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Technicky manual
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1. Definicie a vlastnosti polyetylénu

Tento technicky manual, v silade s STN, ISO a EN normami, pouziva nasledovné miery:

d, Menovity priemer Priemer PE rury alebo tvarovky, v mm
(nominal diameter)
en Menovita hrdbka steny Minimalna hrubka steny PE rdry alebo tvarovky,
(nominal wall thickness) v mm
de Menovity vonkajsi priemer Vonkajsi priemer merany z ktoréhokol'vek bodu
(nominal outside diameter) obvodu PE rury alebo tvarovky
dem stredny vonkajsi priemer Podiel nameraného vonkajSieho obvodu rary
(mean outside diameter) alebo hladkého konca tvarovky v I'ubovolnom
mieste prierezu a Cisla n (=3,142), v mm
SDR Standardny rozmerovy pomer Pomer priemeru riry d, a hribky steny e,
(standard dimensions ratio)
DN Menovita svetlost’ DN Vzt'ahuje sa na fyzikalny rozmer svetlosti alebo
(nominal size DN) vonkajSieho priemeru pripajacich koncov v mm
) Rarovy rad Zaradenie rur podl'a ISO 4065
PN Menovity tlak Zodpoveda maximalnemu trvalému tlaku
(nominal pressure) v baroch, pri preprave vody s teplotou 20 °C
s minimalnym koeficientom bezpecnosti
MAOP Maximalny prevadzkovy tlak Maximalny tlak tekutiny v potrubi povoleny na
(maximum allowed operating pressure) trvalé pouZivanie, v MPa alebo v baroch
MRS Minimalna pozadovana pevnost’
(minimum required strenght)
C Celkovy prevadzkovy koeficient bezpecnosti | Zohl'adiiuje prevadzkové podmienky a vlastnosti
(overall service coefficient) potrubného systému ako vlastnosti v dolnej
hranici intervalu spolahlivosti
Os Konstrukéné napatie Dovolené napétie v MPa, je podielom MRS a C
(design stress)
MFR Hmotnostny index toku taveniny Hodnota v gramoch za jednotku ¢asu (g/10
(melt-mass flow rate) min) vzt'ahujlca sa na viskozitu roztaveného
materialu pri Specifikovanej teplote a zat'azeni
D Nominalny vonkajsi priemer ocel'ovej rary Nominalny vonkajsi priemer ocel'ovej rary,
v palcoch (inch)
G Priemer plynového zavitu Priemer zavitu, v palcoch

1.1 Vlastnosti polyetylénu

Polyetylénové rdry si vyrobené z linedrneho (vysoko hustotného) polyetylénu (iné oznacenia PE, PEHD,
HDPE). PE materialy musia garantovat’ tzv. MRS (minimalnu pozadovani pevnost’) materidlu. Tento
parameter vyjadruje 50 ro¢nd Zivotnost' pouZivania rar pri referencnom prevadzkovom tlaku a teplote
max. 20°C. V praxi vSak je tento teoreticky prevadzkovy tlak ponizeny o tzv. bezpecnostny koeficient (C)
a pripadne o redukény koeficient pre teplotu média do 40°C. Kazdy typ MRS ma konstrukéné napatie oy,
ktoré je odvodené od bezpecnostného koeficienta C. Udava sa v MPa.

U potrubia uréeného na rozvody vody musi mat’ koeficient bezpecnosti minimalnu hodnotu C = 1,25
(podla STN EN 12201), kym hodnota koeficientu bezpecnosti plynoveho potrubia je C=3,25.
Specifikacia materialu potrubi/tvaroviek sa oznacuje pomocou skratky PE odvodenej od hodnoty MRS

nasobenej 10.
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Najmensia pozadovana Konstrukcné napatie
pevnost’
Specifikécia MRS v MPa* osvody v MPa o5 plynu v MPa
PE 80 8,0 6,3 2,4
PE 100 10,0 8,0 3,1

* IMPa = 10 bar

1.2 Vzt'ah medzi SDR, sériou S a tlakovou radou PN

Hodnota SDR (Standardny pomer) vyjadruje vztah medzi priemerom d, a hribkou steny e, riry/tvarovky.
Oznacenie série S je odvodené od hodnoty SDR:
S = (SDR-1)/2.

SDR 26 17 11 9 7,4
S 12,5 8 5 4 3,2
PE 80 PN 5 PN 8 PN 12,5 PN 16 PN20
PE 100 PN 6 PN 10 PN 16 PN 20 PN 25

1.3 Prevadzkové tlaky PE potrubi

Polyetylén je material s viskozitnoelastickymi vlastnostami, ¢o znamend, Ze mechanicka odolnost’ PE sa
znizuje so zvySovanim prevadzkovej teploty. V nasledujlcej tabulke st uvedené hodnoty maximalneho
prevadzkového tlaku (MAOP - Maximum Allowed Operating Pressure), ktoré sa odvijaju od teploty
prepravovanej kvapaliny.

°C Maximalny prevadzkovy tlak podl'a teploty prepravovanej kvapaliny
(bar)
Tlakova rada PN
20 6,0 8,0 10,0 12,5 16,0 20,2 25,0
30 5,2 7,0 8,7 10,9 13,9 17,4 21,8
40 4,4 5,9 7,4 9,3 11,8 14,8 18,5

PE material je vSak schopny znasat’ aj vyssie teploty, bez tlaku trvalo az 80 °C, ktoré su kratkodobo
prekroCitel'né. Pri prevadzke za vyssSich teplot a s plnym tlakom je ale potrebné pocitat’ so znizenim
Zivotnosti rar. Pri nizSich teplotach sa Zivotnost’ predlzuje. Do -20°C nedochadza ku krehnutiu materialu.
Pri preprave inych médii ako vody je potrebné pamétat’ na to, Ze Zivotnost' potrubia moze s rasticou
teplotou klesat’ ovela vyraznejSie. PE material sa moZe pouzit’ aj pre podtlakové aplikacie, kde je mozné
beZne pracovat’ pri podtlaku 0,08 MPa (0,8 bar), t.j. pri absolitnom tlaku 0,02 MPa/20°C.

Priklad:

Pre vypocet maximalneho prevadzkového tlaku su doleZité hodnoty:
¢ MRS (Minimum Required Strength):

Pre PE 80 je MRS 8,0 MPa

Pre PE 100 je MRS 10,0 MPa

¢ SDR (Standard Dimensions Ratio)

SDR = d. /e,

(de je vonkajsi priemer, e, je hrdbka steny rury).
RUry sa vyrabaju v normou stanovenych radach SDR.
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e C (bezpecnostny koeficient)

Vypocet max. prevadzkového tlaku (Maximum Allowed Operating Pressure MAOP):
MAOP= 2*MRS
(SDR-1)*C (v MPa)

Priklad vypoctu prevadzkového tlaku pre rdru SDR 17 vyrobent z PE 100 pre C = 1,25

MRS PE 100 = 10 MPa

MAOP = 2*10/(17 - 1)*1,25 = 1,00 MPa

Maximalny prevadzkovy tlak tejto rury pri 20 °C a 50 rokoch Zivotnosti bude 1,00 MPa, t.j. 10,0 bar.

1.4 Priemery rur/tvaroviek podl'a STN EN 12201

SDR 26 SDR 17 SDR 11 SDR 7,4
S12,5 S8 S5 S$3,2
PE 80 PN 5 PN 8 PN 12,5 PN 20
PE 100 PN 6 PN 10 PN 16 PN 25
d, Hrabka e, v mm
20 -- - 2,0 3,0
25 -- -- 2,3 3,5
32 -- 2,0 3,0 4,4
40 -- 2,4 3,7 5,5
50 2,0 3,0 4,6 6,9
63 2,5 3,8 5,8 8,6
75 2,9 4,5 6,8 10,3
90 3,5 5,4 8,2 12,3
110 4,2 6,6 10,0 15,1
125 4,8 7,4 11,4 17,1
140 5,4 8,3 12,7 19,2
160 6,2 9,5 14,6 21,9
180 6,9 10,7 16,4 24,6
200 7,7 11,9 18,2 27,4
225 8,6 13,4 20,5 30,8
250 9,6 14,8 22,7 34,2
280 10,7 16,6 25,4 38,3
315 12,1 18,7 28,6 43,1
355 13,6 21,1 32,3 48,5
400 15,3 23,7 36,4 54,7

1.5 Pouzitie )
PE rury sa dodavaju ako kusovy ty¢ovy materidl v dizke 4 aZ 12 metrov. Vyhodou je moznost’ dodania rdr
do priemeru 90 mm ako naviny v dizke 50 az 100 m (v zavislosti od priemeru), ktorych pouzitie vyrazne
znizuje Casové i materialové naklady pokladky. Pre rozvody vody sa pouZivaju rdry Ciernej farby s modrym
pasikom alebo modré, pre rozvody plynu so zltym pasikom alebo ZIté, pripadne oranzové. PE potrubia je
mozné pouzit' na prepravu potravin, roznych chemikalii, stlaceného vzduchu a inych plynov. Prepravovat’
sa mOzu aj tekuté a sypké latky, u ktorych nehrozi nebezpelenstvo vzniku elektrostatického naboja.
Nedoporucuje sa pouzivat PE potrubia na dopravu pitnej vody v zeminach silne kontaminovanych
organickymi latkami. PE rdry sa moOzu tiez pouzit' na stavbu tlakovej a podtlakovej kanalizacie. Su vhodné
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ich vt'ahovanie do potrubi z roznych materialov alebo do chraniciek.

1.6 Chemicka odolnost’
PE potrubie je v zasade vhodné na prepravu vsetkych latok, ktoré neporusuju material rir. Je odolné voci
posobeniu beznych dezinfekénych koncentrovanych prostriedkov. Odolava tiez posobeniu beznych zloziek
pody vratane umelych hnojiv. Nie je odolné dlhodobému pdsobeniu koncentrovanych ropnych produktov.
Prepravované médium moéZze mat’ pH v rozmedzi 2 az 12, t.j. vody m6Zu vykazovat’ kysll aj zasadit
reakciu. PE potrubie nehrdzavie a nezarasta (inkrustacia)! Ak je potrebné urcit’ chemickd odolnost’
rur, rara sa musi hodnotit’ podl'a ISO 4433-1: 1997 a ISO 4433-2: 1997.

1.7 Dalsie mechanické vlastnosti, t'ahova zat'azitel'nost’
Zakladnou mechanickou vlastnostou PE rdr je pruznost’. Vdaka svojej pruznosti s schopné odolavat’
kratkodobym pretazeniam aj dynamickému zataZovaniu lepsie ako tuhé rury. PE potrubia maju vysoku
odolnost’ voéi sadaniu zeminy a technickej seizmicite. Nezanedbatelnym fyzikalnym parametrom PE je
potrubie je vSak potrebné izolovat’ proti zamfzaniu aj prehriatiu.
Aj ked' je PE ako material pomerne makky, rdry si vysoko odolné proti odreniu (abrazii), neposkodia sa
preto pevnymi Casticami obsiahnutymi v prepravovanom médiu ani prepravovanymi sypkymi latkami.
Takisto aj nasiakanie PE je zanedbatelné, ¢o znamena, ze nemoze dbjst’ k bobtnaniu, zmene rozmerov
alebo k poskodeniu stien vplyvom zmrznutia vsiaknutej vody do rdry. PE nevedie elektricky prud, Co
zarucuje absoldtnu odolnost’ proti koroézii vyvoland ucinkom bludnych prudov. Zaroven to znamena, ze PE
potrubia sa nedaju rozmrazovat’' za pomoci elektrického pridu, Ze si pod zemou tazSie zistitelné ako
napriklad liatinové rary a Ze sa nedaju pouZit’ ako uzemnovacie.
PE rdry sa daju zataZit' tahovou silou na 1 cm? plochy rezu rary (pri 20 °C):
PE 80 - 0,799 kN (cca 80 kp)
PE 100 - 1,0 kN (cca 100 kp)

1.8 Zivotnost’
Predpokladana Zivotnost’ PE potrubia je 100 rokov.
V molekularnej Struktare plastickych hmot, vystavenych trvalému pdosobeniu napatia, dochadza k javu,
ktory nazyvame relaxacia, a ktory spociva v pomalej orientacii molekul. Vysledkom je pokles pevnostnych
vlastnosti materidlu. Je to jav za normalnej teploty vel'mi pomaly. So zvySujlcou sa teplotou pevnost
klesa rychlejSie. V ramci skiSok vhodnosti kazdého materialu pre tlakové pouZitie st stanovené pevnostné
charakteristiky. Ide o hodnoty ziskané z dlhodobych laboratornych skusok, dnes uz overené aj praktickym
nasadenim. SU uvedené v prislusnych normach. Z tychto pevnostnych charakteristik vyplyva max.
povoleny prevadzkovy tlak v zavislosti od teploty a Casu.
Hrabky stien rdr st stanovené tak, aby eSte na konci planovanej Zivotnosti rur, trvale prevadzkovanych pri
plnom tlaku a pri teplote 20° C, ich pevnost' dosahovala hodnoty potrebné pre spolahlivd funkénost
tlakovej rady pri maximalnom prevadzkovom tlaku a s predpisanym bezpecnostnym koeficientom. Ak nie
je potrubie pouzivané pocas celej doby pri maximalnom tlaku, a prevadzkova teplota je niZSia, dochadza
de facto k predIZeniu Zivotnosti.

1.9 Recyklacia
Polyetylén je zatriedeny podla Kataldgu odpadov vyhldsky MZP SR & 284/2001 Z.Z. do kategdrie
odpadovy plast pod katalégovym cislom 070213 ako odpad ostatny. NeznecCistené kusy rozvodov su 100
% recyklovatelné. Znecistené kusy, ktoré nie je mozné odistit, je mozné zneskodnit' spal'ovanim v
spal'ovni.
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1.10 Systém PE rozvodov

Systém PE rozvodov pre vodovodnu siet’ pozostava z nasledujucich stcasti:

Rary
VSetky potrebné informacie o parametroch PE rur definuje STN 64 3041-2 ,Plastové potrubné systémy
z polyetylénu (PE ) na zasobovanie vodou. Rury".

Tvarovky
VSetky potrebné informacie o parametroch tvaroviek su obsiahnuté v STN 64 3041-3 ,Plastové potrubné
systémy z polyetylénu (PE) na zasobovanie vodou. Tvarovky".

Armatuary
Sucasti uzatvarajuce alebo regulujlice prietok a tlak, napr. uzatvaracia armatira, regulacna armatura,
redukcny ventil, vzdusnik, spatna klapka, hydrant.

2. Kvalifikacia potrebna na zvaranie plastov

Aj ked’ sa PE potrubia spajaju Specialnymi zariadeniami (zvaracie pristroje, centrovacie svorky, Skrabky,
atd.), Casto sa stava, Ze sa zvaracie procediry nevykonavaju spravne. Na zvaranie vodovodnych
plastovych rozvodov su opravnené len osoby, ktoré absolvovali predpisany kurz zvarania podlia
technoldgie a Gcelu zvarania.

CEN Personal pre zvaranie plastov STN EN 13067
Skusky odbornej sposobilosti zvaracov
Zvaranie spojov z termoplastov

Tato norma Specifikuje metddy skisania vedomosti a zrucnosti zvaraca, ktoré sa pozaduju pri

zvarani termoplastov pri vytvarani novych konstrukcii a opravach. Skiska zrucnosti zvaraca je zakladnou
podmienkou na zaistenie kvality zvarania. PouZitie tejto normy zaruCuje, Ze skiska sa vykona podla
jednotného skiSobného postupu. Tato norma sa pouziva, ak si to objednavajlci alebo zodpovedné organy
pre dané pouZitie vyZaduji. Ak su v plynarenstve a vodarenstve zavedené alternativne pravidla skisania
odbornej sposobilosti zvaracov, tak sa tato norma nepouZiva.

Norma sa aplikuje pri nasledujlcich zvaracich procesoch:

— zvaranie horucim plynom: kruhovou dyzou, vysokorychlostnou dyzou, klinom;

— zvaranie extrudérom;

— zvaranie horlcim telesom: zvaranie na tupo, sedlové, objimkové (polyfizne), hortcim klinom;
— elektrofuizne zvaranie: objimkové a sedlové zvaranie.

Tato norma sa pouziva pri zvarani nasledujlcich polotovarov:
— dosky;

= rlry;

— tvarovky;

— utesnovacie pasy.

Na skdsku mozno pripustit’ len zvaracov, ktorych zaskolenie a/alebo predchadzajica prax preukazuju
schopnost’ UspeSne vykonat’ planované skisky. Pravidlom je, Ze je to mozné ak sa spini jedna
z nasledujucich podmienok:

— Uplné vzdelanie ako spracovatel’ plastov;
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— minimalne dvojrocné skisenosti ako zvarac plastov (firemné potvrdenie);
— skonceny technicky a prakticky pripravny sSkoliaci kurz na skusku odbornej spdsobilosti.

Skuska pozostava z teoretickej a praktickej skusky. Zvara¢ musi zhotovit’ skiSobné teleso podla normy.
Nad skiskou musi dozerat’ a vyhodnocovat’ ju skudsobny komisar, ktory vyhodnoti skisobné teleso,
skusobné vzorky a vysledky poskytnuté skisobnym miestom. Vyhodnotenie skidsSobného telesa a
skusobnych vzoriek sa skladd z dvoch Ccasti, vizudlnej a deStruktivnej (skiska ohybom, tahom,
odlupovanim).

Vysledky a vyhodnotenie musia byt zaznamenané v prisluSnom protokole o zvarani. Po UspeSnom
absolvovani skisky sa zvaracovi vyda osvedcenie o skiske odbornej sposobilosti.

3. Referencné normy

Nasledovné normy upravuju dizajn, pokladku, riadenie a kontrolu PE tlakovych potrubnych systémov.
Normy, odporucania a poziadavky predstavuju zaklad prace planovacov a kladacov.

Vetky pouZité materidly na vyrobu tlakovych rur a tvaroviek musia spifiat’ poziadavky STN EN 12201 -
Plastové potrubné systémy z polyetylénu (PE) na zasobovanie vodou. Vyrobca musi deklarovat’ pre
vSetky sucasti potrubného systému vhodnost' pouzitia pre styk s poZivatinami t.j. zdravotnu
nezavadnost'.

3.1 poziadavky na vyrobu

CEN Plastové potrubné systémy na zasobovanie vodou STN EN 12201
Polyetylén PE

Cast’ 1: VSeobecne

Cast’ 2: Rary

Cast’ 3: Tvarovky

Cast’ 4: Ventily

Cast’ 5: Vhodnost' systému na dany Ucel
Cast’ 7: OdporGcania na posudzovanie zhody

CEN Plastové potrubné podzemné a nadzemné systémy na Uzitkovd | STN EN 13244
vodu, odvodnovanie a kanalizaciu
Polyetylén PE

Cast’ 1: VSeobecne

Cast’ 2: Rary
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Cast’ 3: Tvarovky

Cast’ 4: Ventily

Cast’ 5: Vhodnost’ systému na dany ucel
Cast’ 7: Odporucania na posudzovanie zhody

CEN

Plasty.

Stanovenie hmotnostného indexu toku taveniny (MFR) a
objemového indexu toku taveniny (MVR) termoplastov (ISO
1133: 2005)

STN EN ISO 1133

CEN

Polyetylén (PE).

Plastové potrubné systémy na zasobovanie plynnymi palivami.

STN EN 1555

STN

Plasty.
Skladovanie vyrobkov z plastov

STN 64 0090

3.2 Zvaracska kvalifikacia a zvaracské procesy

CEN

Personal pre zvaranie plastov
Skusky odbornej sposobilosti zvaraCov
Zvaranie spojov z termoplastov

STN EN 13067

STN

Zvaranie.
Nazvoslovie zvarania plastov

STN 05 0010

3.3 Kladenie a prevadzka potrubia

CEN

Vodarenstvo.
Poziadavky na systémy a sucasti vodovodov mimo
budov

STN EN 805

| STN

| VnUtorné vodovody

| STN 73 6660

STN

Zemné prace.
VSeobecné ustanovenia

STN 73 3050

STN

Vodarenstvo.
Navrhovanie vodovodnych potrubi

STN 75 5401

STN

Vodarenstvo.
Vystavba vodovodnych potrubi

STN 75 5402

| STN

| Orienta¢né tabulky vodovodov

| STN 75 5025 |

| STN

| Priestorova Uprava vedeni technického vybavenia

| STN 73 6005 |

STN

Podchody vodovodného potrubia pod Zeleznicou a
cestnou komunikaciou

STN 75 5630

STN

Kvalita vody.
Poziadavky na kvalitu vody dopravovanej potrubim

STN 75 7151
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STN Potrubia. STN 13 0108
Prevadzka a Udrzba potrubi

4. Sposoby spajania jednotlivych cCasti potrubného PE systému

PE potrubia a tvarovky sa najCastejsie spajaju nasledovnymi spésobmi:
- fixny (nerozoberatel'ny) sposob (tepelné zvaranie)
- rozoberatel'ny sp6sob (mechanické spojenie)

4.1 Fixny sposob
Technoldgia fixného spdsobu spajania spociva v kontaktnom tepelnom zvareni, bezne oznacovanom ako
zvaranie na tupo, dalej spajanie elektrofiznymi tvarovkami, polyfizne zvaranie a elektrofizne zvaranie,
vhodné pre PE potrubia a tvarovky podla noriem EN 1555 a EN 12201.Tepelnym zvaracim procesom sa
jednotlivé potrubia stanl jedinou sicastou, pricom plati, Ze zvarovy spoj ma minimalne rovnakd pevnost’
v tahu ako spajané rury.

Polyetylén s polypropylénom sa vzajomne nesmu zvarat. Rovnako tak nie je mozné zvarenie rir a
tvaroviek z rozvetveného a linearneho PE (rozvetveny PE {LDPE, rPE}je starSi vyvojovy stupen vo vyrobe
PE). Tieto pomerne tazko od seba odliSitelné materialy sa v Ziadnom pripade nesmu zvarit. Ak je nutné
takéto materialy spojit’ (alebo v pripade pochybnosti o povode rur), je lepSie pouzit’ mechanické tvarovky.
RURY Z POLYETYLENU SA NEMOZU LEPIT! Nesmu sa spajat’ ani pomocou zavitov.

Zvaranie na tupo

Tento sp6sob sa pouziva na zvarenie rdr a tvaroviek rovnakej
hrabky a priemeru. Princip tejto technoldgie spociva v nahriati
koncov rdr tzv. vyhrevnym zrkadlom, ktorého plochy su pokryté
teflonovou  fdliou, ndslednym  spojenim pod predpisanym
pritla¢nym tlakom a vychladnutim (v zavislosti od typu riry).

Zvaranie hrdlovou tvarovkou

Tento zvaraci proces pouziva Specidlne tvarovky takého
tvaru, ktory dokaze obsiahnut’ koniec riry, ktory sa zvari.
Rury a tvarovky sa nahreju ohrevnym telesom Specifickym
pre kazdy priemer. Dobry vysledok tohto sposobu zavisi od

manualnej zru¢nosti zvaraca. Z tohto dovodu nema tento —

sposob Siroké uplatnenie.

Polyfizne zvaranie

Pre zvaranie vnuatornych vodovodov sa Casto vyuziva technoldgia polyfizneho zvarania. Princip
spocCiva v nahriati vonkajSieho povrchu riry a vndtorného povrchu spojovacej tvarovky vyhrevnym
telesom a naslednym zasunutim natavenych ploch do seba. Teplota zvarania je 250 - 270°C.
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Zvaranie elektrofiiziou

Touto technolégiou sa spajaju PE MD a PE HD riry a tvarovky
rovnakého priemeru arovnakou alebo odliSnou hribkou steny
pomocou elektrofliznej tvarovky, ktora natavi povrchy rir teplom
vyvolanym zabudovanou elektrickou odporovou Spiralou. Davkovanie
elektrickej energie sa vykonava poloautomaticky manualnym
nastavenim  parametrov z tabuliek alebo automaticky pomocou
magnetickej karty tvarovky, ktord sa nacita do elektrofiiznej zvaracej
jednotky.

4.2 Rozoberatel'ny sposob

Rozoberatelny spdsob spajania zahffa vSetky spojenia so zizenym koncom a podpornou prirubou ako aj
lisovacimi tvarovkami (rychlo uvolnitelné spojenie). Tento sposob umoziuje spojit’ rozne materidly (PE,
PVC, ocel alebo liatinu), pridat’ ventily a pouzit' aj viac ovalizované rury, ktoré si su tvarovky schopné
sformovat’. Tvarovka na mechanické spajanie sa m6ze dodavat na montdz v teréne alebo sa moze
predmontovat’ vyrobcom. Tvarovka obycajne obsahuje kompresnl Cast’ na zabezpecenie integrity tlaku,
tesnosti a odolnosti proti koncovym zat'azeniam. Mechanické tvarovky a spojky mozu byt kovové alebo
plastové. Plati pre ne, Ze spravne uskutoCnené spojenie ma rovnaku alebo vysSiu pevnost’ v tahu ako
samotna spojena rura.

Zazeny koniec a podporna priruba

Spajanie so zUzenym koncom, podpornou prirubou a tesnenim sa pouziva na spojenie PE rdr s rdrami
z iného materidlu alebo na pripojenie k ventilom, vetvam, atd. Moze
sa tiez pouzit’ na docasné spojenie dvoch PE rdr. Z4zeny koniec musi byt
napojeny k PE rdre zvarenim na tupo alebo elektrofiziou, ¢im sa vytvori

.....

Protilahla priruba je spojend skrutkami a tesnost je zabezpecena
pouZitim plochého tesnenia. Tesniace materidly sU rO6zne a zavisia od
pouZitia potrubia (voda alebo plyn).

Zazeny koniec a PP priruba
i) Tento spOsob spojenia je podobny ako vySSie uvedeny spOsob. Je
W vytvoreny PE z(Zenym koncom a PP prirubou Specidlneho dizajnu, ktora
‘ zabranuje deformaciam protilahlej priruby a zabezpeluje tesnost’

spojenia pocas dlhého obdobia.
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Lisovacia tvarovka

Nazyva sa tieZ ,rychlo uvolnitel'né spojenie® alebo ,svorkové spojenie®
kvoli jeho konstrukénym vlastnostiam, ktoré pozostavaju z hlavného tela
zoskrutkovaného dvomi skrutkami. Tesnost’ je zabezpecena
elastomerickym tesnenim stlacenym mechanickymi telesami. Tento typ
tvarovky sa obycajne pouziva v nizkotlakovych potrubnych systémoch,
kedze pretlak alebo narazy moze uvolnit’ tesnost’ na rure.

Spajanie pomocou celoplastovej tvarovky

Je vhodné pre rozoberatelny spoj na rozvody vnutorného vodovodu. Systém pozostava z celoplastovej
tvarovky opatrenej zavitom a konickymi Cel'ustami. Pri skrutkovani zavitu sa kénické Cel'uste stahuji do
rdry a tym sa vytvara vodotesny spoj. Tieto spoje si vhodné pre mensie priemery rar PE LD (PE 40)
a PE MD (PE 80).

Zoznam pracovnych pomadcok na budovanie vodovodnych sieti

Zvaracia technika na spajanie PE potrubi

- strojné zariadenia na zvaranie na tupo

- hydraulické do DN 600

- s CNC riadenim do DN 315

- segmentové zvaracky

- kombinované stroje na zvaranie na tupo a polyfizne zvaranie
- rucné zrkadla na polyfuzne zvaranie a zvaranie na tupo

- univerzalne zvaracky na zvaranie elektrofuziou

Agregaty na vyrobu elektrického prudu
- s vykonom 220V/5kW
- s vykonom 380V/7kW

Dalsie zariadenia a naradie na stavbu rozvodov
- baldnovacie supravy

- rucné rezacky rar

- ldpacie zariadenia

- rucné skrabky

- upinacie zariadenia

- stlacacie zariadenia

Prislusenstvo a pomocné prostriedky na stavbu rozvodov
- klzné a centrovacie objimky na vedenie rir v chranickach

- reparacné vlozky na elektroflizne zvaranie

- popisné tabulky na inzinierske siete

- odmast'ovaci prostriedok na PE

- bezvlaknity papier

- (istiace valce na udrzbu potrubi

5. Systémy prechodov
Ocel'ovo polyetylénové tvarovky umoziuju spojenie PE rury s inym materidlom alebo zariadenim. Sposoby
spojenia su nasledovné:
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Monolitické spojenie PE a ocele

s hladkou alebo zavitovou kovovou castou. PE Cast’ je vytvarovana
a natiahnutd na vhodne pripravent kovovu cast. PE Cast’ sa na
potrubny systém napoji elektrofuziou.

Montované spojenie ocele a PE

vytvorené mechanickym spojenim ocel'ovej Casti a PE rury.
Ocel'ova Cast’ je vloZzena do PE Casti mechanickou silou. Na
svorkové spojenie sa pouZije externa uzatvaracia matica.

Spojenie ocele a PE plynovych a priemyselnych aplikacii
Pozostava z monobloku s PE koncom a ocel'ovej Casti pokrytej epoxydovo vynilovym
naterom pre antikoréznu ochranu.

DIlhé spojenie ocele a PE

Ide o Specidlne monolitické spojenie ocele a PE dlhou kovovou cast'ou
s 90° ohybom a zavitovym koncom. Mo6ze byt vyhotovené v dvoch
verziach: galvanizovana plynova ocel'ova rdra alebo ocelova rira pokryta
¢iernym PE.

Elektrofiizna prechodova tvarovka

Pozostava z elektroftiznej tvarovky s mosadzno niklovym alebo chrémovym
vonkajsim alebo vndtornym zavitom.

Vyhotovenie: hrdlova tvarovka S 90° a 45° ohybom.
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Elektrofiizna sedlova tvarovka so zavitovym koncom
Horna cCast’ prechodového sedla tvarovky je dodavana s mosadznou vndtornou
zavitovou vlozkou, ktord umoziuje priame spojenie s kovovou rurou.

6. Zvaranie na tupo

Tymto spdsobom sa spajané povrchy nahreju kontaktom s ohrevnym telesom a nasledne sa spoja
pouzitim Specialneho zvaracieho pristroja.

6.1 Priprava a zakladné podmienky

6.1.1 kompatibilita
Technoldgia zvérania na tupo sa pouziva na zvaranie rar a tvaroviek s rovnakou hribkou
a priemerom. Pre rdry s priemerom mensim ako 63 mm sa zvaranie na tupo neodporuca.

Zakladnym predpokladom kvalitného zvarenia rur je dodrzanie kompatibility indexu toku taveniny (ITT)
spajanych PE rir a tvaroviek. Tento sa stanovuje podla STN EN ISO 1133 pri teplote 190°C a zat'azeni 50
N na predpisanom skiSobnom zariadeni. Vyslednou hodnotou je mnozstvo vyteCenej taveniny v g za 10
mindt (g/10 min). PE MD a PE HD sl zvaritel'né v rozsahu ITT od 0,3 do 1,7 g/10 min. ITT je deleny na
tzv. triedy zvaritel'nosti:

Triedy zvaritel'nosti

Hodnoty ITT musia byt pre zvaranie rir a tvaroviek zndme a dokladované. Vysokl bezpecnost' spojov
poskytuju zvary rur a tvaroviek s rovnakou triedou zvaritelnosti. Za bezpecné sa taktiez povazuju zvary,
ktorych hodnoty ITT materidlu sa nachadzaju v susednych triedach zvaritelnosti. V ostatnych pripadoch
resp. kombinaciach (napr. tr. 003 s tr. 010) sa odporica vykonat' overenie zvaru destruktivnou alebo
nedestruktivnou skuskou. Tieto pripady mozu nastat’ najma pri zvarani materialov PE 80 a PE 100, ktoré
VO vSeobecnosti je mozné vzajomne zvarat’ aj na tupo. Odporica sa vSak zvaranie elektrotvarovkami,
najma ak je potrebné zvarit’ riry rozdielnych SDR.

6.1.2 podmienky prostredia

Zvaranie sa musi uskutocnit’ na suchom a chranenom mieste. Aby bola zvaracia operacia chranena, musia
byt dodrzané urcité podmienky (dazd’, vysoka vihkost', vietor). Teplota okolia musi byt’ v rozmedzi: -5°C
az +40°C.

6.1.3 jednotlivé operacie pri zvarani

Pred samotnym zvaranim je vhodné skontrolovat’ materidlovi celistvost, Gcinnost’ a bezpetnost’
zariadenia. Zvara¢ musi mat’ GpIna vizualnu kontrolu nad celou procedirou a dostatok priestoru na pracu
bez obmedzeni na suchej a plochej zemi.

Priprava povrchov rdr na zvaranie je vel'mi dolezita pre kvalitné spojenie a zahffia nasledovné kroky:
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- Cistenie a orezanie

Konce rur/tvaroviek musia byt oCistené od Spiny, blata alebo podobnych zvyskov pouZzitim vihkej mékkej
latky a potom upevnené v Cel'ustiach zvaracieho pristroja. Nasledne musia byt’ kolmo orezané hobl'ovacim
nastrojom, ktory je sUCastou zvaracieho pristroja. Konce rdr sa priloZia k elektrickému hobl'ovaciemu
nastroju a az po jeho spusteni sa nastavi postupny tlak, aby sa motor nezastavil pocas operacie. Ak sa tak
stane, treba jemne uvolnit’ tlak a rychlo od seba oddelit' konce rur , aby sa motor neposkodil. Orezanie je
hotové, ked' hobliny oba konce kontinualne lemuju a su rovnakej vel'kosti. Za Ucelom ochrany Zivotnosti
hobl'ovacich nozov, je potrebné ich naostrit’ a nahradit’ vzdy, ked’ vzniknl pocas hobl'ovania problémy
alebo zIé podmienky.

- kontrola
Po dokonceni orezania sa orezané konce rur priloZia k sebe a nasledne sa skontroluje:

. nesulad, ktory nesmie presiahnut’ viac ako 10% (max 2 mm) hrabky zvaranych rdr. Je vsak
mozné prispOsobit’ spOsob fixovania Celusti alebo otacat’ rdry do najlepSej polohy pre
spojenie a zopakovat’ orezanie.

o prifahlost’ koncov rar, medzi ktorymi by mala byt vzdialenost’ mensia ako si hodnoty
uvedené v nasledujlcej tabulke. Ak su prekroCené, je potrebné riry opat’ orezat'.

Vonkajsi priemer Maximalna vzdialenost’
Do 200 mm 0,3 mm
200 az 400 mm 0,5 mm
Nad 400 mm 1,0 mm

Konce sa musia odistit’ vhodnym Cistiacim prostriedkom (alkohol), aby sa odstranili zvysky mastnoty,
prachu alebo polyetylénu.

- teplota ohrevného telesa
Ohrevné teleso (tzv. ohrevné zrkadlo) musi zabezpecit/, aby sa dosiahla prevadzkova teplota do 20 minut
od jeho zapnutia. Teplota okolo celého povrchu musi byt v rozmedzi £ 10°C s ohladom na hodnotu
stanovenl na termostate a meranu digitalnym teplomerom.
Teplota zavisi od hrabky (e,) spajanych Casti:

210° + 10°Cpree, <12 mm
200° + 10°C pree, > 12 mm

- kontrola
ZvaraC sa musi ubezpetit, Ze Ziadny externy problém nenaruSi spravne vykonanie spojenia pocas
zvarania. Casto sa stava, ze ohrevné zrkadlo sa ochladi vzduchom, ktory sa nachadza vnutri rar. Preto sa
odporuca uzatvorit' konce rdr ochrannymi vieCkami a odstranit’ ich az po uplnom dokonceni zvarania.
Ohrevné zrkadlo musi byt vzdy umiestnené vo svojom Specialnom kryte, aby sa neposkodil teflonovy
nater. Tento nater sa musi pravidelne obnovovat’ podla Castosti pouzivania. Musi sa ocistit’ alkoholom za
studena, a to vzdy, ked' st na ilom stopy mastnoty, prachu alebo PE zvysSkov.

- zvaraci tlak
PE materidl si vyzaduje zvaraci tlak v hodnote 0,15 N/mm?,
Vyrobca zvaracich pristrojov dodava Specidlne tabulky s hodnotami tlakov potrebnych pre zvaranie
roznych priemerov a hrdbok v sllade s tlakovym valcom, ktory pohana pohyby celusti.  Tlak
monitorovany tlakomerom sa upravuje Specialnym zariadenim.

- t'ahaci tlak

Tahaci tlak je tlak takej velkosti, ktoré je potrebnd na pohybovanie Eel'usti zvaracieho stroja, ktory nesie
ruru. Tato vel'kost’ zavisi najma od hmotnosti spajanych rur, ale aj od teploty oleja v hydraulickom obvode
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a svorkovacej sily Celusti. Potrebna velkost' tohto tlaku sa musi overit’ pre kazdé zvarenie a pridat’ do

tabuliek zvaracich a ohrevnych tlakov.

6.2 Zvaraci cyklus

P = kontakiny tlak (MPa)

'\

n

1 2 3 4 6

0,15

0,02

Cas (s)

1. faza

Pritlacenie a predhriatie (tlakom)

Dva spajané konce rur sa pritlacia k ohrevnému zrkadlu tlakom Py,
ktory je suctom tlaku P (podla tabulky) a P, (tahaci tlak). ,Predhriatie®
tlakom kon¢i po Case t; , za ktory sa vytvoria na oboch spajanych
koncoch krazky nataveného materidlu, ktorych Sirka A zavisi od
hrabky riry. Tato hrdbka je tiez uvedena v tabulkach dodavanych so
zvaracim pristrojom.

Nasledovny vzorec umoziuje odhadnit’ hodnotu A:

A=0,5+0,1"en [mm]

2, faza

Ohriatie (bez tlaku)

V relativne kratkom Case sa vytvoria natavené plastové krazky,
ktoré ukazuju, ze sa zacal proces spajania. Pocas tohto kroku sa
musi tlak uvolnit, aby nataveny material nebol vytlaceny, ¢o by
sposobilo nedostatok PE materidlu potrebného na kvalitné
spojenie.

Tlak sa uvolni na hodnotu P, = 0,02 N/mm?.

Ak nie je tlak P, Specifikovany v sprievodnych tabul'kach
dodavanych so zvaracim pristrojom, odpori¢a sa nastavit’
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tlakomer na hodnotu blizku nule ale nikdy nie nizSiu ako je hodnota
tahacieho tlaku.

Ak je procedira pocas tohto kroku, trvajuceho pocas Casu t,,
spravna, povrchy sU nepretrzite ohrievané, ale nedochadza
k zhrubnutiu krdzkov.

Hodnota ohrievania bez tlaku sa da vyjadrit’ pribliznym vztahom

v sekundach:

t2 =12'en £ en [s]

Presné hodnoty su Specifikované v zvaracich tabul’kach.

3. faza

odstranenie ohrevného zrkadla

Po uplynuti ¢asu t; sa konce rur odsunl, aby sa vybralo ohrevné
zrkadlo a riry sa nasledne spojili.

Tento krok je najkritickejSi v celom cykle zvarania. Spravne
vykonanie tejto fazy je podstatné pre UspeSné zvarenie. Rychlost
odsunutia musi byt' ¢o najvyssSia, aby konce rur neochladli. Cim je
hrdbka rdr/tvaroviek mensia, tym rychlejSie musi byt aj odsunutie.
V kazdom pripade sa tento krok musi uskutoCnit’ v Case ta:

t3 =4+ 0,3'en [s]

4. faza
Spojovaci tlak

Dva konce sa spoja tlakom rasticim do hodnoty Ps. Uzatvaracia
rychlost’ musi byt dostatocna, aby sa nataveny material nevytlacil.
Tento cyklus musi byt ukonceny v Case t,:

t4 =4 + 0,4'en [s]

Ak sa stanoveny tlak Ps prekrodi, treba urcite predist’ naslednému
poklesu, pretoze vyusti do podtlaku, ktory poskodi spojenie.
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5. faza

zvarenie tlakom

Zvaraci tlak sa nechava pOsobit’ pocas Casu ts; po dokonceni sa teplota v zvarenej oblasti zniZi
z pociatoCnych 220°C na si 70°C.

Priblizna dizka tlakového zvaracieho ¢asu ts sa vyjadruje v mindtach:

t5 = 3 + en [min]

Zvaraci tlak Ps sa rovnd ,pred ohrevnému" tlaku Py.
Ked' sa dosiahne hodnota Ps, vytvori sa vyronok, ktorého Sirka B musi byt urcitej velkosti , ako ukazuje
nasledovna tabulka:

Hrabka e, Sirka B Hrabka e, Sirka B
mm mm mm mm
3 4-6 22 13-18
4 4-7 24 14 - 19
5 5-8 27 15-20
6 6-9 30 16 — 21
8 7-10 34 17 - 22
9 8-11 40 18 — 23
11 9-12 45 20-25
13 10-14 50 22 -27
16 11 -15 55 24 - 30
18 12 -16 60 26— 32
19 12 - 18 65 28 - 36

Vyronok musi byt rovnomerny okolo celej dizky obvodu riry: jeho Sirka B v ktoromkol'vek bode zvaru
nesmie presiahnut’ £ 10 % priemernej vel'kosti.

Bm = Bmin + Bmax

2
kde Bmin a Bmax sU minimom a maximom nameranych hodnot.
Maximalny rozdiel medzi polkruhmi b; a b, musi byt’ v ktoromkol'vek

bode mensi ako 10 % Sirky B vyronku pri spojeni rira-rira a mensi
ako 20 % pri spojeni rdra-tvarovka.

6. faza

Chladnutie — ochranny cas

Po uplynuti ¢asu ts sa uvol'ni tlak a spojenie sa oddeli od svoriek. )

Pred uvolnenim spojenia sa odpori¢a pockat’ eSte poCas doby tg. DIzka tohto Casu (ochranny cas)
v mindtach nesmie byt' nizSia ako 1,5 nasobok hrubky rdry/tvarovky a umoznuje dosiahnut’ teplotu rary
priblizne 40°C.

t6 = 1,5'en [min]

Nesmie sa chladit’ vodou, stlatenym vzduchom alebo inymi externymi prostriedkami.

6.3 Tabul'ky
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6.3.1 Fazy spajania na tupo a parametre zvarania

faza Kontaktny tlak Cas (s) poznamka
1 Pritiahnutie 0,15 N/mm? + P; t, , za ktory sa vytvori kriiZzok
a predhriatie (tlakom) s hribkou A=0,5+0,1een [mm]
(en - hrdbka rury)
2 Ohriatie 0,02 N/mm? 12%e, e,
(bez tlaku)
3 Odstranenie <4+0,3"en Oddelit’ Cel'uste a odstranit’
ohrevného zrkadla ohrevné zrkadlo; neposkodit’
nataveny material
4 Spojovaci tlak 0 - 0,15 N/mm? + P, <4+0,4'en Spojit’ dva konce bez vytlacenia
nataveného materialu
5 Zvarenie tlakom 0,15 N/mm? + P; (3+en)'60
6 Chladnutie 1,5-en"60 Netlacit' na spojenie

6.3.2 Hodnoty zvarania

Tabulka, ktora uvadza parametre zvarania (Casy a tlaky tykajice sa hribky a priemerov), je Specificka pre
kazdy model a musi byt dodana vyrobcom zvaracieho pristroja. Tabulky sa nedaju zamenit'.

Min. Pred Nataveny | Ohrevny | Ohrevny | Zvaraci | Zvaraci | Cas
hrdbka | ohrevny | krdZok tlak Cas tlak Cas chladenia
rury tlak

SDR PN €h Py A P, t P5 ts ts
mm Bar Nn bar S bar min min

17 10

11 16 Hodnoty dodava vyrobca zvaracieho pristroja

7,4 25

Tabul'ky musia byt’ k dispozicii vzdy, ked' sa zvaraci pristroj pouziva. Odporuca sa uschovat’ jej képiu.
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6.4 Zvaraci pristroj

Zvaraci pristroj by mal byt’ opatreny znackou CE a garantovat”:
- spravny osovy pohyb/nastavenie rdr vo svorkach
- primerané a spravne narezanie koncov rar/tvaroviek pomocou
hobl'ovacieho nastroja
- preciznu kontrolu zvaracieho tlaku a teploty ohrevného zrkadla
- sllad s bezpecnostnymi normami

Kazdy pristroj mozZe zvarit’ iné priemery. Podla priemeru riry sa prislusné
redukéné vlozky vkladaji do Standardnych svoriek Zvaraci pristroj
pozostava z podpornych montovanych casti s fixnymi a pohyblivymi
Celustami. Tie pohyblivé si hydraulicky pohdnané a pohybuju sa na
dvoch vodidlach.

Pristroj sa dodava s elektrickym hoblovacom, ohrevnym zrkadlom
a elektro-hydraulickou jednotkou s rozdel'ovacom, tlakomerom
S manometrom.

Ohrevné zrkadlo musi zabezpecit' rovhomernu teplotu na celom svojom
povrchu adodava sa sodmernym teplomerom, ktory meria presne
v rozmedzi + 10°C.

Nastavitelny teplomer meria teplotu a zabezpecuje maximalnu odchylku
+ 2°C od stanovenej teploty.

Zvaraci pristroj by sa mal predkladat’ vyrobcovi na pravidelni
dvojrocna dokladnu prehliadku.

Pomocné zariadenia
V zaujme spravneho a bezpecného zvarania sa doporucuje, aby sa elektrickd energia do zariadenia
dodavala pomocou elektrickej spojovacej bezpecnostnej skrinky.
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Tiez je doblezité pri zvarani rdr predist nadmernému tahaciemu tlaku (v baroch) na zvaracom pristroji.
Odporuca sa pouzivat’ vhodné valceky.

7. Elektrofiizne zvaranie

Elektrofizne zvaranie sa v sucasnosti povazuje za najvyspelejSi a najbezpecnejsi sposob spajania PE
potrubi. Elektrofizia vdaka svojej univerzalnosti zvari rury alebo tvarovky zrbzneho polyetylénu
a s roznou hrubkou, ak je kompatibilny ich index toku taveniny a hustota materialu.

7.1 Zvarenie elektrofiiznou hrdlovou tvarovkou (socket fitting)
Kvalita spojenia zavisi od dodrZiavania nasledovnych instrukcii:

7.1.1 priprava

Proces spojenia musi byt’ vykonany na suchom a chranenom mieste. V pripade nepriaznivych podmienok
(dazd’, vysoka vlhkost, vietor) musia byt vykonané nalezité merania. Teplota v okoli musi byt vzdy
v rozmedzi -5°C az +40°C.

Kritickym momentom spolahlivosti spojenia je priprava povrchu rdry, s ktorou bude zvarena tvarovka.
Tato priprava spoCiva v odstraneni zoxidovanej vrstvicky plastu a vyCisteni povrchu rdry na celej
kontaktnej ploche.

Aby sa dosiahlo kvalitné spojenie, pri zvarani sa musia dodrzat’ nasledovné opatrenia:

Skontrolovat’ a pripravit’ vSetky materialy potrebné na
zvaranie:

elektroflizna tvarovka

zarovnavacia svorka

ru¢na alebo mechanicka skrabka (lUpacie zariadenie)
rezacka na rdry

Cistiaci prostriedok

makky papier alebo latka

nezmazatel'né pero

NounhwNe

Vizualne skontrolovat’ povrch rdry/tvarovky, ¢i na nej nie su rezy,
odreniny, atd. Konce spajanych rar/tvaroviek musia byt
odrezané v spravnom uhle pouZitim vhodnych rezaciek
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Nepouzivat’ prili§ ovalne rdry. V kazdom pripade nesmie maximalna ovalita presiahnut’ 1,5% z hodnoty
vypocitanej nasledovne:

OV= demax— demin * 100
dn

de — vonkajsi priemer

dn— vnutorny priemer

Ohnutie a ovalita sa daju redukovat, ak sa rdra neodtoCi z cievky skor ako 24 hodin pred pokladkou
a pouzivanim Specialneho odvijaca.

7.1.2 Obrisenie

Konce rar je potrebné odistit' od prachu, mastnoty, Spiny, atd'.
Dalej treba oznacit nezmazatelnym perom plochu urend na
obrusenie. Obrisena plocha musi byt’ o 10 mm véacsia ako hlbka
vlozky tvarovky.

Je doleZité zoskriabat’ zoxidovany povrch z rury. Zoskriabanie
vrstvicky zoxidovaného plastu sa musi urobit’ ru¢nou Skrabkou
s kontrolnou jednotkou alebo pouzitim Specidlnej mechanickej
Skrabky. )

Odstranuje sa rovnomerna plocha s hibkou priblizne 0,1 mm
pre rury s priemerom d, < 63 mm a 0,2 mm pre riary
s priemerom d, > 63 mm.

Pri pouZiti ruCnej Skrabky sa povaZuje procedira za spravne
urobenu, ked' PE hobliny rovnomerne lemuju koniec rury. Tieto
je potrebné z konca riry jemne odstranit’ (pri 45° uhle).

Je Uplne nevhodné pouZzivat’ iné brisiace zariadenia ako napr.
brdsny papier, raspl'u, brasny kotu¢, rezaciu pilku, apod.

7.1.3 Cistenie

Tesne pred vloZenim tvarovky na rdru, je potrebné vycistit' obrusenu
plochu makkym papierom s vhodnym Cistiacim prostriedkom (alkohol),
aby sa odstranili prach, mastnota, atd".
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Rovnakym Cistiacim prostriedkom je potrebné vycistit' aj vnuatorny
povrch tvarovky. Tvarovku treba vybrat" z ochranného obalu len
tesne pred pouzitim. -
Vycistené povrchy sa uz nesmu znecistit’ ani len dotykom ruky.

7.1.4 vsadenie
Centrovacie svorky sa musia pouzivat' pre vSetky spajané priemery,
pretoze:
- chrania spoj pocCas elektrofizie a nasledného chladnutia proti
vonkajSiemu mechanickému tlaku
- umoznuju korigovat' spajané rdry nezarovnané na stred
a napravit’ neokruhle Casti rdr, ktoré st ovalne

V pripade elektrofiiznej hrdlovej tvarovky bez stredovej znacky, je
potrebné na rdre nezmazatelnym perom vyznacit' Ciaru na dvoch
spajanych koncoch v hibke vloZenia, ktora sa rovna polovici dizky
hrdlovej tvarovky.

Tvarovka sa zastréi po lokacnu Ciaru a rira sa upevni v centrovacej
svorke.

Koniec druhej rdry sa zasunie z druhej strany do hrdlovej tvarovky
po lokacnu Ciaru a upevni sa v centrovacej svorke. Teraz je tvarovka
v strede oboch spajanych casti.

Odporic¢a sa oznacit' rury aspon na 1/3 velkosti obvodu popri
tvarovke, aby sa po zvareni skontrolovalo, Ci sa spojenie nepohlo.
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7.1.5 Fazia

Zastrcky kontrolnej jednotky je potrebné pripojit k vyvodom na
tvarovke a pokracovat’ nastavenim parametrov zvarania, prisne sa
pridrziavajuc instrukcii zvaracej jednotky.

Poznamka: Ak pocas zvarania dojde k nahodnému
preruseniu, operaciu je mozné zopakovat az ked’
elektrofiizne spojenie uplne vychladne (minimalne po 1
hodine, ale je potrebné skontrolovat’ skutocné ochladenie
tvarovky). Zvaranie je mozné zopakovat' iba raz.

Ked' je zvaraci proces ukonceny, je potrebné overit, ¢i indikatory
fuzie vystapili. Tieto indikatory su umiestnené blizko vyvodov na
tvarovke.

(1 Upozornenie: vystupy flznych indikatorov len potvrdzuji, Zze ohrev
bol vykonany, ale neindikuju, ¢i bolo zvarenie vykonané spravne.

7.1.6 Chladnutie

Aby sa predisSlo moznym tlakom na spoj, je potrebné prisne dodrziavat’ ¢as chladnutia vyznaceny na
Ciarovom kode tvarovky alebo na displeji zvaracej jednotky.

Doba chladnutia trva od 10 do 30 minGt, podla velkosti zvareného priemeru. Nie su povolené Ziadne
externé metddy chladenia (vodou, stlacenym vzduchom, atd’.). Odporuca sa, zapisat’ si nezmazatelnym
perom cas Uplného vychladnutia spojenia (napr. ak je spojenie vykonané o 16.00, na tvarovku sa moze
napisat’ ¢as 16.20).

Rdru nie je mozné dat’ pod tlak skor ako 2 hodiny od posledného zvarenia.

7.2 zvarenie elektrofiiznou sedlovou tvarovkou s navrtavacim koncom
(tapping tee and branch saddle)

7.2.1 Priprava

Spojenie sa musi vykonat’ na suchom a chranenom mieste. V pripade nepriaznivych podmienok (dazd’,
vysoka vihkost/, vietor) musia byt’ vykonané nalezité merania. Teplota v okoli musi byt vzdy v rozmedzi -
5°C az +40°C.

Kritickym momentom spolahlivosti spojenia je priprava povrchu rdry, s ktorou bude zvarena tvarovka.

Tato priprava spoCiva v odstraneni zoxidovanej vrstvicky plastu a vyCisteni povrchu rdry na celej
kontaktnej ploche.
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Aby sa dosiahlo kvalitné spojenie, pri zvarani sa musia dodrzat’ nasledovné opatrenia:

Skontrolovat’ a pripravit’ vSetky materialy potrebné na
zvaranie:

horné sedlo

dolné (prazdne) sedlo

sada skrutiek

rucna skrabka

Cistiaci prostriedok

makky papier alebo latka

rucny alebo pneumaticky skrutkovac
hexagonalny kl'ic

nezmazatel'né pero

CONOUIAWN -

Je potrebné vizudlne skontrolovat’ povrch rdry/tvarovky, ¢i na nej nie su rezy, odreniny, atd'.
7.2.2 Obrusenie

Konce rur je potrebné oistit’ od prachu, mastnoty, Spiny, atd'.

Na riru sa nasadi horné sedlo. Okolo celého obvodu horného sedla sa
vyznaci nezmazatelnym perom Cdiara, ktorou sa vymedzi plocha na
obrusenie.

Zoxidovana vrstvicka plastu sa zoSkriabe ruCnou Skrabkou
s kontrolnou jednotkou. Odstranuje sa rovnomerna plocha s hibkou
priblizne 0,1 mm pre riry s priemerom d, < 63 mm a 0,2 mm
pre rury s priemerom d,, > 63 mm.

Neodporuca sa pouZivat’ iné brusiace zariadenia ako brusny papier,
raspl'u, brisny kotu¢, rezaciu pilku, apod.

7.2.3 Cistenie

Tesne pred polozenim sedla na raru, je potrebné vycistit’ obrisenu
plochu pouzitim makkého papieru s vhodnym Cistiacim prostriedkom
(alkohol), aby sa odstranili prach, mastnota, atd".
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Rovnakym Ccistiacim prostriedkom je potrebné vycistit’ aj vnitorny
povrch sedla. Sedlo sa moze vybrat’ z ochranného obalu len tesne
pred pouzitim.

Vycistené povrchy sa uz nesmu znecistit’ ani len dotykom ruky.

7.2.3 Polozenie sedla na ruru

Do spodného sedla sa vioZia hexagonalne matice. Do vrchného
sedla sa vlozia skrutky a tesnenia. Sedlo sa posunie po rure tak,
aby bolo polozené presne na obrdsenom povrchu.

Sedlo sa upevni k rdre pritiahnutim Styroch skrutiek. Skrutky sa
pritahuju krizovym sp6sobom skrutkovacom alebo kl'i¢om (podla
typu skrutiek), kym nie je sedlo tesne pritiahnuté.

7.2.4 Fazia

Zastrcky elektrofiznej jednotky je potrebné pripojit’ k vyvodom na
sedle a pokracovat’ nastavenim parametrov zvarania, prisne sa
pridrziavajuc instrukcii zvaracej jednotky.

Poznamka: Ak pocas zvarania ddjde k nahodnému
preruseniu, operaciu je mozné zopakovat' len ked’
elektrofizne spojenie uUplne vychladne (minimalne po 1
hodine, ale je potrebné skontrolovat’ skuto¢né ochladenie
tvarovky). Zvarenie je mozné zopakovat' iba raz.

Ked' je zvarenie ukoncené, je potrebné overit’ ¢i indikatory flzie
vystupili. Tieto indikatory si umiestnené blizko vyvodov na sedle.

Upozornenie: vystupenie fuznych indikatorov len potvrdzuje, ze
ohrev bol vykonany, ale neindikuje, ¢i bolo zvarenie vykonané
spravne.




Tel.: 0911 803 335

Dl DEC() Pipeco Slovakia s.r.o. , Mostarenska 9 , 977 01 Brezno

Email: hdpe@pipeco.sk

7.2.5 Chladnutie

Pred vitanim musi zvarovy spoj urcity ¢as chladnut’ pricom je
potrebné dodrzat’ dobu chladnutia vyznaceni na sedle. Doba
chladnutia nesmie byt kratSia ako 20 min. Odporuca sa zapisat’ si
nezmazatelnym perom cas Uplného vychladnutia spojenia (napr.
ak je spojenie vykonané o 16.00, na tvarovku sa moZe napisat’ Cas
16.20).

7.2.6 Previtanie sedlovej tvarovky

- navrtavaci T-kus (tapping tee)

Elektrofizna sedlova tvarovka obsahuje zabudovany vftaci nastroj
na prevrtanie hlavnej rdry; po instalovani zostava rezny nastroj
v tele sedla.

Odskrutkuje sa vyvodové viecko a do zabudovanej rezacky sa vlozi
hexagonalny kI'G¢. V smere hodin sa otoci kl'iCom az kym rura
neperforuje. Prederavenie je sprevadzané velkym poklesom
potreby skrutkovacej sily. KI'iCom sa urobia esSte 2 obratky.

Nasledne treba otocit k'GCom v protismere hodin a vtiahnut'
rezacku na povodné miesto. Hexagonalny kl'G¢ sa vyberie a viecko
sa pevne zaskrutkuje. Tiez sa skontroluje vnatorné krazkovité
tesnenie.

- navftavacie sedlo (branch saddle)

Tento typ elektrofliznej sedlovej tvarovky je potrebné previtat’ pomocnym vitacim nastrojom na vyvitanie

otvoru v pripajanej hlavnej rare.

Previtanie sa vykonda pomocou  pilky dierovky s vonkajSim
priemerom o nieCo mensim ako je vnutorny priemer vetvy (pozri
nasledujicu tabulku). Treba davat' pozor, aby sa neposkodila
vndtorna stena vetvy.

Upozornenie: Rdra sa nesmie prevrtat’ eSte pred zvaranim, pretoze
to mbZe znehodnotit’ kvalitu spojenia.

Maximalne vonkajsie priemery pilky dierovky pre
navrtavacie sedlo:

7
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d, navrtavacieho sedla (mm) | Vonkajsi priemer pilky
dierovky (mm)
20 12
25 17
32 25
40 32
50 38
63 48
90 68
110 82

7.2.7 Prislusenstvo

Dostupné su elektrofizne zatkové sedld s automatickym prietokovym bezpecnostnym systémom. Toto
Specialne zariadenie zacne pracovat, ked' sa poskodi spojenie s vetvou a plyn prddi von. Bezpecnostny
systém zastavi prud a umozni opravu vetvy. Na konci opravy sa systém vrati do povodného stavu tym, Ze
sa opravené spojenie s vetvou napoji na tlak.

7.3 Automaticky citaci systém parametrov zvarania

Ide o univerzalne systémy na ukladanie informacii, ktoré umoZziuji ich automatické citanie. PouZivaju sa
Ciarové kddy typu Interleaved 2,5 s 24 Cislicami a kontrolny kod. Informacia ulozena v kdde umoziiuje
kontrolnej jednotke automaticky rozpoznat' vlastnosti zvarovanej tvarovky a preto pracovat’ bez chyb,
ktoré mézu byt’ inak spésobené manualnym nastavenim. V kdde s uloZené vsetky informacie od vyrobcu
potrebné pre elektrofiizne zvarenie: kod vyrobcu, typ tvarovky, priemer, doba flzie, hodnota odolnosti
v ohmoch a jej Upravy v dosledku okolitej teploty, vystupné napatie, doba chladenia, kontrola spravneho
Citania, identifikacny kI'Gc.

Zarukou spravneho Ccitania kodu je kontrola. Mozné rozdiely medzi tvarovkou napojenou na kontrolnd
jednotku a ¢itanym kédom sa zobrazuju na pristroji, ktory v tom pripade nepokracuje v zvarani.

Ciarovy kéd

ZvaraC musi prejst’ svetelnym perom cez Stitok s Ciarovym kédom a manualne potvrdit, ¢i je citanie
spravne.

Odpori¢a sa pouzivat' svetelné pero so sklonom priblizne 45° a rovnakou rychlostou priamo
a kontinualne prejst’ zI'ava doprava bez nadmerného tlaku.

Magneticka karta

Zvarac vlozi magnetickd kartu do Specidlneho snimacieho pristroja dodaného vyrobcom. Karta obsahuje
parametre zvarania. Do magnetickej karty sa mo6zu vkladat’ Udaje o zvareni pre pripad, Ze sa neskor
pozaduju za UCelom zabezpecenia zistitelnosti zvarov.

7.4 Elektrofizne zvaracie jednotky a zariadenia

7.4.1 Monovalentné zvaracie jednotky

Monovalentné zvaracie jednotky sa moOzu pouZit' na zvarenie PE
elektrotvaroviek od jedného vyrobcu. Na zvarenie ostatnych tvaroviek
sa neposkytuju ziadne zaruky.

Monovalentnd zvaracia jednotka EURO S1 umoziuje pracovat
s napatim nizSim ako 50V aje vyrobena v sulade s normami ISO
12176-1 — prEN 14883 a vybavena znackou CE.
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Sila ohrevu je automaticky priradend podla urcitého typu a priemeru elektrotvarovky, SDR zvaranej
rury/tvarovky a okolitej teploty. Jednotka sa moOze pouZit' na cely sortiment tvaroviek spolocnosti
Eurostandard a pouziva vypinaciu technoldgiu, ktora jej umoziiuje byt 'ahkou a kompaktnou.

Displej sprevadza zvaraca pri zadavani parametrov:
- typ zvaranej tvarovky — priemer — SDR a nasledne ukaze nasledovné zvaracie parametre:
- okolitd teplotu
- napatie
- dobu zvarenia
- postupné poradie operacii zvarania
- alarm alebo chybovu spravu.

Zvaracia jednotka EURO S1 uklada Udaje o zvarani — kéd zvaraca, miesto prace, datum a Cas elektrofizie
a parametre zvarania. UloZené Udaje mozu byt’ nasledne prenesené na papier alebo do osobného pocitaca
pomocou vhodného softwaru.

(Kapacita pamate: max 700 zvarani)

Zvaraci pristroj by sa mal vyrobcovi predkladat’ na pravidelnu dvojro¢nia dokladnu
prehliadku.

VLASTNOSTI EURO S1
vstupné napatie 230V AC + 15% / 50 Hz £ 15%

vystupné napatie < 50V

max spotreba 4500 W

operacna teplota od —5°C do +45°C
port tlaciarne RS 232

ochrana IP 54

rozmery cm 36x21x31

vaha v kg 14,2

7.4.2 Univerzalna zvaracia jednotka
Univerzalne zvaracie jednotky sa pouZzivaju na zvaranie PE elektrotvaroviek
dodanych s ¢iarovym kédom typu Interleaved 2,5.

e parametre zvarania (Cas/napétie) sa mozu zadat’ bud’ precitanim
Ciarového kdédu svetelnym perom alebo rucne na zaklade udajov
od vyrobcu

e Jednotka je vybavena sériovym portom k tlaciarni, ktory umoZziuje
preniest’ uloZzené Udaje ako zvaraci cyklus, kod zvaraca,
datum/&as, miesto zvarania, parametre zvarania na papier.
(kapacita paméte: max 1000 zvarani)

e Vsetky uloZzené Udaje je mozné prisluSnym softwarom preniest’ aj
do osobného pocitaca.
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Zvaraci pristroj by sa mal predkladat’ vyrobcovi na pravidelni dvojrocnu dokladna
prehliadku.

VLASTNOSTI EURO P40
vstupné napatie 230V + 10% / 50 Hz + 10%

vystupné napétie < 50v

max spotreba 4400 W

operacna teplota od —10°C do +45°C

operacny rozsah 20— 710 mm

systém nastavenia automaticky s nacitanim ciarového kddu a/alebo manualne nastavenie
zistitel'nost’ podla ISO 12176-4

pouZitelny ISO kod 24 elektrofuzii / 30 zvaracov /26-40 zistitel'nosti
7.4.3 Napajanie zvaracich jednotiek elektrickymi generatormi

Aby sa predislo riziku poskodenia, odporuca sa pouzivat' generatory na dodavanie energie do
elektrofiznych jednotiek v stlade s nasledovnymi inStrukciami:

1. VYKON, podla tabulky nizsie:

Typ/priemer Vykon (KVA)
Tvarovka hrdlova — T — koleno — redukcia dn 20/ 125 3,0
Sedlova tvarovka dn 40 / 250

Tvarovka hrdlova — T — koleno — redukcia dn 140 / 400 5,5

2. FREKVENCIA NAPAJANIA 50 Hz + 10%
Upozornenie: niektoré generatory dodavaju prad pri 60 Hz frekvencii. Tieto sa
nesmu pouzivat'.

3. monofazne napatie s len striedavym prddom 230 V s frekvenciou 50 Hz
Nepouzivat’ jednosmerny alebo upraveny prud.

4, PREDLZOVACIE KABLE s velkostou 2,5 mm? do 10 m a 4,0 mm?do 30 m

s. HARMONICKE SKRESLENIE generatora musi byt' v ramci 20 %

7.4.4 Pomocné zariadenia

Centrovacia svorka

e chrani spoj pocas elektrofizie alebo nasledného chladnutia proti
vonkajsim mechanickym tlakom
e umoznuje korigovat' spajané konce rur nezarovnané na stred a napravit’
neokrdhle casti rur, ktoré st ovalne
Centrovacia svorka je pomocnym zariadenim elektrofliznej zvaracej jednotky. Jej
pouZitie je nevyhnutné pre Uspesné elektroflizne spojenie. Svorka je zlozena
z podporného ramu so 4 celustami a redukénou vioZkou, ktora umoZziuje
adaptovat’ svorku na rozne priemery a tvarovky. Sucasné pouzitie viacerych

centrovacich svoriek urychli dobu instalacie.
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Odvijac

Je podobny ako centrovacia svorka, ale ma SirSie Cel'uste urCené na pouZitie mechanickej sily na steny rir
za UCelom ich spravnej ovalizacie bez poskodenia ich celistvosti.

Pouziva sa najma pre priemery do 110 mm, ktora zodpoveda maximalnej vel’kosti doporucenej pre zvinuté

rary.

Rezacka na rary

Rezacka na rlry sa pouZiva na rovhomerné rozrezanie spajanej rary.
Pouzivat' sa mozu typy s valéekom alebo inym nastrojom a pre spravny
vyber typu rezacky je potrebné zvazit’ hribku steny rury.

Elektrické rezacky s vysokou rychlostou rezania, ako brusky, drvice
a pod, sa neodporucaju, ked’ze vysoka teplota moze poskodit’ vlastnosti
materialu.

Mechanicka skrabka (lipacie zariadenie)

Zoxidovana vrstvicka na rare/tvarovke malého priemeru (do 63
mm) sa odstrafuje ru¢nou Skrabkou s rovnou vymenitelnou
Cepelou. Mechanické Skrabky su pouZitelné pre rdry
rur/tvaroviek. Odstranenie zoxidovanej vrstvicky sa vykonava
rune, pohybovanim Specidlneho zariadenia. Pouzivanie
takychto nastrojov si vyzaduje dokonaly rez na konci rury
vytvoreny rezackou a pravidelnd prehliadku rezacieho nastroja.

8. Kontrola zvarovych spojov

Dobra kvalita zvarového spoja sa musi po ochladeni skontrolovat/, a to pomocou:

- nedestruktivnej skusky, ktora spociva najma vo vizualnej prehliadke spojenia
- destruktivnej skisky, ktora spociva v zisteni mechanickej odolnosti spojenia v stlade so skiskami,
ktoré su Specifikované normami STN EN 1555 a STN EN 12201.

8.1 Nedestruktivne skisky

8.1.1 zvaranie na tupo
Vizualne sa kontroluje:
e zvarovy vyronok musi byt’ rovhomerny po celom obvode spoja
na vonkajsom povrchu vyronku nesmu byt' pory, prachové inklizie a iné znecistenia
Ziadne plytké zlomy
Ziadny nadmerny lesk na vonkajSom povrchu vyronku

Nedostatky tychto poziadaviek mozu byt sposobené nespravnym nastavenim parametrov zvarania. A to
nasledovne:
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Chyba

Mozny poévod

Nepravidelny tvar vyronku okolo obvodu rdry

Nedostatocna  priprava
(nedokoncené obrusenie)

spajanych

koncov

Vyronok s inou ako predvidanou hodnotou

doba zvérania)

ZIé nastavenie parametrov zvarania (teplota, tlak,

HIboky rez v strede vyronku

sa predpokladalo

Hodnoty teploty a zvaracieho tlaku boli nizSie ako

Povrchové necistoty na vyronku

Nedbkladné vycistenie spajanych koncov

Nadmerny lesk na povrchu vyronku

Prehriatie poCas zvarania, privysoka

teplota

ohrevného zrkadla alebo pridlha doba ohrevu

Nevycentrovanost vyssia ako 10 % z hribky

rury/tvarovky

rdry

Nespravne vycentrovanie alebo nadmerna ovalita

Odportca sa, aby zvarovy vyronok mal celkovl Sirku B v sulade s tabul'kou:

Hrabka e, sirka B Hrubka e, | Sirka B
(mm) (mm) (mm) (mm)
3 4-6 22 13-18
4 4 -7 24 14 - 19
5 5-8 27 15-20
6 6-9 30 16 - 21
8 7-10 34 17 - 22
9 8-11 40 18 - 23
11 9-12 45 20 - 25
13 10-14 50 22 - 27
16 11-15 55 24 - 30
18 12 - 16 60 26 - 32
19 12 - 18 65 28 — 36
8.1.2 elektrofuzia

Vizualne sa kontroluju:

o viditené obrusené plochy

vystupy fuznych indikatorov
zarovnanie zaznacenych symbolov
zarovnanie zvarenych Casti
nenataveny PE material

Treba tiez davat’ pozor na chybové spravy na displeji elektrofliznej jednotky pouzitej pri zvarani.
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Nedostatky tychto poZiadaviek mozu byt sposobené nespravnym nastavenim parametrov zvarania. A to

nasledovne:

Chyba

Mozny pévod

Fuzne indikatory nie si vystupené

Elektrotvarovka nedokoncila zvaranie.
Rury st nadmerne ovalne alebo primalé.
ZIé polozenie elektrotvarovky

ZIé nastavenie parametrov zvarania
Nepouzila sa centrovacia svorka

Nevycentrovanost' spajanych Casti

NepouZila sa zarovnavacia svorka

Viditel'ne chyba obruisenie

Nedostatocné obrusenie alebo nevykonané
obrusenie

ZIa hibka vloZenia zaznagena na zvarenych
Castiach

ZIé polozenie hrdlovej tvarovky

Vycnelky na natavenom materidly alebo
poskodenia na vonkajSom povrchu zvarenych
Casti

Zlé nastavenie zvaracich parametrov
Casy alebo napatia boli vyssie ako pozadované
Nepouzila sa centrovacia svorka

Zvaraci cyklus preruseny pred dokoncenim

Nevycentrované zvarené Casti, zIé napojenie
kablov zvaracej jednotky, poskodena zvaracia
jednotka, zIa tvarovka, kratky okruh kablovych
zavitov

8.2Chyby pri zvarani

Skusenosti z poslednych rokov ziskané pri vykopovych pracach, v laboratdriach a Skoliacich centrach
umoznili zhodnotit’ a zostavit' rebricek najcastejsSich chyb pri zvarani.
Nasledovné obrazky ukazuju urcité kroky vo zvaracom procese, kedy sa nedodrziavali inStrukcie zvarania

stanovené normami.

Nepravidelny zvarovy vyronok pri zvarani na tupo

Nevycentrované rdry pri zvarani na tupo
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Nespravne poloZenie elektrotvarovky

Nespravne nastavenie parametrov zvarania

Nevycentrovanie

Prevrtanie rury pred jej vychladnutim
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8.3 Destruktivne skusky
Zvarové spoje pre siete mozu hodnotit’ jedine Specializované laboratéria a kvalifikovani pracovnici.

Typ skasok Metdda skisky
Skuska hydrostatickej odolnosti: 165 h — 80 °C

Skuska sily kohéznosti elektrofiznych spojov (skuska ISO 13954
odlupovanim) ISO 13955
Skuska sily kohéznosti elektrofliznych sediel (skiska odlupovanim ISO 13955

a drvenim)

Skuska odolnosti tlaku prasknutia elektrofiznych sediel (skuska ISO 13955
drvenim)

Skuska odolnosti priecneho t'ahu (zvaranie na tupo) ISO 13953
Skuska odlupovanim skuska drvenim

35



PIPECO

Pipeco Slovakia s.r.o. , Mostarenska 9 , 977 01 Brezno
Tel.: 0911 803 335
Email: hdpe@pipeco.sk

skuska pevnosti v tahu

9. Preprava a skladovanie

Oznacovanie, balenie, nakladanie, zaobchadzanie, preprava, stohovanie a skladovanie rur a tvaroviek su

upravené normou STN EN 12201.

9.1 Oznacovanie vyrobkov

skuska hydrostatického tlaku

Oznacenie rdr musi obsahovat’ Udaje v sulade s nasledujicou tabulkou, musi byt trvalé a Citatelné
vol'nym okom a s frekvenciou najmenej jedenkrat na 1m.

Udaje

Znacka alebo symbol

Cislo normy

EN 12201

Identifikacia vyrobcu

Meno alebo znacka

Rozmery (d, X &)

Napr. 110x10

Rad SDR Napr. SDR 11
Material a oznalenie Napr. PE 100
Tlakovy rad v baroch Napr. PN 12,5
Vyrobna séria (datum alebo kdd) Napr. 9302

Naviny sa musia postupne oznacovat' metrdZou identifikujlicou zostavajicu dizku rdry navinutej na

kotudi.

* Cislice alebo kod udavaju Cas vyroby (mesiac, rok) a ak vyrobca vyraba na réznych miestach, aj udaj

0 vyrobnom mieste

Oznacenie tvaroviek musi byt trvalé a Citatelné vol'nym okom a musi obsahovat’ nasledovné Gdaje:

Udaje

Znacka alebo symbol

Identifikacia vyrobcu

Meno alebo znacka

Menovity priemer a rdrovy rad/SDR

Informacie vyrobcu

dn 110/S5 alebo d, 110/SDR11
*x

Rozsah SDR na zvaranie

Napr. SDR 11 — SDR 26"

Material a oznacenie

Napr. PE 80

* Cislice alebo kdéd udavaju ¢as vyroby (mesiac, rok) a ak vyrobca vyraba na r6znych miestach, aj Gdaj

0 vyrobnom mieste

** tieto Udaje sa mozu vytlacit’ na etiketu pripevnenu na tvarovku alebo samostatny obal
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9.2 Balenie a skladovanie

Tvarovky
Tvarovky sa balia do karténov alebo polyetylénovych vriec (podla vel'kosti tvaroviek), previazanych
motlzom alebo ocel'ovou paskou.

- Zvarané na tupo
Tieto tvarovky su zvycajne dodavané zabalené vo vhodnych obaloch. Je dolezité, aby tvarovky neboli
neprimerane nahromadené pocas prepravy a skladovania.

- Zvarané elektrofuziou

Elektrotvarovky sa musia vzdy dodat’ zabalené vo vhodnom obale z odolného materialu, tak aby boli
chranené pred prachom, vlhkost'ou, sol'ou, UV 1t¢mi, atd'.

Musia byt’ skladované v skladoch na regaloch a nad zemou. Pri vykopovych pracach je potrebné ich
chranit’ pred nepriaznivymi prirodnymi podmienkami alebo teplom; musia byt ulozené vo svojich
originalnych obaloch az do ich konecného pouzitia.

Rary

RUry sa dodavajl ako ty¢ové alebo navijané v kotdcoch. Tyc¢ové riry sa mozu dodavat v dizkach 4 az 12
m.

Rary sa mozu skladovat’ i v nevykurovanych skladoch alebo na vol'nej ploche s ochranou proti priamemu
sinecnému ziareniu najviac dva roky odo dia vyroby tak, aby sa prediSlo ich poskodeniu a deformaciam.
Skladovacie miesto musi byt rovné a riry musia byt ulozené po celej dizke. Navinuté riry musia byt
uskladnené v lezatej polohe, nemali by sa z nich odstranit’ viecka a konce by mali smerovat’ k zemi.
Tycové ani navinuté riry sa nesmu tahat’ po zemi. Ak konce rur pri skladovani neboli chranené vhodnym
obalom alebo uzaverom, musia sa pred pouzitim na potravinarske Ucely a prepravu pitnej vody
vyplachnut’ pitnou vodou.

ovalitu. Je to jav, ktory odraza fyzikalne zakony a neda sa pri vyrobe (a pri zachovani transportovatelnych
rozmerov navinov) odstranit. Ovalita nie je kritickd, ak st rary spojované mechanickymi tvarovkami. Pri
zvarani na tupo moze spOsobit’, Ze sa prekroCi tolerancia dovolenej medzery, a preto je potrebné vykonat’
urcité opatrenia.

Vdaka tvarovej pamati materialu sa da ovalita z Casti odstranit’ rozvinutim rar pri beznej teplote cca 24
hodin pred zvaranim, taktiez je mozné pouzit’ presne kalibrované tfne vsunuté do koncov ruar, ktoré sa
maju zvarit'. V désledku vysokych deformacnych sil v stene rury tieto naviny vykazuju tiez vel'mi silny
sklon k “zlomeniu”, najma vo vnutornych vrstvach. K zlomeniu moze dojst’ aj pocas prepravy a
manipulacie, preto je potrebné vzdy naviny pred pouzitim skontrolovat'.

9.3 Preprava )

Rary musia byt’ uloZzené na ploche nakladného vozidla po celej dizke tak, aby pocas prepravy neprisli do
styku s ostrymi predmetmi a latkami, proti ktorym je PE nestaly, ¢o by mohlo sposobit’ ich poskodenie a
deformaciu. Navijané rary by mali byt’ uloZzené horizontalne. Naklad mo6ze byt upevneny kablami alebo
konopnymi/nylonovymi lanami.
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9.4 Nakladanie, vykladanie a zaobchadzanie s rarami

Rury sa musia zdvihnat' Specidlnym zariadenim (Zeriavom alebo ramenom) uchopenim v strede rary pocas
nakladania aj vykladania z ndkladného vozidla a aj po€as manipulacie s rarami.

Ak su tieto Cinnosti vykonavané manualne, rdry sa nesmu tahat’ po krajoch vozidla alebo po drsnych Ci
ostrych predmetoch.

Pocas stohovania rur v nakladnom vozidle,
povrch vozidla musi byt plochy, nedrsny

a bez ostrych predmetov. Vyska hromady
metra pre vSetky typy priemerov a hrubok.
Zvinuté rdry musia byt’ polozené
horizontalne a hromada nesmie byt’ vyssia
ako 2 metre.

odporuca sa upevnit’ ich konce, aby sa prilis
neovalizovali. Tiez je potrebné skontrolovat’
ochranné viecka na koncoch rdr, aby sa do
nich nedostalo listie, prach alebo malé
zvierata.

10.Instalacia PE potrubi

10.1 Instalacia PE potrubi pre vodu a plyn vSeobecne

Polyetylén sa od tradicnych materidlov pouzivanych pre rozvody plynu a kvapalin prepravovanych pod
tlakom [iSi svojimi Specifickymi vysokoflexibilnymi materialnymi a mechanickymi vlastnostami. Ak su
podmienky pokladky a pokrytia kontrolované, najmé zhutnenie pody, pouzitie PE rir umoZziuje vacsiu
bezpecnost’ rozvodnych sieti, a to Co sa tyka podnych usadenin, zosuvov pody alebo zemetraseni. Okrem
toho flexibilita PE potrubia umoZiuje vyuzit’ inovativne technoldgie pokladky s vyznamnym poklesom ¢asu
a nakladov pri pokladani. Nizka hmotnost’ PE a jeho l'ahka zvaritelnost’ sa odraza aj na rychlosti pokladky.
Podl'a normy STN EN 805 sa vodarenské systémy musia navrhnit’ na Zivotnost’' najmenej 50 rokov.

Objednavatel’ instalacie potrubi si urci dodavatela stavby, ktory musi preukazat, ze ma potrebnu odbornd
sposobilost’ podla prislusnych eurdpskych noriem. Pri vSetkych pracach sa musia dodrziavat’ predpisy
0 bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci na stavenisku.

10.1.1 Ryha a 16zko ) )

Ryha, do ktorej bude vloZené potrubie, musi byt vyhlbena tak, aby rary boli ulozené v hibke bez
zamfzania. Ak to nie je mozné, musi sa zabezpedit' protimrazova ochrana. Lézko (spodok vykopu) musi
podopierat’ rury po celej dizke ich drieku. Ak je to potrebn€, musia sa vyhlbit' primerané jamky na
uloZenie spojov. Dno ryhy musi vytvarat’ spravny pozdizny profil a ak je to potrebné, musi sa zhutnit’
(min. 0,8). Ak dno ryhy nie je vhodné ako 16zko na potrubie (napr. kamene, skala, netnosna alebo
nakyprena zemina), musi sa nahradit vhodnym a zhutnenym materialom s vytvorenim spravneho
pozdizneho profilu. Vyska podsypu by mala byt' v rozmedzi 100 — 150 mm.
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10.1.2 Kladenie

Kladenie musia vykonat' profesionalni kladaci. Pri pokladke treba sledovat’ presnl poziciu podla projektu
(vyskomerovu a planimetrick(), pokial’ veduci pokladky nenavrhne nieco iné.

Na vloZenie rury do vykopu pripravenej mimo ryhy sa pouZivaju konopné alebo syntetické lana, aby sa
potrubie neposkriabalo o zem alebo okraj vykopu. Pri kladeni sa musia potrubia chranit’ pred znecistenim
ich vnutra.

Rury s povrchovymi rezmi presahujicimi 10 % hriabky rary sa nesmui pouzit'.

Kontrolné zariadenia ako su ventily a vstupné ventily, ktoré mézu svojou vahou tlacit’ na rdru, musia byt’
pridrzané samostatnymi podpornymi zariadeniami, ktoré zabrania tlaku na potrubie alebo spoje.

Ak sa potrubie pripdja na stavebné objekty (Sachty, budovy atd'.), pripojenie sa musi urobit’ tak, aby sa
zamedzilo nadmernym napatiam namahajucim potrubie alebo stavebny objekt. Tiez sa musi zvazit’
potreba zabezpecenia pruznosti potrubia na oboch stranach objektu.

10.1.3 Obsyp a zasyp

Ked' je potrubie polozené vo vykope, musi byt pokryté vrstvou materialu vo vyske min. 200 mm od
vrchného okraja rury. ZvySenu pozornost’ treba venovat’ pri zasypavani rury asi do 2/3 jej vysky. Do tejto
vySky by sa malo potrubie zasypavat’ manualne, aby sa predislo akémukol'vek pohybu potrubia. Material
musi mat’ dobré rovnomerné zloZenie a zakryvat’ obe strany potrubia. Vlastnosti obsypového materialu
(tzv. material pre zonu potrubia) Specifikuje STN EN 805. Hlavny zasyp a konecny povrch ryhy sa musi
dokoncit’ tak, aby sa vykop uviedol do pévodného stavu. Ak nie je vykopovy material vhodny na obsyp
potrubia vzhl'adom na moZné poskodenie potrubia alebo jeho izolacie, treba navrhndt’ bud’ dovoz vhodnej
obsypovej zeminy, alebo ochranu potrubia pred Ucinkami zeminy z vykopu inym spdsobom (technické
textilie a pod.).

Koneény zasyp Konecny zasyp (podla zasypového
\__ materiall @ dzemi)
Obsyp (min. 200 mm)

min.200 mm  L6zko (100 —150 mm)

Ladkn

| I 100 = 150 mm

Vodovodné potrubie do d, 200 sa navrhuje klast' v sklone minimalne 3 %o, u potrubia d, 200 az d, 500 v
sklone minimalne | %o a u potrubia d, 600 a viac v sklone minimalne 0,5 %o. Krytie vodovodného
potrubia treba urcit’ tak, aby sa vylucila moznost’ zamfzania v zimnom obdobi alebo poskodenia potrubia
vonkajsimi vplyvmi. V zastavanom UGzemi ma byt’ najmensie krytie vodovodného potrubia 1,5 m (STN 73
6005).V nezastavanom Uzemi sa urCuje ochrana pred zamfzanim a nadmernym oteplovanim vody v
potrubi, hlavne na zaklade tepelno-izolanych vlastnosti horninového prostredia, v ktorom je potrubie
ulozené.
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Najmensie odporicané krytie potrubia d, mensieho ako 400 je:

a) v hlinitych zeminach 1,20 m,

b) v hlinito-piescitych zeminach 1,30 m,

c) v piesCitych zeminach 1,40 m,

d) v Strkovitych a skalnatych zeminach 1,50 m.

Pri kombinacii vrstiev réznej tepelnej vodivosti sa voli vyska krytia podla ich pomernej skladby.

Kamenné alebo betdnové spevnenie povrchu sa do krytia, zapocita polovicou svojej hrabky. Pri potrubi d,
400 a viac je mozné tieto hodnoty zniZit' o 0,20 m. Ak nie je mozné dodrzat’ potrebné krytie, musi sa
vodovodné potrubie chranit’ nenasiakavou tepelnou izolaciou. Krytie vodovodného potrubia ma byt’ najviac
2,0 m. Vacsie krytie je mozné pripustit vo vynimocnych pripadoch so suhlasom prevadzkovatela
vodovodu.

10.1.4 Zasypanie
PoloZené potrubie je vystavené tlaku sposobenému tepelnym roztahovanim, preto je potrebné vykonat’
nasledovné kroky:

Zasypanie » Potrubie by sa malo zasypavat’

section 1 section 2 section 3 pri rovnakych teplotnych
i A0 =a0m podmienkach okolia a, ak je to
¥ mozné, pocas chladnych hodin
dna.

e Treba postupovat po 20 — 30 m
dlhych Usekoch v jednom smere.
Ak ide o potrubie v kopci, kladie
sa smerom do kopca.

e Odporuca sa pracovat’ sicasne
na troch dsekoch v celkovej

200 mm dizke 90 metrov.

e Potrubie v tychto troch Usekoch
sa pokryje az po jeho vrch.

e Prvé dva Useky sa pokryju

dalSou cca 15 — 20 cm vrstvou hmoty bez kameriov.
e Prvy Usek sa kompletne zasype a pokryje do potrebnej vysky.
e Potom sa dokonci druhy Usek a nasledne sa kompletizuje pokrytie celej siete.

10.1.5 Oznacenie rozvodu :

Vodovodné potrubie a jeho armatdry F z 4lta paska

musia byt oznacené tak, aby bolo S|gnaly pozor, plynove patruble
mozné vZdy urcit’ ich presnu polohu: |

1. Pocas zasypu sa po celej dizke
potrubia musi umiestnit’ ZItd paska
s odkazom ,Pozor, plynové potrubie®
alebo modra paska s odkazom ,Pozor, minimum R
vodovodné potrubie®. Tato paska musi 00mm N
byt umiestnend 300 mm nad hornym T

okrajom potrubia, aby upozoriiovala na
pritomnost’ potrubia v pripade buducich
vykopovych prac.

2. Ak sa pouziva potrubny detekény
systém, musi byt’ uchyteny na potrubi plastovymi svorkami tak, aby boli po osi zrovnané s potrubim.

modra paska
pozor vodovodné
potrubie
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3. Os a lomy vodovodného potrubia mimo zastavaného tzemia musia byt oznacené kovovymi stipikmi v
beténovom bloku. V zastavanom Gzemi a tam, kde nie je mozné osadenie medznika

alebo stlpika do osi potrubia musia byt body osi (pripadne lomové body trasy) nadviazané na iné pevné
body (napriklad rohy budov, stlpy a pod.). Na oznaCovanie podzemného hydrantu, uzaveru alebo inej
podzemnej armatlry a armatirovej Sachty sa pouzivaju orientacné tabul’ky podla STN 75 5025.

Ak sa dopifiaju dodatocné instaldcie, nové vykopy nesmu zasiahnut’ vrstvu piesku pokryvajlicu potrubie.
10.2 Vodovodné potrubia

10.2.1 Montaz vnutorného vodovodu

Na montaz vnutornych vodovodov sa pouzivaju potrubia zo vsetkych typov PE o vndtornom priemere 16
az 63 mm. Spajanie jednotlivych Casti systému sa vykonava elektrofliziou alebo polyfuziou.

Z hl'adiska smeru a Gcelu vedenia potrubia rozdelujeme potrubie na :

- leZaté (potrubie vnitorného vodovodu vedené v sklone > 45° od vodorovnej roviny);

- stipacie (potrubie vnitorného vodovodu vedené zvislo alebo do sklonu < 45° od zvislej roviny);

- pripojovacie (Cast’ potrubia vnutorného vodovodu od stipacieho alebo lezatého potrubia k vytokom).
Pri navrhu potrubia je nutné reSpektovat’ tepeln( rozt'aznost’ samotného potrubia Jeho dilataciu a sp6sob
ulozenia.

Dimenzovanie potrubi

Jednou z hlavnych vyhod PE potrubi s ich vyborné hydrodynamické vlastnosti. Predovsetkym hladky
povrch vnatornych stien rdr a ich nezarastanie dovol'uji predpokladat’ vysSiu rychlost’ prudenia vody.
NavySe s rasticou dobou prevadzky sa prietoky ocelovych potrubi zarastanim (inkrustaciou) zmensuju,
kym u plastovych rur zostavaju stale rovnakeé.

Dizkova rozt'aznost’ a zmrast'ovanie potrubia

Rozdiel  teplét pri montdZi a prevadzke vodovodného potrubia zapriCineny zmenou teploty
prepravovaného média sposobuje prediZovanie alebo skracovanie uz zabudovaného potrubia. Celkové
prediZenie alebo skratenie je zavislé na koeficiente tepelnej rozt'aznosti, dizke potrubia a rozdiele tepl6t.

Al=a.L.At

Al - celkové skréatenie alebo predizenie v mm

a - sudinitel tepelnej dizkovej roztaznosti (pre PE = 0,20 mm/m) v °C
L - vypoctova dizka — vzdialenost’ dvoch susednych pevnych bodov v m

At - rozdiel teplot pri montaZi a pri prevadzke v °C
Ak uvaZzované dizkové zmeny na potrubi nie si vhodnym sp6sobom kompenzované, v potrubi sa
koncentruju pridavné tahové a tlakove napatia, ¢im sa znizuje jeho Zivotnost'.
Pre kompenzaciu dlzkovych zmien sa vyuzivaja :
1) Kompenzacia tepelnej rozt'aznosti pomocou ohybného ramena
2) Kompenzacia tepelnej roztaznosti pomocou expanznej slucky

Upeviiovanie rozvodov

Potrubie vnutorného vodovodu sa musi upevnit’ na stavebné konstrukcie tak, aby sa zabezpecila poloha
potrubia, upevnenie prenasalo hmotnost’ potrubia, odolavalo dynamickym ucinkom a tepelnym vplyvom
vznikajucim v potrubi alebo v stavebnej konstrukcii (tabul'ka).

Pri prestupe vodovodného potrubia stavebnou konstrukciou sa musi zabranit' pevnému spojeniu s touto
konstrukciou (napr. pouzitim spenenej PE izolacie alebo ochrannej rdry).

41



Pipeco Slovakia s.r.o. , Mostarenska 9 , 977 01 Brezno
Dl Df CO Tel.: 0911 803 335

Email: hdpe@pipeco.sk

Najmensie vzdialenosti podpier pre rozvody z PE

Vonkajsi priemer Najvacsia dovolena vzajomna osova vzdialenost’ podpier (mm)
potrubia (de) pri spade potrubia (%o)
1 3 5 7
16 400 600 700 750
20 450 650 750 850
25 500 650 750 850
32 550 750 850 950
40 600 850 950 1050
50 650 900 1000 1150
63 750 1050 1250 1350

Z hl'adiska upeviiovania potrubi rozoznavame dva sposoby upevnenia:

a) pevny bod - je taky spOsob upevnenia, v ktorom potrubie nema moznost' pohybovat sa
(dilatovat’) s konstrukciou uchytenia. Tento spOsob sa vyuziva pri osadzovani armatiry, zmene
smeru potrubia alebo v mieste napojenia tvarovky.

b) klzné uloZenie - je taky spOsob uchytenia, pri ktorom ma potrubie moznost' dilatacie v smere osi
potrubia, avsak nema moznost’ vybocit' z osi trasy potrubia. Prikladom takéhoto uchytenia je volna
objimka alebo ulozenie potrubia v Zl'abe.

10.2.2 Montaz vonkajsieho vodovodu

Na montaz vonkajsieho potrubia vodovodov sa pouZivaji najma potrubia z PE MD a PE HD s vonkajSim
priemerom od 63 mm vysSSie. Vel'kou vyhodou potrubia z PE je jeho nizka hmotnost’ (objemova hmotnost’
PE je asi 8,5 krat mensia ako u ocel'ovych potrubi) a mensie naklady pre 1 m pokladky potrubia.

Na zmenu smeru sa pouzivaju prislusné tvarovky. Na stavbe nie je dovolené vykonavat’' tvarovanie rur za
tepla. Pruznost’ PE vSak dovoluje uskutocnit' zmenu smeru alebo kopirovat’ terén tvorbou oblikov v
polomere R, pre ktory v zavislosti od teploty plati (nezavisle od tlakovej rady): dovoleny minimalny
polomer R je pri teplote 20 °C 20xd,, pri teplote 10 °C 35xd, a pri teplote 0 °C 50xd,, kde d, je vonkajsi
priemer potrubia bez ohladu na hrabku stien rir. Vhodne uskutocneny vykop moéze teda znamenat
materialovl aj Casovu Usporu.

Priklad:
Pri teplote 0 °C je min. polomer ohybu R pre potrubie s vonkajSim priemerom 315mm R= 50x315 mm =
15 750 mm

Dimenzovanie potrubia

Dimenzovanie potrubia sa vykondva podla STN 75 5401. Vyhodou PE potrubia na rozdiel od
pouzivanych klasickych materidlov (liatina, ocel’) je nizsi koeficient absolitnej drsnosti potrubia (k =
0,01 mm) a eliminovanie zarastania (inkrustacie) potrubia.

Dizkova rozt'aznost’ potrubia
Pri pokladke rozvodov do ryhy sa vzhladom na konstantn( teplotu okolia (zeminy) neuvazuje s
tepelnou rozt'aznostou rozvodov.

Sposoby pokladky rozvodov )

Rozvody vonkajsich vodovodnych potrubi sa v prevaznej miere ukladaju do vykopu. V zasade hibka
uloZenia rozvodu musi byt’ vacsia ako stanovena minimalna hibka podla teplotného pasma (STN 75 5401
Nodarenstvo. Navrhovanie vodovodnych potrubi™). Tvar a Sirku dna vykopu pre pokladku rozvodov

stanovuje STN 73 3050 ,Zemné prace. VSeobecné ustanovenia".
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Sirka dna vykopu

Sklon svahu vykopu ] Sirka dna v m ak vonkajsi
Obsyp (vyska svahu ku Hibka dna v | priemer rary d, ma rozmer (m)
jeho podorysnej m :
dizke) do 0,4 04-1,0 od 1,0
Zvisly alel?o strmsi ako dn_+ 0,7 d, + 0,8 d, + 0,9
zhutneny 1:0,25 'ubovol'na min. 10,
y Menej strmy ako 1:0,6 d,+ 0,7 d,+ 0,6 d,+ 0,5
Menej strmy ako 1:0,6 d,+06 | d,+0,5 d,+ 0,4
d.+ 0,3
do 2,5 min. 0.6 d.+0,3 d.+0,3
, . , d.+ 0,4
nezhutneny menej strmy ako 1:0,6 2,5-5,0 min. 0.7 d.+0,4 d.+0,4
d,+ 0,5
od 5,0 min. 0.8 d,+ 0,5 d,+ 0,5
Pozn.:
a) u hrdlovych rdr sa uvazuje vonkajsi priemer hrdla rary
b) Sirka dna vykopu znamena vzdialenost’ medzi vnUtornymi licami paziacich
prvkov.

Potrubie musi byt’ uloZzené v strede vykopu.

Pri pokladani navinutych rir je vhodné pamaétat’ na ich rozbalenie pri teplotach, ktoré nesposobuju prilisné
stuhnutie rdr. Na ulahcenie manipulacie pri nizkych teplotach je mozné naviny skladovat’ v temperovanej
miestnosti aspon 24 hodin, alebo nahriat’ horicim vzduchom alebo parou s teplotou max. 100 °C (pre
plynové rury tento postup nie je dovoleny). Pri odvijani riry je nutné dbat’ na bezpeCnost’ prace, pretoze
uvolneny kus rdry sa moze vymrstit' a sposobit’ pracovny Uraz alebo vecnu Skodu. Preto je mozné
opacnym sposobom, ako boli navinuté pri vyrobe. Je zakazané odvijat’ rdry v Spirale, kedy je stena rury
torzne namahana a hrozi jej “zlomenie™!

10.2.3 Paralelné a kriZiace sa potrubia

Pri inStalaciach paralelnych sieti alebo kriziacich sa potrubi, nové potrubie musi byt poloZzené v bezpecnej
vzdialenosti tak, aby mohla byt’ zabezpecena Udrzba vSetkych potrubi.

Ak je krizové/paralelné poloZenie dokonlené, je potrebné vydat’" ,vykonni spravu" podpisanu
zodpovednymi osobami, ktora autorizuje dat’ potrubie do pouzivania pod tlakom. Dalej by mali uZivatelia
od spustenia potrubia vykonavat' pravidelné ro¢né prehliadky.

Horizontalna vzdialenost’ od zakladov a podobnych podzemnych zariadeni nesmie byt mensia ako 0,4 m
(STN EN 805). Ak v blizkosti po stranach alebo paralelne prebiehaju iné potrubia alebo kable, musia sa
vykonat' opatrenia na zabranenie priamemu kontaktu. Minimalne vzdialenosti medzi vodovodnym
potrubim a inymi podzemnymi vedeniami podrobne Specifikuje norma STN 73 6005.

UloZenie vodovodného potrubia musi byt' pri sibehu alebo krizovani so stokou, pripadne inym potrubim
dopravujicim zdravotne Skodlivé latky, navrhnuté nad nimi (STN 73 6005). Ak nie je mozné toto
ustanovenie dodrZat, musia sa navrhnat’ opatrenia zabranujice moZznému znecisteniu pri poruseni a
opravach vodovodného potrubia.

Vodovodné potrubie sa spravidla navrhuje mimo ochranné pasmo Zeleznice. Ak nie je iné vhodné riesSenie,

navrhuje sa vodovodné potrubie so sthlasom Zelezni¢ného spravneho organu vo vzdialenosti najmenej 4
m od osi krajnej kolaje. Vodorovna vzdialenost’ od paty nasypu musi byt min. 2 metre. Pri cestnych
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komunikaciach, u ktorych nie je vhodné rieSenie mimo ochranného pasma komunikacie, navrhuje sa so
suhlasom cestného spravneho organu najmensia vzdialenost’ sibezné polozeného potrubia 2,0 m od péty
nasypu, pripadne 0,6 m od vonkajsej hrany priekopy. Podchody vodovodného potrubia pod Zeleznicou a
cestnymi komunikaciami riesi STN 75 5630.

Krizovanie vodovodného potrubia s vodnymi tokmi sa riesi podla miestnych podmienok podchodom,
zhybkou, po moste, alebo samostatnym prechodom nad vodou. Pri dblezitych potrubiach sa odporuca
potrubie zdvojit/, alebo viest' dvoma trasami (napr. jedno po moste a druhé zhybkou). Ak sa navrhuje
uloZit’ vodovodné potrubie na most, postupuje sa podl'a STN 73 6201 ,Projektovanie mostnych objektov".
Pri navrhu musi byt zabezpecena ochrana mosta v pripade poruchy vodovodného potrubia. Musi sa
zabezpelit' samostatna dilatacia potrubia nezavisla na dilatacii mosta. V najvysSom mieste prechodu
potrubia po moste sa musi potrubie odvzdusSniovat. Miesta prechodu potrubia z mosta do zeme sa
navrhuju tak, aby nedoslo k jeho posunutiu alebo vychyleniu. Potrubie na moste musi byt tepelne
izolované a chranené pred poveternostnymi vplyvmi.

Pri prechode vodovodného potrubia pod vodnymi tokmi sa musi uvazovat’ i budlca Uprava toku. Ak nie su
iné dovody pre zvacsenie koryta (napr. silne erozivne toky), uloZenie potrubia sa navrhne tak, aby krytie
medzi dnom toku a vonkajSim povrchom potrubia (vratane pripadnej izolacie alebo chranicky) bolo aspon:
a) 0,50 m pri nesplavnych tokoch,

b) 1,20 m pri splavnych tokoch a tokoch, u ktorych sa so splavnenim uvazuje.

Pri krizovani vodovodného potrubia s ostatnymi vedeniami (napr. dialkovym plynovodom, ropovodom a
pod.) sa postupuje po dohode so spravcami tychto vedeni za dodrzania nevyhnutych hygienickych a
bezpecnostnych poZiadaviek.

10.2.4 Prevadzka vodovodnych rozvodov

Vodovodné rozvody musia byt pod stalym pretlakom vody. Iba zariadenia na letni prevadzku a useky, v
ktorych sa vykonavaju opravy, mozu byt’ doCasne uzavreté a odvodnené. Prevadzka a Udrzba rozvodov sa
vykondva podla STN 13 0108 a STN 73 6660.

Kontrola, monitorovanie, idrzba
S cielom minimalizovat’ prerusenia zasobovania vodou a nepriaznivé Ucinky na okolité prostredie a zdravie
verejnosti sa systém rozvodu vody musi monitorovat’ a kontrolovat’ na identifikaciu nespravnej Cinnosti
alebo netesnosti rar a inych potrubnych sUcasti
Monitorovanie musi zahffat’ merania prietoku a tlaku, Urovne zasobovania a iné prevadzkové informdacie.
V zavislosti od miestnych podmienok sa mozu pouzit' manualne alebo automatizované metddy.
Kontrola vodarenskych systémov musi zahffiat”:

— identifikaciu porach a netesnosti;

— funkéné a hygienické podmienky na zabezpecenie spravnej prevadzky armatir vratane hydrantov

a inych zariadeni.
Frekvencia, ako aj sp6sob monitorovania a kontroly, zavisi vo velkej miere od miestnych okolnosti, ale vo
vSetkych pripadoch sa musi venovat’ pozornost”:

— funkcii a dbleZitosti potrubi a inych stcasti;

— velkosti strat vody;

— kvalite vody, tlaku, prietoku;

— zat'aZzeniam dopravou, podmienkam uloZenia, kvalite zeminy, vonkajsim silam;

— materialu rir, spojom a inym potrubnym sucastiam.

Pri sUcCastiach, ako su Cerpadla, armatiry a elektrické zariadenia, musia sa realizovat’ programy bezZnej

alebo preventivnej Udrzby. Plany na budlcu Udrzbu, vymenu a obnovu podzemnych sicasti musia byt
zhotovené v sllade s eurdpskymi,  ndrodnymi  alebo  miestnymi  poziadavkami.
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10.2.5 Oprava rozvodov

Pri poruche rozvodu sa zabezped¢i unikanie vody uzavretim armatdry. Po odstraneni Uniku vody sa obnazi
poSkodend Cast' rozvodu. Odstrani sa poSkodena Cast' rozvodu a pomocou polyfuzneho alebo
elektrofizneho zvarania sa ocCistené konce rozvodu spoja tvarovkami a potrebnou dizkou potrubia. Po
vychladnuti spoja sa armatira moze uvolnit.

Pri opravach PE potrubi sa m6ze vyuzit' ich pruznost. Prerusenie dodavky média je mozné pomocou
stlaCenia potrubia. Vzdy je k tomu potrebné pouzit' Specidlne stlaCovacie pripravky. Stlacenie sa moze
vykonat’ vo vzdialenosti minimalne 5 x de (d. je vonkajsi priemer rdry) od najblizSieho spoja alebo
tvarovky. Po uvol'neni stlacenia je potrebné miesto spatne vytvarovat' pomocou zakruhovacej svorky a
oznacit’ ho, aby nedoslo k opdtovnému stlaceniu na rovnakom mieste. Rura sa nesmie stlacit’ za mrazu.

11.Potrubné skusky

Kazdé vybudované potrubie sa musi podrobit’ tlakovej skuske vodou na zarucenie neporusenosti rar,
spojov, tvaroviek a ostatnych sucasti, ako su kotevné bloky (eSte pred jeho zasypanim).

Vo vSeobecnosti sa skisky vykonavaju po Castiach primeranej dizky, pricom tieto Casti musia byt
Specidlnym systémom (slepymi prirubami so spojenim na tlakomery, pumpy, prieduchy a pod.)
uzatvorené.

11.1. Vonkajsie vodovody
Po dokonceni montaze sa musi rozvod vodovodného potrubia, eSte pred napojenim na verejnu siet’ alebo
zdroj vody, vizualne prehliadnut’ a vykonat’ tlakova skuska. Prehliadkou sa kontroluje, ¢i je vodovod
postaveny podla projektovej dokumentacie v slulade s hygienickymi predpismi a podmienkami
stanovenymi pri povoleni stavby.
Pred vykonanim tlakovej skusky je potrebné potrubie preplachnut’ zdravotne nezavadnou vodou a stUc¢asne
odkalit’ na najnizSom mieste. Vodovodné rozvody sa skisaju zdravotne nezavadnou vodou na 1,5 nasobok
prevadzkového tlak, najmenej vSak 200 kPa.
Samotna tlakova skuska sa vykonava podla platnych predpisov organizaciou, ktora stavbu realizuje. O
prehliadke a tlakovej skiske vodovodného rozvodu sa spracuje zapis v sulade s platnymi predpismi.

Tlakové skasky sa uskutoCriuju na polozenom potrubi vratane vSetkych tvaroviek a kontrolnych zariadeni
vhodnych pre odhadovany tlak.

POZOR!!
Pri tlakovych skiskach je potrebné brat’ do Uvahy nasledovné:

A. Vysoky koeficient teplotnej rozt'aznosti

Kedze HDPE rdry maju vysoky koeficient teplotnej roztaznosti tlakové skusky nesmi byt vykonavané
pocas horucich popoludni. V podmienkach vysokych tepl6t zvécSuje potrubie svoj objem a je ho mozné
naplnit’ vacsim mnozstvom kvapaliny. Ak d6jde k nahlemu ochladeniu (vplyvom nahleho dazda alebo
zatiahnutia oblohy) potom tlak v potrubi méze dosiahnut’ az dvojnasobny tlak oproti testovanému. Preto
by mal byt test vykonavany skoro rano alebo pocas chladného pocasia.

B. Faktor redukcie tlaku pri vysokych teplotach

Polyetylén je materidl s viskozitnoelastickymi vlastnostami, ¢o znamena, Ze mechanicka odolnost’ PE sa
zZnizuje so zvySovanim prevadzkovej teploty. V nasledujlcej tabulke su uvedené hodnoty maximalneho
prevadzkového tlaku (MAOP - Maximum Allowed Operating Pressure), ktoré sa odvijaju od teploty
prepravovanej kvapaliny.
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C Maximalny prevadzkovy tlak podl'a teploty prepravovanej kvapaliny
(bar)
Tlakova rada PN
20 6,0 8,0 10,0 12,5 16,0 20,2 25,0
30 5,2 7,0 8,7 10,9 13,9 17,4 21,8
40 4,4 5,9 7,4 9,3 11,8 14,8 18,5

Pocas vykonavania tlakovych skisok je potrebné brat’ do Gvahy teplotu okolia, teplotu média a teplotu
povrchu rury (Cierny povrch rdry sposobuje pri sinetnom pocasi zahriatie riry na teploty nad 60°C).
Spravne vykonavana tlakova skuska je vykonavana pri teplote okolia a média do 20°C. Pri vysokych
teplotach okolia (letné horGcavy) nie je mozné garantovat’ spolahlivost’ potrubia pri vykonani tlakovej
skusky.

Plnenie a skusanie potrubia

Starostlivost’ sa musi venovat’ pomalému plneniu potrubia vodou, pricom su vsSetky odvzduSnovacie
zariadenia otvorené a potrubie sa dostatocne odvzdusni. Pred vykonanim tlakovej skisky sa musi
skontrolovat, ¢i je skiiSobné zariadenie kalibrované, v dobrom pracovnom stave a spravne namontované
na potrubie. Tlakova skuska sa musi vykonat' so vsSetkymi odvzdusnovacimi zariadeniami, ktoré su
uzavreté, a s medzilahlymi uzavermi, ktoré si otvorené. Pri vSetkych Stadiach skusSania, planovanej
postupnosti a akomkol'vek variante postupu sa musi dohliadat, aby sa vyhlo nebezpecenstvu pre
personal. VSetci pracovnici musia byt jasne informovani o vel'kosti zatazenia pomocnych tvaroviek a
podpier a o nasledkoch, ak dbjde k ich poruseniu. Tlak v potrubi sa musi zniZovat pomaly a pri
vyprazdniovani musia byt’ vSetky odvzdusnovacie zariadenia otvorené.

11.1.1 Priprava skdasanych dielov
Potrubie sa skusa vcelku alebo, ak je to potrebné, rozdelené do niekol'kych skisobnych Usekov.
— skusobny tlak sa méZe dosiahnut’ v najnizSom mieste kazdého skiSobného Useku;
— tlak sa moze dosiahnut’ v najvyssom mieste kazdého skisobného Useku, ak projektant nestanovi
inak;
— voda potrebna pre skisku sa moze zaobstarat’ a odstranit’ bez t'azkosti.
Z potrubia sa pred skuskou musi odstranit’ vSetok odpad a cudzi material. SkiSobny Usek sa naplini vodou.
Pri potrubi na pitn vodu sa na tlakovd skusku musi pouzit’ pitna voda, ak projektant nestanovi inak.
Z potrubia sa musi natol'ko Uplne, ako je to primeranym sp6sobom mozné, odsat’ vzduch. Plnenie sa robi
pomaly, ak je to mozné z najnizSieho miesta potrubia a takym spdsobom, aby sa zabranilo spatnému
nasavaniu vzduchu a aby na Uniky vzduchu boli primerane nadimenzované odvzdusiovacie zariadenia.
Pri vSetkych druhoch rir a materidlov sa mézu pouZit' rozne osvedcené skiSobné postupy. Skdsobny
postup musi stanovit’ projektant a méZe sa vykonat’ v troch krokoch:
— predbezna skuska;
— skiska poklesu tlaku;
— hlavna tlakova skuska.
Potrebné kroky musi stanovit’ projektant.

11.1.2 Predbezna faza

Dokoncenie predbeznej fazy je nevyhnutnym predpokladom na vykonanie fazy hlavnej skisky.

Ucelom predbeznej fazy je vytvorit’ predpoklady na uskutocnenie objemovych zmien zavisiacich od tlaku,
casu a teploty.

PredbeZna faza sa uskutoCni nasledujicimi krokmi na zamedzenie zavadzajlcich vysledkov fazy hlavnej
skusky:
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— po preplachnuti a odvzdusneni sa tlak v potrubi zniZi na atmosféricky tlak a potrubie sa tak
ponecha pocas najmenej 60 min relaxacného Casu, aby sa uvol'nili vSetky napétia vyvolané tlakom;
pritom treba dbat’ na to, aby sa do skdsaného Useku zamedzilo vniknutiu vzduchu;

— po tomto relaxacnom case sa tlak plynulo a rychlo (za menej ako 10 min) zvysi na skdsobny tlak
systému (STP). STP sa udrZiava pocas 30 min doCerpavanim, plynulo alebo v kratkych intervaloch.
V priebehu tohto ¢asu sa vykona prehliadka na zistenie akychkol'vek zretelnych netesnosti;

— potrubie sa ponechd bez Cerpania dalsie 1 h obdobie, po¢as ktorého sa moéze v dosledku
viskozitnoelastického tecenia roztiahnut’;

— po skoneni tohto obdobia sa vykona meranie  zostavajliceho  tlaku.

V pripade Uspesnej predbeznej fazy skusobny postup pokracuje. Ak tlak klesol viac ako o 30 % STP,
predbezna faza sa prerusi a tlak v skiSanom Useku potrubia sa zniZi na atmosféricky. Zvazi sa Uprava
skusobnych podmienok (napr. vplyv teploty, zistenie netesnosti). SkiSobny postup sa mo6ze opdtovne
zacat’' az po najmenej 60 mindtach relaxacného Casu.

11.1.3 Integrovana skiska poklesu tlaku
Vysledky hlavnej fazy sa mozu posudzovat, iba ak je zostatkovy objem vzduchu v skiSanom Useku
potrubia dostatocne nizky. Potrebné si nasledujlce kroky:
— prudké znizenie skutocného zostatkového tlaku nameraného na konci predbeznej fazy vypustenim
vody zo systému na ziskanie Ap od 10 % do 15 % STP;
— presné zmeranie vypusteného objemu AV;
— vypocitanie pripustnej straty vody AV, S pouZzitim nasledujiceho vzorca a skontrolovanie, Ci
vypusteny objem AV neprekroCi AV max.

AV, =12V.Ap, i+ b
E, eEg

w

kde AV je pripustna strata vody v litroch;

V objem skdsaného Useku potrubia v litroch;

Ap namerany pokles tlaku v kilopascaloch;

Ew modul objemovej pruznosti vody v kilopascaloch;

D vnutorny priemer rdry v metroch;

e hrubka steny rary v metroch;

Er modul pruznosti steny riry v obvodovom smere v kilopascaloch;

1,2 opravny koeficient (napr. pre obsah vzduchu) pocas hlavnej fazy skdsky.

Pri interpretacii vysledku je dolezité pouzit’ presnil hodnotu Er zohl'adnujlcu teplotu a ¢as trvania skusky.
Najma pri mensich priemeroch a kratkych skisobnych Gsekoch by sa Ap a AV mali merat’ tak presne, ako
je to mozné. Ak je AV véacSie ako AV, skiSobny postup sa prerusi a po znizeni tlaku sa potrubie
opdtovne odvzdusni.

11.1.4 Faza hlavnej skisky

Viskozitnoelastické teCenie nasledkom napétia zapri¢ineného STP je integrovanou skdskou poklesu tlaku
prerusené. Prudké znizenie tlaku vedie ku kontrakcii potrubia. ZvySenie tlaku vplyvom tejto kontrakcie sa
pocas 30 min (faza hlavnej skusky) pozoruje a zaznamena. Faza hlavnej skusky sa povazuje za Uspesnd,
ak ma krivka priebehu tlaku narastajicu tendenciu a ak v priebehu tohto 30 min obdobia, ktoré je
zvyCajne na posudenie dostatocne dihé, neddjde k zniZeniu tlaku. Ak ma krivka priebehu tlaku v tomto
obdobi klesajlcu tendenciu, indikuje netesnost’ systému.

V pripade pochybnosti sa faza hlavnej skusky predizi na 90 min. V tomto pripade je pokles tlaku z
maximalnej hodnoty vyskytujlcej sa poCas fazy kontrakcie obmedzeny na 25 kPa.

Ak je pokles tlaku vacsi ako 25 kPa, skiska je nelspesna.
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Pred vizudlnou kontrolou zvaranych spojov je vhodné najprv skontrolovat’ vsetky mechanické spojenia.
Vsetky chyby potrubia odhalené pri skiske sa opravia a skiska sa zopakuje.

Opakovanie fazy hlavnej skisky sa moze urobit’ iba vykonanim celého skisobného postupu vratane 60
min relaxacného Casu v predbeznej faze.

1600 15
1500 - s 1. Tlak (kPa)
1400 " 2. Cas
1300 G 1 135 3. Teplota (°C)
1200 ‘V 3 4. Tlak
1100 125 5. Ap = 200 kPa
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s Mt ®© @) o - 7. 60 min
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11.2. Dezinfekcia
Po vybudovani potrubia alebo rozsireni Casti systému rozvodu vody alebo vymene potrubia, sa musia
vodovodné potrubia a pripojky dezinfikovat' preplachovanim alebo pouZitim dezinfekéného prostriedku. Na
tento ucel sa musi pouZzit’ vylucne pitna voda. Musia sa splnit’ podmienky, aby sa voda na preplachovanie
a dezinfekciu mohla zabezpecit’ bez problémov a odstranit’ s nalezitym ohladom na okolité prostredie.

11.2.1 Priprava dezinfekcie

Ak je to potrebne, potrubny systém sa rozdeli na Useky. V Specialnych pripadoch, najma pri malych
dizkach potrubia a pri pripojkach d, < 80 s dizkou neprevysujicou 100 m, ak projektant nestanovi inak, je
dovolené potrubie neoddel'ovat’. V tychto pripadoch sa musi dbat’ na to, aby nedosSlo k migracii vody z
dezinfikovaného Useku do prevadzkovaného systému
Pouzity dezinfekény prostriedok musi byt v stlade s prislusnymi smernicami EU alebo predpismi EFTA a
musi vyhovovat’ ndarodnym miestnym predpisom.

11.2.2 Postupy dezinfekcie
Pripustné su nasledujice metody dezinfekcie:
— preplachovaci postup s pouZitim pitnej vody bez pridania dezinfekéného prostriedku a s
injektovanim alebo bez injektovania vzduchu;
— staticky postup s pouzitim pitnej vody s pridavkom dezinfekéného prostriedku (moze sa vykonat’
v kombinacii s hlavou tlakovou skuskou);
— dynamicky postup s pouzitim pitnej vody s pridavkom dezinfekéného prostriedku.
Po naplneni Useku pitnou vodou zo systému sa v sulade s prislusnymi hygienickymi predpismi vykona
odber vzoriek z miest urenych projektantom v intervaloch nim stanovenych. Tieto vzorky sa podrobia
stanovenej skuske na mikrobiologick( neskodnost’. Ak su vysledky skusok vyhovujlce, Usek sa hned’, ako
je to mozné, napoji na systém rozvodu vody, aby sa zamedzilo akémukol'vek riziku rekontaminacie.

11.3 Dopinkové poziadavky
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Splnit’ sa musia nasledujlce doplnkové poziadavky:
— zaznam o Uspesnej tlakovej skuske;
— zaznam a osvedcenie mikrobiologickej neSkodnosti;
— dokumentacia umiestnenia novovybudovanych zariadeni s detailmi vSetkych délezitych sucasti;
— kontrola vyhovujlcej funkcie vSetkych armatur vratane hydrantov;
— inStalovanie orientacnych tabuliek, ak stanovi projektant, s potrebnymi informaciami o sicastiach
(napr. typ, priemer, rozmery, vzdialenosti);
— ak stanovi projektant, prirucka s podrobnymi prevadzkovymi idajmi pre systém, napr.:
a) instrukciami na prevadzku, udrzbu a funkéné kontroly sucasti;
b) opatreniami proti mrazu;
C) opatreniami proti kordzii alebo znecisteniu;
d) opatreniami na vyvarovanie sa statiu vody v potrubiach, v ktorych je nedostatocny
priestor.

11.3.1 Zaznam o Uspesnej tlakovej skiske

Sprava o vykonanej skuske musi zaznamenavat’ parametre a vysledky skdsky:
e Udaje

miesto a umiestnenie potrubia

nakres planu

inStalatérska spoloc¢nost’ a zodpovedné osoby

dohl'ad nad pracami

pouzity material pri inStalacii potrubia

prislusné normy

vonkaijéi priemer, hrdbka a dizka rar

maximalny projektovany tlak (nominalny tlak)

doba stabilizacie

skisobny tlak

teplota vody s moznym redukénym faktorom

Casovy/tlakovy graf

vysledky skusky

11.4 vnatorné vodovody
Po dokonceni montaze sa musi vnutorny vodovod eSte pred napojenim na verejny vodovod alebo na
vlastny zdroj vody skontrolovat’ a vykonat’ tlakova skiska. O prehliadke a tlakovej skiske sa spracuje
zapis.

11.4.1 Prehliadka

Pred tlakovou skuskou sa skontroluje potrubie a armatury bez tepelnej izolacie, s nezakrytymi drazkami a
kanaly. Prehliadkou sa kontroluje, ¢i je vndtorny vodovod pripraveny podla projektu v sulade s
ustanoveniami technickych noriem, s hygienickymi predpismi a podmienkami stanovenymi pri povoleni
stavby. Zavady zistené pri prehliadke sa musia odstranit’ eSte pred tlakovou skiskou potrubia.

11.4.2 Tlakova skiska

Pred tlakovou skuskou je potrebné vsetky Useky vodovodu preplachnut’ zdravotne nezavadnou vodou a
sucasne sa musi na najnizSom mieste odkalit. Tlakové skusky vnitorného vodovodu prebiehaji podla
rozsahu vodovodu vcelku alebo po Castiach. Ide o:

a) tlakovl skdsku potrubia,

b) konecnu tlakovd skdsku vnitorného vodovodu
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Pri tlakovej skuske potrubia sa skusaju len potrubné rozvody (bez tepelnej izolacie, bez vytokovych a
poistnych armatur, PO ventilov apod.). Potrubie sa skuSa zdravotne nezavadnou vodou |,5nasobkom
prevadzkového tlaku, najmenej vSak pretlakom 1,0 MPa. Skusobny pretlak nesmie klesnit’ za 900 sekund
o viac ako 0,05 MPa. Na potrubi nesmie byt' v priebehu skusky zisteny Ziadny Unik vody. Ak sa zisti vacsi
pokles skusobného pretlaku, musi sa zavada odstranit’ a skuska zopakovat'.

Konecna tlakova skuska vnutorného vodovodu musi prebehnit’ po izolacii potrubia a po montdzi
prislusenstva, zariad'ovacich predmetov, pristrojov a zariadeni (vytokové a poistné armatury, PO ventily,
Cerpacie agregaty, zariadenia pre pripravu teplej vody atd.). Pri koneCnej tlakovej skuske sa vodovod
skiSa zdravotne nezavadnou vodou prevadzkovym pretlakom, najmenej vSak 0,7 MPa. Skisobny pretlak

.....

zavada odstranit’ a skuska zopakova
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