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VODOVODNI A KANALIZACNI POTRUBI

POTRUBI Z POLYETYLENU PRO TLAKOVE ROZVODY VODY A KANALIZACE

VSeobecné

Potrubi z polyetylenu pro tlakové rozvody vody a kanalizace je vyrabéno dle normy CSN EN 12 201-2
z linearniho polyetylénu HDPE vysokohustotniho typu PE100, PE100ORC. Vyrobci granulatu jsou cleny
asociace PE100+. Potrubi je vyrabéno v barvé ¢erné s modrymi nebo hnédymi pruhy a dodavaji se v tycich

6 nebo 12 m, dimenze do 110 mm vcetné, také v navinech o délce 50 m, 100 m.

Polyetylen - PE (PE-HD)

Zacatkem padesatych let se dospélo k nizkotlakym procesim polymerace, které produkuji polyetylen
s linearnimi molekulami. Jejich podstatou jsou heterogenni katalyzatory, za jejichz objev si Ziegler a Natta
v roce 1963 rozdélili Nobelovu cenu. Vysledkem katalyzované polymerace za relativné nizkého tlaku a pfi
nizké teploté je vysokohustotni polyetylen, anglicky high-density polyethylene, zkracené PE-HD. Proti
predchozimu typu PE-LD ma tento material vyssi krystalinitu, a proto také zfetelné vyssi teplotni odolnost,
pevnost, tuhost a tvrdost. PE-HD je material slozeny z uhliku a vodiku. Ma velmi dobrou korozni odolnost
a rezistenci vic¢i bludnym proudiim. Dale také odolnost viici celé fadé chemikalii, predevsim tém, které se
mohou bézné vyskytovat v zeminach. Vysoka pruznost je pficinou dobré odolnosti vici vlivu sedani zeminy

a ostatnich seismickych anomalii.

PE100 Materialové vlastnosti

Hustota 0,955-0,965 g/cm?
Index toku taveniny 0,2-0,3 g/10 min.(190/5)
Koeficient teplotni roztaznosti a=0,2mm/m.K (pro rozmezi 0-70°C)
Tepelna vodivost A=0,41W/K.m
Povrchovy odpor >1012 Q
MRS 10 Mpa
Pouziti

Potrubi z polyetylenu pro tlakové rozvody vody a kanalizace je uréeno k uloZeni v zemi a je schvaleno dle
certifikatu pro pokladku potrubi. Trubky neni dovoleno instalovat pro vedeni uvnitf budov, rozvody
neulozené v zemi je nutno zabezpedit pouzitim chranicky a proti zdrojim tepla je nutno potrubi chranit

izolaci.

Zivotnost
Zivotnost PE potrubi je dle pouzité normy CSN EN 13501-1, tiidici znak 730860. Na zakladé pevnostni

izotermy lze dle podminek uvazovat o Zivotnosti az na 100 let/20° C.

Pozarni kvalifikace potrubi
Polyetylen je hoflavina tiidy C3 podle CSN 730860, tzn. je klasifikovan jako hoflavy.
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Ekologické a ekonomické aspekty pouziti
Polyetylen je dodavan jako zdravotné nezavadny polymer. Pfi vyrobé PE potrubi se nepouzivaji zadné

zdravi Skodlivé latky. Pouziti i pfipadné skladovani PE potrubi je ekologicky nezavadné, pfi horeni PE
vznikaji zplodiny podobné jako napf. pfi hofeni parafinové svicky. Ekologicky i ekonomicky nejvyhodnéjsi
likvidaci pouzitého potrubi z PE a odpadl vzniklych pfi jejich pokladce je bezproblémova recyklace.

Vsechny materialy pouzité pro baleni vyrobkd LUNA PLAST, a.s. jsou zarazeny do kategorie O, tzn. ostatni

odpady.

Schvalovani, certifikace a znaceni potrubi
Plastové potrubi dodavané firmou LUNA PLAST, a.s. je certifikovano autorizovanou osobou podle

ustanoveni § 10 zakona ¢. 22/1997 Sh. o technickych pozadavcich a v souladu s aktualnim nafizenim
vlady, které stanovi technické pozadavky na stavebni vyrobky.
Spole¢nost LUNA PLAST, a.s. méa zaveden certifikovany systém fizeni jakosti podle CSN EN 1SO 9001

(2015) vydan certifikadnim organem TUV Siid.

PE potrubi je oznaceno na kazdém metru nasledujicimi daty
vyrobce — material - rozmér — SDR — norma — datum vyroby — ¢. Sarze — ¢. vyrobni linky - délkovy udaj

v metrech

DOPRAVA, SKLADOVANI A MANIPULACE S POTRUBIM

Doprava, skladovani a manipulace s PE potrubim odpovida normé CSN EN 12 201-2.

Potrubi musi pfi dopravé a skladovani lezet na podkladu celou svou délkou tak, aby nedoslo k prdhybim
a bylo chranéno pred ohybem na hranach. Tyéovy material, pfesahujici loZnou plochu vozidla o vice jak
1 m je proto nutno pfi transportu podepfit. Lozna plocha vozidel musi byt prosta ostrych vystupkd (Srouby,
htebiky), povrch skladovaci plochy nesmi byt kamenity.

Pri skladovani palet ve vice vrstvach je nutno zajistit, aby vyztuzné hranoly palet leZzely na sobé
a nedochéazelo k bodovému zatizeni potrubi ve spodnich paletach (viz. obr. 1). Podlozné tramky by nemély
byt uzsi nez 50 mm, maximalni vysSka narovnanych palet je 3 m. Maximalni skladovaci vySka potrubi
vybaleného z palet je 1 m. Bo¢ni opéry by nemély byt vzdaleny pfes 3 m od sebe.

Naviny potrubi se skladuji bud nastojato na vhodnych podlozkach (napfiklad gumovych pasech — konce
trubek pfitom musi sméfovat dold, aby nedochazelo k zateceni vody), nebo nalezato do vysky 1,6 m.
Potrubi i tvarovky lze skladovat na volném prostranstvi. Pfitom je ucelné zabranit pfimému dopadu
sluneénich paprski. Celkovéd skladovaci doba takto uloZzenych vyrobki (Eernd barva) by neméla
pfesahnout 2 roky. Potrubi by mélo byt ze skladu vydavano podle pofadi pfichodu na sklad.

Vyrobky je nutno chranit pred stykem s rozpoustédly a pred znecisténim (navlhnutim) vnitini plochy.
Neskladujte je blizko zdroju tepla, mraz plastovému potrubi nevadi.

Neni dovoleno potrubi pfi nakladce a vykladce hazet. Rovnéz neni dovoleno potrubi tahat po ostrém Stérku
a jinych ostrych pfedmétech (pouzit valecky nebo podlozky). Za nevhodné pro pouziti pfi jmenovitém tlaku
je nutno povazovat potrubi nebo tu ¢ast potrubi nebo tvarovky, které vykazuje posSkozeni o hloubce vétsi

nez je 10 % tloustky stény.
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Rozbalovani svitki
Rozbalovani svitkd provadéjte za teplot nad bodem mrazu (potrubi skladované za niz$i teploty je nutné

temperovat alespori po dobu dvou hodin, nékdy pomUze ponechat svitek na slunci), nahfivani navin( parou
nebo horkym vzduchem je zakazano.

Pro rozbalovani svitkli se pfednostné doporuéuje odvijeci zafizeni (vozik), které umoziuje pfidrzet vnéjsi
vrstvu svitku po odstranéni Uvazné péasky (viz. obr. 2) a které ma rovnaci zafizeni (viz. obr. 3). Nejprve je
tfeba odstranit pasku zajistujici vnéjsi konec potrubi, a pak postupné uvolnovat dalsi vrstvy.
Doporucujeme uvolnit pouze tolik potrubi, kolik je momentalné tfeba. Po oddéleni ¢asti potrubi je tfeba
na zbyvajici ¢ast potrubi znovu nasadit zatku a prekontrolovat, zda nedoslo k poskozeni svitku. Je tfeba
dat pozor, aby pfi odstranovani Uvazné pasky nedoslo k poskrabani potrubi, a pokud se pfi rozbalovani
svitku pouziva odvijeci zafizeni, je tfeba dat pozor na to, aby nedoslo k poskrabani potrubi pfi jeho pohybu
na zemi nebo na jinych predmétech. Ufiznuti potrubi na potfebnou délku se provede obvyklym zplsobem.

Polomér ohybu je zavisly na okolni teploté.

Svitky u vétsich primérl (od 75 mm vyse) a u vy$sich SDR (SDR 17 a vyse) vykazuji vy$si ovalitu. Je to
jev, ktery odrazi fyzikalni zakony a nedéa se pfi vyrobé (a pfi vyrobé transportovatelnych rozmérd navin)
odstranit. Vyssi ovalita pfi svafovani na tupo mize zpUsobit, Ze pfi nejméné pfiznivé kombinaci lokalniho
praméru trubek je prekrocena tolerance dovoleného presazeni trubek, a proto je nutné provést néktera
opatreni. Diky tvarové paméti materialu je mozné ovalitu z ¢asti odstranit pouhym rozvinutim potrubi za
bézné teploty cca 24 hodin pfed svafovanim. Mimo to, vSak plati, Ze pfi svafovani je nutno pouzit
zakruhovaciho pfipravku a dodrzet dobu nutnou k chladnuti materialu. V disledku vysokych deformacnich
sil ve sténé trubky svitky téchto vyssich SDR vykazuji rovnéz velmi silny sklon ke "zlomeni" trubek, zvlasté
ve vnitinich vrstvach (vzpérna pevnost tenkosténné trubky je mensi). Tato skute¢nost viak nevyluduje
moznost zlomeni béhem dopravy, dalSiho skladovani a manipulace na stavbé. Z vySe uvedenych dlvodd,
zadame zakazniky, aby s popsanymi jevy pfi pouziti pocitali a dle aktualni situace prizpasobili objednavku.

Dojde-li ke ,,zlomeni“ trubky, je nutno pfislusnou ¢ast vyfiznout.

Trasovani potrubi
Ke zméné sméru se pouZivaji prislusné tvarovky. Neni dovoleno provadét na stavbé tvarovani trubek

za tepla. Pruznost PE vSak dovoluje provést zménu sméru nebo kopirovat terén tvorbou obloukl

o poloméru R, pro ktery v zavislosti na teploté plati:

Teplota 20°C 10°C 0°C
Polomér oblouku R 20xD 35xD 50xD

D - vnéjsi pramér trubky
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SPOJOVANI POTRUBI

Spojovani vodovodniho potrubi je mozné svafovanim na tupo nebo spojovanim za pomoci elektrotvarovek.
Podstatou svafovani je, Ze spojovana mista trubek nebo tvarovek jsou dodanim tepelné energie uvedena
do stavu, ktery umoznuje vzajemné propojeni molekularnich retézct svarovanych dill, pricemz pro spojeni
je vyvozen nezbytny spojovaci tlak.

Svafovat Ize materidly, jejichz index toku taveniny (MFI 190/5, podle ISO 1133 nebo CSN 64 0861), lezi
mezi 0,2 az 1,4 g/10 min, pfipadné takové, u nichz vyrobce svafitelnost s témito materialy zarucéuje.
Vzajemné svafovani potrubi z PE 80 a PE 100 neni nijak omezeno.

Pri teplotach pod bodem mrazu je svarovani zakazano. Jednotlivé podminky svarovani fidi pokyny vyrobce

elektrotvarovky nebo svarecky.

Svarovani elektrotvarovkami

Elektrotvarovka je v podstaté presuvné hrdlo, opatfené topnou spiralou jako zdrojem tepla nutného pro
svarovani. Je konstruovana tak, Zze po privedeni potfebného mnozZstvi energie je docilena potfebna teplota
trubek i tvarovky a dosazeno vytvoreni nutného spojovaciho tlaku. Pro svafovani je nutno pouzit svarecky,
které svymi parametry odpovidaji pouzitym tvarovkam, fidit pokyny jejich vyrobce a dodrzet pokyny

elektrotvarovek (doporuéenim jejich vyrobce) a nezavisi na vlastnostech trubky!

Priprava ke svarovani
V oblasti svaru nesmi ovalita potrubi prekrocit 1,5 %, jinak je nutné pouzit zakruhovaciho pripravku. Trubky

urcené ke spojeni musi byt fezany kolmo k podélné ose a zbaveny otfepl. Elektrotvarovkou Ize spojovat
i potrubi o rlznych tloustkach stén.

Podminkou dobrého svareni je absolutni ¢istota trubky i tvarovky. Pfed svafovanim je nutno povrch konct
trubek ocistit od oxidované vrstvicky polymeru za pomoci loupace nebo Skrabky, a to v délce vétsi nez je
zasuvna délka tvarovek a poté odmastit pfislusnym cisticim roztokem. V pfipadé znecisténi, nebo je-li to
prfedepsano, je nutno ocistit i vnitini povrch tvarovky. Tvarovka musi jit nasadit na trubku bez vile, jeji
pripojovaci svorky musi byt Cisté a nepoSkozené. Hloubku zasunuti je nutno oznacit nebo kontrolovat
vhodnym pfipravkem. Hrozi-li vzajemny pohyb svafovacich dilQ, je nutno provést opatreni k jeho zamezeni

(svorky, jina zafizeni).

Svarovani
Po usazeni elektrotvarovky na konce trubek se tato spoji se svafovacim aparatem tak, aby kabely nebo

svorky nebyly neiimérné namahany. Svafovaci data odecte svafovaci aparat samodinné (sejmuti arového
kodu), eventuelné musi byt ruéné nastavena. Pfi pouziti svafecky se fidte navodem k obsluze.
Svarovani po spusténi probiha automaticky az do ukonceni procesu, pfistroj obvykle udava svarovaci dobu.
Pokud neni pfistrojem automaticky uloZzena do paméti, zaznamena se do protokolu o svaru. Spoj Ize
mechanicky namahat az po dikladném ochlazeni svaru podle predpist pro konkrétni tvarovku.
Vzhledova kontrola spravného provedeni se zamérfuje na zjisténi, zda svar je ¢isty, rovnomérny, a zda tvar

svaru (pretoky) a kontrolni indikatory vynuti tvarovky jsou ve spravné poloze (ovéfeni svafovaciho tlaku).

LUNA PLAST, a.s. Hotin 93, 276 01 Mélnik / tel.: +420 315 626 322 / info@Ilunaplast.cz / www.lunaplast.eu



Svarovani na tupo - vSeobecné predpoklady
Svarovat Ize pouze potrubi se stejnou tloustkou stény. Pfed svafovanim je nutno zkontrolovat ovalitu

trubek (zvlasté u trubek dodavanych v navinech). Naviny je vhodné den pfedem rozvinout, aby &ast
deformace vyrelaxovala, pfipadné trubku jesté zakruhovat (co nejblize mista svaru) pomoci svérky nebo
pomoci vsunutého "kalibraéniho Spaliku".

Pro svarovani lze pouzit jen svafovaci zafizeni, které ma platny doklad o ovéfené funkcénosti. Upinaci
zafizeni je nutno pouzit vzdy, nesmi poskodit povrch potrubi, posuv trubky nesmi vaznout. Pfi obsluze
je nutno dodrzovat pokyny vyrobce svarecky.

Svarovani mohou provadét pouze osoby s platnym svarecskym prikazem, o jednotlivych svarech

je zapotrebi vést evidence v nasledném v rozsahu:

e Cislo svaru a datum provedeni

e identifikace svafovanych dilt (druh, rozmér, vyrobce, tlakova fada)
e identifikace svarece

e identifikace svarovaciho aparatu

e podminky svarovani

Priprava ke svarovani
Svarované dily musi byt pfi svafovani i chladnuti souosé, s maximalnim pfesazenim rovnym desetiné

tloustky stény trubky x, (obr. 4). Konce trubek se musi zbavit oxidované vrstvicky polymeru. Cela trubek
musi byt sefiznuta tak, aby maximalni $ife pfipadné $térbiny x, (obr. 4) mezi konci trubek opirajicich se
o sebe byla do 0,5 mm, u trubek nad 400 mm do 1 mm.

Hoblovani je provedeno spravné, pokud je na obou koncich trubek docileno souvislého pasku (hobliny).
Svarovani provadéjte tésné po opracovani ploch. Konce trubek musi byt &isté, zbavené sebemensi
mastnoty, otfepl a trfisek. Nedotykat se svarované plochy. Pro CiSténi pouZijte tovarni Cistici kapaliny
(napf. Tangit) nebo isopropylalkohol (metanol).

Cistici sava rouska (3atec¢ek) nesmi pouétét vlidkna ani barvu, nesmi se pouzivat opakované. Teplota
svarovaciho zrcadla musi byt ustalena alespon po dobu 10 minut, rovnomérna v rozmezi 200° C - 220° C
v zavislosti na sile stény (viz obr. 5). Teplotu je nutné kontrolovat ¢astéji pfi nizsich teplotach a silné&jsim

pohybu vzduchu (méfi se v plode zrcadla, které se dotyka sténa trubky pfi ohfevu).

Pfed svafovanim se zjisti sila, nutna k pfekonani pasivniho odporu k posuvu trubek (FO) a stanovi se
celkova pouzita sila. Ta je souctem FO a sily pfitlacné Fp.

F=F0+Fp
Sila potfebna k srovnani a spojeni koncu trubek je dana predepsanym tlakem 0,15 Mpa (N/mm?). Potfebné

udaje je nutno pouzit podle jednotek pouzitych na svafovacim zafizeni.
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Vlastni svarovani
Svarovaci diagram graficky znazornuje pribéh svarovani — viz obr. 6.

Svarovaci proces ma nékolik fazi:
e das srovnavaci: srovnavani okraju a tvorby vyronku (svarového nakruzku)
e Cas nahrati: ¢as pro nahrati materialu pfi minimalnim tlaku
e Cas pro vymeénu svareciho zrcadla: doba nutna k prestaveni svareciho zrcadla
e Cas spojovaciho tlaku

e Cas chlazeni pfi pfedepsaném tlaku

Na svarovaci zrcadlo po nahrati na stanovenou teplotu se pritisknou konce trubek vypoctenou silou
(tlakem), az priléhaji po celém obvodu. V misté spoje se vytvofi stejnomérny vyronek o vysce ,k“ podle
obr. ¢. 7.

Po uplynuti nutného ¢asu srovnani t; se tlak snizi na 0,02 N/mm? a misto spoje se prohfiva po dobu

uvedenou v tabulce (¢as ohfevu t,).

Cas pro vyménu t; ma znacny vliv na kvalitu spojeni. Rychle se vyjme zrcadlo ze svaru tak, aby nedoslo
k poskozeni ¢i znecisténi povrchu potrubi.

Svarované konce se rychle presunou k sobé, ovSem vlastni spojeni obou svarovanych koncl se musi dit
co nejmensi (skoro nulovou) rovnomérnou rychlosti (doba se po¢ita od okamziku oddaleni zrcadla od

svatovanych ploch do doby jejich prvniho dotyku). Cas vymény v zadném ptipadé NEPRODLUZOVAT!

Po spojeni koncl potrubi se béhem casu spojovaciho tlaku t, vyvine potfebna svarovaci sila 0,14 —
0,16 N/mm? a svar se ponecha za jejiho stalého udrzovani ochlazovat (ts, chranéno pred pfimym sluncem).
Nabeéh teploty pokud mozno zkratte na minimum. Z upinaciho zafizeni je mozno potrubi uvolnit teprve po

uplynuti doby ts, kterou neni dovoleno zkracovat ochlazovanim potrubi.

Potrubi do 160 mm muze byt mechanicky zatéZzovano za normalnich teplot az po uplynuti minimalné
1 hodiny (u trubek nad 315 mm podle tloustky stény) od ukonéeni svafovaciho intervalu, tj. od konce doby

chlazeni posledniho svaru (tlakovéa zkouska).
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cas
Tl T2 vymeény T3 T4
Tlak (N/mm?2) 0,15 min.0,02 (0,1(2—105,16)
Tl. stény b vyska k T2=10xb max. ¢as
(mm) (mm) (s) (s) (s) (min)
4 0,5 40 5 4 6
5 1 50 5 5 7
6 1 60 5 5,5 8,5
8 1,5 80 6 6,5 11
10 1,5 100 6 7 12,5
12 2 120 7 8 16
15 2 150 8 8,5 19,5
20 2 200 9 10,5 25
25 2,5 250 10 11,5 31
30 2,5 300 10 13,5 36,5
35 3 350 11 15,5 42,5
40 3 400 12 17 48,5

Vizualni vyhodnoceni svaru
Pro posouzeni spravné provedeného svaru slouzi vytvofeni rovnomérného vyronku po celém obvodu svaru.

Pfi svafovani rtiznych druh( materialu (PE 100 a PE 80) jeho vy$ka a tvar nemusi byt shodny na obou
svafovanych ¢astech. Série stejnych svarl ma mit stejny vzhled. Vyronek musi byt ve vSech mistech svaru
vytlacen na povrch trubky. Barva svareného materialu se nesmi liSit od barvy materialu plvodniho. Ve
vyronku nesmi byt pdry (bubliny), nehomogenity jakéhokoliv druhu (necistoty), ani praskliny, svar nesmi
vykazovat presazeni trubek vétsi jak desetina tloustky stény. Neni pfipustny vyskyt ostrych zarezu
v prohlubni vyronku. Povrch trubky v okoli svaru nesmi byt nadmérné poskozen (upinacim zafizenim

apod.).
STLACENI POTRUBI

Stlacovani potrubi k zastaveni pratoku média se v soucasné dobé pfi pouziti polyetylenovych potrubnich
systému pouziva ¢asto (obr. &. 10). Toto je nezbytné zejména v pfipadech rozsifovani fadd pomoci novych
pfipojek, pfi feSeni poruch, atd.

Stladovani Ize provadét v pfipadé, ze vzdalenost stladovaciho zafizeni je minimalné ve vzdalenosti
pétindsobku vnéjsiho praméru potrubi od mista poskozeni, svaru nebo napf. minulého stlaceni (napt.
u dimenze d 90 je to 450 mm). Po odstranéni stlacovaciho zafizeni se potrubi zakruzi a v zakruzovacim
pfipravku ponecha min. na 1 hodinu.

Po dokonceni doporucujeme viditelné oznacit misto stlaceni trvalym zplsobem pro pfipad, aby na stejném

misté nedoslo ke stlaceni vicekrat a vyznaci se v provozné-technické dokumentaci.
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ZPUSOB POKLADKY
Vyrobni rada:

POTRUBI Z POLYETYLENU PRO TLAKOVE ROZVODY VODY A KANALIZACE typ PE100

- Pokladka do otevieného vykopu

POTRUBI Z POLYETYLENU PRO TLAKOVE ROZVODY VODY A KANALIZACE typ PE100RC

Pokladka do otevieného vykopu

- Pluhovani

- Frézovani

- Rizeni vrtani
- Relining

- Swagelining

POTRUBI Z POLYETYLENU PRO TLAKOVE ROZVODY VODY A KANALIZACE typ PE100 s ochrannou
vrstvou EXTRA COAT

- Pokladka do otevieného vykopu

- Pluhovani

- Frézovani

- Rizeni vrtani

- Relining

- Swagelining

INSTALACE V OTEVRENEM VYKOPU

Projekt trasy a vlastni pokladka musi odpovidat pozadavk(im platnym v pfislusném oboru pouziti zejména
dle: CSN 733055 (vydana srpen 2018), CSN EN 805 (vydana ¢ervenec 2012), CSN 755401 (vydana prosinec
2007).

Podlozi

Potrubi se uklada do vykopu na zhutnéné piskové nebo $térkopiskové loze (podsyp). Pro plynovodni
potrubi Ize pouzit jen tézeny pisek nebo jiny neostrohranny material s velikosti nejvyse 16 mm.

Obr. ¢. 8. - zonu dna je nutno vytvofit podle spadu potrubi. Potrubi se nesmi klast na zmrzlou zeminu, at
jiz rostlou nebo nasypanou. Uhel ulozeni a ma byt vétsi jak 90° .

Potrubi musi na terénu lezet v celé délce (Uhel ulozeni vétsi jak 90, zvlasté je nutné zabranit vzniku
bodovych stykd, napfiklad na vyénélcich horniny nebo na hrdlech). Ve skalnatém podlozi je dobré vytvofit
po vybrani cca 10 cm vrstvy nové loze.

Je také zakazéna pfimé pokladka na beton (betonovou desku); vyzaduje-li situace takovou pokladku,

je nutno opatfit beton zhutnénym podsypem.
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Zasyp potrubi v a¢inné vrstvé
Jako U¢inna vrstva se oznacduje vrstva zeminy nejméné 20 cm nad horni okraj trubky, nejmensi Sitka vrstvy

obsypu od vnéjsiho povrchu potrubi je 0,15 m. Zemina se zde sype z pfimérené vysky, aby nedoslo
k poskozeni potrubi.

Nasyp a hutnéni se provadi po vrstvach, vzdy po obou stranach potrubi (zvlasté ve spodni poloviné potrubi
a v mistech pfipojeni nepodepfenych T kus(). Hutni se ruéné nebo lehkymi strojnimi dusadly, nehutni se
nad vrcholem trubky. Pfi hutnéni je nutno dbat na to, aby se potrubi vySkové nebo stranové neposunulo.
V okoli trubky nesmi vzniknout dutiny. Proto pro zasyp nelze pouzit materialy, jez mohou béhem doby
ménit objem nebo konzistenci — zeminu obsahujici kusy dreva, kameny, led, promoc¢enou soudrznou
zeminu, organické ¢i rozpustné materialy, zeminu smichanou se snéhem nebo kusy zmrzlé zeminy.
Material pro zasyp vykopu je dobré chranit pfed navlhnutim.

Pti pokladani v terénu s vyskytem podzemnich vod je nutno zabranit vyplaveni zeminy. Vykop musi byt pfi
pokladce prosty vody (vyplavani potrubi). V pfipadé pouziti drenazi je nutno po dokonceni praci zrusit
jejich funkci. Zabrante zbyte¢nému zatéZzovani trubek na stavbé, napfiklad pojizdénim nedostatecné

zasypaného potrubi vozidly.

Hlavni zasyp potrubi
K zasypu se pouzije materidl, ktery je mozno bez potizi zhutnit. K dosazeni pozadovaného hutnéni se

trubkou. Tam, kde vykopany materidl ma byt znovu pouzit, musi byt povrchova vrstva ulozena oddélené
od ostatnich, aby mohla byt znovu uloZzena na pdvodni misto. To je zvlast dulezité pri provadéni vykopl
v zemédélské pudé.

O zemnich pracich je nutno vést zaznam ve stavebnim deniku (hloubka a $itka vykopu, zptsob zhutnéni,

vysky vrstev apod.)
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BEZVYKOPOVA POKLADKA

Soucasny trend — rychlost a efektivita — stale vice vede k vyuziti tzv. bezvykopovych technologii pfi realizaci
novych nebo rekonstrukci stavajicich siti (odpadaji vysoké naklady na vykopy a na omezeni silni¢niho

provozu), jako napf.:

sanace v plvodni trase metodami:
e bez destrukce stavajiciho vodovodu/kanalizace Upravou a vtazenim nebo vtlacenim trubniho
vedeni (napf. relining)
e s destrukci stavajiciho vodovodu/kanalizace a naslednym vtazenim nebo vtlacenim ochranného
potrubi a potrubniho vedeni (napf. berstlining)
e s vytazenim stavajiciho potrubi vodovodu/kanalizace a vtazenim nového ochranného potrubi

a trubniho vedeni

vystavba v nové trase metodami:
e nefizena mikrotunelaz

e Fizend mikrotunelaz (obrazek &. 9)

Pro bezvykopovou sanaci a vystavbu vodovodu/kanalizace dle CSN EN 805 a piipojek plati stejné zasady
jako pro klasickou pokladku s urditymi specifiky. Bezvykopova sanace a vystavba vodovodu/kanalizace
a pfipojek z polyetylénu. Vodovodni/kanalizaéni potrubi PE je nutné vtahovat do ochranné trubky vzdy

o svétlosti vétsi nez je vnéjsi pramér zatahovaného potrubi.
Dovolené tahové zatizeni trubek z PE 100 je 10 Mpa = 10 N/mm?2.

PRIPRAVENOST K POUZITI

Pred uvedenim do provozu musi byt neporusenost instalovaného potrubi provéfena podle platnych norem.
Toto ovéreni zpravidla zahrnuje tlakovou zkousku potrubi, predlozeni stavebni dokumentace a vykresu

hotového stavu a potvrzeni o provedeni pfedbézné prejimky.

SORTIMENT - ZAKLADNI UDAJE
Vodovodni/kanalizaéni potrubi z PE 100 SDR 11 dle CSN EN 12 201-2 - technicky list
Vodovodni/kanalizaéni potrubi z PE 100 SDR 17 dle CSN EN 12 201-2 - technicky list
Vodovodni/kanalizaéni potrubi z PE 100 RC SDR 11 dle CSN EN 12 201-2 - technicky list

Vodovodni/kanalizaéni potrubi z PE 100 RC SDR 17 dle CSN EN 12 201 -2 - technicky list
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OBRAZKOVA PRILOHA
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Obrazek ¢. 7 Priklad ulozeni potrubi v otevieném vykopu
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