
 

TEAVA PEHD PE100 RC TRIPLUSTRAT (TIP 2) 

Nr.crt. Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini 

Corespondenta propunerii tehnice cu specificatiile tehnice impuse prin Caietul 

de 

sarcini 

Producator 

1 

Parametrii tehnici si functionali: 

– Mediu de lucru: retele apa potabila 

– Material teava PE100 RC TYPE 2 - Triplustrat: 

Material: PE 100 RC 

– SDR: 13.6; 17; 11 

– Diametrul nominal: DN 50 ÷ DN 180; 
– Presiunea nominala: PN 16; 12.5  / 10; 

– Rezistenta minima admisibila: 10.0 MPa; 

– Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 C: 8.0 MPa. 

Material: PE 100 

– SDR: 13.6; 17; 11 

– Diametrul nominal: DN 50 ÷ DN 400; 
– Presiunea nominala: PN 16; 12.5  / 10; 

– Rezistenta minima admisibila: 10.0 MPa; 

– Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 C: 8.0 MPa. 

Parametrii tehnici si functionali: 

– Mediu de lucru: retele apa potabila 

– Material teava PE100 RC TYPE 2 - Triplustrat: 

Material: PE 100 RC 

– SDR: 13.6; 17; 11 

– Diametrul nominal: DN 50 ÷ DN 180; 
– Presiunea nominala: PN 16; 12.5  / 10; 

– Rezistenta minima admisibila: 10.0 MPa; 

– Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 C: 8.0 MPa. 

Material: PE 100 

– SDR: 13.6; 17; 11 

– Diametrul nominal: DN 50 ÷ DN 400; 
– Presiunea nominala: PN 16; 12.5  / 10; 

– Rezistenta minima admisibila: 10.0 MPa; 

Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 C: 8.0 MPa. 

Konti 

Hidroplast 

Macedonia 
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Specificatii de performanta si conditii privind siguranta in exploatare: 

– Respectarea conditiilor de temperatura: -20 60 C; 

– Amplasare: retea distributie apa ingropata fara pat de nisip; 

– Lichid de lucru: Apa uzata; 

– Montarea se va face conform instructiunilor de montare date de producator. 

Specificatii de performanta si conditii privind siguranta in exploatare: 

– Respectarea conditiilor de temperatura: -20 60 C; 

– Amplasare: retea distributie apa ingropata fara pat de nisip; 

– Lichid de lucru: Apa uzata; 

Montarea se va face conform instructiunilor de montare date de producator. 
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Conditii privind conformitatea cu standardele relevante: 

– Standard productie: EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 

1075:2009-03-TYPE  2; 

– Aprobare internationala obligatorie: DVGW, KIWA sau WRc; 

– Certificare obligatorie PAS 1075:2009-03 – TYPE 2; 

– Certificari obligatorii: ISO 9001/ISO 14001/ ISO 45001 / ISO 50001; 

– Aviz sanitar si Evaluare tehnica emise de catre autoritatile din Republica Moldova; – 

Producatorul va detine laborator propriu de incercari. 

Conditii privind conformitatea cu standardele relevante: 

– Standard productie: EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 

8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TYPE  2; 

– Aprobare internationala obligatorie: DVGW, KIWA sau WRc; 

– Certificare obligatorie PAS 1075:2009-03 – TYPE 2; 

– Certificari obligatorii: ISO 9001/ISO 14001/ ISO 45001 / ISO 50001; 

Aviz sanitar si Evaluare tehnica emise de catre autoritatile din Republica Moldova; 

– Producatorul va detine laborator propriu de incercari. 
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Conditii de garantie si post-garantie: 

– Minim 24 luni de la livrare; 

– Furnizorul va asigura service in perioada de garantie; 

– Furnizorul va asigura piese de schimb pe baza de comanda in perioada postgarantie. 

Conditii de garantie si post-garantie: 

– Minim 24 luni de la livrare; 

– Furnizorul va asigura service in perioada de garantie; 

Furnizorul va asigura piese de schimb pe baza de comanda in perioada 

postgarantie. 

 



 

5 

Alte conditii cu caracter tehnic: 

Conductele din PEHD Triplustrat PE100 RC / PE100 / PE100 RC: 

– Exteriorul tevii este din PE RC 100 de minim 2.5 mm grosime sau 8% din total grosime 

teava; 

Alte conditii cu caracter tehnic: 

Conductele din PEHD Triplustrat PE100 RC / PE100 / PE100 RC: 

– Exteriorul tevii este din PE RC 100 de minim 2.5 mm grosime sau 8% din total 

grosime 

 

 – Mijlocul tevii este din PE 100; 

– Interiorul tevii este din PE 100 RC de minim 2.5 mm grosime sau 8% din total grosime 

teava; 

– Culoare: 

– Stratul exerior al tevii culoarea maro; 

– Stratul interior al tevii culoare albastra; 

– Stratul din mijloc al tevii este de culoare neagra. 

Marcajul conductelor: Standard productie, Nume producator, diametru teava, SDR, tipul de 

material, PN, Data si locul productie. 

Marcajul se va realiza cu tehnologie tip laser, inclusiv  cod de bare tip 128 C corespunzator ISO 

12176-4. 

– Mijlocul tevii este din PE 100; 

– Interiorul tevii este din PE 100 RC de minim 2.5 mm grosime sau 8% din 

total grosime teava; 

– Culoare: 

– Stratul exerior al tevii culoarea maro; 

– Stratul interior al tevii culoare albastra; 

– Stratul din mijloc al tevii este de culoare neagra. 

Marcajul conductelor: Standard productie, Nume producator, diametru teava, 

SDR, tipul de material, PN, Data si locul productie. 

Marcajul se va realiza cu tehnologie tip laser, inclusiv  cod de bare tip 128 C 

corespunzator ISO 12176-4. 

 

 



 

 

 

 

 

Fisa tehnica de prezentare produs 
 
 

 
SC DEMATEK WATER MANAGEMENT SRL, cu sediul în STR. PRECIZIEI, Nr. 6M, LOC. BUCURESTI, SECT. 6, înregistrată la Registrul Comertului din Bucuresti, sub numărul J40/20425/2017, cod fiscal RO38593290, 

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 
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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 CERINȚE 

  
DENSITATEA ISO 1183R ≥ 950 (gr/cm3) 

1 

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) 

6 REZISTENTA MINIMA NECESARA (MRS)  
EN ISO 9080:2013 STRESUL DE PROIECTARE, 

10 MPA σ= 8.0 N/mm2 

7 TIMPUL DE INDUCŢIE AL OXIDARII (210 °C) EN 728 > 20 min 

8  Presiune hidrostatica pe termen lung ISO 527 (20°C) 8MPA 

9 
REZISTENȚA LA TRACȚIUNE LA 
RANDAMENT 

ISO 6259 
e ≤5mm / 100 mm/min 

5mm < e ≤ 12mm/ 50 mm/min 

10 COEFICIENT DE DILATARE TERMICA LINIARA ASTM D696 2.0 x 10¯⁴ m/m˚C¯¹ 

11 NEGRU DE FUM ISO 6964 2.25%  +0.25 

12 DISPERSIA NEGRULUI DE FUM ISO 18553 ≤ GRADUL 3 

 CERINȚE DE MATERIAL PE100 RC ÎN CONFORMITATE CU PAS 1075 
 
 

NR. PROPRIETATE CERINȚE 

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

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

3. TESTUL NOTCH (EN 13479) >8760H 

 
 
 
 



 

 
AVANTAJELE TUBULUI MUTISTRAT PE 100 RC  

Materialele din clasa PE 100 RC și tehnologiile cele mai avansate de prelucrare a plasticului asigură cea mai înaltă 
fiabilitate a produsului. 

• Rezistență bună la abraziune  
• Rezistență înaltă la apariția fisurilor 

• Rezistență înaltă la sarcini punctuale (de exemplu, pietre, fragmente) (testul Dr. Hessel) 

• Rezistență înaltă la creșterea lentă a fisurilor 

• Rezistenta spotita la UV; 

• Alegerea optimă pentru montarea țevilor fără încastrare în nisip sau rambleu 

• Pământul excavabil poate fi utilizat ca material de umplere (rambleu)  

• Pot fi utilizate pentru montare fără șanțuri 
• Pot fi sudate cap la cap, ERW, prin fuziune sau conectate mecanic 

• Compatibile cu conducte clasice din PE 
 
 



 

Crestătură 
circu

mferi

 
 

PROTECȚIA ÎMPOTRIVA ACȚIONĂRII SARCINILOR PUNCTUALE ÎN CONDIȚIILE DE LIPSĂ A PATULUI DE NISIP 
 
 

Conform PN EN ISO 13479, testul notch este un test de presiune efectuat pe o secțiune a unei țevi care a fost crestată pe suprafață și apoi scufundată în apă la o anumită temperatură și pusă sub presiune hidrostatică. Testarea notch permite 
determinarea rezistenței țevilor la propagarea rapidă a fisurilor. Tubul PE 100 RC ar trebui să 
reziste presiunii hidrostatice date timp de 5 000 de 
ore (PE 100 RC Multistrat® 10 000 ore). 

 
 
 
 
 
 

 Placă turnată pentru testarea rezistenței la condițiile de mediu. Mostra este crestată și apoi plasată într-o soluție Arcopal la o anumită temperatură. Mostra de material RC trebuie să reziste la aceste condiții timp de 3.300 de ore fără 
deteriorare (conform ISO 16770) (tubul multistrat 
PE 100 RC rezistă> 8 760 ore). 

 
 
 

 Încercarea la sarcină (după 
Dr. Hessel) 

Încercarea la sarcină punctuală după Dr. Hessel este folosită pentru a determina rezistența materialului la propagarea lentă a fisurilor. O probă a secțiunii de țeavă este supusă unei 
presiuni punctuale exterioare într-un anumit interval de timp și la o anumită temperatură. Mostra RC trebuie să reziste la aceste condiții timp de 8.760 ore fără deteriorare(PE 100 RC multistrat 
= 10 000 ore). 

• Încercarea la sarcină punctuală: rezultatul necesar obținut, testul întrerupt după 10.000 
de ore. 

• FNCT: rezultatul necesar obținut. 

• Testul Notch:rezultatul necesar obținut,testul întrerupt după 10.000 de ore. 
 



 

DN/ OD

(mm)

s (mm)
GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)

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 31.3 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8

315 7.7 7.52 12.1 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 32.5 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 - - - -

SDR41

C12.5C20

*PN4

SDR 6

S 2.5

*PN 32

SDR21

*PN8

SDR26

8PN6

SDR 9

S 4

*PN 20

SDR 7.4

S 4

*PN 25

SDR 17

S 8

*PN 10

SDR 11

S 5

*PN 16

 SPECIFICAȚII PRODUS  

1. TEAVA PE100 

Standard productie EN12201 
Gama dimensionala: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

2. CLASIFICAREA ȚEVILOR PE 100-RC Există mai multe combinații de materiale pentru fabricarea țevilor, iar pentru materialul PE 100-RC această combinație depășește cerințele minime aplicate în cazul PE 100. 
 
 
 
 
 
 Țeavă din trei straturi 

PE 100 RC-PE 100-PE 
100 RC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PE 100 RC 

Țeavă din PE din două straturi PE 
100-PE 100 RC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PE 100 RC 
cu strat protector extern adițional din PP  

 
 
 

TIPUL 1: ȚEAVĂ CU PEREȚII DIN PE 100RC 

Tuburi monostrat din PE 100RC conform ISO 4065. Aceste țevi pot fi executate în culori, albastră pentru apă, portocalie pentru gaz, maro pentru canalizare, țeavă neagră la solicitare. Acestea depășesc cerințele minime aplicabile pentru PE 
100. 

 
TIPUL 2: ȚEVĂ CU STRAT DE PROTECȚIE INTEGRAT DIMENSIONAL DIN PE 100RC Țevi din două straturi cu straturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE 100 sau PE 100RC și au un strat protector intern co-extrudat din PE 100RC. Țevi din trei straturi cu straturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE  100  sau  PE  100RC cu strat protector intern și extern co-extrudat din PE 100RC. Straturile co-extrudate au fost lipite 
inseparabil între ele într-un aparat special care îmbină straturile împreună. Fabricat din PE 100RC, stratul interior este integrat ca strat funcțional în structura peretelui țevii. Ecartamentul de stratificare trebuie să fie de cel puțin 2,5 mm și să posede proprietăți de protecție împotriva formării de fisuri la stres. Această producere se bazează pe țevi cu două și trei straturi, care pot fi colorate în negru la exterior cu bandă de identificare colorată sau cu culori diferite ale stratului exterior - albastru pentru apă, portocaliu 
pentru gaz sau maro pentru canalizare 

Stratul interior este întotdeauna din PE 100RC, de culoare neagră sau albastră. Celelalte două straturi pot fi din PE 100 sau PE 100RC, sau combinații ale ambelor, în funcție de solicitarea specifică a clienților. 
 
 
 



 

can be reliably 
transmitted. 

 

TIPUL 3: ȚEVI DE DIMENSIUNI ÎN CONFORMITATE CU ISO 4065 CU UN STRAT EXTERIOR PROTECTOR  ADIȚIONAL DIN PP 
 Țevile de dimensiuni conform ISO 4065 cu un înveliș de protecție exterior constau dintr-o țeavă de bază din PE 100RC / PE 100 monostrat sau din țeavă multistrat și o manta protectoare din polipropilenă. Grosimea minimă a învelișului 

protector este de 0.8 mm. Grosimea minimă a învelișului de protecție depinde de dimensiunea țevii; țevile de dimensiuni mari au o manta mai groasă din cauza încărcărilor mai grele pentru care 
sunt proiectate. Rezistența de îmbinare dintre mantaua protectoare și conducta de bază trebuie să fie atât cât forțele de forfecare care apar în timpul poziționării țevilor. 

 

 
 
 
 
 
 
 

 ȚEVI MULTISTRAT DIN PE 100RC – PROGRAM DE PRODUCȚIE 

• ȚEAVĂ MULTISTRAT PE 100RC  

• ȚEAVĂ MULTISTRAT PE 100RC /PE 100 MULTIFUNCȚIONALĂ CU STRAT ADIȚIONAL 
DIN PP 

 
 

 

 

 

 



 

 SELECTAREA MATERIALULUI ȚEVII 
 Metoda de instalare selectată este decisivă pentru alegerea materialului și în consecință pentru riscul de deteriorare a sistemului de țevi instalat. Țevile cu straturi protectoare integrate dimensional, în conformitate cu EN 12201-2 / ISO 4065, 

fabricate din PE 100RC la PAS 1075 de tip 1 și 2. Țeavă multistrat co-extrudată din material specialPE 100 RC de tip 1 și 2. Testele de calitate efectuate în permanență indică o rezistență înaltă la sarcini punctuale și o creștere lentă a fisurilor.Predestinate pentru o montare economă fără patul de nisip. Durata de viață>100 ani. Această construcție a țevii nu 
dispune de o protecție împotriva crestăturilor. 

 
 
 

Stratul 
indicator  
integrat 

 
 
 

Tipul 
2 

 
 

Tipul 1 
 

dimensiune standard 

 
 
 
 

stratul protector 
adițional 

Tipul 2 

 
 
 
 
 
 
 
 

dimensiune 
standard 

 
Tipul 3 

 
 Țevi cu straturi protectoare integrate dimensional 

 Țevile de dimensiuni conform EN 12201-2 / ISO 4065 realizate din monostrat PE 100RC sau PE 100RC / PE 100, la PAS 1075 tip 3, cu strat suplimentar de protecție din material PP modificat.  Această conductă este predestinată pentru toate tehnicile de așezare fără șanțuri și este absolut necesară pentru montare fără șanțuri. Durata de viață sigură> 100 de ani. Țeava cu strat protector 
corespunde PAS 1075, tip 3. 

 



 

 STRAT DE PROTECȚIE – PROTECȚIE ACTIVĂ  

 Atunci când se creează infrastructuri în pîmânt,  sunt implicate lucrări considerabile de inginerie subterană. Prin urmare, obiectivul unui operator este acela de a putea utiliza o conductă nouă cât mai mult timp posibil fără deteriorări. Atunci când sunt instalate corect, țevile din polietilenă au o durată de viață de cel puțin 100 ani. Dacă, prin contrast, acestea sunt deteriorate în timpul instalării, durata lor de viață poate fi redusă considerabil. 
 Zgârieturile și canelurile slăbesc peretele țevii. Acest risc poate apărea în timpul învelirii țevii. Deoarece grosimea standard a peretelui țevii este acordată cu precizie la presiunea de funcționare, deși este suplimentată de factorul de siguranță, fiecare slăbire înseamnă o reducere a factorului de siguranță 
proiectat, chiar o reducere directă a rezistenței la presiune a conductei noi și, prin urmare, reducerea duratei de viață. 
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 O deteriorare de adâncime de 10% din grosimea peretelui este permisă de codurile de practică, deoarece, în pofida reducerii factorului de siguranță, nu duce la reducerea duratei de viață a conductei. Spre deosebire de aceasta, o deterioare mai adâncă a peretelui țevii este deja periculoasă. Analiza acestor daune demonstrează că factorul de siguranță scade sub 1, pornind de la o deteriorare a peretelui conductei de 20% datorită reducerii grosimii peretelui. 
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 ȚEAVA DE APĂ MULTISTRAT PE 100RC   

 ȚEAVA DE TIPUL 1 
 

DESIGN-UL ȚEVII 
ȚEAVĂ DE CULOARE NEAGRĂ CU DUNGĂ ALBASTRĂ SAU DE CULOARE ALBASTRĂ 100%  

APLICARE ALIMENTARE CU APĂ POTABILĂ, INSTALAȚIE SUBTERANĂ, CU AȘEZARE PE SAU FĂRĂ PAT DE NISIP 

STANDARD DE 
PRODUS 

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

STANDARD DE 
PROCESARE 

EN 805, DINV ENV 1046 

MATERIAL PE 100 RC APROBĂRI DVGW,TZW, MPA CERT 

CERTIFICARE ISO 9001/ISO 14001 

DIMENSIUNI SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 FORMĂ DE 
LIVRARE 

ȚEAVA PÂNĂ LA 125mm DISPONIBILĂ ÎN COLACI, DE LA 140mm LA BARA 

 ȚEAVA DE TIPUL 2 
 

 
 

 
DESIGN-UL ȚEVII 

ȚEAVĂ CU STRAT DUBLU–STRATUL EXTERIOR DE CULOARE NEAGRĂ (SAU ALBASTRĂ) DIN PE 100 SAU PE 100RC CU STRATUL INTERIOR DIN PE100RC (MIN 
2,5MM SAU 8%) DE CULOARE ALBASTRĂ (SAU NEAGRĂ). DACĂ EXTERIORUL ESTE DE CULOARE NEAGRĂ, ȚEAVA VA CONȚINE O DUNGĂ ALBASTRĂ PENTRU 
IDENTIFICAREA APEI POTABILE. 

 ȚEAVĂ CU STRAT TRIPLU – STRATURILE EXTERIOR ȘI INTERIOR DE CULOARE ALBASTTRĂ SAU NEAGRĂ, DIN PE 100 RC (GROSIMEA STRATURILOR MIN 2.5 MM 
SAU 8%), IAR STRATUL DIN MIJLOC DIN MATERIAL PE 100,DE CULOARE NEAGRĂ SAU ALBASTRĂ. 

APLICARE ALIMENTARE CU APĂ POTABILĂ, INSTALAȚIE SUBTERANĂ, CU AȘEZARE PE SAU FĂRĂ 
PAT DE NISIP 

STANDARD DE 
PRODUS 

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

STANDARD DE 
PROCESARE 

EN 805, DINV ENV 1046 

MATERIAL PE 100 RC, PE 100 APROBĂRI DVGW,TZW, MPA CERT 

CERTIFICARE ISO 9001/ISO 14001/PAS 1075 TYPE 2 

DIMENSIUNI SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 FORMĂ DE 
LIVRARE 

ȚEAVA PÂNĂ LA 125mm DISPONIBILĂ ÎN COLACI, DE LA 140mm LA BARA 



 

DN/ OD

(mm)

s (mm)
GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)

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 31.3 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8

315 7.7 7.52 12.1 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 32.5 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 - - - -

SDR41

C12.5C20

*PN4

SDR 6

S 2.5

*PN 32

SDR21

*PN8

SDR26

8PN6

SDR 9

S 4

*PN 20

SDR 7.4

S 4

*PN 25

SDR 17

S 8

*PN 10

SDR 11

S 5

*PN 16

 
 

TABELUL DE DIMENSIUNI 
L 

 
 
 ȚEAVA MULTISTRAT PE 100 RC 
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 ȚEAVĂ DE APĂ MULTISTRAT CU STRAT ADIȚIONAL PE 100 RC + 

PROTECTIE PP CU/FARA FIR CONDUCTOR DIN INOX sau CUPRU 

 ȚEAVĂ DE TIPUL 3 
 

DESIGN-UL ȚEVII ȚEAVA MONOSTRAT DE CULOARE NEAGRĂ DIN PE 100RC SAU ȚEAVĂ DE CULOARE NEAGRĂ/ALBASTRĂ DIN PE100RC/PE 100 CU DUNGĂ ALBASTRĂ + STRAT ADIȚIONAL DIN PP DE CULOARE ALBASTRĂ CO-
EXTRUDAT 

APLICARE ALIMENTARE CU APĂ POTABILĂ, INSTALAȚIE SUBTERANĂ, CU AȘEZARE FĂRĂ PAT DE NISIP 

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

STANDARD DE 
PROCESARE 

EN 805, DINV ENV 1046 

MATERIAL PE 100 RC, PE 100, PPHM APROBĂRI DVGW,TZW, MPA CERT 

CERTIFICARE ISO 9001/ISO 14001 

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

CLASA STANDARD 
 
SDR 26; SDR 17;SDR 11; SDR 9; SDR 7,4; SDR 6 FORMĂ DE LIVRARE DE LA 25-75 mm ÎN COLACI, DIMENSIUNILE DE LA 90 mm LA BARA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

DN/ OD

(mm)

s (mm)
GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)
s (mm)

GREUTATE 

(kg/m)

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 31.3 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8

315 7.7 7.52 12.1 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 32.5 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 - - - -

SDR41

C12.5C20

*PN4

SDR 6

S 2.5

*PN 32

SDR21

*PN8

SDR26

8PN6

SDR 9

S 4

*PN 20

SDR 7.4

S 4

*PN 25

SDR 17

S 8

*PN 10

SDR 11

S 5

*PN 16

 
TABELUL DE DIMENSIUNI 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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



 

 
 

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; 
 

• 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 pana la 2 mm; 

 
 
Rolul firului conductor este in detectarea conductelor. 

 
 
 



 

 
 
 

 
 Opțiune - țeavă de canalizare multistrat PE 100RC 

- la cererea clientului putem produce țeavă 
multistrat PE 100 RC pentru conducte de evacuare (conducte de gravitație sau de irigare) cu stratul interior de culoare deschisă. 

 

Aceasta permite o inspecție mai ușoară a camerei, aplicare minieră, eliminarea altor medii abrazive de înaltă intensitate sau irigare cu adăugarea 
materialului suspendat. 

 Toate dimensiunile și clasele de presiune sunt disponibile la cerere. Țevile pot fi furnizate sub formă de țevi drepte de 6 m și 12 m sau în bobine 
de 125 mm la o lungime de 100 m. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ȚEAVĂ DE CANALIZARE MULTISTRAT  

PE 100RC - OPȚIONALĂ 



 

 
 
 

 MARCAREA ȚEVILOR  

 Marcarea țevilor respectă standardul ISO 4427 
/ EN 12201-2. 

 Toate țevile conțin un marcaj clar și permanent la 
fiecare metru lungime, realizat prin imprimare 
identificatoare într-o culoare contrastantă cu culoarea țevii (alb, negru sau galben). 

 Pe țeavă este tipărită următoarea informație: 
 

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

 
• Numeleproducătorului 

KONTI HIDROPLAST 
 

• Dimensiunile nominale 
(diametrul x grosimea peretelui țevii) 

 
• seria SDR 

 
• Specificarea materialului 

e.g PE 100 RC /PE 100 
 

• Clasa de presiune 
e/g PN 10 

 

• Data și locul fabricării 
 

• Lungimea rămasă 
 La fel au fost aplicate și ultimele tehnologii de 

imprimare, de exemplu marcajul cu laser, cu ajutorul căruia,în conformitate cu ISO 12176-4: 
2003, pe conductă poate fi marcatla temperatura 
de 128°C un cod de bare, care conține toate informațiile de mai sus. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

MARCAREA CU LASER A CODULUI DE BARE 

 
EXEMPLE DE CODURI DE BARE 

 

 
KONTI 
HIDROPLAST 

 
53

10
26

8
0 

 

NUMERE KONTI 

 BOBINĂ 
 

2 TIPUL PRODUSULUI 
(ȚEAVĂ, BOBINĂ, BUC.) APĂ POTABILĂ 1 APLICAREA 
PRODUSULUI 

EN 12201-02:2011 01 STANDARDUL 
PRODUSULUI 

 
DVGW 

 
01 CERTIFICAREA 

PRDUSULUI 

SDR 17 06 CLASA SDR  φ 63 07 DIMENSIUNEA 

S = 3.8 072 GROSIMEA PEREȚILOR 

PN 10 06 PRESIUNEA DE LUCRU 
 

PE 100 
 

04 CLASIFICAREA 
MATERIALULU
I 

 
CO - EXT 

 
04 TIPUL PRODUSELOR 

(EXTRUSIE, CO-EXTRUSIE) 

LINIA DE PRODUCȚIE 4 
04 NUMĂRUL MAȘINII 

562 0182 NUMĂRUL LISTEI DE 
LUCRU 

MRS 10 2 CODUL MRS  

MFR 5 kg 0.2><0.35 5 MFR 

BOREALIS HE3490 
LS 

0001 CODUL MATERIEI PRIME 

 
15.03.2015 

 
15031

5 

DATA FABRICĂRII 
ZZ/LL/AA 

NR. SCHIMB 03 3 SCHIMB 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
AMBALAREA  
Bobinele sunt fixate sigur cu bandă rezistentă, care poate fi îndepărtată numai prin tăiere. 
Diametrul interior al bobinelor nu este mai mic decât de 18 ori  din diametrul exterior nominal al țevii (min 600 mm). 
 

INSTALAREA  Pentru instalarea țevilor, se recomandă ca acestea să fie așezate în șanțuri la o adâncime minimă de 
45-60 cm, în funcție de zona de îngheț. Instalarea țevilor poate fi efectuată la o temperatură a aerului 
de -5˚C. 

 

METODE DE CONECTARE Polietilena poate fi conectată în moduri diferite. Cele 
mai frecvente sunt: • Sudarea cap la cap • Sudarea prin electrofuziune • Conectarea mecanică  

 
 

SUDAREA CAP LA CAP  Calitatea sudării cap la cap depinde în mod direct 
de capacitatea operatorului, de calitatea echipamentului și de supraveghetorul care răspunde de standardele aferente. Procesul trebuie urmărit cu atenție de la început până la sfârșit. Înainte de începerea procesului de sudare, este important să fie verificați toți parametrii. Fiecare operator trebuie să fie instruit și autorizat. 

 

Înainte de începerea procesului de sudare, trebuie luate în considerare următoarele: 

• Temperatura mediului de sudare trebuie să fie de peste 5°C și, dacă vremea este ploioasă sau rece, ar trebui să se facă într-o zonă acoperită; 

• Capetele țevilor trebuie să fie astupate pentru a preveni circulația aerului și răcirea rapidă; 

• Înainte de începerea procesului de sudare a țevilor înfășurate, elementul de îndoire 
trebuie scos din țevi; 

• Zona de sudare trebuie să fie curată și nedeteriorată. 
 
 
 
 



 

 
 

METODA DE SUDARE CAP LA CAP Principiul sistemului de sudare la cap este încălzirea suprafețelor de sudat pentru o anumită perioadă de timp și presarea țevilor cu același diametru interior și exterior. Suprafața de îmbinare a componentelor de sudură trebuie curățată temeinic și încălzită până la 200˚C sau 220˚C. După aceasta, componentele sunt lipite împreună sub o anumită presiune. 
 Presiunea de sudură, încălzirea și timpul trebuie alese corespunzător pentru a nu schimba proprietățile chimice și mecanice ale pieselor sudate. 

 În metoda de sudare la cap, zonele de la capăt sunt apăsate pe placa încălzitorului, lăsate la presiune zero până când ajung la temperatura de sudare și lipite sub presiune (sudare). 
 Dacă sudarea este bine executată, zona sudată asigură aceeași rezistență ca și țeava originală. Pentru a obține o sudură de bună calitate, presiunea de sudură la cap, temperatura și parametrii de timp trebuie stabiliți cu atenție. 

 

 Țevi pentru sudare cap la cap PREGĂTIREA SUDĂRII CAP LA CAP Temperatura mașinii de sudură la cap trebuie să fie controlată chiar înainte de începerea procesului de 
sudare. Acest lucru trebuie făcut cu ajutorul unui termometru cu infraroșu. Plăcuța încălzitorului trebuie lăsată timp de cel puțin 10 minute după atingerea temperaturii setate. Pentru a asigura o calitate optimă a sudării, plăcuța de încălzire trebuie curățată înainte de fiecare operație de sudare. Curățarea trebuie făcută cu un material de curățare moale și alcool. Plăcuța încălzitorului (stratul de acoperire) nu trebuie să fie deteriorată. Forțele de îmbinare și presiunile de îmbinare trebuie să respecte instrucțiunile de lucru ale mașinii. Acestea se pot baza pe informațiile producătorului sau pot fi calculate și măsurate. Presiunea de deplasare este luată de la indicatorii mașinii de sudură în timpul mișcării lente a piesei de sudat. Această 
valoare trebuie adăugată la presiunea de îmbinare stabilită. Presiunea în mișcare se poate schimba în funcție de mașină, de diametrul țevii și de lungimea țevii. Prin urmare, înainte de fiecare proces de sudare, presiunea în mișcare trebuie să fie citită și adăugată la presiunea de îmbinare. 
 Zonele de îmbinare trebuie planificate înainte de a începe sudarea cap la cap. În acest fel, țevile vor fi aliniate corespunzător și vor avea o suprafață curată. 
 Lățimea spațiului și alinierea necorespunzătoare trebuie controlate. Orice aliniere greșită trebuie evitată cât mai mult posibil. Chiar și în cele mai nefavorabile condiții, aceasta nu trebuie să depășească 1/10 din grosimea peretelui țevii. 
 Zonele de sudură tăiate nu trebuie să fie atinse și contaminate. În caz contrar, tăierea trebuie repetată. Panglicile de ras și alte bucăți tăiate trebuie să fie îndepărtate din zona de sudare fără să atingă fețele tăiate. 
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PROCESUL DE SUDARE CAP LA CAP 
În procesul de sudare la cap, zonele de sudat sunt încălzite până la temperatura de sudură cu ajutoru plăcii încălzitorului, iar țevile sunt îmbinate sub presiune după îndepărtarea plăcii încălzitorului. Temperatura de încălzire trebuie să fie între 200˚C și 220˚C. 
 Pentru țevile cu pereții mai subțiri sunt necesare temperaturi mai ridicate, iar pentru cele cu pereții mai groși - temperaturi mai scăzute. 

 
 
 
 
 

TEMPERATURILE NECESARE PENTRU GROSIMI DIFERITE ALE PEREȚILOR ȚEVILOR 
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Grosimea peretelui (mm) 

 
 
 

REGIMUL PLĂCII ÎNCĂLZITORULUI SUDURA LA CAP PROFILATĂ 
 

Presiune P1 P3 
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 ÎNCĂLZIREA FĂRĂ PRESIUNE Pentru încălzire, zonele de îmbinare trebuie să fie atinse de placa încălzitorului, iar presiunea trebuie să scadă. Presiunea dintre zonele de îmbinare și placa de încălzire trebuie să fie aproape zero (P2=0,02N/mm2). În acest moment, căldura pătrunde prin axa țevii. Perioadele de încălzire (T2) sunt 

menționate în tabelul 1, coloana 3. Dacă se aplică o perioadă mai mică decât cea necesară, adâncimea părții din plastic va fi mai mică decât este necesar. Ca urmare, zona de sudare se va topi și va coroda. ÎNDEPĂRTAREA PLĂCII ÎNCĂLZITORULUI După încălzire, zonele de îmbinare trebuie să fie detașate de placa încălzitorului. Plăcuța încălzitorului trebuie îndepărtată cu grijă, iar fețele de îmbinare încălzite să nu fie deteriorate și contaminate. Zonele de îmbinare trebuie lipite rapid după detașarea plăcii de încălzire. În cazul întârzierii operatorului, calitatea sudării va fi insuficientă din cauza oxidării și răcirii. 
 

ÎMBINAREA După îndepărtarea plăcii încălzitorului, zonele sunt aliniate mai aproape. Nu trebuie să fie nici o lovitură 
sau izbire în timpul acestui proces. Timpul necesar de presiune (presiunea interfațată) se obține liniar. 
Timpul necesar (T4). Presiunea de îmbinare (P3) este de 0,15 ± 0,01 n/mm2. 

 

 

 RĂCIREA 

Alinierea și îmbinarea țevilor, sub presiune apar gulerașe 

 Presiunea de îmbinare (presiunea interfațată P3) trebuie păstrată și în timpul răcirii. După proces, trebuie să apară un guler dublu obișnuit. Dimensiunea gulerașelor arată regularitatea sudării. O rată diferită de curgere a masei topite a țevii poate cauza gulerașe diferite.Aceasta trebuie întotdeauna să fie 
mai mare de 0.  

 

Secțiunea transversală a gulerașelor 

 
 

K 



 

 
 PROBLEMELE, CARE POT APĂREA ÎN TIMPUL SUDĂRII LA CAP ȘI CAUZELE POSIBILE 

ALE ACESTORA  
 
 GULERAȘELE SUNT PREA LARGI SUPRAÎNCĂLZIRE, PRESIUNE (DE ALINIERE) PREA 

MARE LUNGIMEA SPAȚIULUI ÎNTRE GULERAȘE ESTE PREA 
MARE 

PRESUNE DE ÎMBINARE PREA MARE, ÎNCĂLZIRE 
INSUFICIENTĂ 

 APLICAREA PRESIUNII ÎN TIMPUL ÎNCĂLZIRII 

PARTEA DE SUS A GULERAȘULUI ESTE PREA DREAPTĂ 
PRESUNE DE ÎMBINARE PREA MARE, SUPRAÎNCĂLZIRE GULERAȘ NEUNIFORM ÎN JURUL ȚEVII ALINIERE INCORECTĂ, PLACA ÎNCĂLZITORULUI DEFECTATĂ 

 GULERAȘE PREA MICI ÎNCĂLZIRE INSUFICIENTĂ, PRESIUNE DE ÎMBINARE INSUFICIENTĂ 

 ÎNĂLȚIMEA DESCHIZĂTURII ESTE JOASĂ; ÎNCĂLZIRE INSUFICIENTĂȘI GULERAȘELE NU SE SUPRAPUN PESTE SUPRAFAȚA  PRESIUNE DE ÎMBINARE INSUFICIENTĂ EXTERIOARĂ A ȚEVII ÎNĂLȚIMEA DESCHIZĂTURII ESTE MARE; ÎNCĂLZIRE INSUFICIENTĂȘI 
 PRESIUNE DE ÎMBINARE EXAGERATĂ GULERAȘE PREA MARI SUPRAÎNCĂLZIRE 

MARGINEA EXTERIOARĂ A GULERAȘULUI ESTE DE FORMĂ PĂTRATĂ 
PRESIUNE APLICATĂÎN TIMPUL ÎNCĂLZIRII 

SUPRAFAȚA GLERAȘULUI ȚEPOASĂ CONTAMINAREA CU HIDROCARBON (SOL) 

 
 
 

 

Sudura corespunzătoare 
 
 
 
 

 Durată de încălzire diferităși/sau temperatură de încălzire diferită 

Presiune exageratăși lățime îngustă a gulerașelor 
 
 
 
 
 

 Presiune joasăși înalțime mică a gulerașului 

Crăpătură pe suprafața de sudare, încălzire insuficientă 
sau timp de 
schimbareîndelungat 

 
 
 

 



 

 
 
 METODA DE CONECTARE PENTRU ȚEAVA DE TIPUL AL 3-LEA  

 Metoda de conectare este aceeași ca și pentru conductele obișnuite PE 100 sau PE 100. Singura diferență este aceea, că conducta de tip 3 are un strat suplimentar de PP care trebuie îndepărtat fără deteriorarea conductei de mijloc. Acest lucru este posibil cu o rezistență exactă de lipire care nu va lipi stratul PP, dar va face totuși o protecție împotriva uzurii țevii de mijloc. Pregătirea pentru sudarea cap la cap a conductei PP de presiune implică următorii pași: 
 

 
s Măsurați și marcați țeava 
 
 

Cu bisturiu faceți o tăietură pe 
cercul stratului superior 

Așezați instrumentul de tăiere în poziție pentru tăiere 
 

Trageți stratul detașabil 

Cu mișcare circulară ușoară, tăiați stratul exterior din PP  
 

Stratul interior este pregătit pentru șlefuireși lipire. 

 
 
 

CERTIFICĂRI  
 
 
 

Tip 2 Țevi cu 
straturi 
integrate 
dimensional 
realizate din 
PE 100-RC 

Tip 3 Țevi din PE 100-
RC cu strat 
exterior adițional de protecție 

 
 
 

Tip 1 
Conducte solide din PE 100-RC 

 

 Metodă 
deschisă 

Metodă 

închisă  

Testul necesar 
pentru componente 

Punctul de 
sarcină 

Testul la 
creastare 
Penetrare 

Tipul țevii în 
conformitate cu 
PAS 1075 

Tip 1 
Tip 2 
Tip 3 

Tip 3 

 



 

 
 
 INSTRUCȚIUNI DE INSTALARE  

 INSTALAREA ȘI ASAMBLAREA ȚEVILOR Țevile PE 100RC MULTISTRAT sunt așezate și asamblate la fel ca și conductele tipice PE 100. Datorită rezistenței lor ridicate la sarcini punctuale și zgârieturi ale suprafețelor, conductele pot fi așezate în sol, fără pat de nisip sau rambleu, care este de obicei folosit ca strat de protecție pentru țevi. Rezistența ridicată a conductelor PE 100RC MULTISTRATfață de propagarea lentă a crăpăturilor permite așezarea țevilor în soluri grele cu rambleu și ambalare din roci și pietre sfărâmate până la 60 mm. Rețineți că fragmentele de sol trebuie să susțină în mod uniform conducta în jurul circumferinței acesteia. 
Transportul solului este costisitor - aplicarea țevilor PE 100RC MULTISTRAT poate reduce semnificativ 
costurile de aprovizionare a șantierului de construcții cu materiale de terasament adecvate și eliminarea 
excesului de sol din amplasament. 

 MENȚINERE ȘI DEPOZITARE Înainte de instalarea țevilor și a componentelor, verificați-le în privința defecțiunilor de transportare și a altor defecte și curățați fețele și zonele de îmbinare. Sortați părțile deteriorate și utilizați un ferăstrău cu dinți sau un dispozitiv de tăiere a țevilor din plastic dacă țevile trebuie tăiate. Tăierea în unghi drept față de axa longitudinală a țevii poate fi realizată atunci când fierăstrăul este ghidat, de exemplu printr-
un instrument special. După tăiere, pregătiți capetele țevilor după cum este necesar pentru tipul de 
îmbinare. 

 Dezbobinarea conductelor poate fi efectuată în mai multe moduri. În cazul țevilor cu diametrul exterior de până la 63 mm, țeava este de obicei derulată cu legătura menținută în poziție verticală și conducta fixată. Se recomandă utilizarea unui dispozitiv de detensionare pentru dimensiuni mai mari 
 Țevile trebuie să fie derulate într-o direcție dreaptă și trebuie să fie ținute înclinate; tragerea lor în formă aspirală nu este permisă. 

 Mai mult, atunci când se desfășură o țeavă, trebuie de avut în vedere faptul că flexibilitatea țevilor PE este influențată de temperatura ambiantă. La temperaturi apropiate de punctul de congelare, țevile cu un diametru exterior mai mare de 75 mm trebuie încălzite înainte de a se desface, ori de câte ori este 
posibil. 
 

Notă: Când scurtați și montați conducta, nu uitați să țineți cont de modificarea lungimii dependente de temperatură. O conductă PE cu o lungime de 1 m se va alungi când temperatura va crește și va deveni mai scurtă atunci când temperatura scade, cu 0,2 mm pe K. 



 

 
 
 AȘEZAREA ȚEVILOR ÎN ȘANȚURI DESCHISE 

Standardele aplicabile sunt En 805 (conducte de apă), En 1610 (conducte de apă reziduală și canalizare) și En 12207-2 (conductă de gaz). 
 
 

 
 
 
 
 
 

 Menținere și depozitare 
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             PAT DE NISIP ȘI RAMBLEU În baza rezistenței dovedite la creșterea lentă a 

fisurilor (testată de un subiect independent) țevile 
PE 100-RC Multistrat fabricate din PE 100-RC sunt 
potrivite pentru a fi instalate fără pat de nisip. Astfel, lucrările suplimentare pentru înlocuirea 
materialului excavat cu un strat de nisip nu sunt 
necesare în conformitate cu En 805 (transportare, așezare). Proprietățile țevilor sunt de așa natură 
încât nu există nici o restricție î ceea ce privește 
dimensiunile granulelor materialelor de umplere. INSTALAREA ȚEVILOR FĂRĂ ȘANȚURI Țevile PE 100 RC Multistrat permit o instalare alternativă, fără săparea șanțurilor. 

• Arat 

• Zimțare 
Metodele alternative de instalare sunt alese pentru că permit economisirea timpului de instalare și a 
costurilor. În ultimii ani, diferite tehnologii de instalare au devenit cele mai moderne datorită 
avantajelor lor economice: 

• Efect negativ minim asupra suprafețelor dezvoltate și pavate. 
• Utilizarea rutelor conductelor existente. 

• Inconveniențe minore pentru rezidenți. 
• Timpul mai scurt al construcției. 
• Costuri reduse pentru inginerie civilă și 

recultivare. 

• Instalarea este posibilă sub râuri, lacuri sau 
drumuri. 

• Reducerea emisiilor de CO2, deoarece nu sunt 
necesare vehicule pentru transportul materialelor de suprafață, lucrări de excavare 
etc. 

• Evitarea reorientării traficului și a congestiei. 
ARATUL 

Aratul este metoda cea mai rapidă și cea mai rentabilă de a instala noi țevi din plastic. Tehnica utilizată are un impact minim asupra subsolului și, prin urmare, este considerată a fi ecologică. 
 

Un troliu este utilizat pentru a trage lama plugului și unitatea de fixare a conductei prin pământ. După instalarea țevii, brazda (șanțul) este închis automat pe măsură ce lama plugului avansează. 



 

PE 100 RC MULTILAYER 

PIPE 

 Această metodă este, de asemenea, potrivită pentru instalarea paralelă a mai multor conducte. Deoarece solul inițial deplasat de plug este reutilizat fără nicio altă prelucrare, conductele desfășurate trebuie să fie extrem de rezistente la puncte de sarcină, adică la sarcini concentrate. Datorită rezistenței lor ridicate la fisuri de 
tensiune, conductele PE 100 RC sunt deosebit de 
durabile. ZIMȚAREA Această metodă de aplicare este, de obicei, utilizată în zonele rurale și în afara zonelor de trafic. Cu ajutorul tehnicii de zimțare, se utilizează o mașină potrivită pentru tăierea unor șanțuri de țevi în sol, iar țevile PE 100 RC sunt plasate simultan pe fundul șanțului cu ajutorul unei așa-numite cutii de instalare. Această cutie servește drept suport pentru șanț la instalarea conductei. Odată ce țeava a fost așezată, șanțul este întărit mecanic și compactat cu materialul măcinat anterior, adică nu este necesar niciun pat de nisip. ÎNLOCUIREA ȚEVILOR FĂRĂȘANȚURI 

• Foraj orizontal directional – HDD 

• Recăptușire 

• Spargere 
 Forajul orizontal direcțional (HDD) este o metodă de instalare a conductelor subterane, fără săparea șanțurior. Aceasta implică utilizarea unei mașini de foraj direcționale și a echipamentelor asociate. 

Solul este slăbit și spălat în diferite etape folosind 
un fluid de foraj. 

 Primul pas constă în crearea unui canal pentru țeavă cu ajutorul unei sonde pilot. După aceasta, canalul final pentru țeavă este lărgit, iar conducta este introdusă cu ajutorul unui dispozitiv special. 
 Această metodă implică o perturbare minimă a suprafeței și costuri reduse de reabilitare. Putem să forăm sub clădiri, râuri, drumuri, dealuri sau 

stânci. 

                                                                                             RECĂPTUȘIREA UNEI ȚEVI DE APĂ VECHI Recăptușirea este o procedură fără șanț, prin care 
PE 100 RC este trasă în carul existent din canal. Țevile individuale sunt conectate prin sudură electrică sau cap la cap.  
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SPARGEREA Burstlining, metoda de spargere a țevilor fără șanț este utilizată pentru repararea conductelor deteriorate prin reținerea sau mărirea secțiunii hidraulice. 
 Împreună cu solul in-situ, materialul rupt compactat în pământ formează un spațiu inelar, în care se introduce noua conductă atașată la unitatea de spargere. 

 

 AȘEZAREA PE PAT DE NISIP ȘI RAMBLEU În baza rezistenței la creșterea lentă a fisurilor, conductele din PE 100-RC sunt potrivite pentru a fi instalate fără pat de nisip. Astfel, lucrările suplimentare pentru înlocuirea materialului excavat cu un pat de nisip în conformitate cu En 805 (transportare, așezare) nu sunt necesare. Proprietățile țevilor sunt de așa natură încât nu există nicio restricție în ceea ce privește dimensiunile granulelor materialelor de 
umplere. 

 
 

TEHNICI DE ÎMBINARE Dimensiunea standardizată pentru sarcina internă de presiune a conductelor PE 100 este valabilă și pentru conductele instalate alternativ. Țevile PE 100 RC Multistrat pot fi îmbinateprin aceleași tehnici ca și țevile obișnuite PE 100, sudură cap la cap și electro fuziune, deoarece PE 100 RC este o parte inseparabilă a peretelui țevii. Fitingurile utilizate în acest sistem sunt fabricate din același material ca și 
PE 100 RC 
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FITINGURI PEHD - conform SR EN 12201-3 
 

1. COTURI PEHD 
 

COT PEHD 11⁰ 

 
 
 

 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

COT PEHD 22⁰2° 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

COT PEHD 30⁰ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 COT PEHD 45⁰ 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

 COT PEHD 60⁰ 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 COT PEHD 90⁰ 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

2. TEURI  
 

 

 

 
 

 

 



 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3. RAMIFICATII 
 

 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. MUFE PEHD 



 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

5. REDUCTIE CONCENTRICA 

 

 
 

 
 

 

 

 

 



 

 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 
 

 

 

 



 

 
 

 

6. CAPAT FLANSA PEHD 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

 
 

 
 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

7. DOP PEHD 

 

 

 
 

 



 

 

 
 

8. TEU REDUS PEHD 

 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 

 
 

 

 

 



 

 

9. TEU CRUCE PEHD 
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This qualityaustria certificate confirms the application 
and further development of an effective 

The validity of the qualityaustria certificate will be 
maintained by annual surveillance audits and one 
renewal audit after three years.

Konrad Scheiber
General Manager

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,
AT-1010 Vienna, Zelinkagasse 10/3

Vienna, 11 May 2020

Date of initial issue: 31 December 1998

Valid until: 02 April 2023

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und 
Begutachtungs GmbH awards this qualityaustria 
certificate to the following organisation:

Registration No.: 01442/0

The current validity of the certificate is documented exclusively on the Internet under 
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CERTIFICATE

Quality Austria - Trainings,
Zertifizierungs und

Begutachtungs GmbH is
accredited according to

the Austrian Accreditation
Act by the BMWFW
(Federal Ministry of

Science, Research and
Economy).

Quality Austria is
accredited as an
organisation for

environmental verification
by the BMLFUW (Federal

Ministry of Agriculture,
Forestry, Environment and

Water Management).

Quality Austria is
authorized by the VDA

(Association of the
Automotive Industry).

For accreditation
registration details please

refer to the applicable
decisions or recognition

documents.

Quality Austria is the
Austrian member of IQNet
(International Certification

Network).

Dr. Mag. Anni Koubek
Specialist representative

KONTI HIDROPLAST DOOEL
Industriska nr. 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia

Design, development and production of polyethylene and 
polypropilene pipes, fittings, seals and manholes

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
complying with the requirements of standard
ISO 9001:2015
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FCAV Brazil FONDONORMA Venezuela ICONTEC Colombia   Inspecta Sertifiointi Oy Finland  INTECO Costa Rica

 IRAM Argentina  JQA Japan  KFQ Korea  MIRTEC Greece  MSZT Hungary  Nemko AS Norway  NSAI Ireland  
NYCE-SIGE México  PCBC Poland  Quality Austria Austria  RR Russia  SII Israel  SIQ Slovenia  

SIRIM QAS International Malaysia  SQS Switzerland  SRAC Romania  TEST St Petersburg Russia  TSE Turkey  YUQS Serbia

* The list of IQNet partners is valid at the time of issue of this certificate. Updated information is available under www.iqnet-certification.com

Mag. Friedrich Khuen-Belasi
Authorised Representative

of Quality Austria

Alex Stoichitoiu
President of IQNet

2020-05-11
2023-04-02
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Quality Austria certified since: 1998-12-31
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fittings, seals and manholes
EAC: 14

has implemented and maintains a
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This qualityaustria certificate confirms the application 
and further development of an effective 

The validity of the qualityaustria certificate will be 
maintained by annual surveillance audits and one 
renewal audit after three years.

Konrad Scheiber
General Manager

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,
AT-1010 Vienna, Zelinkagasse 10/3

Vienna, 11 May 2020

Date of initial issue: 12 February 2002

Valid until: 02 April 2023

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und 
Begutachtungs GmbH awards this qualityaustria 
certificate to the following organisation:

Registration No.: 00211/0

The current validity of the certificate is documented exclusively on the Internet under 
http://www.qualityaustria.com/en/cert         EAC: 14
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Quality Austria - Trainings,
Zertifizierungs und

Begutachtungs GmbH is
accredited according to

the Austrian Accreditation
Act by the BMWFW
(Federal Ministry of

Science, Research and
Economy).

Quality Austria is
accredited as an
organisation for

environmental verification
by the BMLFUW (Federal

Ministry of Agriculture,
Forestry, Environment and

Water Management).

Quality Austria is
authorized by the VDA

(Association of the
Automotive Industry).

For accreditation
registration details please

refer to the applicable
decisions or recognition

documents.

Quality Austria is the
Austrian member of IQNet
(International Certification

Network).

CERTIFICATE

DI Axel Dick, MSc
Specialist representative

ENVIRONMENTAL MANAGEMENT 
SYSTEM
complying with the requirements of standard
ISO 14001:2015

KONTI HIDROPLAST DOOEL
Industriska nr. 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia

Design, development and production of polyethylene and 
polypropilene pipes, fittings, seals and manholes
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This qualityaustria certificate confirms the application 
and further development of an effective 

The validity of the qualityaustria certificate will be 
maintained by annual surveillance audits and one 
renewal audit after three years.

Konrad Scheiber
General Manager

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,
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Vienna, 11 May 2020

Date of initial issue: 11 May 2020

Valid until: 10 May 2023
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Begutachtungs GmbH awards this qualityaustria 
certificate to the following organisation:

Registration No.: 00590/0
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http://www.qualityaustria.com/en/cert         EAC: 14
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Quality Austria - Trainings,
Zertifizierungs und

Begutachtungs GmbH is
accredited according to

the Austrian Accreditation
Act by the BMWFW
(Federal Ministry of

Science, Research and
Economy).

Quality Austria is
accredited as an
organisation for

environmental verification
by the BMLFUW (Federal

Ministry of Agriculture,
Forestry, Environment and

Water Management).

Quality Austria is
authorized by the VDA

(Association of the
Automotive Industry).

For accreditation
registration details please

refer to the applicable
decisions or recognition

documents.

Quality Austria is the
Austrian member of IQNet
(International Certification

Network).
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Eckehard Bauer, MSc
Specialist representative

KONTI HIDROPLAST DOOEL
Industriska nr. 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia

Design, development and production of polyethylene and 
polypropilene pipes, fittings, seals and manholes

OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY
MANAGEMENT SYSTEMS
complying with the requirements of standard
ISO 45001:2018
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ISO 45001:2018
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Certificato di Registrazione 
Certificate of Registration 

 
Il presente documento attesta che il sistema di gestione di / 

This is to certify that the management system of 
 

KONTI HIDROPLAST DOOEL 
 

INDUSTRISKA NO 5 ., 1480 GEVGELIJA, NORTH MACEDONIA 

 
è conforme ai requisiti / is complied with the requirements of standard 
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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCŢII 
 

Grupa specializată nr. nr. 5 "Produse, procedee și echipamente pentru instalații aferente 
construcțiilor, de încălzire, climatizări, ventilații sanitare, gaze, electrice" a ICŞP „INMA-
COMPROIECT” SRL analizând Dosarul tehnic și documentele prezentate de firma "DE-
MATEK WATER MANAGEMENT" SRL, str. Preciziei Nr. 6M, sector 6, București, Ro-
mânia referitor la: "Țevi 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, eliberează Evaluarea tehnică nr. 02/05-
048:2021 în conformitate cu documentele tehnice valabile în Republica Moldova, aferente 
domeniului de referință și dosarul tehnic elaborat de "DEMATEK WATER MANAGE-
MENT" SRL. 
 

1 Definirea succintă 

 

1.1 Descrierea succintă 

Țeava multistrat din PE 100 - RC, este 
fabricată de firma KONTI HIDRO-
PLAST, în Macedonia, din polietilenă 
(PE 100 și PE 100 - RC) cu straturi co-
extrudate atât din exterior cât și/sau în in-
teriorul țevii, pentru transportul apei reci 
destinate consumului uman. Domeniul de 
fabricație include clasificarea țevilor în 3 
tipuri de conducte descrise mai jos, alcă-
tuite din straturi diferite de material. 
Tabel 1.Tip 1: Țeavă monostrat 

Aspect 
Țeavă de culoare neagră cu 
dungă albastră sau de cu-
loare albastră 100%  

Domeniu 
utilizare 

Alimentare cu apă potabilă, 
instalație subterană, cu po-
zare cu sau fără pat de nisip 

Material 
Integral PE 100-RC, monos-
trat  

Dimensiuni 
/ SDR*/ 
Clase presi-
une 

DN (mm): 25 - 800 
SDR 17; SDR11; SDR9; 
SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  

Formă de 
livrare 

Țeava până la DN 125 mm 
disponibilă în colaci, de la 
DN 140 mm – bare drepte de 
6 m si 12 m  

 
Tabel 2. Tip 2: Țeavă multistrat  

Aspect 
a. Țeavă cu strat dublu: exterior 
de culoare neagră (sau albastră) 
din PE 100 sau PE 100 RC; 

strat interior din PE100 RC 
(min 2,5 mm sau 8%) de cu-
loare albastră (sau neagră). dacă 
exteriorul este de culoare nea-
gră, țeava va conține o dungă 
albastră pentru identificarea 
apei potabile. 
b. Țeavă cu strat triplu – stratu-
rile exterior și interior de cu-
loare albastră sau neagră, din 
PE 100 RC (grosimea straturilor 
min. 2,5 mm sau 8% DN), iar 
stratul din mijloc din material 
PE 100, de culoare neagră sau 
albastră. 

Domeniu 
utilizare 

Alimentare cu apă potabilă, in-
stalație subterană, cu pozare cu 
sau fără pat de nisip 

Material 

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

Dimensiuni 
/ SDR*/ 
Clase pre-
siune 

DN (mm): 25 - 800 
SDR 17; SDR11; SDR9; 
SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  

Formă de 
livrare 

Țeava până la DN 125 mm dis-
ponibilă în colaci, de la DN 140 
mm – bare drepte de 6 m si 12 
m 

Tabel 3. Tip 3: Țeavă multistrat cu strat 
adițional protector din PP cu/ fără fir con-
ductor  

Aspect 
Țeava monostrat de culoare 
neagră din PE 100 RC sau 
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țeavă multistrat de culoare 
neagră/ albastră din PE100 
RC/ PE 100 cu dungă albastră 
cu o manta protectoare din po-
lipropilenă,  culoare albastră 
(pentru apa potabila). 
Grosimea minimă a învelișului 
de protecție din PP depinde de 
DN al țevii; țevile de dimensi-
uni mari au o manta mai 
groasă din cauza încărcărilor 
mai grele pentru care sunt pro-
iectate. Rezistența de îmbinare 
dintre mantaua protectoare și 
conducta de bază a fost aleasă 
cât să compenseze forțele de 
forfecare care apar în timpul 
poziționării țevilor. 

Domeniu 
utilizare 

Alimentare cu apă potabilă, 
instalație subterană, cu pozare 
fără pat de nisip 

Material 

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

Dimensiuni 
/ SDR*/ 
Clase presi-
une 

DN (mm): 25 - 800 
SDR 17; SDR11; SDR9; 
SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  

Formă de li-
vrare 

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

* SDR = dn/en, raportul dintre diametrul exterior și gro-
simea peretelui.  

Cerințe pentru materialul PE 100 RC 
Pentru fabricarea pereților țevilor multis-
trat KONTI HIDROPLAST® se folosesc 
mai multe combinații de materiale (Tab. 

2, Tab. 3), nu doar PE 100. Materialul 
component din alcătuire PE 100-RC, este 
o polietilenă de înaltă densitate, diferită 
de PE 100 prin rezistență semnificativ 
mai ridicată la abraziune, fisurare și pro-
pagarea lentă a fisurilor în comparație cu 
PE 80 și PE 100 uzuale. Deoarece mate-
rialul PE 100-RC depășește cerințele mi-
nime aplicate în cazul PE 100, pentru ca-
racterizarea acestui tip de polietilenă a 
fost introdusă cerința suplimentară de 
efectuarea unui test complet de fluaj 
FNTC, pentru a diferenția comportamen-
tul la rupere (friabil și ductil) în timpul fi-
surărilor la solicitările de mediu.  

Pentru alegerea materialului țevilor în 
vederea reducerii riscului de deteriorare a 
sistemului de țevi instalat, conductele cu 
mai multe straturi față de cele monostrat, 
sunt fabricate pentru utilizare în condiții 
specifice dificile de instalare, unde sunt 
necesare tehnici alternative de montaj 
(montare neconvențională a țevilor fără 
pat de nisip). 

1.2 Identificarea produselor 

Țevile sunt marcate din fabricație rea-
lizat prin imprimare într-o culoare con-
trastantă cu culoarea țevii (alb, pentru apa 
rece):                

- numele producătorului; 
- norma de fabricație 
- tipul de țeavă (tip 1, 2, 3); 
- dimensiunile nominale: DN ext. x e;  
- specificarea materialului; 

- seria SDR; clasa de presiune PN; 
- data (z/L/an; ora) și locul de fabrica-

ție. 
Fiecare livrare va fi însoţită de un certi-

ficat de calitate, aferent lotului de fabri-
caţie, precum şi de certificatul de garanţie. 

 

2  E V A L U A R E   T E H N I C Ă 
 
2.1 Domeniul de utilizare acceptat Țevile sunt utilizate la executarea și ex-

ploatarea instalațiilor sanitare interioare 
sau exterioare de apă rece, pentru: 
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- clădiri civile (de locuit, social-cultu-
rale, administrative, laboratoare, clădiri 
similare din industrie-grupuri sanitare, 
etc.) și clădiri industriale (de producție 
și/sau depozitare) la care se folosește apa 
potabilă; 

- transportul și distribuția din rețele ex-
terioare de alimentare cu apă de consum 
(între branșamentele instalațiilor interi-
oare de alimentare cu apă și stațiile de ri-
dicare a presiunii din clădiri/ ansambluri 
clădiri); 

- instalațiile de apă pentru stingerea in-
cendiilor, în cazul în care nu sunt comune 
cu instalațiile interioare de alimentare cu 
apă; 

- rețele exterioare de canalizare din an-
samblurile de clădiri, cuprinse între racor-
durile instalațiilor interioare de canalizare 
și colectoarele principale de canalizare ale 
localităților sau stațiile de epurare a apelor 
uzate ale ansamblurilor de clădiri; 

- rețele de colectarea, depozitarea și 
tratarea apelor pluviale pentru irigații sau 
combaterea incendiilor. 

Nu se utilizează pentru instalații de în-
călzire sau instalații sanitare de apă caldă 
menajeră, tmax 60 oC.  

Presiunea maximă de instalare este de 
32 bar.  

Produsele cuprinse în această evaluare 
tehnică se aplică numai urmare a unui 
proiect de execuţie întocmit cu respecta-
rea Legii 721-XIII din 02.02.1996 privind 
calitatea în construcţii, cu modificările şi 
completările ulterioare şi a reglementări-
lor tehnice în vigoare. 

2.2 Aprecierea asupra produsului 

2.2.1 Aptitudinea de exploatare 

Rezistență mecanică și stabilitate – 
Pentru fabricarea pereților țevilor multis-
trat se folosesc mai multe combinații de 
materiale (Tab. 2, Tab. 3). Procedeul de 
fabricație și materia primă utilizată con-
feră produselor caracteristici fizice și me-

canice ridicate (tabelul 1): indice de flui-
ditate la cald în masă, densitate, reversia 
longitudinală a țevii (după încălzire la 
110oC și răcire), rezistența hidrostatică la 
presiune interioară la 20 oC și la 80 oC (tip 
test: apă în apă, capsulare tip A, condiții 
expunere: 165 h, σ inelară indicata 5,4 
MPa), proprietăți de tracțiune (alungirea 
la rupere),  rapoarte de încercare anexate 
în dosarul tehnic. Produsele în toate vari-
antele constructive prezintă o bună rezis-
tență mecanică la manevrele din exploa-
tare, în domeniul de utilizare acceptat și în 
condițiile normale de punere în operă.  

Securitatea la incendiu - Produsele 
nu fac obiectul acestei cerințe particulare 
de comportare la foc. În exploatare nu 
prezintă riscuri de incendiu, deoarece sunt 
utilizate pentru transportul apei reci la uti-
lizator, oricare ar fi modul de montaj (în-
gropat, sau aparent suprateran sau aerian).  

Securitatea incendiară conform  NCM 
E.03.02.  

Igienă, sănătate și mediu înconjură-
tor - Materialele utilizate nu conţin sub-
stanţe radioactive sau cancerigene, 
deşeuri toxice, rebuturi industriale sau 
alte substanţe ori elemente dăunătoare să-
nătăţii oamenilor sau integrităţii mediului 
înconjurător. La executarea lucrărilor, se 
vor respecta următoarele reglementari 
tehnice: Normativul NCM A 08.02; Co-
dul muncii al Republicii Moldova Nr. 154 
din 28.03.2003; 

Siguranță și accesibilitate în exploa-

tare - Produsele nu prezintă riscul de ac-
cidente la utilizarea lor normală şi în con-
diţiile prevăzute în instrucţiunile tehnice 
date de producător. 

Siguranța și accesibilitatea în exploa-
tare a traseelor de distribuție și transport 
realizate cu țeavă multistrat KONTI HI-
DROPLAST®, este asigurată dacă sunt 
respectate: 
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- alegerea prin proiectare a dimensiu-
nilor, presiunii de utilizare și a materialu-
lui țevilor în vederea reducerii riscului de 
deteriorare a sistemului de țevi instalat: 

- indicațiile producătorului privind rea-
lizarea corectă a îmbinărilor dintre țevi și 
fitinguri;  

- indicațiile de punere în operă din pro-
iectul de execuție; 

- exploatarea în condiții normale a in-
stalațiilor, executarea reviziilor curente, a 
reparațiilor și întreținerea lor, funcție de 
capacitatea instalațiilor de utilizare, im-
pusă de normele în vigoare cu  stabilirea: 

 măsurilor care trebuie luate în caz 
de avarii și întreruperi ale activității de ali-
mentare cu apă (ex: cazul fisurării țevilor) 
din cauze cum ar fi:  

a. montarea lor descentrată în fitinguri 
și realizarea unor îmbinări cu defecte; se 
asigură coaxialitatea țevii cu fitingurile și 
se reface asamblarea cu tuburile multis-
trat;  

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

Protecția împotriva zgomotului – Nu 
influențează această cerință.  

Economia de energie – Procedeul de 
fabricație și materia primă utilizată con-
feră produselor impermeabilitate la apă și 
etanșeitate. Țevile multistrat sunt reali-
zate din straturi de polietilenă de înaltă 
densitate co-extrudate. Construcția și 
montarea lor este astfel conceputa încât 
punerea lor în operă să necesite un con-
sum redus de energie. 

Izolare termică – Nu influențează 
această cerință. 

Utilizare sustenabilă a resurselor na-

turale - Se va aplica conform Legii 721-
XIII din 02.02.1996 privind calitatea în 
construcții, cu modificările și completă-
rile ulterioare. 

 
 

2.2.2 Durabilitatea și întreținerea 

Țevile prezintă o bună rezistență la 
agenți chimici, la îmbătrânire. Durata mi-
nimă de viață a produsului este apreciată 
de producător la 30 ani, în condiții nor-
male de exploatare.  

Producătorul acordă o garanție de        
2 ani de la data punerii în operă, asigurată 
în condițiile respectării domeniului de 
utilizare si a instrucțiunilor de instalare.  
2.2.3 Fabricația și controlul 

Produsele se produc pe linii tehnolo-
gice automatizate. Produsele se reali-
zează pe baza normelor tehnice ale pro-
ducătorului, în condiții care asigură re-
productibilitatea performanțelor aferente 
domeniului de utilizare preconizat. 

Principalele faze de fabricație cu-
prind: 

- verificarea tehnică permanentă a li-
niei de fabricație a produsului, conform 
instrucțiunilor de lucru proprii firmei 
KONTI HIDROPLAST, Macedonia; 

- controlul materiei prime; 
- pregătire și pornire extrudere şi co-

extrudere;  
- pornirea procesului de producție 

propriu - zis prin operatori și control au-
tomatizat; 

- extrudare/ coextrudere polietilenă, 
cu urmărirea în permanentă a aspectului 
tipului de țeavă produsă, cu evitarea de-
formărilor și păstrarea formei, a aspectu-
lui neted și fără linii longitudinale sau va-
riații de culoare; 

- răcirea țevilor prin baie de răcire; 
- imprimarea marcajului pe țeavă; 
- verificarea țevii în laboratorul fir-

mei, prin mostre prelevate de pe fluxul de 
producție; 

- bobinarea, legarea și etichetarea țe-
vii; 

- depozitarea și livrarea producției. 
Firma KONTI HIDROPLAST, Ma-

cedonia, deține certificate ISO 
9001:2015; EN ISO 14001: 2015; 
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OHSAS 18001:2007; EN ISO 
50001:2011. 

În vederea asigurării constantei cali-
tăţii, producătorul va urmări: 

• Intern unităţii: controlul intern 
sever şi eficient atât pentru mate-
riile prime şi respectarea parame-
trilor tehnologiei, cât şi pentru 
produsul finit, control efectuat 
conform Manualului de Asigurare 
a Calităţii al producătorului. 

• Extern unităţii: menținerea unei 
forme de certificare recunoscută 
pentru sistem şi produs. 

Evaluarea conformității produselor 
trebuie efectuată după sistemul 3 din Re-

gulamentul (UE) nr.305/2011 al Parla-

mentului European și al Consiliului  din 9 
martie 2011. 

Produsele evaluate se situează la nive-
lul cel mai înalt al standardelor internați-
onale datorită performanțelor calitative. 

2.2.4 Punerea în operă 

Punerea în operă se realizează con-
form instrucţiunilor producătorului şi a 
reglementărilor în vigoare din domeniu. 
Ea se va face de către specialişti calificaţi 
şi atestaţi în acest tip de lucrări care vor 
respecta instrucţiunile tehnice stabilite de 
producător şi prezenta evaluare. 

Țevile PE 100 RC multistrat sunt așe-
zate și asamblate la fel ca și conductele PE 
100. Se recomandă ca acestea să fie po-
zate în șanțuri pe pat de nisip la o adân-
cime peste adâncimea minimă de îngheț 
(50-90 cm), în funcție de zona climatică a 
amplasamentului. Instalarea țevilor poate 
fi efectuată la o temperatură a aerului de 
până la -5˚C. 

Datorită rezistenței lor ridicate la sar-
cini punctuale și zgârieturi ale suprafețe-
lor, unde condițiile de amplasament nu 
permit realizarea șanțurilor de pozare, pro-
ducătorul recomandă ca montaj alternativ 
și instalarea conductelor direct în sol fără 
pat de nisip sau rambleu, care este de obi-
cei folosit ca strat de protecție. Rezistența 

ridicată a conductelor PE 100 RC față de 
propagarea lentă a crăpăturilor permite 
așezarea țevilor în soluri grele cu rambleu 
și ambalare din roci și pietre sfărâmate 
până la 60 mm. Fragmentele de sol trebuie 
să susțină în mod uniform conducta în ju-
rul circumferinței acesteia.  

- pentru utilizarea numai îngropat, 
adâncimea gropii de montaj este corelată 
cu dimensiunile produsului încât să asi-
gure acoperirea integrală a acestuia.  Baza 
șanțului de montaj trebuie sa fie plană; 

- prin săpătură trebuie sa se asigure 
spațiul de montaj atât în plan orizontal cât 
și în plan vertical, indiferent că săpătura 
se execută cu pereții verticali (cu sau fără 
sprijin) sau cu taluz înclinat; 

 - pe fundul gropii de montaj se așează 
uniform un strat de 5 ÷ 15 cm de nisip;  

- se așează produsul într-o poziție sta-
bilă pe fundul gropii și se execută lucră-
rile auxiliare de montaj care prevăd: 

- verificarea integrității țevii multis-
trat, privind posibilele deteriorări ca ur-
mare a transportului, depozitării sau ma-
nipulării necorespunzătoare; 

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

Polietilena poate fi conectată dintre 
țevi sau țevi și echipamente în moduri di-
ferite. Cele mai frecvente sunt: 

• Sudarea cap la cap 
• Sudarea prin electrofuziune 
• Conectarea mecanică 
La săparea șanțurilor de montaj și la 

instalarea rezervorului vor fi respectate 
normele de protecția muncii în vigoare.  

Prevenirea noncalităţii în procesul 
executării lucrărilor se va asigura con-
form normativelor şi legislaţiei în vi-
goare. 

2.3  Caietul de prescripții tehnice 

2.3.1 Condiții de concepții   
Pentru fabricarea pereților țevilor mul-

tistrat se folosesc mai multe combinații de 
materiale, nu doar PE 100. Materialul 
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component din alcătuire PE 100-RC, este 
diferit de PE 100 prin rezistență semnifi-
cativ mai ridicată la abraziune, fisurare și 
propagarea lentă a fisurilor în comparație 
cu PE 80 și PE 100 obișnuite; astfel prin 
concepția lui, pentru că PE 100-RC depă-
șește cerințele minime aplicate în cazul 
PE 100, s-a introdus o cerința suplimen-
tară de verificare pentru materia primă 
prin testul complet de fluaj la solicitările 
de mediu (Full Notch Creep Test, FNCT), 
în acord cu cerințele din norma PAS 
1075:2009-04, creată specific pentru a re-
glementa parametrii de fabricație pentru 
acest tip de polietilenă de înaltă densitate. 

Pentru alegerea materialului țevilor în 
vederea reducerii riscului de deteriorare a 
sistemului de țevi instalat, conductele cu 
mai multe straturi față de cele monostrat, 
sunt fabricate pentru utilizare în condiții 
specifice dificile de instalare, unde sunt 
necesare tehnici alternative de montaj 
(montare neconvențională a țevilor fără pat 
de nisip). 

Utilizarea lor pentru obiective de con-
strucții, se va face pe baza regulilor de 
calcul în vigoare pentru dimensionare in-
stalații interioare sau exterioare de apă 
rece, în acord cu: NCM A.08.02, CP 
G.03.02, СНиП 2.04.02, GOST 12.3.00, 
precum şi precizările din prezenta Evalu-
are Tehnică. 

Depozitarea, transportul și livrarea 
produselor se face în acord cu instrucțiu-
nile firmei producătoare. 

Proiectarea   lucrărilor   de   montaj a 
instalaţiilor se va face conform reglemen-
tărilor tehnice în vigoare, ţinând seama de 
recomandările producătorului. 

 

2.3.2 Condițiile de fabricare 

Calitatea constantă a produsului va fi 
asigurată şi garantată de producător şi co-
merciant prin certificatul de calitate elibe-
rat pentru fiecare lot livrat. 

Controlul de inspecție se efectuează 
minimum o dată în an de grupa speciali-
zată care a elaborat Evaluarea tehnică pe 
bază de contract. 
2.3.3. Condițiile de livrare 

La livrare produsele trebuie să fie în-
soţite de Evaluarea tehnică, de Declaraţia 
de conformitate cu acesta (dată de produ-
cător sau de reprezentantul acestuia), de 
Certificate de calitate pentru materiile 
prime şi materialele utilizate şi de in-
strucţiuni de utilizare, exploatare şi în-
treţinere elaborate dc producător în limba 
română. Producătorul va furniza datele 
privind condiţiile de transport, manipu-
lare şi depozitare. 
2.3.4  Condițiile de punere în operă 

Punerea în operă a produselor se va 
face conform documentelor tehnico-nor-
mative ale R. Moldova în vigoare aferente 
acestor produse, prevederilor şi detaliilor 
de execuţie din proiect, ţinând cont de re-
comandările producătorului.  

Controlul materialelor întrebuinţate, 
al modului de execuţie şi al procesului 
tehnologic se va face pe toată durata lu-
crării. 

Punerea în operă a produselor se va 
face conform cu NCM E.03.02, NCM 
A.08.02 şi alte documente tehnico-nor-
mative care sunt în vigoare Republica 
Moldova.   
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3   Remarci  complimentare  ale  grupei  specializate 

3.1 Grupa specializată nr. 5 a examinat produsele și remarcă că: 

- Țevile multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST® sunt realizate pe linii 
tehnologice moderne (utilaje, maşini, instalaţii) şi automatizate şi fiind aplicate corect vor 
avea în continuare o comportare corespunzătoare în exploatare, în condiţiile specifice ale 
Republicii Moldova; 
- constanta calității este asigurată prin autocontrol de producător prin laboratorul propriu 
și 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 modificări ale caracteristicilor, se vor aduce la cunoștința elabo-
ratorului de Evaluare tehnică. 

3.2 Cerințe privind siguranța produsului asupra sănătății umane: nu conțin substanțe no-
cive, nu poluează și nu prezintă pericol pentru sănătatea oamenilor și mediul ambiant la 
utilizare cu respectarea condițiilor stabilite de "DEMATEK WATER MANAGEMENT" 
SRL. 
Calitatea produselor va fi asigurată și garantată de producător și comerciant prin certificat 
de calitate eliberat pentru fiecare lot livrat. 

Concluzii: Utilizarea în Republica Moldova a Țevilor multistrat din PE 100 - RC marca 
KONTI HIDROPLAST® este apreciată favorabil, daca se respectă prevederile prezentei 
Evaluări Tehnice. 
 

Condiții 
• Calitatea produselor și metodele de uti-
lizare au fost examinate și găsite satisfă-
cătoare de ICȘP "INMACOMPROIECT" 
SRL.  

• Controlul de inspecție asupra stabilită-
ții caracteristicilor confirmate prin evalu-
area tehnică în cursul procesului de utili-
zare / comercializare se efectuează de că-
tre grupa specializată care a eliberat eva-
luarea tehnică cu încadrarea organelor de 
certificare sau laboratoarelor de încercări 
acreditate pentru acest domeniu de activi-
tate. 

• Oriunde se face referire în această eva-
luare la acte legislative sau reglementări 
tehnice, trebuie avut în vedere ca aceste 
acte să fie în vigoare la data elaborării 
acestei evaluări; 

• Acordând această evaluare, Consiliul 
tehnic permanent pentru construcții nu se 

implică în prezența sau absența drepturi-
lor de brevet conținute în produs și /sau 
drepturile legale ale firmei de a comercia-
liza produsul; 

• Trebuie menționat ca orice recoman-
dare relativ la folosirea în condiții de si-
guranța a acestui produs, conținută în pre-
zenta evaluare tehnică, reprezintă cerin-
țele minime necesare la utilizarea lui; 

• Acordând această evaluare, Consiliul 
tehnic permanent pentru construcții nu ac-
ceptă nici o responsabilitate față de vre-o 
persoană sau organism pentru orice 
pierdere sau daună survenită în legătură 
cu un rău personal ivit ca un rezultat direct 
sau indirect al folosirii acestui produs. 

• Deținătorul Evaluării tehnice la folosi-
rea produselor procurate va prezenta obli-
gatoriu fiecărui agent economic care va 
folosi aceste produse copia evaluării teh-
nice și instrucțiunile de transport, depozi-
tare și exploatare 
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DOSARUL   TEHNIC 

Țevi multistrat din PE 100 - RC  

marca KONTI HIDROPLAST® 
 

 

 

 

 

 

 

 

Beneficiar: "DEMATEK WATER MAN-
AGEMENT" SRL, str. Preciziei 
Nr. 6M, sector 6, București, Româ-
nia. 

 

 
Producător: "KONTI HIDROPLAST"  

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

 

 

 

 

 
 

Grupa specializată nr. 5 "Produse, procedee și echipamente pentru instalații aferente con-
strucțiilor, de încălzire, climatizări, ventilații sanitare, gaze, electrice" 
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RAPORT  TEHNIC 

 

A. DESCRIEREA 

1 Principiul 

Țeava multistrat din PE 100 - RC, este fabricată de firma KONTI HIDROPLAST, în Ma-
cedonia, din polietilenă (PE 100 și PE 100 - RC) cu straturi co-extrudate atât din exterior 
cât și/sau în interiorul țevii, pentru transportul apei reci destinate consumului uman. 
2 Elemente componente primare 

Tabel 1.Tip 1: Țeavă monostrat 

Aspect 
Țeavă de culoare neagră cu dungă albastră sau de culoare albastră 
100%  

Material Integral PE 100-RC, monostrat  

Dimensiuni / SDR*/ 
Clase presiune 

DN (mm): 25 - 800 
SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  

Tabel 2. Tip 2: Țeavă multistrat  

Aspect 

a. Țeavă cu strat dublu: exterior de culoare neagră (sau albastră) din 
PE 100 sau PE 100 RC; strat interior din PE100 RC (min 2,5 mm 
sau 8%) de culoare albastră (sau neagră). dacă exteriorul este de cu-
loare neagră, țeava va conține o dungă albastră pentru identificarea 
apei potabile. 
b. Țeavă cu strat triplu – straturile exterior și interior de culoare al-
bastră sau neagră, din PE 100 RC (grosimea straturilor min. 2,5 mm 
sau 8% DN), iar stratul din mijloc din material PE 100, de culoare 
neagră sau albastră. 

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

Dimensiuni / SDR*/ 
Clase presiune 

DN (mm): 25 - 800 
SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  

Tabel 3. Tip 3: Țeavă multistrat cu strat adițional protector din PP cu/ fără fir conductor  

Aspect 

Țeava monostrat de culoare neagră din PE 100 RC sau țeavă mul-
tistrat de culoare neagră/ albastră din PE100 RC/ PE 100 cu dungă 
albastră cu o manta protectoare din polipropilenă,  culoare albastră 
(pentru apa potabila). Grosimea minimă a învelișului de protecție 
din PP depinde de DN al țevii; țevile de dimensiuni mari au o 
manta mai groasă din cauza încărcărilor mai grele pentru care sunt 
proiectate. Rezistența de îmbinare dintre mantaua protectoare și 
conducta de bază a fost aleasă cât să compenseze forțele de forfe-
care care apar în timpul poziționării țevilor. 

Material 

PE 100 RC, PE 100, PPHM 
Stratul de protecție din PP are grosime minima de 0.8 mm si este 
suplimentar grosimii conductei; 
In varianta cu fir din inox sau cupru (gr. max. 2 mm), materialul 
conductor se integrează in procesul de producție sub stratul de pro-
tecție din PP, cu rol in detectarea defectelor conductelor in exploa-
tare. 

Dimensiuni / SDR*/ 
Clase presiune 

DN (mm): 25 – 800 SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 
PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32  
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3 Elemente 

Cerințe pentru materialul PE 100 RC 
Pentru fabricarea pereților țevilor multistrat KONTI HIDROPLAST® se folosesc mai 
multe combinații de materiale (Tab. 2, Tab. 3), nu doar PE 100. Materialul component din 
alcătuire PE 100-RC, este o polietilenă de înaltă densitate, diferită de PE 100 prin rezis-
tență semnificativ mai ridicată la abraziune, fisurare și propagarea lentă a fisurilor în com-
parație cu PE 80 și PE 100 uzuale. Deoarece materialul PE 100-RC depășește cerințele 
minime aplicate în cazul PE 100, pentru caracterizarea acestui tip de polietilenă a fost in-
trodusă cerința suplimentară de efectuarea unui test complet de fluaj FNTC, pentru a dife-
renția comportamentul la rupere (friabil și ductil) în timpul fisurărilor la solicitările de 
mediu.  

4 Fabricare 

Fabricarea produselor se face pe baza Normelor tehnice ale producătorului și este însoțită 
de un autocontrol intern și control extern periodic asigurat de instituții autorizate. Controlul 
fabricației produselor se realizează conform condițiilor de control și calitate începând cu 
materia primă, care trebuie să fie însoțită de buletine de analiză respective, după cum ur-
mează: 
- controlul calității materiei prime; 
- controlul calității produsului în procesul de fabricare; 
- controlul produsului finit. 

5 Punerea în operă 

Punerea în operă a produselor evaluate se realizează în conformitate cu recomandările, 
instrucțiunile tehnice producătorului și cerințelor prezentei evaluări tehnice. 

B.  REFERINŢE 

Utilizări pentru executarea și exploatarea instalațiilor sanitare interioare sau exterioare de 
apă rece în țările UE, România. 

C. REZULTATELE  EXPERIMENTALE 

1 Aviz sanitar Nr. P-0290/2019 din 06.02.2019 eliberat de Agenția Națională pentru Sănă-
tate publică a Republicii Moldova; 
2 Grupa specializată nr. 5 își însușește rezultatele conform Agrementului tehnic românesc 
nr. 001SI-05/094 - 2018, eliberat de INCD URBAN-INCERC – Sucursala Iași, România 
(anexat la dosar). 
Sinteza rezultatelor conform tabelului 1. 
Tabelul 1. 

Nr. Caracteristică UM 
Metodă de   
încercare 

Valoare 
de referință 

Valoare 
Măsurată  

Unitatea 
executantă 

A. Determinări pe probe de materie prima: Borealis BorSafe HE3490-LS-H, polietilenă de înaltă densitate 
(HDPE 100-RC negru) prelevate din lotul 5160734/ 2018, cerințe pentru material conf. SR EN 12201-

2+A1:2014 și PAS 1075: 2009-04 

1 

Indicele de fluiditate la cald 
în masă (MFR), Condiții: 
Temperatura de extrudare: 
190oC Greutate proba: 5Kg, 
timp: 10 min. 

g/10 min 
ISO  1133-
1:2011 
Metoda A  

0,2 - 1,4 0,242 

Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
Macedonia 

2 Densitate la 23oC Kg/m3 
SR EN ISO 
1183-1:2013 
Metoda A 

≥ 930 946,2 
Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
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3 

Conținutul de materii vola-
tile Condiții: Temp. de exa-
minare: 1052°С Timp: 65 
min. 

mg/kg 
SR EN 
12099:1999 

< 350  159 

Macedonia 

B. Determinări pe probe de țevi KONTI HIDROPLAST® cerințe fizice si mecanice pentru țevi conf. SR 
EN 12201-2+A1:2014  
B1. țeava tip 1, din polietilenă PE 100 RC, DN 250, PN 10, materie prima polietilena Borealis НЕ3490-LS-
H, lot 20B12595/ data producției țevii 03.03.2018, Raport încercări nr. 18-6H06-000035/ 12.05.2018 

 
Aspect (cap. 5.1): negru cu dungi albastre  

Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA DVGW DW8146 BN0452 TW DIN 12201-2  PN10 PE 
l00 RC TYPE 1 K1367 SDR17 Φ250х14,8 GRAD B 03 18 06 35 

1 
Dimensiuni si tolerante DN 
(Diametrul exterior mediu) 
Ovalitate 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.2, tab. 1 

dem, max: 251.5 
dem, min: 250.0 
< 5,0 

251,1 

2,2 

Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
Macedonia 

2 
Grosimea peretelui țevii  
si tolerante 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.3, tab. 2 

e max: 16,4  
e min:  14,8 

15,8 
 15,3 

3 

Indicele de fluiditate la cald 
în masă: 
 MFR materie prima 
 MFR țeavă 
 Diferența max. între MFR  

țeavă și materia primă 

g/10 min 
ISO  1133-
1:2011 
Metoda A,   

0,2 - 1,4 
 

± 20 % 

 0,250 
 0,245 

2% 

4 

Reversia longitudinala a 
țevii RI  
(după încălzire la 110oC si 
răcire) 

% 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 8, tab. 5 

≤ 3  
fără modificarea 
aspectului inițial 

a țevii 

1,58 
1,36 
1,49 

5 

Rezistența hidrostatică la 
presiune interioară la 80 oC 
Tip test: apă în apă, capsu-
lare tip A 
Condiții expunere: 180 h, σ 
inelară indicata 5,4 MPa 

bar 

SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 7,  
SR EN ISO 
1167-1/2:2006 

- fără fisuri  
- fără modificări 
structurale  
- fără pierderi 
de fluid 

P test 7,0 
bar 

produs 
conform 

B2. țeava tip 2, din polietilenă PE 100 RC, DN 160, PN 10, materie prima polietilena Borealis НЕ3490-
LS-H / НЕ3494-LS-H; lot: 20B12347/ 5160734, data producției țevii 25.04.2018, Raport încercări 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 DW8143 C00244 TW DIN 12201 PE l00 
RC/PE100/ PE100RC TYPE 2 K1464 PN10 SDR17 Φ160х9.5 GRAD B 04 18 06 125 

1 
Dimensiuni si tolerante DN 
(Diametrul exterior mediu) 
Ovalitate 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.2, tab. 1 

dem, max: 161.0 
dem, min: 160.0 
< 3,2 

160,4 

1,1 

 
Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
Macedonia 

  

2 
Grosimea peretelui țevii  
si tolerante 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.3, tab. 2 

e max: 10.6  
e min:   9.5 

10.2 
  9.7 

3 

Indicele de fluiditate la cald 
în masă: 
 MFR materie prima 
 MFR țeavă 
 MFR strat intermediar al-

bastru  
 Diferența max. între MFR  

țeavă și materia primă 

g/10 min 
ISO  1133-
1:2011 
Metoda A,  

0,2 - 1,4 
 

± 20 % 

 0,290 
 0,283 
 0,243 

3% 
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4 

Reversia longitudinala a 
țevii RI  
(după încălzire la 110oC si 
răcire) 

% 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 8, tab. 5 

≤ 3  
fără modificarea 
aspectului inițial 

a țevii 

1,56 
1,64 
1,37 

Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
Macedonia 

5 

Rezistența hidrostatică la 
presiune interioară la 80 oC 
Tip test: apă în apă, capsu-
lare tip A 
Condiții expunere: 180 h, σ 
inelară indicata 5,4 MPa 

bar 

SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 7,  
SR EN ISO 
1167-1/2:2006 

- fără fisuri  
- fără modificări 
structurale  
- fără pierderi 
de fluid 

P test 
6,95 pro-
dus con-

form 

B3. țeava tip 3, din polietilenă PE 100 RC cu strat de protecție PP și fir conductor, DN 250, PN 16, materie 
prima polietilena HDPE 100; lot: 18 06 133, data producției țevii 11.05.2018, Raport încercări nr. 18-
6H06-000133/ 11.05.2018 

 
Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA POTABLE WATER SDR11 Φ250х22,7 PN 16 PE 100 
RC TYPE 3 PP PEELABLE LAYER  EN 12201-2 W Batch No. 18 06 133 

1 
Dimensiuni si tolerante DN 
(Diametrul exterior mediu) 
Ovalitate 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.2, tab. 1 

dem, max: 251,5 
dem, min: 250.0 
< 5,0 

250,6 
250,5 
1,0 

Laborator tehnic 
KONTIHIDRO-

PLAST 
Macedonia 

2 
Grosimea peretelui țevii  
și tolerante 

mm 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 6.3, tab. 2 

e max: 25,1  
e min:  22,7 

23,8 
23,4 

3 

Indicele de fluiditate la cald 
în masă: 
 MFR materie prima 
 MFR țeavă 
 MFR strat protecție PP 
 Diferența max. între MFR  

țeavă și materia primă 

g/10 min 
ISO  1133-
1:2011 
Metoda A,  

0,2 - 1,4 
 

± 20 % 

 0,220 
 0,220 
 0,273 

- 

4 

Reversia longitudinala a 
țevii RI  
(după încălzire la 110oC si 
răcire) 

% 
SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 8, tab. 5 

≤ 3  
fără modificarea 
aspectului inițial 

a țevii 

1,52 

5 

Rezistența hidrostatică la 
presiune interioară la 80 oC 
Tip test: apă în apă, capsu-
lare tip A 
Condiții expunere: 165 h, σ 
inelară indicata 5,4 MPa 

bar 

SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 7,  
SR EN ISO 
1167-1/2:2006 

- fără fisuri  
- fără modificări 
structurale  
- fără pierderi 
de fluid 

Pmax. test: 
13,3  

produs 
conform 

6 
Proprietăți de tracțiune: alun-
girea la rupere, pentru en > 
12 mm  

% 

SR EN 12201-
2+A1:2014, 
cap. 7 
SR EN ISO  
6259-1:2002 

≥ 350 511,3 

3. Încheierea de securitate la incendiu nu se aplică pentru Țevi multistrat din PE 100 - RC 
marca KONTI HIDROPLAST®. 
 
4. Produsele au fost evaluate în Republica Moldova - Evaluare tehnică nr. 02/05-
030:2018. 
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Lista documentelor normative utilizate la elaborarea evaluării tehnice 

 
  

1 NCM E.03.02-2014 Protecția împotriva incendiilor a clădirilor și instalațiilor 
 

2 NCM A.08.02:2014 Securitatea și sănătatea muncii în construcții 
 

3 CP G.03.02-2006 Proiectarea și montarea conductelor sistemelor de alimen-
tare cu apă și canalizare din materiale de polimeri 

 
4 СНиП 2.04.02-84 Водоснабжение. Наружные сети и сооружения 

 
5 GOST 12.3.006-75 Система стандартов безопасности труда. Эксплуата-

ция водопроводных и канализационных сооружений и сетей. Общие тре-
бования безопасности 

 
6 SM SR EN ISO 9000:2016 Sisteme de management al calității. Principii fun-

damentale și vocabular 
 

7 SM SR EN ISO 9001:2015 Sisteme de management al calității. Cerințe 
 

8 Legea nr. 721-XIII din 02.02.1996 privind calitatea în construcții 
 

9 Hotărîrea Guvernului Nr.913 din 25 iulie 2016 privind aprobarea Reglemen-
tării tehnice cu privire la cerințele minime pentru comercializarea produselor 
pentru construcții  

10 Codul muncii al Republicii Moldova Nr. 154 din 28.03.2003. 
 





MTNTSTERUL SANATATil, MUNCil
$r PROTECTTET SOCTALE

AL REPUBLICII MOLDOVA
MHHI4CTEPCTBO 3APABOOXPAHEHHfl , TPYAA

H COTJHA,IbHOTI 3AUll4Tbt pECnyEnHKH MOTUiOBA

AGENTIA NATIONAI.A PENTRU SANATATE PUBLICA
HArlt4oHMbHOE ATEHTCTBO OBU{ECTBEHHOTO SAOpOBbst

MD-2028. mun. Chlginau, str. Gheorghe, Asachl, 67-a
Tel. + 373 22 574501, fax + 373 22129725

|DNO 1018601000021
E-mail: ansp@ansp.md; anticamera@ansp.md

OOCUI ENTATIE f EO|CAU / MlArue{oran apiyri.rrorari
FORIUI-AR/ooprra l{r. S0il.Zc
APROMT DE MSMPS al RM / yncprrnpxe MsTcIt PM
3l,lo.il tlr. E28

Contrul do tnc.rcirt do laborabr scroditat do dhc
Centrut Nalbnal tle Assditam dln Republlca Moldova MOLDAC
l/lcrt!.itlanu{ul na@aroplGil t$l{ip sgqAr,noGa&o.rf
l.h{onamft,r.-ArryfAnrel+ror#u t}oilrpo.r PM IIOLOAC
Cortlflcar nr. Ll-044 dtn 17.02.2018 vabbil pan{ b $.O2.?f/22
Acrodltat In shtemul Ministarulul sinatt$|, Mundl
ilProbc{dSociabal RM
A{qA$noraHHtd I c}rcrcrr€ Mnnrcr€pclra gnpamoxpt}{'$.n, Tpynr x
Collr.lanr,{oe Ssnll{ru Px,l)tdrmr lhnmra
cedficat nr. 2293 dln 24.10.2014, v8lsbl pan& h 24.10.2010

(ldnnnre/nryE)

NlAL SAf\ITAR
PENTRU PRODUSELE ALIMENIARE $I hIEALIMENTARE N" 41".1,/

Carumapxoe sogror.teHue dtu mmpewx u Henu4esbrx np@,rcnaa

dWom" 46 " aprilie a.lc.2A2A
Prln prezentul avh eanltar ss confirmi ci producerea, lmportul, utllizarea gi desfacerea produselor I echlpamentelor
Hacmut4un @rumaWuV rr,xnro-rrnwu nodmerlp<fuenrr,, vmo npusetdancr., o@a, ucronbrrltl*Ln u pa nuaqua npdyxtgu / &pyfunua

Jeavd din polipropilen6;i polietilend gi fitinguri marca KONTI HIDROPLAST

Eunt confonno Regulamentului (lor) sanitar lel I wmanwmepm caHumaptpMy (aru) peana*aumy (ar) (se va indica
denumirea completi a Regulamentului (lor) sanitiar (e) I yxasamd nontrcle Haune*rxla*ue calumaplo@ (ux) poatauaxma (oe)

HG nr.9l3 din25.07.2016 "Reglementari tehnice cu privire la produsele pentru construclii" ,

HG nr.278 din24.04.2013"Regulament sanitar privind materialele qi obiectele din plastic destinate
sd vind in contact cu produsele alimentare"

Oryaniza$a'producltoaro/importatoam, tara de origine I apaanusatpn npute-/umnopmep, anpaHa npucxan<deuua

Macedonia, "KONTI HIDROPLAST"

Degdnatarul avlzulul sanitar I rnrytamana caHuffapHoa eKn,oLtoHue

,,DEMATEK WATER MANAGEMENT" SRL, Romdnia, sector 6, Bucureqti, str.Preciziei nr. 6 M

Ca tomsl penbu recunoagterea conformlti$l produselor Regutamentulul (lor) sanitar (e) menfbnat (e) a mrvlt /
Acrdo8€ut€lu dna npu*tauua npodyxr4tu yKase,ffiony (aw) cauumapuatry $w) peanuexmy (au) twtty>xuno

Demers, raport tehnic, evaluarea tehnica nr.02l05-030:2018, aviz tehnic, notificare nr.64 CRSPMI 02,1

aviz sanitar nr.P-029012019 din 06,02,2019
(8 enum€ra doctrn€nbae de insolire, hJ€tindo & anafzA / rrepata;umb @n@umerlarlrrrc fux., npmoxang uxnad.)

Garacterisoca canitarr a produtelor I caxumapuaa xapaKmepudnuxa npodynluui
Pararnatsll (factoril) I noxmrnenu (gaxmopar) Normativul sanltar I caxumapuafi,ropMamue

levile sunt confeclionate din materiale admise pentru utilizare in industria apei potabile, montarea,
instalarea sistemelor de apeduct

Domenlu de utilizare I adnacrnt npuMoHeHun: contact apI potabild

Condl$lh neGBaal€ de u$lEare, depozitare, transportare, misurile de securitate I Hea'xoduua@ wt@un
udtonb@@HUe, xpaHelufl , mpaHcnopmqpoexy, uepat, ftpnacHocmu :,importul qi plasarea pb piala in ccindiliile respeCtarii legislaliei in vigoare in Republica Moldo

ete valabil ptnr la I caxumapnoe Sato,o4e,Lto doicnnumenaxo n]0 avrilie 2023

[T,KX"-ALE 
eENTRU sANArAr E ?uuqc::i, /r

fn rd.rO.XO.)

AVTZUL

r0-xvr-09
ANSP/HAO3 -ior

,__J

fst-'"'"f""'t
'itffi

tel: 574 619tel: 574 6lL)



























Customer: KONTI & HIDRO PLAST

      

Address: GEVGELIJA - MACEDONIA

GO NO GO

ISO 1133

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

190,0 190,0 190,1 0,07 190,0 190,1 190,1 0,00

Temperature checked at 10 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): 189,8 °C

Temperature checked at 30 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): 190,1 °C

Temperature checked at 50 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): 190,3 °C

Temperature checked at 75 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): 190,3 °C

Name: Title: Service Engineer Date: Signature:

Certificate for Calibration of MFI

25659_1Certificate Number:

Primary Instrument: Double ended Taperlock Plug Gauge.        Serial Number. 054106

Die

Calibration of:

RHO 3, 8382 Hinerup, Denmark

Tel: +45 86 96 19 33   Fax: +45 86 96 24 75

E-mail: service@sciteq.com      Homepage: www.sciteq.com

Equipment

MODEL: 400C1 SCITEQ No: 1406011

ID-Nr. 2354-1-3-15

values before calibration values after calibration

Helder Queiros 29/03/2018

Temperature Primary Instrument: Hanna HI935005 Serial number: B0022653

Primary Instrument: Double ended Taperlock Plug Gauge.        Serial Number. 1211001

Barrel
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Customer: KONTI & HIDRO PLAST Helder Queiros

29/03/2018

Address: GEVGELIJA - MACEDONIA 25659

Sciteq Sub 5

According to BNM, LNE, DTI accreditation no. 200 Temp: 16mBar +/-

Station No.

Transmitter No. -0,07 / -0,02 0- 40,00 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

38,00 38,13 38,20 -0,07 -0,175 38,00 38,22 38,22 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,06 / +0,02 0- 40,02 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

38,00 38,00 38,07 -0,07 -0,175 38,00 37,99 37,99 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,09 / +0,03 0- 60,56 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

55,00 55,30 55,80 -0,50 -0,826 55,00 55,30 55,30 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,01 / -0,03 0- 59,99 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

55,00 55,22 55,28 -0,06 -0,100 55,00 54,98 54,98 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,09 / -0,12 0- 99,89 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

95,00 95,05 95,05 0,00 0,000 95,00 95,00 95,00 0,00 0,000

Name: Title: Date: Signature:

Primary Instrument: AMETEK-JOFRA Model CE PPC 140 bar. Serial N.: 509180-00681

SCITEQ Technician:

Station No. 1-5
Calibration Date:

S40

Model:

Certificate Number:

Certificate for Calibration of Pressure

values before calibration values after calibration

Calibration Traceability: 23 ºC +/- 1 Calibration uncertainty:

1 Controler No. 15077532

410874-033 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

2 Controler No. 15077532

415197-001 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

3 Controler No. 15077532

388574-035 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

4 Controler No. 15077532

388574-049 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

5 Controler No. 15077532

413254-008 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

Rho 3, 8382 Hinnerup, Denmark

Tel: +45 86 96 19 33   Fax: +45 86 96 24 75

E-mail: service@sciteq.com      Homepage: www.sciteq.com

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

Helder Queiros Service engineer 29/03/2018

Page 1 of 4



Customer: KONTI & HIDRO PLAST Helder Queiros

29/03/2018

Address: GEVGELIJA - MACEDONIA 25659

Sciteq Sub 5

According to BNM, LNE, DTI accreditation no. 200 Temp: 16mBar +/-

Station No.

Transmitter No. -0,03 / +0,03 0- 100,09 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

95,00 95,13 95,41 -0,28 -0,280 95,00 95,12 95,12 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. +0,05 / -0,05 0- 59,91 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

55,00 55,08 55,01 0,07 0,117 55,00 54,98 54,98 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,07 / +0,05 0- 60,31 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

55,00 55,17 55,47 -0,30 -0,497 55,00 54,99 54,99 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. -0,03 / +0,01 0- 40,01 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

38,00 38,00 38,08 -0,08 -0,200 38,00 38,15 38,15 0,00 0,000

Station No.

Transmitter No. +0,01 / 0,00 0- 40,03 4-20 mA

Setpoint Display Gauge Deviation Setpoint Display Gauge Deviation

0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

38,00 38,09 38,13 -0,04 -0,100 38,00 37,98 37,98 0,00 0,000

Name: Title: Date: Signature:

s40

Station No. 6-10
SCITEQ Technician:

Calibration Date:

Certificate Number:

Certificate for Calibration of Pressure

Calibration Traceability: 23 ºC +/- 1 Calibration uncertainty:

6 Controler No. 15077532

Model:

Primary Instrument: AMETEK-JOFRA Model CE PPC 140 bar. Serial N.: 509180-00681

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

474902-009 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

7 Controler No. 15077532

474902-006 Transmitter Offset before/after

480346-23 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

8 Controler No. 15077532

9 Controler No. 15077532

480346-002 Transmitter Offset before/after

values before calibration values after calibration
Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

Deviation % Deviation %

10 Controler No. 15077532

Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

values before calibration values after calibration

values before calibration values after calibration

Transmitter Full Scale Transmitter Full Scale

471692-017 Transmitter Offset before/after Class/type 0,3 Pressure Range (Bar)

Rho 3, 8382 Hinnerup, Denmark

Tel: +45 86 96 19 33   Fax: +45 86 96 24 75

E-mail: service@sciteq.com      Homepage: www.sciteq.com

Deviation % Deviation %

Helder Queiros Service engineer 29/03/2018

Page 2 of 4



Page 3 of 4



Page 4 of 4



List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

1 Digital caliper „BETA“ 020 С81029631 0-150mm/ 0.01mm 22.05.2015 22.05.2016 EUROMETING Laboratory Unapproved Not in use
2 Mechanical caliper 2.86 027 0-300mm/0.05mm 10.03.2010 10.03.2011 EUROMETING Production plant Not calibrated Not in use

3
Measurment tape X3017-

0002
033 2001642 100-230/ 0.05mm 10.03.2010 10.03.2011 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

4
Mechanical caliper  

„Mitutoyo“
025 10155595 0-200mm/0.05mm 22.05.2015 22.05.2016 EUROMETING Production plant missing Not in use

5 Etalons 032 / L (1.0mm … 100.0mm) 13.06.2019 13.06.2020 EUROMETING   Laboratory Approved

6
Mechanical caliper - Depth 

measuring 
029 290120021 0-300 /0.05mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING

Production plant 
/mech. department

Approved

7 Mechanical caliper „Vis“ 028 10401259 0-500mm/0.05mm EUROMETING
Mech. department/ 
Lab. or prod. line

8 Mechanical caliper 2.87 015 0-300mm/0.05mm 19.06.2019 19.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

9
Mechanical caliper 
„KANON-Japan“

2.89 2.89 0-200mm/0.02mm 19.06.2019 11.06.2020 EUROMETING Mech. department Approved

10 Mech. caliper  „BETA“ 031 05080730 0-150mm/0.05mm 16.05.2014 16.05.2015 EUROMETING
 Injection moding 

deparment
Unapproved Not in use

11 Digital caliper  „BETA“ 023 C810290466 0-150mm/0.01mm 17.04.2013 16.04.2014 EUROMETING Production plant - missing
12 Digital caliper  „HILKA“ 0.24 76991500 0-150mm/0.01mm 11.04.2012 10.04.2013 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

13
Digital caliper  „KANON-

Japan“
022 830379 0-150mm/0.01mm 15.04.2011 15.04.2012 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

14
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin“ OD2050R

030 AA43H044 0-50mm/0.05mm 17.04.2013 16.04.2014 EUROMETING Production line Unapproved Not in use

LIST-REGISTER OF CALIBRATED INSTRUMENTS AND EQUIPMENT  _ 20.01.2020

Length measuring instruments

Renamed as #1007 by EUROMETING
Renamed as #1007 by 

EUROMETING
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

15 Measurment tape 0.27 228 0-3000 /1mm 15.04.2011 15.04.2012 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

16
Digital micrometer 

„Kroeplin“
019 2.113 0-50 /0.01mm 02.03.2009 27.02.2010 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

17
Measurment tape X3017-

0003
021 2001593 200-330 /0.05mm 02.03.2009 27.02.2010 EUROMETING Production plant Unapproved Not in use

18 Etalons 1027
Ø(20;25;32;40;50;63;75;9

0;110)
19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Production plant Approved

19
Mechanical caliper 

„VERNIER“
034 D 00507 0-1000/0.02mm 19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING

Production plant/ 
Mech. Department

Approved

20
Digital caliper  „BETA“1651 

DG T/P
1005 C 1011191705 0-150/0.01mm 09.06.2014 09.06.2015 EUROMETING Laboratory - Not in use

21
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` CJU950
1001 950E 9234 Ø 20- Ø 300 /0.1mm 10.06.2014 09.06.2015 EUROMETING Laboratory Unapproved Not in use

22
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` 
CJU2200

1002 2200 10401 Ø 300- Ø 700 /0.1mm 09.06.2014 09.06.2015 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

23
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` 
CJU3460 

1003 3460E 8043 Ø 700-Ø 1100/ 0.1mm 19.06.2019 19.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

24
Digital micrometer 

„Kroeplin“
1004 NW 03 L 041 0-60mm/0.02mm 20.05.2015 20.05.2016 EUROMETING Production line 8 Unapproved Not in use

25
Mechanical caliper 

„BETA“1650
1006 11080399 150mm/0.1mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING

Fitting production 
plant

Approved

26 Mechanical caliper "VIS" 1007 10401259 0-500mm/0.05mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

27
Digital caliper  „BETA“1651 

DG T/P
1008 C01110180585 0-150mm/0.01mm 19.06.2019 20.06.2020 EUROMETING Production plant Approved

28
Под. Клунесто мерило 

„BETA“1651 DG T/P
1009 C1011191858 0-150mm/0.01mm 16.05.2014 16.05.2015 EUROMETING Production plant - missing

29
Mechanical caliper 

„BETA“1650
1010 0212-4514 150mm/0.02mm 17.04.2013 16.04.2014 EUROMETING Maintenance Not calibrated Not in use

30
Mechanical  micrometer   

„Kroeplin D2R20“
1011  DA05M094 0-20mm/0.01mm 10.06.2017 EUROMETING Production plant Damage Not in use

31
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin OD2050R“

1012 AA21L101 0-50mm/0.05mm June 2017 June 2018 EUROMETING Production plant Damage Not in use

32
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin OD2050R“

1013 AA04L186 0-50mm/0.05mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

Length measuring instruments
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

33
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` CJU950
1014 950E 9316 Ø 20- Ø 300 /0.1mm 19.06.2019 19.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

34
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` 
CJU2200

1015 2200 10765 Ø 300- Ø 700 /0.1mm 19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

35
Mechanical  caliper   

„Kroeplin IP 65“ TYPE 
D8R100

1017 AX10N009 0-100mm/0.1mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

36
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` CJU950
1018 950E 10532 Ø 20- Ø 40 /0.1mm 15.05.2014 15.05.2015 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

37
Circumferential INOX  

tape ``Schwenk`` 
CJU2200

1019 2200 12501 Ø 300- Ø 700 /0.1mm 15.05.2014 15.05.2015 EUROMETING Laboratory Not Approved Not in use

38
Mechanical caliper "BETA 

1650"  
1022.1 S/N 11080083 0-150mm/0.05mm 17.04.2013 16.04.2014 EUROMETING Mech. Department - missing

39 Mechanical caliper 1023/150 S/N 09251576 0-150mm/0.05mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING Mech. Department Approved

40
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin OD2050R“

1020 AA16M103 0-50mm/0.05mm 20.05.2015 20.05.2016 EUROMETING Laboratory Broken Not in use

41 Digital caliper ``MIB`` 1022 GX 140700616 0-500/0.01mm 19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

42 Digital caliper ``MIB`` 1023/1000 GX 140400046 0-1000mm/0.01mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

43
Circumferential INOX  
tape ``MIB`` 161R-6

1024 07074075 457 Ø20-Ø2400mm/0.1mm 19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

44
Mechanical caliper 

``MIB``
1025 GX 131000398 0-300/0.05mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Mech. Department Approved

45
Mechanical caliper 

``MIB``
1026 61001001150 0-150/0.05mm 19.06.2019 11.06.2020 EUROMETING Mech. Department Approved

46
Digital caliper ``BETA 1651 

DGT``
1030 C 1110181899 0-150/0.01mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

47 Digital caliper ``MIB`` 1031 GX130900001 0-300/0.01mm 19.06.2019 18.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

Length measuring instruments
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

48 Digital caliper ``Filetta`` 1032 E 42305 0-150mm/0.01mm June 2018 June 2019 EUROMETING Production plant Not Approved Not in use

49
Mechanical caliper 

``Filetta``
1033 / 0-150mm/0.05mm 19.06.2019 11.06.2020 EUROMETING Production plant Approved

50
Mechanical caliper 

``Mitotoyo``
1034 10069744 0-150mm/0.05mm 19.06.2019 11.06.2020 EUROMETING Production plant Approved

51
Mechanical caliper 

``MIB``
1035 / 0-150mm/0.05mm 19.06.2019 11.06.2020 EUROMETING Production plant Approved

52 Etalons, Ø rings 1036 /

Ø(20; 20.3; 25.0; 25.0; 
25.3; 32.0; 32.3; 40.0; 
40.4; 50.0; 50.4; 63.0; 

63.4)

19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

53
Mechanical  micrometer   

„Kroeplin D2R20“
1037  DA420135 0-20mm/0.01mm 01.06.2018 01.06.2019 EUROMETING Laboratory Not Approved Not in use

54
Mechanical  micrometer   

„Kroeplin D4R50“
1038 AA14P004 0-50mm/0.05mm 19.06.2019 12.06.2020 EUROMETING

Production line 6, 8, 
26

Approved

55
Mechanical  caliper   

„MIB“
1039 / 0-150mm/0.05mm June 2018 - EUROMETING Product. Line 20;21-24 Not Approved Not in use

56
Mechanical  caliper   

„Mitutoyo“
1040 14185884 0-150mm/0.05mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING Mech. Department Comply

57 INZISE 1108-150 1041 0502181638 0-150mm/0.01mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING
Machines for small 

dimenrsions
Comply

58
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin IP65 D4R50“

1042 AA21R031 0-50/0.05mm July 2018 Laboratory Do not comply
Returned back 

to the seller

0.36
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin IP65 D4R50“

1043 AA21R005 0-50/0.05mm 19.06.2019 18.06.2020 Laboratory Comply

60
Mechanical  micrometer   
„Kroeplin IP65 D2R20“

1044 DA46Q042 0-20/0.01mm 19.06.2019 12.06.2020 Laboratory Comply

Mechanical caliper (NO 
NAME)

1045 - 0-200/0.02mm July 2019 Not Approved Not in use

57 INZISE 1108-150 1046 1102181930 0-150mm/0.01mm 19.06.2019 20.06.2020 Kostadinov Bore Comply Internal check
57 ACCUD 111-006-12 1047 180921220 0-150mm/0.01mm 19.06.2019 17.06.2020 Eng. Goran Uzunov Comply Internal check

Digital caliper ``BETA 1651 
DGT``

1050 C 1810170688 0-150/0.01mm 19.06.2019 17.06.2020 EUROMETING Polizoev Approved

Length measuring instruments
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

1
pressure gauge-
„Italmanometri“

2.20 179 0-60 bar/0.2bar 10.03.2010 10.03.2011 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

2
pressure gauge-
„Italmanometri“

2.21 178 0-60 bar/0.2bar 11.04.2012 10.04.2013 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

3 pressure gauge-„Kindmen“ 2.22 177 0-100 bar/0.2bar 11.04.2012 10.04.2013 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

4
Digital manometar-

„WIKA“
013 WIKA S # 4107133 0-40 bar/0.01bar 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Comply

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

1
Temperature regulator 

(China)
2.154 Pt 100 0-400°C/1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

2
Temperature regulator 

(RKC)
2.24 K 0-400°C/1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

3
Temperature thermometer- 

„МС“
2.24 А МС 0-80°C/2°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

4
Temperature regulator 

(RKC)
2.23 Pt 100 0-400°C/1°C 10.03.2011 10.03.2012 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

5
Temperature regulator 

(Eurotherm)
2.153 2216 e 0-350°C/ 0.1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

6
Digital thermometer "TBT 

08H"
2.25 2.25 -50 to 300°C /0.1°C 15.05.2014 15.05.2015 EUROMETING Laboratory Not calibrated Not in use

7 Digital thermometer "Lae" 2.26 0 to 100°C /0.1°C 13.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

Digital thermometer 
"Ridgid"

2.27 -50 to +800°C /0.1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

Analog "LSW" 2.28 -30 to + 50 °C / 1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

8
Temperature regulator 

SCITEQ Pt100
1128 23504-1-3-15 0 to 450°C /0.1°C 25.01.2019 25.01.2020 SCITEQ Laboratory Approved

9
Temperature regulator 

ENDA, water tank No.2, 
pressure station

1129 SN 141411309 1 to 200°C /0.1°C 19.06.2019 13.06.2020 EUROMETING Laboratory Approved

Pressure measurment instruments

Temperature regulators
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

1
Digital scale -KERN PLS 

360-3
0025 072705 0-360 /0.001g 07.06.2018 07.06.2020 MAKMERA Laboratory Approved

2
Digital scale- 

„ATHENA“MK-05-03-
00073

0033 12285 030g-15kg/2g 07.06.2018 07.06.2020 MAKMERA Laboratory Approved

3
Digital scale -60/D5 MK-05-

03-00167
0738 100655 200g-60kg/10g 07.06.2018 07.06.2020 MAKMERA Production plant Approved

4
Digital scale -30/D5 MK-05-

03-00167
0737 100810 400g-60kg/5g 07.06.2018 07.06.2020 MAKMERA Production plant Approved

5 Digital scale -Tehtnica 0023 EXACTA 610 EB 0-600g /0.01g 22.03.2010 22.03.2011 MAKMERA Laboratory Not calibrated Not in use

6
Digital scale -30/D5 MK-05-

03-00167
/ 8999997 0-500kg/200g 07.06.2018 07.06.2020 MAKMERA Production plant Approved

Ordinal 
number

Measuring instrument
Nu. of measuring 

instrument
Fabric designation 

Ser.no.
Measuring range

Date of 
calibration

Validity of the 
calibration

Institution for external 
calibration

Location of measuring 
instrument

Status Note

1
Dynamometer ATORN 

41570008
1016 7501 0-10 kN / 0.2kN 10.06.2013 Producer Laboratory Do not comply Not in use

Scales (weight measurment devices)

DYNAMOMETER
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List-register of calibrated instruments and equipment 2020 Quality control Konti Hidroplast

Ordinal number
Nu. of measuring 

equipment
Fabric 

designation
Date of 

calibration
Location of measuring 

instrument
Institution for 

calibration
Note

1 0024 CFR 91/2 19.06.2019 Laboratory EUROMETING
Temperature regulator 2.153; 

MFR scales, Not in use

2 1128 XNR-400C1 25.01.2019 Laboratory SCITEQ every 2nd year Temperature regulator 11.28

3 0022
STEMI DR 

1663
/ Laboratory / Not subject to calibration

4 1856 STEMI 508 / Laboratory / Not subject to calibration

5 0021 HM 325 / Laboratory / Not subject to calibration

6 0018 101-2А 19.06.2019 Laboratory EUROMETING Temperature regulator 2.154

7 0016 XJL-300 08.04.2019 Laboratory Internal check Conform

8 0008
Testometric 
М500-50kN

07.11.2018 Laboratory
ЛАБОРАТОРИЈА 

КАЛАБСИ Conform

9 1214
WDT-W 

50kN, 2013121
07.11.2018 Laboratory

ЛАБОРАТОРИЈА 
КАЛАБСИ Conform

10 1101
WDT-W 
50kN, 

2014660
07.11.2018 Laboratory

ЛАБОРАТОРИЈА 
КАЛАБСИ Conform

11 0012 ISO LAB / Laboratory / Not subject for calibration

12 017 XGY-B / / / Not in use

SCITEQ SUB10 March 2018 Laboratory SCITEQ every 2nd year Conform

SCITEQ SUB10
Every 3 
months

Laboratory Internal check Conform

14 0015 XGY-400 19.06.2019 Laboratory EUROMETING
Temperature regulator 2.24, 

Internally cheched

15 1129 ENDA 19.06.2019 Laboratory EUROMETING
Temperature regulator 1129. 

Checks with # 2.26
16 0018 YLZ-150 / Laboratory / Not subject to calibration

17 1120 / Laboratory / Not subject to calibration

Date

Microscope "ZEISS" Stemi 508 with 
camera Axiocam 208 color

Mech. eng. Stardelev Zafir

Quality control  

Watertightness

Milling machine

Temperature tank No.2 for pressure 
station

Temperature tank No.1 for pressure 
station

Laboratory equipment

Machine for determination ring stiffness

Pressure station13

20.01.2020

0014

Machine for determination ring stiffness, 
2m

Melt index extruder  „SCITEQ“ 

Melt index extruder  „SCITEQ“ 

Measuring equipment

Machine for determination ring stiffness 
and tensile properties

Impact strenght equipment

Oven

Micro slice cutter

Microscope "ZEISS"

Pressure station

Equipment for determination hardness of 
water
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QUALITY CONTROL PLAN FOR BRT AND PVT FOR PE100-RC WATER SUPPLY PIPE  

Batch release test (BRT) acc.12201-7 Table 7 

Characteristics Reference to Part and clause  Minimum sampling frequency
   ͣ Number of test piece ¹⁾ 

Number of 

measurements per 

test piece 
Appearance and colour  
(coils and straight lengths) 2-5.1/5.2 Every 4 h. If production of an item: > 4 h, every 

item 1 1 

Geometrical (coils and 

straight lengths) 
2-6 Continuously or every 4 h. If production of an 

item: > 4 h every item 
1 1 

Hidrostatic strength (80°C, 

165 h)  
2-7.2 

Once per pipe batch per week ²⁾ 1 1 

Melt mass-flow rate (MFR)  
³⁾ 

2-8.2 
Not applicable , 100 % virgin material used 1 1 

Elongation at break  2-8.2 Once per pipe batch See note 4) 1 
Oxidation induction time 

(thermal stability) 
2-8.2 

Not applicable / / 

Marking 2-12.4 At start up and every 4 h. 1 1 
1) The number of test pieces given in the table are the minimum. All test pieces shall pass the relevant tests . 
2) Once per batch for size 3 and 4. 
3) Tests to be carried out where reprocessed materials are used. 
4) Number of test pieces are specified in ISO 6259-1. The test pieces are taken from the circumference of one pipe sample. 

  

Process verification test (PVT) acc.  EN 12201-7 Table 11 

Characteristics Reference to Part and clause  Minimum sampling frequency
   ͣ Number of test piece  

Number of 

measurements per 

test piece 

Hydrostatic strength      (80 

°C, ≥ 1 000 h) 3-7.3 Once per size group per year ¹⁾ 3 ²⁾ 1 

Oxidation induction time 3-8.2 Not applicable / / 

1) Rotate sizes, SDR and compound each year. 
2) One for size groups 3 and 4. 

  

f.8.4.08 

Date:  
April 2020 

Quality control manager 
Eng.  Gordana Manoleva 

 



 

QUALITY CONTROL PLAN FOR (TT) FOR PE100-RC WATER SUPPLY PIPE  

Type test  (TT) acc.  EN 12201-7 Table 3 

Characteristic Reference to Part and clause 

of EN 12201 
Sampling procedure Number of test 

piece(s) ¹⁾ 

Number of 

measurements 

per test piece 

Appearance and colour 2-5.1/5.2 Two dimension per size group 1 1 

Geometrical  2-6.1 Two dimension per size group 1 1 

Hidrostatic strength             
(20°C, 100 h) 2-7.2 Two dimension per size group ²⁾ 3 1 

Hidrostatic strength        (80°C,  
1000 h) 2.72 Two dimension per size group ²⁾ 3 1 

Elongation at break  2-8.2 Two dimension per size group ³⁾ See note 3) 1 

Oxidation induction time 2-8.2 Not applicable / / 

Melt mass-flow rate (MFR) 2-8.2 Once per size group 3 1 

Marking 2-12.4 Once per size 1 1 

Fitness for purpose For preperation of assemblies, tests and frequency see en 12201-5 

1) All te test piece(s) given in Table are the minimum. All test pieces shall pass the relevant tests. 
2) If the product range covers more than one size group, samples shall comprise the smallest and largest diametars manufactured plus a sample from each 

intermediate size group. The succesful testing will validate all diametars within the range tested. Successful testing on the lowest SDR pipe will validate pipes with the 

same OD having a high SDR i.e. thinner wall thickness. Where a manufacturer extends his production beyond his approval then addiitional type testing shall be carried 

out. 
3) The number of test pieces are specified in ISO 6259-1. The test pieces are taken from the circumference of one pipe sample. 

f.8.4.08 
Date:  Quality control menager 
14.09.2019 Eng. Gordana Manoleva 
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