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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 retézcd svarovanych dilll, pficemz 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 Cistota 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 Gisticim 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 neposSkozené. 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 ulozena do paméti, zaznamena se do protokolu o svaru. Spoj lze
mechanicky namahat az po dikladném ochlazeni svaru podle predpist pro konkrétni tvarovku.
Vzhledova kontrola spravného provedeni se zamérfuje na zjisténi, zda svar je Cisty, rovnomérny, a zda tvar

svaru (pfetoky) a kontrolni indikatory vynuti tvarovky jsou ve spravné poloze (ové&feni svafovaciho tlaku).
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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 prekonani 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 svafovanych 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 piipadé 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 ukon&eni svafovaciho intervalu, tj. od konce doby

chlazeni posledniho svaru (tlakova 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 vytvoreni rovhomérného 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 svafeného materialu se nesmi lisSit od barvy materialu pavodniho. Ve
vyronku nesmi byt pory (bubliny), nehomogenity jakéhokoliv druhu (nedistoty), ani praskliny, svar nesmi
vykazovat presazeni trubek vétsi jak desetina tloustky stény. Neni pfipustny vyskyt ostrych zarezl
v prohlubni vyronku. Povrch trubky v okoli svaru nesmi byt nadmérné poskozen (upinacim zafizenim

apod.).
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OBRAZKOVA PRILOHA
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