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Plánovací  kritéria pro potrubní systémy
z umìlých hmot.

Kritéria pro volbu materiálu

Diagram tlak / teplota

pro trubky, roury a fitinky viz str. 1.5

a armatury                     viz str. 1.13

Chemická odolnost

Seznam odolností

fy Georg Fischer            viz. str. 5. 1

urèení materiálu

Kritéria pro dimenzování

Pøíp. provozní tlak

bezpeèností faktor          viz. str. 1.6
Požadovaný prùøez roury

tlakové ztráty                 viz. str. 1.11

urèení PN a DN pøípadnì d

Kritéria pro volbu výrobkù

Druh doprav. media bez cizích tìlísek
tuhé
husté

Funkèní vlastnosti
viz. str. 1.13

indikace polohy
tlakový ráz

druh pohonu
provozní funkce
viz. str. 1.14

Tvarovky / fitinky ruèní armatury automat. armatury

konstrukèní charakteristiky
radiální za - a vymontovatelné,
jednostran. rozebíratelné.

druhy pøípojek
nátrubek, hrdla,
závit. - pøírubové

Pøehled sortimentu prùmyslových systémù
- viz. str. 6.1

GEORG FISCHER +GF+GEORG FISCHER +GF+1.2



Poznámky
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1.1 Volba výchozího materiálu

Materiál polyvinylchlorid - PVC

Polyvinylchlorid je znám vìtšinou pod oz-
naèením PVC. Je to nejstarší a nejrozšíøe-
nìjšíumìlá hmota, která se uplatòuje
v mnoha oblastech prùmyslu ale i v den-
ním životì. Tato umìlá hmota skupiny 
termo-plastù je dobøe svaøitelná, dá se 
dobøe lepit, je tvárná teplem a to opakova-
nì a též recyklovatelná.

Odpady z PVC umožòují opìtné použití.

PVC vzniká polymerizací vinylchloridu, 
plynného monomeru. Technické výrobky
z PVC mohou obsahovat zbytky monome-
ru, nepøesahují 0,1 ppm.

Pro tvarovky a armatury od firmy Georg 
Fischer se používá jen PVC. bez zmìkèo-
vadel a bez plnidel: PVC - U, anebo PVC 
neplastifikovaný.

Aby se PVC dal zpracovávat na vytlaèova-
cích lisech, kalandrech jakož i vstøikova-
cích lisech, je tøeba pøidávat prostøedky na 
zpracování. Jsou to maziva a stabilizátor, 
dále pokud se žádá zabarvení produktu
- pigment. Souèet všech pøísad leží pod 
5%.  

.

Tvarovky a armatury z PVC-U od firmy 
Georg Fischer jsou tmavošedé a zabarve-
ní, odpovídá RAL 7011.

Na ochranu proti tepelnému rozkladu 
bìhem zpracování jakož i proti úèinkùm 
ultrafialového záøení jsou zabudovány 
kovové stabilizátory. Pro výrobu tvarovek 
a armatur používá + GF + PVC stabilizo-
vaný cínem. Tak lze tyto výrobky celosvì-
tovì používat pro vodovody pitné vody, 
jakož i v oblasti potravin, ponìvadž splòují 
pøíslušné požadavky rùzných institucí.

PVC-U je odolný proti vìtšinì kyselin
a louhù. Používá se proto i pro skladování 
a dopravu agresivních médií. Pøednostnì 
se nasazuje pro stavbu potrubí: pro vodo-
vody, pro odvádìní odpadních vod a ka-
palin a pro stavbu prùmyslových potrubí a 
pøístrojù. Nejdùležitìjší vlastnosti mnoho-
stranného a nákladovì výhodného mate-
riálu PVC-U jsou uvedeny v následující 
tabulce.

Který materiál je vhodný?

Pro bezpeènost provozu a dosažení mini-
mální doby upotøebitelnosti má volba 
výchozího materiálu a tlakové tøídy èástí 
potrubí rozhodující význam. Jako hlavní 
ovlivòující faktory platí: provozní tlak, 
provozníteplota, dopravované medium
a doba namáhání. Násled. diagram tlaku / 
teploty pro roury / trubky a tvarovky
z PVC-U (obr. 1 ) je stanoven (dimenzo-
ván) na dobu upotøebitelnosti 25 let.

Materiálové vlastnosti polyvinylchloridu bez zmìkèo-
vadel (PVC-U), orientaèní hodnoty. 

Vlastnosti

Hustota

Pevnost v tahu

Pomìrné prodloužení pøi pøetržení

Rázová houževnatost

Modul pružnosti

Souèinitel zmìny délky

Max. provozní teplota

Vicat - teplota mìknutí

Nasákavost

Povrchový odpor

jednotka
3g/cm

2N/mm

%

KJ/m2 (23°C)

N/mm2

mm/m°C

°C

°C (VST/B 50)
3mg/cm

W

hodnota

1,38

55

>30

žádný lom

3000

0,08

60

>76

4
13cca 10
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Uživatelské mezní hodnoty použití pro roury / trubky a tvarovky
z termoplastických hmot (25-leté hodnoty se zapoèteným bezpeènostním faktorem).

2 21 bar = 0.1 N/mm  =1 kp/cm  = 14.5 psi

V závislosti na tlaku a teplotì lze vhodný 
materiál snadno vybrat z diagramu.
Ve všech pøípadech jsou zapoèítány bez-
peènostní faktory pro bìžné materiály, 
platné pro bezpeèná media (obr. 2).
Od toho odlišné bezpeènostní faktory 
nebo pozmìnìná doba upotøebitelnosti si 
vyžadují individuální výpoèet. Metoda, 
ktero je k tomu možné použít je popsána 
na stranì 1.6.

Chemická odolnost
Vhodnost materiálu zjištìného pomocí
obr. 1 pro dopravované medium t.j. 
chemická odolnost, lze vybrat pomocí 
zvláš• sestaveného seznamu "seznam 
chemické odolnosti termoplastických
a elastomerových materiálù pro stavbu 
potrubí" (viz. kap. 5) - všeobecný pøehled 
o chemické odolnosti termoplastù 
poskytuje obr. 3.

Všeobecná chemická odolnost / stálost termoplastù

stabilní

nestabilní

Materiál

PVC-U
PVC-C
PVDF
PP-H
PP-B
PP-R
PP-HD

obr. 1

obr. 2 základ: 50 let doba
upotøebitelnosti pøi 20°C
médium: voda.

Bezpeènostní faktor

2,5
2,75
2
2,1
1,8
1,8
1,6

PVC-U/PVC-C

kyseliny a louhy

aromatická 
rozpouštìdla

PP                PE

kyseliny, louhy
a slabá rozpouštìdla

oxidaèní kyseliny

PVDF

kyseliny, oxidaèní
media, rozpouštìdla,
halogeny

aminy, alkálie

obr. 3
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Výpoèet efektivního bezpeè-
nostního faktoru a pøípust-
ného provozního tlaku

Pøedpokladem pro výpoèet souèinitele 
bezpeènosti a pøípustného provozního 
tlaku je znalost meze trvalé pevnosti 
výchozíhu materiálu. Obr. 4 ukazuje 
takový diagram pro PVC-U. V závislosti
na dobì požadované upotøebitelnosti
a max. provozní teplotì, lze z toho diagra-
mu vybrat odpovídající hodnotu meze 
èasové únavy / trvalé pevnosti "K". Jelikož 
síly stìn u tvarovek a armatur jsou v po-
rovnání s rourami stejného tlakového 
stupnì všeobecnì vìtší, aby byla zohled-
nìna geometrická forma èásti, musí být 
základem pro výpoèet vnìjší prùmìr a 
tlouš•ka roury stejného tlakového stupnì.

Efektivní souèinitel bezpeènosti lze pak 
vypoèítat podle následující rovnice:

C =
K . 20 . e
p . (d - e)

Kde
C = souèinitel bezpeènosti

2K = mez trvalé pevnosti v N/mm
e = tlouš•ka stìny roury stejného jm.

tlaku v mm
d = vnìjší prùmìr v mm
p = provozní tlak v bar.

20 = konstanta

Pøíklad:
Pøedpokládaná doba upotøebitelnosti:
20 let
Max. provozní teplota
Max. provozní tlak
Materiál
Pøedpokl. tlakový stupeò
Rozmìry rour
K20 dle obrazu

C =                     = 3,2 > 2,5
16 . 20 . 3

5 . (63 - 3)

Pøípustný provozní tlak, je obmìnou 
pøedtím uvedené rovnice, nutno zjistit 
analogickým zpùsobem.

p =
20 . e .

d - e

Pro lepší názornost je demonstrován 
postup výpoètu za použití pøedchozího 
pøíkladu, pøièemž se v tomto pøípadì 
dosazuje pro PVC-U obvyklá minimální 
hodnota za souèinitel bezpeènosti

p =                          = 6,4 bar 
20 . 3 . 16

(63 - 3) . 2,5

40°C
5 bar
VC-U

PN 10
63 x 3 mm

2416 N/mm

K
C
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Volba rour / trubek z umì-
lých hmot podle tlakových 
tøíd.

Stanovení rozmìrù rour z termoplastù, 
namáhaných vnitøním tlakem, se provádí 
pøísnì podle požadavkù na pevnost a to 
pomocí tzv. rovnice dle Kessela:

e =
p . d

20. s  + ppøíp

kde:

e = tlouš•ka stìny roury v mm
d = vnìjší prùmìr roury v mm
p = pøípustný provozní tlak v bar pøi 20°C

s  = pøípustné srovnávací napìtípøíp
2v N/mm

Základem všech výpoètù stanovených 
rozmìrù rour je tato rovnice. Odchylky lze 
najít jenom v oblasti nižších prùmìrù, 
jelikož z praktických a výrobnì technic-
kých dùvodù nelze urèité minimální tlouš•-
ky stìn rour dále snižovat.
Pøípustná srovnávací napìtí jsou závislá 
na materiálu. Nejsou ve všech zemích 
stejná. Nejobvyklejší jsou následující 
hodnoty:

PVC-U

PP a PE-H

PVDF

Aby bylo možné vybrat roury, trubky a 
armatury podle jednotných kritérií jsou 
rozdìleny do tlakových tøíd, odstupòo-
vaných normovými èísly. Celosvìtovì 
velice rozšíøeno je rozdìlení podle tzv. 
jmenovitých tlakù. Jmenovitý tlak udává 
pøitom pøípustný provozní tlak v bar
pøi 20°C.

Platí pravidlo: stavební díly stejného jme-  
novitého tlaku mají pøi stejné jmenovité šíøi 
stejné pøípojové rozmìry. U armatur je toto 
zvláš• dùležité.

U rour z termoplastù se prosadily snahy, 
používat pro roury stejné tlakové 
zatížitelnosti tlakovì neutrální oznaèení. 
Tím se má zabránit mylnému použití rour 
v rùzných oblastech použití anebo v rùz-
ných podmínkách.

Podle ISO 4065 se roury roztøídí do sérií, 
pøièemž roury se stejnými èísly sérií pøi-
pouštìjí stejnou zatížitelnost pøiøaditelnou 
k oznaèení podle jmenovitých tlakových 
stupòù.

Série je oznaèena písmenem S.

Základem oznaèení sérií je následující rov
nice:

S =                      =              
10 . spøíp

d - e

2 . ep

S je tedy bezrozmìrová velièina.

Pro rouru z PVC rozmìru 110 x 5,3 mm
z toho plyne:

S =                      =                        = 10

(5,238 je výpoètová hodnota pro tlouš•ku 
stìny roury, která zde musí být substitu-
ována.)

Z americké oblasti je též známé oznaèení 
SDR, pøièemž SDR je tu za Standard 
Dimens. Rate. SDR se udává pro pomìr 
prùmìru / tlouš•ky stìny. Tím je:

SDR =
d
e

Oznaèení sérií a SDR jsou spojena rovnicí

SDR = 2 . S + 1

V návaznosti na shora uvedený pøíklad 
proto plyne:

SDR =              = 21 = 2 . 10 + 1
110

5,238

Toho èasu najdou se na trhu všechna tøi 
oznaèení: PN, S a SDR.

S odvoláním na výrobní program firmy 
Georg Fischer v oblasti PVC-tvarovek a 
PVC-armatur vyplývají tato pøiøazení:

Jmenovitý tlak
(DIN 2401)

Série (ISO 4065)

2s  = 10 N/mmpøíp
2s  = 5 N/mmpøíp

2s  16 N/mmpøíp

10 . 10 110 - 5,238

2 . 5,23810

PN6

S16

PN 10

S10

PN 16

S 6,3
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Pokládání potrubí z umì-
lých hmot v prostorách
s nebezpeèím explozí
a pro dopravu elektricky 
nevodivých médií.

U normálního provedení termoplastù 
používaných pøi výrobì potrubí, se jedná
o nevodivé materiály. Jejich specifický 
odpor ležínad 106 Ohm.cm. Jedná se
o PVC, PP, PE a PVDF.

Vznik elektrických nábojù nelze pak vylou-
èit. Je tøeba to brát v úvahu pøi plánování 
a provozu potrubí.

Urèitými, blíže popsanými. opatøeními lze 
zabránit vzniku elektrických nábojù a to
u standardních umìlých hmot.

Všeobecnì
Elektrické nevodivé vlastnosti vìtšiny 
umìlých hmot vedly k jejich rozmanitému 
použití v elektrotechnice a elektronice.
V jiných oblastech použití mùže být tato 
vlastnost i nevýhodná. Ve stavbì potrubí
z umìl. hmot je otázka elektrostat. nabíje-
ní významná tehdy, mají-Ii být dopravová-
na elektricky nevodivá média anebo 
budou-Ii vedení pokládána v prostorách, 
kde je nebezpeèí explozí. V obou pøípa-
dech mùže být elektrostatické nabíjení 
materiálu nejen na pøekážku ale i nebez-
peèné. PVC, PE, PP jakož i PVDF je tøeba 
zaøadit do skupiny elektricky nevodivých 
látek. Elektricky nevodivé látky jsou 
všechny ty, jejichž specifický odpor je vìtší 
než 106 Ohm. Odpovídající hodnoty pro 
právì jmenované materiály leží øádovì ve 

15velikostech nad 10  Ohm.cm. 

Jakmile dojde u pevných látek k pøekroèe-
ní povrchového odporu 109 Ohm.cm, platí 
materiál za elektrostaticky nabíjitelný.
V odpovídajících podmínkách nasazení je 
tøeba s tím poèítat.

V hornictví napø. se smí napø. umìlé hmo-
ty zpravidla z dùvodu bezpeènosti upøed-
nostòovat, ale v zónách s nebezpeèím 
tøaskavých plynù smí být použity jen v tom 
pøípadì, nebude-Ii jejich specifický odpor 
vìtší než 108 Ohm.cm (mìøeno pøi 20°C a 
35% relativní vlhkosti vzduchu).

Pro pokládání umìlohmotných potrubí
v libovolnì jiných oblastech, ve kterých 
mohou vzniknout zápalné smìsi, musí 
nutnì platit analogické omezení. Pøi do-
pravì zápalných plynù èi kapalin v potru-
bích z umìlé hmoty nevznikne nebezpeèí 
po dobu, kdy je systém uzavøený. 
Redukovanými dopravními rychlostmi lze 
také snížit nabíjení.

Existuje zásadnì možnost uèinit elektricky 
nevodivé umìlé hmoty vodivými napø. 
pøidáváním sazí. Pøísadami tohoto druhu 
lze ale nepøíznivì ovlivòovat i jiné žádoucí 
vlastnosti. Je proto nutné zvážit v každém 
jednotlivém pøípadì, kterým materiálem 
lze najít nejlepší øešení.

Pokud se mají pokládat potrubí z umìlých 
hmot v prostorách, kde mohou vzniknout 
zápalné smìsi plynu / vzduchu nebo tam, 
kde mají být dopravovány umìlohmotným 
potrubím elektricky nevodivé látky, je tøeba 
zvážit pøi plánování následující:

Pokládání potrubí v prostorách, 
kde mohou vzniknout zápalné 
smìsi plynu / vzduchu.

! zabránit zápalným smìsím napø. 
dobrým vìtráním nebo odsáváním.

! zabránit nabíjení ionizováním vzduchu.

! odvádìní nábojù napø. tím, že uèiníme 
povrch roury vodivým a to nanášením 
elektricky vodivého nátìru tj. barvou bez 
rozpouštìdla, obsahující kovový prášek 
anebo potažením potrubí vodivou fólií. 
Je pak nezbytné takové potrubí uzemnit.

! zabránit nabíjení zvyšováním relativní 
vlhkosti vzduchu. Vodivým vodním 
filmem na potrubí se vylepšuje 
schopnost vybíjení. Pøi relativní vlhkosti 
nad 65% mohou sotva vzniknout náboje. 
Se zøetelem na hydrofobní vlastnosti 
PVC lze tvorbu uceleného uzavøeného 
vod. filmu vylepšit, bude-Ii povrch 
vedení zpracován hygroskopickým 
mýdlem.

! nedoporuèuje se zaruèit vodivost vedení 
výluènì zpracováváním antistatickým
a hygroskopickým roztokem. Úèinek je 
èasovì omezen a nelze vylouèit neú-
myslné, èásteèné odstranìní ochranné-
ho filmu.
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Doprava elektricky nevodivých 
látek

! všeobecnì se nedoporuèuje potrubí
z umìlých hmot pro dopravu elektricky 
nevodivých, suchých látek a to vzhle-
dem k úèinkùm elektrostatického nabíje-
ní a vìtšinou velmi vysokému opotøebe-
ní materiálu. V daném pøípadì doporu-
èujeme pøedbìžný pokus.

! dopravu elektricky nevodivých hoølavých 
plynù nebo kapalin mùžeme realizovat 
jen v uzavøených potrubních systé-
mech.

GEORG FISCHER +GF+ 1.9

Potrubí z umìlých hmot pro 
desinfekèní látky - pokyny 
pro výbìr výchozího mate-
riálu.

Pro dopravu desinfekèních roztokù se 
instalují v rùzných oblastech potrubní 
systémy z umìlých hmot. Je na místì 
velice uvážlivì vybrat výchozí materiál, 
jelikož nìkteré typy dezinfekèních roztokù 
mohou urèité termoplasty poškozovat.

V celé øadì námi realizovaných pokusù se 
ukázalo, že PE je vhodný bez omezení, 
zatímco PP vesmìs selhal. Hodí se také 
PVC, pokud jsou dodržována urèitá pra-
vidla, a to zejména pøi zhotovení lepených 
spojù jakož i pøi stanovení provozních 
podmínek.

Potrubí z PVDF jsou též vhodná pro tuto 
oblast použití.

1. Všeobecnì

Na klinikách se již øadu let používají 
pøednostnì roury a tvarovky z umìlých 
hmot pro rozvod / dopravu desinfekèních 
roztokù.

V závislosti na použitém materiálu potrubí, 
voleném spojení, trubek, typu desinfekèní-
ho prostøedku jakož i provozních podmín-
kách, je tøeba dbát urèitých zvláštností, 
kterými se zabýváme v následujících 
odstavcích.

V rozsáhlých a nákladných pokusech jsme 
zkoumali vìtší poèet obchodních desinfek-
èních roztokù a jejich chování vùèi trub-
kám z PVC, PE a PP. Pokud šlo o PVC byl 
náš prùzkum navíc doplnìn testy firmy 
Henkel, Düsseldorf.

Mohli jsme se opírat o již døíve 
realizované zkoušky, pøi nichž jsme zjistili 
následující kritéria:

! kapilární síla desinfekèních roztokù je 
velmi vysoká, výroba trubkových spojení 
musí být proto velice peèlivá.

! pøi provozu takovýchto potrubních systé-
mù se musí proto poèítat s pøípadnou 
zmìnou výrobku nebo typu desinfekèní-
ho prostøedku.

! Složení rùzných desinfekèních roztokù 
jakož i jejich chování vùèi umìlým 
hmotám, je rùzné.



Prùzkumy mìly za cíl vypracovat plánova-
cí pomùcky pro praxi a to s ohledem
na uvedená kritéria.

Pøi zkouškách odolnosti zkoumaného 
materiálu byly vzorky plnìny desinfekèním 
roztokem místo vody a tímto mediem pak 
provedeny pokusy životnosti vnitøní tlak, 
podle stanovených podmínek norem.

Testùm byly podrobeny též materiálu 
pøiøazená trubková spojení.

2. Chemická odolnost PVC-U, PE 
a PP vùèi desinfekèním pro-
støedkùm.

Desinfekèní prostøedky jsou vìtšinou vod-
né anebo alkohol. roztoky, které obsahují 
speciální úèinné látky proti mikrobùm a 
èasto i tenzidy, které svou kapilární aktivi-
tou zesilují mikrobicidní úèinek. Podle 
úèelu použití používají se též úèinné látky 
odštìpující chlór. Aèkoliv v urèitých 
mezích mùže pH-hodnota kolísat od slabì 
kyselých až po slabì alkalické, nemá toto 
prakticky žádný vliv na odolnost umìlých 
hmot

Do prùzkumu byly zahrnuty též roury a 
tvarovky z PVC-U, PE a PP vèetnì rele-
vantních slouèenin.

2.1 PVC-U (polyvinylchlorid bez 
zmìkèovadla).

Testované desinfekèní roztoky ukázaly 
rozdílný vliv na materiál. Trvanlivosti / 
životnosti obvyklé pro PVC ve spojení
s vodou, lze dosáhnout jen èásteènì. 
Nìkteré z pøezkoušených desinfekèních 
roztokù zpùsobily selhání test vzorkù, a to 
pro korozi z vnitøního pnutí. Též testovaná 
lepená spojení byla až do selhání vzorku, 
bez výjimky tìsná.

Požadovaná trvanlivost / životnost byla 
dosažena až po snížení zkušeb. napìtí. 
Namáhání odpovídalo pøitom údajùm 
platných norem pro nebezpeèné prùtoko-
vé látky, vùèi kterým je PVC-U odolný.

Z tìchto výsledkù lze odvodit, že trhliny
z pnutí lze oèekávat teprve pøi relativnì 
vysokých srovnávacích napìtích anebo 
analogicky, po pomìrnì dlouhých 
zatìžovacích èasech za sníženého srov-
návacího napìtí. Efektivní namáhání èástí 
potrubí rezultuje v praxi z vnitøního tlaku 
jakož i z pøekrývaných napìtí daných 
instalací.

2.2 PE (polyetylen)

Požadovaná životnost roury / trubky byla
u všech zkoušených desinfekèních rozto-
kù dosažena anebo pøekroèena.

Nátrubkové svaøování top. elementy resp. 
získaná spojení byla až do pøerušení testù 
po zøetelném pøekroèení požadované 
životnosti tìsná.

2.3 PP (polypropylen)

U všech zkoušených desinfekèních rozto-
kù se jevil PP jako "neodolný" tzn. že 
zkoušené vzorky odpadly jasnì pøed do-
sažením minimální životnosti.

3. Vyhodnocení výsledkù 
zkoušek pro plánované potrubí 
na rozvod desinfekèních 
prostøedkù.

3.1 PVC-U (polyvinylchlorid bez 
zmìkèovadla).

Doporuèujeme zásadnì používání jen 
trubek / rour a èásti potrubí dimenzova-
ných na PN 10 pøíp. S 10. Dále by nemìlo 
být potrubí z PVC zatìžováno vyšším 
zatížením než 6 bar pøi 20°C resp. pøi vyš-
ší prùmìrné teplotì stìn trubek s odpoví-
dajícím provozním zredukovaným tlakem.

Pøi zhotovení lepených spojù je tøeba peè-
livì dodržovat návod pro lepení, vzhledem 
k vysoké kapilární síle desinfekèních roz-
tokù.

3.2 PE (polyetylén)

Potrubí z PE lze na základì testù "život-
nost - vnitøní tlak" dimenzovat tak, jak je to 
bìžné pro vodu jako medium.

Z toho plyne:

! U trubek / rour a tvarovek dimenzova-
ných na PN 10 (série rour 5 podle ISO 
4065) nesmí být provozní tlak o max. 10 
bar pøi teplotì stìny roury 20°C, pøekro-
èen.

Nátrubové svaøování top. elementy je pro 
takové potrubí zvláš• vhodnou spojovací 
technikou.

3.3 PP (polypropylén).

Podle dnešního stavu techniky, nelze
z dùvodu chemické odolnosti, doporuèit 
nasazení PP na zhotovení potrubí pro de-
sinfekèní roztoky, ponìvadž je tøeba poèí-
tat s jejich selháním.
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3.4 PVDF (polyvinyldenfluorid)

Na základì složení rour a potrubí z PVDF, 
®systém SYGEF   je materiál vhodný pro 

dopravu desinfekèních roztoku. Zatížení je 
možné podle údaju materiálu pøiøazených 
hodnot, které platí pro média, proti kterým 
je PVDF odolný.

4. Odkazy pro provoz:

Tyto odkazy mají platnost samozøejmì jen 
pro prozkoumané desinfekèní roztoky. Ci-
tace tìchto vyzkoušených médií by nutnì

nemusela být kompletní. Kromì toho je 
složení ruzných desinfekèních roztokù 
mimo naši kontrolu. Zmìny složení mohou 
znamenat též jiné chování oproti odzkou-
šeným umìlým hmotám. Naše prùzkumy 
se mohou proto odvolat jen na složení 
desinfekèních roztoku v dobì zkoušek.

Doporuèujeme proto vyžádat si od doda-
vatele dezinfekèních roztokù písemné 
potvrzení o snášenlivosti s materiálem pro 
plánované potrubí.

1.2 Dimenzování trubek / rour

Který prùmìr trub je nutný?

Prvním pøiblížením lze zjistit prùmìr tru-
bek nutný k dopravì urèitého prùtokového 
množství pomocí následující rovnice:

d = 18,8 .i

nebo d = 35,7.i

kde:
v = prùtoèná rychlost v m/s
d = vnitøní prùmìr trubky v mmi

3Q  = prùtokové množství v m /hod.1

O  = prùtokové množství v I/s2

Prùtoènou rychlost nejdøíve odhadneme 
podle pøedpoklad. úèelu potrubí. Jako 
orientaèní hodnoty prùtoèné rychlosti platí 
následující údaje:

Kapaliny: v = 0,5 - 1,0 m/s pro sací stranu

Kapaliny: v = 1,0 - 3,0 m/s pro výtlaènou 
stranu

Plyny: v = 10 - 30 m/s

Takto zjištìný prùmìr trubky dosud neob-
sahuje hydraulické ztráty, které se musí 
zvláš• vypoèítat. Pro tento úèel slouží ná-
sledující odkazy:

a) tlakové ztráty v rovných trubkách

Pro výpoèet tlakových ztrát lze poèítat pro 
trubky bezešvé, extrudované z termoplas-
tu, se souèinitelem drsnosti k = 0,007 mm.

Doporuèujeme použití diagramu èi tabulek 
na zjištìní tlakových ztrát v trubkách.

Zjištìní se tím podstatnì usnadòuje.

Q1

v
O2

v
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b - tlakové ztráty v tvarovkách
tlakové ztráty závisí na typu tvarovky 
jakož i na prùbìhu prùtoku. Jako velièina 
pro výpoèet slouží tzv. z hodnota.

Nìkolik pøíkladù z hodnot bìžných 
tvarovek ukazuje obr. 5.

Pro výpoèet tlakové ztráty všech tvarovek 
jednoho potrubí je nutno zjistit souèet 
všech jednotlivých ztrát tj. souèet všech z 
hodnot.

Tlakovou ztrátu lze pak vypoèítat takto:

Dp  Sz           . r . 1000Fi . 

Kde:
Dp  = tlakové ztráty všech tvarovekFi

v mm vod. sl.
Sz = souèet všech jednotlivých ztrát
v = prùtoèná rychlost v m/s

2g = zemské tíhové zrychlení - 9,81 m/s
r = hustota dopravovaného media

3 3v g/cm  nebo t/m .

c) tlakové ztráty v armaturách
Technická data od firmy Georg Fischer 
obsahují též tzv. k  - hodnoty i diagram v

tlakových ztrát

Z poslednì jmenovaných lze pøímo ode-
èíst tlakovou ztrátu.

Analogicky lze tlakovou ztrátu vypoèítat 
též z k - hodnot takto:v 

Dp  = (     ) .       Ar

Kde:
Dp  = tlaková ztráta armatur v barAr

3Q = prùtokové množství v m /hod.
r = hustota dopravovaného media

3v kg/m
k = charakteristika (hodnota) ventiluv 

3v m /hod.

Souèet všech tlakových ztrát potrubí plyne 
pak z:

SDp = Dp  + Dp Dpr Fi + Ar

Podle poètu a provádìcí jakosti potrub. 
spojení je nutno pro tlakové ztráty spojení 
ještì pøipoèítat pøídavek 3 - 5 % k pøed tím 
zjištìné celkové ztrátì SDp. 

2v

Q

2 . g

kv

r
100

Vnìjší Æ trubky d (mm)

Tvar. kus - typ

20 32 50 63

Souèinitel odporu  

1,0 0,6 0,5

1,7 1,1 0,8

1,5

2,0

vtékání

vytékání

0,3

1,5

0,5

1,0

obr. 5
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Mezní hodnoty použití armatur PN 16, PN 10 a PN 6 z PVC-U, PVC-C,
PP a PVDF (25-leté hodnoty se za poèteným bezpeènostním faktorem)

1.3 Výbìr / volba výrobkù

Volba armatur

Dopravované medium podstatnì urèuje 
výbìr vhodných armatur: tlak a teplota 
jsou dùležitým kritériem. Která armatura
v závislosti na tìchto dvou parametrech je 
vhodná - najdete na obr. 6.

Otázka, který výchozí materiál pøichází
v úvahu, bude èasto zodpovìzena v sou-
vislosti s odstavcem na stranì 1.4.

Zbývá ještì vybrat materiál na tìsnìní 
armatur. Používejte k tomu náš seznam 
chemické odolnosti. Zda pøedpokládanou 
armaturu s požadovaným tìsnìním lze 
také dodat, mùžete zjistit v posledním 
sloupci na obr. 7 (str. 1.13).

Toto vyobrazení obsahuje navíc další 
kriteria, které mohou mít urèující význam 
pro výbìr armatur.

Typ 

Membránový ventil

Kulový ventil:

Ventil se šik. sedlem

Uzavírací klapka

Magnetický ventil

+ = dobré - ménì dobré O = podmínìné 1) FPM na dotaz

obr. 6

Oblast platnosti:

1) PVDF, PVC:

kulový ventiltyp 346

2) PVDF, PP:

uzavírací klapka DN 65-200 

membránový ventil DN15-100 

a ostatní armatury

PVC:

uzavírací klapka typ 367

DN 65-125 a 250, membráno-

vé ventily DN 15-100 a zbý-

vající armatury

3) PVC, PP, PVDF:

membránové ventily DN 150

4) PVC:

uzavírací klapka typ 367

DN 150 a 200

Kritéria pro volbu armatur z umìlých hmot
Dopravované médium

bez cizích
tìlísek

+

+

+

+

+

obsahuje
pevné
látky
krystaické

+

0/+

0

+/0

-/0

tuhé
viskózní

+/0

+

+

+/0

-/0

Funkèní vlastnosti

regulo-
vatelné

+

+/0

+

+/0

-

indikace
polohy

+

+

0

+

0

tlakové
ztráty

vyšší

nízké

støední

støední

vyšší

tlakový
ráz
chování

0

+

-

+

-

druh
tìsnìní

PTFE 1)
EPDM
NBR
CSM

EPM
EPDM

PTFE
PE

FPM
EPDM

FPM/EPDM
NBRlPTFE

plynné

+/0

+

0

+

-/0
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Automatické armatury

Zde se zmiòujeme jen o druhu servopo-
honu a tím možných akèních pohybech.

V praxi nejbìžnìjší automat. armatura je 
vybavena pneumatickým servopohonem. 
Je to robustní, cenovì výhodná a všem 
požadavkùm vyhovující forma pohonu. Ve 
spojení se speciálními komponentami lze 
tento servopohon používat i v pøístrojích 
mìøicí a regulaèní techniky.

Pro ještì kratší spínací èasy pøicházejí
v úvahu jen magnetické ventily. Jejich pra-
covní rozsah je ovšem limitován jmenovi-
tou svìtlostí a maximálním pøípustným 
provozním tlakem.

Armatury s elektr. pohonem umožòují bez 
zvláštních technických investic jednodu-
chým zpùsobem nastavovat mezipolohy.

Definované koncové polohy, i pøi el. poho-
nu, nutno zajistit námi speciálnì vyvinutý-
mi vratnými jednotkami.

Užiteènou pomocí pro výbìr automatic-
kých armatur jsou obr. 8 a 9. Obr. 8 je 
všeobecnìjšího rázu, kdežto obr. 9 je  
zvláš• vhodný pro volbu servopohonu.

Kritéria pro výbìr armatur se servopohonem

Obr. 8

Typ armatury

Druh pohonu

Rozsah jmen. svìtl.

Oblast tlaku

Provoz. funkce

Regulace množství
vèetnì omezení
zdvihu

Spínací doba 5 vt.

Ruèní ovládání

Indikace polohy

Materiál proud.
tìlesa

+ = ano               - = ne                1) - žádná defin. konc. poloha pøi výpadku energie

Kul. kohout

elektromotorický

10 -150

0 - 10

otevøeno 1)
zavøeno 
mezipoloha

-

-

+

+

PVC-U. PP, PVDF

Ventil se šikmým
sedlem

10 - 50

0 - 10

-

+

-

+

PVC-U

Magnet ventil

elektromagnetický

2 -50

0 - 6

rùzné

-

+

+/-

-

PVC-U, PTFE, PVDF

Uzavírací klapka

elektromotorický

65 -200

PVC: 0 -10 (DN65-125/250)
0-6 (DN150-200)
PP:0-10 (DN65-200)
PVDF: 0-10 (DN65-200)

otevøeno 1)
zavøeno
mezipoloha

+

-

+

-

PVC-U, PP, PVDF

pneumatický

beztlak. otevøeno
beztlak. zavøeno
dvojèinnì

-

+

+

+

10 -150

0 - 10

beztlak. otevøeno
beztlak. zavøeno
dvojèinnì

-

+

+

+

Membránový ventil

15-100

0 - 10 (DN 15 - 50)
0 - 8 (DN 65-80)
0 - 6 (DN 100/150)

+

+

+

+

PVC-U, PP. PVDF
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Výbìrové faktory pro servopohony

Výhody

Zvláštnosti

pneumatický

Krátký spínací èas
Cenovì výhodný
Výkon variabilní pøes øídící
tlak
Defin. konc. polohy
Nenároèný na údržbu
Omezení zdvihu (ruènì
pøestavitelné)
Možnost dodat. zabudování
pøídav. prvkù
Regulace prùtoku možná
pøídavnými elementy.

Øídící ventil nutný.
Stlaèený vzduch nutný.
Pro zpìtné oznámení polohy
jsou pøídavné prvky nutné.
Mezipolohy vyžadují
doplòkové náklady.

elektromotorický

Jednoduchá instalace
Výkonný pøesnì defin.
Pøi spín. pøestávkách žádná
spotøeba energ.
Mezipolohy možné
Nenároèný na údržbu
Možnost zabudování dodat.
pøídav. prvkù.

Relativnì nákladný
Nepatrné náklady na údržbu
Dlouhý stav. èas
Pro defin. konc. polohy nutný
pøídavný pøístroj.

magnetický

Krátký spínací èas
Vysoká spínací èetnost
Defin. konc. poloha.
Nenároèný na údržbu.

Max. prov. tlak 6 bar
Max. prov. tlak / dif. tlak
závislý na DN
V otevøené poloze
permanentní spotøeba
energie.
Citlivý na pevné látky pøi
servoøízení
Regulace prùtoku vyžaduje
vysoký náklad.

obr. 9
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Normy a požadavky / nároky

Tvarovky a armatury z PVC-U od firmy 
+Georg Fischer+ splòují prakticky všechny 
požadavky relevantních norem. To platí 
jak pro rozmìry tak i pro materiálové vlast-
nosti. Stále stejná jakost je pravidelnì 
kontrolována nejen systematickou auto-
kontrolou výroby v našich závodech, ale 
navíc také v rámci dohled. smluv uzavøe-
ných s nezávislými zkušebnami. K nejdù-
ležitìjším ústavùm tohoto druhu patøí:

Afnor - Francie (Marque de Oualité NF.P) . 
Kiwa - Holandsko.
British standard - Anglie (Kite mark).
UNl lnstituto Italiano Plastici, Itálie.

Dodáváme tvarovky i armatury v milime-
trových rozmìrech tak i v coulech. Tento 
katalog obsahuje výrobky pouze v mm 
rozmìrech. Cylindrické vnitøní závity tru-
bek jakož i kónické vnìjší závity trubek 
odpovídají ISO R 7 resp. DIN 2999.

Níže uvedená tabulka uvádí pøíkladnì 
nìkteré z nejdùležitìjších norem, jejichž 
požadavky splòují tvarovky i armatury 
firmy +Georg Fischer+

PVC - tvarovky
pro lepení

ISO 727

DIN 8063

UNI 7442 / 25

NFL 54 / 028

KIWA 54

VSM 18321

PVC - závitové tvarovky

ISO 7 / 1

DIN 2999

UNI 338

BS 21

Pøírubové pøípojky

ISO 2084

DIN 2501 / 8063

UNI 7442 / 75

ANSI B 16,5

Armatury

ISO 7508, 7349,
ISO 8233,5752

DIN 3441

Evropské normování a 
certifikace

Georg Fischer pøevzal v evropských nor-
movacích grémiích aktivní roli. Jsme zain-
teresovaní na vzniku jakostnì špièkových 
zkušebních norem a zkušebních základù 
pro evropskou certifikaci a podporujeme 
snahy o zvýšení kvality a spolehlivosti.

Zajiš•ování jakosti pro potrubní systémy 
viz. kap. 14.

Další normy a požadavky viz. str. 14.2.

SQS certifikát dle ISO 9000

SOS certifikace potvrzuje, že potrubní 
systém Georg Fischer AG disponuje kva-
litativnì bezpeènostním systémem, který 
splòuje mezinárodní normy pro kvalitu 
managmentu a kvalitu systému (øada ISO 
9000, øada EN 29000)
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1.5 Zpracovávání a pokládání

Krátký popis montážní 
metody z-Mass.

Konkurenèní tlaky a vysoké mzdové nákla-
dy nutí k racionalizaci instalaèních prací. 
Montážní metoda firmy +Georg Fischer+ 
nabízí k tomu vynikající možnosti. Místo 
namáhavého a èasovì nároèného pøistøi-
hování jedné roury za druhou, umožòuje 
tato metoda rychlé i pøesné støíhání resp. 
øezání celých svazkù / skupin rour podle 
výkresù nebo požadavkù na opracování.

Zde jsou nejdùležitìjší pravidla:

S výhodou použijeme dìlicího listu (listu 
dìlení), do kterého zapisujeme pøíslušnou 
skupinu rour s pøíslušnými stavebními roz-
mìry a délkami pòrezù

Pro zjištìní délek pøíøezù rour potøebujeme 
z-rozmìry tvarovek.

Tabulky v našem kapesním montážním 
návodu jakož i v tomto katalogu obsahují 
všechny odpovídající údaje pro PVC-U 
tvarovky.

Délka pøírezù rour vyplývá, podle náèrtu, z 
rozmìru støed - støed tvarovky, snížena o 
z-rozmìry v pásmu dotyèné roury uspoøá-
daných tvarovek.

Pro další informace poukazujeme na pøí-
slušnou literaturu jakož i na naše speciální 
proškolovací kurzy. Vyžádejte si našemon-
tážní pøíruèky (z-rozmìry) pro instalaci 
potrubí z umìlých hmot.

Vysvìtlení:
M = vzdálenost støed - støed tvarovky
L = délka pøíøezu roury.
Z = z - rozmìry tvarovky.

GEORG FISCHER +GF+ 1.17



Návod na zhotovení lepených spojù s PVC - tvarovkami
firmy Georg Fischer

Dùležité:
Dobøe ukosený a zakulacený konec trubky 
zabraòuje pøi stahování trubky a tvarovky 
odsunutí vrstvy lepidla.

Pozor!
Požadovanou pozici tvarovky, tøeba ozna-
èit na trubce i na tvarovce. Znaèení lepené 
délky na konci trubky umožòuje dodateè-
nou kontrolu, zda trubka byla zasunuta do 
nátrubku / tvarovky až na doraz.

Pokud vnìjší prùmìr trubky a vnitøní prù-
mìr nátrubku vykazují opaènì ležící tole-
rance, nelze trubky zasunout do nátrubku 
v suchém stavu. Teprve po nanesení le-
pidla to lze realizovat. Doporuèujeme 
eventuelnì kontrolu rozmìrù.

1.18 GEORG FISCHER +GF+

1. Zhotovení lepených spojù 
pøedpokládá dostateèné odborné 
znalosti, které lze získat ve vhod-
ných odborných kursech. 
Informace o vzdìlávacích mož-
nostech rádi poskytneme.

Rozmìry tvarovek firmy Georg Fischer 
odpovídají nejrùznìjším národním nor-
mám a ISO 727.

Tyto tvarovky lze spojovat se všemi trub-
kami z PVC-U, jejichž tolerance vnìjších 
prùmìrù jsou v souladu s ISO 3606.

2. Náøadí a pøíslušenství:

Trubkoøez (obr. 1).
Úkosovaè (výrobce sdìlíme) anebo hrubý 
pilník (obr. 2) .

Objednací èísla
9.298.010 (1 lit. plechovka)

Tangit lepidlo
(zákl.

9.298.003 (1 kg. plechovka)

Škrabák, tužka, štìtec, bílý sací papír
(obr. 3)

Pro lepení v tropických pásmech 
doporuèujeme použití èistièe Tangit H.

Velikosti štìtcù:

3. Pøípravné práce:
Trubka musí být oddìlena v pravém úhlu. 
Vnitøek konce trubky odhrotit vnìjší stranu 
ukosit dle náèrtu.

Tangit èistiè   
9.298.001 (0,250 kg. plech.
9.298.002 (0,500 kg. plech.)

tetrahydrofurnan)

vnìjší
trubky v mm

štìtec obj. èíslo

6 - 16 kulatý štìtec     4mm 9.299.001

12 - 32 kulatý štìtec     4mm 9.299.002

40 - 63 plochý štìt. 25x3mm 9.299.003

75 - 225 plochý štìt. 50x5mm 9.299.004

b

6 - 16 1 - 2 mm

20 - 50 2 - 4 mm

vnìjší    trubky v mm

4 - 6 mm63 - 225

obr. 1:
pøistøihování trubek

obr. 2: úkosování trubky

obr. 13: pomùcky pro nanášení lepidla
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Tangit se dodává pro okamžité použití. 
Pøed použitím je tøeba dobøe promíchat. 
Lepidlo správné konzistence stéká na šik-
mo drženém kolíku praporkovitì - viz 
obraz è. 4

Lepidlo již nesplòující tuto podmínku je k 
nepotøebì. Øedìní lepidla není pøípustné. 
Lepidlo i èistiè nutno skladovat v chladné a 
suché místnosti.

4. Lepení

4.1 Konce roury a nátrubku oèistit 
hadøíkem.

4.2 Vnìiší konec roury a vnitøek nátrub-
ku dùkladnì opracovat èistièem Tangit a 
savým papírem. Používat pøitom stále no-
vý / èerstvý papír. Pøed nanášením lepidla 
musí být oèištìné plochy naprosto suché. 
Odstranit pøíp. kondenzovanou vodu.

Poznámka:
Konec trubky a nátrubku musí být suchý, 
bez neèistot a mastnot.

Pozor!
PVC roury mohou mít voskový povrch. Jen 
opakované èistící operace až do viditelné-
ho zmatování povrchu roury vede k bez-
vadnému slepení.

Pøi teplotách pod + 5  je je tøeba dbát 
zvláštních ochranných opatøení (viz. též 
bod 6).

Pøi teplotách blízko bodu mrazu nutno 
temperovat konce roury a nátrubku na tep-
lotu ruky. Pak odstranit kondenz. nebo le-
dovou vodu. Lepidlo a èistiè pøed tím skla-
dovat pøi pokojové teplotì. Hotová spojení 
je tøeba udržovat ještì 10 minut na teplotì 

20 - 30 . Pøi letních teplotách lepenou 
oblast chránit pøed pøímým slun. záøením, 
jinak dochází k nadmìrnému ohøátí. Bude-
Ii nutné, ochladit konec roury vodou. Doba 
zpracovatelnosti lepidla je pøi teplotì do 

+25 asi 4 minuty. Budou-Ii teploty vyšší, 

tento èas se snižuje a je pøi + 40  a vrst-
vì lepidla 1 mm asi 2 minuty. Lepidlo nut-
no nanášet bìhem tohoto èasu zpracova-
telnosti a díly okamžitì spojit.

4.3 Lepidlo nanášíme na nátrubek nor-
málnì a na konec roury silnìji pøièemž 
štìtcem vytvoøíme vìtší tlak (vmasírovat) . 
Štìtec vedeme axiálním smìrem.

Až do pøibližnì 90 mm mùže zhotovit spo-
jení jeden pracovník, od 110 mm musí je-
den pracovník natøít nátrubek / tvarovku 
lepidlem a druhý pak konec trubky, jinak 
nelze dodržet dobu zpracovatelnosti do 4 
minut (obr. 6 a 7).

°C

°C

°C 

°C

obr. 5: èištìní trubky a nátrubku obr. 5: kontrola lepidla

obr. 7: nanášení lepidla pøi d    90 mm

obr. 6: nanášení lepidla pøi d    90 mm

Pozor!
V pøípadì, že se v plechovce na lepidle 
vytvoøil škraloup, musí se odstranit. Štìtec 
nutno dùkladnì ponoøit do lepidla, aby na 
obou lepených plochách vznikla ucelená, 
hladká vrstva lepidla stejnomìrné tlouš•ky.
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Po dokonèení prací vyèistíme štìtec su-
chým savým papírem. Oèištìný štìtec 
musí být pro znovu použití suchý. Ple-
chovku po použití dobøe uzavøeme, aby se 
zabrá-nilo odpaøování rozpouštìdla. Bì-
hem pøe-stávek se osvìdèily objímky na 
štìtce typu HENKEL, aby štìtec mohl zùs-
tat v plecho-vce.

4.4 Trubku a nátrubek do sebe 
zasunout bez natoèení a vyrovnat. V této 
poloze nutno krátkou dobu pøidržet, až le-
pidlo zaène tuhnout. U prùmìrù trubek nad 
160 mm se spojování usnadòuje použitím 
stahovákù (obr. 9).

Pozor!
Rouru zasunout až na doraz a dbát na to, 
aby vývod / odboèka fitinku byl ve správné 
pozici.

4.5 Pøebyteèné lepidlo okamžitì setøít 
pomocí sacího papíru!

Pozor!
Jelikož lepidlo i èistiè rozpouštìjí, nesmí 
se roura nebo fitink odkládat do lepidlem 
zneèištìného papíru anebo se dostat do 
styku s rozlitým lepidlem èi èistièem. 
(obraz 10).

5. Doba sušení / vytvrzení a tla-
ková zkouška

5.1 Doba sušení - vytvrzení
Doba sušení / vytvrzení lepených spojù až 
do zatížení provozním èi zkušebním tla-
kem, závisí na sušící teplotì a lícovacích 
podmínkách.

Všeobecnì je zasychací doba po zhoto-
vení posledního spoje až do provedení 
tlakové zkoušky:

pøi zkuš. tlaku 15 bar minimálnì 15 hodin 
pøi zkuš. tlaku 21 bar minimálnì 24 hodin.

Bude-Ii potrubí po opravì èi zmìnì zatíže-
no jenom provozním tlakem, lze pro zasy-
chací dobu použít následující pravidlo:

dodržovat 1 hod. zas. doby na 1 bar pro-
vozního tlaku

5.2 Tlaková zkouška u kapalných médií
Všeobecnì nesmí zkušební tlak pøekroèit 
jmenovitý tlak o více než 5 bar.

Pro PN 10 : zkuš. tlak maximálnì 15 bar 
Pro PN 16 : zkuš. tlak maximálnì 21 bar

Pøed provedením tlakových zkoušek nutno 
potrubí svìdomitì odvzdušnit.

5.3 Tlakové zkoušky u plyn. médií 
Pokud se tlaková zkouška provede inert-
ním plynem nebo jiným plyn. médiem, 
nemá zkušební tlak pøekroèit maximální 
provozní tlak o více než 2 bar.

obr. 10: pøíkop na potrubí není smetištì

obr. 9: stahovák pro  d    160 mm

b

pøi PN 10-15 bar

pøi PN 16-21 bar

zkušební tlak èekací doba

15 hod

24 hod

Èekací doba pøi provozním
tlaku nejménì 1 hod/bar
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6. Ochranná opatøení

Lepidlo a èistiè zn. Tangit obsahují snadno 
tìkavá rozpouštìdla. V uzavøených míst-
nostech se proto musí dobøe vìtrat anebo 
zajistit dostateèné odsávání (obr. 11). Vý-
pary rozpouštìdel jsou tìžší než vzduch. 
Odsávání èi vìtrání se umístí ve spodní 
èásti pracovištì. Papír použitý k èištìní a 
odstranìní lepidla nutno odkládat do uza-
vøených kontejnerù (pro snížení rozpušt. 
par obsažených ve vzduchu). Lepidlo a 
èistiè zn. Tangit jsou hoølavé. Pøed zaháje-
ním prací nutno zlikvidovat otevøené ohni-
štì, vypnout elektrické pøístroje, pokud ne-
jsou nevýbušného typu, vypnout taktéž 
topná tìlesa a pod. Nekouøit! Zastavit svá-
øeèské práce (obr. 12) Jinak dodržovat po-
kyny dodavatelù lepidel (pokyny na ple-
chovkách a doplòující návody!) Roury a 
fitinky chránit pøed rozlitým lepidlem a èi-
stièem a sacím papírem, který sloužil k se-
tøení lepidla. Nespotøebované lepidlo nebo 
èistiè nevylévat do vedení odpadních vod. 
Bìhem procesu zasychání se nemají zac-
pat nebo zavøít lepená potrubí. To je zvláš• 
dùležité pøi teplotách pod +5 °c, jinak mù-
že docházet k poškození materiálu.

obr. 11: pracovištì dostateènì vìtrat

V místì lepených ale dosud neplnìných 
potrubí se nesmìjí uskuteènit sváøeèské 
práce. Nebezpeèí explozí! Lepená vedení 
je tøeba co nejdøíve proplachovat resp. 
plnit vodou, minimálnì však profukovat.
Nutno dodržovat pøedpisy pøíslušných 
institucí k zabránìní úrazù!

7. Limity použití

Lepené spoje zhotovené za použití lepidla 
Tangit jsou všeobecnì tak trvanlivé jako 
výchozí materiál PVC-U.

Výjimky tvoøí:
kyselina sírová H SO2 4

s koncentrací nad 70 %.
kyselina solná HCL
pøi koncentracích nad 25 %.
kyselina dusièná HN0  pøi3

koncentracích nad 20 %
kyselina fluorovodíková HF
pøi jakékoliv koncentraci.

U tìchto médií jsou lepené spoje jen pod-
míneènì odolné.

Na dosažení klasifikace "odolné" je nutno 
lepené spoje zhotovit podle údajù odpoví-
dajících "Návodu firmy HENKEL" pro lepi-
dlo DYTEX této firmy.

obr. 12: pøi lepení nesmí být otevøený oheò
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Spotøeba èistícího prostøedku a lepidla zn. Tangit na zhoto-
vování lepených spojù s nátrubky z PVC-U.

Pro zhotovení lepených spojù je tøeba se 
øídit "návodem pro zhotovení lepených 
spojù s PVC - nátrubky" firmy +Georg 
Fischer+. Tato informace obsahuje orien-
taèní hodnoty spotøeby lepidla i èistièe. 
Vzhledem k tomu, že spotøeba je ovlivòo-
vána osob. pracovním pøístupem a také 
tím, zda plechovky na lepidlo byly úplnì 
vyprázdnìny, ponìvadž lepidlo už nemìlo 
dostateènou konzistenci, mohou v praxi 
vzniknout odchylky smìrem nahoru i dolù. 
Jako orientaèní hodnota pro vhodnou veli-
kost plechovky lepidla, v závislosti na 
zpracovávaném prùmìru roury / trubky, 
slouží tyto údaje:

Velikost plechovek tøeba volit tak, aby na-
èaté plechovky byly co nejdøíve použity.

Údaje jsou samozøejmì ovlivòovány poè-
tem dennì zhotovených spojù t. j. u roz-
sáhlých lep. prací jsou posuny k nejbližší 
možné vìtší plechovce.

Èistiè Tangit se dodává v plechovkách po 
1 Iitru.

Lepidlo se dodává v plechovkách 0,25 kg, 
0,5 kg a 1 kg.

velikost plechovky

6 - 20 mm 0,250 kg

25 - 50 mm 0,500 kg

63 - 225 mm 1,000 kg

rozsah prùmìrù

Orientaèní hodnota pro spotøebu èistièe a lepidla Tangit

spotøeba
na 100 spojù
èistiè kg

16

20

25

d mm

32

40

50

63

75

90

110

125

140

160

225

0,09

0,18

0,30

0,50

0,70

0,90

1,10

1,30

1,40

1,70

1,90

2,10

2,50

4,50

0,25

0,40

0,55

lepidlo kg

0,80

1,10

1,50

1,70

2,20

4,00

8,00

10,50

13,00

19,00

26,00

0,250 kg 0,500 kg 1,000 kg

107,0

65,0

45,0

34,0

25,0

18,0

16,0

12,0

6,0

3,0

2,5

2,0

1,5

1,0

215,0

130,0

92,0

62,0

45,0

33,0

29,0

22,0

12,0

6,0

4,5

3,5

2,5

1,5

432,0

260,0

185,0

125,0

90,0

66,0

58,0

45,0

25,0

12,5

9,5

7,5

5,0

3,5

poèet provedených spojù pøi velikosti plechovky



Zohlednìní zmìn délky plastických trubek z PVC-U.

Pohyb dilat. ramena jako dùsledek délko-
vé zmìny AL nesmí být omezen v dotyè-
ném x 10-6 úseku ani nepoddajnì uspoøá-
danými tømeny trubky, ani ocelovými nos-
níky, výstupky zdiva apod.

2.2 Zjištìní zmìny délky

Aby se dala potøebná délka dilataèního 
ramena zjistit, nutno pøed tím zjistit 
velikost zmìny délky. K tomu slouží 
následující rovnice:

  
   DL  =  L  .  Dt  .  d

Kde:
DL = zmìna délky (mm)

L = délky trubky resp. úseku vedení, 
jehož zmìna délky má být zjištìna (m)

Dt = diference mezi pokládací resp. 
min. èi max. provozní teplotou (°C)

d = souèinitel zmìny délky PVC-U
= 0,08 mm/m.°C

Dùležité:

Bude-Ii provozní teplota vyšší než poklá-
dací teplota, bude výsledkem prodloužení 
vedení. Bude-Ii však nižší než pokládací 
teplota, zkracuje se potrubí.

Proto:

Zohlednit pokládací jakož i maximální a 
minimální provozní teplotu

Na pøíkladu potrubí na chladicí solanku se 
vysvìtluje manipulace. Délka trubky od 
pevného bodu až k odboèce, kde má být 
zjištìna zmìna délky L = 8 m.

1. Všeobecné

Zmìna délky termoplastických hmot, zpù-
sobená kolísáním teploty, je vìtší než u 
kovových materiálù. U potrubí  pokláda-
ného mimo zeminu / pùdu, pøed stìnami 
anebo v šachtách, obzvláš• u takového, 
které je namáháno kolísavou provozní 
teplotou, je nutno podchytit zmìny délky 
vhodnými opatøeními tak, aby nedochá-
zelo k pøekrývajícímu pøídavnému namá-
hání.

Na podchycení délkových zmìn pøicházejí 
v úvahu následující možnosti:

a - dilataèní ramena
b - kompenzátory.

Nejbìžnìjší a nejsnáze realizovatelné øe-
šení je dilataèní rameno. Dimenzování a 
uspoøádání bude proto zvláš• podrobnì 
projednáno.

2. Dimenzování a uspoøádání 
dilataèních ramen:

2.1 Základy:

Nízkým modulem pružnosti PVC se na-
skytuje pøíznivá možnost, podchytit pruž-
ným vypérováním délkové zmìny vybra-
ných úsekù potrubí. Délka dilataèního 
ramene je v podstatì urèována prùmìrem 
trubky a velikostí délkové zmìny. Teplota 
stìny trubky jako 3. ovlivòující velièina se 
nebere v úvahu, aby se plánování a poklá-
dání zjednodušilo. To tím více, že pokládá-
ní se provádí vìtšinou v oblastech od 5 do 
25°C.

Dilataèní rameno se pøirozenì nabízí všu-
de tam, kde má dojít ke zmìnì smìru 
anebo i na odboèkách (náèrt vlevo dole).

min. vzdálenost

souèinitel délkové roztažnosti
d rùzným materiálù

modul pružnosti rùzných
materiálù

pokládací teplota

provozní teplota
pokládací teplota

provozní teplota
pokládací teplota

> 

> 

2
E x 10

2
N/mm
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Teplota pokládání: T  = 15°Cv

Teplota chlad. solanky: T  = -12°C1

Teplota pøi roztání (èištìní): T  = +35°C 2

Materiál: PVC

Zkrácení pøi provozu s chladící solankou:
DL  = L. DT  . d = 8 . 27 . 0,081 1 PVC

      = 17,28 mm

Prodloužení pøi roztání / èištìní:
DL  = L . DT  d = 8 . 20 . 0,082 2 . PVC

      = 12,8 mm

   Teplotní rozdíly:
   DT  = DT  - DT  = 27°C1 v 1

   DT  DT  DT  = 20°C2 = 2 - v

Dùležité:
1. Oznaèit prodloužení trubky " + "
a zkrácení trubky " - ".
2. Pro urèení délky dilataèního ramena je 
smìrodatná vìtší míra zmìny délky.

2.3 Urèování délky dilataèního 
ramena
Velièiny pro urèování délky dilataèního 
ramena jsou:
Maximální zmìna délky DL vycházející
z O - pozice pøi pokládání, kde mùže jít jak
o prodloužení tak i o zkrácení.
Dále Æ trubky d
Po výpoètu zmìny délky lze z diagramu
na stranì 1.26 v závislosti na vnìjším prù-
mìru trubky, která má být vyhýbána vyèíst 
potøebnou délku dilat. ramena.
V následujícím, pøíkladu to blíže vysvìtlu-
jeme:

Pro pøíklad výpoètu uvedený pod 2.2, 
bude-Ii pro vedení použita trubka s d = 50 
mm, pøi stanoveném materiálu PVC, lze 
vyèíst z diagramu na str. 1.25 pøi max. 
zmìnì délky - DL  = 17,28 mm délku poža-1

dovaného dilataèního ramena a = 1000 
mm. Pro libovolné zmìny délky DL lze vy-
poèítat požadovanou délku dilat. ramena 
"a" též pomocí následující rovnice:

a = 33.5 .   d . DL 
(a, d, a DL v mm)

3. Odkazy na pokládací techniku:
Zmìny délky potrubních úsekù by mìly být 
jednoznaènì øízeny, jednoznaèným uspo-
øádáním pevných tømenù. Výhodným 
umístìním pevného tømenu lze rozdìlovat 
zmìnu délky potrubního úseku tak, jak 
demonstrují následující pøíklady:

V pøípadì, že u zmìn smìru nebo odbo-
èek nelze zaøadit dilataèní ramena, nebo 
se mají podchytit vìtší zmìny délky v prù-
bìhu rovných úsekù, lze instalovat i ex-
panzní oblouky. Zmìna délky se v tako-
vém pøípadì rozdìluje na 2 dilat. ramena.

Podle pøíkladu rezul-
tuje pøi zmìnì délky o 17,28 mm délka 
dilataèního ramena "a" = 700 mm. U jed-
noduchého ramena by muselo být toto 
dimenzováno, jak uvedeno v pøíkladì pod 
2.3 na 1000 mm.

Ve zvláš• obtížných pøípadech s velikými-
a jen v jednom smìru pùsobícími zmìna-
mi délky, je též možné udìlit dilat. rame-
nùm pøi pokládání pøedpìtí a tím získat 
pro a = krátké staveb. rozmìry.

uvedeného pod 2.2 
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Pøíklad to mùže blíže vysvìtlit:
Podmínky pokládání: L = 10 m

d = 50 mm
Teplota pokládání: 15°C
Max. provozní teplota: 60°C
Materiál: PVC

a) Zmìna délky

+DL = L . Dt . 0,08 = 10 . 45 . 0,08 = 36mm    

b) Dilataèní rameno na podchycení zmìny 
délky DL = 36 mm podle diagramu a = ca 
1400 mm.

nepøedpjato

c) Bude-Ii však dilat. rameno na DL / 2 
pøedpjato, zkracuje se dital. rameno
na rozmìr asi 1000 mm.

Zmìna délky vycházející z O-pozice obná-
ší pak:

+DL / 2 = 36 / 2 = 18 mm

pøedpjato

Pøedpìtím dilal. ramena lze pøi nedostatku 
místa (tìsné podmínky) zkrátit délku dilat. 
ramena. Predpìtím dilat. ramena lze snížit 
vyhnutí do stran a tím pøíznivì ovlivnit op-
tický dojem potrubního systému.

4. Instalace kompenzátorù:

Vzhledem k nízkému modulu pružnosti 
PVC je reakèní síla umìlohmotných trub-
ek pøi zmìnách teploty v porovnání s ko-
vovými materiály nízká. Normální kom-
penzátory urèené pro kovové trubky jsou 
proto zpravidla nevhodné, a to vzhledem
k vysokému vlastnímu odporu. Do potrubí 
z umìlých hmot se smí proto zabudovat 
jen kompenzátory s lehkým chodem tzn. 
takové, jejichž vlastní odpor je nízký. resp. 
nepatrný.

V úvahu pøicházejí proto: gumové kom-
penzátory, PTFE - vln. kompenzátory 
nebo pøi dostateèném výbìru též kovové 
vícelamelové.

Pøi instalaci kompenzátoru je tøeba zafixo-
vat vedení pevnými body tak, aby byla 
zaruèena bezvadná funkce kompenzátoru 
v provozním stavu.

Vychází se pøitom z pokládací teploty.

V úsecích, které mají kompenzátory, nes-
mí být na žádný pád vzdálenosti tømenu - 
uved. v násl. kapitole - pøekroèeny. Pro 
kolmá vedení, do kterých se instalují kom-
penzátory, je nutno použít vzdálenosti 
tømenu jak je uvedeno pro vodorovné po-
trubí.

Diagram pro urèování délky dilataèních 
ramen v závislosti na zmìnì délky DL pro 
trubky z PVC (20°C).

Diagram pro urèování dél-
ky dilataèních ramen v zá-
vislosti na zmìnì délky DL
pro trubky z PVC (20°C)
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5. Instalace / zabudování 
armatur:

Armatury tøeba zabudovat bezprostøednì 
t.j. jako pevné body, ovládací síly se potom 
pøenášejí pøímo a ne pøes potrubí. Zmìny 
délky tøeba øídit, vycházeje z armatur, jak 
shora nastínìno.

Pro bezpeèné upevnìní armatur z umì-
lých hmot slouží držáky armatur anebo 
armatury s integrovaným upevòovacím 
zaøízením firmy Georg Fischer.

6. Pokládání potrubí pod omítku 
nebo zabetonování potrubí.

6.1 Vypodložení / izolování PVC 
potrubí.
U potrubí pod omítkou nebo u zabetono-
vaných trubek je tøeba umístit u zmìn 
smìru nebo odboèek dilataèní rameno na 
délce odpovíd. výpoètu zmìny délky a 
vypodložit / izolovat je vhodným materiá-
lem.

Do toho spadají také pøiøazené T-kusy a 
kolena. Na vypodložení se smí používat 
jen pružné materiály, jako jsou minerální 
vlna, pìnové materiály, sklenìná vlna 
apod.
.
6.2 Nevypodložené PVC-potrubí
Potrubí z umìlé hmoty lze i bezprostøednì 
zazdívat èi zabetonovat. Aby pøi maximál-
ním pøípustném tlakovém namáhání, na-
pìtí stìn PVC trubek zùstalo i za tako-
výchto podmínek uvnitø pøípustných mezí, 
nesmí kolísání teploty v provozu pøekroèit 
+10°C. Jelikož axiální napìtí pocházející
z vnitøního tlaku je polovièní jak obvodové 
napìtí, lze v potrubí v omezené míøe pøe-
kroèit pøídavné axiální napìtí aniž by došlo 
k pøetížení. Toto je u PVC trubek zajištìno 
jen tehdy, nebude-Ii mezní hodnota pro 
kolísání teplot +10°C pøekroèena.

Je nutno dbát na to, aby pøi zazdìní èi 
zabetonování nevznikly žádné dutiny, jinak 
mohou za nepøíznivých podmínek v tìchto 
místech vzniknout špièky napìtí.

Pøi použití malty doporuèujeme mastnou 
smìs (1:3 až 1:4), aby síly vznikající pøi 
zmìnì teplot mohly být odvádìny aniž by 
v maltì vznikly trhliny.

1) viz. též: Návod pro pokládání PVC trubek. 
Instalace v budovách.
Plastické obklady trubek, Bonn, 3. vydání
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Tab. 2

hustota kapaliny
3v g/cm

1.25
1.50
1.75
2.00

1. Všeobecnì

Potrubí z umìlé hmoty v závislosti na ma-
teriálu, støední teplotì, stìn trubek, husto-
tì dopravovaného media jakož i prùmìru 
a tlouš•ce stìn trubek, potøebují urèité 
vzdálenosti / rozteèe mezi tømeny. Vzdále-
nosti mezi tømeny trubek byly zjištìny i se 

zøetelem na urèité prohýbání trubky mezi 
dvìma tømeny. Základem pro výpoèet 
vzdálenosti mezi tømeny dle tabulky, bylo 
pøípustné prohýbání mezi dvìma tømeny
o max. 0,25 cm. Jsou to PVC trubky tlako-
vé tøídy PN10 a PN16.

Vzdálenosti mezi tømeny a pøipevòování potrubí z umìlých hmot

3
2. Vzdálenosti mezi tømeny trub u kapalin s hustotou 1 g / cm  a plynù

Materiál
a PN

PVC-U

PN 10
a
PN16

d
mm

16
20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
200
225

30°C

70
80
85
90
110
130
140
155
170
190
200
215
230
240
260

prùbìžná podpìra

55
60
70
85
95
110
125
145
160
170
185
200
215

40
45
55
65
70
80
95
115
125
140
155
170
185

Vzdálenosti tømenù L v cm pøi
20°C

80
90
95
105
120
140
150
165
180
200
210
225
240
255
270

40°C 40°C 40°C

50
60
65
70
90
110
120
135
150
170
185
195
210
255
240

3. Vzdálenosti tømenù v pøípadì 
3

kapalin o hustotì > 1 g/cm .

Pokud mají být dopravovány kapaliny, 
3jejichž hustota bude vìtší než 1 g/cm , je 

tøeba násobit vzdálenosti tømenù podle 
tabulky è.1 faktory sloupce 2 z tabulky è.2. 
Výsledkem budou kratší vzdálenosti.

4. Pokládání pøi tìsných vzdále-
nostech tømenù 

U vodorovnì položených potrubí mùže 
obzvláš• v pásmu vyšších teplot, jakož i
u menších prùmìrù - prùbìžná podpìra 
být hospodárnìjší a výhodnìjší než 
zakotvení pomocí tømenù. Pokládání do 
úhlov. èi U-profilù z kovových nebo také 
duroplastických materiálu se v tomto pøí-
padì osvìdèilo.

Tab. 1

Vzdálenosti tømenù kolmých
potrubí lze oproti hodnotám ta-
bulky zvýšit o 30% tzn. hodnoty
tabulky násobit 1,3. Vzdálenosti
tømenù pro PVC trubky PN 16
lze oproti tabul. hodnotám pøek-
roèit maxim. o 1O%.

faktory pro vzdálenosti tømenù
3pro hustotu > 1 g/cm

0.90
0.83
0.77
0.70



5. Požadavky na tømeny trubek / 
potrubí

Vnitøní prùmìr tømenù trubek musí být
v instalovaném stavu vìtší než vnìjší prù-
mìr trubky, aby zmìna délky potrubí v pro 
to urèených místech nebyla omezována.

Hrany vnitøní strany tømenù musí být tako-
vé, aby bylo vylouèeno poškození povrchu 
trubky.

Držáky a svorky trubek firmy Georg 
Fischer splòují tyto požadavky. Jsou velice 
stabilní a z umìlé hmoty. Umožòují použití 
nejen v drsných provozních podmínkách, 
ale i když je potrubí pokládáno v oblas-
tech, kde je vystavováno vlivu agresivní 
atmosféry a médií. Držáky a svorky trubek 
jsou shodné jak pro PVC, tak i pro PP, 
PVDF a PE trubky.

6. Uspoøádání nepevných tømenù

Axiální pohyb potrubí nesmí být omezován
tvarovkami a jinými zmìnami prùmìru,
umístìnými vedle tømenù trubek. Kluzné 
nebo kyvadlové tømeny umožòují pohyb ve 
více smìrech. Vodítko umístìné na patì 
tømenu umožòuje na rovné podpìrné 
ploše libovolné posuny.

Kluzné èi kyvadlové tømeny je tøeba umístit 
v oblasti zmìn smìru vedení a to v mís-
tech, kde je nutno zajistit urèitou pøesouva-
telnost.

7. Uspoøádání pevných tømenù 
trubek

Umístìním tømenù bezprostøednì vedle 
tvarovky se omezuje zmìna délky jen na 
jedné stranì / na jednu stranu / jedno-
stran. fixní bod.

Princip volných a kluz-
ných tømenù

Bude-Ii nutné jako ve vìtšinì pøípadù 
omezovat zmìnu délky oboustrannì, pak 
umístíme tømen mezi 2 tvarovky, anebo 
vytvoøíme jako dvojitý tømen.

Aby síly, vznikající ze zmìn délky potrubí 
mohly být absorbovány èi podchycovány, 
musí být tømen stabilní a dobøe pøipevnìn. 
Kyvadlové tømeny se nehodí na fix-body.

Pohyb trubky na tu èi onu stranu lze ome-
zovat také nalepením omezovacích krouž-
kù vedle tømenù. Tyto omezovací kroužky 
se zhotovují z t rubky tlakové tøídy PN 10 
pøíp. S 10, asi 2 - 3 cm dlouhého kusu a z 
obvodu se vyøízne asi 1/3 a pak se všech-
ny hrany srazí.

Pak se omezovací kroužek nalepí podle 
pravidel a zafixuje se drátem nebo upín-
kou, aby lepidlo mohlo po dobu asi 12 ho-
din vytvrzovat.

Upínací prvek se pøed uplynutím vytvrzo-
vací doby nesmí odstranit.
I

Doba vytvrzení 12 hodin.
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1. Všeobecné odkazy

Šrouby pøírubových spojení lze utahovat 
rùzným zpùsobem.

a) až do "dále to již nejde!"
Pøi stavbì potrubí z umìlých hmot se 
tímto klade na pøírubové spojení ve svém 
koneèném efektu pøíliš moc.

b) s citem
To pøedpokládá znaèné zkušenosti a dob-
ré znalosti o materiálech.

c) s použitím momentového klíèe
je to nejlepší zpùsob a níže uvedeme 
nìjaké orientaèní hodnoty. V praxi mùže 
docházet k odchylkám, což mùže být zpù-
sobeno šrouby (tìžký chod) nebo osami 
trub, neležící v ose. I tvrdost tìsnìní dle 
Shore ovlivòuje sílu nutnou k utažení.

Rozlišujeme zásadnì mezi spojením tru-
bek z umìlé hmoty a t.zv. pøechodovými 
t.j. pøechod z trubky z umìlé hmoty na ko-
vovou trubku nebo kovovou armaturu. Po-
dle toho nutno vybrat i tìsnìní a pøíruby.

2. Spojování trub z umìlé hmoty 
(O-kroužky) .

2.1 Odkazy pro použití a volbu:

Pokud je tøeba spojit 2 trubky / roury
z umìlé hmoty, mìlo by se provést utìs-
nìní pomocí O-kroužkù. Spojení utìsnìné 
O-kroužkem vyžaduje jen nepatrné síly na 
utahování šroubù. Jako výborné a výhod-
né se jeví také disponibilita dvou jakostí 

tìsnìní totiž EPDM a FPM. Jako spojova-
cí prvky pøicházejí v úvahu:

 1  - šroubení (do d = 63 mm)
 2  - miskové spojky (d = 75 - 160 mm)
 3  - pouzdra s nákružkem a pøírubou
       (do d = 225 mm).

Možné jsou i kombinace materiálu jako 
napø. spojení PVC-trubky s trubkou z PE 
nebo PP.

PVC-pøíruby, katalog è. 217000 lze 
používat, pokud teplota prùtoèného media 
anebo vnìjší atmosféry nepøekraèuje 
45°C.

Pøi vyšších teplotách jsou dlouhodobé 
deformace pøírub možné. Pro teploty nad 
45 °c je proto nutné používat pøíruby s 
dostateènou termickou a mechanickou 
stabilitou. Tyto požadavky splòují pøíruby 
firmy Georg Fischer z UP-GF, katalog è. 
407000.

Pokud budou k dispozici pro spojování 
umìlohmotných trubek èi rour, dáme pøed-
nost šroubením a miskovým spojkám pøed 
pøírubovými spojeními. Nepøítomnost ko-
vových èástí vyluèuje korozi a snižuje vá-
hu spojení. Kromì toho lze menším vnìj-
ším prùmìrem ve srovnání s pøechodový-
mi spojeními dodržovat menší vzdálenost 
støedù trubek.

8. Vkládací pásky

Použijeme-Ii ocelové tømeny, nesmíme pøi 
spojování s PVC tlak. potrubím používat 
žádné vkládací pásky z PVC-P (PVC - 
mìkký)

Migrací zvláèòovadla mùže dojít jednak ke 
zkøehnutí anebo ke korozi zpùsobené trh-
linkami z vnitøního pnutí. Pøípustné jsou 
jen vkládací pásky nepoškozující trubku 
jako napø. z PE nebo korku.

Pøírubové spoje / miskové spojky - šroubení -
odkazy na zhotovení spojení.

1

2

Druh testu

Zkouška ponoøením

Ohnivzdornost

Zkouška plamenem

Zápach

Rozlišovací charakteristiky
PVC-P (PVC-mìkký) nevhodný

ponoøí se ve vodì

nehoøí vlastní silou

hoøí zelenavým plamenem

štiplavý

PE vhodný

plave ve vodì

hoøí s odkapáním

hoøí modravým plamenem

jako vosk
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Vnìjší Æ trubky "d" mm

Jmenovitá svìtlost v mm

Krouticí moment v Nm

16

10

3

20

15

3

25

20

4

32

25

5

40

32

10

50

40

12

63

50

15

75

65

18

90

80

20

110

100

22

125

110

25

140

125

25

160

150

30

200

175

60

225

200

60

280

250

60

315

300

60

Tabulka 1 : Orientaèní
hodnoty pro utažení šrou-
bù pøírubových spojení
s O-kroužky.

Tabulka 2 : Orientaèní
hodnoty pro utažení šrou-
bù pøírubových spojení
s plochými tìsnìními:

2.2 Orientaèní hodnoty pro 
upevnìní šrouby.

Na zhotovení pøírubových spojù O-kroužky 
nejsou žádné velké síly na utažení nutné. 
Aby nedošlo k nadmìrnému utažení šrou-
bù doporuèujeme použití momentových 
klíèù.

Tabulka 1 prezentuje k tomu orientaèní 
hodnoty.

3. Pøírubová spojení mezi umìlo-
hmotným potrubím a kovem-
s použitím plochých tìsnìní.

3.1 Odkazy pro volbu a použití.

Pro pøechod z umìlé hmoty na kov použí-
váme zpravidla plochá tìsnìní. Tìsnící 
plocha kovových pøírub je obvykle rýhova-
ná. Pokud jsou k dispozici, mìla by se 
aplikovat i umìlohmotná pouzdra s 
nákružkem a rýhovanou tìsnící plochou. 
Dodací program firmy Georg Fischer 
obsahuje též plochá tìsnìní z Butylkauèu-
ku a Neoprenu. Plochá tìsnìní z Butylkau-
èuku jsou poèínaje velikostí trubek 90 mm 
opatøena textilní vložkou. Vzniká tím vìtší 
bezpeènost: plochá tìsnìní se ménì

snadno vytlaèují vnitøním tlakem. Používa-
jí-Ii se z dùvodu chemické odolnosti jiná 
plochá tìsnìní nežnámi nabízená plochá 
tìsnìní, je nutno pøíhlížet k tomu, aby tvr-
dost dle Shore plochých tìsnìní obnášela 
65°. Nepøípustné je spojení s pouzdry
s nákružkem z PVC s tìsnìními z PVC-
mìkkého (PVC-P).

Trhliny z pnutí zpùsobené migrací zmìk-
èovadla z toho mohou rezultovat.

Pro pøírubová spojení s plochými tìsnìní-
mi se vyžadují pøíruby, které mají dostateè-
nou pevnost pro vyšší krout. momenty nut-
né pro upevnìní šroubù

Naše pøíruby z UT-GF - katalog è. 407000 
splòují tyto pøedpoklady.

3.2 Orientaèní hodnoty pro utažení 
šroubù

Aby nedocházelo k poškození pøírub ane-
bo pouzder s nákružkem, je tøeba používat 
i u pøírubových spojení s plochými tìsnì-
ními momentový klíè na utahování šroubù.

Tabulka 2 udává orientaèní hodnoty krou-
tících momentù, nutných pro rùzné prùmì-
ry trubek.

Vnìjší Æ trubky "d" mm

Jmenovitá svìtlost v mm

Krouticí moment v Nm

16

10

6

20

15

7

25

20

9

32

25

10

40

32

20

50

40

25

63

50

30

75

65

35

90

80

40

110

100

45

125

110

50

140

125

50

160

150

60

200

175

75

225

200

75

280

250

75

315

300

75
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4. Rozsah platnosti

Údaje tabulek è. 1 a 2 platí pro následující
vnitøní tlaky, materiály a Æ trubek.

materiál

PP, PE

PVC-U

PVC-U

PVDF

PVC-U

vnìjší prùmìr
trubek v d (mm)

16 - 225

225, 280

16 - 160

16 - 110

315

jmenovitá
svìtlost (mm)

10 - 200

200, 250

10 - 15

10 - 100

300

Závitová a pøechodová spojení z PVC-U

max. provozní
teplota pøi 20°C

10

10

16

16

6

max. provozní
tlak pøi 20°C (bar)

15

15

21

21

9

Výrobní program tvarovek firmy Georg 
Fischer obsahuje rùzné pøechodové a zá-
vitové tvarovky. Rùzným typùm jsou v zá-

vislosti na konstrukci pøiøazeny rùzné 
oblasti použití. Následující pøehled udává 
všeobecné pokyny.

Tabulka 3: pøípustné maximální
vnitøní tlaky u pøírubových
spojení

Pøípojka:

PVC-U     kov

PoužitíTyp tvarovky

TG nebo MS
temp. litina nebo mosaz

215302 / 215502 215307 / 215507

2155503 209102

209107 20100 209268

Pro spojování / pøipojování trubek / rour
z umìlých hmot na trubky / roury, tvarové 
kusy nebo armatury z kovu se závitem, je 
tøeba pøednostnì používat pøechodové 
tvarovky S kov. pøípojkou.

V úvahu pøichází tvarovky z PVC-U 
násled. katalog. èísel:

215302 - 215502 - 215307 - 215507
215503 - 209102 - 209107 - 20100

a pøechodový kus z PVC 209268 pro libo-
volné potrubní pøípojky.

K zabránìní rùzných elektrochemických 
koroz. pochodù se pøednostnì používají
u ocelových pøechodù pøípojné elementy
z temperované litiny (215302 - 215307)
a pro pøechody na barevné kovy mosaz. 
pøípojné prvky (215502 a 215507).
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Pøípojení:

PVC-U     kov

PoužitíTyp tvarovky

211002 212002

219102
219162

219104

219105
219107

219135 219119

Použijete-Ii pro pøechod na kovové závito-
vé díly z dùvodù techniky použití závitové 
tvarovky z PVC, nutno upøednostnit prove-
dení s kovovou výztuží øady 211002, 
212002, 219102, a 219104, 219162.

U tohoto druhu propojení je montáž bez 
pnutí obzvláš• dùležitá.

Pro pøipojení na díly z umìlých hmot se 
závitem, se hodí kromì kovem armova-
ných provedení též nezesílené PVC-U 
závitované tvarovky napø. 211016, 
212016, 219105, 219107, 219135, 
219119, 219106, 219142, 219609, 
219619, 219606, 219607 a 215102

jen dotaženírukou plus 1/2 otáèky s použi-
tím vhodného náøadí, aby byla dosažena 
tìsnost.

Na žádný pád se nesmí pøi montáži závit. 
tvarovek z PVC použít síly.

     umìlá hmota

Pøípojení:

PVC-U     umìlá hmota

219106
219142

219609
219619

219606

219607 215102

Na utìsnìní závitových tvarovek z PVC 
doporuèujeme používat jen pásku z PTFE 
(teflon). Pro neutrální média jako napø. 
vodu lze navíc aplikovat PARALlG PM 
firmy Georg Fischer a to buï jako tìsnící 
pásku nebo jako pastu. Pøi použití jiných 
tìsnících prostøedkù je tøeba zjistit sná-
šenlivost s pøedpokládanou umìlou hmo-
tou.Na závity umìlohmotné staèí obvykle

GEORG FISCHER +GF+GEORG FISCHER +GF+GEORG FISCHER +GF+GEORG FISCHER +GF+1.32



Zkouška tìsnosti

Po ukonèeném položení potrubí následuje 
zkouška tìsnosti. Pøitom by mìl být zkuš. 
tlak nad maximálním provozním tlakem, 
ale nepøekroèit podle DIN 4279 èást 1 
následující hodnoty pøi teplotì míst.

PN                zkušební tlak

<10 bar         PN x 1,5 bar 

>10 bar         PN + 5 bar

Zkušební tlak nastavit na nejnižší bod 
zaøízení, výškové body nutno odvzdušnit.

Doba zkoušky potrvá minimálnì 1 hod.

Následkem roztažení je tøeba bìhem 
zkoušky poèítat s poklesem tlaku. Budou-
Ii na stálost zkušebního tlaku bìhem doby 
zkoušky kladeny vysoké nároky, doporu-
èujeme realizovat pøedbìžné zkoušky se 
stejným zkušebním tlakem a minimálnì 
stejnou zkušební dobou. Hlavní test musí 
být pak uskuteènìn bezprostøednì po 
pøedbìžné zkoušce.

Za orientaèní hodnotu pro pokles tlaku z 
dùvodu roztažení u potrubí z PVC-U platí 
následující údaje:

Pokles tlaku bìhem zkoušky tìsnosti bez 
pøedbìžného testu 0,5 bar/hod.

Pokles tlaku bìhem zkoušky tìsnosti
s pøedbìžným testem 0,2 bar/hod.

Výsledky zkoušky tìsnosti by se mìly za-
protokolovat. 

Zkouška funkènosti

Budou-Ii do potrubí zabudovány armatury 
se servopohonem anebo i mìøící, kontrol-
ní èi regulaèní zaøízení, je nutno pøekon-
trolovat jejich øádnou a plánovanou funkci.

Doporuèujeme dále zahrnout do pøejímky 
potrubí též pøezkoušení plánovaného a 
pokládaného materiálu. Týká se to v první 
øadì možnosti absorbování zmìn délky 
bez pøekážek, funkce odpovídající instala-
ce kompenzátorù jakož i uspoøádání drže-
ní / upevnìní trubek / rour.

1.6 Pøejímka a uvedení do provozu

GEORG FISCHER +GF+ 1.33



Poznámky
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