


Kalde - факторы  успеха

• Вы сококач еств енн ая  продукция;

• Использ ование  наибо л ее эффекти вн ых  методов  производства ;

• Прод укция, которая  отвечает  высоким  требованиям  сам ого  взыскат ел ьного кл иен та;

• Прод укция, пров еренная  времен ем;

• Максима льно  каче стве нное  обслужив ание  клиента  ;

• До л госр оч ные  успешн ые  отношен ия с каждым  клиентом ;

• Пре д анная  команда  из 350 человек .

Компания K ALDE, распол оженная  в Стам буле, Тур ция, являет ся  производител ем и крупнейш им экспортером широчайш его спектра продукции:

это полипропиленовые  трубы  и фитин ги, металл опластиковые  трубы , резьбовые  фитин ги, пресс  ф итинги, компрессионные  ф итинги, трубы

PE -X , евроконические  фитин ги и колл екторы .

Основн ой идеей  компании KA LDE является  производство  продукции, отвеч ающ ей высоким  требованиям  самог о взыскат ельн ого клиента .

Провод я это иде ю в жизнь, компания  KA LDE постоянно развивает  имеющиеся  направле ния и открывает  новые , перспективные .

Дл я проверки качества  продукции, компания KA LDE имеет  собственн ую лабора торию контроля  качест ва  продукции, расп оложенную  на

2000 0 квад ратных  метрах . Лаборато рии компании аккредитованы  и имеют  меж дународные  сертификаты  соответ ствия  - S KZ (Г ермания ), 

AE Испания ), IS O - междуна родный серти ф икат соот ветствия .

В  наст оящее  время  компания  KA LDE экспортирует  свою  продукцию в 32 страны  мира , среди  которых Герман ия, В енгрия, Румыния , Австрия ,

Греция , Болга рия, Р оссия , У краина, Египет , Сирия , Ливан  и многие другие .

30-летн ий успешный  опыт  производства  высококачест венной продукции п озволяет  компании KA LDE занимат ь лидирующие  позиции на

мировом  рынке.

Страт егически удобное географическо е располо жение производствен ных площадей  компании -  близо сть к Е вропе, Азии и Африке  - да ет

компании  огромные  транспортные  преимущ ества .

Пол итика KALDE - постоянное совершенство вание продукции, выпуск  нового ассо ртимента , удовлет ворение сам ых взыс кате льных требований

клиента , долгосрочные  успешные  отношения с каждым клиентом - не был а бы возможна без  сильной команды, состоящей  из 350 специа листов,

которые и вносят  основной ценный вклад  в развит ие на всех  этапах  от разработки  и до поставки готовой продукции!

Присоед иняйтесь  к нам - мы видим  перспективу  развит ия!

Основная  идея  Kalde

• ПО ЧЕМУ  Kal de?!



• Сод ержание

•  Kal de PP-r  Труб ы  и фитинги  дл я труб оп ров од ов
  горячего  и хол одн ого  водоснаб жения , систем  отоп ления  и
  труб оп роводов  промышлен ного  наз начения

       Использ уемые  нормы.

       Сырь е: Пол ипропилен  Random Copolymer  (PP -r - Тип  3)

       Химическа я стойкость

       Армирова нные  полипропиленовые  трубы

       ПП  труба армирова нная  сте љлово лољном

       Кислород опроницаемост ь

       Т ермиче ское расш ирение  в трубах  P P-r

       Т ехника  сварки

       Устан овка

       Изоляц ия

          Кат ал ог продукции  Kalde

       Пол ипропиленовые  трубы  

       Пол ипропиленовые  ф итинги

       Принадл ежности  ( Аксессуар ы
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Трубы из полипропилен а (PP). Раз меры.

Трубы типов Р Р . Об щие  требования  по качеству  и испытания .

Уголки  труб , тройники, муф ты и колпаки труб , переход ники и ниппели из полипропилен а типов 1 и 2 ,

изготовл енные  лить ем под давлен ием  и предназ наче нные  для  соед инения

муф т с трубами напорных трубопровод ов сваркой . Р азмеры .

Соеди нения  и ф итинги для  напорных трубопроводов из полипропилен а (PP).

Общ ие требован ия по качест ву, испытания .

Те хнические  требован ия к устан овкам , пода ющим  питьевую  воду .

Звукоизол яция в строител ьстве . Техни ческие  требования  и подтвержден ие соответст вия.

Нагре вател ьные  эле менты  для  сварки  термо пла стов .

Устано вка полипропилено вых  термо пла стиковых  труб и фитинг ов.

Меха низмы  и оборудова ние для  сварки  термопласт ов.

Сварка  плавление м муф т и раструбов  из термопластов .

Резьбовые  крепления  для  труб  и ф итингов. Р азмеры .

Соеди нения  и дета ли трубопроводов из термопластов . Об щие  правила  прокладки.

Системы  пла стмассовых  трубопроводов для горячего и хол одного водоснабжения .

Полипропиле н (P P). Трубы . Фитинги. Соот ветствие  назначе нию систе мы .

DI N 8077

DI N 8078

DI N 16962

(6- 9)

DI N 16962. 5

DI N 1988

DI N 4109

DVS 2207.11

DVS 2208.1

DI N 2999

DI N 16928

EN IS O  15874

Ч .2, 3,5

•  Исп ользу емы е Нормы

• Kal de PP-r Труб ы  и фитинги  дл я труб оп ров од ов  горяче го
• и хол одн ого  водоснаб жения , систем  отоп ления  и
• трубопроводов  промы шл енног о назначения
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Полипропиле н Rand om Copo lym - Т ип 3) широко использует ся  в водопроводных  системах  горячей  воды ,

тепло го пола  и в системах  отоплен ия так же, как и в промышл енных водопровод ных сет ях.

Обычно  этот ма териал  встре чает ся в устано вках питьево й воды .

Трубы и ф итинги K alde изготавл иваются  из полипропилена  Random  Copolyme  (PP -r -  Тип  3

PP -r -  Тип  3 имеет  ряд преимуществ  перед другими мат ериал ами : продолжительн ый срок службы ,

высокая  прочность  и устой чивость  к давлению  и высокой  температ уре, высокая  степень звуко - и теплоизол яции.

PP -r -  Тип  3 соответ ствует  стан дарту  DIN 8078 .

Мет алл ические  вставки, исполь зуемые  в полипропилено вых ф итингах, позволяют  применять комбинированн ые фитинг и в сист емах ,

изготовл енных  из различ ных мат ериало в. Боле е чем  25 летни й  опыт K alde по производству  металл ических  ф итингов из латуни

способ ствует дост ижению высокого качества и н адежност и изделий .

•  СЫРЬЕ : Полип ропилен  Ra ndom Cop olymer  (PP- r  Тип  3 )

Физич еские  с войс тва

Сво йств а Методы  тестир ов ан ия Ед иница Велич ина

Пло тность , в 23 C°

Инд екс плавлени я (M FI)

MFI 190 C°/  5 кг

MFI 230 C°/  2.16 кг

Те пловая  проводимость  в 23 C°

ASTM D 1238

ISO 1133

DIN  52652

r / 10 мин

r / 10 мин

W/m.K

0.7

0.2-0. 4

0.23

0.9r / cm 3ISO 1183

Сво йств а Методы  тестир ов ан ия Ед иница Велич ина

Те мперат ура плавле ния

Суб ъективна я теплота

Коэф ф ициент линейного расширения.

Те мперат ура отклонения

под грузом

146C°DS C

1,8  H/ мм2

0,45  H/мм 2

Хруп кость С °

VICA T Температура  разм ягчения

(1 кг)

(5 кг)

Кал ориметр

ASTM D 696

ISO 75B -1,-2

ASTM D 746

ASTM D 1525

ISO 306

DIN  53460

1.73Кж/кгК

0.15мм/м(C°)

44C°

72C°

-13C°

130C°

70C°

Те pми ческие  сво йств а

ISO 75A-1, -2



Наружны й диа ме тр ød (мм )

20

25

32

40

50

63

75

90

Пр иблизите л ьный  ве с  1м (кг)

0.170

0.258

0.415

0.642

0.992

1.580

2.243

3.230

4.810110

До пуск  диаметр а  (мм )

+0. 3

+0. 3

+0. 3

+0. 4

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 9

+1. 1

То лщина  стенк и ( мм )

3.4

4.2

5.4

6.7

8.3

10.5

12.5

15.0

18.3

До пуск и на  толщи ну  (мм )

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 8

+1. 0

+1. 2

+1. 4

+1. 7

+2. 0

Сво йств а Методы  тестир ов ан ия Ед иница Велич ина

Пред ел  текучести  (23°C )

в 50 мм/ мин

в 100 мм/ м

Удлинение при пределе текучести (23°C)

50 мм/ мин

100 мм/ мин

Пред ел  прочности  (23°C )

50 мм/ мин

100 мм/ мин

Удлин ение  при разрыве  (23°C )

50 мм/ мин.

100 мм/ мин

Модуль  изгиба  в 23°C

Модуль  прочности ,

Твёр дость  ( креплен ие D)

Ударна я прочность  по Шарпи

(зазубренный ) в 23°C  в (0°C)

Ударна я прочность  по Шарпи

(незазубренн ый) в 23°C в (0°C)

25H/мм 2

27

12

13

34

33

>500%

>500%

800H/мм 2ASTM D 790

185H/мм 2DIN  53447

ASTM D 2240

60
ISO 868

DIN  53505

15Кж/м2DIN  53453

5Кж/м2ISO 179

Кж/м2DIN  53453

Без  разры ваКж/м2ISO 179

DIN  53455

H/мм 2

%

%

H/мм 2

H/мм 2

Мех ан ически е сво йств а

Размер ы  труб  -  P N 20 Согл асн о D IN 8077

испытания  на скручивание  в 23°C

ISO 527-1, -2

6

Ус лови я экс плуа таци и  -  ( S=2. 5 S DR=6) PN 20

25.7

18.3

12.9

08.5

06.5

05.2

Те м перату ра  (C °) С рок эксплуатации, годы Дав л ение (бар )



Наружны й диа ме тр ød (мм )

20

25

32

40

50

63

75

90

Пр иблизите л ьный  ве с  1м (кг)

0.150

0.215

0.343

0.547

0.854

1.347

1.920

2.755

4.116110

До пуск  диаметр а  (мм )

+0. 3

+0. 3

+0. 3

+0. 4

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 9

+1. 1

То лщина  стенк и ( мм )

2.8

3.5

4.4

5.5

6.9

8.6

10.3

12.3

15.1

До пуск и на  толщи ну  (мм )

+0. 4

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 8

+1. 0

+1. 2

+1. 4

+1. 7

7

Размер ы  труб  -  P N 16 Согл асн о D IN 8077

Ус лови я экс плуа таци и  -  ( S=3. 2 S DR=7. 4) PN  16

Те м перату ра  (C °) С рок экспл уатации, годы

20.4

14.5

10.2

06.7

05.1

04.1

Дав л ение (бар )

Размер ы  труб  -  P N 10 Согл асн о D IN 8077

Ус лови я экс плуа таци и  -  ( S=5 SD R=11) PN  10

Те м перату ра  (C °) С рок эксплуатации, годы

12.9

  9.2

  6.4

04.2

03.2

02.6

Дав л ение (бар )

Размер ы  фи тингов  -  P N 25 соо тве тствии  с  D IN 8078 (S =2 SDR= 5)

Номинал ьный   диаме т р ( мм ) То лщин а ст енки (мм) Допус тимы е отк лонения  (мм)

20

25

32

40

50

63

+0.6  4.1

  5.1

  6.5

  8.1

10.1

12.7

15.1

18.1

22.1

75

90

110

+0.7

+0.8

+1.0

+1.2

+1.4

+1.7

+2.0

+2.3

Наружны й диа ме тр ød (мм )

20

25

32

40

50

63

75

90

Пр иблизите л ьный  ве с  1м (кг)

0.107

0.158

0.240

0.401

0.605

0.960

1.360

1.960

3.002110

До пуск  диаметр а  (мм )

+0. 3

+0. 3

+0. 3

+0. 4

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 9

+1. 1

То лщина  стенк и ( мм )

1.9

2.3

2.9

3.7

4.6

 5. 8

 6. 8

 8. 2

10.0

До пуск и на  толщи ну  (мм )

+0. 3

+0. 4

+0. 4

+0. 5

+0. 6

+0. 7

+0. 8

+1. 0

+1. 2



Стандартное  со отношение  размеро в  (SDR)

Сер ии (S)

41
PN2,5

26
PN4

17,6
PN6

11
PN10

7,4
PN16

6
PN20

5
PN25

33
PN3,15

3,7

3,5

3,4

3,3

3,2

3,1

3,2

3,0

2,9

2,8

2,7

2,6

2,7

2,5

2,4

2,3

2,3

2,2

2,3

2,1

2,0

2,0

1,9

1,8

1,9

1,8

1,7

1,6

1,6

1,6

1,5

1,4

1,2

1,0

1,3

1,2

1,0

0,8

0,9

0,6

(0,5)

4,7

4,4

4,3

4,1

4,0

3,9

4,0

3,7

3,6

3,5

3,4

3,3

3,4

3,2

3,1

2,9

2,9

2,8

2,8

2,7

2,6

2,5

2,4

2,3

2,4

2,2

2,2

2,1

2,0

2,0

1,9

1,8

1,5

1,3

1,7

1,5

1,2

1,0

1,2

0,8

(0,6)

5,9

5,6

5,4

5,2

5,1

5,0

5,0

4,7

4,6

4,4

4,3

4,2

4,3

4,0

3,9

3,7

3,6

3,5

3,6

3,4

3,3

3,1

3,0

2,9

3,0

2,8

2,7

2,6

2,5

2,5

2,4

2,3

2,0

1,7

2,1

1,9

1,6

1,2

1,5

1,0

(0,8)

9,0

8,4

8,2

7,9

7,7

7,5

7,6

7,2

7,0

6,7

6,5

6,3

6,5

6,0

5,9

5,6

5,5

5,3

5,5

5,1

4,9

4,7

4,6

4,5

4,6

4,3

4,1

4,0

3,8

3,9

3,6

3,5

3,0

2,5

3,2

2,9

2,4

1,9

2,3

1,5

(1,3)

15,0

14,1

13,7

13,2

12,9

12,5

12,7

11,9

11,6

11,2

10,9

10,6

10,8

10,1

9,8

9,4

9,2

8,9

9,1

8,5

8,2

7,9

7,7

7,5

7,7

7,1

6,9

6,6

6,4

6,5

6,0

5,8

5,0

4,2

5,4

4,8

4,0

3,2

3,8

2,6

(2,2)

23,7

22,3

21,7

21,0

20,4

19,9

20,2

18,9

18,4

17,7

17,2

16,8

17,1

16,0

15,5

15,0

14,5

14,1

14,5

13,5

13,1

12,6

12,2

11,8

12,2

11,3

11,0

10,5

10,2

10,3

9,5

9,2

8,0

6,7

8,6

7,6

6,4

5,1

6,1

4,1

(3,4)

29,9

28,1

27,4

26,4

25,7

25,0

25,4

23,8

23,2

22,3

21,7

21,1

21,6

20,2

19,6

18,8

18,3

17,8

18,2

17,0

16,5

15,9

15,4

14,9

15,4

14,3

13,9

13,3

12,9

12,9

12,0

11,6

10,0

 8, 5

10,8

9,6

8,1

6,5

7,6

5,2

(4,3)

37,7

35,4

34,5

33,3

32,4

31,5

32,0

30,0

29,2

28,1

27,4

26,6

27,2

25,4

24,7

23,7

23,1

22,4

23,0

21,4

20,8

20,0

19,4

18,8

19,4

18,0

17,5

16,7

16,2

16,3

15,1

14,6

12,7

10,7

13,7

12,1

10,2

8,1

9,6

6,5

(5,5)

1

5

10

25

50

100

1

5

10

25

50

100

1

5

10

25

50

100

1

5

10

25

50

100

1

5

10

25

50

1

5

10

25

50

1

5

10

25

1

5

(10)1)

20

30

40

50

60

70

80

95

20 16 12,5 8,3 5 3,2 2,5 2
Те м перату ра

C°

Ср ок
 экспл уат ации

Сро к эспл уатаци и со гласно  DI N 8077 (SF= 1.5 PP- r 80)

8

Дав л ение (бар )




