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Τ Ε Χ Ν Ι Κ Ε Σ   Π Ρ Ο Δ Ι Α Γ Ρ Α Φ Ε Σ 
 

ΓΕΝΙΚΑ 

Για την κατασκευή του έργου έχουν επιλεγεί υλικά, οι προδιαγραφές των οποίων εξασφαλίζουν την 

υψηλή ποιότητα, αντοχή, ασφάλεια, είναι οικολογικά, μη τοξικά και διαθέτουν τα ανάλογα 

πιστοποιητικά (ΕΛΟΤ, CE). 

 

Το τεύχος αυτό περιλαμβάνει: 

� Τον τρόπο εκτέλεσης των εργασιών που απαιτούνται, σύμφωνα με την εξέλιξη της τεχνολογίας και 

της επιστήμης 

� Τις προδιαγραφές των υλικών που έχουν επιλεγεί σύμφωνα με τη μελέτη. 

 

ΕΡΓΑΣΙΕΣ ΑΠΟΖΗΜΙΟΥΜΕΝΕΣ ΜΕ ΤΙΜΕΣ ΜΟΝΑΔΑΣ 

Το σύνολο των εργασιών του έργου  θα αποζημιωθούν με τιμές μονάδας. Στις αποζημιούμενες εργασίες 

με τιμές μονάδας, περιλαμβάνεται δηλαδή η δαπάνη για την εκτέλεση του συνόλου των εργασιών, 

κατασκευής και πλήρους αποπεράτωσης του έργου, ανεξάρτητα από τη στάθμη κατασκευής τους, καθώς 

και των στοιχείων εξοπλισμού του.  

 

ΕΙΔΟΣ, ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΚΑΙ ΤΡΟΠΟΣ ΕΚΤΕΛΕΣΗΣ ΤΩΝ ΕΡΓΑΣΙΩΝ ΓΕΝΙΚΟΙ ΟΡΟΙ 

 Η Τεχνική Προδιαγραφή (Τ.Π.) αναφέρεται στις εργασίες και τον ενδεδειγμένο τρόπο κατασκευής των 

στο εργοτάξιο, στους ελέγχους και δοκιμές των κατασκευών και εγκαταστάσεων και στον τρόπο 

επιμέτρησης και το αντικείμενο πληρωμής των διαφόρων ειδών εργασιών του έργου. 

Τυχόν εργασίες που περιγράφονται στην παρούσα Τ.Π. επί πλέον αυτών που προβλέπονται στο 

Τιμολόγιο, δεν δίνουν το δικαίωμα στον Ανάδοχο να ζητήσει την εκτέλεση των αντιστοίχων εργασιών. 

Οι "ΓΕΝΙΚΟΙ ΟΡΟΙ" που αναφέρονται στο τμήμα αυτό ισχύουν για όλες τις εργασίες. 

 

ΣΥΜΠΛΗΡΩΜΑΤΙΚΟΙ ΟΡΟΙ 

Εκτός των όρων των διατάξεων που περιλαμβάνονται στην Τ.Π. ισχύουν και οι συμβατικοί όροι του ΑΤΟΕ 

και ΑΤΗΕ, εφόσον δεν είναι αντίθετοι με τους όρους της παρούσης και για όσες περιπτώσεις την 

συμπληρώνουν. 

Στην περίπτωση όπου προβλέπεται η εκτέλεση κάποιων εργασιών οι οποίες δεν καλύπτονται από την 

Τ.Π. ούτε από τους όρους του ΑΤΟΕ, ΑΤΗΕ, αυτές θα εκτελεστούν σύμφωνα με τους παραδεκτούς 

κανόνες της τέχνης  και της τεχνικής, καθώς και τις έγγραφες οδηγίες και εντολές του Επιβλέποντα 

Μηχανικού. 

 

ΚΑΝΟΝΙΣΜΟΙ 

 Γενικά, όλα τα έργα και οι εγκαταστάσεις θα εκτελεσθούν σύμφωνα με τους ισχύοντες αντίστοιχους 

Κανονισμούς του Ελληνικού Δημοσίου (εκείνους του ΥΠΕΧΩΔΕ, της ΔΕΗ, ΟΤΕ, και Πυροσβεστικής 

Υπηρεσίας), συμπληρωμένους με τους Γερμανικούς και άλλους Κανονισμούς διεθνούς κύρους. Για κάθε 

είδος έργου ισχύουν οι κανονισμοί που αναφέρονται στα αντίστοιχα τμήματα και παραγράφους του 

κάθε κεφαλαίου της Τεχνικής Προδιαγραφής. 

 

ΣΥΝΤΟΝΙΣΜΟΣ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 

Πριν από την έναρξη των εργασιών ο Ανάδοχος αφού ενημερωθεί για την έκταση και την φύση των 

έργων και εγκαταστάσεων είναι υποχρεωμένος να προγραμματίσει μαζί με τους επιβλέποντες 

μηχανικούς την εκτέλεση των διαφόρων εργασιών (σύμφωνα με τα στοιχεία του χρονικού 

προγραμματισμού της κατασκευής). Για τον συντονισμό και την απρόσκοπτη πρόοδο των εργασιών και 

των συνεργείων, ο Ανάδοχος θα επισκεφθεί τον χώρο του έργου για να εντοπίσει τυχόν ανωμαλίες που 

θα δυσκόλευαν την εκτέλεση των εργασιών. Σ’ αυτή την περίπτωση οφείλει να ενημερώσει την 

Επιβλέπουσα Υπηρεσία πριν την έναρξη των εργασιών. 

Ο Ανάδοχος του Έργου, έχοντας προηγουμένως λάβει υπόψη τις ιδιαίτερες συνθήκες, πρέπει να 

φροντίζει για την προμήθεια και μεταφορά επί τόπου στο έργο όλων των απαραίτητων υλικών, τηρώντας 



 

 

  

καθ’ όλη την διάρκεια του έργου τους ισχύοντες κανονισμούς υγιεινής κι ασφάλειας που αφορούν στην 

εκτέλεση Υδραυλικών εργασιών.   

 

ΠΡΟΣΟΝΤΑ ΣΥΝΕΡΓΕΙΩΝ 

Τα συνεργεία που θα χρησιμοποιηθούν σε κάθε είδος εγκατάστασης πρέπει να είναι εξειδικευμένα με 

αποδεικνυόμενη εμπειρία σε παρόμοιες κατασκευές και εγκαταστάσεις. 

 

ΤΡΟΠΟΠΟΙΗΣΕΙΣ-ΠΡΟΣΑΡΜΟΓΕΣ ΣΧΕΔΙΩΝ Ή ΜΕΛΕΤΩΝ – ΑΠΟΤΥΠΩΣΗ 

Ο Ανάδοχος υποχρεούται να τροποποιεί ή προσαρμόζει σχέδια ή μελέτες, εφόσον οι τροποποιήσεις ή 

προσαρμογές επιβάλλονται για λόγους εμποδίων που δημιουργούνται κατά την διάρκεια της 

κατασκευής από τυχόν μικροαλλαγές ή άλλα στοιχεία που υπάρχουν (π.χ. δίκτυα, άλλες σωληνώσεις, 

κ.λπ.) ή γενικότερα κατά την γνώμη του Αναδόχου θα συντελούσαν στην αρτιότερη εκτέλεση του έργου. 

 Τα τροποποιημένα σχέδια, θα συντάσσονται κατά τις υποδείξεις (σκαριφήματα, οδηγίες, κ.λπ.) της 

Επίβλεψης και θα αποτελούν συμπληρωματικά σχέδια του έργου. Ο Ανάδοχος θα τα υποβάλει 

υποχρεωτικά σε 4πλούν στην Επιβλέπουσα Υπηρεσία για έγκριση. Μια σειρά από αυτά θα επιστρέφεται 

στον Ανάδοχο εγκεκριμένα και μόνο τότε θα μπορεί αυτός να προβεί στην κατασκευή των αντιστοίχων 

τμημάτων των εγκαταστάσεων. Η έγκριση των σχεδίων δεν θα καθυστερεί πέραν των δέκα (10) ημερών 

από την ημέρα υποβολής τους. 

 Μετά το πέρας των εργασιών και πριν την προσωρινή παραλαβή τους, ο Ανάδοχος υποχρεούται να 

παραδώσει σχέδια αποτύπωσης όλων των έργων, που κατασκευάσθηκαν όπως και πλήρη φωτογραφική 

τεκμηρίωση. Τα σχέδια αυτά θα πρέπει να είναι λεπτομερέστατα, να δίνουν την πλήρη και ακριβή εικόνα 

της θέσης και της έκτασης, κάθε επισκευαζόμενου στοιχείου και να παρέχουν κάθε δυνατή πληροφορία 

περί αυτής (οριζοντιογραφίες, μηκοτομές, σχηματικά διαγράμματα κλπ) όπως ακριβώς κατασκευάσθηκε. 

 Όλα τα σχέδια τροποποιήσεων και αποτύπωσης θα παραδοθούν σχεδιασμένα σε κανονικές διαστάσεις 

σε χαρτί, αλλά και σε ηλεκτρονική μορφή (ασχεία AutoCad). 

Για όλα τα παραπάνω ο Ανάδοχος δεν δικαιούται καμία επιπλέον αποζημίωση. 

 

ΠΡΟΣΩΡΙΝΕΣ ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΕΙΣ – ΔΙΑΚΟΠΕΣ ΠΑΡΟΧΩΝ 

Όλες γενικά οι προσωρινές εγκαταστάσεις που θα εξυπηρετήσουν το εργοτάξιο θα κατασκευασθούν με 

ευθύνη και δαπάνες του Αναδόχου. 

Σε περίπτωση που είναι αναγκαία η διακοπή υδραυλικών ή ηλεκτρικών παροχών τροφοδοσίας του 

εργοταξίου ή μέρους αυτών προς εκτέλεση εργασιών, θα πρέπει να ειδοποιείται γραπτά τουλάχιστον 

προ 10 ημερών η Επιβλέπουσα Υπηρεσία και ο Ανάδοχος δε θα προβαίνει σε διακοπή παρά μόνο μετά 

από έγκρισή της. Εν πάση περιπτώσει η διακοπή θα γίνεται για όσο το δυνατόν λιγότερο χρόνο και σε 

χρόνο που θα προξενεί την μικρότερη δυνατή ανωμαλία στην λειτουργία του εργοταξίου. Ο Εργοδότης 

δεν θα βαρύνεται σε καμία περίπτωση με υπερωριακές ή άλλες επιβαρύνσεις που τυχόν θα προκύψουν 

για τον Εργολάβο κατά την διάρκεια της διακοπής. 

 

ΧΟΡΗΓΗΣΗ ΑΔΕΙΩΝ – ΠΑΡΟΧΕΣ  

Ο Ανάδοχος υποχρεούται να μεριμνήσει με δαπάνη του για την έγκαιρη έκδοση από τις αρμόδιες αρχές 

(Υπουργείο Εθνικής Οικονομίας - Τμήμα Βιομηχανίας, Δημόσια Επιχείρηση Ηλεκτρισμού, Υπουργείο 

Χωροταξίας Οικισμού και Περιβάλλοντος, κ.λπ.) κάθε άδεια που θα απαιτηθεί (όπως Τομές 

οδοστρωμάτων, κλπ), σύμφωνα με την νομοθεσία που ισχύει για την έναρξη των εργασιών, την εκτέλεσή 

τους και την παράδοση των εγκαταστάσεων ετοίμων για λειτουργία. Κάθε δαπάνη σχετικά με την έκδοση 

των αδειών αυτών όπως σύνταξη μελετών, έκδοση πιστοποιητικών, υποβολή αιτήσεων και δηλώσεων, 

παραλαβή και παράδοση φακέλων κ.λπ. βαρύνουν τον Ανάδοχο. Δεν αποτελούν υποχρέωση του 

Αναδόχου οι δαπάνες που κατά ρητή διάταξη νόμου ή άλλης διοικητικής απόφασης αποτελούν 

υποχρέωση του κυρίου του έργου. 

 

ΕΡΓΑΣΙΕΣ ΧΑΡΑΞΕΩΝ ΚΑΙ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΕΩΝ 

Όλες οι εργασίες χαράξεων και επιμετρήσεων κατά την διάρκεια εκτέλεσης του Έργου, θα γίνονται με 

φροντίδα και έξοδα του Αναδόχου, ο οποίος θα διαθέτει γι’ αυτό, όλα τα ενδεδειγμένα όργανα και μέσα, 



 

 

  

καθώς και το αναγκαίο ειδικευμένο προσωπικό, υπό την εποπτεία και τον έλεγχο του Επιβλέποντα 

Μηχανικού ή αυτών που ενεργούν με εντολή ή εξουσιοδότησή του. 

 

ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΥΛΙΚΩΝ 

Όλα τα υλικά που θα χρησιμοποιηθούν στις εγκαταστάσεις θα είναι σύμφωνα με τις προδιαγραφές, τους 

πίνακες χαρακτηριστικών τιμών αντοχών, καμπυλών αντοχής και το τιμολόγιο. 

 

ΠΡΟΣΤΑΣΙΑ ΥΛΙΚΩΝ, ΕΡΓΩΝ ΚΑΙ ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΕΩΝ 

Ο Ανάδοχος υποχρεούται να προστατεύει με απόλυτη ευθύνη του σε κάθε φάση και μέχρι τέλος του 

έργου τις έτοιμες ή τις υπό κατασκευή εγκαταστάσεις με κάθε τρόπο (τσιμεντάρισμα, κάλυμμα, βαφές 

μεταλλικών κατασκευών, κ.λπ.) από την οποιαδήποτε φθορά.  

 Όλα τα υλικά και συσκευές και εξαρτήματα που απαιτούνται για την κατασκευή των έργων και 

εγκαταστάσεων, θα ελεγχθούν κατά την άφιξή τους στο εργοτάξιο και όσα έχουν υποστεί φθορά ή ζημιά 

κατά την κρίση της Επίβλεψης, θα απομακρυνθούν. Τα υλικά που θα χαρακτηρισθούν κατάλληλα θα 

αποθηκευτούν σύμφωνα με τις οδηγίες του Κατασκευαστή ή όταν δεν υπάρχουν, σύμφωνα με τις 

οδηγίες της Επίβλεψης. 

Τα υλικά και οι εγκαταστάσεις θα προστατεύονται όπως κατά περίπτωση αναφέρεται σε κάθε κεφάλαιο 

της Τ.Π. και σύμφωνα με τις οδηγίες των κατασκευαστών και της Επίβλεψης. 

 

ΕΓΓΥΗΣΕΙΣ 

Ο Ανάδοχος είναι υποχρεωμένος να παραδώσει εγγύηση καλής λειτουργίας των δικτύων διαρκείας ενός 

έτους. Κατά το διάστημα αυτό ο Ανάδοχος είναι υποχρεωμένος να αποκαθιστά αμέσως όλες τις βλάβες 

που τυχόν θα παρουσιαστούν χωρίς αποζημίωση. Προεγκρίσεις της υπηρεσίας για την προσωρινή 

παραλαβή της εγκατάστασης δεν απαλλάσσουν τον Ανάδοχο από τις ευθύνες εγγύησης καλής 

λειτουργίας της εγκατάστασης. 

 

ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ ΠΛΗΡΩΜΗΣ 

Η περιγραφή του αντικειμένου πληρωμής στα διάφορα τμήματα της Τ.Π., είναι ενδεικτική με την έννοια 

ότι ενδεχόμενα δεν εξαντλεί όλα τα είδη των αντίστοιχων εργασιών και δαπανών. Ο Ανάδοχος πρέπει να 

έχει υπ’ όψη του ότι το αντικείμενο πληρωμής περιλαμβάνει κάθε εργασία ή δαπάνη που αναφέρεται ή 

όχι στην έντεχνη κατασκευή του αντικειμένου που περιγράφεται σ’ αυτές, απαραίτητη όμως για την 

πλήρη και έντεχνη κατασκευή του, εκτός από αυτές που ρητά εξαιρούνται. 

Επίσης περιλαμβάνει όλα τα έξοδα μεταφοράς και φορτοεκφόρτωσης των υλικών, συσκευών 

μηχανημάτων στο τόπο του έργου ακόμη και όλων των βοηθητικών έργων που τυχόν θα χρειαστεί να 

γίνουν. 

 

ΤΡΟΠΟΣ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΗΣ 

Οι επιμετρήσεις των εργασιών γίνονται όπως καθορίζονται στα άρθρα του ΑΤΟΕ και ΑΤΗΕ. Για τον τρόπο 

επιμέτρησης των κάθε είδους εργασιών των διαφόρων έργων και εγκαταστάσεων ισχύουν όσα σε 

γενικές γραμμές αναφέρονται στα αντίστοιχα τμήματα και παραγράφους της Τ.Π. 



 

 

  

ΣΥΜΠΛΗΡΩΜΑΤΙΚΕΣ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ (ΣΠ) ΔΙΚΤΥΩΝ ΑΠΟ ΣΩΛΗΝΕΣ ΠΟΛΥΑΙΘΥΛΕΝΙΟΥ (PE)  

 

ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 

Οι εργασίες που προδιαγράφονται στην παρούσα ΠΕΤΕΠ αφορούν στην κατασκευή υπογείων δικτύων 

ύδρευσης από σωλήνες πολυαιθυλενίου (PE) κλάσης PE 100. 

 

ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΑΠΟΔΟΧΗΣ ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΩΝ ΥΛΙΚΩΝ ΕΝΣΩΜΑΤΟΥΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ 

Τα υλικά που ενσωματώνονται στα δίκτυα σωληνώσεων από πολυαιθυλένιο (ΡΕ) είναι: 

� Σωλήνες πολυαιθυλενίου (PE) από πρώτες ύλες 3ης γενιάς. 

� Ειδικά τεμάχια από πολυαιθυλένιο ίδιων ιδιοτήτων με τους σωλήνες, ή λοιπά υλικά. 

Οι σωλήνες ονομαστικής πίεσης μεγαλύτερης των 16atm κατασκευάζονται κατά κανόνα από 

πολυαιθυλένιο 3ης γενιάς (PE 100). 

Η ονομαστική πίεση των σωλήνων δεν πρέπει να συγχέεται με την κλάση του υλικού (PE 100). 

Τα πολυαιθυλένια υπάγονται στην κατηγορία των πολυολεφινών, είναι θερμοπλαστικά, δηλαδή 

μπορούν να μορφοποιηθούν θερμαινόμενα και να επαναστερεοποιηθούν οσεσδήποτε φορές. 

Το μοριακό βάρος του πολυαιθυλενίου κυμαίνεται από 2000 έως 40.000. 

Οι τυπικές ιδιότητες των υλικών HDPE παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα. 
 

Ιδιότητα Μονάδα Μέθοδος δοκιμής Τιμή 
Δείκτης ροής MFI 190/5 g/10min ΕΝ ISO 1133:2000-02

1
 0,3 – 0,7 

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

Όριο διαρροής Ν/mm
2
 ΕΝ ISO 527-1:1996

2
 22 

Επιμήκυνση στο σημείο διαρροής 
% ΕΝ ISO 527-1:1996

2
 15 

Αντοχή εφελκυσμού στην θραύση 
Ν/mm

2
 Ταχύτητα δοκιμής 32 

Επιμήκυνση στην θραύση % 125 mm/min > 800 

Αντοχή στην κάμψη Ν/mm
2
 ΕΝ ISO 178:2003

3
 28 

Μέτρο κάμψεως Ν/mm
2
  800 

Σκληρότητα Shore D - DW 53505:2000-08
4
 60 

Αντοχή σε κρούση - ΕΝ ISO 8256:2004
5
 Χωρίς θραύση 

Θερμικές ιδιότητες 

Περιοχή τήξεως °C  130 

Συντελεστής γραμμικής 

διαστολής 

Κ
-1

 ASTM D 696-03
6
 1,7 · 10

-4
 

Θερμική αγωγιμότητα στους 

20°C 

W / m · Κ DIN 52612-1
7
 0,43 

Ηλεκτρικές ιδιότητες σε θερμοκρασία 20°C και σχετική υγρασία 50%. 

Ειδική αντίσταση Ω · cm ASTM D257-99
8
 > 10

16
 

Επιφανειακή αντίσταση Ω ASTM D257-99
8
 > 10

13
 

 

ΕΦΑΡΜΟΖΟΜΕΝΑ ΠΡΟΤΥΠΑ ΚΑΙ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ  

Πρότυπα για σωλήνες δικτύων ύδρευσης 

EN 12201-1:2003 Plastics piping systems for water supply - Polyethylene (PE) - Part 1: 

General -- Συστήματα σωληνώσεων υδροδότησης από πολυαιθυλένιο (ΡΕ). Μέρος 

1: Γενικότητες. 

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

-  Συστήματα πλαστικών σωλήνων για έργα ύδρευσης από  πολυαιθυλένιο. 

Μέρος 2: Σωλήνες. 

 

EN 12201-3:2003 

Plastics piping systems for water supply - Polyethylene (PE) - Part 3: Fittings -- 

Συστήματα πλαστικών σωλήνων για έργα ύδρευσης από πολυαιθυλένιο. Μέρος 3: 



 

 

  

Εξαρτήματα. 

 

EN 12201-4:2001 

 

Plastics piping systems for water supply - Polyethylene (PE) - Part 4: Valves -- 

Συστήματα πλαστικών σωλήνων για έργα ύδρευσης από πολυαιθυλένιο. Μέρος 4: 

Βάνες. 

 

EN 12201-5:2003 

 

Plastics piping systems for water supply - Polyethylene (PE) - Part 5: Fitness for 

purpose of the system. -- Συστήματα πλαστικών σωλήνων για έργα ύδρευσης από 

πολυαιθυλένιο. Μέρος 5: Καταλληλότητα συστημάτων 

Πρότυπα εξαρτημάτων  

EN 1680:1997 Plastics piping systems - Valves for polyethylene (PE) piping systems - 

Test method for leaktightness under and after bending applied to the operating 

mechanisms -- Συστήματα πλαστικών σωληνώσεων - Βαλβίδες για συστήματα 

σωληνώσεων από πολυαιθυλένιο (ΡΕ) - Μέθοδος δοκιμής για στεγανότητα υπό 

κάμψη του μηχανισμού λειτουργίας και μετά από αυτή. 

 

EN 10284:2000 

 

Malleable cast iron fitting with compression ends for polyethylene (PE) piping 

systems -- Λυόμενοι σύνδεσμοι μαλακού χυτοσιδήρου για συστήματα 

σωληνώσεων πολυαιθυλενίου (PE). 

 

EN 12100:1997 

Plastics piping systems - Polyethylene (PE) valves - Test method for resistance to 

bending between supports -- Συστήματα πλαστικών σωληνώσεων - Βαλβίδες 

πολυαιθυλενίου (ΡΕ) - Μέθοδος δοκιμής της αντοχής σε κάμψη μεταξύ 

στηριγμάτων. 

Πρότυπα δοκιμών  

ΕΝ 12099 Plastics Piping Systems - Polyethylene Piping Materials and Components - 

Determination of Volatile Content -- Συστήματα πλαστικών σωληνώσεων - Υλικά και 

συστατικά μέρη σωληνώσεων πολυαιθυλενίου - Προσδιορισμός της 

περιεκτικότητας των πτητικών. 

 

EN 921:1994 

Plastics piping systems - Thermoplastics pipes - Determination of resistance to 

internal pressure at constant temperature -- Συστήματα πλαστικών σωληνώσεων - 

Θερμοπλαστικοί σωλήνες - Προσδιορισμός της αντοχής σε εσωτερική πίεση υπό 

σταθερή θερμοκρασία. 

 

EN 12119:1997 

Plastics piping systems - Polyethylene (PE) valves - Test method for resistance to 

thermal cycling -- Συστήματα πλαστικών σωληνώσεων - Βάνες πολυαιθυλενίου (ΡΕ) 

- Μέθοδος δοκιμής για την αντοχή σε κυκλική θερμική εναλλαγή. 

 

 

ΑΠΟΔΕΚΤΑ ΥΛΙΚΑ - ΔΟΚΙΜΕΣ ΜΙΓΜΑΤΟΣ ΠΡΩΤΗΣ ΥΛΗΣ - ΔΟΚΙΜΕΣ ΣΩΛΗΝΩΝ 

 

Γενικά 

Τα υλικά κατασκευής των σωλήνων και εξαρτημάτων θα πληρούν τις απαιτήσεις των Ευρωπαϊκών 

Προδιαγραφών (ΕΝ) και θα παράγονται σύμφωνα με αυτές. 

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

Ευρωπαϊκού Οικονομικού Χώρου, τα οποία δεν ανταποκρίνονται στην παρούσα Τεχνική 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 προτεινομένων σωλήνων και εξαρτημάτων προς ενσωμάτωση στο έργο ο Ανάδοχος 

θα υποβάλει στην Υπηρεσία προς έγκριση φάκελο με τα ακόλουθα στοιχεία: 

- παρουσίαση του εργοστασίου παραγωγής των προϊόντων PE, 

- πιστοποιητικά από αναγνωρισμένο φορέα /εργαστήριο σύμφωνα με τις ισχύουσες κοινοτικές 

διατάξεις (ΕΝ ISO/IEC 17025:2005-08: General requirements for the competence of testing 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 προτύπων (βλ. πίνακα προτύπων), 

- πίνακες/ στοιχεία αναλόγων εφαρμογών των προϊόντων, 

- πίνακες διαστάσεων/ χαρακτηριστικών των παραγομένων προϊόντων, 

- σχέδια λεπτομερειών των ειδικών τεμαχίων και των συνδέσμων του συστήματος που παράγει το 

εργοστάσιο, 



 

 

  

- οδηγίες εγκατάστασης/ σύνδεσης. 

Τα ανωτέρω στοιχεία θα υποβάλλονται κατά προτίμηση στην Ελληνική γλώσσα και κατ’ ελάχιστον θα 

περιλαμβάνουν περίληψη στην Ελληνική και πλήρη κείμενα/ στοιχεία στην Αγγλική. 

Οι σωλήνες και τα εξαρτήματα θα έχουν κατασκευαστεί με πιστοποιημένη κατά ΕΝ ISO 9000:2000-12 

(Quality management systems - Fundamentals and vocabulary -- Συστήματα διαχείρισης ποιότητος - 

Βασικές αρχές και λεξιλόγιο) παραγωγική διαδικασία. 

Οι σωλήνες και τα εξαρτήματά τους θα συνοδεύονται από πιστοποιητικό καταλληλότητας για χρήση σε 

δίκτυα πόσιμου νερού, από επίσημη Αρχή, Οργανισμό ή Ινστιτούτο χώρας της ΕΕ (π.χ. DVGW, Drinking 

Water Inspectorate for use in Public Water Supply and Swimming pools). 

Οι σωλήνες θα έχουν παραχθεί το πολύ ένα εξάμηνο πριν την προσκόμισή τους στο έργο προς 

τοποθέτηση. 

Σύνθεση της πρώτης ύλης πολυαιθυλενίου (compound) - Τιμή MRS 

Το μίγμα του πολυαιθυλενίου  PE (compound) των σωλήνων θα είναι: 

• τρίτης γενιάς τύπου, PE 100 (MRS 10 κατά ΕΝ ISO 9080:2003-10
1
, ΕΝ ISO 11671:20 03-07, ΕΝ 

ISO 12162:1996-04) 

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

όπως προκύπτει από υδραυλικές δοκιμές πίεσης κατά ΕΝ ISO 11671:2003-07 ή κατά EN 

921:1994 (αναμενόμενη αντοχή μετά από περίοδο 50 ετών που προσδιορίζεται με 

τουλάχιστον 30 δοκιμές πίεσης σε θερμοκρασίες 20
0
, 60

0
, 80° C). 

 

Στο παρακάτω διάγραμμα απεικονίζονται τα αποτελέσματα δοκιμής υλικού κατηγορίας PE 100. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Η επιλογή της κλάσης PE 100 καθορίζεται στην Μελέτη. Εάν δεν καθορίζεται στην Μελέτη, συνιστάται η 

επιλογή της κλάσης PE 100 καθώς η κλάση αυτή παρουσιάζει καλύτερη αντίσταση στην δοκιμή RCP 

(Rapid crack propagation: ταχεία επέκταση ρηγματώσεων) και μειώνει την πιθανότητα διαρροών του 

δικτύου. 

 

Ειδικό βάρος 

Το πολυμερές κατασκευής των σωλήνων θα έχει πυκνότητα στην περιοχή 953 - 960 Kg/m στους 23
ο
 C και 

σε κάθε περίπτωση μεγαλύτερη από 930 Kg/m
3
. 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 

 



 

 

  

Δείκτης ροής 

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

ρευστού υλικού (σχετικό πρότυπο ΕΝ 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. 

 

Περιεκτικότητα σε πτητικά και νερό 

Μετράται η απώλεια υλικού μετά από 1 ώρα σε φούρνο στους 105 °C κατά ΕΝ 12118:1997 (Plastics 

piping systems - Determination of moisture content in thermoplastics by coulometry - - Συστήματα 

πλαστικών σωληνώσεων - Προσδιορισμός της περιεκτικότητας σε υγρασία στα θερμοπλαστικά με 

κουλλομετρία). 

Η επιτρεπόμενη απώλεια πτητικών ανέρχεται σε 350kg/m3 , η δε επιτρεπόμενη απώλεια νερού κάτω 

από 300 mg/kg. 

 

Αντίσταση σε επέκταση ρωγμής (Resistance to crack propagation-RCP) 

Για τον έλεγχο αυτό υπάρχουν δύο μέθοδοι δοκιμής. 

α) Η πλήρης δοκιμή (full scale test) σύμφωνα με το ΕΝ 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 τη μεταφορά ρευστών 

- Προσδιορισμός της αντίστασης σε γρήγορη ανάπτυξη ρήγματος [RCP] - Δοκιμή πλήρους 

κλίμακος [FST]). 

β) Η μικρής κλίμακας δοκιμή (Small scale Steady state - S4 - Test) κατά ΕΝ ISO 13477:2005-05 

(Thermoplastics pipes for the conveyance of fluids -- Determination of resistance to rapid crack 

propagation [RCP] - Small-scale steady-state test [S4 test] [ISO/DIS 13477:2005] -- 

Θερμοπλαστικοί σωλήνες για την μεταφορά υγρών. Προσδιορισμός της αντίστασης σε ταχεία 

επέκταση ρηγμάτωσης. Δοκιμή μικρής κλίμακας υπό σταθερές συνθήκες). 

Κατά την δοκιμή αυτή δημιουργείται μια ρωγμή συγκεκριμένου μεγέθους. Κατόπιν αυξάνεται η πίεση 

του αγωγού και μετράται η κρίσιμη πίεση η οποία και καταγράφεται. 

 

ΣΗΜΑΝΣΗ ΣΩΛΗΝΩΝ 

Οι σωλήνες θα φέρουν δύο σειρές σήμανσης χρώματος λευκού αντιδιαμετρικά τυπωμένες και ανά μέτρο 

μήκους σωλήνα, που θα έχουν την εξής ενδεικτική μορφή π.χ για PE 100: 

Φορέας Έργου - ΑΓΩΓΟΣ HDPE/ Φ ΑΑΑ Χ ΒΒΒ PN 12,5 

 

XXXX=YYYY=ZZZZ=PE 100 = 

                     

όπου:  

PE πολυαιθυλένιο  

ΦΑΑΑ Χ ΒΒΒ εξωτερική διάμετρος Χ πάχος τοιχώματος 

ΡΝ 12,5               κλάση πίεσης σε atm ή bar 

ΧΧΧΧ όνομα κατασκευαστή 

ΥΥΥΥ χρόνος παραγωγής από την μία πλευρά και αύξων αριθμός μήκους από την 

αντιδιαμετρική 

ΖΖΖΖ τα εφαρμοζόμενα πρότυπα για την παραγωγή και την δοκιμασία των σωλήνων στο 

εργοστάσιο των σωλήνων αυτών και για τον 

έλεγχο αυτών 

ΡΕ 100                  η κατάταξη της πρώτης ύλης 

 

 

ΔΙΑΣΤΑΣΕΙΣ ΣΩΛΗΝΩΝ 

Οι διαστάσεις των σωλήνων θα συμφωνούν με τα αντίστοιχα πρότυπα. 

Ενδεικτικά δίνεται ο παρακάτω πίνακας τυπικών διαστάσεων για σωλήνες «ΡΕ 100 των 125 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 

 

 

ΜΕΘΟΔΟΣ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗΣ - ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΤΕΛΕΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ ΜΕΤΑΦΟΡΑ ΚΑΙ ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ ΥΛΙΚΩΝ 

Η διακίνηση και η αποθήκευση των σωλήνων και των ειδικών τεμαχίων θα γίνεται με προσοχή για την 

αποφυγή φθορών. Τα οχήματα μεταφοράς θα έχουν μήκος τέτοιο ώστε οι σωλήνες να μην εξέχουν από 

την καρότσα. 

Για την φορτοεκφόρτωση θα χρησιμοποιούνται γερανοί ή λοιπά ανυψωτικά μηχανήματα. Σε καμία 

περίπτωση δεν επιτρέπεται η εκφόρτωση με ανατροπή. Απαγορεύεται η χρήση συρματόσχοινου ή 

αλυσίδων για τους χειρισμούς των σωλήνων. Οι χειρισμοί θα γίνονται υποχρεωτικά με ιμάντες 

(σαμπάνια). 

Οι σωλήνες θα αποθηκεύονται σε στεγασμένους χώρους και θα τοποθετούνται σε τέτοια διάταξη (π.χ. 

διάταξη πυραμίδας), ώστε να αποφευχθούν στρεβλώσεις και παραμορφώσεις λόγω υπερκείμενου 

βάρους. Κάθε διάμετρος θα στοιβάζεται χωριστά. 

Μέχρι την τοποθέτησή τους τα τεμάχια σύνδεσης των σωλήνων θα παραμένουν στα κιβώτια 

συσκευασίας τους. 

Επισημαίνονται προς αποφυγή τα ακόλουθα: 

α) Η μεγάλη παραμονή σε υψηλές θερμοκρασίες και η έκθεση στον ήλιο. Η μέγιστη παραμονή των 

μπλε σωλήνων στο ύπαιθρο σε καμία περίπτωση δεν θα υπερβαίνει τους τέσσερις μήνες. 

β) Η ανομοιόμορφη κατανομή θερμοκρασίας περιφερειακά στην διατομή, καθ’ όσον μπορεί να 

προκαλέσει στρέβλωση ή λυγισμό στον σωλήνα. 

γ) Η αξονική ή εγκάρσια φόρτιση καθ’ όσον μπορεί να προκαλέσει παραμόρφωση (πλάτυνση) της 

διαμέτρου. 

δ) Το σύρσιμο, ρίψη ή στοίβαξη σε τραχείες επιφάνειες. Εάν οι σωλήνες φορτοεκφορτώνονται με 

συρματόσχοινα ή αλυσίδες θα προστατεύονται κατάλληλα από εκδορές και χαράξεις. 

ε) Η υπερβολική επιφόρτιση των αποθηκευμένων σωλήνων (π.χ. εσφαλμένη στοίβαση). 

Ορθή προοπτική αποτελεί η στοίβαση σε ύψος έως 1,5 m, με επαφή των σωλήνων κατά γενέτειρα. Η 

κάτω στρώση θα εδράζεται σε επίπεδη καθαρή επιφάνεια και καθ' όλο το μήκος των σωλήνων. Κατά την 

αποθήκευση σωλήνων διαφορετικών σειρών και διαμέτρων, οι πλέον άκαμπτοι θα διατάσσονται στο 

κάτω μέρος της στοίβας. 

Αν οι σωλήνες έχουν προδιαμορφωμένα άκρα (π.χ. φλαντζωτοί σωλήνες), τα άκρα αυτά θα προεξέχουν. 

Τα άκρα των σωλήνων που έχουν υποστεί επεξεργασία για σύνδεση θα προστατεύονται από χτυπήματα. 

Τα φορτηγά αυτοκίνητα που χρησιμοποιούνται για την μεταφορά των σωλήνων θα έχουν καρότσα με 

λείες επιφάνειες, χωρίς προεξοχές αιχμηρών αντικειμένων που θα μπορούσαν να τραυματίσουν τους 

σωλήνες. 



 

 

  

ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΩΛΗΝΩΝ ΣΤΟ ΟΡΥΓΜΑ 

Ο πυθμένας του ορύγματος θα διαμορφώνεται σύμφωνα με τα προβλεπόμενα βάθη και κλίσεις από την 

εγκεκριμένη μελέτη, θα είναι επίπεδος και απαλλαγμένος από πέτρες. Οι σωλήνες τοποθετούνται επί 

αμμοχαλικώδους στρώσης σύμφωνα με τα καθοριζόμενα στην μελέτη. 

Η τοποθέτηση των σωλήνων στο όρυγμα θα γίνεται με χρήση ιμάντων. Η χρήση μεταλλικών αλυσίδων, 

καλωδίων, αγκίστρων και λοιπών εξαρτημάτων που μπορεί να βλάψουν την προστατευτική επένδυση 

απαγορεύεται. 

Η εκτροπή κάθε σωλήνα από τον επόμενο, τόσο οριζοντιογραφικά όσο και υψομετρικά δεν θα 

υπερβαίνει τις γωνίες που συνιστά ο κατασκευαστής για το είδος των χρησιμοποιουμένων συνδέσμων, 

και σε κάθε περίπτωση δεν θα υπερβαίνει τα εξής όρια : 

 
Φ 500 mm: 3,0

ο
 

Φ 600 έως 900 mm: 
2,0

ο
 

Φ 1000 έως 1400 mm: 
1,0

ο
 

Φ 1400 mm: 0,5
ο
 

 

Κατά την επίχωση του σωλήνα τα υλικά επίχωσης θα διευθετούνται κατά τρόπο τέτοιο ώστε να 

περιβάλλουν τον αγωγό και να συμπληρώνουν πλήρως το διάκενο μεταξύ σωλήνος και ορύγματος 

(πλήρες πλευρικό σφήνωμα αγωγού). Στην συνέχεια η στρώση εγκιβωτισμού του σωλήνα θα 

συμπυκνώνεται επαρκώς με χρήση ελαφρού δονητικού εξοπλισμού. 

Η υπόλοιπη επίχωση του ορύγματος θα γίνεται κατά στρώσεις σύμφωνα με την ΠΕΤΕΠ 0801-03-02: 

"Επανεπίχωση Απομένοντος Όγκου Εκσκαφών Υπογείων Δικτύων". 

Καθ’ όλη την διάρκεια της τοποθέτησης και του εγκιβωτισμού των σωλήνων ο Ανάδοχος θα λαμβάνει τα 

απαραίτητα μέτρα ώστε να μην προκληθεί βλάβη στις σωληνώσεις από οποιαδήποτε αιτία. 

Σε κάθε διακοπή της εργασίας τοποθέτησης των σωλήνων το τελευταίο άκρο θα εμφράσσεται για 

προστασία του σωλήνα από την εισχώρηση ρυπαντών. 

 

ΣΥΝΔΕΣΗ ΣΩΛΗΝΩΝ 

Η μέθοδος σύνδεσης των σωλήνων πολυαιθυλενίου τόσο μεταξύ τους όσο και με τα ειδικά τεμάχια ΡΕ 

εξαρτάται από την διάμετρο και την πίεση λειτουργίας τους. 

Για διαμέτρους σωλήνων έως και Φ225 και πίεση λειτουργίας έως 12,5 bar κατά κανόνα η σύνδεση 

γίνεται με ηλεκτροσυγκόλληση (electrofusion welding). 

Για μεγαλύτερες διαμέτρους ή υψηλότερες πιέσεις λειτουργίας εφαρμόζεται η μετωπική θερμική 

συγκόλληση (butt fusion welding). Το ΡΕ συγκολλάται αυτογενώς. Σε κατάσταση τήξης, στους 220 °C και 

υπό πίεση δημιουργούνται νέοι δεσμοί μεταξύ των μορίων του ΡΕ και έτσι επιτυγχάνεται η συγκόλληση 

δύο διαφορετικών τεμαχίων σωλήνων, η κατανομή των φορτίων σε ολόκληρο το μήκος της 

σωληνογραμμής και η διατήρηση λείας εσωτερικής επιφάνειας. 

 

Ηλεκτροσυγκόλληση 

Η συγκόλληση επιτυγχάνεται με χρήση ειδικού τεμαχίου από ΡΕ με ενσωματωμένη σπιροειδή διάταξη 

ηλεκτρικής αντίστασης: ηλεκτρομούφα (electrofusion socket). Η ηλεκτρομούφα τροφοδοτείται από 

ηλεκτρογεννήτρια, η έξοδος της οποίας ρυθμίζεται αναλόγως της διαμέτρου του σωλήνα. 

Προετοιμασία: οι άκρες του σωλήνα κόβονται κάθετα (υπό ορθή γωνία ως προς άξονα του σωλήνα) με 

κατάλληλο εργαλείο κοπής σωλήνων επιστρωμάτων επιφανειακής οξείδωσης. 

Καθαρίζεται επιμελώς το επίστρωμα και στα δύο τμήματα που πρόκειται να συγκολληθούν και σε μήκος 

κατά τουλάχιστον 10 mm μεγαλύτερο της ημιδιάστασης της ηλεκτρομούφας. Οι επιφάνειες που έχουν 

αδροποιηθεί θα καθαρίζονται με καθαρό ύφασμα χωρίς χνούδι ή με μαλακό χαρτί εμποτισμένο σε 

απορρυπαντικό (π.χ. ασετόν). Σε κάθε περίπτωση θα αποφεύγεται η χρήση υλικών απόξεσης 

(γυαλόχαρτου, λίμας, τροχού λείανσης) καθώς και η χρήση διαλυτικών, που περιέχουν 

τριχλωροαιθυλένιο, βενζίνη, αιθυλική αλκοόλη (οινόπνευμα). 

Τα προς σύνδεση τμήματα θα ευθυγραμμίζονται και θα διατηρούνται ομοαξονικά με χρήση 

συσφιγκτήρων, οι οποίοι θα παραμένουν μέχρι να ψυχθεί πλήρως η ηλεκτρομούφα. 



 

 

  

Κατά την συγκόλληση δεν επιτρέπεται η μετακίνηση του συνδετήρα ευθυγράμμισης, η άσκηση πίεσης 

στο σημείο σύνδεσης, καθώς και η απότομη μεταβολή της θερμοκρασίας (με νερό, πεπιεσμένο αέρα 

κ.λπ.). 

Για την δοκιμή του συγκολλημένου σωλήνα είναι απαραίτητο να παρέλθει χρονικό διάστημα 

τουλάχιστον δύο ωρών μετά την ηλεκτροσυγκόλληση. 

 

Μετωπική συγκόλληση 

Και στην περίπτωση αυτή απαιτείται επιμελής προετοιμασία των άκρων που πρόκειται να 

συγκολληθούν. Τα προς σύνδεση τμήματα σωλήνων εξαρτημάτων θα στερεώνονται στις σιαγόνες 

στερέωσης της μηχανής μετωπικής συγκόλλησης και θα ευθυγραμμίζονται. Η απόκλιση από την 

ευθυγραμμία δεν θα υπερβαίνει το 10% του πάχους τοιχώματος του σωλήνα ή τα 2 mm (ό,τι είναι 

μικρότερο). 

Απόκλιση πέρα από αυτό το όριο θα αντιμετωπίζεται είτε με αύξηση της πίεσης των σφιγκτήρων, είτε με 

επαναπροσαρμογή των σωλήνων μέχρι να επιτευχθεί η καλύτερη δυνατή επαφή και η μικρότερη δυνατή 

απόκλιση. 

Τα άκρα των σωλήνων / εξαρτημάτων θα πλανίζονται πριν την κόλληση και θα καθαρίζονται με 

απορρυπαντικό (ασετόν) από σκόνη, έλαια, υγρασία ή άλλες ξένες ουσίες. Επίσης θα καθαρίζεται και η 

θερμαντική πλάκα από ξένα σώματα, σκόνη ή υπολείμματα πολυαιθυλενίου όταν είναι ακόμη ζεστή και 

θα φυλάσσεται στην ειδική θήκη της, προς αποφυγή φθοράς της επικάλυψης από τεφλόν. 

Η διαδικασία συγκόλλησης θα πραγματοποιείται σε ξηρό περιβάλλον, προφυλαγμένο από υγρασία και 

ρεύματα αέρος, σε θερμοκρασίες στην περιοχή από - 5 °C έως + 40 °C. 

Η συγκόλληση του πολυαιθυλενίου απαιτεί πίεση σύνδεσης της τάξης των 0,15 Ν/mm , η οποία θα 

διατηρείται μέχρι να αρχίσει να σχηματίζεται αναδίπλωση τηγμένου υλικού (κορδόνι) στο άκρο του 

σωλήνα / εξαρτήματος, το ύψος του οποίου ποικίλει, ανάλογα με το πάχος του τοιχώματος του σωλήνα. 

Στην συνέχεια θα ελαττώνεται η πίεση στα 0,02 Ν/mm περίπου, προκειμένου να αποφευχθεί η 

υπερχείλιση του υλικού η οποία επιδρά δυσμενώς στην ποιότητα της συγκόλλησης και συνεχίζεται η 

επιφανειακή θέρμανση. Μετά την παρέλευση του προβλεπόμενου από τον κατασκευαστή χρόνου 

απομακρύνεται η θερμαντική πλάκα και τα άκρα των σωλήνων πλησιάζουν μεταξύ τους με προσοχή 

ώστε να μην ωθηθεί όλο το τηγμένο υλικό εκτός της σύνδεσης μέχρι να επέλθει η ψύξη (χρονικό 

διάστημα που εξαρτάται από τη διάμετρο και το πάχος τοιχώματος του σωλήνα/ εξαρτήματος). Μετά 

την σταδιακή ψύξη της ζώνης συγκόλλησης θα αποσυναρμολογούνται οι συσφιγκτήρες. 

Σε κάθε περίπτωση αποφεύγεται η απότομη ψύξη των σωλήνων με νερό, πεπιεσμένο αέρα κ.λπ. 

 

ΣΩΜΑΤΑ ΑΓΚΥΡΩΣΕΩΣ 

Σώματα αγκυρώσεως από σκυρόδεμα θα κατασκευασθούν στις θέσεις παρεμβολής ειδικού τεμαχίου, 

διακλαδώσεως, καμπύλης ή συστολής σύμφωνα με τα καθοριζόμενα στην μελέτη. 

Η εκσκαφή για την θεμελίωση των σωμάτων αγκυρώσεως στις απαιτούμενες διαστάσεις θα εκτελείται 

πριν από την τοποθέτηση των σωλήνων. 

Κατά την κατασκευή των ξυλοτύπων για την διάστρωση του σκυροδέματος θα καταβάλλεται ιδιαίτερη 

προσοχή για την αποφυγή τραυματισμού των σωλήνων. 

 

ΔΟΚΙΜΕΣ ΣΤΕΓΑΝΟΤΗΤΑΣ  

Γενικά 

Οι δοκιμές στεγανότητας θα γίνονται μετά από την τοποθέτηση και σύνδεση των σωλήνων στο όρυγμα, 

την κατασκευή των σωμάτων αγκύρωσης, την τοποθέτηση των ειδικών τεμαχίων και συσκευών και την 

μερική επαναπλήρωση του ορύγματος. 

Οι δοκιμές διακρίνονται σε: 

• προδοκιμασία, 

• κύρια δοκιμή υπό πίεση, 

• γενική δοκιμή ολόκληρου του δικτύου. 

Κατά την διάρκεια των δοκιμών το μη επιχώμενο τμήμα των ορυγμάτων θα παραμένει ξηρό. Τυχόν 

εμφάνιση υδάτων στο όρυγμα θα αντιμετωπίζεται με αντλήσεις. 

Το μήκος του τμήματος δοκιμής θα είναι της τάξης των 500 έως 1000 m ανάλογα με τις τοπικές συνθήκες 



 

 

  

και σύμφωνα με τις οδηγίες της Υπηρεσίας. Τα άκρα των τμημάτων του προς δοκιμή δικτύου θα κλείνουν 

ερμητικά με φλαντζωτές τάπες. 

Το προς δοκιμή τμήμα θα πληρούται με νερό προοδευτικά, ώστε να εξασφαλίζεται η πλήρης εξαέρωσή 

του. 

Το αντλητικό συγκρότημα εισπίεσης θα είναι εφοδιασμένο με ογκομετρική διάταξη (όργανο ή 

καταγραφικό) μετρήσεων, ακριβείας ± 1 lt και αυτογραφικό μανόμετρο με ακρίβεια ανάγνωσης 0,1 atm. 

Τα όργανα θα φέρουν πρόσφατο (το πολύ 6 μηνών) πιστοποιητικό βαθμονόμησης από αναγνωρισμένο 

εργαστήριο. 

Η εκτέλεση της δοκιμασίας θα γίνεται από έμπειρο προσωπικό. Δεν επιτρέπεται να εκτελείται καμία 

εργασία στο σκάμμα κατά την ώρα που το τμήμα βρίσκεται υπό δοκιμασία.  

 

Προδοκιμασία 

Αφού πληρωθεί με νερό το υπό δοκιμή τμήμα, παραμένει επί 24 περίπου ώρες υπό στατική πίεση. Αν 

διαπιστωθεί απώλεια νερού, θα αναζητηθεί το σημείο/α διαρροής, θα επισκευασθεί η ζημία και θα 

επαναληφθεί η δοκιμή. 

 

Κυρίως δοκιμασία πίεσης 

Αν κατά την προδοκιμασία δεν παρατηρηθούν μετατοπίσεις σωλήνων ή διαφυγές ύδατος, επακολουθεί 

η κυρίως δοκιμή υπό πίεση. 

Η εφαρμοστέα πίεση δοκιμής καθορίζεται από την μελέτη ή ορίζεται σε 150% της ονομαστικής πίεσης 

(ΡΝ) των σωλήνων. 

Κατά την σταδιακή αύξηση της πίεσης θα λαμβάνεται πρόνοια για την αποφυγή δημιουργίας θυλάκων 

αέρα. 

Η ολική διάρκεια της δοκιμασίας δεν θα είναι μικρότερη από 12 ώρες. 

Η κυρίως δοκιμή θεωρείται επιτυχής αν δεν παρατηρηθεί πτώση πίεσης μεγαλύτερη από 0,10 atm και 

δεν παρατηρηθούν παραμορφώσεις του δικτύου. 

Εάν παρατηρηθεί πτώση πίεσης μεγαλύτερη του ορίου αυτού ελέγχεται οπτικά η σωλήνωση για τον 

εντοπισμό ενδεχομένων διαρροών. Εάν βρεθούν διαρροές επισκευάζονται και η δοκιμασία 

επαναλαμβάνεται από την αρχή. Εάν δεν εντοπισθούν διαρροές ύδατος, παρά το ότι προστίθενται 

ποσότητες ύδατος για την διατήρηση της πίεσης, σημαίνει ότι έχει εγκλωβισθεί αέρας στο δίκτυο, οπότε 

απαιτείται εκκένωση και επανάληψη της δοκιμής. 

 

Γενική δοκιμασία 

Μετά την επιτυχή διεξαγωγή της κυρίως δοκιμασίας θα επαναπληρώνεται πλήρως το όρυγμα κατά 

τμήματα, χωρίς όμως να πληρωθούν οι θέσεις συνδέσεως μεταξύ των τμημάτων του δικτύου που 

υποβλήθηκαν σε κυρίως δοκιμασία πίεσης. 

Κατά την φάση αυτή η πίεση στο δίκτυο θα διατηρείται σε επίπεδα μικρότερα της ονομαστικής προς 

διαπίστωση τυχόν πίεσης (η πτώση πίεσης θα φαίνεται από τα μανόμετρα). 

Μετά την τμηματική επαναπλήρωση των ορυγμάτων, οι σωληνώσεις θα υποστούν την τελική δοκιμασία 

με πίεση ίση προς 150% της ονομαστικής. 

Η διάρκεια της δοκιμασίας αυτής θα είναι τόση, ώστε να επιτρέπει τον οπτικό έλεγχο των συνδέσεων 

μεταξύ των χωριστά δοκιμασθέντων τμημάτων κατά την κυρίως δοκιμή πιέσεως. 

Μετά την επιτυχή διεξαγωγή και της δοκιμασίας αυτής πληρούνται και τα αφεθέντα μεταξύ των 

τμημάτων κενά. 

 

Πρωτόκολλο δοκιμασιών 

Για την καταχώρηση των στοιχείων και αποτελεσμάτων δοκιμασιών θα καταρτίζονται πρωτόκολλα που 

θα υπογράφονται από τον εκπρόσωπο της Επίβλεψης και του Αναδόχου. 

 

ΠΛΥΣΗ ΚΑΙ ΑΠΟΣΤΕΙΡΩΣΗ ΔΙΚΤΥΟΥ (ΓΙΑ ΔΙΚΤΥΑ ΥΔΡΕΥΣΗΣ) 

Μετά την επιτυχή διεξαγωγή της γενικής δοκιμασίας θα εκτελεστεί η πλύση των αγωγών, έτσι ώστε να 

καθαρίσουν οι σωλήνες από ξένα και κυρίως λεπτόκοκκα υλικά. 

Το νερό πλύσης θα είναι πόσιμο και θα διοχετεύεται στις σωληνώσεις από το έργο κεφαλής του δικτύου. 



 

 

  

Η εκκένωση του δικτύου θα γίνεται από τους εκκενωτές. Οι πλύσεις θα επαναλαμβάνονται μέχρι να 

επιτευχθεί απόλυτη διαύγεια του εκρέοντος νερού, το οποίο θα πρέπει να είναι καθαρό, χωρίς κόκκους 

άμμου ή άλλα αιωρούμενα συστατικά. 

Μετά την ολοκλήρωση της πλύσης του το δίκτυο, αποστειρώνεται με την προσθήκη στο νερό πλήρωσης 

κατάλληλων απολυμαντών σύμφωνα με τα καθοριζόμενα στη μελέτη (π.χ. χλώριο). Το διάλυμα χημικών 

προσθέτων θα εισαχθεί στο σύστημα διανομής και θα παραμείνει επί 3ωρο τουλάχιστον. Κατά τη 

διάρκεια του χρονικού διαστήματος αυτού, όλες οι δικλείδες κ.λπ. θα είναι κλειστές. Μετά την πάροδο 

του 3ώρου, θα γίνει έκπλυση των σωλήνων με το νερό του δικτύου πόλεως. 

Μετά την εκ νέου απόπλυση του δικτύου με καθαρό νερό θα ληφθούν δείγματα νερού από 4 

διαφορετικά σημεία αυτού καθώς και από σημεία τυχόν υφιστάμενου παλαιού δικτύου κοντά στο 

σημείο τροφοδοσίας του νέου. Στα εντός του νέου δικτύου σημεία το ποσοστό ελεύθερου χλωρίου θα 

υπερβαίνει το αντίστοιχο ποσοστό ελεύθερου χλωρίου του νερού πόλης. Σε περίπτωση που ο όρος 

αυτός δεν πληρούται, πρέπει να γίνει νέα έκπλυση όλης της εγκατάστασης και νέα δειγματοληψία, έως 

ότου εκπληρωθεί η παραπάνω απαίτηση. 

 

ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΠΟΙΟΤΙΚΩΝ ΕΛΕΓΧΩΝ ΓΙΑ ΤΗΝ ΠΑΡΑΛΑΒΗ 

• Έλεγχος δελτίων αποστολής ενσωματούμενων υλικών. 

• Έλεγχος οριζοντιογραφικής και υψομετρικής τοποθέτησης σωλήνων και συνδεσμολογίας τους 

σύμφωνα με την εγκεκριμένη μελέτη. 

• Έλεγχος πρακτικών τέλεσης δοκιμών πιέσεως. 

• Έλεγχος της εγκατάστασης σύμφωνα με τα σχέδια της εγκεκριμένης μελέτης, ώστε να 

διαπιστωθεί εάν έχουν τοποθετηθεί όλα τα προβλεπόμενα εξαρτήματα και εάν έχουν τηρηθεί 

επακριβώς οι κλίσεις (περίπτωση δικτύων βαρύτητας). 

• Εξαρτήματα που εμφανίζουν κακώσεις, στρεβλώσεις ή διάβρωση δεν θα γίνονται αποδεκτά 

και θα δίδεται εντολή αντικατάστασης αυτών με δαπάνες του Αναδόχου. 

 

ΟΡΟΙ ΚΑΙ ΑΠΑΙΤΗΣΕΙΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ - ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ 

ΠΙΘΑΝΟΙ ΚΙΝΔΥΝΟΙ ΚΑΤΑ ΤΗΝ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΤΩΝ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 

Κατά τη μεταφορά, απόθεση και διακίνηση των σωλήνων: 

• Εκφόρτωση υλικών μέσω γερανοφόρου οχήματος. 

• Διακίνηση επιμηκών αντικειμένων υπό συνθήκες στενότητας χώρου. 

• Χειρισμός - εφαρμογή απολυμαντών (τοξικοί σε υψηλές συγκεντρώσεις). 

• Μεταφορά δια χειρός ή μηχανικών μέσων αντικειμένων μεγάλου βάρους. 

• Εξοπλισμός και εργαλεία χειρός 

• Χρήση συσκευών ηλεκτροσυγκόλλησης και μετωπικής συγκόλλησης σωλήνων που 

αναπτύσσουν υψηλές θερμοκρασίες. 

• Ο χειρισμός του εξοπλισμού και των εργαλείων θα γίνεται μόνον από έμπειρο προσωπικό. 

 

ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗ ΕΡΓΑΣΙΑΚΩΝ ΚΙΝΔΥΝΩΝ 

Εφαρμόζεται η οδηγία 92/57/ΕΕ “Ελάχιστες απαιτήσεις Υγιεινής και Ασφάλειας προσωρινών και κινητών 

εργοταξίων” και η Ελληνική Νομοθεσία επί θεμάτων Υγιεινής και Ασφάλειας (Π.Δ. 17/96, Π.Δ. 159/99 

κ.λπ.) 

Οι εκτελούντες τις εργασίες της παρούσας ΠΕΤΕΠ θα διαθέτουν επαρκή εμπειρία στις υδραυλικές/ 

σωληνουργικές εργασίες και στις θερμικές συγκολλήσεις πλαστικών. 

Υποχρεωτική επίσης είναι η χρήση μέσων ατομικής προστασίας (ΜΑΠ) κατά την εκτέλεση των εργασιών. 

Οι ελάχιστες απαιτήσεις είναι οι εξής: 

 

 

 

 

 



 

 

  

Προστασία χεριών και 

βραχιόνων 

EN 388:2003: Protective gloves against mechanical risks -- Γάντια προστασίας έναντι 

μηχανικών κινδύνων. 

Προστασία 

κεφαλιού EN 397:1995: Industrial safety helmets (Amendment A1:2000) -- Κράνη προστασίας. 

Προστασία ποδιών 

EN 345-2:1996: Safety Footwear for Professional Use - Part 2. Additional 

Specifications Superseded by EN ISO 20345:2004 - Υποδήματα ασφαλείας για 

επαγγελματική χρήση (αντικαταστάθηκε από το πρότυπο EN ISO 20345:2004). 

Προστασία 

οφθαλμών ΕΛΟΤ ΕΝ 165-95: Mesh type eye and face protectors for industrial and non-industrial 

use against mechanical hazards and/or heat -- Μέσα προστασίας ματιών και 

προσώπου τύπου μεταλλικού πλέγματος για βιομηχανική και μη βιομηχανική χρήση 

έναντι μηχανικών κινδύνων ή και θερμότητας 

 

ΤΡΟΠΟΣ ΕΠΙΜΕΤΡΗΣΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΜΟΝΑΔΕΣ ΜΕΤΡΗΣΗΣ ΠΕΡΑΙΩΜΕΝΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 

Αγωγός - Αξονικό μήκος δικτύου, κατά ονομαστική διάμετρο και κατηγορία σωλήνων μαζί με τα 

ειδικά τεμάχια (εκτός εάν στα συμβατικά τεύχη προβλέπεται ιδιαίτερη επιμέτρηση των ειδικών 

τεμαχίων). 

Τμήματα σωληνώσεων που έχουν κατασκευασθεί με διατομές σωλήνων μεγαλύτερες από τις 

καθοριζόμενες στην μελέτη θα επιμετρώνται με βάση τις προβλεπόμενες από την μελέτη διαμέτρους 

τεμαχίων. 

Διευκρινίζεται ότι τα μήκη των σωληνώσεων θα επιμετρώνται αξονικά χωρίς να αφαιρούνται τα μήκη 

των ειδικών τεμαχίων. 

 

ΠΕΡΙΛΑΜΒΑΝΟΜΕΝΕΣ ΔΑΠΑΝΕΣ 

Στις ως άνω επιμετρούμενες επί μέρους εργασίες, οι οποίες συναποτελούν την κατασκευή δικτύων 

σωληνώσεων από πολυαιθυλένιο PE 100, περιλαμβάνονται: 

• Η διάθεση του απαιτούμενου εργατοτεχνικού προσωπικού, μηχανικών μέσων, υλικών και 

συσκευών. 

• Η προμήθεια, μεταφορά, αποθήκευση και προστασία επί τόπου του έργου των σωλήνων 

και των ειδικών τεμαχίων τους. 

• Η τοποθέτηση και η σύνδεση των σωλήνων στο όρυγμα. 

• Η πραγματοποίηση όλων των απαιτούμενων δοκιμών, ελέγχων, πλύσεων κ.λπ. για την 

πλήρη και έντεχνη εκτέλεση της εργασίας σύμφωνα με την παρούσα ΠΕΤΕΠ, καθώς και η 

εργασία αποκατάστασης και τα υλικά που θα απαιτηθεί να αντικατασταθούν σε περίπτωση 

τεκμηριωμένης διαπίστωσης ακαταλληλότητάς τους κατά τις δοκιμές ή τον έλεγχο προς 

παραλαβή. 

Οι εργασίες κατασκευής των προβλεπομένων σημάτων αγκύρωσης από σκυρόδεμα και ο εγκιβωτισμός 

των σωλήνων με άμμο επιμετρώνται ιδιαίτερα και δεν συμπεριλαμβάνονται στις ως άνω τιμές μονάδος. 

 

 



 

 

  

ΘΕΡΜΟΣΥΓΚΟΛΛΗΣΕΙΣ ΣΩΛΗΝΩΝ ΚΑΙ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΩΝ ΑΠΟ ΠΟΛΥΑΙΘΥΛΕΝΙΟ (P.E.). 

 

Αντικείμενο 

Η προδιαγραφή δίδεται ως αναπόσπαστο τμήμα των αντίστοιχων προδιαγραφών που αφορούν στους 

αγωγούς αγωγούς πίεσης εντός των αντλιοστασίων οι οποίοι διαβιβάζουν οικιακά και άλλα λύματα. 

Βασικά η προδιαγραφή περιλαμβάνει τα μηχανήματα, την προετοιμασία και την εκτέλεση 

θερμοσυγκολλήσεων των σωλήνων μεταξύ τους και με τα ειδικά τεμάχιά τους. 

 

Είδος και τεχνολογία χρησιμοποίησης των μηχανημάτων αυτογενούς μετωπικής συγκόλλησης (Butt 

fusion welding). 

Για την συγκόλληση των αγωγών HDPE απαιτείται η χρησιμοποίηση μίας ή περισσοτέρων μηχανών 

αυτογενούς συγκόλλησης σύμφωνα με τις Γερμανικές οδηγίες DVS ή τις υφιστάμενες Εθνικές Οδηγίες, 

Κανονισμούς ή Προδιαγραφές. 

Τα μηχανήματα με τα εξαρτήματα που χρησιμοποιούν θα είναι κατάλληλα για την συγκόλληση σωλήνων 

όλων των διαμέτρων μέχρι Φ500 χλστ. Επειδή τα περισσότερα των χρησιμοποιούμενων μηχανημάτων 

είναι ικανότητας για συγκολλήσεις διαμέτρων Φ200 χλστ. έως Φ630 χλστ., σημειώνεται ότι ο εργολάβος 

είναι υποχρεωμένος να χρησιμοποιήσει και μηχάνημα για συγκολλήσεις αγωγών και μικρότερης 

διαμέτρου τουλάχιστο από Φ63 χλστ. έως και Φ180 χλστ. 

 

Τα μηχανήματα θα μπορεί να συγκολλήσουν τουλάχιστο στις ακόλουθες περιπτώσεις: 

• Σωλήνα με άλλο σωλήνα της ίδιας διαμέτρου. 

• Σωλήνα με γωνία 

• Σωλήνα με ταύ ή ημιταύ 

• Σωλήνα με κολάρο σωλήνα 

 

Κάθε μηχάνημα συγκόλλησης με τα εξαρτήματα του θα είναι κατάλληλο για χρησιμοποίηση είτε ως 

καινούργιο είτε ως μεταχειρισμένο που τυγχάνει όμως καλής και συνεχούς συντήρησης. Η μονάδα 

αυτογενούς συγκόλλησης θα ελέγχεται κατά τακτά χρονικά διαστήματα. Γενικά απαιτούνται τουλάχιστο 

τα ακόλουθα: 

• Ο δίσκος κοπής, ο δίσκος θέρμανσης και η υδραυλική μονάδα θα πρέπει να λειτουργούν 

σύμφωνα με την παροχή ισχύος που προβλέπεται. 

• Ο δίσκος θέρμανσης θα πρέπει να διατηρείται συνεχώς καθαρός. Δεν επιτρέπεται η επιφάνειά 

του να έχει υποστεί οποιαδήποτε ζημιά, ούτε και κάποιο ράγισμα. Στην περίπτωση αυτή θα πρέπει 

να αντικατασταθεί. 

• Αν για οποιαδήποτε αιτία παραμείνουν υπολείμματα σωλήνα στην επιφάνεια του δίσκου 

θέρμανσης τότε αυτά θα απομακρυνθούν. Αν αυτό δεν είναι εύκολο θα γίνει και πάλι επάλειψη του 

δίσκου. 

• Η στάθμη λαδιού θα ελέγχεται τακτικά, ώστε να βρίσκεται μεταξύ ελάχιστης και μέγιστης. Το 

λάδι θα αντικαθίσταται τουλάχιστο κάθε 6 μήνες ή και νωρίτερα, ανάλογα με την χρήση του 

μηχανήματος. Θα τηρούνται οι κανονισμοί προστασίας του περιβάλλοντος για την απομάκρυνση 

του λαδιού. 

• Θα πρέπει, σε τακτά χρονικά διαστήματα (π.χ. κάθε δίμηνο) να ελέγχεται η συμπίεση και αν 

υπάρχει σοβαρή απώλεια θα γίνει αντικατάσταση των εμβόλων κ.λ.π. 

• Όπου γίνονται ταχείες συνδέσεις, η υδραυλική μονάδα πρέπει να ελέγχεται για τυχόν διαρροές. 

Θα συσφίγγονται τα χαλαρά τμήματα. Οι υδραυλικές συνδέσεις της μηχανής με τους σωλήνες και 

την υδραυλική μονάδα πρέπει να κρατούνται καθαρές. Πριν από την χρησιμοποίηση θα πρέπει να 

απομακρυνθεί οποιαδήποτε ρύπανση. 

• Όταν οι λεπίδες του δίσκου κοπής παύσουν να είναι αιχμηρές θα πρέπει να αντικατασταθούν 

αμέσως. 

Για την τήρηση κανόνων ασφαλείας ο εργολάβος υποχρεούται να λάβει κατάλληλα μέτρα με 

αποκλειστικά δική του μέριμνα, επειδή η ευθύνη οποιουδήποτε ατυχήματος βαρύνει μόνο τον ίδιο. 

Ειδικά μεταξύ των κανόνων ασφαλείας που απαιτούνται, ενδεικτικά για όσα αφορούν στις 

συγκολλήσεις, αναγράφονται τα ακόλουθα: 



 

 

  

Ο χώρος εργασίας θα πρέπει να είναι καθαρός. Ιδιαίτερα όταν η εργασία γίνεται σε εκσκαφές με μεγάλα 

βάθη ή κοντά σε επιφάνεια νερών, αν δεν είναι δυνατό να μεταφερθεί έξω από τον χάνδακα τότε θα 

πρέπει να τακτοποιείται ο χώρος γειτονικά στην θέση εργασίας για να προφυλαχθεί από καταπτώσεις ή 

νερά. 

Τα εργαλεία και οι συσκευές που χρησιμοποιούνται από μηχανές αυτογενούς συγκόλλησης θα 

κρατούνται από χερούλια. 

Τα ηλεκτρικά εργαλεία θα προφυλάσσονται από βροχή και δεν θα χρησιμοποιούνται σε υγρούς χώρους 

ή σε συνθήκες υγρασίας. Ο φωτισμός στον χώρο εργασίας (εργοτάξιο, επιφάνεια εδάφους γειτονικά σε 

εκσκαφές ή μέσα σε χάνδακα) θα φωτίζεται καλά. Τα καλώδια και οι υδραυλικοί σωλήνες θα κρατούνται 

σε ικανοποιητική και ασφαλή απόσταση από τον χώρο που κινούνται οι εργαζόμενοι. 

Τα μηχανήματα θα τα χειρίζονται ειδικά εκπαιδευμένα και καθοδηγούμενα άτομα ενώ οι περίεργοι και 

οι επισκέπτες θα πρέπει να κρατούνται σε απόσταση ασφαλείας. 

Οι εργαζόμενοι δεν θα φορούν ρούχα χαλαρά και δεν θα φέρουν προεξέχοντα κοσμήματα για να μην 

πιαστούν σε κινούμενα μηχανικά μέρη. Επίσης οι εργαζόμενοι δεν θα κρεμούν ή σύρουν εργαλεία με 

ηλεκτρικό καλώδιο ούτε θα βγάζουν καλώδια από ρευματοδότες με έλξη τους, αλλά μόνον προσεκτικά 

με κράτηση του ρευματολήπτη. Οι ίδιοι θα προστατεύουν τα καλώδια από αιχμηρά αντικείμενα, ψηλή 

θερμοκρασία και λάδια. 

Τα ηλεκτρικά μηχανήματα που δεν χρησιμοποιούνται θα προστατεύονται στεγνά και σε απόσταση 

ασφαλείας από παιδιά και ανεκπαίδευτα άτομα. 

Επειδή η θερμοκρασία του δίσκου θέρμανσης μπορεί να φθάσει μέχρι 300 
0
C, αμέσως μετά την 

χρησιμοποίησή του θα πρέπει να τοποθετηθεί στην θήκη. Ο εργολάβος πρέπει να έχει άμεση γνώση 

κινδύνου πυρκαγιάς αν αφεθεί ο θερμός δίσκος σε ξερή χλόη η γειτονικά σε θάμνους. 

Τα χέρια των εργαζομένων θα πρέπει να απέχουν από θέσεις μεταξύ σφιγκτήρων και σωλήνων όταν 

λειτουργεί το μηχάνημα. Υπάρχει κίνδυνος σύνθλιψης. Όταν χρησιμοποιείται ο δίσκος κοπής τα χέρια 

και τα δάκτυλα θα παραμένουν εκτός του τμήματος εργασίας. Ο δίσκος κοπής μπαίνει σε λειτουργία 

μόνο στην θέση εργασίας. Μετά την εργασία ο δίσκος θα επανατοποθετείτε στην θέση αποθήκευσης 

αφού γίνει η επιβεβαίωση ότι ο διακόπτης ασφαλείας είναι έξω από το μηχάνημα. 

Για την συντήρηση των μηχανημάτων και εργαλείων δίδονται οι ακόλουθες οδηγίες που πρέπει να 

εφαρμόσει ο εργολάβος κατά την εκτέλεση των έργων: 

• Να γίνεται μελέτη των κανόνων ασφαλείας και χρησιμοποίησης για κάθε μηχάνημα ή συσκευή 

χρήσης και να δοθεί προσοχή στις οδηγίες συντήρησής τους. 

• Σπασμένα, ραγισμένα ή χαμένα εξαρτήματα μηχανήματος ή συσκευής ή και όσα έχουν υποστεί 

σημαντική φθορά θα πρέπει να αντικατασταθούν αμέσως. Να επακολουθήσει έλεγχος για την ορθή 

συναρμολόγησή τους. Νέα, καθαρά και επεξεργασμένα τεμάχια και εργαλεία δίδουν πολύ καλύτερα 

αποτελέσματα και είναι ασφαλέστερα. 

• Για την επισκευή και συντήρηση να χρησιμοποιούνται εγκεκριμένα εξαρτήματα. Η επισκευή να 

γίνεται μόνο από εξειδικευμένα άτομα. 

• Αν το μηχάνημα δεν χρησιμοποιείται θα πρέπει να έχει αποσυνδεθεί από την παροχή ισχύος. 

Επίσης πριν από συντήρηση ή αλλαγή εξαρτήματος το πρώτο μέλημα θα είναι η αποσύνδεση του 

μηχανήματος ή της συσκευής από την τροφοδοσία ηλεκτρικής ενέργειας. Πριν από επανασύνδεση 

του μηχανήματος να επιβεβαιώνεται ότι είναι κλειστοί οι διακόπτες του μηχανήματος και των 

εξαρτημάτων. 

• Τα χρησιμοποιούμενα καλώδια επέκτασης για παροχή ηλεκτρικής ενέργειας θα πρέπει να έχουν 

την απαιτούμενη διατομή και μόνωση. Πριν να χρησιμοποιηθούν θα πρέπει να ελεγχθεί η ασφάλεια 

και η καλή λειτουργία τους. (Σωστές συνδέσεις, φθορές κ.λ.π.) 

Δεν θα χρησιμοποιούνται εργαλεία και μηχανήματα αν τα περιβλήματα ή τα χερούλια τους είναι 

ραγισμένα ή παρουσιάζουν άλλες ζημίες, ειδικά αν είναι κατασκευασμένα από πλαστικό υλικό. 

Επίσης βρώμικα εργαλεία, βρεγμένα ή με ζημιές μπορεί να προκαλέσουν ατυχήματα εξαιτίας 

διέλευσης ηλεκτρικής ισχύος. 

 

Προετοιμασία για την θερμοσυγκόλληση 

Τόσο για την προετοιμασία όσο και για την εκτέλεση της απαιτείται η πιστή εφαρμογή των αντίστοιχων 

οδηγιών και προδιαγραφών. Ως βασικές οδηγίες μπορεί να ληφθούν οι κανονισμοί DVS - NR 2207, τμήμα 



 

 

  

1,2,11,15 και 2208, τμήμα 2. 

Η προετοιμασία γίνεται ως εξής:  

• Τοποθετείται το μηχάνημα, συνδέονται όλα τα απαραίτητα εξαρτήματά του και ενεργοποιούνται 

οι διακόπτες. Αντίστοιχα με τις καιρικές συνθήκες προφυλάσσεται το μηχάνημα με τέντα ή άλλο 

κάλυμμα. Σημειώνεται ότι σε περίπτωση θερμοσυγκολλήσεων στο εργοτάξιο οπωσδήποτε οι 

εργασίες θα γίνονται κάτω από μόνιμο προστατευτικό κάλυμμα. 

•  Καθαρίζονται προσεκτικά τα τμήματα που θα συγκολληθούν και σφίγκονται στο μηχάνημα. 

Εξασφαλίζεται η ευθυγράμμιση σύμφωνα με τους κανονισμούς ασφαλείας. Στους επιμήκεις σωλήνες 

χρησιμοποιούνται βάσεις υποστήριξης. Είναι απαραίτητο οι σφιγκτήρες του μηχανήματος να 

ταιριάζουν στους συγκολλούμενους σωλήνες. 

• Πριν προσαρμοστεί ο δίσκος κοπής γίνεται έλεγχος της απόλυτης καθαρότητας των τμημάτων 

που θα συγκολληθούν καθώς επίσης και καθετότητας των επιφανειών τους σχετικά με την αξονική 

γραμμή τους και της απόλυτης ευθυγραμμίας τους. 

• Μετά την κοπή απομακρύνεται ο δίσκος και στην συνέχεια καθαρίζονται προσεκτικά τα ξύσματα 

χωρίς να μετατοπιστούν οι ταιριασμένες επιφάνειες των σωλήνων. 

• Ελέγχεται η παραλληλία των ταιριασμένων επιφανειών με το κλείσιμο του μηχανήματος, (για 

μέγιστο κενό μέχρι 0,6 χλστ). Ελέγχεται το ταίριασμα στα χείλη των σωλήνων (για μέγιστο περιθώριο 

10% του πάχους του σωλήνα). 

• Αν είναι απαραίτητο καθαρίζονται οι επιφάνειες του δίσκου θέρμανσης με καθαριστική αλκοόλη 

ή με υγρό μεθυλενίου. 

Γενικά στοιχεία για την προετοιμασία της θερμοσυγκόλλησης αναγράφονται τα ακόλουθα: 

� Τοποθετούνται οι σωλήνες ή τα τεμάχια εργασίας κατά το δυνατόν με τα γράμματα 

επιγραφής προς την πάνω πλευρά μέσα σε σφιγκτήρες δακτυλίδια και σφίγγονται τα πάνω 

μισά με τα αντίστοιχα περικόχλια (συνήθως μπρούτζινα). Ευθύγραμμοι σωλήνες μπορούν 

να εφαρμόσουν με μεγάλη ακρίβεια με την χαλάρωση ή το σφίξιμο των περικοχλίων 

ρύθμισης. Η μεγάλη δύναμη σφιξίματος ενδέχεται να βλάψει την ποιότητα συγκόλλησης.  

�  Τα συνήθη μηχανήματα έχουν 4 σφιγκτήρες (δακτυλίδια) κινούμενους και ρύθμισης. Για 

συγκόλληση σωλήνων μεταξύ τους (σωλήνα με σωλήνα), το εξάρτημα που ορίζει 

διαστήματα είναι κλειδωμένο στα δύο δακτυλίδια, ενώ με τα άλλα δύο ρυθμίζεται η θέση 

του δεύτερου σωλήνα. Στην περίπτωση αυτή η συγκόλληση γίνεται στο μέσο του 

εξαρτήματος. Αν γίνει συγκόλληση σωλήνα με ειδικό τεμάχιο, (γωνία, ημιταύ κ.λ.π.), ο 

σωλήνας σφίγγεται σε τρεις θέσεις και το εξάρτημα (ημιταύ κ.λ.π.) σε μία θέση. 

 

Λοιπές εργασίες και θερμοσυγκόλληση 

Ελέγχεται στο μηχάνημα η θερμοκρασία συγκόλλησης η οποία για σωλήνες και εξαρτήματα HDPE είναι 

200 έως 220 
0
C. 

Προσδιορίζεται η πίεση κίνησης που είναι σταθερή. Αυτή είναι η πίεση με την οποία ο σωλήνας ή το 

ειδικό τεμάχιο πλησιάζει στον ακινητοποιημένο σωλήνα με πολύ μικρή ταχύτητα που ρυθμίζεται από τον 

πίνακα του μηχανήματος. Η τιμή της πίεσης κίνησης διαβιβάζεται σε μετρητή του μηχανήματος. 

Σε πίνακες που συνοδεύουν τα στοιχεία των σωλήνων περιλαμβάνεται η αρχική πίεση συγκόλλησης που 

απαιτείται η οποία προστιθέμενη στην πίεση κίνησης του τεμαχίου δίδει την πίεση συγκόλλησης. 

Η μέθοδος που εφαρμόζεται στην παρούσα περίπτωση είναι η αυτογενής μετωπική συγκόλληση (butt 

fusion welding), δηλαδή χωρίς χρησιμοποίηση ηλεκτρομούφας (electrofusion welding). 

Τοποθετείται ο δίσκος θέρμανσης ανάμεσα στα δύο άκρα των σωλήνων μέσα στο μηχάνημα με την 

πίεση που υπολογίστηκε, όπως αναφέρθηκε. Συνδέεται ο δίσκος ηλεκτρικά και θερμαίνεται 

μεταβιβάζοντας τη θερμότητα στα άκρα των σωλήνων. 

Όταν στα άκρα του κάθε σωλήνα σχηματιστεί περιμετρικά ο προβλεπόμενος λιωμένος δακτύλιος του 

αυτογενούς υλικού HDPE, μειώνεται η πίεση με βραδύ άνοιγμα της βαλβίδας χαλάρωσης ενώ οι 

σωλήνες μένουν στον δίσκο θέρμανσης μόνο με την πίεση θέρμανσης και συνεχίζεται η επαφή τους με 

τον δίσκο θέρμανσης. 

Στο τέλος της περιόδου θέρμανσης, (χρόνος που δίδεται επίσης στα έντυπα του εργοστασίου 

παραγωγής) ανοίγει το μηχάνημα και απομακρύνεται ο δίσκος θέρμανσης προσεκτικά χωρίς να 

προκληθούν ζημίες στους λιωμένους δακτυλίους των άκρων των σωλήνων ή τεμαχίων. Πλησιάζει ο 



 

 

  

κινητός σωλήνας ή το εξάρτημα τον σταθερό σωλήνα και μένει σε επαφή με αυτόν με την πίεση 

συγκόλλησης, στην τιμή που έχει ληφθεί και υπολογιστεί. Η φάση αυτή είναι για την αυτογενή θερμική 

συγκόλληση και ψύξη. Θα πρέπει σε όλη την διάρκεια της φάσης να κρατείται ακίνητη η λιωμένη 

περιμετρική επαφή με σταθερή πίεση συγκόλλησης. 

Οι διάφορες φάσεις (στάδια) συγκόλλησης, με αντίστοιχες αριθμητικές τιμές είναι τα ακόλουθα: 

• Θέρμανση υπό πίεση 

Η θέρμανση καθώς και όλη η διαδικασία συγκόλλησης πραγματοποιούνται σε περιβάλλον ξηρό, 

προφυλαγμένο από υγρασία, ρεύματα αέρα και θερμοκρασία μεταξύ των ορίων -5 
0
C μέχρι και 40 

0
C. Ο 

δίσκος θέρμανσης (ή θερμαντική πλάκα) πρέπει να είναι κατάλληλα για ομοιόμορφη θερμοκρασία στα 

άκρα των σωλήνων ή εξαρτημάτων που θα συγκολληθούν. Οι θερμοκρασιακές τιμές που ρυθμίζονται 

στον θερμοστάτη είναι (210±10) 
0
C για πάχος μικρότερο από 12 χλστ. και (200±10) 

0
C για πάχος 

μεγαλύτερο από 12 χλστ. Οι τιμές 

αυτές ελέγχονται από τον χειριστή συνεχώς. Τα άκρα των σωλήνων προσαρμόζονται στον δίσκο 

θέρμανσης με πίεση που είναι διαφορετική για κάθε διάμετρο και πάχος τοιχώματος των σωλήνων. Η 

συγκόλληση απαιτεί πίεση σύνδεσης 0,15 Ν/mm = 1,5 Kp/cm = 1,5 bar. Σύμφωνα με την πίεση αυτή ο 

κατασκευαστής της συσκευής συγκόλλησης δίδει τις τιμές της πίεσης ανάλογα με την εξωτερική 

διάμετρο, σε αντίστοιχους πίνακες. Η θέρμανση υπό πίεση σταματά όταν σχηματιστεί περιμετρικά ο 

λιωμένος δακτύλιος (κορδόνι) του υλικού, το ύψος του οποίου εξαρτάται από το πάχος του σωλήνα. 

• Θέρμανση χωρίς πίεση 

Μετά τον σχηματισμό του αναδιπλωμένου υλικού, που σχηματίζεται σε μικρό σχετικά χρονικό διάστημα 

και αποτελεί ένδειξη της τήξης του υλικού, ελαττώνετε η πίεση σε 0,02 Ν/mm = 0,2 bar περίπου, για να 

αποφευχθεί υπερχείλιση που δεν συμβάλλει στην καλή ποιότητα της συγκόλλησης. Η επιφανειακή 

θέρμανση των άκρων των σωλήνων ή τεμαχίων συνεχίζεται σχεδόν χωρίς εφαρμογή πίεσης και χωρίς να 

αυξάνεται ο όγκος του αναδιπλούμενου υλικού, (δακτυλίου λιωμένου PE). 

• Απομάκρυνση του δίσκου θέρμανσης 

Όταν τελειώσει ο απαιτούμενος χρόνος θέρμανσης τα άκρα των σωληνώσεων μετακινούνται για να 

απομακρυνθεί ο δίσκος θέρμανσης ή η θερμαντική πλάκα. Στη συνέχεια τα άκρα πλησιάζουν πάλι για 

την σύνδεση. Εδώ πρέπει να δοθεί ιδιαίτερη προσοχή και ο χειριστής απαραίτητα θα είναι ειδικός 

τεχνίτης για την εργασία αυτή. Αν τα δύο άκρα ενωθούν με μεγάλη πίεση μεταξύ τους, το λιωμένο υλικό 

μπορεί να βγει από την σύνδεση και κρύο σχετικά υλικό να έρθει σε επαφή με αποτέλεσμα κακής 

σύνδεσης. Αν η ένωση γίνει με μικρή πίεση, πιθανό να συνενωθούν μόνο τα λιωμένα τμήματα με 

αποτέλεσμα η συγκόλληση να μην ολοκληρωθεί. 

• Θερμοσυγκόλληση υπό πίεση 

Η πίεση επανέρχεται στην ίδια τιμή της θέρμανσης δηλαδή σε 0,15 Ν/mm = = 1,5 bar 

και διατηρείται για χρονικό διάστημα που εξαρτάται από την διάμετρο και το πάχος του τοιχώματος του 

σωλήνα ή του εξαρτήματος. Αν για οποιονδήποτε λόγο η πίεση είναι μεγαλύτερη θα πρέπει να 

αποφευχθεί απότομη πτώση της για να μη επέλθει καταπόνηση εξαιτίας αποσυμπίεσης και καταστροφή 

της σύνδεσης. 

• Ψύξη 

Όταν τελειώσει ο χρόνος συγκόλλησης υπό πίεση διακόπτεται η δράση της πίεσης και τα τμήματα που 

συνδέθηκαν ελευθερώνονται από τους σφιγκτήρες. Πριν όμως λυθεί πλήρως η όλη διάταξη συγκόλλησης 

απαιτείται να δοθεί κάποιος χρόνος ασφαλείας για την ψύξη της ένωσης. Η ψύξη θα πρέπει να γίνεται 

προοδευτικά και όχι απότομα με κρύο νερό, πεπιεσμένο αέρα ή άλλο τρόπο. 

 

Συγκόλληση με ηλεκτροσύνδεσμο Αρχές ηλεκτροσύντηξης (electrofusion Welding) 

Η ηλεκτροσύντηξη είναι μια μέθοδος σύνδεσης σωλήνων ΡΕ με την χρήση εξαρτημάτων με 

ενσωματωμένη ηλεκτρική αντίσταση. Οι ηλεκτροσύνδεσμοι χρησιμοποιούνται για την σύνδεση σωλήνων 

και εξαρτημάτων με ευθέα άκρα και οι σέλλες για την σύνδεση παροχετευτικών αγωγών. 

 

Μηχανή συγκόλλησης εξαρτημάτων 

Για την πραγματοποίηση ηλεκτροσυγκόλλησης απαιτείται η χρήση ειδικής μηχανής electrofusion 

συγκόλλησης. 

Οι μηχανές για την ηλεκτροσυγκόλληση εξαρτημάτων διακρίνονται στους παρακάτω τύπους : 



 

 

  

• Universal μηχανές. Έχουν την δυνατότητα να πραγματοποιούν συγκολλήσεις όλων των 

τύπων εξαρτημάτων, όλων των εταιριών, εφόσον τα εξαρτήματα ακολουθούν τα διεθνή 

πρότυπα. 

• Μηχανές που αναγνωρίζουν και συγκολλούν μόνο τα εξαρτήματα της εταιρίας που τις 

παράγει. 

• Χειροκίνητες μηχανές. Η τροφοδότηση των στοιχείων συγκόλλησης του κάθε 

εξαρτήματος γίνεται χειροκίνητα. Τα στοιχεία συγκόλλησης του κάθε εξαρτήματος αναφέρονται 

είτε πάνω σε ειδική μαγνητική κάρτα που συνοδεύει το κάθε εξάρτημα ή πάνω στο κάθε 

εξάρτημα (σε αυτοκόλλητη ετικέτα ή χαραγμένα κατά την φάση έγχυσης). 

• Μηχανές με Bar code. Έχουν την δυνατότητα και χειροκίνητης τροφοδότησης των 

στοιχείων συγκόλλησης αλλά και τροφοδότησης των στοιχείων συγκόλλησης με την αναγνώρισή 

τους από Bar code (από γραμμωτό κώδικα), τον οποίο φέρει το κάθε εξάρτημα. 

 

Διαδικασία συγκόλλησης. 

Για την συγκόλληση σωλήνων με χρήση ηλεκτροεξαρτημάτων ακολουθείται η παρακάτω διαδικασία : 

α. Προσκόμιση των σωλήνων και εξαρτημάτων στον τόπο του έργου. 

β. Λείο κόψιμο των άκρων των σωλήνων κάθετα προς τον άξονα τους με την χρήση 

ειδικού κόφτη. 

γ. Ξύσιμο της επιφάνειας των σωλήνων με ειδικές περιστροφικές ή χειροκίνητες ξύστρες σε βάθος 

έως 0,2mm, ώστε να αφαιρούνται όλα τα ξένα σώματα που πιθανώς υπάρχουν επί των σωλήνων 

(πχ μελάνι τύπωσης σωλήνων, χρώματα κλπ), καθώς και η επιφανειακή οξείδωση των σωλήνων 

που δημιουργείται κατά την φάση παραγωγής τους (extrusion). 

δ. Καθαρισμός με άνυδρη ακετόνη των προς συγκόλληση επιφανειών που αποτελεί απαραίτητη 

προϋπόθεση καλής συγκόλλησης διότι η άνυδρη ακετόνη : 

• Απομακρύνει σκόνες, υγρασίες, λιπαρές ουσίες (πχ από πιάσιμο των σωλήνων με λερωμένα, 

λιπαρά ή ιδρωμένα δάκτυλα). 

• Δεν επιτρέπεται η επαφή οποιουδήποτε σώματος ή αντικειμένου με τις καθαρισμένες προς 

συγκόλληση επιφάνειες. Σε περίπτωση οποιασδήποτε επαφής απαιτείται εκ’ νέου καθαρισμός. 

• Ηλεκτροεξαρτήματα που βγαίνουν από την αεροστεγή τους συσκευασία προς άμεση χρήση και 

με το εσωτερικό των οποίων δεν έχει έλθει σε επαφή ξένο σώμα (πχ ανθρώπινα δάκτυλα) δεν 

είναι αναγκαίο να καθαρίζονται με ακετόνη. 

ε. Η τοποθέτηση του ηλεκτροεξαρτήματος πρέπει να γίνεται με τέτοιο τρόπο ώστε να 

διασφαλίζεται η πλήρης είσοδος του σωλήνα μέχρι του προκαθορισμένου σημείου εισόδου 

(συνήθως υπάρχει stop τερματισμού ή άλλος μηχανισμός στο κέντρο του εξαρτήματος). 

Σε περίπτωση που το ηλεκτροεξάρτημα δεν φέρει stop τερματισμού, θα πρέπει να σημειώνεται επί 

του σωλήνα το μισό του μήκους του εξαρτήματος, πριν αυτό τοποθετηθεί, ώστε κατά την 

τοποθέτησή του να επιτυγχάνεται η ομοιόμορφη επικάλυψη και των δυο προς συγκόλληση άκρων 

των αντίστοιχων σωλήνων. 

Ειδικότερα όσον αφορά τις σέλλες παροχής, πρέπει να δίδεται ιδιαίτερη προσοχή κατά την 

τοποθέτησή τους ώστε να περιβάλλουν απόλυτα τον σωλήνα και να εφάπτονται πλήρως σ’ αυτόν. 

Χρειάζεται απόλυτη προσοχή κατά την τοποθέτησή των σελλών ώστε οι ενδεικτικοί οδηγοί 

τοποθέτησης να ευρίσκονται στην σωστή τους θέση και να εφαρμόζουν απόλυτα στα σημεία 

επαφής τους το επάνω και το κάτω μέρος του σώματος της σέλλας παροχής. 

 

Θερμοκρασίες - πιέσεις - χρόνοι 

Οι θερμοκρασίες συγκόλλησης, οι απαιτούμενοι χρόνοι και η εφαρμογή της απαιτούμενης συμπίεσης 

συγκόλλησης, εξαρτάται από τον σχεδιασμό και την τεχνολογία που χρησιμοποιεί ο κάθε κατασκευαστής 

εξαρτημάτων. 

Η ανάπτυξη της απαιτούμενης θερμοκρασίας συγκόλλησης δημιουργείται με την εφαρμογή 

συγκεκριμένης τάσης, για συγκεκριμένο χρόνο στους πόλους του εξαρτήματος, μέσω των ειδικών 

ακροδεκτών της μηχανής ηλεκτροσυγκόλλησης. 

Η ενέργεια που απαιτείται για την επιτυχή συγκόλληση είναι υπολογισμένη από τον κατασκευαστή του 

ηλεκτροεξαρτήματος. 



 

 

  

Τα στοιχεία που ο κατασκευαστής του ηλεκτροεξαρτήματος έχει υπολογίσει και αφορούν χρόνους και 

τάσεις, αναγράφονται ανάγλυφα επί των εξαρτημάτων ώστε να χρησιμοποιούνται σε περίπτωση 

χειροκίνητης τροφοδοσίας της μηχανής ηλεκτροσυγκόλλησης. 

Τα ίδια στοιχεία περιλαμβάνονται στον γραμμικό κώδια (bar code) τον οποίο κάθε ηλεκτροεξάρτημα 

φέρει . 

Στην περίπτωση τροφοδοσίας της μηχανής ηλεκτροσυγκόλλησης με στοιχεία μέσω bar code, η μηχανή 

αναγνωρίζει τα στοιχεία του bar code και πραγματοποιεί σχετικούς ελέγχους ορθότητά τους, σε σχέση με 

τα στοιχεία που αναγνωρίζει την ίδια στιγμή στην αντίσταση του εξαρτήματος που οι ακροδέκτες της 

είναι συνδεδεμένοι. 

Σε περίπτωση τροφοδοσίας της μηχανής με εσφαλμένα στοιχεία συγκόλλησης, η μηχανή είτε δεν 

πραγματοποιεί εξ αρχής την συγκόλληση, είτε διακότει την συγκόλληση κατά την εξέλιξή της (ανάλογα 

με τον τύπο της μηχανής). 

Σε περίπτωση διακοπής της διαδικασίς συγκόλλησης (από αιτίες όπως η διακοπή παροχής ρεύματος κλπ) 

κατά την φάση της συγκόλλησης, το εξάρτημα δεν αχρηστεύεται. Το εξάρτημα οφείλει να παραμείνει 

στην θέση του ακίνητο. Αφού επανέλθει στην θερμοκρασία περιβάλλοντος επιχειρείται εκ νέου η 

διαδικασία συγκόλλησης του. 

 

Διακρίβωση μηχανής συγκόλλησης. 

Η διακρίβωση της μηχανής αυτογενούς συγκόλλησης και δεδομένου ότι πρόκειται για ηλεκτρονικά 

ελεγχόμενες μηχανές, γίνεται είται από τον ίδιο τον κατασκευαστεί είτε από εξουσιοδοτημένα από τον 

κατασκευαστή της μηχανής κέντρα διακρίβωσης και επισκευής των μηχανών. 

Η διακρίβωση των μηχανών πρέπει να γίνεται είτε μια φορά το έτος (ακόμα και σε περίπτωση αχρηστίας 

της μηχανής) είτε μόλις η μηχανή καλύψει το μέγιστο αριθμό επιτρεπομένων συγκολλήσεων που μπορεί 

να πραγματοποιήσει με ασφάλεια (συνήθως η ίδια η μηχανή βγάζει σχετική ένδειξη) πληρότητας). 

 

Πιστοποίηση - ποιότητα - σήμανση ηλεκτροεξαρτημάτων 

Τα ηλεκτροεξαρτήματα θα πρέπει να προέρχονται από εταιρίες πιστοποιημένες με ISO 9001 για τον 

σχεδιασμό, ανάπτυξη και κατασκευή εξαρτημάτων πολυαιθυλενίου, από αναγνωρισμένο ανεξάρτητο 

φορέα της Ευρωπαϊκής Ένωσης. 

Το κάθε εξάρτημα θα έχει υποστεί έλεγχο της πρώτης ύλης που αφορά: 

• Τον δείκτη ροής 

• Την πυκνότητα κατά ISO 1183 

• Την επαγωγική οξείδωση 

• Την αντοχή σε ρήγματα στους 80
ο
 C 

Επίσης θα διενεργείται έλεγχος παρτίδας έτοιμου εξαρτήματος που θα αφορά : 

• Διαστασιακό έλεγχο κατά ISO 3607, ISO 4437 και ISO 3663. 

• Έλεγχο επιφανείας κατά DIN 16963. 

• Έλεγχο ωμικής αντίστασης των εξαρτημάτων κατά EN 60355-1 και ICE 364/449. 

Επι του εξαρτήματος θα πρέπει να αναγράφονται τα ακόλουθα στοιχεία : 

• Η επωνυμία του εργοστασίου κατασκευής. 

• Η παρτίδα παραγωγής. 

• Η κλάση πίεσης στους 20
ο
 C 

• Τον μήνα και το έτος παραγωγής. 

• H εξωτερική διάμετρος / πάχος τοιχώματος - SDR) κατά PrEN 1555-3 & 12201-3. 

• Η ονομαστική διάμετρος του εξαρτήματος σε mm. 

• Πληροφόρηση σχετικά με την πρώτη ύλη πολυαιθυλενίου ΡΕ100 

• Η ετικέτα Bar-code που τοποθετείται στα εξαρτήματα και η οποία αναγράφει την τάση, 

τον χρόνο συγκολλήσεως, καθώς και τον χρόνο ψύξεως. 

 

Επιμετρήσεις και πληρωμή 

Στην παρούσα περίπτωση των θερμοσυγκολλήσεων ή άλλων συγκολλήσεων κατά οποιονδήποτε τρόπο ή 

και τυχόν άλλων συνδέσεων δεν πληρώνεται ιδιαίτερα η εργασία και τα υλικά με ξεχωριστό άρθρο του 

τιμολογίου. Στην τιμή εφαρμογής των τοποθετημένων αγωγών περιλαμβάνονται τα απαιτούμενα υλικά 



 

 

  

και ειδικά εξαρτήματα αλλαγής κατεύθυνσης των ωθητικών αγωγών καθώς και η εργασία όλων των κατά 

μήκος της σωλήνωσης συγκολλήσεων. 

Σύμφωνα με τον τρόπο πληρωμής, που ρητά αναφέρεται εδώ, δεν γίνεται επιμέτρηση του αριθμού των 

θερμοσυγκολλήσεων, λοιπών συγκολλήσεων ή άλλων συνδέσεων. Επιμέτρηση γίνεται για το σύνολο των 

τοποθετουμένων αγωγών ως ένα πλήρες τεμάχιο, στο οποίο περιλαμβάνονται όσες συνδέσεις 

θερμοσυγκολλήσεων απαιτούνται για τους αγωγούς και τα εξαρτήματά τους . 
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