Digitally signed by Minascurta Ion

Rescon: v MENIS TERUL INFRASTRUCTURII SI DEZVOLTARII REGIONALE
e i) 4§l REPUBLICII MOLDOVA

MOLDOVA EUROPEANA |

Evaluare Tehnica
Moldoveneascd

A ‘<

Evaluare tehnica
Nr. 02/05-047:2023

Valabilitate pdnd la 30.12.2026

Cod NM MD 3917 21
Tevi multistrat din PE 100 - RC
marca KONTI HIDROPLAST®

Titular: "DEMATEK WATER MANAGEMENT" SRL,
str. Preciziei Nr. 6M, sector 6, Bucuresti, Romania,
Tel.: +40 723 36 45 25.

Producitor: "KONTI HIDROPLAST"
Macedonia, 1480, Gevgelija, Str. Industriska nr. 5,
tel: +389 34 215 225, fax: +389 34 211 964

Evaluarea tehnica a fost emisd de ICSP ,,INMACOMPROIECT” SRL, MD 2015, or. Chisinau,
str. Sarmizegetusa nr. 15, tel/fax 022 52-11-30, Grupa specializata nr. 5 "Produse, procedee si echipamente
pentru instalatii aferente constructiilor, de incalzire, climatiziri, ventilatii sanitare, gaze, electrice".

Prezenta evaluare tehnicd contine 16 pagini si anexa 20 pagini care face parte integranta din pre-
zenta evaluare.

Prezenta evaluare tehnica este eliberata in conformitate cu Regulamentul cu privire la organizarea
si functionarca ghiseului unic de elaborare a evaludrii tehnice in constructii, in baza anexei nr.1 la Hotérarea
Guvernului nr. 913 din 06 noiembrie 2014.

Prezenta Evaluare tehnicd
tine loc de Certificat de calitate




CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII

Grupa specializatd nr. nr. 5 "Produse, procedee si echipamente pentru instalatii aferente
constructiilor, de incalzire, climatiziri, ventilatii sanitare, gaze, electrice” a ICSP ,,INMA-
COMPROIECT” SRL analizidnd Dosarul tehnic si documentele prezentate de firma "DE-
MATEK WATER MANAGEMENT" SRL, str. Preciziei Nr. 6M, sector 6, Bucuresti, Ro-
ménia referitor la: "Tevi multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST®" fa-
bricate de firma "KONTI HIDROPLAST". Macedonia, 1480. Gevgelija, Str. Industriska
nr. 5. tel: +389 34 215 225, fax: +389 34 211 964, elibereaza Evaluarea tehnica nr. 02/05-
047:2023 in conformitate cu documentele tehnice valabile in Republica Moldova, aferente
domeniului de referinta si dosarul tehnic elaborat de "DEMATEK WATER MANAGE-
MENT" SRL.

1 Definirea succinta

1.1 Descrierea succinta

Teava multistrat din PE 100 - RC, este

fabricatd de

PLAST, in

firma KONTI HIDRO-
Macedonia, din polietilend

(PE 100 si PE 100 - RC) cu straturi co-
extrudate atat din exterior cét si/sau in in-
teriorul tevii, pentru transportul apei reci
destinate consumului uman. Domeniul de
fabricatie include clasificarea tevilor in 3
tipuri de conducte descrise mai jos, alca-
tuite din straturi diferite de material.
Tabel 1.Tip 1: Teavd monostrat

Teavi de culoare neagré cu

Aspect dunga albastra sau de cu-
loare albastra 100% A
i Alimentare cu apa potabila,
Domeniu . . <
i instalatie subterana. cu po-
utilizare _ ..
zare cu sau fard pat de nisip
Material Integral PE 100-RC, monos-
trat
Dimensiuni | DN (mm): 25 - 800
/ SDR*/ SDR 17; SDR11: SDRY:
Clase presi- | SDR7.4; SDR6
une PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32
Teava pand la DN 125 mm
Forma de disponibila in colaci. de la
livrare DN 140 mm — bare drepte de

6msii2m

Tabel 2. Tip 2: Teava multistrat

Aspect

;a. Teava cu strat dublu: exterior
|de culoare neagra (sau albastra)
|din PE 100 sau PE 100 RC;
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strat interior din PE100 RC
(min 2,5 mm sau 8%) de cu-
loare albastra (sau neagrd). dacd
exteriorul este de culoare nea-
gra, teava va contine o dungd
albastra pentru identificarea
apei potabile.

'b. Teava cu strat triplu — stratu- |

rile exterior si interior de cu-
loare albastra sau neagra, din
PE 100 RC (grosimea straturilor,
min. 2,5 mm sau 8% DN), iar |
stratul din mijloc din material
PE 100, de culoare neagri sau
albastra.

Alimentare cu apa potabila, in-

Domeniu . g !
e stalatie subterana, cu pozare cu |
utilizare - .
sau fard pat de nisip g
a. Dublu strat PE 100 RC / PE |
. 100
Material | 1401y strat PE100 RC/PE
100/PE 100 RC, co-extrudate
Dimensiuni |[DN (mm): 25 - 800
/ SDR*/ SDR 17; SDR11; SDRY;
Clase pre- | SDR7.4; SDR6
siune PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32
Teava pana la DN 125 mm dis-
Formd de |ponibild in colaci, de la DN 140
livrare mm — bare drepte de 6 m si 12

m

Tabel 3. Tip 3: Teavad multistrat cu strat
aditional protector din PP cu/ fara fir con-

ductor

‘ Aspect

'Teava monostrat de culoare
ncagra din PE 100 RC sau ;
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teava multistrat de culoare
neagra/ albastrd din PE100
RC/ PE 100 cu dunga albastra
Cu 0 manta protectoare din po-
lipropilena, culoare albastra
(pentru apa potabila).
Grosimea minima a invelisului
de protectie din PP depinde de
DN al tevii; tevile de dimensi-
uni mari au o manta mai
groasa din cauza incdrcdrilor
mai grele pentru care sunt pro-
iectate. Rezistenta de imbinare
dintre mantaua protectoare si
conducta de baza a fost aleasa
cat sa compenseze fortele de
forfecare care apar in timpul
ozitionarii tevilor.

Alimentare cu apa potabild,
instalatie subterand, cu pozare
fard pat de nisip

Domeniu
utilizare

PE 100 RC, PE 100, PPHM
Stratul de protectie din PP are
orosime minima de 0.8 mm si
este suplimentar grosimii con-
uctei;
In varianta cu fir din inox sau
cupru (gr. max. 2 mm), mate-
rialul conductor se integreaza
in procesul de productie sub
stratul de protectie din PP. cu
rol in detectarea defectelor
conductelor in exploatare.

Material

Dimensiuni [DN (mm): 25 - 800

/ SDR*/ SDR 17; SDR11; SDR9Y;
Clase presi- SDR7.4; SDR6

une PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32

De la DN 25-75 mm in colaci;
Dimensiunile de la DN 90 mm
— bare drepte de 6 m si 12 m

Forma de li-
vrare

* SDR =d./e,, raportul dintre diametrul exterior si gro-
simea peretelui.

Cerinte pentru materialul PE 100 RC
Pentru fabricarea peretilor tevilor multis-
trat KONTI HIDROPLAST® se folosesc

mai multe combinatii de materiale (Tab.

Evaluare tehnica 02/05-047-2023

2, Tab. 3), nu doar PE 100. Materialul
component din alcdtuire PE 100-RC, este
o polietilend de inaltd densitate, diferitd
de PE 100 prin rezistentd semnificativ
mai ridicata la abraziune, fisurare si pro-
pagarea lentd a fisurilor in comparatie cu
PE 80 si PE 100 uzuale. Deoarece mate-
rialul PE 100-RC depaseste cerintele mi-
nime aplicate n cazul PE 100, pentru ca-
racterizarea acestui tip de polietilend a
fost introdusd cerinta suplimentard de
efectuarea unui test complet de fluaj
FNTC, pentru a diferentia comportamen-
tul la rupere (friabil si ductil) in timpul fi-
surdrilor la solicitarile de mediu.

Pentru alegerea materialului tevilor in
vederea reducerii riscului de deteriorare a
sistemului de tevi instalat, conductele cu
mai multe straturi fatd de cele monostrat,
sunt fabricate pentru utilizare Tn conditii
specifice dificile de instalare, unde sunt
necesare tehnici alternative de montaj
(montare neconventionald a tevilor fara
pat de nisip).

1.2 Identificarea produselor

Tevile sunt marcate din fabricatie rea-
lizat prin imprimare intr-o culoare con-
trastantd cu culoarea tevii (alb, pentru apa
rece):

- numele producatorului;

- norma de fabricatie

- tipul de teava (tip 1, 2, 3);

- dimensiunile nominale: DN ext. X €;

- specificarea materialului;

- seria SDR; clasa de presiune PN;

- data (z/L/an; ora) si locul de fabrica-
tie.

Fiecare livrare va fi insotitd de declara-
tia de performanta, aferenta lotului de fa-
bricatie, precum si de certificatul de ga-
raniie.
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2EVALUARE TEHNICA

2.1 Domeniul de utilizare acceptat

Tevile sunt utilizate la executarea si ex-
ploatarea instalatiilor sanitare interioare
sau exterioare de apa rece, pentru:

- cladiri civile (de locuit, social-cultu-
rale, administrative, laboratoare, cladiri
similare din industrie-grupuri sanitare,
etc.) si cladiri industriale (de productie
si/sau depozitare) la care se foloseste apa
potabila;

- transportul si distributia din retele ex-
terioare de alimentare cu apa de consum
(intre bransamentele instalatiilor interi-
oare de alimentare cu api si statiile de ri-
dicare a presiunii din clddiri/ ansambluri
cladiri);

- instalatiile de apa pentru stingerea in-
cendiilor, in cazul Tn care nu sunt comune
cu instalatiile interioare de alimentare cu
apa;

- retele exterioare de canalizare din an-
samblurile de cladiri, cuprinse Intre racor-
durile instalatiilor interioare de canalizare
si colectoarele principale de canalizare ale
localitatilor sau statiile de epurare a apelor
uzate ale ansamblurilor de cladiri;

- retele de colectarea, depozitarea si
tratarea apelor pluviale pentru irigatii sau
combaterea incendiilor.

Nu se utilizeaza pentru instalatii de in-
calzire sau instalatii sanitare de apa calda
menajera, tmax 60 °C.

Presiunea maxima de instalare este de
32 bar.

Produsele cuprinse in aceasta evaluare
tehnicd se aplicd numai urmare a unui
proiect de executie Intocmit cu respecta-
rea Legii 721-XIII din 02.02.1996 privind
calitatea 1n constructii, cu modificarile si
completdrile ulterioare si a reglementéri-
lor tehnice in vigoare.

2.2 Aprecierea asupra produsului

2.2.1 Aptitudinea de exploatare

Evaluare tehnicﬁ-a2/05-_04_7%2§

Rezistentd mecanicd si stabilitate —
Pentru fabricarea peretilor tevilor multis-
trat se folosesc mai multe combinatii de
materiale (Tab. 2, Tab. 3). Procedeul de
fabricatie si materia priméa utilizata con-
fera produselor caracteristici fizice $i me-
canice ridicate (tabelul 1): indice de flui-
ditate la cald in masa, densitate, reversia
longitudinald a tevii (dupd incalzire la
110°C si racire), rezistenta hidrostatica la
presiune interioard la 20 °C si la 80 °C (tip
test: apd In apa, capsulare tip A, conditii
expunere: 165 h, o inelard indicata 5.4
MPa), proprietdti de tractiune (alungirea
la rupere), rapoarte de incercare anexate
in dosarul tehnic. Produsele in toate vari-
antele constructive prezintd o bund rezis-
tentd mecanica la manevrele din exploa-
tare, in domeniul de utilizare acceptat si in
conditiile normale de punere in opera.

Securitatea la incendiu - Produsele
nu fac obiectul acestei cerinte particulare
de comportare la foc. In exploatare nu
prezintd riscuri de incendiu, deoarece sunt
utilizate pentru transportul apei reci la uti-
lizator, oricare ar f1 modul de montaj (in-
gropat, sau aparent suprateran sau aerian).

Securitatea incendiard conform NCM
E.03.02.

Igiend, sdandatate si mediu inconjurd-
tfor - Materialele utilizate nu contin sub-
stante  radioactive sau cancerigene,
deseuri toxice, rebuturi industriale sau
alte substante ori elemente ddunatoare sa-
ndatdtii oamenilor sau integritatii mediului
inconjurator. La executarea lucrdrilor, se
vor respecta urmdtoarele reglementari
tehnice: Normativul NCM A 08.02; Co-
dul muncii al Republicii Moldova Nr. 154
din 28.03.2003;

Siguranta si accesibilitate in exploa-
tare - Produsele nu prezinta riscul de ac-
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cidente la utilizarea lor normala i In con-
ditiile prevazute In instructiunile tehnice
date de producétor.

Siguranta si accesibilitatea in exploa-
tare a traseelor de distributie si transport
realizate cu teava multistrat KONTI HI-
DROPLAST®, este asigurata daca sunt
respectate:

- alegerea prin proiectare a dimensiu-
nilor, presiunii de utilizare si a materialu-
lui tevilor in vederea reducerii riscului de
deteriorare a sistemului de tevi instalat:

- indicatiile producdtorului privind rea-
lizarea corectd a imbinarilor dintre tevi si
fitinguri;

- indicatiile de punere in operd din pro-
iectul de executie;

- exploatarea in conditii normale a in-
stalatiilor, executarea reviziilor curente, a
reparatiilor si Intretinerea lor, functie de
capacitatea instalatiilor de utilizare, im-
pusd de normele in vigoare cu stabilirea:

* mdsurilor care trebuie luate In caz
de avarii si intreruperi ale activitdtii de ali-
mentare cu apa (ex: cazul fisurarii tevilor)
din cauze cum ar fi:

a. montarea lor descentrata in fitinguri
si realizarea unor Tmbinari cu defecte; se
asigurd coaxialitatea tevii cu fitingurile si
se reface asamblarea cu tuburile multis-
trat;

b. depdsirea presiunii de serviciu sau a
temperaturilor maxime de lucru; limitarea
lor la valorile nominale;

Protectia tmpotriva zgomotului — Nu
influenteaza aceasta cerinta.

Economia de energie — Procedeul de
fabricatie si materia prima utilizata con-
ferd produselor impermeabilitate la apa si
etanseitate. Tevile multistrat sunt reali-
zate din straturi de polietilend de inalta
densitate co-extrudate. Constructia si
montarea lor este astfel conceputa incét
punerea lor Tn operd sd necesite un con-
sum redus de energie.

Izolare termicd — Nu influenteaza
aceastd cerinta.
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Utilizare sustenabild a resurselor na-
turale - Se va aplica conform Legii 721-
XIIT din 02.02.1996 privind calitatea in
constructii, cu modificérile si completa-
rile ulterioare.

2.2.2 Durabilitatea si intretinerea

Tevile prezintd o bund rezistenta la
agenti chimici, la imbatrénire. Durata mi-
nima de viata a produsului este apreciata
de producator la 30 ani, In conditii nor-
male de exploatare.

Producatorul acordd o garantie de
2 ani de la data punerii in oper4, asigurata
in conditiile respectdrii domeniului de
utilizare si a instructiunilor de instalare.

2.2.3 Fabricatia si controlul

Produsele se produc pe linii tehnolo-
gice automatizate. Produsele se reali-
zeazd pe baza normelor tehnice ale pro-
ducatorului, in conditii care asigura re-
productibilitatea performantelor aferente
domeniului de utilizare preconizat.

Principalele faze de fabricatie cu-
prind:

- verificarea tehnica permanentd a li-
niei de fabricatie a produsului, conform
instructiunilor de lucru proprii firmei
KONTI HIDROPLAST, Macedonia;

- controlul materiei prime;

- pregétire si pornire extrudere si co-
extrudere;

- pornirea procesului de productie
propriu - zis prin operatori si control au-
tomatizat;

- extrudare/ coextrudere polietilena,
cu urmdrirea in permanentad a aspectului
tipului de teava produsa, cu evitarea de-
formadrilor si pdstrarea formei, a aspectu-
tui neted si fara linii longitudinale sau va-
riatii de culoare;

- rdcirea tevilor prin baie de récire;

- imprimarea marcajului pe teava;

- verificarea tevii in laboratorul fir-
mel, prin mostre prelevate de pe fluxul de
productie;
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- bobinarea, legarea si etichetarea te-
Vii;

- depozitarea si livrarea productiei.

Firma KONTI HIDROPLAST. Ma-
cedonia, detine certificate  1SO
0001:2015; EN ISO 14001: 2015;
OHSAS 18001:2007; EN ISO
50001:2011.

In vederea asigurarii constantei cali-

tatii, producatorul va urmari:
e Intern unitatii: controlul intern
sever si eficient atat pentru mate-
riile prime §i respectarea parame-
trilor tehnologiei, cat si pentru
produsul finit, control efectuat
conform Manualului de Asigurare
a Calitatii al producatorului.
e Extern unititii: mentinerea unei
forme de certificare recunoscutd
pentru sistem si produs.
Evaluarea conformitdtii produselor
poate fi efectuatd dupd sistemul 3 din Re-
gulamentul (UE) nr.305/2011 al Parla-
mentului European si al Consiliului din 9
martie 201 1.

Produsele evaluate se situeazi la nive-
lul cel mai inalt al standardelor internati-
onale datoritd performantelor calitative.

2.2.4 Punerea in operd

Punerea in operd se realizeazd con-
form instructiunilor producatorului si a
reglementarilor in vigoare din domeniu.
Ea se va face de catre specialisti calificati
si atestati Tn acest tip de lucrdri care vor
respecta instrucfiunile tehnice stabilite de
producétor si prezenta evaluare.

Tevile PE 100 RC multistrat sunt ase-
zate si asamblate la fel ca si conductele PE
100. Se recomanda ca acestea sa fie po-
zate in santuri pe pat de nisip la o adan-
cime peste addncimea minima de inghet
(50-90 cm), in functie de zona climatica a
amplasamentului. Instalarea tevilor poate
f1 efectuata la o temperatura a aerului de

pana la-5°C.
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Datoritd rezistentei lor ridicate la sar-
cini punctuale si zgarieturi ale suprafete-
lor, unde conditiile de amplasament nu
permit realizarea santurilor de pozare, pro-
ducidtorul recomandd ca montaj alternativ
si instalarea conductelor direct in sol fard
pat de nisip sau rambleu, care este de obi-
cei folosit ca strat de protectie. Rezistenta
ridicatd a conductelor PE 100 RC fata de
propagarea lentd a crdpaturilor permite
asezarea tevilor in soluri grele cu rambleu
si ambalare din roci si pietre sfdardmate
pand la 60 mm. Fragmentele de sol trebuie
sa sustind in mod uniform conducta in ju-
rul circumferintei acesteia.

- pentru utilizarea numai ingropat,
addncimea gropii de montaj este corelata
cu dimensiunile produsului incéat sd asi-
gure acoperirea integrald a acestuia. Baza
santului de montaj trebuie sa fie plana;

- prin sapaturd trebuie sa se asigure
spatiul de montaj att in plan orizontal cat
si in plan vertical, indiferent cd sapatura
se executd cu peretii verticali (cu sau farad
sprijin) sau cu taluz inclinat;

- pe tundul gropii de montaj se aseaza
uniform un strat de 5 = 15 cm de nisip;

- se aseaza produsul Intr-o pozitie sta-
bild pe fundul gropii si se executa lucré-
rile auxiliare de montaj care prevad:

- verificarea integritafii tevii multis-
trat, privind posibilele deteriorari ca ur-
mare a transportului, depozitdrii sau ma-
nipuldrii necorespunzatoare:

- verificarea caracteristicilor (DN, PN,
tipul tevii) conform cu proiectul de mon-
taj;

Polietilena poate f1 conectatd dintre
tevi sau tevi si echipamente In moduri di-
ferite. Cele mai frecvente sunt:

» Sudarea cap la cap

» Sudarea prin electrofuziune

* Conectarea mecanica

La sdparea santurilor de montaj si la
instalarea rezervorului vor fi respectate
normele de protectia muncii in vigoare.
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Prevenirea noncalitafii In procesul
executdrii lucrarilor se va asigura con-
form normativelor si legislajiei in vi-
goare.

2.3 Caietul de prescriptii tehnice
2.3.1 Conditii de conceptii

Pentru fabricarea peretilor tevilor mul-
tistrat se folosesc mai multe combinatii de
materiale, nu doar PE 100. Materialul
component din alcétuire PE 100-RC, este
diferit de PE 100 prin rezistentd semnifi-
cativ mai ridicata la abraziune, fisurare si
propagarea lenta a fisurilor in comparatie
cu PE 80 si PE 100 obisnuite; astfel prin
conceptia lui, pentru ca PE 100-RC depa-
seste cerintele minime aplicate in cazul
PE 100, s-a introdus o cerinta suplimen-
tard de verificare pentru materia prima
prin testul complet de fluaj la solicitarile
de mediu (Full Notch Creep Test, FNCT),
in acord cu cerintele din norma PAS
1075:2009-04, creata specific pentru a re-
glementa parametrii de fabricatie pentru
acest tip de polietilend de Tnalta densitate.

Pentru alegerea materialului tevilor in
vederea reducerii riscului de deteriorare a
sistemului de tevi instalat, conductele cu
mai multe straturi fatd de cele monostrat,
sunt fabricate pentru utilizare n conditii
specitice dificile de instalare, unde sunt
necesare tehnici alternative de montaj
(montare neconventionald a tevilor fard pat
de nisip).

Utilizarea lor pentru obiective de con-
structii, se va face pe baza regulilor de
calcul in vigoare pentru dimensionare in-
stalatii interioare sau exterioare de apa
rece. in acord cu;: NCM A.08.02, CP
(G.03.02, CHuIT 2.04.02, GOST 12.3.00.
precum si precizdrile din prezenta Evalu-
are Tehnica.

Depozitarea, transportul si livrarea
produselor se face in acord cu instructiu-
nile firmei producitoare.
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Proiectarea lucrdrilor de montaj a
instalatiilor se va face conform reglemen-
tarilor tehnice in vigoare, {inand seama de
recomandarile producéatorului.

2.3.2 Conditiile de fabricare

Calitatea constanta a produsului va fi
asigurata si garantatd de producétor si co-
merciant prin declaratia de performanta
eliberatd pentru fiecare lot livrat.

Controlul de inspectie se efectueaza
minimum o datd in an de grupa speciali-
zata care a elaborat Evaluarea tehnica pe
baza de contract.

2.3.3. Conditiile de livrare

La livrare produsele trebuie sa fie in-
sotite de Evaluarea tehnica, de Declaraia
de conformitate cu acesta (datd de produ-
cator sau de reprezentantul acestuia), de
Certificate, declaratie de performantd
pentru materiile prime si materialele utili-
zate si de instructiuni de utilizare, exploa-
tare si intrefinere elaborate dc producator
in limba romana. Producétorul va furniza
datele privind conditiile de transport, ma-
nipulare si depozitare.

2.3.4 Conditiile de punere in operd

Punerea in operd a produselor se va
face conform documentelor tehnico-nor-
mative ale R. Moldova in vigoare aferente
acestor produse, prevederilor si detaliilor
de executie din proiect, {indnd cont de re-
comandarile producatorului.

Controlul materialelor Intrebuintate,
al modului de executie si al procesului
tehnologic se va face pe toatd durata lu-
crarii.

Punerea in opera a produselor se va
tace conform cu NCM E.03.02, NCM
A.08.02 si alte documente tehnico-nor-
mative care sunt in vigoare Republica
Moldova.
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3 Remarci complimentare ale grupei specializate

3.1 Grupa specializata nr. 5 a examinat produsele §i remarca ca:

- Tevile multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST® sunt realizate pe linii
tehnologice moderne (utilaje, masini, instalatii) si automatizate si fiind aplicate corect vor
avea in continuare o comportare corespunzatoare in exploatare, in conditiile specifice ale
Republicii Moldova;

- constanta calitdtii este asiguratd prin autocontrol de producdtor prin laboratorul propriu
si control exterior — Certificate EN ISO 9001:2015, EN ISO 14001:2015, OH SAS 18001,

- orice modificare a tehnologiei de realizare a produselor, de introducere a noi materii
prime care vor conduce la modificari ale caracteristicilor, se vor aduce la cunostinta elabo-
ratorului de Evaluare tehnica.

3.2 Cerinte privind siguranta produsului asupra sdndtdtii umane: nu contin substante no-
cive, nu polueaza si nu prezintd pericol pentru sanatatea oamenilor si mediul ambiant la
utilizare cu respectarea conditiilor stabilite de "DEMATEK WATER MANAGEMENT"
SRL..

Calitatea produselor va fi asigurata si garantatd de producator si comerciant prin declaratia
de performanta eliberata pentru fiecare lot livrat.

Concluzii: Utilizarea In Republica Moldova a Tevilor multistrat din PE 100 - RC marca
KONTI HIDROPLAST® este apreciatd favorabil, daca se respectd prevederile prezentei

Evaluari Tehnice.

Conditii

e (alitatea produselor si metodele de uti-
lizare au fost examinate si gasite satisfa-
cdtoare de JICSP "INMACOMPROIECT"
SRL.

¢ Controlul de inspectie asupra stabilita-
tii caracteristicilor confirmate prin evalu-
area tehnicd in cursul procesului de utili-
zare / comercializare se efectueaza de ca-
tre grupa specializatd care a eliberat eva-
luarea tehnicd cu incadrarea organelor de
certificare sau laboratoarelor de incercari
acreditate pentru acest domeniu de activi-
tate.

e Oriunde se face referire in aceasta eva-
luare la acte legislative sau reglementari
tehnice, trebuie avut in vedere ca aceste
acte si fie In vigoare la data elaborarii
acestel evaluari;

e Acordind aceastda evaluare, Consiliul
tehnic permanent pentru constructii nu se

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

implicd In prezenta sau absenta drepturi-
lor de brevet continute In produs si /sau
drepturile legale ale firmei de a comercia-
liza produsul;

o Trebuie mentionat ca orice recoman-
dare relativ la folosirea in conditii de si-
guranta a acestui produs, continutd in pre-
zenta evaluare tehnica, reprezintd cerin-
tele minime necesare la utilizarea lui;

e Acordand aceastd evaluare, Consiliul
tehnic permanent pentru constructii nu ac-
ceptd nici o responsabilitate fatd de vre-o
persoand sau organism pentru orice
pierdere sau daund survenitd in legatura
cu un rdu personal ivit ca un rezultat direct
sau indirect al folosirii acestui produs.

e Detindtorul Evaluarii tehnice la folosi-
rea produselor procurate va prezenta obli-
gatoriu fiecarui agent economic care va
folosi aceste produse copia evaluarii teh-
nice si instructiunile de transport, depozi-
tare si exploatare

Pag. nr. 8



VALABILITATE: 30 decembrie 2026

NOTA:

1. Controlul de inspectie asupra produselor evaluate tehnic se efectueaza de grupa specia-
lizatd respectivd minimum o datd in an.

2. Prelungirea valabilitatii sau revizuirea Evaludrii tehnice trebuie solicitatd cu cel putin
trei luni inainte de data expirdrii termenului stabilit.

3. In cazul neprelungirii valabilitatii, Evaluarea tehnica se anuleaza de la sine.

/
d A Anastasia BELOUSOVA

DIRECTOR
ICSP "INMACOMPROI

Evaluare tehnica 02/05-047:2023 Pag. nr. 9



DOSARUL TEHNIC
Tevi multistrat din PE 100 - RC
marca KONTI HIDROPLAST®

Beneficiar: "DEMATEK WATER MAN-
AGEMENT" SRL, str. Preciziei
Nr. 6M, sector 6. Bucuresti, Roma-

nta.

Producitor: "KONTI HIDROPLAST"
Macedonia, 1480, Gevgelija, Str.
Industriska nr. 5, tel: +389 34 215
225, fax: +389 34 211 964

Grupa specializata nr. 5 "Produse, procedee si echipamente pentru instalatii aferente con-
structiilor, de incdlzire, climatizdri, ventilatii sanitare, gaze, electrice"”

Pag. nr. 10
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RAPORT TEHNIC

A. DESCRIEREA

1 Principiul

Teava multistrat din PE 100 - RC, este fabricatd de firma KONTI HIDROPLAST, in Ma-
cedonia, din polietilena (PE 100 si PE 100 - RC) cu straturi co-extrudate atét din exterior
cat si/sau 1n interiorul tevii, pentru transportul apei reci destinate consumului uman.

2 Elemente componente primare

Tabel 1[.Tip 1: Teavd monostrat

Teava de culoare neagra cu dunga albastra sau de culoare albastra
100%

Material | Integral PE 100-RC, monostrat

DN (mm): 25 - 800

SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32

Tabel 2. Tip 2: Teava multistrat

Aspect

Dimensiuni / SDR*/
Clase presiune

a. Teava cu strat dublu: exterior de culoare neagra (sau albastrd) din
PE 100 sau PE 100 RC; strat interior din PE100 RC (min 2,5 mm
sau 8%) de culoare albastra (sau neagrd). daca exteriorul este de cu-
loare neagra, teava va contine o dunga albastra pentru identificarea
[ Aspect apei potabile.

' b. Teava cu strat triplu — straturile exterior si interior de culoare al-
bastrd sau neagra. din PE 100 RC (grosimea straturilor min. 2,5 mm
sau 8% DN), iar stratul din mijloc din material PE 100, de culoare
neagri sau albastra.

a. Dublu strat PE 100 RC / PE 100

b. Triplu strat PE100 RC/PE 100/PE 100 RC, co-extrudate

DN (mm): 25 - 800

SDR 17; SDR11: SDR9; SDR7.4; SDR6

PN (bar): 10, 16. 20, 25, 32

Tabel 3. Tip 3: Teava multistrat cu strat aditional protector din PP cu/ fara fir conductor

Material

Dimensiuni / SDR*/
Clase presiune

Teava monostrat de culoare neagrd din PE 100 RC sau teavd mul-
tistrat de culoare neagrd/ albastrd din PE100 RC/ PE 100 cu dunga
lalbastra cu o manta protectoare din polipropilens, culoare albastrad
(pentru apa potabila). Grosimea minima a invelisului de protectie
|.din PP depinde de DN al tevii; tevile de dimensiuni mari au o
manta mai groasd din cauza incarcérilor mai grele pentru care sunt
proiectate. Rezistenta de imbinare dintre mantaua protectoare si
conducta de baza a fost aleasa cét sa compenseze fortele de forfe-
care care apar in timpul pozitiondrii tevilor.

PE 100 RC, PE 100, PPHM

Stratul de protectie din PP are grosime minima de 0.8 mm si este
suplimentar grosimii conductei:

Material In varianta cu fir din inox sau cupru (gr. max. 2 mm), materialul
lconductor se integreaza in procesul de productie sub stratul de pro-
'[tecgie din PP, cu rol in detectarea defectelor conductelor in exploa- |

Aspect

tare.
Dimensiuni / SDR*/ DN (mm): 25—~ 800 SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6
Clase presiune PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32

Evaluare tehnici 02/05-047:2023 Pag. nr. 11



3 Elemente

Cerinte pentru materialul PE 100 RC

Pentru fabricarea peretilor tevilor multistrat KONTI HIDROPLAST® se folosesc mai
multe combinatii de materiale (Tab. 2, Tab. 3), nu doar PE 100. Materialul component din
alcatuire PE 100-RC, este o polietilend de inalta densitate, diferitd de PE 100 prin rezis-
tentd semnificativ mai ridicata la abraziune, fisurare si propagarea lenta a fisurilor in com-
paratie cu PE 80 si PE 100 uzuale. Deoarece materialul PE 100-RC depaseste cerintele
minime aplicate in cazul PE 100, pentru caracterizarea acestui tip de polietilena a fost in-
trodusd cerinta suplimentara de efectuarea unui test complet de fluaj FNTC, pentru a dife-
rentia comportamentul la rupere (friabil si ductil) in timpul fisurdrilor la solicitarile de
mediu.

4 Fabricare

Fabricarea produselor se face pe baza Normelor tehnice ale producétorului si este Insofitd
de un autocontrol intern si control extern periodic asigurat de institutii autorizate. Controlul
tabricatiei produselor se realizeaza conform conditiilor de control si calitate ITncepand cu
materia prima, care trebuie sa fie insotitd de buletine de analiza respective, dupd cum ur-
meaza:

- controlul calitatii materiei prime;

- controlul calitatii produsului in procesul de fabricare;

- controlul produsului finit.

5 Punerea in opera
Punerea in operd a produselor evaluate se realizeazd in conformitate cu recomandarile,
instructiunile tehnice producatorului si cerintelor prezentei evaludri tehnice.

B. REFERINTE

Utilizari pentru executarea si exploatarea instalatiilor sanitare interioare sau exterioare de
apa rece in tarile UE, Romania.

C. REZULTATELE EXPERIMENTALE

1 Aviz sanitar Nr. P-17205/2023 din 12 mai 2023 eliberat de Agentia Nationald pentru
Sénatate publicd a Republicii Moldova;

2 Grupa specializatd nr. 5 1si Insuseste rezultatele conform Agrementului tehnic roménesc,
eliberat de INCD URBAN-INCERC — Sucursala lasi, Roménia.

Sinteza rezultatelor conform tabelului 1.
Tabelul 1.

Nr. Caracteristicd UM

Metoda de Valoare | Valoare | Unitatea
incercare de referintd | Masuratd |  executantd

A. Determindri pe probe de materie prima: Borealis BorSafe HE3490-LS-H, polietileni de 1nalti densitate
(HDPE 100-RC negru) prelevate din lotul 5160734/ 2018, cerinte pentru material conf. SR EN 12201-

2+A1:2014 si PAS 1075:2009-04

| Indicele de fluiditate la cald . ' L
: in masa (MI'TR). Cor?dlgn: . N lS.O 1133- KONTIHIDRO-
Temperatura de extrudare: [g/10 min{ 1:2011 02-14 0,242 PLAST
190°C Greutate proba: 5Kg, Metoda A .
L . E Macedonia
timp: 10 min.
SR ENISO Laborator tehnic
Densitate 1a 23°C Kg/m® | 1183-1:2013 > 930 946,2 KONTIHIDRO-
Metoda A PLAST
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Continutul de materii vola-
tile Conditii: Temp. de exa-
minare: 1052°C Timp: 65
min.

mg/kg

i
' SREN
12099:1999

<350

159

Macedonia

B. Determinari pe probe de tevi KONTI HIDROPLAST® cerinte fizice si mecanice pentru tevi conf. SR

EN 12201-2+A1:2014

B1. teava tip 1, din polietilena PE 100 RC, DN 250. PN 10, materie prima polietilena Borealis HE3490-LS-
H, lot 20B12595/ data productiei tevii 03.03.2018, Raport incercéri nr. [8-6H06-000035/12.05.2018

Aspect (cap. 5.1): negru cu dungi albastre

Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA DVGW DW8146 BN0452 TW DIN 12201-2 PNI10 PE
100 RC TYPE | K1367 SDR17 ¢250x14,8 GRAD B 03 18 06 35

Dimensiuni si tolerante DN SR EN 12201- | dem max: 251.5 251,1
(Diametrul exterior mediu) mm 2+A1:2014, dem, min: 250.0
Ovalitate cap. 6.2,tab. 1 | <5,0 2,2
220]1-
Grosimea peretelui tevii SR EN 12201- |, mav: 16,4 15,8
2 si tolerante mm; i 24A1:2014, € mint 14,8 15,3
cran cap. 6.3,tab. 2 [ ~™" "7 ’
Indicele de fluiditate la cald
in masa:
ol ISO 1133- 0,2-14 » 0,250
o SR ¢/10 min| 1:2011 £ 0,245
3 + 0, 0
* Diferenta max. intre MFR Metoda A, 20% 2%
teava si materia prima
ii‘i/f{;]la S PRIELg 22 0i; fara m§d3iﬂcarea 5o
0 (dupaineaizive taitiorer] i 0 | A0l o il |
N _p ) cap. 8,tab. 5 P m— 1,49
racire) atevil
presiume mterioar Ia 80 °C SREN 12201~ -fard fisuri | pyeqr 90
pr C 3 2+A1:2014, - fara modificari ’
. | Tip test: apd in apa, capsu- bar
3 |7 tip A bar cap. 7, structurale eSS
P . SRENISO |- farapierderi | P
Conditii expunere: 180 h, ¢ ; conform
) ol 1167-1/2:2006 | de fluid
inelara indicata 5,4 MPa

Laborator tehnic
KONTIHIDRO-
PLAST
Macedonia

B2. teava tip 2, din polietilend PE 100 RC. DN 160. PN 10, materie prima polietilena Borealis HE3490-
LS-H/HE3494-LS-H; lot: 20B12347/ 5160734, data productiei tevii 25.04.2018, Raport incercéri nr. 18-

6H06-000125/25.04.2018

Aspect (cap. 5.1): interior negru, exterior negru cu dungi albastre si strat intermediar albastru

Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA DVGW DW8§8143 C00244 TW DIN 12201 PE 100
RC/PE100/ PETOORC TYPE 2 K1464 PN10 SDR17 ®160x9.5 GRAD B 04 18 06 125

Dimensiuni si tolerante DN

| SR EN 12201-

dem max: 161.0 ‘

160,4
1 | (Diametrul exterior mediu) mm | 2+A1:2014, dem, min: 160.0 |
Ovalitate | cap. 6.2,tab. 1 | <3,2 Ll
o ) o — | SR EN 12201- )
5 | QlOSlmea peretelui tevii mm | 2+A1:2014, € max’ 10.—6 10.2
si tolerante N e min: 9.5 9.7
| cap. 6.3,tab. 2
Indicele de tluiditate la cald ;
in masd: '
* MFR mateﬁne primna | 1SO 1133 0.2 - 1.4 = 0,290
3) § = MURiERvS /10 min| 1:201] pilns
> | = MFR strat intermediar al- M toda A + 20 % * 0,243
bastru [ BeERea A ) 3%
= Diferenta max. intre MFR
teava si materia prima

Laborator tehnic
KONTIHIDRO-
PLAST
Macedonia

Evaluare tehnica 02/05-047.2023
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o . . 1 <
?eY'e;QSIla S SR EN ]2201-—{ fard mc:d?i)ﬂcarea 16
4| (upaincalzire la 110°Csi | % | ZFAL20M4 i inigial| /6%
o cap. 8,tab.5 |*°FP e 1,37
racire) a tevii
Rez‘?‘f}:‘?ﬂt‘;g‘(’)‘;‘;ﬁ‘C;(')aoc ‘ SR EN 12201- | - fara fisuri b e
presiune inietioara fa | 2+A1:2014, |- fara modificari
Tip test: apd in apa, capsu- | 6,95 pro- |
5 \are tip A bar cap. 7, ' structurale dus con- |
P | | SRENISO | - fard pierderi |
| Conditii expunere: 180 h. ¢ L 1167-1/2:2006 | de fluid form
inelard indicata 5,4 MPa | - ‘ |

Laborator tehnic
KONTIHIDRO-
PLAST
Macedonia

B3. teava tip 3. din polietilend PE 100 RC cu strat de protectie PP si fir conductor, DN 250, PN 16, materie
prima polietilena HDPE 100; lot: 18 06 133, data productiei tevii 11.05.2018, Raport incercéri nr. 18-

6H06-000133/11.05.2018

Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA POTABLE WATER SDR11 ©250x22,7 PN 16 PE 100
RC TYPE 3 PP PEELABLE LAYER EN 12201-2 W Batch No. 18 06 133

Dimensiuni si tolerante DN | SR EN 12201- | dem max: 251,5 250,6
1 | (Diametrul exterior mediu) mm | 2+A1:2014, dem, min: 250.0 250,5
Ovalitate [ cap. 6.2,tab. 1 | <5,0 1,0
Grosimea peretelui tevii fj = REN1 22013 € max: 25,1 23,8
2 si tolerante mm j 2+A 12014, € min: 22,7 234
: cap. 6.3,tab. 2 | ™ 7 :
Indicele de fluiditate la cald
in masa:
* MFR materie prima SO 1133- 0.2-14 8%58
3 | * MFR teava g/10 min| 1:2011 ¥ 0’273
* MFR strat protectie PP Metoda A, +20% i
» Diferenta max. intre MFR )
_leava si materia prima
i <=
S:\:/\i/ie;{SIIa e | SR EN 12201= mc:d:‘i}ﬁcarea
4 |7 il e I . % | 2+A1:2014, s 1,52
(dupd incalzire la 110°C si aspectului initial
. cap. 8, tab. 5 "
rdcire) a tevil
R MO | SN et |
il B g 2+A1:2014, | - fard modificari| ~ "o 2"
< | Tip test: apd in apd, capsu- 13,3
S| jare tip A bar | cap. 7, str\uctur‘ale . St
Conditii ) | SRENISO - tara pierderi
onditii expunere: 165 h, ¢ 1167-1/2:2006 | de fluid conform
inelara indicata 5,4 MPa ' | !
SR EN 12201-
Proprietti de tractiune: alun- 2+A1:2014,
6 | girea la rupere, pentru e,> % cap. 7 >350 5113
12 mm SR EN ISO
6259-1:2002

Laborator tehnic
KONTIHIDRO-
PLAST
Macedonia

3. Incheierea de securitate la incendiu nu se aplica pentru Tevi multistrat din PE 100 - RC
marca KONTI HIDROPLAST®.

4. Produsele au fost evaluate in Republica Moldova - Evaluare tehnicd nr. 02/05-
030:2018, Nr. 02/05-048:2021.

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

Pag. nr. 14




9

Lista documentelor normative utilizate la elaborarea evaluarii tehnice

NCM E.03.02-2014 Protectia impotriva incendiilor a cladirilor si instalatiilor
NCM A.08.02:2014 Securitatea si sanatatea muncii in constructii

CP G.03.02-2006 Proiectarea si montarea conductelor sistemelor de alimen-
tare cu apa si canalizare din materiale de polimeri

CHull 2.04.02-84 Boaocnatxenue. HapyxxHble ceTH U coopyKeHUS
GOST 12.3.006-75 CucteMa cTaHIapTOB 0€30MacHOCTH TpyZAa. JKCIulyara-

Ut BOJOTIPOBOIHBIX M KaHAJTM3AlMOHHBIX COOpYXeHUH U ceTeit. Ob1ue Tpe-
0oBaHMs Oe30MacHOCTH

SM SR EN ISO 9000:2016 Sisteme de management al calitatii. Principii fun-
damentale si vocabular

SM SR EN ISO 9001:2015 Sisteme de management al calitatii. Cerinte
Legea nr. 721-XIII din 02.02.1996 privind calitatea In constructii
Hotarirea Guvernului Nr.913 din 25 iulie 2016 privind aprobarea Reglemen-

tarii tehnice cu privire la cerintele minime pentru comercializarea produselor
pentru constructii

10 Codul muncii al Republicii Moldova Nr. 154 din 28.03.2003.
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Extras din procesul verbal al scedintei de deliberare al grupei specializate
Procesul verbal nr. 10 din 15 decembrie 2023

Grupa specializata nr. 5 alcatuitd din urmatorii specialisti:

- presedinte: V. Proaspit
- membrii: ing. A. Belousova
ing. E. Oprea
ing. V. Mursa
ing. C. Rosca

Intrunita la data de 15 decembrie 2023 pentru a analiza documentatia prezentata de solici-
tant referitor la produsul "Tevi multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDRO-
PLAST®" fabricata de firma "KONTI HIDROPLAST", Macedonia, 1480, Gevgelija, Str.
Industriska nr. 5, tel: +389 34 215 225, fax: +389 34 211 964 impreund cu intreg dosar de
date si documentatii tehnice pus la dispozitie de beneficiar decide:

- aprobarea eliberarii Evaluarii tehnice Nr. 02/05-047:2023 pentru "Tevi multistrat
din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST®" cu domeniul de utilizare: la executarea
si exploatarea instalatiilor sanitare interioare sau exterioare de apa rece. Nu se utilizeaza
pentru instalatii de incélzire sau instalatii sanitare de apa calda menajera, tmax 60°C. Presi-
unea maxima de instalare este de 32 bar.

- se recomanda furnizorului "DEMATEK WATER MANAGEMENT" SRL, str.
Preciziei Nr. 3F, sector 6, Bucuresti, Romania, tel.: +40 723 36 45 25 sa realizeze Incercari
control calitate si suplimentare la cererea grupei specializate conform graficului de audit a
produselor evaluate pentru verificarea calitatii conform cerintelor Legii nr. 721-XIII din
02.02.1996 privind calitatea in constructii.

Presedintele Grupei specializate V. Proaspat
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MINISTERUL SANATATII AL REPUBLICII MOLDOVA DOCUMENTATIE MEDICALA/ MeuumHcKas [OKyMCHTaIHs

MHUHUCTEPCTBO 3IPABOOXPAHEHU S FORMULAR/ ®opma Nr. 303-2/e
PECIIYBJIMKHA MOJIJIOBA APROBAT DE MS al RM / YTepxaena M3 PM Nr. 828
AGENTIA NATIONALA PENTRU SANATATE PUBLICA 0CTen3t1}1411 gel 1incercéri de laborator acreditat de catre Centrul
HAIIMOHAJIBHOE ATEHTCTBO OBIIECTBEHHOI'O National de Acreditare din Republica Moldova MOLDAC
310POBbS HcnpiTaTenbHbli 1a60paTOpHBINA HEHTP aKKPEANTOBAHHbIN
MD-2028, mun. Chisinau, str. Gheorghe. Asachi, 67 a HamuonaneabiM Akkpeautaimonssm [enrpom PM MOLDAC
Tel. + 373 22 574501, fax + 373 22 729725 Certificat nr. Li-044 din 17.02.2018 valabil pani la 16.02.2026

IDNO 1018601000021
e-mail: office@ansp.gov.md
AVIZ SANITAR

PENTRU PRODUSELE ALIMENTARE SI NEALIMENTARE Nr. P-17205/2023

Canumapnoe 3axnouenue 05 NUWEBbIX U HeNnUWeablx NPpoOyKmos

din/ot 12 mai 2023

Prin prezentul aviz sanitar se confirma ca producerea, importul, utilizarea si desfacerea produselor / echipamentelor
Hacmommm CAHUMAPHBIM 3AKNI0OYEeHUEM nodm@epofcdaemc;z umo npous’@obcm@o, 6603, UCNOJIb306AHUE U pealu3ayus npodymmu /060]7}1()08&]‘”4%

Teava si fitinguri PEHD si PP marca KONTI HIDROPLAST

sunt conforme Regulamentului (lor) sanitar (e) / coomsemcmeyiom canumapnomy (vim) peznamenmy (am) (se va indica denumirea completa a
Regulamentului (lor) sanitar (e) / yxasamo noanoe naumenosanue canumaprozo (vix) pecnamenma (06))

Reglementarilor tehnice cu privire la produsele pentru constructii aprobate prin HG 913/2016, Regulamentului
sanitar privind materialele si obiectele din plastic destinate sa vina in contact cu produsele alimentare aprobat prin HG
278/2013

Organizatia-produciitoare/importatoare, tara de origine / opeanusayus npouss./umnopmep, cmpana npoucxosicdenus

KONTI HIDROPLAST EOOD MACEDONIA DE NORD

Destinatarul avizului sanitar / noayuamens canumapnozo 3axnouenus

DEMATEK WATER MANAGEMENT , Romania, Bucuresti, BUCURESTIPRECIZIEI NR.6M, , 062203

Temei pentru recunoasterea conformititii produselor Regulamentului (lor) sanitar (e) mentionat (e) a servit /
OcHosanuem 0151 NPUSHAHUA NPOOYKYUU YKA3AHHOMY (bIM) CAHUMAPHOMY (bIM) pe2iamenmy (am) ROCIyHcuno

Demers, certificat de calitate, ISO, aviz tehnic, raport tehnic, evaluarea tehnica nr.02/05-030:2018, notificare nr.64 CRSPM/
02.11.2018, aviz sanitar nr.1211 din 16.04.2020

(a enumera documentele de insotire, buletinele de analizad / nepevuciume conposooumenvruvie OOK., NPOMOKOIbL UCCTLED.)

Caracteristica sanitari a produselor / canumapnas xapaxmepucmuxa npodyxyuu:

Parametrii (factorii) / noxasamenu (gpaxmopu) Normativul sanitar / canumapnwiii nopmamue
Tevile si fitingurile sunt confectionate din materiale admise pentru utilizare in industria apei potabile, montarea, instalarea
sistemelor de apeduct

Domeniu de utilizare / O6racms npumenenua:
contact apa potabila

Conditiile necesare de utilizare, depozitare, transportare, misurile de securitate / Heo6xooumsie ycrosus ucnons3oeanus, xpanenus,
mpancnopmupoeKu, mepovl 6e30nACHOCMU:
plasarea pe piata in conditiile respectarii legislatiei in vigoare in Republica Moldova

DIRECTORUL AGENTIEI NATIONALE PENTRU SANATATE PUBLICA =
Digitally signed by Jelamschi Nicolae 3

. . Date: 2023.05.12 13:01:41 EEST
Nicolae Jelamschi Reason: MoldSign Signature

Location: Moldova
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WELCOME TO OUR WORLD

Konti Hidroplast is part of the world's largest manufacturer and supplier of high performance plastic pipes and
offers the best and the most cost effective pipe systems for its customers.

Konti Hidroplast specialises in polyethylene pipe systems for gas and water transportation in the utilities and
industrial markets.

MARKET ORIENTED

Konti Hidroplast products find a broad range of applications in the industrial and utilities market on a worldwide
scale.

The water and gas distribution enterprises are important sectors for high integrity products where the maintenance
of water quality and the safe transport of gaseous fuels are of paramount importance.

Industrial applications include alternative energy installations in landfill gas systems to effluent transportation and
mineral slurry.

Products are widely used in pipeline installation, repair and maintenance.

Many of the brands in the Konti Hidroplast portfolio have a long record of innovation in meeting the needs of
the water and gas utilities.

Being one of the foremost pioneers in polyethylene pipe systems, Konti Hidroplast is continually improving and
updating its offer to meet the ever growing needs of the distribution engineer; ensuring they stay at the forefront
of world gas and water distribution/treatment systems.
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CUSTOMER FOCUS

The key to our success lies in the commitment to
provide the highest quality service and support.We are
a team of highly motivated and experienced individuals.

We place the utmost importance on meeting the
needs of our customers, constantly evolving our
extensive product portfolio to meet the ever changing
demands of the water and gas utilities, industrial and
foreign markets.

QUALITY

Konti Hidroplastis a result-driven busines —its people,
products and service. Designed, manufactured
and supplied under EN ISO 9001:2000 accredited
Quality Management Systems, Konti Hidroplast
products comply with relevant national, European
and international product standards to ensure
complete reliability for our customers.

Besides the ISO certificates for Quality Management
Systems and ecology, the gas pipes are also certified
by DVGW CERT GmbH.

THE ENVIRONMENT

Committed to  sustainable  manufacture  and
systems, Konti Hidroplast operates and maintains an
environmental policy fully accredited by ISO 14001.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE



PRODUCT DESCRIPTION

HIGH QUALITY MATERIAL FOR
COST EFFECTIVE INSTALLATION

PRODUCT DESCRIPTION

Cost and time pressure forces providers to rethink
the conventional methods and use modern materials.
For example, the previously required embedding of PE
pipes in sand or fine gravel is no longer necessary using
pipes made of the latest PE 100-RC materials.

Conventional pipelines made of PE are exposed to
higher stresses caused by stones, refuse glass and other
compact materials present in the ground when no sand
bedding is provided. In combination with the operating
stresses (internal pressure, traffic and soil loads), the
punctual or linear forces acting directly upon the pipe
will result in stress cracks (slow crack growth PE 100
RC multilayer pipes are co-extruded full-wall pipes
with a dimensionally integrated coloured outer layer
(drinking water = blue, gas = orange-yellow, waste
water = brown). PE 100 RC multilayer is particularly
resistant to the consequences following from scratches
caused when no sand bedding is provided and to point
loads occurring over a longer period of time.

The targeted utilisation of further developed product
characteristics — resistance to slow crack growth —
ensures the fulfillment of all requirements of modern
and economic pipe laying. The manufacturing process
ensures a service life of more than 100 years even with
unconventional pipe laying (without sand bedding).

COMPARISON OF PE 100
TO PE 100-RC

All characteristics of the raw material PE 100 proven
over many vears are also fulfiled by PE 100-RC, e.g.
MRS 10. The only, but significant difference is the
outstanding resistance of PE 100-RC to stress cracking.
Processing, particularly the joining technique, is subject
to the same conditions. Welding (e.g. heating element
butt welding) is governed by guideline DVS 2207-1 for PE
100-RC as well and preferably without any restrictions.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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MRS

, Stiffness /
Yield stress elasticity module
\
—— Pe100+
V4 3 — PE100-RC
Fast crack growth Resistance to slow

crack growth

Comparison PE 100 and PE 100-RC

The growing demand for faster and more economic pipe installation with less environmental disturbance has
led to new installation techniques. During the last several years, there have been investors in the infrastructure
system construction industry searching for solutions for reducing investment costs with advanced technologies.
The phenomenon encompasses both new pipelines and the renovation of current ones.

These include sandless bedding, pipe bursting and horizontal directional drilling. In order to apply such methods
of pipe-laying and because of their aggressive impact on the pipe, these new methods need new plastic pipe
materials — a product that has its external surface durability several times higher than normal and a higher point
load resistance.

STANDARDS

PAS 1075

In terms of a common definition of the material PE 100-RC the PAS 1075 (Publicly Available Specification) titled
"Pipes made of polyethylene for alternative installation technologies’ was published by DIN.This publicly available
specification is considered a supplement to the existing standards and regulations.

The scope of PAS 1075 is the increased resistance to slow crack growth of PE 100-RC pipes which are used for
afternative installation technologies, such as horizontal directional drilling, burst-lining or installation without sand
embedding. The requirements, characteristics and test procedures, as well as the respective quality assurance
procedures are regulated and ensured via third party inspection. Polyethylene pipes, which are described in
the regulation, do have a significantly higher resistance to slow crack growth, compared to the regular PE 80
and PE 100 pipes.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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MATERIAL REQUIREMENTS FOR PE 100 RC

NR. PROPERTY STANDARD REQUIREMENTS
MRS (THE MINIMUM

T REQUIRED STRENGTH) AT EQSS\ 70802013 SZESE;%'\,'\I?;EESS’
20 CAND 50 YEARS LIFETIME '
2. DENSITY ISO 1183R < 930 gr/em?3
SO 1133 .
. MA ' 214 or/1
. CONDITIONT/ 190/5 kG 02148710 min
4, TENSILE STRENGTH ISO 6259 e <5mm / 100 mm/min
AT YIELD 5mm < e £12mm/ 50 mm/min
5. THERMAL STABILITY EN 728/OR ISO 11357
6. CARBON BLACK ISO 6964 225% +0.25
DISPERSION OF CARBON
<
O ) ISO 18553 < GRADE 3

ADDITIONAL MATERIAL REQUIREMENTS ACCORDING TO PAS 1075

NR. PROPERTY REQUIREMENTS

1. FNTC > 8760H AT 80 °C, 4N/mm?, 296 ARKOPAL
N-100 (RAW MATERIAL)

> 8760H AT 80 °C, 4N/mm,
2. POINT LOADTEST AT SOLIDWALL PIPES 29, ARKOPAL N-100

3. NOTCHTEST (EN 13479) >8760H

ADVANTAGES OF PE 100 RC MULTILAYER PIPES

PE 100 RC class materials and the most advanced plastic processing ensure the highest reliability of the product.
*  Good abrasion resistance

* High stress crack resistance

*  Good resistance to point loads (e. g. stones, fragments) (Dr. Hessel's test)

*  High resistance to slow crack growth

*  Optimal choice for pipe-laying without sand embedding and backfill

*  Excavated soil can be used as backfill material

* They can be used for pipe-laying without trenches

* They can be butt-welded, ERW, poly fusion welded or connected mechanically

*  Compatible with classic PE pipes

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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PROTECTION AGAINST OCCURING POINT LOADS WHEN NO SAND
BEDDING IS PROVIDED

The notch test according to PN EN ISO 13479 is a
pressure test conducted on a section of a pipe that has
been notched on the surface, and then submerged in
water at a given temperature and put under hydrostatic
pressure. The notch test allows to determine the
resistance of pipes to the fast propagation of cracks.
The PE 100 RC pipe should withstand the hydrostatic
pressure given for 5 000 hours, (PE 100 RC Multilayer®
10 000 h).

FNCT

S
(S
0

Moulded plate in order to test its resistance to
environmental conditions. The sample is notched and
then stretched in an Arcopal solution at a specific
temperature. The RC material sample should withstand
these conditions for 3,300 hours without exhibiting
damage (acc.to ISO 16770) (the PE 100 RC multilayer
pipe withstands >8 760 h). F

Circumferential
notch

10 x 10 x 100 mm

Dr. Hessel's point load test is used to determine a
material's resistance to slow propagation of cracks.
A sample of pipe section is subjected to external
point pressure in a given timeframe and at a specific
temperature. The RC sample should withstand these
conditions for 8,760 hours without exhibiting damage
(PE 100 RC multilayer = 10 000 h).

* Point load test required result met, test
interrupted after 10,000 hours.

*  FNCT: required result met.

Point load test (by Dr. Hessel)

* Notchtest:required result met, testinterrupted
after 10,000 hours.
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PRODUCT DATA SHEETS

CLASSIFICATION OF PE 100-RC PIPE

There are several combinations of materials for pipe production, and for PE 100-RC material this combination
surpasses the minimal requirements applied with PE 100.

Three layer pipe PE 100
RC-PE 100-PE 100 RC

Two layer PE pipe
PE 100-PE 100 RC

PE 100 RC PE 100 RC

with outside additional
PP protective layer

TYPE 1: FULL WALL PIPES MADE OF PE 100-RC

Single-layer, full-wall pipes made of PE 100-RC as defined in ISO 4065.
These pipes can be made in colour, blue for water, orange for gas, brown for sewage, black, striped pipe according
to the application. They exceed the minimum requirements applicable for PE 100.

TYPE 2: PIPEWITH DIMENSIONALLY INTEGRATED PROTECTIVE LAYER MADE OF PE 100-RC

Double-layer pipes with dimensionally integrated protective layers consist of PE 100 or PE 100-RC and have an
internal co-extruded protective layer made of PE 100-RC.

Triple-layer pipes with dimensionally integrated protective layers consist of PE 100 or PE 100-RC and have
an internal and external co-extruded protective layer made of PE 100-RC. The co-extruded layers have been
inseparably bonded with each other in a special tool that fuses the layers together. Made of PE 100-RC, the
internal layer is integrated as a functional layer in the wall structure.

The layering gauge is to be at least 2.5 mm and possesses protective properties against the formation of stress
cracking.

This production is based on two and three-layer pipes which can be with black outside colour with coloured
identification stripe or with different external layer colours — blue for water, orange for gas or brown for sewage.

The inside layer is always PE 100 RC, in black or blue color: The other two layers can be PE 100 or PE 100 RC ,or
combination of both, depending on the specific request of the customers.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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TYPE 3: PIPESWITH DIMENSIONS ACCORDING
TO 1SO 4065 WITH DIMENSIONALLY ADDED
OUTER PROTECTIVE LAYER MADE OF PP

Pipes of dimensions as specified in ISO 4065 with
outer protective jacket consist of a core pipe made
of PE 100-RC /PE 100 monolayer or multilayer pipe,
and a protective jacket made of polypropylene. The
minimum thickness of the protective jacket is 0.8 mm.
The minimum thickness of the protective jacket is
dependent on the pipe dimension; large-sized pipes
have a thicker jacket because of the heavier loads the
pipes are designed for. The bonding strength between
the protective jacket and the core pipe must be such
that the shearing forces occurring during pipe laying

En 12201-2 W

CERTIFICATES

PE 100 RC MULTILAYER PIPE water pipes have the
same reference documents as the classic PE 100
water pressure pipes. The pipes also have the National
Institute of Hygiene certificate.

The PE 100 RC MULTILAYER PIPE gas pipes have the
same reference documents as the classic PE 100 gas

pipes.

PE 100-RC MULTILAYER PIPE — PRODUCTION
PROGRAM

* PE 100 RC MULTILAYER WATER PIPE

* PE 100 RC MULTILAYER GAS PIPE

» PE 100 RC /PE 100 MULTILAER MULTIPURPOSE
PIPEWITH ADDITIONAL PP LAYER
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SELECTION OF PIPE MATERIAL

The selected installation method is decisive for the choice of material and consequently the risk of damage to
the pipe system deployed.

Pipes with dimensionally integrated protective layers in accordance with EN 12201-2/ISO 4065 made of PE 100
RC to PS 1075 types 1 and 2.

Type 1 and Type 2, co-extruded multilayer pipe made of special PE 100 RC. Permanent quality tests reveal high
resistance to point loads and related slow crack growth. Predestined for economical sand bed free laying. For
service life of >100 years.This pipe construction does not have a notch protection.

Integrated
indicator layer

Type 1
-> <
standard dimension

additional
protection layer

-> <«
standard dimension

Pipes with dimensionally integrated protective layers

Pipes with dimensions in accordance with EN 12201-2/ISO 4065 made of PE 100-RC monolayer or PE 1T00RC/PE
100 muittilayer; to Pas 1075 Type 3, with additional protective layer with modified PP material. Pressure containing
medium pipe effectively excludes mechanical damage.

This pipe is predestinated for all trenchless laying techniques and absolutely necessary for trenchless laying. For a
safe service life >100 years. Pipe with protective layer corresponding to Pas 1075 Type 3.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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PROTECTIVE LAYER — ACTIVE PROTECTION

Considerable underground engineering work is involved when creating underground infrastructures. It is therefore
the objective of an operator to be able to operate new pipeline for as long as possible without damage. When
correctly installed, pipes made from polyethylene offer a service life of at least 100 years. If by contrast they are
damaged during installation, this long service life may be substantially curtailed.

Scratches and scoring weaken the pipe wall. This risk can appear during pipe jacketing. Since the standardized
wall thickness is precisely attuned to the operating pressure, albeit supplemented by the safety factor, every
weakening means a reduction in the engineered safety factor; even a direct reduction in pressure resistance of the
new pipeline and consequently in curtailment of the service life.

100 gy g

so M Nl

4
©
s . .
>
c 60 -
g BN .
R B
. ___Service life  Servicelife
k1 23 years
w20 C

o meem BN

0% 10% 20% 24%
Depth of damage in %
Consideration of the safety factor C in relation to score depth Diagram of service life in relation to

damage depth

A damage depth of 10% of the wall thickness is permitted by the codes of practice, because despite the reduction
in the safety factor, a curtailment of the service life of the pipeline is not to be expected. By contrast, wreaking of
the pipe wall that penetrates deeper than this is dangerous.

With an analysis of these damages, the safety factor drops to below 1, starting from a damage of the pipe wall of
20% due to reduction of wall thickness.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PE 100 RC MULTILAYER WATER PIPE

PIPETYPE 1

PIPE DESIGN

APPLICATION

PRODUCT
STANDARD

PROCESSING
STANDARD

MATERIAL
APPROVALS
CERTIFICATION
DIMENSIONS

DELIVERY FORM

PIPETYPE 2

PIPE DESIGN

APPLICATION
PRODUCT
STANDARD

PROCESSING
STANDARD

MATERIAL
APPROVALS
CERTIFICATION
DIMENSIONS

DELIVERY FORM

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

BLACK PIPE WITH BLUE COLOURED STRIPE OR 100% BLUE
DRINKING WATER FOR BURIED INSTALLATION, LAYING POSSIBLE WITH AND
WITHOUT SAND BEDDING

EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TYPE 1

EN 805, DINV ENV 1046

PE 100 RC

DVGW, TZVW, MPA CERT

ISO 9001/1SO 14001

SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

AVALIABLE UPTO 125mm IN COILS, DIMENSIONS FROM 140mm AND ABOVE
IN STRAIGHT LENGTH

DOUBLE LAYERED — OUTSIDE BLACK (OR BLUE) PE 100 OR PE 100 RCWITH
INSIDE LAYER PE100 RC (MIN 2.5 MM OR 8% ) IN BLUE (OR BLACK) COLOUR.
IFTHE OUTSIDE IS BLACK, THEN IT HAS A BLUE STRIPE FOR DRINKING WATER
DENTIFICATION.

TRIPLE LAYER PIPE — OUTSIDE AND INSIDE IN BLUE OR BLACK, PE 100 RC
(LAYER THICKNESS MIN 2.5 MM OR 8%) AND MIDDLE PE 100 MATERIAL IN
BLACK OR BLUE COLOUR

DRINKING WATER FOR BURIED INSTALLATION, LAYING POSSIBLE WITH AND
WITHOUT SAND BEDDING

EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TYPE 2

EN 805, DIN'V ENV 1046

PE 100 RC, PE 100

DVGW, TZW, MPA CERT

ISO 9001/I1SO 14001

SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

AVALIABLE UPTO 125mm IN COILS, DIMENSIONS FROM 140mm AND ABOVE
IN STRAIGHT LENGTH

S -
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

DN
ID

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR 74 SDR 6
DN/ S8 S5 S4 S4 S25
oD *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN 25 *PN 32

(Mm) ¢ WEGHT s WEGHT s WEGHT s WEGHT s  WEIGHT
(mm)  (gm)  (mm)  (gm)  (mm)  (gm)  (mm)  (gm)  (mm)  (kghm)
25 20 0137 23 0171 30 0200 35 0240 42 0278
32 20 0187 30 0272 36 0327 44 038 54 0454
40 24 0295 37 0430 45 0509 55 0600 67 0701
50 30 0453 46 0666 56 0788 69 093 83 1.09
63 38 0721 58 105 74 126 86 147 105 173
75 45 102 68 147 84 176 103 209 125 244
90 54 146 82 212 101 254 123 300 150 351
110 66 217 100 314 123 378 151 449 183 524
125 74 276 114 408 140 487 174 577 208 675
140 83 346 127 508 157 611 192 725 233 847
160 95 452 146 667 179 796 219 944 266 110
180 107 571 164 842 201 101 246 119 299 140
200 119 705 182 104 224 124 274 148 332 172
225 134 893 205 131 252 158 308 186 374 218
250 148 110 227 162 279 194 342 230 416 270
280 166 137 254 203 313 243 383 289 465 338
315 187 174 286 256 352 308 431 365 523 427
355 214 221 322 325 397 391 485 463 590 543
400 237 280 363 413 447 496 547 588 665 689
450 267 354 409 523 503 627 615 744 752 8941
500 297 438 454 645 558 773 677 9288 835 1103
560 332 548 508 808 625 997 758 1165 935 1383
630 374 694 572 102 703 12616 853 14738 105 17478
710 424 89 645 130 793 1602 ; ; ; ;
800 474 113 726 1689 893 197 ; ; : ;

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PE 100 RC MULTILAYER GAS PIPE

PIPETYPE 1 AND 2

PIPE DESIGN

APPLICATION
PRODUCT
STANDARD

PROCESSING
STANDARD

MATERIAL
APPROVALS
CERTIFICATION
DIMENSIONS

DELIVERY FORM

BLACK PIPE WITH ORANGE - YELLOW COLOURED STRIPE OR BLACK
MEDIUM PIPE WITH DIMENSIONALY INTEGRATED ORANGE - YELLOW LAYER

GAS PIPE FOR BURIED INSTALLATION, LAYING POSSIBLE WITH AND
WITHOUT SAND BEDDING

EN 1555-2

EN 12007-2, EN 805, DIN ENV 1046

PE 100 RC

DVGW, MPA CERT

ISO 9001/1SO 14001

SDR 17;SDR 11; SDR 9; SDR 7.4; SDR 6

AVALIABLE UPTO 125mm IN COILS, DIMENSIONS FROM 140mm AND ABOVE
IN STRAIGHT LENGTH

TABLE OF PIPE DIMENSIONS

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

N SDR 11 SDR 17.6
> $5 $83
DN/OD *PN 10 *PN 4
|~ (mm) s WEIGHT s WEIGHT
(mm) (kg/m) (mm) (kg/m)
25 23 0150 23 0150
ID —= 30 29 0272 23 0.200
40 3.7 0430 23 0.285
T 50 46 0.666 29 0440
T 63 58 1.05 36 0.688
—  — 7 i 75 6.8 147 43 0976
F 90 8.2 212 5.1 1.39
Fp 110 100 314 6.3 208

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

PE 100 RC MULTILAYER PIPE
) -t
5 a)
SDR 11 SDR 17.6
DN/OD S5 583
(mm) *PN 10 *PN 4
s WEIGHT s WEIGHT
(mm) (kg/m) (mm) (kg/m)

125 114 408 71 2,66
140 127 5.08 8.0 3.34
160 14.6 6.67 9.1 435
180 164 8.42 102 548
200 182 104 114 6.79
225 20.5 131 128 8.55
250 27 162 142 10.6
280 254 203 159 132
315 286 25.6 179 167
355 322 325 20.1 212
400 363 413 227 269
450 409 52.3 255 340
500 454 64.5 284 420
560 50.8 80.8 317 52.5
630 5722 102 357 66.5
800 . : 453 108

PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PE 100 RC + PP ADDITIONAL LAYER MULTILAYER WATER PIPE

PIPETYPE 3
PIPE DESIGN BLACK MONOLAYER PE 100 RC PIPE OR BLACK/BLUE PE100RC/PE 100
PIPEWITH COLORED BLUE COLOR STRIPE +ADDITIONAL PP BLUE
LAYER
APPLICATION DRINKING WATER FOR BURIED INSTALLATION AND LAYING WITHOUT

SAND BEDDING
PRODUCT STANDARD EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-

TYPE 3
PROCESSING

STANDARD EN 805, DINV ENV 1046

MATERIAL PE 100 RC, PE 100, PPHM

APPROVALS DVGW,TZW, MPA CERT

CERTIFICATION ISO 9001/ISO 14001

DIMENSIONS SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

STANDRAD CLASS SDR 17:SDR 11; SDR 9:; SDR 7,4: SDR 6

DELIVERY FORM AVALIABLE FROM 75-125 mm IN COILS, DIMENSIONS FROM 140 mm UP

TO 400 mm AND ABOVE IN STRAIGHT PIPE

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

MATERIAL
INSIDE: PE 100 RC or PE 100RC / PE100,
with outside additional PP layer

SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR 7.4 SDR 6

DN (mm) PN 10 PN 16 PN 20 PN 25 PN 32
s (mm) s (mm) s (mm) s (mm) s (mm)
75 45+PP 6,8+PP 8,4+PP 103+PP 12,5+PP
90 54+ PP 8,2+PP 10,1+PP 12,3+PP 15,0+PP
110 6,6+ PP 10,0+PP 12,3+PP 151+PP 18,3+PP
125 74+ PP 11,4+PP 14,0+PP 171+PP 20,8+PP
140 8,3+ PP 12,7+PP 15,7+PP 19.2+PP 233+PP
160 9,5+ PP 14,6+PP 17,9+PP 21,9+PP 26,6+PP
180 10,7+ PP 16,4+PP 20,1+PP 24,6+PP 29,9+PP
200 119+ PP 18,2+PP 22,4+PP 27.4+PP 332+PP
225 13,4+ PP 20,5+PP 25,2+PP 30,8+PP 37,4+PP
250 148+ PP 22,7+PP 27,9+PP 342+PP 41,6+PP
280 16,6+ PP 254+PP 31,3+PP 38,3+PP 46,5+PP
315 18,7+ PP 28,6+PP 352+PP 43,1+PP 52,3+PP
355 21,1+ PP 32,2+PP 39,7+PP 48 5+PP 59,0+PP
400 23,7+ PP 36,3+PP 44,7+PP 54,7+PP 66,5+PP

OPTIONAL PE 100 RC MULTILAYER SEWAGE PIPE

Option-PE 100 RC multilayer sewage pipe — at the request of the customer, we can produce the PE 100 RC
multilayer pipe for disposal pipelines (gravity or irrigation pipelines) in light coloured inner layer.

It allows easier camera inspection, mining application, disposal of other high abrasive media or application during
water irrigation with suspended material.

All dimensions and pressure classes are available at request. Pipes can be supplied as 6 m and 12 m straight pipes
orin coils of 125 mm in 100 m length.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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MARKING A PIPE

The marking of the pipes complies with ISO 4427/
EN 12201-2.

All pipes include clear; permanent marking at each
meter length, made with ident printing in a colour
contrasted to the pipe colour (white, black or yellow).

The following information is printed on the pipe:

*  STANDARD
e.g EN 12201-2 or DIN 8074 /PAS 1075

¢ Manufacturer name
KONTI HIDROPLAST

*  Nominal sizes
(diameter x wall thickness)

*  SDR serie

* Material designation
e.g PE 100 RC /PE 100

e Pressure class
e/g PN 10

* Production date and place
*  Remaining length

Latest technologies for ident printing have been applied
as well, using laser marking where a bar code having
all the above information can be printed in 128 C in
accordance with I1SO 12176-4:2003 on the pipe.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE 15—
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BARCODE LASER MARKING

BARCODE EXAMPLES

o
KONTI 3
HIDROPLAST § KONTI NUMBERS
o
(Vo)
PRODUCT TYPE
COIL 2 (PIPE, COIL, PCS)
POTABLE WATER 1 PRODUCT APPLICATION
EN 12201-02:2011 01 PRODUCT STANDARD
PRODUCT
DVEW O CERTIFICATION
SDR 17 06 SDR CLASS
> 63 07 DIMENSION
S=38 072 WALL THICKNESS
PN 10 06 WORKING PRESSURE
MATERIAL
PE100 04 CLASIFICATION
O BT 04 TYPE OF PRODUCTS

(EXTRUSION, CO-EXTRUSION)

PRODUCTION LINE 4 04 NUMBER OF MACHINE

562 0182 WORKLIST NUMBER
MRS 10 2 MRS CODE
MFR 5 kg 0.2><0.35 5 MFR

BOREALIS HE3490 LS 0001 RAW MATERIAL CODE

PRODUCTION DATE

15.03.2015 150315 5o/mmiy

SHIFT NO. 03 3 SHIFT

PACKAGING

The coils are securely banded with tough tape which can be removed
only by cutting.

The internal diameter of the coils is not smaller then 18 times of the
nominal outside diameter of the pipe (minimum 600 mm).
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INSTALLATION

For pipe installation, it is recommended that the pipes
are placed into trenches at minimal depth of 45-60 cm,
depending on the freezing zone. The installation of the
pipes may be performed at air temperature of -5°C.

METHODS OF CONNECTING

The polyethylene can be connected in different ways.
The most frequent are:

*  Butt welding
*  Electro fusion welding

*  Mechanical connecting

BUTT WELDING

The quality of butt welding directly depends on the
operator's ability, the quality of the equipment and
the supervisor who is responsible for the related
standards. The process should be observed carefully
from the beginning until the end. Before starting the
butt welding process, it is important to check and verify
all the parameters. Every operator should be educated
and certified.

These issues should be considered before starting the
welding process:

* The welding environment should be over +5°C
and, if the weather is rainy or cold, it should be
done in a sheltered area;

* Pipe ends should be closed to prevent air circula-
tion and fast cooling;

* Before starting the welding process for coiled
pipes, bending must be taken away from the pipes;

* The welding zone should be clean and undamaged.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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BUTT WELDING METHOD

The principle of the butt welding system is heating the welding surfaces for a certain time and pressuring the
pipes with the same inner and outer diameter. The joining area of the welding components should be cleaned
thoroughly and heated up to 200°C or 220°C.Then, the components are bonded together under certain pressure.

The welding pressure, the heat and the time should be properly chosen in order not to change the chemical and
mechanical properties of the welded parts.

In the butt welding method, the butt areas are pressed on the heater plate, left at zero pressure until they reach
the welding temperature and joined together under pressure (welding).

If the welding is well applied, the welded zone provides the same strength as the original pipe. In order to have
a good-quality welding application, the butt welding pressure, the temperature and the time parameters should
be set carefully.

SDR11 SDR11

SDR17 SDR11 SDR17 SDR17
A
I ! PESO '

PE100 PE8O

PE100 PE100
CORRECT INCORRECT

PE8O PESO

Pipes for butt welding

BUTT WELDING PREPARATION

The temperature on the butt welding machine should be controlled just before starting the butt welding process.
This must be done by an infrared thermometer. The heater plate should be left for a minimum of 10 minutes after
reaching the set temperature.To insure an optimum welding quality, the heater plate has to be cleaned before
every welding operation. The cleaning should be done by a soft cleaning material and alcohol. The heater plate
(the Teflon coating) must be undamaged.

The joining forces and joining pressures have to conform to the machine working instructions. These can be

based on the manufacturer’s information or they can be calculated and measured. The moving pressure is taken
from the indicators of the welding machine during the slow movement of the part to be welded. This value has
to be added to the established joining pressure. The moving pressure may change depending on the machine, the
pipe diameter and the pipe length. Therefore, before every welding process, the moving pressure should be read
and added to the joining pressure.

The joining areas have to be planned before the butt welding. In this way, the pipes can be properly aligned and
have a clean surface.

The gap width and the misalignment have to be controlled. Any misalignment must be avoided as much as
possible. Even in the worst circumstances, it may not exceed 1/10 of the wall thickness.

The trimmed welding zones should not be touched and contaminated. Otherwise, trimming should be repeated.
The shaving ribbons and other cut pieces must be cleared away from the welding zone without touching the
trimmed faces.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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BUTT WELDING PROCESS

In the butt welding process, the welding zones are heated
up to the welding temperature by the heater plate and
the pipes are joined under pressure after removing the
heater plate. The heating temperature should be 200°C
to 220°C.

Higher temperatures are required for the thinner walls
and lower temperatures for the thicker walls .

REQUIRED TEMPERATURES FOR DIFFERENT
WALL THICKNESSES

225
220
215 AN
210 ~
205 ~—_
200
195

///

Heater Temperature (°C)

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55

Wall thickness (mm)

REGIME OF HEATER PLATE SHAPED

BUTT WELDING
Pressure 4
P1 P3
g
3 !
.
(7] (=%
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& 2 5 £
< $ g 2
g =
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HEATING UPWITHOUT PRESSURE

For heating up, the joining areas must contact the heater plate and the pressure must decrease. The pressure
between the joining areas and the heater plate must be nearly zero (P2=0.02 N/mm?). At this time, the heat
penetrates through the pipe axis. The heating up periods (T2) are mentioned in table 1, column 3. If a period
lesser than the required is applied, the depth of the plastic part will be smaller than needed. As a result of this, the
welding area will melt and corrode.

REMOVAL OF THE HEATER PLATE

After heating up, the joining areas are to be detached from the heater plate. The heater plate should be carefully
removed and the heated joining faces should be free of damage and contamination.

The joining areas should be joined together quickly after the removal of the heating tool. If the operator delays,
the welding quality will be insufficient because of oxidation and cooling.

JOINING

After the heater plate is removed, the areas are aligned closer. There must be no strike or hit during this process.
The required pressure time (interfaced pressure) is obtained linearly . The required time (T4) .The joining pres-
sure (P3) is 0,15 £ 0,01 N/mm?.

Pipe alignment and joining, beads appear under pressure

COOLING

The joining pressure (P3-interfaced pressure) has to be kept during the cooling time. After the process, a regular
double bead must appear. The bead size shows the regularity of the welding. Different beads could be caused by
a different MFR (Melt Flow Rate) of the pipes. It must always be larger than 0.

v
K

Cross section of beads

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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BUTT WELDING PROBLEMS AND POSSIBLE CAUSES

BEADS ARE TOO WIDE OVERHEATING, OVER (ALIGNING) PRESSURE
GAP LENGTH BETWEEN BEADS ISTOO LARGE OVER JOINING PRESSURE, INSUFFICIENT HEATING
APPLYING PRESSURE DURING HEATING
BEADS'S UPPER SIDE ISTOO STRAIGHT OVER JOINING PRESSURE, OVER HEATING
NOT UNIFORM BEAD AROUND THE PIPE MISALIGNING, DEFECTED HEATER PLATE
BEADS ARETOO SMALL INSUFFICIENT HEATING, INSUFFICIENT JOINING PRESSURE
BEADS DO NOT OVERLAP ON THE PIPE'S OUTER SURFACE GAP HEIGHT IS LOW; INSUFFICIENT HEATING AN INSUFFICIENT

JOINING PRESSURE

GAP HEIGHT IS HIGH; INSUFFICIENT HEATING AND OVER JOIN-
ING PRESSURE

BEADS ARETOO LARGE OVER HEATING
BEAD OUTER EDGE IS SQUARE PRESSURE APPLIED DURING HEATING
ROUGH BEAD SURFACE HYDROCARBON (SOIL) CONTAMINATION
Proper welding Over pressure and narrow Split on the welding surface, low  Different heating time and/or Low pressure and low bead
bead width heating or long changing time different heating temperature height

CONNETION METHOD FORTYPE 3 PIPE

The connection method is the same as for the normal PE 100 or PE 100 RC pipe.

The only change is that pipe Type 3 has additional PP layer that should be peeled off without damages to the
medium pipe. This is enabled with exact bonding strength that will not stick the PP layer, but will still make wear
protection of medium pipe.

The butt welding preparation of Multi press PP pipe goes through the following steps:

Measure and mark the pipe Place the cutting tool on place for cutting With light circular movement, cut the outside PP
layer
e
i
|
With scalpel make a cut on circle of top layer Pull releasable layer The inner layer is ready for polishing and soldering.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ



Z£% KONTI
=/ HIDROPLAST®

CERTIFICATION

Open method, [Closed method,

Type 2 Type 3 ploughing, HDD, pipe
Pipes with Pipes made from miIIing bursting
dimensionally PE 100-RC with - .
integrated additional outer Requw‘ed Point load Score test
layers made protective :
from PE 100-RC layer component Penetration
test
Type of pipe Type 1 Type 3
in accor- Type 2
Type diance with  Type 3
Solid wall pipes made from PE 100-RC PAS 1075

LAYING INSTRUCTIONS

PIPE-LAYING AND ASSEMBLY

PE 100 RC MULTILAYER pipes are laid and assembled just like typical PE 100 pipes. Due to their high resistance
to point loads and surface scratching effects, the pipes can be laid in soil without backfill and sand embedding
which is usually used as a protective layer for the pipes. High resistance of PE 100 RC MULTILAYER pipes to slow
propagation of cracks allows pipe-laying in heavy soils with backfill and packing of crushed rocks and stones up
to 60 mm of grain. Note that the soil fragments must evenly support the pipeline around its circumference. Soil
transport is expensive — application of RC PE 100 RC MULTILAYER can significantly reduce the costs of supplying
the construction site with proper earthwork material and the removal of excess soil from the site.

HANDLING AND STORAGE

Before the installation of the pipes and components, check them for transport damage and other defects, and
clean the joining faces and zones. Sort out damaged parts, and use a fine-toothed saw or plastic pipe cutter if the
pipe needs to be cut. Cuts at right angles to the longitudinal pipe axis can be achieved when the saw is guided, for
example by a mitre gauge. Once cut, prepare the pipe ends as required for the type of joining.

Unwinding pipes from bundle can be performed in various ways. In the case of pipes with outer diameter of up
to 63 mm, the pipe is usually unwound with the bundle held in vertical position and the pipe fixed. The use of an
unwinding device is recommended for greater dimensions.

The pipes must be unwound in a straight direction and must be kept kinked; also pulling them off in a spiral form
is not allowed.

Moreover, when unwinding a pipe, it should be taken into account that the flexibility of PE pipes is influenced by
the ambient temperature. At temperatures near the freezing point, pipes of an outer diameter greater then 75
mm should be warmed up before unwinding whenever possible.

Note: When shortening and laying the pipeline, remember to take the temperature-dependent length change
into account. A PE pipe of 1 m length will elongate when the temperature rises and become shorter when the
temperature decreases, by 0.2 mm per K.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PIPELAYING IN AN OPEN TRENCH

Applicable standards are EN 805 (water pipe), EN
1610 (waste water and sewer pipe) and EN 12207-2

(gas pipe).

N Y
11 |

0.7m 2.25m 2.25m 0.8m
B e
I | 1

Handling and storage

PE 100 RC MULTILAYER PIPE



% KONTI
= HIDROPLAST®

BEDDING AND BACKEFILLING

Based on the proof of resistance to slow crack growth
(tested by an independent subject) Muttilayer PE 100-RC
pipes made of PE 100-RC are suitable for laying without
a sand bedding. Thus, additional work in order to replace

the excavated material with a sand bed in accordance
with EN 805 (transport, disposal) is not necessary. The
pipe properties are such that no restriction of the grain
size of the bedding and backfilling materials is necessary.

TRENCHLESS LAYING OF PIPES

Multtilayer PE 100 RC pipes are suitable for an alternative,
trenchless laying.

*  Ploughing

*  Milling

Alternative installation methods are chosen because
they are time and cost-saving. In the last few years,

various installation technologies have become the state-
of-the-art due to their economic advantages:

*  Minimal adverse effect on developed and paved
surfaces.

Use of existing pipeline routes.

Minor inconvenience for residents.

Shorter construction time.

Lower civil engineering and recultivation costs.

Installation possible under rivers, lakes or traffic
routes.

Reduction in CO, emissions, as no vehicles are
needed for transport of road surface materials,
excavation work, etc.

Avoidance of traffic rerouting and congestion.

PLOUGHING

Ploughing is the fast and possibly most cost-effective
method of laying new plastic pipes.The technique used
has a minimal impact on the subsoil and is therefore
considered to be environmentally friendly.

A winch is used to pull a plough blade and pipe-laying
unit through the ground. Once the pipe has been
installed, the furrow (trench) is automatically closed as
the plough blade advances.

28
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This method is also suitable for the parallel installation
of several pipelines. As the soll initially displaced by the
plough is re-used without any further processing, the
pipes deployed have to be highly resistant to point, i.e.
concentrated, loads. Owing to their high stress crack
resistance, PE 100 RC pipes are particularly durable.

MILLING

This laying method is usually applied in rural areas
and outside traffic zones. With the milling technique,
a suitable machine is used to cut a pipe trench into
the soil, and the PE 100 RC pipes are simultaneously
placed on the trench bottom by means of a so-called
installation box. As the trench is in most cases not
walkable, this box serves as a trench support in the
installation of the pipeline. Once the pipe has been laid,
the trench is mechanically backfilled and compacted
with the previously milled-out material, i.e. no sand
bed is needed.

TRENCHLESS PIPE REPLACEMENT

* Horizontal directional drilling — HDD
* Relining

*  Burst-lining

Horizontal Directional Drilling (HDD) is a method of
installing underground pipelines, through trenchless
methods. It involves the use of a directional drilling
machine, and associated attachments. Soil is loosened
and flushed out in various stages using a drilling fluid.

The first step is to create a pipe duct by means of a
pilot bore. Then, in further steps the final pipe duct is
widened and the pipe is introduced with the help of an
insertion device.

This means very minimal surface disturbance and low
reinstatement costs.We can drill under buildings, rivers,
roads, through hills and rock.

RELINING OF AN OLD WATERPIPE

Relining with pipe is a trench-free procedure, by which
PE 100 RC is pulled into the existing carriage from the
manhole. The individual pipes are connected with an
electrical or butt welding technique.

29
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PIPE BURSTING

Burstlining, a trenchless pipe bursting method is used for repairing damaged pipelines by retaining or enlarging the
hydraulic cross-section.

Together with the in-situ soil, the broken material compacted into the ground forms an annular space, into which
the new pipeline attached to the bursting unit is introduced.

CONSTANT
OLD 4" TENSION

GUIDE
HEAD CAST IRON WINCH

PIPE

Ty

BEDDING AND BACKFILLING

Based on the proof of resistance to slow crack growth, pipes made of PE 100-RC are suitable for laying without
a sand bedding. Thus, additional work in order to replace the excavated material with a sand bed in accordance
with EN 805 (transport, disposal) is not necessary. The pipe properties are such that no restriction of the grain
size of the bedding and backfilling materials is necessary.

JOINING TECHNIQUES

The standardized dimensioning for internal pressure load of PE 100 pipes is also valid for alternatively installed
pipes. PE 100 RC MULTILAYER PIPE can be joined with techniques as standard PE 100 pipe, butt welding and
electro fusion, as PE 100 RC is inseparable part of the pipe wall. The fittings used in this system are

made of the same material as PE 100 RC.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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FITTINGS

PE 100 RC MULTILAYER PIPES provide project-related supplies and a number of special fittings upon request.
For laying without a sand bedding, the latter are made of PE 100-RC. A selection is shown below — manufacturing
in accordance with the customer specifications possible:

SEGMENTED BENDS SEGMENTED T-PIECES SEGMENTED DRAWN BENDS BRANCHES

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ



ZX% KONTI

HIDROPLAST®

CERTIFICATES

.
Cem—— e T S e

CERTIFICATE CERTIFICATE

ey S b [ —
e A e W SR A g B,
TR, it it R B T TEES R TR S T ———
erpry 1) el TIEITY T i ) 00w
foas
- s - W = e i = ¥ T e ¥

Zertifikat Zertifikat Zertifikat Zertifikat’

g Epm aom mea o i

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE



2% KONTI i
HIDROPLAST
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DINCERTCO

Gesellschaft fiir Konformitdtsbewertung mbH

Certificate holder

Production facility

Product

Classification

Type, Model

Remarks to the type

Testing basis

Mark of conformity

Registration No.

Valid until

Right of use

CERTIFICATE

Konti Hidroplast
UL. Industriska B.B.
1480 Gevgelija
NORTH MACEDONIA

Gevgelija, Republic of Macedonia

Pressure pipes made from Polyethylene (PE) for alternative installation techniques -
PE 100-RC

EG 926.1, Quter diameter up to 63 mm
KONTI HIDROPLAST PE100/100RC

PAS 1075 Type 2 2L - TW
Basis EN 12201-2

PAS 1075:2009-04
Certification Scheme Plastic Piping Systems (Pressure Pipes and Fittings) (2017-05)

DIN

P1R0645
2028-06-30

This certificate entitles the holder to use the mark of conformity shown above in
conjunction with the specified registration number.
See annex for further information.

2023-06-20
Dr. Ina Forster
Certification Body

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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Gesellschaft fiir Konformitdtsbewertung mbH

ANNEX

Certificate P1R0645 dated 2023-06-20

Technical Data PAS 1075 Type 2 2L - TW
Basis EN 12201-2

Outer diameter up to 63 mm
Minimum wall thickness inner pipe: 2,3 mm

Material: PE 100-RC
Type: see production facility related material list

Colour outer layer: royal blue
Colour inner layer: black

DW-8138CQ0016

Operating over pressure burstlining: see Certification Scheme Plastic piping systems
(Pressure pipes and fittings)(2017-05) Annex 0 14

Testing laboratory/ Hessel Ingenieurtechnik GmbH
Inspection body Am Miinsterwald 3

52159 Roetgen

GERMANY
Test report(s) R22 06 4236-A_2NCT+ dated 2022-06-20

R22 06 4236-A_PLT+ dated 2022-06-20

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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Gesellschaft fiir Konformitdtsbewertung mbH

CERTIFICATE

Certificate holder Konti Hidrop[ast
UL. Industriska B.B.
1480 Gevgelija
NORTH MACEDONIA

Production facility Gevgelija, Republic of Macedonia

Product Pressure pipes made from Polyethylene (PE) for alternative installation techniques -
PE 100-RC

Classification EG 926.2, Outer diameter 75 mm up to 225 mm

Type, Model PE-HD-Rohr "Konti"

Remarks to the type PAS 1075 Type 2 3L - TW

Basis EN 12201-2

Testing basis PAS 1075:2009-04
Certification Scheme Plastic Piping Systems (Pressure Pipes and Fittings) (2017-05)

Mark of conformity

DIN

Registration No. P1R0646
Valid until 2028-06-30
Right of use This certificate entitles the holder to use the mark of conformity shown above in

conjunction with the specified registration number.
See annex for further information.

2023-06-20 cq‘

Dr. Ina Forster
Certification Body

N

£
|

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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Gesellschaft fiir Konformitdtsbewertung mbH

ANNEX

Certificate P1R0646 dated 2023-06-20

Technical Data PAS 1075 Type 2 3L - TW
Basis EN 12201-2

Outer diameter 75 mm up to 225 mm

Material: PE 100-RC

Type: see production facility related material list
Colour outer layer: black

Colour middle layer: royal blue

Colour inner layer: black

DW-8143C00244

Operating over pressure burstlining: see Certification Scheme Plastic piping systems
(Pressure pipes and fittings)(2017-05) Annex 0 14

Testing laboratory/ Hessel Ingenieurtechnik GmbH
Inspection body Am Miinsterwald 3

52159 Roetgen

GERMANY
Test report(s) R22 06 4236-C_ACT dated 2022-06-20

R22 06 4236-C_PLT+ dated 2022-06-20

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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Gesellschaft fiir Konformitdtsbewertung mbH

CERTIFICATE

Certificate holder Konti Hidrop[ast
UL. Industriska B.B.
1480 Gevgelija
NORTH MACEDONIA

Production facility Gevgelija, Republic of Macedonia

Product Pressure pipes made from Polyethylene (PE) for alternative installation techniques -
PE 100-RC

Classification EG 926.3, Outer diameter 250 mm up to 630 mm

Type, Model PE-HD-Rohr "Konti"

Remarks to the type PAS 1075 Type 2 3L - TW

Basis EN 12201-2

Testing basis PAS 1075:2009-04
Certification Scheme Plastic Piping Systems (Pressure Pipes and Fittings) (2017-05)

Mark of conformity

DIN

Registration No. P1R0647
Valid until 2028-06-30
Right of use This certificate entitles the holder to use the mark of conformity shown above in

conjunction with the specified registration number.
See annex for further information.

2023-06-20 ((3‘_ f 4

Dr. Ina Forster
Certification Body

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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Certificate

Technical Data

Testing laboratory/
Inspection body

Test report(s)

ANNEX

P1R0647 dated 2023-06-20

PAS 1075 Type 2 3L - TW
Basis EN 12201-2

Outer diameter 250 mm up to 630 mm

Maximum wall thickness inner pipe: 70,0 mm
Material: PE 100-RC

Type: see production facility related material list

Colour outer layer: black
Colour middle layer: royal blue
Colour inner layer: black

DW-8148C00245

Operating over pressure burstlining: see Certification Scheme Plastic piping systems
(Pressure pipes and fittings)(2017-05) Annex 0 14

Hessel Ingenieurtechnik GmbH
Am Miinsterwald 3

52159 Roetgen

GERMANY

R22 06 4326-D_ACT dated 2022-11-09

R22 06 4326-E_ACT dated 2022-11-09

R22 06 4326-E_PLT+ rev 1 dated 2022-11-09

R22 06 4326-D_PLT+ dated 2022-11-09

R22 06 4236-D1_ACT_longitudinal dated 2022-06-20
R22 06 4236-D2_ACT_circumferential dated 2022-06-20

DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH - AlboinstraBe 56 - D-12103 Berlin - www.dincertco.de
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DVGW type examination certificate

DVGW-Baumusterpriifzertifikat DW-8138CQ0016
" Registralion Numbar
Registnemummer

Field of Application
Anwendungsbereich

Ownar of Certificate
Zoartifikatinhaber

Distributor
Vertrelber

Product Category
Produktart

Product Description
Produktbezeichnung

Model
Modell

Test Reports
Priifbarichte

Test Basis
Priifgrundlagen

Date of Expiry / File No.
Ablaufdatum / Aktenzeichen

17.01.2020 Fk A-1/2 ¢
Data_ Issued by. Sheal. Hend of Certidcaton Body
Datumn, Bearhettor. Blat. Lanlov dor Zcmwﬁ:rww‘.f,‘wg-&

A 4
DVGW CERT GmbH 13 an accreated body by ARKS accarding o OiN EN
ISOAEC 170852013 for cartificaton of pioducts fr onongy and water supply

indusiry.

NI PEO T Aerdld ird s PALLE maat Pk EL IOMAALS (VASE AR

products of water supply
Produkte dar Wasserversorgung

KONTI HIDROPLAST
Industriska bb, MK-1480 Gavgelija

KONTI HIDROPLAST
Industriska bb. MK-1480 Gevgelija

plastic pressure tubes for supply pipelines: PE-HD pipe with integrated
layers for water supply, manufacturing group 14 (8138)

PE-HD pipe with integrated layer

KONTI HIDROPLAST PE 100/PE 100 RC

laboratory cantrol test: K 18 0342.7 from 06.03.2019 (MPD)
type lesting: K 14 1767 1+K 14 1767 2 from 21.01.2015 (MPD)
UBA-Guideline: KR 173/19 from 03.09.2019 {TZW)

hygienic testing: MO 112/17 from 16.10.2017 (TZW)

DVGW GW 335-A2 (01.11.2005)
DVGW GW 335-A2/81 {01.12.2010)
UBA KTW (07.03.2016)

DVGW W 270 (01.11.2007)

21.01.2025 / 20-0030-WNV

S 4 OVGW CERT Gmbt
_.7 Jd Lerhnerungsstalie
K /\ Josel-Wirmar-Str. 1-2
(( DAkKS 53123 Bonn

Deutsche Tel. +49228 9188 - 688
Akkredi I |
redificrungsstelle Faxr +44 228 9188 - 993

D-2E-16028-01-05
www dvgw -cenl com



A-212 DW-8138CQ0016

Type Technical Data Remarks
Typ. . Tachnische Daten Bemorkungan
KONTI HIDROPLAST PE manufacturing group: 14

dimensions: up lo 63 mm
100/PE 100 RC
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DVGW type examination certificate

DVGW-Baumusterpriifzertifikat DW-8143C00244
Registration Number
Registriernummer

Field of Application

products of water supply

Anwendungsbereich Produkte der Wasserversorgung
Owner of Certificate KONTI HIDROPLAST
Zertifikatinhaber Str. Industriska No. 5, MK-1480 Gevgelija
Distributor KONTI HIDROPLAST
Vertreiber Str. industriska No. 5, MK-1480 Gevgelija
Product Category Plastic pressure tubes for supply pipelines: PE-HD pipe with integrated
Produktart layers for water supply, manufacturing group 15 (8143)
Product description PE-HD pipe (PE 100 RC) with integrated layers for drinking water supply
Produktbezeichnung
Model PE-HD-Rohr "Konti"
Modell
Test reports Laboratory control test: K 22 0106.8 from 27.07.2022 (MPD)
Prifberichte Laboratory control test: K 18 0341.8 from 16.08.2018 (MPD)
Type testing: K 16 0769.2 from 26.08.2016 (MPD)
Hygiene: 5-0635/23 TO1 from 08.09.2023 (TZW)
Hygiene: 5-1129/22 T01 from 16.03.2023 (TZW)
Test basis DVGW GW 335-A2 (01.11.2005)
Prifgrundlagen DVGW GW 335-A2/B1 (01.12.2010)

UBA KTW-BWGL (07.03.2022)
DVGW W 270 (01.11.2007)

. Date of Expiry / File No. 21.08.2028 / 23-0462-WNV
Ablaufdatum / Aktenzeichen

- [y DVGW CERT GmbH
N i Zertifizierungsstelle

( DARRS Josef-Wirmer-Str. 1-3

53123 Bonn
Deutsche

Akkreditierungsstelle Tel. +49228 9188 - 888
D-ZE-16028-01-01 Fax +49 228 91 88 -993

11.09.2023 FkA-1/2 /| (]
Date, Issued by, Sheet, Head of Certificalion Body
Datum, Bearbeiter, Blatt, Leiter der Zedfffnewngsstelle

www.dvgw-cert.com
info@dvgw-cert.com




A-212 DW-8143C00244

Type Technical Data Remarks
Typ Technische Daten Bemerkungen
PE-HD-Rohr "Konti" Manufacturing group: 156 diameters: 75 up to 225 mm
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DVGW type examination certificate

DVGW-Baumusterpriifzertifikat

Field of Application
Anwendungsbereich

Owner of Certificate

DW-8148C00245

Registration Number
Registriernummer

products of water supply
Produkte der Wasserversorgung

KONTI HIDROPLAST

Zertifikatinhaber Str. Industriska No. 5, MK-1480 Gevgelija
Distributor KONTI HIDROPLAST
Vertreiber Str. Industriska No. 5, MK-1480 Gevgelija
Product Category Plastic pressure tubes for supply pipelines: PE-HD pipe with integrated
Produktart layers for water supply, manufacturing group 16 (8148)
Product description PE-HD pipe (PE 100 RC) with integrated layers for drinking water supply
Produktbezeichnung
Model PE-HD-Rohr "Konti"
Modell
Test reports Laboratory control test: K 22 0106.9 from 27.07.2022 (MPD)
Priitberichte Laboratory control test: K 17 1048.9 from 16.02.2018 (MPD)
Type testing: K 16 0769.3 from 26.08.2016 (MPD)
Hygiene: 5-0635/23 T01 from 08.09.2023 (TZW)
Hygiene: 5-1129/22 T01 from 16.03.2023 (TZW)
Test basis DVGW GW 335-A2 (01.11.2005)
Priifgrundiagen DVGW GW 335-A2/B1 (01.12.2010)

UBA KTW (07.03.2016)
DVGW W 270 (01.11.2007)

Date of Expiry / File No. 21.08.2028 / 23-0462-WNV
° Ablaufdatum / Aktenzeichen

DVGW CERT GmbH
Zertifizierungsstelle

Josef-Wirmer-Str. 1-3
53123 Bonn

4 4 ] s 2 r e 1
11.09.2023 Fk A-1/2 A N AAMALN
Date, Issued by, Sheet, Head of Certificalion Body
Datum, Bearbeilter, Blalt, Leiter der Zevfri}za‘erungssteﬂe

( DAKKS

Deutsche
Akkreditierungsstelle
D-ZE-16028-01-01

Tel. +49228 91 88 - 888
Fax +49 228 9188 - 993

www.dvgw-cert.com
info@dvgw-cert.com




A-2i2 DW-8148C00245

Type Technical Data Remarks
Typ Technische Daten Bemerkungen
PE-HD-Rohr "Konti" Manufacturing group: 16 diameters: 250 mm and bigger
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Fisa tehnica de prezentare produs

SCDEMATEK WATER MANAGEMENT SRL, cu sediul in STR. PRECIZIEI, Nr. 6M, LOC. BUCURESTI, SECT.
6, Inregistrata la Registrul Comertului din Bucuresti, sub numarul J40/20425/2017, cod fiscal R0O38593290,
reprezinta ca importator compania Konti Hidroplast Macedonia, pe intreg teritoriul Romaniei, producator de tevi
si fitinguri din PE-HD. Datele de contact ale producatorului sunt :

KONTI HIDROPLAST

Industrika bb

1480 Gevgelija , Republic of Macedonia

Telefon : 00 389 034 215 225, Fax 00 389 034 211 964

Email: contact@konti-hidroplast.com.mk



mailto:contact@konti-hidroplast.com.mk
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TEAVA PE 100 / PE 100 RC CU SAU FARA PROTECTIE PP

Material PE 100 / PE100 RC - CAS No: 9002-88-4

Caracteristicile fizico-mecanice la 23° ale materialului:

NR. PROPRIETATE STANDARD CERINTE
DENSITATEA ISO 1183R > 950 (gr/cm3)
2 INDICE DE FLUIDITATE (MFR) (5kg/190grd) ISO 1133 0.2- 1.4 (g/ 10 min)
3 ALUNGIREA LA RUPERE (la 100 mm/min) ISO 527 >600%
4 MODUL DE ELASTICITATE LA TRACTIUNE ISO 527 > 1000 (MPA)
5 REZISTENTA LA TRACTIUNE ISO 527 > 25 (MPA)
EN I1SO 9080:2013 STRESUL DE PROIECTARE,
6 REZISTENTA MINIMA NECESARA (MRS)
10 MPA o= 8.0 N/mm2
7 TIMPUL DE INDUCTIE AL OXIDARII (210 °C) EN 728 > 20 min
8 Presiune hidrostatica pe termen lung 1SO 527 (20°C) SMPA
. REZISTENTA LA TRACTIUNE LA 56 Es e <5mm / 100 mm/min
RANDAMENT
5mm <e < 12mm/ 50 mm/min
10 COEFICIENT DE DILATARE TERMICA LINIARA ASTM D696 2.0x10*m/m°C"
11 NEGRU DE FUM ISO 6964 2.25% +0.25
12 DISPERSIA NEGRULUI DE FUM ISO 18553 < GRADUL 3

CERINTE DE MATERIAL PE100 RC IN CONFORMITATE CU PAS 1075

NR. PROPRIETATE CERINTE

1 FNTC >8760H AT 80 °C, 4n/mm2, 2% ARKOPAL
n-100 (MATERIE PRIMA)

>8760H AT 80 °C, 4n/mm2, 2%
2. TEST PERETE CONDUCTA ARKOPAL N-100

3. TESTUL NOTCH (EN 13479) >8760H
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AVANTAJELE TUBULUI MUTISTRAT PE 100 RC

Materialele din clasa PE 100 RC si tehnologiile cele mai avansate de prelucrare a plasticului asigura cea mai inalta
fiabilitate a produsului.

* Rezistenta bund la abraziune

* Rezistenta inaltd la aparitia fisurilor
* Rezistenta Tnaltd la sarcini punctuale (de exemplu, pietre, fragmente) (testul Dr. Hessel)
* Rezistenta Tnalta la cresterea lenta a fisurilor

* Rezistenta spotita la UV;

* Alegerea optima pentru montarea tevilor fara Incastrare In nisip sau rambleu
* Pamantul excavabil poate fi utilizat ca material de umplere (rambleu)

* Pot fi utilizate pentru montare fara santuri

* Pot fi sudate cap la cap, ERW, prin fuziune sau conectate mecanic

* Compatibile cu conducte clasice din PE
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PROTECTIA IMPOTRIVA ACTIONARII SARCINILOR PUNCTUALE IN
CONDITIILE DE LIPSA A PATULUI DE NISIP

Placa turnatd pentru testarea rezistenei la
conditiile de mediu. Mostra este crestata si apoi
plasata intr-o solutie Arcopal la o anumita
temperatura. Mostra de material RC trebuie sa
reziste la aceste conditii timp de 3.300 de ore fara
deteriorare (conform ISO 16770) (tubul multistrat
PE 100 RC rezista> 8 760 ore).

Incercarea la sarcini (dupa
Dr. Hessel)

Conform PN EN ISO 13479, testul notch este un
test de presiune efectuat pe o sectiune a unei tevi
care a fost crestata pe suprafata si apoi scufundata
in apd la o anumita temperatura si pusa sub
presiune hidrostatica. Testarea notch permite
determinarea rezistentei tevilor la propagarea
rapida a fisurilor. Tubul PE 100 RC ar trebui sa
reziste presiunii hidrostatice date timp de 5 000 de
ore (PE 100 RC Multistrat® 10 000 ore).

FNCT

Crestatura
circu

10 x 10 x 100 mm

Incercarea la sarcinid punctuali dupi Dr. Hessel
este folositd pentru a determina rezistenta
materialului la propagarea lenta a fisurilor. O
probd a sectiunii de teava este supusd unei
presiuni punctuale exterioare intr-un anumit
interval de timp si la o anumitd temperatura.
Mostra RC trebuie sa reziste la aceste conditii timp
de 8.760 ore fara deteriorare(PE 100 RC multistrat
=10 000 ore).

 Incercarea la sarcind punctuali: rezultatul
necesar obtinut, testul intrerupt dupa 10.000
de ore.

*  FNCT: rezultatul necesar obtinut.

* Testul Notch:rezultatul necesar obti
intrerupt dupa 10.000 de ore.
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SPECIFICATII PRODUS

>

1. TEAVA PE100

Standard productie EN12201
Gama dimensionala:

SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR9 SDR 7.4 SDR 6
DN/ OD Cc20 C12.5 S8 S5 S4 S4 S2.5
(mm) *PN4 8PN6 *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN 25 *PN 32
GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE
S grm) 5™ gm) ™™ hgm) ™™ hgm) S hgm) ™™ gm) S gm) ™™ g/
25 - - - - - - 2 0.137 2.3 0.171 3 0.2 3.5 0.24 4.2 0.278
32 - - - - - - 2 0.187 3 0.272 3.6 0.327 4.4 0.386 5.4 0.454
40 - - 2 0.227 1.9 0.239 2.4 0.295 3.7 0.43 4.5 0.509 5.5 0.6 6.7 0.701
50 - - 2 0.314 2.4 0.374 3 0.453 4.6 0.666 5.6 0.788 6.9 0.936 8.3 1.09
63 - - 2.5 0.494 3 0.58 3.8 0.721 5.8 1.05 7.1 1.26 8.6 1.47 10.5 1.73
75 - - 2.9 0.675 3.6 0.828 4.5 1.02 6.8 1.47 8.4 1.76 10.3 2.09 12.5 2.44
90 - - 3.5 0.978 4.3 1.18 5.4 1.46 8.2 2.12 10.1 2.54 12.3 3 15 3.51
110 2.7 0.943 4.2 1.43 5.3 1.77 6.6 2.17 10 3.14 12.3 3.78 15.1 4.49 18.3 5.24
125 3.1 1.23 4.8 1.84 6 2.27 7.4 2.76 11.4 4.08 14 4.87 17.1 5.77 20.8 6.75
140 3.5 1,54 5.4 2.32 6.7 2.83 8.3 3.46 12.7 5.08 15.7 6.11 19.2 7.25 23.3 8.47
160 4 2 6.2 3.04 7.7 3.72 9.5 4,52 14.6 6.67 17.9 7.96 21.9 9.44 26.6 11

180 4.4 2.49 6.9 3.79 8.6 4.67 10.7 5.71 16.4 8.42 20.1 10.1 24.6 11.9 29.9 14
200 4.9 3.05 7.7 4.69 9.6 5.78 11.9 7.05 18.2 10.4 22.4 12.4 27.4 14.8 33.2 17.2
225 5.5 3.86 8.6 5.89 10.8 7.3 13.4 8.93 20.5 13.1 25.2 15.8 30.8 18.6 37.4 21.8

250 6.2 4.83 9.6 7.3 11.9 8.93 14.8 11 22.7 16.2 27.9 19.4 34.2 23 41.6 27
280 6.9 5.98 10.7 9.1 13.4 11.3 16.6 13.7 25.4 20.3 313 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8
315 7.7 7.52 121 11.6 15 14.2 18.7 17.4 28.6 25.6 35.2 30.8 43.1 36.5 52.3 42.7

355 8.7 9.55 13.6 14.6 16.9 18 21.1 22.1 32.2 325 39.7 39.1 48.5 46.3 59 54.3
400 9.8 12.2 15.3 18.6 19.1 22.9 23.7 28 36.3 41.3 44.7 49.6 54.7 58.8 66.5 68.9
450 11 153 17.2 23.5 21.5 28.9 26.7 35.4 40.9 52.3 50.3 62.7 61.5 74.4 75.2 89.41
500 123 19 19.1 28.9 23.9 35.7 29.7 43.8 45.4 64.5 55.8 77.3 67.7 92.88 83.5 110.3
560 13.7 23.6 21.4 36.2 26.7 44.7 33.2 54.8 50.8 80.8 62.5 99.7 75.8 116.5 93.5 138.3
630 15.4 29.9 24.1 45.9 30 56.4 37.4 69.4 57.2 102 70.3 126.16 85.3 147.38 105 174.78
710 17.4 38 27.2 58.4 33.9 71.8 42.1 89 64.5 130 79.3 160.2 = = = =
800 19.6 48.1 30.6 73.9 38.1 91.1 47.4 113 72.6 168.9 89.3 197 = = = =



#£3% K

w5 H MiDROPLAST

2. CLASIFICAREA TEVILOR PE 100-RC

Exista mai multe combinatii de materiale pentru fabricarea tevilor, iar pentru materialul PE 100-RC
aceasta combinatie depaseste cerintele minime aplicate Tn cazul PE 100.

Teava din trei straturi
PE 100 RC-PE 100-PE
100 RC

Teava din PE din
doua straturi PE
100-PE 100 RC

PE 100 RC
cu strat protector extern
aditional din PP

PE 100 RC

TIPUL 1: TEAVA CU PERETII DIN PE 100RC

Tuburi monostrat din PE 100RC conform ISO 4065.
Aceste tevi pot fi executate 1n culori, albastra pentru apa, portocalie pentru gaz, maro pentru

canalizare, teava neagra la solicitare. Acestea depasesc cerintele minime aplicabile pentru PE
100.

TIPUL 2: TEVA CU STRAT DE PROTECTIE INTEGRAT DIMENSIONAL DIN PE 100RC

Tevi din doua straturi cu straturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE 100 sau PE 100RC
si au un strat protector intern co-extrudat din PE 100RC.

Tevi din trei straturi cu straturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE 100 sau PE 100RC
cu strat protector intern si extern co-extrudat din PE 100RC. Straturile co-extrudate au fost lipite
inseparabil intre ele Intr-un aparat special care Imbina straturile Impreuna. Fabricat din PE 100RC, stratul
interior este integrat ca strat functional in structura peretelui tevii.

Ecartamentul de stratificare trebuie sa fie de cel putin 2,5 mm si sa posede propri
impotriva formarii de fisuri la stres.

etati de protectie

pentru gaz sau maro pentru canalizare

Stratul interior este intotdeauna din PE 100RC, de culoare neagra sau albastraCelefalte ""Q' sstgq, i pot
Tl

fi din PE 100 sau PE 100RC, sau combinatii ale ambelor, in functie de solicitarea specifica a clienti#or.
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TIPUL 3: TEVI DE DIMENSIUNI N CONFORMITATE CU ISO 4065 CU UN STRAT EXTERIOR PROTECTOR
ADITIONAL DIN PP

Tevile de dimensiuni conform ISO 4065 cu un
invelis de protectie exterior constau dintr-o teava
de baza din PE 100RC / PE 100 monostrat sau din
teava multistrat si o manta protectoare din
polipropilend. Grosimea minima a finvelisului
protector este de 0.8 mm. Grosimea minima a
invelisului de protectie depinde de dimensiunea
tevii; tevile de dimensiuni mari au o manta mai
groasa din cauza incarcarilor mai grele pentru care
sunt proiectate. Rezistenta de imbinare dintre
mantaua protectoare si conducta de baza trebuie
gaikeai@tiafly fortele de forfecare care apar in
timpul pozitionarii tevilor.

En 12201-2 W

TEVI MULTISTRAT DIN PE 100RC - PROGRAM
DE PRODUCTIE

+  TEAVA MULTISTRAT PE 100RC

« TEAVA MULTISTRAT PE 100RC /PE 100
MULTIFUNCTIONALA CU STRAT ADIT A}
DIN PP
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SELECTAREA MATERIALULUI TEVII

Metoda de instalare selectata este decisiva pentru alegerea materialului si in consecinta pentru riscul de
deteriorare a sistemului de tevi instalat.

Tevile cu straturi protectoare integrate dimensional, In conformitate cu EN 12201-2 / ISO 4065,
fabricate din PE 100RC la PAS 1075 de tip 1 si 2.

Teava multistrat co-extrudata din material specialPE 100 RC de tip 1 si 2. Testele de calitate efectuate
in permanentd indica o rezistentd inalta la sarcini punctuale si o crestere lenta a fisurilor.Predestinate
pentru o montare economa fara patul de nisip. Durata de viata>100 ani. Aceasta constructie a tevii nu
dispune de o protectie impotriva crestaturilor.

> | | <«

dimensiune standard

stratul protecto
aditional

-

dimensiune
standard

-«

Tevi cu straturi protectoare integrate dimensional

Tevile de dimensiuni conform EN 12201-2 / ISO 4065 realizate din monostrat PE 100RC sa ORC

/ PE 100, la PAS 1075 tip 3, cu strat suplimentar de protectie din material PP modificat.

Aceasta conducta este predestinata pentru toate tehnicile de asezare fara santuri si estg”absolut
necesara pentru montare fara santuri. Durata de viata sigura> 100 de ani. Teava cu s protector
corespunde PAS 1075, tip 3.
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Atunci cind se creeazd infrastructuri in pimant, sunt implicate lucrdri considerabile de inginerie
subterand. Prin urmare, obiectivul unui operator este acela de a putea utiliza o conducta noua cat mai
mult timp posibil fara deteriorari. Atunci cand sunt instalate corect, tevile din polietilena au o durata de
viata de cel putin 100 ani. Dac3, prin contrast, acestea sunt deteriorate In timpul instalarii, durata lor de
viata poate fi redusa considerabil.

Zgarieturile si canelurile slabesc peretele tevii. Acest risc poate aparea in timpul invelirii tevii. Deoarece
grosimea standard a peretelui tevii este acordata cu precizie la presiunea de functionare, desi este
suplimentata de factorul de sigurant3, fiecare slabire Tnseamna o reducere a factorului de siguranta
proiectat, chiar o reducere directa a rezistentei la presiune a conductei noi si, prin urmare, reducerea
duratei de viata.

100

ction

Durata de viatain ani
f=)
o

0%
10%
20%
h of damage)

Durata de viata Durata de

20 viatd 23ani 2.5 ani
© © C C
0 1.25 1.11 0.98 070 ...
0% 10% 20% 24%

Adancimea deteriorarilorin %

Examinarea factorului de siguranta C in raport cu adancimea canelurei Diagrama duratei de viatain functie de adancimea
deteriorarii

O deteriorare de adancime de 10% din grosimea peretelui este permisa de codurile de practicj,
deoarece, in pofida reducerii factorului de sigurantd, nu duce la reducerea duratei de viata a conductei.
Spre deosebire de aceasta, o deterioare mai adanca a peretelui tevii este deja periculoasa.

Analiza acestor daune demonstreaza ca factorul de siguranta scade sub 1, pornind de la o deteriorare a
i conductei de 20% datorita reducerii grosimii peretelui.
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TEAVA DE APA MULTISTRAT PE 100RC

TEAVA DE TIPUL 1

DESIGN-UL TEAVA DE CULOARE NEAGRA CU DUNGA ALBASTRA SAU DE CULOARE ALBASTRA 100%

TEVII

APLICARE ALIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, CU ASEZARE PE SAU
FARA PAT DE NISIP

lS;TR‘(‘;;'[)J‘S‘RD DE  £N12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TIP 1

STANDARD DE
E  DINV ENV 104

PROCESARE N 805, DINV ENV 1046

MATERIAL PE 100 RC

APROBARI DVGW,TZW, MPA CERT

CERTIFICARE IS0 9001/ISO 14001

DIMENSIUNI ~ SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

FORMA DE TEAVA PANA LA 125mm DISPONIBILA IN COLACI, DE LA 140mm LA BARA

LIVRARE

TEAVA DE TIPUL 2

TEAVA CU STRAT DUBLU-STRATUL EXTERIOR DE CULOARE NEAGRA (SAU
ALBASTRA) DIN PE 100 SAU PE 100RC CU STRATUL INTERIOR DIN PE100RC (MIN
2,5MM SAU 8%) DE CULOARE ALBASTRA (SAU NEAGRA). DACA EXTERIORUL ESTE DE

DESIGN-UL CULOARE NEAGRA, TEAVA VA CONTINE O DUNGA ALBASTRA PENTRU
IDENTIFICAREA APEI POTABILE.

TEVII
TEAVA CU STRAT TRIPLU - STRATURILE EXTERIOR SI INTERIOR DE CULOARE
ALBASTTRA SAU NEAGRA, DIN PE 100 RC (GROSIMEA STRATURILOR MIN 2.5 MM
SAU 8%), IAR STRATUL DIN MIJLOC DIN MATERIAL PE 100,DE CULOARE NEAGRA
SAU ALBASTRA.

APLICARE ALIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, CU ASEZARE PE SAU FARA
PAT DE NISIP

IETR‘?)IB‘[)J/;RD DE  ©N12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TIPUL 2

STANDARD DE o\ a0 pINV ENV 1046

PROCESARE

MATERIAL PE 100 RC, PE 100

APROBARI DVGW,TZW, MPA CERT

CERTIFICARE IS0 9001/1SO 14001 /PAS 1075 TYPE 2

DIMENSIUNI ~ SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

FORMA DE TEAVA PANA LA 125mm DISPONIBILA IN COLACI, DE LA 140mm LA BARA

LIVRARE



2% KONTI il

HIDROPLAST

TABELUL DE DIMENSIUNI

— —_—
TEAVA MULTISTRAT PE 100 RC
SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR9 SDR 7.4 SDR 6
DN/ 0D 20 €125 s8 S5 s4 S4 $2.5
(mm) *PN4 8PN6 *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN 25 *PN 32
s (mm) GREVTATE ) GREUTATE . GREUTATE  GREUTATE . GREUTATE . GREUTATE  GREUTATE . GREUTATE
(kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m)
25 - - - - - - 2 0137 23 0171 3 0.2 3.5 0.24 42 0278
32 - - - - - - 2 0.187 3 0272 36 0327 44 038 54 0454
40 - - 2 0227 19 0239 24 0295 37 0.43 45 0509 55 0.6 67  0.701
50 - - 2 0314 24 0374 3 0453 46 0666 56 0788 69 093 83 1.09
63 - - 25 049 3 0.58 38 0721 538 1.05 7.1 1.26 8.6 147 105 173
75 - - 29 0675 3.6 0828 45 1.02 6.8 1.47 8.4 176 103 209 125 244
90 - - 35 0978 43 1.18 5.4 1.46 8.2 212 101 254 123 3 15 3.51
110 27 0943 42 1.43 5.3 177 6.6 217 10 314 123 378 151 449 183 524
125 31 123 4.8 1.84 6 2.27 7.4 276 114  4.08 14 487 171 577 208 675
140 35 1,54 5.4 2.32 6.7 2.83 8.3 346 127 508 157 611 192 725 233 847
160 4 2 6.2 3.04 7.7 3.72 9.5 452 146 667 179 796 219 944 266 11
180 44 2.49 6.9 3.79 8.6 467 107 571 164 842 201 101 246 119 299 14

200 4.9 3.05 7.7 4.69 9.6 5.78 11.9 7.05 18.2 10.4 22.4 12.4 27.4 14.8 33.2 17.2
225 5.5 3.86 8.6 5.89 10.8 7.3 134 8.93 20.5 13.1 25.2 15.8 30.8 18.6 37.4 21.8

250 6.2 4.83 9.6 7.3 11.9 8.93 14.8 11 22.7 16.2 27.9 19.4 34.2 23 41.6 27
280 6.9 5.98 10.7 9.1 134 L3S 16.6 13.7 25.4 20.3 313 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8
315 7.7 7.52 121 11.6 15 14.2 18.7 17.4 28.6 25.6 35.2 30.8 43.1 36.5 52.3 42.7

355 8.7 9.55 13.6 14.6 16.9 18 21.1 221 32.2 325 39.7 39.1 48.5 46.3 59 54.3
400 9.8 12.2 15.3 18.6 19.1 22.9 23.7 28 36.3 41.3 44.7 49.6 54.7 58.8 66.5 68.9
450 11 15.3 17.2 23.5 21.5 28.9 26.7 35.4 40.9 52.3 50.3 62.7 61.5 74.4 75.2 89.41
500 12.3 19 19.1 28.9 23.9 35.7 29.7 43.8 45.4 64.5 55.8 77.3 67.7 92.88 83.5 110.3
560 13.7 23.6 21.4 36.2 26.7 44.7 33.2 54.8 50.8 80.8 62.5 99.7 75.8 116.5 93.5 138.3
630 15.4 29.9 24.1 45.9 30 56.4 37.4 69.4 57.2 102 70.3 126.16 85.3 147.38 105 174.78
710 17.4 38 27.2 58.4 33.9 71.8 42.1 89 64.5 130 79.3 160.2 = = = =
800 19.6 48.1 30.6 73.9 38.1 91.1 47.4 113 72.6 168.9 89.3 197 = = = =
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TEAVA DE APA MULTISTRAT CU STRAT ADITIONAL PE 100 RC +

PROTECTIE PP CU/FARA FIR CONDUCTOR DIN INOX sau CUPRU

TEAVA DE TIPUL 3

DESIGN-UL TEVII

APLICARE

STANDARD DE PRODUS

STANDARD DE
PROCESARE

MATERIAL
APROBARI
CERTIFICARE
DIMENSIUNI

CLASA STANDARD

FORMA DE LIVRARE

TEAVA MONOSTRAT DE CULOARE NEAGRA DIN PE 100RC SAU TEAVA
DE CULOARE NEAGRA/ALBASTRA DIN PE100RC/PE 100 CU DUNGA
ALBASTRA + STRAT ADITIONAL DIN PP DE CULOARE ALBASTRA CO-
EXTRUDAT

ALIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, CU
ASEZARE FARA PAT DE NISIP

EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-
03-
TIP 3

EN 805, DINV ENV 1046

PE 100 RC, PE 100, PPHM

DVGW,TZW, MPA CERT

ISO 9001/1SO 14001

SDR 26; SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6

SDR 26; SDR 17;SDR 11; SDR 9; SDR 7,4; SDR 6
DE LA 25-75 mm IN COLACI, DIMENSIUNILE DE LA 90 mm LA BARA
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TABELUL DE DIMENSIUNI on .

SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR9 SDR 7.4 SDR 6
DN/ OD C20 C12.5 S8 S5 S4 S4 S2.5
(mm) *PN4 8PN6 *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN 25 *PN 32
GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE GREUTATE
S grm) 5™ gm) ™™ hgm) ™™ hgm) S hgm) ™™ gm) ™™ gm) ™™ g/
25 - - - - - - 2 0.137 2.3 0.171 3 0.2 3.5 0.24 4.2 0.278
32 - - - - - - 2 0.187 3 0.272 3.6 0.327 4.4 0.386 5.4 0.454
40 - - 2 0.227 1.9 0.239 2.4 0.295 3.7 0.43 4.5 0.509 5.5 0.6 6.7 0.701
50 - - 2 0.314 2.4 0.374 3 0.453 4.6 0.666 5.6 0.788 6.9 0.936 8.3 1.09
63 - - 2.5 0.494 3 0.58 3.8 0.721 5.8 1.05 7.1 1.26 8.6 1.47 10.5 1.73
75 - - 2.9 0.675 3.6 0.828 4.5 1.02 6.8 1.47 8.4 1.76 10.3 2.09 12.5 2.44
90 - - 3.5 0.978 4.3 1.18 5.4 1.46 8.2 2.12 10.1 2.54 12.3 3 15 3.51
110 2.7 0.943 4.2 1.43 5.3 1.77 6.6 2.17 10 3.14 12.3 3.78 15.1 4.49 18.3 5.24
125 3.1 1.23 4.8 1.84 6 2.27 7.4 2.76 11.4 4.08 14 4.87 17.1 5.77 20.8 6.75
140 3.5 1,54 5.4 2.32 6.7 2.83 8.3 3.46 12.7 5.08 15.7 6.11 19.2 7.25 23.3 8.47
160 4 2 6.2 3.04 7.7 3.72 9.5 4,52 14.6 6.67 17.9 7.96 21.9 9.44 26.6 11
180 4.4 2.49 6.9 3.79 8.6 4.67 10.7 5.71 16.4 8.42 20.1 10.1 24.6 11.9 29.9 14

200 4.9 3.05 7.7 4.69 9.6 5.78 11.9 7.05 18.2 10.4 22.4 12.4 27.4 14.8 33.2 17.2
225 5.5 3.86 8.6 5.89 10.8 7.3 13.4 8.93 20.5 13.1 25.2 15.8 30.8 18.6 37.4 21.8

250 6.2 4.83 9.6 7.3 11.9 8.93 14.8 11 22.7 16.2 27.9 19.4 34.2 23 41.6 27

280 6.9 5.98 10.7 9.1 13.4 11.3 16.6 13.7 25.4 20.3 313 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8
315 7.7 7.52 121 11.6 15 14.2 18.7 17.4 28.6 25.6 35.2 30.8 43.1 36.5 52.3 42.7
355 8.7 9.55 13.6 14.6 16.9 18 21.1 22.1 32.2 325 39.7 39.1 48.5 46.3 59 54.3
400 9.8 12.2 15.3 18.6 19.1 22.9 23.7 28 36.3 41.3 44.7 49.6 54.7 58.8 66.5 68.9
450 11 153 17.2 23.5 21.5 28.9 26.7 35.4 40.9 52.3 50.3 62.7 61.5 74.4 75.2 89.41
500 123 19 19.1 28.9 23.9 35.7 29.7 43.8 45.4 64.5 55.8 77.3 67.7 92.88 83.5 110.3

560 13.7 23.6 21.4 36.2 26.7 44.7 33.2 54.8 50.8 80.8 62.5 99.7 75.8 116.5 93.5 138.3
630 15.4 29.9 24.1 45.9 30 56.4 37.4 69.4 57.2 102 70.3 126.16 85.3 147.38 105 174.78
710 17.4 38 27.2 58.4 33.9 71.8 42.1 89 64.5 130 79.3 160.2 = = = =
800 19.6 48.1 30.6 73.9 38.1 Ghlodl 47.4 113 72.6 168.9 89.3 197 = = = =

1. SDR 41 nu se recomanda pentru retele de apa sub presiune;
2.SDR 26 nu se produce in colaci
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MATERIAL:

INTERIOR:

- INTEGRAL PE 100 RC

- dublu strat PE 100RC / PE100 sau triplustrat PE100 RC / PE 100 / PE 100 RC
EXTERIOR:

- strat din PP cu grosime minima de 0.8 mm;

e Stratul de protectie din PP este suplimentar grosimii conductei.

Teava multistrat cu protectie din PP cu fir conductor:
- firul conductor este integrat sub stratul de protectie PP in procesul de productie;

- firul conductor este din inox sau cupru;
- grosimea firului conductor este de panala 2 mm;

Rolul firului conductor este in detectarea conductelor.
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TEAVA DE CANALIZARE MULTISTRAT
PE 100RC - OPTIONALA

Optiune - teava de canalizare multistrat PE 100RC
- la cererea clientului putem produce teava
multistrat PE 100 RC pentru conducte de evacuare
(conducte de gravitatie sau de irigare) cu stratul
interior de culoare deschisa.

Aceasta permite o inspectie mai usoara a camerei,
aplicare minierd, eliminarea altor medii abrazive
de inalta intensitate sau irigare cu addugarea
materialului suspendat.

Toate dimensiunile si clasele de presiune sunt
disponibile la cerere. Tevile pot fi furnizate sub
forma de tevi drepte de 6 m si 12 m sau in bobine
de 125 mm la o lungime de 100 m.
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MARCAREA TEVILOR

Marcarea tevilor respecta standardul ISO 4427
/ EN12201-2.

Toate tevile contin un marcaj clar si permanent la
fiecare metru lungime, realizat prin imprimare
identificatoare intr-o culoare contrastanta cu
culoarea tevii (alb, negru sau galben).

PO S107STYPE1

Pe teava este tiparita urmatoarea informatie:

« STANDARDUL
e.g EN 12201-2 sau DIN 8074 /PAS 1075

*  Numeleproducatorului
KONTI HIDROPLAST

+ B PN1OPEWLU R C

* Dimensiunile nominale
(diametrul x grosimea peretelui tevii)

¢ seria SDR

* Specificarea materialului
e.g PE 100 RC /PE 100

* C(lasade presiune
e/gPN 10

* Datasilocul fabricarii
* Lungimea ramasa

La fel au fost aplicate si ultimele tehnologii de
imprimare, de exemplu marcajul cu laser, cu
ajutorul caruia,in conformitate cu ISO 12176-4:
2003, pe conducta poate fi marcatla temperatura
de 128°C un cod de bare, care contine toate

informatiile de mai sus.
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MARCAREA CU LASER A CODULUI DE BARE

EXEMPLE DE CODURI DE BARE

(00}
O
S
KONTI = NUMERE KONTI
HIDROPLAST N o
. TIPUL PRODUSULUI
BOBINA 2 (TEAVA, BOBINA, BUC.)
APA POTABILA 1 APLICAREA
PRODUSULUI
EN 12201-02:2011 01 STANDARDUL
PRODUSULUI
DVGW 01 CERTIFICAREA
PRDUSULUI
SDR 17 06 CLASA SDR
¢ 63 07 DIMENSIUNEA
S=38 072 GROSIMEA PERETILOR
PN 10 06 PRESIUNEA DE LUCRU
PE 100 04 CLASIFICAREA
MATERIALULU
I
TIPUL PRODUSELOR
CO - EXT 04 (EXTRUSIE, CO-EXTRUSIE)
LINIA DE 04 NUMARUL MASINII
PRODUCTIE 4
562 0182  NUMARUL LISTEI DE
LUCRU
MRS 10 2 CODUL MRS

MFR 5 kg 0.2><0.35 5 MFR

BOREALIS HE3490 0001 CODUL MATERIEI PRIME
LS

DATA FABRICARII

15.03.2015 15031 77/LL/AA

5
NR. SCHIMB 03 3 SCHIMB
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AMBALAREA

Bobinele sunt fixate sigur cu banda rezistent3d, care poate fi
indepartatd numai prin tdiere.

Diametrul interior al bobinelor nu este mai mic decat de 18 ori
din diametrul exterior nominal al tevii (min 600 mm).

INSTALAREA

Pentru instalarea tevilor, se recomanda ca acestea
sa fie asezate in santuri la 0 adancime minima de
45-60 cm, In functie de zona de Inghet. Instalarea
tevilor poate fi efectuata la o temperatura a aerului
de -5°C.

METODE DE CONECTARE

Polietilena poate fi conectata In moduri diferite. Cele
mai frecvente sunt:

e Sudarea cap la cap
¢ Sudarea prin electrofuziune

e Conectarea mecanica

SUDAREA CAP LA CAP

Calitatea sudarii cap la cap depinde in mod direct
de capacitatea operatorului, de calitatea
echipamentului si de supraveghetorul care
raspunde de standardele aferente. Procesul
trebuie urmarit cu atentie de la inceput pana la
sfarsit. Inainte de inceperea procesului de sudare,
este important sa fie verificati toti parametrii.
Fiecare operator trebuie sa fie instruit si autorizat.

Inainte de inceperea procesului de sudare,
trebuie luate in considerare urmatoarele:

* Temperatura mediului de sudare trebuie sa fie
de peste 5°C si, daca vremea este ploioasa sau
rece, ar trebui sa se faca intr-o zona acoperita;

* Capetele tevilor trebuie sa fie astupate pentru
a preveni circulatia aerului si racirea rapida;

* Inainte de inceperea procesului de sudare a
tevilor infasurate, elementul de i
trebuie scos din tevi;
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METODA DE SUDARE CAP LA CAP

Principiul sistemului de sudare la cap este Incalzirea suprafetelor de sudat pentru o anumita perioada
de timp si presarea tevilor cu acelasi diametru interior si exterior. Suprafata de imbinare a
componentelor de sudura trebuie curatata temeinic si incalzitda pana la 200°C sau 220°C. Dupa aceasta,
componentele sunt lipite impreuna sub o anumita presiune.

Presiunea de sudura, incalzirea si timpul trebuie alese corespunzator pentru a nu schimba proprietdtile
chimice si mecanice ale pieselor sudate.

In metoda de sudare la cap, zonele de la capat sunt apasate pe placa incilzitorului, 1dsate la presiune
zero pana cand ajung la temperatura de sudare si lipite sub presiune (sudare).

Daca sudarea este bine executata, zona sudata asigura aceeasi rezistenta ca si teava originala. Pentru a
obtine o sudura de buna calitate, presiunea de sudura la cap, temperatura si parametrii de timp trebuie
stabiliti cu atentie.

“"PE100
INCORECT

PESO

PE100 PE100
CORECT PEBO PESO

Tevi pentru sudare cap la cap

PREGATIREA SUDARII CAP LA CAP

Temperatura masinii de sudura la cap trebuie sa fie controlata chiar inainte de inceperea procesului de
sudare. Acest lucru trebuie facut cu ajutorul unui termometru cu infrarosu. Placuta incalzitorului trebuie
lasata timp de cel putin 10 minute dupa atingerea temperaturii setate. Pentru a asigura o calitate optima
a sudarii, placuta de incalzire trebuie curatata inainte de fiecare operatie de sudare. Curatarea trebuie
facuta cu un material de curatare moale si alcool. Placuta incalzitorului (stratul de acoperire) nu trebuie
sa fie deteriorata.

Fortele de imbinare si presiunile de imbinare trebuie sa respecte instructiunile de lucru ale masinii.
Acestea se pot baza pe informatiile producatorului sau pot fi calculate si masurate. Presiunea de
deplasare este luata de la indicatorii masinii de sudura in timpul miscarii lente a piesei de sudat. Aceasta
valoare trebuie adaugata la presiunea de imbinare stabilita. Presiunea in miscare se poate schimba in
functie de masina, de diametrul tevii si de lungimea tevii. Prin urmare, inainte de fiecare proces de
sudare, presiunea in miscare trebuie sa fie citita si adaugata la presiunea de imbinare.

Zonele de imbinare trebuie planificate Tnainte de a incepe sudarea cap la cap. In acest fel, tevile vor fi
aliniate corespunzator si vor avea o suprafata curata.

Latimea spatiului si alinierea necorespunzatoare trebuie controlate. Orice aliniere gresita trebuie
evitata cat mai mult posibil. Chiar si in cele mai nefavorabile conditii, aceasta nu trebuie sa depaseasca
1/10 din grosimea peretelui tevii.

Zonele de sudura tdiate nu trebuie sa fie atinse si contaminate. In caz contrar, tdierea trebuie repetata’.
Panglicile de ras si alte bucati tdiate trebuie sa fie indepartate din zona de sudare fara sa atinga
taiate.
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PROCESUL DE SUDARE CAP LA CAP

In procesul de sudare la cap, zonele de sudat sunt
incalzite pana la temperatura de sudura cu ajutoru
placii incdlzitorului, iar tevile sunt imbinate sub
presiune dupa Indepartarea placii incalzitorului.
Temperatura de incdlzire trebuie sa fie intre 200°C si
220°C.

ntru tevile cu peretii mai subtiri sunt necesare
peraturi mai ridicate, iar pentru cele cu peretii
grosi - temperaturi mai scazute.

RATURILE NECESARE PENTRU GROSIMI
TE ALE PERETILOR TEVILOR

10 15 20 25 30M50 55

Grosimea peretelui (mm)

'REGIMUL PLACII INCALZITORULUI

SUDURA LA CAP PROFILATA
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INCALZIREA FARA PRESIUNE

Pentru incdlzire, zonele de imbinare trebuie sa fie atinse de placa incalzitorului, iar presiunea trebuie sa
scada. Presiunea dintre zonele de imbinare si placa de incalzire trebuie sa fie aproape zero
(P2=0,02N/mm2). In acest moment, cildura patrunde prin axa tevii. Perioadele de incilzire (T2) sunt
mentionate in tabelul 1, coloana 3. Daca se aplica o perioada mai mica decat cea necesara, adancimea
partii din plastic va fi mai mica decat este necesar. Ca urmare, zona de sudare se va topi si va coroda.

INDEPARTAREA PLACII INCALZITORULUI

Dupa incalzire, zonele de imbinare trebuie sa fie detasate de placa incalzitorului. Placuta incalzitorului
trebuie Indepartata cu grija, iar fetele de imbinare Incalzite sa nu fie deteriorate si contaminate.

Zonele de imbinare trebuie lipite rapid dupd detasarea plicii de incilzire. In cazul intarzierii
operatorului, calitatea sudarii va fi insuficientd din cauza oxidarii si racirii.

IMBINAREA

Dupa indepartarea placii incalzitorului, zonele sunt aliniate mai aproape. Nu trebuie sa fie nici o lovitura
sau izbire In timpul acestui proces. Timpul necesar de presiune (presiunea interfatata) se obtine liniar.
Timpul necesar (T4). Presiunea de imbinare (P3) este de 0,15 + 0,01 n/mm?2.

Alinierea si imbinarea tevilor, sub presiune apar gulerase

RACIREA

Presiunea de imbinare (presiunea interfatata P3) trebuie pastrata si in timpul racirii. Dupa proces,
trebuie sa apara un guler dublu obisnuit. Dimensiunea guleraselor arata regularitatea sudarii. O rata
diferita de curgere a masei topite a tevii poate cauza gulerase diferite.Aceasta trebuie Intotdeauna sa fie
mai mare de 0.

Sectiunea transversala a guleraselor
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PROBLEMELE, CARE POT APAREA IN TIMPUL SUDARII LA CAP SI CAUZELE POSIBILE

ALE ACESTORA

GULERASELE SUNT PREA LARGI
LUNGIMEA SPATIULUI INTRE GULERASE ESTE PREA

MARE

PARTEA DE SUS A GULERASULUI ESTE PREA
DREAPTA

GULERAS NEUNIFORM IN JURUL TEVII

GULERASE PREA MICI

GULERASELE NU SE SUPRAPUN PESTE SUPRAFATA
EXTERIOARA A TEVII

GULERASE PREA MARI

MARGINEA EXTERIOARA A GULERASULUI ESTE DE
FORMA PATRATA

SUPRAFATA GLERASULUI TEPOASA

Y

SUPRAINCALZIRE, PRESIUNE (DE ALINIERE) PREA
MARE

PRESUNE DE IMBINARE PREA MARE, INCALZIRE
INSUFICIENTA

APLICAREA PRESIUNII iN TIMPUL iNCALZIRII

PRESUNE DE iIMBINARE PREA MARE,
SUPRAINCALZIRE

ALINIERE INCORECTA, PLACA INCALZITORULUI
DEFECTATA

INCALZIRE INSUFICIENTA, PRESIUNE DE IMBINARE
INSUFICIENTA

INALTIMEA DESCHIZATURII ESTE JOASA; INCALZIRE
INSUFICIENTASI

PRESIUNE DE IMBINARE INSUFICIENTA

INALTIMEA DESCHIZATURII ESTE MARE; INCALZIRE
INSUFICIENTASI
PRESIUNE DE IMBINARE EXAGERATA

SUPRAINCALZIRE

PRESIUNE APLICATAIN TIMPUL INCALZIRII

CONTAMINAREA CU HIDROCARBON (SOL)

Sudura corespunzatoare

Presiune exageratdsi latime ingusta
a guleraselor

Crdpdtura pe suprafata de
sudare, incalzire insuficienta

sau timp de
schimbareindelungat

Durata de incalzire diferitdsi/sau
temperatura de incalzire diferita

Presiune joasasi inaltime mica a
gulerasului

soclETﬁ >
1
DEMATEK WATER
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METODA DE CONECTARE PENTRU TEAVA DE TIPUL AL 3-LEA

Metoda de conectare este aceeasi ca si pentru conductele obisnuite PE 100 sau PE 100.

Singura diferenta este aceea, ca conducta de tip 3 are un strat suplimentar de PP care trebuie indepartat
farad deteriorarea conductei de mijloc. Acest lucru este posibil cu o rezistenta exacta de lipire care nu va lipi
stratul PP, dar va face totusi o protectie impotriva uzurii tevii de mijloc.

Pregatirea pentru sudarea cap la cap a conductei PP de presiune implica urmatorii pasi:

Masurati si marcati teava Asezati instrumentul de tdiere in Cu miscare circulara usoara,
pozitie pentru taiere taiati stratul exterior din PP

Cu bisturiu faceti o taietura pe Trageti stratul detasabil Stratul interior este pregatit
cercul stratului superior pentru slefuiresi lipire.

CERTIFICARI

Metoda Metoda
deschisa inchisa
Tip 2 Tip 3
Tevi cu Tevi din PE 100- Testul necesar Punctul de  Testul la
straturi RC cu  strat pentru componente sarcina creastare
integrate exterior
dimensional aditional ~ de Penetrare
e protectic Tipul tevii in Tip 1 Tip 3
conformitate cu Tip 2
PAS 1075 Tip 3

Tip 1
Conducte solide din PE 100-RC
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INSTRUCTIUNI DE INSTALARE

INSTALAREA SI ASAMBLAREA TEVILOR

Tevile PE 100RC MULTISTRAT sunt asezate si asamblate la fel ca si conductele tipice PE 100. Datorita
rezistentei lor ridicate la sarcini punctuale si zgarieturi ale suprafetelor, conductele pot fi asezate in sol,
fara pat de nisip sau rambleu, care este de obicei folosit ca strat de protectie pentru tevi. Rezistenta
ridicata a conductelor PE 100RC MULTISTRATfata de propagarea lenta a crapaturilor permite asezarea
tevilor 1n soluri grele cu rambleu si ambalare din roci si pietre sfardmate pana la 60 mm. Retineti ca
fragmentele de sol trebuie sa sustina in mod uniform conducta in jurul circumferintei acesteia.
Transportul solului este costisitor - aplicarea tevilor PE 100RC MULTISTRAT poate reduce semnificativ
costurile de aprovizionare a santierului de constructii cu materiale de terasament adecvate si eliminarea
excesului de sol din amplasament.

MENTINERE SI DEPOZITARE

Inainte de instalarea tevilor si a componentelor, verificati-le in privinta defectiunilor de transportare si
a altor defecte si curatati fetele si zonele de imbinare. Sortati partile deteriorate si utilizati un ferastrau
cu dinti sau un dispozitiv de tdiere a tevilor din plastic daca tevile trebuie taiate. Taierea In unghi drept
fata de axa longitudinala a tevii poate fi realizatd atunci cand fierastraul este ghidat, de exemplu printr-
un instrument special. Dupa taiere, pregatiti capetele tevilor dupa cum este necesar pentru tipul de
imbinare.

Dezbobinarea conductelor poate fi efectuati in mai multe moduri. in cazul tevilor cu diametrul exterior
de pana la 63 mm, teava este de obicei derulata cu legatura mentinuta in pozitie verticala si conducta
fixata. Se recomanda utilizarea unui dispozitiv de detensionare pentru dimensiuni mai mari

Tevile trebuie sa fie derulate Intr-o directie dreapta si trebuie sa fie tinute inclinate; tragerea lor in forma
aspirala nu este permisa.

Mai mult, atunci cand se desfasura o teava, trebuie de avut in vedere faptul ca flexibilitatea tevilor PE
este influentata de temperatura ambianta. La temperaturi apropiate de punctul de congelare, tevile cu
un diametru exterior mai mare de 75 mm trebuie Incalzite Inainte de a se desface, ori de cite ori este
posibil.

temperatura. O conductd PE cu o lungime de 1 m se va alungi cand temperatura va creste s
mai scurtd atunci cand temperatura scade, cu 0,2 mm pe K.
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ASEZAREA TEVILOR IN SANTURI DESCHISE
Standardele aplicabile sunt En 805 (conducte de
apa), En 1610 (conducte de apa reziduala si

canalizare) si En 12207-2 (conducta de gaz).

Mentinere si depozitare
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PAT DE NISIP ST RAMBLEU

In baza rezistentei dovedite la cresterea lenti a
fisurilor (testata de un subiect independent) tevile
PE 100-RC Multistrat fabricate din PE 100-RC sunt
potrivite pentru a fi instalate fara pat de nisip.
Astfel, lucrarile suplimentare pentru inlocuirea
materialului excavat cu un strat de nisip nu sunt
necesare in conformitate cu En 805 (transportare,
asezare). Proprietatile tevilor sunt de asa natura
incat nu exista nici o restrictie 1 ceea ce priveste
dimensiunile granulelor materialelor de umplere.

INSTALAREA TEVILOR FARA SANTURI

Tevile PE 100 RC Multistrat permit o instalare
alternativa, fara saparea santurilor.

e Arat

* Zimtare

Metodele alternative de instalare sunt alese pentru
ca permit economisirea timpului de instalare si a
costurilor. in ultimii ani, diferite tehnologii de
instalare au devenit cele mai moderne datorita
avantajelor lor economice:

* Efect negativ minim asupra suprafetelor
dezvoltate si pavate.

Utilizarea rutelor conductelor existente.
Inconveniente minore pentru rezidenti.
Timpul mai scurt al constructiei.

Costuri reduse pentru inginerie civila si
recultivare.

Instalarea este posibila sub rauri, lacuri sau
drumuri.

Reducerea emisiilor de CO2, deoarece nu sunt
necesare vehicule pentru transportul
materialelor de suprafata, lucrari de excavare
etc.

Evitarea reorientarii traficului si a congestiei.

ARATUL

Aratul este metoda cea mai rapida si cea mai
rentabila de a instala noi tevi din plastic.
Tehnica utilizata are un impact minim asupra
subsolului si, prin urmare, este }eﬁa§raté afi
ecologica. /

Un troliu este utilizat pentru a tr3
si unitatea de fixare a conducteipt
instalarea tevii, brazda ,{sant
automat pe masura ce lapia plug
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Aceasta metoda este, de asemenea, potrivita
pentru instalarea paralela a mai multor conducte.
Deoarece solul initial deplasat de plug este
reutilizat fara nicio alta prelucrare, conductele
desfasurate trebuie sa fie extrem de rezistente la
puncte de sarcind, adica la sarcini concentrate.
Datorita rezistentei lor ridicate la fisuri de
tensiune, conductele PE 100 RC sunt deosebit de
durabile.

ZIMTAREA

Aceastd metoda de aplicare este, de obicei,
utilizata in zonele rurale si In afara zonelor de
trafic. Cu ajutorul tehnicii de zimtare, se utilizeaza
0 masina potrivita pentru taierea unor santuri de
tevi In sol, iar tevile PE 100 RC sunt plasate
simultan pe fundul santului cu ajutorul unei asa-
numite cutii de instalare. Aceasta cutie serveste
drept suport pentru sant la instalarea conductei.
Odata ce teava a fost asezatd, santul este Intarit
mecanic si compactat cu materialul macinat
anterior, adica nu este necesar niciun pat de nisip.

INLOCUIREA TEVILOR FARASANTURI

* Foraj orizontal directional - HDD
* Recaptusire

* Spargere

Forajul orizontal directional (HDD} este o metoda
de instalare a conductelor subterane, fara saparea
santurior. Aceasta implica utilizarea unei masini
de foraj directionale si a echipamentelor asociate.
Solul este slabit si spalat in diferite etape folosind
un fluid de foraj.

Primul pas consta in crearea unui canal pentru.-—=
teava cu ajutorul unei sonde pilot. Dupa aceasta,
canalul final pentru teava este largit, iar conducty
este introdusa cu ajutorul unui dispozitiv spectlal

stanci.

fm._

I S "8 RECAPTUSIREA UNEI TEVI DE APA VECHI

’b

Recaptusirea este o procedura fara sant, prin care
PE 100 RC este trasa in carul existent din canal.
Tevile individuale sunt conectate prin sudura
electrica sau cap la cap.




% KONTI il
HIDROPLAST

SPARGEREA

Burstlining, metoda de spargere a tevilor fara sant este utilizatd pentru repararea conductelor
deteriorate prin retinerea sau marirea sectiunii hidraulice.

Impreuni cu solul in-situ, materialul rupt compactat in pimant formeazi un spatiu inelar, in care se
introduce noua conducta atasata la unitatea de spargere.

IESIRE
TENSIUNE
CONSTTATA

T™DNI U1

ASEZAREA PE PAT DE NISIP ST RAMBLEU

In baza rezistentei la cresterea lenti a fisurilor, conductele din PE 100-RC sunt potrivite pentru a fi
instalate fara pat de nisip. Astfel, lucrarile suplimentare pentru inlocuirea materialului excavat cu un pat
de nisip in conformitate cu En 805 (transportare, asezare) nu sunt necesare. Proprietatile tevilor sunt
de asa natura incat nu exista nicio restrictie in ceea ce priveste dimensiunile granulelor materialelor de
umplere.

TEHNICI DE IMBINARE

Dimensiunea standardizata pentru sarcina interna de presiune a conductelor PE 100 este valabila si

PE 100 RC
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FITINGURI PEHD - conform SREN 12201-3

1. COTURI PEHD

COT PEHD 11°
Table 1: SDR 4.8 — PN 32

SDR 4.8
d s le r z
63 132 80 95 89
75 158 80 13 91
90 189 80 135 93
110 23 S0 165 106
125 264 90 188 108
140 292 90 210 110
P 160 334 100 240 123
> ' 180 376 100 270 126
’\/ ] = 200 417 100 300 129
P =3 _ | 225 469 100 338 132
__ d n 250 521 150 375 186
Table 2: SDR 6 — PN 25 Table 3: SDR 7.4 — PN 20
SDR 6 SDR 7.4
d s le F z d 5 le 7 z
63 10.5 80 95 89 63 8.6 80 95 89
75 12.5 80 113 91 75 10.3 80 13 91
90 15 80 135 93 90 12.3 80 135 93
110 1.3 90 165 106 110 154 90 165 106
125 20.8 20 188 108 125 171 90 188 108
140 23.3 20 210 110 140 192 90 210 110
160 26.6 100 240 123 160 219 100 240 123
180 299 100 270 126 180 246 100 270 126
200 332 100 300 129 200 274 100 300 129
225 374 100 338 132 225 30.8 100 338 132
250 41.5 150 375 186 250 342 150 375 186
280 46.5 150 420 190 280 38.3 150 420 190
315 521 150 473 195 315 4341 150 473 195
355 48.5 180 533 231

400 547 180 600 238
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Table 4: SDR 9 —-PN 16 Table 5: SDR 13.6 —=PN 10
SDR 9 SDR 13.6
d s le r z d s le r z
63 71 80 95 89 a3 47 80 95 89
75 84 80 113 9N 75 5.6 80 113 91
S0 10.1 80 135 93 o0 6.7 a0 135 93
110 12.3 S0 165 106 110 8.1 S0 165 106
125 14 S0 188 108 125 9.2 S0 188 108
140 15.7 S0 210 10 140 10.3 S0 210 110
160 173 100 240 123 160 11.8 100 240 123
180 201 100 270 126 180 13.3 100 270 126
200 224 100 300 122 200 14.7 100 300 129
225 25.2 100 338 132 215 16.6 100 338 132
250 279 150 375 186 230 184 150 375 186
280 3.3 150 420 190 280 20.6 150 420 190
315 352 150 473 195 315 232 150 472 195
355 397 180 533 231 335 261 180 533 23
400 44.7 180 600 238 400 29.4 180 600 238
450 50.3 200 675 265 450 331 200 675 265
500 55.8 200 750 272 500 36.8 200 750 272
560 41.2 250 840 331
630 46.3 250 945 34
Table &: SDR 17 — PN 6 Table 7: SDR 36 — PN 4
SDR 17 SDR 26
d s le r z d s le r z
63 3.8 &0 95 g9 63 2.5 &0 95 g9
75 4.5 &0 113 91 75 8 80 113 91
S0 5.4 &0 135 93 90 35 80 135 93
110 6.6 0 165 106 110 4.2 S0 165 106
125 7.4 90 188 108 125 4.8 90 188 108
140 8.3 0 210 110 140 54 S0 210 110
160 9.5 100 240 123 160 6.2 100 240 123
180 10.7 100 270 126 180 69 100 270 126
200 119 100 300 129 200 7.7 100 300 129
225 134 100 338 132 225 8.6 100 338 132
250 14.8 150 375 186 250 5.6 150 375 186
280 16.6 15G 420 190 280 10.7 150 420 150
315 187 150 473 185 315 121 150 473 195
355 211 180 533 231 355 13.6 180 533 231
400 237 180 600 238 400 15.3 180 600 238
450 26.7 200 675 265 450 17.2 200 675 265
500 297 200 750 272 500 19.1 200 730 272
560 332 250 840 331 560 214 250 840 331
430 374 250 945 341 630 241 250 945 341

DEMATEK WATER
b GEMENT

7
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COT PEHD 22°

Table |: SDR 4.8 - PN 32

SDR 4.8
d s le r z
63 13.2 80 a5 8%
75 15.8 80 113 91
o0 189 80 135 93
10 23 G0 165 106
125 26.1 a0 188 108
140 29.2 G0 210 110
160 A 100 240 123
180 376 100 270 126
200 41.7 100 300 129
225 46.9 100 338 132
250 5211 150 375 186
Table 2: SDR 6 — PN 25 Table 3: SDR 7.4 - PN 20
SDR 6 SDR 74
d 5 le r z d 5 le r z
63 10.5 80 s 98 63 46 80 25 98
75 12.5 80 113 102 75 10,3 80 113 102
g0 15 80 135 106 a0 12.3 80 135 106
110 1.3 0 165 122 o 154 S0 165 122
125 20.8 G0 188 126 125 171 S0 188 126
140 233 0 210 131 140 19.2 S0 210 131
160 6.6 100 240 147 160 215 100 240 147
180 29.9 100 270 152 180 24.6 100 270 152
200 BEY 100 300 158 200 274 100 300 158
225 374 100 338 166 ol 30.8 100 338 166
250 Al 3 150 B 223 250 342 150 375 223
280 46.5 150 420 232 280 38.3 150 420 232
315 5241 150 473 247 315 431 150 473 47
B 48.5 180 S 284

400 54.7 180 600 297
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Table 4: SDR 2 —PN 16 Table 5: SDR 13.6 - PN |0
SDR 9 SDR 13.6
d 5 le r z d 5 le r z
63 71 80 95 98 63 4.7 80 95 98
75 84 80 113 102 75 5.6 80 113 102
G0 10.1 80 135 106 o0 6.7 80 135 106
110 123 S0 165 122 110 8.1 20 165 122
125 14 S0 188 126 125 9.2 S0 188 126
140 15.7 G0 210 131 140 10.3 G0 210 121
160 17.9 100 240 147 160 11.8 100 240 147
180 201 100 270 152 180 13.3 100 270 152
200 224 100 300 158 200 14.7 100 300 158
225 25.2 100 338 166 225 16.6 100 338 166
250 27.9 150 BrE 223 250 184 150 EFE 223
280 313 150 420 232 280 206 150 420 232
315 352 150 473 242 215 232 150 473 242
355 397 180 533 284 355 26.1 180 533 284
400 44.7 180 500 297 400 294 180 600 297
450 50.3 200 675 33 450 331 200 675 331
500 55.8 200 750 346 500 368 200 750 345
560 41.2 250 840 413
630 46.3 250 945 434
Table &: SDR 17— PN & Table 7: SDR 26 — PN 4
SDR 17 SDR 26
d 5 le r z d 5 le r z
63 3.8 80 95 28 63 25 &0 g5 98
75 4.5 80 113 102 75 29 80 113 102
G0 5.4 80 135 106 0 3.5 80 135 106
110 6.6 20 165 122 110 2 30 165 122
125 74 S0 188 126 125 4.8 30 188 126
140 8.3 S0 210 131 140 5.4 30 210 131
160 8.5 100 240 147 160 6.2 100 240 147
180 107 100 270 152 180 69 100 270 152
200 1.5 100 300 158 200 7.7 100 300 158
215 134 100 338 166 225 8.6 100 338 166
250 14.8 150 375 223 250 9.6 150 375 223
280 16.6 150 420 232 280 107 150 420 232
315 187 150 473 242 315 124 150 473 242
355 214 180 533 284 355 13.6 180 533 284
400 237 180 600 297 400 15.3 180 600 297
450 26.7 200 875 33 450 17.2 200 675 331
500 297 200 750 346 500 191 200 750 346
560 332 250 840 413 560 214 250 840 413

630 374 250 e 434 630 241 250 945 434
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COT PEHD 30°

Table |1 SDR 4.8 - PN 32

SDR 4.8
d 5 le r z

63 13.2 80 a5 105

75 15.8 50 113 110

o0 189 80 135 116

110 23 S0 165 134

125 26.1 S0 188 140

140 29.2 g0 210 146

160 334 100 240 164

180 376 100 270 172

200 4.7 100 300 180

225 46.9 100 338 190

250 52.1 150 375 250

Table 2: SDR 6 — PN 25 Table 3: SR 7.4 — PN 20
SDR 6 SDR 74

d s le r z d 5 le r z
63 10.5 80 95 105 &3 8.6 80 25 105
75 12.5 80 113 110 75 10,3 80 113 11¢
Bl 15 80 135 116 0 12.3 80 135 116
110 1.3 G0 165 134 Mo 134 L. 165 134
125 208 G0 188 140 125 171 L. 188 140
140 23.3 S0 210 146 140 132 90 210 146
160 6.6 100 240 164 160 2139 100 240 164
180 299 100 270 172 180 24.6 100 270 172
200 33.2 100 300 180 200 274 100 300 180
225 374 100 338 190 215 30.8 100 338 190
250 41.5 150 375 250 250 342 150 375 250
280 46.5 150 420 263 250 38.3 150 420 263
315 521 150 473 277 315 431 150 473 277
355 48.5 180 533 323

400 54.7 180 600 34
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Table 4: SDR 9 —PN 16 Table 5: SDR 13.6 —PN 10
SOR 9 SDR 136
d s le r z d s le F z
63 7.1 80 95 105 63 4.7 80 95 105
75 8.4 80 113 110 75 5.6 80 113 1o
S0 10.1 80 135 116 S0 6.7 80 135 16
110 123 S0 165 134 110 8.1 S0 165 134
125 14 30 188 140 125 9.2 30 188 140
140 15.7 S0 210 146 140 10.3 S0 210 146
160 17.9 100 240 164 160 11.8 100 240 164
180 201 100 270 172 180 13.3 100 270 172
200 224 100 300 180 200 147 100 300 180
225 25.2 100 338 190 225 16.6 100 338 190
250 279 150 375 250 250 164 150 375 250
280 31.3 150 420 263 280 20.6 150 420 263
315 35.2 150 473 277 315 23.2 150 473 277
355 397 180 533 323 355 261 180 533 323
400 44.7 180 600 34 400 294 180 600 3
450 50.3 200 675 m 450 3341 200 675 381
500 55.8 200 750 401 500 36.8 200 750 401
560 41.2 250 840 475
630 46.3 250 945 503
Table 6: SDR 17 -PN & Table 7 SDR 26 — PN 4
SDR 17 SDR 26
d s le r z d s le r z
63 3.8 80 95 105 63 2.5 80 95 105
75 4.5 80 113 10 75 2.9 80 113 Mo
30 54 80 135 116 S0 3.5 80 135 116
110 6.6 S0 165 134 110 4.2 0 165 134
125 74 S0 188 140 125 4.8 0 188 140
140 8.3 S0 210 146 140 5.4 0 210 146
160 8.5 100 240 164 160 6.2 100 240 164
180 10.7 100 270 172 180 6.9 100 270 172
200 11142 100 300 180 200 77 100 300 180
215 134 100 338 190 225 8.6 100 338 190
250 14.8 150 375 250 250 9.6 150 375 250
280 16.6 150 420 263 280 10.7 150 420 263
315 18.7 150 473 277 315 1241 150 473 27T
355 214 180 533 323 355 13.6 180 533 323
400 237 180 600 34 400 15.3 180 600 i
450 267 200 675 381 450 172 200 675 381
500 297 200 750 401 500 191 200 750 401
560 EEN] 250 840 475 560 214 250 840 475

630 374 250 945 503 630 241 250 945 503
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COT PEHD 45°

Table I: SDR 4.8 - PN 32

SDR 4.8
d 5 le r z

63 13.2 80 113 127

75 15.8 80 135 136

90 189 80 162 147

110 23 0 198 175

i 125 26.1 o0 225 183

140 29.2 S0 252 194

160 334 100 258 219

h 180 37.6 100 324 234

200 4.7 100 360 249

i 225 46.9 100 405 268

d 250 521 150 450 336

Table 2: SDR 6 —FN 25 Table 3: SDR 7.4 — PN 20
SDR 6 SDR 7.4
d 5 le r z d 5 le r z

63 10.5 80 113 127 43 8.6 &0 113 127
75 12.5 80 135 136 75 10.3 80 135 136
30 15 80 162 147 S0 12.3 80 162 147
110 1.3 o0 198 175 110 {=] 90 198 175
125 20.8 o0 225 183 125 171 30 225 183
140 23.3 o0 252 194 140 19.2 90 252 194
160 26.6 100 288 219 160 219 100 288 219
180 299 100 324 234 180 246 100 324 234
200 33.2 100 360 249 200 274 100 360 249
DA 374 100 405 268 215 30.8 100 405 268
250 41.5 150 450 336 250 3.2 150 450 336
280 46.5 150 504 359 280 38.3 150 504 35%
315 521 150 567 385 Bills 431 150 567 385
355 48.5 180 639 445

400 347 180 720 478
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Table 4: SDR % - PN 16 Table 5: SDR 13.6 - PN 10
SDR 9 SDR 13.6
d s le & z d 3 le r z
63 71 g0 113 127 63 < 80 113 127
75 8.4 80 135 136 75 5.6 80 135 136
0 10.1 80 162 147 g0 6.7 80 162 147
110 12.3 g0 198 175 110 8.1 S0 198 175
125 14 g0 225 183 125 9.2 S0 225 183
140 15.7 g0 252 194 140 10.3 S0 252 194
160 17.9 100 288 219 160 11.8 100 288 212
180 201 100 324 234 180 13.3 100 324 234
200 224 100 360 249 200 14.7 100 360 249
R 25.2 100 405 268 225 16.6 100 405 268
250 278 150 450 336 250 184 150 450 336
280 M3 150 504 359 280 20.6 150 504 352
315 352 150 567 385 315 3.2 150 567 385
355 397 180 639 445 355 261 180 639 445
400 44.7 180 720 478 400 284 180 720 478
450 0.3 200 810 236 450 EER 200 810 536
500 55.8 200 200 573 500 36.8 200 300 573
560 M.2 250 1008 668
630 46.3 250 1134 720
Table 6: SDR 17 - PN 6 Table 7. SDR 26 — PN 4
SDR 17 SDR 26
d s le r z d s le r z
63 3.8 80 113 127 63 25 80 113 127
75 4.5 80 135 136 75 29 80 135 136
g0 54 80 162 147 S0 3.5 80 162 147
110 6.6 S0 198 175 110 4.2 S0 196 175
125 74 S0 235 183 125 4.8 S0 225 183
140 8.3 S0 252 194 140 54 S0 252 194
160 9.5 100 288 21% 160 6.2 100 288 219
180 10.7 100 3M4 234 180 69 100 324 234
200 1.9 100 380 249 200 77 100 360 249
225 134 100 405 268 225 8.6 100 405 268
250 14.8 150 450 336 250 9.6 150 450 336
280 16.6 150 504 359 280 10.7 150 504 359
315 18.7 150 5867 385 315 121 150 567 385
355 2141 180 639 445 855 13.6 180 639 445
400 237 180 720 478 400 15.3 180 720 478
450 267 200 810 536 450 17 200 810 536
500 297 200 300 573 500 19.1 200 300 573
360 EEN 250 1008 668 560 214 250 1008 668

630 374 250 1134 720 630 241 250 1134 720
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COT PEHD 60°

Table |: SDR 4.8 — PN 32

SDR 4.8
d s le r z

63 13.2 80 25 135

75 15.8 80 113 145

30 189 80 135 158

M0 23 S0 165 185

125 26.1 S0 188 198

140 29.2 30 210 211

160 334 100 240 239

180 376 100 270 256

200 M7 100 300 273

225 46.9 100 338 295

d 250 5211 150 375 367

Table 2: SDR & - PN 25 Table 3: SDR 7.4 - PN 20
SDR & SCFR 7.4
d 5 le I z d s la r z

63 10.5 80 35 135 63 8.6 80 95 135
75 12,5 80 112 145 75 10.3 80 113 145
0 15 B8O 135 158 70 12.3 80 135 158
10 1.3 a0 165 185 110 15.1 90 165 185
125 20.8 20 188 198 125 171 30 188 198
140 23.3 S0 210 211 140 19.2 0 210 211
160 26.6 100 240 239 160 219 100 240 239
180 259 100 270 256 180 24.6 100 270 156
200 33.2 100 300 273 200 274 100 300 273
A2 374 100 338 295 215 30.8 100 338 295
250 41.5 150 375 367 250 34.2 150 375 367
280 46.5 150 420 392 280 38.3 150 420 392
315 521 150 473 423 Bilks 43.1 150 473 423
355 48.5 180 533 487

400 54.7 180 600 326




Table 4: SDR 2 - PN 146

63

75

90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500

FA

8.4
1041
12.3

15.7
179
201

124
252
279
3.3
35.2
BN
44.7
50.3
55.8

Table &: SDR 17 —PN &

63

75

30
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450

630

3.8
4.5
5.4
6.6
74
8.3
9.5
10.7
1.8
134
14.8
16.6
18.7
211
23.7
26.7

227
332
374

160
100
160
160
150
150
150
180
180
200
200

SDR 17

80
80
80
S0
30
S0
100
100
100
100
150
150
150
180
180
200
200
250
250

95
113
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
£00
675
750
840
945

113

135

165

188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
600
675
750

135
145
158
185
198
N
239
256
273
295
367
392
423
487
526
590
633
735
796

135
145
158
185
198
21

239
256
273
295
387
392
423
487
526
5940
633

Table 7: SDR 26 — PN 4

63

75

20

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630

Table 5: SDR 13.6 —=PN [0

d
63
75
0

Mo
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630

2.5
29
3.5
4.2
4.8
54
6.2
6.9
7.7
8.6
9.6
10.7
124
13.6
15.3
17.2
19.1
214
241

4.7
5.6
6.7
8.1
9.2
10.3
11.8
13.3
14.7
16.6
184
206
232
261
29.4
33.1
368
4.2
46.3

SDR 26

80
&0
80
30
30
S0
100
100
100
100
150
150
150
180
180
200
200
250
250

SDR 13.6
le
a0
80
a0
S0
S0
ED)
100
100
100
100
150
150
150
180
180
200
200
250
250

25
113
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
£00
675
750
840
945

95
113
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
800
&75
750
840
945

135
145
158
185
198
1
239
256
273
295
367
392
423
487
526
530
633
735
796

135
145
158
185
198
211
239
256
273
295
367
392
423
487
526
590
633
735
796
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COT PEHD 90°

Table |: SDR 4.8 — PN 32

SDR 4.8
d s le r z

63 13.2 80 25 175

75 15.8 80 13 193

; 90 189 80 135 215

4 110 23 S0 165 255

. // 125 26.1 S0 188 78

Z\ s 140 292 S0 210 300

': 160 334 100 240 340

7 180 376 100 270 370

S - 200 9.7 100 300 400

225 469 100 338 438

d 250 521 150 375 525

Table 2: SDR 6 — PN 25 Table 3: SDR 7.4 — PN 20
SDR & SDR 7.4
d 5 le r z d s le r z

63 10.5 50 25 175 63 856 80 95 175
75 12.5 a0 113 193 75 10.3 80 113 193
90 15 80 135 215 o0 123 80 135 215
110 1.3 20 165 255 110 151 S0 165 255
125 0.8 S0 188 78 125 171 S0 188 278
140 233 30 210 300 146 192 G0 210 300
160 26.6 100 240 340 160 219 100 240 340
180 299 100 270 370 180 24.6 100 270 370
200 33.2 100 300 400 200 274 100 300 400
225 374 100 338 438 215 30.8 100 338 438
250 41.5 150 375 525 250 342 150 375 525
280 46.5 150 420 570 280 38.3 150 420 570
315 521 15C 473 623 315 4311 150 473 623
355 48.5 180 533 713

400 e 180 600 780




Table 4: SDR 2—FPN 16 Table 5: SDR 13.6 -PN 10

SDR 9 SDR 13.6
d s la r z d 5 le r z
53 Al 80 95 175 63 4.7 80 25 175
75 8.4 80 113 193 75 5.6 80 113 193
S0 161 &0 135 215 20 6.7 80 135 215
110 123 a0 165 255 110 8.1 20 165 255
125 14 S0 188 278 125 .2 20 188 278
140 15.7 a0 210 300 140 10.3 20 210 300
160 179 100 240 340 160 11.8 100 240 340
180 201 100 270 370 180 13.3 100 270 370
200 224 100 300 400 200 14.7 100 300 400
225 252 100 338 438 225 16.6 100 338 438
250 279 150 375 525 250 184 150 375 525
280 31.3 150 420 570 280 206 150 420 570
315 352 150 473 623 315 232 150 473 623
355 397 180 533 713 355 26.1 180 533 713
400 447 180 600 780 400 294 180 800 780
450 50.3 200 675 875 450 BE] 200 675 875
500 55.8 200 750 350 500 36.8 200 750 950
560 41.2 250 840 1090
630 46.3 250 945 1195
Table 6: SDR 17 —PN 6 Table 7. SDR 26 — PN 4
SDR 17 SDR 26
d s le r z d s le r z
63 3.8 80 95 175 63 2.5 80 95 175
75 4.5 80 113 193 75 2.9 80 113 193
S0 54 80 135 215 90 3.5 80 135 215
110 6.6 90 165 255 110 4.2 90 165 255
125 74 90 188 278 125 4.8 a0 188 278
140 8.3 S0 210 300 140 54 g0 210 300
160 9.5 100 240 340 160 6.2 100 240 340
180 10.7 100 270 370 180 6.9 100 270 370
200 1.9 100 300 400 200 77 100 300 400
225 134 100 338 438 225 8.6 100 338 438
250 14.8 150 375 525 250 9.6 150 375 525
280 16.6 150 420 570 280 10.7 150 420 570
315 18.7 150 473 623 315 1241 150 473 623
355 214 180 533 3 355 13.6 180 533 713
400 23.7 180 600 780 400 15.3 180 600 780
450 26.7 200 675 875 450 17.2 200 675 875
500 297 200 750 950 500 191 200 750 950
560 332 250 840 1090 560 214 250 840 1090

630 374 250 945 1195 630 241 250 945 1195




KONTI

HIDROPLAST®

2. TEURI

SDR 17
d s le Zk1 z

! } 63 38 80 132 263

e 75 45 80 138 275

1 | 90 54 80 145 290

—t— & 110 6.6 90 205 420

I 125 74 90 213 425

140 8.3 90 220 440

- . ’ 160 95 100 230 460

? 180 107 100 240 480

I EL 200 1.9 100 250 500

L = & ] 225 134 100 263 525

250 14.8 150 375 750

280 16.6 150 390 780

215 187 150 408 815

355 211 180 428 855

400 237 180 450 900

450 267 200 475 350

500 297 200 500 1000

560 332 250 530 1060

630 374 250 665 1330

Table 2: SDR 13.6 — PN 10 Table 3: SDR 11— PN 12.5
SDR 13.6 SDR 11
d 5 le Zk1 z d s le Zk1 z

63 47 80 132 263 63 5.8 80 132 263
75 56 80 138 275 75 6.8 80 138 375
30 67 80 145 290 90 8.2 80 145 290
110 81 90 205 420 110 10 90 205 420
125 92 90 213 425 125 114 90 213 425
140 10.3 90 220 440 140 127 90 220 440
160 11.8 100 230 460 160 14.6 100 230 460
180 13.3 100 240 480 180 164 100 240 480
200 147 100 250 500 200 18.2 100 250 500
225 16.6 100 263 525 225 20.5 100 263 525
250 18.4 150 375 750 250 227 150 375 750
280 206 150 390 780 280 254 150 390 780
315 232 150 408 815 315 28.6 150 408 815
355 261 180 428 855 355 322 180 428 855
400 294 180 450 300 400 36.3 180 450 900
450 331 200 475 950 450 409 200 475 350
500 26.8 200 500 1000 500 454 200 500 1000
560 4.2 250 530 1060 560 50.8 250 530 1060

630 46.3 250 665 1330 630 57.2 250 665 1330




®

HIDROPLAST
Table 4: SDR 2 - PN 16 Table 5: SDR 7.4 — PN 20
SDR 9 SCR 7.4

d s le Zk1 z d s le Zk1 z
63 7.1 80 132 263 63 8.6 BO 132 263
75 8.4 80 138 275 75 10.3 20 138 275
20 101 80 145 290 %0 123 80 145 290
110 12.3 S0 205 420 110 15.1 90 205 420
125 14 G0 213 415 125 171 30 213 425
140 157 20 220 440 140 19.2 50 220 440
160 179 100 230 460 180 212 100 230 460
180 2041 100 240 480 180 246 100 240 4480
00 214 100 250 500 200 274 100 250 500
225 15.2 100 283 515 225 3G.8 100 263 325
250 275 150 375 750 250 34.2 150 375 750
280 31.3 150 390 780 280 38.3 150 390 780
315 35.2 150 408 815 315 431 150 408 815
355 97 180 428 855 355 48.5 180 428 855
400 44.7 180 450 200 460 54.7 180 450 S00
450 50.3 200 475 950 450 52.3 260 475 250
500 55.8 200 500 1000

Table 6: SDR & — PN 25

SDR &

d 5 le Zk1 z
63 10.5 80 132 263
75 12.5 80 138 275
a0 15 80 145 290
0 18.3 90 205 420
125 20.8 S0 213 415
140 23.3 S0 210 440
160 26.6 100 230 460
180 239 100 240 4380
200 332 100 250 500
225 374 100 2163 525
250 41.5 150 375 750
280 46.5 150 390 780
315 52.3 150 4086 815

355 39 180 428 855




KONTI

HIDROPLAS

3. RAMIFICATII

Table I: SDR 17 -PN 6

d

63

75

a0
110
I 125
140
@ 160
1 : 180
‘ 200
235
250

Table 2: SDR 13.6 —PN 10 Table 3:

SDR 13.6

d s le | zk2 zk d

63 47 80 489 326 163 63
75 5.6 80 506 in 166 75
S0 6.7 80 527 359 169 g0
110 8.1 90 556 383 173 110
125 Gz 90 597 401 196 125
140 103 90 628 419 09 140
160 11.8 100 676 443 233 160
180 13.3 100 775 517 157 180
200 14.7 100 813 51 271 200
225 16.6 100 gs8 572 297 225
250 184 150 934 802 332 250

SDR 1

SDR 17
5 le |
3.8 80 489
4.5 80 506
54 80 527
6.6 90 536
74 90 597
8.3 0 628
8.5 100 676
10.7 100 775
1.9 100 813
134 100 868
14.8 150 934
I —PN 125
SDR 11
5 le |

5.8 80 459
6.8 80 506
32 80 527
100 0 556
11.4 90 597
127 0 628
14.6 100 676
16.4 100 775
182 100 13
205 100 H48

227 150 934

zk2
326
3
359
383
401
419
443
57
54
572
602

zk2
326
3
359
383
401
419
443
57
541
572
602

zkd
163
166
169
173
196
209
233
257
271
297
332

zki
163
166
169
173
196
209
233
257
271
297
332



2% KONTT
&=/ HIDROPLAST®

Table 4: SDR 2 - PN 16 Table 5: SDR 7.4 — PN 20
SDR 9 SDR 7.4

d s le I zk2 zk2 d s le | zk2 zkl
63 FAl 80 489 326 163 63 8 80 49 326 163
75 84 80 06 341 166 75 10,3 80 506 3 166
90 1041 80 527 359 169 30 12.3 80 527 359 169
110 12.3 90 554 383 173 110 15.1 90 356 383 173
125 14.0 90 597 401 196 125 171 g0 5397 401 194
140 15.7 90 624 419 209 140 19.2 o0 628 419 209
160 172 100 676 443 233 160 21.9 100 &76 443 233
180 200 100 775 517 257 180 24.6 100 775 57 257
200 224 100 813 54 271 200 274 100 813 541 7
225 152 100 a8 572 297 225 30.8 100 868 572 297
250 278 150 934 602 332 250 34.2 150 934 602 332

Table 6: SDR & — PN 25

SDR 6

d 5 le I zk2 zk2
63 10.5 80 489 326 163
73 12.5 80 S0e 341 166
S0 15.0 80 527 359 169
10 18.3 90 556 383 173
125 208 30 597 401 196
140 23.3 90 628 419 209
160 26.6 100 676 443 233
180 299 100 775 517 257
200 332 100 813 541 27
225 374 100 868 572 297
250 41.5 150 934 &02 332

4. MUFE PEHD



2% KONTI

HIDROPLAST

Table |: SDR 6 — PN 32

SDR 6
oD 1 s oD 2 b L

63 10.5 160 10 2420

75 12.5 175 10 2470

b %0 15 190 10 2420

2 1 10 18.3 210 10 2420

125 20.8 225 10 2420

é g 140 23.3 240 10 2420

m 160 26.6 260 10 2420

ZZa 1 180 293 280 10 2470

200 33.2 350 15 2470

L/2 ' 225 374 375 15 2470

n L il 250 415 400 15 2470

280 46.5 430 15 2470

315 52.3 465 15 2470

Table 2: SDR 7.4 — PN 25 Table 3: SDR 9 — PN 20
SDR 7.4 SDR 9

oD 1 s oD 2 b L oD 1 s oD 2 b L
63 8.6 160 10 2420 63 71 160 10 =470
75 10.3 175 10 2420 75 8.4 175 10 =420
90 12,2 190 10 2420 90 101 190 10 2420
10 151 210 10 2420 10 123 210 10 =420
125 171 225 10 2420 125 14 225 10 2420
140 19.2 240 10 2420 140 15.7 240 10 2470
160 219 260 10 2420 160 179 260 10 2420
180 24.6 280 10 2470 180 2041 280 10 2470
200 274 350 15 2470 200 224 350 15 =470
225 30.8 375 15 2470 225 25.2 375 15 2470
250 34.2 400 15 2470 250 279 400 15 =470
280 38.3 430 15 2470 280 313 430 15 2470
315 431 465 15 2470 315 352 465 15 2470
355 48.5 505 15 2550 355 397 505 15 2550
400 54.7 600 20 2550 400 447 600 20 2550
450 61.5 650 20 2550 450 50.3 650 20 2550

500 55.8 700 20 =550




KONTI

HIDROPLAST®
Table 4: SDR 11 = PN |8 Table 5: SDR 17 —PN 10
SOR 11 SDR 17
oD 5 oD 2 b L oD 1 5 oD 2 b L
63 5.8 160 10 =420 &3 3.8 160 10 =420
75 6.8 175 10 =420 75 4.5 175 10 =420
[0 8.2 190 10 =420 S0 5.4 190 10 =420
110 10 210 10 =420 110 6.5 210 10 =420
125 114 225 10 2420 125 7.4 215 10 =420
140 12.7 240 10 2420 140 8.3 240 10 =420
160 14.6 260 10 =420 160 9.5 260 10 =420
180 16.4 il 10 =470 180 10.7 B0 10 =470
200 18.2 350 15 =470 200 11.8 350 15 =470
225 20.5 375 15 =470 2215 134 375 15 =470
250 227 400 15 =470 250 14.8 400 15 =470
280 254 430 15 =470 280 16.6 430 15 =470
315 286 465 15 =470 315 18.7 465 15 =470
355 32.2 505 15 =550 355 214 505 15 2550
430 36.3 &00 20 =550 400 237 &00 20 =550
450 409 650 20 =550 450 26.7 650 20 =550
500 45.4 700 20 =550 500 287 700 20 =550
560 50.8 760 20 2620 560 332 Fe0 20 =620
&30 57.2 830 20 2620 630 374 830 20 =520
Table &: SDR 36 — PN & Table 7: SDR 41 — PN 4
SDR 26 SDR 41
oD s oD 2 b L a1 s o0 32 b L
63 2.5 160 10 =420 S0 22 190 10 =420
75 25 175 10 =420 110 2.7 210 10 2420
90 35 190 10 =420 125 3.1 225 10 2420
110 4. 210 10 =420 140 3.5 240 10 2420
125 4.8 225 10 =420 160 4 260 10 =420
140 5.4 240 10 =420 180 4.4 280 10 2470
160 6.2 260 10 =420 200 49 350 15 =470
180 8.9 B0 10 =470 225 55 375 15 2470
200 FNi 350 15 =470 250 6.2 400 15 =470
225 8.6 375 15 =470 280 8.9 430 15 =470
250 S8 400 15 =470 315 7.7 465 15 =470
280 10.7 430 15 =470 3E5 8.7 EOS 15 2550
315 121 455 15 =470 400 9.8 600 20 2550
355 13.6 505 15 2550 450 1 &50 20 2550
430 15.3 600 20 =550 500 12.3 700 20 =550
450 17.2 650 20 =550 560 137 Fe0 20 =520
500 1941 700 20 =550 630 154 830 20 25620
560 214 760 20 =620

630 241 830 20 =620




5. REDUCTIE CONCENTRICA

d1

d1

160
160
160
180
160
180
200
200
200
225
225
225
250
250
250
280
280
280
315
315
315
355
355
355

sl

6.6
26.6
26.6
299
239
239
33.2
33.2
33.2
374
374
374
41.5
41.5
41.5
46.5
46.5
46.5
52.3
52.3
52.3
5320
59.0
5%.0

d2

110
125
140
125
140
160
140
160
180
160
180
200
180
200
2125
200
2125
250
2125
250
280
250
280
315

SDR &
52

18.3
208
23.3
208
23.3
26.6
23.3
26.6
295
26.6
299
33.2
29.9
33.2
374
33.2
374
41.5
374
41.5
46.5
41.5
46.5
52.3

115
115
115
115
115
115
115
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
130
130
130

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

Table I: SDR &6 — PN 32

d1

63
75
75
S0
S0
S0
110
110
110
125
125
125
140
140
140

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

sl

10.5
125
125
15.0
15.0
15.0
18.3
18.3
18.3
20.8
20.8
20.8
233
233
233

SDR &
52
8.3
8.3
10.5
8.3
10.5
12.5
10.5
12.5
15.0
12.5
15.0
19.3
15.0
19.3
20.8

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50



% KG

Table 2: SDR 7.4 — FN 25

d1

63
s
75
20
20
S0
110
10
110
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180
180

Table 3

d1

63
75
75
20
20
20
110
110
110
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180
180

8.6
10.3
10.3
12.3
12.3
12.3
151
154
151
171
171
171
19.2
19.2
19.2
219
219
219
4.6
4.6
24.6

: SDR 9 -

sl

71
8.4
8.4
101
101
101
123
123
12.3
14.0
14.0
14.0
15.7
15.7
15.7
17.9
179
179
204
201
201

d2

50
50
63
30
63
75
63
75
20
75
20
110
20
110
125
110
125
140
125
140
160

PN 20

d2

50
50
63
50
63
75
63
75
30
75
30
110
30
110
125
110
125
140
125
140
160

SDR 7.4

69
69
B.6
6.9
8.6
10.3
8.6
10.3
12.3
10.3
12.3
155l
1741
15.1
171
15.1
171
19.2
171
19.2
219

SDR 9
52

5.6
5.6
1
5.6
FAl
34
71
84
10.1
5.4
10.1
12.3
10.2
12.3
14.0
123
14.0
157
14.0
157
179

100
100
100
105

15
110
110
110
110
110
110
MG
110
110
115
115
115
115
115
115

100
100
100
105
15
15
110
110
110
110
110
110
110
10
110
115
115
115
115
115
115

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

30
30
30
30
30
30
20
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

50
50
30
30
50
50
50
30
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

12

50
50
50
50
50
50
50
50
50
30
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

d1
200
200
200
225
225
225
250
250
250
280
280
280
315
315
315
355
355
355
400
400

d1

200
200
200
225
225
225
250
250
250
280
280
280
315
315
315
355
355
355
400
400
450
450
500
500

sl
274
274
274
30.8
30.8
30.8
34.2
34.2
34.2
383
38.3
38.3
431
431
431
48.5
48.5
48.5
54.7
54.7

sl

224
224
2724
A5
25.2
25.2
279
279
279
313
3.3
31.3
35.2
35.2
35.2
35.7
39.7
39.7
447
447
0.3
0.3
55.8
55.8

d2
140
160
180
160
180
200
180
200
225
200
225
250
225
250
280
250
280
315
215
355

d2

140
160
180
160
180
200
180
200
225
200
225
250
225
250
280
250
280
315
315
355
355
400
400
450

SDR 7.4
52
19.2
219
246
219
246
274
246
274
246
274
30.8
274
30.8
34.2
30.8
34.2
38.3
4341
431
48.5

SDR 9
s2
15.7
2041
2041
17.9
2041
224
2041
224
25.2
224
25.2
224
25.2
279
31.3
279
31.3
35.2
35.2
379
39.7
44,7
44.7
50.3

115
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130

115
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
130
140
140

1

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

12
30
50
30
30
50
30
50
30
30
50
50
50
30
30
30
50
30
30
50
50

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50



KONTI

HIDROPLAST

Table 4: SDR Il — PN 16

d1

63
75
75
20
20
20
10
10
10
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180
180
200
200
200

Table 5

d1

63

75

75

20

20

20

110
110
110
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180
180
200
200
200

sl d2
5.8 50
6.8 30
6.8 63
8.2 50
8.2 63
8.2 75
10.0 63
10.0 75
10.0 30
11.4 75
11.4 20
11.4 110
12.7 9C
12.7 110
12.7 125
14.6 110
14.6 125
14.6 140
16.4 125
16.4 140
16.4 160
18.2 140
18.2 160
18.2 180
:SDRI7—PN 10

sl d2
3.8 50
4.5 50
4.5 63
54 30
5.4 63
5.4 75
6.6 63
6.6 75
6.6 9G
74 75
74 2C
74 110
8.3 oC
8.3 110
8.3 125
9.5 110
9.5 125
9.5 140
10.7 125
10.7 140
10.7 160
139 140
139 160
19 180

SDR 11
52
4.6
4.6
5.8
4.6
5.8
6.8
5.8
6.8
8.2
6.8
82

140.0
8.2
100
11.4
12.7
11.4
127
14.6
127
14.6
127
146
16.4

SDR 17
5d

3.0
3.0
3.8
3.8
3.8
4.5
3.8
4.5
S
4.5
54
6.6
>4
6.6
74
6.6
74
83
7
8.3
9.5
8.3
2.5
107

®

100
100
100
105
15
15
110
110
M0
110
110
110
110
110
110
115
115
115
115
115
115
115
120
120

100
100
100
105
15
15
110
110
110
110
110
110
110
110
110
115
115
115
115
115
115
115
120
120

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

50
>0
50
50
50
30
50
50
>0
50
50
50
30
50
30
30
50
50
50
30
50
50
>0
50

d1

225
225
225
250
250
250
280
280
280
315
315
315
355
355
355
400
400
450
450
500
500
560
560
630
630

d1
225
225
225
250
250
250
280
280
280
Bl
315
315
355
355
355
400
400
450
450
300
500
560
560
630
630

205
205
20.5
227
227
227
254
254
254
28.6
28.6
28.6
32.2
32.2
32.2
36.3
36.3
40.9
40.9
454
45.4
50.8
50.8
57.2
57.2

sl
20.5
20.5
20.5
227
227
227
254
254
254
28.6
28.6
28.6
32.2
32.2
32.2
36.3
36.3
40.9
40.9
454
454
50.8
50.8
57.2
57.2

d2

160
180
200
180
200
225
200
225
250
225
250
280
250
280
315

d2
160
180
200
180
200
225
200
225
250
225
250
280
250
280
315
315
355
355
400
400
450
400
450
400
450

SDR 17

52

8.5

10.7
11.9
10.7
1.9
134
11.9
134
14.8
134
14.8
16.6
14.6
16.6
187
187
214
214
237
237
267
267
297
297
33.2

120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
130
140
140
140
140
140
140

120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
130
140
140
140
140
140
140

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

I

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
530
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

50
50
30
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50



KONTI

HIDROPLAS

Table & SDR 26 — PN 6

SDR 26
SDR 26 d1 sl d2 52 y I 12
d1 sl dl 52 z n 12 225 8.6 160 6.2 120 30 50
3 25 50 2.0 100 30 50 225 8.6 180 6.9 120 30 50
75 29 50 2.0 100 30 50 225 8.6 200 7.7 120 20 50
75 29 63 2.5 100 30 50 250 96 180 6.9 120 30 50
90 3.5 50 2.0 105 30 50 250 96 200 77 120 30 50
90 35 63 2.5 15 30 50 250 9.6 225 8.6 120 30 50
90 3.5 75 2.9 15 30 50 250 9.6 200 7.7 120 30 50
110 42 63 2.5 110 30 50 280 10.7 225 8.6 120 30 50
10 42 75 2.9 10 30 50 250 10.7 250 9.6 120 30 50
110 42 90 3.5 10 30 50 315 124 225 8.6 120 30 50
125 4.8 75 2.9 110 30 50 315 124 250 9.6 120 20 50
125 4.8 90 2.5 10 30 50 315 121 280 10.8 120 30 50
125 48 10 4.2 10 30 50 355 13.6 250 +.4 130 30 50
140 54 30 3.3 10 30 50 355 13.6 280 10.7 130 30 50
140 5.4 10 4.2 10 30 50 355 136 215 124 130 20 50
140 54 125 4.8 10 30 50 400 15.3 315 124 130 30 50
160 6.2 110 4.2 115 30 50 400 15.3 355 136 130 30 50
160 6.2 125 4.8 115 30 50 450 17.2 355 136 130 30 50
160 6.2 140 5.4 115 30 50 450 17.2 400 15.3 130 30 50
180 6.9 125 4.8 15 30 50 500 194 400 15.3 140 30 50
180 69 140 5.4 115 30 50 500 191 450 17.2 140 20 50
180 6.9 160 6.2 15 30 50 560 214 400 17.2 140 30 50
200 77 140 5.4 15 30 50 560 214 450 191 140 30 50
200 77 160 6.2 120 30 50 630 241 400 194 140 0 50
200 77 180 6.9 120 30 50 630 241 450 214 140 30 50
6. CAPAT FLANSA PEHD
Table I: SDR 6 — PN 32
SDR 6

d s d3 d4 z hi b

[ ] I 50 8.3 &1 88 110 20 70

63 10.5 75 102 110 22 70

75 12.5 89 122 110 24 70

30 15.0 105 138 120 26 70

10 18.3 125 158 120 28 70

3 R 125 20.8 132 158 120 40 70

140 233 155 188 120 40 70

. 160 26.6 175 212 120 40 70

180 299 145 212 120 45 70

A 1 200 33.2 232 266 130 50 70

h1 225 374 235 268 130 50 70

*rh | 250 4.5 265 320 130 58 70

., Z 280 46.5 291 320 130 58 70

315 52.3 335 370 130 &5 70




Table 2: SDR 7.4 - PN 25

Faar
50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

s
69
8.6
10.3
12.3
151
171
19.2
M9
24.6
274
30.8
34.2
382
431
48.5
547

105
125
132
155
175
183
232
235
285
291
335
373
427

Table 4: SDR || - PN 16

50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630

F I

5.8

68

8.2
100
114
12.7
14.6
164
182
20.5
227
254
28.6
322
36.6
40.2
54.4
50.8
57.2

d3
&1
75
89
105
125
132
155
175
185
232
235
285
291
335
373
427
514
530
615
642

122
138
158
158
188
212
212
268
268
320
320
370
430
482

SDR 11
d4
88
102
122
138
158
158
188
212
212
268
268
320
320
370
430
482
585
585
685
685

MG
110
10
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
140

110
110
110
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
140
140
140
140
140

n T » 1‘I I’ a« IF

12
14
16
19
P
27
27
27
33
36
36
40
40
40
48
53

h
12
14
16
17
18
25
25
25
30
32
32
35
35
35
40
46
60
60
60
60

mw

Table 3: SDR 9 — PN 20

70 50
70 63
70 75
70 20
70 110
70 125
70 140
70 160
70 180
70 200
70 225
70 250
70 280
70 il
70 355
70 400

450

s
5.6
FAl
84
101
12.3
14.0
15.7
179
201
224
25.2
279
31.3
5%
39.7
447
50.3

a4

61

75

89

105
125
132
155
175
185
232
235
285
291
335
373
427
514

Table 5: SDR I7 - PN 10

|
h“‘l I’ d

70 50
70 63
70 75
70 90
70 110
70 125
70 140
70 160
70 180
70 200
70 225
70 250
70 280
70 315
70 355
70 400
70 450
70 500
70 560
70 630

'y | PR
3.0 é1
3.8 75
45 89
54 105
6.6 125
74 132
8.3 155
95 175
107 185
19 232
134 235
148 285
166 291
187 335
214 373
137 47
267 514
297 530
332 615
374 642

SCR 9
d4

88
102
122
138
158
158
188
212
212
268
268
320
320
370
430
482
585

SDR 17
d4
88
102
122
138
158
158
188
212
212
268
268
320
320
370
430
482
585
585
685
685

10
10
10
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
140
140

110
110
110
120
120
120
120
120
120
130
130
130
130
130
130
140
140
140
140
140

h1

12
14
16
19

27
27
27
33
36
36
40
40
40
48
53
75

hi
12
14
16
17
18
18
18
18
20
24
25
25
25
25
30
33
46
46
50
50

Y |
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70



KONTI

®
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Table 6: SDR 26 — PN &

SDR 26

d 5 d3 d4 Z h1 h

50 2.0 61 8E 1o 12 70

63 2.5 75 102 110 14 70

75 29 8% 122 110 16 70

30 8.3 105 138 120 17 70

110 4.2 125 158 120 18 70

125 4.8 132 158 120 18 70

140 5.4 155 188 120 18 70

160 6.2 178 212 120 18 70

180 6.9 185 212 120 20 70
200 77 232 268 130 24 70
225 8.6 235 268 130 25 70
250 96 285 320 130 25 70
280 10.7 291 320 130 25 70

315 121 335 370 130 25 70

858 13.6 BHE 430 130 30 70
400 15.3 427 482 140 33 70
450 17.2 514 585 140 16 70
500 1941 530 585 140 46 70
560 214 615 685 140 50 70

630 244 642 685 140 50 70

7.DOP PEHD
s
/
y % % _
d
Table I: SDR 6 - PN 32 Table 2: SDR 7.4 - PN 25 Table 3: SDR 9 — PN 20
SDR 6 SDR 7.4 SDR 9

d 5 L I d 5 L | d 5 L |
50 8.3 40 30 50 6.9 40 30 50 5.6 40 30
63 10.5 40 30 &3 8.6 40 30 &3 Al 40 30
75 12.5 40 30 73 10.3 40 30 I 8.4 40 30
90 15.0 50 40 20 12.3 50 40 0 1641 50 40
Mo 18.3 50 40 Mo 1541 50 40 Mo 12.3 50 40
125 20.8 &0 45 125 171 &0 45 125 14.0 &0 45
140 23.3 &0 145 140 19.2 &0 45 140 15.7 &0 45
160 26.6 &0 45 160 219 &0 45 160 175 &0 45
180 289 70 55 180 24.6 70 £ 180 2041 70 £

200 33.2 70 55 200 274 70 55 200 224 70 55



®
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Table 4: SDR 11 — PN 14 Table 5: SOR 17 - PN 10 Table &: SDR 26 — PN &
SDR 11 SDR 17 SDR 26
d 5 L | d s L | d 5 E |
50 4.5 403 30 50 3 4 30 50 2 40 30
63 5.8 40 30 63 38 40 30 83 2.5 40 30
75 4.8 40 30 75 4.5 40 30 75 P 40 30
o0 8.2 50 40 90 54 50 40 a0 3.5 50 40
M0 10.0 50 40 M0 &6 50 40 M0 4.7 50 40
125 114 60 45 115 74 60 45 125 4.8 &0 45
140 12.7 60 45 140 83 60 45 140 54 &0 45
160 14.& 60 45 160 2.5 50 45 160 &.2 &0 45
180 16.4 70 55 180 10.7 70 55 180 £.9 70 55
200 18.2 70 55 200 11.9 70 55 200 77 70 55
8. TEU REDUS PEHD
Table I:
SDR

D1 x D2 leT = L e zk2

315 « 90 150 80 590 395 358

315 % 110 150 90 610 305 358

315 x 125 150 90 625 313 358

5 315 « 140 150 90 640 320 358

l\é..i 2
b 315 « 160 150 100 650 330 408
o QK
’ ) Table 2:
zk1
- SDR

D1 x D2 leT o5 L 2k zk2

355 x 90 180 50 590 295 378

355 « 110 180 90 610 305 378

355 x 125 180 90 625 313 378

355 x 140 180 90 640 320 378

355 x 160 180 100 650 330 428

355 = 180 180 100 6E0 340 428




Table 3:

D1 x D3

400 x 30
400 x 110
400 x 125
400 x 140
400 x 160
400 x 180
400 x 200

Table 4:

D1 = D2
450 x 20
450 x 110
450 x 125
450 x 140
450 x 160
450 x 180
450 x 200
450 % 225

Table 6:

M x D2
560 x %0
5360 x 110
560 % 125
560 x 140
360 x 160
560 x 180
560 x 200
560 x 225
560 x 250
560 x 280

Table 8:

D1 x D3
710 x 90
710 =110
710 % 125
710 x 140
710 % 160
710 x 180
710 x 200
710 % 225
710 % 250
710 % 280
710 x 315

le1

180
180
180
180
180
180
180

&1

200
200
200
200
200
200
200
200

le1
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250

le1
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250

SDR
le2

80
70
%0
90
100
100
100

SDR

le2

&0

%0

0

S0
100
100
100
100

SR
le2
80
kL
[0
S0

100
100
100
100
150
150

SDR
lel
80
20
o0
90
100
100
100
100
150
150
150

390
610
625
640
660
680
700

520
610
625
640
660
680
700
725

590
610
625
640
660
680
700
25
750
780

790
&10
825
540
860
880
900
925
950
280
1015

®

zk1

295
305
313
320
330
340
350

zk1
295
305
313
320
330
340
350
383

zk1
295
305
313
320
330
340
350
363
375
350

zk1
395
405
413
420
430
440
450
463
475
450
508

zk2

400
400
400
400
450
450
450

zk2
425
425
425
425
475
475
475
525

zk2
480
480
480
480
330
530
530
380
580
580

zk2
555
555
555
555
605
605
605
655
655
655
655

Table 5:

01 x D2

300 x 20
500 % 110
500 x 125
500 x 140
500 x 160
500 x 180
500 x 200
300 x 225
500 x 250

Table 7:

D1 x D2
630 x 90
630 = 110
630 x 125
630 x 140
630 x 160
630 x 180
630 x 200
630 = 225
630 x 250
630 x 280
630 x 315

Table %

D1 x D2
800 x 90
800 x 110
800 = 125
800 = 140
800 x 160
800 = 180
BOO x 200
800 x 225
BOO x 250
BOO x 280
800 x 315

lel

200
200
200
200
200
200
200
200
200

250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250

le1

250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250

SDR
led

50
20
20
20
100
100
100
100
150

SDR
le2
80
0
S0
S0

100
100
100
100
150
150
150

SDR
le2
80
20
o0
o0

100
100
100
100
150
150
150

590
610
625

660
680
700
725
750

790
810
825
840
860
B8O
900
225
250
280
1015

790
810
825
840
860
880
900
925
250
280
1015

zk1

295
305
313
320
330
340
350
363
ER=

zk1

395
405
413
420
430
440
450
463
475
490
508

zk1
395
405
413
420
430
440
450
463
475
480
508

zk2

450
450
450
450
500
500
500
550
550

zki
515
515
515
515
Bl
EL-E)
565
&15
615
815
615

zkl
600
400
600
600
650
650
650
700
700
700
700




9. TEU CRUCE PEHD

Table 3: SDR 11 —PN 125

280
315
355
400
450
300
5360
630

Zk1

SDR 1
5 le
254 150
28.6 150
32.2 180
36.3 180
40.9 200
45.4 200
50.8 250
57.8 250

Zk1

Table 4: SDR 9 - PN |6

280
315
355
400
450
300

3.3
35.2
297
44.7
50.3
55.8

SDR 9
le
150
150
180
180
200
200

zk1

320
408
428
450
475
500
530
665

zk1

330
408
428
450
475
500

Table I: SDR 17 -PN &

280
315
355
400
450
500
560
630

780
815
855
00
50
1000
1060
1330

780
815
855
00
50
1000

16.6
187
1

237
267
297
33.2
374

SDR 17
le zk1 I
150 390 780
150 408 815
180 478 B55
180 450 00
200 475 950
200 500 1000
250 530 1060
250 665 1330
Table 5: SDR 7.4 — PN 20
SDR 74
d 5 le
280 38.3 13¢
315 43.1 150
355 48.5 180
400 547 180

Table 6: SDR &6 — PN 25

280
315
355

46.5
52.3
5%

5DR &

le
150
150
180

zk1
380
408
428
450

zk1

390
408
428

Table 2: SDR 13.6 —=PN 10

280
315
355
400
450
300
560
630

780
815
855
S00

780
815
855

206
23.2
261

294
334

23.8
4.2
46.3

SDR 1316
le
15¢
150
180
180
200
200
250
250

zlk1

390
408
428
450
475
300
530
665

780
815
855
300
250
10046
1060
1330



CONCERNUL REPUBLICAN AL INDUSTRIEI PECNYBJIUKAHCKWI KOHLIEPH

MATERIALELOR DE CONSTRUCTII NMPOMbBILUJIEHHOCTU CTPOUTEJBHBIX
“INMACOM” MATEPUAJIOB “UHMAKOM”
SOCITATEA CU RASPUNDERE LIMITATA OBIUECTBO C OTPAHUYEHOI OTBETCTBEHO-
INSTITUTUL DE CERCETARI STIINTIFICE CTbIO HAYUHO-UCCJEJOBATEJILCKHI H
S1 PROIECTARE IN DOMENIUL [NPOEKTHO-KOHCTPYKTOPCKHI HHCTHUTYT
MATERIALELOR DE CONSTRUCTII CTPOUTEJIBHBIX MATEPUAJIOB

"INMACOMPROIECT"

www.inmacomproiect.md

2015, Republica Moldova, mun. Chisinau, 2015, Pecnybauka Mongosa. myH. KuiuuHay,
str. Sarmizegetusa nr.135, tel, fax 521-130, tel.52-10-29  yn. Capmusexeryca, 15, ten, dakc 521-130,52-10-29
26122023 nr. 01/34 r L
la nr. din "DEMATEK WATER

MANAGEMENT" SRL

Va Tnaintam prezentul Aviz la Evaluarea tehnicé nr. nr. 02/05-047:2023 care
a fost aprobata in data de 15 decembrie 2023 la ICSP "INMACOMPROIECT” SRL.
Avizul tehnic al Consiliului Tehnic Permanent pentru Constructii il vom transmite
dupa ce va fi semnat la Ministerul Infrastructurii si Dezvoltarii Regionale al Repu-
blicii Moldova.
o

"

. Belousova

Dir

Ex. V. Proaspait
+37322521029
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