LUNA PLAST a.s.

Pokladka potrubi PE-HD - rc bez piskového loze.

Tento kratky popis Vam pfiblizi problematiku pokladky potrubi bez piskového loze.

Pokud se trasa potrubi nachazi v oblastech, kde jsou zeminy tfidy tézitelnosti I. az IV. 73 30 50, muzeme pouzit
pro pokladku potrubi moderni zpusob, ktery jako material pro podsyp a obsyp vyuziva pfimo vykopanou zeminu.
Material pro obsyp a zasyp tfidy t&Zitelnosti |. aZ IV. je stanoveny normou CSN 73 30 50. Podle této normy se
horniny zafazuji podle charakteristickych vlastnosti a podle obtiznosti rozpojovani do 7. tfid tézitelnosti
viz.(tabulka A1). Norma uvadi pfiklady hornin, které patfi do jednotlivych tfid. Nelze vSak sestavit vSeobecné
platnou tabulku hornin podle litologie, protoze tataz hornina maze ¢asto patfit do rdznych tfid. Rozpojitelnost
hornin je ovlivnéna celou fadou faktort - litologii (tj. mineralnim slozenim, texturou a strukturou), uloznymi
poméry, pribéhem, hustotou a povahou ploch, nespoijitosti, tektonickym porusenim, stupném zvétrani,
klimatickymi poméry, mirou zvodnéni apod. Geologicky priizkum by mél byt soucasti pfipravy kazdého projektu a
pokud vime, ze se typ zeminy v trase pokladky pohybuje v tfidach tézitelnosti |. az IV., patfi pokladka do téchto
zemin mezi pokladky se stfednim rizikem poskozeni potrubi. Zemni prace béhem pokladky potrubi nesmi
ovlivnit jeho ovalitu. Materidl pro obsyp a zasyp musi byt dostate¢né zhutnitelny na splnéni pozadavkd daného
projektu. Potrubi se uklada na vyrovnané a zpevnéné dno ryhy. Obsyp se provadi po vrstvach a hutni. Pokud se
investor, projektant a provozovatel potrubi nerozhodne jinak, plati pozadavky norem CSN a piedpisti TPG a TNV
pro pokladku PE potrubi. Pfi pokladce musi byt dodrZzeny také vSechny predpisy tykajici se bezpecénosti prace.

Pokud se trasa potrubi nachazi v oblastech, kde se vyskytuji zeminy tiidy t&zitelnosti V. az VII. (dle CSN 73 30
50, nebo pokud neni soucasti projektu geologicky prazkum a vyskyt zemin tfidy téZitelnosti V. az VII. nelze
vyvratit, mizeme také pouzit pro pokladku potrubi zplsob, ktery jako material pro podsyp a obsyp vyuziva pfimo
vykopanou zeminu. Zemni prace béhem pokladky potrubi nesmi ovlivnit jeho ovalitu. Material pro obsyp a zasyp
musi byt dostatecné zhutnitelny na splnéni pozadavku daného projektu. Potrubi se uklada na vyrovnané a
zpevnéné dno ryhy. Obsyp se provadi po vrstvach a hutni. Pokud se investor, projektant a provozovatel potrubi
nerozhodne jinak, plati pozadavky norem CSN a predpisti TPG a TNV pro pokladku PE potrubi. Pfi pokladce
musi byt dodrZzeny také vSechny predpisy tykajici se bezpecénosti prace. Pokud se v trase pokladky vyskytuji
zeminy tfidy V. az VII., nebo pokud nemame zpracovany geologicky prizkum a nezname dokonale podminky, do
kterych potrubi budeme pokladat, patfi pokladka mezi pokladky s vysokym rizikem poskozeni potrubi.

Rozdily mezi linearnim a rozvétvenym polyetylénem

Polyetylén patfi mezi nejstarsi polymery, pouzivané pro vyrobu trubek (jiz od padesatych let). Postupy vyroby a

dostupna technologie se €asem ménily a s nimi doslo i k postupnému zdokonalovani materialu.

StarSim vyvojovym stupném je takzvany rozvétveny (nizkohustotni) polyetylén (pouzivané zkratky jsou LDPE,
PELD, rPE), jehoz molekulova struktura se vyznacéuje znacnym veétvenim polymernich fetézcl. Z dnesniho
pohledu je rPE jako trubni material prekonan, i kdyz je v Ceské Republice stale pouzivan. Jeho materialové
vlastnost jsou (MRS je 3,2, maximalné 4 MPa) a trubky pro urcity tlak musi mit velmi tlusté stény. Obecné Ize



fici, Ze rozdil mezi rozvétvenym a linearnim polyetylénem je v tuhosti material(i. Linearni PE je tuzsi a rozvétveny

PE je mékgi a Iépe ohybatelny.

Novéjsi typ je takzvany linearni (vysokohustotni) PE (pouzivané zkratky jsou HDPE, PEHD, IPE) s fetézci bez

vétveni. | tento polymer prodélal postupny vyvoj a dnes se vyskytuje na trhu ve dvou typech - takzvaném typu PE
80, typu PE 100. (MRS 8 a 10 MPa, viz dal$i bod FAQ) a nejnovéjSiho PE100 RC jenz je uréeny pro pokladku
bez piskového loze, pfitemz jasné vyhody nejnovéjsSiho PE100 RC kloni oblibu spotfebitelt pravé k nému.

Pro srovnani - tloustky stén u trubek pro vodu:

rPE PE 40 40 x 4,3 je pro 6 baru
IPE PE 80 40 x 2,3 je pro 7,5 baru
HDPE PE100aPE100RC 40x2,4jepro 10 bara

40 x 3,7 je pro 16 baru
Spojovani

PE trubky a tvarovky je mozno spojovat nékolika zpisoby:

1.

svarovanim

Pouzit Ize postupy svarovani natupo, polyfuzné (natrubkové svafovani) nebo za pomoci
elektrotvarovek. PFi svafovani je nutno dodrzet zakladni ustanoveni, platna pro svafovani. Prace musi
provadét pracovnici, ktefi vlastni svareci priikaz pro svafovani plastli. Svarovat Ize materialy, jejichz
index toku taveniny (MFI ,190/50N, podle ISO 4440), lezi mezi 0,2 az 1,4 g/10 min. Vzajemné svafovani
trubek a tvarovek z PE 80 a PE 100 neni proto nijak omezeno.

Nelze svarovat polyetylén s polypropylénem; stejné tak ale upozorfiujeme na hemoznost vzdjemného
svarovani trubek a tvarovek z rozvétveného (LDPE, rPE) a linearniho polyetylénu. Svarenec téchto
pomérné tézko od sebe odlisitelnych materiald (LDPE ma pro stejny tlak vétsi tloustku stény) nemuze
byt v Zaddném pfipadé prakticky pouZzit.

Je-li nutno oba materialy spoijit, pouzijte v pfipadé Vasich pochybnosti o puvodu jednotlivych
spojovanych trubek PE radéji mechanickeé spojky. Na tento problém upozorfiujeme také ve vztahu k
tvarovkam, u nichz chybi Gdaj o druhu PE.

NejdulezitéjSimi operacemi, jejichz spravné provedeni ovliviiuje kvalitu spoje pfi svafovani natupo, jsou:

o ocisténi koncu trubek (a pfipadné i tvarovek, pokud byly bez obalu) od mechanickych necistot

o kolmé sefezani (ohoblovani) koncl trubek tak, aby maximalni vzdalenost pfi srazeni trubek
¢inila 0,5 mm.

o kontrola vzajemného pfesazeni trubek, které nesmi pfesahovat 1/10 tloustky stény (pozor na
trubky raznych tlakovych fad!)

o pro polyfuzni a elekiro svarovani je dulezité odstranéni oxidované vrstvy plastu za pomoci
rychloskrabky trubek nebo rotacni skrabky s naslednym ¢isténim vhodnym odmastovacim a
gisticim prostredkem. Ci&téni se provadi tésné pied svafovanim a ogisténé plochy se nesmi
znedistit ani pouhym dotykem ruky.

Misto, kde se svafuje, by mélo byt chranéno pfed mrazem, destém, snéhem, vétrem a prachem.

Svafovani za nizkych teplot: dovolené minimalni teploty, pfi nichz Ize jesté svarfovat, jsou dany
vlastnostmi svarecek respektive elektrotvarovek. | pfesto vSak musi velka pozornost patfit kromé



kontroly spravného nastaveni teplot svarovacich pfipravkl kontrole skute¢né teploty pfipravku, zvlasté
pfi silném vétru! Svarovaci teplota pro svarovani PE natupo je 200 az 220 ° C — dle pfislusnych tabulek
pro jednotlivé svareci pfistroje. Pro polyfazni svafovani je rozmezi 230 - 250 °C. Dulezité je dodrzeni
¢asového pribéhu jednotlivych operaci véetné doby chladnuti, b&€hem niz nelze svar mechanicky
zatézovat. V této souvislosti odkazujeme na navody vyrobct jednotlivych svafovacich pfistroju a také
doporucéujeme provést Skoleni obsluhy v certifikované Skole pro svarece plastu.

2. pomoci mechanickych spojek

Vyhodou je moznost kombinace rliznych materiald a moznost pouziti i mirné ovalnych trubek, které si
jsou tvarovky schopny zformovat.

V pfipadé rozebiratelnych spojek pfistupuje vyhoda variability spoje. Mechanické spojky mohou byt
kovové nebo plastové. Obecné plati, Ze spravné provedené mechanické spojeni ma stejnou nebo vyssi

pevnost v tahu, nez samotna spojena trubka. Do této skupiny je mozno zaradit i spojovani za pomoci
pfirub (lemovych nakruzku).

POLYETYLEN NELZE LEPIT! Nesmi se spojovat ani pomoci zavitli vyfezanych na trubce.

Zmeény sméru PE potrubi (ohybani)

Ke zméné sméru se pouzivaji pfislusné tvarovky. Neni dovoleno provadeét na stavbé tvarovani trubek za tepla.
Pruznost PE v8ak dovoluje provést zménu sméru nebo kopirovat terén tvorbou obloukd o poloméru R, pro ktery v
zavislosti na teploté plati (nezavisle na tlakové rfadé trubky):

e 20°C..20xD
e 10°C..35xD
. 0°C...50xD

kde D je vnéjSi primeér trubky. Vhodné provedeny vykop muze tedy znamenat materidlovou i €asovou usporu.
Stlacovani trubek

Pruznosti polyetylénu Ize vyuzit pfi opravach potrubi. PferuSeni dodavky média je mozné pomoci stlaéeni potrubi.
VZdy je k tomu nutno pouzit specialnich stlacovacich pripravka. Stlaceni smi byt provedeno ve vzdalenosti
minimélné 5 x D (D je vné&jSi pramér trubky) od nejbliz§iho spoje nebo tvarovky. Po uvolnéni stlaeni je misto
nutno zpétné vytvarovat za pomoci zakruhovaci svérky a oznacit, aby nedoslo ve stejném misté k op&tovnému

stlaceni. Stlacovani nesmi byt provadéno za mrazu.



Par rad na zaver

PFi ulozeni v zemi nejsou nutné kompenzatory tepelné roztaznosti. Pro pfipadné statické vypocty plati maximalni
dlouhodoba hodnota deformace trubky: 10% vnéjSiho prameéru.

PFi pokladce vinutych trubek je vhodné pamatovat na jejich rozbaleni pfi teplotach, které nezplsobuji pFilisné
ztuhnuti trubek. Pro ulehéeni manipulace za nizkych teplot je mozno svitky skladovat v temperované mistnosti
alespori 24 hodin, nebo nahfat horkym vzduchem &i parou o teploté max. 100 °C (pro plynové trubky tento postup
neni dovolen). Pfi odvijeni ze svitkll je nutno dbat na bezpecnost prace, nebot uvolnény kus trubky se muze
vymrstit a zplQsobit pracovni Uraz nebo vécnou Skodu. Proto Ize napfiklad u lezicich svitkt trubek vétSich pramér(

pouzit k odvijeni pomalu jedouciho vozidla.

Trubky mohou byt odvijeny pouze opacnym zplsobem, nez jak byly navijeny pfi vyrobé. Je zakazano odvijeni ve
spirale, kdy je sténa trubky torzné namahana, a kdy hrozi “zlomeni” trubky!!

Armatury a litinové tvarovky je nutno zabudovat tak, aby jejich hmotnosti nebo silou potfebnou pro jejich obsluhu
nebylo potrubi namahano silami, s nimiz se pfi projektovani fadu nepocitalo. Doporucuje se fixace armatur
Joevnym bodem*- tj. pouzitim betonového bloku a podobné. Pro svafované spoje a mechanicky spojené trubky
neni nutno pfi zméné sméru pouzivat betonové bloky nebo pojistky jako u PVC systému (s vyjimkou pouziti
segmentove svarenych tvarovek). Pfi pokladce ve strmém svahu v§ak je kotveni z dlivodi mozného odplaveni

zeminy mozno zvazit.



