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Svarové spoje a terminologie
3.1 Svarové spoje

3.1.1 ProdlouZeni trubky

e Svarovy spoj horkym télesem na tupo

——

Obr. 3.1 Svarovy spoj horkym télesem na tupo

e Hrdlovy svar horkym télesem

Obr. 3.2 Hrdlovy svar horkym télesem

e Elektrofuzni hrdlovy svar
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Obr. 3.3 Elektrofuzni hrdlovy svar
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Svarovy spoj nahfatim materialu

Obr. 3.3 Svarovy spoj nahfatim materialu

e Horkovzdu$ny svarovy spoj

Obr. 3.4 Horkovzdusny svarovy spoj

3.1.2 Déleni pro vétveni

e Svarovy spoj horkym télesem na tupo
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Obr. 3.5 Svarovy spoj horkym télesem na tupo

e Sedlovy svar horkym télesem

Obr. 3.6 Sedlovy svar horkym télesem

e Hrdlovy svar horkym télesem

Obr. 3.7 Sedlovy svar horkym télesem

e FElektrofuzni sedlovy svar
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Obr. 3.8 Sedlovy svar horkym télesem

3.2 Terminologie

Souhrnny koeficient potrubi |Souhrnny koeficient potrubi (C) je bezpecnostni zdsoba

© (bezpecnostni rezerva) pro zachyceni pridavnych zatizeni, k
nimz dochazi v potrubnich systémech. Odpovida
bezpec¢nostnimu faktoru (SF). 1,25 pro vodu a 2,0 pro plyny.

Tvofeni vyronku pfi Vizualni prohlidka tvaru vytvofeni vyronku muze poskytnout

svarovani na tupo voditko o kvalité svaru. Takové posuzovani ovsem vyzaduje
hluboké odborné praktické i teoretické znalosti svafovacich
procesi.

Polomér ohybu U ohybanych trubek se nesmi piekrocit urcit polomér ohybu

(viz Ptirucka technickych podminek, tabulka 6.3)

Drzéaky Drzaky (viz Ptirucka technickych podminek 6.7) maji tikol
prenaseni u¢inného zatizeni z potrubniho systému na stavebni
nebo vnitini konstrukei.

Stavebni napojeni Napojeni budov mohou podléhat usazovani, které je mozno
kompenzovat vytvorenim deformovatelnych zon.

Chovani pfi hofeni Plasty jsou organické latky a proto jsou svou povahou hoflavé.

Zatizeni pro svafovani na Soucasti zafizeni pro svarovani na tupo jsou v zdsade

tupo nasledujici: plosina (v potrubnich stavebnich strojich), horka
deska, upinaci néstroj a hydraulicka jednotka. Mohou byt
pouzity staveniStni stroje (napf. pfenosné svareci stroje) a
dilenské stroje (pevné svaieci stroje). StavenisStni stroje se stale
vice prestavuji na CNC fizené stroje (pIn€ automatické), coz
umoziuje provoz na stavenisti pro zajisténi opakovatelnosti
svarovanych spojii a automatické vytvareni protokolt.

Kompenzace délkovych VlozZeni kolen, expanznich spojek nebo kompenzatort je
zmen schopno kompenzovat délkové zméeny.
Kompenzatory Kompenzatory se pouzivaji, kdyZ neni mozno pouzit jiné

moznosti kompenzace, nebo jsou pouzitelné pouze ¢astecné.
Jejich konstrukce zavisi na provoznim tlaku a teploté. Pouzivaji
se osove, piicné a thlové kompenzatory.

Potrubni systémy Potrubni systémy zapouzdiené do betonu funguji jako pevna
zapouzdiené do betonu vazba. Armatury se v betonu chovaji jako pevné body a proto
podléhaji stejnym namahanim, tedy jakékoliv tepelné namahani
musi byt v tomto potrubnim systému absorbovéano a
kompenzovéno.

Zpuasob pripojeni V plastovych potrubnich konstrukcich existuji dva druhy
pripojovacich technologii: rozebiratelné a nerozebiratelné.

Zkouska te€eni v tahu Zkouska teCeni v tahu se pouziva pro stanoveni modulu teceni.

Technologie rozebiratelnych [Rozebiratelné spoje, jako napf. ptirubové spoje a spojky,
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spoju mohou byt snadno demontovadny znovu spojovany bez zniceni
spoje.

Modul pruznosti (modul Modul pruznosti je pomér napéti vici prodlouzeni.

teceni)

Elastomery Elastomery jsou zndm¢jsi jako pryze. Jsou Siroce zesitované

umélé nebo prirodni pryzové latky s vazbami s velkym
rozpétim. Vzajemna vazba se zlepSuje vulkanizaci.

Kolena Kolena (expanzni ohyby) zachycuji délkové zmény bo¢nim
pohybem kolmym ke sméru expanze. V zavislosti na
konstrukénich a prostorovych podminkach mohou mit tvar U, L
nebo Z.

Elektrofuze Elektrofuze je metoda znama i jako "hrdlové" nebo "sedlové"
svarovani. Spojeni svarovanych ploch se provadi elektrofiizni
spojkou, na jejiz vnitini strané je zabudovana vyhfivaci civka
(elektricka odporova civka) napajena proudem béhem
svafovaciho procesu a zahtivana v disledku jejiho elektrického
odporu. V dusledku toho se plastifikuje jako spojka, tak trubka
nebo armatura (tedy kontaktni povrchy). Tento proces vytvaii
homogenni spoj mezi elektrofizni spojkou a
trubkou/armaturou.

Evropské normy Norma prEN 15014 Tlakové odpady a kanalizace je
harmonizovanou Evropskou normou pro zasypana a nadzemni
tlakova zatizeni pro obecné vodovodni, vypoustéci, kanaliza¢ni
a zavlahové systémy, jakoz i pro jiné tlakové aplikace,
zahrnujici 1 jiné tekutiny. Vnitrostatni normy byly pfezkoumany
tak, aby vyhovovaly evropskym normam.

Posuzovani svarovych spoju [Vizualni prohlidka je nedestruktivni metoda posuzovani svart,
ktera se v praxi ¢asto vyuziva. Toto posuzovani se tyka zejména
vzhledu (napft. svafovaci vyronek pfi svafovani na tupo). Jde
samoziejme o druh posuzovani, které vyzaduje teoretické a
praktické znalosti, jakoZ 1 rozsahlé zkuSenosti kontrolora. Jsou-
li nutna piesnéjsi posouzeni kvality svaru, pak je nutno pouzit
nakladnéj$i nedestruktivni (napt. ultrazvukové nebo
rentgenové) nebo destruktivni zkuSebni metody.

Expanzni spojky Expanzni spojky se pouZivaji zejména v beztlakych systémech
jako spojovaci prvky a prvky kompenzace délkovych zmén.

Protlacovaci stroj Protlacovaci stroj (viz Piirucka technickych podminek,
odstavec 1.5.1) odpovida za plastifikaci surovin. Pouziva se
napriklad pii vyrob¢ trubek, profili a desek. Jde o spojity
proces.

Svarfovani s protlacovanim  |Pouzivaji se ¢tyfi rizné varianty svafovani s protlacovanim (viz
Prirucka technickych podminek, odstavec 9.2.4). Jednotlivé
varianty se li8i z hlediska pfivodu materialu, typu svafovaciho
zafizeni (napf. rucni protlaovaci stroj) a ptitlacného nastroje
(naptf. membrana, svafovaci patka). Protlacovaci svafovaci stroj
se obecné sklada z nasledujicich casti: plastifikujici modul,
horkovzdu$ny nastroj a zatizeni pro vyvijeni pozadovaného
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svarovaciho tlaku.

Pevné body Pevné body ve spojeni s vhodnymi drzakovymi koncepty
zamezuji posunuti nebo pohybu potrubnich systémtl.

Ptirubové spoje Muize jit o pevné spoje nebo spoje s opérnym krouzkem. Spoje
s opérnym krouzkem se skladaji z nasledujicich prvku: ¢epové
piiruby, opérného krouzku a tésnéni. Kombinace ¢epové
priruby, opérného krouzku a tésnéni mize byt pouzita pro
tésnici trubky. Pii vysSich zatizenim jsou spoje s opérnym
krouzkem uprednostiovany vici pevnym piirubovym spojum.

Obecné kontroly kvality V souvislosti s obecnymi kontrolami kvality musi byt
provadény vhodné zkousky pro zajisténi kvality a funk¢nosti
pouzitych armatur, jakoz i dilenskych nebo na misté
vyrobenych potrubnich systému. Takové zkousky jsou nejlépe
realizovany nedestruktivnimi zkusebnimi postupy.

Lepeni Lepeni je pouze velmi omezen¢ smysluplnd a mozna vhodna
spojovaci technologie pro polyolefiové materialy. Spoj je
vytvoren pouze specialnimi viceslozkovymi lepidly. Tyto
lepené spoje ovSem nejsou schopny odolavat mechanickym
zatizenim.

Podzemni voda Oblasti s vysokou hladinou podzemni vody mohou pasobit
nadmeérnym pietlakem na potrubni systém. To plati i pro
potrubni systémy zapouzdiené v betonu, které jsou vystaveny
kratkodobym zvysenym pretlakim. Oba piipady vyzaduji
vypocet odolnosti vici razam.

Vodici drzaky (vodici sedla) [Slouzi k absorbci svislych i vodorovnych sil. (Viz Prirucka
technickych podminek, odstavec 6.7)

Rucni svatovani Svarovaci nastroj, na kterém je instalovana vhodna tryska (ve
vétSing piipadd kruhova) se posouva kyvavym pohybem pies
plochy, které maji byt svateny. Takto se zdkladni material a
svarovaci plnidlo ohfivaji, dokud se material ve svarované
oblasti nezacne plastifikovat. PInidlo (vétsinou ve formé
tyc¢inky) se kolmo pfitlaci rukou do svafované oblasti. Potiebny
svarovaci nebo spojovaci tlak se aplikuje pfitlacenim svafovaci
ty¢inky rukou béhem svaiovaciho procesu. Proto jsou nutné
vhodné schopnosti a dovednosti svaiece.

Zdravotni posuzovani PE Zdravotni posouzeni plastl stanovi legislativa potravinafstvi a
ta je v kazdé zemi odlisna, vyrobci tedy musi tuto oblast
zkoumat podrobnéji pro kazdy konkrétni piipad V Nizozemi
jsou stanoveny piedpisy pro regulaci mnozstvi latek, které
mohou byt pfitomné v kone¢ném vyrobku. Byly sestaveny
schvalovaci seznamy obsahujici materidly, které spliuji
stanovené pozadavky. PE se nachézi na téchto schvalovacich
seznamech.

Tepelna vodivost Proménna urcujici schopnost materialu vést teplo. Tepelnou
vodivost ovliviji plnici, zpeviujici a pfidavné materialy a
barvy.

Soucinitel tepelné roztaznosti|Soucinitel tepelné roztaznosti je dulezitym parametrem u
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plasti. Uvedeni této mechanické hodnoty je obvykle
doprovazeno uvedenim linearniho soucinitele roztaznosti () (v
literatuie se ¢asto vyjadiuje jako stiedni linearni soucinitel
podélné roztaznosti).

Tepelny odpor

Tento pojem oznacuje teplotni meze termoplasta pod vliivem
tepla. Zkusebni postupy jsou Martens, Vicat a ISO/R 75.
Nejsou mozné zadné zavéry o pracovnich teplotach.

Soucinitel prenosu tepla

Tato proménna se pouziva k vypoctu soucinitele prestupu tepla.
Zavisi na délici roving, geometrii a rychlosti pratoku média.

Soucinitel prestupu tepla

Soucinitel prestupu tepla (k) poskytuje informace o izola¢ni
schopnosti materialu.

Horkovzdus$né svarovaci
technologie

Horkovzdusné svarovani se déli na rucni svafovani, sériové
svarovani a svafovani s protlacovanim. K plastifikaci
svafovanych zon dochazi zahiatim svafovanych povrchi (a
piidavného materialu) horkym vzduchem. Za timto Gcelem je
horky vzduch vhanén pies trysku zvlasté vytvarovanou pro
dostatecné ohfati spojovanych povrcha.

Vrubova houzevnatost

Vrubovéa houzevnatost se stanovi pomoci razové ohybové
zkousky a ohybové zkousky vrubové houzevnatosti (druhé
probiha na vzorku s definovanym vrubem). Nejdilezitéjsimi
zkuSebnimi metodami jsou zkouska dle "Charpyho" a "Izoda".

Vstiikovaci stroj

Vstiikovani je nespojity vyrobni proces. Snek vykonava jak
otacivy, tak osovy pohyb. Dulezitymi parametry vstiikovani
jsou: teplota, ¢as a tlak. Technologickymi kroky jsou:
plastifikace, vstiikovani a chlazeni.

Vnitini pretlak

Vnitini pietlak mtze zpusobit roztazeni trubky, zejména pod
ucinky tepla. Nahlé zmény provoznich podminek mohou
zpisobit tlakové razy.

Zkouska teCeni vnitinim
tlakem

Simuluje o¢ekavanou zivotnost plastové trubky pfi zatizeni
vnitinim tlakem. P¥islusné referenéni napéti (ref) je funkci
vhitiniho tlaku, sttedniho praiméru trubky a tloust’ky stény.
Pocita se pomoci ohfivaci rovnice.

Vnitini tlakova zatiZeni

Vnitini tlakova napéti vytvari namahani v riznych smérech.
Mohou vzniknout radialni napé€ti, osova napéti a tangencialni
napéti.

Vnitini podtlak / vngjsi
pretlak

Trubka vystavena plisobeni vnitiniho podtlaku nebo vnitiniho
pretlaku mé sklon k deformaci, tedy odchylovani se od svého
idedlniho tvaru (kruhového priifezu). Kriticky deformacni tlak
je nutno pocitat z hlediska stability.

Délkova zména

Délkova zmén potrubniho systému je zptisobena ménicimi se
provoznimi teplotami, ménicimi se teplotami okoli nebo
vnitinimi takovymi zatizenimi. Casto se ptisobi nékolik téchto
vliva spolec¢né.

Maximalni provozni tlak
(MOP)

Schopnost odolavat vnitinimu tlakového zatizeni se dfive
pouzivala ke stanoveni jmenovitého tlaku "PN" trubek a

armatur. V evropskych normach se tento ptistup opousti a
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nahrazuje pristupem (SDR) nebo (ISO-S).

Index taveni

Index taveni znaci schopnost plastifikovaného plastu k teceni.
Hodnota oznacovana diive jako MFI se nyni oznacuje jako
MFR.

Minimalni poZzadovana
pevnost (MRS)

Minimalni poZzadovana pevnost odpovida referenénimu napéti
(rer) VOdy pfi teploté 20°C a provozni zivotnosti 50 let.

Technologie
nerozebiratelnych spoju

Demontaz obvykle zahrnuje zni¢eni nejméné jednoho
spojovaciho prvku. Piiklady: svafovani na tupo a elektrofuze.

Vrubovy ucinek

Vrubovy Gc¢inek ovliviuje pevnost soucasti. Drazky, ryhy,
nehomogenity nebo konstrukéni tvar sou¢asti mohou mit
neptiznivé vlivy na armaturu.

Orientace

Usporadani makromolekul pfi pisobeni vnéjsich sil (napf.
rychlost protlacovani).

Svafovani PE

Svarovani je béznou technologii spojovani plastovych
potrubnich systému a konstrukci zafizeni. PE potrubni systémy
se piednostné spojuji metodou svaiovani na tupo a elektrofuzi.

Prostupnost Sklon materialu k difuzi, coz znaci prostupnost kapalin nebo
plynnych prvku plastem.
Ohyb trubky Ohyb trubky je obvykle zptsoben vlastni hmotnosti trubky

a/nebo dodate¢né zabudovanych ventilti a potrubni vyplné.
Musi byt proto stanoveny piislusné vzdalenosti drzaka
(podpérné vzdalenosti) a pouzit vhodné potrubni drzaky.

Sériové ¢islo trubky (ISO-S)

Sériové ¢islo trubky (ISO-S) oznacuje odolnost trubky vici
vhitinimu tlakovému zatiZeni pii zohlednéni bezpe¢nostniho
faktoru.

Plasty

Plasty se mohou délit na tii hlavni skupiny: termoplasty,
termosety a elastomery.

Stroje pro zpracovani plastt

Protlacovaci stroje, vstiikovaci stroje a hladici lisy
(nerozebirané v Ptiru¢ce technickych podminek a na webovych
strankach Akatherm) jsou stroje pouzivané pro vyrobu
polotovari z plastu.

Polyetylén

Polyetylén se zkracené oznacuje "PE". PE polokrystalicky
termoplast nalezejici do skupiny polyolefint. V zavislosti na
primérné molarni hmotnosti mize byt vyrobena latka PE-LD
PE nizké hustoty), PE-LLD (linearni PE nizké hustoty), PE-MD
(PE stfedni hustoty) a PE-HD (PE vysoké hustoty).

Polyolefin

Tato latka nalezi do skupiny polokrystalickych termoplastii.
Jejich nejvyznamnéjSimi zéstupci jsou polyetylén (PE) a
polypropylén (PP).

Tlakova zkouska

Tlakova zkouSka se pouzivéa pouze pro tlakové potrubni
systémy. Ovéiuje jak vnitini tlakovou stabilitu, tak tésnost
systému. Tlakové zkousky se skladaji ze dvou zkuSebnich fazi:
piedbézné zkousky a hlavni zkousky. Ve vyjimeénych
piipadech je mozno provést kratkodobou zkousku na
potrubnich systémech priméru d. 50 mm délce potrubi max.
100 m.
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Ochranna opatieni pro
nadzemni potrubni systémy

Pouzivaji se ke zlepSeni izolacnich vlastnosti potrubnich
systémil. V noha ptipadech je nutné pouziti pomocného
nahiivani. Ochranna opatieni mohou byt pfijata i proti UV
zéfeni.

Nasuvné a expanzni
spojovaci objimky

Jde o jednoduché rozebiratelné spoje. Mély by byt ovsem
pouzivany pouze v beztlakych potrubnich systémech (bez
podtlaku a pretlaku). Jsou proto vhodné pro beztlaké odpadni
a/nebo kanaliza¢ni systémy.

Nasuvna koncova axialni
objimka

Potrubni spojovaci systém typu objimky a konektoru s
nasuvnymi spoji. Pevny termoplasticky 'upinaci' krouzek
umistény na konické drazce umoziuje, aby spoj odolaval
osovym zatizenim. Snadno a rychle se instaluje. Nejsou nutné
zadné uchycovaci prvky ani axialni bloky. Vhodné pro oblasti s
propadem pudy a pro instalace v omezenych prostorech.
Okamzité provozuschopné.

Zatizeni zelezni¢ni

Je nutno splinovat vnitrostatni predpisy pro instalaci pod

dodate¢ného stladeni

piepravou zelezni¢nimi tratémi a zelezni¢nimi zafizenimi a piedpisy pro
(zelezni¢ni prejezdy) zeleznicni prejezdy.
Zbytkové pnuti z Jde o jev vyskytujici se v soucéstech vytvarenych vsttikovanim.

Zbytkové pnuti muze vzniknout i na protlacovaych soucastech,
kdy je napriklad dodate¢né stlaceni nutno pouzit pii vyrobé
pevnych ty¢i pro zamezeni vyskytu bublin ¢i dutin.

Zbytkové krystaliza¢ni pnuti

Vznika v polokrystalickych plastech (napi. PE) vlivem
vytvareni krystali béhem faze vychlazovani.

Zbytkové pnuti z orientace

Zavisi na podminkach vychlazovani. Zvysujici se rychlost
vychlazovani zvySuje potencidl trubek k pnuti.

Zbytkové pnuti

Béhem protla¢ovaciho procesu se v trubkach vytvati zbytkové
pnuti v dasledku chladicich postupt napf. pii vysokych
protlacovacich rychlostech. Tato pnuti je mozno v trubkach
snizit ptijetim zvlastnich teplotnich opatieni nebo tepelného
zpracovani (popousténi).

Zkracovani

Zkracovani oznacuje podélnou kontrakci (zépornou délkovou
zmeénu) ve sméru orientace makromolekul.

Bezpecnostni faktor (SF)

Bezpecnostni faktor (SF) odpovidé souhrnnému koeficientu
potrubi (C).

Tésnéni

Tésnéni jsou nutna k utésnéni spoji mezi dvéma spojovacimi
prvky. V ptirubovych spojich pouzivanych v plastovych
potrubnich konstrukcich se nejéastéji pouzivaji plocha tésnéni
(s ocelovymi vlozkami i bez nich) a O-krouzky. Material
tésnéni zévisi na protékajicim médiu.

Kratkodoba zkouska tahem

Kratkodoba zkouska tahem zahrnuje natahovani vzorku az do
pretrzeni. Vysledek poskytuje informaci o mechanickych
vlastnostech zkouSeného materialu. Nejdualezitéjsimi
mechanickymi vlastnostmi jsou: prodlouzeni, pevnost v tahu,

napéti pti pretrzeni a prodlouzeni pfi pietrzeni.

Smrs$t'ovani

Oproti zkracovani oznacuje smrStovani objemové stazeni
(zapornou objemovou zménu) Vv dasledku vychlazovacich
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procest. Oproti zkracovani je objemova zména znatelna u
kazdé plastové soucasti. S témito objemovymi ménami se lze
setkat ve spojovaci konstrukei i v konstrukci zapustek a forem.

Posuvné a zavésené drzak
(posuvné¢ a zavéSené
svorkové objimky)

Jsou schopny absorbovat pouze svislé sily.

Zatizeni zeminou

Vrstva zeminy nad potrubim zatézuje trubku hmotnosti a mtize
zpusobit jeji deformaci. Toto zatizeni mé tedy vyznamny vliv
na potrubni konstrukci a zivotnost trubky.

Rychlostni svafovani

K zahtivani zakladniho a ptidavného materialu dochazi pomoci
zobackového hrotu na spodni stran€ rychlostni svafovaci
trysky. Pottebny svarovaci tlak je vyvijen touto tryskou.

Standardni pomér rozmeéra
(SDR)

Pomér standardnich rozméra (SDR) znaci pomér mezi vnéjsim

Povrchova tvrdost

pramérem a tloust’kou stény trubky.

Znaci odpor vuéi praniku zkusebniho télesa. Nejdulezitéjsimi
metodami jsou Shore A, Shore D a tvrdost méfena vtiskem
kulicky.

Teplotni zatizeni

Teplotni zatizeni maji zna¢ny vliv na mechanické vlastnosti
plastové trubky. Pozornost je nutno vénovat zejména pomérné
velké teplotni délkové zmeng.

Popousténi

Tepelné zpracovani ke snizeni nebo odstranéni potencialniho
vhitiniho pnuti.

Namahani stény trubky
tahem a tlakem

Vznikaji béhem vyroby trubky vlivem riznych vychlazovacich
podminek. Namahani tlakem vznikaji na vné&jsi sténé trubky
(obvykle prvni vychlazovany povrch) a namahéani tahem na
teplejsi vnitini stén¢ trubky.

ZkouSeni svara

RozliSujeme mezi destruktivnimi a nedestruktivnimi
zkouskami. Destruktivni zkuSebni metody se pouzivaji zejména
pro posuzovani ptipadl narokd na uplatnovani nahrady skody.

Termoplasty

Termoplasty je mozno délit na amorfni a polokrystalické
termoplasty.

Termosety

Termosety maji husté sitovanou vzéjemné¢ svazanou
makromolekularni strukturu. Jsou tvrdé, kiehké a nejsou dale
plastifikovatelné (tavitelné).

Nastroje pouzivané ve
svarovani s protlacovanim

Prace provadéné pfi svarovani protlac¢ovanim vyuzivaji ruéniho
nebo strojniho protlac¢ovaciho zafizeni s vykyvnou hlavou a
predavaci hadici.

Dopravni zatizeni

Dopravni zatiZeni jsou piidavna vngj$i zatiZeni, ktera mohou
plsobit na potrubni systém. Vyzaduji zvlaStni ochranna
opatfeni. Neni-li zachovéana ptfedepsana minimalni vrstva
zeminy nad potrubim, je nutno instalovat ochranné trubky.

Vytvoreni zlabu, ulozeni

Tvar potrubniho zlabu vyrazné ovliviiuje unosnost a stabilitu

trubky a zasypani potrubniho systému a tim provozni zZivotnost celého systému.
Spojky Spojky jsou rychlé spojovaci prvky. Jde o rozebiratelné spoje a

umoznujici jednoduchou montaz, demontaz a opétovnou
montaz bez zvlastnich ptipravkli nebo nastrojt
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Upevnéni ventilt

Upevnéni ventil neslouZzi pouze jako podpéry ventilu, ale
zamezuji také prenosu reakcnich sil.

Absorbce vody

Mnoho plastti ma sklon k absorbci vody (bobtnani). To
znamena, 7€ jiZ neni zaru¢ena stabilita plastu. PE nema téméf
zadny sklon k absorbovéni vlhkosti.

Piiprava svaru

Ptiprava svaru je velmi dulezita ve vSech svafovacich
postupech. M4 znacény vliv na kvalitu svaru a proto by méla byt
provadéna s nejvyssi péci.

Svarovani

Svaiovani je jednou z nejpouzivanéjsich spojovacich
technologii v sektoru plastovych potrubi. Rlizné svafovaci
postupy plasti se pouzivaji pro vyrobu armatur z trubek a
potrubnich segmentd, Spoji vyrobenych z kust trubek, jakoz i
plastovych htideli, nadrzi a dalSich specialnich ¢asti. Svatovaci
procesy patii mezi nerozebiratelné spojovaci technologie.

Svarovaci vlastnost PE100

Prokazano rozsdhlym zkoumanim: nebyly prokazany zadné
problémy pii Svafovani potrubnich prvka PE8O az PE100
identickych hodnot poméri SDR. Svarovani tedy muze byt
provedeno mez omezeni.

Svarovaci patka / ptitlaény
nastroj

Svarovaci patka nebo pfitlacny ndstroj ma vliv na vzhled,
formalni moznosti a kvalitu svaru. Toto zatizeni se vyrabi a
sefizuje v souladu s pozadovanou $ifkou a tvarem housenky.
Svarovaci patka ma funkci rovhomérného rozvodu roztaveného
materialu vytvareného protlacovanim ve spoji a aplikaci
vhodného svatrovaciho tlaku.
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