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1. UVOD

Polypropylenové potrubni systémy jsou v soucasné dobé nejpouzivanéj§im materialem pro rozvody pitné a teplé uzitkové vody v Ceské
republice. Jejich nejvétsi vyhodou je nizka cena, snadna montaz, ucelenost systému od 16 do 110 mm, dlouholeta Zivotnost, zdravotni
nezavadnost.

Dalsi vyhodou je i mensi svétlost potrubi ve srovnani s ostatnimi kovovymi materidly pfi stejném priitoku. Polypropylenové potrubni
systémy se mohou pouzivat i pro rozvody uUstfedniho vytapéni a podlahového topeni, kde je ov§em snizena trvala maximalni teplota
topného média na 60 °C (ve Spicce 80 °C), dale pak maji potrubi z PP Siroké vyuziti v primyslovych rozvodech (nestla¢itelnych médii),
kde se uplatiiuje jejich pfednost ve zna¢né nete¢nosti vii¢i riznym chemikaliim.

UPOZORNEN(]

Dimenzovani potrubi musi provadét odborny projektant a soucasti projektu je i vypocet zivotnosti potrubi. Vzhledem k provoznim pod-
minkam a pouZité tlakové fadé (riizné tloustky stén trubek). P vypoétu Zivotnosti se vychazi z CSN EN 1778.

Montaz musi provadét osoba odborné zpusobild (se svafe¢skym dokladem vydanym autorizovanou narodni osobou, kterou je v eské
republice Ceska svarecska spole¢nost ANB) v pouziti vhodného svafovaciho zafizeni a doporuc¢eného naradi.

Ulozeni potrubi ve stavebnich konstrukcich i mimo né musi odpovidat podminkam, které jsou dale popsané v téchto montaznich
pravidlech.

Zkousky svarovych spojii se provad&ji podle CSN EN 12 814 d 1-8 a vizualn{ kontrola svarovych spojii se provadi podle CSN EN 13100.
Povolené odchylky jsou uvedeny v téchto pravidlech.

Pro montaze domovnich rozvodi nabizi FV-plast trubni material ze statického (random) kopolymeru polypropylenu (PP-typ 3,
PPR) v Sedé barvé v prumérech 16, 20, 25, 32, 40, 50, 63, 75, 90 a 110 mm. Trubky z PP-typ 3 jsou vyrabény v tlakovych fadach
PN 20, 16 a 10. Trubky STABI (jedna se o mechanicky stabilizovanou trubku pomoci hlinikové félie, ktera slucuje vlastnosti
kovového a klasického celoplastového potrubi a vyrazné tak, pfi zachovani vSech jeho nespornych vyhod, zlepSuje mecha-
nické vlastnosti plastového potrubi) jsou vyrabény v tlakové fadé PN 20 (s mensi tloustkou stény odpovidajici tlakové fadé
PN 16 — dusledkem je vys$si svétlost a pruto¢nost potrubi) a tvarovky v tlak. fadé PN 20.

2. DOPORUCENE POUZITI MATERIALU PP-typ 3:

« tlak. fada PN 10 — studena voda do 20 °C
— podlahové vytapéni do 45 °C

« tlak. fada PN 16 — studena voda do 20 °C
— tepla voda do 60 °C

* tlak. fada PN 20 — tepla voda do 60 °C
— ustfedni vytapéni az do 80 °C — kazdy projekt je nutno individualné posoudit z hlediska Zivotnosti
v zavislosti na napéti ve sténé trubky

Obecné plati, ze hodnota tlakové fady (PN 10, PN 16, PN 20) vyjadiuje timto tloustku stény trubky pro vypocet napéti ve sténé,
tlakové odolnosti potrubi a Zivotnosti potrubi pfi odlisnych podminkach (viz tab. 1). Dilezité je pfipomenout, Ze max. provozni tlak
v budovach na studené vodé¢ (do 20 °C) je 10 bar a na teplé uzitkové vodé 7,5 bar pfi max. teploté 60 °C.

Potrubi je konstruovano na pfedpokladanou zivotnost 50 let s tim, ze pro studenou vodu je vhodné pouzit minimalné tlakovou fadu
PN 16 a pro teplou uzitkovou vodu potrubi PN 20.

Pti pouziti nizsich tlakovych tad nebo pii jinych provoznich podminkéch, ¢i pro jind média nez je Cista voda, je nutné oveéfit zivotnost
potrubi vypoctem podle ¢SN EN 1778.

Proto je ti‘eba vzdy vzit v ivahu vSechny skute¢nosti, vysledek je pak kompromisem mezi témito poZzadavky: pozadovana Zivot-
nost, piredpokladané tlakové a teplotni zatiZeni (tlakova Fada), poZadovany priitok vody a pofizovaci cena materialu.
Informativni hodnoty maximalnich pfipustnych provoznich tlakl v zavislosti na teploté dopravovaného média a pfedpokladané zivotnosti
potrubi pro PP-typ 3 jsou uvedeny v tab. ¢. 1.

3. REALIZACE POTRUBNICH TRAS

Pti praktické realizaci plastovych potrubnich tras je nutné mit na zfeteli, ze plasty maji ve srovnani s ocelovym potrubim vyrazné odlisné
hodnoty mechanicko-fyzikalnich vlastnosti.

Témto vlastnostem musi byt pfizpisobeno provedeni a ulozeni potrubi tak, aby byla vylouc¢ena moznost poruchy ¢i havarie
trasy a tim i ohrozeni zdravi ¢i dokonce zivota lidi. Zejména se jedna o nasledujici okruh technickych feseni:

« vzdalenosti podpor a rizné zpisoby uchyceni potrubi
« délkova roztaznost a smrsténi a jejich kompenzace

* pfechody plast — kov

 vzajemna kombinace materiald, apod.

Vzhledem k tomu, Ze plastové potrubi neni samonosné, je tieba jej, oproti ocelovému potrubi, bud’ zpevnit nebo Castéji podepfit.

Firma FV-plast dodava ocelové pozinkované zlaby, které se nasouvaji na potrubi pod jeho izolaci (viz obr. ¢. 1, 2). Cela tato se-
stava se zachycuje prostiednictvim kluznych nebo pevnych objimek (viz kap. 3 — 1 ,,Zpusoby uchyceni potrubi®). Trubky jsou
opticky rovné (nepropadaji se). V mistech vyboceni potrubi je v§ak nutno Zlab zkratit tak, aby nedoslo k poskozeni potrubi vlivem
teplotni dilatace.



1ZOLACE

PODPURNY
ZLAB
TRUBKA
Obr: 1. Priklad pouziti podpiirného Zlabu v kombinaci s izolaci z Obr. 2. Rez sestavou uvedenou na obr. 1
penéného PE
Provozni podminky PP typu 3 dle ISO DIS 12162 Provozni podminky PP typu 3 dle ISO DIS 12162
provozni provozni
Teplota (°C) doba (roky) PN 10 PN 16 PN 20 Teplota (°C) doba (roky) PN 10 PN 16 PN 20
pripustny provozni pretlak (bar) pFipustny provozni pretlak (bar)
1 21,1 33,2 41,4 1 11,0 17,3 21,6
5 19,9 31,3 39,1 50 5 10,2 16,1 20,1
10 10 19,4 30,5 38,1 10 9,9 15,6 19,5
25 18,7 29,5 36,8 25 9,5 15,0 18,8
50 18,3 28,7 35,9 50 9,3 14,6 18,2
100 17,9 28,3 35,5 1 9,3 14,6 18,2
1 18 28,3 353 5 8,6 13,6 16,9
5 16,9 26,6 33,2 60 10 8,3 13,1 16,4
20 10 16,5 25,9 323 25 8,0 12,6 15,8
25 15,9 25,0 31,2 50 7,8 12,2 15,3
50 15,5 24,3 30,4 1 7.8 12,3 15,3
100 15,1 23,7 29,6 5 7.2 11,4 14,2
1 15,3 24,1 30,1 70 10 7,0 11,0 13.8
5 14,3 22,6 28,2 25 6,1 9,6 12,0
30 10 14,0 22,0 27,4 30 5.2 8.1 10.1
25 13,5 21,2 26,4 1 6,5 10,3 12,8
50 13,1 20,6 25,7 5 6,0 9,5 11,9
1 13 20,4 25,5 80 10 4,9 7.7 9,6
5 12,1 19,1 23,9 25 3.9 6.2 77
40 10 11,8 18,6 23,2 1 4,6 7,3 9,1
25 11,4 17.9 22,3 95 5 3.1 4,9 6,2
50 11,0 17,4 21,7 10 2,7 4,2 5,2

tab. 1: Informativni hodnoty provoznich podminek a odpovidajicich hodnot Zivotnosti potrubnich systému z PP typ 3 vyrdbénych firmou
FV-plast. Koeficient bezpecnosti k=1,25

V ptipadé, Ze nevyuZijete tohoto vyhodného feseni, je nutno plastové potrubi fadné podepfit. Vzdalenosti podpor potrubi z PP fesi tabulky
¢. 2 a 3. Uvedené vzdalenosti plati pro vodorovné ulozené potrubi. Pro svislé vedeni potrubi 1ze vzdalenosti prodlouzit cca o 30 %.

@ potrubi (mm) 16 20 25 32 40 50 63 75 90 110

Maximalni vzdalenost podpor (cm) 110 120 140 145 150 155 165 170 190 | 205

tab. 2: Hodnoty vzddlenosti podpor potrubi STABI

3 — 1. Zpusoby uchyceni potrubi
Z hlediska uchyceni potrubi rozeznavame 2 typy podpor:

a) pevny bod (obr. 3) je takové uchyceni, kde potrubi nema moznost dilatovat, tzn. v misté podpory se pohybovat v ose potrubi (proklu-
zovat). Pevny bod muZze byt realizovan napt. v ohybu potrubi nebo v misté osazeni potrubni armatury ¢i vodoméru, piipadné v misté
odbocky. Nejjednodussi pevny bod lze vytvorit pomoci natrubku (spojky) a objimek.

= T TR OTT
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1-objimka 2 —natrubek 3 —kohout 4 — T-kus
obr. 3: Priklady vytvoreni pevnych bodii pomoci tvarovek a objimek:

b) kluzné uloZeni je zptisob uchyceni, kde je potrubi zabranéno vybocit z osy trasy, avSak neni mu branéno v osovém dilataénim pohybu
(protahovani, smrstovani). Typickym ptikladem je tzv. volna objimka (obr. 4).



Tlakova @ potrubi Vzdailenost podpor 1 (cm) pri teploté dopravovaného média
fada (mm) 20 °C 30°C 40 °C 50°C 60 °C 80 °C

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

PN 20 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
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

PN 16 40 120 120 115 110 105 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
16 75 70 70 65 65 55
20 80 75 70 70 65 60
25 85 85 85 80 75 70
32 100 95 95 90 85 75

PN 10 40 110 110 105 100 95 85
50 125 120 115 110 105 90
63 140 135 130 125 120 105
75 155 150 145 135 130 115
90 165 165 155 150 154 125
110 185 180 175 165 160 140

tab. 3: Hodnoty vzddlenosti podpor potrubi z PP typu 3 v zavislosti na teploté dopravovaného média

tab. 3: Hodnoty vzddlenosti podpor potrubi z PP typu 3 v zavislosti na teploté dopravovaného média

Jako velice vyhodné feseni se ukazuje vyuziti zlabti FV-plast (viz obr. 1, 2).

Da se fici, ze spravné rozmisténi pevnych bodi a kluznych ulozeni je do znaéné miry véci
pochopeni a citu pro chovani plastovych potrubi v jednotlivych ¢astech trubniho rozvodu.
Zjednodusené lze fici, ze pevnymi body by mély byt fixovany vSechny armatury (potrubni
L U i a vytokové), mista odboceni nizSich priméra (mensi pramér o 2-3 dimenze), apod.

e — obr. 4: kluzné ulozeni — tzv. volna objimka

3 — 2. Priichod plastového potrubi zdi

Plastové potrubi pii prichodu zdi je nutno chranit pfed mechanickym poskozenim. Z hlediska vedeni potrubi zdi pak opét rozeznavame
2 typy pruchodi:

a) pevny bod (obr. 5) je takovy prichod zdi, kde potrubi nema moznost dilatovat, tzn. v misté pruchodu se pohybovat v ose potrubi
(prokluzovat). Je realizovan obdobné jako klasicky pevny bod pomoci tvarovek (natrubkid), vymezovacich krouzki a ,,chranicky*

(obvykle trubka z PVC nebo rPE)
ALI\

— E—

4 J J £ | 2
1 — trubka 2 - natrubek 3 - zed’ 1 - trubka 2 - ,,chrani¢ka“ 3 - zed’
4 - vymezovaci krouzek 5 - ,,chranicka*

obr. 5: priichod zdi — pevny bod obr. 6: pruchod zdi — kluzné ulozeni

b) kluzné uloZeni (obr. 6) je takovy pruchod zdi, kde potrubi ma moznost dilatovat, tzn. v misté priicchodu se pohybovat v ose potrubi
(prokluzovat) a je ptitom chranéno proti mechanickému poskozeni odérem.



3 — 3. Délkova roztaznost a smrsténi plastového potrubi

Rozdil teplot pii montazi potrubi a potom pii provozu, kdy je v potrubi dopravovano médium s odliSnou teplotou nez byla teplota pii
montazi, zpasobuje délkové zmény — bud’ prodlouzeni nebo zkraceni — u vSech materialovych variant. U plastt jsou tyto zmény mnohona-
sobné vetsi nez u klasického ocelového potrubi. Celkové zkraceni nebo prodlouZeni materialu (potrubi) Al zavisi na koeficientu tepelné
roztaznosti oy [mm . m™' . °C™'] daného materidlu (koeficient tepelné roztaznosti oceli oy = 0,012; PP o = 0,15; PP-STABI o4 = 0,05;
PE o = 0,2 a PVC oy = 0,08), vypoctové délce potrubi L [m] a rozdilu teplot At [°C] (Al = o . L . At [mm]). Prakticky to znamena,
zahtejeme-li ¢i ochladime 1 m potrubi o 10 °C, zméni se jeho délka u oceli 0 0,12 mm, u PP o 1,5 mm, u trubek FV-STABI 0 0,5 mm,
uPEo2mmauPVCo0,8 mm.

POZOR:

Upozorinujeme zejména na zkraceni potrubi (viz P¥. 2) vlivem napusténi studené vody do systému. Toto zkraceni muze zptisobit
destrukci celé trasy, pokud s nim neni pfi provadéni praci ¢i pfimo v projektu uvazovano. Zde je vhodné pouziti kompenzaéni smycky
nebo zvolnéni potrubi pfi montazi.

Pro vétsi nazornost uvadime dva piiklady:

P¥. 1: prodlouzeni potrubi z PP-typu 3, délky (vzdalenosti 2 pevnych bodi) 8 m, p¥i rozdilu teplot 46 °C (teplota studené vody
14 °C, teplota TUV 60 °C).

Reseni: Al=a;.L.At=0,15.8 . (60 — 14) = 55,2 mm (prodlouZeni)
PF. 2: zkraceni potrubi z PE délky 20 m p¥i rozdilu teplot 16 °C (teplota pii montazi 24 °C, teplota SV 8 °C).
Refeni: Al=oy . L. At=0,2.20 . (8 - 24) = -64 mm (zkraceni)

Jak vidime, jedna se o zna¢né hodnoty.

3 - 3 - 1. Klasicky zpusob kompenzace plastového potrubi

3-3-1-1. Vypocet kompenzace

Pokud nejsou délkové zmény na potrubi vhodnym zptisobem kompenzovany, tzn. pokud mu neni umoznéni prodluzovat se a smrst'ovat,
koncentruji se ve sténach trubek piidavna tahova a tlakova napéti, ktera vyrazné zkracuji zivotnost potrubi a mohou vést, pii hrubém
nerespektovani této skutecnosti, pfedevsim pii zkracovani potrubi, az k destrukci systému.

Vhodny zpisob kompenzace je ten, pfi kterém se potrubi odkloni ve sméru kolmém na plivodni trasu a na této kolmici se po-
necha volna kompenza¢ni délka (oznaceni Lg), ktera zajisti, Ze pii dilatovani pfimé trasy nevzniknou podstatna pfidavna
tahova a tlakova napéti ve sténé trubky — viz obr. 7 a 8.

r : y Kompenza¢ni délka Lg zavisi na pomérném prodlouzeni ¢i zkraceni trasy Al,
- - materialu a praméru potrubi. Uréime ji pomoci grafi takto (pro nazornost pouzijeme
T hodnot z ptikladu Pr. I — viz kapitola 3 - 3):
E Nejprve stanovime pomérné prodlouzeni Al [mm] v zavislosti na délce potrubi L [m]
1 (vzdalenost 2 pevnych bodi) a rozdilu teplot At [°C] pomoci grafu ¢. 1.

| PB — pevny bod

KU — kluzné ulozeni

L — vypoctova délka potrubi

Lg — volna délka pro kompenzaci
Al — vypoctené prodlouzeni potrubi

obr. 7: kompenzace potrubi pro rozvod teplé vody v ohybu potrubni trasy

PB — pevny bod

KU — kluzné ulozeni

VPB - pevny bod vylozeni

L — vypoctova délka potrubi

Lg — volna délka pro kompenzaci
Al — vypoctené prodlouzeni potrubi

obr. 8: vytvoreni U-kompenzatoru pro rozvod teplé vody na rovném useku potrubi

Takto ziskanou hodnotu pouzijeme ke konecnému stanoveni volné délky pro kompenzaci Lg [mm], ktera dale zavisi na materialové
konstanté k (pro polypropyleny k = 30) a vn&j$im pruméru potrubi d [mm] (Lg =k . (d . Al)"?) vypoétem nebo pomoci diagramu ¢. 2.

Volna délka pro kompenzaci Lg se rozumi bez jakychkoliv podpor ¢i zavést uvnitf této délky a neméla by ptrekroc¢it maximalni vzdale-
nosti podpor (viz tab. 3) v zavislosti na materialu a priméru potrubi.
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potrubi pfi provozu prodluzovat (rozvody teplé uzitkové vody nebo
topeni) nebo zkracovat (montdz rozvodi studené vody pii vysoké — graf ¢ 2: Volnd délka kompenzdtoru Lg pro potrubi

okolni teploté — viz P~ 2, kap. 3 - 3). z polypropylenu v zavislosti na prodlouzeni Al a & potrubi d
Nebezpecnéjsi proces je zkraceni potrubi, protoze pifi prodlouzeni

ma potrubi obvykle moznost se ,,vyvlnit® (viz obr. 16), kdezto

pfi zkraceni potrubi v ném vznikaji nebezpecnd, v ivodu zminéna pridavna tahova napéti.

Pro ptipad prodlouzeni potrubi, musime v potrubi vytvofit dostatecné piedpéti. Mechanické vlastnosti plastového potrubi totiz umoziiuji
stlaceni kompenzatoru pouze v omezené mife (to se tyka predevsim smyckovych kompenzatorti). Proto je tfeba docilit, aby kompenzator
prodluzujici se potrubi napinal.

Nejsnaze toho dosdhneme napruzenim ramen U-kompenzatoru vhodné dimenzovanou rozporkou (viz obr. 9) pted jeho zavafenim
do potrubi. Obdobné postupujeme pii kompenzaci prodlouZeni potrubi napruzenim ¢asti potrubi v ohybu trasy (viz obr. 10).

& y Fay
pa Ku KU PE R —rozporka 1 PB — pevny bod
T PB — pevny bod 2 ! KU - kluzné uloZeni
KU - kluzné uloZeni .. L-vypottova délka potrubi
= VPB — pevny bod vyloZeni N Lg — volna délka pro kompenzaci
L - vypoltova délka potrubi - ) + Al - vypoétené prodlouZeni potrubi
| Lg — volna délka pro kompenzaci
L L Al - vypoétené prodlouZeni potrubi
s -+ 4 U
obr. 9: vytvoreni predpéti v potrubi pro rozvod teplé vody obr. 10: vytvoreni predpéti v potrubi pro rozvod teplé vody v
pomoci U-kompenzatoru ohybu potrubni trasy

P¥i montazi plastového potrubi z hlediska kompenzace jeho délkové roztaznosti plati obecné, &im vice kolmych ohybii v trase, tim

lépe (viz obr. 11).
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obr. 11: Ukdzky riznych zpusobu kompenzace délkové roztaznosti plastového potrubi v praxi

POZNAMKA

Ke kompenzaci potrubi do & 40 mm se téz pouzivaji smy¢kové kompenzatory. Firma FV-plast vsak jejich aplikaci, na zaklad¢ vlastnich
praktickych zkusSenosti, pro kompenzaci rozvodu TUV nedoporucuje. Piesto je ma, vzhledem k poptavce, ve svém prodejnim sortimentu.
Maximéln{ hodnoty Lg, které by méla ptenést kompenzac¢ni smycka udavé nasledujici tabulka. Pfitom i zde je potieba vytvofit pro rozvody
teplé vody dostatecné predpéti v potrubi pfiméfenym stlacenim kompenzatoru pied jeho zavarenim do potrubi (viz obr. 12).



Al (mm) <& (mm)
30 20 FB FB
65-70 25
55 32
45 40

tab. 4: Maximdlni hodnoty Al, které by
meéla prenést kompenzacni smycka

obr. 12: vytvoreni predpeti v potrubi
pro rozvod teplé vody pomocit
kompenzacni smycky

3 — 3 - 2. Kompenzace plastového potrubi zpiasobem FV-plast
Firma FV-plast vyvinula na zakladé dlouhodobych praktickych zkusSenosti vlastni jednoduchy zptisob kompenzaci, ktery vychazi z vyse
uvedenych obecnych zasad a pfitom respektuje specifické potfeby montaze vnitinich rozvodu, predevsim ve vyskovych budovach.

3-3-2-1. Lezaté potrubi

Pii klasické montazi jsou kompenzace umistény kolmo na smér trubni trasy mezi dvéma pevnymi body, tzn. mezi odbo¢kami stoupaciho
potrubi. Toto feSeni je, vzhledem k umisténi kompenzacnich smycek, prostoroveé naroéné (viz obr. 13).
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obr. 13: Klasicky zpusob kompenzace lezatého potrubi obr. 14: Kompenzace lezatého potrubi zpiisobem FV-plast

Zpusob FV-plast vytvaii kompenzace pfimo u odbocek stoupacich potrubi (viz obr. 14). Vedeni potrubi je mezi témito body ptimé
a vzhledem k obvyklym vzdalenostem stoupacich potrubi nevyzaduje, pfi pouziti ocelovych pozinkovanych zlabti FV-plast, uchyceni
mezi jednotlivymi odboc¢kami, tim vyhovuje nejen z prostorového, ale i z estetického hlediska.

3 -3 -2 - 2. Stoupaci potrubi

Zptsob FV-plast 1ze s vyhodou pouzit i pti montazi stoupaciho potrubi. Oproti lezatému potrubi je vSak nutné, aby bylo mezi jednotli-
vymi podlazimi vzdy pevné uchyceno nepohyblivym spojem (pevnym bodem).

Pokud nepouzijeme ocelovych pozinkovanych zlabt FV-plast, plati pro vzdalenosti uchycovani stoupacich potrubi, ze 1ze zvétsit maxi-
malni vzdalenosti podpor udané v tabulce ¢. 3 pro vodorovna potrubi koeficientem 1,3.

Kompenzace se vytvaii pfimo u odbocek do jednotlivych byti (viz obr. 15).
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B re— ) Symboly:
. Lk PB — pevny bod
KU - kluzné ulozeni R
! k P8 Lg — volna délka pro KU
kompenzaci
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| jii . 1 < obr. 15: Kompenzace stoupaciho potrubi zpiisobem FV-plast
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obr. 16.: Ukdzka nekompenzovaného KU
stoupaciho potrubi pred a po zahrati >
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Pri pouziti kompenzaci zptisobem FV-plast je u standardnich staveb zajisténa
! dostateéna kompenzace bez sloZitych vypolti, a protoZe neni tiéeba vytvaiet
4 kompenzacni smy¢ky, i minimalni pracnost a nizsi spotieba materialu (predevsim
' kolinek). A
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3 — 3 — 3. Kompenzace plastového potrubi pod omitkou

Pti vedeni plastového potrubi pod omitkou, se vychazi ze stejnych predpokladul, jako pfi vedeni potrubi v kanale. Je tieba vytvotit
dostatecny prostor pro pohyb potrubi a souc¢asné zabranit mechanickému poskozeni potrubi odérem. Jako nejvhodnéjsi se ukazuje pouziti
izolace potrubi z pénového PE nebo mikrokomiirkové pryze dostatecné tloustky stény.

Kompenzace délkové roztaznosti potrubi pak probiha v lomovych bodech a zvInénim potrubi v pfimé trase.

obr. 17: Kompenzace plastového potrubi pod omitkou
7 OMITKA
st
77| _ PRIPADNE OBKLAD POZOR
M Izolaci je nutné opatfit i veskeré tvarovky a nikoli pouze
T [ 4 BETON trubky
- A // // ’f ZDIVOo
- < il gA— MALTA ZAVERECNA POZNAMKA
- % — | IZOLACE Kompenzace délkové roztaznosti plastového potrubi
T 1 | //// J POTRUBI je nezbytnéav pripadé, kdy se oc'_ekzivé jgho zkra:
7 , covani v prib¢hu provozu, tj. pfi montazi rozvodu
studené vody pfi vysokych okolnich teplotach (napf.
— montaz v 1été — viz Pr. 2, kap. 3 — 3), kdy je vhodné
- pouzit napt. smyckovy kompenzator (viz tab. 4).

Kompenzace délkové roztaznosti plastového potrubi

v ptipad¢, kdy se ocekava jeho prodlouzeni v priub&hu
provozu a kdy ma potrubi prostor na ,,vyvinéni“ (napft. pii jeho vedeni v plastovych Zlabech), je nutna pouze z estetického hlediska
(viz obr. 16). Pokud m4 byt takova kompenzace u€inng, je tieba v potrubi vytvorit dostatecné predpéti tak, aby kompenzator prodluzujici
se potrubi napinal (viz kap. 3-3-1-2).

4. PRIPOJOVACI POTRUBI

Pripojovaci potrubi v bytech se obvykle provadi z trubek priméru 20 mm. Potrubi vedené v zazdéné drazce ve sténé musi byt dikladné
izolovano. Tato izolace, krom¢ zamezeni tepelnych ztrat (rozvody teplé vody) a oroseni potrubi (rozvody studené vody), ochranuje potrubi
pied mechanickym poskozenim a umoziiuje dilataci potrubi.

POZOR: Rozhodné se nedoporucuje izolovat pouze jednou vrstvou plsténych past, které nemaji dostatecnou stlacitelnost pro vymezeni
dilatace potrubi ve stavebnich konstrukcich.

Pted zazdénim je nutno potrubi dikladné v drazce ukotvit! (pfichytky, zasadrovani, pfipevnéni nasténky vruty apod.)

5. KOMBINACE MATERIALU

Kombinace spojovani jednotlivych typi materiald mechanickymi spojkami nebo pfechody plast-kov (tzv. ,,zastfiky” — viz obr. 18,
19 — nebo rozebiratelné spoje — viz obr. 22, 23, 24) je bez problému, je vsak tieba disledné dbat na vhodnost pouzitych materiala k
danému tcelu.

Pri svafovani je zakazano svarovat PP typu 3 s materialy jinych skupin, nap¥. PE, PB apod.

Svaritelnost riznych plastovych materiala se posuzuje podle tfidy svaritelnosti a bez rizika lze vzdjemné svafovat pouze plasty
zafazené do stejné tfidy svafitelnosti. Trida svafitelnosti materialu se ur¢uje podle indexu toku granulatu (ITT). Tuto hodnotu musi
vyrobci granulatu garantovat v dané toleranci, coz dokladaji materidlovymi listy pii kazdé dodavce a tuto hodnotu kontrolujeme
i ve vlastni zkusebné. Z téchto divodl vlastné neni rozhodujici vyrobce granulatu, ale vlastnosti materialu.

6. TEPLOTY REALIZACE

Minimalni teplota okoli pfi realizaci potrubnich siti nesmi poklesnout pod +5 °C. Zhotoviteli (dodavateli) stavby se doporucuje
dat do smlouvy, ze tuto podminku zajisti objednavatel (odbératel). Minimalni teplota +5 °C je dana jednak vlastnostmi plastd a jednak
technologii svafovani plasti, kdy za niz8ich teplot dochazi k rychlému ochlazovani svafecich aparata.

7. OHYBANI TRUBEK

Ohybani trubek za studena se provadi pfi teplotach vyssich nez 15 °C.

Pro ohyby trubek do praméru 32 mm obecné plati, ze min. polomér ohybu je:
r=12.d (mm)

8. MONTAZ PRECHODEK S VNEJSIMI NEBO VNITRNIMI ZAVITY

Pfechodky s vnitinimi nebo vnéjsimi zavity slouzi k pfechodu z plastu na kovovy material, pfedev§im k napojeni na kovové armatury,
vytokové baterie apod.



Firma FV-plast dodava na trh tii druhy téchto pfechodek (viz katalog vyrobku):

» prechodky s plastovymi vnéjSimi zavity

» prechodky se zastfiknutymi kovovymi vnitfnimi nebo vnéjsimi zavity (kovové zalisky, tzv. ,,zastiiky®, jsou zhotoveny z poni-
klované mosazi a jsou opatfeny vnitinimi nebo vnéj$imi valcovymi zavity).

» rozebiratelné spoje (zakladem je specialni plastova tvarovka, na kterou je nasunut pfevlecny dil, vyrobeny z poniklované mosazi
a opatfeny vnitinim nebo vnéj$im valcovym zavitem).

Firma FV-plast ru¢i v plném rozsahu, tj. 10 let, do vyse Skody 2 000 000 K¢ a pii deklarované Zivotnosti 50 let, za uvedené
druhy piechodek pouze v piipadé, Ze budou uplatnény nasledujici zasady a postupy montazi:

8 - 1. Postup montize

8 -1 — 1. Pfechodka s plastovym zavitem vnéjsim

1) Ovétime si, zda vnitini zavit protikusu je del$i nez 2/3 plastového zavitu piechodky. V opaéném ptipad¢ je nutno pouzit piechodku
se zastiiknutym kovovym zavitem vnéjsim.

2) Zavit tvarovky zdrsnime (napt. pilkou na zelezo) tak, aby po nasledném obaleni zavitu konopim, toto na ném neproklouzlo — konopim
nesetfit, tak aby tvarovka tésnila v zavitu predtim, nez bude dotazena na cely zavit.

3) Konopi je nutno namazat tukem (nikoli fermezi, ktera v podstaté¢ znemoziuje piipadnou demontaz spoje) — nejlépe se osvéd¢ila in-
dulona.

4) Tvarovku nasroubujeme do kovového zavitu protikusu, pfitom neustdle sledujeme, zda se pifi dotahovani konopi otac¢i stejné
se zavitem.

5) Pokud se konopi pfestane tocit shodné se zavitem, je nutné spoj demontovat a znovu zopakovat tkony bodt 3-5.

UPOZORNENI
Pfechodku s plastovym zavitem vné&j§im nelze pouzit tam, kde délka vnitfniho zavitu protikusu je mensi nez 2/3 plastového zavitu
piechodky.

8 - 1 - 2. Pfechodka se zastiiknutym kovovym zavitem vnitinim nebo vnéjsim

Tento typ tvarovky je kombinaci kovového zavitu s plastovym zakoncenim, které umoziiuje spojeni polyfiznim svarem s potrubim
z téhoZ materialu.

Pevné a tésnici spojeni plastu s kovovym (obvykle poniklovana mosaz) zaliskem, tzv. ,,zastiikem® (viz obr. 19, 20) je dosazeno jeho vhod-
nym tvarem, tj. kombinaci riznych drazek, které u mensich tvarovek pienaseji i kroutici moment pii utahovani tvarovky do protikusu.

POZOR:
Pfechody se zastfikanymi kovovymi zavity se nesméji pouzivat pro média, ktera zptusobuji korozi kovové (niklovanad mosaz) ¢asti tva-
rovky (napf. u filtra¢nich systému chorované vody bazéna ap.), zde firma doporucuje pouziti celoplastovych zavitovych tvarovek.

obr. 18: Rez prechodkou s plastovym zdvitem — obr. 19: Kovovy zdvit vnéjsi, tzv. ,, zdstiik* obr. 20: Rez prechodkou s kovovym
vnéjsim a zastriknutym mosaznym zavitem vnéjsim
pouzdrem

Z uvedeného vyplyva, ze i zde je dilezity zpiisob montaZze.

1) Je-li pouzita tvarovka vyrobena jinou firmou nez FV-plast (Z_]lStlme podle oznaceni), ovéiime si zda neni kovova ¢ast (zastiik)
zhotovena ze ..7eleza“ — oceli (nejlépe pomoci magnetu). V piipadé, ze piechodka obsahuje ..zelezo*, okamzité ji vyFadime!!!
Je-li kovova ¢ast (zastiik) zhotovena z mosazi, je nutno, z diivodu platnosti zaruky FV-plast (10 let do skody 2 mil. K¢&), vyzadat si
pisemny souhlas firmy FV-plast s pouZitim uvedené pFechodky v systému FV-plast (viz bod 3 podminek zaruky FV-plast).

2) Zavit tvarovky opatifime tésnénim. K tésnéni vnéjsiho nebo vnitiniho zastiiknutého kovového zavitu pouzijeme pouze teflonovou
pasku nebo tésnici tmel!

3) Prechodku utahujeme p¥i Sroubovani do protikusu tak, aby nedoslo k odtrZeni jeji plastové ¢asti od kovového zalisku.
Doporucujeme, piedevsim u tvarovek mensich rozméra, pouzivat k utahovani specialni utahovaci kli¢ s paskem (viz obr. 21), ktery
oproti hasaku nebo ,,sikovkam® obejme tvarovku po celém obvodu, takze spojeni kovu s plastem je méné namahano. I tento kli¢ ma
firma FV-plast ve svém sortimentu.
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K utahovani pFechodky do protikusu proto nepouzivime hasak ani ,,sikovky“!

obr. 21: Utahovaci kli¢ s paskem

Pozor!

Reklamace na roztrzeni vnitiénich zastfikia, do kterych byl namontovéan proti-
kus s konickymi kov. zavity, eventudlné utésnény jinym tésnicim materidlem
nez je teflonova paska nebo tésnici tmel (nap¥. konopim), nebudou uznany.
Stejné tak nebudou uznany reklamace na netésnici pirechodky se zastfiknutymi
kovovymi zavity se stopami utahovani jinymi nastroji, které odporuji zasadé
bodu 3) zptisobu montaze.

8 - 2. Rozebiratelné spoje

Rozebiratelné spoje plné nahrazuji doposud pouzivané piechody s vnéj§im nebo vnitinim kovovym zavitem (viz obr. 19, 20), oproti
kterym navic nabizeji moznost opakované snadné nedestruktivni demontaze a zpétné montaZze.

obr. 22: obr. 23:
Ukdzka spojeni PE a PPR Mozné kombinace plastové

: pomoci rozebiratelného prechodky s prevlecnou matici
‘ spoje

plné nahrazujici prechodky se
3 : zastriknutym kovovym zavitem
3"‘2& o
apod.) do potrubni trasy (viz obr. 24). Dalsi velkou vyhodou rozebiratelnych spojt je ta skutenost, ze umoznuji vytvorit celou skalu
spojeni ruznych kombinaci rozméri i materiali (PE, PP, PPR, ocel, mosaz) potrubi a vkladanych nebo pfipojovanych prvki (viz obr.

22,23, 24).

obr. 24: Ukdzka praktického pouziti rozebiratelnych spojii — pripojeni rozvodu vody
z polypropylenu typu 3 (vodomér + ventil se zpétnou klapkou) rod. domku (bytu)
k centrdlnimu rozvodu vody z rPE.

[9. IZOLACE PLASTOVEHO POTRUBI

Prestoze trubni materialy z plastd maji oproti ocelovym trubkam vice nez fadové nizsi tepelnou vodivost, je ziejmé Ze i pro plastové
trubky je kvalitni tepelna izolace nutnosti. Tab. ¢. 5 ukazuje teoretickou usporu naklada pro rtizné druhy izolace. Je z ni patrné, ze se

nevyplati na izolaci potrubi Setfit, protoze investice do kvalitni izolace se vrdti jif v prubéhu prvni topné sezony.

druh izolace ubytek energie uspora energie uspora provoz. nakladi pofizovaci
cena izolace
(W.h/m) (W.h/m) (K&/rok.m) (K&/m)
zadna 432 0 0 0
plst’ 180 252 1184 4
pénovy polystyrén 113 319 1499 10
pénény PE 28 404 1898 37

tab. 5: Porovnani uispory energie a provoznich ndkladii v zavislosti na zpiisobu izolace stoupaciho potrubi z PP typu 3

0 D 40 mm PN 16 pri bézném provozu (pritok 0,7 m3/hod, cena tepla 150 K¢/GJ), pFi teploté vody 55 °C a teploté okoli 18 °C.

Pro polypropylenové vodovodni potrubi je v soucasné dob¢ z hlediska kvality, jednoduchosti montaze i vlastni manipulace, nejvyhodnéjsi
pouziti izola¢nich navlekovych trubic z pénéného polyetylénu (viz obr. 25).

POZOR:

V piipad¢, kde izolované potrubi je vedeno v mokrém prostfedi je nutné pouziti izola¢nich materialli s nenasdkavym povrchem (napf.
vnéjsi ochrannou folii), tak aby bylo zamezeno nasaknuti izolaéniho materialu vnéj$i vodou nebo vlhkosti.

Tento typ izolace, kromé& vyhodnych izola¢nich vlastnosti, vytvaii navic, pti pouziti pod omitkou, dostatecny prostor pro dilataci potrubi

(viz obr. 17).

Firma FV-plast dodava izolaci z pénéného PE v rozmérové tadé pro profily trubek 16 - 110 mm pii tloustkach stén od 6 do 20 mm.
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Tepelna odolnost pii trvalém pusobeni teplot je od -65 °C do +95 °C, kratkodobé az od -75 °C
do +105 °C.

Tepelna vodivost 0,04 W/m.°C

Mérna hmotnost 18-28 kg/m3 (dle mnoZstvi a druhu aditiv).

Minimalni zivotnost je 50 let, pokud je chranén pied pfimymi G¢inky povétrnosti.

obr. 25: Izolace z pénéného polyetylénu

9 — 1. Aplikace izola¢nich navlekovych trubic

Jedna se o velice jednoduchou operaci. Trubice se navlékaji pfimo na trubku, pficemz se spojuji lepenim na tupo specidlnim
lepidlem na bazi chloroprénového kaucuku nebo polyakrylatu.

Pokud nelze z riznych divodd trubici na trubku navléci, je mozno ji po podélném roziiznuti nasadit na potrubi a dodate¢né slepit.
Pouziti ruznych mechanickych spojek a spon neni vhodné, vzhledem k vys$i teplotni roztaznosti plastového potrubi, ktera zptisobuje
otevfeni izolacni trubice v misté, kde neni slepena, ¢imz dochdazi k teplotnim ztratdm a izolace ztraci smysl (trubky jsou vyboc¢eny mimo
izolaci).

Kromé samotnych trubek je tfeba izolovat v systému i tvarovky, a to takovym zplsobem, aby ani v téchto mistech nedochazelo k tepel-
nym ztratam (napf. pomoci specialni samolepici izola¢ni pasky ze stejného materialu jako je izolace nebo pomoci izolaéni trubice vétsiho
praméru, kterou podéIné roziizneme, nasadime ji na tvarovku a dodate¢né ji slepime).

9 — 2. Izolace rozvodi studené vody

Rozvody studené vody se izoluji nejenom proti piestupu tepla mezi okolim a dopravovanym mediem, ale i proti roseni potrubi. Doporuc¢ené
tloustky izolace pro potrubi tlakové fady PN 20 udava nasledujici sada tabulek, kde
T s = doporudena tloustka izolace v mm
(tepelna vodivost izolace 0,04 W/m °C)
‘ Te = vngjsi teplota vzduchu ve °C
@. | T, = vnitini teplota dopravované¢ho média (vody) ve °C
relativni vlhkost vzduchu 60 nebo 80 %

trubka & 20 x 3,4 mm trubka & 20 x 3,4 mm
. vih- Te vih-
T Tel 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 oot T 26 | 27 (28 |20 | 30 31 | 32 | 33 (34
5 3713941 |43 |46]48]|50]53]55 5 36 1384143464851 ]53]56
7 303335384042 ]45]47]50 f/? 7 30 132353714042 45]48]50 g/“
L L]
9 24 272932343739/ 42 44 9 231262931 ]134]37]39]42] 44
5 f1050109011,3)11,7]12,1|124)128]13,2|13,6 5 |93 )1,7)120)125)12,9(13,3]13,7] 14,1
7 o599 |w03|107)1,1|11,5(11,9)12,3]12,7 §/0 7 |97 |102f106|110f11,4)11,9)123)12,7]13,1 E,?
(] Ll
9 84 |88 9296 |100f105]109]11,3|11,7 9 86 190]95]99]103]108]11,2]11,7]12,1
trubka & 32 x 5,4 mm trubka & 40 x 6,7 mm
Te 4 | vih- Te vlh-
T 26 | 27 | 28 [ 29| 30 [ 31 f 32 | 33 [ 34 | vib ™ 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | P
5 3538|4043 [45)48|50]53]|55 5 34 136394244 ]47]49]52]55
7 29 131 |34 |36]39 (4244|4750 f/ﬂ 7 2713032353841 434649 60
o %
9 2212512713033 (36]38]41]|44 9 20123 |26 |28 |31]34|37|40](43
5 |1 f1,6)12,0]124]12,9(13,3(13,7]14,1]14,6 5 |13 11,8)123]128]13,2]13,6]14,1]14,515,0
7 |100)104)109]11,3]11,8)12,2)12,7]13,1]13,5 f;’ 7 |01 )106]11,0011,5])12,0)12,5]12,9]13,413,9 ';"
(] (]
9 8719297 |101]106]11,1)11,6]120]125 9 8819398 [103]108)11,3)11,8]12,3|128
trubka & 50 x 8,4 mm trubka & 63 x 10,5 mm
T, Th- Te vih-
T 26 | 27 | 28 |20 | 30 | 31|32 33| 34 l:ost T 26 | 27 (28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 [ 34 [V
5 31 | 3413740424548 5053 5 28 (3,1 3437404245 48]|51
7 |24 273033363841 44]47 f/“ 7 J21|24]27(30]33]36]38]41]44 f/"
L ] o
9 1712023 |26)29]32]35]38]4,.1 9 1411712012326 29]32]35]38
5 |11,5]11,9)12,412,9|13,4| 13,8 14,3 [ 14,8153 5 |11,5012,00125]13,0]13,5]14,0]14,5]15,0(155
7 101106 1,0 11,6 12,0 (12,6 13,1|13,6]14,1 f/“ 7 Jwoaf106f11,2)11,7)12,2]12,7]13,2]13,8( 14,3 3"
(] (]
9 88 93|98 |104]109|11,4)11,9]12,4]13,0 9 87019298 103]109(11,4]12,0]12,5](13,1
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trubka & 75 x 12,5 mm
Te. vlh-
T 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | M Kost
5 2512831 |34 |37]139|42]45] 48
7 |18 |21 24|27 (3033 [35([38][41]60
Yo
9 1013116192226 )29]32]35
5 |ua|nofiza|30]135[140]145] 150156 POZNAMKA _ . .
80 Praktické zkuSenosti ukazuji, Zze Spatné odizolované potrubi
7 11000105 (1L1) 116112, f127113,2[13,8 143 % rozvodu studené vody dokaze ohrozit korozi ocelové nosné
° 85| 90|97 [102] 108|113 119|125 ] 130 konstrukcve tim, Ze je f)chladl natolik, az se orosi kondenzova-
nou vzdusnou vlhkosti.

9. — 3. Izolace rozvodii teplé uzitkové vody

Rozvody teplé uzitkové vody je nutno izolovat proti tepelnym ztratam (viz tab. ¢. 5).

Doporucena tloustka izolace z pénéného PE je min. 9 — 13 mm. Obecné vSak plati, ¢im vétsi tloust'ka izolace, tim 1épe.

10. METODY SPOJOVANI PLASTOVYCH POTRUBNICH MATERIALU

Zpusoby spojovani trubek a tvarovek z plastovych materiald 1ze rozdélit do dvou zakladnich skupin:
* spojovani mechanickymi spojkami
* svafovani

10 — 1. Spojovani mechanickymi spojkami

Pro pfipojeni polypropylenového potrubi z PP typu 3 u podlahového topeni systému FV-plast 1ze pouzit rozebiratelné mosazné me-
chanické spojky.

10 — 2. Svarovani

PP typu 3, ze kterého se vyrabi prvky systému FV-plast jsou vhodné pro spojovani svafovanim. Tento zptisob spojovani lze
rozdélit do tfi skupin:

 svafovani polyfuzi ¢ svaFovani na tupo  svaFovani elektrotvarovkami

UPOZORNENI: P¥i svaiovani je zakazano svafovat PP typu 3 s materialy jinych skupin, nap¥. PE, PB apod.

10 — 2 — 1. Svatovani polyfuzi

Trubky a tvarovky systému FV-plast se spojuji pfedev§im svafovanim polyfuzi.

Polyfuzni svar je propojeni nahtatého vnéjsiho povrchu konce trubky a vnitfniho povrchu navatovaci objimky tvarovky
(viz obr. 38). Natavené povrchy se navzajem propoji a po zchladnuti vznikne homogenni spoj o velmi vysoké pevnosti.
Polyftzni svafovani se fidi némeckymi predpisy DVS 2207 d.

10 — 2 -1 — 1. Potiebné naradi

1) Polytuzni svarecka.

2) Nastavce pro polyfuzni svafovani.

3) Dotykovy teplomér.

4) Specialni niizky nebo odrezavak (tj. celist s fezacim koleckem), v ptipad€ nouze pilka na zelezo.

5) Ostry kapesni niz s kratkou cepeli.

6) Hadr z nesyntetického materialu.

7) Tangit (Cisti¢ pro materialy PP a PE od firmy HENKEL), isopropyl alkohol nebo 1ih na odmasténi.

8) Metr, znackovac.

9) Pfi svarovani profild nad 50 mm s$krabku nebo ofezavaé potrubi a montazni ptipravek pro svafovani.
10) Otfezavac potrubi pfi spojovani potrubi FV-STABI.

10 -2 -1 -1 — 1. Polyflizni svarecka a nastavce

obr. 26: polyfiizni svdrecka plocha obr. 27: polyfiizni svdrecka trnova
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Pro svatovani je urCena polyfuzni elektricka svarecka (viz obr. 26, 27) s polyfiiznimi nastavci (viz obr. 28) pro jednotlivé profily trubek
a tvarovek, véetn¢ elektrického privodu (Sntry).

POZOR:

Hrdlové tvarovky pro polyfizni svafovani jsou vyrabény v typu A podle DVS 2207 dil 11. (viz obr. 29). Pfed pouzitim svatfovacich nastavct
je nutné ovéfit, zdali odpovidaji tomuto typu konstrukce hrdel tvarovek.

POZNAMKA:

Na trhu v CR jsou k dispozici svafovaci néstavce pro jiné typy konstrukei hrdel a ¢asto dochézi k jejich zaméng. Jsou to TYP B, zvlastni
typ pro vyrobky PLASTIKA-NITRA apod.

obr. 28: Polyfiizni ndstavce 1) pdarové 2) na trn 3) na trn cCelistovy

Rozméry polyfuznich nastavel jsou uréeny normami DIN. . E F|<__
h\w
1IN

N\

i s
obr. 29: Polyfuzni ndstavce, typ A (rozméry viz tab. 6) a) b)

primér trubky AT B1 c1 DY E [} R
20 20,15 19,94 19,40 19,65 12,0 14 25
25 25,15 2492 24,37 24,65 13,0 15 25
32 32,15 31,90 31,34 31,65 14,5 16,5 3
40 40,15 39,88 39,31 39,65 16,0 18 3
50 50,20 49,84 49,27 49,65 18,0 20 3
63 63,20 62,78 62,22 62,70 24,0 24 4
75 75,25 74,57 73,67 74,98 26,0 26 4
90 90,30 89,54 88,61 90,05 29,0 29 4

110 110,30 109,45 108,48 110,10 32,5 32,5 4

1) plati pfi 260 +°C

Tab. 6: Rozmery polyfuznich ndstavcii, typ A, rozméry v mm

Nahtivaci plochy polyfuznich nastavcl jsou opatieny teflonovou vrstvou, ktera musi byt pied a pii svafovani zbavena vsech necistot.
Pred prvnim pouZzitim nového polyfuzniho nastavce je nutno teflonovou vrstvu vylestit (napf. hadfikem z nesyntetického materialu,
nejlépe flanelovym).

10 -2 -1 -1 - 2. Ofezavac trubek FV-STABI

K orezani vrchnich vrstev slouzi specidlni orezavace FV-STABI trubek, které jsou ve standardni
firemni nabidce a které umozinuji odstranéni povrchovych vrstev pri zachovani predepsanych
pruméri trubek pro kvalitni polyfiizni svar.

POZNAMKA: NiZ v ofezavadi je vyménny a nastavitelny. Pfed prvnim svafovénim je tieba niz
seridit (nejlépe pomoci klasické plastové trubky odpovidajiciho rozméru) a provést kontrolni ofiznuti,
po kterém se zkontroluje vné&jsi pramér ofiznuté plastové trubky ptipravené pro svafovani. Vng&jsi prameér
musi odpovidat rozméru celoplastového potrubi odpovidajiciho praméru.

obr. 30: Orezavac trubek FV-STABI

10 — 2 — 1 — 2. Pracovni postup

Priprava naradi 2N
1) Nahfivaci nastavce svafecky pevné uchytime pomoci §roubt
(zéalezi na typu svarecky) na svarecku.

2 — svareci nastavce
3 — mosazna zavitova rychlospojka

1 — téleso svarecky 3::::[1
ra
o

obr. 31: Pripevneéni parovych svarecich ndstavcii pomoci mosazné zavitové rychlospojky
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2) Svafecku pomoci regulatoru ,resp. piepinace® nastavime na teplotu svafovani (240 — 260 °C £+ 5 °C) a zapojime do sité. Doba
nahfivani se fidi podminkami okolniho prostfedi. Svarecku nechame opakované zapnout a vypnout tak, aby doslo i k dokonalému
prohfati nastaveu.

POZNAMKA

Pozadované teploty je dosazeno teprve po nékolikerém vypnuti a zapnuti elektronické regulace teploty nebo termostatu svarecky.

Tab. 7 udava nahfivaci doby materialu trubky a tvarovky pfi teploté nastavce 260 °C, dobu mozné korekce a ¢as potebny k ochlazeni
svaru, béhem kterého se nesmi svar namahat.

vn&jsi primér trubky nah¥ivaci doba doba mozné korekce doba chlazeni
(mm) ) ©) (min)

16 5 4 2
20 5 + 2
25 7 4 3
iz # 4 4
40 12 4 4
S0 18 4 5
63 24 4 [i]
75 30 5 7
90 40 8 ]
110 50 10 9

tab. 7: Technologické doby polyfiizniho svarovani v zavislosti na & svarované trubky a tvarovky pri teploté ndstavcii 260 °C.

3) Vycistime nahtivaci nastavce svafe¢ky pomoci hadiiku z nesyntetického materialu (nejlépe flanel).
4) Se svafeCkou mizeme zacit pracovat, az se pomoci LED-diody ujistime, Ze je svarecka dostatecné nahrata.
5) Pomoci kontaktniho teploméru zkontrolujeme teplotu povrchu nastavca.

POZNAMKA: Kazdy svafe¢ ma byt vybaven kontrolnim dotykovym teplomérem k zjisténi skutecné teploty svafovacich nastavei.
Indikace teploty na svatecce je pouze informativni!
6) Jednim nebo dvéma kontrolnimi fezy zkusebni trubky ovéfime spravnou funkci specialnich nizek nebo fezaciho kolecka.

wov 7]

Pfi kontrolnim fezani nesmi dojit ke zmacknuti vnéjSiho priméru trubky. Pokud k tomu dojde, musime nafadi upravit (nabrousit).

Priprava materidalu
Veskery material dikladné prohlédneme jesteé pred zapocetim vlastni prace.

Material, ktery ma vyrazné propadliny, vypukliny, bubliny, zalisovana cizi téliska apod. vyfFadime!!! Obdobné vyradime
piechodky s ocelovymi (,,Zeleznymi‘) zastiiknutymi zavity!!!

Material dikladné ocistime od mastnoty a vSech nelistot!!! To se tyka predev§im vnitiku navafovacich objimek tvarovek a koncii
trubek urcenych ke svarovani.

Vlastni postup pii svarovdni

obr. 32: Namétime a ozna¢ime potiebnou délku trubky (nezapomeneme piipocist délku
casti trubky, které zasuneme pfii svafovani do tvarovky).
Na trubce doporucujeme oznacit délku zasunuti konce trubky do tva-
rovky. Pfitom je tifeba vzit v ivahu, ze konec trubky nesmi byt dotlacen
az k dorazu v objimce tvarovky, ale musi byt zachovana volna mezera
min. 2 mm (viz obr. 38).

obr. 33: Trubku pfislusné zkratime, nejlépe pomoci trubkovych nizek nebo
trubkotezem.

obr. 34: Odstranime ptipadné otfepy.

0'— 45 obr. 35: Nozem nebo specialnim ptipravkem srazime vnitini hranu konce trubky

! uréené pro nahfati pod uhlem 30—45°, a to pfedevs§im u vétsich praméra,
tj. od & 40 mm v¢etné. Tim se zabrani hrnuti materialu pfi zasouvani
konce trubky do tvarovky.
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UPOZORNENTI

obr. 36: U trubek STABI odstranime ofezava¢em vrchni plastovou a hlinikovou vrstvu.
Ziskame tak plastovou trubku s hladkym povrchem a rozmérem odpovidajicim
pozadavkim pro polyfizni svafovani.

Nez ptistoupime k vlastnimu nah#ivani, je tieba oba svafované konce diikladné odmastit,
napf. specialnim piipravkem Tangit, isopropylalkoholem nebo lihem (benzin, tetrachlor
etylén, 1ih, aceton a podobn¢ jsou pro odmastovani povrchi nepfipustné).

POZOR! Vrypy zptsobené nespravnym skladovanim a manipulaci s materialem mohou
mit za nasledek vznik kiehkého lomu!

Po kontrole teploty nahfivacich nastavci kontaktnim teplomérem muzeme
pfistoupit k vlastnimu nahfivani.

obr: 37:  Vnitini povrch tvarovky a vnéjsi povrch trubky zahfejeme na svafeci teplotu
tak, ze na trn nasuneme tvarovku a do trnu vsuneme oznaceny konec trubky.
Pfi tom kontrolujeme, zda se nezasunuji pfili§ volné.

Tvarovku, ktera se na trnu vikla, vytadime!!! Totéz plati pro trubku.
Doby nahfivani pro jednotlivé praiméry trubek jsou uvedeny v tabulce ¢. 7.

obr: 38:  Po uplynuti nahfivaci doby vyjmeme z nastavci tvarovku i trubku a spojime
je tak, ze trubku mirnym pomalym stejnomérnym tlakem zasuneme osové
bez pootoceni do objimky tvarovky.

Po zasunuti zkontrolujeme souosost spojeni tvarovky s trubkou.
Cerstvy spoj je tieba po dobu 20-30 s fixovat, nez dojde k ¢asteénému zchladnuti spoje,
ktery jiz nedovoli zménu polohy tvarovky vicéi trubce.

* Pro polyflzni svafovani trubek s tvarovkami je nutno pouzit nastavce s rozméry typ A (viz obr. 29, tab. 6). Pfi pouziti jinych nastavci
nebudou uznany reklamace na netésnici svary. Pfi zasouvani trubky do tvarovky a béhem chladnuti spoje je zakazano svafovanymi

soucastmi jakkoliv otacet a kroutit!

* Béhem nahfivani se tvarovka ani trubka na svarecce neotaci pokud se rozhodneme pro mirné pootaceni u starSich trnti, aby se material

nenapaloval, provadime je pomalu.

'V &ase chladnuti dle tab. 7 se nesmi chladnouci spoj mechanicky namahat. Uplné zchladnuti je skondeno asi po 30ti minutach, teprve

potom se mize spoj plné namahat.

» Pfi praci se svafeckou je tfeba zachovavat bezpe¢nostni piedpisy pro praci s elektrickym ru¢nim nafadim.

» Pred zapocCetim prace je tieba dikladné se seznamit s pokyny a navodem vyrobce daného typu svaiecky.

Doporuceni

Do praméru 40 mm je mozno svatfovat ruéné. U vétSich primért, z divodu zajisténi potiebnych tlakli a dodrzovani souososti svafence je
nutné pouzivat strojni svarecky, popf. svafeci pripravky.

10 — 2 — 1 — 2 — 1. Ukazky chybnych svari

1 Vlastnost

Popis Skupina hodnoceni

Pro vodu Pro topeni

Vadné vytvoreni svafovaciho nakruzku (prstynku) Rozdilné vytvareni nakruzku, nebo neexistujici

|

I

L1

nakruzek na jedné nebo na obou stranach (v ¢asti
nebo po celé délce svaru) v dasledku:

— piili§ vysoka teplota polyfiiznich nastavet

— piili§ dlouhych polyfaznich nastavet

— nepfipustnych toleranci

Rozdilné vytvateni nakruzku, nebo neexistujici
nakruzek na jedné nebo na obou stranach (v ¢asti
nebo po celé délce svaru) v dasledku:

— piili$ kratké dobé ohfevu

— piili§ nizké teploty polyfiiznich nastavet

— nepfipustnych toleranci

16




Vlastnost

Popis

Skupina hodnoceni

Pro vodu Pro topeni
Rozdilné vytvaieni nakruzku, nebo neexistujici
nakruzek na jedné nebo na obou stranach (v ¢asti
nebo po celé délce svaru) napt. v dusledku:
— neopracovanych spojovanych ploch
— zne€isténych spojovanych ploch
— piili§ vysoké teploté polyfiiznich nastaveu
Jedno nebo oboustranné §ikmo navarena trubka do Piipustné pokud | Ptipustné pokud
tvarovky e<1mm e<2mm
Deformace nebo ovalnost okraji trubky nebo tva- Pripustna Pfipustna odchylka
rovky s mistné pfili§ izkym svafovacim tlakem, odchylka od od stfedniho vnéjsiho
trubka napf. v dusledku: stfedniho praméru:
— nespravného ulozeni trubky a/nebo tvarovky vnéjsiho 2 %, avSak
tvarovka [ P A o e
— nevhodného upinaciho zafizeni praméru: maximalné 2 mm
1,5 %, avsak
maximalné
1,5 mm

Chyba spoje v disledku netplného zasunuti trubky

X

Nedostate¢na délka svaru v disledku netplného
nebo pouze ¢aste¢nd natavenych spojovanych ploch,
napt. v dasledku:

— piili$ kratké doby nahfivani

— konce trubky nejsou pravouhlé

— prili§ nizka teplota topného ¢lanku

— axialni pohyb béhem doby chladnuti

— piili§ dlouha doba korelace (viz tab. 7)

Ptipustné pfi
nepatrném
poklesu
pozadované
délky svaru a
u uceleného
svafovaného
nakruzku bez
zaseku do
x<0,05.d

x <£0,1 hrdlo
tvarovky

Ptipustné do
x<0,1.d

x £ 0,5 hrdlo tvarovky

Chyba spoje v diisledku nedostate¢ného tvarového
styku

AT FRIE I P & .”nﬁ:-nf.'.u—-:- ]

— _—

Vytvateni mistniho, plo§ného nebo obvodového

kanalu.

Napf. z divodu

— zafezu na povrchu trubky

— piekrogené tolerance priméru trubky nebo tva-
rovky

— §patného mechanického zpracovani

— trubka neni souosa se spojnici

Chyba spoje v dusledku nedostate¢ného zataveni

Mistné nebo plosné netiplny svar s oddélenim v
roving frézovani hran.

Napt. z divodu:

— termického poskozeni

— zne€isténych spojovanych ploch

— chybné spojeni materialu

— zbytkd materialu na polyfuznich nasavcich

Zuzeny prifez trubky

N
T LT

NN

Pfilisné zasunuti trubky pfi zahfivani nebo
spojovani, napf. z divodu:

— piili§ vysokého tlaku pfi spojovani

— svafovani tenkosténné trubky

— pfili§ dlouhé doby zahtivani

— piili§ vysoké teploty svafovani

Porovitost v disledku piimési cizich latek

Jednotlivé, ¢etné roztrousené nebo mistné
nahromadéné pory, resp. pfimési, napt. v dusledku
— vzniku par béhem svarovani (voda, rozpoustédlo)
— zneCisténé polyfizni nastavce

Malé jednotlivé
praduchy
ptipustné, pokud
Ax<0,05.x

Priduchy a shluky
praduchi pfipustné,
pokud A x <0,10 . x
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10 — 2 — 2. Svafovani na tupo

Tento zptisob svafovani je vhodny ptedevsim pro potrubi vétsich praimért. Na tupo lze svafovat trubky a tvarovky pro svarovani na tupo
z polypropylenti i polyetylént vSech typa.

Zakladni technické zasady pro svafovani na tupo jsou uvedeny v DVS 2207 d. 11.

Svarovaci zafizeni pro svafovani na tupo je slozeno z upinaci a ptitlaéné ¢asti s vedenim, svafovaciho zrcadla a kontrolnich a regulaénich
zafizeni. Pracovni plochy zrcadla musi byt hladké, lesténé, nejlépe opatiené vrstvou teflonu. Teplota povrchu zrcadla musi byt nastavi-
telna na predepsanou hodnotu (190 — 210 °C + 5 °C) a kontroluje se pfesnymi kontaktnimi teploméry.

Priprava ke svarovani:

* upnuti trubek a zarovnani Celnich ploch (pro docileni kvalitniho svaru je nutné svarované plochy mechanicky ocistit
od otfepu a necistot).
» kontrola a zajisténi souososti (dovolené piesazeni trubek je max. 10 % tloustky stény).

Vlastni postup pii svaiovdni

Kazdy tupy svar se provadi ve 4 fazich:

I faze orovnani — orovnani spojovanych ploch na nahtaté plose svar. zrcadla za ptsobeni tlaku
II.  faze ohFev — prohfivani materidlu do vétsi hloubky pod sniZzenym tlakem

III.  faze spojeni — tlakové spojeni svaft. ploch po odstranéni svafovaciho zrcadla

IV.  faze chladnuti — chladnuti svaru pod tlakem

Svarovaci parametry pro jednotlivé trubni materialy jsou dany vyrobcem svarovaciho zafizeni.

Svarované dily musi byt pfitlacovany tlakem, jehoz hodnota je dana vyrobcem svafovaciho zafizeni. Pti jeho piekroceni dojde k vytlaceni
nataveného materialu, a tim ke vzniku studeného spoje.

er

Pri svarovani nesméji byt svarovany dva dily o nestejné tloust’ce stény.

10 — 2 — 3. Svarovani elektrotvarovkami

Tento zptsob je vhodny pro svafovani na nedostupnych nebo $patné piistupnych mistech pro svafecku s nastavci. Nevyhodou je vyssi
cena tvarovek.

11. SKLADOVANI A DOPRAVA

* vyrobky je nutno chranit pfed mechanickym poskozenim, pisobenim tepla, slune¢niho zafeni, organickych rozpoustédel apod.,
» sklady musi byt tmavé (za pfedpokladu, ze prvky nejsou skladovany v neprusvitnych obalech), bezprasné a suché,

* vyrobky nesmi byt vystaveny pfimému salavému teplu (vzdalenost od topnych vedeni a téles je min. 1 m),

* je nepfipustné trvalé jednostranné zatizeni, piechyby a hromadéni na sebe (tvarova deformace),

» skladovaci misto musi byt rovné a trubky musi byt ulozeny po celé délce,

*  pokud jsou trubky skladované v kotouc¢ich, musi byt skladovany v lezaté poloze a do max. vySe vrstvy 1,2 m,

* po celou dobu skladovani se musi vSechny prvky uchovavat v cistote,

» tahani nebo hazeni trub neni pfipustné,

« trubky i tvarovky se dopravuji béznymi dopravnimi prostiedky,

* pfi dopravé trub je tfeba dbat na to, aby byly ulozeny na lozné plose po celé délce a aby nepfisly do styku s ostrymi
predmeéty, coz by mohlo zpusobit jejich poskozeni nebo deformaci,

* pfi manipulaci s vyrobky, pokud teplota okoli poklesne pod 5 °C, je tfeba dbat zvysené opatrnosti.

POZOR!
Vrypy zptisobené nespravnym skladovanim a manipulaci s materidlem mohou mit za nasledek vznik kiehkého lomu!

12. NAVRHOVANI POTRUBI

Pti navrhu potrubi je tieba vychazet ze tii zakladnich normativnich piedpist:

« CSN 73 66 60, ktera se zabyvé vlastnim navrhem a technickymi podminkami feSeni rozvodu studené, TUV a cirkulace;
« (SN 73 66 55, ktera uvadi postup vypo&tu pti dimenzovani rozvodi vody;

« CSN 06 03 20, ktera fesi postup pii navrhu zafizeni na ohfivani vody a urduje piikon tepla pro ohiivani vody.
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12 — 1. Porovnani pozadovaného vnitfniho pruiezu potrubi materiali pouzivanych pro vnitini rozvody vody

Zakladni vztah pro vypocet pritoku vnitinim prafezem potrubi pfi znamé rychlosti a vnitinim praméru potrubi je

Q=S.v
kde Q je prutok (m3 . s-1)
S je plocha prufezu (m?2)
Pro S plati
n.d?
S =
4

kde d je vnitini & potrubi (m)
obecné tedy plati

Q=025.7.d%.v
kde d je vnitini & potrubi (m)

v je rychlost vody v potrubi (m . s-1)

Z uvedeného je patrné, Ze pritok vody potrubim je pro stejny & potrubi pFimo amérny rychlosti protékajici vody. Povolené maximalni
rychlosti pro jednotlivé druhy materiald jsou uvedeny v tabulce 9.

Druh materialu maximalni povolena rychlost vody protékajici potrubim v (m . s-1)
meéd 1,2 (pti vyssi rychlosti nebezpe¢i dulkové koroze)

ocel 1,6 (pfi vyssi rychlosti vzrista hluénost rozvodu)

plast 3,0

Tab. 8: Povolené maximdlni rychlosti vody protékajici potrubim pro jednotlivé druhy materidli.

PF. 3: porovndni vnitinich priméri potrubi z polypropylenu, médi a oceli pro stejny dosaZeny pritok vody Q.

Reseni: Ozna&ime si piisluiné priméry a rychlosti indexy (m&d’ — d,, v,,,; ocel — d,, v,; plast — dp, vp) a dosadime do vzorce:
Q:O,ZS.n‘dpz.vp:O,ZS.Tc.dln2.vm:0,25.Tr.doz.vo
dp2 .3=d,%2.12=d2.1,6

d,=0,63.d,=0,73.d,

Pokud bychom tedy chtéli pfi dosazeni stejného pratoku nahradit napi. plastové potrubi vnéjSiho & 32 mm v tlakové
fad€ PN 16 (vnitini & d,, = 23) potrubim z jiného materidlu, muselo by mit médéné potrubi ynitfni & d,;, = 36,5 mm
a ocelové ,,jen* d, = 32,5 mm.

Uvazime-li vSak, ze pfi dimenzovani ocelového potrubi je potfeba z hlediska zivotnosti, vzhledem k zarastani potrubi, volit
vysledny & alespoil o dimenzi vétsi, je vyhodnost pouziti plastového potrubi z hlediska vnitiniho & jesté patrnéjsi.

12 — 2. Vypocet hydraulickych ztrat

Pti proudéni vody potrubim dochézi vlivem odporti k tlakové ztraté. Tato ztrata je pfedevSim zavisla na rychlosti proudéni vody vy
(viz kapitola 12 — 2 — 2), a to s druhou mocninou, tzn. napt. vzroste-li rychlost proudéni v, 2x, zvySi se tlakova ztrata 4x, ale vzroste-li

rychlost proudéni v4 3x. zvysi se tlakova ztrata jiz 9x!!!

V této kapitole se proto budeme zabyvat problematikou vypoctu hydraulickych ztrat v potrubnim systému s ohledem na dimenzovani
pouzitého potrubi ponékud podrobné&ji. Chceme tak upozornit na slozitost a pracnost takového vypoctu a zdliraznit nezbytnost kvalitniho

V praxi je totiz Casto, pfedev§im men§imi montaznimi firmami, tato problematika nepravem podcenovana.

Pfitom spravny vypocet je dulezity nejenom z hlediska funkénosti celého systému tak, aby i v nejvzdalenéj§im bodé (nejvyssi patro,
posledni vypoustéci armatura) byly v kazdém okamziku dodrzeny predepsané hodnoty pritoku a tlaku vody, ale nezanedbatelny
je 1 ekonomicky dopad. Optimalné navrzeny systém neni nutno piedimenzovavat, ¢imz se mnohdy yvyrazné snizuji porizovaci naklady
na material.

V nasledujicich podkapitolach se kromé klasického vypoctu hydraulickych ztrat v potrubnim systému seznamime i s pocitacovymi pro-

gramy nabizenymi firmou FV-plast, které umoziiuji nejenom rychly vypocet, ale predevs§im okamzitou optimalizaci vSech dulezitych
parametrti navrhovaného systému.
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12 — 2 — 1. Klasicky vypocet hydraulickych ztrat

Tento vypocet, vzhledem k jeho pracnosti a ¢asové naro¢nosti mize slouzit pouze k orientatnimu ovéfeni dimenzace nékteré z vétvi
navrhovaného rozvodu, predev§im z hlediska jeho funkénosti. Checeme-li jej vyuzit k optimalizaci rozvodu z hlediska ekonomického,
tj. vzhledem k minimalnim dimenzim pouzitého potrubi, je jeho ¢asova naro¢nost jiz neunosna. K tomu slouzi pocitacové pro-
gramy (viz kap. 12 -2 —2).

Pii proudéni vody potrubim dochdzi vlivem odpori k tlakové ztrat€ p,, kterou lze obecné vyjadtit
p,=p tp, (Pa)
kde p, Je tlakova ztrata vznikla tzv. lamindrnim proudénim, tj. tfenim ¢éstic vody o stény potrubi (Pa);
p, je tlakové ztrta vznikla vlivem vird (turbulence) vody, napf. v mistech vytokovych armatur, zafizovacich pfedmétd. Dale
v mistech nerovnosti vnitiniho povrchu potrubi, pfi prudkych zménach vnitiniho prifezu potrubi nebo sméru proudéni

apod., tzn. pfedev§im v mistech spoji potrubi (Pa).

Velikost tlakové ztraty p, je ddna vztahem

2
Va
Pt 3

kde < jsou odporové soucinitele, které jsou zavislé na tvaru zmény vnitiniho prafezu potrubi nebo sméru proudéni (viz tab. ¢. 10)
(Pa . s?>. m?)
va  je rychlost proudéni vody (m . s*)

tvarovka mistni odpor 0d§(()]1; ovy ;ouéi_l;i)tel
a.s’. m
-
. natrubek (spojka) 0,2
_\"‘N—
redukce o 2 dimenze g’g
1 redukce o 3 dimenze ’
—
| koleno 90° 2,0
/ koleno 45° 0,6
f— — T — kus priichod — jednoznaény L1
t redukovany ’

> e T — kus odbocka — jednoznacny 1,5
1 redukovany 43

B
prechodka 0,4

B ———
prechodka s redukei 0,9
22

- koleno 90° se zavitem
L J
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tvarovka mistni odpor odporovy soutinitel
& (Pa.s?.m2)

—Il

i ‘& rozebiratelny spoj 1.5

=
_""‘""--._Il
. rozebiratelny spoj s redukci 8,3

_/_Il_u.u.

T — il kifzeni 0.8

Tab. 9: Hodnoty odporového soucinitele & pro nékteré tvarovky.

Celkovy odporovy soucinitel z & lze ovlivnit pouze v omezené mife, nebot’ trasa potrubi a pocet vytokovych armatur a zatizovacich
piedmétu je obvykle predem dan.

Rozhodujici je proto velikost tlakové ztraty p , kterd je dana vztahem

P.-) R.L

kde L jsou délky potrubi ptislusné dimenze (m)
R jsou délkové tlakové ztraty tfenim pro potrubi pfislusné dimenze a pritoku (kPa . m-1)
Q 16 x 2.0 20 x 2,0 25x23 32x3,0 40x3,7 50 x 4.6 63 x 5.8 75 6,9 90 x 8.2
0,01 R 0,019 0,005
v 0,09 0,05
0,02 R 0,065 0,017 0,005
v 0,18 0,10 0.06
0,03 R 0,133 0,034 0,011 0,003
v 0,27 0,19 0,09 0,06
0,04 R 0,221 0,056 0,016 0,006
v 0,36 0,19 0,12 0,08
0,05 R 0,327 0,083 0,026 0,008 0,003
v 0,44 0,24 0,15 0,09 0,06
0,06 R 0,451 0,114 0,036 0,011 0,004
v 0,53 0,29 0,18 0,11 0.07
0,07 R 0,592 0,150 0,047 0,015 0,005 0,002
v 0,62 0,34 0,21 0,13 0,08 0,05
0,08 R 0.749 0,190 0,059 0,019 0,006 0,002
v 0,71 0,39 0,24 0,15 0,10 0,06
0,09 R 0,923 0,233 0,073 0,023 0,008 0,003
v 0,80 0,44 0,28 0,17 0,11 0,07
0,10 R 1,112 0,281 0,087 0,028 0,009 0,003
v 0,88 0,49 0,31 0,19 0,12 0,08
0,12 R 1,537 0,387 0,121 0,038 0,013 0,004 0,001
v 1,06 0,58 0,37 0,23 0,14 0,09 0,06
0,14 R 2,022 0,509 0,159 0,049 0,017 0,006 0,002 0,001
v 1,24 0,68 0,43 0,26 0,17 0,11 0,07 0,05
0,16 R 2,566 0,644 0,202 0,062 0,022 0,007 0,002 0,001 0,001
v 1,41 0,78 0,49 0,30 0,19 0,12 0,08 0,05 0,04
0,18 R 3,167 0,794 0,246 0,076 0,027 0,009 0,003 0,001 0,001
v 1,59 0,87 0,55 0,34 0,22 0,14 0,09 0,06 0,04
0,20 R 3,824 0,957 0,299 0,004 0,032 0,011 0,004 0,002 0,001
v 1,77 0,97 0.61 0,38 0.24 0,15 0,10 0,07 0,05
0,30 R 7,932 1,971 0,613 0,192 0,063 0,022 0,007 0,003 0,001
v 2,65 1,46 0,92 0,57 .36 0,23 0,14 0,10 0,07
0,40 R 13,37 3,300 1,022 0,319 0,108 0,037 0,012 0,005 0,002
v 3,54 1,94 1,22 0,75 0,48 0,31 0,19 0,14 0,09
0,50 R 4,932 1,522 0,474 0,160 0,055 0,018 0,008 0,003
v 243 1,53 0,94 0,60 0,38 0,24 0,17 0,12
0,60 R 6,861 2,110 0,655 0,22 0,076 0,025 0,011 0,004
v 2,91 1.84 1,13 0.72 0.46 0,29 0,20 0,14
0,70 R 9,080 2,784 0.863 0,291 0,099 0,033 0,014 0.006
v 3,40 2,14 1,32 0,84 0,54 0,34 0,24 0,16
0,80 R 3,542 1,095 0,369 0,126 0,042 0,017 0,007
v 2,45 1,51 0,96 0,61 0,39 0,27 0,19
0,90 R 4,384 1,352 0,455 0,155 0,051 0,021 0,009
v 2,75 1,7 1,08 0,69 0,43 0,3 0,21
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Q 16 x 2,0 20 x 2,0 25x23 32x3,0 40 x 3,7 50 x 4,6 63x5,8 75 x 6,9 90 x 8,2
Loo | R 5,306 1,634 0,549 0,187 0,062 0,026 0,011
v 3,06 1,88 1,20 0,76 0,48 0,34 0,24
120 | R 2,269 0,760 0,258 0,085 0,036 0,015
v 2,26 1,44 0,92 0,58 0,41 0,28
40 | R 2,998 1,001 0,340 0,112 0,047 0,019
v 2,64 1,68 1,07 0,67 0,48 0,33
L60 | R 3,819 1,273 0,431 0,142 0,059 0,025
v 3,01 1,62 1,22 0,77 0,54 0,38
180 | R 1,574 0,532 0,175 0,073 0,030
v 2,16 1,38 0,87 0,61 0,42
200 | R 1,903 0,642 0,211 0,088 0,036
v 2,40 1,53 0,96 0,68 0,47
220 | R 2,262 0,762 0,250 0,104 0,043
v 2,64 1,68 1,06 0,75 0,52
240 | R 2,649 0,891 0,292 0,122 0,050
v 2,88 1,84 1,16 0,82 0,56
260 | R 3,064 1,029 0,337 0,140 0,058
v 3,11 1,99 1,25 88 0,61
280 | R 1,176 0,385 0,160 0,066
v 2,14 1,35 0,95 0,66
300 | R 1,332 0,436 0,181 0,075
v 2,29 1,45 1,02 0,71
320 | R 1,497 0,489 0,204 0,084
v 2,45 1,54 1,09 0,75
340 | R 1,671 0,545 0,227 0,093
v 2,60 1,64 1,16 0,80
360 | R 1,854 0,604 0,252 0,104
v 2,75 1,73 1,22 0,85
380 | R 2,045 0,666 0,277 0,114
v 2,91 1,83 1,29 0,89
400 | R 2.246 0,731 0,304 0,125
v 3,06 1,93 1,36 0,94
420 | R 0,798 0,332 0,136
v 2,02 1,43 0,99
440 | R 0,868 0,361 0,148
v 2,12 1,50 1,03
460 | R 0,940 0,391 0,161
v 2,22 1,56 1,08
480 | R 1,016 0,423 0,173
v 231 1,63 1,13
500 | R 1,093 0,455 0,187
v 241 1,70 1,18
520 | R 1,138 0,488 0,200
v 2,51 1,77 1,22
540 | R 1,219 0,523 0,214
v 2,60 1,84 1,27
560 | R 1,303 0,559 0,229
v 2,70 1,90 1,32
580 | R 1,389 0,595 0,244
v 2,80 1,97 1,36
600 | R 1,477 0,633 0,259
v 2,89 2,04 1,41
620 | R 1,569 0,672 0,275
v 2,99 2,11 1,46
640 | R 1,662 0,712 0,291
v 3,08 2,18 1,50
660 | R 0,753 0,308
v 2,24 1,55
680 | R 0,795 0,325
v 2,31 1,60
700 | R 0,838 0,343
v 2,38 1,65
750 | R 0,950 0,388
v 2,55 1,76
800 | R 1,069 0,437
v 2,72 1,88
900 | R 1,326 0,541
v 3,06 2,12
100 | R 0,655
v 2.35

Tab. 10: Hodnoty délkové tlakové ztrdty R (kPa . m-1) a rychlosti proudéni v (m . s!) v potrubi z PP (hydraulickd drsnost vnitinich stén
potrubi k = 0,01 mm) tlakové Fady PN 10 v zavislosti na priitoku vody Q (I . s') teplé 10 °C
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Q 16x23 20x 2,8 25x3,5 32x4,5 40 x50 50 x 6,9 63x8,7
0,01 R 0,025 0,008
v 0,10 0,06
0,02 R 0,083 0,027 0,009
v 0,20 0,12 0,08
0,03 R 0,170 0,036 0,019 0,006
v 0,29 0,18 0,12 0,07
004 | R 0,282 0,093 0,032 0,010 0,003
v 0,39 0,25 0,16 0,10 0,06
0,05 R 0,418 0,137 0,047 0,015 0,005
v 0,49 031 0,20 0,12 0,08
006 | R 0,576 0,189 0,065 0,020 0,007 0,002
v 0,59 0,37 0,24 0,14 0,09 0,06
0,07 R 0,756 0,248 0,085 0,027 0,009 0,003
v 0,69 0,43 0,28 0,17 0,11 0,07
0,08 R 0,998 0,313 0,108 0,034 0,012 0,004
v 0,78 0,49 0,31 0,19 0,12 0,08
0,09 | R 1,180 0,386 0,133 0,041 0,014 0,005 0,002
v 0,88 0,55 0,35 0,22 0,14 0,09 0,06
010 | R 1,422 0,465 0,160 0,050 0,017 0,006 0,002
v 0,98 0,61 0,39 0,24 0,15 0,10 0,06
0,12 R 1,967 0,641 0,221 0,069 0,023 0,008 0,003
v 1,18 0,74 0,47 0,29 0,18 0,12 0,07
0,14 R 2,588 0,843 0,290 0,090 0,031 0,010 0,003
v 1,37 0,86 0,55 0,34 021 0,14 0,09
016 | R 3,285 1,068 0,367 0,114 0,039 0,013 0,004
v 1,57 0,98 0,63 0,39 0,25 0,16 0,10
0,18 R 4,056 1,316 0,452 0,140 0,048 0,016 0,005
v 1,76 111 0,71 0,43 0,28 0,17 0,11
020 | R 4,900 1,588 0,544 0,168 0,058 0,019 0,006
v 1,96 1,23 0,79 0,48 031 0,19 0,12
030 | R 10,182 3,277 1,118 0,345 0,118 0,040 0,013
v 2,94 1,84 1,18 0,72 0,46 0,29 0,18
040 | R 5,499 1,868 0,574 0,196 0,066 0,022
v 2,46 1,57 0,96 0,61 0,39 0,245
050 | R 8.236 2,786 0,854 0,290 0,097 0,032
v 3,07 1.96 1,20 0,77 0,49 031
060 | R 3,869 1,183 0,401 0,134 0,045
v 236 1,44 0,92 0,58 037
070 | R 5,112 1,558 0,528 0,176 0,058
v 2,75 1,68 1,07 0,68 0,43
08 | R 6,513 1,980 0,669 0,223 0,074
v 3,14 1,93 1,23 0,78 0,49
090 | R 2,448 0,826 0,275 0,091
v 2,17 1,38 0,87 0,55
100 | R 2,960 0,997 0,332 0,110
v 2,41 1,54 0,97 0,61
120 | R 117 1,382 0,459 0,152
v 2,89 1,84 1,17 0,73
140 | R 5,449 1.824 0,604 0,199
v 3,37 2,15 1,36 0,86
1,60 | R 2,322 0,767 0,253
v 246 1,55 0,98
.80 | R 2,874 0,948 0,311
v 2,76 1,75 1,10
200 | R 3,480 1,145 0,376
v 3,07 1,94 1,22
220 | R 1,360 0,446
v 2,14 135
240 | R 1,591 0,521
v 2,33 1,47
260 | R 1,839 0,601
v 2,53 1,59
280 | R 2,104 0,686
y 2,72 1,71
300 | R 2,385 0,777
v 2,91 1,84
320 | R 2,682 0,873
v 3,11 196
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Q 16x23 20x28 25x 3,5 32x45 40 x 5,6 50 x 6,9 63 x8,7
3,40 R 0,974
v 2,08
3.60 R 1,080
v 2,20
3,80 R 1,190
v 2,33
4,00 R 1,306
v 2,45
720 | ® 1427
v 2,57
4.40 R 1,554
v 2,69
4,60 R 1,683
v 2,82
4,80 R 1,819
v 2,94
5,00 R 1,959
v 3,06

Tab. 11: Hodnoty délkové tlakové ztraty R (kPa . m!) a rychlosti proudéni v (m . s1) v potrubi z PP (hydraulicka drsnost
vnitinich stén potrubi k = 0,01 mm) tlakové Fady PN 16 v zavislosti na priitoku vody Q (1. s-1) teplé 10 °C

Q 16x2,7 | 20x34 | 25x4,2 | 32x54 | 40x6,7 50x84 | 63x105 T5x 12,5
0,01 R 0,034 0,013
v 0,11 0,07
0,02 R 0,117 0,044 0,015 0,004
v 0,23 0,15 0,09 0,06
0,03 R 0,240 0,088 0,029 0,008 0,003
v 0,34 0,22 0,14 0,08 0,05
0,04 R 0,400 0,144 0,47 0,014 0,005
v 0,45 0,29 0,18 0,11 0,07
0,05 R 0,594 0,211 0,069 0,020 0,007 0,002
v 0,57 0,37 0,23 0,14 0,09 0,06
0,06 | R 0,821 0,288 0,004 0,027 0,01 0,003
v 0,68 0,44 0,28 0,17 0,11 0,07
007 | R 1,080 0,375 0,122 0,035 0,013 0,004 0,002
v 0,79 0,52 0,323 0,20 0,12 0,08 0,05
0,08 R 1,368 0,472 0,153 0,044 0,016 0,05 0,002
v 0,91 0,58 0,37 0,23 0,14 0,09 0,06
0,09 | R 1,686 0,576,8 0,188 0,054 0,020 0,006 0,003
v 1,02 0,66 0,42 0,25 0,16 0,10 0,06
0,0 | R 2,032 0,691 0,224 0,065 0,024 0,007 0,003
v 1,13 0,73 0,46 0,28 0,18 0,12 0,07
0,12 R 2,308 0,943 0,306 0,89 0,033 0,010 0,004
v 1,36 0,88 0,55 0,34 0,22 0,14 0,09
0,14 R 3,690 1,228 0,398 0,115 0,042 0,013 0,005
v 1,59 1,02 0,65 0,40 0,25 0,16 0,1
016 | R 4,676 1,543 0,499 0,144 0,053 0,016 0,007
v 1,81 1,17 0,74 0,45 0,29 0,18 0,12
0,18 R 5,762 1,888 0,609 0,176 0,065 0,020 0,008
v 2,04 1,32 0,83 0,51 0,32 0,21 0,13
020 | R 6,954 2,260 0,728 0,211 0,078 0,024 0,010
v 2,27 1,46 0,92 0,57 0,36 0,23 0,14
030 | R 14,254 4,523 1451 0,420 0,154 0,049 0,019
v 3,40 2,19 1,39 0,85 0,54 0,35 0,22
040 | R 7,398 2,366 0,685 0,252 0,080 0,031 0,013
v 2,92 1,85 1,13 0,72 0,46 0,29 0,20
050 | R 10,836 3,457 1,001 0,368 0,116 0,044 0,019
v 3,65 2,31 1,42 0,90 0,58 0,36 0,25
060 | R 4,712 1,365 0,501 0,159 0,060 0,024
v 2,77 1,70 1,08 0,69 0,43 031
070 | R 6,123 1,774 0,652 0,207 0,077 0,030
v 3,23 1,98 1,26 0,81 0,51 0,36
08 | R 2,226 0,818 0,260 0,096 0,039
v 2,27 1,44 0,92 0,58 0,41
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Q 16 x2,7 20x34 25x 4,2 32x54 40 x 6,7 50 x84 63 x 10,5 75x12,5
0,90 R 2,719 0,999 0,318 0,117 0,048
v 2,55 1,62 1,04 0,65 0,46
1,00 R 3,253 0,381 0,381 0,139 0,059
v 2,83 1,80 1,16 0,72 0.51
1,20 R 4,435 1,629 0,520 0,188 0,070
v 3,40 2,16 1,39 0,87 0,61
1,40 R 2,117 0,676 0,243 0,088
v 2,52 1,62 1,01 0,71
1,60 R 2,657 0,850 0,303 0,112
v 2,88 1,85 1,15 0.81
1,80 R 3,246 1,040 0,367 0,138
v 3,24 2,08 1,30 0,92
2,00 R 1,244 0,437 0,186
v 2,31 1,44 1,02
2,20 R 1,465 0,512 0,193
v 2,54 1,59 1,12
2.40 R 1,700 0,591 0,225
y 2,77 1,73 1,22
2,60 R 1,949 0,674 0,268
v 3,00 1,88 1,32
2,80 R 0,762 0,300
v 2,02 1,43
3,00 R 0,854 0,343
v 2,17 1,53
3,20 R 0,950 0,390
v 2,31 1,63
3.40 R 1,050 0,423
v 2,45 1,73
3,60 R 1,154 0,476
v 2,60 1,83
380 | R 1,262 0,514
v 2,74 1,94
4,00 R 1,373 0,536
v 2,89 2,04
4.20 R 1,488 0,566
v 3,03 2,14
4,40 R 0,609
v 2.24
4,60 R 0,655
v 2.34
4,80 R 0,705
v 2.44
5,00 R 0,765
v 2,55
5,20 R 0,816
v 2,65
5,40 R 0,847
A 2,75
5,60 R 0,904
v 2.85
5,80 R 0,951
v 2,95
6,00 R 1,030
v 3.06

Tab. 12: Hodnoty délkové tlakové ztrdty R (kPa . m™) a rychlosti proudéni v (m . s') v potrubi z PP (hydraulickd drsnost
vhitinich stén potrubi k = 0,01 mm) tlakové Fady PN 20 v zavislosti na priitoku vody Q (1. s teplé 10 °C

POZNAMKA

Tabulky hodnot délkové ztraty R uvadime pouze pro studenou vodu. Hodnoty R pro teplou vodu jsou nepatrné nizsi (viz poznamka ¢. 2),
takze pfi vypoctu potrubi pro studenou vodu se pohybujeme v oblasti bezpecnosti.

V literatuie se mizeme setkat s tabulkami s odlisnymi hodnotami. Je to dano tim, Ze hodnoty R 1ze vypocitat na zaklad¢€ riznych
empirickych vzorcl (viz poznamka €. 2), takze se tyto hodnoty mohou i pro stejny pritok Q lisit podle pouzitého vzorce.
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POZNAMKA &. 2

Pro zajimavost uvadime postup vypoctu hodnot délkové tlakové ztraty tfenim

A A\

d 2
kde d je vnitini & potrubi (m)
vq je rychlost proudéni (m . s-!)
A je soucinitel tlaku tfenim
Pro vypocet A existuje nékolik empirickych vzorcti, my si pro informaci uvedeme jeden z nich:

1 0,01 0,25
+

A=
Kk 8 Re
1,13874-2 log —a

kde Re je Reynoldsovo ¢islo (re =vy . d. v
d je vnitini & potrubi (m)
k je hydraulicka drsnost vnitinich stén potrubi (pro PP k = 0,01 mm)
Vg4 je rychlost proudéni (m . s1)
v je kinematick4 viskozita (m?2 . s™!)

Kinematicka viskozita v Je zavisla na teploté vody (napt. pro teplotu 10 °C je rovna 1,306 . 10° m’s! a pro teplotu 50 °C je
rovna 0,556 — 10 m%s’ ). Jeji dopad na hodnotu délkové ztraty tienim je vSak maly (napt. pro potrubi & 25 mm, tlakové fady
PN 16, pii prittoku Q = 0,51. s, pro vodu teplou 10 °C je Ry =2,786 Pa . m™" a pro vodu teplou 50 °C je Rs59=2,376 Pa. m™).

12 — 2 - 2. Vypocet hydraulickych ztrat a optimalizace trubniho rozvodu pomoci pocitace

V piedchozi kapitole jsme si ukazali pracnost a ¢asovou naro¢nost klasického vypoétu hydraulickych ztrat v plastovém potrubi.

V soucasné dob¢ je na trhu fada programi pro PC, které umoziuji rychly vypocet a okamzitou optimalizaci v§ech dulezitych parametri
navrhovaného systému, a to pro vodu, kanalizaci i plyn.

13. TLAKOVA ZKOUSKA

Po montaZzi kazd¢ho potrubniho rozvodu je povinnosti dodavatele stavby provést tlakovou zkousku dle ¢SN 73 66 60 a piip.
CSN 73 66 11.

Napusténi systému vodou pro stabilizaci potrubniho systému se provadi po uplynuti minimalné 2 hodin od posledniho svaru. Po dobu
dalsich 12ti hodin musi byt rozvody stabilizovany tlakem z vodarenské sité, a teprve potom je mozno zahajit vlastni tlakovou zkousku.

UPOZORNENI

Vzhledem k tomu, ze obé citované normy ptedpokladaji pouzivani ocelovych rozvoda, predepisuje se provadét tlakovou zkousku plas-
tovych rozvodu z PP za nasledujicich podminek.

¢ zkuSebni tlak: 1,5 MPa

» zacatek zkousky: min. 1 hod. po odvzdus$néni a dotlakovani systému

* trvani zkousky: 60 min. zatizit pfedepsanym zkuSebnim tlakem

» max. pokles: 0,02 MPa

» vizualni kontrola: veskeré i minimalni Gniky vody musi byt odstranény

O pribéehu tlakové zkousky musi byt proveden zapis dle pfilozeného zkuSebniho protokolu:

Zkusebni protokol
Popis instalace
Misto: Objekt:
délka potrubi (m)
@ 16 mm @ 50 mm
@ 20 mm £ 63 mm
& 25 mm @75 mm
@ 32 mm @ 90 mm
@ 40 mm © 110 mm
Nejvyssi vytokové misto: m nad tlakomérem
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Tlakova zkouska

provozni tlak: bar
tlak po 1 hodiné: bar (zac. zkous.)
ubytek tlaku: bar (max. 0,2 bar)

Vysledky zkousky

Zacatek zkousky Konec zkousky Doba trvani zkousky
Objednavatel:
Dodavatel:
Misto: Datum: Podpis:

14. CHYBY PRI REALIZACI POTRUBNICH SYSTEMU A JEJICH NASLEDKY:

1))

2)

3)

4)
5)

6)

7)

8)

9)
10)

cer

Nerespektovani tepelné roztaznosti plastli a neprovedeni piislusnych kompenzaci vyvolava enormni vzrist tahovych a tlakovych
napéti ve sténé trubky a tim, v souvislosti s nepfiznivym vzristem celkového povrchového napéti, vyrazné zkraceni zivotnosti
trubniho systému.
Nespravné vzdalenosti podpor potrubni trasy. Pti zvétSeni vzdalenosti mezi podporami dochazi k provésovani potrubi a disledky
jsou podobné jako u piedchéazejiciho odstavce.
Zabetonovani trubek v prostupech — trubkam musi byt umoznén pohyb z hlediska dilatace, tzn. trubky musi byt i v prostupech
opatieny izolaci nebo tzv. ,,chranickami®, a pak teprve zabetonovany.
Neizolovani potrubi SV proti roseni a oteplovani a TUV proti tepelnym ztratam.
Nedodrzovani podminek pfi svafovani (Cistota, teplota, doby nahfivani a ochlazovani atd.) zpisobuje vyrazné snizeni kvality svart,
a tim vznika piedpoklad ke vzniku moznych i pozdgjsich netésnosti ve spojich.
Pouzivani nevhodnych tésnicich materialti (konopi lze pouzit jen pro plastové zavity, k tésnéni vnéjsiho nebo vnitiniho zastiiknutého
kovového zavitu pouzijeme pouze teflonovou pasku nebo tésnici tmel)
Nevhodny zptisob utahovani prechodky se zastiiknutym kovovym zavitem do protikusu (napf. hasakem nebo ,,sikovkami®), takze
dojde k odtrzeni jeji plastové ¢asti od kovového zastiiku.
Nedostate¢né provadéni tlakovych zkousek miize mit za nasledek, Ze nedojde k véasnému odhaleni nekvalitnich spoju a eventualnich
netésnosti systému.
Nevhodné podminky pfi skladovani a pti doprave.
Nezajisténi dostate¢né tlakové a teplotni regulace z hlediska piehtati a pretlakovani vody v systému TUV vede k piekroceni
maximalnich pfipustnych parametrli plastového materidlu, a tim k jeho degradaci a nasledné havarii systému.

ven 2005
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