TECHNICKY LIST PIPELIFE ©
PE 100RC AQUALINE RC2 always part of your life

A i Zakladni poufiti:
1 L ZAKLAD N I : Potrubf Aqualine RC2 je urCeno pro tlakovou dopravu pitné
I N F o R MAC E vody a pro podtlakové aplikace do podtlaku 0,08MPa (0,8bar),
tj. pro absolutni tlak 0,02 MPa/20 °C.
+ Jsou vhodné pro objekty kritické infrastruktury.

Urceno pro pokladku do otevieného vykopu bez piskového
loZze a méné narocné bezvykopové metody pokladky.

Vodovodni a kanalizacni trubky Aqualine RC2 jsou vyrabény
podle €SN EN 12201 z materidlu PE100RC, jsou uréeny pro
tlakové a podtlakové aplikace. Jedna se o Typ 2 podle PAS1075,
tzn. vicevrstvou trubku urcenou pro alternativni pokladky.
Manipulace, spojovani i pokladka jsou stejné, trubky se liSi 1.4. Rozméry a vaha trubek
jen barevnym provedenim podle pouzitého média.

g PN 10+ SDR 17 PN 16 * SDR 11
- - " e e
Rozmér dle CSN EN 12201-2 n [kg/bm] n [kg/bm]
SDR SDR17, SDR11 [mm] [mm] [mm]
MRS 10 MPa 32 - - 3 0.27
) d 32mm-d 225mm (d_250 mm -d_500 40 - - 37 043
Dimenze n n i , n n
mm pod obchodnim nazvem Herkules) 50 3,0 0,45 4,6 0,67
Tlakové Fady PN1 O, PN16 63 3,8 0,72 5,8 1,05
Délky ty€e 12 m, 13,4 m (na objednavku), naviny 75 45 10 6,3 147
100 m (do DN110)
- 20 54 1,46 8,2 2,12
Vyrabéno, schvaleno a certifikovano podle CSN EN 12201-2.
110 6,6 2,17 10 3,14
1.2. Vodovodni trubka AQUALINE RC2 125 74 2,76 1.4 4,08
Dvouvrstvéa koextrudovana trubka z PE 100RC s vnitfni ¢ernou 140 8,3 3,48 12,7 5,11
0, ISH & st 0y
vrstvotf (90 V/o’tlousvtky stény) a vnéjsi modrou vrstvou (10 % 160 95 4,52 146 667
celkové tloustky stény).
180 10,7 574 16,4 8,48
200 11,9 7,09 18,2 10,46
225 13,4 8,93 20,5 13,1
250* 14,8 111 22,7 16,3
280%* 16,6 13,9 25,4 20,5
315% 18,7 17,6 28,6 25,9
355% 21,1 22,4 32,2 32,9
400* 23,7 283 36,3 41,7
, * 1 450* 26,7 35,8 40,9 52,9
500* 29,7 44,2 45,4 65,2
e, tlouStka stény stanovena CSN EN 12 201 *Dimenze od dn250 jsou dodavany pod obchodnim
X,y tloustka jednotlivych vrstev stény o celkové tloustce nazvem , Herkules”

dané CSN EN 12 201
x+y=e X:y=90:10
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2.

DOPRAVA,SKLADO-

VANI A MANIPULACE

Trubky musf pfi dopravé a skladovani leZet na podkladu ce-
lou svou délkou, aby nedochazelo k jejich prihybdm. Lozna
plocha vozidel musf byt bez ostrych vystupkd (Srouby), pod-
klad pfi skladovanf nesmf byt kamenity. Podlozené tramky by
nemély byt uzsi nez 50 mm.

Musf se zabrénit ohyblm na hranach. Pokud trubky presahuijf
loZnou plochu vozidla o vice jak 1 metr (zvlasté trubky
samostatné lozené) je nutno je podeprit, protoze jejich volné
konce pri jizdé kmitaji a mohly by se poskodit (obr. 1).
Trubky se nesmi pri naklddce a vykladce shazovat z automobild
nebo tahat po ostrém Stérku a jinych ostrych predmétech.

PFi manipulaci vysokozdviznymi voziky se pouzivaji ploche,
pfipadné chranéné vidlice. Ke zvedanf je nutno pouZzit vhod-
né popruhy nebo nekovova lana, nevhodné jsou fetézy, oce-
lova lana ¢i nechranéné kovové haky.
Maximalnfskladovaci vyska trubek vybalenych z paletje 1,6 m,
bocni opéry by pfitom nemély byt vzdaleny prfes 3 m od sebe.
PFi skladovani palet ve vice vrstvach musi hranoly palet lezet
na sobé, nesmi dojit k bodovému zatizenf trubek ve spodnich
paletach (obr. 2). Pfi kamionové doprave, kdy hrozi sesunu-
ti palet, doporucujeme odliSny postup: horni palety se ulozi
dfevem na trubky ve spodnf paleté. Upozorfiujeme, Ze je to
jen kratkodobé opatren!

Trubky a tvarovky Ize skladovat na volném prostranstvi, ale je
vhodné zabranit pfimému dopadu slunecnich paprskd. Trubky
by mély byt ze skladu vydavany podle poradi prichodu na sklad.
Del3f skladovéani na primém slunecnim svétle mlze zpdsobit

zmeénu barvy, nezplsobuje vsak pokles tlakové zatizitelnosti.

2.1. Skladovaci doba trubek:

2.2,

Pokud Ize jednoznacné prokazat, Ze trubky byly po celou dobu
skladovény podle CSN 64 0090 v prostorach bez vlivu UV z&ren,
neni omezena. Skladovaci doba trubek s barevnou vrstvou je
max. 2 roky.

Mraz pfi bézném skladovani plastovym trubkam nevadi. PE
mdze byt manipulovan i v zimé az do - 20 °C.Teplotu pro
rozvijenf svitkd, svarfovani, stlacovéni apod. je nutno dodrzet
dle doporuceni v dalsich bodech!

PFi skladovani venku se zvlasté tmavé PE trubky mohou
na slunci po rychlém nerovnomérném ohfati prohnout
(oslunéna strana se prodlouzi a trubka se prohne timto
smérem). Po vyrovnani teplot se vraci plvodni tvar.

Viyrobky musf byt chranény pred stykem s rozpoustédly

a pred kontaminaci jedovatymi latkami. Ochranna vicka

se mohou z trubek a tvarovek sejmout az tésné pred pouzitim.

PE trubky v navinech

Trubky v navinech se skladuji nastojato, zajisténé proti padu,
nebo nalezato do vysky 1,6 m (obr. 3). Konce trubek ve stoji-
cich navinech maji smérovat dold. V poloze nastojato nesmf
navin zatéZovat konce potrubf.

Pri odvijeni z na&vinl je nutno dbat na bezpecnost préce,
nebot uvolnény kus trubky se mize vymrstit a zplsobit pra-
covni Uraz nebo vécnou skodu.

Umisténi podpér (Sitka min 5 cm)

Pfed rozvinovanim odstrante pasku zajistujici vnéjsi konec
trubky a pak postupné uvolnujte dalsi vrstvy. Doporucujeme
uvolnit pouze tolik potrubi, kolik je momentalné treba. Pri
odstranovan( vazaci pasky pozor také na pohyb uvolnéného
konce trubek po zemi nebo jinych pfedmétech.

Pro rozbalovani navind se doporucuje odvijeci zafizeni (vo-
zik), které pridrzf vnéjsi vrstvu navinu po odstranéni vazaci
pasky (obr. 13).

Trubky mohou byt odvijeny pouze opacnym zplsobem, nez
jak byly navijeny pfi vyrobé. Neni vhodné odvijenf ve spirale,
kdy hrozf “zlomeni” trubky (obr. 4)!

Pri odvijeni nebo rovnani, zvlasté pfi nizsich teplotach, nesmi
byt trubky namahany prilisnym ohybem.

PFi rozbalovani navind doporucujeme odvijeci vozik doplnit
rovnacim zarizenim (obr. 5). Je velmi vhodné rozbalit je pfi
teplotach, kdy jesté nejsou pfilis tuhé.

Musi-li se presto rozvinovat za nizkych teplot, doporucujeme
naviny skladovat v temperované mistnosti alespon 24 ho-
din, nebo nahfat na 20 az 30 °C horkym vzduchem ¢i parou
o teploté max. 100 °C. PE je Spatny vodic tepla, takze tempe-
race, zvlasté pri vétsi tloustce stény mdze trvat mnoho hodin.
Pro urychlenf Ize pouZit ventilator.

Po oddélen ¢asti potrubf se na zbyvajici ¢ast potrubf znovu
nasadf zatka a zkontroluje, zda nedoslo k poSkozenf trubky.

max. 1,6 m

Obr. 3

Obr.5
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Upozornéni:

Polyetylénové trubky (véetné AQUALINE ROBUST) priimér( od
75 mm vCetné, v rozmeérovych fadach SDR 17 a vys3ich, doda-
vané v navinech, vykazuji odchylku od kruhového tvaru. Tento
fyzikdIni jev nelze pri vyrobé odstranit, pokud maji byt naviny
transportovatelné béznymi dopravnimi prostredky. Ovalitu tru-
bek z ndvinl proto norma nestanovuje a odkazuje na eventualnf
dohodu mezi vyrobcem a zdkaznikem.

Nekruhovost Ize z<asti odstranit pouhym rozvinutim trubek
za bézné teploty cca 24 hodin pred spojovanim nebo upnutim
v zakruhovacich svérkach. Pfi svafovani je nutno vzdy pouzit za-
kruhovaci svérky a dodrzet dobu nutnou k chladnuti materialu.
Kvlli velkému napétf ve sténé trubek vykazuji néviny SDR 17
(s ochrannym plastém i bez né&j) rovnéz velmi silny sklon ke “zlo-
meni” trubek, zvlasté ve vnitrnich vrstvach. Vyrobky opousti nas
zavod po dokonalé kontrole, kterd poskozené naviny vyrazuje.
To vSak nevyluCuje moznost zlomenf béhem dopravy, dalsiho
skladovani a manipulace na stavbé.

V misté zlomu doslo k pretizenf trubky, jez pri dalsim pouziti mdze
vést az k jejimu selhani. Proto doporucujeme, bez ohledu na to,
zda Ize pfi rozvinuti navinu trubku vratit do kruhového tvaru i
nikoliv, poskozenou ¢ast ve vzdalenosti alespon tii primeérd trub-
ky na obé strany od zlomu vyfezat a potrubi svarit nebo spojit
mechanickou spojkou. Vyfezanf je nutné i u RC trubek.

Prosime nase zakazniky, aby s uvedenymi jevy pfi objed-
navkach a pouZiti pocitali.

2.3. Rezani trubek

K délenf trubek z PE se pouZivaji fezaky s délicimi kolecky nebo
nGzky na trubky. Pro hrubé rezéni Ize pouzit pilku na kov nebo
drevo s jemnymi zuby. Pfi strojnfm fezani PE je doporucena fezna
rychlost pilového kotouce zhruba 35 m/s, rozte¢ zub( cca 6 mm.
Vzniklé otfepy se musi odstranit.

2.4. Dovolené poSkozeni HDPE trubek

Zivotnost trubek plati pro nepogkozené trubky resp. trubky, jejichz
sténa je lokalné poskozena max. do hloubky dle nasledujiciho
prikladu. Pfi mensim rozsahu poskozeni doporucujeme vadnou
Cast trubky odFezat, jinak musi zakaznik v zavislosti na rozsahu

poskozeni pocitat se snizenim provozni bezpecnosti.

rd

H
Hloubka poskozent

HLOUBKA

Typ trubky POSKOZENI H

PE 100 obsyp piskem max. 10 % tloustky stény

AQUALINE RC1 a RC2 obsyp piskem | max. 15 % tloustky stény

AQUALINE RC1 a RC2 jiny obsyp max. 10 % tloustky stény
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3. SPOJOVANI

3.1. Spojovani svérnymi spojkami

Vyhodou je moZnost kombinace rliznych SDR, pfipadné i materiald.
Svérné spojky mohou byt kovové nebo plastové, vyhodné byva ro-
zebiratelné provedeni. Spravné instalované spojenf ma stejnou
nebo vy3si pevnost v tahu, nez samotné spojované trubky.

Velmi dllezita je Cistota komponentl. Pro spréavné spojenf je nez-
bytné oznacit si hloubku zasunuti (fixem, tuzkou, nikdy ostrym
predmétem!). Pokud trubka bude zasunuta malo, mdze spoj vykazo-
vat velkou tahovou pevnost, nemusi vsak tésnit.

3.2. Svarovani trubek z PE

Lze svafovat natupo nebo elektrotvarovkami, vyjimecné se
pouziva svafovani polyfuzni (natrubkové svarovani).
Svafovat lze PE materidly, jejichz index toku taveniny
(MFI,190/50N, podle ISO 4440), lezi mezi 0,2 - 1,3 g/10 min.

*  Vzajemné svafovani trubek a tvarovek z PE 80, PE 100
a PE 100RC neni nijak omezeno.
Nelze vzajemné svafit trubky nebo tvarovky z linedrnfho
(HDPE, IPE) a z rozvétveného polyetylénu (LDPE, rPE, PE 40).

*  Mala pomiicka pro praxi: rPE (PE 40) ma pro stejny tlak
podstatné vétsi tlouStku stény neZ HDPE.
Pro spojeni nesvafitelnych trubek HDPE a LDPE pouzijte
vwyhradné mechanické spojky. Podobné i v pripadé Vasich
pochybnosti o materiadlu jednotlivych spojovanych PE trubek
nebo tvarovek.

* Nelze svaFovat polyetylén s polypropylénem a jinymi
plasty.
Svafovat smf jen pracovnici s platnym svarecim prikazem
pro svarovani plastl prislusnou technologii, musi dodrzet
predepsané postupy a kontroly. (Podminka platnosti zaruky).
Pred kazdym svafovanim je nutno zkontrolovat stav (Cistotu,
hloubku poskozenf stény atd.) trubek, tvarovek i pouZitého
zafizenil
PFi svafovani v odlehlych mistech je potfebny generator elek-
trického proudu o dostate¢ném vykonu.

3.3. Svarovani elektrotvarovkami

Elektrotvarovka je presuvné hrdlo, opatfené topnou spiralou jako
zdrojem tepla nutného pro svafovani. Po pfivedenf energie je do-
sazena svarovaci teplota trubek i tvarovky a vytvori se nutny spojovaci
tlak. Pouzijf se tvarovky, urcené pro dany SDR.

Svarecky musi svymi parametry odpovidat pouzitym tvarovkam,
svareCi se musi fidit postupy jejich vyrobce a dodrzet pokyny
vyrobce tvarovky.

Elektrotvarovky nesmi byt pouzivany ke svafovani trubek
s tloustkou stény pod 3 mm, v oblasti svaru nesmi byt povrchoveé
poskozeni nebo napf. detekcnf vodi¢ (plati i pro navarovaci sedlo-

vé odbocky).

P¥iprava ke svafovani

. V oblasti svaru nesmi nekruhovitost (ovalita) trubky prekrocit
1,5 % (maximalné vSak 3 mm), jinak je nutné pouzit zakruho-
vaci pfipravek.
Trubky urcené ke spojeni musi byt Fezany kolmo k podélné
ose a zbaveny otfepd, ostré hrany mirné zaobleny.



Trubka musf mit v oblasti, kterd bude ve styku s plochou to-
pné spirély, prdmér rovny jmenovitému. Pokud jsou konce
trub v dUsledku povyrobniho smrsténf materidlu mensi, musf
se trubka pfimérené zkratit, nejlépe o celou smrsténou ¢ast
(obr. 7). Pozor na trubky, které se pfi zatahovani ,protahly”!
Elektrotvarovkou Ize spojovat i trubky o rdznych tloustkach
stén (nad 3 mm, viz vy3e).

Podminkou dobrého svarenti je absolutnf ¢istota trubky i tva-
rovky. Pred svarovanimje nutno zbavit povrch koncl trubek
oxidované vrstvicky polymeru za pomoci Skrabky (nejlépe
rotacnf), a to v délce vétsi nez je zasuvna délka tvarovek.

V pfipadé znecisténi, nebo je-li to predepsano, je nutno
ocistit i vnitfni povrch tvarovky (Cisticl pfipravek Tangit).
Tvarovka musf jit nasadit na trubku bez vile, ale bez pouzitf
nasili, jeji pripojovaci svorky musi byt Cisté a neposkozené.
Hloubku zasunutf je nutno oznacit.

Musf se zamezit vzdjemnému pohybu svafovanych dill (svor-
ky, pridrzna zafizeni).

SvaFovani

Po nasazeni elektrotvarovky na konce trubek se jeji kon-
takty spojf se svareckou tak, aby kabely nebo svorky nebyly
nedmeérneé namahany.

Svarovaci data odecte svafovaci aparat samocinné (sejmutf
Carového kédu), eventualné musf byt rucné nastavena. Pfi
pouzitf svarecky se fidte navodem k obsluze.

Svarovani probihad po spusténi automaticky a7 do skoncenf
procesu, pfistroj obvykle udava svarovaci dobu. Pokud nenf
pristrojem registrovana automaticky, zaznamena se do pro-
tokolu o svaru.

Spoj Ize mechanicky naméahat az po dikladném ochlazenf
svaru podle predpist pro konkrétni tvarovku.

Vzhledovad kontrola spravného provedeni se zaméfuje
na zjisténi, zda svar je cisty, rovnomérny, a zda tvar svaru
(pretoky) a predevsim indikatory tvarovky dokazuji vyvinuti
svarovaciho tlaku (obr. 8).

3.4. Svafovani na tupo

Svafovat Ize pouze trubky se stejnou tloustkou stény. Trubky
SDR 17 a 17,6 Ize navzajem svarovat, klade to vSak vy3si naro-
ky na kontrolu souososti.

Pred svafovanim je nutno zkontrolovat kruhovitost (zvlasté
u trubek dodavanych v navinech). Naviny je vhodné den
pfedem rozvinout, aby ¢ast deformace vyrelaxovala, pfipadné
trubku jeSté zakruhovat (co nejblize mista svaru) pomoci
svérky. Pro svafovani ze pouZit jen svafovaci zafizenf, které ma
platny doklad o ovérené funkZnosti.

Upinaci zafizenf je nutno pouzit vzdy, nesmi poskodit povrch
trubky, posuv trubky nesmf vaznout. PFi obsluze je nutno
dodrzovat pokyny vyrobce svarecky.

Svafovani smi provadét pouze osoby s platnym svarecskym
prikazem pro tuto technologii, o jednotlivych svarech je
nutno vést evidenci minimalné v rozsahu: ¢. svaru a datum
jeho provedenti, identifikace svafovanych dill (druh, rozmér,
vyrobce, tlakova Fada), identifikace svareCe, identifikace
svafovaciho aparatu, podminky svarovani.

Pfiprava ke svafovani

Svafované dily musi byt pfi svafovani i chladnuti souosé,
s maximalnim presazenim do jedné desetiny tloustky stény
trubky (X1 na obr. 9).

Cela trubek musf byt sefiznuta tak, aby maximalini éife pfipadné
Stérbiny (X, na Obr. 16) mezi konci trubek opirajicich se o sebe
byla do 0,5 mm, u trubek nad 400 mm do 1 mm.
Hoblovani je provedeno spravné, pokud je na obou kon-
cich trubek docileno souvislého pasku (hobliny). Svarovani
provadéjte tésné po opracovani ploch.

Konce trubek musf byt Cisté, zbavené sebemensi mastnoty,
otfepl a tiisek. Nesmi se rosit. Nedotykat se svafované plo-
chy ani rukamal

Pro cisténf pouzijte tovarni Cistici kapaliny (napf. Tangit) nebo
smés 1% metyletylketonu a 99% etylalkoholu, nelze pouzit
benzin, denaturovany Ith ani silné jedovaty metylalkohol (me-
tanol). Cistici sava rouska (34tecek) nesmf poustét vidkna ani
barvu, nesmi se pouzivat opakované.

Teplota svafovactho zrcadla musi byt ustdlena alespon
po dobu 10 minut, rovnhomérna v rozmezi 200 - 220 °C (v z&-
vislosti na sile stény viz graf 3). PrinizSich teplotach a silnéjsim
pohybu vzduchu je nutno teplotu kontrolovat Castéji (mérf se
v ploSe zrcadla, kterd se pfi ohfevu dotyka stény trubky).

zavit topné spiraly
je mimo trubku
NEBEZPECNE!

Obr. 7
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Vytlacenf indikatoru tlaku na elektrotvarovce pfed a po svarovani.

Obr. 8

X,:do 400 mm max 0,5 mm
{X1 nad 400 mm max 1T mm

f

sténa trubky

X2 X2:max 1/10d,

Obr. 9
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Pred svafovanim se podle navodu konkrétni svarecky zjistf
sila, nutna k prekondani pasivniho odporu k posuvu trubek
(FO) a stanovi se celkova pouzita sila F. Ta je souctem FO a sily
pritlacné Fp.

Sila Fp potfebnéa k srovnénf a spojeni koncl trubek je dana
pfedepsanym tlakem 0,15 MPa (= 0,15 N/mm? = 150 kPa).
Potrebné Udaje je nutno dosazovat a kontrolovat podle jed-
notek pouzitych svafovacim zafizenim. Pro konkrétni trubku
se sila Fp vypocita podle plochy spoje S.

Nastaveni teploty zrcadla dle tloustky stény

A

F=FO0+Fp
Fp=0,15.S[N]
S = velikost svafované plochy v mm?
S=m(d?-d?)/4
d,, - vnéjsi pramér trubky [ mm ]
d - vnitfni prdmér trubky [ mm ]

max. teplota
220

G 215F

=

® 210}

[}

N

]

o 205}

o

2 min. teplota

200 |-
{ 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 10 15 20 30 35 40 45 50 >
tloustka stény
Graf 3
Svarovani na tupo ma nékolik fazi:
tlak
N/mm2 A
0,15 —
0,01
-
cas
t4 to t3| ta 15
Graf 4
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t, t, t, t, ¢,
doba srovnavaci: srovnavanf doba oh¥evu: ¢as pro doba nutna faze nabéhu —
okrajl a tvorba vyronku (svaro- nahfati materialu pfi k prestaveni spojovaciho d?ba chlaz?nl pr
vého nakruzku) minimalnim tlaku svareciho zrcadla tlaku predepsaném tlaku

Tlak [N/mm?]* 0,15* minimalnf (0,01)* 0,15 (0,14 -0,16)*
Tloustka stény vyska svarového pékruiku t,=10 xe, (max. doba) e —
trubky k na koncit, (e, =tl. stény)
[mm] [mm] [s] [s] [s] [min]
do 4,5 0,5 do 45 5 5 6
45..7 1,0 45..70 5.6 5.6 6..10
7.2 15 70..120 6..8 6..8 10..16
12..19 2,0 120..190 8..10 8.1 16..24
19..26 2,5 190...260 10..12 11..14 24..32
26..37 3,0 260...370 12..16 14..19 32..45
37..60 35 370...500 16..20 19..25 45...60
50..70 4,0 500...700 20..25 25..35 60...80
* Pro konkrétni trubku nutno vynasobit velikosti svafované plochy S, viz. tabulka 2
Stykové plochy a svaFovaci sily PE trubek pro t, a t, (Trubky podle CSN EN 12 201)
SDR d, [mm] Tloustka stény e [mm] Plocha S [mm?] Svatr. sila [N/mm?]
32 2 223 33
40 24 349 52
50 3 551 83
63 38 827 124
75 4,5 1180 177
90 54 1434 215
110 6,6 2143 321
125 7,4 2733 410
(S 140 83 3432 515
é 160 9,5 4489 673
180 10,7 5688 853
200 11,9 7029 1054
225 134 8903 1335
250 14,8 10930 1640
280 16,6 13729 2059
315 18,7 17 398 2610
355 211 22122 3318
400 23,7 28 003 4201
32 3 273 41
40 3,7 422 63
50 4,6 656 98
63 58 1042 156
75 6,8 1456 218
90 8,2 2106 316
110 10 3140 471
125 11,4 4066 610
- 140 12,7 5076 761
é 160 14,6 6 666 1000
180 16,4 8425 1264
200 18,2 10390 1558
225 20,5 13164 1975
250 22,7 16 201 2430
280 254 20 306 3046
315 28,6 25720 3858
355 32,2 32638 4 896
400 36,3 41 455 6218

Tabulka 2



Prib&h svaFovani
Na svarovaci zrcadlo se po nahrfati na stanovenou teplotu
pritisknou konce trubek vypoctenou silou (tlakem), az priléhaj
po celém obvodu. V misté spoje se vytvori stejnomerny svarovy
nakruzek (vyronek) o vwsce k podle tabulky ¢. 1 a obrazku 10.
Po uplynuti tabelované doby srovnavani t, se tlak snizi na 0,01
N/ mm? a misto spoje se prohfiva po dobu uvedenou v tabulce
(doba ohrevu t)).
Doba prestaveni t, ma znacny vliv na kvalitu spojeni. Rych-
le se vyjme zrcadlo ze svaru tak, aby nedoslo k poskozeni ci
znecisteni povrchu trubek.
Svarované konce se rychle pfesunou k sobé, ovsem vlastni spo-
jeni obou svarovanych koncl se musi dit co nejmensi (skoro
nulovou) rovnomeérnou rychlostf (doba se pocita od okamZiku
oddalenf zrcadla od svarovanych ploch do doby jejich prvniho
dotyku). Dobu prestaveni v zadném pfipadé neprodluzovat!
Po spojeni koncl trubek se béhem doby nabéhu t, vyvine
potrebna svafovaci sila 0,174 - 0,16 N/mm? (viz tabulka ¢. 1 a 2)
a svar se ponecha za jejiho stalého udrzovani ochlazovat po
dobu t, (chranéno pred primym sluncem).
Nabéh teploty pokud mozno zkratte na minimum.
Z upinaciho zafizenf je mozno trubky uvolnit teprve po uplynuti
doby chlazenf.

Zkraceni doby t, aZ na 50 % je mozné, pokud:

1. svafovani probiha v dilenskych podminkach

2. wvyjmuti svafené casti ze svarecky a jeji prechodné ulozenf
zpUsobf jen minimalni namahani

3. tloustka stény trubky >15mm

PIné zat&Zovani je moZné vidy aZ po uplynuti doby t..
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Vizualni vyhodnoceni svaru

Pro posouzeni spravné provedeného svaru slouzi vytvorenf
rovnomeérného svarového nakruzku po celém obvodu svaru.

PFi svarovani rlznych druhd materidlu (PE 100 a PE 80) jeho vyska
a tvar nemusi byt shodny na obou svafovanych ¢astech.

Série stejnych svart méa mit stejny vzhled. Svarovy nékruzek musf byt
ve vech mistech svaru vytlacen nad povrch trubky (hodnota k podle
obr. 10 musf byt vétsi nez nula). Sitka svarového nakruzku B musf byt
po obvodu stejnd, viz priklad vady svaru na obr. 11. Barva svafeného
materialu se nesmf liSit od barvy materidlu pGvodniho.

Ve svarovém nakruzku nesmf byt pory (bubliny, lunkry), nehomoge-
nity jakéhokoliv druhu (necistoty) ani praskliny, svar nesmf vykazovat
presazenf trubek vétsfjak desetina tloustky stény. Nepfipousti se os-
tré zafezy v prohlubni vyronku. Povrch trubky v okolf svaru nesmi byt
nadmeérné poskozen (upinacim zafizenim apod.).

Y
S e

A

L\S sténa trubky

Vyska svarového nakruzku Obr. 10
.Bmax.
'

Nerovnomérny svarovy nakruzek Obr. 11



4. POKLéDKA TRUBEK
DO ZEME

Pokladku smi provadét pouze osoby splfiujici podminky od-
borné zpusobilosti. Musi dodrZovat pravidla pro manipulaci
popsana v prislusné kapitole tohoto technického listu.

Smi pFitom pouZit pouze trubky, které neprekrocily dovole-
nou skladovaci dobu ani dovoleny rozsah posSkozeni. Je nut-

no kontrolovat rovnéz Cistotu trubek.

Dovolena zrnitost obsypové zeminy

Trubky Ize pouzit pro pokladku do hutitelnych nestejnozrnnych
zemin s ¢asticemi do 200 mm, vzdy s ohledem na zachovani funk-

ceschopnosti systému.

Schéma uloZeni potrubi AQUALINE RC2 ve vykopu

VE VOLNEM TERENU

VE VOZOVCE

AQUALINE RC2
do 200 mm

SIGNALIZACNI VODIC (neni souéasti trubky)

PRUMERd,

. v8echny zhutnitelné vykopky ziskané

béznymi mechanismy. Limitni zeminy:
nestejnozrnné, hrubozrnné, o velikosti

(dle CSN EN ISO 14 688 tab. 1. a 4.)

- AT 9 ,
é PN 0 e <7 VYSTRAZNA FOLIE
S ﬁ'... : Q e LU RS ZASYP
5| @ L J . Q Q. .o Q libovolny material,
S O P N Y WL/ (pod komunikaci musi
< R RN Q Pfimo nad splnit podminky vhodnosti)
B £ NN % J_ﬁ -+ trubkou
g o P - ﬁ NEHUTNIT
o 2| E L. q . b o v . < b dovyse
2 HEE - < 9. 30cm!
|} c o . . .. - N . V . \
I £l - C A 4) N
=) L. . ﬁ ® — 7
. ° . Y
S N
PO ‘ A , UGINNA VRSTVA
A e . . ﬁ .
L ., V.
v ) AT
A \—/ LT i zrna do 200 mm.
EcS 3
2 4 1 KRYCIOBSYP
2 OBSYP

3 PODSYP - urovnan a zhutnén

DRENAZ (je-li nutnd)

SiRKA RYHY DLE CSN EN 1610

Zmény sméru potrubi, poloméry ohybu

Ke zméné sméru se pouzivaji pfislusné tvarovky. Neni dovoleno
provadét na stavbé tvarovani trubek za tepla (obr. 12).

Velka pruznost PE v3ak dovoluje provést zménu sméru nebo ko-
pirovat terén tvorbou oblouk{ o poloméru R, pro ktery v zavislosti
na teploté potrubi pri pokladce plati hodnoty dle tabulky nize (ne-
zavisle na tlakové rade trubky).

Vhodné provedeny wkop mize tedy znamenat materidlovou
i Casovou Usporu.

Pro svafované spoje (s vyjimkou pouziti segmentové svafenych
tvarovek) a mechanicky spojené PE trubky nenf nutno pfi zméné
sméru pouZivat betonové bloky nebo pojistky.

Obr. 12 Obr. 13
Teplota ‘ 20°C ‘ 10 °C ‘ 0°C
Polomér oblouku R ‘ 20xd. ‘ 35xd, ‘ 50 xd,

TECHNICKY LIST AQUALINE RC2
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Umisténi a hloubka vykopu
PFi pokladce je nutno dodrzet pozadavky CSN EN 805 na vzdéle-
nost od konstrukcf a kabeld a na dalsi ochranné pasma.

Trubky pro dopravu pitné vody se ukladaji do nezamrzné hloubky
s prihlédnutim k tab. B1 zmény Z4 CSN 73 6005:

v chodniku a ve volném terénu mimo zastavbu minimalné
1,00 az 1,60 m dle mistnich podminek, m. j. dle druhu a vlast-
nostf zeminy.

ve vozovce min. 1,5m.

U mélkych uloZenf je potfeba provést opatfenf proti zamrznutf
vodovodu (izolace nenavlihavym materialem, topné kabely apod.).
Pri podéiném sklonu pfes 15 % je tfeba posoudit kotvenf potrubf
v zavislosti na geologickych pomérech stavenisté.

Sifka vykopu

Sitka vykopu je vzdélenost stén wkopu nebo pazeni. Musf umoznit
bezpecnou manipulaci s trubkou, jeji bezpecné spojeni a hutnénf
zeminy v okoli trubky, které odpovida podminkam a Ucelu pouziti.
Doporuc¢ena minimalni Sitka vykopu zavisi na primeéru potrubf
a hloubce vykopu. Hodnoty podle TNI CEN/TR 1046 (odpovidajf
i CSN EN 1610) jsou uvedeny v tabulkédch 3 a 4. Potrubf se ukladéa
do stfedu vykopu.

minimalni Sifka vykopu d_+ x
[r:rnn] vykop vykop nepazeny
s paZzenim B>60° B<60°
<225 d,+ 040 d,+040
>225a7<350 |d +0,50 d, +0,50 d +040
> 350 az < 700 d.+0,70 d +0,70 d +0,40

d_ - vnéjsi prameér trubky v m

B - Uhel nepazené stény vykopu

Nejmensi pracovni vzdalenost mezi sténou trubky a sténou vykopu

(pazenim) je x/2

Tabulka 3

Minimalni Sitka vykopu v zavislosti na hloubce vykopu

hloubka ryhy [m]

minimalni Sitka [m]

> 1,00

nenf pfedepsana

>1,00az<1,75 0,80
> 1,75 az < 4,00 0,90
> 4,00 1,00

Tabulka 4
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U€inna vrstva

U¢inna vrstva (UV) je zemina pod trubkou (viz podloZf trubek)

a do 15 cm nad horni okraj trubky (viz schematické rezy ulozeni).
Nasyp a hutnénf se provadi po vrstvach, vzdy po obou stranach
trubky. U trubek od prdmeéru 110 mm a vyse se hutni ru¢né nebo
lehkou hutnicf technikou. Pfimo nad trubkou se do vyse 30 cm
nehutni. Potfebné zhutnént je zajisténo nepfimo - hutnénim

po stranach trubky.

Pfi hutnénf se potrubf nesmfi vyskové nebo stranové posunout.
Podle mista a UcCelu pouziti ma projektant predepsat v ucinné
vrstvé minimalni stupen hutnénf dle Proctora D, - pro zelené plo-
chy cca 90 %, pro pojizdéné plochy 98 %.

V Ucinné vrstvé se potrubi obsypava zeminou dovolené zrnitosti,
tzn. hutnitelnou nestejnozrnnou s ¢asticemi do 200 mm.

Neni-li uvedeno jinak, plati dalsi pravidla pokladky, vcetné pouzit
urovnaného loze.

PodloZi trubek
Loze musi zajistit pfedepsany spad potrubi.
Trubky se nesmf klast na zmrzlou zeminu. Musi na terénu
lezet v celé délce, bez bodovych stykl na wyc¢nélcich horn-
iny nebo na hrdlech - u mechanickych tvarovek nebo elek-
trotvarovek se vytvoFf montaznf jamky. Uhel uloZeni, tj. styku
s lozem, ma byt vetsf jak 90° (alespon 1/4 obvodu).
Trubky nelze pokladat pfimo na beton (betonovou deskuy,
praZce, jiné pevné povrchy); pokud se deska pouZije (napf.
v nednosnych zeminach), musi se na ni vytvorit vySe popsané
loZe L.

Sifka vykopu B

090 o o O]
O 0O CQ) O°g 09
800 00005800 O
o oOO 0 0000
O OS]
i HZ
E3 :
kryti
vystrazna félie
podle uéelu
pouziti |
uv

signalizaéni
vodi¢

x/2 dle tabulky

UloZeni potrubi ve vykopu, hutnéni:
B Sirka vykopu

a Uhel ulozeni potrubf

B sklon stény vykopu

HZ  horni zasyp

KO  kryci zésyp

BO  bocnizésyp

UV Gcinnd vrstva

L loZe trubky



Obsyp potrubi

PouZije se zemina odpovidajici specifikaci pro Uc¢innou vrstvu
a dany druh potrubi. Sype se z pfimérené vysky, aby nedoslo
k poskozeni ¢i pohybu potrubi.

Pro vSechny trubky vcetné RC platf, Ze v okolf trubky nesmf vznik-
nout dutiny. Pro zasyp nelze pouzit materialy, které mohou béhem
doby meénit objem nebo konzistenci - zeminu obsahujici kusy
dreva, led, organické ¢i rozpustné materialy, zeminu smichanou se
snéhem nebo kusy zmrzlé zeminy.

Viykopek nevhodny pro zasyp se musi nahradit vhodnou zeminou.
Ma&-li byt pro zasyp pouZita vytéZend soudrzna zemina, musf se
chranit pred navihnutim.

Poznamka: Vodovodni potrubf nesmf prochazet zeminou kon-
taminovanou organickymi latkami a jedy. Takovou zeminu nelze
v obsypech pouZit.

Pri vyskytu podzemnich vod se musi zabranit vyplavovani zeminy.
VWkop musf byt pfi pokladce bez vody; pokud jsou pouZzity drenéze, je
nutno po skonceni pracf zrusit jejich funkci.

Zabrante zbyteCnému zatézovani trubek na stavbé, napr pojizdénim
nedostatecné zasypaného potrubf vozidly (obr. 14).

Podle CSN 73 6006 (8/2003) mé potrubf byt oznaceno vystraznou
félii ve vzdalenosti nejméné 20 cm nad vrcholem trubky:

Vodovod - félie bila

Kanalizace - félie Sediva

Horni zasyp potrubi
PouZije se materiél a zpUsob hutnént, ktery odpovidéd pouZziti dané
plochy. Od 30 cm krytf Ize hutnit i nad trubkou.

5. BEZVYKOPOVA
POKLADKA

Soucasny trend - rychlost a efektivita - stale vice vede pfi rea-
lizaci novych nebo rekonstrukci stavajicich siti k wvyuziti tzv.
bezvykopovych technologii. Odpadaji tak vysoké naklady na vyko-
py a na omezenf silnicnfho provozu. Trubky Ize pouZit pro méné

narocné bezvykopové technologie.

Obr. 14

Kotveni potrubi a armatur

PE potrubf vétsinou nevyzaduje jisténi ohybd a spojd proti po-
suvu (s vyjimkou segmentové svafenych tvarovek). Pri pokladce
ve strmém svahu viak je moZno zvazit i ve vykopu kotveni tru-
bek k podlozi, pokud - napfiklad pfi odplaveni zeminy - mohou
byt zatizeny nepredpokladanymi silami (hmotnost potrubf, zeminy
apod.).

Armatury a litinové tvarovky je nutno zabudovat tak, aby jejich
hmotnosti nebo silou potfebnou pro jejich obsluhu nebylo potrubf
zbyte¢né namahano. Doporucuje se fixace armatur ,pevnym bo-
dem*, tj. pouzitim betonového bloku a podobné.

Pokladka tvarovek a RC trubek ve vykopu

Pro obsyp tvarovek se pouZiva u viech druht potrubf pisek, pokud
dodavatel tvarovky nestanovi jinak. Obsyp ma presahovat tvarovku
omin. 20 cm na kazdou stranu, tj. jeho minimalnf délka je cca 50 cm.

Ve velmi nepfiznivych podminkach je i u ,Setrnych” technologif (re-
lining, frézovani, fizené mikrotunelovani) nutno zvazit miru rizika
a pripadné pouZit trubky s ochrannym plastem.

U protlakd je riziko zavislé na konkrétnich podminkach, o pouzitf
rozhoduje projektant. Berstlining predstavuje nejvyssi rizi-
ko poskozenf trubek, pouZit Ize pouze trubky s ochrannym
plastém.

METODA DRUH TRUBEK

AR
Pokladka do vykopu ,piskova” v
Pokladka do vykopu (max. @ zrna 200 mm) v
Pokladka do vykopu bez omezeni zrnitosti X
Relining trub s hladkym vnitfnim povrchem v
Relining trub uvnitr nespecifikovanych v/ x
Pluhovani v
Frézovani v
Rizené podvrty v x
Burstlining (berstlining) X

v vhodné pro pokladku touto metodou
X nenfvhodné pro poklddku touto metodou
v/ x Mistni podminky mohou vyZadovat pouzitf typu ROBUST
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Zatahovani trubek, zatahovaci sily

Pri zatahovanf je nutno kontinualné sledovat a zaznamenavat za-
tahovaci sflu, ktera prokazatelné nesmf prekrocit maximalini povo-
lenou hodnotu F__ . Hodnota je vztazena na plochu zatahovaného

potrubf (prlrez) a max.dovolené napéti pro dany typ materialu:

F.x< S.0

ma:

S = velikost zatahované plochy v mm?
S=m(dz2-d)/4

d_ - vnéjsi pramér trubky [ mm ]
d - vnitfnf prmeér trubky [ mm ]
o pro PE100 RC = 10 MPa (MRS)

Zatahovacl sily jsou shodné pro viechny druhy PE 100 trubek
v€etné proveden{ ROBUST, tj. s ochrannym plastém, a jsou zavislé
na dalSich faktorech, jako je napf. teplota a stanoveny bezpecnostni
koeficient. Max. zatahovaci sfly pro material PE100 RC jsou pro te-
plotu 20°C a bezpecnostni koeficient K=1,25 uvedeny v tabulce 10.

Zivotnost trubky se nesnizuje, dojde-li pfi pokladce nebo béhem

pouzitl k protazen{ o celkové hodnoté max. 5 % (poklesy terénu
a poddolovana tzemi, v ohybech).

1 TECHNICKY LIST AQUALINE RC2

Zatahovaci sily trubek HDPE pro MRS 10, K=1,25

d, [mm] SDR 17 [kN] SDR 11 [kN]
25 = 1.3
32 1,5 2,2
40 2,3 34
50 35 52
63 57 83
75 8,0 11,6
90 11,5 16,8
110 17,1 25,1
125 21,9 32,5
140 27,5 40,6
160 359 53,3
180 45,5 67,4
200 56,2 83,1
225 71,2 1053
250 87,4 129,6
280 109,8 162,4
315 139,2 205,8
355 177,0 261,1
400 224,0 331,6




