ANEXA 3

Utilajul, echipamentul tehnologic: TEAVA PE100 RC TYPE 2 - TRIPLUSTRAT
Nr Specificatii tehnice impuse prin Caietul de sarcini Corespondenta propunerii tehnice cu specificatiile tehnice impuse Producator
. prin Caietul de sarcini
crt
0 1 2 3
Parametrii tehnici si functionali: Parametrii tehnici si functionali: KONTI
- Mediu de lucru: retele apa potabila - Mediu de lucru: retele apa potabila HIDROPLAST
- Material teava PE1I00 RCTYPE 2 - - Material teava PE1I00 RCTYPE 2 - LTD
1 Trlplustrat Material: PE 100 RC Trlplustrat Material: PE 100 RC
SDR: 6; 7,4;9; 11; 13.6; 17; SDR: 6; 7,4;9; 11; 13.6; 17;
Diametrul nomlnal. DN 50 + DN 800; Diametrul nomlnal. DN 50 <+ DN 800;
Presiunea nominala: Pn 10/12.5/16/20/25/32; Presiunea nominala: Pn 10/12.5/16/20/25/32;
Rezistentd minima admisibila: 10.0 MPa; Rezistentd minima admisibila: 10.0 MPa;
Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 °C: 8.0 MPa. Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 °C: 8.0 MPa.
Material: PE 100 Material: PE 100
SDR: 6; 7,4;9; 11; 13.6; 17; SDR: 6; 7,4;9; 11; 13.6; 17;
Diametrul nomlnal. DN 50 =+ DN 800; Diametrul nomlnal. DN 50 =~ DN 800;
Presiunea nominala: Pn 10/12.5/16/20/25/32; Presiunea nominala: Pn 10/12.5/16/20/25/32;
Rezistentd minima admisibila: 10.0 MPa; Rezistentd minima admisibila: 10.0 MPa;
Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 °C: 8.0 MPa. - Presiune hidrostatica pe termen lung la 20 °C: 8.0 MPa.
Specificatii de performanta si conditii privind siguranta in exploatare: Specificatii de performanta si conditii privind siguranta in exploatare:
2 |- Respectarea conditiilor de temperatura: -20 + 60°C; - Respectarea conditiilor de temperatura: -20 + 60°C;
- Amplasare: retea distributie apa ingropata fara pat de nisip - Amplasare: retea distributie apa ingropata fara pat de nisip
- Lichid de lucru: Apa potabila - Lichid de lucru: Apa potabila
- Montarea se va face conform instructiunilor de montare date de producator. | -  Montarea se va face conform instructiunilor de montare date de producator.
Conditii privind conformitatea cu standardele relevante: Conditii privind conformitatea cu standardele relevante:
3 |- Standard productie: EN 12201-2:2024 Anexa C, PAS 1075:2009-03-TYPE 2| -  Standard productie: EN 12201-2:2024 Anexa C, PAS 1075:2009-03-TYPE
- Aprobare internationala obligatorie: DVGW, KIWA sau WRc 2
- Certificare obligatorie PAS 1075:2009-03 — TYPE 2 - Aprobare internationala obligatorie: DVGW, KIWA sau WRc
- Certificari obligatorii: ISO 9001/ISO 14001 - Certificare obligatorie PAS 1075:2009-03 — TYPE 2
- Aviz sanitar si Agrement cu Aviz tehnic obligatoriu emise de - Certificari obligatorii: ISO 9001/ISO 14001
autoritatile din Uniunea Europeana - Aviz sanitar si Agrement cu Aviz tehnic obligatoriu emise de
- Aviz sanitar si Agrement tehnic obligatoriu emise de catre autoritatile din Uniunea Europeana
autoritatile din Republica Moldova - Aviz sanitar si Agrement tehnic obligatoriu emise de catre
- Aplicarea si respectarea din partea producatorului tevilor din PEHD a autoritatile din Republica Moldova
Directivelor Europene prin asumarea angajamentului de sustenabilitate - Aplicarea si respectarea din partea producatorului tevilor din PEHD a
privind optimizarea consumului energetic, proiectarea prin durabilitate si Directivelor Europene prin asumarea angajamentului de sustenabilitate
recilcare si economie circulara. Se solicita obligatoriu prezentarea privind optimizarea consumului energetic, proiectarea prin durabilitate si
declaratiei de mediu pentru conductele de alimentare cu apa PE100 & recilcare si economie circulara. Se solicita obligatoriu prezentarea
PE100 RC (EPD), emisa in declaratiei de mediu pentru conductele de alimentare cu apa PE100 &




conformitate cu standardele ISO 14025:2006 si EN 15804:2012+A2:2019

PE100 RC (EPD), emisa in
conformitate cu standardele ISO 14025:2006 si EN 15804:2012+A2:2019

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
post- garantie.

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 post-
garantie.

Alte conditii cu caracter tehnic:

Conductele din PEHD Triplustrat PE RC 100 / PE 100 / PE 100 RC:
- exteriorul tevii este din PE RC 100 de minim 2.5 mm grosime sau 8%

din total grosime teava;

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;

stratul exerior si cel interior al tevii sunt de 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
128 C corespunzator ISO 12176-4.

cod de bare tip

- se vor respecta specificatiile furnizorului/producatorului;
- se vor respecta cerintele din caietul de sarcini §i piesele desenate

Alte conditii cu caracter tehnic:

Conductele din PEHD Triplustrat PE RC 100 / PE 100 / PE 100 RC:
- exteriorul tevii este din PE RC 100 de minim 2.5 mm grosime sau

8% din total grosime teava;

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;

stratul exerior si cel interior al tevii sunt de 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
tip 128 C corespunzator ISO 12176-4.

cod de bare

- se vor respecta specificatiile furnizorului/producatorului;
- se vor respecta cerintele din caietul de sarcini si piesele desenate

Digitally signed by Mereacre Dan
Date: 2025.07.24 18:18:43 EEST
Reason: MoldSign Signature

1 ocation: Moldova




A §7 1487 Gevgelja. str Industriska’ bh,
TN Republic of North Maecedonia
KONTIHIDROPLAST (. 389 32 212 052 211 757

@ quam\. adgzbiia
-i Net =
» g W |m;m* P08 N-.: 54423
\’ & Dae DO 33034 211 062 10 14001:2007 No. LozT e

MANUFACTURER OF POLYETHYLENE AND POLYPROPYLENE PIPES AND MOULDED ACCESSORIES
ACC Number: 2107010C0149870 | IBAN CODE: WA(721070100C 149870 | SWIFT:TUTNMK22 Tutunsxa Bank AD Skepje

MANUFACTURER AUTHORIZATION LETTER

Date: 09.07.2025

Tender Reference: ,Constructia apeductelor interioare in satele Tomai si Sdrata- Razesi, raionul Leova”
REPETAT;

Tender ID: ocds-b3wdp1-MD-1751366846099
To: Agentia de Dezvoltare Regionala Sud

We, KONTI HIDROPLAST DOOEL, legally represented by Dijana Chochkova, in the capacity of Regional Sales
Area Manager, having production facilities located at Makedonia,Gevgelia, Industriska No.5, hereby
expressly, irrevocably, and unequivocally authorize:

The consortium MONTEX-GAZ S.R.L. - AM SISTEME S.R.L with headquartes inn Republica Moldova, Mun.
Chisinau, Str Mircesti 60 MD-2049 and Republica Moldova, Straseni, Str. Stefan cel Mare 1A to submita

complete offer within the aforementioned tender for the supply of the following products manufactured by us:

- PE80 /100 WATER SUPPLY PIPES

- PE100 RC SINGLE LAYER & PE100 RC MULTILAYER PIPES
CERTIFIED DYGW & PAS 1075, TYPE I, TYPE II, TYPE Il

- KONTI-KAN PE CORRUGATED SEW AGE PIPES (OD DIAMETERS)

- HIGH RIGIDITY VISITING AND INSPECTION MANHOLES PE/PP

- KONTI KAN PPHM CORRUGATED SEW AGE PIPES (ID DIAMETERS)
- KONTI KAN PE SPIRAL SEW AGE PIPES

- PPHM SMOOTH WALL SEW AGE PIPES

Furthermore, we confirm and unreservedly authorize that The consortium MONTEX-GAZ S.R.L. - AM
SISTEME S.R.L has our permission to:

e -submit the technical documentation related to the products;
e - provide the sanitary, technical, and conformity certificates and approvals;
e -install and commission the above-mentioned products.

This authorization is issued with full legal commitment and responsibility on our part, for the sole purpose
of participating in this public procurement procedure.

Signed by Mrs. Dijéma CHOCHKOVA
In the capacity of: 'AREA SALES REGIONAL MANAGER

Signature:

Stamp:
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Fisa tehnica de prezentare produs

SCDEMATEK WATER MANAGEMENT SRL, cu sediul in STR. PRECIZIE], Nr. 6M, LOC. BUCURES'£§§§ECT
6, Inregistrata la Registrul Comertului din Bucuresti, sub numarul J40/20425/2017, cod fiscal R®8593290
reprezinta ca importator compania Konti Hidroplast Macedonia, pe intreg teritoriul Romaniei, pro@ﬁicator de tevi
si fitinguri din PE-HD. Datele de contact ale producatorului sunt : &

KONTI HIDROPLAST i

Industrika bb &

1480 Gevgelija , Republic of Macedonia

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

Email: contact@Kkonti-hidroplast.com.mk &



mailto:contact@konti-hidroplast.com.mk

TEAVA PE 100 / PE 100 RC CU SAU FARA PROTECTIE PP

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

“
q,Q‘L
&
<&
@‘{(’
Caracteristicile fizico-mecanice la 23° ale materialului: &Q‘
NR. PROPRIETATE STANDARD CERINTE \(/(,O
\)\/
DENSITATEA ISO 1183R > 950 (gr/cm3) \oé
v
A\
A&
2 INDICE DE FLUIDITATE (MFR) (5kg/190grd) 1SO 1133 0.2-14 (éﬁyo min)
&
X
@
3 ALUNGIREA LA RUPERE (la 100 mm/min) ISO 527 «O@? >600%
N
&
4 MODUL DE ELASTICITATE LA TRACTIUNE ISO 527 éf‘o?~ > 1000 (MPA)
A\
5 REZISTENTA LA TRACTIUNE ISO 527 O??g/ > 25 (MPA)
EN ISO 90805@&\5 STRESUL DE PROIECTARE,
6 REZISTENTA MINIMA NECESARA (MRS)
10 M o= 8.0 N/mm2
7 TIMPUL DE INDUCTIE AL OXIDARII (210 °C) 0&%728 > 20 min
8 Presiune hidrostatica pe termen lung ?9(420 527 (20°C) SMPA
&
9 REZISTENTA LA TRACTIUNE LA ,\Qp 1SO 6259 e <5mm / 100 mm/min
RANDAMENT O&
0\:0 5mm < e < 12mm/ 50 mm/min
A
10 COEFICIENT DE DILATARE TERMIS\Q,CEINIARA ASTM D696 2.0x10*m/m°C"?
Q.
11 NEGRU DE FUM \yfz ISO 6964 2.25% +0.25
12 DISPERSIA NEGRULUIgJ?FUM ISO 18553 < GRADUL 3
C§V~
&\
&
Q
&
&
CERINTE DE MA'REﬁIAL PE100 RC IN CONFORMITATE CU PAS 1075
N\
\9%
QO
<
NR. ,‘SQROPRIETATE CERINTE
Al
&\\/
y\\) ENTC > 8760H AT 80 °C, 4n/mmz2, 2% ARKOPAL
o;\ n-100 (MATERIE PRIMA)
Q
~ > 8760H AT 80 °C, 4n/mmz2, 2%
0\5@ 2. TEST PERETE CONDUCTA ARKOPAL N-100
O

O@é\ 3. TESTUL NOTCH (EN 13479) >8760H
v
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AVANTAJELE TUBULUI MUTISTRAT PE 100 RC

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

fiabilitate a produsului. q,@’
* Rezistentd buna la abraziune Qéé

* Rezistenta inaltd la aparitia fisurilor A@Zg’

* Rezistenta Tnalta la sarcini punctuale (de exemplu, pietre, fragmente) (testul Dr. Hessel) \joo

* Rezistenta Tnalta la cresterea lenta a fisurilor
* Rezistenta spotita la UV;

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

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

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

R
&

Conform PN EN ISO 13479, testul notch este ungqg/
test de presiune efectuat pe o sectiune a unei te@i

care a fost crestata pe suprafata si apoi scufu Bt
in apa la o anumita temperatura si pg&§§‘sub

presiune hidrostatica. Testarea not%l}; permite
determinarea rezistentei tevilor "/propagarea
rapida a fisurilor. Tubul PE 100«RC ar trebui sa
reziste presiunii hidrostatice d@&?timp de 5000de
ore (PE 100 RC Multistrat®?\ﬁ) 000 ore).

Placa turnatd pentru testarea rezistenfei la
conditiile de mediu. Mostra este crestata si apoi
plasati intr-o solutie Arcopal la o anumiti"
temperaturd. Mostra de material RC trebuie<Sa
reziste la aceste conditii timp de 3.300 de qgeﬁ’éré
deteriorare (conform IS0 16770) (tubul ;gyltistrat

Crestatura

PE 100 RC rezista> 8 760 ore). o\((’o F cred
& K
<J
& 10 x 10 x 100 mm
C§?“
ncercarea la sag@%\él (dupa Incercarea la sarcinid punctuali dupi Dr. Hessel

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

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

*  FNCT: rezultatul necesar obtinut.

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



SPECIFIC

1. TEAVAPE100
Standard productie EN12201

I PRODUS

>

. ) 3
Gama dimensionala: /\(19‘1'
<&
Q‘o
<
&
SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR9 SDR 7.4 _SPR6
DN/ OD €20 €125 58 S5 s4 s4 &o 525
N\
(mm) *PN4 8PN6 *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN 25 @5 *PN 32
o (mm) CREVTATE | GREUTATE  GREUTATE = GREUTATE . GREUTATE . GREUTATE GREU@?H’E | GREUTATE
(kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) kgfm) (kg/m)
25 ; . ; . - ; 2 0137 23 0171 3 0.2 V024 42 0278
32 ; - ; - - - 2 0.187 3 0272 36 0327 4@' 038 54 0454
40 ; . 2 0227 19 0239 24 0295 37 0.43 45  0.509 %éz‘s 5 0.6 67 0701
50 - - 2 0314 24 0374 3 0453 46 0666 56 O 783”0 69 0936 83 1.09
63 ; . 25 0494 3 058 38 0721 58 105 71 ,\@‘36 86 147 105 173
75 : - 29 0675 36 0828 45 102 68 147 84 ((), 176 103 209 125 244
90 ; - 35 0978 43 118 54 146 82 212 1@‘?1 254 123 3 15 3.51
110 2.7 0943 42 143 53 177 66 217 10 3.14 Qg,\lz.s 378 151 449 183 524
125 3.1 123 48 1.84 6 227 74 276 114 X 14 487 171 577 208 675
140 35 154 54 232 67 28 83 346 127 ‘§"os 157 611 192 725 233 847
160 4 2 62 304 77 372 95 452 14 eoQ‘ 667 179 796 219 944 266 1
180 44 249 69 379 86 467 107 571 éjs 2 842 201 101 246 119 299 14
200 49 305 7.7 469 96 578 119  7.05 Q,Q 182 104 224 124 274 148 332 172
225 55 386 86 589 108 7.3 13.4 2\93 205 131 252 158 308 186 374 218
250 62 483 96 7.3 11.9 893 148 onll 27 162 279 194 342 23 416 27
20 69 598 107 9.1 134 113 16@5 137 254 203 313 243 383 289 465 338
315 77 752 121 116 15 14.2 éis 7 174 286 256 352 308 431 365 523 427
355 87 955 136 146 169 18 0’\\) 211 221 322 325 397 391 485 463 59 54.3
400 9.8 122 153 186 191 a8 237 28 363 413 447 496 547 588 665 689
450 11 153 172 235 215 Y289 267 354 409 523 503 627 615 744 752  89.41
500 12.3 19 191 289 23Qév 357 297 438 454 645 558 773 677 9288 835 1103
560 137 236 214 362 O 51 in | ea | sim | me | sus | ees | oo | me | des | swe | oo
630 154 299 241 45 3§‘ 30 564 374 694 572 102 703 126.16 853 147.38 105 174.78
710  17.4 38 27.2 <§§4 339 718 421 89 645 130 793  160.2 - ; . ;
800 196 481  30. 6Q<<§ 739 381 911 474 113 726 1689 893 197 - ; . ;
\
\9%
o
<r
A
/\y‘
A\
&
)
<<\
&
X
]
&
Q/é
0@
<
Q
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2. CLASIFICAREA TEVILOR PE 100-RC

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

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

Teavd din PE din o
doud straturi PE N
100-PE100RC &

PE 100 RC PE 100 RC

cu strat protector extern
& aditional din PP

«

X A
TIPUL 1: TEAVA CU PERETII DIN PE 100RC NG

<
Tuburi monostrat din PE 100RC conform 18@2065.
Aceste tevi pot fi executate in culori, albastfa pentru apa, portocalie pentru gaz, maro pentru
canalizare, teava neagra la solicitare. A¥estea depasesc cerintele minime aplicabile pentru PE

&
100. VVVQ
o <
TIPUL 2: TEVA CU STRAT Dch;lﬁ?OTECTIE INTEGRAT DIMENSIONAL DIN PE 100RC
N

Tevi din doua straturi cu@‘f(faturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE 100 sau PE 100RC
si au un strat protectg?‘mtern co-extrudat din PE 100RC.
<

Tevi din trei stratgfi cu straturi protectoare integrate dimensional, care constau din PE 100 sau PE 100RC
cu strat protgp?or intern si extern co-extrudat din PE 100RC. Straturile co-extrudate au fost lipite
inseparabil@ﬁ‘fre ele Intr-un aparat special care imbina straturile impreuna. Fabricat din PE 100RC, stratul
interior/\ \e/é& integrat ca strat functional in structura peretelui tevii.

Ecartai\%lentul de stratificare trebuie sa fie de cel putin 2,5 mm si sa posede proprf
ilgéotriva formarii de fisuri la stres.
<

etati de protectie

Q/@Aceasté producere se bazeaza pe tevi cu doua si trei straturi, care pot fi colorate In-negry kg --=: cu
O\)® banda de identificare colorata sau cu culori diferite ale stratului exterior - albastpd penfryf apa,' portcaliu
xS DEMATEK WATER

pentru gaz sau maro pentru canalizare (
KCe

Stratul interior este intotdeauna din PE 100RC, de culoare neagra sau albastra
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TIPUL 3: TEVI DE DIMENSIUNI N CONFORMITATE CU ISO 4065 CU UN STRAT EXTERIOR PROTECTOR

ADITIONAL DIN PP

Tevile de dimensiuni conform ISO 4065 cu un

invelis de protectie exterior constau dintr-o teava quS
de baza din PE 100RC / PE 100 monostrat sau din «5"
teava multistrat si o manta protectoare din ((9‘0

Q.

polipropilena. Grosimea minimda a invelisulujz
protector este de 0.8 mm. Grosimea minim:agfé
invelisului de protectie depinde de dimeng&nea
tevii; tevile de dimensiuni mari au o magta mai
groasa din cauza Incarcarilor mai grele pentru care
sunt proiectate. Rezistenta de in&i’lﬁare dintre
mantaua protectoare si conducta®e baza trebuie
. ; \y A
gaikesigtiadly fortele de for@%are care apar in

timpul pozitionarii tevilor. v\@

En 12201-2 W

TEVI MULTISTRAT DIN PE 100RC - PROGRAM
DE PRODUCTIE

+  TEAVA MULTISTRAT PE 100RC

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

Metoda de instalare selectata este decisiva pentru alegerea materialului si in consecinta pentru riscul de b

deteriorare a sistemului de tevi instalat. 519
&

Tevile cu straturi protectoare integrate dimensional, in conformitate cu EN 12201-2 / ISO 4065, ¢

<
fabricate din PE 100RC la PAS 1075 de tip 1 si 2. A@Q‘

Teava multistrat co-extrudata din material special PE 100 RC de tip 1 si 2. Testele de calitate efectg&%
in permanentd indica o rezistenta inalta la sarcini punctuale si o crestere lenta a ﬁsurilor.Predegﬁ%ate
pentru o montare economa fara patul de nisip. Durata de viata>100 ani. Aceasta construct,:ie\gf\evii nu
dispune de o protectie impotriva crestaturilor.

> | | <«

dimensiune standard

stratul protecto
aditional

,{(, dimensiune
o standard

Tevi cu straturi protectoare integrate dimensional

corespunde PAS 1075, tip 3.
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STRAT DE PROTECTIE - PROTECTIE ACTIVA

Atunci cind se creeazd infrastructuri in pimant, sunt implicate lucrdri considerabile de inginerie
subterand. Prin urmare, obiectivul unui operator este acela de a putea utiliza o conducta noua cat mai
mult timp posibil fara deteriorari. Atunci cand sunt instalate corect, tevile din polietilena au o durata de w
viata de cel putin 100 ani. Dac3, prin contrast, acestea sunt deteriorate In timpul instalarii, durata lor de
viata poate fi redusa considerabil. R
&o
Zgarieturile si canelurile slabesc peretele tevii. Acest risc poate aparea in timpul Invelirii tevii. Deog}ece
grosimea standard a peretelui tevii este acordata cu precizie la presiunea de functionare, Qﬁgl este
suplimentata de factorul de sigurant3, fiecare slabire Inseamna o reducere a factorului dg}siguranjcé
proiectat, chiar o reducere directa a rezistentei la presiune a conductei noi si, prin urmak€, reducerea

duratei de viata. év
Q-.

100

80

/\OQ

ction

ta de viatain ani

0%
10%

20%
Durata de viata Durata de
»
h of damage) 1‘ viatd 23ani 2.5 ani

9 (@ C C
1.25 111 0.98 070 .

0% 10% 20% 24%

Adancimea deteriorarilorin %

Examinarea factorului de siguranta C in raport cu adérg\ﬁnea canelurei Diagrama duratei de viatain functie de adancimea
deteriorarii N

. A s . o . . . -
O deteriorare de adancime de 10% din @mmea peretelui este permisa de codurile de practicg,
deoarece, in pofida reducerii factorului dggsigurantd, nu duce la reducerea duratei de viatd a conductei.
Spre deosebire de aceasta, o deterloarg&hal adanca a peretelui tevii este deja periculoasa.

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

TEAVA DE TIPUL 1

o o o o o A
DESIGN-UL TEAVA DE CULOARE NEAGRA CU DUNGA ALBASTRA SAU DE CULOARE ALBASTRA 100%™
TEVII &
APLICARE ALIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, CU ASEZARE PE SAU(OOAV
FARA PAT DE NISIP 3
S
QO
STANDARDDE N 15901-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-@3-TIP 1
PRODUS o
STANDARD DE &
E _DINV ENV 104 '
R OCBSARE N 805, DINV ENV 1046 J@/\v
MATERIAL PE 100 RC ?\@%
APROBARI DVGW,TZW, MPA CERT @’\&
N
CERTIFICARE IS0 9001/ISO 14001 <
DIMENSIUNI  SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6 \gf
FORMA DE TEAVA PANA LA 125mm DISPONIBILA iN c%\@%, DE LA 140mm LA BARA
LIVRARE &
C,){<>’
N)
&
TEAVA DE TIPUL 2 K
,\\

R
TEAVA CU STRAT DUBLU-sﬁ?ATUL EXTERIOR DE CULOARE NEAGRA (SAU
ALBASTRA) DIN PE 100 $&U PE 100RC CU STRATUL INTERIOR DIN PE100RC (MIN
2,5MM SAU 8%) DE CU0ARE ALBASTRA (SAU NEAGRA). DACA EXTERIORUL ESTE DE
CULOARE NEAGRAO\‘@;EAVA VA CONTINE O DUNGA ALBASTRA PENTRU

DESIGN-UL
TEVII IDENTIFICARE&&&PEI POTABILE.
TEAVA CU qsiggAT TRIPLU - STRATURILE EXTERIOR SI INTERIOR DE CULOARE
ALBASTERA SAU NEAGRA, DIN PE 100 RC (GROSIMEA STRATURILOR MIN 2.5 MM
SAU 894), IAR STRATUL DIN MIJLOC DIN MATERIAL PE 100,DE CULOARE NEAGRA
S@PALBASTRA.
APLICARE @ﬁYIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, CU ASEZARE PE SAU FARA
> PAT DE NISIP
ETR?)IB?Z\@];@E EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2009-03-TIPUL 2
&
STANDARD DE py g05 piNy ENV 1046
PROCESARE
Q/é&QMATERIAL PE 100 RC, PE 100
> APROBARI DVGW,TZW, MPA CERT
%,\00 CERTIFICARE  1SO 9001/ISO 14001 /PAS 1075 TYPE 2
& DIMENSIUNI  SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4; SDR6
FORMA DE TEAVA PANA LA 125mm DISPONIBILA IN COLACI, DE LA 140mm LA BARA

LIVRARE



TABELUL DE DIMENSIUNI

[} .—————————— —_—
)
(19‘1/
z o 3
TEAVA MULTISTRAT PE 100 RC Q‘Z}
&
3 \g
o
Oe\b
SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR 7.4 st SDR 6
DN/ OD C20 C12.5 S8 S5 S4 S %% . S25
(mm) *PN4 8PN6 *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 *PN'25 *PN 32
o (mm) GREVTATE _ GREUTATE _ = GREUTATE  GREUTATE . GREUTATE . GREUTATE é;) GREUTATE _  GREUTATE
(kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) v‘é‘ (kg/m) (kg/m)
25 - - - - - - 2 0137 23 0171 3 02.& 35 0.24 42 0278
2
32 - = - = = = 2 0.187 3 0.272 3.6 '&& 4.4 0.386 5.4 0.454
40 - - 2 0227 1.9 0239 24 0295 37 0.43 45 £0509 55 0.6 67 0701
50 - - 2 0.314 2.4 0.374 3 0.453 4.6 0.666 S%Q:S 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 Q/®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 1.41)??~ 8.4 1.76 10.3 2.09 12.5 2.44
90 - - 35 0978 43 1.18 5.4 1.46 8.2 ééo%z 101 254 123 3 15 3.51
110 2.7 0.943 4.2 1.43 5.3 1.77 6.6 2.17 10 OQ-\ 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 g@’ 4.08 14 487 171 577 208  6.75
140 3.5 1,54 5.4 2.32 6.7 2.83 8.3 3.46 Q/Q\HZJ 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. S 14.6 6.67 17.9 7.96 21.9 9.44 26.6 11
3
180 4.4 2.49 6.9 3.79 8.6 467 107 0(6.\71 164 842 201 101 246 119  29.9 14
200 4.9 3.05 7.7 4.69 9.6 5.78 11.&%&@ 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 @ 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 7.3 119 893 cJ/\\)\’14.8 11 227 162 279 194 342 23 416 27
280 6.9 5.98 10.7 9.1 13.4 1Q~ 16.6 13.7 25.4 20.3 31.3 24.3 38.3 28.9 46.5 33.8
315 7.7 752 121 116 15 \/@214.2 187 174 286 256 352 308 431 365 523 427
355 8.7 9.55  13.6 146 16@(,‘7" 18 211 221 322 325 397 391 485 463 59 54.3
400 9.8 12.2 15.3 18.6 A odl 22.9 23.7 28 36.3 41.3 44.7 49.6 54.7 58.8 66.5 68.9
O
450 11 153  17.2 23.5?9'5 215 289 267 354 409 523 503 627 615 744 752  89.41
500 123 19 19.1 @8 239 357 297 438 454 645 558 773 677 9288 835 1103
&
560 13.7 23.6 21.4 Q@é36.2 26.7 44.7 33.2 54.8 50.8 80.8 62.5 99.7 75.8 116.5 93.5 138.3
630 154 299  24% 459 30 56.4 374 694 572 102 703 126.16 853 147.38 105  174.78
710 17.4 38 +C?'\;2 58.4 33.9 71.8 42.1 89 64.5 130 79.3 160.2 - - - -
800 19.6 48. '\Q/ 30.6 73.9 38.1 91.1 47.4 113 72.6 168.9 89.3 197 - - - -
Y
N
D
<<\
&
o
<
&
&
S
OO
Q
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TEAVA DE APA MULTISTRAT CU STRAT ADITIONAL PE 100 RC +

PROTECTIE PP CU/FARA FIR CONDUCTOR DIN INOX sau CUPRU

TEAVA DE TIPUL 3

DESIGN-UL TEVII

APLICARE

STANDARD DE PRODUS

STANDARD DE
PROCESARE

MATERIAL
APROBARI
CERTIFICARE
DIMENSIUNI

CLASA STANDARD

FORMA DE LIVRARE

TEAVA MONOSTRAT DE CULOARE NEAGRA DIN PE 100RC SAU TEAVA OA$
DE CULOARE NEAGRA/ALBASTRA DIN PE100RC/PE 100 CU DUNGA 0\,\3’
ALBASTRA + STRAT ADITIONAL DIN PP DE CULOARE ALBASTRA CQoé
EXTRUDAT

ALIMENTARE CU APA POTABILA, INSTALATIE SUBTERANA, (Q%'l/
ASEZARE FARA PAT DE NISIP &v

EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011- 1c3~PAs 1075:2009-
03- ?s
TIP 3 @,\o@
N

EN 805, DINV ENV 1046 %é‘o

N

Q/\
PE 100 RC, PE 100, PPHM \0\§‘
Q.
DVGW,TZW, MPA CERT \g\‘o
Q.
IS0 9001/ISO 14001 ,&»0
(@)
SDR 26; SDR 17; SDR11; SD&?; SDR7.4: SDR6
v

SDR 26; SDR 17;SDR 151) SDR 9; SDR 7,4; SDR 6
DE LA 25-75 mméﬁ’COLACI DIMENSIUNILE DE LA 90 mm LA BARA




TABELUL DE DIMENSIUNI

v
oS
<&
Q‘O
<
?ﬂlQ‘
=)
O
Oé\b
?3
&
SDR41 SDR26 SDR21 SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR SDR 6
DN/ OD C20 C12.5 S8 S5 S4 v 4 S25
(mm) *PN4 8PNG *PN8 *PN 10 *PN 16 *PN 20 Q:é*PN 25 *PN 32
5 (i) GREUTATE 5 (i) GREUTATE & (il GREUTATE (il GREUTATE (il GREUTATE (il GREUTATE"O?E GREUTATE St GREUTATE
(kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg/m) (kg /l'@l6 (kg/m) (kg/m)
25 - - - 2 0.137 2.3 0.171 3 &Q 3.5 0.24 4.2 0.278
32 - - - - - - 2 0.187 3 0.272 3.6 @3’0 327 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@?~ 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 Q, .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 1.0 O?~ 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 \é‘\gﬂ 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\/OQ— 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 @Q/ 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 Q/Oll 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. {@ 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 Q_&SZ 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.@%& 5.71 16.4 8.42 20.1 10.1 24.6 11.9 29.9 14
9)
200 4.9 3.05 7.7 4.69 9.6 5.78 1@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@ 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 SQS/V 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 cﬁ 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 18.6Q§" 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 @}4 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 @628 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 2%@‘ 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 +Q4.1 45.9 30 56.4 37.4 69.4 57.2 102 70.3 126.16 85.3 147.38 105 174.78
710 17.4 387 27.2 58.4 33.9 71.8 42.1 89 64.5 130 79.3 160.2 - - - -
!
800 19.6 \)@1 30.6 73.9 38.1 91.1 47.4 113 72.6 168.9 89.3 197 - - - -
<<\
&
o
«Q
Q/%
S
OCJ

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

INTERIOR:

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

- strat din PP cu grosime minima de 0.8 mm;

e Stratul de protectie din PP este suplimentar grosimii conductei. <X

A
Teava multistrat cu protectie din PP cu fir conductor: ,\o@?

- firul conductor este integrat sub stratul de protectie PP in procesul dg{i)roductle

- firul conductor este din inox sau cupru; Qg,\é
- grosimea firului conductor este de pana la 2 mm; o
&
2
OQ—
Rolul firului conductor este in detectarea conductelor, 6{0
({9\)
Q
v
N
N
&
&
&
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TEAVA DE CANALIZARE MULTISTRAT
PE 100RC - OPTIONALA

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

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

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

Marcarea tevilor respecta standardul ISO 4427 S
/ EN 12201-2. >

Toate tevile contin un marcaj clar si permanent kg\v
fiecare metru lungime, realizat prin impri@}rre
identificatoare intr-o culoare contrastagid cu
culoarea tevii (alb, negru sau galben). %\?‘

&
o
Pe teava este tipdrita urmétoarea&@?grma‘;ie:
&
*+  STANDARDUL \%V
e.g EN 12201-2 sau DIN#$074 /PAS 1075
<0
. Numeleproducét@ﬁ’lui
KONTI HIDROREAST
N
&

. Dimensi%pi’[enominale
diam | x grosimea peretelui tevii
(diametful x g p tevii)

OQ—
* segifa SDR
5>
ggz(" Specificarea materialului

¥ egPE100 RC /PE 100

* C(lasade presiune
e/gPN 10

(
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~
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* Datasilocul fabricarii

=

* Lungimea ramasa

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

informatiile de mai sus.

KONT| HIDROPLAST nAC




PRODUSULUI
EN12201-02:2011 01  STANDARDUL
PRODUSULUI
— o1  CERTIFICAREA
PRDUSULUI
SDR 17 06  CLASASDR
© 63 07  DIMENSIUNEA
S=38 072 GROSIMEA PERETILOR
PN 10 06 PRESIUNEA DE LUCRU®
&
PE 100 04  CLASIFICAREA J
MATERIALULU "
I ,\Q~
€O - EXT 0s  TIPUL PRODUSELOR
(EXTRU& CO-EXTRUSIE)
LINIA DE 04 NUM‘ARUL MASINII
PRODUCTIE 4 <€
562 0182 @“NUMARUL LISTEI DE
Q¥
<& LUCRU
MRS 10 o2 CODULMRS
MFR 5 kg 0.2><0. 3@ 5  MFR
BOREALIS HE%@O 0001  CODUL MATERIEI PRIME
C)V
LS &
) DATA FABRICARII
15.03\.)&0“15 15031 [
Qj(\ 5
MR SCHIMB 03 3 SCHIMB
«
S

KONTI
) HIDROPLAST

EXEMPLE DE CODURI DE BARE

KONTI
HIDROPLAST

BOBINA

APA POTABILA

o
O

N

o

= NUMERE KONTI

N o

2 TIPUL PRODUSULUI

(TEAVA, BOBINA, BUC.)
1 APLICAREA

MARCAREA CU LASER A CODULUI DE BARE

Q.
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AMBALAREA

Bobinele sunt fixate sigur cu banda rezistent3d, care poate fi

indepartatd numai prin tdiere.

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

INSTALAREA \a

N

\)\/
Pentru instalarea tevilor, se recomanda ca atestea
sa fie asezate in santuri la o adancime gﬁ‘nimé de
45-60 cm, In functie de zona de ingh@i‘.’ Instalarea
tevilor poate fi efectuatalao tempggaturaa aerului
de -5°C. &
%
N\

2

METODE DE CONECTARE
(

«I«

Polietilena poate «ﬁ\is%onectaté in moduri diferite. Cele
mai frecvente Osqﬁ'nt:
A

&
. Sudaregéﬁp la cap
O
. Slg@jé‘?ea prin electrofuziune

Q
@%onectarea mecanica

SUDAREA CAP LA CAP

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

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

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

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

* Inainte de inceperea procesului de sudare a
tevilor infasurate, elementul de indoire
trebuie scos din tevi;

* Zonade sudare trebuie saffie cuﬁté si nedeteriorata.




22% KON

HIDR OPL AST

METODA DE SUDARE CAP LA CAP

Principiul sistemului de sudare la cap este Incalzirea suprafetelor de sudat pentru o anumita perioada 8
de timp si presarea tevilor cu acelasi diametru interior si exterior. Suprafata de imbinare a /\q,@’
componentelor de sudura trebuie curatata temeinic si incalzitda pana la 200°C sau 220°C. Dupa aceasta, N\
componentele sunt lipite impreuna sub o anumita presiune. &
\ﬁP

Presiunea de sudur3, incalzirea si timpul trebuie alese corespunzator pentru a nu schimba proprletagd%
chimice si mecanice ale pieselor sudate. oe

AN
Qy
In metoda de sudare la cap, zonele de la capit sunt apasate pe placa incalzitorului, lasate@ presiune
zero pana cand ajung la temperatura de sudare si lipite sub presiune (sudare). QY

&
y : y N RV &

Dacd sudarea este bine executatd, zona sudatd asigurd aceeasi rezistenta ca si feavaoriginald. Pentru a
obtine o sudura de buna calitate, presiunea de sudura la cap, temperatura si pal;@?l‘etrii de timp trebuie

stabiliti cu atentie. <0

PESO

E100

PE100
CORECT INCORECT

PEBO
&
Tevi pentr@%udare cap la cap
e
PREGATIREA SUDARII CAP LA%\C:)AP

Temperatura masinii de sudura la cadﬁtrebule sa fie controlata chiar Tnainte de Inceperea procesului de
sudare. Acest lucru trebuie facut cqy§]utorul unui termometru cu infrarosu. Placuta incalzitorului trebuie
lasata timp de cel putin 10 mmgtg dupa atingerea temperaturii setate. Pentru a asigura o calitate optima
a sudarii, placuta de 1ncalzu@2 rebuie curatatd inainte de fiecare operatie de sudare. Curatarea trebuie
facuta cu un material de c@ratare moale si alcool. Placuta incalzitorului (stratul de acoperire) nu trebuie
sa fie deteriorata. /\Qp
Q/e
Fortele de imbinatrQe si presiunile de Tmbinare trebuie sa respecte instructiunile de lucru ale masinii.
Acestea se pot>baza pe informatiile producatorului sau pot fi calculate si masurate. Presiunea de
deplasare egtt luata de la indicatorii masinii de sudura in timpul miscarii lente a piesei de sudat. Aceasta
valoare (/ﬁ%lﬂe addugata la presiunea de Imbinare stabilita. Presiunea in miscare se poate schimba in
funct&@de masind, de diametrul tevii si de lungimea tevii. Prin urmare, inainte de fiecare proces de
sug&re, presiunea in miscare trebuie sa fie citita si adaugata la presiunea de imbinare.
&
Q‘onnele de imbinare trebuie planificate inainte de a incepe sudarea cap la cap. In acest fel, tevile vor fi
000 aliniate corespunzator si vor avea o suprafata curata.
¥ Latimea spatiului si alinierea necorespunzatoare trebuie controlate. Orice aliniere gresita trebuie
evitata cat mai mult posibil. Chiar si in cele mai nefavorabile conditii, aceasta nu trebuie sa depaseasca
1/10 din grosimea peretelui tevii.

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

In procesul de sudare la cap, zonele de sudat sunt
incalzite pana la temperatura de sudura cu ajutoru 3
placii incdlzitorului, iar tevile sunt imbinate sub v

presiune dupa Indepartarea placii incalzitorului. éé
Temperatura de incdlzire trebuie sa fie intre 200°C si Qg?
220°C. OAé

N
entru tevile cu peretii mai subtiri sunt neQe\Sare
peraturi mai ridicate, iar pentru cele Qgt?\peregii
grosi - temperaturi mai scazute.

D

N
N

A Q~\

N

10 15 20 25 30M50 55

Grosimea peretelui (mm)

REGIMUL PLACII INCALZITORULUI

SUDURA LA CAP PROFILATA
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INCALZIREA FARA PRESIUNE

Pentru incalzire, zonele de imbinare trebuie sa fie atinse de placa incalzitorului, iar presiunea trebuie sa

scadd. Presiunea dintre zonele de imbinare si placa de incalzire trebuie sa fie aproape zero 6133
(P2=0,02N/mm2). In acest moment, caldura patrunde prin axa tevii. Perioadele de incalzire (T2) sunt 5"
mentionate in tabelul 1, coloana 3. Daca se aplica o perioada mai mica decat cea necesara, adancimea (84}
partii din plastic va fi mai mica decat este necesar. Ca urmare, zona de sudare se va topi si va coroda. &G
N\
A o o e v o
INDEPARTAREA PLACII INCALZITORULUI 0&"
D

O
< o X1 o Lo PO DT e A LAY .
Dupa incalzire, zonele de imbinare trebuie sa fie detasate de placa incalzitorului. Placuta 1nczil¢3torulu1
trebuie Indepartata cu grij3, iar fetele de imbinare Incalzite sa nu fie deteriorate si contamjlga?e.

Zonele de imbinare trebuie lipite rapid dupa detasarea placii de Incalzire. anyégzul intarzierii

operatorului, calitatea sudarii va fi insuficientd din cauza oxidarii si racirii. \gV
3
Ny
- <0
IMBINAREA @f"
¥

Dupa indepartarea placii Incalzitorului, zonele sunt aliniate mai apro%pﬁ Nu trebuie sa fie nici o lovitura
sau izbire in timpul acestui proces. Timpul necesar de presiune (pgsSiunea interfatatd) se obtine liniar.
Timpul necesar (T4). Presiunea de imbinare (P3) este de 0,15 iéﬁﬁl n/mma?2.

A

<&
O
,<<>'
00
?}
QQ
Q/

Alinierggb\si imbinarea tevilor, sub presiune apar gulerase
<J
B v
RACIREA &
{2‘?“
@)
N
Ny
Presiunea de imbinar&)fpresiunea interfatata P3) trebuie pastrata si in timpul racirii. Dupa proces,
trebuie sa apara un@/\uler dublu obisnuit. Dimensiunea guleraselor arata regularitatea sudarii. O rata
diferita de curgegg'a masei topite a tevii poate cauza gulerase diferite.Aceasta trebuie Intotdeauna sa fie

mai mare de 9\9\’
<&

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

ALE ACESTORA

GULERASELE SUNT PREA LARGI

LUNGIMEA SPATIULUI INTRE GULERASE ESTE PREA

MARE

PARTEA DE SUS A GULERASULUI ESTE PREA
DREAPTA

GULERAS NEUNIFORM IN JURUL TEVII

GULERASE PREA MICI

GULERASELE NU SE SUPRAPUN PESTE SUPRAFATA
EXTERIOARA A TEVII

SUPRAINCALZIRE, PRESIUNE (DE ALINIERE) PREA &
MARE &
. . s
PRESUNE DE IMBINARE PREA MARE, INCALZIRE &0
INSUFICIENTA
Oe

APLICAREA PRESIUNII IN TIMPUL INCALZIB‘K‘F
/60

PRESUNE DE IMBINARE PREA MARE'{,V

SUPRAINCALZIRE QS*

ALINIERE INCORECTA, PLAC@CALZITORULUI
DEFECTATA &o

INCALZIRE INSUFICIEW?\ PRESIUNE DE IMBINARE
INSUFICIENTA &

Q/\
INALTIMEA D@séLHIZATURII ESTE JOASA; INCALZIRE
INSUFICIENZAS]

PRESIUN@\‘bE IMBINARE INSUFICIENTA

INA MEA DESCHIZATURII ESTE MARE; INCALZIRE
INSUFICIENTASI

@&ESIUNE DE IMBINARE EXAGERATA

¥
GULERASE PREA MARI ,\@O SUPRAINCALZIRE
é%
MARGINEA EXTERIOARA A GULERASULUI @STE DE  PRESIUNE APLICATAIN TIMPUL INCALZIRII
FORMA PATRATA &
o\
SUPRAFATA GLERASULUI TEPOASA?Q CONTAMINAREA CU HIDROCARBON (SOL)
Q/‘?“
&
Q
o
N
3
N [ ’ A ‘
S A\ N,
+C)

Presiune exageratdsi latime ingusta

Crdpdtura pe suprafata de

<\/‘?‘ a guleraselor sudare, incilzire insuficienta
\S\\\’ sau timp de
QO schimbareindelungat
&
o
<
«
&
>
O

<O

)
3%

?9 Durata de incalzire diferitdsi/sau

temperatura de incalzire diferita

Presiune joasasi inaltime mica a
gulerasului
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METODA DE CONECTARE PENTRU TEAVA DE TIPUL AL 3-LEA

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

fara deteriorarea conductei de mijloc. Acest lucru este posibil cu o rezistenta exacta de lipire care nu \@ ipi
stratul PP, dar va face totusi o protectie impotriva uzurii tevii de mijloc. é
e . O
Pregatirea pentru sudarea cap la cap a conductei PP de presiune implica urmatorii pasi: Qy\

Masurati si marcati teava Asezati instrumentul de tal 1"? in Cu miscare circulara usoara,
pozitie pentru tale@ taiati stratul exterior din PP
C)

Trageti stratul detasabil Stratul interior este pregatit
pentru slefuiresi lipire.

_ o QY
Cu bisturiu faceti o taleturad@
cercul stratului supelgog’

Metoda Metoda

deschisa Tnchisa

& Tip2 Tip 3
S F p 3
0\5@ Tevi cu Tevi din PE 100- Testul necesar Punctul de  Testul la
P straturi RC cu  strat pentru componente sarcina creastare
%& integrate exterior
& dimensional aditional ~ de Penetrare
ol li di i . 0n & o .
e protectie Tipul tevii in Tip 1 Tip 3
conformitate cu Tip 2
PAS 1075 Tip 3

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

INSTALAREA SI ASAMBLAREA TEVILOR

Tevile PE 100RC MULTISTRAT sunt asezate si asamblate la fel ca si conductele tipice PE 100. Datoritd -

rezistentei lor ridicate la sarcini punctuale si zgarieturi ale suprafetelor, conductele pot fi asezate in Qg@
fara pat de nisip sau rambleu, care este de obicei folosit ca strat de protectie pentru tevi. Rezi@’n‘;a
ridicatd a conductelor PE 100RC MULTISTRATfata de propagarea lentd a crapaturilor permite <g;é%zarea
tevilor in soluri grele cu rambleu si ambalare din roci si pietre sfaramate pand la 60 mm,Retineti ca
fragmentele de sol trebuie sd sustind in mod uniform conducta In jurul circumferi{ﬂ’ei acesteia.
Transportul solului este costisitor - aplicarea tevilor PE 100RC MULTISTRAT poate re@&?&e semnificativ
costurile de aprovizionare a santierului de constructii cu materiale de terasament ad‘éﬁzate si eliminarea
excesului de sol din amplasament. >

MENTINERE SI DEPOZITARE X

& . . : : e R o :
Inainte de instalarea tevilor si a componentelor, verificati-le in priyphta defectiunilor de transportare si

a altor defecte si curatati fetele si zonele de Imbinare. Sortati pas§ile deteriorate si utilizati un ferastrau
cu dinti sau un dispozitiv de taiere a tevilor din plastic daca tgv\l e trebuie tdiate. Taierea in unghi drept
fata de axa longitudinala a tevii poate fi realizatd atunci c@g@’ﬁ' fierastraul este ghidat, de exemplu printr-
un instrument special. Dupa taiere, pregatiti capetelgﬁvilor dupa cum este necesar pentru tipul de

imbinare. \&
ol

4

. < A% S . . .
Dezbobinarea conductelor poate fi efectuatd in4fai multe moduri. In cazul tevilor cu diametrul exterior
de pana la 63 mm, teava este de obicei derg@cé cu legatura mentinuta in pozitie verticala si conducta
fixata. Se recomanda utilizarea unui dispggsitiv de detensionare pentru dimensiuni mai mari

o

N

Tevile trebuie sa fie derulate intr-o dd'@%cgie dreapta si trebuie sa fie tinute Inclinate; tragerea lor in forma
aspirala nu este permisa. V\Y

%
Q-.
v
Mai mult, atunci cand se dgsl%suré o teava, trebuie de avut in vedere faptul ca flexibilitatea tevilor PE
este influentata de temp@agétura ambianta. La temperaturi apropiate de punctul de congelare, tevile cu
un diametru exterior@%i mare de 75 mm trebuie incalzite Tnainte de a se desface, ori de cite ori este
posibil.

temperatura. O conductd PE cu o lungime de 1 m se va alungi cand temperatura va creste s
mai scurtd atunci cand temperatura scade, cu 0,2 mm pe K.
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ASEZAREA TEVILOR IN SANTURI DESCHISE

Standardele aplicabile sunt En 805 (conducte de
apa), En 1610 (conducte de apa reziduala si
canalizare) si En 12207-2 (conducta de gaz).

AA XL EYY

Mentinere si depozitare
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PAT DE NISIP ST RAMBLEU

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

INSTALAREA TEVILOR FARA SANTURI

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

e Arat

* Zimtare

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

* Efect negativ minim asupra suprafetelor
dezvoltate si pavate. K

. . &

Utilizarea rutelor conductelor existente. O&

Inconveniente minore pentru rezide%gi}
. . - O
Timpul mai scurt al constructlel.é)\(‘/

. L LR
Costuri reduse pentru mgmeg@cmla si

recultivare. &
Q¥

Instalarea este posibilé_&ﬁb rauri, lacuri sau

drumuri. \a
\)Q

S
Reducerea emls&;ﬁ)r de CO2, deoarece nu sunt
necesare vehigile pentru transportul
materialelgtbde suprafata, lucrari de excavare

etc. ,\Q;\"

QX e . .
Evll);a?ea reorientaril tI‘afICLIIUI Sla congestlel.

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

Un troliu este utilizat pentru a tra

si unitatea de fixare a conducteipxin parrimng
instalarea tevii, brazda /(santul} -
automat pe masura ce lama plug

o\l
o

v




Aceasta metodda este, de asemenea, potrivita

pentru instalarea paraleld a mai multor conducte.
Deoarece solul initial deplasat de plug este
reutilizat fara nicio alta prelucrare, conductele .
desfasurate trebuie sa fie extrem de rezistente la q,glf’
puncte de sarcina, adica la sarcini concentrate. «é
Datorita rezistentei lor ridicate la fisuri de (g("
tensiune, conductele PE 100 RC sunt deosebit dey
durabile. &

ZIMTAREA Qy\o
Q\
Aceasta metoda de aplicare es '\(f’de obicei,
utilizatd in zonele rurale si In afdra zonelor de
trafic. Cu ajutorul tehnicii de z‘igsﬁj{are, se utilizeaza
0 masina potrivitd pentru tiferea unor santuri de
tevi in sol, iar tevile E& 100 RC sunt plasate
simultan pe fundul s@ﬁ;ului cu ajutorul unei asa-
numite cutii de in@élare. Aceasta cutie serveste
drept suport pe@‘§u sant la instalarea conductei.
Odata ce teaya& a fost asezatd, santul este intarit
mecanic gi&compactat cu materialul macinat
anterio&@dicé nu este necesar niciun pat de nisip.

& .
JNLOCUIREA TEVILOR FARASANTURI
Q
v

OFV- Foraj orizontal directional - HDD

* Recaptusire

» Spargere

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

Primul pas constd in crearea unui canal pentr
teava cu ajutorul unei sonde pilot. Dupa aces
canalul final pentru teava este largit, iar cond

RECAPTUSIREA UNEI TEVI DE APA VECHI

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

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

N < o . o s A < - . A
Impreuna cu solul in-situ, materialul rupt compactat in pamant formeaza un spatiu inelar, in care se X
introduce noua conducta atasata la unitatea de spargere. &

TENSIUNE
CONSJTATA

ha=Tall B}

\:
N

ASEZAREA PE PAT DE NIS&E“’(SI RAMBLEU
<

In baza rezistentei la cresterea((}ze\gté a fisurilor, conductele din PE 100-RC sunt potrivite pentru a fi
instalate fara pat de nisip. Asl’&@?,~ lucrarile suplimentare pentru inlocuirea materialului excavat cu un pat
de nisip in conformitate cy’En 805 (transportare, asezare) nu sunt necesare. Proprietdtile tevilor sunt
de asa natura incat nu Qgﬁ‘gté nicio restrictie in ceea ce priveste dimensiunile granulelor materialelor de
umplere. &

Dimefsiunea standardizati pentru sarcina internd de presiune a conductelor PE 100 este valabila si
efitru conductele instalate alternativ. Tevile PE 100 RC Multistrat pot fi imbinateprin acel

Q\)Q inseparabila a peretelui tevii. Fitingurile utilizate in acest sistem sunt fabricate din acelasi mat
& PE100RC
@6
O
v



FITINGURI PEHD - conform SREN 12201-3

1. COTURI PEHD

COT PEHD 11°

Table 2: SDR 6 — PN 25

63

75

20
110
125
140
160
180
200
225
250
280

SDR 6
s le F
10.5 80 95
12.5 80 113
15 80 135
13 20 165 &
20.8 20 183Qg,‘?
23.3 20 @,@J\?

&\
26.6 100 <240

\)Q
299 100 @ 270
33.2 1@@9 300
Q
374 R 338
\/
415 Q;\S’ 150 375
46450 150 420
473

Table 1: SDR 4.8 - FN 32

SDR 4.8
d s le r
63 132 80 95
75 15.8 80 113
90 189 80 135
@%
110 23 90 16545
125 2641 90 éw
140 292 90 é& 210
160 334 100 @ 240
180 376 1@& 270
200 417 «Q&I 00 300
225 469 ,é%v 100 338
250 57@3’ 150 375
Q:O
&
«
N
OQ—
<’
«
00
Tare{&: SDR 7.4 — PN 20
v
NS SDR 7.4
&
z %&Q‘ d 5 le r
89 c)oé 63 8.6 80 95
CIPN 75 10.2 80 113
B
L 90 12.3 80 135
Q.
106 110 15. 90 165
108 125 171 90 188
110 140 192 90 210
123 160 219 100 240
126 180 24.6 100 270
129 200 274 100 300
132 225 30.8 100 338
186 250 342 150 375
190 280 383 150 420
195 315 434 150 473
355 48.5 180 533
400 547 180 600

89
91
93
106
108
110
123
126
129
132
186
190
195
231
238



Table 4: SDR 9 —-PN 16 Table 5: SDR 13.6 - PN 10

SDR 9 SDR 13.6
d s le r z d s le r z
63 71 80 95 89 63 47 80 95 89
75 84 80 13 91 <o) 5.6 80 113 91 f]f-;
30 10.1 80 135 923 20 6.7 20 135 93 «rlzg
110 12.3 90 165 106 110 8.1 90 165 106 QQ’}V
125 14 20 188 108 125 9.2 30 188 108 ¢Qg/
140 15.7 90 210 110 140 10.3 20 210 ‘l‘l@Av
160 179 100 240 123 160 11.8 100 240 \)VP\2/3
180 204 100 270 126 180 13.3 100 270 @Oe 126
200 224 100 300 129 200 14.7 100 300 129
225 252 100 338 132 225 16.6 100 3 132
250 209 150 375 186 250 184 150 ?'S?: 375 186
280 31.3 150 420 190 280 20.6 150%\%)??‘ 420 190
315 352 150 473 195 315 232 @ A 473 195
355 397 180 533 23 355 2641 @«0‘180 533 23
400 247 180 600 238 400 29:4 ?'SQ/ 180 600 238
450 50.3 200 675 265 450 33\§\% 200 675 265
500 55.8 200 750 272 500 O?%%.B 200 750 272
560 «Q,Q} 32 250 840 331
6382—\e 46.3 250 945 341
&@\/
Y
Table 6: SDR 17 —-=FN 6 ?gQ/QTable 7: SDR 26 - FN 4
SDR 17 6@ SDR 26
d s le r z é@p d s le r z
63 3.8 80 95 ?@é 63 2.5 80 95 89
75 4.5 80 13 &\)\9‘1 75 29 80 113 91
90 54 80 135 O\Q/ 93 90 3.5 80 135 93
110 6.6 90 "|6\/5'§,QQ~ 106 110 4.2 90 165 106
125 7.4 90 Qg&;s 108 125 4.8 90 188 108
140 8.3 90 \O\Qv 210 110 140 54 90 210 110
160 9.5 ‘10%??5 240 123 160 6.2 100 240 123
180 10.7 &é@) 270 126 180 6.9 100 270 126
200 19 Q@e"lOO 300 129 200 77 100 300 129
225 '13.4-\/0%\A 100 338 132 225 8.6 100 338 132
250 1Q/ 150 375 186 250 9.6 150 375 186
280 \,13616.6 150 420 190 280 10.7 150 420 190
315 \S\\\/ 18.7 150 473 195 315 121 150 473 195
3:}&}\ 211 180 533 231 355 13.6 180 533 23
] 0 237 180 600 238 400 15.3 180 600 238
®@$ 450 26.7 200 675 265 450 17.2 200 675 265
OOO 500 29.7 200 750 272 500 1941 200 750 272
&O 560 332 250 840 331 560 214 250 840 33

v 630 374 250 945 341 630 241 250 945 i
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COT PEHD 22°

Table 1: SDR 4.8 — PN 32

SDR 4.8
<
d s le r z q,gfl,
63 132 80 95 89 RS
&
75 15.8 80 113 i &
90 189 80 135 93 %
@O
110 23 90 165 0¥
125 26.1 90 188 \oé1 08
- ‘e
~
i 140 292 90 20 oS 110
| T '
| _ 160 334 100 %gﬂf 123
L ’
. 180 376 100 é?zm 126
7 = 200 #17 100 é‘é& 300 129
o ", %\
1 £ - % 225 469 103?\ ' 338 132
] d 250 521 Qj@o 375 186
. - >
<
RS
N
&
X
Q_}
&
Q_\é
Table 2: SDR 6 — PN 25 Table:&/\gDR 7.4 —PN 20
O
SDR 6 é)\) SDR 7.4
d s le r z ?9 d s le r z
N
63 10.5 80 95 98 on 63 8.6 80 95 98
<
75 12.5 80 113 102 O& 75 10.3 80 13 102
90 15 80 135 13@‘0 90 12.3 80 135 106
R
110 1.3 90 165 O«,sz 110 15.1 90 165 122
125 20.8 90 188 VQQ" 126 125 174 90 188 126
A%
140 23.3 90 zgy 131 140 19.2 90 210 131
160 26.6 100 O@% 147 160 219 100 240 147
N
180 299 100 Q@ 270 152 180 24.6 100 270 152
200 332 10%9 300 158 200 274 100 300 158
225 374 4@ 338 166 225 30.8 100 338 166
250 415 \99\ 150 375 223 250 342 150 375 223
o
280 46..5/\@\‘ 150 420 232 280 38.3 150 420 232
315 5\1,(14‘? 150 473 242 315 431 150 473 242
355 48.5 180 533 284

400 54.7 180 600 297




Table 4: SDR 9 - PN |6

63

75

20
110
125
140
160
180
200
225
250
280
31l
355
400
450
500

Table 6: SDR 17 — PN 6

|
84
1041
123

14
15:7
179
204
224
252
279
313
352
397
e}
50.3
55.8

100
100
100
100
150
150
150
180
180
200
200

SDR 17

13
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
600
675
750

98
102
106
122
126
131
147
152
158
166
223
232
242
284
297
33
346

Table 5: SDR 13.6 —PN 10

\s
N

SDR 13.6
d 5 le
63 47 80
75 5.6 80
20 6.7 80
110 8.1 90
125 92 90
140 10.3 90
160 11.8 100
180 13.3 100
200 147 100
225 16.6 100
250 18.4 150
280 206 150
315 232 150, @V\
355 261 4138

400 294 \;\‘3’180
450 334 f\ég 200
<
500 3\8§‘ 200
560 & 1.2 250
630 & 463 250
<&’
K9
Q
;a%le 7: SDR 26 — PN 4
SDR 26
d 5 le
63 25 80
75 29 80
90 3.5 80
110 42 90
125 48 90
140 54 90
160 6.2 100
180 69 100
200 7.7 100
225 8.6 100
250 9.6 150
280 107 150
315 124 150
355 13.6 180
400 15.3 180
450 17.2 200
500 191 200
560 214 250
630 241 250

95
113
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
533
600
675
750
840
945

346
413
434

98
102
106
122
126
131
147
152
158
166
223
232
242
284
297
331
346
413
434
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COT PEHD 30°

Table I: SDR 4.8 — FN 32

SDR 4.8
d I )
s [ E: Z rl’er’
&3 13.2 80 95 105 ’&&
75 15.8 80 113 110 Qgg("
90 189 80 135 1167
o
110 23 30 165 N2
0\/
g, 125 261 90 188 \oé 140
T e 'a
; s 140 29.2 90 21%\?‘ 146
| | T — P ... 11 &
N s I ‘ 160 334 100 &% 164
j\/ " 180 376 100 é?‘ 270 172
JL s | 200 497 100 év‘z‘ 300 180
! ! N\
P 225 469 @1@3’ 338 190
250 521 «O150 375 250
(()/Q/
<
¥
N
Table 2: SDR 6 — PN 25 Table 3: SDR 7.4\;2&\4 20
Q
SDR 6 «(35 SDR 7.4
d 5 le r z dOQ.\e 5 le r z
63 10.5 80 95 105 6\@3 8.6 80 95 105
75 12.5 80 113 110 Q&o 75 10.3 80 113 110
90 15 80 135 16 «\vv 90 12.3 80 135 16
110 1.3 90 165 134 /\on« 110 15. 90 165 134
125 20.8 90 188 140 o& 125 174 90 188 140
O
140 23.3 90 210 146 140 192 90 210 146
A
160 26.6 100 240 Nt 160 219 100 240 164
180 299 100 270 VQQ" 172 180 24.6 100 270 172
A%
200 33.2 100 3%@?‘ 180 200 274 100 300 180
225 374 100 O\Qﬁs 190 225 30.8 100 338 190
&\
250 4.5 150 Q@‘ 375 250 250 342 150 375 250
280 46.5 153@9 420 263 280 38.3 150 420 263
315 52.1 A<21<’50 473 277 315 431 150 473 277
N
355 48.5 180 533 323

400 547 180 600 34




SDR 9
d s le r

63 71 80 95

75 8.4 80 113
90 1041 80 135
110 12.3 90 165
125 14 90 188
140 157 90 210
160 179 100 240
180 20.1 100 270
200 224 100 300
225 252 100 338
250 279 150 375
280 313 150 420
315 352 150 473
355 397 180 533
400 447 180 600
450 50.3 200 675
500 55.8 200 750

Table 6: SDR 17 —PN 6
SDR 17

d 3 le r

63 3.8 80 95

75 45 80 113

90 54 80 135

110 6.6 90 165

125 7.4 90 188
140 8.3 90 )qfe<2

160 9.5 100 oq‘%m

180 107 100(&& 270

200 119 1\&8 300

225 13.4 P10 338

250 14.8 ,\Q}“ 150 375

280 1/&\.\@3 150 420

315 Q\%.? 150 473

355 é& 211 180 533
400,80 237 180 600
267 200 675

O\)
500 29.7 200 750
S 560 332 250 840
&

630 374 250 945

Table 4: SDR 9 —-PN 16

SDR 13.6
z d s le
105 63 47 80
110 75 5.6 80
116 90 6.7 80
134 110 8.1 90
140 125 9.2 90
146 140 10.3 90
164 160 11.8 100
172 180 13.3 100
180 200 147 100
190 225 16.6 100
250 250 18.4 150
263 280 20.6 150
§S?
277 315 23.2 150 O
03 355 261 195%
A
341 400 294 ég‘ﬁ“so
381 450 331 Qg/\ 200
v
401 500 36&0 200
&
560 Q_\gﬁ.z 250
630 _OY 463 250
<
&
RY
<
<
Ta@%?: SDR 26 — PN 4
&
Qp SDR 26
<
z <§b d s le
o
105 S 63 2.5 80
11900 75 29 80
3 90 3.5 80
Qy\? 134 110 42 90
<& 140 125 48 90
146 140 5.4 20
164 160 6.2 100
172 180 69 100
180 200 77 100
190 225 8.6 100
250 250 96 150
263 280 107 150
277 315 12.1 150
323 355 13.6 180
341 400 15.3 180
381 450 17.2 200
401 500 191 200
475 560 214 250
503 630 24.1 250

Table 5: SDR 13.6 = PN 10

r z
95 105
113 110
135 116
165 134
188 140
210 146
240 16%§)

270 Q§§§
300 Q}/&'ISO
338 4&‘ 190
¥ 250
263

473 277
533 323
600 N
675 381
750 401
840 475
945 503
r z
95 105
113 110
135 116
165 134
188 140
210 146
240 164
270 172
300 180
338 190
375 250
420 263
473 277
533 323
600 N
675 381
750 401
840 475
945 503




COT PEHD 45°

Table 2: SDR 6 — PN 25

SDR 6
d 5 le
63 10.5 80
75 12.5 80
90 15 80
110 1.3 90
125 20.8 90
140 23.3 90
160 26.6 100
180 299 100
200 33.2 100
225 374 100
&
250 415 gzm‘
Q
280 465 S50
315 521 407 150
<&
K
Q7
D
Q\
&
o
&L
S
S
O
O
<9
&
O

405
450
504
567

Table I: SDR 4.8 — PN 32 v
P
SDR 4.8 N
Q‘o
d s le r z Qg’
63 132 80 113 127 OAV
75 15.8 80 135 136 \)\,\3’
90 189 80 162 147 v\oe
110 23 90 198 ,152?
125 261 90 225 Q}’\(fﬁ%
140 292 90 252 év' 194
160 334 100 2%@‘3‘ 219
N\
180 376 100 ?\%14 234
200 #97 100 &OQ 360 249
225 469 108 N 405 268
250 521 é%v?o 450 336
)
&
v
o
Q§
&
e
Table 3; 5052}.4 ~PN 20
<&’
D SDR 7.4
00
QQ, d 5 le r z
«\vv 63 8.6 80 13 127
75 103 80 135 136
90 123 80 162 147
10 151 %0 198 175
125 171 20 225 183
140 192 20 252 194
160 219 100 288 219
180 24.6 100 324 234
200 274 100 360 249
225 30.8 100 405 268
250 342 150 450 336
280 38.3 150 504 359
315 431 150 567 385
355 485 180 639 445
400 547 180 720 478



Table 4: SDR 9 —-PN 16

63

75

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

Table 6: SDR 17 —PN 6

500
S

& 560

630

71
8.4
10.1
123
14
15.7
179
2041
22.4
25.2
279
31.3
35.2
397
447
50.3
55.8

100
100
100
100
150
130
150
180
180
200
200

SDR 17

113
135
162
198
225
252
288
324
360
405
450
504
567
639
720
810
900

127
136
147
175
183
194
219
234
249
268
336
359
385
415
478
536
573

478
536
573
668
720

Table 5: SDR 13.6 —PN 10

SDR 13.6
d s le r z
63 47 80 113 127
75 5.6 80 135 136 i
90 6.7 80 162 147 ’&C"
110 8.1 90 198 175 (é{o
125 92 90 225 183 A@Q‘
140 10.3 90 252 194 \3,0
160 11.8 100 288 SENY
180 13.3 100 324 Qy‘sodr
200 147 100 360 ,\3,%\ 249
225 16.6 100 405 | 268
250 184 150 J@v 336
280 20.6 150 %\#504 359
315 232 1500@?\ 57 385
355 26.1 @6\ 639 445
400 29.4 %\;\(‘ﬁso 720 478
450 331 Q/\é 200 810 536
500 36\<§‘§~ 200 900 573
560 & 2 250 1008 668
630 & 463 250 1134 720
\)6&@/
2%
Fble 7: SDR 26 — PN 4
SDR 26
d 5 le r z
63 2.5 80 113 127
75 29 80 135 136
90 3.5 80 162 147
110 42 0 198 175
125 4.8 %0 225 183
140 5.4 90 252 194
160 6.2 100 288 219
180 69 100 324 234
200 77 100 360 249
225 8.6 100 405 268
250 9.6 150 450 336
280 10.7 150 504 359
315 121 150 567 385
355 13.6 180 639 445
400 15.3 180 720 478
450 17.2 200 810 536
500 194 200 900 573
560 214 250 1008 668
630 241 250 1134 720



Table 2: SDR 6 — PN 25

SDR 6
d s le
63 10.5 80
75 195 80

Table I: SDR 4.8 — PN 32

SDR 4.8
d : Ie v
63 132 80 95
75 15.8 80 113
90 189 80 135
110 23 50 165
125 261 90 188
140 292 90 210 (&
160 334 100 2&&,
180 376 100 ,\gz-?o
200 97 100 \g}% 300
225 469 100 OQV 338
N
250 521 (},5@ 375
o
N
&
Table 3: SDR 7.%@!\1 20
&
NS SDR 7.4
OQ'

r Fi *}/ s le r
95 135 &0%3 8.6 80 95
113 145 L 75 103 80 113

¥

o 90 123 80 135
110 151 90 165
125 171 30 188
140 19.2 90 210
160 2139 100 240
180 24.6 100 270
200 274 100 300
225 30.8 100 338
250 342 150 375
280 383 150 420
315 431 150 473
355 48.5 180 533
400 547 180 600

367

135
145
158
185
198
211
239
256
273
295
367
392
423
487
526



Table 4: SDR 2-PN 16

Table 5: SDR 13.6 — PN 10

SDR 9
d 5 le r z d s
63 74 80 20 135 63 47
¥ 8.4 80 113 145 75 5.6
90 101 80 135 158 90 6.7
110 123 90 165 185 110 8.1
125 14 90 188 198 125 9.2
140 15.7 90 210 211 140 10.3
160 179 100 240 239 160 11.8
180 201 100 270 256 180 13.3
200 224 100 300 273 200 14.7
225 25.2 100 338 295 225 16.6
250 279 150 375 367 250 18.4
280 J1.3 150 420 392 280 20.6
315 352 150 473 423 315 230
355 397 180 533 487 355 26.1 ?66/
400 44.7 180 800 526 400 2@"?
450 50.3 200 675 590 450 0?9%3'1
500 55.8 200 750 633 500 e,\@@ 36.8
N
5\62- 412
<§§%30 46.3
Q/Q
Table 6: SDR 17 —PMN 6 Tableg?gSDR 26 - PN 4
SDR 17 \)C}\ SDR 26
d s le r z ég&q. d H le
63 38 80 95 135 ¢OO 63 25 80
75 4.5 80 113 145 0&\)\/ 75 29 80
0 34 80 135 1580\@ 0 3.5 80
110 6.6 90 165 \y’&qg 110 42 90
125 74 90 188 Qg/v 198 125 4.8 90
140 8.3 90 2‘10\0\Q?~ 21 140 54 90
160 9.5 100 \%zﬁ) 239 160 6.2 100
180 10.7 100 QE)Q 270 256 180 6.9 100
200 1.2 ‘100(2@%« 300 273 200 77 100
225 134 @ 338 295 225 8.6 100
250 14.8 +C, 50 375 367 250 9.6 150
280 16.6 '\Q/ 150 420 392 280 10.7 150
315 ‘Ig{é‘y 150 473 423 315 121 150
355 Q\i?‘l 180 533 487 355 13.6 180
400 ?'SQ/ 23.7 180 600 526 400 15.3 180
45 &QO 26.7 200 675 590 450 17.2 200
0@0 297 200 750 633 500 1941 200
OOCJ 560 332 250 840 735 560 214 250
Q/@& 630 374 250 945 796 630 241 250

SDR 13.6

le

80

80

80

0

S0

90

100

100

100

100 J QX'S?:
150c%

30

<O 150

180
180
200
200
250
250

95
13
135
165
188
210
240
270
300
338
375
420
473
33
600
675
750
840
945

2

r

95 135
113 145 déﬁs
135 158 &
165 185 Qf@
188 13@”'L<2~
210 K
0\/
240 {55 239
2?q?5" 256
2
0 273
338 295
375 367
420 392
473 423
533 487
600 526
675 590
750 633
840 735
945 796
z
135
145
158
185
198
211
239
256
273
295
367
392
423
487
526
590
633
735
796



COT PEHD 90°

T ~%-
N
( -~
In’
|
|
/ 2
d
Table 2: SDR 6 — PN 25
SDR 6
d s le r
63 10.5 80 95
75 12.5 80 113
90 15 80 135
110 1.3 90 165
125 20.8 90 188
140 23.3 90 210
160 26.6 100 240 VQQ"
A%
180 299 100 g@“
200 33.2 100 O@?oo
&\
225 374 100 Q§~ 338
250 4.5 158> 375
280 46.5 Ao 420
N
315 521 % 150 473
O\/
<
A

Table 1: SDR 4.8 — PN 32

d

63

75

90

10

125

140

160

180

200

225

250

Table 3: SD«
>
OQ.
z 6\%
)
175 S 63
§
193 N 75
O Y
215 /\Qp 90
255 o& 110
Ne)

/\33 125
«/0300 140
340 160
370 180
400 200
438 225
525 250
570 280
623 315
355
400

SDR 4.8
s le T i
132 80 95 175
15.8 80 113 193,
\g
189 80 135 215 ,0
N
23 50 165 §§x
©
261 90 188 278
292 90 210 Q/@’ 300
I
33 .4 100 240% 340
vﬁ
37.6 100 Qy’*zm 370
17 100 %\%‘? 300 400
469 100@? 33 38
521 0 375 525
(()fd
R
A
N
&
v
o
Y - PN 20
SDR 7.4
s le r z
8.6 80 95 175
10.3 80 113 193
12.3 80 135 215
15.1 90 165 255
174 90 188 278
19.2 90 210 300
219 100 240 340
24.6 100 270 370
274 100 300 400
30.8 100 338 438
34.2 150 375 525
38.3 150 420 570
431 150 473 623
48.5 180 533 713
547 180 €00 780



Table 4: SDR 2—PN 16

SDR 9
d s le r 7,
63 71 80 95 175
75 84 80 13 193
90 104 80 135 215
110 123 90 165 255
125 14 90 188 278
140 15.7 90 210 300
160 179 100 240 340
180 20.1 100 270 370
200 224 100 300 400
225 252 100 338 438
250 279 150 375 525
280 313 150 420 570
315 352 150 473 623
355 39.7 180 533 713
400 447 180 600 780
450 50.3 200 675 875
500 55.8 200 750 950
Table 6: SDR 17— PN 6
SDR 17
d s le v 2
63 38 80 95 LN
75 45 80 113 193 N
90 54 80 135 2@9\@
110 66 90 165 \,‘?355
125 74 90 188 \}qu 278
140 8.3 90 11@2 300
160 95 100 Qyﬁqo 340
180 107 100 ,@9 270 370
200 19 100Q‘<§ 300 400
225 134 \@40 338 438
250 148 Q;\.O\%so 375 525
280 16.6& 150 420 570
315 4 150 473 623
355 /&Q\m 180 533 713
400 ¥ 237 180 600 780
4 267 200 675 875
O\)‘%o 297 200 750 950
&oo 560 332 250 840 1090
& 630 374 250 945 1195

d 5
63 47
75 5.6
90 6.7
110 8.1
125 92
140 10.3
160 11.8
180 13.3
200 14.7
225 16.6
250 18.4
280 20.6
315 232
&L
355 261 ¢y
400 %a‘?
450 \Ov33.1
&
500@@ 36.8
568 412
&
9630 46.3
S
<
TableV: SDR 26 — PN 4
AQ
on SDR 26
2
d 3 le
>
63 2.5 80
75 2.9 80
90 3.5 80
110 42 90
125 4.8 90
140 54 90
160 6.2 100
180 6.9 100
200 77 100
225 8.6 100
250 9.6 150
280 10.7 150
315 1241 150
355 13.6 180
400 15.3 180
450 17.2 200
500 19.1 200
560 214 250
630 2441 250

Table 5: SDR 13.6 - PN [0

SDR 13.6
le r z
80 95 175 .
Vi
80 13 193 o
80 135 215 ¥
90 165 255 &
%0 188 %@v
90 210 é\)V\éGO
100 240 Qy\o 340
100 B 370
100 <300 400
100 J@év 338 438
15(%@v 375 525
o@?\o 420 570
<150 473 623
180 533 713
180 600 780
200 675 875
200 750 950
250 840 1090
250 945 1195
L z
95 175
113 193
135 215
165 255
188 278
210 300
240 340
270 370
300 400
338 438
375 525
420 570
473 623
533 713
600 780
675 875
750 350
840 1090
945 1195



2. TEURI

SDR 17
d s le Zk1 z 3
I } 63 3.8 80 132 263 «q,&'
2 | 75 45 80 138 275 ((;\V
1 ] 90 54 80 145 290 \q&q
—E— & 110 6.6 90 205 420 Ky
I .,@"'""' 125 74 90 213 425 \f"o
140 8.3 20 220 440
- ! : . 160 95 100 230 460QY
2 180 10.7 100 240 3 ,‘gﬁcé
R T 200 119 100 250 L 500
= 2 . <¥
L e 7 225 134 100 23 o 525
250 14.8 150 g&v 750
280 166 150 @%90 780
315 187 150 O 408 815
355 214 139?@' 428 855
400 237 ,\g%’o 450 900
450 267 O\gg’ 200 475 950
500 19.1(0@ 200 500 1000
560 I 250 530 1060
630 @,033.4 250 665 1330
&
Q
Table 2: SDR 13.6 = PN 10 T@%& SDR 11 —PN 12.5
SDR 13.6 CjQv SDR 11
d s le Zk1 z %&Qp d s le Zk1 z
63 47 80 132 263 éooé 63 5.8 80 132 263
75 56 80 138 N 75 6.8 80 138 275
20 6.7 80 145 Og&b 90 8.2 80 145 290
110 81 90 205 & 100 110 10 90 205 420
125 9.2 90 213 Q,‘?"\/ 425 125 14 90 213 425
140 10.3 90 ?@@Q‘ 440 140 127 90 220 440
160 11.8 100 N30 460 160 14.6 100 230 460
180 133 100 \)QV 240 480 180 164 100 240 480
200 147 1{)@@" 250 500 200 18.2 100 250 500
225 16.6 AQ()% 263 525 225 20.5 100 263 525
250 18.4 o\'o%\ 150 375 750 250 27 150 375 750
280 10.6/\@* 150 390 780 280 254 150 390 780
35 23¥ 150 408 815 315 28.6 150 408 815
355 ((\\)’\\3/6.1 180 428 855 355 022 180 428 855
400 & 294 180 450 900 400 36.3 180 450 900
45@0v 334 200 475 950 450 409 200 475 950
So 36.8 200 500 1000 500 454 200 500 1000
O 560 412 250 530 1060 560 50.8 250 530 1060
<9 630 46.3 250 665 1330 630 572 250 665 1330




KONTI

HIDROPL
Table 4: SDR 9 — PN 16 Table 5: SDR 7.4 — PN 20
SDR 9 SDR 7.4
d 5 le Zk1 r d z le k1 z
63 71 80 132 263 63 8.6 80 132 263
75 8.4 a0 138 275 75 10.3 80 138 275 Qrf-;
90 101 80 145 290 90 12.3 80 145 290 «?’Sq,
110 12.3 90 205 420 110 15.1 90 205 420 Qggz
125 14 20 213 425 125 174 90 3 475 A§l
140 157 50 220 440 140 19.2 90 220 448>
160 179 100 230 460 160 21.9 100 230 oe\}\-?:l)
180 2041 100 240 480 180 24.6 100 240 QX§ 480
s
200 22.4 100 250 500 200 274 100 250‘3,% 500
225 25.2 100 263 525 225 30.8 100 ?‘ﬁ 525
250 279 150 375 750 250 34.2 150 J??X/S 375 750
280 31.3 150 390 780 280 38.3 150 "0\6 390 780
R
315 35.2 150 408 815 315 431 1 408 815
355 39.7 180 428 855 355 48.5 &&‘I 80 428 855
400 447 180 450 200 400 547 %?'SQ/ 180 450 900
450 50.3 200 475 950 450 52%\é 200 475 950
500 55.8 200 500 1000 \0?9~
&
N3
OQ—
Table 6: SDR 6 — PN 25 <&
o
SDR & &
v
d s le Zk1 6;?
)
63 10.5 80 132 %&263
&~
75 12.5 80 138 © 275
\)\/
90 15 80 148 290
NS
110 18.3 90 <2QSz’c:S 420
125 20.8 90 @v\’v 213 475
140 233 90 & 220 440
O
160 26.6 @ 230 460
Q
180 299 ,\@) 100 240 480
200 332 Aq‘oé 100 250 500
N
225 3@@% 100 263 525
,\@\i 5 150 375 750
150 390 780
150 408 815

180 428 855




KONTI

HIDROPL:

3. RAMIFICATII

Table I: SDR I7-PN 6

SDR 17 ’\q'éﬁ)
<&
d s le | zk2 2 Qg?“’
63 3.8 80 489 326 2)@
75 4.5 80 506 341 0\,\(5’166
50 54 80 527 35%\0% 169
110 6.6 0 556 ((/c;a% 173
I 125 7.4 90 597 ¥ 401 196
140 8.3 90 Je%g\v’ 419 209
™ 160 9.5 100 @%6 443 233
3 I 180 10.7 1000@?\ 775 517 257
] 200 1.9 1\:36\ 813 541 271
225 134 %\é\((foo 868 572 297
250 14, Q;\é 150 934 602 332
o
\é\(o
Table 2: SDR 13.6 —PN 10 Table(i’é/(&)R 1 —PN 12.5
SDR 13.6 Q\)é\ SDR 11
d s le | zk2 zk2 ??Q/ d s le | zk2 zk2
63 47 80 489 326 163 06\y 63 5.8 80 489 326 163
75 5.6 80 506 341 166 eé\q- 75 6.8 80 506 341 166
90 6.7 80 527 359 132:00 90 8.2 80 527 359 169
110 8.1 90 556 383 \(ocﬁ‘?a 110 10.0 90 556 383 173
125 9.2 90 597 401 Q@O 196 125 114 90 597 401 196
140 10.3 90 628 lgzy 209 140 127 90 628 419 209
160 11.8 100 676 @§i43 233 160 14.6 100 676 443 233
180 13.3 100 775 Q’}\O 517 257 180 164 100 775 517 257
200 147 100 /\Q@%‘? 541 271 200 18.2 100 813 541 271
225 16.6 100 Q((,% 868 572 297 225 20.5 100 868 572 297
250 184 13/35\“ 934 602 332 250 227 150 934 602 332
O




Table 4: SDR 9 -PN 16

63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250

71

8.4
101
12.3
14.0
15.7
17.9
201
224
252
279

80
80
80
90
90
90
100
100
100
100
150

Table 6: SDR 6 — PN 25

63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250

4. MUFE PEHD

10.5
12.5
15.0
183
20.8
233
26.6
299
332
374
41.5

SDR 9
I k2
489 326
506 341
527 359
556 383
597 401
628 419
676 443
775 57
813 541
868 572
934 602
SDR 6
le I k2
80 489 326
80 506 341
80 527 359
90 556 383
90 597 401
90 628 419
100 676 4
100 775 \y? 17
100 813 & 541
100 Eggv 572
150  v934 602

zk2
163
166
169
173
196
209
233
257
271
297
332

Table 5: SDR 7.4 — PN 20

SDR 7.4
d s le | zk2 zk2
63 8.6 80 489 326 163 S
N5
75 10.3 80 506 341 166 égw
«
90 12.3 80 527 359 169 Qg@
110 15.1 90 556 383 1?3?‘1%
125 171 90 597 401 \‘:496
N\
140 19.2 90 628 419 Oé\b 209
N
160 219 100 676 4<P§Y 233
o
180 24.6 100 775 %17 257
200 274 100 813?'5?: 541 271
225 30.8 100 572 297
250 342 150 ‘>é}934 602 332
Ang
(&fo
R
A
N
&
v
O
@
&
zk2 S
Q'\
163 <>9
«
166 Y
<&
169 ¥
N
1738
&
&
RS
209
233
257
271
297
332



oDt
0D2

L/2

Table 2: SDR 7.4 — PN 25

Table I: SDR 6 — PN 32

oD 1 s
63 10.5
75 12.5
90 15
110 18.3
125 208
140 233
160 2.6
180 299
200 332
225 374
250 415
280 46.5
315 52.3

ng;\é
O
Table 3: §9K 9 PN 20
&
K¢
oD 1 s
63 71
75 8.4
90 1041
110 123
125 14
140 15.7
160 179
180 2041
200 224
225 252
250 279
280 313
315 352
355 39,7
400 447
450 50.3
500 55.8

SDR 9
oD 2

160
175
190
210
225
240
260
280
350
375
400
430
465
505
600
650
700

b
10
10
10
10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
20
20
20

2420
2420
2420
2420
=420
=420

=420
>470
=470
=470
=470
=470
2470
=550
=550

=550
=550



Table 4: SDR 11 =PN 16

oD 1 B
63 5.8
75 6.8
20 8.2
110 10
125 114
140 127
160 14.6
180 164

200 182
225 20.5
250 227
280 254
315 286
355 322
400 36.3
450 409
500 454
560 50.8
630 57.2

Table 6: SDR 26 —PN 6

oD 1 5

63 25

75 29

90 35

110 42

125 48

140 5.4

160 62

180 69

200 7.7

225 8.6

250 9.6

280 107

315 124

355 1

,i\\,

400 Q\%s

450 é‘o 172

(@)

500.R 191

5{3 214
000630 241

&0
Q/%
O

S
<&

SDR 11
oD 2
160
175
190
210
225
240
260
280
350
375
400
430
465
505
600
650
700
760
830

Table 5: SDR 17 —PN 10

SDR 17
b L oD 1 s oD 2
10 2420 63 38 160
10 2420 75 45 175
10 2420 90 54 190
10 2420 110 6.6 210
10 2420 125 74 215
10 =420 140 8.3 240
10 =420 160 9.5 260
10 2470 180 107 280
15 =470 200 19 350
15 2470 225 134 375
15 =470 250 14.8 400
15 2470 280 16.6 430
15 2470 315 187 465
15 =550 355 214 505
20 550 400 237 600,
20 550 450 267 @@'
20 2550 500 297 \eo“‘mo
20 2620 560 332 o\gg’ 760
20 2620 630 12 830
&
Table 7:\3DR 41 — PN 4
‘Z({S) t
¥ SDR 41

b L QCEQVOD 1 s oD 2
10 2420 é\q- 90 22 190
10 240 P 110 27 210
10 2420 Q7 125 34 225
10 o6 140 3.5 240
10 v‘?gizo 160 4 260
10 Qy\' >420 180 44 280
10{2‘§~ 2420 200 49 350
5 2470 225 55 375
15 2470 250 6.2 400
15 2470 280 6.9 430
15 2470 315 77 465
15 2470 355 8.7 505
15 2470 400 9.8 600
15 2550 450 11 650
20 2550 500 123 700
20 2550 560 137 760
20 2550 630 154 830
20 2620

20 2620

b
10
10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
20
20
20
20
20

=420
=420
=420
=420
=420
=470
=470
=470
=470
=470
=470
=550
=550
=550
=550
=620
=620



% KONTI

» HIDROPLAST

5. REDUCTIE CONCENTRICA

Table I: SDR 6 —PN 32
SDR 6

@
- J
d1 sl d2 52 r i} 12 &rlr
- 4 - 63 10.5 50 83 100 30 50 Qév
| IS - 75 12.5 50 83 100 30 50 ﬂ\ng
i ' 75 125 63 10.5 100 30 50 o“v
! a0 15.0 50 8.3 105 30
= 90 15.0 63 10.5 15 30 @5\50
90 15.0 75 12.5 15 30Qy\ 50
110 18.3 63 10.5 110 > 50
110 18.3 75 12.5 10 Vo 50
110 18.3 30 15.0 107 30 50
] 125 20.8 75 12.5 :ézi 30 50
125 20.8 50 15.0 @Qﬁo 30 50
125 20.8 110 19.3@? 110 30 50
140 233 90 }(/5@ 110 30 50
140 233 110 &1, 110 30 50
140 233 12%%‘? 20.8 110 30 50
I o
??. RS G R S
o
&
&
N
SDR 6 &
<’
d1 sl d2 52 z 1 12 06\
160 26.6 110 18.3 115 30 5@@0
160 26.6 125 20.8 115 30 Ca)Q?)U
160 26.6 140 23.3 115 30 %,@9 50
180 299 125 20.8 115 3([?)é 50
180 299 140 23.3 115 &0\30 50
180 299 160 26.6 115 O{oo 30 50
200 332 140 23.3 "I;?Q" 30 50
200 332 160 16.6 ({y}l?{} 20 50
200 332 180 299 {2‘?? 120 30 50
225 374 160 2@5‘0 120 20 50
225 374 180 Qp@%ﬁ 120 30 50
225 374 200 @é& 33.2 120 30 50
250 41.5 1 R 299 120 30 50
250 a5 200 332 120 30 50
250 41.5 «Q/ 225 374 120 30 50
280 4@/\?' 200 33.2 120 30 50
280 @Q@é.S 225 374 120 30 50
280065 46.5 250 41.5 120 30 50
3 & 52.3 225 374 120 30 50
O\)&’IS 52.3 250 41.5 120 30 50
&QO 315 52.3 280 46.5 120 30 50
O((,% 355 59.0 250 41.5 130 30 50
¥ 355 59.0 280 46.5 130 30 50

355 59.0 315 52.3 130 30 50




% KONTI

%= HIDROPI

Table 2: SDR 7.4— PN 25 SDR 7.4
SDR 7.4 d1 sl d2 52 z I 2
a o 4 9 7 i n 200 274 140 192 115 30 50 b
S
6 8.6 50 69 100 30 50 Eoo 37'4 o B 5 130 = ] v,\q,
75 103 50 69 100 20 50 :DC' £ i i L Sl =5 Qz{}
= i = " N 5 5 25 308 160 219 120 30 50 &
— — = = — — — 225 308 180 246 120 30 50 R
s moaom womon omowmomom o owow
%0 123 75 10.3 15 30 50 2 : i 2 N
250 342 200 274 120 30 50
110 151 63 86 110 30 50 ’ X O
10 154 75 103 10 30 50 900 e Db T et Y 49 00 Q¥
R
10 154 90 123 10 30 50 380 o 2:’0 G 49 0.2
125 74 75 103 110 30 50 e SO 40 éﬂ/
280 383 250 4 120 30 oe 30
125 7 90 123 10 20 50 : z A
125 174 110 154 110 30 50 i || sl 225 308 120 3[3?93" 50
140 192 90 17 110 30 50 e [ ES AT T S e e s
140 192 110 154 10 30 50 :;2 :Z-; ;gg 22-i :;g &3 33 ;g
140 192 125 17 110 30 50 R e %0 e -
160 19 10 151 115 30 50 : : %
I TR e i = s 335 485 35 81 4% 30 50
160 M9 140 192 15 20 50 IR e A it 43v1\$% 130 il =
180 246 125 174 15 30 50 400 347 3% \?{25'5 130 30 50
180 246 140 152 U5 30 50 °
180 246 160 213 N5 30 50 é/\(o
A
OQ—
<
&
00
Q
&
Table 3: SDR 9 — PN 20 v\éz SDR 9
SDR 9 gﬁ | d1 2 z 1 n
d1 =l 42 2 Z " 12 é&no S 140 154 115 30 50
™~ - 5 o promm e 5 200 24 160 204 120 30 50
= — — = o - o O W0 24 180 201 120 30 50
= s - = — - — 0/\\) 25 252 160 179 120 30 50
S i = e i = % 25 252 180 204 120 30 50
= S o = = B 225 252 200 224 120 30 50
— 54 = - - 5 v\? - 250 279 180 204 120 30 50
i £ - B @‘5/ %6 250 279 200 224 120 30 50
10 123 75 84 110 \c)<230 50 S 2 el D3R 30 2
So 56 i va{\ - 5 280 313 200 224 120 30 50
oG = % R b = 280 33 25 252 120 30 50
125 140 %0 104 e’&m 30 50 IR W 50 5 L B 1) 4 =
= o 12&6" 510 5 =5 M5 32 215 282 120 30 50
a5 || e 5 o | a6 5 £5 315 32 250 279 120 30 50
o g e o 0 - 35 352 280 313 120 30 50
140 157 X% 140 110 30 50 A 2 IO [T 0 a0 30 0
w0 179 o5  n3 s - - 355 397 280 313 130 30 50
160 179 s 1Mo 115 30 50 55 | HS | B2 e 49 =0
5 ﬂ_%((\ =0 = [ - 5 =5 400 447 35 352 130 20 50
10 @ s Mo 115 — - 400 447 355 379 120 20 50
180 &QOZO.‘E 140 15.7 115 30 50 80 HiE i A% =30 30 )
1&3& 201 160 W9 115 30 50 e e e e 29 =
S 500 558 400 447 140 20 50
QOO 500 558 450 503 140 30 50
A
@9
O




d1

63
75
75
90
90
90
110
110
110
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180
180
200
200
200

Table 5

d1

63
75
75
20
20
90
110
110
110
125
125
125
140
140
140
160
160
160
180
180

18>
&

200
200

Table 4: SDR 11 —PN 16

d2

50
50
63
50
63
75
63
75
20
75
90
110
90
110
125
110
125
140
125
140
160
140
160
180

: SDRI7-PN 10

90

110

90

110
125 </
&

25
140
125
140
160
140
160
180

SDR 11
52 Z
46 100
46 100
5.8 100
46 105
5.8 15
6.8 15
5.8 110
6.8 110
8.2 110
6.8 110
8.2 110

140.0 110
8.2 110
10.0 110
1.4 110
12.7 115
1.4 115
12.7 115
14.6 115
12.7 115
14.6 115
12.7 115
14.6 120
164 120

SDR 17
s2 Z
3.0 100
3.0 100
3.8 100
3.8 105
3.8 15
45 15
3.8 110
45 110
54 110Q.\
45 Qgﬁr
54 &0
aaq@e 10

110

(§§%6 110
74 110
6.6 115
74 115
8.3 115
74 115
8.3 115
9.5 115
8.3 115
9.5 120
10.7 120

SDR 11
d1 sl 42 e z
225 20.5 160 14.6 120 30
225 20.5 180 16.4 120 30
225 205 200 18.2 120 30
250 27 180 164 120 30
250 27 200 18.8 120 30
250 27 225 205 120 30
280 254 200 18.2 120 30
280 254 225 205 120 30
280 254 250 27 120 30
315 28.6 225 20.5 120 30
315 28.6 250 27 120 30
315 28.6 280 254 120 30
355 02 250 27 130 30
355 22 280 254 130 30
355 322 315 28.6 130 ﬁ}v
400 363 315 28.6 130 é$g§0
400 363 355 323 1302 30
450 409 355 323 @R)?~ 30
450 409 400 36.3 Qfﬁao 30
500 454 400 363 140 30
500 454 450 ,;gﬁ§$ 140 30
560 50.8 400 ngﬁos 140 30
560 50.8 4500% 454 140 30
630 572 454 140 30
630 57.2 C$S$450 50.8 140 30
&
\)C)
Q@O
N SDR 17
‘S; sl a2 s2 z 1
225 205 160 95 120 30
225 20.5 180 107 120 30
225 20.5 200 119 120 30
250 227 180 107 120 30
250 227 200 119 120 30
250 227 225 134 120 30
280 254 200 119 120 30
280 254 225 134 120 30
280 254 250 14.8 120 30
315 28.6 225 134 120 30
315 28.6 250 14.8 120 30
315 28.6 280 16.6 120 30
355 322 250 14.6 130 30
355 022 280 16.6 130 30
355 322 315 187 130 30
400 363 315 187 130 30
400 36.3 355 211 130 30
450 409 355 211 130 30
450 409 400 237 130 30
500 454 400 237 140 30
500 454 450 267 140 30
560 508 400 267 140 30
560 508 450 297 140 30
630 572 400 297 140 30
630 572 450 332 140 30

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



Table 6: SDR 26 — PN 6

SDR 26
d1 sl @ $2
63 25 50 20
75 29 50 20
75 29 63 25
%0 15 50 20
%0 15 63 25
%0 15 75 29
110 42 63 25
10 42 75 29
M0 42 %0 35
15 48 75 29
15 48 %0 25
15 48 M0 42
140 54 %0 35
140 54 10 42
140 54 125 48
160 62 M0 42
160 62 125 48
160 62 140 54
180 69 125 48
180 69 140 54
180 69 160 62
00 77 140 54
00 77 160 62
00 77 180 69

6. CAPAT FLANSA PEHD
|
I
&
St
~3Qm
5 o
4
S
S
& !
h1
0&/& =ph
oX z
S
<

100
100
100
105
15
15
110
110
10
110
10
110
110
10
110
15
115
115
115
115
15
115
120
120

SDR 26
d1 sl 42 52 z 1 12
I 12 225 8.6 160 6.2 120 30 50
30 50 225 8.6 180 6.9 120 30 50
30 50 225 8.6 200 77 120 30 50 S
30 50 250 96 180 6.9 120 30 50 /\q,@’
30 50 250 9.6 200 77 120 30 50 é\v
30 50 250 9.6 225 8.6 120 30 50 Qg?
30 50 280 9.6 200 77 120 30 5qv
30 50 280 107 225 8.6 120 30 \g%
30 50 280 107 250 9.6 120 30 eo\' 50
30 50 315 121 225 8.6 120 3@0 50
30 50 315 121 250 9.6 120 530 50
30 50 315 124 280 10.8 120 -4 30 50
30 50 355 13.6 250 +.6 3¢ 30 50
30 50 355 136 280 107 ,vq‘?ao 30 50
30 50 355 136 315 124 %\% 130 30 50
30 50 400 15.3 315 128 130 30 50
30 50 400 15.3 355 Q/‘%s 130 30 50
30 50 450 172 355 &7 136 130 30 50
30 50 450 172 ,436? 15.3 130 30 50
30 50 500 1941 Q@oo 15.3 140 30 50
30 50 500 19.1Q>o‘> 450 172 140 30 50
30 50 560 zgé{/ 400 172 140 30 50
30 50 560 0@1.4 450 191 140 30 50
30 50 630, 241 400 191 140 30 50
30 50 241 450 214 140 30 50
QQ/
v
N
SE
&
&
‘OO
N
& Table I: SDR 6 — PN 32
o
VQQ" SDR 6
Q,‘?"\/ d s d3 d4 5 ht h
¥ 50 8.3 &1 83 110 20 70
63 10.5 75 102 110 22 70
75 125 89 122 110 24 70
20 15.0 105 138 120 26 70
110 183 125 158 120 28 70
125 20.8 132 158 120 40 70
140 23.3 155 188 120 40 70
160 26.6 175 212 120 40 70
180 299 185 212 120 45 70
200 33.2 232 268 130 50 70
225 374 235 268 130 50 70
250 41,5 285 320 130 58 70
280 46.5 291 320 130 58 70
315 52.3 335 370 130 65 70



Table 2: SDR 7.4 — PN 25

50
63
75
50
110
125
140
160
180
200
225
250
280
3135
355
400

Table 4: SDR Il —PN 16

50
63
75
S0
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315

SDR 7.4
s e d4 z
6.9 61 88 110
8.6 75 102 110
10.3 89 122 110
12.3 105 138 120
151 125 158 120
171 132 158 120
19.2 155 188 120
219 175 212 120
24.6 185 212 120
274 232 268 130
30.8 235 268 130
34.2 285 320 130
38.2 291 320 130
431 335 370 130
48.5 373 430 130
547 427 482 140
SDR 11

s d43 44 z
46 61 88 110
5.8 75 102 110
6.8 89 122 110
8.2 105 138 120
10.0 125 158 120
14 132 158 129
12.7 155 188 490
14.6 175 12 Q¥ 120
16.4 185 11 10
18.2 3 (b8 130
20.5 235 5 268 130
227 /\:@?O 320 130
254 QX291 320 130
28.\55\\\/ 335 370 130
Agz(fz 373 430 130
¥ 366 427 482 140
409 514 585 140
544 530 585 140
50.8 615 685 140
57.2 642 685 140

h1 h
12 70
14 70
16 70
19 70
2 70
27 70
27 70
27 70
33 70
36 70
36 70
40 70
40 70
40 70
48 70
53 70
h1 h
12 708
14 \j%

N
16 (& 70
o
& 70

(3\%8 70

< 25 70
25 70
25 70
30 70
32 70
k) 70
35 70
35 70
35 70
40 70
46 70
60 70
60 70
60 70
60 70

Table 3: SDR 9 — PN 20

SDR 9

d s 43 a4 z ht h

50 5.6 61 88 10 12 70 \
63 74 75 102 110 14 70 r&rf’
75 8.4 89 122 10 16 70 &
90 101 105 138 120 19 7%3(0
110 123 125 158 120 2 3O

125 14.0 132 158 120 7 L0
140 157 155 188 120 7 70

160 179 175 212 120 \<z~§§7 70
180 20.1 185 212 120 23 70
200 224 232 268 36 70
225 252 235 268 ,§~V/’\130 36 70
250 279 285 32@% 130 40 70
280 313 w1 130 40 70

315 352 335 Q)fo/\ 370 130 40 70

355 397 3 430 130 48 70
100 447 (X7 482 140 53 70
450 503,0F 514 585 140 75 70

&
OQ—
«@\/
TabI%\SC.) SDR 17 — PN 10
ng/
<¥ SDR 17

d - 4 44 z ht h

50 30 61 88 10 12 70

63 38 75 102 110 14 70

75 45 89 122 110 16 70

90 54 105 138 120 17 70
10 6.6 125 158 120 18 70
125 74 132 158 120 18 70
140 8.3 155 188 120 18 70
160 9.5 175 212 120 18 70
180 107 185 212 120 20 70
00 M9 2R 268 130 24 70
225 134 235 268 130 25 70

250 148 285 320 130 25 70

280 166 291 320 130 25 70

215 187 335 370 130 25 70

355 21 373 430 130 30 70
400 237 47 482 140 3 70
450 267 514 585 140 46 70
500 297 530 585 140 46 70

560 332 615 685 140 50 70

630 374 642 685 140 50 70



Table 6: SDR 26 — PN 6

SDR 26
d < d3 d4 z
50 20 61 88 110
63 25 75 102 110
75 29 89 122 110
90 3.5 105 138 120
110 42 125 158 120
125 48 132 158 120
140 54 155 188 120
160 62 175 212 120
180 6.9 185 212 120
200 77 232 268 130
225 8.6 235 268 130
250 96 285 320 130
280 107 291 320 130
315 121 335 370 130
355 13.6 373 430 130
400 15.3 427 482 140
450 172 514 585 140
500 194 530 585 140
560 214 615 685 140
630 241 642 685 140

7.DOP PEHD

/ <%
- 1
< o~
d @é\\
&
O\/
&
Table 1: SDR 6 —/li\\r\gm
SSTSDR 6
a L L I
504 8.3 40 30
3
O\)@% 10.5 40 30
75 12.5 40 30
90 15.0 50 40
110 18.3 50 40
125 20.8 60 45
140 233 60 45
160 26.6 60 45
180 299 70 55
200 332 70 55

50
63
75
90
170
125
140
160
180
200

Table 2: SDR 7.4 — PN 25

SDR 74

6.9

8.6
10.3
23]
151
174

19.2
219
24.6
274

40
40
40
50
50
60
60
60
70
70

30
30
30
40
40
45
45
45
55
55

50
63
75
90
170
125
140
160
180
200

Table 3: SDR 9 — PN 20

5.6
71
8.4
1041
12.3
14.0
15.7
179
2041
224

40
40
40
50
50
60
60
60
70
70

30
30
30
40
40
45
45
45
5
55



Table 4: SDR 11 —PN 16 Table 5: SDR 17 —PN 10 Table 6: SDR 26 — PN 6

SDR 11 SDR 17 SDR 26
d s L I d s L | d s L | R
%)
50 4.6 40 30 50 3 40 30 50 2 40 30 «rﬁq’
63 5.8 40 30 63 3.8 40 30 63 2.5 40 30 (Z/&V“
75 6.8 40 30 75 4.5 40 30 75 29 40 30@3
90 8.2 50 40 20 54 50 40 20 3.5 50 Odh
110 10.0 50 40 110 6.6 50 40 110 42 50 0\/\3’ 40
125 114 60 45 125 74 60 45 125 4.8 60\0e 45
140 12.7 60 45 140 8.3 60 45 140 54 %\@g 45
160 14.6 60 45 160 9.5 60 45 160 6.2 Qy’ﬁ’ 60 45
180 16.4 70 55 180 10.7 70 55 180 6.2?: 70 55
200 18.2 70 55 200 1.9 70 55 200 V@& 70 55
%\%
9
@?‘
S
<
N
8. TEU REDUS PEHD o+
N
&
©
Table I: &
oS
Q),o SDR
AS
D1 x D2 lei Q/Qoo le2 L k1 zk2
315 x 90 450 80 590 295 358
Q
315 x 10 /\QQ 150 S0 &10 305 358
315 x 135@ 150 90 625 313 358
u b 3’!5@\140 150 0 G40 320 358
N2 s %0
W = DSx160 150 100 660 330 408
g =
‘K &
&
Q
50
e &
&— o R Table 2:
SDR
D1 x D2 le1 le2 L zk1 zk2
355 =90 180 80 590 295 378
355 %110 180 50 610 305 378
355 =115 180 90 625 313 378
3535 x 140 180 20 640 320 378
355x 160 180 100 660 330 428

355 x 180 180 100 680 340 428




(ONTI .
HIDROPLAST

Table 3: Table 5:
SDR SDR
D1 x D2 le1 le2 L zk1 zk2 D1 x D2 lel le2 L zk1 zk2
400 x 90 180 80 590 295 400 500 x 90 200 80 590 295 450
400 x 110 180 30 610 305 400 500 x 110 200 90 610 305 450 Qrf';
400 x 125 180 90 625 313 400 500 x 125 200 20 6215 313 450 &‘1,
400 x 140 180 90 640 320 400 500 x 140 200 90 640 320 450 QQ’}V
400 x 160 180 100 660 330 450 500 x 160 200 100 660 330 500 ng
400 x 180 180 100 680 340 450 500 = 180 200 100 680 340 500 Q/OAV
400 x 200 180 100 700 350 450 500 x 200 200 100 700 350 500 \)\/\/
500 x 225 200 100 725 363 550 Oe
500 x 250 200 150 750 375 55@2y§
Table 4: , 1&%\
SDR 'QY
D1 x D2 le1 le2 L zk1 zk2 ?'Sv
450 x 90 200 80 590 295 425 %\é??~
450 x 110 200 90 610 305 425 @@ .
450 x 125 200 90 625 313 425 «O
450 x 140 200 90 640 320 425 &Q/Q/
450 x 160 200 100 660 330 475 g?"
450 x 180 200 100 680 340 475 Q/\é
450 x 200 200 100 700 350 475 \Q??~
450 % 225 200 100 715 363 535 «Q/Q
N
&
&
\)C)
Table 6: Table ?QQ/Q
SDR «\VV‘ SDR
D1 x D2 lel le2 L zk1 zk2 QQOD‘I x D2 lel le2 L zk1 zk2
560 x 90 250 80 590 295 480 éé 630 x 90 250 80 790 395 515
560 x 110 250 90 610 305 480 .&C)O 630 x 110 250 90 810 405 515
560 x 125 250 90 625 313 4800&\)\/ 630 x 125 250 90 825 413 515
560 x 140 250 90 640 320 4@8’ 630 x 140 250 90 840 420 515
560 x 160 250 100 660 330 ?‘Q 30 630 x 160 250 100 860 430 565
560 x 180 250 100 680 340@?}/ 530 630 x 180 250 100 880 440 565
560 x 200 250 100 700 é& 530 630 x 200 250 100 300 450 565
560 x 225 250 100 725 &\0\363 580 630 % 225 250 100 925 463 615
560 x 250 250 150 ?5(@?‘ 375 580 630 x 250 250 150 950 475 615
560 x 280 250 150 ,{28\% 390 580 630 x 280 250 150 980 490 615
QQ’ 630 x 315 250 150 1015 508 615
&
Table 8: [ Table 9:
&
/\56 SDR SDR
D1 x D2 @ le2 L zk1 zk2 D1 x D2 le1 le2 L zk1 zk2
710 x 90 Q\ 250 80 790 395 555 800 x 90 250 80 790 395 600
710 x "I'l@@ 250 90 810 405 555 800 x 110 250 20 810 405 600
7‘10,%%025 250 90 825 413 555 800 x 125 250 90 825 413 600
x 140 250 90 840 420 555 800 x 140 250 90 840 420 600
OO 710 x 160 250 100 860 430 605 800 x 160 250 100 860 430 630
%&O 710 x 180 250 100 880 440 605 800 x 180 250 100 880 440 650
?9@ 710 = 200 250 100 900 450 605 800 x 200 250 100 900 450 650
710 x 225 250 100 925 463 655 800 x 225 250 100 925 463 700
710 x 250 250 150 950 475 655 800 x 250 250 150 950 475 700
710 x 280 250 150 980 490 655 800 x 280 250 150 980 490 700
710 x 315 250 150 1015 508 655 800 x 315 250 150 1015 508 700




% KONTI

» HIDROPLAST

9. TEU CRUCE PEHD

Table I: SDR 17 — PN 6 Table 2: SDR 13.6 — PN 10
. o
- _ SDR 17 SDR 13.6 o
| f of ' d s le _ I d . le 2k (J\‘?
= | - -
o kg 280 16.6 150 390 780 280 206 150 390 é"?eo
315 187 150 408 815 315 232 150 4%@ 815
7w ' ' ! 355 211 180 428 855 355 261 180 é\5\428 855
! 400 237 180 450 900 200 294  18gy° 450 900
450 267 200 475 950 450 331 (g:bo 475 950
| 500 297 200 500 1000 500 238 Qyzoo 500 1000
2 560 332 250 530 1060 560 @fi 250 530 1060
630 374 250 665 1330 630 %\6453 250 665 1330
?
/\0®
o
R
Table 3: SDR 11 — PN 12.5 Table 5: SDR 7.4 — PN 20 \é%‘?
<
SDR 11 SDR 7.4\O\§
d s le zk1 I d s |.=¥\‘</Q~ zk1 |
AN
280 254 150 390 780 280 383 Qgﬁo 390 780
315 286 150 408 815 315 43.%00 150 408 815
355 322 180 428 855 355 @?’5 180 428 855
v
400 363 180 450 900 40006\554.7 180 450 900
Q.
450 409 200 475 950 éé\
d
500 454 200 500 1000 0\;0
560  50.8 250 530 1060 <</cf\
630 578 250 665 1330 QQ“O
X
Q/V“
&
Q
©
Q,}\
Table 4: SDR 9 —PN 16 @QV Table 6: SDR 6 — PN 25
SDR 9 Q@ SDR 6
d s le \)% zk1 I d s le zk1 I
&%
280 313 130 390 780 280 465 150 390 780
M5 352 @150 408 815 315 523 150 408 815
355 2%\7’ 180 428 855 355 59 180 428 855
400 Qov/\elﬂ 180 450 900
«Jggs 50.3 200 475 950
ch?on 558 200 500 1000
4\0
&




@ qualityaustria

Succeed with Quality

CERTIFICATE

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und This qualityaustria certificate confirms the application
Begutachtungs GmbH awards this qualityaustria and further development of an effective
certificate to the following organisation:

KONTI HIDROPLAST DOOEL QUALITY MANAGEMENT SYSTEM

N Industriska No 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia complying with the requirements of standard

N ISO 9001:2015

Design, development and production of polyethylene Registration No.: Q-01442/0
and polypropylene pipes, fittings, seals and manholes

Date of initial issue: 31 December 1998
Valid until: 02 April 2026 @ qualityaustria

MEMBER OF

The validity of the qualityaustria certificate will be Vijjna,2¢pril 2023

maintained by annual surveillance audits and one

renewal audit after three years Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,

AT-1010 Vienna, Zelinkagasse 10/3

Signatures removed for security reasons

Mag. Christoph Mondl Mag. Dr. Werner Paar Mag. Dr. Anni Koubek
29e97e36-8480-4c66-  The current validity of the certificate is documented exclusively on the Internet under CEO CEO Specialist representative
ab15-161e28908975 http://www.qualityaustria.com/en/cert



Building

' IQNET st

together.

Certificate

Quality Austria
has issued an IQNET recognized certificate that the organization:

KONTI HIDROPLAST DOOEL
Industriska No 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia

for the following scope:

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

EAC: 14

has implemented and maintains a

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM

which fulfils the requirements of the following standard

ISO 9001:2015

Issued on: 2023-04-24
Validity Date: 2026-04-02
Quality Austria certified since: 1998-12-31

Registration Number: AT-01442/0

Sighatures removed for security reasons

Alex Stoichitoiu Mag. Friedrich Khuen-Belasi @ qusiityastia
President of IQNET Authorised Representative Succeed with Quality
of Quality Austria

This attestation is directly linked to the IQNET Member's original certificate and shall not be used as a stand-alone document

IGNET Members™:
AENOR Spain AFNOR Certification France APCER Portugal CCC Cyprus CISQ Italy CQC China CQM China CQS Czech Republic

Cro Cert Croatia DQS Holding GmbH Germany EAGLE Certification Group USA FCAV Brazii FONDONORMA Venezuela ICONTEC
Colombia ICS Bosnia and Herzegovina Inspecta Sertifiointi Oy Finland INTECO Costa Rica IRAM Argentina JQA Japan KFQ Korea
LSQA Uruguay MIRTEC Greece MSZT Hungary Nemko AS Norway NSAI Ireland NYCE-SIGE Meéxico PCBC Poland Quality Austria
Austria Sll Israel SIQ Slovenia SIRIM QAS International Malaysia SQS Switzerland SRAC Romania TSE Turkiye YUQS Serbia

* The list of IQNET Members is valid at the time of issue of this certificate. Updated information is available under www.ignet-certification.com



Building

' IQNET st

together.

Certificate

Quality Austria
has issued an IQNET recognized certificate that the organization:

KONTI HIDROPLAST DOOEL
Industriska No 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia

for the following scope:

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

EAC: 14

has implemented and maintains an

ENVIRONMENTAL MANAGEMENT SYSTEM

which fulfils the requirements of the following standard

ISO 14001:2015

Issued on: 2023-04-24
Validity Date: 2026-04-02
Quality Austria certified since: 2002-02-12

Registration Number: AT-00211/0

Sighatures removed for security reasons

Alex Stoichitoiu Mag. Friedrich Khuen-Belasi @ qusiityastia
President of IQNET Authorised Representative Succeed with Quality
of Quality Austria

This attestation is directly linked to the IQNET Member's original certificate and shall not be used as a stand-alone document

IGNET Members™:
AENOR Spain AFNOR Certification France APCER Portugal CCC Cyprus CISQ Italy CQC China CQM China CQS Czech Republic

Cro Cert Croatia DQS Holding GmbH Germany EAGLE Certification Group USA FCAV Brazii FONDONORMA Venezuela ICONTEC
Colombia ICS Bosnia and Herzegovina Inspecta Sertifiointi Oy Finland INTECO Costa Rica IRAM Argentina JQA Japan KFQ Korea
LSQA Uruguay MIRTEC Greece MSZT Hungary Nemko AS Norway NSAI Ireland NYCE-SIGE Meéxico PCBC Poland Quality Austria
Austria Sll Israel SIQ Slovenia SIRIM QAS International Malaysia SQS Switzerland SRAC Romania TSE Turkiye YUQS Serbia

* The list of IQNET Members is valid at the time of issue of this certificate. Updated information is available under www.ignet-certification.com



@ qualityaustria

Succeed with Quality

CERTIFICATE

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und This qualityaustria certificate confirms the application
Begutachtungs GmbH awards this qualityaustria and further development of an effective
certificate to the following organisation:

KONTI HIDROPLAST DOOEL ENVIRONMENTAL MANAGEMENT SYSTEM
—as Industriska No 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia complying with the requirements of standard
—_— ISO 14001:2015
Design, development and production of polyethylene Registration No.: U-00211/0
and polypropylene pipes, fittings, seals and manholes Date of initial issue: 12 February 2002
Valid until: 02 April 2026 @ qualityaustria
; . {laNET
The validity of the qualityaustria certificate will be Vijjna,2¢pril 2023 ;
maintained by annual surveillance audits and one g aiicdstria - Traini Zertifizi d Bequtacht GmbH
H uality Austria - lrainings, Zerttizierungs un egutachtungs Gm ,
renewal audit after three years. AT-1010 Vienna, Zelinkagasse 10/3
Signatures removed for security reasons
Mag. Christoph Mondl Mag. Dr. Werner Paar DI Axel Dick, MSc
3947d4ca-4a7a-41c7-  The current validity of the certificate is documented exclusively on the Internet under CEO CEO Specialist representative

a02b-7111d6ceed20 http://www.qualityaustria.com/en/cert
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PRODUCTION OF POLYETHYLENE
AND POLYPROPYLENE PIPES
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www.konti-hidroplast.com.mk
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WELCOME TO OUR WORLD

Konti Hidroplast is part of the world's largest manufacturer and supplier Q{(hgh performance plastic pipes and
offers the best and the most cost effective pipe systems for its customes®

&
&
Konti Hidroplast specialises in polyethylene pipe systems for gaso@n% water transportation in the utilities and
industrial markets. <&
\)C)
Q
&
?~
MARKET ORIENTED &
«@
Konti Hidroplast products find a broad range of@ﬁphca‘uons in the industrial and utilities market on a worldwide
scale. «\)\,

O
The water and gas distribution enterpris Are important sectors for high integrity products where the maintenance

of water quality and the safe transpc\;@’of gaseous fuels are of paramount importance.
<
Industrial applications include a&)&‘?natlve energy installations in landfill gas systems to effluent transportation and
mineral slurry. &
¥

Products are widely ug/@gin pipeline installation, repair and maintenance.

Q
Many of the brard® in the Konti Hidroplast portfolio have a long record of innovation in meeting the needs of
the water andaéés utilities.

Being op&’of the foremost pioneers in polyethylene pipe systems, Konti Hidroplast is continually improving and
updating its offer to meet the ever growing needs of the distribution engineer; ensuring they stay at the forefront
of)v/?orld gas and water distribution/treatment systems.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE






Z£% KONTI

HIDROPLAST®

CUSTOMER FOCUS

The key to our success lies in the commitment to
provide the highest quality service and support.We are

o)
We place the utmost importance on meetin \,‘E%e
needs of our customers, constantly evolv@ our
extensive product portfolio to meet the evqﬁ%hanging
demands of the water and gas utilitie%y'r‘ﬁustrial and
foreign markets. ¥

&

S
9

2
QUALITY ¥
<

apne

Konti Hidroplastisar aft-driven busines —its people,

products and se{\ﬁce. Designed, manufactured

and supplied ugé'ér EN 1SO 9001:2000 accredited

Quality Ma@@%ement Systems, Konti Hidroplast

products Q%mply with relevant national, European

and ipfernational product standards to ensure
coOrQ)éT‘ete reliability for our customers.

<

\VBQesides the ISO certificates for Quality Management

X" Systems and ecology, the gas pipes are also certified

5 by DVGW CERT GmbH.

THE ENVIRONMENT

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

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

a team of highly motivated and experienced individuals.g‘?g’
A\

&
&



s&/er many vyears are also fulfilled by PE 100-RC, e.g.

%
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2% KONTI i
HIDROPLAST

PRODUCT DESCRIPTION

HIGH QUALITY MATERIAL FOR
COST EFFECTIVE INSTALLATION

P

-
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PRODUCT DESCRIPTION

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

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

loads occurring over a longer period of ti&@fé.
Q.

The targeted utilisation of further %@&gloped product

characteristics — resistance to %;é?v crack growth —

ensures the fulfilment of all ggﬁuirements of modern

and economic pipe Iaying@%ﬂ'e manufacturing process

ensures a service life of @‘Bre than 100 years even with

unconventional pipi@ng (without sand bedding).
2
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cogl%@@SON OF PE 100
TQPE 100-RC

(<\
A%V/E({Haracteristics of the raw material PE 100 proven

M'HlH|'|I'n.qn'qum“"'""'""”'”“"‘

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

PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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The growing demand for faster and more economic pi QQ%stallation with less environmental disturbance has
led to new installation techniques. During the last sevedt years, there have been investors in the infrastructure
system construction industry searching for solution{qs%r reducing investment costs with advanced technologies.
The phenomenon encompasses both new pipegse% and the renovation of current ones.

These include sandless bedding, pipe burstigg}énd horizontal directional drilling. In order to apply such methods
of pipe-laying and because of their agg@ei‘%ive impact on the pipe, these new methods need new plastic pipe
materials — a product that has its extsﬂ%al surface durability several times higher than normal and a higher point
load resistance. Qg,‘?’
v
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STANDARDS
&
PAS 1075 &

)

In terms of g(\).mmon definition of the material PE 100-RC the PAS 1075 (Publicly Available Specification) titled
“Pipes mate of polyethylene for alternative installation technologies” was published by DIN.This publicly available

spec(il}(&?}tion is considered a supplement to the existing standards and regulations.

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

s
o
NR.  PROPERTY STANDARD REQUIREMENTS &
&
&
) S (S AN EN SO 90802013 DESIGN STRESS, Ny
© REQURED STRENGTH)AT o i N &
20 CAND 50 YEARS LIFETIME : s
N
2. DENSITY ISO 1183R < 930 gr/cm3 %\Qg‘
A&
SO 1133 .
3. MF : 02-1.4 gr/10 miny
CONDITION T/ 190/5 KG v MRy
4, TENSILE STRENGTH ISO 6259 e <5mm /@5’0 mm/min
AT YIELD 5mm <O\$7"< 12mm/ 50 mm/min
5. THERMAL STABILITY EN 728/OR SO 11357 ,&&
6. CARBON BLACK 15O 6964 @&25% +0.25
Q.
?~
. DISPERSION OF CARBON (5 153 & < GRADE 3
BLACK &
&
\)c'}(o
ADDITIONAL MATERIAL REQUIREMEN@% ACCORDINGTO PAS 1075
C)
&
NR.  PROPERTY Oo& REQUIREMENTS
\/
1 ENTC @/\0 > 8760H AT 80 °C, 4N/mm?, 2% ARKOPAL
& N-100 (RAW MATERIAL)
/sa?%\? > 8760H AT 80 °C, 4N/mm?,
2. POINT LOAD TESTQ OLIDWALLPIPES S0, ARKOPAL N-100
O
3. NOTCHTEST 5@ 13479) >8760H

ADVANTAGES OF PE 100 RC MULTILAYER PIPES

PE 100 F{C\f\ylass materials and the most advanced plastic processing ensure the highest reliability of the product.
géod abrasion resistance
220 High stress crack resistance
oge- Good resistance to point loads (e. g. stones, fragments) (Dr. Hessel's test)
/\QO * High resistance to slow crack growth
vcf"% *  Optimal choice for pipe-laying without sand embedding and backfill
*  Excavated soil can be used as backfill material
* They can be used for pipe-laying without trenches
* They can be butt-welded, ERW, poly fusion welded or connected mechanically

*  Compatible with classic PE pipes

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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PROTECTION AGAINST OCCURING POINT LOADS WHEN NO SAND )
BEDDING IS PROVIDED ,19(1?3

0\/
< 4x <
~ &

o
The notch test according to PN ENQ%E@?%’I 3479 is a
pressure test conducted on a section g¢f'a pipe that has
been notched on the surface, andg%en submerged in
water at a given temperature ang\%ut under hydrostatic

N7 .

pressure. The notch test é&)ws to determine the
resistance of pipes to tk\\/é\fast propagation of cracks.
The PE 100 RC pipe @\%uld withstand the hydrostatic
pressure given forg@r@O hours. (PE 100 RC Multilayer®
10 000 h). Oy?"

- |

Moulded plate in order to test its resist@ﬁ?e to
environmental conditions. The sample is natched and
then stretched in an Arcopal solutiorag@t a specific
temperature. The RC material sample ghould withstand
these conditions for 3,300 hour@.‘xvithout exhibiting
damage (acc.to ISO 16770) (tl\a}g‘isE 100 RC multilayer
pipe withstands >8 760 h)Q§f\ E

Circumferential
notch

10 x 10 x 100 mm

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

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

*  FNCT: required result met.

* Notchtest:required result met,test interrupted
after 10,000 hours.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PRODUCT DATA SHEETS

&
CLASSIFICATION OF PE 100-RC PIPE qug(o
There are several combinations of materials for pipe production, and for PE 100-RC material this combinat'@(?v
surpasses the minimal requirements applied with PE 100. \O@)\'
, ~
/\‘?'Qgﬂ/

>
Two layer @%ipe
PE 100-P£™100 RC

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

PE 100 RC PE 100 RC
with outside additional

PP protective layer

S

N
TYPE 1: FULL WALL PIPES MADE OFQ&%OO—RC

<
Single-layer, full-wall pipes made of RE“100-RC as defined in ISO 4065.
These pipes can be made in col%n;@,' lue for water; orange for gas, brown for sewage, black, striped pipe according
to the application. They exceqe;\é?the minimum requirements applicable for PE 100.
¥
N

&
TYPE 2: PIPE WITQ@?MENSIONALI_Y INTEGRATED PROTECTIVE LAYER MADE OF PE 100-RC
2

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

Triple—l@@f\” pipes with dimensionally integrated protective layers consist of PE 100 or PE 100-RC and have
an i&fé\mal and external co-extruded protective layer made of PE 100-RC. The co-extruded layers have been
iae%parably bonded with each other in a special tool that fuses the layers together. Made of PE 100-RC, the
@@e‘fmemal layer is integrated as a functional layer in the wall structure.
P

OO

&
&
?u

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

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

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

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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TYPE 3: PIPES WITH DIMENSIONS ACCORDING
TO I1SO 4065 WITH DIMENSIONALLY ADDED
OUTER PROTECTIVE LAYER MADE OF PP

<
Pipes of dimensions as specified in I1SO 4065 with &gg
outer protective jacket consist of a core pipe mac@\v
of PE 100-RC /PE 100 monolayer or multilayer\BQ)pe,
and a protective jacket made of polypropyle\n%. The
minimum thickness of the protective jacket[$°0.8 mm.
The minimum thickness of the protectjve jacket is
dependent on the pipe dimension; lafge-sized pipes
have a thicker jacket because of t@ﬁ%eavier loads the
pipes are designed for. The bor@“ﬁ’wg strength between

the protective jacket and th@‘%dre pipe must be such
that the shearing forces\gg’\:ocurring during pipe laying

5

o
Q.

CERTIFICATES

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

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

pipes.

PE 100-RC MULTILAYER PIPE — PRODUCTION
PROGRAM

* PE 100 RC MULTILAYER WATER PIPE

» PE 100 RC MULTILAYER GAS PIPE

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

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

&
Pipes with dimensionally integrated protective layers in accordance with EN 12201-2/ISO 4065 made of Pe%\J\OO
RC to PS 1075 types 1 and 2. <ey\0

Type 1 and Type 2, co-extruded multilayer pipe made of special PE 100 RC. Permanent quality tz;&g%éveal high
resistance to point loads and related slow crack growth. Predestined for economical sand bed¢Fee laying. For
service life of >100 years.This pipe construction does not have a notch protection. Q§?
X
&
@
@Y’

«Q

Integrated
indicator layer

Type 1
-> <
standard dimension

additional
protection layer

Q
N
\)‘o
o\/
&
&
Q
& >
«Q, standard dimension
o
<
&
S
N\
o
P Pipes with dimensionally integrated protective layers

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

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

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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PROTECTIVE LAYER — ACTIVE PROTECTION
&

Considerable underground engineering work is involved when creating underground infrastructures. It is therefore \ﬂq‘y
the objective of an operator to be able to operate new pipeline for as long as possible without damage. Whe¥
correctly installed, pipes made from polyethylene offer a service life of at least 100 years. If by contrast the\g}é‘r‘e
damaged during installation, this long service life may be substantially curtailed. \Oé

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

10% 20%

Depth of damage in %

Diagram of service life in relation to
damage depth

A damage depth of 10% of the wall thlckness\§vperm|tted by the codes of practice, because despite the reduction
in the safety factor, a curtailment of the selQ\f-Pce life of the pipeline is not to be expected. By contrast, wreaking of
the pipe wall that penetrates deeper tbzﬁgtms is dangerous.

With an analysis of these damages,(ga\gsafety factor drops to below 1, starting from a damage of the pipe wall of
20% due to reduction of wall to ness.

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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PE 100 RC MULTILAYER WATER PIPE
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PIPETYPE 1

PIPE DESIGN

APPLICATION

PRODUCT
STANDARD

PROCESSING
STANDARD

MATERIAL
APPROVALS
CERTIFICATION
DIMENSIONS

DELIVERY FORM

PIPETYPE 2

PIPE DESIGN

BLACK PIPE WITH BLUE COLOURED STRIPE OR 100% BLUE

DRINKING WATER FOR BURIED INSTALLATION, LAYING POSSIBLE WITI?@D
WITHOUT SAND BEDDING

A\
e

EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PAS 1075:2099%03-TYPE 1

&

@
EN 805, DINV ENV 1046 &\@

<O
PE 100 RC &
DVGW,TZW, MPA CERT 0&‘”
ISO 9001/1SO 14001 &
&

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

(@)
DOUBLE LAYERED — OUTSIDE BLACK (OR BLUE) PE 100 OR PE 100 RC WITH

INSIDE LAYEREPE100 RC (MIN 2.5 MM OR 8% ) IN BLUE (OR BLACK) COLOUR
IFTHE OWFSIDE IS BLACK, THEN IT HAS A BLUE STRIPE FOR DRINKING WATER
DENTIRIEATION,

A
WQ.LE LAYER PIPE — OUTSIDE AND INSIDE IN BLUE OR BLACK, PE 100 RC

e&%LAYERTHICKNESS MIN 2.5 MM OR 8%) AND MIDDLE PE 100 MATERIAL IN

\AQ(" BLACK OR BLUE COLOUR

\)"o
APPLICATI
P
PRO%J&.T
STANDARD
N

PROCESSING
STANDARD

MATERIAL
APPROVALS
CERTIFICATION
DIMENSIONS

DELIVERY FORM

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

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

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

EN 805, DIN'V ENV 1046

PE 100 RC, PE 100

DVGW, TZVW, MPA CERT

ISO 9001/I1SO 14001

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

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

S -
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

(L
RS
&
&
5 2 &
PE 100 RC MULTILAYER PIPE {O@\‘?
A%
0\/
\Oé
S
SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR 7.4 <¥SDR 6
DN/ S8 S5 S 4 S4 JQS:\‘* $25
oD *PN 10 *PN 16 *PN 20 PN2S ST PN
(MM) ¢ WEGHT s WEIGHT s  WEGHT s @ﬁT s WEIGHT

(mm) (g m) (g (om) g (nm) ) () (g
25 2.0 0137 2.3 0171 3.0 0.200 3. 5\$0.F“ 0.240 472 0.278
32 2.0 0.187 3.0 0.272 3.6 0.327 0\5‘&31 0.386 54 0.454
40 24 0.295 3.7 0430 45 0.509 «‘0 5.5 0.600 6.7 0.701
50 3.0 0453 4.6 0.666 5.6 OZ/@% 6.9 0.936 8.3 1.09
63 3.8 0.721 58 1.05 7.1 0c1 26 8.6 147 10.5 1.73
75 45 1.02 6.8 147 8. A\VVQ 1.76 10.3 2.09 125 244
90 54 146 8.2 212 QP%) 1 2.54 12.3 3.00 15.0 3.51
110 6.6 217 10.0 314 OO% 12.3 3.78 151 449 18.3 5.24
125 74 2.76 11.4 4(@% 14.0 4.87 171 5.77 20.8 6.75
140 8.3 346 12.7 QQ‘ 5.08 15.7 611 19.2 7.25 233 847
160 9.5 452 14@6‘7" 6.67 179 796 219 9.44 26.6 11.0
180 10.7 5.71 ,\\0\?6 4 8.42 20.1 101 24.6 11.9 299 14.0
200 11.9 7.Oq59‘2‘§~ 18.2 104 224 124 274 14.8 332 172
225 134 Q@% 205 131 252 15.8 30.8 18.6 374 21.8
250 14.8 0% 11.0 22.7 16.2 279 19.4 342 23.0 41.6 27.0
280 ’Ié% 13.7 254 20.3 31.3 243 38.3 289 46.5 33.8
315 ’\\\”l 8.7 174 28.6 25.6 352 30.8 431 36.5 52.3 42.7
35% 211 221 32.2 325 39.7 39.1 48.5 46.3 59.0 543
$Q4OO 237 28.0 36.3 413 447 49.6 54.7 58.8 66.5 68.9
450 26.7 354 40.9 523 50.3 62.7 61.5 744 75.2 89.41
500 29.7 43.8 454 64.5 55.8 773 67.7 92.88 83.5 110.3
560 332 54.8 50.8 80.8 62.5 99.7 75.8 116.5 93.5 138.3
630 374 694 572 102 70.3 12616 85.3 147.38 105 174.78
710 421 89 64.5 130 79.3 160.2 = = = =

800 474 113 72.6 168.9 89.3 197 - - - -

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

PIPETYPE 1 AND 2

BLACK PIPEWITH ORANGE - YELLOW COLOURED STRIPE OR BLACK \f"o

PIPE DESIGN
MEDIUM PIPE WITH DIMENSIONALY INTEGRATED ORANGE - YELLOW L%i@i
AEEATENN GAS PIPE FOR BURIED INSTALLATION, LAYING POSSIBLE WITH AND QS’
WITHOUT SAND BEDDING ng
PRODUCT ¥
STANDARD EN1555-2 %\é‘?
PROCESSING &
EN 12007-2, EN 805, DIN ENV 104
STANDARD 007 805 V 1046 @&,\o
MATERIAL PE 100 RC e%‘:\
N
APPROVALS DVGW, MPA CERT &
CERTIFICATION SO 9001/ISO 14001 e’\&
AN\
DIMENSIONS SDR 17: SDR 11: SDR 9: SDR 7.4; SDR Qo@
AVALIABLE UPTO 125mm IN COQ,S:’DIMENSIONS FROM 140mm AND ABOVE
DELIVERYFORM | STRAIGHT LENGTH &
Oc,’Qv
Q.
A
&
TABLE OF PIPE DIMENSIONS /\of’
&
QQ*
\y»
PE 100 RC MULTILAYER PIPE
\Q\r
<O
& SDR 11 SDR 17.6
S5 583
DN/OD *PN 10 *PN 4
< () s WEIGHT s WEIGHT
(mm) (kg/m) (mm) (kg/m)
25 23 0150 23 0150
30 29 0272 23 0.200
40 3.7 0430 23 0.285
T 50 46 0.666 29 0.440
T 63 58 1.05 36 0.688
3 l 75 68 147 43 0.976
F 90 8.2 212 5.1 1.39
o 110 100 314 63 2.08

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

PE 100 RC MULTILAYER PIPE

&
<
PE 100 RC MULTILAYER PIPE (é;é\
&
- L v
[} &\/&
QY\O
8 o Qyﬂgﬁ\
?{
;\é\
"0\6
R
SDR 11 o SDR 17.6

DN/OD S5 ¥ 583

(mm) PN o *PN 4
s WEIGHT s WEIGHT
(mm) & (kg/m) (mm) (kg/m)
125 13& 408 7.1 2.66
140 0’\%2 7 5.08 8.0 334
Q
160 & 146 6.67 9.1 435
v

1 Q@@? 164 842 102 5.48
A

3200 182 104 114 6.79

O

225 205 131 12.8 8.55
250 2027 162 142 106
280 254 203 159 132
315 286 256 17.9 167
355 322 325 201 212
400 363 413 2027 269
450 409 523 255 340
500 454 645 284 420
560 508 80.8 317 52.5
630 572 102 35.7 66.5
800 - - 453 108
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PE 100 RC + PP ADDITIONAL LAYER MULTILAYER WATER PIPE

P
&
PIPE TYPE 3 Qgg“
o“%

PIPE DESIGN BLACK MONOLAYER PE 100 RC PIPE OR BLACK/BLUE PE100RC/PE 100 V&

PIPEWITH COLORED BLUE COLOR STRIPE +ADDITIONAL PP BLUE

LAYER
APPLICATION DRINKING WATER FOR BURIED INSTALLATION AND LAYING MHOUT

SAND BEDDING
PRODUCT STANDARD EN 12201-2:2011, DIN 8074:2011-12, DIN 8075:2011-12, PA%‘??Y75 :2009-03-

TYPE3 N
=

PROCESSING <

EN 805, DINV ENV 104
STANDARD 505 056 g
MATERIAL PE 100 RC, PE 100, PPHM Qﬁ;\é

?
APPROVALS DVGW,TZW, MPA CERT /&@O
CERTIFICATION SO 9001/ISO 14001 o@\e
DIMENSIONS SDR 17; SDR11; SDR9; SDR7.4 §®“Re
&

STANDRAD CLASS SDR 17;SDR 11; SDR 9; 5@&74 SDR 6
DELIVERY FORM AVALIABLE FROM 75825 mm IN COILS, DIMENSIONS FROM 140 mm UP

TO 400 mm ANDABOVE IN STRAIGHT PIPE

&
@c)«
o
Q.
R
\y.
¥
&
K
@)
N
&
4
N
Q)
&
<
&
D
4
&
0,\\»\
(<\
&
o
<X
&
SN
OO
<Q
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TABLE OF PIPE DIMENSIONS

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

Q?
SDR 17 SDR 11 SDR 9 SDR 7.4 ¥ ,QJS%DR 6
DN (mm) PN 10 PN 16 PN 20 PN 25 f PN 32
s (mm) s (mm) s (mm) s (mn@?“ s (mm)
75 4,5+PP 6,8+PP 8,4+PP ’I%SH—PP 12,5+PP
90 54+ PP 82-+PP 10,1+PP e‘@‘l’ 2,3+PP 150+PP
110 6,6+ PP 10,0+PP 12,3+PP Qg/ 151+PP 18,3+PP
125 74+ PP 11,4+PP 14 O+Pg\ 171+PP 20,8+PP
140 8,3+ PP 12,7+PP 15@9PP 19,2+PP 23,3+PP
160 9,5+ PP 14,6+PP Q@% 9+PP 21,9+PP 26,6+PP
180 10,7+ PP 16,4+PP 6&\‘? 20,1+PP 24,6+PP 29,9+PP
200 11,9+ PP 18 2+P& 22,4+PP 27,4+PP 33,2+PP
225 13,4+ PP ZOé;iSF’P 25,2+PP 30,8+PP 37,4+PP
250 14,8+ PP OQCQ 7+PP 279+PP 34,2+PP 41,6+PP
280 16,6+ PP \? 254+PP 313+PP 38,3+PP 46,5+PP
315 18,7+ P@‘?“(o 28,6+PP 352+PP 431+PP 52,3+PP
355 21 @@%P 32,2+PP 39,7+PP 48,5+PP 59,0+PP
400 é& 7+ PP 36,3+PP 44,7+PP 54,7+PP 66,5+PP
0"&%
~
&
oc}”@ Option-PE 100 RC multilayer sewage pipe — at the request of the customer, we can produce the PE 100 RC
Q/@/\O multilayer pipe for disposal pipelines (gravity or irrigation pipelines) in light coloured inner layer.
S

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

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

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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MARKING A PIPE

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

18

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

The following information is printed on the pipe:

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

¢ Manufacturer name
KONTI HIDROPLAST

*  Nominal sizes
(diameter x wall thickness)

. &
*  SDR serie &
O
)
* Material designation ?9‘00
e.g PE 100 RC /PE 100 6\§‘?
&
*  Pressure class &
e/g PN 10 <&
0\/
. &
* Production date and place Q~O\(</
R
*  Remaining length Y.\?
&

Latest technologies for ident p&@ﬁ‘ﬁ]g have been applied
as well, using laser markin@&here a bar code having
all the above informatig@can be printed in 128 C in
accordance with IS%@N 76-4:2003 on the pipe.
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BARCODE LASER MARKING

BARCODE EXAMPLES

&
Q/OA
A%

o
KONTI 2 N
KONT! NUMBERS
HIDROPLAST S &
oM %\«
n Qgﬂg/
PRODUCT.EPPE
ColL 2 (PIPE, co@?@?
2
POTABLE WATER 1 PRRIUCT APPLICATION
<
EN 12201-02:2011 01 ARODUCT STANDARD
()
<
<" PRODUCT
DVGW 01
&\3? CERTIFICATION
N
SDR 17 O@\e 06  SDRCLASS
&
P63 0\)5\ 07  DIMENSION
&
Q
S=38 &% 072 WALLTHICKNESS
o N
PN 10&/\@’ 06  WORKING PRESSURE
QO
«Q
: MATERIAL
g@yyoo 0% CLASIFICATION
o
Q.
Q TYPE OF PRODUCTS
& CO-EXT 04 (EXTRUSION, CO-EXTRUSION))
PRODUCTIONLINE4 04  NUMBER OF MACHINE
562 0182 WORKLIST NUMBER
MRS 10 2 MRS CODE
MFR 5 kg 0.2><0.35 5 MFR
BOREALIS HE3490LS 0001  RAW MATERIAL CODE
15.03.2015 150315 TRODUCTION DATE
SHIFT NO.03 3 SHIFT

PACKAGING

The coils are securely banded with tough tape which can be removed

only by cutting.

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

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

METHODS OF CONNECTING

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

*  Butt welding
* Electro fusion welding

*  Mechanical connecting

BUTT WELDING

The quality of butt welding directly depends on the ?{2("

operator's ability, the quality of the equipment andcj\??
the supervisor who is responsible for the relake&
standards. The process should be observed ca@%lly
from the beginning until the end. Before st ‘ﬁ’ﬁg the
butt welding process, it is important to che%t{fand verify
all the parameters. Every operator sho%@e educated

and certified. N
&
These issues should be consg\%@a before starting the

welding process: &

QY‘
* The welding envir@%ent should be over +5°C
and, if the vveatb’e? is rainy or cold, it should be

. Ky .

donein a sh%a\;red area;

. \/ . .
+  Pipe endsj%ould be closed to prevent air circula-
tion apd fast cooling;
o g

. Bgf&”e starting the welding process for coiled
v&&'pes, bending must be taken away from the pipes;

The welding zone should be clean and undamaged.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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BUTT WELDING METHOD

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

A\

O
The welding pressure, the heat and the time should be properly chosen in order not to change the chemic%\a%d
mechanical properties of the welded parts. \oé

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

z

<X
If the welding is well applied, the welded zone provides the same strength as the original\@pe. In order to have
a good-quality welding application, the butt welding pressure, the temperature and thg\?tlcrhe parameters should

be set carefully. <0
SDR17 ‘ ‘ SDR11
A
I Y cq0 '

T o
N
Pipes%f@P)butt welding
&
BUTT WELDING PREPARATA/@:T\I

o
The temperature on the butt Weldingfggchine should be controlled just before starting the butt welding process.
This must be done by an infrared ifrmometer. The heater plate should be left for a minimum of 10 minutes after
reaching the set temperature.@?insure an optimum welding quality, the heater plate has to be cleaned before
every welding operation.Thé\cleaning should be done by a soft cleaning material and alcohol. The heater plate
(the Teflon coating) mui&er undamaged.

S
The joining forces\@ﬁ% joining pressures have to conform to the machine working instructions. These can be
)

based on thegfinufacturer's information or they can be calculated and measured. The moving pressure is taken
from the iaﬁ?cators of the welding machine during the slow movement of the part to be welded. This value has
to be adkd to the established joining pressure. The moving pressure may change depending on the machine, the
pipe((gﬁémeter and the pipe length. Therefore, before every welding process, the moving pressure should be read

%@added to the joining pressure.
A

S
0\)@(" The joining areas have to be planned before the butt welding. In this way, the pipes can be properly aligned and

OO have a clean surface.

A
)
\?g(" The gap width and the misalignment have to be controlled. Any misalignment must be avoided as much as

possible. Even in the worst circumstances, it may not exceed 1/10 of the wall thickness.

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

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE



BUTT WELDING PROCESS

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

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

REQUIRED TEMPERATURES FOR DIFFERENT
WALL THICKNESSES

2% KONTI i
HIDROPLAST
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HEATING UPWITHOUT PRESSURE

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

welding area will melt and corrode. e\y
9)
N
REMOVAL OF THE HEATER PLATE %\Qy
N
After heating up, the joining areas are to be detached from the heater plate. The heater plate sh?~ d be carefully
removed and the heated joining faces should be free of damage and contamination. Qé
X
The joining areas should be joined together quickly after the removal of the heating tg\@f?}lf the operator delays,
the welding quality will be insufficient because of oxidation and cooling. {O«O
<’
JOINING S
,\é

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

Q.
Pipe ali\gnqnent and joining, beads appear under pressure
&
COOLING éﬁ‘

Q.
The joining pressure (P3Q~1;r>ﬁve~rfaced pressure) has to be kept during the cooling time. After the process, a regular

double bead must app&ar. The bead size shows the regularity of the welding. Different beads could be caused by
a different MFR (P’%lgﬁ Flow Rate) of the pipes. It must always be larger than 0.
N

& v

: K

Cross section of beads

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

§
<V
<&
BEADS ARE TOO WIDE OVERHEATING, OVER (ALIGNING) PRESSURE QQ/
GAP LENGTH BETWEEN BEADS ISTOO LARGE OVER JOINING PRESSURE, INSUFFICIENT HEATING ?«:Qg/
APPLYING PRESSURE DURING HEATING \g/oA
BEADS'S UPPER SIDE ISTOO STRAIGHT OVER JOINING PRESSURE, OVER HEATING Q¥
NOT UNIFORM BEAD AROUND THE PIPE MISALIGNING, DEFECTED HEATER PLATE e
BEADS ARETOO SMALL INSUFFICIENT HEATING, INSUFFICIENT JOINING PRE Sg&
BEADS DO NOT OVERLAP ON THE PIPE'S OUTER SURFACE GAP HEIGHT IS LOW; INSUFFICIENT HEATING AN, WNSUFFICIENT

JOINING PRESSURE ¥
GAP HEIGHT IS HIGH; INSUFFICIENT HEA'I:&SE AND OVER JOIN-
ING PRESSURE

\
BEADS ARETOO LARGE OVER HEATING %
BEAD OUTER EDGE IS SQUARE PRESSURE APPLIED DURING HEAT{Q%
ROUGH BEAD SURFACE HYDROCARBON (SOIL) COVX@&CIINATION

[ I

’w”u

Proper welding Over pressure and narrow Split on the weldm&qgﬂace low  Different heating time and/or Low pressure and low bead
bead width heating or Iong\@, nging time different heating temperature height

0

CONNETION METHOD FOR TYPE 3 PIPE

The connection method is the same as fo,g&he normal PE 100 or PE 100 RC pipe.

The only change is that pipe Type 3 th‘addmonal PP layer that should be peeled off without damages to the
medium pipe. This is enabled with e@sfvct bonding strength that will not stick the PP layer, but will still make wear
protection of medium pipe. &

The butt welding preparaﬁon&? Multi press PP pipe goes through the following steps:

Measure and mark the pipe Place the cutting tool on place for cutting With light circular movement, cut the outside PP
layer

With scalpel make a cut on circle of top layer Pull releasable layer The inner layer is ready for polishing and soldering.

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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Open method, [Closed method,

<

Type 2 Type 3 ploughing, HDD, pipe &
Pipes with Pipes made from miIIing bursting
dimensionally PE 100-RC with - - <
integrated additional outer Requw‘ed Point load Score testo@
layers made protective BN
from PE 100-RC layer component Penetrg\tg&h

test AP

Type of pipe Type 1 Type 3

in accor- Type 2 é‘gy

Type 1 diance with ~ Type 3 2
Solid wall pipes made from PE 100-RC PAS 1075 O@‘?’
«

LAYING INSTRUCTIONS

PIPE-LAYING AND ASSEMBLY &\)o
R
PE 100 RC MULTILAYER pipes are laid and assembled@fs‘? like typical PE 100 pipes. Due to their high resistance
to point loads and surface scratching effects, the pi % can be laid in soil without backfill and sand embedding
which is usually used as a protective layer for the Béﬁes. High resistance of PE 100 RC MULTILAYER pipes to slow
propagation of cracks allows pipe-laying in he@fy soils with backfill and packing of crushed rocks and stones up
to 60 mm of grain. Note that the soil fragr@%ts must evenly support the pipeline around its circumference. Soil
transport is expensive — application of R@‘%E 100 RC MULTILAYER can significantly reduce the costs of supplying
the construction site with proper e{ﬁwork material and the removal of excess soil from the site.

&
HANDLING AND %E[@RAGE
Q.

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

A
Unwinding\ﬁpes from bundle can be performed in various ways. In the case of pipes with outer diameter of up
to 63 Q&w,the pipe is usually unwound with the bundle held in vertical position and the pipe fixed. The use of an

unv ding device is recommended for greater dimensions.
O

N
@e/‘rhe pipes must be unwound in a straight direction and must be kept kinked; also pulling them off in a spiral form
ooo is not allowed.

Q
0&/\ Moreover, when unwinding a pipe, it should be taken into account that the flexibility of PE pipes is influenced by
v

the ambient temperature. At temperatures near the freezing point, pipes of an outer diameter greater then 75
mm should be warmed up before unwinding whenever possible.

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

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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o‘?_

PIPELAYING IN AN OPEN TRENCH

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

(gas pipe).

Handling and storage

PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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BEDDING AND BACKEFILLING

Based on the proof of resistance to slow crack growth [ ! ] . 4
(tested by an independent subject) Multilayer PE 100-RC Bt i
pipes made of PE 100-RC are suitable for laying without
a sand bedding.Thus, additional work in order to replace
the excavated material with a sand bed in accordance
with EN 805 (transport, disposal) is not necessary. The
pipe properties are such that no restriction of the grain oWy’ ‘:;:'t‘pq.

size of the bedding and backfilling materials is necessary. ) -~ -

TRENCHLESS LAYING OF PIPES

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

*  Ploughing

. Miling _ LA

Alternative installation methods are chosen because . ' L oct /1)
they are time and cost-saving. In the last few vyears, TFLY § Py ; '
various installation technologies have become the state- Vo Pl LB ) . -
of-the-art due to their economic advantages: o o . i .

*  Minimal adverse effect on developed and pavgs)p
surfaces. ooé

Use of existing pipeline routes. N

Minor inconvenience for residents. 0\‘00

Shorter construction time. \,‘?QQ‘

Lower civil engineering and re?@thlvatlon costs.

Installation possible undé? rivers, lakes or traffic

routes. Q¥
>

. . & .
Reduction in C@> emissions, as no vehicles are
needed for tgghsport of road surface materials,

excavation +@0rk etc.

<
Avmdag’ée of traffic rerouting and congestion.
&\\/

&ﬁOUGMNG
@
\5@ Ploughing is the fast and possibly most cost-effective
00 method of laying new plastic pipes. The technique used
2 h |
& as a minimal impact on the subsoil and is therefore
¥ considered to be environmentally friendly.

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

28
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This method is also suitable for the parallel installation
of several pipelines. As the soil initially displaced by the
plough is re-used without any further processing, the
pipes deployed have to be highly resistant to point, i.e.

resistance, PE 100 RC pipes are particularly durable‘,ooA
\)\’\/

\Oé

MILLING

al

This laying method is usually applied®in rural areas
and outside traffic zones. With t@nilling technique,
a suitable machine is used to ,g&t a pipe trench into
the soil, and the PE 100 R \|pes are simultaneously
placed on the trench bodm by means of a so-called
installation box. As tlgg@/trench is in most cases not
walkable, this box«g‘e?”ves as a trench support in the
installation ofthgﬂ%?peline. Once the pipe has been laid,
the trench is(/%echanically backfilled and compacted
with theqp?eviously milled-out material, i.e. no sand

bed g@@eded.
{(/0\3

<
6@? TRENCHLESS PIPE REPLACEMENT

* Horizontal directional drilling — HDD
* Relining

*  Burst-lining

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

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

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

RELINING OF AN OLD WATERPIPE

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

concentrated, loads. Owing to their high stress crack &

&
&

29
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PIPE BURSTING

Burstlining, a trenchless pipe bursting method is used for repairing damaged pipelines by retaining or enlarging the

hydraulic cross-section.
&

Together with the in-situ soil, the broken material compacted into the ground forms an annular space, into Wh|cdgkv
the new pipeline attached to the bursting unit is introduced. @5\’

EXIT §JCONSTANT
TENSION

GUIDE (OLD4"
HEAD- < CAST IRON WINCH

PIPE

\y»
BEDDING AND BACI@FWLLING

&
Based on the proof of re5|s fce to slow crack growth, pipes made of PE 100-RC are suitable for laying without
a sand bedding. Thus, ad fonal work in order to replace the excavated material with a sand bed in accordance
with EN 805 (transp@‘t disposal) is not necessary. The pipe properties are such that no restriction of the grain
<
size of the beddm%\\énd backfilling materials is necessary.

+°V

\1?
leNG TECHNIQUES

B@E standardized dimensioning for internal pressure load of PE 100 pipes is also valid for alternatively installed
<<§p|pes PE 100 RC MULTILAYER PIPE can be joined with techniques as standard PE 100 pipe, butt welding and
000 electro fusion, as PE 100 RC is inseparable part of the pipe wall. The fittings used in this system are
%/\0 made of the same material as PE 100 RC.
\§)®

_ PE 100 RC MULTILAYER PIPE
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FITTINGS

PE 100 RC MULTILAYER PIPES provide project-related supplies and a number of special fittings upon request.

For laying without a sand bedding, the latter are made of PE 100-RC. A selection is shown below — manufacturing Qg‘,{o
in accordance with the customer specifications possible: -

9)
SEGMENTED BENDS SEGMENTED T-PIECES SEGMENTED DRAWN BENDS BRANCQ?ES
N

9
\ &

PE 100 RC MULTILAYER PIPE ﬂ
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Zertifikat Zertifikat Zergkat Zertifikat
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&
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ELONGATION AT BREAK

LABORATORY TESTING

MELT MASS-FLOW RATE
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Q,V‘ str. Preciziei Nr. 6M, sector 6, Bucuresti, Romania,
& Tel.: +40 723 36 45 25.
<O
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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII

_Grupa specializatd nr. nr. 5 "Produse, procedee si echipamente pentru instalatii aferente
constructiilor, de incilzire, climatizéri, ventilatii sanitare, gaze, electrice” a ICSP ,, INMA-
COMPROIECT” SRL analizand Dosarul tehnic si documentele prezentate de firma "DE-
MATEK WATER MANAGEMENT" SRL, str. Preciziei Nr. 6M, sector 6, Bucuresti, Ro-
mania referitor la: "Tevi multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST®" fa-

bricate de firma "KONTI HIDROPLAST", Macedonia, 1480, Gevgelija, Str. Industriska,

nr. 5, tel: +389 34 215 225, fax: +389 34 211 964, elibereaza Evaluarea tehnica nr. 02/0@3?
047:2023 in conformitate cu documentele tehnice valabile in Republica Moldova, ate\r,e‘r‘lte
domeniului de referintd si dosarul tehnic elaborat de "DEMATEK WATER M/é§> GE-

MENT" SRL.

1 Definirea succinta

1.1 Descrierea succintda

Teava multistrat din PE 100 - RC, este

fabricatd de

firma KONTI HIDRO-

PLAST, in Macedonia, din polietilend
(PE 100 si PE 100 - RC) cu straturi co-

extrudate atat
teriorul tevii,

din exterior cét si/sau in in-
pentru transportul apei reci

destinate consumului uman. Domeniul de

fabricatie include clasificarea tevilor in 3 QQ/O
tipuri de conducte descrise mai jos, alcé,g??

tuite din straturi diferite de material. «on

Tabel 1.Tip 1:

Teavi monostrat oe%

} (</
&
<X

<&

X

4

strw@ior din PE100 RC
(muf2,5 mm sau 8%) de cu-
loare albastré (sau neagra). daca
Fexteriorul este de culoare nea-
gra, teava va contine o dunga
albastra pentru identificarea
apei potabile.

b. Teava cu strat triplu — stratu-
rile exterior si interior de cu-
loare albastra sau neagra, din
PE 100 RC (grosimea straturilorn
min. 2,5 mm sau 8% DN), iar
stratul din mijloc din material
PE 100, de culoare neagra sau
albastra.

Domeniu
utilizare

Alimentare cu apa potabild, in-
stalatie subterand. cu pozare cu
sau fara pat de nisip

Material

a. Dublu strat PE 100 RC / PE
100

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

Teava de culoare\sn\eama cu
Aspect dunga albastrj $Séu de cu-
loare albas rﬁ'lOO%
Domeniu Ahmen@\e}cu apa potabila,
B — msta tie subterana, cu po-
zag_écu sau fara pat de nisip
Mateiial ) BYtegral PE 100-RC, monos-
‘g& trat
Dnmens@&“{ DN (mm): 25 - 800
/ SDR&E"’ SDR 17: SDR11: SDRY;
Cla@h presi- | SDR7.4; SDR6
q}re PN (bar): 10, 16, 20, 25, 32
Teava péand la DN 125 mm
Forma de disponibila in colaci. de la
livrare DN 140 mm — bare drepte de
6msil2m

Dimensiuni
/ SDR*/
Clase pre-
siune

DN (mm): 25 - 800

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

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

Formi de
livrare

Tabel 2. Tip 2: Teava multistrat

Teava pana la DN 125 mm dis-
ponibila in colaci, de la DN 140
mm — bare drepte de 6 m si 12

m ]

Aspect

a. Teava cu strat dublu: exterior

de culoare neagra (sau albastrd)
din PE 100 sau PE 100 RC:

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

ductor

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

Aspect

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

Alimentare cu apa potabila,

Domeniu ; : 5
s instalatie subterand, cu pozare
utilizare N <%
fara pat de nisip
PE 100 RC, PE 100, PPHM
Stratul de protectie din PP are
orosime minima de 0.8 mm si
este suplimentar grosimii con-
ductei;
Material In varianta cu fir din inox sauvv
cupru (gr. max. 2 mm), nge-'
rialul conductor se inte 74
in procesul de produg® sub
stratul de protectig&in PP, cu
rol in detectaregtefectelor
conductelor ifexploatare.
Dimensiuni |DN (mm Q%g% 800
/ SDR*/ SDR L} DR11; SDR9;
Clase presi- SD§@4 SDR6
une PR (bar): 10, 16. 20, 25, 32
= Bisting d h,éé e la DN 25-75 mm in colaci;

& [Dimensiunile de la DN 90 mm
vrare s : :
S — bare drepte de 6 m si 12 m

% SD&Q'dn/en. raportul dintre diametrul exterior si gro-

é?‘&a peretelui.
«erinte pentru materialul PE 100 RC
<" Pentru fabricarea peretilor tevilor multis-
Qoé trat KONTI HIDROPLAST® se folosesc
S mai multe combinatii de materiale (Tab.

Evaluare tehnici 02/05-047:2023

2, Tab. 3), nu doar PE 100. Materialul
component din alcatuire PE 100-RC, este

o polietilend de inaltd densitate, diferita

de PE 100 prin rezistentd semnificativ

mai ridicata la abraziune, fisurare si pro-
pagarea lentd a fisurilor in comparatie cu

PE 80 si PE 100 uzuale. Deoarece mate- <%
rialul PE 100-RC depaseste cerintele mi- Qg?
nime aplicate in cazul PE 100, pentru c%@
racterizarea acestui tip de polietilegit”a
fost introdusd cerinta suplimenggra de
efectuarea unui test complet%\% fluaj
FNTC., pentru a diferentia portamen—

tul la rupere (friabil si dugfil) in timpul fi-
surdrilor la solicitariledge mediu.

Pentru alegerea Qs?a}terialului tevilor in
vederea reducer&/&‘?lsculm de deteriorare a
sistemului de/\&w instalat, conductele cu
mai multe, §ﬁ‘atuu fata de cele monostrat,
sunt fat@'éate pentru utilizare in conditii
spec@e dificile de instalare, unde sunt
ngo%sare tehnici alternative de montaj

&wnontare neconventionala a tevilor fara
pat de nisip).

1.2 Identificarea produselor

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

- numele producdtorului;

- norma de fabricatie

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

- dimensiunile nominale: DN ext X €;

- specificarea materialului;

- seria SDR; clasa de presiune PN;

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

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

2.1 Domeniul de utilizare acceptat

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

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

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

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

- retele exterioare de canalizare din an-
samblurile de cladiri, cuprinse intre racor-

- B o ; <
durile instalatiilor interioare de canalizarg."

si colectoarele principale de canalizar/\gélé
localitatilor sau statiile de epurare agpelor
uzate ale ansamblurilor de cladigi®
- retele de colectarea, dggozitarea si
. X .. .o
tratarea apelor pluviale pe&&u irigatii sau
combaterea incendiilor ¥
Nu se utilizeaza pegftru instalatii de in-
cilzire sau instalagit sanitare de apa calda
menajera, tmax 6 °C.
. N . .
Presiuneadmaxima de instalare este de
32 bar. &
) ; A &
Pr%@lsele cuprinse In aceasta evaluare
tehgéta se aplicd numai urmare a unui
@’igiect de executie Intocmit cu respecta-

Q\°/\rea Legii 721-XI11 din 02.02.1996 privind

calitatea in constructii. cu modificarile si
completarile ulterioare si a reglementari-
lor tehnice 1n vigoare.

2.2 Aprecierea asupra produsului

2.2.1 Aptitudinea de exploatare

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

(,/00

Rezistentd mecanicd si stabilitate —
Pentru fabricarea peretilor tevilor multis-
trat se folosesc mai multe combinatii de
materiale (Tab. 2, Tab. 3). Procedeul de
fabricatie si materia prima utilizata con-

fera produselor caracteristici fizice §i me- &

canice ridicate (tabelul 1): indice de flyis™
ditate la cald in masa, densitate, reversia
longitudinald a tevii (dupa incaldire la
110°C si racire), rezistenta hidpaﬁaticé la
presiune interioard la 20 °C gi¥a 80 °C (tip
test: apd in apd, capsularextip A, conditii
expunere: 165 h, o igelara indicata 5,4
MPa), proprietati d@ﬁrae@iune (alungirea
la rupere), rapoagle de incercare anexate
in dosarul tehgC. Produsele in toate vari-
¥ . . s g et
ante}e COI’],%{?"US:UVC prezintd o b.una rezis-
tentd meganica la manevrele din exploa-
e : = ;i
tare, & domeniul de utilizare acceptat $11in
c@uiile normale de punere in opera.
9

N/ . o .
66’/ Securitatea la incendiu - Produsele

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

Securitatea incendiara conform NCM
E.03.02.

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

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

Siguranta si accesibilitatea in exploa-
tare a traseelor de distributie si transport

- realizate cu teava multistrat KONTI HI-

DROPLAST®, este asiguratd dacd sunt
respectate:

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

- indicatiile producatorului privind rea-
lizarea corectd a imbindrilor dintre tevi si
fitinguri;

- indicatiile de punere in opera din pro-
iectul de executie:

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

* masurilor care trebuie luate in caz
de avarii si intreruperi ale activitatii de ali-

mentare cu apa (ex: cazul fisurarii ;evilm)?

din cauze cum ar fi: N

a. montarea lor descentrata in fitigur
si realizarea unor imbindri cu detgﬁe; se
asigura coaxialitatea tevii cu fitjrgurile si
se reface asamblarea cu tub(/ufhle multis-
trat; Q@

b. depasirea pr esmn‘;&le serviciu sau a
temperaturilor max1g§: & de lucru; limitarea
lor la valorile non&ﬁale

Protectia <gﬁpotnva zgomotului — Nu
inﬂuenteaz@aceasta cerinta.

Q0

Eca[?omla de energie — Procedeul de
fabr@t%tle si materia prima utilizata con-
qu?a produselor impermeabilitate la apa si

o%lanseltate Tevile multistrat sunt reali-

zate din straturi de polietilend de inalta
densitate co-extrudate. Constructia si
montarea lor este astfel conceputa incat
punerea lor in operd sa necesite un con-
sum redus de energie.

Izolare termica — Nu influenteaza
aceasta cerinta.

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

Utilizare sustenabild a resurselor na-
turale - Se va aplica conform Legii 721-
XIII din 02.02.1996 privind calitatea in
constructii, cu modificarile si completa-
rile ulterioare.

2.2.2 Durabilitatea si intretinerea

Tevile prezintd o bund rezistentd la <
agenti chimici, la imbatranire. Durata m:ﬁ‘?
nimd de viatd a produsului este apreghata
de producator la 30 ani, in condj@l nor-
male de exploatare. &

Producatorul acorda oq’sgaramle de
2 ani de la data punerii ingpera, asigurata
in conditiile respecta;#domeniului de
utilizare si a instr %@%mlor de instalare.

2.2.3 F abrzcat(qf\sz controlul

Pr oduseg% se produc pe linii tehnolo-
gice ay matizate. Produsele se reali-
zeag\agi)e baza normelor tehnice ale pro-
dlébeatorulul in conditii care asigurd re-

Q}:n oductibilitatea performantelor aferente

<,/o domeniului de utilizare preconizat.

Principalele faze de fabricatie cu-
prind:

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

- controlul materiei prime;

- pregdtire si pornire extrudere $i co-
extrudere;

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

- extrudare/ coextrudere polietilena,
cu urmarirea in permanenta a aspectului
tipului de teava produsa, cu evitarea de-
formarilor si pastrarea formei, a aspectu-
lui neted si fara linii longitudinale sau va-
riatii de culoare;

- racirea tevilor prin baie de racire;

- imprimarea marcajului pe teava;

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

- depozitarea si livrarea productiei.

Firma KONTI HIDROPLAST, Ma-
cedonia, detine  certificate  ISO
9001:2015: EN ISO 14001: 2015:
OHSAS 18001:2007:  EN ISO
50001:2011.

In vederea asigurarii constantei cali-

tatii, producatorul va urmari:

e Intern unitatii: controlul intern
sever si eficient atat pentru mate-
riile prime $i respectarea parame-
trilor tehnologiei, cat si pentru
produsul finit, control efectuat
conform Manualului de Asigurare
a Calitatii al producatorului.

e Extern unitdtii: mentinerea unei
forme de certificare recunoscutd
pentru sistem $i produs.

Evaluarea conformitdtii produselor

poate fi efectuata dupa sistemul 3 din Re-

Datorita rezistentei lor ridicate la sar-
cini punctuale si zgarieturi ale suprafete-
lor, unde conditiile de amplasament nu
permit realizarea santurilor de pozare, pro-
ducdtorul recomandd ca montaj alternativ
si instalarea conductelor direct in sol fard
pat de nisip sau rambleu, care este de obi-

ridicata a conductelor PE 100 RC fatd (gsé‘*
propagarea lentd a crapaturilor pegarite
asezarea tevilor in soluri grele cu @nbleu
si ambalare din roci si pietrggstaramate
pand la 60 mm. Fragmenteled¢ sol trebuie
sa sustina in mod unifogg&':onducta in ju-
rul circumferintei acestsia.

- pentru utilizgs€a numai Ingropat,
adancimea gropiQle montaj este corelatad
cu dimensiund¥ produsului incét sa asi-
gure acopegitea integrald a acestuia. Baza
san;uluoi € montaj trebuie sa fie plana;

-«ﬁm sdpaturd trebuie sa se asigure
spatiul de montaj atét in plan orizontal cét

cei folosit ca strat de protectie. Rezistenta <&

gulamentul (UE) nr.305/2011 al Parla- é‘@ﬂ in plan vertical, indiferent ca sapatura
mentului European si al Consiliului din 9 > se executd cu peretii verticali (cu sau fard
martie 201 1. \;‘2 sprijin) sau cu taluz inclinat;

Produsele evaluate se situeaza la ni\\fé\}
lul cel mai inalt al standardelor intgé}la'gi-
onale datorita performantelor cg\l:i(gtive.
2.2.4 Punerea in operd O\Q,é
ga]izeazé con-
form instructiunilor gfoducatorului si a
reglementarilor Tn\d?‘l?goare din domeniu.
Ea se va face dggdtre specialisti calificati
si atestati in&@éest tip de lucréri care vor
respecta iggtructiunile tehnice stabilite de
producd®r si prezenta evaluare.

L@ile PE 100 RC multistrat sunt ase-
zgse si asamblate la fel ca si conductele PE

Punerea in opera quiz

\\5&‘?’00. Se recomandi ca acestea si fie po-
,\qf‘ zate in santuri pe pat de nisip la o adan-

cime peste addncimea minima de inghet
(50-90 cm), in functie de zona climatica a
amplasamentului. Instalarea tevilor poate
fi efectuatd la o temperaturd a aerului de
pana la -5°C.

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

- pe fundul gropii de montaj se aseaza
uniform un strat de 5 + 15 cm de nisip;

- se aseazd produsul intr-o pozitie sta-
bila pe fundul gropii si se executd lucra-
rile auxiliare de montaj care prevad:

- verificarea integritdtii tevii multis-
trat, privind posibilele deteriorari ca ur-
mare a transportului, depozitarii sau ma-
nipuldrii necorespunzitoare;

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

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

* Sudarea cap la cap

* Sudarea prin electrofuziune

* Conectarea mecanica

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

2.3 Caietul de prescriptii tehnice
2.3.1 Conditii de conceptii

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

Pentru alegerea materialului tevxlor@ﬁ
vederea reducerii riscului de deteriogde a
sistemului de tevi instalat, condu@l%le cu
mai multe straturi fata de cele,\monostrat
sunt fabricate pentru utllu@& in conditii
specifice dificile de ins %re., unde sunt
necesare tehnici altggiative de montaj
(montare neconven&{&)ala a tevilor fard pat
de nisip). §~

Utilizarea 491 pentru obiective de con-
structii, sg@a face pe baza regulilor de
calcul @Vlgoaxe pentru dimensionare in-
stalgtf?” interioare sau exterioare de apd
re\gé. in acord cu: NCM A.08.02, CP

/\8 03.02, CHuIT 2.04.02, GOST 12.3.00.

0
QQ/

Proiectarea lucrarilor de montaj a
instalatiilor se va face conform reglemen-
tarilor tehnice in vigoare, {inand seama de
recomandarile producatorului.

2.3.2 Conditiile de fabricare

Calitatea constantd a produsului va t\?qg’

asiguratd si garantata de producator si @9
merciant prin declaratia de perforg)‘anta
eliberata pentru fiecare lot llvrato\

Controlul de inspectie sg.2fectueaza
minimum o datd in an de y@;ga speciali-
zatd care a elaborat Ev@ﬁt‘grea tehnica pe
baza de contract. &

2.3.3. Conditiile /\@ Ilvrare

La llvraxe@’odusele trebuie sa fie in-
sotite de E@L?{Tuarea tehnicd, de Declaratia
de cong hitate cu acesta (data de produ-
céto;\'&\au de reprezentantul acestuia), de
CgNificate, declaratie de performantd

0 i3 : ; 5 i
,@ffemru materiile prime si materialele utili-

zate si de instructiuni de utilizare, exploa-
tare si intretinere elaborate dc producator
in limba roména. Producatorul va furniza
datele privind conditiile de transport, ma-
nipulare si depozitare.

2.3.4 Conditiile de punere in operd

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

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

Q<</

<</ precum si precizarile din prezenta Evalu- Punerea in operda a produselor se va

Qo‘? are Tehnica. face conform cu NCM E.03.02, NCM

@e’\ Depozitarea, transportul si livrarea A.08.02 si alte documente tehnico-nor-

OOQ produselor se face in acord cu instructiu- mative care sunt in vigoare Republica
© nile firmei producitoare. Moldova.

<
&
?~
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3 Remarci complimentare ale grupei specializate
3.1 Grupa specializatd nr. 5 a examinat produsele si remarca ca:
- Tevile multistrat din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST® sunt realizate pe linii
tehnologice moderne (utilaje, masini, instalatii) $i automatizate si fiind aplicate corect vor

avea in continuare o comportare corespunzitoare in exploatare, in conditiile specifice ale
Republicii Moldova;

- constanta calitatii este asigurata prin autocontrol de producétor prin laboratorul propriu &

si control exterior — Certificate EN ISO 9001:2015, EN ISO 14001:2015, OH SAS 1800(1)&
&
- orice modificare a tehnologiei de realizare a produselor, de introducere a noi rii

prime care vor conduce la modificari ale caracteristicilor, se vor aduce la cunostirgfpelabo-
ratorului de Evaluare tehnica. o

3.2 Cerinte privind siguranta produsului asupra sdndtatii umane: nu cong'{pﬁbstan;e no-

cive, nu polueaza si nu prezintd pericol pentru sanitatea oamenilor sig¥ediul ambiant la

utilizare cu respectarea conditiilor stabilite de "DEMATEK WATE\R}GT\/IANAGEMENT"
v

SRL. N
3 ; & & 2 L K . ; .
Calitatea produselor va fi asigurata si garantata de producator %}Qomermam prin declaratia
de performanta eliberatd pentru fiecare lot livrat. e@?‘
A\

X
Concluzii: Utilizarea in Republica Moldova a Tevilor\dﬁ'ultistrat din PE 100 - RC marca
KONTI HIDROPLAST® este apreciatd favorabil, gﬁ%a se respecta prevederile prezentei
A

Evaluari Tehnice. &
6@’
s N .
Conditii & implicd in prezenta sau absenta drepturi-
?

o Calitatea produselor si metodele de 2

lizare au fost examinate si gasite sasfsta-

catoare de ICSP "INMACOMPR@IECT"
SRL. N
\@O

e Controlul de inspectie, ﬁos'oupra stabilita-
tii caracteristicilor co@’gmate prin evalu-
area tehnica in curselt procesului de utili-
zare / comerciali@are se efectueaza de ca-
tre grupa spe@ﬁizaté care a eliberat eva-
luarea tehpita cu incadrarea organelor de
certificage sau laboratoarelor de Incercari
acre&ﬁale pentru acest domeniu de activi-

t%&é.

Q

S : < A5 i o
&~ e Oriunde se face referire In aceasta eva-

luare la acte legislative sau reglementari
tehnice, trebuie avut In vedere ca aceste
acte sa fie in vigoare la data elaborarii
acestei evaluari;

e Acordand aceasta evaluare, Consiliul
tehnic permanent pentru constructii nu se

Evaluare tehnica 02/05-047:2023

lor de brevet continute in produs si /sau
drepturile legale ale firmei de a comercia-
liza produsul;

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

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

e Detindtorul Evaluarii tehnice la folosi-
rea produselor procurate va prezenta obli-
gatoriu fiecarui agent economic care va
folosi aceste produse copia evaludrii teh-
nice si instructiunile de transport, depozi-
tare si exploatare
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VALABILITATE: 30 decembrie 2026

NOTA:

1. Controlul de inspectie asupra produselor evaluate tehnic se efectueaza de grupa specia-

lizata respectiva minimum o datd in an.

2. Prelungirea valabilittii sau revizuirea Evaludrii tehnice trebuie solicitatd cu cel g,u?i
trei luni inainte de data expirarii termenului stabilit. S

3. In cazul neprelungirii valabilitatii, Evaluarea tehnicd se anuleaza de la sine. %\Q?
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DOSARUL TEHNIC S
Tevi multistrat din PE 100 é“’RC
marca KONTI HlDROPQLAST®

6\0\’ Beneficiar: "DEMATEK WATER MAN-
o\“/ AGEMENT" SRL, str. Preciziei
Nr. 6M, sector 6, Bucuresti, Roma-
nia.

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

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

Evaluare tehnica 02/05-047:2023
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A. DESCRIEREA

1 Principiul

RAPORT TEHNIC

Teava multistrat din PE 100 - RC, este fabricata de firma KONTI HIDROPLAST, in Ma-

)
cedonia, din polietilend (PE 100 si PE 100 - RC) cu straturi co-extrudate atét din exterior ,\(19%
cét si/sau in interiorul tevii, pentru transportul apei reci destinate consumului uman. Qé\v
2 Elemente componente primare ‘;Q(S’

K\

Tabel 1.Tip 1: Teavda monostrat

Teava de culoare neagra cu dunga albastra sau de culoare alt@s}ra

Aspect 100% o
N+

Material Integral PE 100-RC. monostrat ,‘33?

. . DN (mm): 25 - 800 v
o *
gl':lznslf;'s"i'u:] eSDR ¢ SDR 17: SDR11; SDRY; SDR7.4; SDR6 &
d PN (bar): 10, 16, 20. 25, 32 N
Tabel 2. Tip 2: Teava multistrat N

a. Teava cu strat dublu: exterior de culqgf‘e neagra (sau albastrd) din
PE 100 sau PE 100 RC; strat mtenor@m PE100 RC (min 2,5 mm
sau 8%) de culoare albastra (sau pedgra). dacd exteriorul este de cu-
loare neagra, teava va contine cpﬁunaa albastra pentru identificarea

Aspect apei potabile. «“/
b. Teavi cu strat triplu — gfaturlle exterior si interior de culoare al-
bastrd sau neagra, dmg&' 100 RC (grosimea straturilor min. 2,5 mm
sau 8% DN), iar st@?nl din mijloc din material PE 100, de culoare
neagra sau albastr.

Material a. Dublu strag®t: 100 RC / PE 100

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

Dimensiuni / SDR*/
Clase presiune

DN (mpf: 25 - 800
SDR3V: SDR11: SDR9; SDR7.4; SDR6
ar): 10, 16, 20, 25, 32

Tabel 3. Tip 3: Teava mu;@f.slrat cu strat aditional protector din PP cu/ fard fir conductor

?
&

Teava monostrat de culoare neagra din PE 100 RC sau teava mul-
tistrat de culoare neagréd/ albastrd din PE100 RC/ PE 100 cu dunga
albastrd cu o manta protectoare din polipropilena, culoare albastra
pentru apa potabila). Grosimea minima a invelisului de protectie
din PP depinde de DN al tevii: tevile de dimensiuni mari au o
manta mai groasa din cauza incarcarilor mai grele pentru care sunt
proiectate. Rezistenta de imbinare dintre mantaua protectoare si
conducta de bazi a fost aleasa cat sa compenseze fortele de forfe-
care care apar in timpul pozitiondrii tevilor.

Material

PE 100 RC, PE 100, PPHM

Stratul de protectie 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 integreaza in procesul de productie sub stratul de pro-
tectie 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

Evaluare tehnici 02/05-047:2023
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3 Elemente

Cerinte pentru materialul PE 100 RC

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

mediu. \O

- \\
4 Fabricare AP

Fabricarea produselor se face pe baza Normelor tehnice ale producétomlt}&, este nsofita
de un autocontrol intern si control extern periodic asigurat de institutii augdrizate. Controlul
fabricatiei produselor se realizeaza conform conditiilor de control sxg&lltate incepand cu
materia prima, care trebuie sd fie insotita de buletine de analiza 1§Eecuve dupa cum ur-

meaza: \‘f'
o i i &
- controlul calitatii materiei prime; e
- controlul calitétii produsului in procesul de fabricare; Qg,\e
- controlul produsului finit. el
. % &
5 Punerea in opera A2

. o o JTTA . <.
Punerea 1n operd a produselor evaluate se rea*;j&aza in conformitate cu recomandarile,

instructiunile tehnice producatorului si cerirz@fbr prezentei evaludri tehnice.

B. REFERINTE ~

Utilizari pentru executarea si exploatgpﬁa instalatiilor sanitare interioare sau exterioare de
apd rece in tarile UE, Romania. éé

C. REZULTATELE EXPERH\’IENTALE

I Aviz sanitar Nr. P- 1720;05(2023 din 12 mai 2023 eliberat de Agentia Nationald pentru
Sanatate publica a Repu@ﬁcu Moldova:

2 Grupa specializata Qio‘?S isi insuseste rezultatele conform Agrementului tehnic romanesc,
eliberat de INCD I@RBAN INCERC - Sucursala Iasi, Romania.

Sinteza rezulta 5t conform tabelului 1.

Tabelul 1.

(,/e
Nr. Qgracteristicé UM

Metoda de Valoare Valoare Unitatea
incercare de referinta Maisuratd executanta

A. De e‘rmmarl pe probe de materie prima: Borealis BorSafe HE3490-LS-H, polietilena de inaltd densitate
(HBPE 100-RC negru) prelevate din lotul 5160734/ 2018, cerinte pentru material conf. SR EN 12201-
< 2+A1:2014 si PAS 1075: 2009-04

N | Indicele de fluiditate la cald .
& | in masa (MFR). Conditii: ISO 1133- lﬁ%’ﬁ?f&zgg’gc
QO‘?~ I | Temperatura de extrudare: |g/10 minj 1:2011 02-14 0,242 PLAST i
@e’\ 190°C Greutate proba: SKg, Metoda A i fiuspaiorss
N timp: 10 min. BBt
SR EN ISO Laborator tehnic
2 | Densitate la 23°C Kg/m* | 1183-1:2013 > 930 946,2 KONTIHIDRO-
Metoda A PLAST

Evaluare tehnica 02/05-047:2023 : Pag. nr. 12




Continutul de materii vola- Macedonia
tile Conditii: Temp. de exa- SR EN
minare: 1052°C T?mp: 65 | ™&ke | 12099:1999 =350 152
min.
B. Determindri pe probe de tevi KONTI HIDROPLAST® cerinte fizice si mecanice pentru tevi conf. SR
EN 12201-2+A1:2014

B1. teava tip 1, din polietilend PE 100 RC, DN 250, PN 10, materie prima polietilena Borealis HE3490-LS-
H, lot 20B12595/ data productiei tevii 03.03.2018, Raport incercari nr. 18-6H06-000035/ 12.05.2018

[9S]

Aspect (cap. 5.1): negru cu dungi albastre &Qg
Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA DVGW DW8146 BN0452 TW DIN 12201-2 PN](L/P\E
100 RC TYPE | K1367 SDR17 ®250x14.8 GRAD B 03 18 06 35 ;0\’\/
Dimensiuni si tolerante DN SR EN 12201- dcm max- 251.5 251 ’] Qg\o
1 | (Diametrul exterior mediu) mm 2+A1:2014, dem, min: 250.0 &
Ovalitate cap. 6.2, tab. 1 | <5,0 2.2 :\?’,\f‘”
P p
Grosimea peretelui tevii el € max: 16,4 15,8&&
2 si tolerante S Ll € min: 14,8 158
cap. 6.3, tab.2 [~ ™" 7 2
Indicele de fluiditate la cald I
in masa: a i N
* MFR materie prima | 18O 1133 0.2 1‘4?’.\(" b
3 : /10 min| 1:2011 a = 0,245 Laborator tehnic
B e Metoda A £ 2% 2% | KONTIHIDRO
* Diferenta max. intre MFR ” ‘?%' =
teava si materia prima ,QBO MPLAdST,
o T Q acedonia
RcYgr31a longitudinala a SR EN 12201- \é._ < 3 ' 1,58
tevii R1 Fara modificarea
4 S 2 % 2+A1:2014,¢” S 1,36
(dupa incalzire la 110°C si A laspectului initial
o cap. 8, ta)s3 5 1,49
racire) & a tevii
Rezistenta hidrostatica la R f*‘( B .
presiune interioara la 80 °C Sgcx’ : ol o e
Ti P 1:2014, - fara modificari
s ip test: apd in apa, capsu- R bar
5 | fare tip A bar df«cap. 7 structurale -
s ) <07 SR ENISO - fara pierderi P
Conditii expunere: 180 h, ¢ S 1167-1/2:2006 | de fluid conform
inelara indicata 5,4 MPa N - u!

&
B2. teava tip 2, din polietiler@z@E 100 RC, DN 160, PN 10, materie prima polietilena Borealis HE3490-

LS-H/HE3494-LS-H; log@812347/ 5160734, data productiei tevii 25.04.2018, Raport incercéri nr. 18-
6H06-000125/ 25.04.2088

N4

Aspect (cap. 5.1 ):Q§$f\erior negru, exterior negru cu dungi albastre si strat intermediar albastru
Marcaj: KON"IS?FHDROPLAST MACEDONIA DVGW DW8143 C00244 TW DIN 12201 PE 100
RC/PE100/#E100RC TYPE 2 K1464 PN10 SDR17 ®160x9.5 GRAD B 04 18 06 125
Dimens\i{,ﬁ‘ﬁ si tolerante DN SR EN 12201~ | dem. max: 161.0 160.4

1 (Dia@rul exterior mediu) mm 2+A1:2014, dem, min: 160.0
OQ,;&(l’ltate cap. 6.2, tab. 1 | <3.2 N

2 201-
\g\\\,%rosimea peretelui tevii — nghlwz(l)?ZO] € max: 10.6 10.2
&7 | si tolerante SE emin: 9.5 9.7 Lak K
cap. 6.3, tab. 2 aborator tehnic
Indicele de fluiditate la cald KONTIHIDRO-
in masa: PLAST_
» MFR materie prima . Lo - 0,290 Macedonia
- ISO 1133- 02-14

5 | * MFR teava : : = 0,283

3 ey o ¢/10 min| 1:2011
= MFR strat intermediar al- = 0,243

b Metoda A, + 20 %
astru 3%
* Diferenta max. intre MFR
teava si materia prima
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= T =
:{i\i/fi{s[la onettudinala s SREN 12201= [ mc:dzi.ﬁcarea 1,20
g | - % | 2+A1:2014, Lt 1,64
(dupa incalzire la 110°C si aspectului initial
e cap. 8, tab. 5 o 1,37 ;
racire) a tevii Laborator tehnic
Rezx'sten;.a hld.rost'atlca la SR EN 12201- | - fira fisuri KONTIHIDRO-
presiune interioara la 80 °C ) 5 oxoed| PSSt PLAST 3
; AR 2+A1:2014, - fara modificari . N
. | Tip test: apa in apa, capsu- 6,95 pro- Macedonia o
S : bar cap. 7, structurale A
lare tip A LT dus con- s
Conditii expunere: 180 h, ¢ SRENISO = pieslen form QQQ/
s p ’ -1/2:2 i N3
inelara indicata 5,4 MPa LR, e Rt \‘;
B3. teavatip 3, din polietilena PE 100 RC cu strat de protectie PP si fir conductor, DN 250, PN 16, makéhe
prima polietilena HDPE 100; lot: 18 06 133, data productiei tevii 11.05.2018, Raport mcercarb@ 18-
6H06-000133/11.05.2018 &
Marcaj: KONTI HIDROPLAST MACEDONIA POTABLE WATER SDR11 ®250x22,7, #N 16 PE 100
RC TYPE 3 PP PEELABLE LAYER EN 12201-2 W Batch No. 18 06 133 ley
Dimensiuni si tolerante DN SR EN 12201- | dem, max: 251,5 250, Q}Qﬁ
I | (Diametrul exterior mediu) mm 2+A1:2014, Qe mi: 250.0 2 67?5
Ovalitate cap. 6.2,tab. 1 | <5,0 10
40O
Grosimea peretelui tevii SR EN 12201~ € max: 25,1 & 23,8
2 | mm 2+A1:2014, &
si tolerante € min: 22,7 % 23,4
cap. 6.3, tab. 2 @
Indicele de fluiditate la cald ‘??{(/
A . O
in masa: o {85 £ 0.220
* MFR materie prima ISO 1133- \é\ 0.2-1.4 . 0.220
3 | * MFR teava ¢/10 min| 1:2011 & . 0'273
* MFR strat protectie PP Metoda A.é@’ +20% ”
* Diferenta max. intre MFR Q/Qo .
teava si materia prima ‘2 Laborator tehnic
Reversia longitudinala a <3 KONTIHIDRO-
& S N 12201- | . 4 PLAST
4 tevii RI Y ,§;A] 2014, fara modificarea 1.52 .
(dupa incalzire la 110°C si ¢SS aspectului initial : Macedonia
2 3 cap. 8, tab. 5 o
racire) S a tevii
g PSR T «\)
e e & | SReN oo |
& 2+A1:2014, - fara modificari| ~ "o 5
- | Tip test: apa in apa. Ldpsu\-y 13,3
¥ s tip A bar cap. 7, structurale i
§~ SRENISO |- farapierderi | P
Condml expunere: 16%5°h 1167-1/2:2006 | de fluid conform
inelard indicata 5 4§MPa )
Q¥ SR EN 12201-
Proprietati ractiune: alun- 2+A1:2014,
6 | girea la ryfere, pentru e,> % cap. 7 > 350 5113
12 mg SR EN 1SO
e 6259-1:2002
@l

\S‘marca KONTI HIDROPLAST®.

3\4chhe1erea de securitate la incendiu nu se aplica pentru Tevi multistrat din PE 100 - RC

4. Produsele au fost evaluate in Republica Moldova - Evaluare tehnica nr. 02/05-
030:2018, Nr. 02/05-048:2021.
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Lista documentelor normative utilizate la elaborarea evaluirii tehnice

1 NCM E.03.02-2014 Protectia impotriva incendiilor a cladirilor si instalatiilor

2 NCM A.08.02:2014 Securitatea si sandtatea muncii in constructii

3 CP G.03.02-2006 Proiectarea si montarea conductelor sistemelor de alimen- ¢

tare cu apa si canalizare din materiale de polimeri ((/o\\‘?
\)\’V

4  CHull 2.04.02-84 BoagocuaOxenune. HapykHbie ceTH U COOPYKEHHUS Qy\oé
Q\

5 GOST 12.3.006-75 CucreMa ctanaapToB 0€3011aCHOCTH TPYAdyIKCILTyaTa-

[Ust BOJIOTIPOBOIHBIX U KaHATH3AIMOHHEIX COOPYKEHUHI 1 cg;@ﬁ. O6mwme Tpe-

OoBaHus 6€30MacHOCTH %\%v

6 SM SR EN ISO 9000:2016 Sisteme de managemengéf :\alitﬁ;ii. Principii fun-
damentale si vocabular 9?/\0'

7 SM SR ENISO 9001:2015 Sisteme de mzig;ﬁ%\:ment al calitatii. Cerinte

8 Legeanr. 721-XIII din 02.02.1996 plgﬁfcalitatea in constructii

<&
9 Hotarirea Guvernului Nr.913 di@)% iulie 2016 privind aprobarea Reglemen-

tarii tehnice cu privire la cergy?ele minime pentru comercializarea produselor
&

pentru constructii RO
> << o
10 Codul muncii al Repugsﬁ’cu Moldova Nr. 154 din 28.03.2003.
O
N4
‘oé\)
o
K
\y»
¥
&
Q
<©
&
Q
>
&
&>
<
N
)
O\/
&
»
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Extras din procesul verbal al sedintei de deliberare al grupei specializate
Procesul verbal nr. 10 din 15 decembrie 2023

Grupa specializatd nr. 5 alcatuitd din urmdtorii specialigti:

"
o
- presedinte: V. Proaspat 4/&&
<
- membrii: ing. A. Belousova \\%Qg’
ing. E. Oprea V&o
O
ing. V. Mursa nyoe
i A\
ing. C. Rosca ng’@

intrunita la data de 15 decembrie 2023 pentru a analiza documentatia pg@%entaté de solici-
tant referitor la produsul "Tevi multistrat din PE 100 - RC mag& KONTI HIDRO-
PLAST®" fabricata de firma "KONTI HIDROPLAST", Macedo@ 1480, Gevgelija, Str.
Industriska nr. 3, tel: +389 34 215 225, fax: +389 34 211 964 . (‘preuné cu intreg dosar de
date si documentatii tehnice pus la dispozitie de beneficiar de¥ide:

- aprobarea eliberdrii Evaludrii tehnice Nr. 02/05-847:2023 pentru "Tevi multistrat
din PE 100 - RC marca KONTI HIDROPLAST®" cu@@‘ﬁneniul de utilizare: la executarea
si exploatarea instalatiilor sanitare interioare sau exterioare de apa rece. Nu se utilizeaza
pentru instalatii de incalzire sau instalatii sanitax@ﬁe apd calda menajera, tmax 60°C. Presi-
unea maxima de instalare este de 32 bar. 0\)0

- se recomanda furnizorului "DEI\@KTEK WATER MANAGEMENT" SRL, str.
Preciziei Nr. 3F, sector 6, Bucuresti, Ro@%nia, tel.: +40 723 36 45 25 sd realizeze incercari
control calitate si suplimentare la cepdea grupei specializate conform graficului de audit a
produselor evaluate pentru veriﬂga?ea calitdtii conform cerintelor Legii nr. 721-XIII din
02.02.1996 privind calitatea ig@onslructii.

&
N
&
\y»
¥
&
Q
; O, o e " ’
Presedintele Gx;;a-’pel specializate nr. 3 V. Proaspit
~ |
&
&>
N
AN
K2
O\/
&
N
S
Q\
&
&
<2
S
N
$

Q
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MINISTERUL SANATATII AL REPUBLICII MOLDOVA
MUHUCTEPCTBO 3/IPABOOXPAHEHHSA
PECIIYBJIUKH MOJILJOBA
AGENTIA NATIONALA PENTRU SANATATE PUBLICA
HAIIMOHAJIBHOE ATEHTCTBO OBIIECTBEHHOI'O
3JI0POBbSI
MD-2028, mun. Chisinau, str. Gheorghe. Asachi, 67 a
Tel. + 373 22 574501, fax + 373 22 729725

DOCUMENTATIE MEDICALA/ Memummackas JIOKYMEHTaLuUs
FORMULAR/ ®opma Nr. 303-2/e

APROBAT DE MS al RM / VtBepxznena M3 PM Nr. 828

or 31.10.11

Centrul de incercari de laborator acreditat de catre Centrul
National de Acreditare din Republica Moldova MOLDAC
HcnpiTaTenbHpli 1a60paTOpHBIA HEHTP aKKPEIUTOBAHHbIN
HanponansaeiM Akkpeantannosasv Liearpom PM MOLDAC
Certificat nr. Li-044 din 17.02.2018 valabil pani la 16.02.2026

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

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

Canumapnoe 3axnouenue 0s NUWEBLIX U HenUWeablx NpooyKmos

din/ot 12 mai 2023

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

Teava si fitinguri PEHD si PP marca KONTI HIDROPLAST

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

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

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

KONTI HIDROPLAST EOOD MACEDONIA DE NORD

Destinatarul avizului sanitar / noayuvamens canumapnozo 3axnouenus

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

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

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

(a enumera documentele de insotire, buletinele de analiza / nepevuciume conposooumenvruvlie OOK., NPOMOKOIbL UCCILED.)

Caracteristica sanitari a produselor / canumapnas xapaxmepucmuxa npodyxuyuu:
Parametrii (factorii) / noxazamenu (gaxmopu)

Tevile si fitingurile sunt confectionate din materiale admise pentru utilizare in industria apei potabile, montarea, instalarea

sistemelor de apeduct

Normativul sanitar / canumapnwiii nopmamue

Domeniu de utilizare / O6racms npumenenua:
contact apa potabila

Conditiile necesare de utilizare, depozitare, transportare, misurile de securitate / Heo6xooumsie ycrosus ucnons3oeanus, xpanenus,
mpancnopmupoeKu, mepovl 6e30NACHOCMU:
plasarea pe piata in conditiile respectarii legislatiei in vigoare in Republica Moldova

AVIZUL SANITAR este valabil pina la / Canumapnoe saxaouenue deticmeumensio do: 31.05. 20%@

m
DIRECTORUL AGENTIEI NATIONALE PENTRU SANATATE PUBLICA [fif*
Digitally signed by Jelamschi Nicolae
Date: 2023.05.12 13:01:41 EEST
Reason: MoldSign Signature
Location: Moldova

Nicolae Jelamschi




CONCERNUL REPUBLICAN AL INDUSTRIEI PECITYBJIMKAHCKHUI KOHLIEPH

MATERIALELOR DE CONSTRUCTII MNPOMBIIIJIEHHOCTH CTPOUTEJIbHBIX
“INMACOM” MATEPHAJIOB “UHMAKOM”
SOCITATEA CU R.A'\SPUNQERE LIMITATA OBIIIECTBO C OTPAHUYEHOI OTBETCTBEHO-
INSTITUTUL DE CERCETARI STIINTIFICE CTbIO HAYYHO-HCCJIEJAOBATEJBCKHI 1
S1 PROIECTARE IN DOMENIUL [MPOEKTHO-KOHCTPYKTOPCKHI HHCTUTYT f)ﬁ’
MATERIALELOR DE CONSTRUCTII CTPOUTEJIbHBIX MATEPHAJIOB &'19
" " ¥
INMACOMPROIECT &
www.inmacomproiect.md o“‘;
<
V'

2015, Republica Moldova, mun. Chisinau, 2015, Pecny6sinka Mongosa, myH. Ku 3y,

str. Sarmizegetusa nr.15, tel, fax 521-130, tel.52-10-29  yn. Capmusexeryca, 15, Ten, pake 521- Ql@ 52-10-29
26.12.2023 __ nr._ 01/34 r
T an "DEMATEK WAﬂ‘ER
a
MANAGEMENT" SRL
N
~
r 1 «OQ
&
&

Va inaintam prezentul Aviz la Evaluarea tehmcca nr. nr. 02/05-047:2023 care
a fost aprobatd in data de 15 decembrie 2023 la IC§YY "INMACOMPROIECT” SRL.
Avizul tehnic al Consiliului Tehnic Permanem@pemru Constructii il vom transmite

dupa ce va fi semnat la Ministerul Infrastr c1i@%)urn si Dezvoltarii Regionale al Repu-
blicii Moldova.

A. Belousova

Ex. V. Proaspit
+37322521029



MINISTERUL DEZVOLTARII, LUCRARIL(
CONSILIUL TEHNIC PERMANEN/]

' Tehnic

Agremen

W

R PUBLICE SI ADMINISTRATIEI
'PENTRU CONSTRUCTII

|
(@
< (6‘
oL
¢7

&
/\‘*Q},l??
Agrement Yehnic
003-05/1164-2024:°

TEVI SI FITINGURI DIN PE100/PE100RC
TUYAUX ET RACCORDS EN PEI00/PELD

Q
PE100/PEI00RC PIPES AND FITI '{é\é‘S BRAND KONTI HIDROPLAST
NS

MSARCA KONTI HIDROPLAST
MARQUE KONTI HIDROPLAST

A 5
PEI100/PEI00RC ROHRE UND Q&%‘CHLA GE MARKE KONTI HIDROPLAST
& Cod: 29
\}\/
S
. o
PRODUCATOR: & KONTI HIDROPLAST
Qy\y 1480 Gevgelija, Macedonia de Nord
{2\?‘3’ Str. Indusfyiska bb
<P Tel: +38434 212 064, Fax: +389 34 211 964

) 7 cohtact@konti-hi

2 e-mail: cdptact’@konti-hidroplast.com.mk
&
TITULAR A G&@!EN T TEHNIC: SC DEMATEK WATER MANAGEMENT SRL
& B-dul Prefiziei nr. 6M, sector 6,
((;\.0\’ Bucuresti |- ROMANIA
& Tel: +40 §71 475 962, Fax: +40 371 475 962
RN e-mail: infoladematek.ro
Q\
O&ABOM TOR AGREMENT S.C. PROLEMA CERCETARE S.R.L.
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Grupa specializata nr. 5 — Produse, procedee i echipamente penIu instalatii de incdlzire, ventilare, dimaf‘i_z;:féa-

sariitare, gaze §i electrice afere

‘e constriciiilor

Prezentul agrement tehnic este valabil pand la data de 27
al Consiliului Tehnic Permanent pentru Construcy

06.2027 numai insotit de AVIZUL TEHNIC
si nu fine loc de certificat de calitate
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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII
Grupa specializatd nr. 5 “ Profluse, procedee §i echipamente pentru instalafii de
incalzire, ventilare, climatizare, safjitare, gaze si electrice aferente constructiilor” din
cadrul S.C. PROCEMA CERCETARE S.R.L. analizdnd documentatia de solicitare de

agrement tehnic, prezentatd de

Bucuresti si inregisiraid cu nr. 2641 din daia de 1

FITINGURI DIN PE100/PE100
KONTI HIDROPLAST Macedoni

C DEMATEK WATER MANAGEMENT SRL
3.03.2024, referitoare ta TEVI SI
MARCA KONTI HIDROPLAST realizate de
de Nord, elaboreaza prezentul Agrement Tehmc

nr. 003-05/1160-2024, in conformftate cu documentele tehnice romdnesti aferen{e
domeniului de referintd, valabile lajaceastd data.

o\/\'
S

Pefinirea succintda

&

1.1. Descrierea succintd

Prezentul agrement tehnic se refera l
SI FITINGURI DIN PEI100/PE100RC
KONTI HIDROPLAST” produse dj
KONTI HIDROPILAST Macedonia
utilizate la executarea instalatiilor de tr
alimentare cu apa (inclusiv apa potab
brute (netratate), instalafii de irigafii, ins|
canalizare si drenaj, colectare levigat, a

-~ TEVI
ARCA
firma
Nord,
isport §i
ld), ape

Tevile din PEID
exzrudare.-'coexn wdare

realiz
gra.!mle

Suri

din

e prin
x.':'rgifw

(.rr mm!e!e de PEID contin ammxrdanﬂ
si stabilizatori de raze UV respectiv )
in procent de 2 + 2,5%. \‘0
KONTI HIDROPLAST ,uroa'm’fi~ treifvariante
constructive de tevii: \y
- TIP1-fevi mrmm dm PEIWRC sau
PE100, cu dmméfmt! nominal (gametrul
exterior al te)\g?yc,upnm in domgniul DN
20 + 800 IZ,&? cu raportul dimerfsional si
pr esnmr{aQ nominald  SDR41) (PN4),
SDR ’6’ (PN6), SDR21 (PN8)} SDR17
(P, x&m SDR13.6 (PN12.5),| SDRI1
@N!é) SDR9 (PN20), SDR7,4 °N235) i
\5 W)R 6 (PN32) conform EN| 12201-
2:2024, DIN 8074:2011-13 DIN
8075:2011 §i PAS 1075:2009-03}T1P 1.
Tevile monostrat din PE100 afl culoare
neagra cu dungi longitudinale algastre pe
suprafaja exterioara. Jevile njonostrat
din PE100RC au culoare neagrdalu dungi
longitudinale  albastre pe .Epmfa'}a

exterioara sau suni 100% albasife. Tevile.

monostrat din PETOORC sau F

AT 003-05/1160-2024

100 spf

N

livreaza in colaci %ﬂfi la DN125 mm
si in bare dreple de 6 si 12 m de la

DNI40; &
TIP 2<°- tevi multistrat din
PE10&PE100RC. cu  diametrul

no@m! (diametrul exterior al tevii)
ga%r)rin.s' in domemiul DN 20 = 800 mm,

Ke) ; : . :
&(g cu raportul dimensional §i presiunea

nominala SDR41 (PN4), SDR26 (PN6),
SDR21 (PN8), SDRI7 (PNI0),
SDRI3.6 (PN12.5), SDRI11 (PNI6),
SDR9 (PN20), SDR7,4 (PN25) si SDR
6 (PN32) conform EN 12201-2:2024,
DIN 8074:2011-15, DIN 8075:2011 si
PAS  1075:2009-03-TIP2. Tevile
multistrat  din PEIOOVPEIOORC  se
Jfabrica in doua variante:

A) Cu strat dublu: exterior de culoare
neagra (sau alhastrd) din PE100
sau PEIOORC; strat interior din
PE100RC (min 2,5 mm sau 8%) de
culoare albastra (sau neagra),
daca exteriorul este de culoare
neagra fevile sunt prevazute cu
dungi longitudinale albastre.

Cu strat triplu: cu straturile
exterior si inferior de culoare
neagra sau albastra din PIE100RC;
(min 2,5 mm sau 8%), stratul din
mijloc din PEI00 de culoare
neagrd, daca exteriorul este de
culoare  neagra fevile  sunt

B)

prevazute cu dungi longitudinale
albastre.
Tevile multistrat din PE100/PE100RC
se livreaza in colaci pana la DN125
mm i in bare drepte de 6 si 12 m de la
DN140;
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- TIP 3 — tevi multistrat cu strat aditional
protector din PP (cu/fara fir conductor),
cu diametrul nominal (diametrul exterior
al tevii) cuprins in domeniul DN 20 + 800
mm, cu raportul dimensional §i presiunea
nominala SDR41 (PN4), SDR26 (PNG6),
SDR21 (PN8) SDR17 (PN10), SDR13,6
(PN12,5) SDR11 (PN16), SDR9 (PN20),
SDR7,4 (PN25) 5i SDR6 (PN32) conform
EN 12201-2+A1:2024, DIN 8074:2011-
15, DIN 8075:2011 3i PAS 1075:2009-03-
TIP3. Tevile multistrat cu strat aditional
protector din PP constau dintr-o feava
monostrat  de  culoare neagra  din
PE100RC sau feava multistrat de culoare
neagra albastra din PE100/PE100RC si o
manta protectoare de PP de culoare
albastra. Grosimea minimd a invelisului
de protectie din PP este de 0,8 mm si
depinde de DN al (evii; (evile ciu
dimensiuni mai mari au o manta mai
groasa din cauza incarcarilor mai grele
pentru care sunit proiectate. Rezistenia de
imbinare dintre mantaua protectoare si
conducta de bazd a fost aleasa cat s
compenseze forfele de forfecare care apar &
in  timpul  pozitionarii. Gm.\‘imeaQ@Q
invelisului este suplimentar grosimii fe)\q'er‘?
Sub stratul de protecfie din PP pg\@)(é fi
integrat un conductor din inox s@’cupru
de max 2mm cu rol de céq}%’crare al
scurgerilor. Jevile mu!ti;(/@‘at cu strat
aditional protector din 30 se livreazd in
colaci pand la DN75 nim si in bare drepte
de 6 si 12 m de !%@NS?O (SDR 26 nu se
produce in colagg

Opfional, la cererg& clientului, se pot produce
fevi mutistrat pent@b evacuare sau pentru irigafii
din PEI100ORC Q(a‘z stratul interior de culoare
deschisa S

Tevile@in PEID in se ansambleazd prin

urmatoag®le procedee:

- gﬁ?area “cap la cap’ utilizand echipamente

N i
de Shdare cap la cap cu element eleciric
z’@f‘c"dzﬂor;

- sudarea prin electrofuziune a {evilor cu

Q/é& electrofitinguri din PE (fitinguri cu mufe la

K
N
Ko

capete, cu rezistenfa electrica inglobata - teuri,
coturi, mufe, reductii, ramificatii, piese speciale,

adaptoare), cu utilizarea echipamentelor electrice  ,

de sudare prin electrofuziune;

- asamblarea {tevilor din polietilena cu
celelalte elemente ale instalatiei, care nu sunt
prevazute cu elemente de racordare din fequa

AT 003-05/1160-2024 (=

N

utilizarea  fitingurilor de tranzifiec PFE/OL
(fitinguri adaptoare).

Pentru asamblare KONTI HIDROPLAST
produce fitinguri din PEID(PE100) de culoare
neagra sau albastra.

Gama de fitinguri cuprinde:

-cot la 11°, 22°, 30°, 45°, 60°, 90° din
segmente de feava, in gama dimensionald DN
63 = 630 mm, , SDR 4,8 (PN32), SDR 6 (PN28),
SDR 7.4 (PN20), SDR 9 (PNI6), SDR3,6
(PN10), SDR 17 (PN6), SDR 265 (PN4)
dimensiuni conform DIN 16963/1; \5\/\'

-teu egal din segmente de %\591& in gama
dimensionala DN 63 = 630 mpy-SDR 6 (PN235),
SDR 7,4 (PN20), SDR PN16), SDR 11
(PN12,5), SDR 13,6 (P&10), SDR 17 (PN6),
dimensiuni conform 169632;;

-ramificatie !@%}5 “din segmente de feava,
in gama djmen.s{'o%afd DN 63 + 250 mm, SDR 6
(PN25), S.{);&,\f’f 4 (PN20), SDR 9 (PN16), SDR
11 (PN12.6y, SDR 13,6 (PN10), SDR 17 (PNG),
dimensyghi conform DIN 16963/2;

Qufa din segmente de feava, in gama
d@?ensiwm!d DN 63 + 630 mm, SDR 6 (PN32),
SDR 7,4 (PN23), SDR 9 (PN20), SDR 11
[ (PN16), SDR 17 (PN10), SDR 26 (PN6), SDR
41 (PN4), dimensiuni conform ISO 4427;

-reductie  concentrica realizatd  prin
injectie, gama diametrald DN 63 = 630 mm,
SDR 6 (PN32), SDR 7,4 (PN25), SDR 9 (PN20),
SDR 11 (PNI16), SDR 17 (PN10), SDR 26
(PNG6), dimensiuni conform DIN 16963/6;

~capat flansa realizata prin injectie, gama
diametrald DN 50 < 630 mm, SDR 6 (PN32),
SDR 7.4 (PN25), SDR 9 (PN20), SDR 11
(PN16), SDR 17 (PN10), SDR 26 (PN6),
dimensiuni conform DIN 16963 /4;

-dop realizat prin injectie, gama
diametrala DN 50 + 200 mm, SDR 6 (PN32),
SDR 7,4 (PN25), SDR 9 (PN20), SDR 11
(PN16), SDR 17 (PN10), SDR 26 (PNG6),
dimensiuni conform DIN 16963/6;

-teu redus din segmente de teavd, in gama
dimensionala DN 90 + 630 mm, SDR 7.4
(PN23), SDR 9 (PN20), SDR 11 (PN16), SDR
17 (PN10), dimensiuni conform DIN 16963/2;

-cruce din segmente de teava, in gama
dimensionala DN 280 + 630 mm, SDR 6
(PN25). SDR 7,4 (PN20), SDR 9 (PN16), SDR
11(PN125), SDR 13,6 (PN10), SDR 17 (PN6),
dimensiuni conform DIN 16963/2.

Firma KONI11 HIDROPLAST pune la
dispozitie utilizatorilor o gama de armdituri,

/) padaptr)are, accesorii si echipamente de sudare
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pentru  punerea in opera a produfelor si
realizarea instalatiilor.
1.2. Identificarea produselor
Identificarea  fevilor si  fitingfri  din
PEI00/PEIOORC fabricate  de firma| KONTI
HIDROPIAST | face la fabricdre prin
imprimare pe corpul produselor. Marcajul

5€

cuprinde urmatoarele dafte:
- denumirea si’sau sigla producdtol
- standardul de produs,
- diametrul exterior nominal (DN);
- grosimea peretelui;

seria SDR;

lui;

- presiunea nominala (PN);
- tipul materialului: PE100/PE100RC;
- data fabricafiei;
- codde bare.

Tevile au culoare neagra cu dungi
logitudinale albastre sau sunt complet albasire
§1 sunt marcate secvential;

Fitingurile au culoare neagra cu dungi
albastre sau sunt 100% negre si sunt
inscriptionate cu urmatoarele date:

- denumirea si/sau sigla producdtorului;
standardul de produs;

- tipul fitingului;

- presiunea nominala (PN);
- tipul materiei prime: PL.100; &o
- seria SDR; N

- diametrul exterior rmmum@%N )

- grosimea peretelui; &

data fabricafiei Qyﬁ/

La livrare, prodmei@or Ji insotite de
declaratia de confornyfate a producatorului
cu referire la prezeg@ul agrement tehnic nr.
003-05/1160-2028

\\‘?“

2. Mgrementul Tehnic

&
oF
S

2.1. Domenii acceptate de utilizqre in
constructii

TEVILE S1 FITINGURILE DIN

PE100/PE100RC MARCA KpPNTI

HIDROPLAST produse de

HIDROPLAST Macedonia de Nord,

alimentare cu apa (inclusiv apa potabilg
bmte (nerrafafe), instalafii de iriga{ﬁ, :'H.'(ﬁ?

Tevile se pot monta .suhreran aéﬂan poz
poduri, sau asezate in apa \c§

Pentru utilizarea pr. é?mzm‘a in contdct cu
apa potabili TE VILE@S% FITINGURILH DIN
PE100/PEI0ORC & MARCA
HIDROPLAST, \gfébme si detind aviz
eliberat  de \OQINSP in conformitat
reglementdayfle emise de Ministerul Sa
Avizul sqditar/notificarea trebuie si fie efberat
pentry< produse in  funcfie de compozifia

maggrialelor care intra in contact cy apa
abild.
\)@ Produsele se utilizeaza numai ca urmare f unui

proiect de execufie intocmit cu respectareq legii
cu
a

10/1995 privind calitatea in constructli,
modificarile si completarile ulterioare | si
reglementarilor tehnice in vigoare.
2.2. Aprecieri asupra pmdusulm]
2.2.1. Aptitudinea de exploataje
constructii

AT 003-05/1160-2024

firma  KONTI

v

QQ/

g

&

TEQILE SI FITINGURILE DIN
PE Igﬂ\/PE 100RC MARCA KONTI

{)@ROPLAST produse de firma KONTI
\ﬁIDROPI AST Macedonia de Nord au

erformante corespunzdtoare domeniului de
utilizare si satisfac cerintele esentiale din
Legea nr. 1071995 cu modificarile  si
completarile ulterioare cu privire la calitatea
in constructii

e Rezistentd mecanica si stabilitate:

Solutiile adoptate in conceptia tevilor si
fitingurilor utilizarea in fabricatie a polietilenei
de inalta densitate ( PE 100 si PE 100RC),
confera produselor rezistenfa si stabilitate in
exploatare.

Polietilena de inalti densitate (PEID) este
un material dur, rezistent la impact §i tractiune
(rezistenta la tracfiune 38 N'mm2), rezistent la
abraziune, cu proprietaji bune anfifricfiune.

Peretii fitingurilor cu suprafata netedd fac
ca frecarile sa fie minime si asifel debitul de
apa prin sectiunea fevilor sd ramand constant.

Polietilena PEID este un polimer cu masd
moleculara mare (densitatea aprox. 0.96 g/
cm3), ceea ce Qi asigurda stabilitate chimica la
acfiunea agentilor chimici din materialele de
constructii, la  actiunea acizilor, bazelor,
sarurilor, a detergentilor si la intemperii.

Rezistenta produselor — din PEID este
limitata la actiunea acizilor concentrati si a
derivatilor acestora (acid azotic, acetona, acid
acetic, acid cromic, acid hidrofloric, acizi
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grasi), alcool etilic, a compusilor sau derivatilor
din peftrol si a uleiurilor acestora, la temperaturi
de peste 40 °C.

Jevile cu strat protector exfoliabil din PP

sunt caracterizate printr-o impermeabilitate buna,
rezistenfa crescuta la abraziune, la distrugere,
instalare simpla si rapida in refelele de apa.
Stratul protector din PP asigura o protectie
suplimentara a tevilor, ce conduce la marirea
duratei de viaga a acestora.

levile si fitingurile din PEID nu pot fi
utilizate in terenuri unde solul este uleios, imbibat
cu benzina, solvenfi sau in spafii in care
elementele instalatiei pot veni in contact cu aceste

produse chimice.

Polietilena isi pastreaza stabilitatea termica
intr-un domeniu larg de temperaturi cuprinse
intre -40° = 80°C.

Polietilena de inalta densitate este rezistenti
la temperaturi ridicate (punct de inmuiere VICAT

de 125°C) si ramane dura si la temperaturi
negative. Nu absoarbe umiditatea si este
rezistenta la coroziune.

Construcfia  speciala §i  maleabilitatea

Sfitingurilor din PEID (modulul de elasticitate de

1150 N'mm2) ofera flexibilitate, rezistentd

termoplastice (PVC-C, PVC-U). &
Protectia la actiunea indelungatda aszelor

UV a polietilenei este garantaia de ‘é’/gl%frea de

materii prime aditivate din fabricag@cu negru de

Jum. Aceasta exigenfd nu are {wfluenia asupra
produsului montat ingropat ff@mdm.

Sub actiunea egforruréﬁr consecutive din
exploatare, produsele m(gf%\ deterioreaza.

Polietilena este -@thr dielectric, rezistenta
electrica superficigdu fiind extrem de ridicala.
Ludind in caleukyi contactul extins al tevilor cu

solul si umidi@riea ambientului se poate afirma ca

PE este inghsibili la curentii vagabonzi, ceea ce
condug G rezistenta la coroziune electrolitica a
retelexde tevi din PE.

ooé Securitate la incendiu:
]

o Igiena, sandtate si mediu inconjurator:
Forma  constructiva  si

(@)
T = i o T : T by 5 )
ridicata la strivire, rigiditate inelara ridicata la o QQ,O

masa relativ redusa (densitatea PEID este 0,97«\?‘?
este g'cm3) comparativ cu alte mareri@fe'
I

Pentru produsele care fac obiectul agrement-
\)@Q’ ului tehnic nu au fost efectuate incercari peniru
determinarea performantelor de comportare la

foc.

materialele
utilizate, fac ca fevile si fitingurile din PEID
sa nu prezinte niciun pericol pentru sanata¢a

AT 003-05/1160-2024

menilor si sa nu constituie un factor de
Hpluare, daca se respecta indicatiile din
anualul de exploatare i intrefinere al
oduselor.

Materialele  folosite la fabricarea
Woduselor sunt nepoluante,
2higroscopice, stabile din punct de vedere
imic, nu degaja halogeni, nu contin
bstante radioactive. &

Materialele care intra in contact cu @f;&
tabila trebuie sa fie aprobate sam;ﬁl\r §i
mpozifia lor chimica sd @gespecte
egulamentul (CE) nr. 1907 20069YREACH)

Regulamentul nr. 122272008, cu
odificarile si comp!erdrﬂ@ﬂ( terioare.

Pentru protectia rsoanelor si a
cratorilor trebuie ﬁe‘;ecmre cerinfele
punerii ocupatio e in conformitate cu
G 1425/2006 ;z@?.tru aprobarea Normelor
etodologice y¥e aplicare a prevederilor
egii nr. 3892006 — Legea securitdtii si
3 munca cu completarile i
ulterioare. La utilizarea
'e\g?fr produse sunt respectate conditiile
azute de legislatia in domeniu si anume:
gea Protectiei mediului nr. 265/2006,
rdinul MS 1192014 cu modificarile si
mpletarile ulterioare pentru aprobarea
ormelor de igiena si sandatate publica
ivind mediul de viata a populatiei,
rdinul M.S. nr. 275 2012 pentru

robarea procedurii de reglementare
nitara pentru punerea pe piatd a
oduselor, materialelor, substantelor

imice’ amestecurilor si echipamentelor
tilizate in contact cu apa potabila,
odificat si completat prin Ordinul nr.
730/2023. Ordonanfa nr 2/2021 privind
pozitarea deseurilor, HG 856/2022
ivind evidenta gestiunii deseurilor si
ntru aprobarea  listei  cuprinzdnd
seurile, inclusiv deseurile periculoase si
egea privind asigurarea pentru accidente
munca si boli profesionale nr. 346/2002,
« modificarile si completarile ulterioare,
Regea 172023 privind regimul deseurilor

Produsele sunt reciclabile.

Siguranta si accesibilitate in exploatare:

Materialele  utilizate,  tehnologia de
ecufie a tevilor si fitingurilor , sistemul de
alizare a imbinarilor intre fevi si fitinguri
igurd securitatea si etanseitatea refelei de
[anspor valimentare cu (Ipd.
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Sprodusului;

Peretele interior al fitingurilor, cu supyafata
neteda, care se menfine in timp, asigurda siggranfa
in exploatare a instalatiei, fiind fadflitata
menfinerea si pastrarea constantd a debiteloy prin
sectiunea tevilor.

Polietilena este un bun electroizolant.

Substantele addugate pe langa srab.fﬁziori i
coloranfi fac ca polietilena sa aiba propyietafi
antistatice.

Gradul de finisare al polietilenei de [:za!!d
densitate PEID, asigurd securitatea utilizafprilor
fata de eventualele raniri, suprafefele accgsibile
sunt netede, fara muchii (dioase sau Javuri
ascufife.

e Protectie impotriva zgomotului:

PEID (granule de polietilend, antioxidgnti si
stabilizatori) ca si structura peretelui afigurd
stabilitate, ceea ce conduce la ateruarea
vibratiilor si impiedica transmiterea sgomot§lor la
elementele de constructii.

Pentru reducerea zgomotelor in
interioare, unde se cere, se va utiliza i
fonoabsorbanta din poliuretan sau polistire
e Economia de energie si izolare termic

Economia de energie se asigurdl prin
concepfia produsilui (35 % economii la nlfateria

spatii
latie

primé folosind PE 100), dar si prin tehnplogia
avansata de fabricatie si  intrefinerea ’du.\'c'r\)GQ

(masa mai mica fata de a fitingurilor din fneg®
lipsa depunerilor, flexibilitatea, rezister la
coroziune, rezistenta la abraziune), care cgﬁjc la
realizarea unor produse cu consumurigénengetice
reduse. <
Asamblarea fitingurilor cu Q'\Fse realjzeazd
cu costuri reduse datorita exe@%‘ei rapide §i fara
dificultayi a imbindrii prin giare cu echipgmente
de sudare . S v
Produsele montaéé% pamdnt nu au inffuentda
asupra exigen(e!or'%\hggaze de izolafia termicy.

o Utilizarea qg\s)tenabi!d a resurselor natyrale

Se va ica conform Legii Nr. 1Q/1995
privind c@Qtatea in constructii cu modificdqpile si

compie(ﬁ?'ﬂe ulterioare.
aterialele sunt reciclabile.
&%2.2.2. Durabilitatea si intretiferea

Solutiile adoptate in concepfia tevifpr si
Sfitingurilor din PEID, calitatea materiglelor
utilizate in fabricatie si controlul eficient efdctuat
in scopul mentinerii constante a calitatii, pfecum
si tehnologiile de punere in operd, confgra o

fiabilitate ridicatd produselor si condfc K& pcc.

estimarea corecltd a duratei de viafa.
AT 003-05/1160-2024

Rezistenta mecanica, la abraziune si
depuneri, rezistenfa la coroziune si uzura,
solutiile adoptate pentru imbinarea fitingurilor
cu fevi , conduc la o durata de viata estimatd de
cdtre fabricant de 50 de ani, in conditiile:

- respectarii instructiunilor de transport,
depozitare, manipulare, montare §i intrefinere;
- respectarii prescriptiilor tehnice indicate la
cap. 2.3.4 din prezentul agrement;

- respectarii temperaturii de referinid @
Sluidului vehiculat de pana la +40 °C; &

- pozarea subterand sa fie sub cota z%g\)\frghef
specificd zonei de pozare; P

- respectarii prescriptiilor din g@‘edurﬁe de
sudare cu echipamente de sudage.

Fabricantul acordd teydfor si Sitingurilor
din PEID o garantie de %%Em‘ de la punerea in
operd, in conditiile r@'ectdrii instructiunilor
de depozitare, ;m.r;!qu in operd si exploatare.

Produsele <&  necesitd  operatii  de
intrefinere in.ghdifii normale de exploatare.

2.2, 30\{? abricatia si controlul

TEMILE SI FITINGURILE DIN
PE1QYPE100RC MARCA KONTI
H@&ROPLAS T sunt produse de firma KONTI
HIDROPLAST — Macedonia de Nord in

& S i

v sectiile de productie proprii, dotate cu utilaje

specifice si cu personal calificat  pentru

deservire. Produsele sunt supuse unui control
de calitate pe parcursul executiei si la final de
catre laboratorul propriu

In vederea asigurdrii constantei calitdfii,
producdatorul are obligajia sa urmdreasca :

a) Intern unitatii — realizarea productiei in
conformitate cu prevederile standardului
EN ISO 9001:2015. Producdatorul are
implementat sistemul de management al
calitatii: certificat nr. 01442/0 emis de
QUALITYAUSTRIA si IQNET.

b) Extern wunitatii verificarea mentinerii
aptitudinii de utilizare al produselor va fi
efectuata in cadrul unui laborator de
specialitate autorizat.

Fabricatia produselor se realizeaza in
secfii specializate: extrudere mase plastice,
injectie mase plastice, confectii materiale
plastice, vulcanizare.

[evile sunt fabricate prin extrudere pe linii
tehnologice complet automatizate, cu un
control ~ computerizat  al  parametrilor
tehnologici si cu posibilitatea de alimentare
individuala a fiecarei linii.
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Compozifia supusda extruderii este un amestec
omogen de polietilena, antioxidanti, pigmenti si
stabilizatori de raze UV

Fitingurile se produc prin injectie din granule
de polietilena PEI00/PEI0ORC pe linii
tehnologice complet automatizate, cu un control
computerizat al parametrilor tehnologici, sau
Jabricate din elemente de teava, prin sudare.

Toate  produsele cu  defectiuni  sunt
identificate si excluse, dupa care se aplica o
procedurd corectiva penfru a putea  evita
repetarea defectelor.

Calitatea produselor este asigurata prin
executarea unui  control intern, atdt pentru
materia primd si pentru respectarea parametrilor
tehnologici, cat si pentru produsul finit, control
efectuat cu respectarea ceringelor din specificatia
de prodius.

Firma este dotata cu laborator propriu care
efecueaza un control permanent al calitafii
materialelor si a performangelor produsului, cu
respectarea standardelor in domeniit..

2.2.4. Punerea in operd

Punerea in opera a [EVILE SI

FITINGURILE DIN PE100'PEIOORC MARCA

itilizarea  fitingurilor de tranzifie PE-metal
(fitinguri adaptoare), functie de diametrul
exterior al (evii

La tevile cu strat protector cu un dispozitiv
special se indeparteaza stratul protector din PP
e o portiune care sd fie facilda imbindrii.
Datorita caracteristicilor imbunatdtite a

imdntul excavat poate fi folosit ca marer:qg
umplutura sau la pozari prin metode ar’!ezrﬁ?\ﬂn'e
Jra sapatura deschisa (foraj di éﬁc(mnaf
ryabilitare conducte existente de R¥lon, metal
dgc.) prin diverse metode de re!%m:g

Dupa terminarea execu;@'i}’ instalatia este
sypusa probei de etanseilqeX'si de functionare.
2.3. Caietul de p¥escriptii tehnice
2.3.1. Conditig:de conceptie

TEVILE FITINGURILE DIN
C100/PE100RE MARCA KONTI
IDROPILAST realizate de camre KONTI

HJR()R?& ST sunt  astfel concepute i
ecu;g‘% incdt sa corespundda prevederilor
Wppelor SR EN 12201-2+A41:2024; DIN
4:2011, DIN 8075:2011 si a altor standarde

KON?II HIDROPLAST se face f&r& df(.‘h'”{ﬁ \)C% normaitive in domeniu.

particulare, de cdatre personal specializat, cu ‘00
respectarea instructiunilor furnizate de catrgy
producator si a condifitlor  impuse Qe
reglementarile tehnice prevazute la pet. 2 éﬁ din
prezentul agrement.

Asamblarea fevilor din PEID Igﬁnsta!a(ule
de apa se realizeaza prin mibmg%a tevilor cu
elemente de asamblare, junq.rg@‘e complexitatea
procedenlui (curbe, teuri, g{fz’ci, ramificafii) de
imbinare, de marimea (&bmetm!ui nominal al
elementelor sudate si g¥modul de sudare, in situ
sau in ateliere speg@lizate, dupa cum urmeaza :

- sudarea ' si?p la cap” cu fitinguri din PE
(fitinguri dr@fe circulare), fara aport de
material mjﬁf*and echipamente de sudare cap la
cap cu &'mem electric incalzitor,

\gx\m)’arf’a prin electrofuziune a fevilor cu

gj‘n ofitinguri din PE (fitinguri in construcfie
O mufe la capete, cu rezistenta electrica

((,e mg!obma - teuri, coturi, mufe, reductii,
00@ ramificafii, piese speciale, adaptoare), cu
o
Q utilizarea echipamentelor electrice de sudare

prin electrofuziune;
- asamblarea tevilor din polietilena cu
celelalte elemente ale instalatiei, care nu sunt |
prevazute cu elemente din feava fabricatgs
polietilend pentru racordare, se facé” |

AT 003-05/1160-2024

Pentru fabricarea tevilor se folosesc mai
ulte combinatii de materiale, nu doar PE100
tm prevede SR EN 12201-2+A1:2024,
aterialul component din alcatuire PE100RC,
te o polietilena de inalta densitate, diferita de
[2100 prin rezisten{a semnificativ mai ridicaia
abraziune, fisurare si propagarea lentd a
surilor. Pentru caracterizarea acestui tip de
ateriala fost introdusa cerinfa suplimentara
efectuarea unui test complet de fluaj FNTC,
ip acor cu norma PAS 1075:2009-04, pentru a
iferentia comportamentul la rupere (friabil si
wctil) in timpul fisurdrilor la solicitarile de
ediu (sinteza rezultatelor experimentale)

Tevile si fitingurile din PEID pentru
ipstalatii de apa sunt astfel concepute incat sa
kziste actiunilor mecanice, termice, chimice,
dqe coroziune la care sunt supuse in exploatare.
Produsele sunt astfel concepute incat nu
donstituie un factor de poluare a mediului
Qynbiant §i nu prezinta niciun fel de pericol
;[::rrm sandatatea oamenilor.

A 2.3.2. Conditii de fabricare

/) Fabricatia  se  desfasoara  conform

wyescriptiilor tehnologice din documemntatia de
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& si la cerere pe palefi din lemn..

instructiuni de lucru, si in conformitdfe cu
standardul 1SO 9001:2015. Producdatorgl are
implementat sistemul de management al cdyitdtii:
certificat nr. 014420 emis de QUALITYAUPTRIA
si IONET

In elaborarea si aplicarea tehnologei de
fabricatie a produselor s-a avut in pedere
obtinerea si pastrarea constanta a propridatilor
i caracteristicilor tehnice.

Procesul de fabricaie se desfasodya in

conformitate cu prevederile normei de prddus si
cu prevederile planului calitatii.
In procesul de fabricatie se respecta r§gulile

de verificare a calitatii declarate in Manu.
Asigurare a Calitatii propriu producatorulli

Materialele si  procedeele  utiliz
fabricarea produselor nu  afecteaza c
mediului inconjurator.

Materialele  care intra in alcqtuirea
produselor frebuie sa fie avizate sanitar ¢
legislatiei europene armonizate.

Constanta calitatii este asigurata prin dontrol
intern §i extern, conform reg!ementﬁr:t)r in
vigoare.

2.3.3. Conditii de livrare

. : o N
La livrare, produsele trebuie sa fie inscfite dt;)cf-

declaratia de conformitate cu prezentul ag
tehnic, potrivit prevederilor standardului .
ISO CEI 17050-1:2010 5i SR EN ISO CLY7050-
2:2005 “Criterii generale pentru de@‘&cfn ia de
conformitate data de furnizor:” st gizul sqnitar,
cu termen de valabilitate core.s'_%g)?zc‘ifor,

mev
SEN

_|

conformitate  cu  reglemen@irile  emis
Ministerul Sanatdtii, e!ibevg@ pentru prodyise in
Junctie de compozitia npterialelor care iftra in
contact cu apa potab@é?

[evile din PEé@Qse livreaza in colaci, fentru
dimensiuni cu Hametru exterior de pdpa la
DN125 mm s& in pachete de bare, la lungili ale

barelor dg sau 12 m pentru diametre ma{ mari
de DN@?) mm. Numarul de bare pe pachdt este
Juncg”de diametrul fevilor sau functie de cqrerea
cli@ntului.
Ambalarea se face cu fdsii de polipropilend

Legarea colacilor se face cu fafii de
polipropilena. Numarul de legdaturi executfute la
colaci sunt functie de numdrul de brdge . al
tamburului.

N

lumina soarelui fara protectie este de 12 luni.

Pe fiecare colet se aplica o eticheta de

identificare cu inscrisurile de la pct. 1.2.

Pe durata depozitarii, transportului si
partial a punerii in opera, capetele tevilor vor
i protejate cu capace din polietilena, aplicate
etans.

Datorita stabilitatii reduse la actiunea
indelungata a razelor UV, magaziile deg
depozitare se construiesc in locuri  ferite ge
expunerea indelungata la radiatii satgre,
departe de surse de  cdldurad, ﬁge)?\f' de
posibilitatea  deteriorarii, spargzﬁii sau
zgdrierii, de contactul cu sub.s'{%fé}&himice. in
special hidrocarburi. ,

Fitingurile se !ivregz/g in ambalaje
individuale sau comune g&\;e asigurd prolecfia
produselor impotriva®viturilor sau caderilor
accidentale ce le pd¥ afecta integritatea.

Pe durata ?fﬁ*ampor!u!ui. deporzitarii  §i
partial a p@\?erﬁ in opera, produsele se
pastreaza gambalajele originale.

Progucatorul acorda o garantie de maxim
24 l@\ de la livrare, in condifiile respectirii
It Q;ro‘uc{innﬂor sale de depozitare, montare si

oﬁtrerinerc.
2.3.4. Conditii de punere in operd

Punerea in opera a evilor si fitingurilor din
PEID, pentru instalatii de apa, fabricate de firma
KONTI HIDROPLAST se face de personal
specializat, pe baza proiectelor intocmite si
avizate, respectand instructiunile de utilizare ale
producatoruiui §i cerinfele legii 10/71993, cu
modificarile si completarile ulterioare.

La intocmirea proiectelor i in timpul punerii
in opera se vor respecta instructiunile de
montare,  exploatare  §i intrefinere  ale
SJabricantului, si  prevederile reglementarilor
romdnesti in vigoare:

e - [.9-2022 - Normativ privind proiectarea,
execularea §i  exploatarea instalatiilor
sanitare aferente cladirilor;

o NP [33-2022 - Normativ privind proiectarea,

executia si  exploatarea sistemelor de
alimentare cu apa si canalizare a
localitatilor;

o - P 118/3-2013 — Normativ privind securitatea
la incendiu a constructiilor, partea a lll-a —
Instalatii de detecare, semnalizare, avertizare

e - (56 - 2002 - Normativ pentru verificarea
calitatii -~ lucrarilor de  constructii  §i

Timpul maxim admis in care fevile de clioa}"q ==, Instalafiilor aferente;

neagra pot fi depozitate in aer liber si exy
AT 003-05/1160-2024
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o Ordinul M.S. nr. 2752012 privind aprobarea
procedurii de reglementare sanitara pentru
punerea pe piata a produselor, materialelor,
substantelor chimice amestecurilor  si
echipamentelor care vin in contact cu apa
potabila, modificat si completat prin Ordinul nr.
3730/2023;

e - C 300 - 1994 - Norme de PSI pe durata
executarii  lucrarilor de  construcfie  §i
instalatiilor aferente acestora;

o - Ordinul M.S. nr. 1192014 pentru aprobarea
Normelor de igiena si sandatate publica privind
mediul de viata al populatiei;

Tw

e - Legea Securitatii si Sanatatii in Munca nr. 319
2006 ;

e - Legea protectiei mediului nr. 265 /2006,

e - HG nr. 8562002 privind evidenta gestiunii
deseurilor, cu modificarile si completarile
ulterioare ;

o - Legea privind asigurarea pentru accidente de
munca si boli profesionale nr. 346/2002, cu
modificarile si completarile ulterioare;

e Ordinul ANRSC nr. 882007, cu modificarile si
completarile ulterioare.

accesoriilor de montaj in domeniile dg5|
utilizare acceptate este apreciia
favorabil, in conditiile spec:f{se din
Romdnia,  dacd  se Pespectd
prevederile prezentului a&?gmem.
Pentru utilizarea p¥econizatd in
contact cu apa pogdbild, TEVILE SI
FITINGURILE QﬁV PE100/PE100RC
MARCA K()NQS%HDR()PI,A ST trebuie
sd detind ag?(i‘ sanitar in conformitate
cu regierg?man!e emise de Ministerul

Sandit /gf?{

g(})ldlﬂ!

?{& Calitatea produselor si  metoda de
Bricare, au Jost  examinate si  gdsile
O corespunzatoare de catre INSTA CERT Suedia,
BULAQUA  Bulgaria. DVGW  Germania,
EBETAM MIRTEC Grecia, DIN CERTCO
Germania si IGH Croatia. si vor fi menginute la
acest standard pe toata durata de valabilitate a

acestui agrement.

o Acorddind acest agrement, (onw!m!

Tehnic Permanent pentru Constructii, mi
AT 003-05/1160-2024 /

Concluzii
Aprecierea globala QQ,o\)
Utilizarea armaturilor Sile¥

implica in prezenta si’sau absenta drepturilor
Iggale ale firmei de a monta, comercializa, sau
ifgtretine produsele.

e Orice recomandare relativ la folosirea
condifii de sigurania a acestor produse, care
e confinuta sau se refera la acest agrement
1¢hnic, reprezinta cerinfe minime necesare la
wnerea lor in opera.

—

UCURESTI raspunde de exactitatea da.'g[b
scrise in agrementul tehnic si de mce@mie
sk testele care an swat la baza acesgr date.
ementele tehnice nu ii absolva g2 furnizori
sau utilizatori de espomab:h@ﬂe ce le revin
bnform reglementarilor fehn@ﬂ‘ in vigoare.

s Verificarea ment Q&@’n aptitudinii de
qilizare a produselor & fi realizata conform
ogramului s!ab:h(;gde catre PROCEMA
"RCETARE §. R&Q‘y verificarea aspectului si
ea produsgiOr, etanseitatea instalatiei,
Aecum si ve é‘?icarea valabilitafii certificatelor
mei praghicdtoare; verificdrile se vor efectua
mre@@ﬂ de 1 2 lum in SIT ( J, fa cel pujin o

o

~

sfio:me de nmiaru! agi ememm‘m re.‘wm
‘tualizata periodic si atasata la dosarul

reg!ememanie rehmce in vigoare.

e Orice modificare a tehnologiei de
bricare si/'sau introducere de noi materii
‘ime si materiale se va aduce la cunostinfa
ejaboratorului de agrement tehnic pentru a fi
[Rata in considerare si a se proceda la
eytinderea / modificarea agrementului tehnic.

e PROCEMA CERCETARE SR.L.
JCURESTI va informa Consiliul Tehnic
rmanent pentru Constructii despre rezultatul
vrificarilor, iar daca acestea nu dovedesc
ntinerea aptitudinii de utilizare, va solicita
(W'PC declansarea actiunii de suspendare a
ementului tehnic.

o Suspendarea se declanseaza si in cazul
c§nstatarii prin controale, de catre organisme
ilitate, a nerespectarii meninerii constante a
cenditiilor de fabricatie si utilizare ale
ploduselor.

o In cazul in care titularul de agrement
nic nu se conformeaza acestor prevederi, se

declansa procedura de retragere a

/akrementului tehnic.
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Valabilitatea agrementului tehnic:
Valabilitatea avizului tehnic: 27.06.2

Prelungirea valabilitatii avizu
trebuie solicitata cu cel putin trei luni
data expirdrii acestuia.

In cazul  neprelungirii
avizului tehnic, agrementul tehnic se
de la sine.

Modificarea/Extinderea agrementuliur
va face cu respectarea
valabilitate initial.

2406.2027

vdyabilitatii

termeRului

Pentru grupa specializata nr. 5
Presedinte
ing. Claudia lonescu

)26
ui tehnic
nainte de

anuleaza

tehnic se
de

P =
3. Remarci comgjlementare ale grupei specializarg‘r

Grupa specializata nr. 5 din PROCE

incercarilor referitoare la TEVI SI FITINQURI DIN PE100/PE100RC

CERCETARE SRL a exanmra@ﬁ)cumema{m si rezultatele
CA KONTI HIDROPLAST

produse de firma KONTI HIDROPLAST dif Macedonia de Nord, Landéfzv' Gondand urmatoarele :
o solicitarea beneficiarului pentru agrenfentul 003-05/1160-20 ?-&gyenfm TEVI SI FITINGURI DIN
PE100/PE100RC MARCA KONTI MIDROPLAST re&pr@@h prevederile actelor normative si

reglementarilor tehnice in vigoare;

o« TEVILE SI FITINGURILE DIN PE
Sirma KONTI HIDROPLAST din Maced
2.1. din agrementul tehnic);

s in perioada de valabilitate a prezentulu
comportarii in exploatare a produselor

e

00/PE100ORC )@ﬁ' RCA KONTI HIDROPLAST produse de

bnia de Nord. &respund domeniului de utilizare (conform pct.
<<,°

agremfé{?y tehnic, titularul are obligatia sa asigure urmdrirea

-areqﬁgi obiectul prezentului agrement tehnic, datele obfinute

fiind prezentate la elaboratorul agrenj’rgf? ui tehmie, cu scopul concluziondrii asupra comportarii
O

acestora in conditii reale de exploa!arg

o Orice modificare a tehnologiei de Qf?br
) . AN

aduce la cunostinia elaboratorulygQie

Js

care, de infroducere a noi componente sau materiale, se vor

afrement tehnic.

Agrementul tehnic este unq@cumem Heutru, elaborat de un organism neutru fafi de producdtor.

\0‘

Pentru produsele c@ﬁ"ercmh zate prog
(NB0083)  cu nm@ﬁ! ul  DW-8141(]
813C00016/17.01.3620,
8141000096/ !8@ 2023 si DW-8148C°00]

numerele 10
Suedia cu J\y/?maruf 5213/11.03.2024, cert

DW-8143§°00244/11.09.2023,

ucatorul detine certificate emise de DVGW CERT Germania
0096/18.07.2023,  DW-8146BN0452/15.06.2020, DW-
DW-8136C(00346:23.09.2020, DW-
45/11.09.2023. certificate emis de I(iH Croatia (NB2447) cu

@5’?’(‘ P-2350/02.09.2021 si Ili’{j—ZGP-E.?.)' 1/02.09.2021, certificat emise de INSTA CERT

cate emis de BULAQUA Bulgaria (acreditat BAS nr7) cu

nmnere!@\“j KH-031-55/08.01.2024 si 2]

-KH-031-43/05.09.2023, certificate emise de DIN CERTCO

Ger cu numerele  PIR0642/%.06.2023;  PIR0643/20.06.2023;  P1R0644/20.06.2023;
P}@645_.-'20.06.2023; PI1R0646/20.0642023; PIR064720.06.2023; PIR0648/20.06.2023;
g‘IRG(SJQ-’ZO. 06.2023, certificat emise dy EBETAM MIRTEC Grecia cu numarul MIRTECI-01-

controlul productiei in fabrica conform reg

In laboratoarele de incercari ale |
Germania (laborator acreditat DAkKS nr. [
ale produselor pe esantioane puse la dispc
1236738 din 04.03.2024 emis de RISE Sued)

AT 003-05/1160-2024

000®7524CER59082200089--'09. 08.2022. Orgargsmul DVGW CERT GmbH Germania efectueaza periodic
<Q

ementdrilor in vigoare.

L. Suedia (acreditat SWEDAC 1002), Applus® IMA Dresda
PL-13119-02-00) au fost verificate caracteristicile functionale
pifie de catre producdalor. Rapoartele de incercare cu nr. 23-

ia, V001/24-1.1 dﬁw 03. 2024; V001/24-1.2 din 18.03.2024;

)
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V001/24-1.3 din 18.03.2024; V001/'24-2.2 din 18.03.202
20.03.2024; V001'24-3.3 din 20.03.2024; sunt atasate la osarul tehnic si arata incadrarea parametrilor
tehnici ai produselor in prevederile documentatiei de origine si ale documentelor de referinfa romdnesti.
In laboratorul HESSEL Ingenieurtechnik din Germania §aborator acreditat DAkkS D-PL-11080-01-00)
au fost verificate ceringele suplimentare pentru fevi ~ mat@rial conform PAS 1075:2009-04 Rapoartele de

incercare cunr. R23 06 4614-A PLT+ din 18.12.

V001:24-2.3 din 18.03.2024; V001/24-3.1 din

2023; R2B 06 4614-B ACTdin 18.12.2023; R23 06 4614-

B4 PLT+ din 18.12.2023; R23 06 4614-C ACT'din 18.122023; R23 06 4614-C ST'din 18.12.2023 5i R23

06 4614-C PLT+ din 18.12.2023 sunt atasate la dosarul

ai produselor in prevederile documentatiei de origine. (é{o
\\‘?“
SINTEZA RAPORTULYI DE INCERCARE \)&o
. . L. Valoare de Metoda d&&| Incercare
Determinarea UM. | Valoare obﬂnur velering i gﬁi’e efsotioth &
Teava Tip 1 —DN 110 x 10,04- SDR 11 PE100ORC \Q?/\v
Dimensiuni \@°‘
-diametru s 110,1 110,0-110¥ | ENISO RISE
-grosime perete 10,50-10,95 10,0-17 3126:2005 ’
-ovalitate 1,7 S&%
Rezistenja la presiune ((;\e EN ISO
interioard (o ) h =100 < ¥ > 100 1167- RISE
- la 20°C i 12,0 MPa 45\(& 1,2:2006
Rezistenta la presiune OQ~\ EN ISO
interioard (o ) h = 1000 6<< [ > 1000 1167- RISE
- la 80°C 5i 5,0 MPa & 1,2:2006
v EN 1SO
. _ : & e 6259-1:2013 e
Alungirea la rupere % e%/& 656 >3 EN ISO SE
< 6259-3:2013]
Stabilitatea termica la 200 °C éy EN ISO
(OIT -timp de inductie al mjg® 29 >20 11357- RISE
oxiddrii), S 6:2018
Indice de fluiditate la cald y‘%“y
MEFR (190°C/5kg) ,\\o« ‘
pranule & | g/10min 0,25 - ENIIO | RmE
-feava & 2/10min 025 i 1133-1:2022
-Diferenta MFR fegﬁﬁ-ma!ene by ‘0 <20
prima &
& Teavd Tip 1 — DN 250 x 22,74 SDR 11 PE100RC
Dtmer;;:@ _—
-diamgdr 230,6 250,0-251,5 EN IS -
.grqéfme perete o 23,00-23,95 227251 | 3126:2005 |  TOF
Qﬁ alitate 1,0 <35.0
& *Rezistenta la presiune EN ISO )
& |interioard (o ) 5 100 > 100 1167- RISE
N - la 20°C i 12,0 MPa 1,2:2006
?9({’ Rezistenfa la presiune LN ISO
interioara (o ) A 21000 > 1000 1167- RISE
- la 80°C i 5,0 MPa //—-«%-" 1,2:2006
Alungirea la rupere /?//o _ __._gib'_\x738 >350 p 2;;: ;S‘% 5| RISE
oY J

AT 003-05/1160-2024

Pagina 11 din 17

o

ehnic si aratéd incadrarea parametrilor tehnici \é&



EN ISO
6259-3:2013
Stabilitatea termica la 200 °C EN ISO
(OIT -timp de inductie al min 35 >20 11357- RISE
oxidarii), 6:2018
Indice de fluiditate la cald p
MFR (190°C/5kg) /\:19"”
- N IS ; v
grfmf:{e g/ [0min 0,25 - ; NI.SO 3 RISE Q‘é
-feava ; . 1133-1:2022 &
-Diferenta MFR teava-materie §/d0min B4 - W«
; % 4 <20 S
prima "
Teavi Tip 1 DN 63 x 5,8—- SDR 11 PEI00RC &
Dimensiuni Q/@f
-diametru 63,3 63,0-63,4 EN Ié'Q IMA
-grosime perele " 6,1 5.8-6,5 312632005
-ovalitate 1,4 <l.5 \O}Qy
;*h;;fgig( {ongfmdma!d la cald % 0.8 <3.0 «O@Y‘ fﬁ;ﬁf) IMA
4 - &% | 1,2:2005
Indice de fluiditate la cald &
MEFR (190°C/5kg) &
: S N IS
i </ 10min 0,25 & s T e IMA
-feava i & 1113-1:2022
-Diferenta MFR feava-materie gl Ve 027 & >
! ' % 0 & <20
prima O
=jofa e é)
A ¢
> e
- la 80°C si 5,4 MPa (54 h ,\@tﬁ’ 2 163 , ’; %o ) et
% g
bar) mﬁe
Teavi Tip 15} DN 110x 10,0~ SDR 11 PE100
Dimensiuni 0\45’
~diameiru m?;z‘* 110,2 110,0-110,7 | ENISO VA
-grosime perete GF 10,4 10,0-11,1 3126:2005
-ovalitate ﬁf 13 <2,2
Variatia longitudinalé la g Ehao
; ";’;’0’ f,'cf’”g e ® % 0,9 <3,0 2505- IMA
i S 1,2:2005
Indice de ﬂmditate%qﬁ?f cald
MFR (190 C/3k
: & TN IS
S g/ 10min 0,22 . o IMA
-feava O ; 1113-1:2022)
. : . g 10min 0,22 -
-Diferew‘b MFR teava-materie
A % | <20
rimgd
25 ¥
}%:;s’t’;rjg (ﬁr) presiune ENISO
- 165 > 165 167- TAA
- 1a 80°C si 5,4 MPa (54 h L H 2o R
1,2:2006
bar)
Teava Tip 1 — PN 315x 18,7- SDR 17 PE100RC
Dimensiuni \
-diametru mm 3154 7 5,0-316,9 3£.,Aé {fg]j IMA
-grosime perete 19,25 2 7-20.7 -
Gl PV
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-ovalitate 1,8 <i11
E s o ENISO
Variatia |, ;
k:??!aozc:(‘ongfmdmala la cald o 0.5 <30 2505. IMA
' 1,2:2005
Indice de fluiditate la cald
MFR (190°C/5kg)
-granule _ . EN ISO g
teavi i e ) 1113-1:202, M4 ¥
-Diferentd MIR teava-materie & o ’2 <,—?D Qg“’
prima 2 \\;Q"
7 S (@
fs;;if;r:g (a:r) presiune | EN ISO %
- la $0°C i 5.4 MPa (54 h = =102 o7 5 o
bar) 1,2:208
A&
Teavi Tip 2 — DN 63 x 5,8- SDR 11 PE109/PE100RC &
Dimensiuni &5
~diametru - 63,2 63,0-634 & ENISO IMA
-grosime perete 6,1 5,8-6, 5 @v 3126:2005
~ovalitate 0,7 </l y&
WO s & ENISO
;qa; ;a;i} {ongmrdma!a la cald %% 0.9 Q/\g 3.0 5505. IMA
) @OQL 1,2:2005
Indice de fluiditate la cald v\«“/
MER (190°C/5kg) strat S
interior PEE100RC N !
e & EN 150
-granfde gl Um:.n 0,289 - 1113-1:2022 IMA
-feava 2/ 10min O -
-Diferenta MFR teava-materie| % \)Cf 8 <20
3 &
rima <
Indice de fluiditate la cald O
MER (190°C 5kg) strat &
ior PE100 o :
exterior EN ISO
-granule j?)mm 0,25 - ; IMA
1113-1:2022
-feavd Qg? 10min 0,26 -
-Diferentd MFR ;eava-maz%@ % 2 <20
pnma v?‘
R prene
165 > A
- 1a 80°C si JMa (54 h 165 > 165 1{67 IMA
1,2:2006
bar) _\_o\'
\,‘y Teava Tip 2 — DN 315 x 18,7- SDR 1§ PEI100ORC/PE100/PE100RC
Drmen\»ﬁ?mf
digafetru _ 316,1 315,0-3169 | ENISO A
-§P0sime perete 19,6 18,7-20,7 | 3126:2005
\)&*—ovaﬁ!afe 22 </l .
otk e EN ISO
ﬁaa;:f;g({ongrtudmala la cald 9 0.6 <3.0 2505- VA
1,2:2005
Indice de fluiditate la cald v
MFR (190°C/5kg) strat — EN ISO
interior si eterior PE100RC o Lok PN 0,23 E 1113-1:2022 e
g ] ()mm N
-granule /S ity) 0,24 -
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-feava &' 10min 2 <20
-Diferenta MFR teava-materie| %
prima
Indice de fluiditate la cald
MER (190°C/5kg) strat
inermediar PE100 T .
-granule g/10min 0,26 - 7 ?_J;\/;‘S;E?) 29 IMA ,,&‘f’
feava /10min 0,21 - o a
feava ) g : &
-Diferenta MFR teava-materie| % 18 <20 &
prima c\\v
f}?:,;z:rj;rfg (if) presiune EN ISO @5\'\/
e i > - > 7_ O
- la 80°C 5i 5,4 MPa (54 h 162 2163 1167 > I
1,2:20065
bar) A
Teavi Tip 3 — DN 90 x §4- SDR 17 PE100RC-cu strat protector }zﬁp
Difnenshmi R é?.@"_ r
-diametru - 90,1 90,0-90,6 2 EN 1SO IMA
-grosime perete 5,6 5,4-6,1 ,\o@ 3126:2005
-ovalitate 1,0 <18 ¥
S o o EN ISO
I/arrang {ongm:dmaia la cald % 0.9 8/\? 0 2505- IMA
la 110 °C & 1 2:2005
ON A
Indice de fluiditate la cald &
MER (190°C '5kg) (of
« _'" L)
’f;‘l’;"e g/ 10min 025 o - ; If,‘f }1 ‘52(; M
L . g/ 10min 25 z '
-Diferenta MFR teava-materie |® I
I % AN <20
prima D
ST , 2D
el T
' S > 165 2
- 1a 80°C 5i 5,4 MPa (54 B ] % = 16: A
b o V2
ar) Qqﬁ/
Teava Tip 3 — 12@%’ 15 x Ii8.7- SDR 17 PE100RC-cu strat protector PP
Dimensiuni &
diametru N 215,9 315,0-3169 | ENISO
: O\ mm IMA
-grosime perete N 19,2 18,7-20,7 3126:2005
-ovalitate ,é& 1,0 <111
QY pr—
. Ty . EN ISO
;aa;zf(;:? ({rmgm-.\rg}/gﬁ?k‘: lacald | . 0.5 <30 2505- IMA
< 1,2:2005
A :
Indice de Mirme la cald
MFR (180°C/5kg)
il g I0min 5 ] Hisiam B
Diferenti MEFR (eavi-materie |& 7 1min Ul . o
Jereiy f % 2 <20
prima
Rezistenta la presiune
interioard (o ) e
i s \ EN ISO
ba;)r.’a 80°C i 5,4 MPa (54 , 1167 TMA
1,2:2006
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Cerinte suplimentare pentru fevi / materia

E100RC conf PAS 1075:2009-04

Teava tip 2/ 2 straturi

DN 63 x 5,8 SDR 11
Incercarea accelarata la
sarcina punctuala (PLT+) a
peretelui tevilor. Conditii de
expunere: solutie 2% apa
distilata cu NM5%* la 90°C in
interiorul tevii, tensiune pe
circumferinic de 4 N'mm’

519 h
fara cedae

> 450

PAS
1075:2009-
04

HESSEL

Teavi tip 1

DN 125x 7,4 SDR 17

FNTC (testul complet de fluaj)
Conditii de expunere: solutie
2% apa distilata cu NM5* la
90°C in interiorul tevii,
tensiune pe circumferinfa de 4
N mm’

=211 h
fara cedare

> 195

HESSEL

Teavi tip 1

DN 125x 74SDR 11
Incercarea accelarati la
sarcindg punctuala (PLT+) a
peretelui tevilor. Conditii de
expunere: solutie 2% apa
distilata cu NM5* la 90°C in
interiorul [evii, tensiune pe
circumferingi de 4 N'mm-’

>572 h
fara cedare

N
<&
L

PAS
1075:2009-
04

HESSEL

Teava tip 3

DN 125x 74SDR 17
FNTC (testul complet de

| fluaj) Conditii de expunere:
solutie 2% apa distilata cu
NM5* la 90°C in interiorul
fevii, tensiune pe
circumferinii de 4 N'mm’

N

S =201k

ot fara cedare

> 195

PAS
1075:2009-
04

HESSEL

Nd
&

Teava tip 3

DN 125 x 7,4 SDR f@)
ST (rezistenta la zg@diere a
sttratului protecgor din PP)
-grosime str g

—adcincimqg’;‘zgcirierﬁ

mm

i’)}

1,46
1,16

=08
<75% din
grosime

PAS
1075:2009-
04

HESSEL

Teavqcﬁp 3

DNY25x 7.4 SDR 11

,(%c ercarea accelarata la
sarcind punctuala (PLT+) a
peretelui tevilor. Condifii de
expunere: solutie 2% apd
distilata cu NM3* la 90°C in
interiorul fevii, tensiune pe
circumferinic de 4 N'mm’

>572 h
fara cedare

> 450

PAS
1075:2009-
04

HESSEL

*Amestec detergenti anionici si cationici

AT 003-05/1160-2024
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Grupa specializata nr. 5 din cadnr

incercarilor efectuate de cdatre RISE Suedi
(laborator acreditat DAkkS nr. D-PL-13119
acreditat DAkkS D-PL-11080-01-00)

PROCEMA CERCETARE S.R.L. isi insuseste rezultatele
1 (acreditat SWEDAC 1002), Applus’ IMA Dresda Germania
L02-00) si HESSEL Ingenieurtechnik din Germania (laborator

4. Anexe

Extrase din Procesul Verbal Nr. 1659
de 14.06.2024

Grupa Specializatd nr. 5 din S.C.

QQ/
‘0
PROCEMA CERCETARE S.R.L. intrunita in mma@%‘;{,a

componenifa:

CS83 ing. Mi
CS ing. Laszld

ing. Claudiajlonescu
CSing. Lili

wa Militaru \Oe
ela Balan

@s
Széll v

&

a analizat cererea si documentatia tehni
Bucuresti §i prezentata de raportorul

PE100/PEIOORC MARCA KONTI HIDRQPLAST".

Ca urmare a expunerii sustinute di
Tehnic, s-au constatat urmdtoarele aspecte:

- documentatia tehnica susfine cereta de Agrement Tehnic;

- produsul corespunde cerintelor de

in operd sd se respecte prevederild

- producatorul trebuie sa aiba a'sfg’]

sa efectueze determinarile confor

Grupa specializata nr. 5 a S.C. PROCEMA

003-05'1160-2020 ,,TEVI SI FITINGURI
termen de valabilitate 27.06.2027.

v
d, inaintate SC DEMATEK WA m}@m GEMENT SRL

lesemnat, referitoare ~TEVI FITINGURI DIN
@Y‘
raportorul Grupei Specializ a!e, wr. 5 si pe baza Dosarului
é
\é

verformania pentri !mdﬁ'n curente, cu condifia ca la punerea
reglementarilor !eh,q&e in vigoare,

rat controlul pPro sului de catre un laborator acreditat care
normelor, jm evidenta acestora la zi pentru verificare.

al sedintei de deliberare a Grupei Specializate nr. 5 din data RS

CERCET. ?“ S.R.L. propune aprobarea Agrementului Tehnic
iDIN PQEV 00/PE100RC MARCA KONTI HIDROPLAST " cu

Q.
&

S-a incheiat procesul verbal nr. 1659/14. 0@19%24

Dosarul tehnic al Agrememu@& Tdhnic nr. 003-05/1160-2024 contindnd 142 pagini face parte

integrantd din prezentul agrememf\)gﬁ tnic.

Q/?“
QY"
<&
Ny
RS
>
&
>
<
Q
&>
N
17
«‘(/
Tea ip 2 din trei
steauri
/\‘g\
O?’
«Q
e
&
&
N}
OO
&0
)
&
<

Teava Tip 1 monostrat
PE100RC sau PE100

AT 003-05/1160-2024

Raportorul grupei specjalizate nr. 5
CS ing. Lapzlo pzé

Teava Tip 2 din doua
straturi

Teava Tip 3 PE100RC
cu strat de protectie
aditional din PP
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\
e |

dimensiune standard

Teava tip 1 monostrat

<9

&
Teavd tip 3 colbﬁ?rat protecto
N

Q
Membrii g\;ﬁ\pei specializate }

/L’{f A

™

/(_._

¢

S
ifég(("( “laudia Ionescu
0/\\0
Q\

CS ing. Liliana Milit

CS83 ing. Mihaela Bal
ing. Mihaela Balan ﬁ

AT 003-05/1160-2024

\

\

3 ; 2 ;
Teavi tip 2 din do{ggﬂ".s{mmn

OQ~

v

> «

dipensiune standard

adifional din PP

Rapongorul grupei specializate nr.

CS ing. Lasglo Szélf]
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N <
ROMANIA <&
\\‘?“

&O
MINISTERUL DEZVOLTARII, LUCRARILOR PUBLICE §$I ADMIN!STRATI@'
CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTIl@?/@
Q-.
¥

5
AVIZ TEHNIC \>\§
Q,/\OQ

\/
In baza procesului-verbal al sedintei de avizare gm? data de 27 iunie 2024, nr.

131106 al Comisiei tehnice de specialitate nr. 2 pentru e@wzarea agrementelor tehnice in
Q.
constructii: \é\("

CONSILIUL TEHNIC PERMAN%/&T PENTRU CONSTRUCTII

AVIZEA%&FAVORABIL

@
agrementul tehnic nr. 003-05/1160- @@34 elaborat de SC PROCEMA CERCETARE SRL, pentru

TEVI SI FITINGURI DIN PE100¢’%§5‘100RC MARCA KONTI HIDROPLAST, produs/e de KONTI
HIDROPLAST, 1480 Gevgeluaﬁdacedoma de Nord, Str. Industriska bb.

Prezentul A}ﬁi TEHNIC este valabil pana la data de 27 iunie 2026 si se poate
prelungi in situatia 1n &re titularul face dovada mentinerii aptitudinii de utilizare a obiectului
agrementului tehq&' potrivit prevederilor referitoare la ,,conditii” din agrementul tehnic.

g@$ementul tehnic este valabil pana la data de 27 iunie 2027, pentru titular,
producatq&f';r distribuitorii din anexa la agrementul tehnic.

PRESEDINTE AL CONSILIULUI TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII
<<§\ SUBSECRETAR DE STAT
loan Cristian HAIDUC

A
% p
&
v W

(/



Institutul
National de
Sanatate Publica

“
(b
DY
Solicitant: SC DEMATEK WATER MANAGEMENT SRL (Z,&S
Adresa: Romania, Bucuresti, Sector 6, Strada Preciziei Nr. 6M *Qig
Nr. de inregistrare la Registrul Comertului: J40/20425/2017 Q/o“v
A\
\)\/
&
NOTIFICARE Qxﬂfgj\
Nr. 09 INSP/02.09.2024 Qs
&
&
@

Comisia pentru produse materiale, substante chlmlce/ames@&]n si echipamente utilizate
n contact cu apa potabild din Institutul National de Sana@te Publicd, in baza Referatului
tehnic de evaluare Nr. 09 INSP/02.09.2024 decide ca u@ﬁétoarele produse utilizat in contact
cu apa potabild pot fi comercializate si utilizate IQOQQomama conform prevederilor legale in
vigoare. &
o Produsele utilizate Tn contact cu apa pogzblla
c,)@*

1.1 Denumirea comerciald a prodek@%lor utilizate in contact cu apa potabila:

Ney

\/

TEVI SI FITINGURI PE- S{QS’(PE 100/PE 100 RC) — KONTI, de culoare negru cu dungi albastre
Q-.
52
Q/?‘
Modelele const@ctuve ale Fitingurilor PE- HD (PE 100/PE 100 RC) - KONTI, de culoare negru cu

dungi albaét?"e sunt: cot PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 63-630 mm si PN 4-32, teu PE-HD (PE
100/P§%0 RC) cu @ 63-630 mm si PN 6-25, ramificatie 45° PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 63-
33‘ mm si PN 6-25, muf& PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 63-630 mm si PN 4-32, reductie

Qj}oncentrlca PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 63-630 mm si PN 6-32, capdt flansg PE-HD

(PE 100/PE100 RC) cu @ 50-630 mm si PN 6-32, dop PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 50-200 mm
si PN 6-32, teu redus PE-HD (PE 100/PE100 RC) cu @ 90-710 mm, cruce PE-HD (PE 100/PE100
RC) cu @ 280-630 mm si PN 6-25.

Pentru tevile PE- HD (PE 100/PE 100 RC) - KONTI, de culoare negru cu dungi albastre,

diametrele sunt cuprinse intre 20 si 800 mm.

insp.gov.ro 1

Adresa: str. dr te Anastasiev 1 tor 5, cod postal 050463, | ti, R 3 Telefon secretariat: +2 0213 183

Comisia pentru produse, materiale, substante chimice/amestecuri si echipamente utilizate in contact ¢u apa potabiid . | E-mall



1.2 Domeniul de utilizare: QQ‘}
<&
Q.
Produsele TEVI Sl FITINGURI PE- HD (PE 100/PE 100 RC) — KONTI, de culoare negru cu d\pmg
&
albastre sunt utilizate pentru instalatii de apa potabild la temperaturi <60°C. e\)\'\,
La comercializare trebuie anexate informatii despre producator si utlllzareagﬁ)rodusulm
o
Etichetarea se va face in conformitate cu legislatia in vigoare. Qgﬂg/
2 i ¥
1.3 Materiale care intra in contact cu apa potabila: ngé\
= polietilend HDPE tip BorSafe HE 3490-LS-H (de culoare ne@@ra), producator Borealis
™
AG, Austria, Q/&‘
= polietilena HDPE tip BorSafe HE 3495-LS-H (de cugﬁre albastra), producator Borealis
AG, Austria. O\§‘
Q}
&
=
& 5
o Producatorul: KONTI Hidroplast 6@’
0
Adresa: Industriska 5, 1480 Gevgelija, ‘§<</
Y~
Tara: Macedonia de Nord \)C;Q
&&
S

Notificarea produseIQ)\’utlhzate in contact cu apa potabild se face in conformitate cu
Ordinul ministrului sa@@tat// nr. 275/2012 privind aprobarea Procedurii de reglementare
sanitard pentru Qghnerea pe piatd a produselor, materialelor, substantelor chimice/
amestecur/log_&l ech/pamentelor utilizate in contact cu apa potabild, cu modificarile si
completa@% ulterioare, in baza Art. 11 din Ordonanta Guvernului nr. 7/2023 privind calitatea
apei gfstlnate consumului uman.
_‘9\9 Notificarea este valabil pe o perioada de 5 ani, in cazul in care nu se face nici un fel de
\\>,‘>;\ modificare in compozitia calitativd si cantitativda a produsului, in domeniul/conditiile de
S utilizare a produsului respectiv, nu se schimba sediul social al solicitantului, nu se schimba

locul de productie, nu se produce schimbarea sau extinderea gamei de produse.

Orice modificare descrisa anterior duce in mod automat la anulareaNotificarii.

DIRECTOR GENERAL INSP,
Presedinte COMISIE,
Dr. Irina-Mihaela STOIAN

/
{ 2

3 | Telefon secretariat: +4 0213 183

123 426 | Comisia pentr upl)du e, materia I substante chimice/amestecuri si echipamente utilizate in contact cu apa potabila | E-mail



.4??}3.'.

(4 -

BVGW
CERT

L] [ ] - gvm Vv
DVGW type examination certificate &
&
. - &
DVGW-Baumusterpriifzertifikat DW-8143C002447
Regislration Numlser
Registnz)@ﬁmer
&
Field of Application products of water supply vﬁﬁ/
Anwandungsbareich Produkie der Wasserversorgung ; o)
Bs
Owner of Certificate KONTI HIDROPLAST V\Q
Zartifikatinhaber Str. Industriska No. &, MK-1480 Gevgelija (o,\o@
N
Disiributor KONTI HIDROPLAST 5
Vertraiber Str. industriska No. 5, MK-1480 Gevgelijg™
s
Praduct Category Plastic pressure tubes for supply piQé’i\mea: PE-HD pipe with integrated
Produktart layers for water supply, manufa%@ﬁng group 15 (8143)
&’
Product description FPE-HD pipe {(PE 100 RC) Wgﬁ'j\mtegrated layers for drinking water supply
Produktbazeichnung éz("
¥
S
&
Model PE-HD-Rohr "Kopt®
Modal! O
o
Test reports LaboratoQQQ@ontrol test: K 22 01086.8 from 27.07.2022 (MFD}
Priifericiite Laboratary contrel test: K 18 0341.8 from 15.08.2018 (MPD}
Typedesting: K 16 0769.2 from 26.08.2016 (MPD)
HySiene: 5-0635/23 TO1 from 08.08.2023 (TZW)
<2§I=\fyginencan: 5-1129/22 T01 from 16.03.2023 {TZW)
N
Test basis @é& DVGW GW 335-42 (01.11.2005}
Prifgrundiagen % DVGW GW 335-A2/B1 (01.12.2010)
0\9 UBA KTW-BWGL (07.03.2022)
& DVGW W 270 (01,11.2007)
&
)
Daje‘of Expiry / File No.  21.08.2028 / 23-0462-WNV
éﬁlaufdaium / Aktenzeaichan
>
O
N
< _
(@) o 112
o L - f DVGW CERT GmbH
11.00.2023Fk A2 W ) AAMALONS SRl NS
g:i&ﬂi?mﬁ:&?;ﬁ}rﬂf:;;{dgfggf_fﬂ;?;fn%ds‘;mue (( DAKKS ggﬁ;g,;:: Pt
| EE:::T;EFUMSSIE\I& Tel. +49 228 91 85 - 383
C-ZE-16028-01-01 Fax 40 226 O 83- 993

wwewy, dvgw-cerl.com
Info@dvgw-cart.com




A-212 DW-8143C00244
Type Technical Data Remarks
Typ Technische Daten Bamerkungen

PE-HD-Robr "Konti"

Manufacturing group: 15

diameters: 75 up to 225 mm




DVGW
CERT

DVGW

DVGW type examination certificate P
&
ra g &

DVGW-Baumusterpriifzertifikat DW-8148C00245

Registration Nugber

Ragistri
agis \g@mmer
Q
Field of Application products of water supply Qié/
Anwendungsberaich Produkie der Weasserversorgung ¥
X

Owner of Certificate KONTI HIDROPLAST v\a
Zertifikatinhaber Sir. Industriska Ne. 5, MK-1480 Gevgeiija ,\oé
Distributor KONTI HIDROPLAST s
Vertralber Str. Industriska No. 5, MK-1480 Gevgelug/\
Product Category Plastic pressure tubes for supply pl@ﬁ%es PE-HD pipe with integrated
Produktert layers far water supply, manufacg_sﬁng group 15 (8148)

Product description PE-HD pipe {PE 100 RC) Wliﬁ)mtegrated layers for drinking water supply
Produktbezaichnung Q

&

o

Q.
Modal PE-HD-Rohr "Kog\@
Madell

/\\3\'

Test reports Laborato@%ontrol test: K 22 0106.8 from 27.07.2022 (MPD)
Prifberichte Labarajsty control test: K 17 1048.9 from 16.02.2018 (MPD)

Typgddesting: K 16 0769.3 from 26.08.2018 (MPD)
QHQ@EﬂE: 5-0635/23 T01 from 08.09.2023 (TZW)
ygiene: 5-1129/22 TO1 from 16.03.2023 (TZW)

Q
N
Test basis é& DVGW GW 335-A2 (01.11.2005)
Prifgrundiegen \4‘2 DVGW GW 335-A2/B1 (01.12.2010)
O@% UBA KTW (07.03.2016)
&<<,‘\‘ DVGW W 270 (01.11.2007)
&
Q\
ST Expiry ! File No. 21.08.2028 / 23-0462-WNV
ufdatum / Aktenzeichen
Q‘o
N
o
<9
S
%
L / ) DVGW CERT GmbH
11.08 2023 Fk A-1/2 ',./: . ; ‘-_‘_ _l_"if L v Zertffiziarungsstalle
D 5 | B NinmerStr. 1-
A AT - il ( DAKKS piots e
Rfﬁrf‘d:'tfmngssteue Tel. +49 228 91 86 - 688
B-ZE-16028-01-01 Fax +49 228 91 35 - 993
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Type Technical Data Remarks
Typ Technische Daten Bemerkungern

PE-HD-Rohr "Konii"

Manufacturing group: 18

diameters: 250 mm and bigger
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Certificate for Calibration of MFI Q/Q
Customer: Konti & Hidro Plast » Q~
Address: Industriska bb Certi@é?g Number: 30278
City: Gevgelija Equipment: \(5’ Date: 19-02-2025
Country: Macedonia MFI é\b\/ Model: MFI
Contact Person: Zafir Stardelov ISO 1133 \O
al
((/6\*
Calibration of: QJ_?/“\/ GO NO GO
?:
Die Primary Instrument: Double ended Taperlock Plug Gauge. Serial Number. 149705 K505591 \;S U
&
Barrel Primary Instrument: Double ended Taperlock Plug Gauge. Serial Number. 149706 K505590 \@?‘ O
\ca‘
Temperature Primary Instrument: 59890990WS & Probe 3428940 & Tolerance: Liquid: +/-12 C; Air +32 C-12 C
<&
Table 1 — Maximum allowable variation in temperature wit&@istance
and with time throughout the test A
Maximum variation in tes%ﬁperature a
Test temperature, T with distance at between ﬁ: time at 10 mm above
°oC 10 mm and 75 mm above H\ the die surface®
the die surface &4
°C g\é °C
125 € T <250 +20 N\J +05¢
I\Q/ .
250 < T'< 300 £ 2.5 + 0,5
Va
300 < 7 20 +1.0
O
a Variation is over the normal time q(q?fest. typically less than 25 min, and can be verified during
calibration of the equipment. Ch
b When using a 4 mm length (QTsee 5.1.4), the readings should be made 14 mm above the die
surface. é
¢  Avalueof0,2°Cis p red since it gives better reproducibility. It is intended that the value of
0,2 °C will become a re&%{rement at the next revision of this International Standard.
&\)
‘</O
o
values before calibration Q‘ values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation ?\Q Setpoint Display Gauge Deviation
230,00 230,00 229,70 -0,16 \/ 230,00 230,00 229,70 -0,16
&
QY
Temperature checked at 10 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): C)\ 229,70 °C
Temperature checked at 30 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): Q’S\ 229,70 °C
Temperature checked at 50 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): Q?* 229,80 °C
Temperature checked at 75 mm above the Die. (Acc. ISO 1133 5.1 and table 1): Q 229,80 °C
<&
Q/é "scz?'rEQ g\/g 4
Name: Kasper Lind Nielsen Title: Servig@\&gineer Date: 19-02-2025 Signature:  ©)$9383 Hinoerup /Benmayic
0%\‘ " //,/vi}ww.bcnleg,odfn
&
% Gamma 3, DK-8382 Hinnerup, Denmark
&\\/ Tel: +45 8696 1933 service@sciteqg.com
Q\O www.sciteg.com
<K&
ov
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Certificate for Calibration of Pressure ﬂfg
Customer: Konti & Hidro Plast SCITEQ Technician@%per Lind Nielsen
Address Industriska bb Station No. 1-5 Calibration Qgie: 19-02-2025
City Gevgelija Ordern}\ﬁber: 30278
Country Macedonia Type S 40 \Oé Model: Sciteq Sub 10
contact Zafir Stardelov Qﬁ’rial number: N/A
&
Primary Instrument: Crystal XP2I SN 110837 QJX/”\/
?:
Calibration Traceability: According to BNM, LNE, DTI accreditation no. 200 ambient temperature: 23 degrees centigrade +/- 1 Q@ration uncertainty: 16mBar +/-
ol
Station No 1 Controler No 15077532 %?“
. 5 /-\
Transmitter No. 410874-033 Transmitter Offset before/after -0,11/-0,01 Class/type 0,3 Pressq@\‘%nge (Bar) 0- 40,03 4-20 mA
values before calibration values qﬁ?ﬁ‘ calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gaqgé\U Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 4,96 0,06 Deviation % 5,00 5,07 5\@9 -0,02 Deviation %
20,00 20,00 19,91 0,09 20,00 20,10 &%,06 0,04
38,00 38,03 38,03 0,00 | 0,000 38,00 38,22 X 6?" 38,22 0,00 | 0,000
>
Station No. 2 Controler No. 15077532 og/
Transmitter No. 415197-001 Transmitter Offset before/after -0,06 / +0,02 Class/type 0(3\?“‘ Pressure Range (Bar) 0- 40,11 4-20 mA
values before calibration Q-V' values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Dispég/ Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 5,06 -0,04 Deviation % 5,00 @3 5,04 -0,01 Deviation %
20,00 20,14 20,16 -0,02 20,00 019,92 19,89 0,03
38,00 38,14 38,22 -0,08 | -0,199 38,00 ,(Q}’ 37,99 37,99 0,00 | 0,000
S
Station No. 3 Controler No. 15077532 Q
Transmitter No. 388574-035 Transmitter Offset before/after 0,03/0,23 Cla‘s,gt‘y{pe 0,3 Pressure Range (Bar) 0- 61,68 4-20 mA
values before calibration \?f values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale §gf§omt Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 5,04 -0,02 Deviation % Q})S,OO 5,03 5,04 -0,01 Deviation %
30,00 29,90 29,91 -0,01 s 30,00 30,10 30,06 0,04
58,00 58,40 58,46 -0,06 | 0,09 | 5800 58,22 58,22 0,00 | 0,000
O
Station No. 4 Controler No. 15077532 N\
Transmitter No. 388574-049 Transmitter Offset before/after ,6(")\,61 /-0,03 Class/type 0,3 Pressure Range (Bar) 0- 59,99 4-20 mA
values before calibration O\Y/ values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Tr&@mitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,07 5,10 -0,03 v Deviation % 5,00 5,07 5,10 -0,03 Deviation %
30,00 29,95 29,94 0,01 vV 30,00 29,95 29,94 0,01
58,00 58,07 58,08 0,010 | -0,017 58,00 58,07 58,08 -0,01 | -0,017
s
Station No. 5 Controler No. O 15077532
Transmitter No. 413254-008 Transmitter Offset b@‘é/after -0,21/-0,15 Class/type 0,3 Pressure Range (Bar) 0- 99,86 4-20 mA
values before calibration Q\?“ values after calibration
Setpoint Display Gauge 0_0 Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 5,03 é N -0,01 Deviation % 5,00 4,99 5,02 -0,03 Deviation %
40,00 40,09 39,95QQ/ 0,14 40,00 40,19 40,13 0,06
80,00 80,47 80,4 0,06 | 0,060 80,00 80,26 80,26 0,00 | 0,000
S
4 serrea am”
Name: Kasper Lind Nielsen &))" Title:  Technician Date: 19-02-2025 Signature: L o AR
< e actw s o
4/?“
N
(<\
?'SQ/ Gamma 3, DK-8382 Hinnerup, Denmark
QO Tel: +45 8696 1933 service@sciteq.com
@é& www.sciteg.com
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Certificate for Calibration of Pressure ﬂfg
Customer: Konti & Hidro Plast SCITEQ Technician@%per Lind Nielsen
Address Industriska bb Station No. 6-10 Calibration Qgie: 19-02-2025
City Gevgelija Ordern}\ﬁber: 30278
Country Macedonia Type S 40 \Oé Model: Sciteq Sub 10
contact Zafir Stardelov Qﬁ’rial number: N/A
&
Primary Instrument: Crystal XP2I SN 110837 QJX/”\/
?:
Calibration Traceability: According to BNM, LNE, DTI accreditation no. 200 ambient temperature: 23 degrees centigrade +/- 1 Q@ration uncertainty: 16mBar +/-
ol
Station No 6 Controler No 15077532 %?“
. 5 /-\
Transmitter No. 474902-009 Transmitter Offset before/after 0,24/0,18 Class/type 0,3 | Pressq@\‘%nge (Bar) 0- 101,02 4-20 mA
values before calibration values qﬁ?ﬁ‘ calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gaqgé\U Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,04 511 -0,07 Deviation % 5,00 5,05 5\@2 0,03 Deviation %
40,00 40,21 40,34 -0,13 40,00 40,28 &%,23 0,05
80,00 80,62 80,76 -0,14 | -0,139 80,00 80,56 X 6?" 80,56 0,00 | 0,000
>
Station No. 7 Controler No. 15077532 og/
Transmitter No. 474902-006 Transmitter Offset before/after -0,13/-0,03 Class/type 0(3\?“‘ | Pressure Range (Bar) 0- 60,00 4-20 mA
values before calibration Q-V' values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Dispég/ Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,05 4,96 0,09 Deviation % 5,00 @2 5,00 0,02 Deviation %
30,00 30,10 30,20 -0,10 30,00 030,18 30,12 0,06
58,00 58,02 58,05 -0,03 | -0,050 58,00 ,(Q}’ 58,08 58,08 0,00 | 0,000
S
Station No. 8 Controler No. 15077532 Q
Transmitter No. 480346-23 Transmitter Offset before/after 0,05/0,13 Cla‘s,gt‘y{pe 0,3 | Pressure Range (Bar) 0- 61,11 4-20 mA
values before calibration \?f values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale §gf§omt Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 5,05 -0,03 Deviation % Q})S,OO 5,07 5,10 -0,03 Deviation %
30,00 30,15 30,18 -0,03 ‘o/.,& 30,00 29,96 29,91 0,05
58,00 57,92 58,02 -0,10 | 0,164 | 58,00 57,95 57,97 -0,02 | -0,033
O
Station No. 9 Controler No. 15077532 N\
Transmitter No. 480346-002 Transmitter Offset before/after ,("Qt(jl/-o,03 Class/type 0,3 | Pressure Range (Bar) 0- 39,99 4-20 mA
values before calibration O\Y/ values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Tr&@mitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,01 5,03 -0,02 v Deviation % 5,00 5,01 5,03 -0,02 Deviation %
20,00 20,15 20,14 0,01 ?‘\/ 20,00 20,15 20,14 0,01
38,00 38,05 38,07 00253 | -0,050 38,00 38,05 38,07 -0,02 | -0,050
s
Station No. 10 Controler No. O 15077532
Transmitter No. 471692-017 Transmitter Offset b@‘é/after 0,00/-0,03 Class/type 0,3 | Pressure Range (Bar) 0- 39,98 4-20 mA
values before calibration Q\?“ values after calibration
Setpoint Display Gauge 0_0 Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,03 5,04 N -0,01 Deviation % 5,00 5,03 5,04 -0,01 Deviation %
20,00 20,08 20,06QQ/ 0,02 20,00 20,08 20,06 0,02
38,00 38,93 38 -0,01 | -0,025 38,00 38,93 38,94 -0,01 | -0,025
S
4 serrea am”
Name: Kasper Lind Nielsen &))" Title:  Technician Date: 19-02-2025 Signature: L o AR
< e actw s o
4/?“
N
(<\
?'SQ/ Gamma 3, DK-8382 Hinnerup, Denmark
QO Tel: +45 8696 1933 service@sciteq.com
@é& www.sciteg.com
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Certificate for Calibration of Pressure ﬂfg
Customer: Konti & Hidro Plast SCITEQ Technician@%per Lind Nielsen
Address Industriska bb Station No. 11-15 Calibration Qgie: 19-02-2025
City Gevgelija Ordern}\ﬁber: 30278
Country Macedonia Type S 40 \Oé Model: Sciteq Sub 10
contact Zafir Stardelov Qﬁ’rial number: N/A
vl
Primary Instrument: Crystal XP2I SN 110837 QJX/”\/
?:
Calibration Traceability: According to BNM, LNE, DTI accreditation no. 200 ambient temperature: 23 degrees centigrade +/- 1 Q@ration uncertainty: 16mBar +/-
ol
Station No 11 Controler No 5034143 %?“
. 5 /-\
Transmitter No. Transmitter Offset before/after 0,04/0,05 Class/type 0,3 | Pressq@\‘%nge (Bar) 0- 16,24 4-20 mA
values before calibration values qﬁ?ﬁ‘ calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gaqgé\U Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,04 5,07 -0,03 Deviation % 5,00 5,02 5\,38 0,02 Deviation %
10,00 10,01 10,07 -0,06 10,00 10,03 &%,OZ 0,01
15,00 15,20 15,31 -0,11 | -0,677 15,00 14,99 "X 15,00 -0,01 | -0,062
>
Station No. 12 Controler No. 5034143 og/
Transmitter No. Transmitter Offset before/after 0,10/0,15 Class/type 08Y | Pressure Range (Bar) 0- 16,28 4-20 mA
values before calibration Q-V' values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Dispég/ Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,02 4,99 0,03 Deviation % 5,00 @1 4,98 0,03 Deviation %
10,00 9,99 10,04 -0,05 10,00 O 0,06 10,03 0,03
15,00 14,97 15,10 -0,13 | -0,799 15,00 &Q}/ 15,06 15,06 0,00 | 0,000
S
Station No. 13 Controler No. 5034143 Q
Transmitter No. Transmitter Offset before/after -0,03/-0,05 Clas${type 0,3 Pressure Range (Bar) 0- 60,08 4-20 mA
values before calibration \?f values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale §gf§omt Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,06 5,11 -0,05 Deviation % Q})S,OO 5,01 4,99 0,02 Deviation %
30,00 30,13 30,17 -0,04 s 30,00 29,96 29,91 0,05
58,00 58,03 58,10 -0,07 | 0,11 | 5800 58,01 58,01 0,00 | 0,000
O
Station No. 14 Controler No. 5034143 NV
Transmitter No. Transmitter Offset before/after _D,09/-0,07 Class/type 0,3 | Pressure Range (Bar) 0- 40,02 4-20 mA
values before calibration O\Y/ values after calibration
Setpoint Display Gauge Deviation Tr&@mitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 5,01 5,04 -0,03 v Deviation % 5,00 5,01 5,04 -0,03 Deviation %
20,00 20,11 20,11 0,00 ?“\/ 20,00 20,11 20,11 0,00
38,00 37,83 37,85 00253 | -0,050 38,00 37,83 37,85 -0,02 | -0,050
s
Station No. 15 Controler No. O 5034143
Transmitter No. Transmitter Offset b@‘é/after -0,05 Class/type 0,3 | Pressure Range (Bar) 0- 15,95 4-20 mA
values before calibration Q\?“ values after calibration
Setpoint Display Gauge 0_0 Deviation Transmitter Full Scale Setpoint Display Gauge Deviation Transmitter Full Scale
5,00 4,99 4,96 é N 0,03 Deviation % 5,00 4,99 4,96 0,03 Deviation %
10,00 10,00 9,97 QQ/ 0,03 10,00 10,00 9,97 0,03
15,00 15,06 15,8% -0,01 | -0,063 15,00 15,06 15,07 -0,01 | -0,063
S
4 seirea as”
Name: Kasper Lind Nielsen &))" Title:  Technician Date: 19-02-2025 Signature: g o B e B B
™ i s d et
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?'SQ/ Gamma 3, DK-8382 Hinnerup, Denmark
QO Tel: +45 8696 1933 service@sciteq.com
@é& www.sciteg.com
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LIST-REGISTER OF CALIBRATED INSTRUMENTS AN

List-register of calibrated instruments and equipment 2025

A
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&

Qual it)(ﬁ%
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o

ntrol | Konti Hidroplast

<X
];!éﬁyQUIPMENT
S

&

Length measuring instruments &
dinal f i f lidity of th itution f e 1 i f i
Ordinal N TS S Nu._ of measuring | . tion ~ g ETEe D.ate o Vali .1ty of the lnsntutlo_n or %?ema Locan_on of measuring Status Note
number instrument calibration calibration callb;@ instrument =
6 Mechanical caliper - Depth 029 290120021 0-300 /0.05mm 14.02.2025 14.02.2026 AUT%@%RUMENT Production plant /mech. Comply
measuring department
8 Mechanical caliper 2.87 015 0-300mm/0.05mm 14.02.2025 14.02.2026 INSTRUMENT Mech. department Comply
9 Mechanical caliper 2.89 2.89 0-200mm/0.02mm 06.02.2025 06022026 | SAUTOINSTRUMENT Mech. department Compl
,KANON-Japan“ : : : 02. -02. \e . dep ply
Mechanical caliper . ®) - Production plant/ Mech.
19 VERNIER* 034 D 00507 0-1000/0.02mm 17.02.2025 17.02.203@/ AUTOINSTRUMENT Department Comply
) ) O
23 |Circumferential INOX tape 1003 3460E 8043 @ 700-¢ 1100/ 0.1mm 07.02.2025 07@2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
Schwenk™ CJU3460 Q/
Q
~
26 Mechanical caliper "VIS" 1007 10401259 0-500mm/0.05mm 06.02.2025 ¢ %6.02.2026 AUTOINSTRUMENT mach. Depart. Comply
Circumferential INOX tape s
33 “Schwenk® CJU950 1014 950E 9316 ?20- @300 /0.1lmm 17.02/.3&.&’ 17.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
Circumferential INOX tape &)
34 “Schwenk™ CJU2200 1015 2200 10765 ?300- 4 700 /0.1mm (])@2.2025 17.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
Mechanical caliper N
35 ,Kroeplin IP 65" TYPE 1017 AX10N009 0-100mm/0.1mm é\ 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. line 8 Comply
D8R100
41 Digital caliper "MIB™ 1022 GX 140700616 0-500/0.01 17.02.2025 17.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
39 Mechanical caliper 1023/150 S/N 09251576 0-150mm/0. m 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. line 21, Polizoev Comply
42 Digital caliper "MIB™ 1023/1000 GX 140400046 0-1000mm&01mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
43 c““““lfl\;rl;?f‘fég_og( tape 1024 07074075 457 ﬂzo-@@mm/o.mm 07.02.2025 07.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
o
44 Mechanical caliper “MIB™ 1025 GX 131000398 0\8-300/0.05mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Mech. Department Comply
e
45 Mechanical caliper "MIB™ 1026 61001001150 ??~ 0-150/0.05mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Mech. Department Comply
18 Etalons 1027 1.000-100.008 MAOLS IS LIS5 78920 | 17,02.2025 17.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
46 | Digital caliper "BETA 1651 1030 ¢ 1110881899 0-150/0.01mm 06.02.2025 | 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Stojan, butt-fusion Comply
DGT S fittings operators
47 Digital caliper “MIB™ 1031 (3@30900001 0-300/0.01mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
Q\/
<F
A
a4y
A\
Q
D
(<\
&
o
N3
&
S
N
O
O
Q
©.8.6.01/01 Q/@Nx\novdisk\3a¢mpCTapﬂeJ‘leB\3A¢VlP CTAPOENEB\KOHTPOIA HA KBANIUTET\registar na merila\2025\EN_LIST-REGISTER OF CALIBRATION INSTRUMENTS AND EQUIPMENT_2025 Page 10of 6

e




Y

\a}

{‘[/
List-register of calibrated instruments and equipment 2025 Qualit)(ﬁ%ntrol | Konti Hidroplast
- &
KONTI HIDROPLAST (8
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q q N
Length measuring instruments \‘b.
&
Ordinal Measuring instrument Nu.. of measuring Fabric desi son ~ ing range D.ate ctf Valu?lty o.f the Instltutlo.n for. extern&/&q,ocan.on of measuring Status Note
number instrument ° calibration calibration calibration O instrument =
£
Mechanical caliper . Production plant, Mite y
49 “Filetta™ 1033 / 0-150mm/0.05mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRALE_&NT Shulov Comply
Mechanical caliper éf Production plant, Tome Begov,
50 “Mitotoyo™ 1034 10069744 0-150mm/0.05mm 06.02.2025 | 06.02.2026 AUT(% RUMENT Tojection molding machins Comply
0(20.3; 25.0; 25.3; 32.0; 32.3; 40.0; < i
52 Etalons, @ rings 1036 / P / 404,500, 50.4; 63.0; 634,750; | 07.02.2025 | 07.02.2026 é{fﬁTOINSTRUMENT Production plant, prod. Comply
75.5; 90; 90.6; 110; 110.7) a N Line 1,2,3,4,32
0(20; 20.3; 25.0; 25.0; 25.3; 32.0; [®)
53 Etalons, @ rings 1036 /L / 32.3;40.0; 40.4; 50.0; 50.4; 63.0; 17.02.2025 17.02.22@’ AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
63.4) c
. . N4
56 Mem&‘i‘t‘ﬁi});;!‘per 1040 14185884 0-150mm/0.05mm 06.02.2025 052026 AUTOINSTRUMENT Mech. Department Comply
" A
— " R -
57 Digital caliper INZISE 1041 0502181638 0-150mm/0.01mm 06.02.2025 wr%6.02.2026 AUTOINSTRUMENT Machines for small Comply
1108-150 A dimenrsions
Mechanical micrometer ) .
58 _Kroeplin P65 D4R50" 1042 AA21R031 0-50/0.05mm 06.02;(@) 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. Line 6, 26 Comply

Mechanical micrometer 2
0.36 Kroeplin IP65 D4R50" 1043 AA21R005 0-50/0.05mm (_]6&2.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply

60 Mechanical micrometer 1044 DA46Q042 0-20/0.01mm N AUTOINSTRUMENT Prod. Line 32 Not in Use

.Kroeplin [P65 D2R20“ -

Digital caliper INZISE O )
57 onas0 1046 1102181930 0-150mm/0.01.6§</ 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Kostadinov Bore Comply

— - o
5g | Disital Calg%eg_?gcm 11 1047 180921220 0-150mm/@81mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Eng. Goran Uzunov Comply
61 Digital Cal:)%eg_‘;gcw 11 1048 180921214 0-159,0.01mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT linija 29 Comply

. Q¥
6o |Dieitl Cah%‘gT‘?ETA 1651 1049 € 1810190291 «\00-150/0.01mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT prod. Line 6, 26, 8 Comply

s

.. . N Al

59 |Dieital Cal‘%‘er‘?ETA 1651 1050 € 18101706880 0-150/0.01mm 06.02.2025 | 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Zvonko Ivanovski Comply
Va
62 | Dleital Cah‘[’ngPETA 1651 1051 C 181%@23 0-150/0.01mm 06022025 | 06022026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
S
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List-register of calibrated instruments and equipment 2025 Qualit)(ﬁ%ntrol | Konti Hidroplast
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Length measuring instruments %v?y
Ordinal Measuring instrument Nu._ of measuring Fabric designation ~ e e D.ate o_f Valll‘.llty o_f the lnsntutlo_n for. external | L ?ﬂn of measuring Status Note
number instrument hd calibration calibration calibration ») instrument =
Mechanical caliper BETA . & Stojan, butt-fusion
63 16501200 1052/M F19036902 0-200/0.05mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENTX operators Comply
64 D‘g‘tallcf(l]g’_efsolNZlSE 1052/D 1102181941 0-150mm/0.01mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTganNT llija Tasev Comply
Circumferential PI-tape for <
48 R p 1053 10222003 100-300/0.01mm 17.02.2025 17.02.2026 AUT@%%TRUMENT Laboratory Comply
inside diameter N
Circumferential PI-tape for &
49 R 1054 10222005 300-600/0.01mm 07.02.2025 07.02.2026 |\ >AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
inside diameter B
Ci ferential PI fi ~
50 ircumferential Pl-tape for 1055 08291805 600-900/0.01mm 17.02.2025 17.02&\36 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
inside diameter
A\
Circumferential PI-tape for %/O
51 R 1056 10222007 900-1200/0.01mm 06.02.2025 Q602.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
inside diameter \a
»
L . A
Digital micrometer N .
52 _MITUTOYO IP67 209-919 1057 RC23U115 0-50/0.02mm 06.02/.(2&&-’ 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. Line 29 Comply
Digital micrometer .
53 Kroeplin IP67 C4100 1058 RP20U009 50-100,/0.02 ‘kéqﬁz.zozs 17.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. Line 29 Comply
Digital micrometer «\-v
54 _MITUTOYO IP67 209-933 1059 EE20U045 0-20/0.01mm <<,° 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Linija 9 Comply
55 TEMEKA mechanical 1060 GX19112343 Outside 0-600/, agmm; 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. Line 7 Comply
caliper Inside 50-65640.05mm
65 Digital micrometer 1061 RC19U264 -Qg/?0~02mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Machines for small Compl
,MITUTOYO P67 209-914 Qoy» ' e e dimenrsions ompy
) . O
38 MECha“'CallgggPer BETA 1062 S/N 16062306 Q§0-150mm/0.05mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Mech. Department Comply
Digital OQV
igital micrometer . .
 MITUTOYO IP67 209-933 1063 EEZOUO@@' 0-20/0.01mm 14.02.2025 14.02.2026 AUTOINSTRUMENT Prod. Line 32 Comply
g 3¢
igital micrometer .
 MITUTOYO IP67 209-933 1064 S%z\)uom 0-20/0.01mm 06.02.2025 06.02.2026 AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply
(@)
<F
&
\lj
Q
D
(<\
&
O?“
<
&
S
N
OO
Q
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List-register of calibrated instruments and equipment 2025 Qualit)(ﬁ%ntrol | Konti Hidroplast
oot &
KONTI HIDROPLAST (g
\ ’ Ny
3
@O
N
\)\/
o3
N
&
N+
&
,?ﬁ,
<&
&
s
X
N
@?‘
9
&
K
. X
Pressure measurment instruments r\é
<

2 “s?
Ordinal Measuring instrument Nu.' of measuring Fabric designation o e e D.ate o'f Vallc.llty o'f the lnth/Q}lQlo'n for. external Locatl'on of measuring Status Note
number instrument calibration calibration \S& calibration instrument =

4 Digital manometar-, WIKA“ 013 WIKA S # 4107133 0-40 bar/0.01bar 14.02.2025 14.02.2026OQ' AUTOINSTRUMENT Laboratory Comply

K&
\O

3 Temperature regulators and tgéfmometers
Ordinal L Nu. of measuring s . o . Date of _ }Validity of the | Institution for external | Location of measuring
number Bleasupnginstunent instrument Eabric ° on Ing range calibrati(& (S calibration calibration instrument Status o

N
Temperature regulator 1a. o o
8 SCITEQ Pt100 1128 23504-1-3-15 0 to 450°C /0.1°C 20&@%}5 20.02.2027 SCITEQ Laboratory Comply
Digital thermometer y('ZJ?
10 FLUKE 51-11 3.001 49223506WS -200 to 1372/0.1°C \: .02.2025 25.02.2026 FARMAHEM SERVICE Laboratory Comply
AN
@o
11 TPK-03 immersion probe 3.002 TP22K1565 -50°C ~ 800"@\ 25.02.2025 25.02.2026 FARMAHEM SERVICE Laboratory Comply
&
?}
11 Tempe“t“relpmbe 80PK- 3.003 4768 -50°c$\600°c 25.02.2025 25.02.2026 FARMAHEM SERVICE Laboratory Comply
&
3
S
A
Q.
Q¥
N
&
>
\4
Q
>
N
O\/
&
A
2
\%
A
D
(<\
&
o
N3
&
S
N
OC)
Q
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List-register of calibrated instruments and equipment 2025 Qualit)(ﬁ%ntrol | Konti Hidroplast
- &
KONTI HIDROPLAST (8
&
Q
@O
NV
\)\/
O%
N
v
Q\
A
<&
&
Scales (weight measurment devices) \%‘7’
4 Q)
\{
Ordinal Measuring instrument Nu._ of measuring Fabric designation ~ e e D.ate o_f Valll‘.llty o_f the lnsntutlo_n for. externakﬁcan_on of measuring Status Note
number instrument hd calibration calibration calibration Q/ instrument =
1 Digital scale -KERN PLS 0025 072705 0-360g /0.001g 04.02.2025 04.02.2027 MAKMERA?’S‘(’ Laboratory Comply
360-3 &)
- . >
2 Digital scale- ,ATHENA"MK 0033 12285 0-15kg/0.002kg 04.02.2025 04.02.2027 MAKMERA Laboratory Comply
05-03-00073 K
- - o5 O
4 Digital ch;fog%[;s MK-05 0737 100810 0-60kg/0.02kg 04.02.2025 04.02.2027 AQ/Q'*\MAKMERA Production plant, L21 Comply
6 Digital SC;;:;%SS MK-05 / 8999997 0-500kg/0.2kg 04.02.2025 04.02.2027 &\e MAKMERA Pmd:it‘z";fla“t' Comply
7 Digital scale -T-Scale ELW 1854 03326009001 0-30/0.2k; 04.02.2025 04.02 2,@’ MAKMERA Production plant, L9 Compl
MK-05-03-00266 o8 oe - plant, compy
.. \>4
8 Digital Scilzeo'_';ERN PFB / WF080579 0-120g/0.001g 04.02.2025 %@;2027 MAKMERA Laboratory Comply
KERN & Sohn, weight Q
9 etalons for calibration 0001 G1829883 0-100g/class F1 04.02.2025‘ ‘?“%4'02'2027 MAKMERA Laboratory Comply
10 D‘gltablllzcim\}scale' 0002 104716007023 0-250/0.05kg 04.02.2&$’ 1 04022027 MAKMERA Production plant, L7 Comply
Digital scale -T-Scale, i
11 Vodol AHW 4.001 108128013003 20g-6kg/0.1g z;:g@zon 28.11.2025 MAKMERA Production plant, L9 Comply
O
Q
@o
N\
O
QQ~
N
v
ng DYNAMOMETER
5 =
<
Ordinal Measuring instrument Nu. of ing |Fabric designation AN \easurin range Date of Validity of the | Institution for external | Location of measuring Status Note
number e instrument Ser.no. & e & calibration calibration calibration instrument =
Dynamometer ME N )
51532149 Univerity Ss. Cyril and Methodius,
2 MANTRACOURT & HBM D2 175505&?‘ 0-50 /0.001 kN 05.02.2025 05.02.2026 Faculty of mechanical engineering Laboratory Comply
RSC/5T load cell <&
<
N
0%
O\/
<F
&
&
Q
D
(<\
&
o
<
&
S
N
OCJ
Q
©.8.6.01/01 (BBvRnovdisk\3adpCrapaenee\3AGP CTAPAEIIEB\KOHTPONIA HA KBATTET\registar na merila\2025\EN LIST-REGISTER OF CALIBRATION INSTRUMENTS AND EQUIPMENT 2025 Page 5 of 6
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%
List-register of calibrated instruments and equipment 2025 Qualit)(ﬁ%ntrol | Konti Hidroplast
A &
KONTI HIDROPLAST K
A 4 <
N\
(/O
\/\/
Laboratory equipment 0@5
N
6 o%
Ordinal . . Nu. of ing | Nu.of ing . . . Date of Validity of the | Location of measuring Institution for , 9]
number Bleasurizauipment instrument equipment Eabriadesiznation calibration calibration instrument calibraﬁom& Status WA
Melt index extruder Temperature regulator Y
2 SCITEO" 11.28 1128 XNR-400C1 20.02.2025 20.02.2027 Laboratory SCITEQ ever&%d year Comply
. Not subject to
3 Microscope "ZEISS' 0022 STEMI DR 1663 / / Laboratory G,?“ calibration
Microscope "ZEISS" Stemi (=) .
4 |508 with camera Axiocam 1856 STEMI 508 / / Laboratory O / - Not subject to
@ calibration
208 color A
. . N Not subject to
5 Micro slice cutter 0021 HM 325 / / Laboratory P & / - calibration
A:Q’
6 Oven Temperature 0018 101-2A 17.04.2024 17.04.2025 Labora ?:yv Internal check Comply
regulator 2.154 r\g
<&
#0033; Digital scale- >
7 Impact strenght equipment| ,ATHENA“MK-05-03- 0016 XJL-300 04.02.2025 04.02.2027 @)oratory Internal check Comply
00073
4
Machine for determination N . .
. X . . . RBC-Media Skopje, Internal check,
8 ring stiffness avd tensile 0008 Testometric M500-50kN 16.12.2023 16.12.20250Q Laboratory Calibration laboratory Comply March-April 2023
properties @/
K\
Machine for det inati OU RBC-Media Skopj Int 1 check,
achnine ror determination 2 -Media opje, nternal check,
K ring stiffness, 2m e WDT-W 50kN, 2013121 16122023 Q]@Z'ZOZS Laboratory Calibration laboratory Comply March-April 2023
LN
. . (S . .
Machine for determination g A RBC-Media Skopje, Internal check,
10 ring stiffness 1101 WDT-W 50kN, 2014660 16.12.2(()5@ 16.12.2025 Laboratory Calibration laboratory Comply March-April 2023
Equipment for (O/\\ .
11 determination hardness of 0012 ISO LAB é/ / Laboratory / - Not s.ub]e.ct for
O calibration
water Ke)
N .02. .02. aborator every 2nd year omply
R M 20.02.2025 20.02.2027 Lab y SCITE y 2nd y Compl
O
13 Pressure stations 0014 SCITEQ SUB 10 @Q/ Every second year (between Checks with #
q o ol chibration) Laboratory KONTI lab Comply 013; WIKA S #
e 4107133
Y%
Temperature tank No.1 for Temperature Q% Checks with #
14 pressure station regulator 2.20 0015 Qv Y-400 17.05.2024 17.05.2025 Laboratory KONTI lab Comply 3.001/3.002
O
15 | Temperature tank No.2 for | Temperature regulator 1129 Q7 ENDA 17.052024 | 17.05.2025 Laboratory KONTI lab
pressure station 1129 Q=
- . < 3 Not subject to
16 Milling machine 0018 ,Lo YLZ-150 / / Laboratory / / calibration
17 Watertightness 11208 / / Laboratory
<
18 DSC (OIT) B60/00100 WHB.6p.1351 A@7 DSC-20-0026 20.02.2025 20.02.2027 Laboratory SCITEQ every 2nd year Comply
SJ
o i
(<,+ Laboratory | Quality control
Date 24.02.2025 ,\y's Mech. eng. Zafir Stardelev
&
D
(<\
&
o
<
A\
&
N
OCJ
Q
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o

TueHumpan kopucHrk: KONT| HIC

PaGotex Hanor  Bp. 19-6H04-000300

Hapauka 19-6H04-000300
Datym Ha PH 25.7.2019
Mpouseon ME100 PL, /ME100/ME100 PL| LUPEBO ®250 MNMH 10 ® 250.80
BK. KonuuuHa 276.00 M Smin 14.80 qf:’
Pen Ha npousBoacTeo LPHA-CUHO- LIPHA Smax 15.60 /\(19
’ \s
23x12m,9x1.2m Osanwoct 2.50 Q‘<//\
Poxk Ha npouaeoacTac 15.30 Yac \\ng
Pecypc Mpoussoaxa nuHwmja 4 <(/04\?
\V
MoTpebHu matepujanu MotpebHa konwumMHa \oéo
1 ME100 XE3490 JICX BOREALIS HE 3490 LS-H 3036.0 KI (/%\*Q?
&
TEXHOMNOLLIKA KAPTA 3A MPUTUCOYHM LIPEBA W LIEBKK «\?f
TexHonoluka kapta bp. ® 250 / BOREALIS HE 3490 LS-H \6???
Q
@
Mpounasoana nuxuja bp. 4 O‘W
A
MaTtepujan: Boja (% macTepbay) &
HapBsopewen croj: BOREALIS HE 3490 LS-H / e
CpepeH cnoj: BOREALIS HE 3494 LS-H / é\%
BHaTpelueH cnoj; BOREALIS HE 3490 LS-H / ?‘2‘
Nikiw: BOREALIS HE 3494 LS-H ({/@0
D
TexHonoLku napameTpu: Anar (rg@}e
N
LHexa HaaBopelwHo (rpm): 15 Hz I Q'}(O 222
LLiHeka cpeaHo (rpm): 122 Q/Qaypa 270
Heka BHaTpeluHo (rpm): 30 <
Bneua (m/min): 0.3 Q‘?" Kanubpatop 259
Temnepartypa Ha wHeka (°C): 200 on
Temnepatypa Ha rnasa (°C); 200 A
Bakym V1 (bar): 0.60 c)oé
Bakym V2 (bar): 5.00 o
Nagewe T1(°C): 20 6\0
Nagewe T2(°C): 18 O\‘O
&
Meuar: KONTI HIDROPLAST PQYXELE WATER DVGW DW8148 CO0245 TW DIN EN12201-2 PN10 PE100RC /
PE100/ PE100RC TY\Qﬁé SDR17 ®250X14.8 GRAD B 07 19 04 300
&\0
&
3
PN
@é Mapaﬁomnﬁw
Q8
X [ ],
\59 TRl ~
o =
&Q’.\‘
&
N
&
o
Q
&
S



kA

%
I A5
(= KONTI %, W3BELUTAJ Off KOHTPOJA HA MPOU3BOAOT U MPOU3BOACTBO
&= HIDROPLAST
i >
MalmHa: KN\%\W Q 2 Paboten vanor:  #G_ L0 - 360 :vosumo_nﬂwo:m”&mw_wd VLT
- CMEHA 1 CMEHA 2 CMEHA 3
%@.__rfy _ _% na Ha LWruknupaj 3a s Kowrpona Ha Wruknupaj sa - 3 KonTpona wa Whuknupaj 3a
O/w _.w. m m nove u Kpaj | M3BpLIeHa npoBepka rm. m m NOYETOK M Kpaj | 3BpileHa nposepka _m.r ,.W ,m. NOYETOK W Kpaj | M3BplIeHa NpoBepka
u s & Y |E [2a]E | & g | g T [2g[3 | E g |5 CIETYE:
= | 5|3 |¢ bleaekldg| S| B | 5| ¢ s.|883s| | 5| % | ¢ o|88|35
= me” _HWH m Q:::: ﬁaﬂ%\mﬁ mm m.m = nm” M m @3.:.; maa_,a m.w. m.m mm .m_mr nMH m &e._.__.:. m:...:; m,ﬂm. m.m m.m
oo = o g= o =
O e O £ |23 5 & &8¢
~ 6.+ 1S4 Q»,N\? 1<% 1< A L
SO |23 Y s | | Ry VA S R 27 R e e
) 7
N QN /51 to (S 1 |
S &g | F st iss| vy 4 (12] 451950 15 4| /| A v
SR B 5,1 a\ow« /5,2
N3 M‘wﬂ 90 |1 | 15]%9> syl VvV %, &+ 12 a.n@mﬁu.\mv} A ot
(S
ol TN 7| 12 % % P
a9 29110 s (159 x on| V[V %, I (2| 19080 x| V| — W
NIESHY <3, /
R sy 2, D x 104/
: 5
o % d %
RS M W X \\\ NL,\Q %,
X WG 4
A DS S,
, &
I} w %)
SIS &\w
il w |<|T| WnpuHa Ha [OnaBouuHa Ha Bpoj Ha WnpuHa Ha [naBounHa Ha Bpoj Ha Qﬂ\ MpWUHa Ha [AnaBounHa Ha Bpoj Ha
- M 0. | |X| nuHuja (mm) MKH. (mm) NAHWK NuHWja (mm}) nUH. (mm) TNAHAK .w.mw_s_,m (mm) nvH. {(mm) NMHIAK
MepeieTo e n3BpLLEHO CO MHCTPYMEHT X /
6poj: V«\\v
Z
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%
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KONT[ "=
HIDRO PLAST

LABORATORY REPORT FOR QUALITY

CONTROL OF RAW MATERIAL

MATERIAL:

Lot/batch: 20B13411

Test nu 8703

Borealis BorSafe HE3490-LS-H
Type of material: HDPE 100-RC black

TECHNICAL-TECHNOLOGICAL 3
LABORATORY v
KONTI HIDROPLAST RS
Q‘o
<
W&
Nu. of entrance: 180829 (004?
Date of entrance: 01.04.2019 é\)\z\'

Quantity (kg): 23,375.00 Qg\o

al
&

<X
= &
MELTFLOW RA JURIUIJ YN Standard: EN 1SO 1133-1;2011 Methotla_iquuipment 0024
v
/\°®
Subject: raw material ((}fo
i A
CONDITION: | &
- R Qg’
Temperature of extrusion (°C): 190 T = ] n. = 600sec.

Mass weight (kg): 5

CALCULATION: 00(0

ml(g): 0.1
m2(g): 0.105 MFR ="
m3(g): 0.1

MFR acc. EN12201 EN1555, method (190°C/®\'g)

i, QQ’Q
?~
&Y MFR (g/10min)= 0.254
mw?d«Q‘ Iy T,
& MFR certif. (g/10min)= 0.24
O
. Difference (%): 5.90

Cllt@[lmt’- (sec 240

0.2<MFR<1.4 (§/10min) r\\Q, Max allowed difference Iesﬁl{g_n____f_ZQi}’Lf

______ &

(3\? Status MFR: Conform
=

DENSITY . §_’¢ STANDARD EN IS0 1183-1;2012, Equipment 00024

1} Density: (5‘?}3 228 Density by certificate  .9599 Density acc. EN 12201
2) Density: Q%7 0.9555 (g/cm?) 20.930 (g/cm?)
3) Density: &> 0.9566

g ity: f
Average{g/cm®): 0.9564 Status density: Conform
A
Q\\)

&

o '/

&Q s " . - - : - ol tmesa i s
0@&3 Date: ] Responsible for qualltylcontmll N
OOO 02.04.2019 _ Eng. Gordana Manoleva; U
((/%’\ . , Laboratory | QC: Mech. Eng. chffn Stardelev
& _
v 3 bv(
£8.528/03 Laboratory report :Z% page 1/2




,ﬂ. 3 i
=

KONTI
ZIDRQ FLAST

TECHNICAL-TECHNOLOGICAL
LABORATORY

LABORATORY REPORT FOR QUALITY

CONTROL OF RAW MATERIAL i
MATERIAL: Borealis BorSafe HE3490-LS-H  Nu of entrance: 180829 4‘%‘&
ype of material: HDPE 100-RC black Date of entrance: 01.04.2019 V&O
Lot/batch: 20B13411 Qe ) 23.375.00 QS@
e S eSESSS—— o

Test nu.: 8703 /\‘;25:»
e e | &
VOLA TILE CONTENT STANDARD EN 12099:1997, Equipment 00019 %\9?~
. - N
CONDITION: | Masa before heating: 25.004 E Q@ﬁ%CU‘LA TION:
Temperature of exemination: 105+2(°C) Mass after heating: 24.999 ?;\ 3 m - m;---- .
Time: 65 min. Result (mg/kg): 199.97 ézg,\gm-' = m %10
o
N
REQUIREMENT: <350 mg/kg Status volatile 33?1. tent: Conform
N
o
<&
9
N
HOMOGENITY f@
Q})C'}}‘ANDARD GW 322 - A2, Equipment 00022
<
Inhomogenity: 0.00 Oe%
Limit inhomogenity: 0.02 /\o\fﬁ‘?esuit homogenity: Conform
o
&
Y\Y
%
. &0
Test note | ?9'5\
S QQQ
& "
>
<
[
N r -
9
(</+ [

—— —

; 4' “Responsible for quality ¢ trblk L_I A
| & 02.04.2019 z Eng. Gordana Manole
|

/\Qov Laboratory | QC: Mec}a, Eng. Zafir Stardelev
@@é F i
o Labor: \ D-Wl
,\OO f8.528/03 aboratory report _ page 2/2

=)
<&
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m BOREALIS

Inspection Certificate 3.1 EN 10204

Order number/date
2001293862/21.03.2019 Fega: 1/
Delivery no. / date
85321625/22.03.2019
Product
BorSafe HE3490-LS-H Bag
HD Polyethylene
Batch number A‘%
20B13411 S
Quantity e\y\’
KONTI HIDROPLAST 33'375 "o . &
i ate Production date
Ul. Industrijska 5 25.03.2019 06.03.2019 &
1480 GEVGELIJA/MACEDONIA c e e Qgﬂ/
REPUBLIC OF NORTH MACEDONIA Onkact pereon v
Suzana Peric Al
Attn: Jelena Repac : : <&
E-mail: gordanam@konti-hidroplast.com.mk Suzana.Peric@borealisgroup.com &
: dasis Tel: 4373269815084 2
Fax: 4373269815825 O@‘?
Your reference <<,/\
4 &
Shipping unit &
VI2498AB,VI2361AB%
[ QBO? |
| é\‘o i
| o‘,{‘\
\)é@,
)
&
NI
Property Reégfehce test method Unit Value
K
Melt Flow Rate (190 /5.0Kg) ¢OO$SO 1133 g/10min 0,24
Density 23T 3 SO 1183-1/ Method A kg/m? 959.,9
Oxidation Ind. Time (210C) & 150113576 min 43,0
Total Moisture content Q‘?*O\ ISO 15512 ppm 10
Carbon Black content s SO 6964 % 2.4
Dispersion ¥ 1ISO 18553 Note 2.3
Appearance \Q‘?g. 1ISO 16553 B
<©

The actual method used, may differ from mvﬁ‘gnlioned reference method. The obtained results are equal to those of the reference method and are traceable

via an established and documented col 1on.
To the best of our knowledge, the i

customer from their liability to c@ék that the delivered material is fit for purpose.

ation contained herein is accurate and reliable as of the date of production However, the CoA does not release the

Quality Control Department, Anna Fritzon, Stenungsund Sweden)
For questions regarding the certificate, please contact your Borealis Sales Representative.

Borealis AG

Wagramerstrasse 17-19, A-1220 Vienna, Austria, Tel.;+ 43 1 22 400 300, Fax.: + 43 1 22 400 333



KONTI =~
HIDRO PLAST

LABORATORY REPORT FOR QUALITY

CONTROL OF RAW MATERIAL

MATERIAL: Borealis BorSafe HE3494-LS-H
Type of material: HDPE 100-RC blue
Lot/batch: 5180802

TECHNICAL-TECHNOLOGICAL
LABORATORY
KONTI HIDROPLAST

180830
Date of entrance: 01.04.2019 Qv
Quantity (kg): 11,000.00 Qg\o

y &
&

<X

Nu. of entrance:

&
MELT FLOWRA JUNEUII9R Standard: EN 1SO 1133-1;2011 Method\@,%gquipment 0024
v

>
o
Subject: raw material ((}f(/
( K
‘ ke
CONDITION: | {O,\&
— | Q‘
Temperature of extrusion (°C): 190 = l(&ﬁﬁn = 0600sec.
Mass weight (kg): 5

Cuttqﬁ?t;me t (sec 240

<<>’
CALCULATION: é’

Qo aatis
: s

mil(g): 0.099 r 6\? MFR (g/10min)= 0.247

Inz{g]: 0.098 MFR = — ni.\h‘rf «Q‘ - . ] 2

m3(g): 0.099 Oe% MFR certif. (g/10min)= 0.26
MFR acc. EN12201 EN1555, method (I90°C[@kg} | Difference (%): 5.13 |

D.2<MFR<14 (g/10min) n{o | Max allowed difference less than 20% |
& _— 2
({y\y Status MFR: Conform
Q.
& 1. A
DENSITY Qvg. STANDARD EN IS0 1183-1;2012, Equipment 00024
1) Density: @&?961 1 Density by certificate 0.9498 Density acc. EN 12201
2) Density: %\3 0.9541 (g/cm?) 20.930 (g/cm?)
3) Density: _\_c}>> 0.9492
Aver: age&é/cm 0.9548 Status density: C9nf0rm
Q\\)
&
\QO i 785 /
&S Date: Responsible for quality contrpl
& | Eng. Gordana Manoleva M~
$ 02.04.2019 & L \,
o : a Laboratory | QC:  Mech,Eng. Zafir Stardelev
& ? =7 /] <
v ét\b/“’\
f8.528/03 Laboratory report page 1/2
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KONTI "=
HIDRO PLAST

TECHNICAL-TECHNOLOGICAL

LABORATORY REPORT FOR QUALITY

LABORATORY
CONTROL OF RAW MATERIAL KONTIHIDROPLASY
MATERIAL: Borealis BorSafe HE3494-LS-H  Nu. of entrance: 180830 &
: . S
ype of material: HDPE 100-RC blue Date of entrance: 01.04.2019 &&
Lot/batch: 5180802 Quantity (kg)- 11,000.00
&
&
Test nu.: 8596 /\‘;25;”
VOLATILE C ONTENT STANDARD EN 12099:1997, Equipment 00019 %\%‘?
{ \L\YS .
_C(_”E’Dir_'?’f_,i Masa before heating: 25.0104 \@%CULAT}ON:
Temperature of exemination: 10522 (°C) Mass after heating:  25.0079 g&(" ”;- _}-n —
. . x L 2 "G
THngph i Result (mg/kg): 99,96 §i</\ @ m 4
o
A)
REQUIREMENT: <350 mg/kg Status vo.'atil@%qr;tent: Conform
G
Q>/\)
9
)
<&
HOMOGENITY Yé?
@Q}ANDARD GW 322 - A2, Equipment 00022
A
Inhomogenity: 0.00 &
Limit inhomogenity: 0.02 /\Q\fckesult homogenity: Conform
o
&
\y»
v
~~
Q
: O
Test note | ?9'5
—— Q.QQ
R
>
\4
&
o\/
& f
—— e
((\\5’\\ Date: Responsible for quality con rol,L ")
é& 02.04.2019 Eng. Gordana Manol va L. ‘
§' ,\QO T Laboratory | QC: Mech. Eng-Zafir Stardelev
Q/é i
N i tﬂ@:
f r8s 28/03 Laboratory report A ' page 2/2
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E BOREALIS

KONTI HIDROPLAST
Ul. Industrijska 5
1480 GEVGELIJA/MACEDONIA

Inspection Certificate 3.1 EN 10204

Order number/date
2001292779/15.03.2019
Delivery no. / date
85319321/21.03.2019
Product

BorSafe HE3494-LS-H Bag
HD Polyethylene

Batch number
5180802

Quantity

11.000 KG

Date

27.03.2019

Contact person

Production date

17.11.2018 Qg{}/
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REPUBLIC OF NORTH MACEDONIA : ¥

Suzana Peric A
Attn: Jelena Repac ; ; 4

Suzana.Peric@borealisgroup.com ¢

Tel: 4373269815084 2

Fax: 4373269815825 ¥

Your reference Q,/\

3 &

Shipping unit ,\e‘b?

PVN813/XX2022 &

o
&
S
9)
&
\)O
Q
§®
NI
Property Ig.ééfence test method  Unit Value
A
<

Melt Flow Rate (190 /5.0Kg) ¢OO$ 1ISO 1133 g/10min 0,26
Density 23°C Y ISO 1183-1/Method A kg/m? 949,8
Oxidation Ind. Time (210°C) & 1SO11357-6 min 101
Total Moisture content Q.O\ 1SO 15512 ppm 10
Dispersion * ISO 18553 Note 2,5

A

Ry )
The actual method used, may differ from the men\Q&ﬁed reference method. The obtained results are equal to those of the reference method and are traceable

via an established and documented mneiatloo\.\o

To the best of our knowledge, the |nfurmaQ8n contained herein is accurate and reliable as of the date of production However, the CoA does not release the

customner from their liability to check e delivered material is fit for purpose.

Quality Control Department, Marjo Taive, Porvoo (Finland)
For questions regarding the certificate, please contact your Borealis Sales Representative.

Borealis AG

Wagramerstrasse 17-19, A-1220 Vienna, Austria, Tel-+43 1 22 400 300, Fax.: +43 1 22 400 333
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KONTI “=
HIDRO PLAST
31240 FEBFEMAI yn VHIYDTOMGKA" 86 ten (034) 212064
&
S
TECHNICAL <
LABORATORY REPORT FOR PIPE TESTING LABORATORYOF  &F
KONTI HIDROPLAST ng
[ RS
Test .~ PE100RC Type2 DN/PN 250/10 Work sheét
|
! . 19-6H04000300
MeROD. | Production date 26.07.2019 Qy\ésb
lAppearanca &ack inside and outside, blue middle layer with blue stripes | |Sta@‘<’ rdl | EN 12201 |
Marking: KONTI HIDROPLAST POTABLE WATER DVGW DW8148 C00245 TW DIN EN12201-2 PNQ&Q?ENU RC/PE100/PE100
RC TYPE2 SDR17 @250x14.8 GRAD B 07 19 04 300 &K
‘%‘o‘.
Raw materia Borealis HE3490-LS-H / HE3494-LS-H l Mater. 1@ 20B13411 / 5180802
&
- &
DIMENSION AND TOLERANCE (mm) &
de max: 251.5 Thickness max: 16.4 Ovality ma;@?gfﬂ Ei:::;eng:t AT
de min: 250.0 Thickness min: 14.8 54
de (mm) 250.65 e (mm) 15.25/15.55 Ovality 1.4 Status Conform
: . N/
oc"
&
MELT FLOW RATE /\\VV STANDARD EN IS0 1133:97 METHOD A, EQUIPMENT 00024
&
Test no. of MFR of raw material 096 MFR of raw material (g/10min) 0.254
S)
= Q7
CONDITION:I O\‘oo Subject: pipe
&
Temperature of extrusniqngj‘\gc 190 Cut-off time (sec): 240
i NS
Load (kg): & 3.0 Tref. = 10 min = 600 sek
&
&
CALCULARRON:|  mis o102 RESULT |
(}/?,f m2s: 0.100 MFR pipe(g/lOmin) 0.253
MF i m,, m3s: 0.102
er - 0 3
(‘y / 1m_aver.: ]0.1013 BIgucEie [ /0]' 0
Q&
N
o Limits and tolerance: Note_MFR:
@Q’é\ MFR acc. EN12201,method (190°C/5kg): MFR of middle blue layer from pipe is
o 0.2<MFR<1.4 (g/10min) ; Max 0.255 g/10min => 3.2%.
/\oo difference between pipe and raw
OQ,"O material less than £20% Status : Comply
v
f8.526/03 pagel/3




KONTI *=>

FHAB0 TEBCEMA A yr VRTVCTPHCKA® 66 Ten (004} 212-064

TECHNICAL ?'3
LABORATORY REPORT FOR PIPE TESTING [

Test ~ PE100RCType2 DN/PN 250/10 Work 558?:;
164900 Production date: 26.07.2019 19"2;\8@' e
IAppearanceI |B}a;l.c”iul.1“sideandoutsit.:.l;:;i-u;middle]ayerwith blue stripes ] &aﬁi{rd“m 12201 |
Mark_ing: Il:g%;E{;DESI{P;?;E;’S:&B&E&%Tg%?fg\é\;g‘g’gﬂ 148 CO0245 TW DIN EN1220 1-;?2@% PE100 RC/PE100/PE100

2
Raw materia Borealis HE3490-LS-H / HE3494-LS-H l Lot /b@‘%: 20B13411 / 5180802
: <

&
: <l
STANDARD EN 12201, ISO 3126 {O\e
Q.
o
HOMOGENITY sm\@(ﬁmn GW 322-AZ, Lab. equipment 00021,00022
\/OQ.
Inhomogenity: 0.00 06\("
Limit inhomoge_nity: 0.0? éz‘oo
‘ Status: Comply

STANDARD ISO 2505-1/2, METHOD B EQUIPMENT 00018

LENSTHS
0
Before heating], \Q‘?gﬂfter cooling / R (%) CALCULATION (%)

© I I p

L w00 & 9861 1.39 Tolerance AL=1L, - L,

S : +3%
2. 108 98.52 1.48 _
3. 0 98.47 1.53 R, = —3*]10)0
$ ’
Time e \§ure to the test 120 Date: 05.08.2019
tempgydture (min):
N e
(;l"gst temperature (°C): 110 Status: Conform
&
&
&Q
S
KN
P
O
Q

8.5 26/03 pageZ/3




L/
KONTI -
HIDRO PLAST

EEMEMUA un MHOVETPACHA® 66 Ten [034i 212004

TECHNICAL
LABORATORY REPORT FOR PIPE TESTING [PELLL

Test
164900

PE 100 RC Type 2 DN/PN 250/10
Production _date:

Work sheet 4‘?
19-6H04- 0@0&00

26.07.2019

|Appearance: l | Black inside and outside, blue middle layer with blue stripes

HStandar EN12201 |

Marking:

KONTI HIDROPLAST POTABLE WATER DVGW DW8148 C00245 TW DIN EN12201-2 PN10 PFQ-BTVJ
RC/PE100/PE100 RC TYPEZ SDR17 @#250x14.8 GRAD B 07 19 04 300

a\‘?‘

Raw materia Q[eah§ HE34-,20 LS-H / HE3494- Ls-l;l ] Lot/batch: ZQB13411/5180802

HYDROSTATIC STRENGTH

Pressure test type, parameters,
method and conditions

&~
7
STANDARD EN IS0 1;\@5» 1/2, EQUIPMENT 00014/00015
ro?‘
' quéssure test results
O‘(‘
\

912
Grafic no: 164900 3 (b‘%@ hlA% 7 il
. Tan °C), £1(°C) 80 Pipe length shouldbe min
Hoop stress, 6(MPa) e % 3xdn (min 250mm), for
Tank T(°C), + 1(°C) 80 '@ﬂ time t(h) 180 dn>315mm, L 2 2xdn.
i g ‘?“

Test time min, t(h) 165 Pr@ure test environment:  Water in water
Set time to achieve 30 sec ‘ﬁme to achieve test pressur
test pressure (sec): >

0 (sec) O Type of failure (ductile/brittle): -
Type ofend caps: 4 c’)&QV Forced burst rupture after testing -
Number of test pieces: 1 v (ductile/brittle):

S
& Pressure test not ‘
& .
Q
<
&
e})Q‘?“ Status: Conform
FINAL STATEMENT:

Test resulg&eet the Standard reguirements.
</

Responsible for q alityicon trol

Quality control, laboratory:

Date

\sg\o 13.08.2019 Eng. Gordana Manoleva Mech. Eng. Zafir Stardelev
& e M -
g@.s 26/03 7ThuA page3/3
&° W
&
00
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KONTI

B1450 [ EBTEIBUA yn. VHIYCTENG

. s “_
HIDRO PLAS T

@ qualityaustria
SYSTEM CERTIFIED

IS0 9001:2008
1SO 14001:2004

No.01442/0
No.00211/0

QUALITY CONTROL PLAN FOR BRT AND PVT FOR PE100-RC WATER SUPPLY PIPE

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

Number of ¥
a
Characteristics Reference to Part and clause Minimum sampling frequency Number of test piece measuremen@er
test piece
A d col 2
p?earance af‘ colour Every 4 h. If production of an item: > 4 h, every “ ¥4
(coils and straight lengths) [2-5.1/5.2 tem 1 1
<X
Geometrical (coils and 2-6 Continuously or every 4 h. If production of an 1 S Q? 1
straight lengths) item: >4 h every item %?“
- - 2
Hidrostatic strength (80°C,|2-7.2 i 1 * 1
gth ( Once per pipe batch per week ? @?3
165 h) Q
Melt mass-flow rate (MFR) [2-8.2 ) . ) A 1
3 W ( ) Not applicable , 100 % virgin material used &
A
Elongation at break 2-8.2 Once per pipe batch "O\?~ See note 4) 1
Oxidation induction time 2-8.2
widanion naueton Not applicable Qg’ / /
(thermal stability) &
Marking 2-12.4 At start up and every 4 h. (,Q‘ 1 1
1) The number of test pieces given in the table are the minimum. All test pieces shall pass the relevant tests . \é
2) Once per batch for size 3 and 4. OQ.
3) Tests to be carried out where reprocessed materials are used. é@l
4) Number of test pieces are specified in 1ISO 6259-1. The test pieces are taken from the circumferenceé()me pipe sample.
&
Process verification test (PVT) acc. EN 12201-7 Table 11
&\\» Number of
a
Characteristics Reference to Part and clause M|9<@m sampling frequency Number of test piece measurements per
test piece
OO
Hydrostatic strength (80 N
°C\t ;isoi)(l)chs) reng ( 3-7.3 O’r&@/per size group per year " 32 1
O
Oxidation induction time 3-8.2 QO\T/Not applicable / /
L
1) Rotate sizes, SDR and compound each year. V“\}
2) One for size groups 3 and 4. Qg/
o%
<& L
Q¥
Date: «QQ control manager
April 2020 Q/é Eng/ Gordana Manoleva
4
N
2
N
O\/
<F
A
2
Q
Q\
&
o
&L
S
N



Teg*
KONTI %~
HIDRO PIAST

@ qualityaustria

1SO 9001:2008 No.01442/0
31080 MEBFE[WLIA v, "MIIYC TPUCKA® 05 tor, (D34] 213064 1SO 14001:2004 No0.00211/0
QUALITY CONTROL PLAN FOR (TT) FOR PE100-RC WATER SUPPLY PIPE <
<&
Type test (TT) acc. EN 12201-7 Table 3 (8@
Number of &
Characteristic Reference to Part and clause sampling brocedure Number of test E— K\g
of EN 12201 BEED piece(s) " i L
per test piece \Y%
N\

Appearance and colour 2-5.1/5.2 Two dimension per size group 1 1 Oé
Geometrical 2-6.1 Two dimension per size group 1 1 Qy
Hidrostatic strength Q,%* )

2-7.2 Two dimension per size group 2 3 P 1
(20°C, 100 h) persize grotp &
Hidrostatic strength 80°C, \
1000 h) & ( 2.72 Two dimension per size group 2 3 Jv?} 1

\‘O
Elongation at break 2-8.2 Two dimension per size group 3 See no\&%g% 1
Oxidation induction time 2-8.2 Not applicable ¢ ‘\? /
Melt mass-flow rate (MFR) 2-8.2 Once per size group ,\Qy 3 1
Marking 2-12.4 Once per size \A(o\» 1 1
Fitness for purpose For preperation of assemblies, tests and frqﬁ’uency see en 12201-5
v~

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

intermediate size group. The succesful testing will validate all diametars within the range tested. Su ful 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 producgi eyond his approval then addiitional type testing shall be carried

out.

O
3) The number of test pieces are specified in ISO 6259-1. The test pieces are ta@\}rom the circumference of one pipe sample.
Q
£.8.4.08 ¥
N .
Date: 00 > Quality control menager
14.09.2019 eé@. 7 ‘\W}’Gvorvdana Manoleva
o 3 A
O :
R
@O
o
&
\y.
¥
&
Q
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DIN CERTCO

Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH

CERTIFICATE

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

Production facility Gevgelija, Republic of Macedonia

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

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

Type, Model PE-HD-Rohr "Konti"

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

Basis EN 12201-2

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

Mark of conformity

DIN

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

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

2023-06-20 Cq‘ ﬁn :

& !
Dr. Ina Forster bl l
Certification Body

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



DIN CERTCO

Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH

ANNEX

Certificate P1R0646 dated 2023-06-20

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

Outer diameter 75 mm up to 225 mm

Material: PE 100-RC

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

Colour middle layer: royal blue

Colour inner layer: black

DW-8143C00244

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

Testing laboratory/ Hessel Ingenieurtechnik GmbH
Inspection body Am Miinsterwald 3

52159 Roetgen

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

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

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



DIN CERTCO

Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH

CERTIFICATE

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

Production facility Gevgelija, Republic of Macedonia

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

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

Type, Model PE-HD-Rohr "Konti"

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

Basis EN 12201-2

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

Mark of conformity

DIN

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

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

h
)
2023-06-20 ((3‘_ -

Dr. Ina Forster
Certification Body

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



DIN CERTCO

Gesellschaft fiir Konformitatsbewertung mbH

Certificate

Technical Data

Testing laboratory/
Inspection body

Test report(s)

ANNEX

P1R0647 dated 2023-06-20

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

Outer diameter 250 mm up to 630 mm

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

Type: see production facility related material list

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

DW-8148C00245

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

Hessel Ingenieurtechnik GmbH
Am Miinsterwald 3

52159 Roetgen

GERMANY

R22 06 4326-D_ACT dated 2022-11-09

R22 06 4326-E_ACT dated 2022-11-09

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

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

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

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



—EPD®

VERIFIED

THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

ENVIRONMENTAL PRODUCT DECLARATION g

Q
In accordance with ISO 14025:2006 and EN 15804:2012+A2:2019 for: Qé\é%
&
- PP \g
KONTI KAN Corrugated HDPE pipes and fittings* «
from Qy\o@)

Konti Hidroplast

KONTI HIDROPLAST o2
\ ' «OQ
Q}fo
&
. S
Programme: The International EPD® System, www.eng/ﬁ%ndec.com
Q.
Programme operator: EPD International AB QBOV~
EPD registration number: EPD-IES-0024288 \é&
Q.
Publication date: 2025-06-16 &
Valid until 2030-06-15 &>
&
v
*EPD of multiple products, bas&dl on the average result of the product group.
An EPD should provide cuggerit information and may be updated if conditions change. The stated

validity is therefore subjgg% 0 the continued registration and publication at www.environdec.com



http://www.environdec.com/

A
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Fa

KONTI HIDROPLAST e E P D ®

\' THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

Programme information

X

X
PCR review was conducted by: The Technical Committee of the International EPQ@QSystem. A full list
of members is available on www.environdec.com. The review panel 4@‘? be contacted af]

info@environdec.com. &
£

X
Life Cycle Assessment (LCA) ) %%?

X
LCA accountability: Edis Glogi¢, LCA consultant o?g"

Third-party verification \e
O

Independent third-party verification of the declaration andodﬁ'ta, according to 1ISO 14025:20086, via:
({9\)
?9

\8
N

EPD verification by individual verifier

Third-party verifier: Silvia Vilcekova é\Qp
&~
O
Approved by: The International EPD® S)\/}gt‘é’m
A

@)
Procedure for follow-up of data duriqrgé"EPD validity involves third-party verifier:
R
\y.
Q/V‘

&
[Procedure for foIIow-up«Qe validity of the EPD is at minimum required once a year with the aim of|
confirming whether tth%formation in the EPD remains valid or if the EPD needs to be updated during
its validity period. ,'@?e follow-up can be organized entirely by the EPD owner or together with the
original verifier g@an agreement between the two parties. In both approaches, the EPD owner is
responsible f@the procedure being carried out. If a change that requires an update is identified, the

] Yes No

EPD shall _@pore-verified by a verifier]

&‘(/

A\

N\
Th((Q{é\PD owner has the sole ownership, liability, and responsibility for the EPD.
&

<2oVEPDs within the same product category but registered in different EPD programmes may not be

comparable. For two EPDs to be comparable, they must be based on the same PCR (including the
same version number) or be based on fully-aligned PCRs or versions of PCRs; cover products with
identical functions, technical performances and use (e.g. identical declared/functional units); have
equivalent system boundaries and descriptions of data; apply equivalent data quality requirements,
methods of data collection, and allocation methods; apply identical cut-off rules and impact
assessment methods (including the same version of characterisation factors); have equivalent content
declarations; and be valid at the time of comparison. For further information about comparability, see
ISO 14025.

Programme: The International EPD® System
Address: EPD International AB .
Box 210 60 &
SE-100 31 Stockholm w
A
Sweden é{o
Website: www.environdec.com \;Q*
E-mail: info@environdec.com S
N%
e\\z
Accountabilities for PCR, LCA and independent, third-party verification Qy\o
Product Category Rules (PCR) oygﬁo%
PCR: CEN standard EN 15804, and construction products PCR 2014:14, v1.3.4 ¥

PAGE 2/12
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KONTI HIDROPLAST e E P D ®

\' THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

Company information

Manufacturer Konti Hidroplast DOOEL
Address Industriska 5, 1480 Gevgelija , North Macedonia
- Gordana Manoleva, +389 70 216 292, gordanam@konti- &

LA el hidroplast.com.mk, Industriska 5, 1480 Gevgelija, North Macedonia ‘%«Qg’

3
Website: www.konti-hidroplast.com.mk L

\)\’\/
Oé

Description of the organisation:

Konti Hidroplast is a leading private enterprise in the Balkans, specializing in the prg Jction and
distribution of polymer-based products and solutions. Established in 1990, the com@‘hy began with
the manufacturing of polyethylene (PE) water pipes and has since evolved to mq@de polypropylene
(PP) and significantly broaden its product portfolio. Today, the company |s@ recognlzed expert in
piping systems for water supply, gas distribution, sewage, dramag&&and other infrastructure
applications, serving both utility and industrial sectors. With a s@&ng export orientation, Konti
Hidroplast has established a presence across Europe and North @Fqi.ca, and continues to grow as a

trusted partner in international markets. \e

Product-related or management system-related ce@?’catlons

Pipes are manufactured under a recognized Qual@and environmental management system standars,

such as ISO 9001 (Quality Management §§/stem) and ISO 14001 standards (Environmental

Management System). OO

/\0\'
<</
Name and location of productlow%lte

Industriska 5, 1480 Gevgellja?g&orth Macedonia

&\c’\
Product mfgﬁnatlon
Q
Product na(@ KONTI KAN Corrugated HDPE pipes and fittings
Produ ct‘fefer ence: https_://konti-hidroplast.com.mk/wp-content/uploads/2024/1 0/konti-kan-
4 cevki-en.pdf
\/
U((NS&PC code 36320 - Tubes, pipes and hoses, and fittings therefor, of plastics
&
&
o

Product description:

KONTI KAN double-wall corrugated high-density polyethylene (HDPE) pipes and fittings are used in
construction of sewerage, rainwater, ground and domestic drainage, and specialty waste management
for utilities and industry atmospheric and fecal sewarage, drainage, and protection of optical and
telephone cables. The pipes are highly resistant to cracking and mechanical shocks, and possess high

thermal and chemicals resistance suitable for non-pressurized industrial systems. The pipes have

PAGE 3/12
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KONTI HIDROPLAST e E P D ®

\’ THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

significant phisical and chemical and electromechancial resistance characteristics to serve
aforementioned applications and comply with EN 13476-3 standard Fittings are used to produce
seamless seal between pipes and transportation network. The impacts represented in this EPD
account for approximately 95% pipes and 5% fittings, as an average based on the different pipe sizes

and fittings used.

Geographical scope:

Modules A1 and A2: Global Qy\
s

Module A3: North Macedonia Q@&

Modules A4, A5, C1-C4 & D: Europe <X

LCA information o
Declared unit: «‘<>’

1 kg of product (pipes and fittings) &
?

Time representativeness: &

Database(s) and LCA software used: RY

Modeling is carried out using Ecoinvent datgﬁse version 3.10.1 and OpenLCA software version 2.4.0.

Q/(:\\)\/
Description of system boundarieQQ\

The scope of this analysis Cr@;H\gto -gate with options (A4, A5), C1-C4, D. Use stage (B1-B7) is not
considered. o@‘?
Q.
Manufacture and pag_l@gqmq (A1-A3)
@é
Pipes are ma@\\ﬁactured at a single industrial site in North Macedonia by means of doublewall

extrusion 5§?ﬁbmed with vacuum for forming the corrugation and socket. Fittings and rubber gaskets
are injqﬁon molded. Material inputs for both pipes and fittings consist of plastic resin mixed with
mz@be\r/baches in pellet form to achieve a required color, and rubber resin for gaskets used as seals.
VAddltlves to achieve certain properties such as UV resistance are already part of imported raw HDPE
resin; therefore, no additives, antioxidants or stabilizers are further added during manufacturing..
Materials are imported from Europe and the Middle East with an approximated distance of 8927 km by
sea and 82 km by road. Only primary (virgin) materials are used in manufacturing. Material losses
during production (2%) are recycled in a closed-loop system. Electricity used in the manufacturing
process is sourced from the national grid in North Macedonia (82%) and from on-site photovoltaic

generation (18%).

PAGE 4/12
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KONTI HIDROPLAST e E P D ®

\’ THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

Water is used for cooling during the manufacturing process and is reused multiple times before being

disposed of. The wastewater does not contain any significant contamination beyond traces of lubricant
and plastic particles. This is the only emission output from production.

Packaging materials, including wooden pallets, PET plastic straps, and strapping steel tape, are used

to secure products during transport. They are used in small quantities, as only 35% of the products are (8‘0
packaged, with the rest sold as loose pipes. A\QQ‘
O
¥
. . N
Transport and installation (A4, A5) >

Transportation distance from the manufacturer to the user is based on average sales figure; @«2024.
Pipes are mostly exported to European Union (EU) countries by truck, covering an average distance of
430 km. Installation of pipes and fittings involves excavation and backfilling. D|sposaj-o‘§ﬁransportat|on
materials is considered based on an average EU context. The following recyc&aﬁg incineration, and
landfill ratios were considered: 31%-31%-38% for wood', 32.5%-42.5%- 25%ber plastics? and 85.5%-
0%-14.5% for metals. It is assumed that the incineration of wood and plasﬁb is carried out with energy

o

recovery of which electricity accounts for 11% and heat for 62% (Erlksgon & Finnveden, G. 2017).

Qbo

Product end-of-life (C1-C4 & D) Q.\é
9

&

At the end of life, pipes are excavated from the groung)\ﬁ’nd sent for waste processing and disposal.

Waste treatment is based on an average EU conte\;ﬁ“ using the same rates of landfill, recycling, and
incineration as previously described for plastic g_écdkagmg Transport to waste processing is estimated
at 50 km. Environmental benefits and Ioa;g% from potential product and packaging recycling and
incineration are reported in Module D. L@:ﬁds represent the impacts arising from the recycling process,

while benefits result from the avmde@‘%roduchon of equivalent virgin or recycled materials.

" Eurostat and PSR-0014 v2 (2023)
2 EuroParl (2023)
3 Apeal (2020)
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System diagram:

b= ! PE polymer resin & masterbaches EPDM :
ol ( Transport of materials ) ‘ é
< : p i Qg
= v ! ] 8
| i AV
1| Extrusion, corrugation, Injection molding Injection molding Packaging & i Q/O
: socketing (pipes) (fittings) (gaskets) ancillary materials b\‘,\’
2| >
| . &
i Packing and depot < @Q‘ i
L 10, S
| . ¥ |
< | ( Transport to installation ) B QY’ :
N} o ‘
n , o |
2 E Installation (excavation & backfilling) ijé aste processing & :
i I‘o disposal of packaging | |
:: - - - - - - - - - - - - - - - - - - :$ - oo - oD - i‘{Q.}/i oo oo oo oo oo
m|! Use é"o?~ |
e ettt ettt G T T T T T T T T T T T !
] : = |
ol | Demolition (excavation & backfilling) ((/@ | ‘
1 L I
I e |
| l Uo.\ i
o : ( Transport of EolL product < ) |
— ] ¢ \)V |
_I & I
3l | Waste processing(recycling&incir;ef%tion) | |
1 v O |
= |! . T |
O | Waste disposal (Iigﬁ.lll) | |
L :Oe ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, |
/\0\'

Allocation and assumptions
o\((’

All raw, auxillary and packagm\g,?%atenals and manufacturing energy are allocated from annual
average production data. Allqﬁ%tlon of packaging materials was carried out based on approximate
quantities for specific proQSR:t transporation, and allocation of energy and water was carried out based
on physcial paramete\r\SYmass and process conditions).
@é
Cut-off crlterlgé
The studw‘hcludes all the major material and energy consumption, with a minimum 95% of the input
and ut flows reported, in accordance with EN15804+A2:2019 standard. The cut-off includes the
@@Vﬁcts associated with capital goods (equipment, machinery, vehicles, and buildings), fuel and
<2O‘Tubrlcan’[ use for machinery cranes and forklifts, and fuel use for stamping and compacting during
Sf installation. Specific data for these were not available, difficult to average across product lines and are

S
0 likely small.
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Construction Resource
Product stage process Use stage End of life stage recovery
stage stage
<)
> S 2 o g %
g o kS « | %28 2 2y
2 v | €] ¢ 2 3 5l¢ % ko 3l 2| - v _
= g |2 <3 £ ® S 5| € E S $ = | 8|83 >3 QQ’
= @ 5 IS 2 > Elpg| 88| 8 c O | ® Q| @ SIS} Q
E|F |&§|F | S 8 gl|2|s|L|=s|F|e 0D g o g
z = I = x|l |8 |52 8 4 S
© 2 ] s o) = o) N
o <) IS ING) Q %) N
o o & 2 éx)
o 2O
Module Al A2 |A3| A4 A5 B1 (B2 |B3|B4|B5|B6|B7|C1|[C2|C3|C4 6\%
Modules declared X X X X X ND | ND [ND [ND [ND|ND [ND | X | X X Xlsﬂf\/ X
Geography GLO |GLO |[NM | EU EU [ ND | ND [ND [ND [ND | ND | ND | EU | EU | EU «E{.} EU
Share of specific data >90 % - - - R R _ . R R j _ G’\gl j i
Variation - products - - - - - - - - - - R _ .\\42 R _
Variation - sites - - - - - - - - - - - ‘O@‘ - - -
<
<&
. &
Content declaration o
3
e
. Post-consunier Biogenic material, weight-%
AT GO WO LT material, wg}ﬁht-% and kg C/declared unit
PE 0.986 c(;)f%’ 0%
Rubber (EPDM) 0.014 <2(</0\>0% 0%
TOTAL 1 & 0% 0%
. . . OWeight-% (versus Weight biogenic carbon, k
O~ vvelght-7o J9 d » K9
FEE T ELEI LS Weight, kgé@. the product) C/declared unit
Wood (pallet) 0.00§QOe 0.80% 3.22E-03
PET (straping) 3.%@‘—’04 0.04% 0
Steel (tape) Q~§96E—04 0.02% 0
TOTAL <" 0.009 0.86% 3.22E-03
Dangerous substances from the} . o .
candidate list of SVHC fos*  EC No. CAS No. MReRhE s pernctionalion
Authorisation &\0\
- Q‘??. - = 0%
N
«
>
4
N
o
N
O\/
&6\.
2
Q
D
Q\
&

PAGE 7/12




Fa

KONTI HIDROPLAST e E P D ®

\, THE INTERNATIONAL EPD® SYSTEM

Results of the environmental performance indicators
Mandatory impact category indicators according to EN 15804

\a}
Indicator Unit A1-A3 A4 A5 c1 c2 c3 c4 D ,\m&
v
GWP-total kg CO2 eq. 3.7E+00 6.7E-02  1.3E-01 5.6E-02 7.7E-03 1.4E+00 3.0E-02 -1.6E+00 (8‘2}
GWP-fossil kg CO2 eq. 3.7E+00 6.6E-02  1.3E-01 5.6E-02 7.7E-03 1.4E+00 3.0E-02 -1.6E+00 4?6*%
)
b_GWP'_ kg CO2 eq. -2.0E-02 4.0E-05 3.4E-02 1.8E-05 4.6E-06 -34E-04 2.3E-05 1.1E-02 &
iogenic \Z
GWP-luluc kg CO2 eq. 1.8E-03 2.3E-05 14E-05 509E-06 2.6E-06 7.5E-05 1.6E-06 -8.1F\G§4
oDP kg %ZC " 40E07 13E-09 24E-09 1.4E09 1.5E-10 1.7E-09  7.2E-11 (S2OE-08
AP mol H* eq. 1.7E-02  3.0E-04 1.1E-03 4.8E-04 3.4E-05 5.0E-04 2.0E- 05Q31/ -9.2E-03
EP-
freshwater kg P eq. 1.6E-03 4.6E-06 5.5E-06 24E-06 5.3E-07 1.8E-05 3%? 7 -5.6E-04
EP-marine kg N eq. 3.4E-03 1.2E-04 5.0E-04 22E-04 1.3E-05 2.1E-04 ?{5.6.6505 -1.3E-03
2 . mol N eq. 3.4E-02 1.3E-03 55E-03 24E-03 1.5E-04 1.9E; 8.1E-05 -1.4E-02
terrestrial <
POCP kg Nxvoc 18602 46E-04 17E03 74E-04 53E-05 ésféé-m 35E-05  -6.2E-03
’ &
ADPE* kg Sb eq. 24E-05 2.1E-07 5.8E-08 2.5E-08 2.4E-0g\$ 5.5E-07  6.1E-09 -4.9E-06
ADPF* MJ 8.8E+01 9.5E-01 1.6E+00 7.2E-01 1.1\ 1 14E+00 6.2E-02 -3.0E+01
WDP* m3 1.0E+00 4.2E-03 3.8E-03  1.9E-03 «@%E-M 2.8E-02 -4.0E-02 -2.8E-01
GWP-fossil = Global Warming Potential fossil fuels; GWP-biogehic = Global Warming Potential biogenic; GWP-
luluc = Global Warming Potential land use and land use c e; ODP = Depletion potential of the stratospheric
ozone layer; AP = Acidification potential, Accumulated Expeedance; EP-freshwater = Eutrophication potential,
Acronyms fraction of nutrients reaching freshwater end compart; t; EP-marine = Eutrophication potential, fraction of

nutrients reaching marine end compartment; EP-teg@ rial = Eutrophication potential, Accumulated Exceedance;
POCP = Formation potential of tropospheric 0ZQue, ADPE = Abiotic depletion potential for non- fossil resources;
ADPF = Abiotic depletion for fossil resources @‘tentlal WDP = Water (user) deprivation potential, deprivation-
weighted water consumption

%
*Disclaimer: The results of this environmental impact(Z?dicator shall be used with care as the uncertainties of these results are
high or as there is limited experience with the /nd/;{@or

<<,
Additional mandatory an%&%tlonal impact category indicators

Indicator Unit OQZ? A4 A5 C1 C2 C3 C4 D

GWP-GHG kg CO2eq. Q§E+00 6.6E-02 1.3E-01 56E-02 7.7E-03 14E+00 3.0E-02 -1.6E+00
P
@é

Indicator (.o\\ﬁnit A1-A3 A4 A5 C1 C2 C3 C4 D
PM ‘5\'0\/ ”E’éls;ea:fe 1.3E-07 6.4E-09 3.1E-08 14E-08 7.4E-10 6.7E-09 4.5E-10 -9.2E-08
IRP kBqU235eq. 1.8E-01 1.3E-03 1.3E-03 5.9E-04 14E-04 4.8E-03 6.3E-05 -1.1E-01
Egb/}w CTUe 24E+01 25E-01 3.3E-01 14E-01 28E-02 1.0E+00 9.7E-02  -6.3E+00
«<1q-|-p_c** CTUh 11E-08 45E-10 8.3E-10 3.7E-10 52E-11  14E-09 16E-11  -2.5E-09
<2 HTP-nc** CTUN 209E-08 6.6E-10 26E-10 1.1E-10 7.6E-11 2.9E-09 29E-10  -1.1E-08
\)@@e SQP* dimensionless  1.0E+01  7.1E-01 1.2E-01 53E-02 8.2E-02 9.7E-01 1.4E-01  -7.7E+00

X PM = Particulate matter emissions; IRP = lonizing radiation, human health; ETP-fw = Eco-toxicity-freshwater;

Acronyms  HTP-c = Human toxicity, cancer effect; HTP-nc = Human toxicity, non-cancer effects; SQP = Land use related
impacts/Soil quality

*Disclaimer: This impact category deals mainly with the eventual impact of low dose ionizing radiation on human health of the
nuclear fuel cycle. It does not consider effects due to possible nuclear accidents, occupational exposure nor due to radioactive
waste disposal in underground facilities. Potential ionizing radiation from the soil, from radon and from some construction
materials is also not measured by this indicator.
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Resource use indicators

Indicator Unit A1-A3 A4 A5 Cc1 C2 C3 c4 D Q("
PERE MJ 2.6E+00 1.6E-02 1.3E-01 7.2E-03 1.8E-03 7.0E-02 9.0E-04 -2.1E+00 Ang’
PERM MJ 1.1E-01 0.0E+00 -1.1E-01 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 \i(,o
PERT MJ 2.7E+00 1.6E-02 1.6E-02 7.2E-03 1.8E-03 7.0E-02 9.0E-04 -2.1 E-@ﬁ'

PENRE MJ 4.4E+01 9.5E-01 1.6E+00 7.2E-01 1.1E-01 6.4E+00 1.1E+01 -3@?-01
PENRM MJ 4.4E+01 0.0E+00 -8.7E-03 0.0E+00 0.0E+00  -3.3E+01  -1.1E+01 Q,%?OE+OO
PENRT MJ 8.8E+01 9.5E-01 1.6E+00 7.2E-01 1.1E-01 -2.6E+01 6.2E'{g§§/ -3.0E+01
SM kg 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 O,QE*-OO 0.0E+00
RSF MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 @f&%EWO 0.0E+00
NRSF MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+&Q§§% 0.0E+00 0.0E+00
FW m3 2.5E-02 1.4E-04 1.3E-04 6.3E-05 1.6E-05 8. 4 -9.2E-04  -1.2E-02
Acronyms PERE = Use of renewable primary energy excluding renewable primary e%z%y res.ourf:es useci as raw
materials; PERT = Total use of

materials; PERM = Use of renewable primary energy resources used asgdl
renewable primary energy resources; PENRE = Use of non-renewablgprimary energy excluding non-
renewable primary energy resources used as raw materials; PENRM?‘—' Use of non-renewable primary energy
resources used as raw materials; PENRT = Total use of non-re| able primary energy re-sources; SM =
Use of secondary material; RSF = Use of renewable seconda@t uels; NRSF = Use of non-renewable

secondary fuels; FW = Use of net fresh water OQ.
C,’<<>'
Waste indicators (optional) ((/Q\)
K-
¥
Indicator Unit  A1-A3 A4 c1 c2 c3 ca D
<
&
AEETEEID kg 29E-03 25E-05C° 40E-05 7.0E-06 28E-06 9.9E-03 17E-06  1.6E-03
waste disposed Y
P\
. 9
Non-hazardous kg 22601 5$E-02 45E03 58E-04 67E-03 6.3E-02 25E01  -7.0E-03
waste disposed &
\Y’Q
Radioactive kg 44EQ5  3.1E-07 33E-07 15E07 36E-08 12E-06 15E-08 -2.7E-05
waste disposed \?g~
®
. N .
Output flow mdmg&rs (optional)
&
. S
Indicator AQ Unit A1-A3 A4 A5 C1 C2 C3 C4 D
2
c°"‘przﬂ§;.\‘_€8’ kg  0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00  0.0E+00
<
Matgjfal for kg 0.0E+00 0.0E+00 2.8E-03 0.0E+00 0.0E+00 3.3E-01 0.0E+00  0.0E+00
#&¢ycling
N
&Q,(‘Mate"a'SfOf kg 0.0E+00 0.0E+00 2.7E-03 0.0E+00 0.0E+00 4.3E-01 0.0E+00  0.0E+00
(¥ energy recovery
K Exportedenergy,  \j (00E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 1.6E+00 0.0E+00  0.0E+00
\)&o electricity
EXP°t:2?'ﬁ:|efgyy MJ  0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 1.2E+01 0.0E+00  0.0E+00

Disclaimer: The estimated impact results are only relative statements, which do not indicate the
endpoints of the impact categories, exceeding threshold values, safety margins and/or risks. The

results of modules A1-A3 should not be used without considering the results of module C.
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Additional environmental information

The company strives to minimize the use of energy and water, and improve the recycling efficiency in

manufacturing. Energy-saving tips and instructions are in place to reduce consumption during ,\é
production with high control and scheduling of machine operation using licensed software to measure Qgg("
and optimize energy use. OA‘?

&

A%

Konti Hidroplast is committed to circular economy by designing products for long life and recyclab|llt¥v
optimizing production, reuse of waste, and through collaboration with other industries to close m@&al
cycles. The corrugated HDPE pipes and fittings are made of highly recyclable polyethylengﬁﬁ given
their seggragated collection at the end-of-life without crosscontamination with other plas’g'{gs, they have

a good potential to be recycled and reused as raw material for new pipes or other pla,g&‘products.
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Traducere din limba engleza
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SISTEMUL INTERNATIONAL EPD ® 6133
v
A
<&
DECLARATIE DE MEDIU PRIVIND PRODUSUL Q«?‘"
In conformitate cu standardul ISO 14025:2006 si EN 15804:2012+A2:2019 pentru: o“$
<«
\V
. o o L3 0\/
Tevi si fitinguri corugate HDPE KONTI KAN* &
de la %\Q?
. . @~
Konti Hidroplast &
Q};\w
KONTI HIDROPLAST &
9
\ " 4 &
&
&
N
Program: Sistemul International EPD®,O§¥-<§KJW.enVir0ndec.com
™\
Operator de program: EPD International AB \é&“g‘
Q-.
Nr. de inregistrare EPD: EPD-IES-0024288 /@/O
O
Data publicirii: 16.06.2025 Q@o\)
v
Valabil pand la: 15.06.2030 <
&
Q)
*DMP«CBentru mai multe produse pe baza rezultatului mediu al
gr:@ﬁ\fui de produse.
MP ar trebui sa ofere informatii actuale si poate fi actualizata
\yQin cazul modificarii conditiilor. Astfel, valabilitatea declarata
Qg,‘? trebuie inregistrata si publicata in mod continuu pe site-ul
\0@\} www.environdec.com
&
0‘2
Q.
&
>
<
Q
&
O\/
/\("+
»
&\\/
D
<<\
&
o
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&
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Informatii despre program

Programul: Sistemul International EPD®

Adresa: EPD International AB AW
C.P. 210 60 &
SE-100 31 Stockholm s
Suedia QY\

Site web: www.environdec.com . &

E-mail: info@environdec.com Qgﬂ/

Responsabilitati pentru regulile privind categoriile de produse (RCP), g}?ﬁluarea ciclului de
viata (ECV) si verificare independenta, de catre tert @v
Reguli privind categoriile de produse (RCP) Qfo

RCP: Standardul CEN EN 15804 si RCP 2014:14, v1.3.4 pentrg@?roduse de constructie

Revizuirea RCP a fost efectuata de: Comitetul Tehnic al Slév%'muluz International EPD®. O lista
completa a membrilor este disponibila pe www. envirogdec.com. Comisia de revizuire poate fi
contactata la adresa info@environdec.com. Oq.

N
Evaluarea ciclului de viata (ECV) 6&

Responsabilitatea pentru EVC: Edis Glogic, cqﬁ?ultant ECD

v
Verificarea terta 6\5

Verificare independenta de catre o par@‘zterta a declaratiei si datelor, conform standardului ISO
14025:2006, prin: ~\QO

N\
Verificarea EPD de catre verificadr individual
Verificator tert: Silvia Vilcek
Aprobat de: Sistemul Intem&‘tional EPD®

‘o
Procedura de urmarlre\q¥datelor in timpul valabilitatiit DMP implica un verificator tert:
Nu §i\\

[Procedura de gﬁ‘nérire a validitatii DMP este necesara cel putin o datd pe an, cu scopul de a
confirma daef'informatiile din DMP ramén valabile sau daca DMP trebuie actualizata in perioada
sa de valgbilitate. Urmarirea poate fi organizatd in intregime de catre detinatorul DMP sau
impre cu verificatorul initial printr-un acord intre cele doud parti. In ambele abordari,
detpg%torul DMP este responsabil pentru procedura efectuatd. Daca se identificd o modificare care
tge‘TSule o actualizare, DMP va fi verificatd din nou de un verificator]

é((’ Detmatorul DMP detine proprietatea, are raspunderea si responsabilitatea unica pentru DMP.

DMP-urile din cadrul aceleiasi categorii de produse, dar inregistrate in programe DMP diferite,
pot sa nu fie comparabile. Pentru ca doua DMP-uri sa fie comparabile, acestea trebuie sa se bazeze
pe acelasi RCP (inclusiv acelasi numar de versiune) sau sa se bazeze pe RCP-uri sau versiuni de
RPC-uri complet armonizate; sd acopere produse cu functii, performante tehnice si utilizare
identice (de exemplu, unitdti declarate/functionale identice); sa aiba limite de sistem si descrieri
ale datelor echivalente; sa aplice cerinte de calitate a datelor, metode de colectare a datelor si
metode de alocare echivalente; sa aplice reguli de delimitare si metode de evaluare a impactului
identice (inclusiv aceeasi versiune a factorilor de caracterizare); sa aiba declaratii de continut
echivalente; si sa fie valabile la momentul comparatiei. Pentru informatii suplimentare despre
comparabilitate, consultati standardul ISO 14025.
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Informatii despre companie

Producatorul Konti Hidroplast DOOEL &
Adresa Industriska 5, 1480 Gevgelija, Macedonia de Nord (oo“v
Date de contact: Gordana Manoleva, +389 70 216 292, gordanam@konti- >
hidroplast.com.mk, Industriska 5, 1480 Gevgelija, Macedonia &N%rd
Site-ul web: www.konti-hidroplast.com.mk o
Descrierea organizatiei: &‘ﬁqgﬂ/
,vQY

%
Konti Hidroplast este o intreprindere privata de frunte din Balcani, speg{a\lizaté in producerea si
distribuirea produselor si solutiilor pe baza de polimeri. Fondata in k@O, compania si-a inceput
activitatea cu fabricarea tevilor de apa din polietilend (PE) si de((}é'funci s-a dezvoltat pentru a
include polipropilena (PP) si a-si extinde semnificativ portofolidt de produse. Astizi, compania
este un expert recunoscut in sisteme de conducte pentru ali@eﬁltarea cu apa, distributia gazelor,
canalizare, drenaj si alte sisteme de infrastructura, deservir@ﬁtét sectorul utilitatilor, cét si sectorul
industrial. Fiind puternic orientata spre export, compan'@fkonti Hidroplast se bucura de o prezenta
in Europa si Africa de Nord si continud sa creasca ca &@%efler de incredere pe pietele internationale.

N

<4

O
Certificarile produselor sau sistemului de n&gﬂagement:
NI
Tevile sunt fabricate In conformitate cuz.\sgfandarde recunoscute de sistemul de management al
calitatii si mediului, cum ar fi standargﬁ’le ISO 9001 (sistemul de management al calitatii) si ISO
14001 (sistemul de management ag\r/ﬁédiului).
Q
S
\Z
Denumirea si adresa loculuéqﬂ’\e productie:
\X‘

Industriska 5, 1480 Gegvg%mja, Macedonia de Nord
N\
<

Informatii despre produs
«Q‘gﬁ

S
Denumires&p“fcdusului: Tevi si fitinguri corugate din HDPE KONTI KAN

Referinégﬁ\)rodusului: https://konti-hidroplast.com.mk/wp-content/uploads/2024/10/konti
& kan-cevki-en.pdf
CQ,(B%PC ONU 36320 - Tuburi, tevi si furtunuri si fitinguri aferente, din plastic
Q

O

AN
é@QDescrierea produsului:

Tevile si fitingurile corugate cu pereti dubli din polietilend de inaltd densitate (HDPE) KONTI
KAN sunt utilizate in constructia sistemelor de canalizare, ape pluviale, drenaj subteran si menajer,
precum si in gestionarea deseurilor speciale pentru utilitati si canalizare a apelor uzate industrie,
atmosferice si fecale, drenaj si protectia cablurilor optice si telefonice. Tevile sunt foarte rezistente
la fisuri si socuri mecanice si posedd o rezistentd termicd si chimica ridicatd, potrivitd pentru
sisteme industriale nepresurizate. Tevile se disting printr-o rezistenta fizica,
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chimica si electromecanica semnificativa pentru a fi utilizate in scopurile mentionate anterior si
respectd standardului EN 13476-3. Fitingurile sunt utilizate pentru a produce o etansare perfectad
intre tevi si reteaua de transport. Impacturile reprezentate in aceastda DMP reprezinta aproxm@\f' 1v
95% de tevi si 5% de fitinguri, ca valoare medie bazatd pe diferitele dimensiuni de tevi si &)ngun
utilizate.

Zona geografica de utilizare: q?ﬂ’

Modulele A1 si A2: Global 5
Modulul A3: Macedonia de Nord &
Modulele A4, AS, C1-C4 si D: Europa

Informatii LCA X

Unitatea declarata:
1 kg de produs (tevi si fitinguri) N

Reprezentativitate in timp: RS
Datele utilizate pentru calculul LCA sunt 2024Q@nu1 calendaristic).
/\\‘?
Baza(-ele) de date si softul LCA utilizz{@
Modelarea este efectuata folosind bag? de date Ecoinvent versiunea 3.10.1 si softul OpenLCA
versiunea 2.4.0. 0\/
A
Descrierea limitelor sistem
Analiza este de tip ,,de la ledgén la poarta” cu optiuni (A4, AS), C1-C4, D. Etapa de utilizare (B1-
B7) nu este luata in congiderare.
&
Fabricare si ambal,&%e (A1-A3)
«Q‘
Tevile sunt %%rlcate intr-o singurd locatie industriald in Macedonia de Nord prin extrudare cu
pereti dubﬁ combinatd cu vid pentru formarea ondulatiilor si a mufei. Fitingurile si garniturile de
caucu@%unt turnate prin injectie. Materialele de intrare atdt pentru tevi, cat si pentru fitinguri
con@/hu din rasina plasticd amestecata cu granule de plastic pentru a obtine o culoare doritd si
@é\fna de cauciuc pentru garniturile utilizate ca etansari. Aditivii pentru obtinerea anumitor
proprletatl cum ar firezistenta la UV, deja fac parte din rdsina HDPE brutd importata; prin urmare,

<Z,o‘? in procesul fabricarii nu se adauga aditivi, antioxidanti sau stabilizatori. Materialele sunt importate

din Europa si Orientul Mijlociu, cu o distantd aproximativa de 8927 km pe mare si 82 km pe uscat.
In procesul de fabricare se utilizeaza doar materiale primare (neprelucrate). Pierderile de materiale
in timpul fabricarii (2%) sunt reciclate intr-un sistem cu bucla inchisa. Electricitatea utilizatd in
procesul de fabricare provine din reteaua nationald din Macedonia de Nord (82%) si din generarea
fotovoltaica la fata locului (18%).
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Apa este utilizatd pentru ricire in procesul de fabricare si este reutilizata de mai multe ori inainte
de a fi eliminatd. Apa uzatd nu este contaminatd semnificativ, continand doar urme de lubrifiant §<if<</2
particule de plastic. Aceasta este singura emisie generata din procesul de fabricare. N
Materialele de ambalare, inclusiv paletii din lemn, benzile din plastic PET si banda de le\:\gégf din
otel, sunt utilizate pentru a fixa produsele in timpul transportirii. Acestea sunt utilizate iwcantitati
mici, deoarece doar 35% din produse sunt ambalate, restul fiind vandute sub fgﬁi:é de tevi
neambalate. Qyﬂﬁ" *

<X
Transportarea si instalarea (A4, AS) Jg%?
Distanta de transportare de la producétor pana la utilizator se bazeaza pe etfrele medii de vanzari
pentru anul 2024. Tevile sunt exportate In mare parte in tarile Qﬁﬁmii Europene (UE) cu
camioanele, parcurgand o distantd medie de 430 km. Instalarea (ot@vilor si fitingurilor implica
excavarea si umplerea. Eliminarea materialelor de transport este&aminaté in contextul mediu al
UE. Au fost luate in considerare urmatoarele rate de reciclare, Qi_gﬁinerare si depozitare a deseurilor:
31%-31%-38% pentru lemn', 32,5%-42,5%-25% pentru n@teriale plastice? si 85,5%-0%-14,5%
pentru metal®. Se presupune ca incinerarea lemnului si agfasticului se realizeaza cu recuperare de
energie, din care energia electrica reprezinta 11%, \i/@?“\céldura 62% (Eriksson & Finnveden, G.

2017). 000«@
Q‘o
Sfarsitul duratei de viatd a produsului (C1-C4%i D)

x

. R S .
La sfarsitul duratei de viata, tevile sg,ﬁ\t excavate din pamant si trimise pentru prelucrarea si
eliminarea deseurilor. Tratarea de&e\/u@ﬂor se bazeaza pe un context mediu al UE, utilizand aceleasi
rate de depozitare, reciclare si inctherare a deseurilor ca cele descrise anterior pentru ambalajele
din plastic. Transportarea pangla punctul de prelucrare a deseurilor este estimata ca fiind 50 km.
Beneficiile si incarcaturileypentru mediu provenite din reciclarea si incinerarea potentiald a
produselor si ambalaje]&vsunt raportate in Modulul D. Incarcaturile reprezintd impactul care
decurge din procesul @8 reciclare, in timp ce beneficiile rezulta din producerea evitatd de materiale
echivalente primea&prelucrate sau reciclate.

&
>
<
&
O\/

! Eurostgdt'si PSR-0014 v2 (2023)
2 EupgParl (2023)

PAGINA 5/12



Komtnspmsr . E P D ®

SISTEMUL INTERNATIONAL EPD ®

P
«‘1«
Schema sistemului: Q(;/\V
&
| 3
| Q/O
2| Rasina polimerica PE si granule EPDM \)\/\/
! | [ | &
| | QY*
I ( Transportarea materialelor A@ : )
' J’ TE—— ¥
I | Extrudare, ondulare, Turnare prin Turnare prin injectie i Qy Ambalaje si materiale
| | formarea mufei (tevi) injectie (fitinguri) (garnituri) 9?‘ suplimentare
2| 2
| l Y s
i S
i Ambalare si depozitare & h
i y ee‘?
:r( : ( Transportare - instalare Qg’\ )
— \ej
: v Y/@O
= i Instalare (excavare si umplere) \e« — Prfcf”m “’f "“.'".' #
i O !
| —— = OY
— S - - - oo oo o oo oo oo DT Yy - - —— = e T
! (@)
; Utilizare 0\)
e L e e e e e i e e S i L T

v \.??“
| Demolare (ext:av?v&e si umplere) l
( Transportarea produsﬁa la sfarsitul ciclului de viata )

D

&y
; | Proces&\? deseurilor (reciclare si incinerare) l
| Q
. Y v

Ygg/v Eliminarea deseurilor (depozit de deseuri)

ct || B

dllellel]

&
Alocare si ipoteg@v
Toate materiil¢*prime, auxiliare si de ambalare, precum si energia de fabricare sunt alocate din
datele mecki:fzanuale de productie. Alocarea materialelor de ambalare a fost efectuatd pe baza
cantité;ig)} aproximative pentru transportul specific al produselor, iar alocarea energiei si a apei a
fost efectuatd pe baza parametrilor fizici (masa si conditii de proces).

A\

-
<<Grltern de excludere
O‘;\(" Studiul include toate consumurile majore de materiale si energie, cu minim 95% din fluxurile de

intrare si iesire raportate, in conformitate cu standardul EN15804+A2:2019. Limita include
impactul legat de bunurile de capital (echipamente, utilaje, vehicule si cladiri), consumul de
combustibil si lubrifianti pentru macarale si stivuitoare, precum si consumul de combustibil pentru
stantare si compactare in timpul instalarii. Datele specifice pentru acestea nu au fost disponibile,
dificil de calculat media pe liniile de produse si sunt probabil mici.
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A
?‘
) Etapa de Q’}
Etapa Etapa Etapa de utilizare Etapa de sfarsit de recuperare a Qgg
produsului procesului de viaga resurselor, -
. )
constructie O
E N
o= N4
g o e & |8 5 @%0
5 k| 20 £ =] = At
g I ) ] O | & 17 3] = < =70
5 |5 Jeg |8 |2 le |2 |2 |e |2 |55|8 |8 |5 |% |ecor| %3
c2 |58 |81 2 |2 |2 |E |5 | |85z |8 5 |® ;@ﬁ" R
§Z |5 [E |3 [ = 5 8 |8 2 |=5§|S o a |8 <¢E g8
S |5 s |5 ] 5 £ |12 |E |2 |Eg|8 |E |5 |sw= o8
s = = |E = R= = = |5&2 |E & &Y = =
: : ETE |z [
2 ° RN &
Q a ‘?.
Modulul Al| A2|A3 | A4| As BI B2 B3 [B4 [Bs [B6 |B7 J&¥ |2 |3 |c4
Module declarate X X X X X IND IND ND IND ND [ND 1\1&'){ X X X
Geografia GLO |GLO [NM | UE| UE ND |ND [ND |[ND [ND N]2§C:ND UE |UE |UE |UE UE
Partajarea datelor - - - - - - R R - - R R
snecifice >90 % UVN
Variatie - produse - B . . (/Qé . -
Variatie — locatii 3 3 3 ,,_\e 3 3 3
O‘(‘
<&
00
Q
%
R
v
Declaratie privind continutul 6\}‘?
)
S
&
. utate, | Material post- | Material biogenic, %
Componentele produsului . .
& kg consum, din greutate si kg
&£ % din greutate C/unitate declarata
PE P 0.986 0% 0%
. o
Cauciuc (EPDMY 0.014 0% 0%
TOTAIE 1 0% 0%
qu Greutate,| % din greutate | Greutate carbon biogenic,
Materialede ambalare ke (fati de produs) | ko C/unitate declarati
Lemn (palet) 0.008 0,80% 3,22E-03
OPET (bandi) 3,96E-04 0,04% 0
y ~
2% Otel (banda) 1,96E-04 0,02% 0
\,\\QV TOTAL 0,009 0,86% 3,22E-03
<"’ Substante periculoase din
& .. ’ % din greutate per unitate
o‘é lista de substante extrem de | Nr. EC Nr. CAS srevzate p <
< . ) functionala sau declarata
zf& periculoase substante
N - - - 0%
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Rezultatele indicatorilor de performanta de mediu (Lq‘ﬁ’
Indicatorii categoriei de impact obligatorii conform EN 15804 Q//&\
&
Indicator Unitate | A1-A3 A4 AS C1 C2 C3 C4 dy
X/
GWP-total kg CO2 eq. |3.7E+00 |6.7E-02 |1.3E-01 |5.6E-02 |7.7E-03 |1.4E+00 |3.0E-02 ‘&@%'E+00
GWP-fossil kg CO2 eq. [3.7E+00 |6.6E-02 |1.3E-01 |5.6E-02 |7.7E-03 |1.4E+00 [3.0E-02:°-1.6E+00
GWP- kg CO2 eq. |-2.0E-02 |4.0E-05 [3.4E-02 |1.8E-05 4.6E-06 |-3.4E-04 2.35:})? 1.1E-02
<X
GWP-luluc kg CO2 eq. [1.8E-03 [2.3E-05 |[1.4E-05 |5.9E-06 [2.6E-06 |7.5E-G¥ |1.6E-06 |-8.1E-04
%‘
ODP KECFCL 10807 [13E-09 24E-09 [I1E-09 |LSE-10 17809 [72E-11 |-29E-08
A
AP mol H+eq. [1.7E-02 |3.0E-04 |1.1E-03 |4.8E-04 3.4E-0(5«05.0E-04 2.0E-05 |-9.2E-03
] &
EP kg P eq. 1.6E-03 |4.6E-06 |5.5E-06 [2.4E-06 5.338/\—07 1.8E-05 [3.0E-07 |-5.6E-04
freshwater N
EP-marine kgNeq. [3.4E-03 |1.2E-04 |5.0E-04 2.2E-O,4\I§31.3E-05 2.1E-04 |6.6E-05 |-1.3E-03
L N
EP : mol Neq. [3.4E-02 |1.3E-03 |5.5E-03 2.@‘403 1.5E-04 |1.9E-03 |8.1E-05 |-1.4E-02
terrestrial A
POCP kg NMVOC)| gE.02  |4.6E-04 1.7E:)Q'}Q>/7.4E-04 5.3E-05 |6.3E-04 [3.5E-05 |-6.2E-03
eq. A
ADPE* kg Sbeq. [2.4E-05 |2.1E-07 5@%—08 2.5E-08 [2.4E-08 |5.5E-07 |6.1E-09 |-4.9E-06
ADPF* MJ 8.8E+01 [9.5E-0 l\éﬁéEJrOO 7.2E-01 |I.1IE-01 |1.4E+00 |6.2E-02 |-3.0E+01
WDP* m3 1.0E+00 4.25;58%) 3.8E-03 |1.9E-03 [4.8E-04 [2.8E-02 |-4.0E-02 |-2.8E-01
e
GWP-fossil = Poten'giahd;Qle incalzire globala pentru combustibili fosili; GWP-biogenic =
Potentialul de incélz{rb\’globalé biogenic; GWP-luluc = Potentialul de incalzire globala pentru
utilizarea terenurik@?si schimbarea utilizarii lor; ODP = Potentialul de epuizare a stratului de ozon
stratosferic; A]%%OPotengialul de acidificare, Depasire acumulatd; EP-freshwater = Potentialul de
A eutrofizare, fifctiunea nutrientilor care ajung in compartimentul final al apei dulci; EP-marine =
Potentialykde eutrofizare, fractiunea nutrientilor care ajung in compartimentul final al apei marine;
EP-ters@Strial = Potentialul de eutrofizare, Depasire acumulata; POCP = Potentialul de formare a
ozogiilui troposferic; ADPE = Potentialul de epuizare abiotica pentru resursele nefosile; ADPF =
P@?én'gialul de epuizare abiotica pentru resursele fosile; WDP = Potentialul de privare a apei
«Qﬁltilizator), consumul de apa ponderat in functie de privare

*Declinare de respaitsabilitate: Rezultatele acestui indicator de impact asupra mediului trebuie utilizate cu precautie,

deoarece incertit

O\/
<
Indicatori suplimentari obligatorii si optionali ai categoriei de impact
Ixicatorul Unitatea | AI-A3 A4 AS c1 2 C3 c4 D
&Qj(bWP-GHG kg CO2eq. 3.7E+00 6.6E-02 1.3E-01 5.6E-02 7.7E-03 1.4E+00 3.0E-02 |-1.6E+00
O‘?‘
Q&Q Indicatorul Unitatea Al-A3 A4 A5 C1 C2 C3 C4 D
OQQ’ PM Incidenta bolii 1.3E-07 6.4E-09 3.1E-08 1.4E-08 7.4E-10 6.7E-09 4.5E-10 -9.2E-08
O
&QO IRP* kBq U235 eq. 1.8E-01 1.3E-03 1.3E-03 5.9E-04 1.4E-04 4.8E-03 6.3E-05 -1.1E-01
OQ’% ETP-fw** CTUe 2.4E+01 2.5E-01 3.3E-01 1.4E-01 2.8E-02 1.0E+00 9.7E-02 -6.3E+00
v HTP-c** CTUh 1.1E-08 4.5E-10 8.3E-10 3.7E-10 5.2E-11 1.4E-09 1.6E-11 -2.5E-09
HTP-nc** CTUh 2.9E-08 6.6E-10 2.6E-10 1.1E-10 7.6E-11 2.9E-09 2.9E-10 -1.1E-08
SQP** adimensional 1.0E+01 7.1E-01 1.2E-01 5.3E-02 8.2E-02 9.7E-01 1.4E-01 -7.7E+00
Acronime |PM = Emisii de particule in suspensie; IRP = Radiatii ionizante, sanatatea umana; ETP-fw = Ecotoxicitate - apa dulce; HTP-c =|
Toxicitate asupra oamenilor, efect cancerigen; HTP-nc = Toxicitate asupra oamenilor, efecte non-cancerigene; SQP = Impact]
legat de utilizarea terenurilor/Calitatea solului

inile acestor rezultate sunt mari sau existd o experientd limitatd cu acest indicator.
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*Declinare de responsabilitate: Aceasta categorie de impact se referd, in principal, la impactul final al radiatiilor
ionizante in doze mici asupra sanatatii umane in cadrul ciclului combustibilului nuclear. Nu sunt luate in considerare

efectele cauzate de eventualele accidente nucleare, expunerea profesionald i nici efectelor elimindrii deseurilor &
radioactive in instalatii subterane. De asemenea, Radiatiile ionizante potentiale din sol, din radon si din unelg”

materiale de constructie nu sunt masurate prin acest indicator. 3
**Declinare de raspundere: Rezultatele acestui indicator de impact asupra mediului trebuie utilizate cu prelutie,

K\g

deoarece incertitudinile acestor rezultate sunt mari sau existd o experienta limitata cu acest indicator. %0\/
O
N
Indicatorii de utilizare a resurselor P
Indicator Unitate Al1-A3 A4 AS C1 C2 C3 B 4 D
8’}‘
PERE MJ 2.6E+00 1.6E-02 1.3E-01 7.2E-03 1.8E-03 7.0E-02 +& 9.0E-04 -2.1E+00
PERM MJ 1.1E-01 0.0E+00 -1.1E-01 0.0E+00 0.0E+00 0.05+%1‘0‘ 0.0E+00 | 0.0E+00
PERT MJ 2.7E+00 1.6E-02 1.6E-02 7.2E-03 1.8E-03 74@02 9.0E-04 -2.1E+00
AL
PENRE MJ 4.4E+01 9.5E-01 1.6E+00 7.2E-01 1.1E-01 </\g,6.4E+00 1.1E+01 -3.0E+01
PENRM MJ 4.4E+01 0.0E+00 -8.7E-03 0.0E+00 0.0E+(%?~ -3.3E+01 -1.1E+01 0.0E+00
PENRT MJ 8.8E+01 9.5E-01 1.6E+00 | 7.2E-01 1@1 2.6E+01 | 6.2E-02 -3.0E+01
SM kg 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 Q@’Toaoo 0.0E+00 0.0E+00 | 0.0E+00
RSF MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+O§<" 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00
NRSF MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.&19‘60 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00
FW m? 2.5E-02 1.4E-04 1.3E-04 O@SE-OS 1.6E-05 8.2E-04 -9.2E-04 -1.2E-02
N
Acronime PERE = Utilizarea energiei primare regenerabi]Q,Qé’xcluzénd resursele de energie primara regenerabila utilizate ca materii
prime; PERM = Utilizarea resurselor de ener; i8] primara regenerabila utilizate ca materii prime; PERT = Utilizarea totald a
resurselor de energie primard regenerabilg\’ENRE = Utilizarea energiei primare neregenerabile, excluzand resursele de
energie primara neregenerabila utilizateg®materii prime; PENRM = Utilizarea resurselor de energie primara neregenerabila
utilizate ca materii prime; PENRT fgﬁﬁtilizarea totald a resurselor de energie primara neregenerabild; SM = Ultilizarea
materialelor secundare; RSF = \l)ﬂblizarea combustibililor secundari regenerabili; NRSF = Utilizarea combustibililor

0\/
O&
Indicatorii de deseuri (oggqonal)
<
Indicator Unitate A®A3 A4 A5 C1 C2 C3 C4 D
e
Deseuri periculoase Q;g‘
eliminate ngCJ\ 2.9E-03 2.5E-05 4.0E-05 7.0E-06 2.8E-06 9.9E-03 1.7E-06 1.6E-03
&
Q
Deseuri Qp
nepericuloase ot kg 2.2E-01 5.9E-02 4.5E-03 5.8E-04 6.7E-03 6.3E-02 2.5E-01 -7.0E-03
eliminate AQ
2)
Deseuri r ctive
eli@hate kg 4.4E-05 3.1E-07 3.3E-07 1.5E-07 3.6E-08 1.2E-06 1.5E-08 -2.7E-05
N o oo . . o e .
Qﬁldlcatorll debitului de iesire (optional)
Y’SQ/ Indicator Unitate | A1-A3 A4 AS C1 C2 C3 C4 D
&
> Companente pentra k 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00  [0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00
\)@Q/ reutilizare g .0E .0E .OE .0E .0E .0E .0E .OE
Materiale pentru
. kg 0.0E+00 0.0E+00 2.8E-03 0.0E+00  [0.0E+00 3.3E-01 0.0E+00 0.0E+00
reciclare
Materiale pentru
.. kg 0.0E+00 0.0E+00 2.7E-03 0.0E+00  [0.0E+00 4.3E-01 0.0E+00 0.0E+00
recuperarea energiei
Energie exportata,
.. MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00  [0.0E+00 1.6E+00 0.0E+00 0.0E+00
electricitate
Energie exportata,
termici MJ 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00 0.0E+00  [0.0E+00 1.2E+01 0.0E+00 0.0E+00
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Declinare de raspundere: Rezultatele estimate privind impactul sunt doar declaratii relative, care R
nu indica punctele finale ale categoriilor de impact, depasirea valorilor prag, marjele de siguranta ¢«

‘o
si/sau riscurile. Rezultatele modulelor A1-A3 nu trebuie utilizate fard a lua in conmder@r@'
rezultatele modulului C. Q,O

&
©

Informatii suplimentare privind mediul

@«
Compania se straduieste sa minimizeze consumul de energie si apa si sa imbunét&%ascé eficienta
reciclarii in procesul de fabricare. Exista sfaturi si instructiuni de economisir wenergiei pentru a
reduce consumul in timpul productiei, cu un control sporit si programare a\@’nc‘gionérii masinilor,
utilizand software licentiat pentru a masura si a optimiza consumul de egergie.
Konti Hidroplast sustine economia circulara prin proiectarea produs pentru o durata lunga de
viata si reciclabilitate, optimizarea productiei, reutilizarea deseurkfé‘r si, prin colaborarea cu alte
industrii, ciclurilor de materiale inchise. Tevile si fitingurile g&‘ugate HDPE sunt fabricate din
polietilend extrem de reciclabila si, avand in vedere colectar?e% lor separata la sfarsitul duratei de
viata, fara contaminare incrucisatd cu alte materiale plas&gée acestea au un potential bun de a fi
reciclate si reutilizate ca materie prima pentru tevi noi Q§§u alte produse din plastic.
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Produse de constructii. Versiunea 1.3.4. ’\V
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Subsemnata APOSTOL ALEXANDRA DIANA, interpret si traducator autorizat pentru limba/limbile
strdine englezd /francezd, in temeiul autorizatiei nr. 2184/ 1999, eliberata de Ministerul Justitiei din
Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate din limba engleza in limba romand, ca textul prezentat
a fost tradus complet, fara omisiuni, si cd, prin traducere, inscrisului nu i-a fost denaturat continutul §i

sensul.
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