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Po celou dobu montáže a dopravy se musí prvky plastového sys-
tému chránit před nárazy, údery, padajícím materiálem a  před 
ostatními způsoby mechanického poškození. 

Minimální teplota pro montáž plastových 
rozvodů je s ohledem na svařování +5 °C. 
Při nižších teplotách se obtížně zajišťují 
podmínky pro vytvoření kvalitních spojů.

Ohýbání potrubí se provádí bez nahřívání 
při teplotě minimálně +15 °C. Pro trubky 
průměru 16 – 32 mm platí, že minimální 
poloměr ohybu je 8× průměr potrubí (D).

Je nepřípustné ohýbat potrubí za pomoci 
ohřívání otevřeným plamenem nebo hor-
kým vzduchem.

Křížení potrubí se provádí speciálními prv-
ky pro tento účel.

Spojování plastových částí se provádí 
polyfúzním svařováním, dále svařováním 
pomocí elektrotvarovek a  svařováním 
na tupo. Při svařování vznikne homogenní 
spoj vysoké kvality. Pro spojování je třeba 
dodržet přesný postup a  použít vhodné 
nástroje. 

Pro závitové spoje je třeba použít tvarovky 
se závitem. Řezání závitů na plastové prv-
ky je zakázáno. Závity se těsní teflonovou 
páskou, těsnicí nití nebo speciálními těsni-
cími tmely.

Pokud za kombinovanou tvarovkou násle-
duje kovové potrubí, nelze jej v  blízkosti 
tvarovky s  ohledem na  možný přenos 
tepla do  tvarovky spojovat pájením nebo 
svařováním.

Pro uzavření nástěnných kolen, případně 
univerzálního nástěnného kompletu před 
montáží výtokových armatur, doporučuje-
me použít plastové zátky (plastové zátky 
jsou určeny pouze pro dočasné použití – 
např. tlaková zkouška). Pro dlouhodobé 
uzavření musí být použity zátky s  kovo-
vým závitem.

Obecně
Pro montáž lze použít jen prvky, které nebyly při 
dopravě a skladování poškozeny a znečištěny.

PP-R

Montážní předpis
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Rozdíl teplot při montáži a při provozu, kdy 
je v potrubí dopravováno médium s odliš-
nou teplotou než byla teplota při montáži, 
způsobuje délkové změny – prodloužení 
nebo zkrácení (Δl).

Pokud nejsou délkové změny na  potrubí 
vhodným způsobem kompenzovány, tzn. 
pokud není umožněno potrubí prodlužo-
vat se a smršťovat, koncentrují se ve stě-
nách trubek přídavná tahová a tlaková na-
pětí, která zkracují životnost potrubí.

Lk = 2 . Δl + 150 [mm]  
a zároveň Lk ≥ 10 . D

Vhodný způsob kompenzace je ten, při 
kterém se potrubí odkloní ve  směru kol-
mém na původní trasu a na této kolmici se 
ponechá volná kompenzační délka (ozna-
čení Ls), která zajistí, že při dilatování pří-
mé trasy nevzniknou podstatná přídavná 
tlaková a  tahová napětí ve  stěně trubky. 
Kompenzační délka Ls závisí na  vypočte-
ném prodloužení (zkrácení) trasy, materiá-
lu a průměru potrubí. Pro kompenzaci dél-
kových změn se u polypropylenu využívá 
ohebnosti materiálu. Kromě kompenzace 
v  ohybu potrubní trasy se využívá ohy-
bových U-kompenzátorů a  smyčkových 
kompenzátorů. Hodnotu délkové změny 
Δl i hodnotu kompenzační délky Ls lze též 
odečíst z grafů, viz str. 31 a 32.

Δl	 délková změna [mm]
α	� součinitel teplotní délkové roztažnosti 

[mm/m °C], pro návrh celoplastové 
trubky α = 0,12 pro vícevrstvé trubky 
α = 0,05

L	� výpočtová délka (vzdálenost  
dvou sousedních pevných bodů 
v přímce) [m]

Δt	� rozdíl teplot při montáži  
a při provozu [°C]

Ls = k . ∙∙(D . Δl) [mm]

Ls	 volná kompenzační délka
k	� materiálová konstanta,  

pro PP-R k = 20
D	 vnější průměr potrubí [mm]
Δl	� délková změna [mm]  

vypočtená z předchozího vzorce

PB	 –	pevný bod
KU	–	kluzné uložení
L	 –	�výpočtová délka  

potrubí

Ls	 –	kompenzační délka
Δl	 –	délková změna
Lk	 –	šířka kompenzátoru

U-kompenzátor

Průměr 
potrubí  
[mm]

Vzdálenost 
pevných bodů L [m]

vícevrstvé  
trubky

celoplastové  
trubky

16 24 8

20 27 9

25 30 10

32 36 12

40 42 14

ΔI = α . L . Δt [mm]

Tabulka pro instalaci smyčkového  
kompenzátoru

Smyčkový kompenzátor SK  se pone-
chává volně bez přichycení objímkou

Příklad kompenzace změnou trasy 
přizpůsobené stavební konstrukci

Uskočení U-kompenzátoru pod trasu 
potrubí

U-kompenzátor

Délková roztažnost 
a smršťování
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řešení: �Ls = k . ∙∙(D . Δl) [mm] 
Ls = 20 . ∙∙(40 . 48) = 876 mm

Při kompenzaci délkové roztažnosti lze využít rovněž předpětí po-
trubí, které umožňuje zkrácení kompenzační délky. Směr předpětí 
je opačný než předpokládaná délková změna a velikost předpětí 
je polovina předpokládané změny.

Vypočtenou volnou délkou Ls se rozumí délka bez jakýchkoliv 
podpor či závěsů (uvnitř této délky), které by bránily dilataci. Vol-
ná délka Ls by neměla překročit max. vzdálenost podpor v závis-
losti na průměru potrubí a teplotě média, viz kapitola Vzdálenosti 
podpor potrubí na straně 34.

Příklady pro potrubí celoplastové trubky

Veličina Označení Hodnota Jednotka

Délková změna Δl ? mm

Koeficient délkové  
roztažnosti

α 0,12 mm/m °C

Délka potrubí L 10 m

Provozní teplota 
v potrubí

tρ 60 °C

Teplota při montáži tm 20 °C

Rozdíl teploty při  
montáži a při provozu 
(Δt = tρ - tm)

Δt 40 °C

Veličina Označení Hodnota Jednotka

Šířka 
U-kompenzátoru

Lk ? mm

Vnější průměr potrubí D 40 mm

Délková změna  
z předchozího výpočtu

Δl 48 mm

Veličina Označení Hodnota Jednotka

Kompenzační délka Δl ? mm

Materiálová
konstanta PP

k 20 –

Vnější průměr potrubí D 40 mm

Délková změna  
z předchozího výpočtu

Δl 48 mm

Veličina Označení Hodnota Jednotka

Kompenzační  
délka při předpětí

Lsp ? mm

Materiálová  
konstanta PP

k 20 –

Vnější průměr potrubí D 40 mm

Délková změna  
z předchozího výpočtu

Δl 48 mm

1) zadání 3) zadání

2) zadání 4) zadání

řešení: �Δl = α . L . Δt [mm] 
Δl = 0,12 . 10 . 40 = 48 mm

řešení: �Lk = 2 . Δl + 150 [mm] 
Lk = 2 . 48 + 150 = 246 mm 
Lk ≥ 10 D 
246 mm < 10 . 40 ⇒ Lk = 400 mm

řešení: �Lsp = k . ∙∙(D . Δl/2) [mm] 
Lsp = 20 . ∙∙(40 . 24) = 620 mm

Montážní předpis
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Δl délková 
změna (mm)

Δ
t 

ro
zd

íl 
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)

Délkové prodloužení potrubí Wavin PP-R/PP-RCT – celoplastové trubky

Příklad: L = 10 m, Δt = 40 °C

Délka 
potrubí

Rozdíl teplot ∆t

10 °C 20 °C 30 °C 40 °C 50 °C 60 °C 70 °C 80 °C

Délková změna ∆l [mm]

1 m 1 2 4 5 6 7 8 10

2 m 2 5 7 10 12 14 17 19

3 m 4 7 11 14 18 22 25 29

4 m 5 10 14 19 24 29 34 38

5 m 6 12 18 24 30 36 42 48

6 m 7 14 22 29 36 43 50 58

7 m 8 17 25 34 42 50 59 67

8 m 10 19 29 38 48 58 67 77

9 m 11 22 32 43 54 65 76 86

10 m 12 24 36 48 60 72 84 96

15 m 18 36 54 72 90 108 126 144

Výpočtová  
délka potrubí L

Hodnoty jsou zaokrouhleny na celá čísla
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Δl délková 
změna (mm)

Δ
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Délkové prodloužení potrubí Wavin PP-R/PP-RCT – vícevrstvé trubky

Příklad: L = 10 m, Δt = 40 °C

Délka 
potrubí

Rozdíl teplot ∆t

10 °C 20 °C 30 °C 40 °C 50 °C 60 °C 70 °C 80 °C

Délková změna ∆l [mm]

1 m 1 1 2 2 3 3 4 4

2 m 1 2 3 4 5 6 7 8

3 m 2 3 5 6 8 9 11 12

4 m 2 4 6 8 10 12 14 16

5 m 3 5 8 10 13 15 18 20

6 m 3 6 9 12 15 18 21 24

7 m 4 7 11 14 18 21 25 28

8 m 4 8 12 16 20 24 28 32

9 m 5 9 14 18 23 27 32 36

10 m 5 10 15 20 25 30 35 40

15 m 8 15 23 30 38 45 53 60

Výpočtová  
délka potrubí L

Hodnoty jsou zaokrouhleny na celá čísla

Montážní předpis
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Stanovení kompenzační délky Ls

Průměr 
potrubí 
[mm]

Delková změna ∆l [mm]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Vyložení – volná kompenzační délka Ls [m]

20 0,28 0,40 0,49 0,57 0,63 0,69 0,75 0,80 0,85 0,89 0,94 0,98 1,02 1,06

25 0,32 0,45 0,55 0,63 0,71 0,77 0,84 0,89 0,95 1,00 1,05 1,10 1,14 1,18

32 0,36 0,51 0,62 0,72 0,80 0,88 0,95 1,01 1,07 1,13 1,19 1,24 1,29 1,34

40 0,40 0,57 0,69 0,80 0,89 0,98 1,06 1,13 1,20 1,26 1,33 1,39 1,44 1,50

50 0,45 0,63 0,77 0,89 1,00 1,10 1,18 1,26 1,34 1,41 1,48 1,55 1,61 1,67

63 0,50 0,71 0,87 1,00 1,12 1,23 1,33 1,42 1,51 1,59 1,66 1,74 1,81 1,88

75 0,55 0,77 0,95 1,10 1,22 1,34 1,45 1,55 1,64 1,73 1,82 1,90 1,97 2,05

90 0,60 0,85 1,04 1,20 1,34 1,47 1,59 1,70 1,80 1,90 1,99 2,08 2,16 2,24

110 0,66 0,94 1,15 1,33 1,48 1,62 1,75 1,88 1,99 2,10 2,20 2,30 2,39 2,48

125 0,71 1,00 1,22 1,41 1,58 1,73 1,87 2,00 2,12 2,24 2,35 2,45 2,55 2,65

Hodnoty jsou zaokrouhleny na celá čísla

Ls
 –

 v
ol

ná
 k

om
pe

nz
ač

ní
 d

él
ka

 (
m

)

0

0,5

0,7

1,0

1,5

2,0

2,5

3,0

Δl délková 
změna (mm)

D 125 mm

D 110 mm

D 90 mm

D 75 mm

D 63 mm

D 50 mm

D 40 mm

D 32 mm

D 25 mm
D 20 mm

Příklad: D 63 mm, Δl = 20 mm
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Stanovení kompenzační délky Ls

Průměr 
potrubí 
[mm]

Délková změna ∆l [mm]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Vyložení – volná kompenzační délka Ls [m]

160 0,80 1,13 1,39 1,60 1,79 1,96 2,12 2,26 2,40 2,53

200 0,89 1,26 1,55 1,79 2,00 2,19 2,37 2,53 2,68 2,83

250 1,00 1,41 1,73 2,00 2,24 2,45 2,65 2,83 3,00 3,16

Průměr  
potrubí 
[mm]

Vzdálenost podpor (cm) při teplotě vody

20 °C 30 °C 40 °C 50 °C 60 °C

160 220 210 200 195 185

200 245 235 225 220 210

250 275 265 250 245 235

Stanovení vzdálenosti podpor

Δl - délková změna (mm)

Ls = k . √(D . Δl ) [mm]
Ls - volná kompenzační délka [mm]
k - materiálová konstanta, pro PP-R k = 20

D - vnější průměr potrubí [mm]
Δl - �délková změna vypočtená  

z předchozího vzorce [mm]

L s –
 v

ol
ná

 k
om

pe
nz

ač
ní

 d
él

ka
 (

m
)

D 160 mm

D 200 mm

D 250 mm

3,5

3,0

2,5

2,0

1,5

1,0

0,5

0

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Příklad: D = 200 mm, Δl = 20 mm

1,3
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Vzdálenosti podpor potrubí

Pro svislá potrubí se maximální  
vzdálenosti podpor násobí  
koeficientem 1,3.

Maximální vzdálenost podpor  
celoplastových trubek Wavin PP-R S 5  
(PN 10) vodorovné potrubí

Maximální vzdálenost podpor  
celoplastových trubek Wavin PP-R  
S 3,2 (PN 16) vodorovné potrubí

Maximální vzdálenost podpor trubek  
Wavin PP-RCT Bacalt Clima (S 4; S 5),  
a trubek Wavin PP-RCT EVO (S 3,2; S 4)

Maximální vzdálenost podpor trubek 
Wavin PP-RCT Stabi, Wavin PP-RCT Basalt 
(nezávisle na teplotě vody)

Maximální vzdálenost podpor  
celoplastových trubek Wavin PP-R  
S 2,5 (PN 20) vodorovné potrubí

∅
potrubí
[mm]

Vzdálenost podpor [cm]  
při teplotě vody °C

20° 30° 40° 50° 60° 80°

16 90 85 85 80 80 65

20 95 90 85 85 80 70

25 100 100 100 95 90 85

32 120 115 115 110 100 90

40 130 130 125 120 115 100

50 150 150 140 130 125 110

63 170 160 155 150 145 125

75 185 180 175 160 155 140

90 200 200 185 180 175 150

110 220 215 210 195 190 165

125 235 230 225 210 200 170

∅
potrubí
[mm]

Vzdálenost podpor [cm]  
při teplotě vody °C

20° 30° 40° 50° 60° 80°

16 80 75 75 70 70 60

20 90 80 80 80 70 65

25 95 95 95 90 80 75

32 110 105 105 100 95 80

40 120 120 115 105 100 95

50 135 130 125 120 115 100

63 155 150 145 135 130 115

75 170 165 160 150 145 125

90 180 180 170 165 160 135

110 200 195 190 180 175 155

125 220 215 200 195 190 165

∅
potrubí
[mm]

Vzdálenost podpor [cm]  
při teplotě vody °C

20° 30°

20 80 75

25 85 85

32 100 95

40 110 110

50 125 120

63 140 135

75 155 150

90 165 165

110 185 180

125 200 195

∅
potrubí
[mm]

Vzdálenost podpor [cm]  
při teplotě vody

STABI
BASALT 

16 110

20 120 90

25 140 110

32 145 120

40 150 130

50 155 140

63 165 160

75 170 165

90 190 180

110 205 190

125 220 200

∅
potrubí
[mm]

Vzdálenost podpor [cm]  
při teplotě vody °C

20° 30° 40° 50° 60° 80°

16 80 75 75 70 70 60

20 85 80 75 75 70 65

25 90 90 90 85 80 75

32 105 100 100 95 90 80

40 115 115 110 105 100 90

50 130 125 120 115 110 95

63 145 140 135 130 125 110

75 160 155 150 140 135 120

90 170 170 160 155 150 130

110 190 185 180 170 165 145

125 205 200 190 185 180 160

Montážní předpis
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Pro vedení potrubní trasy je nutné respek-
tovat materiál rozvodů, tzn. především 
délkovou teplotní roztažnost, nutnost 

kompenzací, dané provozní podmínky 
(kombinace tlaku a teploty) a způsob spo-
jování. Uchycování rozvodů se provádí tak, 

aby byly rozlišeny pevné body a  kluzná 
uložení pro předpokládanou délkovou 
změnu potrubí.

Kluzné uložení (KU)
Je způsob uchycení, kde je zabráněno vy-
bočení potrubí z osy trasy, avšak není mu 

... v ohybu potrubí ... v místě odbočky

... objímkou mezi tvarovkami

Použití plastových objímek

Vhodné pro rozvod studené vody

U  teplé vody se objímka instaluje přes 
izolaci o dimenzi větší

... volnou objímkou ... objímkou zavěšenou na lanku

... v místě  osazení armatury na potrubí

... uchycením u tvarovky

Způsoby uchycení potrubí – z hlediska uchycení potrubí rozeznáváme 2 typy podpor:

Další způsoby uložení plastového potrubí

... vedením potrubí v izolaci pod omítkou... položením potrubí do volného žlabu

Uchycení potrubí

bráněno v dilatačním pohybu (protahová-
ní, smršťování). Kluzné uložení může být 

Pevný bod (PB)
Je takové uchycení, kde potrubí nemá 
možnost dilatovat, tzn. v místě podpory se 

nemůže pohybovat v ose potrubí (proklou-
závat).

realizováno např. způsoby viz následující 
obrázky:
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Vedení potrubí
Potrubí je montováno se spádem mini-
málně 0,5 % k  nejnižším místům, kde je 
umožněno jeho vypouštění samostatným 
vypouštěním nebo uzavíracími ventily 
s odvodněním.
Potrubí musí být rozděleno na části, které 
lze v případě potřeby uzavřít. Pro uzavírá-
ní se používají přímé ventily nebo plasto-
vé kohouty, pro instalaci pod omítkou se 
používají podomítkové ventily nebo ko-
houty. Před namontováním prvku je nutné 
vyzkoušet schopnost uzavírání. Z důvodu 
zachování funkčnosti a  těsnosti je nutné 
uzavírací armatury min. 3× za  rok otevřít 
a zavřít (dle ČSN 75 5409).
 

Pro ukončení potrubí v  místě montáže 
mísící výtokové armatury se doporučuje 
použít univerzální nástěnný komplet. Pro 
montáž, kde se nepoužívají etážky pro vy-
rovnání, například při instalaci pod sádro-
karton, je určen NÁSTĚNNÝ KOMPLET 
PRO SÁDROKARTON – s  přesnými rozte-
čemi 20 × 1/2" (kód SNKK020SXX). Roz-
teč závitů je stejná jako u vodovodní bate-
rie, lze ji nastavit na 100, 135, 150 mm. Při 
vedení rozvodu pod omítkou je vhodné po-
užít UNIVERZÁLNÍ NÁSTĚNNÝ KOMPLET 
20 × 1/2" (kód SNKK020XXX) nebo 25 × 
1/2" (kód SNKK025XXX), kde je rozteč zá-
vitů posunuta tak, aby případným vychý-
lením z  horizontální osy mohl být rozvod 
vyrovnán pomocí etážek. Opět použitelné 
pro rozteče baterií 150, 135, 100 mm. 
Použití tohoto prvku zaručuje kvalitní 
a  rychlou montáž s  vyloučením možných 
nepřesností. Při ukončování rozvodu ná-
stěnnými koleny je třeba zajistit jejich přes-
nou a pevnou polohu. Zejména při montáži 
dvou nástěnných kolen pro mísící výtokové 

armatury (vanové, sprchové, umyvadlové 
baterie) musí být zajištěna jejich shodná 
výška a rovnoběžné osy tvarovek. Při mon-
táži výtokových armatur nesmí docházet 
k torznímu namáhání nástěnných kolen.
Proto se doporučuje montáž na  plasto-
vé držáky nástěnek, které zajistí přesnou 
polohu. Držáky mají otvory pro montáž 
nástěnek dle běžných roztečí výtokových 
armatur. 

Vedení připojovacího potrubí 
Wavin PP-R/PP-RCT
Připojovací potrubí se provádí především 
z potrubí v průměrech 16 – 20 mm. Potru-
bí je většinou vedeno v drážce. Drážka pro 
vedení izolovaného potrubí musí být volná 
a musí umožňovat dilataci potrubí. Izolace 
na potrubí je potřebná, kromě důvodů te-
pelných, rovněž jako ochrana potrubí před 
mechanickým poškozením a  jako vrstva 
napomáhající kompenzaci délkové roz-
tažnosti. Doporučuje se izolace pěněným 
polyethylenem nebo pěněným polyureta-
nem. Před zazděním je nutno potrubí dů-
kladně v drážce ukotvit (úchytky – plasto-
vé či kovové objímky, zasádrování apod).

Při vedení vodovodního potrubí v  insta-
lačních příčkách je nutné zajistit polohu 
potrubí vhodným uchycením, např. sys-
témem kovových objímek s  podpůrnými 
prvky. Potrubí musí být vedeno s možností 
dilatace a izolováno.

Při vedení vodovodního potrubí v  pod-
lahových nebo stropních konstrukcích 
se používají na  potrubí ohebné plastové 
chráničky (z  polyethylenu), které zajistí 
mechanickou ochranu potrubí a  zároveň 
vzduchová mezera mezi potrubím a chrá-
ničkou vytváří tepelnou izolaci. Volně ve­
dené plastové potrubí se používá jen 
zřídka, pro krátké vzdálenosti a v méně ná-
ročných prostorách (prádelny, technické 
prostory objektu apod.). Potrubí je třeba 
opatřit kvalitní izolací (pokud bude napří-
klad potrubí studené vody vedeno volně 
po  stěně ve  vytápěné místnosti, je velké 
nebezpečí kondenzace vlhkosti na  stěně 
potrubí). Potrubí může být vedeno volně 
po  stěně jen v  prostorách, kde není ne-
bezpečí mechanického poškození potrubí 
provozem.

Vedení stoupacího potrubí  
Wavin PP-R/PP-RCT
Na stoupacím potrubí je třeba pečlivě dbát 
na rozmístění pevných bodů, kluzných ulo-
žení a  na  vytvoření vhodného způsobu 
kompenzace. Kompenzace se na stoupa-
cích potrubích zajišťuje:

... na patě 
stoupačky 
kluzným  
uložením

... použitím kompenzační smyčky

Montážní předpis
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a/

b/

Vedení ležatého potrubí 
Wavin PP-R/PP-RCT
V  ležatých potrubích je třeba pečlivě re-
spektovat dilatace a vyřešit jejich kompen-
zaci a způsob uložení potrubí. Nejčastější 
uložení je v  pozinkovaných či plastových 
žlabech, v  objímkách, případně v  drážce, 
která musí být volná.

Kompenzace délkové roztažnosti se 
provádí nejčastěji změnou trasy potrubí 
nebo použitím U-kompenzátorů. Lze po-
užít i  kompenzační smyčky. Kompenzace 
může být řešena v rovině svislé i v rovině 
rovnoběžné se stropní konstrukcí. U  vari-
anty „a)“ je potrubí izolováno (viz kapitola 
Izolace) včetně žlábku, u  varianty „b)“ je 
do  žlabu pokládáno již izolované potrubí. 
Při uložení potrubí do pozinkovaných nebo 
plastových žlabů  je možné rozmístění 
podpěr (závěsů) max. 2 m.

Pokud je třeba rozdělit stoupačku na více 
dilatačních úseků, provede se toto umístě-
ním pevných bodů. Pevný bod na stoupa-
cím potrubí se instaluje pod a nad T-kusem 
u odbočky nebo u nátrubku v místě spoje-
ní potrubí, čímž se zároveň zabrání padání 
stoupačky. Mezi pevnými body musí být 
pak umožněna dilatace potrubí.

Při odbočování připojovacího potrubí 
je třeba zohlednit dilataci stoupačky:

Vedení připojovacího potrubí – trubky 
Wavin PP-RCT Stabi, Wavin PP-RCT 
Basalt a Wavin PP-RCT Basalt Clima
Trubky Wavin PP-RCT Stabi, Wavin PP-RCT 
Basalt a Wavin PP-RCT Basalt Clima mají 
3× menší roztažnost a  větší tuhost než 
celoplastové trubky. Trubky Wavin PP-RCT 
Stabi, Wavin PP-RCT Basalt lze namontovat 
stejným, výše popsaným principem jako 
potrubí celoplastové, tedy s  klasickým 
postupem řešení kompenzací, kdy bude 
využito možné větší vzdálenosti podpor 
a  dilatační a  kompenzační délky budou 
výrazně menší. Lze také při vedení v drážce 
využít tzv. tuhé montáže. Znamená to, že 
na  potrubí se montují pevné body tak, že 
se tepelná roztažnost převádí do materiálu 
potrubí a  neprojeví se. Předpokladem 
této montáže jsou objímky, které budou 
schopny potrubí skutečně udržet a budou 
dostatečně pevně ukotveny.

Spojování 
do systému
Potrubí Wavin PP-R/PP-RCT lze spojovat 
svařováním nebo mechanickými spoji.
Spojování trubky s  tvarovkou se provádí 
shodně u všech typů trubek, tvarovky jsou 
shodné. Z  trubky Wavin PP-RCT Stabi je 
nutné před svařováním v  délce zasunutí 
do  hrdla tvarovky speciálními ořezávači 
odstranit horní PP-R a  střední hliníkovou 
vrstvu.

Svařování
Je možné polyfúzní, pomocí elektrotvarov-
ky nebo na  tupo. Všechny způsoby musí 
být prováděny přesně podle pracovních 
postupů a  spolehlivými přístroji k  tomu 
určenými, jejichž parametry jsou zkontro-
lovány.

... dostatečnou vzdáleností stoupačky 
od prostupu stěnou

... vytvořením kompenzační délky pro dila-
taci stoupačky na kolmici

... možností pohybu připojovacího potrubí 
v místě prostupu oválným otvorem stěnou
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Dělení trubek
Trubky lze dělit (řezat, stříhat) pouze ost-
rými, dobře nabroušenými nástroji. Dopo-
ručuje se použití speciálních nůžek nebo 
řezáku pro plastové potrubí.

Šroubované spoje,  
přechody plast – kov
Pro přechod plast-kov v  potrubí teplé 
vody a  vytápění se používají zásadně 
přechodky se zalisovanými mosaznými 
poniklovanými vnitřními a  vnějšími zá-
vity. Pro utažení šroubovaných spojů 
se zalisovanými závity se používají utaho-
vací klíče s  páskou, pokud není přechod-
ka opatřena vícehranem přímo na kovové 
části.

Upozornění
Používání přechodek s  plastovými závity 
je v sanitární technice z tepelně – technic-
kých a  fyzikálně – mechanických důvodů 
nepřípustné!

Přechodky s  plastovými závity lze využít 
např. při zřizování provizorních rozvodů.

Pro uzavírání nástěnných kolen a univerzál-
ních nástěnných kompletů před montáží 
výtokových armatur se používají plastové 
zátky. Plastové zátky jsou určeny pouze pro 
dočasné použití – např. tlaková zkouška. Pro 
dlouhodobé uzavření musí být použity zátky 
s kovovým závitem.

Těsnění spojů
Těsnění šroubovaných spojů se provádí vý-
hradně teflonovou páskou, teflonovou nití 
nebo speciálním těsnicím tmelem.

Izolace
Potrubí pro teplou vodu a  ústřední vytá-
pění se izoluje proti tepelným ztrátám, po-
trubí studené vody proti tepelným ziskům 
a proti orosení potrubí.
Izolování potrubí studené vody pro udržení 
teploty maximálně 20 °C je důležité s ohle-
dem na  udržení hygienické nezávadnosti 
pitné vody. Stejně tak udržování teploty 
teplé vody na horní hranici, kterou stano-
vuje norma s  ohledem na  ochranu proti 
opaření, je opatřením k omezení vlivu bak-
terií. Dodržení teploty teplé vody a fungují-
cí cirkulace jsou vedle technických řešení 
v místě ohřevu vody (např. tepelná sterili-
zace) důležitou součástí systému ochrany 
proti bakteriím např. typu Legionella pne-
umophila.
Tloušťka a druh izolace se stanoví na zá-
kladě tepelného odporu izolace, kterou 
chceme použít, dále na  základě vlhkosti 
vzduchu v  prostoru vedení potrubí a  roz-
dílu teploty vzduchu v místnosti a teploty 
proudící vody.

Potrubí je třeba izolovat po celé trase včet-
ně tvarovek a armatur. Je třeba zajistit na-
vrženou minimální tloušťku izolace po ce-
lém průměru potrubí a  po  celé trase (to 
znamená, že izolace, která se na  potrubí 
navléká rozříznutá, musí být po  montáži 
opět spojena do  celistvého profilu např. 
slepením, sponkami nebo lepicí páskou).

Při dopravě teplé vody je třeba si uvědo-
mit, že plastová trubka má lepší tepelně 
izolační vlastnosti než trubka kovová. Pro-
vedením potrubí z  plastu je možné velmi 
ušetřit provozní náklady!
Při velkých odběrech (např. koupelny, vany, 
pračky apod.) při proudění teplé vody v plas-
tové neizolované trubce je únik tepla až 
o 20 % nižší než u kovové trubky. Zaizolová-
ním potrubí je možno ušetřit dalších 15 % 
tepla. Při malých a krátkodobých odběrech, 
kdy se potrubí nestihne zahřát na provozní 
teplotu, je únik tepla z  plastového potrubí 
zhruba o 10 % nižší než z potrubí kovové-
ho, při špičkových odběrech je úspora opět 
20 %.

Tloušťka izolace potrubí teplé vody se ob-
vykle pohybuje mezi 9 až 15 mm při tepel-
ném odporu λ = 0,040 W/mK.

Minimální tloušťka tepelné izolace potrubí 
studené vody – příklad:

Pozn.: Pro jiné tepelné charakteristiky izola-
ce je třeba tloušťku izolace přepočítat.

Vedení  
potrubí

Tloušťka  
izolace při
λ = 0,040 W/mK

Volně vedené potrubí 
v nevytápěných místnos-
tech (např. sklepy) 

4 mm

Volně vedené potrubí 
ve vytápěných místnostech

9 mm

Potrubí v instalačním  
kanálu bez souběžného 
vedení teplého potrubí

4 mm

Potrubí v instalačním  
kanálu vedené souběžně 
s teplým potrubím 

13 mm

Potrubí v drážce pod omít-
kou samostaně vedené 

4 mm

Potrubí v drážce pod 
omítkou vedené souběžně 
s teplým potrubím 

13 mm

Potrubí zalité betonem 4 mm

Montážní předpis



39  

Napuštění rozvodu vodou je možné nejdříve 1 hodinu po prove-
dení posledního svaru. Po dokončení montáže vodovodu se musí 
provést tlaková zkouška za následujících podmínek:

Potrubí připravené na zkoušku musí být uložené podle projektu, 
čisté a  po  celé trase viditelné. Potrubí se zkouší bez hydrantů 

Tlaková zkouška vodovodního potrubí

Tlaková zkouška rozvodů ústředního vytápění

Tlaková zkouška podlahového vytápění 

a vodoměrů a jiných armatur, s vyjímkou zařízení na odvzdušnění 
potrubí. Namontované uzávěry musí být otevřené. Výtokové ar-
matury mohou být osazeny jen v případě, že vyhovují zkušebnímu 
přetlaku. Běžně se pro účely tlakové zkoušky nahrazují zátkou. Po-
trubí se plní z nejnižšího místa tak, že se otevřou všechna místa 
pro odvzdušnění potrubí a postupně se uzavírají, jakmile z nich 
vytéká voda bez vzduchových bublin. Délka zkoušeného potrubí 
se stanoví dle místních poměrů, maximálně 100 m.
Po  napuštění vodou se vnitřní vodovod stabilizuje provozním 
přetlakem po  dobu nejméně 12ti hodin, po  této době se zvýší 
tlak na zkušební přetlak (15 bar). Tlaková zkouška trvá 60 minut 
a po dobu zkoušky je maximální dovolený pokles tlaku 0,02 MPa. 
Pokud je pokles větší, je třeba zjistit místo úniku vody, závadu od-
stranit a provést novou tlakovou zkoušku. 

Tlaková zkouška se provádí nejvyšším dovoleným přetlakem, ur-
čeným v projektu. Soustava se naplní vodou, řádně se odvzdušní 
a celé zařízení (všechny spoje, otopná tělesa, armatury atd.) se 
prohlédne, přičemž se nesmějí projevovat viditelné netěsnosti. 

Před položením roznášecí vrstvy se těsnost otopných okruhů ově-
ří tlakovou zkouškou. Zkušební tlak je 0,6 MPa po dobu 24 hodin.

Soustava zůstane napuštěna nejméně 6 hodin, po kterých se pro-
vede nová prohlídka. Výsledek zkoušky se považuje za úspěšný, 
neobjeví-li se při této prohlídce netěsnosti.

O  průběhu tlakové zkoušky musí být proveden zápis, např. dle 
protokolu o tlakové zkoušce na straně 40 (tento zápis je jedním 
z podkladů případné reklamace).

Zkušební tlak min. 1,5 MPa (15 bar)

Začátek zkoušky min. 12 hod. po odvzdušnění 
a dotlakování systému

Trvání zkoušky 60 minut

Max. pokles tlaku 0,02 MPa (0,2 bar)
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Nainstalované délky potrubí

Popis instalace

Místo

Objekt

Nejvyšší výtokové místo  m nad tlakoměrem

Tlaková zkouška 

Začátek zkoušky / dne 	čas 

Zkušební tlak 	 MPa (začátek zkoušky)

Tlak po 1 hodině 	 MPa

Úbytek tlaku během tlakové zkoušky 	 MPa

Konec zkoušky / dne 	čas 

Výsledek zkoušky 

Objednatel 	 (potvrzuje podpisem převzetí instalace bez závad)

místo 	datum 	 razítko a podpis 

Dodavatel 

místo 	datum 	 razítko a podpis 

∅ potrubí [mm] délka potrubí [m] typ trubky popis na trubce

16

20

25

32

40

50

63

75

90

110

125

Protokol  
o tlakové zkoušce
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Sklady pro plastové prvky musí být odděleny od prostorů, kde se 
skladují rozpouštědla, barviva, lepidla a podobné látky.

Doporučená teplota skladování je minimálně +5 °C. Při nižších 
teplotách je třeba dbát zvýšené opatrnosti při manipulaci s po-
trubím. 

Plastové potrubí se skladuje podepřené po celé délce nebo pode-
přené tak, aby nedocházelo k prohýbání potrubí. Plastové tvarov-
ky se skladují v pytlích na paletách nebo volně v krabicích, kontej-
nerech, koších apod. Při skladování trubek v plastových rukávech 
je maximální výška skladování 1 m. Plastové trubky i tvarovky se 
skladují s odlišením jednotlivých druhů. Prvky ze skladu je třeba 
odebírat od nejstarších.

Při dopravě je zakázáno výrobky tahat po  zemi a  ložné ploše 
dopravního prostředku. Dále je zakázáno s výrobky házet nebo 
je shazovat z  ložné plochy na  zem. Při přenášení na  stavbu je 
třeba je chránit před mechanickým poškozením a ve stavebním 
objektu je uložit na podložku, chránit před nečistotou, účinky roz-
pouštědel, přímým působením tepla (kontakt s otopným tělesem 
apod.) a  mechanickým poškozením. Prvky jsou z  výroby dodá-
vány v ochranných obalech (potrubí v polyethylenových pytlích, 
tvarovky rovněž v pytlích nebo kartonech), ve kterých je třeba je 
ponechat až do doby montáže jako ochranu před nečistotou.

Ochrana
Prvky musí být ochráněny před povětrnostními účinky, 
UV zářením a před znečištěním. Prvky musí být sklado-
vány za teploty minimálně +5 °C.

Zásady bezpečného svařování
1. �Svářečka je elektrickým zařízením. Podmínkou bezpečného 

použití je připojení k  elektrické síti předepsaným způsobem 
(třívodičově, do zásuvky s ochranným kolíkem s odpovídajícím 
proudovým zatížením).

2. �Elektrická instalace musí být vybavena správně zvoleným jiště-
ním proti přetížení.

3. �Napájecí šňůru je nutno chránit proti mechanickému poškození 
a popálení izolačního krytu.

4. �Svářečku musíme chránit proti vlhku a přímému kontaktu s vo-
dou.

5. �Svářečka se nesmí používat v prostředí hořlavém a výbušném.
6. �Se svářečkou je třeba zacházet opatrně, chránit ji proti nára-

zům, neházet, netahat za šňůru.
7. �V  případě zjištění, že svářečka nefunguje, správně, je nutné 

svářečku ihned odpojit od elektrické sítě. Nefunkční svářečku 
je třeba předat výrobci či odevzdat prodávajícímu s přesným 
popisem poruchy.

8. �Práce se svářečkou vyžaduje zvláštní opatrnost s  ohledem 
na vysokou teplotu tělesa a nástavců.

9. �Nikdy nenechte zapnutou svářečku bez dozoru.
10. �Proces svařování je nutno vždy provádět v dobře vyvětrané 

místnosti (s ohledem na výpary vznikající během ohřevu a ta-
vení umělohmotných prvků při jejich spojování).

Důležité upozornění! 
Svářečku chraňte před otřesy a nárazy, mohou vést k poškoze-
ní elektronické regulace! Výrobek musí být chráněn před dětmi 
a osobami nezpůsobilými.

Skladování a doprava 
materiálu
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Potřebné nářadí
1/ �Elektrická svářečka pro polyfúzní sva-

řování, opatřená svařovacími nástavci 
potřebné dimenze, včetně pohyblivého 
elektrického přívodu (šňůry)

2/ �Dotykový teploměr
3/ �Speciální nůžky nebo řezák (tj. čelist 

s řezacím kolečkem), v případě nouze 
pilka na železo

4/ �Ostrý kapesní nůž s krátkou čepelí
5/ �Hadr z nesyntetického materiálu
6/ �Líh
7/ �Metr, značkovač
8/ �Při svařování profilů nad 50 mm škrab-

ka a montážní přípravek pro svařování
9/ �Při svařování Stabi trubek speciální 

ořezávač

Příprava nářadí
Nejprve na  svářečku pevně uchytíme sva-
řovací nástavce (pomocí šroubů – záleží 
na  typu svářečky). Svářečku pomocí regu-
látoru nastavíme na  teplotu 250 – 270 °C 
a  zapojíme do  sítě. Doba ohřevu svářečky 
se řídí podmínkami okolního prostředí. V za-
hřátém stavu vyčistíme svařovací nástavce 
od  nečistot z  předchozího svařování hadří-
kem z nesyntetického materiálu, aby nedo-
šlo k poškození teflonové vrstvy.
Se svářečkou můžeme začít pracovat, až se 
pomocí LE diody a  dotykového teploměru 
ujistíme, že je svářečka dostatečně nahřátá. 
Dotykový teploměr slouží k  doregulování 
teploty na 250 – 270 °C.
Správnou funkci speciálních nůžek nebo ře-
zacího kolečka zkontrolujeme jedním nebo 
dvěma kontrolními úřezy zkušební trubky. 
Při kontrolním řezání nesmí dojít ke zmáčk-
nutí vnějšího průměru trubky. Pokud k tomu 
dojde, musíme nářadí upravit, tj. nabrousit.

Příprava materiálu
Veškerý materiál důkladně prohlédneme 
před započetím práce. U  prvků nesmí být 
jakýmkoliv způsobem zeslabena stěna, 
u uzavíracích prvků před montáží prověříme 
funkčnost a  závity zkontrolujeme protiku-
sem. Svařovací hrdla a části trubek k zasu-
nutí do hrdla očistíme a odmastíme. Tvarov-
ky nasuneme na  trn a  zkontrolujeme, zda 
nejsou na trnu příliš volné. Tvarovky, které se 
na trnu viklají, vyřadíme!

Vlastní postup svařování
1/ Naměříme potřebnou délku trubky 
a trubku odřízneme. Musíme-li při tom po-
užít pilku na železo, nožem očistíme odříz-
nutý okraj trubky od otřepů. 

2/ Dále se doporučuje nožem nebo spe-
ciálním přípravkem srazit pod úhlem 30 – 
45 ° vnější okraj konce trubky určený pro 
nahřátí, a  to především u  průměrů nad 
40 mm (odhranění). Tím se zabrání hrnu-
tí materiálu při zasouvání konce trubky 
do tvarovky.

3/ Pokud spojujeme potrubí Wavin PP-RCT 
Stabi, ořezávačem odstraníme vrchní plas-
tovou a  střední hliníkovou vrstvu v  délce 
zasunutí do  hrdla tvarovky. S  ořezanou 
trubkou pracujeme stejně jako s celoplas-
tovou trubkou Wavin PP-R.

4/ Při svařování větších profilů (nad 
40 mm) je velmi důležitá kontrola ovali-
ty a  je nezbytně nutné před svařováním 
provést oškrábání zoxidované vrstvy (tl. 
0,1 mm) na povrchu trubky v délce zasu-
nutí. Zoxidovaná vrstva má nepříznivý vliv 
na kvalitu svaru.

5/ Fixem nebo značkovačem se dopo-
ručuje označit na  trubce délku zasunutí 
konce trubky do  tvarovky podle hloubky 
navařovací objímky tvarovky. Přitom je tře-
ba vzít v úvahu, že konec trubky nesmí být 
dotlačen až k dorazu v objímce tvarovky. 
Musí zůstat volná mezera min. 1 mm pro 
shrnutý materiál, který by zužoval průřez 
tvarovky v  místě svaru. U  trubek Wavin 
PP-RCT Stabi je délka zasunutí do tvarov-
ky nastavena na ořezávači.

6/ Dále se doporučuje označit pozici svaru 
na trubce i na tvarovce, tím se zabrání poo-
točení trubky vůči tvarovce po  zasunutí. 
K tomuto účelu lze využít montážní rysky 
na tvarovkách.

7/ Po označení je nutné svařované plochy 
očistit a  odmastit. Bez tohoto odmaštění 
nemusí dojít k ideálnímu propojení natave-
ných vrstev! Nyní přistoupíme k vlastnímu 
nahřívání.

Postup  
polyfúzního svařování
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8/ Na  nahřátý nástavec nasuneme sou-
časně trubku i  tvarovku a  zkontrolujeme, 
zda nejsou na nástavci příliš volné. Trubku 
nebo tvarovku, která nedosedá po celém 
povrchu na  nástavec vyřadíme a použije-
me jinou, protože nerovnoměrné nahřívání 
vede k nekvalitnímu svaru.

9/ Obě části nahříváme po  dobu stano-
venou v  tabulce níže. Doba prohřívání se 
měří od chvíle, kdy jsou trubka i  tvarovka 
nasunuty na  svařovacím nástavci v  plné 
délce, která byla vyznačena. Při špatném 
zasouvání trubky a tvarovky na trn je mož-
né mírné pootáčení obou dílů (max. 10 °), 
než jsou nasunuty v  požadované délce. 
Během prohřívání není dovoleno žádné 
pootáčení, aby nedošlo ke shrnování ma-
teriálu.

10/ Po  uplynutí nahřívací doby vyjmeme 
ze svařovacího nástavce tvarovku i trubku 
a  spojíme tak, že trubku mírným poma-
lým stejnoměrným tlakem zasuneme bez 

pootočení osově do  objímky tvarovky až 
po  hloubku zasunutí. Zkontrolujeme oso-
vé spojení trubky s  tvarovkou. Tabulka 
níže udává časy od  sejmutí z  nástavce 
po zasunutí trubky do tvarovky. V případě 
překročení uvedené doby hrozí nebezpečí 
ochlazení natavené vrstvy a vytvoření ne-
kvalitního studeného spoje. Čerstvý spoj 
fixujeme a necháme zchladnout dle časo-
vých údajů v tabulce níže. Poté již nemůže 
dojít k  povyjetí trubky z  tvarovky, způso-
bené svařovacím tlakem a změně polohy 
tvarovky vůči trubce. 
Napuštění potrubí vodou je možné nejdříve 
1 hodinu po provedení posledního svaru. 

Doporučení pro svařování velkých 
průměrů:
Trubky do  profilu 40 mm je možno sva-
řovat v  ruce. U  větších profilů od  50 mm 
včetně se doporučuje používat strojní 
svářečky, popř. montážní přípravek z  dů-
vodu zajištění potřebných tlaků a dodržení 
souososti potrubí.

Příprava potrubí

odhranění	 oškrabání

Svařování

Upnutí do přípravku a vycentrování, poté 
nahřívání

Přestavení po nahřátí

Hotový svar po vychladnutí

Tabulka pro polyfúzní svařování (min. teplota okolního  prostředí pro svařování + 5 °C)

D 
[mm]

Hloubka zasunutí L  
[mm]

Doba nahřívání  
[s]

Doba přestavění  
[s]

Doba fixace
Za fixace [s] celkem [min]

16 13 5 4 6 2
20 14 5 4 6 2
25 15 7 4 10 2
32 17 8 6 10 4
40 18 12 6 20 4
50 20 18 6 20 4
63 26 24 8 30 6
75 29 30 8 30 6
90 32 40 8 40 6

110 35 50 10 50 8
125 41 60 10 60 8
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Vlastní postup svařování
Dělení trubek se provádí nůžkami nebo řezacím kolečkem.  
Trubku a tvarovku prohlédneme a připravíme elektrosvářečku.

Označíme hloubku zasunutí potrubí do  elektrotvarovky. Pokud 
spojujeme trubky Wavin PP-RCT Stabi, ořezávačem odstraníme 
vrchní plastovou a  střední hliníkovou vrstvu v  délce zasunutí 
do hrdla elektrotvarovky.

Potrubí zasuneme do  elektrotvarovky. Nutné je pevně zajistit 
polohu trubky v elektrotvarovce, protože při ohřevu vlivem zvět-
šování objemu plastu dochází k  vytlačování trubky z  tvarovky. 
Elektrosvářečku zapojíme do sítě (220 V) a vyčkáme nastavení 
svářečky do pracovního stavu. Kontakty spojíme elektrotvarovku 
a  elektrosvářečku. Svařování začne po  zmáčknutí tlačítka start 
a  po  provedení svaru se elektrosvářečka sama vypne. Zatížení 
potrubí vodou je možné nejdříve 1 hodinu po provedení posled-
ního svaru.

Příprava nářadí
Svářečku připravíme na pracovní místo a  rozvineme přívodní ka-
bel. Zkontrolujeme správnou funkci řezacích nástrojů (viz polyfúzní 
svařování).

Důležité je vychladnutí provedeného spoje před dalším zatí-
žením a provedený spoj je třeba chránit před mechanickým 
namaháním (otáčení nebo tah trubky).

Potřebné nářadí
1/ �Elektrická svářečka pro elektrosvařování  

polypropylenových potrubí
2/ Speciální nůžky nebo řezák
3/ Hadr z nesyntetického materiálu
4/ Líh nebo Tangit
5/ Metr, značkovač
6/ �Montážní přípravek pro uchycení polohy  

potrubí a tvarovky
7/ �Při svařování profilů nad 50 mm škrabku  

a montážní přípravek pro svařování
8/ �Při svařování trubek Wavin PP-RCT Stabi  

speciální ořezávač

1/ Připravíme potrubí v  potřebné délce, 
škrabkou nebo speciálním přípravkem od-
straníme zoxidovanou vrstvu a  odmastí-
me vnější povrch trubky a  vnitřní povrch 
elektrotvarovky.

2/ Správný průběh elektrosvařování do-
kazuje vytlačování materiálu v kontrolních 
bodech z vnějšího povrchu tvarovky.

3/ Polohu trubky v elektrotvarovce je nut-
né pevně zajistit.

Postup svařování 
elektrotvarovkou
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Potřebné nářadí
Vrták 10 mm, hadřík nebo ubrousek 
na odmaštění a osušení, metr, tužka, šrou-
bovák, nůžky (kleště), speciální svařovací 
nástavec, opravný trn, svářečka. Svářeč-
ku s  připevněným nástavcem zapneme, 
nastavíme na  maximum a  počkáme až 
na minimálně druhý prohřívací cyklus.

Postup práce

1/ Provrtaný otvor převrtáme (zkalibruje-
me) vrtákem 10 mm.

3/ Začneme nahřívat opravný trn a  sva-
řovací nástavec. Zasuneme pomalu bez 
pootáčení do připraveného otvoru. Nahří-
váme 5 s.

4/ Nahřátý opravný trn sejmeme ze svařo-
vacího nástavce a zasuneme pomalu bez 
pootáčení do nahřátého otvoru.

5/ Po  vychladnutí odstřihneme nůžkami 
zbývající část opravného trnu.

 ��Sada obsahuje speciální svařovací nástavec  
a opravné trny

 ��Nástavec je univerzální pro všechny typy trnových  
svářeček včetně úhlové

 ��Speciální svařovací nástavec je nyní součástí  
montážních kompletů s trnovou svářečkou

 ��Sada je určena pro opravu provrtaného  
potrubí Wavin PP-R/PP-RCT

 ��Je univerzální pro průměry od 20 – 125 mm,  
pro všechny tlakové řady

 ��Pracuje na principu polyfúzního svařování a platí 
pro ní všechna obecná pravidla pro polyfúzní  
svařování

2/ Osušíme a  odmastíme. Na  opravném 
trnu vyznačíme hloubku zasunutí podle 
tloušťky stěny provrtané trubky + 2 mm, 
na  svařovacím nástavci nastavíme dis-
tanční kroužek.

Při použití opravárenské sady bez předchozích zkušeností doporučujeme provést např. 2 kontrolní svary, které rozstřihnete 
a provedete vizuální kontrolu provedení svaru – spojení materiálu a velikost vytavených nákružků.

Opravy potrubí, 
opravárenská sada

W
av

in
  

PP
-R

/P
P-

R
C

T



46  

Dodatečné odbočky,
navařovací sedla

1/ Speciálním vrtákem podle průměru sedla vyvrtáme otvor pro 
potrubí.

3/ Navařovací sedlo nasuneme na nástavec tak, aby na sebe na-
vazovaly rysky na sedle a nástavci. Prohřejeme otvor i navařovací 
sedlo. Doba prohřívání je v tabulce.

2/ Začistíme. Pokud používáme trubku Wavin PP-RCT Stabi, u vy-
vrtaného otvoru srazíme hranu. Očistíme a odmastíme tvarovku 
i vyvrtaný otvor.

4/ Nahřáté sedlo nasuneme do nahřátého otvoru a fixujeme, než 
dojde k částečnému zatuhnutí svaru (viz časy v tabulce). Po uply-
nutí jedné hodiny lze napustit vodou a namáhat tlakem.

Potřebné vybavení

 ��široký sortiment tvarovek umožňuje vytvořit  
odbočku o průměru 32 až 110 mm nebo odbočku 
se závitem vnitřním i vnějším (3/4")

 ��pro všechny typy trubek Wavin PP-R/PP-RCT 
o průměrech 63 až 250 mm

 ��zachován princip polyfúzního svařování typu C
 ��pro každý průměr potrubí speciální nahřívací 
nástavce, univerzální pro všechny typy plochých 
svářeček

 ��ušetří práci a prostor – náhrada T-kusů a redukcí
 ��spojením sedla a trubky je po celé svařovací ploše 
dosaženo dokonalého spoje

B

A

D

B1

D1

B

R

D

B1
B

Rp

D

B1

Navařovací sedlo Navařovací sedlo s vnitřním závitem Navařovací sedlo s vnějším závitem

Navařovací sedla plastová jsou k dispozici v těchto dimenzích:
160 × 40 mm, 160 × 50 mm, 160 × 63 mm, 200 × 50 mm, 
200 × 63 mm, 200 × 75 mm, 200 × 90 mm, 250 × 63 mm,  
250 × 75 mm, 250 × 90 mm, 250 × 110 mm
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Soupis nástrojů pro odbočku pomocí navařovacích sedel

∅ Potrubí 
[mm]

∅ Odbočka 
[mm]

Navařovací sedlo 
[mm]

∅ Vrták 
[mm]

Navařovací 
nástavec

63 32 63/32
32

63/32
75 32 75/32 75/32
90 32 90/32 90/32

110
32 110/32

40
110/40

40 110/40

125

32 125/32
125/40

40 125/40
50 125/50

60 125/63
63 125/63

160
40 160/40 40 160/40
50 160/50 48 160/50
63 160/63 60 160/63

200

50 200/50 48 200/50
63 200/63 60 200/63
75 200/75 73 200/75
90 200/90 89 200/90

250

63 250/63 60 250/63
75 250/75 73 250/75
90 250/90 89 250/90

110 250/110 108 250/110

Rozměr sedla 
[mm]

Doba prohřívání bez tlaku 
[s]

Doba fixace 
[s]

63/32
8 1575/32

90/32
110/32

12 20
110/40
125/32
125/40
125/50

24 30
125/63
160/40 12 20
160/50 18 25
160/63 24 30
200/50 18 25
200/63 24 30
200/75 30 35
200/90 40 40
250/63 24 30
250/75 30 35
250/90 40 40

250/110 50 45

Tabulka pro svařování navařovacích sedel
Po nasazení nástavce na otvor v trubce a usazení tvarovky, srovnat do osy s trubkou.  
Pod tlakem vytvoření návarku 0,5 mm kolem nástavce na trubce i u tvarovky.

W
av

in
  

PP
-R

/P
P-

R
C

T



48  

Dělení trubky – doporučujeme použít speciální řezák pro 
plastové potrubí.

Svařování na tupo je jeden ze způsobů spojování plasto-
vých potrubních systémů a  jeho komponentů. Představuje 
proces, kdy jsou konce (čela) trubek nebo konec trubky 
a konec tvarovky spojeny stlačením roztavených stykových 
ploch k  sobě. Svařování na tupo je možné provádět pouze 
za  pomoci svařovacího zařízení určeného k  těmto účelům 
a pouze osobou k tomu oprávněnou.

Metodou na  tupo lze spojovat pouze trubky a  tvarovky se 
stejnými rozměry (stejný průměr a tloušťka stěny) a stejnou 
hodnotou MFI. 

Návod pro svařování na tupo 

Příprava svařování
Kontrola pracoviště
Zkontrolujte pracoviště, jsou-Ii splněny 
podmínky bezpečnosti a  ochrany zdraví, 
dále prašnost a  povětrnostní podmínky. 
Při svařování na tupo zajistěte okolní tep-
lotu, která nesmí klesnout pod 5 °C (např. 
použitím montážního stanu). Obdobná 
opatření zajistěte i v případě nepříznivých 
klimatických podmínek (déšť, přímé slu-
neční záření apod.).

Kontrola svařovacího zařízení
Zkontrolujte technický stav svářečky (vlast-
ní povrch a teplotu zrcadla, souosost pev-
ných a pohyblivých čelistí, funkčnost hoblí-
ku, elektrické zapojení apod.).

Kontrola materiálu
Pozor: Před vlastním procesem svařování 
ověřte vzájemnou svařitelnost materiálů. 

Dále zajistěte stejnou teplotu svařovaných 
materiálů. Svařovat na tupo lze jen potrubí 
stejné tloušťky stěn, od minimální tloušťky 
3 mm.

Příprava materiálu
Připravené a upnuté potrubí seřízněte kol-
mo k ose trubky nářadím k tomu určeným. 
Vzhledem k tomu, že povrch trubek musí 
být suchý, čistý a bez olejů a tuků, nepou-
žívejte řetězové pily s  olejovým mazáním 
řetězu. Po  dokončení vlastního řezu vždy 
odstraňte možné otřepy, piliny a případné 
další nečistoty, které vznikly během řezání 
potrubí.

Zkontrolujte dodržení přesazení čel tru-
bek vůči sobě. Tím odhalíte nepřiměřenou 
ovalitu trubek, nebo vtažené konce trubek 
z výroby. Zjistěte pasivní odpor, hoblování 
čel trubek, přesazení po hoblování, mezery 
mezi trubkami a očištění čel trubek.

Srovnání konců potrubí hoblíkem

Kontrola přesazení potrubí před svařením

Další text popisuje pouze základní postup svařování. 
Podrobné manuály pro použití svařovacích zařízení včetně 
svářecích tabulek jsou dodávány výrobcem/dodavatelem 
svařovacího zařízení. Pro vyšší kvalitu spojů doporuču-
jeme použít svařovací stroje s  hydraulickým přítlakem 
čelistí. 

Postupy svařování na tupo vychází z DVS 2207.

Svařování a  montáž plastového potrubí smí provádět 
pouze instalatér s  platným osvědčením odborné způ-
sobilosti pro tuto činnost. Akceptovány jsou doklady 
o  odborné způsobilosti svářečů, které jsou v  souladu 
s platnými českými a evropskými normami nebo s plat-
nými předpisy TPG a  TNV. Platný doklad na  svařování 
plastů je podmínkou pro uplatnění záruky na  prvky 
Wavin PP-RCT.

Postup svařování  
na tupo (čelní)
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Fáze svařování
Fáze orovnání
Svařované plochy tlačte na  zrcadlo tak 
dlouho, až se obě svařované plochy vyrov-
nají, což je signalizováno výškou výronku, 
ta je uvedena ve svařovacích tabulkách.

Fáze ohřevu
Svařované plochy zahřívejte s minimálním 
přítlakem (viz svařovací tabulky). Spojova-
né plochy jsou prohřívány až k  dosažení 
plastifikace svařovací zóny (viz svařovací 
tabulky).

Fáze přestavování
Čela svařovaných ploch odsuňte od zrca-
dla a  zrcadlo vyjměte. Čela co nejrychleji 
přisuňte zpět k sobě až k dotyku ploch.

Fáze spojení
Po dotyku svařovaných ploch zvyšujte pří-
tlak do dosažení plného svařovacího tlaku.

Fáze chlazení
Během fáze chlazení udržujte konstantní 
tlak, za  kontroly svářeče, až do  vypršení 
času určeného pro chlazení. Po dokončení 
sváru proveďte jeho vizuální kontrolu, dle 
požadavků zadavatele.

Kompatibilita 
Trubky a  tvarovky pro svařování na  tupo 
by neměly být kombinovány s  trubkami 
a tvarovkami jiného výrobce z důvodu za-
jištění správnosti spoje.

Svařovací parametry
Parametry pro svařování jsou součástí sva-
řovacího přípravku od výrobce. 

Směrné hodnoty pro popypropylen  
dle DVS 2207 – díl 11 
Teplota horkého tělesa: 200 – 220 °C

Prohřívání svařovacím zrcadlem Svaření a chladnutí spoje
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