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1.identificare Produs

PCl Pipes Systems ofera o gama larga de produse de sisteme de tevi din polietilena (PE), care
sunt special concepute, dezvoltate si fabricate pentru aplicatii riguroase in cele mai exigente
proiecte de infrastructura. Produsele noastre sunt produse din granule de polietilena PE 80, 100,
100RC aditivata cu negru de fum (2,0-2,5% pentru rezistenta la UV). Tevile din PE100, sunt destinate
pentru construirea rentabild a sistemelor de distributie si transport de apa potabila, canalizare si
irigatii performante si cu intretinere redusa.

Pentru recunoasterea facila a domeniului de utilizare a tevilor din PE100 fabricate, aceste
sunt marcate astfel :

e -Tevi din PE8OD, 100 , 100RC monostrat de culoare neagra cu linii albastre coextrudate,
pentru distributia si transportul apei potabile, destinate retelelor montate subteran si
suprateran pentru sistemele de alimentare cu apa.

e -Tevidin PE 80,100,100RC monostrat de culoare neagra cu linii verzi coextrudate, pentru
sistemele de irigatii.

e -Tevi din PE80,100,100RC monostrat de culoare neagra cu linii portocalii coextrudate,
pentru sistemele de canalizare in presiune.

e -Tevidin PE100 de culoare neagra pentru sistemele de telecomunicatii.

PCI Pipes Systems comercializeaza tevile de PE 80,100,100RC sub denumirea comerciala de
OLTGROUP® avand Certificatul M2019 04721 din 26.06.2019 de inregistrare al marcii la OSIM.

2.Domenii de utilizare

Realizarea instalatiilor interioare si exterioare de alimentare cu apa rece. Presiunea
maxima de exploatare cu apa la temperatura de +23°C este cuprinsd in domeniul 6+25 bar (functie
de diametrul /grosimea tevii si SDR).

3.Caracteristici generale

PCI Pipes Systems are implementat si certificat un sisteme de management integrat conform
1S09001:2008; 1SO 14001:2004 si OHSAS 18001:2007. Productia tevilor de PE 80,100,100 RC se face
utilizand linii de productie moderne, complet automatizate cu control gravimetric automatizat
conform standard EN ISO 12201-2, I1SO 4427.
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Fabricarea tevilor si fitingurilor din PE 100 se face respectand urmadtoarele normative:
e SO 1183 pentru densitatea materialului;

ISO 4427 si EN12201/2+A1:2014 pentru aspectul, caracteristicile dimensionale ale
peretelui, marcare;

e ISO 4065 pentru stabilirea raportului dintre grosimea nominala a peretelui si
diametrul exterior;

e SR ISO 6964 pentru continutul si dispersia de negru de fum ;
e SRISO 1133 pentru indicele de fluiditate la cald;

e SO 1167 pentru rezistenta la presiuni hidrostatice;

e SO 2505 pentru contractia longitudinala;

e IS0 6259 pentru alungirea la rupere;

e |SO TR 10837 pentru stabilitatea termica.

Teava de PE8O, 100, 100RC de culoare neagra cu dungi colorate pe generatoare situate la 90 grade
una fata de alta. Materialul pentru dungi are aceeasi componenta cu materialul de baza, fiind
coextrudat impreund cu teava cu ajutorul unui coextruder care extrudeaza PE100 albastru (sau
culoarea necesara functie de aplicatie) in aceeasi matritd cu teava din PE 100 negru . Suprafetele
interioare si exterioare ale tevii sunt curate, netede, fard zgarieturi, asperitati, rizuri, deformatii sau
incluziuni de corpuri strdine, fard pori sau alte defecte. Taieturile de la capetele tevilor sunt drepte,
fara bavuri sau denivelari.

4. Materia prima

Polietilena (PE) este o macromoleculd creata prin polimerizarea etanului (C2H4). Etanul este
produs de industria petrochimica in timpul procesului de cracare a fiteiului. PE de inaltd densitate
are un grad redus de ramificare si, prin urmare, forte intermoleculare mai puternice i rezistenta la
tractiune. Nivelul ridicat de cristalinitate face ca acest material sa fie destul de puternic si, prin
urmare, potrivit pentru productia de tevi. Materia prima folosita in procesul de extrudare al tevilor
din PE8O, 100, 100RC 100% material virgin (furnizata in granule) si este achizitionatd cu denumirea
comerciala :
SABIC® Vestolen A 6060 R 10000 (black)
BorSafe HE3498-LS-H
YuhwaHiden P600 BL & P301E BL
Lyondell Basell — Hostalen CRP 100 Resist CR Black

Toate firmele producatoare sunt certificate si agrementate de societati internationale
corespunzand conditiilor impuse de Normativul SR ISO 9080. Avantajele Sistemelor de tevi PE ale
PCI Pipes Systems.



Str. Uzinei, nr.67, Rm.Valcea

RO 32373067, 138/544/2013

Capital social: 5.001.000 lei MRC
RO15BRDE390SV50723113900

B.R.D. Groupe Societe Generale ~Rm.Valcea

RO34CECEBO0030RON0159524
C.E.C. BANK - Craiova 1S0 9001 Cert. nr. 856C

IS0 14001 Cert. nr. 439M
IS0 45001 Cert. nr. 301HS

\\I,I
I’l\\
s~\
: . iy Perfor i i
Rezistenta si durata de viata ‘e . manie superlgare i . :

5 ; viata lunga pentru sisteme Rezistenta UV datorita
ridicata pentru sistemele R Bl disvarels
stabilizat UV de apa sub 2k

s negrului de fum
presiune ) ey,

S

Rezistenta la temp. joase (peste -25C) Fara scurgeri datorita

la instalare si operare tehnologiilor de sudura

N
gz‘l';”ﬁf

Flexibilitate mare Rezistenta la abraziune 50 de ani durata de viata

el

Proprietati fizice ale granuleleor PE 100, PE 100RC

Caracteristici fizice Metoda UM Valori
Densitate, la 23°C ISO 1183 Kg/m3 958+960
Indice de fluiditate MFR (5kg/190grd) 1501133 g/10 min 0,2+0,4

Caracteristici mecanice Metoda UM Valori
Rezistenta la tractiune, la 232Cla 50 mm/min ISO 527 MPa 23+25
la 100 mm/min ISO 527 MPa 24+26
Rezistenta la rupere, la 232C |la 100 mm/min ISO 527 MPa 30+36
Alungirea la rupere, la 232C la 50 mm/min la ISO 527 % >350%
100 mm/min

ISO 527 % >600%
Modul de elasticitate la tractiune la23¢C ISO 527 MPa 900+1100

Caracteristici termice Metoda Uum Valori

Coeficient mediu de dilatare liniara termica ASTM D696 K-1 2,0x10-4

*)sunt valori medii orientative
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5.Gama de productie

Tevile din PE 80, 100 si PE 100 RC de inaltd densitate sunt produse de PCI Pipes Systems dupa
urmatorii parametrii:

®
[12]

Diametru : 20-500mm; Presiuni: 6 -25 bar
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SDR26 SDR21 SDR17 SDR13.6 SDR11 SDR 9 SDR7,4
Dext | PN 6bar-PE100 | PN8 bar- PE100 | PN10bar - PE100 | PN12,5 bar - PE100 | PN 16 bar - PE 100| PN 20 bar- PE 100|PN 25 Bar - PE 100
PN5bar- PEBO | PNGbar-PE80 | PN8bar-PESO | PN10bar-PESO |PN12,5 bar - PE 80| PN 16 bar- PESO | PN20bar - PE 8O
en en en en en en en

mm mm mm mm mm mm mm mm
20 2 c z 5 2,00 2,30 3,00
25 i g g 2,00 2,30 3,00 3,50
32 Z i 2,00 2,40 3,00 3,60 4,40
40 L 2,00 2,40 3,00 3,70 4,50 5,50
50 2,00 2,40 3,00 3,70 4,60 5,60 6,9
63 2,50 3,00 3,80 4,70 5,80 7,10 8,60
75 2,90 0,60 450 5,60 6,80 8,40 10,30
% 3,50 4,30 5,40 6,70 8,20 10,10 12,30
110 4,20 5,30 6,60 8,10 10,00 12,30 15,10
125 4,80 6,00 7,40 9,20 11,40 14,00 12,10
140 5,40 6,70 8,30 10,30 12,70 15,70 19,20
160 6,20 7,70 9,50 11,80 14,60 17,9 21,90
180 6,90 8,60 10,70 13,30 16,40 20,10 24,60
200 1,70 9,60 11,90 14,70 18,20 22,40 27,40
25 8,60 10,80 13,40 16,60 20,50 25,20 30,80
250 9,60 11,90 14,80 18,40 2,10 27,9 34,2
280 107 134 16,6 20,6 25,4 313 383
315 12,1 15 18,7 B2 286 352 431
355 13,6 169 21,1 26,1 32,2 397 485
400 153 191 3,7 2,4 36,3 44,7 54,7
450 172 215 26,7 3,1 409 50,3 61,5
500 19,1 239 29,7 36,8 45,4 55,8 z

¢ PN = presiune nominala [bar]# S = serie, (SDR-1)/2 ¢ SDR = raport intre dimensiunile standard

6.Ambalarea

depozitarii sa fie evitata deteriorarea tevilor.

Tevile de 12/13 m sunt facute pachete in functie de diametru/greutatea tevii. Tevile la colac de
50, 100 m sau 200 m sunt prinse cu ajutorul benzii de PET sau metalica si protejate, dupa caz, cu

manson de carton in 3- 5 straturi avand capetele fixate de colac.

Ambalarea produselor se va realiza astfel incit pe durata transportului, manipularii si a

Tevile SDR17 / SDR11 cu diametre cuprinse intre 20 si 110 - colaci de 100 ml.
Tevile SDR17 / SDR11 cu diametre cuprinse intre 110 si 400 - bare de 12/13 ml .
Tevile SDR26 pentru toata gama de diametre - bare de 12/13 ml.

Tevile SDR13.6 cu diametre cuprinse intre 20 si 110 - colaci de 100 m.

Tevile SDR21 cu diametre cuprinse intre 40 si 90 - colaci de 100 ml.

Tevile SDR17.6 cu diametre cuprinse intre 40 si 110 - colaci de 100 ml/ 50ml.

Tevile SDR17.6/ SDR 21 cu diametre cuprinse intre 20 si 32 - colaci de 200 ml/ 100ml/ 50 ml .

Tevile SDR13.6/ SDR17.6 cu diametre cuprinse intre 125 si 400 - bare de 12/13 ml.

[oec)

IS0 9001 Cert. nr. 856C
IS0 14001 Cert. nr. 439M
IS0 45001 Cert. nr. 301HS
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Tevile individuale vor fi stivuite intr-o piramid& de cel mult un metru indltime, cu stratul

inferior complet retinut de pene. Acolo unde este posibil, stratul inferior de tevi trebuie asezat pe
sipci de lemn.

Ambalarea tevilor in manunchiuri cu sipci de cherestea care le retin complet le permite
stivuirea pand la o indltime de 3 m si aproape elimind deformarea tevii. Pachetele de tevi la pachet

ar trebui sa fie depozitate pe un teren liber si plan. La PCI Pipes Systems ambalarea tevilor 12/13 m
se face in pachete dupa cum urmeaza:

Diam ext Numar tevi/pachet
(mm) ( buc)
75 104
90 67
110 43
125 23
140 20
160 11
180 11
200 11
225 11
250 -500 10-2

7.Depozitarea

Teava trebuie depozitata orizontal pentru a preveni deformarea tevii sau a bobinei, in special
in perioadele de vreme caldd. Acestea trebuie asezate pe un teren solid, care are o protectie
adecvatd pentru tevile din partea de jos (suporti de lemn sau pat de rumegus sau nisip). in cazul in
care spatiul este limitat si teava trebuie stivuita, indltimea stivei trebuie s fie astfel incat stiva sa fie
stabild, iar teava superioard sa poata fi manipulata in siguranta. in niciun caz stiva nu trebuie sa
depéseascd 2,0 metri indltime. Timpul admis maxim in care tevile de polietilena de culoarea neagra
pot fi depozitate in aer liber si expuse la lumina soarelui, fard protectie, este de 12 de luni de la data
productiei.
8.Tehnici de imbinare a tevilor de PE 80,100,100RC

Pentru sistemele de tevi din PE 100 exista trei metode de imbinare :

1. imbiniri sudate prin fuziune

A. Fuziune cap la cap
B. Electrofuziune
C. Imbinari mecanice

Cu fuziunea cap la cap doar tevi cu
acelasi OD si SDR, adicd aceeasi grosime a
peretelui pot fi imbinate, in timp ce fitingurile
electrofuziune pot fi utilizate pentru a uni tevi

cu acelasi OD, dar SDR diferite. Sudarea prin

fuziune se realizeaza prin topirea materialului

din polietilend la suprafetele Tmbinarii si
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suprafetelor impreuna pana cand imbinarea s-

a récit. In toate procesele de sudare prin fuziune, imbinarea tevii de cdmp trebuie efectuatd numai
de catre operatori de fuziune instruiti, folosind masini de fuziune fintretinute si calibrate

corespunzator. Compatibilitatea prin fuziune a materialului din polietilena trebuie stabilita fnainte
de efectuarea lucrarilor de sudare.

A. Fuziune cap la cap

Principiul fuziunii termice este de a uni suprafeiele topite ale tevilor sub

presiune controlata provocand curgerea materialelor topite,

amestecarea si fuzionarea impreuna. O imbinare de fuziune este
la fel de puternica ca teava in sine.

Corpul principal al echipamentului este o unitate
de prindere sau un cdrucior, cu coliere de prindere
reglabile, constand dintr-o piesa statica si in miscare.
Capetele tevii sunt prinse Tn gulerele de prindere si
deplasate una fatda de alta sau indepartate una de
cealalta. Un dispozitiv plan rotativ si un element de
incalzire completeaza partile de bazd ale "
echipamentului de fuziune cap la cap. Pompa, tdietorul si elementul de incdlzire sunt toate
alimentate in mod normal de energie electrica si, prin urmare, este necesard o alimentare, in general
de la un generator de amplasament.

Tn cazul fuziunii cap la cap, este esential ca numai materiale similare de polietilena sa fie sudate si
este important sa respectati urmatoarele puncte atunci cand efectuati imbinarea cap la cap fuziune:
e Curatenia suprafetelor de sudura si a placii de incalzire
e Alinierea suprafetelor de sudura
e Alinierea suprafetelor conductelor

o Incédlzirea uniforma a placilor

B. Electrofuziune

Fitingurile de electrofuziune incorporeazd un element de incalzire electric, care este
alimentat printr-o cutie de control electrofuziune pentru a incdlzi elementele. Cand fitingul este
energizat, materialul din jurul elementului de incalzire se topeste si, la randul sau, determina topirea
suprafetei tevii, rezultdnd un bazin de material topit, care fuzioneaza materialele fitingului si tevii.
Teava réicitd, produce o imbinare etansa complet topita. Fitingurile de electrofuziune sunt furnizate
cu un autocolant cu cod de bare lipit pe acesta. Prin scanarea codului de bare, masina de
electrofuziune introduce toti parametrii de sudare si efectueaza automat sudarea. Aparatul
stocheazd, de asemenea, datele de sudare in memoria sa, care pot fi preluate sau tiparite ulterior.

Este important sd respectati urmdtoarele puncte atunci cand efectuati
electrofuziunea/imbinarea:



® Str. Uzinei, nr.67, Rm.Valcea
RO 32373067, 138/544/2013
Capital social: 5.001.000 lei MRC
RO15BRDE3905V50723113900
® B.R.D. Groupe Societe Generale -Rm.Valcea

olgroup (V[0 St e 150 9001 Cert. nr. 856C

IS0 14001 Cert. nr. 439M
ISO 45001 Cert. nr. 301HS

1. Alinierea capetelor conductelor si curatenia suprafetei de sudura.

2. Razuirea suprafetei exterioare a tevii inainte de sudare.

3. Marcarea lungimii de insertie pe teava si introducerea corecta a tevii in interiorul armaturii de
electrofuziune.

4. Alimentare adecvata

imbiniri mecanice

Una dintre cele mai simple metode de conectare a tevi din polietilend la supape, hidranti
si tevi metalice este utilizarea unei flanse din polietilena. Tn aceastd tehnicd , teava de polietilend
este sudata la capdtul tevii fie prin fuziune cap la cap, fie prin utilizarea cuplajului de electrofuziune
impreund cu un inel metalic de sprijin si o garnituré de etansare din cauciuc. in functie de conditiile
de mediu si de natura fluidului transportat, trebuie utilizate diferite grade de inele metalice si
garnituri de etansare. Deoarece teava din polietilend este dimensionata pe diametrul exterior, in
timp ce teava din fontd ductild, de exemplu, este dimensionata prin alezajul sau interior, trebuie
luate in considerare diferentele in alezajul tevii si discrepantele in flansele de imperechere
corespunzatoare. Acest lucru se intdmpld mai mult cu tevile cu diametru mare. Un convertor de
flansa va fi necesar in aceste cazuri pentru a asigura compatibilitatea gaurilor de conducte.

Cuplaj mecanic

Fitingurile de compresie utilizeaza principiul de proiectare, unde o
garniturd inelara elastomerica este comprimatad intre teava si fiting.
Unele fitinguri necesita utilizarea insertiilor de gaurire a tevii {rigidizator

de teava) pentru a asigura o rigiditate suficienta pentru etansarea de

compresie.

9. Pozarea in sant

Adancimea minima normala de acoperire a tevilor ar trebui sa fie de 900 mm de la nivelul solului
pana la coroana tevii, dar, aceasta poate fi redusa la 600 mm in circumstante exceptionale, in care
nu vor exista sarcini impuse de vehicule. Latimea santului nu trebuie sa fie Tn mod normal mai mica
decat diametrul exterior al tevii plus 250 mm pentru a permite compactarea adecvata a umplerii
laterale, cu exceptia cazului in care se utilizeaza tehnici specializate de sant ingust si / sau mai ales
cu flux liber si materiale laterale usor de compactat. Dimensiunile recomandate ale santurilor pentru
sistemele de conducte PClI Pipes Systems sunt prezentate mai jos.

Se pot face economii considerabile in ceea ce priveste costurile de umplere, reintegrare si
eliminare a deseurilor importate daca ldtimea santului este minimizata. Tn multe cazuri, poate fi
acceptabil si asezam teava de PE direct pe fundul santului, cu conditia ca solul nativ sa fie un
material granular destul de uniform, lipsit de orice obiecte avand o particuld mai mare de 10% din
diametrul exterior al tevii sau 25 mm, oricare dintre acestea este mai mic. In astfel de cazuri, fundul

santului ar trebui sa fie nivelat si compactat la o densitate minima inainte de asezarea conductei.
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in conditii de sol stancos sau argilos, santul trebuie téiat la o adancime care si permité plasarea si
compactarea grosimii necesare a materialului de asternut importat .Pentru materialul de asternut

importat se poate folosi o varietate de materiale granulare uscate, curate, lipsite de argild si
materiale straine :

Nisip curat si uscat, care sa curga liber.

2. Un material granular uniform gradat, unde dimensiunea maxima a particulelor nu trebuie sa
depaseasca 10% din diametrul exterior al tevii sau diametrul de 25 mm, oricare dintre
acestea este mai mic.

3. 1n cazul tevilor cu diametru mic, cum ar fi conexiunile de serviciu, este acceptabil un material
granular uniform, cu o dimensiune maxima a particulelor de 5 mm.

4. Odata ce patul este complet, conducta, care a fost in general sudatd impreuna langd sant, va
fi asezatd pe lungimea sa, luand in considerare urmatoarele puncte:

5. Tn timpul procesului de asezare, capetele tevii trebuie sd rdmand acoperite pentru a
impiedica patrunderea materialului in teava.

6. Trebuie sa se asigure ca zgarierea, taierea si abraziunea suprafetei tevii sunt mentinute la
minimum. Dupa instalare, conducta trebuie inspectata si orice sectiuni deteriorate care sunt
mai adanci de 10% din grosimea peretelui conductei trebuie taiate.

7. Atunci cand tevile sunt trase ca parte a procesului de asezare, trebuie sa se asigure ca forta
de tractiune nu depdseste forta admisa. Tevile trebuie trase doar atunci cand sunt sustinute
de ansambluri de role si sunt libere de suprafata solului pentru a minimiza riscul de
deteriorare.

8. Flexibilitatea ridicata a tevilor din polietilena le permite sa fie indoite sau curbate la fata
locului in timp ce sunt asezate. O astfel de ,indoire la rece” trebuie sa fie limitata la o raza
minima de indoire care sa nu fie mai mica de 25 de ori diametrul exterior al tevii, unde exista
restrictii de spatiu, raza de indoire poate fi redusa pana la 20 de ori diametrul exterior al
tevii, dar numai cu permisiunea utilizatorilor finali

9. Nu trebuie incorporate imbindri electrofuziune sau mecanice in sectiunile conductelor care
urmeaza sa fie indoite sau curbate. Dacd astfel de imbinari trebuie utilizate in astfel de
puncte, arborele sau coatele formate ar trebui incluse in proiectarea conductei.

10. Materialul plasat in jurul laturilor tevii si peste coroana tevii, la 0 adancime minima de 100
mm, este denumit Tnconjurator al tevii. Dupa asezarea conductei, materialul inconjurator al
conductei trebuie asezat uniform pe ambele pdrti ale conductei, asigurandu-se cd nu sunt
|3sate cavitati intre partea inferioara a conductei si fundul santului sau patul conductei.
Materialul inconjurator al tevii trebuie plasat in straturi de cel mult 150 mm grosime si

compactat cu scule manuale pe latimea santului .
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10. Manipularea teviler

Tevile si colacii de PE trebuie manipulate cu maxima atentie avand in vedere :

e Folosirea stivuitorului pentru ridicarea din lateral a pachetului de tevi de 12m

e Depozitarea unui nr de maxim 4 colaci pe un palet

e Stivuirea colacilor in zona tampon si de predare sa se facd utilizand suporti speciali

pentru colaci, acestia fiind depozitati pe palet de lemn si sprijiniti de suporti verticali
e Tevile trebuie asigurate contra miscarii in timpul transportului, astfel incat sa se evite
contactul lor cu diverse parti ale camionului care ar putea zgdria sau tdia teava.

11. Marcaj

Marcarea tevilor se face pe linia de extrudare cu jet continuu, din metru in metru in conformitate
cu SR EN 12201-2 ISO 4427, astfel incdt sa se poata identifica: Numar Standard, Identificarea
fabricantului—logoul/marca (OLTGROUP @), tipul de polietilend — PE 100, domeniul de utilizare (APA
POTABILA, IRIGATII, CANALIZARE), Dimensiunile Nominale — Diametru si grosime perete, seria SDR,
valoarea presiuni nominale, lotul fabricatiei, data si ora fabricatiei.

12.Durata de viatd

Durata de viata a tevilor depinde de temperatura si presiunea de utilizare. Pentru PE 80,100,100RC
la o temperatura de 20 C, durata de viata minima estimata este de 100 ani, in conditiile respectarii
normelor de punere in exploatare conform indicatiilor producdtorului.

13.Garantie

Garantia este de 2 ani de la data achizitiei, cu respectarea instructiunilor de transport si montaj.
Garantia acopera defectele de material si de fabricatie.

Director Productie,
Ing. Radu Grigore




