
 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 4 (ΣΠ 4) 

΢ΨΛΗΝΕ΢ ΠΟΛΤΑΙΘΤΛΕΝΙΟΤ ΑΠΟ ΠΟΛΤΑΙΘΤΛΕΝΙΟ ΤΧΗΛΗ΢ ΠΤΚΝΟΣΗΣΑ΢ (HDPE) 

 

1.  Αποδεκτά υλικά 

Οι προς προμήθεια σωλήνες που προδιαγράφονται στην παρούσα Σεχνική 

Προδιαγραφή αφορούν σωλήνες πολυαιθυλενίου υψηλής πυκνότητας (HDPE) κλάσης 

PE 100 (3ης γενιάς), ονομαστικής πίεσης 16 atm.H ονομαστική πίεση των σωλήνων δεν 

πρέπει να συγχέεται με την κλάση του υλικού (PE 100). 

Σο πολυαιθυλένιο υψηλής ποιότητας HDPE (High Density Polyethylene) υπάγεται στην 

κατηγορία των πολυολεφινών. Σα πολυαιθυλένια είναι θερμοπλαστικά, δηλαδή 

μπορούν να μορφοποιηθούν θερμαινόμενα και να επαναστερεοποιηθούν 

οσεσδήποτε φορές.  

Σο μοριακό βάρος του πολυαιθυλενίου κυμαίνεται από 2.000 έως 40.000. 

Οι τυπικές ιδιότητες των υλικών HDPE παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα: 

 

Ιδιότητα Μονάδα  Μέθοδος δοκιμής Σιμή  

Δείκτης ροής MFI 190/5  g/10min EN ISO 1133:2000-02 0,3-0,7 

Μηχανικές ιδιότητες σε θερμοκρασία 23ο C και σχετική υγρασία 50% 

Όριο διαρροής  N/mm² EN ISO 527-1:1996² 22 

Επιμήκυνση στο σημείο 

διαρροής 
% EN ISO 527-1:1996² 15 

Αντοχή εφελκυσμού στη 

θραύση 
N/mm² Σαχύτητα δοκιμής  32 

Επιμήκυνση στη θραύση % 125 mm/min > 800 

Αντοχή στην κάμψη N/mm² EN ISO 178:2003³ 28 

Μέτρο κάμψεως N/mm²  800 

΢κληρότητα Shore D - DIN 53505:2000-084  60 

Αντοχή σε κρούση  
- EN ISO 8256:20045 

Φωρίς 

θραύση 

Θερμικές ιδιότητες 

Περιοχή τήξεως ο C  130 



΢υντελεστής γραμμικής 

διαστολής 
K -1 ASTM D 696-036 1,7 ∙ 10-4  

Θερμική αγωγιμότητα στους 

20ο C  
W / m ∙ K DIN 52612-1 0,43 

Ηλεκτρικές ιδιότητες σε θερμοκρασία 20ο C και σε σχετική υγρασία 50% 

Ειδική αντίσταση Ω ∙ cm ASTM D257-998 > 1016 

Επιφανειακή αντίσταση Ω ASTM D257-998 > 1013 

 

2.  Εφαρμοζόμενα πρότυπα και προδιαγραφές 

2.1  Πρότυπα για σωλήνες δικτύων ύδρευσης 

ΕΝ 12201-1:2003 Plastics piping systems for water supply-Polyethylene(PE)-Part1: 

General-΢υστήματα σωληνώσεων υδροδότησης από 

πολυαιθυλένιο (PE).  

Μέρος 1: Γενικότητες. 

EN 12201-2:2003  Plastics piping systems for water supply-Polyethylene(PE)-Part2: 

                              Pipes-΢υστήματα σωληνώσεων υδροδότησης από 

πολυαιθυλένιο (PE). 

Μέρος 2: ΢ωλήνες. 

2.2  Πρότυπα δοκιμών 

ΕΝ 12099 Plastics Piping Systems-Polyethylene Piping Materials and 

Volatile Content-΢υστήματα πλαστικών σωληνώσεων-Τλικά και 

συστατικά μέρη σωληνώσεων πολυαιθυλενίου-Προσδιορισμός 

της περιεκτικότητας των πτητικών. 

ΕΝ 921:1994 Plastics Piping Systems-Σhermoplastics pipes-Determination of 

Resistance to internal pressure at constant temperature - 

΢υστήματα πλαστικών σωληνώσεων - Θερμοπλαστικοί  

σωλήνες - Προσδιορισμός της αντοχής σε εσωτερική πίεση υπό 

σταθερή θερμοκρασία. 

 

3. Αποδεκτά υλικά-Δοκιμές μίγματος πρώτης ύλης-Δοκιμές σωλήνων 

3.1  Γενικά 

Σα υλικά κατασκευής των σωλήνων και εξαρτημάτων θα πληρούν τις απαιτήσεις των 

Ευρωπαϊκών Προδιαγραφών (EN) και θα παράγονται σύμφωνα με αυτές. 



Προϊόντα από άλλα κράτη-μέλη της Ευρωπαϊκής Κοινότητας και πρώτες ύλες από 

κράτη - μέλη του Ευρωπαϊκού Οικονομικού Φώρου, τα οποία δεν ανταποκρίνονται 

στην παρούσα Σεχνική Προδιαγραφή, θεωρούνται ισοδύναμα, συμπεριλαμβανομένων 

των δοκιμών και ελέγχων που διεξήχθησαν στο κράτος κατασκευής, όταν με αυτούς 

επιτυγχάνεται στον ίδιο βαθμό επαρκώς η απαιτούμενη στάθμη προστασίας ως προς 

την ασφάλεια, την υγεία και την καταλληλότητα χρήσης. 

Για την αποδοχή των προτεινόμενων σωλήνων ο προμηθευτής θα υποβάλει τα 

ακόλουθα στοιχεία: 

- παρουσίαση του εργοστασίου παραγωγής των προϊόντων HDPE, 

- πιστοποιητικά από αναγνωρισμένο φορέα / εργαστήριο σύμφωνα με τις 

ισχύουσες κοινοτικές διατάξεις. (EN ISO / IEC 17025:2005-08 General requirements 

for the competence of tasting and calibration laboratories – Γενικές απαιτήσεις 

για την επάρκεια των εργαστηρίων δοκιμών και διακριβώσεων), από τα οποία θα 

προκύπτει συμμόρφωση των προϊόντων προς τις απαιτήσεις των ισχυόντων των 

προϊόντων.  

- Πίνακες / στοιχεία ανάλογων εφαρμογών των προϊόντων. 

- Πίνακες διατάξεων / χαρακτηριστικών των παραγομένων προϊόντων.  

- ΢χέδια λεπτομερειών των ειδικών τεμαχίων και των συνδέσμων του συστήματος που 

παράγει το εργοστάσιο. 

- Οδηγίες εγκατάστασης / σύνδεσης. 

Σα παραπάνω στοιχεία θα υποβάλλονται κατά προτίμηση στην Ελληνική γλώσσα και 

κατ΄ ελάχιστο θα περιλαμβάνουν περίληψη στην Ελληνική και πλήρη κείμενα / στοιχεία 

στην Αγγλική. Οι σωλήνες και τα εξαρτήματα θα έχουν κατασκευαστεί με 

πιστοποιημένη κατά EN ISO 9000:2000-12 (Quality management systems – 

Fundamentals and vocabulary – ΢υστήματα διαχείρισης ποιότητας – Βασικές αρχές και 

λεξιλόγιο) παραγωγική διαδικασία.  

Η σωλήνες και τα εξαρτήματα τους θα συνοδεύονται από πιστοποιητικό 

καταλληλότητας για χρήση σε δίκτυα πόσιμου νερού, από επίσημη Αρχή, Οργανισμό ή 

Ινστιτούτο χώρας ΕΕ (πχ. DVGW, Drinking Water Inspectorate for use in Public Water 

Supply and Swimming pools). 

Οι σωλήνες θα έχουν παραχθεί το πολύ ένα εξάμηνο πριν την προσκόμιση τους στο 

έργο προς τοποθέτηση.  

 

3.2  ΢ύνθεση της πρώτης ύλης πολυαιθυλενίου (compound) – Σιμή MRS 

Σο μίγμα του πολυαιθυλενίου – υψηλής πυκνότητας HDPE (compound) των σωλήνων 

θα είναι:  

 Δεύτερης γενιάς, τύπου  PE 80 (MRS 8 κατά EN ISO 9080:2003-109, EN ISO 1167-

1:2003-0710, EN ISO 12162:1996-0411) ή  

 Σρίτης γενιάς τύπου, PE 100 (MRS 10 κατά EN ISO 9080:2003-101, EN ISO 1167-

1:2003-072, EN ISO 12162:1996-043). 

MRS Minimum Required Strength: ελάχιστη απαιτούμενη αντοχή: είναι η αντοχή του 

υλικού όπως προκύπτει από υδραυλικές δοκιμές πίεσης κατά  EN ISO 1167-1:2003-07 ή 

κατά EN 921:1994 αναμενόμενη αντοχή μετά από περίοδο 50 ετών που προσδιορίζεται 

τουλάχιστον 30 δοκιμές πίεσης σε θερμοκρασίες 200, 600, 800 C. 



Η κλάση 100 είναι περίπου κατά 25% ανθεκτικότερη σε πίεση από την κλάση 80, και 

αυτό έχει ως αποτέλεσμα μικρότερα πάχη τοιχωμάτων για την ίδια ονομαστική πίεση 

του σωλήνα.  

Η επιλογή της κλάσης PE 100 ή PE 80 καθορίζεται στην μελέτη. Εάν δεν καθορίζεται 

στην μελέτη, συνίσταται η επιλογή της κλάσης PE 100, καθώς η κλάση αυτή 

παρουσιάζει καλύτερη αντίσταση στην δοκιμή RCP (Rapid crack propagation: ταχεία 

επέκταση ρηγμάτων) και μειώνει την πιθανότητα διαρροών του δικτύου.  

 

3.3  Ειδικό βάρος 

Σο πολυμερές κατασκευής των σωλήνων θα έχει πυκνότητα στην περιοχή 953 – 960 

Kg/m³ στους 23ο C και σε κάθε περίπτωση μεγαλύτερη από 930 Kg/m³. Ο έλεγχος της 

πυκνότητας αποσκοπεί στην διαπίστωση ότι δεν εμπεριέχεται πολυαιθυλένιο χαμηλής 

πυκνότητας στα μίγματα. 

Για την διάκριση μεταξύ των διαφόρων κλάσεων πολυαιθυλενίου και τον έλεγχο τυχόν 

ενσωμάτωσης υλικού άλλης ποιότητας παρατίθενται οι πυκνότητες διαφόρων 

κατηγοριών πολυαιθυλενίου: 

HDPE (Πολυαιθυλένιο υψηλής πυκνότητας):   940-965 Kg/m³ 

MDPE (Πολυαιθυλένιο μέσης πυκνότητας):    930-940 Kg/m³ 

LLDPE (Γραμμικό, χαμηλής πυκνότητας πολυαιθυλένιο):  910-930 Kg/m³ 

LDPE (Πολυαιθυλένιο χαμηλής πυκνότητας):    900-910 Kg/m³ 

 

3.4  Δείκτης ροής  

Θα τηρούνται τα όρια που προβλέπονται στο ΕΝ 12201-1:2003. Η δοκιμή αφορά στην 

συμπεριφορά του ρευστού υλικού (σχετικό πρότυπο EN ISO 1133:2000-02: Plastics – 

Determination of the melt mass-flow rate (MFR) and the melt volume-flow rate  (MVR) 

of thermoplastics (ISO 1133:1997) – Πλαστικά – Προσδιορισμός της μαζικής παροχής 

τήγματος (MFR) και ογκομετρικής παροχής τήγματος (MVR) των θερμοπλαστικών). 

Ο δείκτης ροής MFI (Melt flow index) θα είναι το πολύ 0,4 – 0,5 g/10 min. 

 

3.5  Περιεκτικότητα σε πτητικά και νερά 

Μετράτε η απώλεια υλικού μετά από μία ώρα σε φούρνο στους 105ο C κατά EN 

12118:1997 (Plastic piping systems – Determination of moisture content in 

thermoplastics by coulometry – ΢υστήματα πλαστικών σωληνώσεων – 

Προσδιορισμός της περιεκτικότητας σε υγρασία στα θερμοπλαστικά με 

κουλλομετρία).Η επιτρεπόμενη απώλεια πτητικών ανέρχεται σε 350 Kg/m³, η δε 

επιτρεπόμενη απώλεια νερού κάτω από 300 mg/kg.  

 



3.6  Αντίσταση σε επέκταση ρωγμής 

Για τον έλεγχο αυτό υπάρχουν δύο μέθοδοι δοκιμής: 

1. Η πλήρης δοκιμή σύμφωνα με το EN ISO 13478:2005-04 (Thermoplastics pipes for 

the conveyance of fluids – Determination of resistance to rapid crack 

propagation [RCP] – Full – scale test [FST] [ISO/DIS 13478:2004] – Θερμοπλαστικοί 

σωλήνες για την μεταφορά ρευστών – Προσδιορισμός της αντίστασης σε 

γρήγορη ανάπτυξη ρήγματος [RCP] – Δοκιμή πλήρους κάλυψης κλίμακας [FST]).  

2. Η μικρής κλίμακας δοκιμή (Small scale Steady state - S4 – test) κατά EN ISO 

13477:2005-05 (thermoplastics pipes for the conveyance of fluids – Determination 

of resistance to rapid crack propagation [RCP] – Small-scale test [S4 test] [ISO/DIS 

13477:2005] – Θερμοπλαστικοί σωλήνες για τη μεταφορά υγρών. Προσδιορισμός 

της αντίστασης σε ταχεία επέκταση ρηγμάτωσης. Δοκιμή μικρής κλίμακας υπό 

σταθερές συνθήκες). 

Κατά τη δοκιμή αυτή δημιουργείται μια ρωγμή συγκεκριμένου μεγέθους. Κατόπιν 

αυξάνεται η πίεση του αγωγού και μετράτε η κρίσιμη πίεση η οποία και καταγράφεται.   

  

4.  ΢ήμανση ΢ωλήνων 

Οι σωλήνες θα φέρουν δύο σειρές σήμανσης χρώματος λευκού αντιδιαμετρικά 

τυπωμένες και ανά μέτρο σωλήνα, που θα έχουν την εξής ενδεικτική μορφή, π.χ. για PE 

100:  

Υορέας Έργου – ΑΓΩΓΟ΢ HDPE/Υ ΑΑΑ Φ ΒΒΒ ΡΝ 12,5 

ΦΦΦΦ = ΤΤΤΤ = ΖΖΖΖ = ΡΕ 100 = 

Όπου: 

HDPE  = πολυαιθυλένιο υψηλής πυκνότητας 

ΥΑΑΑ Φ ΒΒΒ = εξωτερική διάμετρος  Φ πάχος τοιχώματος 

ΡΝ 12,5  = κλάση πίεσης σε atm ή bar 

ΦΦΦΦ  = όνομα κατασκευαστή 

ΤΤΤΤ  = χρόνος παραγωγής από την μία πλευρά και αύξων αριθμός 

ΖΖΖΖ =τα εφαρμοζόμενα πρότυπα για την παραγωγή και δοκιμασία των 

σωλήνων αυτών και για τον έλεγχο αυτών 

ΡΕ  = η κατάταξη της πρώτης ύλης 

 

5.  Διαστάσεις των σωλήνων  

Οι διαστάσεις των σωλήνων θα συμφωνούν με τα αντίστοιχα πρότυπα. 

Ενδεικτικά δίνεται ο παρακάτω πίνακας τυπικών διαστάσεων για σωλήνες ΡΕ 100 των 

12,5 atm. 



Διάμετρος Πάχος τοιχωμάτων (mm)  Βάρος  

(mm) Min Max (kg/m) 

110 8,1 9,1 2,60 

125 9,2 10,3 3,35 

140 10,3 11,5 4,20 

160 11,8 13,1 5,49 

180 13,3 14,8 6,96 

200 14,7 16,3 8,54 

225 16,6 18,4 10,8 

250 18,4 20,4 13,4 

280 20,6 22,8 16,7 

315 23,2 25,7 21,2 

355 26,1 28,9 26,9 

400 29,4 32,5 34,1 

450 33,1 36,6 43,2 

 

Για ένα μέτρο μήκους πλαστικού σωλήνα από πολυαιθυλένιο ΡΕ τρίτης (3ης) γενιάς (PE 

100, MRS 10, σ.80) ονομαστικής πίεσης λειτουργίας 16bar, σε ευθύγραμμα μήκη 12,00 

μ. ΢την τιμή περιλαμβάνεται η φορτοεκφόρτωση των σωλήνων και η μεταφορά τους 

σε χώρο που θα υποδειχθεί από την ΔΕΤΑΛ.  

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 7 (ΣΠ 7) 

ΥΛΑΝΣΖΕ΢ ΦΑΛΤΒΔΙΝΕ΢ 

 

Υλάντζες χαλύβδινες, κατά ΕΛΟΣ ΕΝ 1092-1, από υλικό κατηγορίας P250GH, με τους 

γαλβανισμένους κοχλίες στερέωσης. 

 

 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 8 (ΣΠ 8) 

ΟΡΕΙΦΑΛΚΙΝΑ ΕΞΑΡΣΗΜΑΣΑ ΢ΤΝΔΕ΢Η΢ 

 



1. Γωνία 

2. Μαστός 

3. Ρακόρ 

4. Ρακόρ μηχανικής συσφ. (αρσ-θηλ.) 

5. Ρακόρ (αρσ-θηλ.) 

6. ΢ύνδεσμος 

7. ΢υστολή αμερ. 

8. ΢υστολή αγγλ. 

9. Σαυ  

10. Μούφα 

 

Γενικά χαρακτηριστικά 

Σα Ορειχάλκινα εξαρτήματα σύνδεσης θα είναι αρίστης κατασκευής, χωρίς πόρους, 

υπολείμματα άνθρακα ή οποιαδήποτε χυτευτική-κατασκευαστική ατέλεια. Σο μέταλλο 

κατασκευής θα είναι ανθεκτικό χωρίς προσμίξεις άλλων υλικών. 

Ειδικά Φαρακτηριστικά 

 ΢ώμα-άκρα: από ορείχαλκο CW617N βάση του προτύπου ΕΝ 12165 ή C 614N 

βάση του ΕΝ 12164. 

 ΢πείρωμα άκρων: ΢ύμφωνα με το πρότυπο ISO 228 ή 7/1. 

 Πάχος θηλυκού σπειρώματος: τουλάχιστον 4 χιλ. 

Σα ορειχάλκινα εξαρτήματα σύνδεσης θα φέρουν κατάλληλη διαμόρφωση (ύπαρξη 

εξαγώνου κλπ) για την ασφαλή σύνδεσή του στα δίκτυα. Κάθε προσφορά θα 

συνοδεύεται από χημικές αναλύσεις των κραμάτων κατασκευής του σώματος των 

εξαρτημάτων. 

 

 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 9 (ΣΠ 9) 

΢ΥΑΙΡΙΚΕ΢ ΒΑΝΕ΢ 

 

΢φαιρικοί διακόπτες από ορείχαλκο σφυρηλατημένο εν θερμώ, αντοχής σε 

θερμοκρασίες από -20ο C έως 120ο C. Oι βάνες θα είναι κατάλληλες για κατασκευή 

δικτύου ύδρευσης και θα ανταποκρίνονται στις πρότυπες προδιαγραφές ΕΛΟΣ ΕΝ 

12165, DIN EN ISO 228, CW617N. 

 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 10 (ΣΠ10) 

ΗΛΕΚΣΡΟ΢ΤΓΚΟΛΛΗΣΨΝ ΕΞΑΡΣΗΜΑΣΨΝ, ΕΞΑΡΣΗΜΑΣΨΝ ΕΤΘΕΨΝ ΑΚΡΨΝ ΚΑΙ ΛΟΙΠΨΝ 

ΕΞΑΡΣΗΜΑΣΨΝ ΢Ε ΔΙΚΣΤΑ ΠΟΛΤΑΙΘΤΛΕΝΙΟΤ 

 

1.  Γενικά   



Η παρούσα Σεχνική Προδιαγραφή αναφέρεται στην προμήθεια εξαρτημάτων από 

πολυαιθυλένιο (ΡΕ) για χρήση σε δίκτυα ύδρευσης με εσωτερική πίεση λειτουργίας 

μέχρι 16 bar και στηρίζεται στο ευρωπαϊκό πρότυπο EN 12201-3 / ISO 4427. 

 

2.  Πρώτη Ύλη 

2.1  Γενικά 

Η πρώτη ύλη από την οποία θα παράγονται τα εξαρτήματα θα είναι Πολυαιθυλένιο PE 

100 και θα έχει μορφή ομογενοποιημένων κόκκων από ομοπολυμερείς ή 

συμπολυμερείς ρητίνες πολυαιθυλενίου και τα πρόσθετά τους.  

Σα πρόσθετα είναι ουσίες (αντιοξειδωτικά, πιγμέντα χρώματος, σταθεροποιητές 

υπεριωδών, κλπ.) ομοιόμορφα διασκορπισμένες στην πρώτη ύλη που είναι αναγκαίες 

για την παραγωγή.  

Σα πρόσθετα πρέπει να επιλεγούν ώστε να ελαχιστοποιούν την πιθανότητα 

αποχρωματισμού του υλικού μετά την υπόγεια τοποθέτηση των σωλήνων και των 

εξαρτημάτων (ιδιαίτερα όταν υπάρχουν αναερόβια βακτηρίδια) ή την έκθεσή τους στις 

καιρικές συνθήκες. 

Η πρώτη ύλη με τα πρόσθετά της θα είναι κατάλληλα για χρήση σε εφαρμογές σε 

επαφή με πόσιμο νερό και δεν θα επηρεάζουν αρνητικά τα ποιοτικά χαρακτηριστικά 

του. 

Τλικό από ανακύκλωση δεν θα χρησιμοποιείται σε κανένα στάδιο της διαδικασίας 

παραγωγής της πρώτης ύλης. 

Σο χρώμα του υλικού για την παραγωγή σωλήνων θα είναι μπλε.  

 

2.2  Απαραίτητα Πιστοποιητικά πρώτης ύλης 

Ο προμηθευτής της πρώτης ύλης πρέπει να είναι πιστοποιημένος κατά ISO 9001.  

Η πρώτη ύλη με τα πρόσθετά της θα είναι κατάλληλα για χρήση σε εφαρμογές σε 

επαφή με πόσιμο νερό και δεν θα επηρεάζουν αρνητικά τα ποιοτικά χαρακτηριστικά 

του. 

 

3.  Γενικά Φαρακτηριστικά των ειδικών τεμαχίων P.E. 

Σα ηλεκτροεξαρτήματα (ηλεκτρομούφες, ηλεκτρογωνίες, ηλεκτροταύ, 

ηλεκτροσυστολές, ηλεκτροσέλλες κ.λ.π.) και τα εξαρτήματα ευθέων άκρων που θα 

χρησιμοποιηθούν, θα παράγονται από HPPE (Πολυαιθυλένιο PE 100).  

Σα ηλεκτροεξαρτήματα (κατά την ως άνω έννοια) και τα εξαρτήματα ευθέων άκρων θα 

πρέπει να συμμορφώνονται στις απαιτήσεις των προδιαγραφών ΕΝ 12201-3/ISO 4427 

για πόσιμο νερό και θα παράγονται με την μέθοδο έγχυσης (injection moulding), 

αποκλειομένων των εξαρτημάτων που παράγονται με άλλες μεθόδους. 



Σα προς προμήθεια εξαρτήματα PE θα πρέπει: 

- Να κατασκευάζονται από κατασκευαστές που συμμορφώνονται με τις απαιτήσεις 

που περιλαμβάνονται στην παρούσα και διαθέτουν Πιστοποιητικό ISO 9001. 

- Οι προμηθευτές να παρέχουν εγκρίσεις για τα προϊόντα τους από διεθνώς 

αναγνωρισμένες Αρχές Πιστοποίησης όπως ΕΛΟΣ, DVGW, DS, SVGW κλπ. 

- Όλα τα εξαρτήματα πρέπει να συσκευάζονται σε διαφανείς προστατευτικές 

σακούλες και μετά σε χαρτοκιβώτια. 

- ΢την εξωτερική επιφάνεια κάθε ηλεκτροεξαρτήματος και εξαρτήματος ευθέων 

άκρων  θα πρέπει να είναι ανάγλυφα τυπωμένες, κατά τη διαδικασία της έγχυσης, 

πληροφορίες που αφορούν στο εξάρτημα, όπως διάμετρος, SDR, PE 100, στοιχεία 

αναγνώρισης του εξαρτήματος (batch number).  

- Όλα τα ηλεκτροεξαρτήματα, καθώς και τα εξαρτήματα ευθέων άκρων, που θα 

χρησιμοποιηθούν για δίκτυα υπό πίεση θα είναι από PE 100, SDR 11 (16 BAR). 

Οποιαδήποτε απόκλιση από τα αναφερόμενα στην παρούσα μπορεί να υπάρξει 

μόνο μετά από σύμφωνη γνώμη της Τπηρεσίας. 

 

3.1  Ηλεκτροεξαρτήματα 

Κάθε ηλεκτρομούφα θα πρέπει: 

1. Να φέρει επικολλημένη ταινία ή να συνοδεύεται από κάρτα δεδομένων (σύμφωνα 

με τα ISO 7810 και 7811), η οποία: 

- Θα υπάρχει barcode διαγράμμιση, ώστε να είναι δυνατή η ανάγνωση / 

μεταφορά των δεδομένων συγκόλλησης των ηλεκτροεξαρτημάτων με 

barcode.  

- Θα υπάρχει επίσης barcode διαγράμμιση για την αναγνώριση της 

ταυτότητας του εξαρτήματος (traceability code). 

- Θα είναι τυπωμένα όλα τα απαραίτητα στοιχεία (τάση ρεύματος, χρόνος 

θέρμανσης, χρόνος ψύξης κλπ), ώστε ακόμη και σε περίπτωση φθοράς της 

barcode διαγράμμισης ή άλλης αιτίας, να είναι δυνατή η χειροκίνητη 

συγκόλληση του εξαρτήματος. 

2. Για λόγους ασφαλείας κατά την εφαρμογή (αποφυγή βλαβών στην αντίσταση), 

αποφυγής φθορών κατά την αποθήκευση (επιφανειακή οξείδωση αντίστασης) και 

καλύτερης συγκόλλησης, θα πρέπει η αντίσταση των ηλεκτρομουφών, 

ηλεκτροεξαρτημάτων, ηλεκτροσελλών και εξαρτημάτων δημιουργίας 

διακλαδώσεων, να είναι πλήρως ενσωματωμένη στο σώμα του 

ηλεκτροεξαρτήματος. 

3. Η τάση του ρεύματος εφαρμογής δεν θα υπερβαίνει τα 42 volt. 

α) Δείκτες τήξης για κάθε ζώνη συγκόλλησης, με σκοπό τον οπτικό έλεγχο της 

ολοκλήρωσης της συγκόλλησης, πρέπει να περιλαμβάνονται στο σώμα του 

εξαρτήματος κοντά στους ακροδέκτες. Οι δείκτες τήξης πρέπει να είναι κωνικοί, 

ώστε να εμποδίζεται η υπερχείλιση και η απώλεια του υλικού και η αποφυγή 

ατυχημάτων. 

β)  Οι ηλεκτρομούφες θα πρέπει να συγκολλούνται πλήρως στον σωλήνα/ες σε μία 

φάση (ένα κύκλο, χωρίς προθέρμανση) και θα πρέπει να είναι μονοκαλωδιακές 

(monofilar) και όχι δικαλωδικές (difilar), σε όλες τις διαμέτρους έως και τη διάμετρο 

Υ 500.Για τις διαμέτρους Υ560 και Υ 630 οι ηλεκτρομούφες θα πρέπει να 

συγκολλούνται πλήρως στον σωλήνα/ες σε εώς δύο φάσεις (δύο κύκλους), χωρίς 

όμως προθέρμανση και θα πρέπει να είναι μονοκαλωδιακές (monofilar) και όχι 

διακαλωδιακές (bifilar). 



Σα λοιπά ηλεκτροεξαρτήματα (ηλεκτρογωνίες , ηλεκτροταύ, ηλεκτροσυστολές 

κ.λ.π.) θα πρέπει: 

α)  Να συγκολλούνται πλήρως στον σωλήνα/ες σε μία φάση (ένα κύκλο χωρίς 

προθέρμανση) και θα πρέπει να είναι μονοκαλωδιακά (monofilar) και όχι 

δικαλωδιακά (bifilar), σε όλες τις διαμέτρους εώς και τη διάμετρο Υ180. 

β) Για μεγαλύτερες διαμέτρους τα ηλεκτροεξαρτήματα θα πρέπει να συγκολλούνται 

πλήρως στον σωλήνα/ες σε δύο φάσεις (δύο κύκλους), χωρίς όμως 

προθέρμανση και θα πρέπει να είναι μονοκαλωδιακά (monofilar) και όχι 

δικαλωδιακά (bifilar). 

Οι ηλεκτροσέλλες θα πρέπει να αποτελούνται από ένα ή δύο τμήματα, αν είναι δύο 

τμημάτων το άνω τμήμα το οποίο συγκολλείται στον σωλήνα και το κάτω τμήμα-

στηρίγματα του άνω τμήματος. Ειδικότερα: η κατασκευή των ηλεκτροσελλών θα 

πρέπει να είναι τέτοια ώστε να εξασφαλίζεται από την ίδια την κατασκευή της, η 

αναγκαία διαρκής σύσφιξη της ηλεκτροσέλλας στο σωλήνα (και όχι απλά η 

συγκράτηση της επάνω στον σωλήνα) κατά την φάση θέρμανσης και τήξης 

(εφαρμογή αναγκαίας πίεσης για την επιτυχή συγκόλληση), χωρίς να απαιτείται η 

χρήση ειδικού εργαλείου-ελατηρίου για την εφαρμογή της απαιτούμενης δύναμης 

σύσφιξης-συγκόλλησης του εξαρτήματος, για όλες τις διαμέτρους σωλήνων έως 

Υ250. Αν απαιτείται η χρήση ειδικού εργαλείου ο ανάδοχος υποχρεούται με έξοδα 

του όσα ειδικά εργαλεία ζητήσει η Τπηρεσία.  

Ηλεκτροσέλλες για την συγκόλληση των οποίων απαιτείται η χρήση ειδικού 

εργαλείου –ελατηρίου σύσφιξης γίνονται αποδεκτές για μεγαλύτερες διαμέτρους 

σωλήνων από Υ250. 

Οι προμηθευτές θα πρέπει με ειδική περιγραφή της διαδικασίας εφαρμογής της 

ηλεκτροσέλλας (διαδικασία τοποθέτησης, συγκράτησης, συγκόλλησης) να 

αποδεικνύει ότι για τις προσφερόμενες από αυτόν ηλεκτροσέλλες ισχύουν τα 

περιγραφόμενα στις ανωτέρω παραγράφους. 

Σο άνω μέρος των ηλεκτροσελλών θα φέρει, διάταξη εξόδου με κοπτικό ή διάταξη 

εξόδου ευθέως άκρου, η οποία θα έχει δημιουργηθεί εργοστασιακά, με ταυτόχρονη 

έγχυση κατά την φάση έγχυσης του άνω μέρους της ηλεκτροσέλλας. ΢το άνω 

μέρος των ηλεκτροσελλών θα μπορεί επίσης να διαμορφώνεται εργοστασιακά 

διάταξη ηλεκτρομούφας στην οποία θα προσαρμόζεται και θα συγκολλάτε διάταξη 

εξόδου με κοπτικό ή διάταξη εξόδου ευθέως άκρού με electro fusion συγκόλληση 

στον αυτόν χρόνο με την συγκόλληση της ηλεκτροσέλλας στον σωλήνα. 

Ηλεκτροσέλλες με κοπτικό 

Η διάταξη εξόδου με κοπτικό της ηλεκτροσέλλας θα πρέπει να είναι τέτοια ώστε να 

διασφαλίζονται τα παρακάτω: 

- Θα επιτυγχάνεται με ασφάλεια πλήρης διάτρηση σωλήνα από το 

ενσωματωμένο κοπτικό, κάτω από την καθορισμένη μέγιστη πίεση νερού και 

την αντίστοιχη θερμοκρασία περιβάλλοντος. 

- Σο κοπτικό θα είναι τέτοιας κατασκευής ώστε να διασφαλίζεται η απομάκρυνση 

του τεμαχίου σωλήνα που θα αποκόπτεται από το σημείο κοπής και η σταθερή 

συγκράτηση του από αυτό. 



-   Μετά την διάτρηση του σωλήνα και την απομάνκρυση του κοπτικού σημείου 

διάτρησης και αφού το διατρητικό θα λαμβάνει την τελική του θέση, θα 

εξασφαλίζεται ότι θα είναι πλήρως ελεύθερη η δίοδος απαγωγής του νερού 

προς την έξοδο του κοπτικού. 

- Ο σχεδιασμός του κοπτικού θα είναι τέτοιος ώστε να εξασφαλίζεται ότι το 

διατρητικό θα λαμβάνει βεβαιωμένα την τελική του θέση (στην αντίθετη πλευρά 

του σημείου διάτρησης) και η στεγανότητα του άνω μέρους του κοπτικού θα 

είναι απόλυτη, χωρίς να απαιτείται η χρήση του υποκειμενικού κοχλιωτού 

εξαρτήματος με τον υπάρχοντα ελαστικό δακτύλιο. 

- Σο κοπτικό σέλλας πρέπει να είναι σχεδιασμένο ώστε να μπορεί να σφραγιστεί 

εκ νέου το σημείο της διάτρησης του σωλήνα, οπότε απαιτηθεί διακοπή ροής 

προς τον παροχετευτικό αγωγό. 

- Ο σωλήνας εξόδου του κοπτικού (ευθύγραμμος σωλήνας απαγωγής ) θα 

πρέπει να έχει μήκος τουλάχιστον ίσο με το μήκος της ηλεκτρομούφας 

διαμέτρου αντίστοιχης με αυτή του σωλήνα επαγωγής. 

- Η ελάχιστη διάμετρος του κοπτικού δεν πρέπει να είναι μικρότερη των 25 mm. Ο 

προμηθευτής θα πρέπει με ειδική αναλυτική περιγραφή και σχέδια να 

υποδεικνύει τα παραπάνω. 

Ηλεκτροσέλλες χωρίς κοπτικό 

Η διάταξη εξόδου με χωρίς κοπτικό της ηλεκτροσέλλας θα πρέπει να είναι τέτοια ώστε 

να διασφαλίζονται τα παρακάτω:  

- Η ελάχιστη παράμετρος διάτρησης του σωλήνα θα είναι τουλάχιστον όση η 

εσωτερική διάμετρος του ευθέως άκρου της εξόδου της ηλεκτροσέλλας και 

πάντως όχι μικρότερη των 25 mm. 

- Ο σωλήνας εξόδου της ηλεκτροσέλλας (ευθύγραμμος σωλήνας απαγωγής) 

θα πρέπει να έχει μήκος τουλάχιστον ίσο με το μήκος της ηλεκτρομούφας 

διαμέτρου αντίστοιχης με αυτής του σωλήνα απαγωγής. 

 

3.2  Εξαρτήματα ευθέων άκρων 

Σα εξαρτήματα ευθέων άκρων που θα προσφέρονται για την χρήση σε δίκτυα νερού, 

θα πρέπει να είναι κατασκευασμένα σύμφωνα με τα παρακάτω αναφερόμενα: 

Θα είναι παραγωγής με έγχυση (injection), αποκλειόμενης της προσφοράς 

χειροποίητων (συγκολλημένων με butt-welding)εξαρτημάτων. 

Επίσης αποκλείεται η προσφορά injection συστολικών εξαρτημάτων στα οποία όμως 

παρεμβάλλεται οποιαδήποτε butt-welding συγκόλληση για την επίτευξη του τελικού 

συστολικού αποτελέσματος, τα εξαρτήματα θα είναι δηλαδή ενιαίας έγχυσης. 

Θα πρέπει να είναι κατάλληλα για electro fusion συγκόλληση. Ειδικότερα σημειώνεται 

ότι το καθαρό μήκος της κάθε συγκολλούμενης πλευράς θα πρέπει να είναι 

τουλάχιστον ίσο με το συνολικό μήκος της αντίστοιχης διαμέτρου ηλεκτρομούφας. 

 

3.3 Εξαρτήματα μετάβασης  

Ως εξαρτήματα μετάβασης ορίζονται στην παρούσα και γίνονται αποδεκτά τα 

εξαρτήματα τα οποία στο ένα άκρο τους έχουν ορείχαλκο σπείρωμα ή σπείρωμα από 

ανοξείδωτο χάλυβα 1,4305 και στο άλλο πολυαιθυλένιο κατά τα ανωτέρω. Ειδικότερα 

ορίζεται: 



Σο ευθύ τμήμα των εξαρτημάτων μετάβασης (transition adaptor) που προορίζεται για 

συγκόλληση με τα ηλεκτροεξαρτήματα, θα είναι από πολυαιθυλένιο, που θα έχει τα 

χαρακτηριστικά που ζητούνται από την παρούσα τεχνική προδιαγραφή, καθώς και τα 

λοιπά χαρακτηριστικά που στην παρούσα απαιτούνται για τα εξαρτήματα ευθέων 

άκρων.   

  

 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 11 (ΣΠ 11) 

΢ΨΛΗΝΕ΢ ΑΠΟΦΕΣΕΤ΢Η΢ U-PVC 

 

΢ωλήνες αποχέτευσης u-PVC από μη πλαστικοποιημένο PVC-U συμπαγούς 

τοιχώματος, κατά ΕΛΟΣ ΕΝ 1401-1, σύμφωνα με την ΕΣΕΠ 1501-08-06-02-02 «Δίκτυα 

αποχέτευσης από σωλήνες u-PVC» μόνο σε ότι αφορά τις απαιτήσεις, την μεταφορά, 

τους ελέγχους & τα πιστοποιητικά (των σωλήνων) 

Άρθρο 4ο – Σεχνικές Προδιαγραφές  

 

 

ΣΕΦΝΙΚΗ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΥΗ 12 (ΣΠ 12) 

΢ΕΛΛΕ΢ ΣΑΦΕΙΑ΢ ΕΠΙ΢ΚΕΤΗ΢ ΑΓΨΓΨΝ 

 

Γενικά χαρακτηριστικά 

΢έλλες (Μανσόν) ταχείας επισκευής, πλήρεις με όλα τα εξαρτήματα τους, κατάλληλες 

για επισκευή διαρροών σωλήνων δικτύου, επί τόπου, υπό πίεση 16bar χωρίς εκκένωση 

του ύδατος από τον αγωγό. Οι σύνδεσμοι προορίζονται για επισκευή περιφερειακής 

ολικής ρωγμής του αγωγού. Ο σύνδεσμος θα μπορεί να τοποθετηθεί χωρίς να 

διακοπεί η συνέχεια του αγωγού. Οι σέλλες ταχείας επισκευής θα πρέπει να 

τοποθετούνται χωρίς να διακόπτεται η συνέχεια του αγωγού. 

Οι σέλλες ταχείας επισκευής αποτελούνται από τα εξής εξαρτήματα: 

 ΢ώμα 

 Γέφυρες σύσφιξης 

 Ελαστικό περίβλημα 

 Κοχλίες 

 Περικόχλια 

 

Ειδικά χαρακτηριστικά 

α.  Οι σέλλες ταχείας επισκευής θα φέρουν ελαστικό περίβλημα καταλλήλου πάχους με 

διαμόρφωση άκρων και ανάγλυφης επιφάνειας για εξασφάλιση στεγανότητας. Η 



στερέωση του ελαστικού θα γίνεται με τέτοιο τρόπο που να αποκλείει πλευρικές 

μετακινήσεις. 

β.  Οι σέλλες ταχείας επισκευής θα περιβάλουν τον σωλήνα και θα τοποθετούνται με τον 

ευκολότερο τρόπο, κάτω από πραγματικές συνθήκες. 

γ.  Οι σέλλες ταχείας επισκευής θα φέρουν πλαστικοποιημένη ετικέτα με την μέγιστη ροπή 

σύσφιξης, το εύρος των εξωτερικών διαστάσεων. Οι σέλλες ταχείας επισκευής  μετά 

από τις συγκολλήσεις θα υποστούν καθαρισμό των επιφανειών τους με χημική 

επεξεργασία. 

δ.  Πριν και κατά την διάρκεια της τοποθέτησης τους οι κοχλίες και τα περικόχλια θα 

βρίσκονται επί των σελλών ταχείας επισκευής και θα αντιστοιχίζονται (διάταξη οδηγών). 

Οι κοχλίες θα είναι διατομής για διάμετρο Υ120 και Μ14χιλ τουλάχιστον και για διάμετρο 

κάτω του Υ120 Μ12χιλ τουλάχιστον. 

ε.  Για να αποφευχθεί η παραμόρφωση των κοχλιών, η γέφυρα θα πρέπει να μεταφέρει 

μόνο τις αξονικές δυνάμεις στους κοχλίες κάτω από τις συνθήκες τοποθέτησης και 

λειτουργίας. 

στ. ΢το σπείρωμα των κοχλιών και των περικοχλίων θα πρέπει να έχει επάλειψη το 

«άρπαγμα-στόμωμα» κατά την σύσφιξη του περικοχλίου. 

ζ.  Η γέφυρα θα πρέπει να είναι κατασκευασμένη κατά τέτοιο τρόπο που να 

αποφεύγονται οι πιθανές παραμορφώσεις του σώματος του συνδέσμου κατά την 

σύσφιξη, οι οποίες θα έχουν αρνητική επίδραση στη στεγανωτική ικανότητα του. 

η. Οι σέλλες ταχείας επισκευής θα είναι κατάλληλες για ορισμένη περιοχή εξωτερικών 

διαμέτρων σωλήνων περί την ονομαστική. 

 

Τλικά κατασκευής 

1. ΢ώμα συγκράτησης: ανοξείδωτος χάλυβας AISI 304 το οποίο θα φέρει εσωτερικά σε 

ολόκληρη την επιφάνεια το ελαστικό στεγανοποίησης (περίβλημα), ΝΒR, EPDM. 

2. Σο ελαστικό στεγανοποίησης (περίβλημα) θα φέρει σε ολόκληρη την εφαπτόμενη 

επιφάνεια με τον σωλήνα ανάγλυφη εξωτερική χάραξη η οποία μεγιστοποιεί την 

αγκύρωση του εξαρτήματος στον αγωγό. 

3. Γέφυρες σύσφιξης : ανοξείδωτος χάλυβας AISI 304. 

4. ΢τήριξη γεφυρών σύσφιξης: Μίας πλευρά (single band). 

5. Κοχλίες & περικόχλια: Ανοξείδωτος χάλυβας. 

6. Επικάλυψη επισκευαζόμενου αγωγού: Ολική (100%)-η ζώνη επισκευής περιβάλει 

ολόκληρο τον προς επισκευή αγωγό (full circle). 

 

 

 

 

 

 



 

 


