Spojovani — elektrotvarovky

Minimalni pfipustny primér potrubi po oskrabani

Promeér Min. tloustka | Min. pfipustny vnéjsi pramér
potrubi [mm] | piliny* [mm] potrubi po oskrabani [mm]
20 0,20 19,6
25 0,20 24,6
32 0,20 31,5
40 0,20 39,5
50 0,20 49,5
63 0,20 62,5
75 0,20 74,4
90 0,20 89,4
110 0,20 109,4
125 0,20 124,4
140 0,20 139,4
160 0,20 159,4
180 0,20 179,4
200 0,20 199,4
225 0,20 2244
250 0,20 2493
280 0,20 279,3
315 0,20 314,3
355 0,20 3543
400 0,20 399,3
450 0,20 449,3
500 0,20 499,3

* Tuto tloustku piliny doporucuje spoleénost Wavin;
v pfipadé odchylek pozadejte dodavatele potrubi o schvaleni.

Pevnost a tvrdost povrchu u materidlu PE 100 je vétsi nez u ma-
teridlu PE 80. Tento fakt se projevi, zejména pokud se pouziva
jiz tupéa Skrabka. Proto je potfebné pravidelné provadéni kontrol
a udrzby opotfebovavajicich se dildl $krabek. Doporucujeme pro-
vadét udrzbu minimalné jednou za rok.

N o

Pozor! V pripadé materialu PE 100 doporuc¢ujeme
pouzivat rotacni Skrabky!

Opakované svarovani

Kdyz dojde k pferuseni pfivodu proudu zplsobeného vnéjsimi
vlivy (napf. pfi vypadku elektrocentraly) a tim k preruseni procesu
svafovani, mdzete elektrotvarovky Wavin svafovat znovu. Pfitom
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tfeba dodrzovat tyto pokyny:

Zjistéte a odstrarite pficinu preruseni pfivodu proudu. Tuto
pfic¢inu by mohly pomoci odhalit pfisluSné chybové zpravy
na svarecce.

. Nesundavejte fixani pfipravky.
. Tvarovku nechejte znovu ochladit na teplotu okoli. Chlazeni

tvarovky neprovadéjte zadnymi jinymi prostfedky (studenou
vodou atd.).

Béhem chlazeni chrante spoj pfed znecisténim a vihkosti.
Opakované svarovani provadéjte podle montazniho predpisu.
Sledujte, zda pfi svafovani nedochazi ke zkratdm.
VyzkouSejte té€snost spoje tlakovou zkouskou.

Pokud svar selhal pfi kontrole tlakovou zkouskou nebo pokud
doslo ke zkratim béhem svarovani, neni opakované svafovani
dovoleno.

Minimalni doba chladnuti v pripadé elektrospojek
a ostatnich elektrotvarovek

Pramér d SDR .Odejmu'.“’ Tlakova zkouska [min]
[mm] fixace [min] | p <6 bar | p <24 bar
20-63 11 6 10 30
75-110 11 10 20 60
125-160 11 15 30 75
180-225 11 20 45 90
250-400 11 30 60 150
450-630 11 40 60 150
20-63 - - - -
75-110 - - - -
125-160 17 15 30 75
180-225 17 30 45 90
250-400 17 30 60 150
450-630 17 40 60 150

p = zkusebni tlak



Kompatibilita elektrotvarovek s PE potrubim

PE tvarovky

Elektrospojky SDR 11 Ostatni elektrotvarovky
Prﬁrg?r:‘r;‘jbky SDR 11 S%DRR%; SDR26 | SDR33 Pr&rg?r;tr;:ibky SDR 11 S%%ﬁ% SDR26 | SDR33
20 + 20 +
25 + 25 +
32 + 32 +
40 + 40 +
50 + 50 + +*
63 + +* +** +* 63 + +*
75 + +* +* +* 75 + +*
90 + + +* + 90 + +* +*
110 + + +* + 110 + +* +*
125 + + + + 125 + +* +*
140 + + +** +* 160 + +* +*
160 + + + +* 180 + +* +*
180 + + +** +** 200 + +* +**
200 + + +** +* 225 + +* +**
225 + + +** +** 250 + +* +**
250 + + +** +*
280 + + + + Odbog&ky SATURN - hlavni iad
315 + + +* +**
355 - - - - Prf‘g‘iﬁb"y SDR11 | SR, 1776 SDR26 | SDR 33
400 + + +** +*
110 + +
125 + +
Elektrospojky SDR 17 140 + 4
Prﬁ?i‘g‘rﬁjbky SDR 11 S%%ﬁ% SDR26 | SDR33 122 i :
160 + + +* +** 200 + +
180 + + +* +** 225 + +
200 + + + +* 250 + +
225 + + + +
250 + + * + Odboéky SATURN - odbo&ny Fad
280 + + + +
315 N N + 4 Prdmér trubky SDR 11 SDR 17 SDR 26 SDR 33
Py ; " " " d [mm] SDR 17,6
400 + + + + 90 h h
450 + + + + 110 * h
500 + + + + 125 * *
Poznamky:

Trubky museji vyhovovat platnym mezinarodnim normam. Index toku taveniny (MFR) trubky musi byt mezi 0,2 a 1,4 g/10 min.
** 8 pracovniky spole¢nosti Wavin je tfeba konzultovat provozni podminky



Spojovani — elektrotvarovky

Ostatni elektrotvarovky

2. Do kolonky zadejte originalni kdd tvarovky uvedeny na pfibalo-
vé etiketé nebo pfimo na tvarovce a stisknéte tlacitko ,Weiter*

Prﬁrg?r;t:jbky SDR 11 S%?RR11776 SDR26 | SDR33 (,dale*) — napt. pro elektrospojku d32 zadejte kod 753911608
’ 2=
40 + d u—-m’h -] -v‘- w’::‘::::-ow—n
50 + +GF+ oo
63 + Datenbank fiir Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
75 + + Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base de Donnee pour Certificat de Reception suivant EN 10204 - 3.1
90 + +
110 + +
125 + + ::?lmnmenowmmml (Bsp.; 753911608}
160 N N Vs e s i € i ke
180 + + o ., L i Lo
200 3. Objevi se seznam vyrobnich Sarzi, ze kterého vyberte Sarzi od-
+ + povidajici zadané tvarovce a stisknéte tlacitko ,Weiter. Tlacit-
225 + + kem ,,Abbrechen® Ize akci zrusit a vratit se o krok zpét.

Dohledatelnost materialu

pouzitého pro vyrobu PE tvarovek

PE tvarovky se vyrabi z materialu PE 100, ktery se do vyrobniho
zavodu dodava ve formé granulatu. Dodavka granulatu, ktera
byla vyrobena ve stejném vyrobnim cyklu, se nazyva Sarze. Jed-
notlivé Sarze jsou sledovany a evidovany, aby se predeslo kom-
plikacim pfi zp&tném nalezeni materidlové vady. Sarze granulatu,
ze kterého se PE tvarovka vyrobi, je oznacena pfimo na tvarovce.

Oznaceni Sarze lze najit dvojiho typu

») Standardni €islo, napf. 09/02, pfimo na tvarovce, kde prvni
Cislo znaci rok 2009 a druhé poradové cislo dodané Sarze
granulatu.

») Druhy zpUsob znaéeni je graficky. Jedna se o kole¢ko, ve kte-
rém Cislo uprostred (09) znaci opét rok a zaroven Sipka ukazu-
je na jedno z Gisel po strané kole¢ka (02), které znaci porado-
vé Cislo dodané Sarze granulatu.

V pfipadé zajmu je mozné dle uvedeného Cisla Sarze (batch
code), dodat ke konkrétni tvarovce inspekéni certifikat 3.1 dle
CSN EN 10204, ktery obsahuje Gdaje o pouzitém materialu. In-
spekeni certifikat je také pfistupny na webovych strankach a sta-
Zeni je pfistupné dle tohoto navodu:

1.V internetovém prohlize¢i zadejte nasledujici adresu
http://31b.piping.georgfischer.com/admin/wizard/3_1b/fron-
tend/wiz-step1.cfm

GEORG FISCHER

+GF+

Datenbank fiir Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base de Donnée pour Certificat de Reception suivant EN 10204 - 3.1

[ asbrechen | [ Wl ]

Bitte Produktions Cods auswilisn!
Please choose production batch cede!
Veullle selectionner lo code de production!

Produktion-Codes
Praduction batch ceda
GCode de production
0304

0303

0542

081

0B16

0815

4. Vysledny dokument o konkrétni vyrobni davce Ize tlaCitkem
»,Download PDF*“ exportovat do souboru *.pdf (Acrobat). Tlacit-
kem ,ZUruck” (,zpét“) se Ize vratit na zacatek.

7 +1 & Wanem 11 Prifseuuein Datertsank - Wi inbreniet sgslorn

e [l
+GF+ el
Datenbank flr Abnahmepriifzeugnis nach EMN 10204 - 3.1
Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base?nnée pour Certificat de Réception suivant EN 10204 - 3.1
+GF+ GEORG FISCHER
Abnzhmeprifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
Inspection Certificate to BN 10204 - 3.1
Cortifeat de réception sulvant EN 10204 - 3.1
Geyorstoest MUFFE ELGEF PLUS PE100 SORT 17 ieekstont
(L] COUPLER ELGEF PLUS PET0D STWTI 32 Hawanadeind PET00
Froda RANCHON ELGEE PLUS PE10Y SORTI 37 Matsbrs o e
Meimmmanie Pk ot b S0 W vt oty
ey az Fipe serbe SOF SoR 1 Tops e ranwanateid - Eltex TUS 121
Dianembon Séale dhe b SO0 Typee e matiér s
Artiboal bl Prodadien.Code Chs g Massires,
Arikchs . TEIH11608 Bttt 0902 Lot mamriest E0937653




Navod pro svarovani elektrospojek a elektrotvarovek do d315mm

Tvarovku nechte zabalenou v ochranném
obalu az do okamziku, kdy pUjdete svaro-
vat. Z trubky nejprve odstrante hrubé ne-
Cistoty, poté ufiznéte kolmo k ose.

Oznacdte hloubku nasazeni elektrotvarov-
ky na trubku. U elektrospojek je to po-
lovina délky tvarovky. Tvarovku zméfte
metrem jesté v obalu. Nepostupuijte tak,
Ze nasadite tvarovku po stfedovy doraz
a obkreslite jeji konec na trubku.

2.

Odstrante zoxidovanou vrstvu pomoci
rotacni Skrabky (min. na délku tvarovky
+1cm na kazdou stranu). Dodrzujte pre-
depsanou minimalni tloustku Skrabkou
odstranéné vrstvy a zaroven neprekroc-
te maximalni povolenou redukci tloustky
trubky.

Vyjméte tvarovku z ochranného obalu,
aniz byste se dotkli svafovaci zény. Pokud

jste se dotkli nebo jinak znegistili vnitini
Cast tvarovky, odistéte ji.

Ocistéte svarovaci plochu od mast-
not pomoci odmastovaciho ubrousku
nebo vhodného disticiho prostredku,
napr. savym papirem. Trubku odmas-
téte v odSkrabaném uUseku po celém
jejim obvodu.

Pokud je soucasti, nasroubujte pre-
chodku PE-mosaz.

PE tvarovky



Spojovani — elektrotvarovky
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Nasadte tvarovku na trubku az po zna¢- Pro elektrotvarovky do d63mm pevné Obdobné pokracuijte s druhou trubkou.
ku. Upevnéte trubku do fixacniho pfiprav- utdhnéte uchyceni pomoci Sroubd.
ku.
11. 12.

Nyni mdZete svafovat pomoci vhodnych Po ukonceni svafovani zkontrolujte, zda
svarfovacich pfistrojl. Vénujte pozornost indikatory svafovani vystoupaly nahoru,

navodu k obsluze. Sledujte proces sva- a poté odpojte kabely. Indikatory signa-
fovani.

Po uplynuti doby uréené pro ochlazeni
odstrarite fixacni pfipravky. Neprovadéjte
tlakovou zkousku dokud neubéhne mini-
lizuji, Ze byla pouzita potfebnd energie malni doba uré¢ena pro ochlazeni.

ke svarovani, ale nezarucuji kvalitu svaru,

ktera zavisi na vice faktorech.



Navod pro svarovani elektrospojek d355-d500 mm

n

Tvarovku pred pouzitim zachovejte v ori- Ocistéte povrch trubky v misté svaru su-
ginalnim obalu a zajistéte jeji uskladnéni chym, €istym hadrem. Dbejte, aby trubka

naplocho. byla na konci ufiznuta kolmo k ose. Bu-
de-li potfeba, zbavte konec trubky nerov-
nosti.

4. 5

MR

Odstrarite z trubky zoxidovanou vrstvuro-  Odmastéte svafovaci plochu vhodnym

taéni Skrabkou (pfi dodrzeni maximalniho prostfedkem. Pokud bude nutné upiné

pfipustného zmenseni prdméru). nasunuti elektrospojky, trubku odmastéte
v délce odpovidajici délce elektrospojky.

Nastavte Skrabku na potrebnou délku.
Jednou celou otackou Skrabky (s ce-
peli v neutralni poloze) zkontrolujte
ovalitu trubky. Bude-li potfeba, upravte
ovalitu pomoci zakruzovacich pfiprav-
ka.

¥ 9
Vyznacte na trubce hloubku nasazeni
elektrospojky alespon tfemi od sebe
stejné vzdéalenymi (120°) znackami
po obvodu trubky.

PE tvarovky



Spojovani — elektrotvarovky

Vyjméte elektrospojku z obalu, aniz byste
se dotkli svarovaci plochy. Zkontrolujte,
zda neni poSkozena.

Nasadte druhou trubku do elektrospojky
az po znacky.

13.

-
—

Po ukonceni svarovani zkontrolujte in-
dikatory svarovani a udaje na displeji
svarovaci jednotky. Poté odpojte kabely.
Indikatory signalizuji, Ze byla pouzita po-
tfrebna energie ke svarovani, ale nezaru-
¢uji kvalitu svaru, ktera zavisi na vice fak-
torech.

Nasunte elektrospojku na prvni trubku az  Pevné zafixujte prvni trubku tak, aby spoj-
po znacky. ka byla vycentrovana.

Pevné zafixujte druhou trubku tak, aby Provedte svar podle navodu k pouzivani

svarovaci plocha nebyla namahana. svafovaci jednotky. Porovnejte celkovou
dobu svarfovani s daty uvedenymi na eti-
keté s ¢arovym kédem.

14. 15.

Po uplynuti doby chlazeni odstrante fi- Dokud neuplyne stanovena minimalni
xacni pfipravky. Doba chlazeni je uvedena doba chlazeni, neprovadéjte tlakovou
na displeji a na etiketé s carovym kédem.  zkousku.



Navod pro svarovani sedlovych tvarovek

Tyto tvarovky se pouzivaji u tlakovych rozvodu pro vysazeni
domovnich pfipojek a jinych odbocéek. Kromé toho se pouzi-
vaji pfi instalaci potrubi pro nahradni zasobovani, pf¥i prova-

déni balénovani na nizkotlakém potrubi, pfi potfebé T-kust
s ventilem a p¥i opravach drobnych poruch. Sedlové tva-
rovky se daji privarit i za provozu. Vestavény vrtaci nastroj
umoziiuje provadéni otvorli do potrubi pro odboéky i pfi
maximalnim pripustném provoznim tlaku. Odrezek ze stény
potrubi ztistava stale ve vrtacim nastroji.

Navrtavaci T-kus s 360°
otoCnou odbockou nabizi
moznost nastaveni smé-
ru pfipojky do libovolného
smeéru.

Navrtavaci T-kus bez vrtaku
je idedlnim resenim pro tla-
kové a podtlakové kanaliza-
ce, kde by pfitomnost vrtaku
mohla zplsobit komplikace.

Navrtavaci T-kus Monobloc
MB je ekonomické, moder-
né navrzené feSeni z jedno-
ho kusu pro rychlou a pfivé-
tivou montaz.

Navrtavaci T-kus s ventilem,
nejpopularnéjsi  feSeni pro
vodovodni pfipojky, které
minimalizuje pocet spojll
a tim i ztraty vody.

PE tvarovky



Spojovani — elektrotvarovky

Top Loading

Vétsina sedlovych tvarovek sestava ze dvou casti. Spodni
a horni &ast se pfi montazi sestavi a uchyti pomoci $roubt.
Pripevnénim obou ¢asti k potrubi je zaroven nadefinovany
tlak potiebny pro spravné svareni. U velkych priméra (nad

d250mm) se sedlova tvarovka sestava pouze z horni ¢asti.

Aby doslo ke spravnému svareni, musi se spodni cast

nahradit pritlacnym zarizenim, které zajisti potrebny pritlak
béhem svarovani. Tento zplsobu svarovani se v praxi nazyva,
z anglictiny prevzatym nazvem, Top Loading.

Pritlacné zarizeni Top Load 630 se pouziva pro navrtavaci
odbockoveé T-kusy nebo pro odbocky Saturn pro navareni
na hlavni fad o priméru vétsim nez d250 mm.

Naradi pro svafovani zplsobem Top Loading vyrabi a dodava
spole¢nost Georg Fischer Wavin. Pfi svafovani je nutné vzdy do-
drzet montaZni postup pro svarovani sedlovych tvarovek a za-
roven dbat montazniho navodu pro pouZziti pfitlacného zafizeni
Top Loading.

Doporuéenym nastrojem pro navrtavani otvorl do potrubi od-
bocky je Kli¢ a tyé s vnéjsim étythranem. Sitka u boé&nich ploch
Ctyrhranné matice SW 14. Otacenim klice po sméru hodinovych
rucic¢ek az do spodni koncové polohy se provede navrtani a ven-
til se zavie. Ota€enim kli€e proti sméru hodinovych rucic¢ek se
ventil otevre.

K navrtani otvorl nedoporucujeme pouzivat nastroje s elektric-
kym pohonem. Otvory do potrubi a tlakovou zkousku neprova-
déjte pred uplynutim minimalni doby chlazeni.

Novinkou v sortimentu jsou odbocky SATURN pro odboceni

Minimalni doba chlazeni pred provedenim navrtani

Promeér d Tlakova zkouska / Navrtani pfipojky [min]
[mm] p <6 bar p < 24 bar
40-225 20 60

p = zkuSebni tlak

o priméru d160 a d225.
Pro instalaci téchto od-
bocek je nutné pouzit pfi-
tlacné zafizeni Top Load
225 (viz produktova c¢ast
na konci této kapitoly).



Navod pro svarovani navrtavaciho odbockového T-kusu

1.

Tvarovku nechte zabalenou v ochranném
obalu az do okamziku, kdy pUjdete svaro-
vat. Z trubky nejprve odstrarnte hrubé ne-
Cistoty, poté zoxidovanou vrstvu pomoci
rotacni Skrabky (minimalné na délku tva-
rovky +1 cm na kazdou stranu). Dodrzte
predepsanou minimalni tloustku Skrabkou
odstranéné vrstvy a zaroven nepiekroc-
te maximalni povolenou redukci tloustky
trubky.

Ocistéte svarovaci plochu od mastnot
pomoci odmastovaciho ubrousku nebo
vhodného G&isticiho prostrfedku, napf. sa-
vym papirem. Trubku odmastéte pouze
v oskrabaném Useku a po celém obvodu
trubky.

Vyjméte tvarovku z ochranného oba-
lu, aniz byste se dotkli svarovaci zony.
Umistéte spodni ¢ast objimky na trub-
ku.

Pokud jste se béhem manipulace dotkli
(nebo jinak znecistili) svarfovaci zény horni
Casti sedlové tvarovky, oCistéte a odmas-
téte ji. Horni ¢ast sedlové tvarovky musi
zapadnout do spodni ¢asti.

Uchytte spodni a horni ¢ast pomoci Srou-
bd. Dotazenim Sroubl do konecné pozi-
ce je presné definovany pritlak tvarovky
k trubce.

Otocte smér pripojky do poZzadované
pozice. Nyni mlzete svafovat pomoci
vhodnych svarovacich pfistrojd. Vénuj-
te pozornost navodu k obsluze svarec-
ky. Kontrolujte proces svarovani.

PE tvarovky



Spojovani — elektrotvarovky

Po ukonc&eni svarovani zkontrolujte indika-
tory svarovani a Udaje na displeji svarovaci
jednotky. Poté odpojte kabely. Indikatory
signalizuiji, Ze byla pouZita potfebna ener-
gie ke svarovani, ale nezarucuiji kvalitu sva-
ru, ktera zavisi na vice faktorech.

Z T-kusu odejméte vicko a chrarite ho
pred znecisténim. Nasadte navrtavaci kli¢
a otacejte ve sméru hodinovych rucicek.
Po dosazZeni pozice ,stop“ otacejte kli-
¢em proti sméru hodinovych rucic¢ek, do-
kud nedosahnete pozice ,stop“ nahore.

U pfipojky neni nutné na T-kusu odstra-
flovat zoxidovanou vrstvu. Pokud doslo
po vyjmuti z ochranného obalu k znedis-
téni, oCistéte a odmastéte pripojku T-ku-
su. Pripravte elektrospojku pro napojeni
pripojky a dodrzujte montazni predpis pro
elektrospojky.

11.
—*

Vicko z T-kusu nasadte zpét a utahnéte
ho na doraz.

Po upynuti doby uréené k ochlazeni svar(i

odbocky a elektrospojky, provedte tlako-
vou zkouSku domovni pfipojky.

W

12.

£
Pozor: sedlova odbocka je vybavena bez-
pecnostnim zamkem, ktery zamkne vicko
proti otevieni. Tento zamek je funkéni, po-
kud je vicko dotazené na doraz.



Navod pro svarovani elektrospojek a elektrotvarovek do d315mm

Krok 1 - Pripojeni odboc¢ky SATURN na hlavni potrubi

o

O (e
Z trubky odstrafite hrubé necistoty. Poté
odstranite i zoxidovanou vrstvu pomoci ro-
taéni Skrabky. Dodrzte pfedepsanou mini-
malni tloustku odstranéné vrstvy a zaroven
neprekroCte maximalni povolenou redukci
tloustky trubky.

Umistéte tvarovku na trubku. V ideal-
ni pozici ji pomoci Sroubl postupné
utdhnéte do kfize, az po zarédzku na spod-
ni c¢asti. Odbocky SATURN pro pri-
meéry potrubi vétsi nez 250mm se do-
davaji bez spodni ¢asti. Tyto odbocky
je nutné pripevnit na trubku pomoci
pfitla¢ného naradi Top Load.

2.

Ocistéte svarovaci plochu od mastnot
pomoci odmastovaciho ubrousku nebo
vhodného gisticiho prostfedku, napr. sa-
vym papirem. Trubku odmastéte v od-
Skrabaném Useku po celém jejim obvodu.

Nyni miZete svafovat pomoci vhodnych
svarovacich pfistrojd. PouZijte svarovaci
data pro svarovani sedlové odboc¢ky SA-
TURN na hlavni fad.

Vyjméte tvarovku z ochranného obalu,
aniz byste se dotkli svarovaci plochy.
Nasadte spodni ¢ast objimky k horni.
Pokud jste se dotkli nebo jinak znecis-
tili svarovaci plochu tvarovky po vy-
jmuti z obalu, ocCistéte a odmastéte ji.

Po ukoné&eni svarovani zkontrolujte in-
dikatory svarovani a Udaje na displeji
svarovaci jednotky. Poté odpojte kabe-
ly. Indikatory signalizuji, Ze byla pouzi-
ta potfebna energie ke svarovani, ale
nezarucuji kvalitu svaru, ktera zavisi
na vice faktorech.

PE tvarovky



Spojovani — elektrotvarovky

Krok 2 - Pripojeni odbocky bez tlaku na hlavni rad

o

A

S navrtanim odbocky na hlavni fad za¢néte
az po uplynuti doby potfebné k ochlazeni.
Navrtavejte podle montazniho predpisu
pro praci s navrtavacim zarizenim.

LS

7 .

Odmastéte plochu pfipojovaného kusu
v misté oskrabani pomoci pfipravkd
k tomu uréenych. Oznacte hloubku vsu-
nuti spojovaciho kusu.

Pro navrtani pouzijte elektrickou vrtacku
s vhodnym kruhovym vrtakem. Dodrzte
maximalni pfipustny prdmér otvoru pro
odbocku, ktery je 65 nebo 86mm, dle
pouzité odbocky SATURN.

Nasadte pfipojovany kus az na doraz
do odbocovaci tvarovky a zafixujte ho po-
moci uchyceni. Pokud jste se dotkli nebo
jinak znecistili svafovaci plochu, odistéte
a odmastéte ji.

Ocistéte pripojovany kus od hrubych necis-
tot a jeho hladky konec zbavte zoxidované
vrstvy rotaéni Skrabkou. Délka oSkrabani
se musi rovnat nejméné hloubce vsunuti
do odbocky. Dodrzte minimalni tloustku
oskrabani a maximalni pfipustné zmenseni
tloustky stény. Postupujte podle montazni-
ho predpisu pro pfipojovany kus.

6.

Nyni miZete svafovat pomoci vhodnych
svafovacich pfistrojd. PouZijte svafovaci
data pro svafovani pfipojovaného kusu
na sedlovou odboc¢ku. Dbejte na sprav-
né nasazeni pripojovaného kusu do
tvarovky SATURN. Po svarovani zkontro-
lujte indikatory na displeji svarovaci jed-
notky.



Krok 3 - Pripojeni odbocky k hlavnimu fadu pod tlakem

o

Ocistéte pripojovany kus od hrubych necis-
tot a jeho hladky konec zbavte zoxidované
vrstvy rotaéni Skrabkou. Délka oskrabani
se musi rovnat nejméné hloubce vsunuti
do odbocky. Dodrzte minimalni tloustku
oSkrabani a maximalni pfipustné zmenseni
tloustky stény. Postupujte podle montazni-
ho predpisu pro pfipojovany kus.

Nyni za¢néte svafovat pomoci vhodnych
svafovacich pfistroju. PouZijte svafovaci
data pro svarovani pfipojovaného kusu
na sedlovou odbocku. Dbejte na spravné
nasazeni pfipojovaného kusu do tvarovky
SATURN.

®

Odmastéte plochu pfipojovaného kusu
v misté oskrdbani pomoci pfipravkd
k tomu uréenych. Oznacte hloubku vsu-
nuti spojovaciho kusu.

=N

Po ukonceni svarovani zkontrolujte in-
dikatory svafovani a udaje na displeji
svarovaci jednotky. Poté odpojte kabely.
Indikatory signalizuji, Zze byla pouzita
potfebnd energie ke svarovani, ale neza-
ru€uji kvalitu svaru, kterd zavisi na vice
faktorech.

Nasadte pfipojovany kus az na doraz
do odbocovaci tvarovky a zafixujte ho
pomoci uchyceni. Pokud jste se dotkli
nebo jinak znedistili svafovaci plochu,
ocCistéte a odmastéte ji.

Dodrzte stanovenou minimalni dobu

chlazeni prfed navrtanim otvoru
do trubky. Navrtavejte podle montaz-
niho predpisu pro praci s navrtavacim
zarizenim. Dodrzte maximalni piipust-
ny primér otvoru pro odbocku 65
nebo 86 mm.

PE tvarovky
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Spojovani — elektrotvarovky

Kontrola kvality svaru elektrotvarovkou

Kontrola kvality svaru elektrotvarovkou spociva v kontrole vysu-
nuti indikator( elektrotvarovky a v kontrole spravné provedené
pfipravy PE potrubi. Pokud byla k odstranéni zoxidované vrstvy
z vnéjsiho povrchu PE potrubi pouzita ruéni Skrabka, Ize diklad-
nost pfipravy zhodnotit podle stop po oskrabani. Nékteré typy
Skrabek nabizenych vyrobci tvarovek odstranuji zoxidovanou
vrstvu PE pouze z té oblasti trubky, ktera se nachazi v oblasti
ohfevu tvarovky. V takovém pripadé nejsou na trubce viditelné
stopy Skrabani a Ize obtizné zjistit, zdali byla tato operace prove-
dena. V takovém pfipadé je vzdy nutné zkontrolovat, zda nastroj,
kterym byla odstranovana zoxidovana vrstva PE, je pravé tohoto

typu.

Je nutné také vénovat pozornost véem deformacim tvarovky,
které mohly vzniknout béhem svarovani pfili§ vysokou teplotou,
k ¢emuz mUze dojit pfi svafovani nevhodnym pfistrojem. Takové
spojeni je nutné povazovat za vadné.

V pfipadé pochybnosti o kvalité spoje nebo po zjisténi vady je
nutné spoj vyfiznout a odstranéné potrubi opravit.

Pokud nedojde k vysunuti jednoho z indikator(, nebylo pravdé-
podobné potrubi zasunuto do spravné hloubky nebo bylo ¢elo
trubky zafiznuto zeSikma a tavenina unikla dovnitf potrubi.

Zejména u velkych prdmér PE potrubi se stéle Castéji setka-
vame s podcenénim efektu, ktery se nazyva padly konec PE
potrubi. Pokud svare¢ tento padly konec neodstrani v dosta-
te¢né délce, hrozi obnazeni odporového dratu a unik taveniny
dovnitf potrubi.



Opravy PE potrubi

Opravy béhem vystavby

Opravy Ize provadét na jesté nefunkénim potrubi, kde doslo
k poskozeni napiiklad béhem manipulace nebo pokladky PE
potrubi. Pokud dojde k poskozeni potrubi vrypem do hloubky
vétsi, nez 10 % tloustky stény, mize vyvstat potreba tento vryp
opravit. Opravu lze provést pomoci opravarenské sedlové nebo
objimkové elektrotvarovky nebo pomoci svarovaci rohoze a seg-
mentu potrubi.

Vyhoda svarfovaci rohoZe spociva v jeji univerzalnosti pro rlizné
priméry. Jedna se o odporovy drat zality v polyethylenu, coz
je polotovar ur€eny pro vyrobu elektrotvarovek. Potrubi se ocis-
ti od hrubych necistot, zarovna se povrch, plocha se odmasti.
Poté se na poskozené misto polozi svafovaci rohoz, na kterou
se umisti segment PE potrubi odpovidajici velikosti i vlastnostmi
opravovanému potrubi. Béhem svarovani musi dojit k spravné-
mu pfitlaku segmentu potrubi i rohoze k opravovanému potru-
bi, stejné jako u sedlovych tvarovek svarovanych naradim Top
Load. Svarovaci rohoze Ize pouZit i pro provedeni fixacnich bodu
u Close-Fit technologii (napf. Compact Pipe). Svafovaci rohoze
jsou standardné nabizeny ve tfech velikostech.

Opravu $patné provedenych svar(l na tupo nebo $patné svare-
nych elektrotvarovek Ize provést pouze vyfiznutim Spatného sva-
ru a jeho nahrazenim novym kusem potrubi.

Opravy béhem provozu

Opravy se provadi také u poruch ¢i havarii potrubi za jeho pro-
vozu. K opravé takové netésnosti (Uniku) je zapotfebi nejprve
odstavit potrubi v misté opravy z provozu. Pfi opravé vodovo-
dl se odstavi potrubi z provozu v celém jednom Useku oddé-
leném sekcénimi uzavéry. U plynovodU, které nejsou na trase
oddélované po Usecich, se odstaveni poSkozeného potrubi
z provozu provadi nejCastéji dvéma zplsoby. Pomoci balon(
umisténych pred a za mistem poruchy, nebo pomoci stlacova-
cich pfipravka.

Stlaovani je popsano v TPG 70203.
Provadi se minimalné ve vzdalenosti
5x d od mista opravy. Po ukonceni
opravy se stlacené misto opét zakru-
Zi a oznaci, aby v budoucnu nedoslo
ke stlaceni na stejném misté.

PE tvarovky



Stlacovani PE potrubi
na plynovych sitich

Stlacovani plynovodnich potrubi z PE je uznavano jako
jeden z moznych zpulisobt provizorniho uzavieni.

Stlacovani Ize provadét do teploty +5 °C. P¥i teplotach nizsich
nez +5 °C jsou nutna zvlastni opatfeni. Pokud jde o materidl,
nejsou z hlediska maximalnich piipustnych provoznich tlakd
u plynovych potrubi zadna omezeni. Kontrolu a fadné stlacovani
smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici. Smi byt pouzivana
pouze takova stlacovaci zafizeni a zaokrouhlovaci svérky, které
jsou v bezvadném stavu a které odpovidaji poZzadavkim stano-
venym v pfiloze A a B.

Stlacovani by se mélo provadét na misté, které je od spojll
potrubi, resp. pfedchozich mist stlaovani vzdaleno nejméné
o pétinasobek vnéjsiho prdméru potrubi. Misto stlaceni je
nutné odcistit. Pfi nizkych venkovnich teplotach Ize pro snizeni
sil potfebnych pro stlaCovani pfislusné misto natemperovat
na télesnou teplotu (ne otevienym plamenem). Je tfeba zjistit
relevantni rozméry (vnéjsi prameér, tloustka stény) napf. z ozna-
Ceni potrubi, z vykresli nebo méfenim. U plynovych potrubi se
pro dosazeni nizSiho Uniku (podle BGV D2) doporucuje provést
dvé stlaeni ve sméru uzaviraného pritoku (vzdalenost by méla
byt minimalné pétinasobek vnéjsiho priméru potrubi) nebo
predem snizit provozni tlak. Podle zkuSenosti postaci snizeni

na hodnotu provozniho tlaku 1 bar. Stlacovaci pfipravek musi
byt volen podle vné&jdiho priméru potrubi a omezovaci doraz
nastaven podle jmenovité tloustky stény. Aby stlageni bylo
co nejkratsi, méla by — pokud je to mozné - pred zahajenim
stlacovani byt do zna¢né miry pfipravena opatfeni nasledujici
po stlageni.

Stlaceni se provadi plynule az do dosazeni omezovaciho dorazu.
Stlacovaci pfipravky se v koncové poloze zajisti mechanicky.
Po ukongeni praci na potrubi se stlatovaci pfipravek podle
pokynl vyrobce uvolni a demontuje. Trubka se na stlaGeném
misté musi vytvarovat zaokrouhlovaci svérkou. P¥i nizkych
venkovnich teplotach by se stlatené misto mélo pro snizeni sil
potfebnych pro zpétné zaokrouhleni natemperovat na télesnou
teplotu (ne otevienym plamenem). Stlacené misto je nutné vizu-
alné zkontrolovat, zda nedoslo k jeho poSkozeni a méla by se
v ramci zkousky tésnosti provadéné pfi stavebnich opatfenich
zkontrolovat jeho nepropustnost. Pokud je poSkozeni potrubi
viditelné, musi byt Skoda opravena. Stlacené misto musi byt
nakonec trvale ozna¢eno (napf. paskou z PE nebo sponou).
Svarovani bezprostfedné v misté stlaceni se nedoporucuje. Dalsi
stlaceni na stejném misté neni pfipustné.

Moznost stlac¢ovani PE potrubi pro plyn pod maximalnim provoznim tlakem

Vnéjsi prdmér (mm) PE 80 PE 100 PE-Xa
SDR 11 SDR 17/17,6 SDR 11 SDR 17 SDR 11
<63 + n.p. + n.p. +
>63az<110 o + o + (o)
>110az< 160 o o o [o) (o)

+ mozné stlacovani o nutna zvlastni opatreni

— stla¢ovani neni mozné

n.p. rozmér trubky neni pfipustny



dvojitéa jmenovita tloustka stény

Stlacovaci pfipravky jsou tvofeny kombinaci stupen stlaceni =
pevné a pohyblivé svérky upevnéné na ramu,

ktery musi bezpecné zachytit sily vznikajici

pfi stlacovani. min. vzdalenost mezi svérkami = dvojita jmen. tloustka stény x 0,8

min. vzdalenost mezi svérkami

Pfiklad: 110 x 10 =>20 x 0,8 = 16m

PE tvarovky

Vnéjsi prdmér trubky [mm] t o [Mm] X in
<63 16 180°
75-160 25 120°

pohybliva

svérka . I

pevna
svérka

zaobleni svérek
ccab5xd

poloskorepina poloskorepina

Ulohou zaokrouhlovacich svérek je vytvarovat stlaenou
trubku znovu do kruhového tvaru. Poloskorepiny zlstavaji
na trubce tak dlouho, dokud neni vytvarovana. Mohou byt
rovnéz spojeny a mohou na trubce zlstat trvale.

stlac¢ena trubka

Povrch poloskofepin musi vyloucit poskozeni trubky. Polo-
skorepiny musi na trubku pfiléhat v délce min. 0,5 d.




Svarovani na tupo (celni)

Svarovani na tupo

Svarovani polyethylenovych potrubi a tvarovek metodou
na tupo spoéiva v souosém nastaveni spojovanych prvki,
vyrovnani jejich cel tak, aby byly tyto povrchy vzajemné sou-
bézné, rovné v celém prurezu a zbavené vrstvy zoxidované-
ho materidlu, a nasledném zahrati éel spojovanych prvkd,

jejich pritlaceni k sobé a pfirozeném ochlazeni. Metodou
na tupo Ize spojovat prvky se stejnymi rozméry (stejny prui-
meér a stejna tloustka stény) a stejnou hodnotou MFI. Napr.
svarovanim trubky s hodnotou MFI 005 a tvarovky nebo
trubky s hodnotou MFI 010 vznikne tavenina s rGznymi veli-
kostmi vyronkd. V nékterych pripadech mohou byt rozdily
velikosti obou vyronka tak velké, ze stavebni dozor bude
moci zpochybnit kvalitu tohoto svaru.

Nezbytné predpoklady

Aby byl spoj polyethylenovych trubek pevny a vydrzel nejméné

100 let, musi spojovani probihat pfi dodrzeni podminek uvede-

nych v tabulkach:

() doby jednotlivych operaci (pouZivat stopky s presnosti
na 1 sekundu)

() teploty zrcadla (pravidelné kontrolovat méficim pfistrojem
nebo v ramci kalibrace svarecky)

() tlak pfitlaku a tlak posuvu (pravidelné kalibrovat svare¢ku)

Budou-li vy$e uvedené parametry béhem svarovani dodrzeny,
pak bude mit tavenina odpovidajici tvar a spoj bude mit odpovi-
dajici pevnost. Je v8ak nutné pamatovat, ze budou-li spojované
prvky vyrobeny z materidlu nizké kvality (napf. nekvalitni suroviny
nebo mnohonasobné zpracovaného polyethylenu) nebo se v ob-
lasti spojovani objevi necistoty (prach, mastnota z rukou, atd.)
nebo cizi télesa (hobliny, stéblo travy, atd.), pak bude pevnost
spoje shizena, i kdyz tvar taveniny bude spravny. Takové chyby
se mohou projevit jiz béhem zkousky tésnosti nebo v nasleduji-
cich letech po dokonceni praci.

Technologie svarovani na tupo

Pred zahdjenim praci je nutné zkontrolovat stav zafizeni a na-
stroju. Svare¢ka musi mit platné kalibra¢ni osvédceni, pohyblivé
Celisti se musi po vodicich listach pohybovat volné, zrcadlo musi
byt Cisté a bez Ubytkd teflonového povlaku, nepfipustné jsou ja-
kékoliv uniky hydraulického oleje, pferuseni izolace elektrického
vedeni, atd.

V pfipadé vétrného pocasi, nizké teploty, prasnosti, nebo velké
vlhkosti je nutné misto montaze zakryt ochrannym stanem a pfi-
padné spustit ohfivac, aby se zvysSila teplota nebo snizila vihkost
vzduchu v okoli svare€ky. Trubky nebo tvarovky skladované vol-
né na vzduchu mohou byt uvnitf i vné pokryty vrstvou blata nebo
prachu. Aby se Castice znecisténi nedostaly na povrch spoje,
konce prvkd musi byt ocistény nejméné v délce 10cm. Pocatec-
ni ¢isténi Ize provést suchym papirovym ubrouskem. Ddkladné
¢isténi musi byt provedeno za pouziti isticiho prostredku, ktery
odstrani mastnotu a pfipadnou vihkost.

Je vhodné provést prvni svar jako ,,zkusebni“. Na zakladé tva-
ru ziskané taveniny bude mozné zjistit spravnost parametrl
procesu (mize dojit ke zjisténi, Ze napf. teplota zrcadla je pfi-
li$ nizkd) a dodatecné odcistit to misto topné desky, které bude
v kontaktu se spojovanymi prvky béhem provadéni naslednych
spoju. Takovy ,.zkusebni svar” je vhodné také provést pred ka-
zdou zménou priiméru nebo tloustky stény spojovanych prvka.

Kompatibilita

Tvarovky Wavin pro svarovani na tupo, jsou ur€eny pro svaro-
vani PE potrubi z materialu s indexem toku taveniny MFR mezi
0,2-1,4 9/10 min. Potrubi pro svafovani na tupo vSak musi spl-
fovat podminku maximalni povolené odchylky v tloustce stény,
ktera u standardné dodavanych rozmérovych fad potrubi ome-
zuje kompatibilitu pouze s potrubim PE 100.



Zakladni doporucéeni

Svarovani na tupo je jeden ze zpUsobUl spojovani plastovych po-
trubnich systémU a jeho komponentd. Pfedstavuje proces, kdy
jsou konce (Cela) trubek nebo konec trubky a konec tvarovky
spojeny stlaGenim roztavenych stykovych ploch k sobé. Sva-
fovani na tupo je mozné provadét pouze za pomoci svarova-
ciho zafizeni uré¢eného k témto Uucellm a pouze osobou k tomu
opravnénou.

Dalsi text popisuje pouze zakladni postup svafovani. Podrobné
manudly pro pouziti svafovacich zafizeni véetné svarecich tabu-
lek jsou dodavany vyrobcem/dodavatelem svarovaciho zarizeni.

Navod pro svarovani na tupo

a) Priprava svarovani - kontrola pracovisté

Zkontrolujte pracovisté, jsou-li splnény podminky bezpec¢nosti
a ochrany zdravi, dale praSnost a povétrnostni podminky. Pfi
svarovani na tupo zajistéte okolni teplotu, ktera nesmi klesnout
pod 5 °C (napf. pouzitim montazniho stanu). Obdobna opatfeni
zajistéte i v pfipadé nepfiznivych klimatickych podminek (dést,
pfimé slunecni zafeni apod.). Svafovani potrubnich systém(
v terénu provadéjte zasadné mimo vykop, pouze v technicky
odivodnénych pfipadech i ve vykopu.

Cisténi svafovaciho zrcadla. Dbejte na to, aby nedoslo k posko-
zeni teflonové vrstvy

Kontrola svarovaciho zarizeni

Zkontrolujte technicky stav svareCky (vlastni povrch a teplotu
zrcadla, souosost pevnych a pohyblivych ¢elisti, funkénost hob-
liku, elektrické zapojeni apod.).

Kontrola materialu

Pozor: Pfed vlastnim procesem svarovani ovérte vzajemnou sva-
fitelnost materiald. Déle zajistéte stejnou teplotu svafovanych
material(. Svafovat na tupo Ize jen potrubi stejné tloustky stén,
od minimalni tloustky 3mm.

Kontrola teploty svarfovaciho zrcadla pyrometrem

b) Priprava materialu

Pfipravené a upnuté potrubi sefiznéte kolmo k ose trubky nara-
dim k tomu uréenym. Vzhledem k tomu, Ze povrch trubek musi
byt suchy, &isty a bez olejl a tukl, nepouzivejte fetézové pily
s olejovym mazanim fetézu. Po dokongeni vlastniho fezu vzdy
odstrarite mozné otfepy, piliny a pfipadné dalsi neistoty, které
vznikly béhem fezani potrubi.

Zkontrolujte dodrzeni presazeni Cel trubek vici sobé. Tim od-
halite nepfimérenou ovalitu trubek, nebo vtazené konce trubek
z vyroby. Zjistéte pasivni odpor, hoblovani el trubek, presazeni
po hoblovani, mezery mezi trubkami a oc¢isténi el trubek.

Srovnani konct potrubi integrovanym hoblikem

PE tvarovky



Svarovani na tupo (celni)

o AR BN

gt

Zahfivani svarovacim zrcadlem

Diagram tlak — ¢as - teplota

svafovaci tlak
teplota
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e
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.
celkovy spojovaci Gas
svarovaci Cas |
—

Teoreticky diagram miZze byt v protokolech
nahrazen skute€né snimanym.

Svarovaci tlaky: Orovnavani a spojovani: 0,15 N/mm?
Nahfivani: < 0,02 N/mm?
Svarovaci as: Clenény podle fazi (v tabulce)

c) Faze svarovani

Faze orovnani

Svarované plochy jsou tlaceny na planparalelni zrcadlo orovna-
vacim tlakem F1 = 0,10 — 0,15 N/mm?, pfi¢emz u trubek se k tla-
ku pfipocitava zmérfena velikost pasivniho odporu. Orovndvaci
tlak je pro kazdy svarovaci stroj uveden v tabulkdch dodavanych
se strojem. Vysledny pfitlak plsobi na ¢ela svafovanych dild tak
dlouho, az se obé svarované plochy planparalelné vyrovnaji, coz
je signalizovano vyskou vyronku po obvodé trubek. Vyska vy-
ronku je také uvedena ve svafovacich tabulkach. Po orovnani
ploch se orovnavaci pfitlak snizi na hodnotu prohfivaciho tlaku.
U trubek vétsich primérd (> 630mm) je doporuceno kontrolovat
téz vytvareni vyronku na vnitfni strané trubky a to pomoci zku-
Sebniho svaru pred zacatkem svarovacich praci.

Faze ohrevu

Svarované plochy zahfivejte s minimalnim pfitlakem (viz svaro-
vaci tabulky). Spojované plochy jsou prohfivany az k dosazeni
plastifikace svafovaci zony.

Faze prestavovani

Cela svafovanych ploch jsou odsunuta od horkého télesa, které
je nasledné vyjmuto (vysunuto) ze svafovaci zony. Plastifikovana
Cela je ucelné co nejrychleji pfisunout k sobé az k dotyku svaro-
vanych ploch. Prestavovaci doba ma byt co nejkratsi, jeji délka
je uvedena ve svarovacich tabulkach, tabulkova hodnota je tedy
maximalni a nesmi se prodlouZit, protoze by doslo k pfiliSnému
ochlazeni svarovych ploch.

Faze spojeni

Svarované plochy se maji pfi dotyku setkat rychlosti blizkou nule.
Po dotyku svarovanych ploch se zvySuje pfitlak do dosazeni pl-
ného svarovaciho tlaku F3 = F1 (rovnost nemusi byt vzdy pravi-
dlem, spojovaci tlak mlze byt u nékterych materiald vétsi nez
orovnavaci). U trubek je spojovaci tlak opét souctem pasivniho
odporu a svarovaciho tlaku. Doba tzv. ndbéhu do pIného spojo-
vaciho tlaku je uvedena v tabulkach a neni dovoleno ji prekraco-
vat. Na obou stranach svarovych ploch se vytvofi vyronek, ktery
je predmétem vizualniho posouzeni svaru, kdy se hodnoti jeho
stejnomérné vytvoreni, rozmér, tvar, lesk nebo pfipadné pory
a bubliny. Toto posouzeni vS§ak nevypovida o pevnosti svaru.

Faze chladnuti

Spojovaci tlak musi byt b&éhem doby ochlazovani udrzovan kon-
stantni, coz po celou dobu kontroluje svare€. U NC a CNC stro-
ja si fidici jednotka kontroluje pfipadné poklesy tlaku a sama je
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Chladnuti svafeného spoje

Svarovaci ¢as ¢lenény podle fazi

koriguje. V nékterych navodech je tento proces rozdélen na dvé
dalSi ¢asti, kdy posledni ¢ast dochlazeni probiha za nizsiho tlaku
nebo bez tlaku. Doba je uvedena v tabulkach v minutach a nesmi
byt zkracovana, protoZe se jedna o ¢as minimalni.

Parametry svarovani na tupo pro PE potrubi

Pro svafovani na tupo doporu€ujeme pouzivat svafovaci postu-
py a tabulky dle némecké normy DVS 2207.

1 2 3 4 5
Jmenovita Orovnavani Ohrev Prestavovani Spojovani
tloustka stény | Vyska vyronku na horkém télese Nahfivaci doba = [sec.] max. Doba pro nabsh Ochlazovac! doba
[mm] na konci orovnéavaci doby 10x tloustka stény doba spojovaciho tlaku | pod spojovacim tiakem
(orovnavani pod 0,15 N/mm?) (nahfivani < 0,02 N/mm?) [sec.] p=0,15 N/mm? + 0,01
[mm] (min. hodnoty) [sec.] [min.] (min. hodnoty)
do 4,5 0,5 45 5 5 6
4,56..7 1,0 45....70 5....6 5.6 6....10
7..12 1,5 70...120 6....8 6....8 10...16
12..19 2,0 120...190 8...10 8...11 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 3,5 370...500 16...20 19..25 45...60
50...70 4,0 500...700 20...25 25...35 60...80

Vypocet spojovaci sily

Spojovaci sila (orovnavaci sila) se vypocte ze spojovaciho tlaku
nasobeného svarovaci plochou. U stroju pro svarovani trubek
na tupo se k ni pri¢ita jesté tlak, ktery je nutny k pfitazeni upnuté
trubky k horkému télesu. Tato sila nutna k pfekonani odporu ulo-

zeni pohyblivych Easti stroje a odporu tazeného potrubi se nazy-
va pasivni odpor nebo také pohybovy tlak. Nize uvedeny pfiklad
vypocCtu plati pro svafovani pfimych tras potrubi, pro svarovani
thlovych svarl je vypocet odlisny.

PE tvarovky



Svarovani na tupo (celni)

Priklad vypoctu
Svarovany materidl: PE 100, SDR 17,6 trubka rozméru 90x5,1mm
Spojovaci tlak pro PE-HD: p = 0,15 [N/mm?]

Postup vypoctu

1. Vypocet plochy priiezu

A = plocha [mm?]; e, = tloustka stény [mm]

F = sila [N]; d_ = vnéj§i primér [mm]; D, = vnitini primér [mm];
p = tlak [N/mm?]; & = 3,14

n.d? .
A= -
4 4

3,14.90%2 3,14.79,8

=6359-4999 =1 360 mm?

4
Vypocet spojovaci sily
F=p.A=0,15x13,60=204 N

Takto se zcela jednoduse spocita spojovaci sila pro mechanické
stroje. Stupnice jsou tady €asto uvedeny v kg, coz je z hlediska
jednotek Sl nespravné, protoze to je jednotka hmotnosti. Sprav-
na jednotka sily je kp, v nasem pfipadé pfi pfepoctu N na kp (1kp
=9,81 N), tedy 20,8 kp.

Pro konkrétni Udaj tlakoméru svafovaciho stroje na tupo, ktery
ma obycejné stupnici v barech, je dilezité pfi vypottech znat
plochu pistu. Plochu pistu stroje udava vyrobce; pro kazdy typ
stroje vSak mlze byt odli$na. Vysledny Gidaj spojovaci sily je pak
nutné délit plochou pistu, vétsinou uvadénou v cm2.

V tom pripadé je nutné dat pozor pfi vypoctech na jednotky,
proto dale uvadime priblizné srovnani jednotek tlaku

1 MPa =1 N/mm? =10 bar = 10 kp/cm? = 1000 kPa = 1000 kN/
m? = 100m vod. sloupce

1 bar =1 kp/cm? = 0,1 MPa = 0,1 N/mm? = 100 kPa = 100 kN/m?
=10m vod. sloupce

U nékterych strojli jsou uvadény na stupnici tlakoméru jed-
notky PSI angloamerické soustavy

PSI (libra na ¢tvere¢ni palec) — 1 PSI = 0,069 bar;

1 bar = 14,500 PSI

Vypocet svarovaci sily (tlaku)

Pasivni odpor (skute¢ny odecet): napf. 11 bar

Spojovaci tlak (tab. udaj pro tlakomér stroje): napt. 12 bar
Svarovaci tlak = spojovaci tlak + pasivni odpor = 12 + 11 = 23 bar

Kontrola kvality svaru na tupo

Kontrola kvality svaru na tupo mize byt zaloZzena na vnéjsi pro-
hlidce vyronku a jeho geometrickém méreni. Na tvar vyronku
a jeho velikost maji vliv jednotlivé etapy provadéni svaru. Tato
metoda neni schopna zhodnotit stav Cistoty spojovanych po-
vrch(. V pfipadé po-
dezfeni je nutné pfi-
slusnym  nastrojem A Smax
sefiznout vnéjsi taveni- %
nu a nasledné ji podro-

bit ddkladné prohlidce

a zkousce v ohybu

nebo kroucenim. Me-

tody ultrazvukovych

nebo rentgenovych

zkouSek jeSté u nas

nejsou u PE potrubi

vSeobecné pouzivany A
(chybi znalosti a zku-
Senosti).

Bmax

Smin

Bmin

Tavenina musi mit po celém obvodu tvar vzajemné se dotykaji-
cich vélekl. Maximalni a minimalni Sifka taveniny (B aB,__)se
musi nachazet v rozmezi uvedeném v tabulkach parametr( sva-
fovani podle druhu spojovanych prvkl (jmenovity primér, tfida
PE, SDR). Navic, maximalni Sifka vyronku B__ a minimalni Sifka
vyronku B, se nesmi li$it o vice jak 20 % od hodnoty prlimémé
sitky taveniny B,,, pocitané jako aritmeticky primér maximaini
a minimalni hodnoty.

Rozdil X mezi maximalni Sitkou vétsiho valeCku S__ a minimal-
ni Sitkou mensiho véle¢ku S . pocitany podle nize uvedeného
vzorce:

S -S_
= max min 100
X —g X
nesmi byt vétsi nez:
>) 10 % pro spoje trubky s trubkou
>) 20 % pro spoje tvarovky s tvarovkou
>) 20 % pro spoje trubky s tvarovkou

Je nutné také zkontrolovat, zda se dno drazky A mezi valeCky
nachazi nad vnéj$im povrchem spojovanych prvk(, a zda posun
v ose vnéjsich spojovanych prvkd neprekracuje 10 % tloustky
stény.



Poznamky k svareckam na tupo, pracujicim
v automatickém rezimu v dvojtlakému cyklu

Svarecky pracujici v automatickém rezimu ve velké mire
nahrazuji mimo jiné praci svarece v té technologické ¢asti
procesu, ktera musi probihat Géinné a v co nejkratsi dobé
(napf. odstranéni zrcadla). Diky tomu, Zze doba prestaveni
je pomérné presné urcena a znacéné kratsi, nez v pfipa-
dé manualniho svarovani, néktefi vyrobci automatickych

svarecek optimalizovali proceduru svarovani z hlediska
doby trvani jednotlivych operaci. Tato optimalizace spociva
ve zkraceni doby ohfevu koncu spojovanych prvki a tim
zkraceni doby chlazeni svaru. Efektem tohoto zakroku je
zmenseni velikosti vyronku. Jeho rozméry nebudou splnovat
kritéria uvadéna v tabulkach parametrd svarovani.

Odstranéni vnitfniho vyronku
u potrubi SafeTech RC na stavbé v Mosté

Hodnoceni kvality svaru bude v takovém pfipadé spocivat
ve vizualnim hodnoceni geometrie vnéjsi taveniny (rovnost va-
leGkd, jejich tvar a poloha dna dréazky mezi valeCky) a kontrole
vytisku parametr procesu svarovani. Sitka taveniny se nekont-
roluje. V pfipadé pochybnosti ohledné pevnosti spojd provede-
nych podle takové procedury Ize provést kontrolu pomoci labo-
ratorni zkousky.

Odstranéni vyronku

Odstranéni vyronku je mozné provést z vnéj§i i vnitini
strany potrubi. Vyronek je pozlstatek po provedeni sva-
ru a i kdyz slouzi k vizualni kontrole spravného provedeni
svaru, je mozné ho po prekontrolovani odstranit, aniz by-
chom snizili kvalitu nebo Zivotnost provedeného spoje. Od-
strafiovani z vné&j§i strany se provadi zejména z divodu
zachovani pfesného vnéjsiho primeéru potrubi. Provadi se napfi-

Nerovnomérny vyronek — takto mize vypadat svar na tupo pro-
vedeny ze Spatné opracovanych trubek nebo z trubek z nekva-
litnich surovin.

klad u Close-Fit technologie, kdy je trubka redukovana na stav-
bé a po instalaci t€sné dosedne z vnitini strany k stavajicimu
potrubi. Odstranéni z vnitfni strany potrubi je technologicky da-
pfistupu Ize takto upravit i potrubi dodavané v 12m délkach. Nej-
Gastéjsim divodem je pozadavek na co nejhladsi vnitfni povrch
z hlediska hydrauliky a tlakovych ztrat. DalSim vyuZitim je napfi-
klad PE potrubi pro potravinafsky prtimysl, kde nelze akceptovat
mista umoznujici tvorbu bakterii. Odborné provedeni znamena
pouziti k tomu uréeného zafizeni, jako
je napriklad zafizeni od spole¢nosti
WIDOS viz obrazek.

SO 124

Maly vyronek — maly vyronek je znamkou Spatného svafovaciho
postupu napfiklad vynechanim faze ohfevu nebo nizkou teplotou
zrcadla b&hem svafovani.

PE tvarovky



Prirubove spoje

Vytvoreni prirubového spoje
Pri navrhu prirubového spoje je tfeba brat v Gvahu nasledujici
skutecnosti:

Obecné existuje rozdil mezi klasickym spojem dvou plastovych
trubek a spojenim pres lemovy nakruzek, ktery tvofi prechod
z plastové trubky na jiny materidl, nejCastéji na kovovou trubku
nebo kovovy ventil. Podle toho je tfeba zvolit tésnéni i pfirubu.
Pouzité pfiruby museji mit dostate¢nou tepelnou a mechanickou
stélost. Tyto pozadavky splfuji vSechny pfiruby Georg Fischer
Wavin.

Usporadani Sroubt
mimo hlavni osu
Vodorovna potrubi muse-
ji mit Srouby usporadané
podle vyobrazeni, aby se
pfi prosakovani zabranilo
pronikani média na Srou-
by.

Podrobnosti
V rozsahu pruznych sekci a/nebo expanznich smycek nelze pfi-
rubové spoje pouZit, protoZe by ohybové zatizeni mohlo zplso-
bit netésnost.

Lemovy nakruzek, pfiruba a tésnéni se musi pfesné vystfedit po-
dle osy potrubi. Pfi vkladani t&snéni mezi pfiruby je tfeba zkon-
trolovat rozméry té&snéni, aby odpovidaly vnéjSimu i vnitfnimu
praméru lemovych nakruzk(. Jestlize je odchylka mezi vnitfnim
primérem tésnéni a lemovym nakruzkem vétsi nez 10mm, mize
dojit u spoje k potizim. Pfed dotaZenim Sroubl museji byt dose-
daci plochy vyrovnané a museji dokonale sedét na tésnéni. Tahat
potrubi s pfirubovymi spoiji je nepfipustné vzhledem k namahani,
ke kterému timto dochazi. Délku $roubl je tfeba volit tak, aby
zavit nevycnival o vice nez 2 az 3 oto¢ky. Pod hlavu Sroubu i pod
matici je nutné vlozit podlozku. Aby bylo mozné Srouby snad-
no vyjmout i po delSim pouzivani, je tfeba zavit namazat (napfr.
sirnikem molybdenovym). Srouby se utahuji diagonélné a rov-
nomérné nejprve dotazenim matic rukou tak, az ploché tésné-
ni dokonale sedi a lemové nakruzky vybocuji jenom minimalné.
Potom se Srouby dotahnou diagonalné na 50 % doporuceného
utahovaciho momentu a potom na jeho 100 %.

Doporucuje se spojeni pozdéji zkontrolovat a v pfipadé potreby
znovu utahnout do 24 hodin po montazi. Po tlakové zkouSce je
tfeba spoj zkontrolovat a v pfipadé potreby pevné dotahnout.
Vice informaci o pfirubovych spojich je mozné nalézt také v DVS
2210-1 Dodatek €. 3.

Utahovaci moment $roubt

Utahovaci moment Sroubl v pfirubovych spojich je zvlast dilezi-

ty. V praxi se pouziva nékolik rliznych postupd:

1. Utahnout co nejvic: Casem by tento zplsob u pfirubovych
spojeni v plastovych potrubich znamenal pfilisSné prepéti.

2. Utadhnout citem: Tento zpUsob vyZaduje znac¢nou zkusenost
a znalost materialu.

3. Utdhnout momentovym klic¢em: Nejlepsi zplisob. Doporucené
hodnoty jsou uvedeny v nasleduijici tabulce, v praxi mdze dojit
k odchylkédm. Ty mohou byt zplisobeny pouzitim nap¥. samo-
svornych matic nebo u nedostate€né osové usporadanych
potrubi. Tvrdost podle Shorea mlze mit rovnéz vliv na potieb-
nou momentovou silu (viz. informaci o tésnicich materialech).

Utahovaci momenty u metrickych (ISO)
pFirubovych spoji s pfirubami PP-V a PP-ocel

Utahovaci moment Sroubu [Nm]
Primér | Jmenovity Ploché Profilované| Tésnici
trubky prameér tésnéni tésnéni | O-krouzek
d [mm] DN Max. tlak Max. tlak Max. tlak

10 bar/40°C| 16 bar 16 bar

16 10 10 10 10
20 15 10 10 10
25 20 10 10 10
32 25 15 10 10
40 32 20 15 15
50 40 25 15 15
63 50 35 20 20
75 65 50 25 25
90 80 30 15 15
110, 125 100 35 20 20
140 125 45 25 25
160, 180 150 60 35 30
200, 225 200 70" 45 35
250, 280 250 65" 35 30
315 300 90" 50 40
355 350 90" 50 -
400 400 100" 60 -
450, 500 500 190" 70 -
560, 630 600 220" 90 -

" Az do maximalniho provozniho tlaku 6 bar



Podrobnosti Utahovaci momenty u pFirubovych spojt ANSI
Zvlastni utahovaci moment Sroubl pro DN 250 a DN 300 se do- s pFirubami PP-V a PP-ocel
porucuje pro Soupatkové armatury.

o . Utahovaci moment Sroubu [Ib-ft]

Uvedené utahovaci momenty doporucuje Georg Fischer Wavin E,ngxr Jr;%nrgg:’ty Ploché tésnéni | Profilované tésnéni
a jejich uZiti zajistuje dostatenou napjatost pfiruboveého spoje. g [mm] DN Max. tlak Max. tlak
Lisi se od Udajd uvedenych v DVS 2210-1 Dodatek ¢. 3, které je 10 bar / 40 °C 16 bar
tfeba chéapat jako horni mezni hodnoty. Je samoziejmé, Ze Wavin 1, 15 15 10
soucasti pFI'ru’bOV)'/Ch spojlfj (nékruviky, pfiruby) jsou navrzeny tak, 3 % 20 15 10
aby tyto horni mezni hranice vydrzely.

1 25 15 10

1% 32 15 10
Rozméry metrickych (1ISO) pfirubovych spojt 1% 40 15 10
Primé J ity Minimalni Maximalni Pocet Sroubd 2 >0 %0 20
i | | s | et | e ey | o 2
d [mm] DN (vypocet) (vypocet) proimér zavitu 3 80 40 30
16 10 51 51 4 x M12 4 100 30 20
20 15 52 69 4 x M12 6 150 50 33
25 20 56 73 4 x M12 8 200 50 33
32 25 60 75 4 x M12 10 250 60" 40
40 32 70 91 4 x M16 12 300 757 53
S0 40 2 95 4 x M16 " AZ do maximalniho provozniho tlaku 6 bar
63 50 78 102 4 x M16
75 65 82 110 4 x M16 Pfiruby PP-V
20 80 86 114 8 x M16 Pfiruba PP-V ma nasleduijici vlastnosti:
110 125 100 39 119 B X6 ») korozivzdornd opérna pfiruba z polypropylénu PP

’ (30 % vyztuznych sklenénych vlaken)

140 125 101 187 8 x M16 ») vysoké odolnost vié&i plsobeni chemickych latek
160, 180 150 108 145 8 x M20 (odolnd vii&i hydrolyze)
200, 225 200 130 167 8 x M20 ») maximalni odolnost vici zlomeni
250, 280 250 134 177 12 % M20 (pfi priliSném utazeni se deformuje)
315 300 150 185 12 x M20 ») vhodna az do okolni teploty 80 °C
355 350 168 192 16 x M20 Poznamka
400 400 179 207 16 x M24 Teplota média je omezena materidlem plastového potrubniho
450, 500 500 249 253 20 x M24 systému, tj. ABS, PVCU, PVC-C, PP, PE
560, 630 600 291 295 20 x M27

Minimalni a maximalni délka Sroub je v tabulce uvedena pouze
pro orientaci. Zavisi na typu pfiruby a lemovych nakruzku. Pres-
né hodnoty je mozné vypocitat.

PE tvarovky



Spojovani priruboveno spoje

>) u PVDF az do teploty media 140 °C je
vySe okolni teploty omezena na 40 °C
») pfiruba je stabilizovana vacéi UV
>) zabudované fixacni prvky pro Srouby
>) pfiruba se sama stfedi na pfirubovy
adaptér
>) symetrické usporadani umoznuje
dvoustrannou instalaci: ,instalace
na Spatnou stranu” je vyloucena,
veskeré dilezité informace jsou viditelné
») pokyny k pouZziti piktogramdi:

Polyfaizni Na tupo (nebo elektrospojkou)

Drazka V (patentovana)

») rozdéluje sily rovhomérné po lemovém nakruzku

») pfispiva k dlouhodobému udrzeni utahovaciho momentu
a zajisténi pevného spoje

>) dava pfirubé oznaceni

Ptiruby PP-ocel

PFiruba PP-ocel je tuhd, robustni a univerzalné pouzitelna pfiru-

ba. Ma nasledujici vlastnosti:

>) korozivzdorna plastova pfiruba z polypropylénu PPGF30
(vyztuzeny skelnym vidknem) s ocelovou vyztuhou

») vysoka odolnost vii¢i plsobeni chemickych latek

(zvlasté proti hydrolyze)

okolni teplota je maximalné 80 °C

stabilizovana vici plsobeni UV

v

v

Zaslepovaci priruby

Pfiruby v nové sadé zaslepovacich
pfirub jsou kombinaci pfiruby
a koncové zaslepky. Koncové

zaslepky jsou k dispozici v mate-

ridlech PP-H a PE. Koncové za-

slepky v rozmeérech d63 az d315

se kombinuji s osvéd¢enymi pfiru-
bami PP-V. Rozméry d355 az d630
se kombinuiji s pfirubou PP-ocel.

v

se sadou zaslepovacich pfirub

se potrubni systém uzavira stejnym materialem

jestlize se potrubni systém rozSifuje, je mozné opérnou
pfirubu pouzit znovu a tim snizit dodatec¢né naklady

¢elo kombinovaného spojeni je ploché a ryhované, metrické
vhodné pro tlakové potrubi

snadna montaz: Koncova zaslepka se stredi

na vnitfni pramér priruby

v

v

v

v

Délka S$roubut

V praxi je ¢asto obtizné stanovit spravnou délku Sroubu pro pfi-
rubové spoje. Je mozné ji odvodit z nasledujicich parametrd:

») tloustky podlozky (2x)

») tloustky matice (1x)

>) tloustky tésnéni (1x)

») tloustky pfiruby (2x)

») tloustky lemového nakruzku (2x)

») tloustky ventilu v pfipadé, Ze se pouzije (1x)

K stanoveni nutné délky Sroubu mohou poslouZzit nasledujici
tabulky. Vzhledem k rliznym kombinacim jednotlivych kompo-
nent se udavaji pouze tloustky jednotlivych soucasti pfirubovych
spoju. K uréeni délky Sroubu vSak staci jednotlivé tloustky jed-
nodus$e sedist.

Poznamka
Podle DVS 2210-1 je tfeba stanovit nutnou délku Sroubu tak, aby
byly zajistény 2 az 3 otocky Sroubu.



Tloustka matice (= vySka matice)

Tloustka podlozky

Jmen. primér DN | Matice Stoupani| Vyska matice DN 10 az DN 25 3mm
DN 10-25 M12 |SW19 (18)[ 1,7mm 10,4mm DN 32 az DN 600 4mm
DN 32-125 M16 Sw24 2mm 14,1 mm
DN 150-350 M20 SW30 | 2,5mm 16,9mm
Tloustka lemu u nakruzku
DN 400-500 M24 SW36 | 3,0mm 20,2mm . . e
pro ploché nebo profilované tésnéni
DN 600 M27 SW41 3,0mm 23,8mm
Primeér trubky / PP, PE PP, PE PVDF
TUOKY T SDR 11 SDR 17 | SDR 32, SDR 21
Jmenovity prumér
Tloustka plochého tésnéni [mm] [mm] mm]
d16/DN 10 - - -
DN 100a2DN 600 | cca. 3mm 425/DN 20 9 Z 7
d32/DN 25 10 - 7
Tloustka profilovaného tésnéni d40/DN 32 1 _ 8
d50/DN 40 12 12 8
DN 10 az DN 40 cca. 3mm d63/DN 50 14 14 9
DN 50 az DN 80 cca. 4mm d75/DN 65 16 16 10
DN 100 az DN 125 cca. 5mm d90/DN 80 17 17 12
DN 150 az DN 300 cca. 6mm d110/DN 100 18 18 13
DN 350 az DN 600 cca. 7mm d125/DN 100 25 25 14
d140/DN 125 25 25 16
Tloustka matice (= vySka matice) d160/DN 150 25 25 17
o o d180/DN 150 30 30 -
Jmenovity PP-V PP-ocel Zaslepovaci pfiruba
préimér DN [mm] [mm] [mm] d200/DN 200 32 32 22
DN 10 _ _ _ d225/DN 200 32 32 22
DN 15 16 12 12 d250/DN 250 35 25 22
DN 20 17 12 13 d280/DN 250 35 25 22
DN 25 18 16 15 d315/DN 300 35 35 24
DN 32 20 20 16 d355/DN 350 40 30 30
DN 40 29 20 17 d400/DN 400 46 33 32
DN 50 o4 20 20 d450/DN 500 60 60 -
DN 65 26 20 21 d500/DN 500 60 60 -
DN 80 27 20 29 d560/DN 600 60 60 -
DN 100 o8 20 o4 d630/DN 600 60 60 -
DN 125 30 24 28
DN 150 32 24 30
DN 200 34 27 36
DN 250 38 30 36
DN 300 42 34 36
DN 350 46 40 38
DN 400 50 40 42
DN 500 - 54 -
DN 600 - 64 -

PE tvarovky



Spojovani priruboveno spoje

Tloustka ventild umisténych mezi lemovymi nakruzky

Jmenovity A B C D
primér DN [mm] [mm] [mm] [mm]
DN 32 - - - 15
DN 40 - - - 16
DN 50 45 - 43 18
DN 65 46 46 46 20
DN 80 49 49 46 20
DN 100 56 56 52 23
DN 125 64 64 53 23
DN 150 72 70 56 26
DN 200 73 71 60 35
DN 250 113 76 68 40
DN 300 113 83 78 45
DN 350 129 - - -
DN 400 169 - - -
DN 500 190 - - -
DN 600 209 - - -

A = uzavér, ventil typ 567/568
C = uzavér, ventil typ 037/038

B = uzavér, ventil typ 367
D = membranova zpétnd klapka typ 369

Volba tésnéni pro prirubové spoje
S prihlédnutim k provoznim podminkam a silam tésnéni zavi-

si volba vhodnych pfirubovych té&snéni v plastovych potrubich
na nasledujicich parametrech: tvaru, rozméru a materialu.

Tvar tésnéni

] * = | =
T D1 ES
D

|t

H1

Profilované tésnéni
s ocelovou vyztuhou

Ploché tésnéni

Tésnici O-krouzek

V aplikacich s nizkymi provoznimi tlaky se pouziva bézné ploché
tésnéni z materidlu o tloustce 2 az 5mm (v zavislosti na jmenovi-
tém praméru). U pfirubovych spojd s plochymi tésnénimi je tfeba
pouzit pfiruby, které jsou dostate¢né pevné, aby vydrzely vysoky
utahovaci moment pozadovany k utazeni Sroubl. VSechny pfi-
ruby Georg Fischer Wavin tyto pozadavky splfiuji. U zvySenych
provoznich a zku$ebnich tlak( se ukazaly jako uZite¢na profilo-
vana tésnéni. Ve srovnani s plochymi tésnénimi jsou profilovana
tésnéni vytvorena ze dvou komponent.

Jednou z nich je ploché tésnéni s lemem vyztuzenym oceli a dru-
hou je tvarovana ¢ast (tésnici krouzek, britové tésnéni) na vnitini
strané plochého tésnéni.

Profilované tésnéni s ocelovou vyztuhou

ma nasledujici vyhody

>) spolehlivé utésnéni s malym utahovacim momentem
») pouzitelné u vyssich vnitfnich tlakd a vnitiniho vakua
>) snadna instalace

>) méné citlivé na povrch pfiruby

») bezpeéné pfi spojovani potrubi z rliznych materiall

Volba vhodného tésnéni ve vztahu k tvaru

Tvar tésnéni Doporuc¢ené limity Varianta pfiruby
Ploché P =1 az 10 bar, nad DN 200 S tésnicimi
tésnéni pouze do 6 bar, T do 40 °C drazkami
Profilované P = 0% az 16 bar, S tésn. drazkami
tésnéni T = cely aplika¢ni rozsah nebo bez nich
Té&snici P = 0% az 16 bar, S dréskou
O-krouzek T = cely aplika¢ni rozsah

* 0 bar £ absolutni vakuum

Tésnici material

Vybér tésniciho materidlu vychazi z prdtokového media. Po-
drobnosti o vhodnosti tésniciho materidlu nebo zvlasté o jeho
odolnosti vic¢i chemikaliim je moZné nalézt v nasich tabulkach
chemické odolnosti. PouZiti tésnicich materidll s vysokou tvr-
dosti, napf. u ocelového potrubi, je u plastovych potrubi omeze-
no vzhledem k tomu, Ze se mize pfiruba nebo lemovy nakruzek
deformovat plsobenim velkych sil. Pfednost je tfeba dat elasto-
merovym materialdm, napf. NBR/DUO, EPDM, CSM nebo FPM
s tvrdosti podle Shorea az do 75°.

Rozméry tésnéni

Rozméry tésnéni jsou stanoveny v obecnych normach pro spo-
jovaci komponenty potrubi. PFilis velké odchylky u vnitiniho
nebo vnéjsiho prlméru tésnéni ve vztahu k lemovému nakruzku
mohou vést ke zvySenym mechanickym zatizenim v pfirubovém
spoji, rychlejsimu opotiebeni vnitini strany tésnéni, jakoz i usa-
zeninam uvnitf trubek.

Jedno tésnéni pro vSechno

Potrubni systémy Wavin usnadniuji zakazniklm vybér spravného
tésnéni. Nase nové normalizované tésnéni je idealni jak pro krat-
ké, tak pro dlouhé lemové nakruzky. Umozni vyvarovat se chy-
bam a skladovat méné variant. Nové normalizované tésnéni do-
davame jako profilované pfirubové tésnéni s ocelovou vyztuhou.



Zarizeni pro svarovani

Svarecky elektrotvarovek | Plast 105/60/30

Svéreci stroj (vicelcelova elektro fuzni svarecka) navrzena
ke svareni vSech elektrotvarovek uréenych pro napéti 8 az 48 V.
Je vybavena optickou &te¢kou — skenerem — pro ¢teni ¢arovych
kodl dle 1ISO 13950. SvéareCka provadi svafovaci cyklus tak,
jak je definovan vyrobcem tvarovky. Zaroveri umoznuje spustit
svafovaci proces pouze ru¢nim zadanim udajd o tvarovce (ruéni
zadani ¢asu a napéti vSak neposkytuje dostatek informaci jako
naskenovani ¢arového kédu, proto je doporuceno jej vyuzit pou-
ze ve vyjimecnych pfipadech). Sonda pro snimani okolni teploty
je umisténa na svarovacich kabelech.

Svarecka mlze byt pouzita ke svafovani potrubi uréenych pro
prepravu stlaGenych i nestlatenych kapalin, plynu, vody a pri-
myslovych kapalin. K zajisténi svarfovani byl vyvinut specidlni
vnitfni systém kontroly, ktery je jedineény. Béhem celého sva-
fovaciho cyklu a s frekvenci 4 Hz mdZe byt sledovana shoda
zakladnich elektrickych parametrd tvarovky: napéti, proud a od-
por. Kontroly provadéné béhem svarovaciho cyklu maji toleranci
mensi nez +/- 1,5 %. Dalsi technické prvky umoznuji pfipojeni
a spravnou funkénost elektrocentral, které Fidi napéti dodavané
mechanickym ¢&i elektronickym systémem. Data ulozena v pa-
meéti jsou prenositelna diky USB portu.

Durazné doporuéujeme pouziti elektrocentraly s AVR (elektronicka regulace napéti).

Technicka data I Plast 105

I Plast 30

I Plast 60

CEl EN 60335 - 1 klasifikace

Elektronické zafizeni tridy |

ISO 12176 - 2 klasifikace P24US2VAKDX

P23 US2VAKDX P21US2VAKDX

Maximalni pramér Tvarovky do prdméru 1 200mm

Tvarovky do priméru 400mm | Tvarovky do primeéru 160 mm

Material

PE/PEX/PP/PP-RCT

Vstup svafovacich parametr(i

skener / ruéni

Vstupni napéti

230V AC, (180 V-265V)

Vstupni proud 16 A
Vstupni frekvence 50 Hz (40 - 70 Hz)
Vystupni napéti 8-48V AC
100 % =50 A 100 % =15A
Vystupni proud (20 °C) ; 5’55 :;jf fi%g:c _ 60 % = 70 A 60 % = 30 A
30% =90 A 30 % =40 A
Vystupni maximum 120 A 100 A 60 A
Prikon 3600 W 2500 W 800 W
Rozsah pracovnich teplot -10°C +50 °C
Stupen ochrany IP 54
Hmotnost (véetné kabell) 24Kkg 18,5kg 13kg
Vstupni kabel (délka) 4,0m 3,0m 2,5m
PFipojeni ke zdroji Vybavenvé 1W6 A’zéstrékou IEC Dodavané se zastrékou 16 Dodavané se zastr¢kou 16
309 (pretizeni 22 A za 1/h) A Schuko A Schuko

PE tvarovky



Zarizeni

Technicka data

Oro svarovani

I Plast 105 I Plast 60 I Plast 30

Svarovaci kabely

3,0m 3,0m 2,5m

Svarovaci konektory

4 mm (redukce na 4,7 mm)

Displej

Graficky, rozliSeni 128 x 64 bod(, podsviceny

Kontrolované parametry

Vstup Napéti / pfikon / frekvence
Vystup Napéti / odpor / kontakt konektorl / kratky okruh / napéti
Ostatni Software / pracovni teplota / potfeba servisu

Chybova upozornéni

Textova / zvukové signaly

Dalsi vybaveni

USB pamétové medium, pfepravni kufr, manual

Pamét’

Pocet svart 7 500

Rozhrani USB / RS232 / RADIO
Format dat CSV - TXT (pIné otevieny textovy)

Ukladané informace

Prdbéh svarfovani

Napéti / proud / doba svarovani / rezim / odpor / chybové hlasky

Data o tvarovce

Cérovy kéd (ISO 13950) / typ / rozmér / vyrobce

Svarecka Sériové Cislo / inventarni €islo / posledni servis / hodina provozu / software
Céarovy kéd (Plastitalia nebo ISO 12176-3) s kontrolou funkci:
oy — identifikace
Svare¢

- ruéni nastaveni
— konfigurace systému

Funkce pro sledovatelnost

Cislo zakazky

Max. 40mistné (alfanumerické) — zadani skenovanim

Kéd svarece ISO-12176-3
Povétrnostni podminky DVS 2207 / 2208
Carovy kod pro svarovani ISO 13950
Sledovaci kéd tvarovky ISO 12176-4
Sledovaci kod 1. dilu potrubi ISO 12176-4
Sledovaci koéd 2. dilu potrubi ISO 12176-4
Sledovaci kéd 3. dilu 1SO 12176-4

potrubi / infotext

Dodavané prislusenstvi

Ruéni Skrabka

Prislusenstvi na vyzadani

— zastrcka 32 A
(IEC 309 40 A za 1/h)
— zastréka 16 A (typ Schuko)
— skener ¢arovych kodu
(opticky)

—zastréka 16 A (typ Schuko)
- skener ¢arovych kodu
(opticky)

(opticky)

— skener ¢arovych kodu



Svarecka na tupo s hydraulickym pfitlakem
do d900 mm

Zarizeni pro ¢elni svarovani trubek je vyrabéno ve trech vari-
antach - Classic, TraceWeld® a TraceWeld® Plus. Zafizeni
ve varianté TraceWeld® Plus umoziiuje jako jediné zaznam
provedenych svaru do vniténi paméti stroje.

Pro zjednodusSeni prace pfii svarovani byl vyvinut original-
ni systém TraceWeld® - ,cesta svarovacim procesem*.
Minimalizuje chyby obsluhy a urychluje praci se zarizenim,
nebot svare¢ nemusi pocitat, nic si pamatovat a ani nemusi
mit zadné casomérné zarizeni, napr. stopky, hodinky atd.
Pred provedenim svaru zada svare¢ pouze c¢as svarova-
ni, prestaveni, nabéh teploty a chladnuti. Zarizeni, vzdy
po uplynuti prislusného ¢asu, vyzve obsluhu zvukovym
znamenim k dalSimu ukonu. U predprogramované verze
TraceWeld® Plus se zadava pouze material, dimenze trubky
a tloustka jeji stény.

Katalogove Cislo (T r:f:ﬁ;?(sgus) Rozmér trubky (mm) agregat /|-|rémr:1)t;1 :f;;';?g + hoblik
STH 160 21472 50-160 25/29/18

STH 250 21473 75-250 25/44/40

STH 315 21474 90-315 25/66/40

STH 500 21475 200-500 25/194 /109

STH 630 21476 315-630 25/289/130

STH 900 36169 500-900 25/430/180

PE tvarovky



Zarizeni pro svarovani

Univerzalni fezaky trubek

») Fezou trubky z tvarné litiny nebo litiny, kameniny, betonu,
oceli, PVC nebo PE velkého priméru

») zakladni jednotku Ize upravit pro rtizné zplsoby pouZiti
v zavislosti na zvoleném fezacim nastroji

») UPC836APE a UPC848APE jsou navrzeny specialné na PE

Tyto lehké, snadno pouZzitelné univerzalni fezaky trubek (Univer-
sal Pipe Cutters — UPC) jsou k dispozici pro fezani trubek z tvar-
né litiny, litiny, kameniny, betonu, oceli, PVC nebo PE o priiméru
6"—48" (150—1 300 mm). Rezéky jsou pneumatické. Nizkonakla-
dovy model UPC616A vyuziva stejny motor jako ostatni modely,
ale neobsahuje spojovaci ramy pro vétsi prdméry trubek. Model
UPC616A je dodavan v ocelové skfifice na naradi s tvarovanou
ocelovou nadrzi na vodu o objemu 11 litrl. Modely UPC636A
a UPC648A jsou dodavany v ocelové skfifice na nafadi s nadrzi
na vodu z nerezové oceli o objemu 22 litrG a vozikem. Kazdy

UPC je dodavan s filtrem-regulatorem-lubrikatorem (FRL). Rezak
je mozné pouzit pod vodou, napt. ve vykopu béhem havarie.

Katalogové cislo Kod polozky Rozmer trubky Hmotnost
palce mm kg

UPCB836APE 07517 8-36 200-1 000 45,9

UPCB848APE 07518 8-48 200-1 300 48,2

Rychloupinaci fezaky plastovych trubek

Quick Release™

») fezaky trubek, které nejlépe sleduji drahu fezu
a nejsnaze fezou

») diky jednoduché vymeéné kolecka Ize fezaky
Quick Release™ pouzit pro celou $kalu plastovych
nebo kovovych trubek

») vyménite opotfebovana fezaci kole¢ka pro rychlejsi
a jednodussi fezani

Rezaky trubek Quick Release™ jsou standardem v ramci od-
vétvi: nejvice doporu€¢ované spole¢nostmi vyrabéjicimi plastové
trubky. Rezaky trubek na plasty Quick Release™ jsou nejlepsi
fezaky pro praci s trubkami malého, stfedniho a velkého priméru
a jsou nyni opatfeny posuvnymi ty¢emi s hof¢ikem pro vyssi pev-
nost. ReZou &isté& a kolmo a produkuji velmi malo otiept.




Katalogové cCislo Kod polozky palcsozmér trubkymm Hmi;nost Rezné kolegko

TC1QP 04110 1/8-1 5/38 3-33 0,3 OP2, 1-2PVC

TC1.6P 04116 1/4-1 5/8 6-42 0,4 OP2, 1-2PVC

TC2QP 04120 1/4-2 5/8 6-63 05 OP2, 1-2PVC

TC3QP 04130 3/8-3 1/2 10-90 1,1 30-40P, 3-6PVC

TC4P 04140 17/8-4 172 48-114 1,3 30-40P, 3-6PVC

TC5QP 04150 21/2-5 50-125 1,4 30-40P, 3-6PVC, 80P
TC6QP 04160 4-6 5/8 102-168 1,8 30-40P, 3-6PVC, 680PVC, 6QP, 80P
TC8QP 04170 6 1/4-10 159-254 3,6 80P, 680PVC

Rezna koledka

V8echna fezaci kole€ka jsou vyrobena z nastrojové oceli s vyso-
kou odolnosti proti naraziim. PouZitim suroviny vyssi kvality Ize
vyrabét fezaci koleCka tenci, a dokazi tudiz snaze rezat trubky
a zanechavaji méné otfepl. Diky vyS$si kvalité a certifikovanému
materialu rovnéz plati, Ze pouze tato kolecka Ize tepelné zpraco-
vavat pro dosazeni dokonalé rovnovahy mezi tvrdosti a tuhosti,
aby kolecka odolavala lomu a vydrzela déle.

leGek na rGizné typy a tloustky stén plastovych trubek a potrubi.
Nabizime proto nejrozsahle;jsi fadu fezacich kolecek pro vSechny
typy trubek, potrubi a vedeni. KoleCka je mozné pouzit s fezaky
jakéhokoli jiného vyrobce.

(I;z’ltglogové pofcc?;ky ?J:Zgi. Rezak Reed Vy§lr<:n:>ﬁtu K fezani materialu
TC56QPP-R 04159 6 TC5Q, TC6Q, TC8Q 18,9 Aquatherm® PP-R

OP2 04180 12 TC1Q; TC1.6Q; TC2Q, T10; T15; T20 7,0 ABS; PE; PEX; PP; PEX/AL/PEX
1-2PVC 04184 12 TC1Q; TC1.6Q; TC2Q, T10; T15; T20 71 ABS; PVC; CPVC; PVDF
30-40P 04190 12 TC3Q; TC4Q; TC5Q; TC6Q 8,7 ABS; PE; PP

680PVC 04192 4 TC6Q; TC8Q 14,6 PVC-standardni a tlustosténné; CPVC
3-6PVC 04194 12 TC3Q; TC4Q; TC5Q; TCBQ 9,6 ABS; 3"-6" PVC; 4" tlustosténné; CPVC
6QP 04198 4 TC4Q; TC5Q; TCBQ; TC8Q 14,0 tenkosténné PE

80P 04199 4 TC6Q; TC8Q 19,1 ABS; PE; PP

PE tvarovky



Zarizeni pro svarovani

Rotacni rezak PLAS Rotary™

») Gisté a bezpeéné! Zadné piliny, které by mohly
ucpat ventily a otvory.

>) pro oto€eni nastroje PLAS okolo trubky je zapotfebi
mezera pouze 6"- 8"

») diky pruzinovym Sroublm feZe trubky s ovalitou

>) levny nastroj, kterym lIze ufiznout trubku pro svarovani
nebo odfiznout poskozenou ¢ast a nasledné uveést potrubi
opét do provozu. Snizuje celkové mzdové naklady!

Rotacni fezaky PLAS Rotary™ jsou vynikajici pro fezani PVC
nebo PE trubek ve vykopu nebo nad zemi. Kazdy rotacni fezak
PLAS vyzaduje vili okolo trubky pouze 6" az 8" (153 - 203 mm),
diky ¢emuz se s nim ve vykopu dobfe manipuluje, coz snizu-
je néklady na pfipravu. Pomocné valecky udrzuji zarovnani
fezaku na trubce a zajistuji, aby byl fez pokazdé kolmy. Bfity
s bfitovou desti¢kou ze slinutého karbidu na PVC jsou trvanlivé
a projdou trubkou o tloustce stény az 2". Kazdy fezadk PVC je
schopen zaroven s fezem srazit na obou stranach fezu hranu
trubky pod Uhlem 15°. Navic byl vyvinut zakaleny bfit z nastro-
jové oceli pro fezani PE trubek. Zakfiveny bfit odvadi ofezky
mimo drahu fezu, diky ¢emuz je fezani PE mnohem jednodussi.

@Is
7

K Fezani PE trubek je mozné pro Rotacni fezaky PLAS Rotary™
dokoupit bfit PLASPEB ¢&. 94485.

Katalogové ¢islo Kod polozky palce Rozmer trubky mm Hmitgnost
PLAS1PE 04474 6-12 160-335 23,6
PLAS2PE 04477 14-18 355-500 25,9
PLAS3PE 04483 14-24 355-630 28,2
PLAS4PE 04487 14-28 355-800 30,9




Gilotinové rezaky trubek

>) nejkolméjsi fez, jakého Ize u PE dosahnout,

diky silnym ramdm a unikatni konstrukci bfitu

Setfi ndklady na lemovani: elektroflze nevyzaduje

zadné lemovani a spojovani pfes sty¢nou plochu,

vyzaduje jen mensi lemovani

») vyzaduje minimalni vali okolo trubky, pouze 4"—6"
(102—-152mm)

>) Cisté a bezpeCné, zadné piliny, které by mohly
ucpat ventily a otvory

>) mnoho fezl vysokeé kvality, diky odolnému bfitu
z nastrojové oceli s nepfilnavym povlakem

v

Robustni gilotinové fezaky trubek jsou navrzeny pro fezani PE
trubek silnéjsich nez SDR 17 do 1/8" (3mm) prifezu trubek
stfedni a vysoké hustoty. HPC12 je ur€en na trubky DIPS a IPS
PE v rozmezi od SDR 17 do SDR 9.3. Mosazné pouzdra sestavy
posuvu pfiéniku u HPC12 zajistuji plynuly posuv a rovnomér-
néjSi nastaveni bfitu. Pfesné fezy vytvorené gilotinovymi fezaky
znamenaji, ze pro elektrofize neni vyzadovano zadné lemovani
a spoje pres sty¢nou plochu vyzaduiji jen mensi lemovani. Odol-
ny bfit s nepfilnavym povlakem zvladne mnoho kolmych fez(l
bez jakychkoli ofezk(, které by mohly ucpat ventily a malé otvo-
ry. Mirny Ukos na bfitu umozriuje snadné zahajeni fezu a udrzuje
tvar pro pékny rovny fez. Bfity Ize snadno naostfit nebo vyménit.

POZNAMKA: Doporugujeme pouit u gilotinovych fezakd Pislu-
Senstvi pro uzemnéni na str. 51. Pouzijte pfislusenstvi pro uzem-
néni jako preventivni opatfeni proti vzniku statického naboje.
Odvedte ndboj a minimalizujte mozZnost vzniceni.

Katalogové &islo Kod polozky palce Rozmér trubky - Hmitgnost
HPC4 04604 2-4 63-125 71
HPC8 04608 3-8 90 -225 15,9
HPC12 04612 4-12 114 - 350 45,5

PE tvarovky



Zarizeni pro svarovani

Nastroje na stlacovani PE

») robustni hlinikové ty¢e na PES2 a vétsSich modelech
snizuji hmotnost nastroje pro snazsi manipulaci

») pevné dorazy brani poskozeni zplisobené
nadmeérnym sevienim

») diky otocné tyci a zddnym volnym soucdastem
se shnadno pouziva sprazené

») se spravnymi dorazy funguji modely PES2, PES4,
rovnéz u metrickych trubek

») konstrukce modelli PES2-2 se dvéma ty¢emi poskytuje
dva stlacovaci body v fadé, coz zajistuje lepsi uzavieni a dal-
§i ochranu proti Uniklm, to v§e v jediném nastroji

») 8iroka $kala dorazl pro vSechny nastroje na stlacovani PE

Nastroje s nejlepsi konstrukci pro zastaveni pritoku u PE trubek
o rozmérech az 8". Rlizné modely zvladaji Sirokou $kalu velikosti
trubek a aplikaci. Posuvné rukojeti usnadriuji praci ve stisnénych
prostorech a zvysSuji moment paky pro utahovani. Zavit s jem-
nym stoupanim na Sroubech posuvu umoznuje fizené stlacovani
s minimem namahy. Maznice v mistech tfeni zajistuji plynulejsi
provoz a prodluzuji zivotnost nastroje. Hlinikové tyce jsou eloxo-
vané nebo lakované z dlivodu ochrany proti cizim latkam. Ves-
keré nastroje na stlacovani PE pouzivaji pevné dorazy, aby ne-
doslo k poskozeni zplsobenému nadmérnym sevienim. Nékolik
nastaveni velikosti/SDR na jednom paru dorazl zajistuje rychlou,
pohodinou ochranu proti nadmérnému stlaceni u standardnich
velikosti trubek.

POZNAMKA: Doporuéujeme pouzit u nastrojd na stladovani PE
Prislusenstvi pro uzemnéni na str. 51. Pouzijte pfisluSenstvi pro
uzemnéni, jako preventivni opatfeni proti vzniku statického na-
boje. Odvedte naboj a minimalizujte moznost vzniceni.

Katalogové ¢&islo Kéd polozky Rozmér trubky Hmotnost
mm kg

PES2METRIC 04703 20-63 53

PES4METRIC 04705 75-110 17,5



Prislusenstvi pro uzemnéni
>) uzemnéte pracovni prostor a zvysite tim bezpecnost obsluhy

Prislugenstvi pro uzemnéni statické elektfiny (PEGR) nabizi zpU-
sob uzemnéni jakéhokoli statického naboje. Vzhledem k tomu,
Ze na plastové trubce, dokonce i vodovodni, mlze vzniknout
staticky naboj, existuje moznost uvolnéni dostate¢né energie
schopné zplsobit vzniceni, bude-li pfitomna spravna smés
vzduchu/plynu. Pouziti pfisluSenstvi pro uzemnéni statické elek-
tfiny je preventivni opatfeni, které odvadi naboj a minimalizuje
moznost vzniceni. Firma Reed dlrrazné doporucuje pouzivat toto
prislusenstvi pro uzemnéni u nastroji na stlacovani PE a u gilo-
tinovych fezak( trubek pfi veskerych pracich na plynovych po-
trubich.

Katalogové ¢islo ‘ Kod polozky ‘ Hmotnost (kg)

PEGR | 04619 | 0,7

NUzky na plast s raénovym mechanismem

») ergonomickeé Zlabky na spodni rukojeti jsou 1/2" od sebe
a slouzi jako stupnice pro rychly odec¢et rozméru trubky

>) rychle vyménitelna ¢epel X-CEL®

stfihani bez otfepl poskytuje kolmy fez

») uréeno pro materidly: plasty (PVC, CPVC, PP, PEX, PE, gu-
mova hadice) a vicevrstvé trubky

v

Katalogové Kéd Rozmér trubky| Hmotnost
Gislo polozky mm kg
RC-1625 23498 3-42 0,52
RC-2375 30088 12-63 0,90

PE tvarovky



Zarizeni pro svarovani

PE Skrabak

») jeden néstroj vhodny na trubky o rozmérech od 2" do 6"
>) pfipojeni k trubce a o8krabani 6" PE trubky trva 2 minuty
») vytvafi rovhomérné oskrabany povrch

») funguje dobfe i na trubkach s ovalitou

PE skrabak pfipravi vnéjsi primér PE trubky pro elektrofuzi tim,
Ze z ni odstrani zoxidovanou vrstvu a necistoty. PruZinovy bfit
vyviji staly tlak na trubku pro hladky povrch. Toto predpéti bfitu
znamena, ze bfit neposkoci. Mezi doplriky patfi kolecka s kuli¢-
kovymi lozisky pro hladsi pojezd a oto€na rukojet, které umoz-
nuji Skrabaku otacet se béhem jediného nepretrzitého pohybu.
Novy systém napinani valeCkového fetézu dale umozriuje vétsi
poddajnost na neokrouhlych trubkach. PE Skrabak lze pouzit
na okraji trubky nebo kdekoli podél trubky s dostatec¢nou vdli 6"

(150 mm) pro otaceni nastroje okolo trubky. L -
. Ee

Katalogové &islo Kod polozky Rozmér trubky Hmotnost
palce mm kg
PEPEEL6 | 04631 | 11/2-6 48-168 | 1,4

Nastroje na odstranovani otfepl na plasty

>) model DEB1 nabizi ryhovanou rukojet proti sklouznuti
a odolné hlinikové télo pro dlouhou Zivotnost

>) pomoci DEB4 nebo DEB1 odstranite otfepy
a srazite hrany béhem jediného rotaéniho pohybu

>) vhodné pro PVC, CPVC, PE, ABS a PP

>) model DEB1, ktery srazi hranu pod uhlem 15°,
pojme tfi velikosti trubek

Patentované nastroje DEB1 odstrani otfepy a srazi hrany podle
standardi vyrobcl v nékolika sekundach. Spoje plastovych tru-
bek budou spravné slicovany diky hladkym, srazenym konctim
vytvorenym modely DEB1. Pouzijte na trubky z PVC, CPVC,
ABS, PE a PP. V§echny modely DEB1 jsou opatfeny vnitfnim ve-
denim trubky, ryhovanou rukojeti zabranuijici sklouznuti a britem,
ktery Ize ostfit a vymeénovat.

Rozmeér trubky Hmotnost

Katalogové €islo Kod polozky mm kg

DEB1M | 04655 | 20, 25, 32 | 0.2



RS2 - Nazky na plast

») rohatkové nlizky jsou idealni pro stfihani trubek z PE, PP,
PEX, ABS a tenkosténnych trubek z PVC

>) nejplynulejsi ra¢novy pohyb pro nejsnazsi fezy

>) vyménte nebo nabruste bfity pro delsi Zzivotnost a rychlejsi
stfihani

Rohatkové nlzky jsou idealni pro stfihani trubek z PE, PP, PEX,
ABS a tenkosténnych trubek z PVC. Jednoruéni model RS2 je
opatfen extra Sirokymi Celistmi s kapacitou 2” uspofadanymi
do V pro snadné slicovani a kolmy stfih a dlouhymi drzadly zajis-
tujicimi pakovy efekt u trubek, které se obtizné stfihaji. VSechny
raCnové nlzky stfihaji trubky pouZivané u plynovych, vodovod-
nich, instalatérskych a prdmyslovych aplikaci. VSechny bfity Ize
jednoduse naostfit nebo vyménit, coz zvySuje jejich vykon a Se-
tfi penize. Tyto ndstroje nejsou jednorazové a funguiji l1épe, déle
a s niz8imi naklady po celou dobu Zivotnosti nastroje.

Katalogové &islo Kéd polozky ‘ Rozmér trubky ‘ Hmotnost

palce mm kg

RS2 | 04177 | 2.4 63 | 1,3

PE tvarovky



Zarizeni pro svarovani

Pily na plastové trubky

») slouzi k fezani PE, ABS, CPVC, PVC vcéetné C900 a plasto-
vych trubek vétsich rozmérl jako napf. kanaliza¢ni trubky
6"ag"

>) ergonomicky tvarovana rukojet na modelech PPS20 a PPS24

s vétsim zaoblenim pro pohodiné drzeni

odlitek rukojeti na modelech PPS12 a PPS18 urychluje

a ushadruje vymeénu pilového listu

v

Pily na plastové trubky jsou specialné konstruované pro fezani
plastovych trubek. Slozeni plastové trubky, zejména z PVC, ma
tendenci ke znacné abrazi a tudiz pily ur¢ené vylu¢né k feza-
ni dfeva se velice rychle otupi. Je tedy nezbytné vyrabét pily
se spravnym profilem, nastavenim a tvrdosti, které budou fezat
plastové trubky co nejefektivnéji. Pily PPS na tuto potrebu rea-
guji a soucasné nabizeji konkurenceschopnou cenu a nahradni

0.8 B VIS
. e e 1896

3 --
M"mﬁmm-.,\.m., :

pilové listy. Trubky PPS20 a PPS24 se vyznacuji 11 zuby na pa-
lec (vice nez je prdmér) a jedineénym tvarem zajistujicim zabér
pilového listu, ktery se pfi tlaCeni Ci tazeni v plastu nebo drevu
nechvéje. TentyZ odstup mezi zuby umozriuje toto rychlé fezani.
Pily na plastové trubky fezou trubky 40 a 80 PVC, C900, CPVC
a ABS, jakoz i dfevo. Pila PPS24 feze rovnéz HDPE.

Katalogové &islo Kod polozky Rozmér trubky Hmotnost
palce mm kg

PPS20 04720 6 150 0,5

PPS24 04724 8 200 0,5

Upinaci pripravek ECO 20-63mm

Upinaci pfipravek ECO 20 — 63 mm je nepostradatelnym nastro-
jem pro umisténi a vyrovnani trubek a armatur, které maji byt
svareny elektrofizi. Sestava ECO 20-63 se sklada ze dvou hlini-
kovych ramen, na kterych jsou samostredici pouzdra vyrobena
z oceli. Celisti se snadno prekladaji po celé délce kazdé paze.
Polohovaci deska umoZzfiuje provadét svary v Uhlech 30°, 45°,
90° a vyvody T v pr@imérech od 20 do 63mm.

Trubka je upevnéna svorkami (jsou dodavany spolec¢né s pfi-
pravkem) s rychlym upevnénim a uvolnénim. Upinaci pfipravek
je univerzalni a snadno ovladatelny.

Hmotnost (kg)
13020201 | 3,0

Katalogové ¢islo | Kéd polozky |

EC020-63 |




Upinaci pfipravek ECO 63-180mm

Upinaci pfipravek ECO 63-180mm je nepostradatelnym na-
strojem pro umisténi a vyrovnani trubek, které maji byt svafeny
elektroflzi od priiméru 63mm do 180mm. Upinaci pfipravek je
vyroben z oceli, s centralné nastavitelnym kloubem a trubkovymi
upinacimi svorkami upevnénymi na osach.

Nastavitelny kloub Ize nastavit do 4 rlznych pracovnich poloh,
aby bylo moZné svarovat v pfedem nastavenych Uhlech 30°, 45°,
90°, rovny spoj a T kus.

Osy nesou svorky ve tvaru pismene V, které jsou vybaveny upev-
fovacimi pasy pro trubky. Systém, spolu s upevnénim trubky
na svorku, slouzi také jako centrovaci zafizeni. Kazda osa ma
2 vodici listy, které umoznuji pohyb svorek. Upinaci pfipravek je
k dispozici ve dvou konfiguracich: 2 osy a 3 osy (pro svarovani
T kusu).

Upinaci pfripravek FIX 125 -500mm

Upinaci pfipravek FIX 125—-500mm je nepostradatelnym nastro-
jem pro umisténi a vyrovnani trubek, které maji byt svareny elek-
trofdzi od priméru 125mm do 500 mm.

Upinaci pfipravek je vyroben z oceli, s centrdlné nastavitel-
nym kloubem a trubkovymi upinacimi svorkami upevnénymi
na osdch. Nastavitelny kloub Ize nastavit do 4 rliznych pracov-
nich poloh, aby bylo mozné svarovat v pfedem nastavenych uh-
lech 30°, 45°, 90°, rovny spoj a T kus.

Osy nesou svorky ve tvaru pismene V, které jsou vybaveny upev-
flovacimi pasy pro trubky. Systém, spolu s upevnénim trubky
na svorku, slouzi také jako centrovaci zafizeni. Kazda osa ma
2 vodici listy, které umoznuji pohyb svorek. Praktické bo&ni ruko-
jeti zajistuji snadné uchopeni béhem pohybu a polohovani, a to
jak pfi svarovani, tak pfi pfipravé. Upinaci pfipravek je k dispozici
ve dvou konfiguracich: 2 osy a 3 osy (pro svarovani T kusu).

Katalogové ¢islo

Kéd polozky

Hmotnost (kg)

ECO63-180

Katalogové Cislo

13020202

Kéd polozky

7,5

Hmotnost (kg)

FIX125-500

13020203
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Zarizeni pro svarovani

Rolovaci podlozky (do 355 mm; 315-1 000 mm)

Z&akladni pomUcka pro podporu delsich trubek béhem svarovani
na tupo. Rolovaci podlozky minimalizuji tfeni potrubi a taZnou
silu bez ohledu na podminky na stavenisti.

Tato rolovaci podlozka ROLLERS355 je uréena pro trubky do pri-
méru 355 mm. Rolovaci podlozka ROLLER 1000 potom pro prQ-
méry 315 -1 000 mm.

Katalogové ¢islo Kéd polozky Hmotnost (kg)
ROLLER355 13010901 6
ROLLER1000 13010902 27

V pripadé zajmu o dodani zarizeni
pro svarovani prosim kontaktujte:
Hladik Pavel — HP

Kubdnské nam. 11

100 00 Praha 10

mobil: 604 112 095, 724 913 704
e-mail: reed@reed.cz, p.hladik@reed.cz




