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Planovaci kritéria pro potrubni systémy
z umélych hmot.

Kritéria pro volbu materialu

Diagram tick / teplota Chemicka odolnost
pro trubky., roury a fitinky vz str. 3.5 Seznarm odolnosti
a armatury viz str. 3,13 fy Georg Fscher vz, str. 5.1
| s | i
uréeni materidiu

Kritéria pro dimenzovéani

Phip. provozni tak PoZzodovany prifez roury
berpetnostl fakior viz. str. 3.5/3.6 tlakowé zirdaty viz. st 3.12

uréeni PN a DN pfipadné d

Kritéria pro volbu vyrobkl

Druh doprav. meadld - baz cizich télisek
tuhé
huste
Funké&nl viastrosti indikace polohy
viz. sir. 3.14 Hakowy raz
“druh pohonu
provozni funkce
viz. str. 3.15
- UL e
Tvarovky / fitinky ! ruéni armatury | autornat. armatury

| |

konstrukéni charakteristiky
radidlng za - a vwwmontovateing,
jednosfran, rozebiratelng,

| Druhy pifipojek
natrubek, hrdla,
| zawit, - pfirulbove

| Piehled sorimentu primyslovych systémd
*L- viz. str. 6.1

* Armatury s PE-pfip. viz u PVC a PP
GEQRG FISCHER +GF+



3.4

3.1 Vybér materidlu:

Vychozi materidl Polyetylén

Polyetylén plati za nejznaméjsi masovou
umélou hmotu. Ve stavb& potrubi se pro-
sadil pomémé vysokomolekularni typ stfed-
ni a vysokeé hustoty. Zkratka pro tuto hmo-
tu je podle narodnich zvyklosti : PE-HD
nebo PE-MD. Polyetylén je klasickym re-
prezentantem polyolefind, Chemicka formu-
le zni takto: - (CH,-CH,} , a je to tedy ekolo-
gicky phAjatelny uhlovodik.

Nejvétiiho rozsifeni ve stavbé potrubi do-
znal PE pro stavbu podzemnich potrubi pro
zasobovani plynem a vodou. Na tomto poli
se stal Polyetylén v mnoha zemich svéta
dominujicim materidlern na potrubi. Jeho
vyhod se vyufivd ale i v technice architek-
tury a v pramyslové vyrobé trub. Jsou to
pradevaim tyto vlastnosti: nizka vaha, vyni-
kajici flexibilita, nizké ztraty tfenim v potru-
bi, duktilni lomové viastnosti, tuhy af do
velmi nizkych teplot a dobrd chemické odol-
nost. PE-HD je odolny proti kyselindm a
louhiim a 1 rozpoustddiim a to prevaing
dobfe. PE-HD je pfi 20 °C nerozpusiny ve
viech organickych a neorganickych roz-
poustédiech. Silné oxidujici kyseliny niéi PE
bé&hem &asu. Nami zpracovany Polyetylén
je slabilizovéan sazemi proti GSinkdm ultra-
fialového zafeni, coZ umoZiuje skladovat a

Materidlové viastnosti Polyetylénu

pouivat ve volné piirodé po diouhou dobu
aniZ by doslo k podstatnym zmé&nam viast-
nosti. Stabilizace slouZi take jako reakce
proti starnuti teplem &imZ se 2vySuje Zivot-
nost.

MNami pouivany typ materialu je potravinar-
sko-pravné piipustny. Fitinky jsou bez pa-
chu a chuté, jako i fyziologicky nezavad-
né. Pouziti ve viech piislusdnych oblastech
je proto mozZné. Jako PP se fadi i PE k ne-
poldrnim materialdm. jak jiZ uvedeno, je to
material nerozpustny a nebobtnajici. PE-
trubky nelze proto spojovat s fitinky lepe-
nim. Materidlu odpovidajici a vhodna me-
toda spojovani je svafovani. Pro staviu po-
trubi nabizime ve svém sortimentu tf zpl-
soby spojovani: ndtrubkové svafeni topny-
mi elementy, svafeni na tupo pomoci top-
nych element’ a elektrosvéfenl. Posledné
uvedeny zplsob se pouZiva pfedeviim pro
potrubl, zdsobujici & dopravujici hlavné
plyn, vodu stlateny vzduch a daldi méné
agresivni madia.

Matrubkové svafovani a svafovani natupo
se pfednostné pouZivajl na specificky pri-
mér. Podrobnosti pro provedeni jednotlivy-
ch svafefskych metod jsou popsany na
stranach 3.19 az 3.37.

MejddleZitgjsi viastnosti PE-HD najdete v
tabulce na strang 3.4,

Viastnosti PE-HD Jednotka
Hustota B B =(,93 g/cm?
Tavny lndex MFEL190 /5 N 04-13 g/ 10 min.
Napéti pritazné ] N / mm?
Flkus. rychlost 125 mm /S min,
Prodlouzeni trhem 1 -::EIDEI e
N Zku%. rychlost 125 mm / min.
Modul 1 ﬂhyb teﬁenl'.{‘l min. hodnota) 800 M/ mm?
Url.__it:‘mvémhoruievnatost pii 23 °C a -40 °C. l'.?l:-Eqrr md / mm?
Er;ystalit. tavny rozsah 12? - 131 C
Souéinitel zmény délky . 0,20 mm/ m°C - _
Tepelna vodivost pfi 20 C 0,43 W/ m.K
Povrchovy odpor 510 ohm
GEORG FISCHER +GF+



Pfipustné provozni tlaky:

Dal&i wyvoj PE materidlu pro trubky a fitin-
ky povede ke zvyieni kapacit. Tim bude
docileno mezindrodnich normovych hod-
not. PE fitinky GEORG FISCHER budou
vyrdbény v materidlu tfidy PE MRS 80 {
MRS Minimum Regniced Strength ) podle
I50. To znamend, Ze v Kalkulacl bere za
zéaklad srovndavaci tlak BMPA pro vodni bazi
(20 °C/50let ), zatimeo 1SO pfedepisuje pro
vodu faktor min. od 1,25, bere GEORG FIS-
CHER pro primyslové potrubni systémy od
1,6.

Masa fitinky jsou k trubkam z PE MRS
63,880,100 kompatibilni, Maximalni zatizeni
systému se fidi podle jeho nejslabiiho pryv-
ku.

Pro vodu a jing bezpeéné pritokove latky
lze narokovat PE-tvarovky firmy Georg Fis-
cher sérll 5 5 a S 8 pip. tlakovych thid PN
10 a PN & svafené s trubkami pfp. sérii piip.
tlakowych tiid podie Udajd nasl. tabulky.

Piipustné provozni tlaky v bar

Teplotav'C | Minimélni Zivotnost (s bezpeé. faktorem) v letech
PN6/1SOS8/MRS80 | PN10/ISOS5/MRS80
50 | 256 | 10 | 5 | 50 | 25 |10 |5
20 6 8 7 dex | 091} 11 | 1
30 6 6 | 6 6|9 (10|10 |10
40 5 | 5 |5 | 5|8 |8 |8 |@
50 4 |4 | 4 7 |7 |8
60 2 6 |7

thar=0,1 N/ mm?

Ktery materidl je vhodny ?

Pro bezpeénost provozu a dosafen! mini-
malni doby upotfebitelnosti ma volba vy-
choziho materidlu a tlakové tiidy Sasti po-
trubi rozhodujici vyznam. Jako hlavai oviiv-
fiujici faktory plati: provozni tlak provozni
teplota, dopravované medium a doba na-
mahani. Nasled. diagram tlaku / teploty pro
trubky a tvarovky z PE (obr.1} je stanoven
{dimenzovan) na dobu upotfebitelnostl 25
let.

UZivatelské mez. hodnoty trub a tvarovek z termoplastickych hmot  obr. 7
{25 let sa zapoditanyrm bezpednostinim faktorem)

Teploto v 'F
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b - : ! . i ; —}-232
T R e, |
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Teplotaw "C

Thar = 31MNmm? = 1kpdom® = 14.5 psi
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obr. 2

Zakl.: 50 let upotfebitel-
nosti pfi 20 °C

medium ; voda

obr. 3

Bezpecnosini faktory vybranych
termoplastl

Material Bezpetnostni faktor
PVC-U 2.5
PWVC-C 2,75
PVDF 2

PP-H 2.1

PP-B 1.8

PP-R 1.8
PE-HD 1.6

V zavislosti na tlaku a teplotg lze vhodny
materidl snadno vybrat z diagramu. Ve
viech pfipadech jsou zapoéitany bezpet-
nostni faktory, bé&Zné pro materidly, plainé
pro bezpeéna media (obr. 2) . Od toho od-
lisné bezpeénostni faktory nebo pozméné-
né doba upotfebitelnosti si vyZzadujl indivi-
dudlni vwpotet. Metoda k tormu poufitelnd
je popsdna na nasledujicich strankéach.

Vieobecnd chemickd odolnost termoplasti

PVC-UPVC-C | PP PE PVDF
i kyseliny a louhy | kyseliny alouhy | kyseliny, oxida&n(
- a slabd rozpousté- | media, rozpousté-
dla dia, halogeny
nestabilni crrarmatickd roz- oxidadni kysaliny arminy., alkdlie

poustédia

Vhodnost materidlu zjiténého pomoci ob-
razu &. 1 dopravovang medium t.j. chemic-
ka& odolnost, Ize vybrat pomoci nami zviast
sestaveného seznamu “ Seznarn chemic-

ké odolnosti termoplastickych a elastome-
rovych materidld pro stavbu potrubi, * Vie-
obecny pfehled o chemické odolnosti ter-
moplast poskytuje obraz &. 3.

Dlouhodobé chovéni frubek z PE-MRS 80 (ISO DP 9080.2-97 .5%LCL

Fvotnost v letech
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3.6 Load duraticnin b

Vypocet efektivniho bez-
peé&nostniho faktoru jakoz i
piipustného provoz. tlaku.

Pradpokladem pro vwpodet souginitele baz-
peénosti a pfipustného provoz. tlaku je zna-
lost meze trvalé pevnosti vwehoziho mate-
ridlu. Obraz &. 4 odkazuje takovy diagram
pro PE MRS80 Zavisle na dobé poZadova-
né upotfebitelnosti a max. provozni teplo-
t&, lze z toho diagramu vybrat odpovidajici
hodnotu meze Zasové Unavy "K". JelikoZ
tloustky stén tvarovek a armatur jsou ve
srovnani s trubkami stejného tlakového
stupné vieobecné v&SI, aby byla zohled-
néna geometricka forma &asti, musi byt
zakladem pro vypo&et vnéjsi primér a
tlousfka trubky stejné tlakové thidy.

GECRG FISCHER +GF+



Efektivii soudinitel bezpednosti 1Ze pak vy-
poditat podle nasledujici rovnice:

K: 20, e
cz————

p.d-2)
Kde:
G = soucinitel bezpednosti
K = mez trvalé pevnosti v M/ mm?
e = tloustka stény trubky stejného

imenovitého tlaku v mm
d = vnéji primér trubky v mm
P = provozni tlak v bar.
20 = konstanta
Pfiklad:
Predpokladana doba upotiebitelnosti: 20 let
Max. provozni teplota 40°C
Max. provozni tlak 8 bar
Material PE-MRS 80
Pfedpokl. tlakovy stuper S5
Rozméry trubek 63x5,8 mm
K, dle obr. 4 7N/ mm®
7.20.58
S = 1,?5 = 1,5
5.(43-58)

Max. pfipustny provozni tlak nutno zjistit
analogickym zplsobem obménou shora
uvedend rovhica [/ formule,

K
20 e ?
p — ——E_d__ ei —

Pro lepdi ndzornost jg postup vypodéiu de-
monstrovan za pouiiti pfedchoziho piikla-
du, pficemzZ se v tomnto pfipadé dosazuje

pro PP-MRS 80 obvykl4 minimalni hodno-

ta za soucinitel bezpetnosti (1,6).
20.58.7
5 = emmr—
63-58).1.6

Volba trubek z umélych
hmot podie tlakovych fiid.

=89 bar

Stanoveni rozméru trub z termoplastd, na-
mahanych vnitinim tlakem, se provadi podle
pofadavki na pevnost a to pomoci t.zv

p.d
EO.GD&h+p

rovnice die Kessela.

Kde:

] = tloustka stény trubky v mm
d = vnéjsi o trubky v mm
GEQRG FISCHER +GF+

o] = piipustny provozni tlak pf 20 °C.
o = pfipustné srovnavaci napéti

e
© yN/mm?(o,/c)

20 = konstanta
o, = phpustne vypoctena napéti
(MRS/10)

Zakladem v&ech vypoétl stanovenych roz-
mérd trubek je v normach tato rovnice.
Cdehyliky [ze najit v oblasti nizéich primé-
rl, jelikoZ z praktickych a wrobn&-technic-
kych ddvodl nelze uréité minimaini tloust-
ky stén trubek dale snizovat. Piipustnd srov-
navaci napéti jsou zavisla na materialu,
Me|sou ve vEech zemich stejna. Nejb&Zn&jsi
jsou nasledujici hodnoty:

PVG-U i = 10N / mm?
PP O =9 N/ mm#
PVDF G = 16 N/ mm?
PE-MRS BO g, =5N/mm?

efio
{zéklad voda 20°C/50 let)

Aby se trubky a armatury daly vybrat pod-
le jednoduchych kritérii, jsou rozdéleny do
tlakovych tid, odstupfiovanych normany-
mi &isly. Celosvétove velice roziifeno je roz-
déleni podle t.zv. jmenovitych tlakd.

Jrnenovity tlak pfitom udava pfipustny pro-
vozni tlak v bar pii 20 "C. Plati pfitom pravi-
dio: Stavebnl dily stejného jmenovitého tla-
ku maji pii stejné jmenovité 5if - stejne pii-
poj. rozméry. U armatur je toto zviaét ddle-
Zité.

U trubek z termoplastd se prosadily snahy,
pouZivat pro trubky stejne tlakoveé zatizital-
nosti tlakové neutralni czna&eni, Tim se ma
zabranit mylnému pouziti trubek v rdznych
oblastech nebo v niznych podminkach.

a.7




3.8

Podle 130 4065 se trubky roztfidi do sérii,
pfigemE trubky se stejnymi &isly sérii pii-
poustéji stejnou zatizitelnost, phifaditelnou
k oznadeni podle jmenovitych tlakovych
stupnid. :

Zakiadem oznadeni sérii je nasledujici rov-

nice:

2 __...m : EE“F' = d-e
[} 2.e

S je tedy bezrozmérovd velidina. Pro PE
trubku o rozmeéru 110 x 10 mm z toho ply-
ne:

10. -
s b5 _5t 110-10

10 2.10

Z americke oblasti je té# znamo oznaceni
SDR, piitemz SDR je tu za Standard Di-
mension Ratio. SOR se udava pro pomér
primér ¢ tloustka stény trubky,

Tim je :
d

=]

SDR =

Oznadeni seérii 2 SDR jsou spojena rovhic:
SDRE=2.5+1

W navaznost na shora uvedeny pfiklad proto
plyne:

110
10

Ma trhu se toho &asu nachazejl viechna 3
oznadeni : PN, 5 a SDR.

S5DR = =11=2.5+1

S odvolanim se na wyrobni program firmy
Georg Fischer v oblasti PE-tvarovek ply-
nou tato pffazent:

Jmenovity lak PN 6 PN 10 PN 16
(DIN 2401)

Série S8 S5 S§32
(IS0 4065)

Pokladani potrubi z umé-
lych hmot v prostoréich s
nebezpedim explozi jakoZ

i pro dopravu zdpainych
medii.

U normalniho provedeni termoplastl PVC,
PP, PE a PVDF obvykljch pii virob& potru-
bi se jedna o nevodivé materialy. Jejich
specificky odpor lezi nad 10 % Ohmd.cm.
Vznik elektrickych ndbojld nelze pak vylou-

git. Tuto okolnost nutno brat v dvahu pf pla-
novani a provozu potrubi.

Ur&itymi, blize popsanymi opatfenimi lze
zabranit vzniku elektrickych ndbojl a to u
standardnich umélych hmot,

Vieobecné

Elektricke nevodive vliastnosti vatSiny umé-
lych hmaot vedly k jgjich rozmanitému pou-
#iti v elektrotechnice a elektronice. V jinych
oblastech mizZe tato viastnost byt i nevy-
hodnd. Ve stavbé potrubi z um. hmot je
otdzka elekirostat. nabijeni vwznamna teh-
dy, maji-li byt dopravovany elekiricky ne-
vodivé ldtky nebo budou-li vedeni pokia-
déna v prostordch, kde existuje nebezpedi
explozi. vV obou piipadech miZe byt elek-
trostaticke nabljeni materialu nejen na pie-
karku ale i nebezpetne, PVC, PE a PP jakoz
i PYDF j& tfeba zafadit do skupiny elektric-
ky nevodivych latek, Elektricky nevodive
jsou vEachny [atky, jejich specificky odpor
je v&tsi net 10° Ohmi. Odpovidajici hod-
noty pro pravé jmencované materialy le
fadové ve velikostech nad 10'* Ohmd.cm.
Jakmile bude u pevnych latek piekrogen
odpor povrchu 10° Ohmd, plati material za
elektrostat. nabijitelny. V pfisluinych pod-
minkdch nasazeni je tfeba s tim, poditat.

W hornictyl se smi napf. umélé hmoty, zpra-
vidla z divodl bezpedénosti upfednostiio-
vat, ale v zonach s nebezpedim tFaskavych
plynd, smi byt pougity jen v tom pfipadé,
nebude-li jejich specificky odpor v&t& nef
10 Ohm.om., (méfeno pfi 20 °C a 35% re-
latlvnl vinkostl vzduchu).

GEORG FISCHER +GF+



Pokladani umélohmotnych potrubi v libo-
valnych [inych oblastech ve kterych mahou
vzniknout zdpalng smési, musi nutn& platit
analogické omezeni, Pfi dopravé zapalny-
ch plynd nebo kapalin v potrubich z uméle
hrmoty, nevznikne Zadné nebezpedi tak
dlouho, dokud je systém uzavieny. Redu-
kovanymi dopravnimi rychlostmi lze te2
sniZit nabijeni.

Zasadné tu existuje moZnost udinit elekdric-
ke nevodivé umélé hmoty “vodivymi” napf.
piidavanim sazi. Pfisadami tohoto druhu [ze
ale nephiznivé oviiviiovat i jiné Zadouci viast-
nosti. Je proto na mistg zvaiit v kazdem
jednotlivém piipadé, kterym materialem lze
najit nejlepai feSeni.

Pokud majl byt pokladana potrubi z umeé-
lyeh hmot v prostorach, kde mahou vznik-
nout zapalng smési plynu / vzduchu nebo
tam, kde maji byt dopravovany umalohmaot-
nym potrubim elektricky nevodivé ldtky, je
tfreba pii planovat zvait nasledujici:

GEORG FISCHER +GF+

Poklédéni potrubi v prostoréch,
kde mohou vzniknout zdpainé
smési plynu / vzduchu:

@ zabranit zapalnym smésim napf. dob-
rym vétrdnim nebo odsavanim.

® zabranit nabijeni ionizacl vzduchu.

® odvadéni nabojl napf. tim, Ze uginime
povrch trubek vodivym a to nanadenim
elektricky vodivého ndtéru t.). barvou bez
rozpoustédla ale s kovovym praskem,
nabo potazenim trubky vodivou félil, Je
pak nezbytné takové potrubi uzemnit,

® zabranit nabijeni zvySovanim relativni
vlhkosti vzduchu. Vodivym vodnim fil-
mem na povrchu potrubi se schopnost
vybijeni vylepsuje. PR relativni vihkost
65% mohou sotva vzniknout naboje.
Vzhledem K hydrofobnim viastnostem
PVC, PE, PP a PVDF Ize tvorbu ucele-
ného, uzavfeného vod, filmu wylepsit,
bude-li povrch potrubi zpracovan hyg-
roskopickym mydlem.

@ Medoporutuje se zaruéit vodivost po-
trubsl wluéné jen zpracovanim antista-
tickym a hygroskopickym roztokem.
Utinek e ¢asové omezen a nelze vy-
louéit ani nedmysiné &asteéne odstra-
néni ochran. filmu.

Doprava elekiricky
nevedivych latek

® ‘Vieobecnd se nedoporuduje potrubi z
umeélych hmot pro dopravu elektricky
nevodivych suchych latek a to vzhledem
k uéinkdm elektrostatického nabijeni a
vétsinou velmi vysokému opotfebeni
materidlu. V daném pfipadé doporudu-
jerme pledbéiny pokus.

& doprava elekiricky nevodivych hoflavych
plynl nebo kapalin, se smi realizovat jen
v uzavfenych potrubnich systémech.
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3.10

Potrubi z umélych hmot pro
desinfekéni latky - pokyny
pro vybér vychoziho mate-
riclu.

Pro dopravu desinfaktnich roztokl se in-
staluji v rhznych oblastech potrubni systé-
my z umélych hmot. Je na misté velica
uvaziivé vybrat vychozi material, jelikoz
nékteré typy desinfekénich roztokd mohou
urcité termoplasty vaZné narusit.

V celé Fadé nami realizovanych pokusd se
ukazalo, 7e PE je vhodny bez omezeni, za-
timeo PP vesmés selhal. Hodi se také PVC,
pokud uréitd byla pravidla dodrZovana a to
zejmeéna pii zhotoveni lepenych spojd, jakoZ
i pfi stanoveni provoznich podminek.

Potrubi z PYDF jsou téZ vhodna pro tuto
oblast pouZitf,

1. Vseocbecné

JiZ Fadu |et se na klinikach pouFivaji pfed-
nostné trubky a tvarovky z umélych hmot
pro rozvod / dopravu desinfekénich rozto-
ki1, V zavislosti na pouZitém materidlu po-
trubi, voleném spojeni trubek, typu desin-
fek@niho prostredku jakof | provoznich pod-
minkdch, je tieba dbat uréitych zvlasinos-
ti, s& kterymi se zabyvame v nasledu]icich
odstaveich,

V rozsahlych a nakladnych pokusech jsme
zkoumali vétai pofet obchodnich desin-
fekénich roztokd na jejich chovani vidi trub-
kam a tvarovkam v PYC, PE a PP Pokud
Zlo o PVC byl ndd prdzkum navic doplnén
testy firmy Henkel, Disseldorf.

Maohli jsme se opirat o jiZ diive provedeng
zkousky, pfi nichz jsme zjistili nasledujici
kritéria:

a) kapilarni sila desinfekénich roztokd je
velmi vysoka, vyroba trubkowych spo-
jeni musi byt proto velice pedliva.

b} phA provozu takovychto potrubnich sys-
témil se musi proto poditat s piipadnou
zménou vyrobku nebo typu desinfeka-
niho prostfadku.

c) sloZeni riznych desinfekénich roztokd
jakoZ i jgjich chovani viéi umélym hmao-
tam, je rizné.

Priizkurmy mély za cil vypracovat planova-

ci pomlicky pro praxi a to s ohledem na

uvedana kritéria.

Pfi zkouskach odolnosti zkoumaného ma-
terialu byly vzorky plnény desinfekénim pro-
stiedkem misto vody a timto mediem pak
provedeny pokusy Zivotnost / vnitini tlak
podle stanovenych podminek nommy. Tes-
tim podrobeny byly 16 materialu piifaze-
na trubkova spojent.

2. - Chemicka odolnost PVC, PE,
PP viéi desinfek&nim prosifed-
kdm.

Dasinfekéni roztoky jsou vEtsinou vodné
nebo alkohol. roztoky, které obsahuji spe-
cidlni aginne latky proti mikrobdm a Sasto |
tenzidy, které svou kapilarmi akiivitou zesi-
luji mikrobicidni d&inek. Podle uéelu pouzi-
ti se pouzivajl teZ ucinne latky odstép. chidr.,
Ackaliv v uréitych mezich miZe pH-hod-
nota kolisat od slabé kyselych a? po slabeé
alkalické, nema toto prakticky Zadny viivna
odolnost umélych hmot.

Do prizkumu byly zahrnuty téZ trubky a
tvarovky z PVC, PE a PP v&etné relevant-
nich sloucanin

2.1 - PVC-U (polyvinylchlorid)
beze zmékéovadia.

Testované desinfekdni roztoky ukazaly roz-
dilny viiv na material. Trvanlivosti / Zivotnosti
obvykle pro PVC ve spojeni s vodou, [ze
dosahnout jen ¢astedné. Néktere z pfe-
zkousenych desinfekénich roztokl zplso-
bily selhdnl test. vzorkd a to pro korozi z
vnitiniho pnuti. TéZ testovana lepena spo-
jeni byla az do selhani vzorku, baz vyjimky
t&sna.

Pozadovana trvanlivast / Zivotnost byla do-
safena aZ po snifeni zkus. napéti. Nama-
hdni odpovidale pitom Gdajim platnych
norem pro nebezpetné pritokove latky,
vOéi kterym je PV odolny. Z tEchto vysled-
ki lze odvodit, Ze trhliny z pnuti Ize ofeka-
vat teprve pfi relativné vysokych srovnava-
cich napétich nebo analogicky, po pomér-
né dlouhych zat&Zovacich Sasech za sni-
Zendho srovnavaciho napéti. Efektivni na-
m&hani &asti potrubi resultuje v praxi z
vhitiniho tlaku jako# i z pfeknivanych napé-
ti danych instalaci.
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2.2-PE (polyetylén) .
Pozadovand Zivotnost trubky byla u vech

zkoudenych desinfekénich roztokil dosaZe-
na nebo plekrotena.

Matrubkowe svafovani topnymi elementy
resp. ziskana spojeni byla aZ do pferudeni
testd, po zfetelném pfekroteni poiadova-
ne Zivotnosti, tésna.

P ol ropylén

L} vEech zkouZenych desinfekénizh pro-
stiedkl se jevil PP jako “necdolny™ t.zn. Ze
zlousend vzorky odpadly jasné pfed do-
sazenim minimalni Zivotnosti.

3. - Vyhodnoceni zkousek resp.
vysledkl zkoujek pro planované
potrubi na rozvod desinfekénich
roztoku.

3.1 - BVC-U (polyvinylchlorid)
beze zmékcovadia.

Doporudujeme zasadné jen pouZivani tru-
bek a éasti potrubi dimenzovnych na PN
10 pfip. S 10. Déle by nemélo byt potrubi 2
PV namahano vy&&im zatiZenim ne? 6 bar
pf 20°C resp. pf vy43l priOmémé teploté
stén trubek s odpovidajicim provoziim zra-
dukovanym tlakem.

Ffi zhotoven! lepenych spoji je tfeba petli-
vé& dodrfovat navod pro lepenl, vzhledem
k vysoke kapilami sile desinfek&nich rozto-
k.

3.2 - PE (polystylén)

Potrubl z PE Ize podle testd “Ehvotnost /
vnitini tlak” dimenzovat tak, jak je to b&Zne
pro vodu jako medium.

GEOQRG FISCHER +GF+

Z toho plyne:

U trubek a tvarovek dimenzovanych na

PN 10 (série 5 podie IS0 4065) nesmi

byt provozni tiak max. 10 bar pfi teplo-

t& sté&ny trubky 20 °C., pfekrodan.
Matrubkove svafovani topnymi elemanty je
pro takové potrubi zviast vhodnou spojo-
vacl technikou.

3 - PP (polypropylé

Podle dneinino stavu techniky, nelze z di-
vodu chemicke odolnast, doporuéit nasa-
zeni PP na zhotoveni potrubi pro desinfeké-
ni roztoky, ponévads je tfeba poditat s jeji-
ch selhanim.

3.4 - vinyldenfluo

Ma zakladé sloZeni trubek a potrubi z PVDF,
systérn SYGEF® je material vhodny pro do-
pravu desinfekétnich prostiedkl. ZatiZen’ je
mozné podle ddajil materialu piifazenych
hodnot, které plati pro media, prati kterym
je PVYDF odolny.

4 - Odkazy pro provoz :

Tyto odkazy maji platnost samoziejmé jen
pro prozkournané desinfekéni |atky. Citace
téchto vyzkoudenych médii by nutné ne-
musela byt kompletni. Kromé toho je slo-
feni riznveh desinfekénich roztokl mimo
nasi kontrolu. Zmény sloZeni mohou zna-
menat té# jiné chovani oproti odzkougenym
urnélym hmotam,

Mage prizkurny se mohou proto odvolat jen
ra slofeni desinfekénich prostfedkd v dobé
zkousek.

Doporudujeme proto vyZadat si od doda-
vatele desinfek&nich latek plsemné potvr-
zeni o snasenlivosti s materialern pro pla-
novang potrubi.
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Obr. &

1.2 - Dimenzovdni trubek

Ktery primér trubek je nutny ?
Prvnim pfiblizenim lze jistit prdmér trubek,
nutny k dopravé uréitého pritokového
mnoZstvi, pomoci nasledujici rovnice:

=
di= 18,8, ,'%
nebo d; =35.?.|||I%

kde:

W = pritoéna rychlostvm /s

d = wnitini primér trubky v mm

Q, = pritokové mnoZstviv m?/hod.
Q = pritokové mnoZstviv |/ s,

Prito&nou rychlost nejdiive odhadneme
podle pfedpoklad. Uéelu potrubi. Jako ori-
entaéni hodnoty prito&né rychlosti plati
nasledujicl Udaje:

Kapalinfy:v= 0,5-1,0m /s pro saci
stranu

Kapalime:v = 1,0-30m/s prowytlatnou
stranu

Flyny: wv= 10-30m/s

Takto zjigtény primér trubky neobsahuje
dosud hydraulicke ztraty, které se musi
zvladt vypoditat. Pro tento ddel slouzi na-
sled, odkazy :

WnEfE ¢ frubky
cl o

20 7 50 =43

_ Soudinitel odpona 4

20 17 P 08

n3

15

0.4

Q) tlakove ziraty v rovnych trub-
kdch
Pro vwpodet tlakovych ztrat Ize poditat pro

trubky bezedvé, extrudovane z termoplas-
tl, se soudinitelem drsnosti k = 0,007 mm.

Doporugujeme pouziti diagrami &i tabulek
na zjigténi tlakovych ztrat v trubkach.

Zjisténi se tim podstatné usnadfiuje.

b) tlakove ztraty v tvarovkach,

Tlakové ztraty zavisi na typu tvarovky jakoZ
i na prib&hu pritoku. Jako veligina pro wy-
poést slouZi t.vz. { - hodnota.

Mékolik piikladll {-hodnot bé&Znych tvaro-
vek ukazuje obr. £.5. Pro wpocet tlakova
ztraty viech tvarovek jednoho potrubl je
nutno zjistit soudet viech jednotlivych ztrat
1. soutet vBech { - hodnot.

Tlakovou ztratu lze pak vypocitat takto:

13

Ap, =2 Y . p.1000
2.9
Kde:
Ap,, = tlakové ztraty viech tvarovek v

mm vod, si,

ZL = souet viech jednotlivych ztrat
v = pritoénd rychlostvm /s
= zemsks tihove zrychleni
981im/s?
D = hustota dopravovaného media v

g/cm? nebot/mé

c) Hakoveé zirdty v armaturdch

Technicka data od firmy Georg Fischer
obsahuji teZ t.zv. Kk, - hodnoty JakoZ | dia-
gram tlakowych ztrat. Z posledné jmenova-
nych |ze piimo odedist tlakovou ztratu.

Analogicky lze tlakovou ztratu vypoditat téz
k -hodnoty takto:
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tlakova ztrata armatur v bar
pritokove mnozZstvi v m® / hod.
hustota dopravovangho media v

kg / m?

charakteristika (hodnota) ventilu

v m? f hod.

Vybér / volba vyrobku:

Volba armatur

Ruéni armatury :

Wy, pragram firmy Georg Fischer neobsahu-
je armatury z PE-HIOLT.E. je5té Zadna norma
pro armatury z toho materialu neni. Je viak
obvyklé, zavisle na provoznich podminkach,
zabudovat do PE-potrubi armatury s proud.
télesy pfednostné z PP nebo také PVC. Jak
kul, ventily tak i membranové ventily - pokud
se nejedna o piirubova provedeni - se doda-
vajl s odpovidajicimi adaptéry z PE pro spo-
jeni zhotovend natrubkowym svafovanim nebo
svafovanim natupo. Nasladujicl vyklady jsou
proto vieobecné platné a pouZitelné i pro PE-

vedeni,

Mezni hodnoty pouiiti armatur PN 16, PN 10 a PN 6 z PVC-U, PVC-C,
PP, a PVYDF (25 isté hodnoty se zapodtenym bezpednosinim faktorem)

Soutet viech tlakovych ztrat potrubl plyne
pakz:

TAp = Ap. + Ap, + AR,

Podle pottu a provedena jakosti potrub.
spajeni [@ nutna pro tlakové ztraty spojeni
jesté pfipoditat pfidavek 3-5% k pfedtim
zjisténe celkove ztraté ZAp

Dopravovane medium uréuje podstatnou
mérou vwhér vhodnych armatur : tlak a tep-
lota jsou dilleZitymi parametry. Kterd arma-
tura v zavisiosti na t&échto dvou paramet-
rech je vhodnd - najdete na obrazu &.6.

Otazka, ktery vychozi material pfichazi v
Uvahu, bude &asto zodpovézena v souvis-
losti s odstaveem na strang 3.5, Zbyva je5-
té& vybrat material na tésnéni armatur. Po-
Zivejte k tomu na% seznam chemicke odol-
nosti. Zda pfedpokladanou armaturu s po-
zadovanym tésnénim lze také dodat, mi-
Zete zjistit v poslednim sloupei vyobrazeni
7. Tota vyabrazeni obsahuje navic dalsi kri-
téria, ktera mohou mit uréujici wyznam pro
wybér armatur,

obr. &
Obiast platnostl:

1) PVDE PVC:

2

taplota v 'F

4 e 37 . 140 17 iP By 2
vl | I | — 732
| [T |6" ‘ |
" | . 175
14 3 . | 203
al | | | 1835
s - 174 3)
1 & ! - 1595
IEN 'Il""
0 ! 5 15 ¥ |
O T | \ .
K =1 ! S iy K 1405 E
-
_5: a8 ! \\ fike \ 124 i 116 =
= e
=il | 2kt NN 1015 B
£ | 2 . \\ | i oF -
Ep N TPVEE— | -
5 I | 735
| PIC J_.-I"Ni?- LN "I:k . e
| A ' . \ L 435
N VTP & - b \ 4
i 1 — gnd P I = b T t | 2w
| | | “M 7 and PG )
— | fip) 1D | 5 14,
50 A0 30 20 Jo ¢ 0 20 a0 40 50 &0 70 B0 S0 100 10 120 130 140
teplotawv "C
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fulovy ventil tvp 346

PVDF, PP

uzavirach klapka DN 65-200
membranovy vantil DNT5-100

a ostatn armatury

PVC:

uzaviracl klapka typ 367
ON B58-125 a 250, membrdnové
ventily ON 15-100 a zbynvajicd

armatury

PVC, PR PVDF:
membrariowé ventily DN 150

PV

uzaviraci klapha ftyp 367

O 150 a 200

313



Kritéria pro volbu armatur z umélych hmot

Obr. 7
Tep Dopravoyvand mediom | Funkizni visstnasi
bez cizicn | obsahuje | tuhé ohrag rag indikgce | tlakow Tigkoné Lruh
tElizak pesne wWiskazni | -lovalaing | paky raz Tirely tasnenl
latkey i chavén
kryztall- |
Mamibrir, wandil ' +0 e . 1 ] L1y FITE %)
| EFDHd
| NBA
| GEM
Kl wardil - (a2 + |+ = + | = nizhid EFM
| i EFO
Klapka ) W [ 4 sl ! slfed, FPM
| ! EFPDM

+ = dobry - mané dobré 0 = podmiméng 1) FRM no dotaz

3.14

Automatické armatury

Zde sa zmifiujeme jen o druhu servopoho-
nu a tim moZnych akénich pohybech.

V praxi nejbéZnaéjsi automat. armatura je
vwhavena pneumatickym servopohonam.
Je to robustni, cenové wywhodna a viem
pofadavkim vyhovujicl forma pohonu, Ve
spojeni se specidlnimi komponentami lze
tento servopohon pouZivat | v piistrojich
méficich a regulaéni techniky.

Fro jesté kratii spihaci dasy pfichazeji v
uvahu jen magneticke ventily. Jejich pra-

covnl rozsah je oviem limitovan jmenovi-
tou svétlosti 2 maximalnim pfipustnym pro-
voznim tlakem. Armatury s elektr. pohonem
umoziiuji bez zvldstnich technickych inves-
tic jednoduchym zpldsobem nastavovat
mezipolohy.

Definovang koncové polohy - i ph el. poho-
nu, nutno zajistit narmi specialng vyvinuty-
mi vratnymi jednotkami.

UZiteCnou pomoci pro vybér autom. arma-
tur jsou vyobrazeni .8 a 9. Obraz .8 je
vieobecnéjsiho razu, kdezto obraz £.9 je
vhodny zvlast pro volbu servopohonu.
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Obraz &, 8

Kritéria pro vybér armatur se servopohonem (data specifikace materidiu viz. kat. &. 7, 8, a 10)

-T-.-E;raﬁnr. T T koo - Membranog et Wandk g Slkm. tngrat variil Uzairac kiapsa
i SRR
Cruh pefonu = _e!mr;r]:u;;-:-r-l.ck;‘“ pRAumaticky elehtromagraticky alakiromotonicay priaumaticiky
| Fozsah fren, avin | t0- 150 1. 150 {45 100 | 10- 50 z- 50 65 - 200
Ditlas Slaky I ] o-10 0-13 |08 15 - 50 :_ 3- 10 Do-a PG 0-n0 (DMES-125/250)
0 -5 (00 55 - 5 -8 {DMA 50-200)
LI e I i Rk { PP; [-100 {EMEE-200)
| BYLE: 0.10 (DNES-200)
{
oS s ” : : ;

Provoz. furkice otefann 1) brztak. atavfona (e ahavtenn 1) :ltlsﬂ'-lc'lk- ciberfiann
zaviano beztiak cavfens i zavienno | beztlak zawiera
mezipalaha dyajdinng | rmezipolaha dvaitinng

Regulace rnodsty & + + =

whEINg omazeni 1

| zdvit

| Spinac dota 5wt - - + - | +
| : o ; e Jall /8

| Rudei ouldddn S - + 14~ + +
Bl I RN () -

Indikace polahy !-r + + + r +

Materidl prous. [ Fvc-u, PR, PYDF FYC-U, PP, FYOF FYEG-L PUCL), PTEE, PVDF | PVC-U, PP, PVDF

LElaas | 1

+ = N0 -=ne 13 - #dnd defin. konc. poloha g woodku energie
- -
Vybérové faktory pro servopohony
e B e
Druh pohony  preumaticky elektromotoricky magnaticky | obraz &, 9

Vyhody Kratky spinaci &as
Canowd  whodny

Vykon wvarabilnl pres fidici
tlak

Oefin, kone, polehy
Mendrotny na dedribu
Omazani zdwvihu  [rudnd
piestaviteing]
Mp¥nost dodat.
piday.  prekd
Regulace pritcku  maird

nfidavnymi  slementy.

Aidrcl ventil nuty.

Stlageny wvzduch nutny,

Pro zpétng ozndmend polohy
jsau phidavné preky nutné.
Mezipalaby sl wadujl
doplfikove  naklady

zabudooani

Zylaftnost
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dJednoduchsg  instalace
Wykanny presng  defin,
Pfi spin. pfestavkdch Xadnd
spotfeba  anang.
Mezipolohy - moZné
Mendrotny na ddribu
Moknost  zabudovani  dodat,
pfidav. prvkd

Kratky spinaci &as [
Mysokd spinaci dstnost

Defin, konc. poloha.

Mendrodny na JddrZbu

| Relativng  nakladng

Mepatms ndklady na ddeibu
Dlouhy stav, fas.
Pro defin. konc. palaby nutoyg
pifdawny  pFistroj

Max, prov. tiak / dif. tlak
zévisly na DN |
W oteviend polore |
pamanentni  spotieba
energie.

Citlvy na pevnd [dtky pfi
servofizani

Regulace pritoku si wyZaduje
wysoky  ndklad,
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Visvatiani

M = vrddlanosf stfed - sfed
fecrronky

L= deéllg pfifezu trubky

I=  Frozmény tvarowiy

1.4 Normy a pozadavky

Tvarovky a armatury z PE firmy Georg Fis-
cher spifiuji potadavky relevantnich norem
a to jak pro rozméry tak | pro materidlove
viastnosti.

Stale stejna jakost je pravidelné kontrolo-
vana systematickou autokontrolou vyroby
¥ nasich zavodech.

Twarovky a armatury dodavame v milimet-
rovych rozmérech. Rozmeéry a naroky na
jakost PE-tvarovek odpovidaji DIM 16 963,

Dalsi normy a poZadavky viz. str. 14.2

Evropské normovdni a certifikace
Georg Fischer pfevzal v evropskych nor-

movacich grémiich aktival roli. Jsme zain-
teresavani na vzniku kvalitativné Spickowvych
zkugebnich norem pro evropskou certifikaci
a podporujeme snahy o zvysenou kvalitu a
spolehlivost.

5QS certifikat dle 1ISO 2000

505 certifikace potvrzuje, #e potrubni sys-
tém GEORG FISCHER AG disponuje kvali-
tativn® bezpetnostnim systémem, ktery
splfiuje mezinarodni normy pro kvalitu ma-
nagmentu a kvalitu systému (IS0 9000 fada,
EN 25000 fada)

Zajistovani jakosti pro potrubni systémy viz
kap. 14.

1.5 Zpracovavani a pokladani

Kratky popis mont@zni
metody “z-Mass”

Konkurenéni tlaky a vysoke mzdove nakla-
dy nuti k racionalizaci instalaénich praci.
MontaZni matoda firmy Georg Fischer na-
bizi k tomu vynikajici moznosti. Misto na-
rmahaveho a tasové narodnsho phstihovani
jedné roury za druhou, umoZiuje tato me-
todarychlé i pfesnaé stihdni resp. fezdni ce-
brch svazkl (skupin trub) podle vwkresd
nebo poZzadavk(l na opracovani.

Zde jsou nejdilezitéjsi pravidia:

S wwhodou pouzijeme déliciho listu (listu
déleni) , do kterého zapisujerne piislusnou
skupinu trubek s pfisiudnymi stavebnimi
rozméry a délkami pfitezl.

J.6

Pro zjigténi délek piifezd trub potiebujeme
Z-rozmery tvarovek. Tabulky v nasem ka-
pesnim montaznim navodu jakeZ i v tomto
katalogu (kap. 9) obsahuji vSechny odpovi-
dajici udaje pro PE-HD tvaroviky.,

Délka piistfizkd trub plyne, podle nadrtu, z
rozméry sthed-stied tvarovky, snitend o z-
rozmeéry v pasmu dotyéné trubky uspofa-
danych tvarovek.

Pro dalsi informace poukazujeme na pii-
slunou literatury jakoZ i na nafe specidlni
profkolovaci Kurzy,

WyZadejte si nage montaZni piirusky (z-roz-
méry] pro instalaci potrubi z umélyeh hmaot,
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Navod pro ndtrubkové svarovani fitinkt z PE

firmy Georg Fischer

1. - Svafovaci metoda

P natrubkovém svafovani pomoci topnych
elementd se trubka a potrubni &4ast svafuji
pfeplatovanim a to bez pfidavného materi-
alu. Konec trubky a natrubek se pfitom
ohfivajl na topném elementu tvaru hrdla
nebo objimky / pouzdra na svaf, teplotu a
pak se spojuji. Konec trubky, topny element
a fitink / natrubek jsou rozmérové tak sla-
dény, Ze pfi spojovan( dochdzi k tvorbé svar,
tlaku a tim ke vzniku homogenniho spoje-
nf.

2. - Vieobecné poiadavky
Swafet se daji - zasadné - jen materialy stej-
neého druhu - napf. PE s PE.

Fitinky a trubky z PE (polyetylénu) [sou
vhodné pro provozni tlaky do max. 10 bar
pii 20 'C (voda) . Podrobné Gdaje o pii-
pustnych provaznich tlacich viz. stranu 3.5.

Pro natrubkové svafovani topnymi elementy
nutno dodrzovat minimalni tloustky st&n tru-
bek. Detailni ddaje k tomu najdete v tabul-
ce, kapitoly &. 5 tohoto ndvodu. Tavny in-
dex svafovanych trubel ma byt v ramci
nasledujicich meznich hodnot : 0,4 a7 1,3
g/ 10 min vztaZzeno na MFI1 180 7 3,

3. - PoZzadované nastroje / ndiadi:
Vadle obvyklych nastroji / nafadi pro stav-
bu potrubi, jako je trubkofez nebo pilka s
fezaci Sablonou, vywZaduje natrubkové sva-
Fovani pomoci topnych elementt specilni
nastroje.

Dulezité! S niZe popsanymi ndstroji lze
spracovdvat svafovaci natrubky firmy Ge-
org Fischer z PE jakoZ | 2 PE a PVDFE

Ndstroje na loupdni o Ukosovani
tfrubek

Slouzi ke kalibrovani konce trubky. Zaro-
ver se odstrafiuje t.zv, oxid. vrstva, vznikla
plsobenim ultrafialovyeh paprski, Pro sva-
feni je tato vrstva nevhodna a oviiviiuje ne-
piiznivé dobu svafeni. Pro jakost svafeni je
odstranéni této vrstvy velice dilezité.

GEORG FISCHER +GF+

Pribéh svdieni

ratrutask

topny
toprné  element
rriic

frukzhoc

fopné
pouwzdro

Jednotlivé dily +

Ohfev

o]

PR

]

Hotové spojeni

QOdkaz!

Bliz5i Udaje o prondjmu svaf. nd-
stroju jakoZ i o vzdél. moznostech
- obdrzite u Georg Fischer.
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Topny &lanek pro rué&ni svafovani
Pfistroj je elektricky ohfivan. Topne pouz-
dro a hrdlo jsou vyméniteing. Pro kazdy
primér existuje odpovidajici sada ndstro-
jdi.

Dulezité:

Povrch plochy topného elementu slouZici k
uchycovani trubek Gi tvarovek, musi mit
poviak s antiadhéz, viastnostmi.

Svarovaci piipravek:

MNa zpracovani tvarovek s ¢ vétdim neZ d =
63 mm, se pouiiva Udelné svafovaci stroj,
ktery se da dobfe nasadit i tehdy, maji-li se
zhotovit vétsi podty svaf. spojeni ale men-
gich rozménd. K sefizeni a pro obsluhu sva-
fetského stroje nutno postupovat podle na-
vodu vyrobce. V ndsledujicim textu jsou
popsana zhotoveni svaf. spojeni pomoci
rusniho swvaf. pfistroje.

Qpémeé pouzdrg pro PE frubky:
Helativné tenké stény trubek z PE © 20 a
25 mm si vyZaduji pfi natrubkovérn svaro-
vani topnymi elementy velice pfesneé dodr-
Fovan| svafovaci teploty a nahfivaci doby.
Ma zvyseni tolerance zpracovani a usnad-
néni prace, doporucujeme pro tyto trubky
t.zv. opéma pouzdra, & kKatalogu 338000
nebo trubky tlakove tidy PN1G.

4. Piiprava svafovani:

Ma regulatoru teploty nastavit svaf. teplotu na
260 "C, a pak ji piekontrolovat. Svaf. teplota
pro PE musi leZet mezi 250 - 270 'C. Na kon-
trolu termostatu nutne prekontrolovat dodr-
Zovani svaf. teploty na vnEj&l strané topného
pouzdra a to £as od tasu termocidlem nebo
tarmochrom. kiidou (253 °C - kat. &. 94968008
a274°C - kat. &. 2496009) .

To plati abzvlast phi silném vétru.

Topng pouzdro a hrdlo oéistit Serstyym
hadfikem nebo suchym papirem. Svaf. na-
stroje nutno élstit po kaZdém svéfeni.

fruaka top. element fitlrbe

———fbdp

rrerr Al i

= T
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Trubkofezem na umélohmotné trubky nebo
jemnozubou pilou s fezaci Sablonou oddé-
lime trubku v pravém ghlu a vnitind stranu
cdhrotime noZem.

Ud=20mmazd=110 mm - opracovat
trubky loupacim pfistrojem tak dlouho az
niZ a Zelnl strana trubky budou v roving,
Meda-li se loupaci pfistroj nasunout na trub-
ku pro pfilié velikou ovdlnost, je tfeba od-
stranit ovalitu trubky / napf. svorkou na
Zzakulaceni nebo skligidlem

Flochy trubky, kterd zdstanou pro ovalitu
neopracovand, nutno oskrabat sté&rkou.

Da-li ze loupaci piistroj nasunout na trubku
bez dbéru materidlu, musi se plekontrolo-
vat rozmérova stalost vnéjsiho o trubky a
loupaciho pfistroje.

Pro naostfeni no#d nebo jejich vwwménu se
prosim obratte na firmu Georg Fischer.

WV plipadé svépomoci nutno nastavit noze
pomoci valetkovéha kalibru na nasledujici
proméry:

WnjEl o trutiky & loupdni | délka loupéani
d {rmmi {mm) | (rewer)
20 1%.85- 19.95 14
25 2485 2495 14
a2 31.85- 31.95 18
40 3975 3905 20
a0 A7 75— 4995 23
63 62.65— 4295 27
75 7T4485- 7495 3
70 89.65- 8995 35
110 109,55-109.95 41

[élka loupani | odpowvida deloe noid loupacing piistroje.

U “d" = 20 nebo 25 mm : opémé pouzdro
zatlatime rucné do trubky aZ na doraz a to
pfed loupanim, nebo poufijeme trubku tla-
kove tiidy PN16

Matrubek a kalibrovany konec trubky dd-
kladné ogistime sacim papirem a gisticim
prostfedkem (napf. Sistierm Tangit ks)

PouZivat pokaZdé novy Gisty papir.
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Pfed svaienim oznagit poZadovanou pozi-
ci na trubce i fitinku.

5. Svarfovani

Nahrev:

Ma ehiivani nasuneme nejdfive fitink na top-
né hrdlo a pak trubku do topného pouzdra
a to plynule axiaing bez natoceni a pak
podrzime. Fitink se nasune aZ na doraz na
topné hrdlo. U *d" = 16 mm se trubka vsu-
ne do topného pouzdra aZ k znatce. U "d”
=20 - 110 mm se trubka zasune do topné-
ho pouzdra az konec loupani licuje s hra-
nou topneho pouzdra. PR pouZivani svafo-
vaciho pfistroje je nasunuti omezeno dora-
zy. Od toho okamziku béZ nahfivaci &as,
uvedeny v tabulce. Trubky s tloustkou sté-
ny mensi neZ je uvedana v tabulce, s& ne-
sméji svafovat.

Doba ndhfevu a poZadované minimalni tioudfky stén pro spojovani
natrubkovym svafovanim:

e G tiE PE-HD: PN 10 | PEHD PN &

VNBEL RIS PELD: EN6GPN10 : w

Frruioky “cf” : Doba ndhfeyvy : . [
il 4, stan Ve eF | min . stén o Dobandhfevl v sec.

70 20 | 5§ !

35 23 | 7 |

a7 30 | 8 |

40 37 12 !

50 44 |18 !

43 S8 24 3.4 |10

75 49 | 30 43 | 15

90 82 | 40 51 | 22

110 0.0 50 6.3 30

125 | 11.4 60 7.1 a5

DodrZovat top. teplotu a ¢as nahievu!

; E QIQ: :g’ D'.

Po uplynuti doby nahfevu stdhneme trhnu-
tim fitink & trubku z nastrojd a pak je oka-
mZité a bez natodeni axialng zasuneme da
seba, aZ se pfevyiens svary dotknou, Pak
se &asti vyrovnavaji a pevnd se podrii po
dobu odpovidajici dobé& nahfevu,

Provadeéni tlakové zkoudky:

Viechny svafené spoje musi byt Gpiné vy-
chlazeny t.j. zpravidla 1 hod. po posled-
nim svafeni, nez pfistoupime k tlakove
zkoudce.
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Navod k svaiovani natupo s fitinky

pro natrubkové svafovani z PE

1. Zplsob svafovani

Pfi svafovani natupo topnymi elemrenty se
spojovane dily (trubky, fitinky, armatury)
nahfivajl ve svaf, pasmu na potfebrou sva-
fovaci teplotu a pak se svafuji pod tlakem
{za pouliti tlaku) bez pouZiti pfidavhyeh
materidll. Vznikne tim homogenni spojeni.
Zhotoveni spojeni svafovanim natupo po-
moaci topnych elementd se smi realizovat
ien poufitim takovvch svai. piistrojl, které
phpoustsi kontrolu vy3e piitlaku. Podrob-
nosti o * PoZadaveich na stroje a pfistroje
pro svafovani termoplastickych umélych hmot
" phsahuji smérnice CWV3™, 2208, &4st 1.

Princip svafovaciho postupu ukazuje nasle-
dujici obraz:

i Princip metody svafovani

2. Vieobecné poZadavky
Principialng se daji svafovat jen materialy
stejného druhu. Rozsah tavneho indexu
natrubkovych svafovacich fitinkd z PE fir-
my Georg Fischer leZi v pasmu od 0,7 do
1.3 g /10 min. Mohou se svafet 5 PE trub-
kamni, jejichZ tavny index MFI™ je mezi 0,4 a
1,3 g /10 min.

Tloustka stény piipojené trubky musi kore-
spondovat s tloustkou stény natrubkového
fitinku ve spojovaci oblasti napf.

Trubka
150 S5, SDR 11, PN 10 s fitinkem S 5

IS0 58, SDR 17, PN 6 s fitinkem 3 8

Zhotoveni svaf, spojenl pomoci metody
svafovani natupo pomoci topnych elemen-
t smi provadéat jen dostateéng proskoleny
personal.

fop, element fitirk
| i
bk ,‘ Spojovat jen dﬂ'f
e y | stejné tlakové fiidy !
] 18 it E— : ipcrtng SPravmE }
vt i i | i ] l \\\@ i RO \ﬂ\; ;
i f | |
= i ! R B L e S
| |
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Svafitelnost
Pfipustny rozsah MFI
04a213g /10 min.

Svafovat smi jen
vyikoleny perso-
nal.

" OWS - némecky svaz
pro svafovani Dissel-
dorf

4 Melt flow index 130/50
N podle 1SO 4440
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Peozadavky na
svar. pfistroj

Ridit se nadvodem
pro svaf. piistroj.

3.22

3. Polfebné nastroje / ndradi

Kromé rastroji / nafadi bé&Znych pro stav-
bu potrubi z umélych hmot, jako jsou trub-
kofez nebo jemnozubé pilka s fezaci Sab-
lonou, je pro zhotoveni svaf, spojeni pomoci
svafovani topnymi elementy natupo zapo-
tfebi specialni svafovaci piistroj. Tento pii-
stroj musi spinit tyto minimalni poZadavky;

Upinaci zafizeni musi zabezpetit bezped-
ne a jisté upinani dill, aniZ by dolo k po-
Skozeni jejich povrchu. Kruhovitost svaf,
ploch nesmi byt nepfiznivé oviivnéna. Dily
upinat v ose | Tiiskove planparalelni opra-
covani dilll upnutych ve svaf. pfistroji musf
byt umoZnéno.

Svafovaci piistroj musi byt stabilni konstruk-
ce, aby behem svafeni aplikované tlaky
mohly byt absorbovany aniZ by doslo k
deformaszim, ovliviiujicim metodu svafova-
ni. Topné plochy top. elementu museji byt
planparalelni. Distribuce teploty po calé
uZitkove plofe nesmi vykazat vétai diferen-
ci nez 10°C.

Pfi sefizovan( a absluze nutno se fidit navo-
dem k obsluze. Pribéh svaieni vietné pii-
praviych praci je popsan v nasledujicim.

4. Vieobecné piedpokiady:
Svafovanou oblast nutno chranit pfed po-
vitr, vlivy, jako jsou dédt, snib nebo vili PR
teplotach pod + 5 °C a nad 45 °C je tfeba -
bude-li to nutné - wytvoiit vhodnymi opat-
fenimi takovou teplotuy, kierd zaruduje bez-
problémové provedeni a kterou bude pfip.
zt&zovani manuelnich Einnosti zabranfio. Na
piimeém slunci lze stinénim svaf. oblasti do-
cilit wyrovnany teplotni profil po celém ob-
vodu trubky:.

P A A

Chrénit oblast svafovani' !

i A

Otvory v trubce, leZici na opatné strand
svaf. mista, se maji - pokud to je provedi-
telne a vhodné - uzaviit, aby ochlaceni svai.
ploch vlivemn vétru bylo co nejmensi,

5. Piiprava na svéieni

Jakost svafeni je rozhodujicim zpisobem
uriavana svédormitym provedenim plprayv-
nych praci. Tomuto pracovnimu ldseku je
tfeba vénowvat zvla&tni pozomost.

Topny element

Mastavit svaf. teplotu na topném elementu
na 210 °C a pak kontrolovat. Svaf. teplota
ma bytmezi 200 a 220 °C. Na zkouiku ter-
rmostatu nutno pfekontrolovat dodrzeni svar,
teploty a to pfed zahajenim svaf. praci. Pro-
vadi se to Ucelné digitalnim teploméram.
Vhodne jsou jen takove pfistroje, které jsou
vybaveny &idlem na méfeni povrchu

Kontrola teploty

Teplota topnéhg
elementu 200 - 220°C

Dodrzovani svaf. teploty nutno piekontro-
lovat | béhem svaf. praci a to ¢as od &asu,
Zeiména viivemn vétru miZe snadno docha-
zet ke zméndm teploty topnych elementd.
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O¢cistit top. Eldnek !

Topny elemeant oéistit
pfed kaZdym sviafenim
suchym a &istym papi-
rem.

Pracovni plochy topného elementu nutno
chranit pfed znecisténim. Pied zahajenim
svaf. praci o&istit obé strany topneého sle-
mentu suchym neviak. papirem. BEhem
odstaveni svaf. pfistroje, uloZit topny ele-
rment tak, aby byl chranén pfed vétrem,
znetigténim a poskozenim.

5.2 Hoblovdani a zkouseni

Dily, upnuté do svaf, piistroje, se soudasné
opracuji tiiskové pro tento Uéel vhodnym
hoblikern. Tloudfka thsky ma byt 2,2 mm,
Opracovani je dostadujici, nezdstane-li na
obou sval, dilech 2adné neopracovang mis-
to. To je obvykle spinéno, kdyz se tiiska na
opracovanych plochdch jiZ neodtrhne, Tris-
ky spadlé do trubky nebo fitinku nutno od-
stranit stétcem. Svaf. opracovane plochy
se jiZ nesmime - na 2adny pad - dotyhkat
rukou !l Stane-li se to pfesto, nutno odistit
pomoci nevldaknitého papiru a Gistite (napf.
Tangit ks). Po opracovani se oba dily pfe-
sunau k sobé az se navzajem dotknou. Me-
zera mezi obéma dily nesmi byt na Zadné-
m mist& vétsi nez 0,5 mm.

Kontrola: Piesazeni stén a mezera !

rrcnt. pfesazanl 10% louitloy stény

rman. mezara 0.5 mm |

Zaroveri se musi kontrolovat, zda dily licuji Spgiovqci

vnéjsi strané nesmi byt vEtsSi neZ 10%
tloustky stény. Bude-ii ato mira pfekrote-
na, lze pootodanim trubky zjistit lepsi upi-
naci polohu. Takovy pfipad si ale vyZaduje
nove tskove opracovani svar. ploch!

Dulezité !

Opracovani svaf. ploch se provadi bezpro-
stfedné pied svafenim. |

5.3 Nastaveni svafecich takd
Provadéni svafedskych operaci si vyZadu-
je rizné piitlaky a to jak pA pAzplsobovani
a spojovani tak i na druhé strané pfi nahfi-
vani. Viz. nize uvedeny diagram.

Potadované specifické pfitlaky nutné pro
zhotoveni PE-spojeni svafovanim natupo pf
piizplsobovdni a spojovani jsou pravé tak
uvedeany v tabulce na nasl. strané jako | fasy
nahievu a ochlazeni.

plochy

pasmu spoj. fiiskové.

Diagram Tlak / €as

spojovac Holk |

|

i

I Thak

| (M )

|

; srovmanyaci Halk
| 015

1

manfme. ok

(.01

e i s

| Doba pfizp. | dobao ndhifevy |
R om

Do ochlozeni

doba piestay, /

—

\ Doba teorby spoj. flaku
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Orientaéni hodnoty pro spojeni pomoci svafovéni fopnymi elementy natupo.

3.24

Doba dpingho
Tloustka stény Doba ndhfew 3 dobudowani
T p=0.01M fmm soa), Hhaky

(z2c) ;

(3ac)
Srovndvdni pod
p= QSN S r:r'lr'r'l2 Doba prest. Doba ochlazani
wylky zeslen ES”:'; pod spol, okem
rmrm) p=0.15MN mm#

[rnim.)

1) - podie DVS 2207 dast 1

2) - fasove udafe fsou uréovdny tloustkou stény vn&jsl teplotou a intenzitou pdsobeni,

Sila potfebna k srovndvani a spojovani (F,}
& funkel svafovaci plochy a specifického
piitlaku (F, = A . p), k tomu se pfipo&itava
pohybova sila (F,) nutna pro pohyb trubky
{FQE_ = F, + F} . Pohybova sila obsahuje
vlastni odpor stroje, jakoZ i pohybovy od-
par uphuts, axialng pohyblivé trubky &i tva-
rovky, Pohvbowy odpor deldich upnutych
trubek se ma co moZnd nejvice snifovat
podloZenymi kladkami. Pohybova sila (F)
nema byt v&t&i nez piitlatng sila (F,) . Pred
zahajenim svafovani je tieba zjisfovat, podle
predchozich vysvétleni, sefizovaci hodnao-
ty pro srovnavani a spojovani s chledem
na tdaje vyrobee svafovacich pfistroji.

Srovndavani a ohiev

Daba srovndyadnt af dowyheofani

zesileni od 0.5 do 1.5 mm

Fo.=Fy+Fy

Piitlacna sila {F ) pf srovnavani a spojo-
vani viz. navod k obsluze svaf. pAstrojil.

6. Svafovani

Ma svafovaci teplotu ohfaty topny element
se vklada do svafovaciho stroje. Svafova-
né dily se phtladujl na topny element a to
silou potfebnou k srovnavani az svaf. plo-
chy phléhaji po celém obvodu a vanikne ze-
silen’ o vyice 0,5 - 1,5 mm podle tabul-
ky. Pak se srovnavaci tlak sniZuje az skoro
na 0 (p-0,00 N/ mm® . Nyni zacina doba
nahfevy dle tabulky, Po uplynuti nahfevu,
sejmout dily z topného elementu, odstranit
topny element ani by doslo k doteku sva-
fovacich ploch a dily pak okamzZité spojit.

Doba plestaveni nesmi na Zadny pad pie-
krog&it tabul. hodnoty. Pfi spojovani se musi
dbat na to, aby svafované dily byly rychie
spojeny a to uZ bezprostfedné pfed doty-
kem povrehl.

Spojovat a ochlazovat

Dily ponechat pod spoj. tlakem ve svar. stroji
&# do ukonceni ochiazeny.

Pak se dily k sobé& phblizuji natolik, a2 se
po celém obvodu dotykaji. Pak se piftlaé-
na sila v ¢ase udaném tabulkou plynule
zvy3uje aZ je nastavena hodnota dosale-
na. Spojovaci thak p= 0,15 N/ mm? se udzu-
je po celou dobu chladnuti. Zejména krat-
kou dobu po dosaZeni spojovacine tlaku se
mide doregulovani jevit jako nutng.
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Béhern vychlazeni je pfitomnost chiadicich
medii nepfipustna. Svafované dily musi z(-
stat ve svaf. pfipravku pod tlakem az do
uplynuti doby ochlazeni podle tabulky,

Kontrola svaru

4 }_Elrnm

Fo provedenam spojovani ma byt po ce-
leém obvodu zesileny svar, “K” musi byt dle
shora uvedendho obrazu vidy vétsines “0".

Tiaokovéa zkouska:

Pfed provedenim tlakové zkousky musi byt
viechny svafované spoje uping vychlaze-
ny. Zpravidla to je spinéno, byla-li dodrfe-
na Gekacl doba asi 1 hodiny po poeslednim
svaf. Ukonu.

Tlakova zkouska:

Ne dfive neZ pc uplynuti
1 hediny po poslednim
svaf, Ukonu,

GEORG FISCHER +GF+

PE svafovac! ndtrubky pro
afaktrosvafovani a svafovd-

nf natupo.
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obr. 1

obr. 2 svafovacl pfistrof
MSA 24

3.26

Ndvod pro elekirosvarovani ELGEF - elektrosvafovacich natrubku
a ELGEF - elektrosvafovacich piipojnych spon / timeni z PE

1. Rozsah platnosti

Tento ndvod popisuje zhotovovani elkiro-
svafovac'ch spojeni elektrosvarfovacim sys-
témem ELGEF® - 24 V. Kromé toho paopi-
sUje opracovani trmenl systémem Georg
Fischer ELGEF® - elektrosvafovan( timend.

2. Popis svafovaci metody

Pfi elektrosvafovani se trubka a elekirosva-
fovany fitink resp. trubka a elaktrosvarfova-
na pfipojna spona / timen ohfivaji pomoci
odpor. dratd a pak svafuji. Napdjeni pomo-
¢l svafovaciho automatu (svafovaciho trans-
formatoru). U tvarovek se ohfivanim uveol-
fiuje pfesné vypoditané napéti po smrsté-
ni, které zajidtuje pro svafeni nutny svar. tlak.
U elektrosvafovane piipojné spony / time

nu zarusuje svaf. tlak analogickym zpdso-
bem pruZinou vybavene skli¢idlo ELGEF-
metoda, systém 24 V se vyznatuje pouZi-
vanim bezpeénostniho malého napéti o 24
V jakoZ | vysokym stupném automatizace.

3. Vieobecné pozadavky
na svafovani

Svarovat lze zasadné jen materialy stajng-
ho druFu. Rozsah tavného indexu ELGEF
24 V elektrosvafovacich natrubki a ELGEF
24 - pfipoj. spon / ttmend z PE |eZi v pas-
mu (MFIMOT7 - 1,3 g / 10 min. Mohou byt
svafeny s trubkami z PE, [gjichZ rozsah tav-
neho indexu lefi mezi 0,2 21,3 g/ 10 min.
Zhaotoveni elektrosvafovanych spojeni smi
realizovat jen wyikoleny personal

Svaiitelnost
Phpustry MFI- rozsah: 20,2 do=<1,3 g/10 min.

4. Svafovaci pfistroj
Flnoautomaticky svafovaci piistroj ESA 24
a nasledujici modely ESA 245, M3A 1000
MSA 2000 jsou soudasti ELGEF-elektrosa-
fovaciho systému. Obwod svaf. proudu je
galvanicky oddélen od sité. Jedna se o pii-
stroj s ochrannou izolaci a ochranou proti
stfikajici vodé, odpovidajici ochr. tAdeé II,
stup. ochr. IP 64 (obr. 2} . Sitové napéti se
béhem svaf. procesu béiné kontroluje. P
kolizaninapéti se svar. Cas automaticky ko-
riguje. Podchycen a je i ve svaf. pasmu piied
zahajenim svafeni pfeviadajici teplota a zn-
hledfiujz se ve svai. Gasu. Delka sifoveho a
svaf. kebelu je po 4 m, usnadhiujici takto
svifetské prace.

¥ Melt fow index 180/50 podlie 150 4440
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5. Potiebné ndstroje - naiadi
Fro odborné zhotoven elektrosvafovanych

spojeni budeme potfebovat nasledujici na-
stroje / nafadi:

@ rotaéni Skrabka nebo stérka (obr. 3) na
opracovani svaf. ploch trubek.

@ trubkofez (ohr. 4)

@ bily saci papir {obr. 4)

@ Zistici prostifedek: gistit Tangit ks
{obr. 4) nebo nas specialni odmastova-
&l ubrousek.

K fixaci koncl rour b&hem elektrosvareni
natrubkid budeme nasazovat stavécl (phdr-
Fovaci) svérky

@ nastavitelna dvojita svérka: pro PE-trub-
ky (tyCe nebo stofené zboZi) a svafo-
vaci hrdl. tvarovky s vnéjsim primérem
20 - 63 mm (obr. 5)

@ dvojitd svérka : pro PE-trubky a hrdl
tvarovky s vn&jsim priméram od 90 do
225 mm (obr. 8)

® Ctyimasobna svérka: pro PE-trubky a
hrdl. tvarovky s wvnéjgim primé&rem od
80 do 225 mm (obr, 7) .

Doporutujeme dvojité svérky pro omeze-
né misto na stavenisti a mize byt s vwho-
dou nasazena i pro zhotoveni elektrosva-
fovacich spojeni hrdlovych tvarovek. Umoz-
Ul upindni tvarovek | U slofityeh potrub-
nich systema.

Ctyfnasobnd svérka zaruéuje vyssi stabili-
tu a plynulé pokladani pi phzrivych mist-
nich pomérech,

GEORG FISCHER +0GF+

obr. 3

obr. 4

obr. 4a

obr. 5

obr. 6

obr. 7
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Lisovanim upravuji pfidrzvaci / stavéci svér-
ky kruhovitost PE-trubek, polohuji tvarov-
ku a chrani svafované dily b&hem svafeci-
ho pochodu a bé&hem ochlazeni pfed vnéj-
&im plsobenim sil.

Ma opracovani ELGEF-elektrosvafovaci pii-
pojné spony / timenu jsou nutne :
a) Skligidlo / upinaci svérak - jen jedna veli-
kaost pro viechny velikosti spon (obr. B)
b) svérky na stahovani ovality ve svaf. pas-
mu. Ma ka?dou dimenzi jeden par (obr. 9}
Doporuéuje se, mit k disposici na praco-
visti dva nebo tf dridky a / nebo skliéidlo
jakoZ i odpovidajici poéet svérek na snize-
ni ovality. BEéhem potiebného ochlazeni sva-
Fovanych spojeni 12e ji2 v praxi pokradovat
na daldim pracovisti.

. Pliprava svafeéskych praci:
Mutno ochrénit svaf. pfistroj a svaf, pasmao
{ oblast pfed vihkosti a zne&isténim. (obr.
10)

Potfebny wkon generatoru je vedle typu
svafované elktrotvarovky velice silng zavisly
na pfirodnich podminkach. Napiiklad jenom
potfebny vykon generdtoru klesd cca o 10%
s kazdymi 1000 m nadmoiske vySky. Aby
bylo moZno zabranit ztratdm na napéti do-
poruéujeme pouZivat prodluZovaci kabely
s min. prifezem 2,5 mmZ,

Pro svafovani ELGEF programem je zapo-
tiiebi generatoru v jednofazovém provedeni
pii 230V a 50 Hz, ktery mlize dodat nasle-
dujici wykony:

prod 20 -d 110 10A

prod 125 - d 225 16 A

Aby bylo moZno vyuzit cely rozsah wykonu
svafecky , mél by generator davat min, 22
A proudu.

>

T

DAL L

GEORG FISCHER +GF+



6.1 Opracovdni slekirosvaiova-
cich natrubkd - : F24V

PhApojovany svaf. konec nuino opracovat
odligné a to v zavislostl na tom, zda jde o
konec trubky nebo svaf. hrdlo navrtavaci-
ho pasu resp. hrdl. svar. fitinku

Déika opracovaného kance trubky

Sled operaci elektrosvai. natrub- (rozméry v mm)

ki Konce trubky ofistit hadfi-
B gEgm g _ kerm.

6.1.1 Hru_be crs’renj trubky | d 120125132 40150 |63 | 75

\ pravem uhlu oddéleny koneac trubky odis-

time v rozsahu délky L (viz. vedlejsi tabul- L |50 | 55|60 | 65|75 |85 100

ku) + min 50 mm suchym hadiikern od hru-

bych nedistot. Mira L odpovida délce elek- d | 90/110{125]160/180/200|225

trosvaf. natrubku + bezepé. plidavku. L [1051115/125(140[150(140|1170

6.1.2 Mechanické vani obraz 11 Konec trubky
trubky opracovat tiiskovs,

Trubku nutno opracovat v rozsahu délky L
{viz. tabulku) po celém obvodu pomoci
rotaéni Skrabky nebo trubkovym loupadem
stahnout v axialnim sméru. Konec trubky -
vhitfni | wn&jsi stranu odhrotovat (obr. 11) .

Dulezité!

Trubka musi byt tiiskové opracovana t.zn.
museji vzniknout tisky. Timto opracovanim
se odstrafuje vrstva nevhodnd z hlediska
svafovaci techniky (povétrnostni viivy, pev-
né ulpivajici netistoty / . Svédomité prova-
déni téchto praci je pro jakost svafeni veli-
ce dilezité, U PE-hrdl. tvarovek jakoZ i u
PE-elektrosvafovacich spon / timend s hr-
dlovym vyvodem neni tote machanicke
opracovani nutné, jelikoz druhem baleni pf
fadnem skladovani lze zménu povrchu, sté-
Zujici svaf. proces, vylougit,

abraz 12 Svaf. plochy trubek
a svaf. hrdel navridvacich
pdsd nebo hrdl. tvarovek od-
mastit.

6.1.3 Odmasfovani

Opracovany konec trubky odmastit naiim
specialnim edmasiovacim ubrouskem nebo
gisticim prostfedkem. Toto plati pro hrdlo
PE-elektrosvafovacich spon / timenil nebo
hrdl. tvarovlky. K tomu G&elu tieba pouZivat
bud nds odmasfovaci ubrousek nebo is-
ti& Tangit ks.

Cistici prostfedek nastiikat na bily saci pa-
pir & mokrym odmasfovacim ubrouskem
nebo papirem ocdmastit konec trubky resp.
povrch hrdla (obr, 12) po celém obvodu.
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6.1.4 Piipevnéni pfidriovaciho
pifpravku / drédku

Vyndat ELGEF-PE-elekirosvafovaci tvarov-
ku z obalu a - aniz by doslo k dotyku vnitf-
ku tvarovky s lidskou rukou - nasunout na
piipraveny konec trubky aZ pfedni hrana
tvarovky licuje / je v roviné s trubkou {obr.
13) .

DuleZité!
Svafovang plochy musi byt suché, nez se
tvarovkanasune na trubku. Zbytky Gisticich

prostied<d nebo kondenzovanég vody bez-
podmineéné odstranit &istym sacim papi-
rem. Pak se pfidriovaci piipravek / dridk
piipevni na trubku tak, aby bezprostfedné
koncila s hranou ELGEF-PE-elektrosvaro-
vaci tvarovky (obr. 14)

6.1.5 Svarecské pripravy druhého
konce trubky nebo svai hrdlove

varovey.

Druhy dil svaf, s tvarovkou (trubka nebo
hrdl. tvarovka resp. PE-elektrosvarovaci
spona / thmen) nutno plipravovat jak uve-
deno pod 6.1.1 aZ 6.1.3. Opracovany svaf.
konec nutno upnout do dridku (pAdriovac
pipravek) tak, e nardZl deln& do jiZ upnuté
trubky aje, pokud moZno, v ose s koncem
trubky. lobr. 15} .

Pfi spojovani dvou trubek ze svitku resp.
spojovani todené trubky (ze svitku) s hrdl.
tvarovkou je tfeba nastavovaci rovinu dvo-
jité spony uspoiadat tak, Ze lezi s radiu-
sam zakfivenl v jedné roving, U pfidriova-
cich pfipravky velikosti 40 - 63 usnadfiuje
stavéci froub plipravku pfesna sefizeni.

Dullezité!

Trubka resp. hrdlo musi pfiléhat na &alni
stranu upnuté trubky. Elektrosvafovaci tva-
rovku pfesuneme nyni na druhou stranu
drzaku ato aZ na doraz. Styk trubky (styc.
plocha) je nyni ve stfedu tvarovky. Tvarov-
ka musi byt poméma lehce plesouvatelng.
To je znameni, fe spojované dily jsou v ose.
{obr. 16)

Pfipravné prace jsou tim ukonéeny a svaf,
proces mige zadit. (viz. odst. 7)

Obraz & 13 tvarovku posunout na konec
trubky

T o T

Obraz &.14 pfipevnit piidrZovaci pfipravek
{spona;

Coraz ¢ 76 tvarovky posunout na druhy ko-
nec.
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Sled praci u elektrosvaiovacich
pfip.spon / timent

6.2 Opracovani EL GEF- 24V-elek-
frosvafovacich pfipojnych spon /
ffmenuy.

Trubku, na kterou ma byt navafena pfipaj-
na spona/ tfmen, nutno opracovat bezpro-
stfedné pred svafenim tak jak nasleduje:

6.2.1 Hrubé Cisténi trubky

Trubku ofistit od hrubych negistot suchym
hadfikermn na délce min. 200 mm, a to po
celém obvodu {(obr. 17) .

6.2.2 Mechanické opracovani

frubky

Trubku nutno opracovat / ofistit na délce
120 mm rotaéni Ekrabkou a to po celém
obvodu. | stérka zde dobfe poslow?i. (obr.
18).

Dalezité:

Trubku nutno tiiskové opracovat t.zn. musi
vzniknout tiisky. Timto opracovdnim se od-
strafiuje pifipadné existujici vrstva, z hle-
diska svafedske techniky nefadouci. (pev-
né nedistoty, znedisténi povétmost. viivy a
pod.) Pro jakost svafeni je proto dileiite,
aby tato prace bvla pedlivé provedena.

Pfi pouZiti rotacni Skrabky pro ELGEF-pro-
dukty neni plipustné druhé Skrabdni, Vice-
nasobne Ekrabani vede k nepiipustné re-
dukci priméru, které se mlZe negativné
projevit na kvalité spoje.

6.2.3 Cdmaiténi svarecich ploch
PouZivat nas speciaini odmadtovaci ubrou-
sek nebo &istic Tangit ks - nastiikat na bily
savy papir a mokrym odmastovacim
ubrouskem pfip. papirem odmastit trubku
po celem obvodu. {obr. 19)

GEORG FISCHER +GF+

obraz 17 Svaf pdsmao odis-

tit hadfikern

obraz 18 Svaf. pasmo ths-

kové opracovat

obraz 19 Odmastit opraco-

vaneg plochy.
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0.2.4 Plipevneni elekirosvarova-
cich piipoinych spon/timent
Podle existujicich smé&mic nesmi byt nekru-
hovitost trubky v oblasti svafeni v&iai ne
1,5 % vnéjsiho priméru trubky, Na dosa-
Zeni tohe, nutne pfipevnit na obou stranach
svaf. oblasti po 1 svérce na stahovani ne-
kruhovitosti/ovality nebo T dvejitou svérku
- viz. odst. 5 {viz.obr. 20).

U relativné tenkosténych trubek 1SC 5B
(PNE; SDR 17} d 90, 110, 125 nebo pro ISO
5125 (PN4, SDR25) d 160, 180, 200, 225
je nutno oblast svafeni udriovat bez napéti
po Upném vychlazeni jesté min. 30 min. a
vedeni chranit proti nezadoucimu vyhnuti
pomoci dvojité svérigy.

Teprve nyni vyndat piipojnou sponu / tfmen
z obalu, piicem? se nesmi rukou dotykat
svafecivioZky t.j. vnitini stranu piipojne elek-
trosvafovaci spony / timenu. Nyni se pfi-
peviiuje spona na trubce pomoci sklicidla,
Mutno pfitom dbdt na dobré centrovani /
vystfedéni vioZky. Svéraci Sroub utahnout
natolik, aZ éervend indikaéni deska bude v
roving / licuje s hornim okrajem tlagneho
ramena sklicidla {obr. 21) .

DileZité: Svafované plochy musi byt suché,
nez dojde k upevnéni &i pfipevnéni pfipoj-
ng spony na trubce. Zbyiky Cisticich pro-
stiedkd nebo kondenz. vody odstranit Gis-
tym sacim papirem.Viko pfipojné spony se-
jmaout pfed svafenim. Pozici, vyrobcem na-
stavensgho vridku, neménit.

FPiipravné prace jsou tim ukonéeny a sva-
feni mize nyni prob&hnout (viz. nasl. od-
stavac) .

Qbr. 20

Na obou strandch svaf. oblasti pfipevnit
svérky na stahovdni ovality nebo dvojitou
svérku, pak pficélat sponu / thmen.

obr. 21 pipevnit skiiidio
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7. Svafovani:

Smi se provadét jen pro to vhodnym pfi-
strojerm MSA 1000, MSA 2000, ESA 248 a
ESA 24 (vhodny je | starsi plistro] AS 2400
piip. AS 2401) . Préci provadét podle navo-
du k ohsiuze svai, piistroje. Nasledujici vy-
klady popisuji podstatny obsah pribéhu
sval, procesu,

7.1 Plipojeni svaf. kabely

Oba pfipojné draty natrubku &i spony pii-
hnema do vhodna pozice pro pfipojeni. Pro
natrubek to znamend : todit nahoru a ph-
tom nezménit axidlni polohu natrubku {viz.
6.1.5). Obé pfip. svorky svaf. kabelu se pro-
pojuji s draty natrubku, (obr, 22 2 23) .

Dilezité!

Plipaojit o&ist, konec dratu, Svaf, kabel uspo-
fadat tak, aby jeho vaha nezatiZila pfipojneg
draty.

7.2 Svafovdni svaf. automatem
ESA 24 [ syst ELGEF 24 V. [/ Poky-
ny pro uvedeni do chodu:

JiE po zapnuti piistroje se v okénku indika-
ce svaf. piistroje ESA 24 5 objevuji symbo-
ly, signalizujici pfipadné pfekrodeni nebo
nedosaZeni pfipustnych toleranénich hod-
not napéti a kmitoétu. Sledovat Gdaje k
obsluze [obr. 24) . Po pfipojeni svaf. ka-
belu s pfipo]. draty se v okénku objevuje
velikost el. odporu.

Indikace ohmického odporu nutno porowv-
navat s hodnotou na Selni strané phistroje.
Bude-li indikovana hodnota pfilis vysoka,
je tieba pfekontrolovat pfipojeni svar. ka-
belu. Vievo nahofe se objevuje symbol pro
tvarovku a vlevo dole pro sponu / timen.

GEORG FISCHER +GF+
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FPouZivat svaf. pfistrof
ESA 24

abraz 22
Konce draty pihnout da
vhodné pfipoj. pozice.
Piipojit kabel vdhové ne-
zatizeny:

obraz 23

obraz 24

Sfedovat ddaje v okénku
indikace ESA 245 a po-
rovnat s fabulkou.

Vievo nahofe: "symbol
nétrubku®

‘ Vievo dole: "Symbaol pro

sponu”
Wievo nahofe ; Odkaz na
méfeni odporu /O,

Cislo velikost el. odporu v
Chrnech.

U = elektrické napétf
festupni napéti do
elktrického svafovaciho
automatu)

f = frekvence vstupniho
napétl
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7.3 Pribéh svarfovacino procesu
s ESA 24S

Pokud nelze zjistit odchylky od tdaji Na-
vodu k obsluze, |ze uvést svaf. proces do
¢innosti stisknutim startovaciho tlagitka
(zelené) - viz. obraz 25.V okénku indikace
svafovaciho pfistroje ubiha svarovaci ¢as
ve vtefindch (séitacim zplsobem) . Pro
délku svafovaciho ¢asu jsou uréujicimi fak-
tory - odpor vinuti, sitové napéti jakoz i vnéj-
$i napéti. Tim Ize vysvétlit pfip. se vyskytu-
jici rozdily v efektivné dosaZenych svaro-
vacich ¢asech u dild stejné velikosti. Dife-
rence by se ale mély pohybovat uvnitf tole-
ranci pro svar. ¢asy podle Navodu k obslu-
ze. Po dokonéeni svaf. procesu, zlstane
svar. ¢as v indikaci, coz umozZnuje jedno-
duché porovnani s pozadovanou hodnotou.

Dulezité!

Doporucuje se zapisovat méfené hodnoty
do svéaretského protokolu. Jsou to: odpor
a dosazeny syaf. ¢as. Déle je nutno zjistit /
méfit okolni teplotu.

U ELGEF - PE - elektrosvarovacich natrub-
kil Ize provedené svafeni vizualné kontro-
lovat, coz je podstatnou vyhodou, kterou
tento systém nabizi. U velikosti 20 - 125
mm, musi v nékterych vyhloubenich nat-
rubku v pasmu hrany natrubku, pii fadném
pribéhu svafeni - byt vidét nataveny PE.
Analogicky musi byt viditelny ve dvou vy-
branich pfipoj. dratd (obr. 26) . U pfipoj-
nych spon / tfmend |ze poznat provedené
svareni na styku mezi horni a dolni polovi-
nou svaru, jakoz i s natavenym PE. Mimoto
hrana ¢ervené indikacni desticky neni v ro-
ving s hornim okrajem tla&ného ramene.

Z

Obr. 25 Stisknout startovaci tlacitko

Bezpodmineéné porovnavat efektivni sva-
feci ¢as s hodnotami v tabulce.

Zapsat odpor, svafl. dobu teplotu okoli do
svaf. protokolu

Obraz 26 Po dokonceni svaf. operaci musi
byt viditelny nataveny PE.

L. — &0

i

Obraz 27
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Dojde-li k pferuseni svareciho procesu napft.
vypadkem proudu, Ize svafeci operaci opa-
kovat u ELGEF - elektrosvareci pfipoj. spo-
ny / ttmenu jakoz i u ELGEF-elektrosvaro-
vacich tvarovek <63 mm. V takovém pfipa-
dé je tfreba vyckat na Upiné vychladnuti spo-
ji. U ELGEF. tvarovek > 63 mm nedoporu-
¢ujeme obvykle dodatedné svafovani a je
tfeba instalovat novou ELGEF-tvarovku.

obraz 28

Dokud Zzadné nepravidelnosti zjistény ne-
byly, Ize pfipoj. svorky svareciho kabelu
odstranit. Indikace pfistroje se automatic-
ky vynuluje.

Dulezité!

Drzak (pfidrzovaci pfipravek) se smi sun-
dat teprve po dostateé&ném vychlazeni svar.
pasma. Nutno dodrzovat minimalni ¢asy
ochlazeni dle nize uvedené tabulky. U pfi-
pojnych spon / trmend mizZeme skligidlo
odstranit ne dfive neZz 10 minut po posled-
nim svéreni.(obr. 28)

Minimalni doba ochlazeni aZ do okamziku sejmuti drzaku a elektro-
svafovacich tvarovek ELGEF 24 V.

d(mm) | 20 25 32 40 50 63 75 90 no | 125 | 160 | 180 | 200 | 225
Minutes 10 18 20 30

8. Provedeni tlakové zkousky

Pred uskute&nénim tlakové zkousky musi
byt viechny svafované spoje Upiné vychla-
zeny t.j. zpravidla 1 hod po poslednim sva-
feni.

Zkouska tlakem

ne pfed vychlazenim
spojl.
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Navod k navrtavani PE-trubek s pouzitim ELGEF-elekiro-
svafovacich navrtdvacich pasu.

Vieobecné :

Elektrosvafovaci navrtavaci pasy z PE fir-
my Georg Fischer umoznuji zvlast jedno-
duché navrtavani PE-trubek.

U potrubi stlaéeného vzduchu a priimyslo-
vych potrubi doporucujeme navrtavani z
bezpeénostnich divodd v beztlakovém
resp. vyprazdnéném stavu.

Postup navrtavani jakoZ i potfebné néstro-
je jsou podle typu navrtavaci armatury riz-
né. Proto se v nasledujicim popisu provadi
odpovidajici roz&lenéni.

Dulezité :

Doba vychladnuti ¢ini pro v8echny navrtavaci
armatury minimainé 20 minut. Pfed touto do-
bou se Zadné navrtavani realizovat nesmi.

1. Navrtavani PE-trubek s pouzitim navrtavacich pasu s vrtdkem:

Navrtavani podle této metody je pouzitelné
u nasledujicich vyrobkd firmy Georg Fis-
cher.

Navrtavaci pasy s vystupnim svaf. hrdlem
(obr.1)

Kat.€. 33121 400 a 33 124 400
(Systém ELGEF 24 V)

Potfebné nastroje:

Navrtavaci nastavec - kat.¢. 9 100 020 a
navrtavaci kli¢ kat.¢.9 198 023 nebo navr-
tavaci kli¢ - rehtacka kat.c. 9 198 031 a
ofech ke kli¢i kat.¢. 9 198 032 (obr.2 piip.2a).

Pro rGzné velikosti navrtavacich pas(, v
zavislosti na primeéru navrtavani a velikosti
zavitu navrt. pasu, se vyZaduji rizné navr-
tavaci nastavce a navrtavaci nebo fehtac-
kové klice. Nize uvedena tabulka obsahuje
v této souvislosti zajimavé udaje.

Pfifazeni navrtdvacich néstavet k riznym typim navrtévacich pésu:
SW |GV GVl G2 G2
(only d 40/20) (navrtavaci T
zavareno).
Oznageni P |A B C D
Kod &. 799100029 |799100031 |799100 033 [799100 034
Sitka klice - |10 10 24 24
GEORG FISCHER +GF+



Uskuteé&néni navridvani :
Odsroubujeme vicko z navrtavaciho pasu.
Uschovame vitko dobfe chranéné proti
znecisténi.

Vrtak, zabudovany do navrtavaciho pasu,
nachazi se v pasu v takové poloze, Ze jeho
biity jsou bezprostfedné nad svafovaci ro-
hoZi.

Nastavec hodici se k navrtavacimu pasu
(viz. tabulka) se ruéné nasroubuje. Sesti-
hran navrtavaciho nastavce se zasune ruc-
né& mirnym pooto¢enim do zabéru s vnitf-
nim 6tihranem vrtaku (obr. 3) Pomoci navr-
tavaciho kli€e nebo fehtacky se Gtihranem
togi tak dlouho ve sméru hodinovych rucek
aZ se horni hrana desticky, nafizené na 6ti-
hranu, vyrovna (na stej. urover) s vybrani-
mi navrtavaciho nastavce. (obr.4).

Poté se vrtak vySroubuje zpét a to az na
doraz. Navrtavaci nastavec se pak sunda.

Vrtak je nyni ve své nejvyssi poloze t.zn.
jeho horni hrana je na stejné urovni s horni
hranou navrtavaciho pasu.

Dulezité :
Chemickou odolnosti vrtaku z nerezu a O-
krouzku ve vitku z NBR je tfeba podcitat.
Bude-li zapottebi odstranit vrtak a vyménit
O-krouzek.

Bude-li potrubi pod tlakem ne-
smime vicko na Zddny pdad sun-
dat.

GEORG FISCHER +GF+

obraz 4

obraz 5 : Viko pevné utdhnout rukou. Ne-
pouZivat nastroje !

3.37




3.38

2. Navrtavani vyprdzdnénych, beztlakovych PE-trubek s pouzitim

hrdlovych timenu s vrtdkem.

Potfebné nastroje:
a) 6tihran. navrtavaci KIi¢ (obr. 6).

pro vystupy s primérem d otvor klice s | kéd &.

20 - pfipravuje se
32/40 12,7 799 198 037
63 19,0 799 198 038
b) fehtatka

Navrtdvaci postup :

Vrtak zadroubovat, az znacka 6ti hran. na-
vrtavaciho kli¢e bude v roviné s horni hra-
nou hrdla (obr. 7)

Poté vySroubovat vrtdk zpét a vyndat.

3. Navrtavani vyprézdnénych PE-trubek bez tlaku s pouZitim hrdlo-
vych timend, piipojovacich tfment s ucpdvkou, piipojovacich a

opravdiskych timenu.

Potiebné nastroje :

Kdd &.

hd : 799198 013

PE-vrtak d30 799198 012
d39

" Vodici pouzdro  d30 ;gg 132 832
k PE-vrtaku d39

®  Mezikus jako pfipojka pEiRE e
na ru&ni vrtacku 799 198 036
Pro hrdlové timeny

® 2 kusy prodlouZeni misto 799198027
vodiciho pouzdra

® Vykonné ru¢ni vrtatka (600 Wattd)
@ Vyvrtavaci Sroub M 16 x 100
® 2 kusy vidl. kli¢a.

Postup pro navrtévani :

Mezikus (distan¢ni vloZzka) nasroubujeme
do PE-vrtaku (u hrdl. timen( : mezikus na-
Sroubovat do obou navzajem spojenych
prodlouZeni a ty pak do PE-vrtaku).

Celou kombinaci upevnit v ruéni vrtacce.
Vodici pouzdro nasadit do vystupného hr-
dla timenu. Navrtat trubku skrz vodici pouz-
dro. Z poé¢atku s velmi malym tlakem. Pfi
provrtani odporovych dratd zvysit tlak.

Ve vrtaku zadrZenou, z trubky vyfezanou
PE-desti¢ku nutno odstranit takto :

Vrtak odsroubovat od mezikusu nebo pro-
dlouzeni pak PE-desti¢ku ze zadni strany
vytlagit M 16 roubem. Pokusy Sroubova-
kem vydlabat desti¢ku zepfedu kon¢&i ne-
zdarem, poskozuji vnéjsi pouzdro, posko-
Zuji bfity vrtaku.
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Silnosténné trubky (>15 mm) nutno provr-
tat ve dvou etapach a to pro velky objem
trisek.

1. etapa : trubku navrtat do hloubky 10 mm,

vytahnout vrtak a odstranit tfisky na vrtaku
(obzvlast z drazek).

2. etapa : znovu nasadit vrtak a sténu trub-
Ky Upiné provrtat.

4. Opravy malych poskozenych mist PE-trubek. Zaceleni sonddznich

vrta pfi instalaci dvojitych trubek.

Q) oprava mdlych poskozenych
mist
vyprazdnit vedeni/potrubi
poskozena mista vyvrtat podle velikosti
PE-vrtakem 30 mm (kéd &. 799 198 013)
nebo 39 mm (kéd €. 799 198 012) a
mont. mezikusem 799 198 034 jakoz i
ruc¢ni vrtackou (min.600 Wattl). U po-
Skozeni presahujici 39 mm vrtaku, ne-
Ize opravu timto zplsobem realizovat.
® PE-zatky d30 mm (kéd €. 799 199 088)
a nebo PE-zatky d39 mm (kéd &. 799
199 089) radné zatlouct do otvoru po-
moci vodiciho ¢epu, aZz horni nékruzek
piiléha na trubku (obr. 9).

GEORG FISCHER +GF+

® Prelnivajici cast zatky vyrovname pilni-
kem, Skrabkou nebo stérkou na stejnou
drovert vnéjsiho priméru trubky (obr.
10). Trubku tfiskové opracovat po celém
obvodu t.j. svafovaci pasmo timenu.

® Pfipojovaci resp. opravarsky tfimen (kat.
¢.33 120 000) svaret dle montaZniho na-
vodu (obr. 11).

b) zaceleni sonddznich vrtl pfi
instalaci dvojitych trubek:

® Stejny postup jako pfi opravé malych
poskozenych mist.

R—

E%

Obr. 11
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Zohlednéni zmén délky plastickych trubek z Polyetylénu

1. Vieobecné

Zména délky termoplastickych hmot, zpo-
sobena kolisanim teploty, je vé&tadi nei u
kovowych materidlt. U potrubi, pokladane-
ho mimo zeminu / plddu, pied st&nami nebo
v &achtdch, obzvldsf u takového, kieré je
namahdno kolis. provoznimi teplotami, je
nutno podchytit zmény délky vhodnymi
opatfenimi tak, aby nedochazelo k plekry-
vajicimu pfidaynému namahani.

Ma podchyceni délkovyeh zmén plichazeji
v tvahu ndsledujici moZnosti :

a) dilatadni ramena,

b) kompenzatory.

Mejb&2néjsi a nejsnaze realizovateling fedeni
je dilataéni rameno. Dimenzovani a uspo-
fadani bude proto zvliast podrobné projed-
nanao.

2. Dimenzovani a uspofadani di-
lataé&nich ramen

2.1 Zaklady:

Mizkym modulem pruZnosti PE se posky-
tuje pfizniva moZnost, podohytit pruZnym
vypérovanim délkové zmény vybranych
Usekl potrubi. Délka dilatatniho ramena je
v podstaté uréovana primérem trubky a ve-
likosti délkove zmény. Teplota stény trubky
jake 3. avlivhujici velitina se nebare v Uva-
hu, aby se planovani a pokladani zjedno-
dusila. To tim vice, ¥e pokladani se provadi
v&tiinou v oblastech od 5do 25 °C.

i, dishong e
= Almax. F3mT

-t e e

mir.
distance
= ALy, +5mm
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Dilata&ni ramena se pirirozend nabizi vSude
tam, kde ma dojit ke zmé&né sméru nebo
na odbotkdch. (naért vievo dole) . Pohyb
dilat. ramena jako disledek délkové zmé-
ny AL nesmi byt omezen v dotyéném use-
ku ani nepoddajné uspofadanymi tfmeny
trubky, ani ocelovymi nosniky, vystupky
zdiva a pod.

2.2 Zjisténi zmény delky:

Aby se potfebna délka dilataéniho ramena
dala zjistit, nutno pred tim zjistit velikost
zmény. K tomu slou?i nasledujici rovnice:

LAl e, AT '8
(mm) (m) (C)  {mm/mC)

Kde:

AL = zména délky v mm

L = délka trubky resp. Useku vedeni,
leho# zména délky ma byt
zjisténa v m

At = diference mezi pokladaci resp.
minimalni & max. provozni
teplotou v °C

& = soulinitel zmény délky PE=0,20
mm f m G

Dllezité:

Bude-li provozni teplota vy$8i neZz pokla-
daci teplota, bude vysledkem prodlouZeni
vedeni, Bude-li viak niz&i ne? pokladaci
teplota, zkracuje se potrubl.

Proto: Zohlednit pokladacl jaka? | minimal-
ni a maximalni provazni teplotu.

L pokladact teplota

S

V] Loy
] |.':';|__I_l_

provazni teplota
=poklddac feplota

LY
Lin]

F ifixed paoin) =

provczni teplota
spoklddac feplota.

Ma pfikladé procesniho potrubsi se vysvet-
luje manipulace. Délka trubky od pevneho
bodu aZ k odbotce, kde ma byt zjisténa
Zzména délky L =8 m.

= =0

wy 22

1.5 i

e i £

St Cu G Al PV PP FE

Soudinite!l délk. rozta:-
nosti 8 riznych materig-

fo.

2100

E
= |02
Bl e ®

1250

F00
IHDC
] e} -
l-ﬁ‘; kS

a3l Cu Al GFEPC FFOPE

Modul prunosti riznych

matariald.
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Pokladaci teplota: T,=15°C
Maxim. provozni teplota: T,=50°C
Minimalni provozni teplota: g P
i i e o -
I
—)t & :
F pevny bod L

FrodlouZeni potrubniho dseku béhem pro-
VOZEU!:

+AL, =L . AT, . &=8.35.0,20 = 56 mm
Zkracenl pfi ochlazeni
—AL, =L .AT,.5=8.10,0,20 = 16 mm

Teplotni rozdily:
AT, =T, -T.=35C
&Tz = T-.-' T:-:u =10C

DuleZité :

1. Oznadit prodlouZeni trubky * + * a zkra-
cenl trubky * - *.

2. Pro urgenl délky dilataéniho ramena je
smérodatna vétdi mira zmény délky.

2.3 Ur€ovani délky dilataéniho

ra o]

Velifiny nutné pro uréovani délky dilataéni-
ho ramena jsou:

Maximaini zména délky AL, wchdzejicl z
O-pozice pfi pokladani, kde se miZe jed-
nat jak o prodlouZeni tak i o zkraceni. Dale
pramér trubky “d”. Po vypodtu zmény dél-
ky |ze z diagramu na strané 3.43, v zavis-
losti na vnéjsim o trubky, kterd ma byt vy-
hybana, vy&ist potfebnou délku dilatatni-
ho ramena. Ma nasledujicim piikladu to vy-
svatiujeme blize:

Pro pfiklad vypoétu, uvedeny pod bodem
2.2 pfi pfedpokladu, Ze na vedeni ma byt
pouZito trubley s "d” = 50 mm, pfi stanove-
ném materidlu PE, 1ze piimo vyéist z dia-
gramu na str. 3.43 pf max. zméné deélky +
AL, = 56 mm - délku poZadovaného dila-
ta&niho ramena = 1400 mm. Pro libovolng

zmény délky Al Ize vypoditat poZadovanou
delku dilataéniho ramena “ a * té2 pomoci
nasledujici rovnice;

a=26.d. AL (rozméry v mm)

Wyplyva z toho pfikladu jesté potfebna dél-
ka dilatacniho ramena:

a=26.+50 .56 =1375 mm

3. Odkazy na techniku pokladani

Zmeény délky potrubniho dseku by mély byt
vidy jednoznaéné fizeny a to uspofadanim
pevnych bodd / timend. Vyhodnym umis-
ténim pevneého timenu |ze rozdélovat zmea-
nu délky potrubniho dseku (viz. nasled.
piklady) .

SnS Wihodns whodné

V pfipadg, ¥ U zmén sméru nebo odbode-
k nelze zafadit dilata&ni ramena, nebo se
maji zachycovat v&tsi zmény délky v pds-
mu rovnych Usekid potrubi, lze instalovat i
expanzni obloaky, Zména délky se v tako-
vem plipadé rozdéluje na 2 dilatadni rame-
na.

Paodle pfikladu, uvedeného pod bodem 2.2
vypliva pfl zméné délky o 56 mm, délka
dilataéniho ramena o “a" = 973 mm.
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U jednoduchého ramena by to muselo byt
dimenzovano jak uvedeno v piikladu pod
bodem 2.3 = 1375 mm. Ve zvlast obtiznych
pfipadech s velkymi, jen v jednom sméru
plsobicimi zm&nami délky, je téZ mozné
udélit dilat. ramendm pfi pokladani pred-
péti, aby se tim, dosahlo kratkych staveb.
rozmér pro “a”.

Priklad to blize vysvétluje:

Podminky pokladani L=10m
d=50
Teplota pokladaci 5°C
Max. provozni teplota 60 °C
Vychozi material PE

1. zména délky
+AL =L.AT.5,.=10.55.0,20=110mm

2. dilata&ni rameno na zachycovani zmény
délky AL = 110 mm podle diagramu 1 :a =
ca 1900 mm.

o L=10m Al

—% :

£ -+ /

/
!fa= 19m

H

3. bude-li v&ak dilata&ni rameno predpjato
na AL / 2, zkracuje se dilatatni rameno na
rozmér asi 1350 mm. Zména délky vycha-
zejici z O-pozice, obndsi pak + AL/ 2 =
110/2 =55 mm.

3000

; L=10m-AL/2 AL/2

—% .

2 o

H

Predpétim dilataéniho ramena Ize pfi ne-
dostatku mista (t&sné podminky) zkratit
dilataéni ramena. Predpétim dilat. ramena
Ize snizit prihyb trubky do strany (vyhnuti)
a tim pfiznivé ovlivnit opticky dojem potrub-
niho systému.

4. Instalace kompenzatora

Pro nizky modul pruznosti PE je reakcni sila
umeélohmotnych trubek pfi zménach teplo-
ty, v porovnani s kovovymi materidly, nizka.
Normalni, pro kovové trubky ur¢ené kom-
penzatory, jsou proto zpravidla nevhodné
a to vzhledem k vysokému odporu. Do
potrubi z umélych hmot se smi proto zabu-
dovat jen kompenzatory s lehkym chodem
t.zn. takové, jejichz viastni odpor je nizky &i
nepatrny. V tvahu plichazeji proto: gumo-
vé kompenzatory, PTFE-vIn. kompenzéto-
ry nebo pfi dostateéném vybéru téz kovo-
vé, vicelamelové. Pii instalaci kompenza-
torl je tfeba vedeni zafixovat pevnymi body
tak, aby byla zajisténa bezvadna funkce
kompenzatoru v provozu. Vychazi se pii-
tom z pokladaci teploty. V Usecich potrubi
s kompenzatory se nesméji na zadny pad

a =|l,5 m

G S
g0

Diagram 1 na urceni délky
dilataéniho ramena a v z4-
vislostizmény délky AL pro
trubky z PE (20 C).

V&S prameér trubky v mim

DHP S 0 0qn
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prekroit vzdalenosti timend, uvedené v
nasl. kapitole. Pro kolma vedeni, do kte-

L
R F

rych se maji instalovat kompenzatory, je
nutno aplikovat vzdalenosti ttmend tak, jak
uvedeno pro vodorovnd vedeni.,

5. Instalace armatur

Armatury je tfeba instalovat bezprostfedné
1. jako pevné body, ovladaci sily se potom
pfenaseji pfimo a ne pfes potrubi. Zmény
délky tfeba fidit, vychdzeje z armatur, jak
shora uvedeno. Pro bezpedné upevnéni
armatur z umelych hmot slouzi drzaky ar-
matur nebo armmatury s integrovanym upeay-
fiovacim zaffzenim firmy Georg Fischer,

6. Pokladani potrubi pod omitku
nebo zabetonovani potrubi

6.1 VypodioZeni / izolovani PE-po-
frubi

U potrubi zabetonovanych nebo leiicich
pod omitkou je treba umistit u zmén sméry
nebo odboéek dilatadni ramena na délce,
odpovidajici vypoétu zmény délky “a”, a
vypodlogit / izolovat je vhodnym materia-
lern.

Do toho spadaji také pfitazené T-kusy a
kolena. Na vypodiogenl se smi pouZivat jen
pruZny material, jako jsou minerainl vina,
pénove materialy, sklenéna vina a pod.

6.2 NevypodioZzené / neizolova-
né PE-potrubi

Fotrubi z umélé hmoty lze | bezprostiedng
zazdivat &i zabetonovat, JelikoZ axidlni na-
péti pochazejici z vnitiniho tlaku je polovié-
ni neZ obvodové napét, lze potrubi v ome-
zene mite pfekradovat pfidavné axialni na-
péti, aniZ by doslo k pretizeni. V takowch
pifipadech je oviem nezbytné provést vy-
poét. dikaz o otekdvang urovni napéti,
Toté? plati také, kdy? Gsekim potrubi neni
mezi dvéma pevnymi body dana moZnost
zmén délky. Namdhani pevrych bodl nut-
no propoétem prezkouset a pii realizaci
pevnych bodd brat v dvahu. Vzdalenosti
tfimend trubky na takovych dsecich vedeni
je tfeba v daném pfipadé pozménit oproti
normalné platnym adajim, aby nemaohlo
dochdzet k vyboeni trubky.

MNutno dbat na to, aby pii zazdéni nebo za-
betonovani nevznikly Zadné dutiny, jinak
maohou za nepfiznivych podminek vzniknout
v t&chto mistech pittky napéti,

Ffi pouZitl malty doporutujeme mastnou
smés (1:3 a? 1:4) , aby sily vznikajici pii
zméné teplot mohly byt odvadény aniz by
v malté vznikly trivliny.
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Vzddlenost mezi fimeny a upevnéni potrubi z polyetylénu

1. Vieobecné

Potrubi z umélych hmot vyZaduji v zavis-
losti na materidlu, stfedni teploté stény trub,
hustoté prit. media, uréité vzdalenosti pod-
pér. Vzdalenosti mezi timeny trubek byly
Zjistény | se zfetelemn na uréité prohybani

4

misky mezi dvéma timeny. Zakladem pro-
po&tl vzdalenosti tfmend uvedené v tabul-
ce &£.2 bylo piipustné prohybanl mezi dva-
ma trubk. tfmeny o max 0,25 cm.

2. Vzddlenosti ffimen( v pfip. kapalin jakoZ i plyni o hustoté <1g / em?

Vzddlenast timentl Lv cm o

Mataridl d
a PN e v o L 40°C 50°C | 60°C
20 75 70 45 65 60
25 80 80 7h 70 &5
32 90 90 85 BO 75
FE 40 100 100 95 90 85
50 115 10 105 100 95 |
N 10 63 150 125 120 115 105 F—— 1
75 140 135 130 125 EEEs br 5
50 155 150 145 135 T =
110 170 165 140 150 140
125 185 175 170 160 150
140 195 185 180 170 155
160 210 200 190 180 170
200 235 220 210 200 186
225 250 235 220 210 200

3. Vzddlenosti timen v piip. ka-
palin s hustotou >1 g / cm?

FPokud maji byt dopravovany kapaliny, je-
jichz hustota je v&tiinez 1 g / cm?, je tfeba
nasobit vzdalenosti timend die tabulky &.1
faktory sloupce 2 tabulky &.2, tak¥e vznik-
nou kratsi vzdalenosti.

4. Pokladani pfi tésnych vzddale-
nostech timend.

U vodorovné poloZenych potrubi mize -
obzviast v pasmu vyssich teplot, jako¥ iu
mensich priméni - prilbézna podpéra byt
hospodarnéjsi a vwhodnéjsi nez zakotveni
pomoci timend. Pokladani do dhlov. & U-
profill z kovovych nebo také duroplastic-
kych materidld se pfitom osvédéilo.
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Tab. 1

Vzddfenosti timend u kol-
mych potrubl ze oproti
hodnotam tabulky 2wyt o
30% t.zn. hodnoty tabulky
ndsohit x 1,3.

Hustata kapaliny v g f cm?

Soudinitel pro vzddlenost! fimend
pfi hustoté =1 g / cm?

125 0.0
1.50 083
175 077
200 070

345
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5. PoZadavky na timeny trubek /
potrubi':

Vnitini primeér timenu trubek musi byt v in-
stalovanem stavu v&td neZ vné&jai primer

trubky, aby zména délky potrubi, v pro to
uréenych mistech nebyla omezovana.

Hrany vnitini strany tfmend musl byt tako-
vé, aby poskozeni povrchu trubky bylo vy-
lougeno.

Driaky a svorky trubek firmy Georg Fischer
splifiuji tyto po2adavky. Jsou velice stabilni
a z umélé hmaoty, Umadiu]l pouZiti nejen v
drenych provaznich podminkach, ale i kdy#
je potrubi pokladano v oblastech, kde je
vystavovano vlivu agresivni atmosféry a
medii. Drzdky a svorky trubek jsou shodné
jako pro PVC, tak i pro POP. PVDF a PE
trubky,

Piiklad montdZe dridku trubky.

4. Uspoiddani nepevnych timenu:
Axidlni pohyb potrubl nesmi byt omezovan
tvarovkami a jinymi zménami prdméru,
umisténymi vedle timeni trubek.

Kluzné nebo kyvadlové thmeny umoZiuji
pohyb ve vice smérech. Voditko umisténg
na timenu umeo2fiuje na rovné podpémeé
ploge libovolné posuny.

Kluzné &i kyvadlove tfmeny je tfeba umistit
v oblasti zmén sméru vedeni a to v mis-
tech, kde Je nutno zajistit uréitou pfasou-
vatelnost.

7. Uspofaddani pevnych
timend trubek;

Umist&nim timend bezprostiedné vedls tva-
rovky se omezuje zména délky jen na jed-
né strané / na jednu stranu / jednostran,
fixni bod /

. | =8

Bude-li nutné - jako ve vétsiné plipadd -
omezovat zménu délky oboustranng, pak
umistime tfmen mezi 2 tvarovky, nebo vy-
tvofime dvojity timen.

s U

b \

Aby sily, vznikajici ze zmén délky potrubi
maohly byt absorbovany & podchyceny,
musi byt tfmen stabilni’ 2 dobfe pfipevnén,
Kyv. tfrmany jako pevné body - jsou nevhod-
ne.

GEORG FISCHER +GF+



Piitubové spojeni miskové spojky, odkazy na zhotoveni spojeni

1. Vieobecné odkazy:

Srouby phrubovych spojeni Ize utahnout
riznymi zplsoby.

Q) gZdo " ddletfojii nejde ! ”
Tim se pA stavbé potrubi z umé&hych hmot
pfli pfrubove spojeni namaha a to dlou-
hodobé.

b} *scitem”

To pfedpoklada znadenéa zkudenosti a dob-
ré znalosti o materialech,

2) S pouZitim momentového klice
Je to nejlepsi zpdsob a nize uvadime néja-
ké& orientaéni hodnoty V praxi miZe docha-
zet k odchylkam, coZ mlZe byt zplsobeno
grouby (t&Zky chod) nebo osami trub, ne-
leficich v ose | tyrdost tésnéni dle SHORE
ovliviiuje silu nutnou k utaZen’.

Hozlisujeme zasadné mezi spojenim trubek
z umélé hmoty a t.zv. pfechodovymit.j. pfe-
chod z trubky z umé&lé hmoty na kovovou
trubku nabo kovovou armaturu. Fodle toho
je tfeba vybrat i tésnéni a piruby.

2. Spojovéni trub z umélé hmoty
(O-krouZky) .

2.1 Odkazy pro vo uziti

Pokud je tfeba spojit 2 trubky z umélé hmo-
ty, méio by se utésnéni provést pomoci O-
krouzk(. Spojeni, ut&ésnéng O-krouZky, si
vyZaduje jen nepatmou silu na utahovani
Sroubll, Jako wwborné a wwhodné se jevi take
disponihilita dvou jakosti t&snéni, totiZ
EPDM a FPM. Jako spojovaci prvky pficha-
zeji v tvahu :

{1- groubeni (do "d" = 63 mm)
(Z) miskové spojky (“d" = 75 - 160 mm)

(3)- pouzdra s nakruzkemn a prirubou
{do “d" = 225 mm)

MozZné jsou | kombinace materidlu jako
napf. spojen’ PVC trubky s trubkou z PE
nebo PR

PVC-piiruby - katalog ¢. 217000 1ze pouzi-
vat, pokud feplota prit. media nebo vnéjsi
atmosféry nepiekracuje 45 °C. PR vy33ich
teplotach jsou diouhodobé deformace pii-
rub moZné. Pro teploty nad 45 °C je proto
nutné pouZivat pfiruby s dostataénou ter-
mickou a mechanickou stabilitou.

GECRQG FISCHER +GF+

Tyto poradaviy splfivji piiruby z UP-GF, fir-
my Georg Fischer (viz. strana 9.13) .

Pokud budou k disposici pro spojovani
urmélohmotnych trub, dadme pfednost Srou-
benim a miskovym spojkdm pled piirubo-
vymi spajenimi. Nepfitomnost kovovych
eastl vylutuje korozi a sniZuje vahu spoje-
ni. Kroma toho Ize mensim vnéjgm primé-
rem ve srovndni s piechodovymi dodrio-
vat mensi vzdalenost stfedl trubek,

1. Sroubové spojeni

W/ SREAE | I | S

2. Miskovd spojka

ETF T TFTTITF

A S
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VnéafEi o trubly "d” v mm mm |16 [20 |25 |32 40 (50 |63 |75 |90 [110|125 [140 160 |200 |225 |280 |315
Jmenovitdsvetlost DNvmm mm (10 |15 |20 (25 (32 |40 |50 (&5 |[BO |100 |110 |125 (150 (175 |200 | 250 (300
Krautici momertt v Nm M 3 |3 |4 |5 §10 |12 |¥5 (18 |20 | 22| 25| 25| 30| &0 | 60| &0 [ &0

Tabulka 1 : Orientadénf
hodnoty pro upevnéni
Sroubt pfirubovych spo-
jenl s O-krouZky.

Tabufka 2 “Orientaénf
hodnoty pro pfipevnéni
pifrubovych spojeni s
plochymi tésnénimi po-
maocl Sroubd.

2.2 Orlenta&ni hodnoty pro upev-
neni srouby,

Ma zhotoveni pfirubovych spojeni s O-
krouZky nejsou Zadné velké sily na utazeni
nutné. Aby nedodlo k nadmérmému utaZeni
Sroubd, doporuéujeme pouZiti momento-
wych kligd.

Masledujici tabulka 1 prezentuje k tomu ori-
entaéni hodnoty:

3. Plirubova spojeni mezi umélo-
hmotnym potrubim a kovem s
pouiitim plochych tésnéni.

3.1 Odkazy pro volbu a pouZit

Pro pfechod z umélé hmoty na kov pouzi-
vame zpravidla plocha tésnéni. Tésnici plo-
cha kovovych piirub je obwykle ryhovana.
Pokud jsou K disposici, méla by se apliko-
vat i umélohmotnad pouzdra s nakruzkem a
ryhovanou tésnici plochou. Dod. program
firmy Georg Fischer obsahuje 162 plocha
tésnéni z EPDM (d20 - d225), FPM {d20 -
d110} jakoZ i z IR (d90-d225). Plocha tés-
néni z IR jsou podinaje velikostl trubek 80
mm ocpatfena textilni vioZkou. Vznika tim
véta bezpetnost : ploch tésnéni se meénsé
shadno vytladuje vnitmim tlakem.

Pro spoje s klasickymi t&snicimi plochami
(napf. klapky typ 367) je vedle O - krouzk(
moino pouiit tésnéni KROLLAZILLER v
provedeni EPDM nebo FPM.

PouzZivaji-li se z divodu chemické odalnost
jind plocha tésnéni nez nami nabizena plo-
ché tésnéni, je nutno pfihlizet k tomu, aby
tvrdost dle SHORE plochych tésnéni ob-
ndsela BS" .

Pro pfirubova spojeni s plochymi t&snéni-

nou pevnost pro wis( krouticl momenty
nutné pro utazeni Sroubli. Nade pliruby z
UT-GF, katalog €. 407000 spiiujl tyto pfed-
poklady.

N N (]
pevneni srouby
Aby nedoélo k poskozeni piirub nebo pouz-
der s nakruzkem, je tfeba pouZivat i u pfi-
rubowych spojeni s plochymi tésnénimi
momentovy ki€ na utahovani Sroubd.

Tabulka 2 udava orientaéni hodnoty krouti-
cich momentd, nutnych pro rizné priméry
trubek.

Ti-

4. Rozsah platnosti :

Udaje tabulek &. 1 a 2 plati pro provozni
tlak max. 10 bar jakoz i zkuZebni tlak o max.
15 bar pfi 20 °C.

WnéiEi o Tmt;:-k;“-;_:l' W ITIm

Jrmanovita svétliost v mm

mi se vyZadujl piiruby, které maji dostated-
mm |16 {20 |25 |32 [40 [s0 |e3 |75 |90 |110 |125 140|160 200 |225 |280 |315
mm |10 ?.]5 20 (25 |32 (40 50 |&5 |80 | 100|110 | 125 (150 (175 | 200 | 250 | 300

Kroutici mormant v MNm

Mm & |7 9 |10 (26 |25 |30 (35

{40 45| a0 | S0 [ &0

75| 75| 75| 75
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Aplikaéni piifazeni pfechodovych a zavitovanych tvarovek

u potrubi z PE.

Program tvarovek firmy GEORG FISCHER
obsahuje riizné prfechodové a zavitované
tyaroviy. Bozdilnym typdm v zavislosti na

konstrukci nutno pifadit uréité oblasti po-
uZiti. Nasledujici pfehled dava proto vieo-
becne odkazy :

Typ tvarovky PouZiti
Plipojka i g%
e | Pro pfipojeni PE-trubek na trubky, tvarove
PE kov | kusy nebo armatury z kovu a se zavit. pfi-

mosad

pojkou, pouZivame pfednostné pfachodo-
vé tvarovky s kovovou piipojkou.

Whodné jsou pro to tvarovky z PE nasl. ka-
talog. &isla 33 58 02 a 33 58 07.

Piipojka
=2 kov

i PE <Suméld hmota

339102 339104

Pouzijeme-li pro pfechod na kowv. zavit. dily
z divodd aplikaénich technik zavitované
tvarovky z PE upfednostfiujere provedeni
vyztuZend fzesilena kovem typove fady 33
9102 a339104

U tohota druhu piipojeni je montéZ bez pruti
zvlast dilezita.

U zavitovanych tvarovek z PE doporuduje-
me pouZit na utésnéni jen PTFE - pasku
{napf. Teflon). PA pouZiti [iInych t&snicich
prostfedkd |8 nutné nejdfive objasnit sna-
sanlivost s pfedpokladanym umélohmot-
nym materidlern jako? i vhodnost. U umé-

GEORG FISCHER +GF+

lohmotnych zavitd stadi normaing utaZeni
rukou a 1/2 otacky za pouZitl vhodného
nastroje, aby se dosahlo tésniciho ucinku.
Ma 2adny pad nesmime pouZivat pii mon-
taZi zavitované tvarovky z PFE-silu!
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3.60

1.6 Pfejimka a uvedeni do chodu:

Zkouska tesnosti:

Po dokonéenem polofeni potrubi nasledu-
j& zkouska tésnosti. Zkudebni tlak by mél
piitom byt nad maximalnim provoznim tla-
karm ale PN + 5 bar nepfekroéit |

ZkuZebni tlak nastavit na nejniziim bodé
zafizeni, viyskové body nutno odvzdusiio-
vat.

Doba zkousky minimalné 1 hod.

Vzhledem k roztaZeni je tfeba potitat bé-
hem zkousky t&snosti 5 poklesem tlaku,
Budou-li na stalost zkugebniho tlaku béhem
trvani zkousky kladeny vysoké ndroky, do-
poruujeme realizovat piedbé&ing zkousky
sa stejnym zkus. tlakem a minimélné stej-
nou zkud. dobou. Hiavni test se pak mus/
uskuteénit bezprostfedné po pfedbé&ineé
zhkousce,

Za orientatni hodnotu pro pokles tlaku z
divodu roztaZeni u potrubi z PE plati:

* Pokles tlaku b&hem zkousky t&snosti bez
pfedbéiného testu 0,1 bar / 5 min.

Vysledky zkouSek t&snosti je tieba zapro-
tokolovat,

Zkouska funkénosti:

Budou-li do potrubi zabudovany armatury
se servopochonem nebo | méfici, reguladni
&i kontrolni zafizeni, je nutno je pfekontro-
lovat na bezvadnou a planovanou funkci.
Doporuéujeme ddle zahmout do prejimicy
potrubi te2 prezkougeni pldnovaného a po-
kladaného materidlu. Tyka se to v prvni Fads
moZnosti absorbovani zmén délky bez ple-
kazek, funkce odpovidajici instalace kom-
penzatord jakoz | uspofadani upevnéni tru-
bek.
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