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1. Prodajni program

1.1. Opcenito

1.1.1. Cijevi

Tlacne cijevi izradene su iz PE 80 i PE 100 materijala. Zavisno od vanjskog promijera isporucuju se u kolutima duzine
100 m i palicama duzine 12 m. Palice su sloZzene u drvene okvire - palete. Tlac¢ne cijevi za vodu su crne boje sa
uzduznim plavim crtama i to:

-RAL 9005 crna boja

-RAL 5012 svjetloplava za PE 80 odn. RAL 5005 modroplava za PE 100.

odnosno podaci:

-oznaka proizvodaca

-certifikat ISO

-namjena tj. voda

-tip polietilena

-MFl grupa

-nazivni tlak

-SDR

-vanjski promjer x debljina stijenke

-norma - certifikat DVGW - datum i vrijeme proizvodnje

-proizvodna linija - duljni metar ( kod kolutova)

Na poseban zahtjev moguce je tlacne cijevi proizvesti i u plavoj boji. Takoder na poseban zahtjev moguce je isporuciti
cijeviiizvanstandardnih duljina, vodedi pri tom racuna o moguénostima prijevoznih sredstava.

1.1.2. PE elektrofitinziifazonski komadi

PE fazonski komadi izradeni su najcesce iz PE100 materijala kao i elektrofitinzi.

Oni su crne boje prema RAL 9005. Pakiraju se u kartonske kutije a elektrofitinzi su jos dodatno pojedinacno
zapakirani u polietilenske vredice u kojima se nalazi i magnetska kartica.

1.1.3. Ostali materijali

Sav pribor, pomoc¢ni materijal te oprema i alati za zavarivanje uvijek se isporucuju u prikladnoj ambalazi koja
osigurava prikladno rukovanje, skladistenje i zastitu na gradilistu.



1.2. Cijevi

1.2.1. PE 80 tlacna cijev
SDR 17,6 (1SO S 8,3)

HRN EN 12001-2

NP 7,5 bara pri C= 1,25

NP 6 bara pri C=1,6

Vanjski | Nazivni Debljina Promjer

Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer stijenke Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
25A6 XB 100 25 3/4 2,0 0,140 100
32A6 XB 100 32 1 2,0 0,182 110
40A6 XB 100 40 5/4 2,3 0,285 135
50A6 XB 100 50 6/4 2,9 0,440 160
63A6 XB 100 63 2 3.6 0,688 170
75A6 XA 100 75 2 1/2 4,3 0,976 210
90A6 XA 100 90 3 5,1 1,39 280
110A6 XA 100 110 31/2 6.3 2,08 300

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno

Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer stijenke Masa u paleti
m mm mm mm kg/m m
110A6/12 XA 12 110 97,4 6,3 2,08 576
125A6/12 XA 12 125 110,8 7,1 2,66 408
140A6/12 XA 12 140 124,0 8,0 3,34 360
160A6/12 XA 12 160 141,8 9,1 4,35 240
180A6/12 f XA 12 180 159,6 10,2 5,48 204
200A6/12 5 XA 12 200 177,2 11,4 6.76 180
225A6/12 XA 12 225 199,4 12,8 8.55 108
250A6/12 XA 12 250 221,6 14,2 10,6 96
280A6/12 XA 12 280 248,2 15,9 13,2 84
315A6/12 XA 12 315 279,2 17,9 16,7 72
355A6/12 XA 12 355 314,8 20,1 21,2 12
400A6/12 XA 12 400 354,6 22,7 26,9 12




1.2.2. PE 80 tla¢na cijev
SDR 13,6 (1SOS6,3)

HRN EN 12001-2
NP 10 bara pri C= 1,25
NP 8 bara pri C=1,6

Vanjski Nazivni Debljina Promjer

Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
25AB10 XB 100 25 3/4 1,9 0,140 100
32AB10 XB 100 32 1 2,4 0,182 110
40AB10 XB 100 40 5/4 3,0 0,356 135
50AB10 XB 100 50 6/4 3,7 0,546 160
63AB10 XB 100 63 2 4,7 0,873 170
75AB10 XA 100 75 2 1/2 5,6 1,20 210
90AB10 XA 100 90 3 6,7 1,77 280
110AB10 XA 100 110 31/2 8,1 2,62 300

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno

Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke Masa u paleti
m mm mm mm kg/m m
90AB10/12 XA 12 90 76,6 6,7 1,77 864
110AB10/12 XA 12 110 93,8 8.1 2,62 576
125AB10/12 XA 12 125 106,6 9,2 3,37 408
140AB10/12 XA 12 140 119,4 10,3 4,22 360
160AB10/12 XA 12 160 136,4 11.8 5,50 240
180AB10/12 1 j’? ] XA 12 180 153,4 13,3 6,98 204
200AB10/12 7 XA 12 200 170,6 14,7 8,56 180
225AB10/12 XA 12 225 191,8 16,6 10,9 108
250AB10/12 XA 12 250 213,2 18,4 13,4 96
280AB10/12 XA 12 280 238,8 20,6 16,8 84
315AB10/12 XA 12 315 268,6 23,2 21,2 72
355AB10/12 XA 12 355 302,8 26,1 26,9 12
400AB10/12 XA 12 400 341,2 29,4 34,1 12




1.2.3. PE 80 tlacna cijev

SDR 11 (I1SOS5)

HRN EN 12001-2

NP 12,5 bara pri C=1,25

NP 10 bara pri C=1,6

Vanjski | Nazivni | Debljina Promjer

Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
20A10 XB 100 20 1/2 2,0 0,112 90
25A10 XB 100 25 3/4 2,3 0,171 100
32A10 XB 100 32 1 3,0 0,272 110
40A10 XB 100 40 5/4 3,7 0,430 135
50A10 XB 100 50 6/4 4,6 0,666 160
63A10 XB 100 63 2 5,8 1,050 170
75A10 XA 100 75 21/2 6,8 1,47 210
90A10 XA 100 90 3 8,2 2,12 280
110A10 XA 100 110 31/2 10,0 3.14 300

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno

Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa u paleti
m mm mm mm kg/m m
90A10/12 XA 12 90 73,6 8,2 2,12 864
110A10/12 XA 12 110 90,0 10,0 3,14 576
125A10/12 XA 12 125 102,2 11,4 4,08 408
140A10/12 XA 12 140 114,4 12,8 5,05 360
160A10/12 XA 12 160 130,8 14,6 6,67 240
180A10/12 5 XA 12 180 147,2 16,4 8,42 204
200A10/12 f XA 12 200 163,6 18,2 10,40 180
225A10/12 i XA 12 225 184,0 20,5 13,1 108
250A10/12 XA 12 250 204,6 22,7 16,2 96
280A10/12 XA 12 280 229,2 25,4 20,3 84
315A10/12 XA 12 315 257,8 28,6 25,6 72
355A10/12 XA 12 355 290,6 32,2 32,5 12
400A10/12 XA 12 400 327,4 36,3 41,3 12




1.2.4.PE 100 tla¢na cijev SDR26 (ISO S 12,5)

HRN EN 12001-2
NP 6 bara pri C= 1,25
NP 5 bara pri C=1,6

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno
Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa | u paleti
m mm mm mm kg/m m
PE100A110-6/12 XG 12 110 101,6 4,2 1,43 576
PE100A125-6/12 XG 12 125 115,4 4,8 1,84 408
PE100A140-6/12 XG 12 140 129,2 54 2,32 360
PE100A160-6/12 XG 12 160 147,6 6,2 3,04 240
PE100A180-6/12 I f XG 12 180 166,2 6.9 3,79 204
PE100A200-6/12 = XG 12 200 184,6 7.7 4,69 180
PE100A225-6/12 XG 12 225 207,8 8,6 5,9 108
PE100A250-6/12 XG 12 250 230,8 9,6 7.3 96
PE100A280-6/12 XG 12 280 258,6 10,7 9,1 84
PE100A315-6/12 XG 12 315 290,8 12,1 11,6 72
PE100A355-6/12 XG 12 355 327.8 13,6 14,6 12
PE100A400-6/12 XG 12 400 369,4 15,3 18,6 12
1.2.5. PE 100 tla¢na cijev SDR 17 (ISO S8)
HRN EN 12001-2
NP 10 bara pri C= 1,25
NP 8 bara pri C=1,6
Vanjski | Nazivni | Debljina Promjer
Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
PE100A25-10/100 XC 100 25 3/4 1,8 0,137 100
PE100A32-10/100 XC 100 32 1 1,9 0,187 110
PE100A40-10/100 XC 100 40 5/4 2,4 0,295 135
PE100A50-10/100 XC 100 50 6/4 3,0 0,453 160
PE100A63-10/100 XC 100 63 2 3,8 0,721 170
PE100A75-10/100 XG 100 75 2172 4,5 1,02 210
PE100A90-10/100 XG 100 90 3 5,4 1,46 280
PE100A110-10/100 XG 100 110 31/2 6,6 2,17 300
Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno
Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa | u paleti
m mm mm mm kg/m m
PE100A90-10/12 XG 12 90 79,2 5,4 1,46 864
PE100A110-10/12 XG 12 110 96,8 6,6 2,17 576
PE100A125-10/12 XG 12 125 110,2 7,4 2,76 408
PE100A140-10/12 XG 12 140 123,4 8,3 3,46 360
PE100A160-10/12 XG 12 160 141,0 9,5 4,52 240
PE100A180-10/12 - XG 12 180 158,6 10,7 5,71 204
PE100A200-10/12 l #j" XG 12 200 176,2 11,9 7,05 180
PE100A225-10/12 XG 12 225 198,2 13,4 8,93 108
PE100A250-10/12 XG 12 250 220,4 14,8 11,0 96
PE100A280-10/12 XG 12 280 246,8 16,6 13,7 84
PE100A315-10/12 XG 12 315 277,6 18,7 17,4 72
PE100A355-10/12 XG 12 355 312,8 21,1 22,1 12
PE100A400-10/12 XG 12 400 352,6 23,7 28,0 12
PE100A450-10/12 XG 12 450 396,6 26,7 35,4 12
PE100A500-10/12 XG 12 500 440,6 29,7 43,8 12




1.2.6. PE 100 tla¢na cijev SDR 13,6 (1SO S 6,3)

HRN EN 12001-2
NP 12,5 bara pri C= 1,25
NP 10 bara pri C=1,6

Vanjski Nazivni Debljina Promjer

Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
PE100A25-12,5/100 XC 100 25 3/4 2,0 0,144 100
PE100A32-12,5/100 XC 100 32 1 2,4 0,232 110
PE100A40-12,5/100 XC 100 40 5/4 3.0 0,356 135
PE100A50-12,5/100 XC 100 50 6/4 3,7 0,549 160
PE100A63-12,5/100 XC 100 63 2 4,7 0,873 170
PE100A75-12,5/100 XG 100 75 21/2 5,6 1,24 210
PE100A90-12,5/100 XG 100 90 3 6,7 1,77 280
PE100A110-12,5/100 XG 100 110 31/2 8,1 2,62 300

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno

Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke Masa | u paleti
m mm mm mm kg/m m
PE100A90-12,5/12 XG 12 20 76,6 6.7 1,77 864
PE100A110-12,5/12 XG 12 110 93,8 8,1 2,62 576
PE100A125-12,5/12 XG 12 125 106,6 9,2 3,37 408
PE100A140-12,5/12 XG 12 140 119,4 10,3 4,22 360
PE100A160-12,5/12 XG 12 160 136,4 11,8 5,50 240
PE100A180-12,5/12 XG 12 180 153,4 13,3 6,98 204
PE100A200-12,5/12 2 XG 12 200 170,6 14,7 8,56 180
PE100A225-12,5/12 f XG 12 225 191,8 16,6 10,9 108
PE100A250-12,5/12 XG 12 250 213,2 18,4 13,4 96
PE100A280-12,5/12 XG 12 280 238,8 20,6 16,8 84
PE100A315-12,5/12 XG 12 315 268,6 23,2 21,2 72
PE100A355-12,5/12 XG 12 355 302,8 26,1 26,9 12
PE100A400-12,5/12 XG 12 400 341,2 29,4 34,1 12
PE100A450-12,5/12 XG 12 450 383,8 33,1 43,2 12
PE100A500-12,5/12 XG 12 500 426,4 36,8 53,3 12




1.2.7. PE 100 tlacna cijev SDR 11 (1SO S5)

HRN EN 12001-2

NP 16 bara pri C= 1,25
NP 12,5 bara pri C=1,6

Vanjski | Nazivni | Debljina Promjer

Oznaka Kolut Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa koluta
m mm zoll mm kg/m cm
PE100A20-16/100 XC 100 20 1/2 2,0 0,112 20
PE100A25-16/100 XC 100 25 3/4 2,3 0,171 100
PE100A32-16/100 XC 100 32 1 3,0 0,272 110
PE100A40-16/100 XC 100 40 5/4 3,7 0,430 135
PE100A50-16/100 XC 100 50 6/4 4,6 0,666 160
PE100A63-16/100 XC 100 63 2 5,8 1,050 170
PE100A75-16/100 XG 100 75 21/2 6,8 1,47 210
PE100A90-16/100 XG 100 20 3 8,2 2,12 280
PE100A110-16/100 XG 100 110 31/2 10,0 3,14 300

Vanjski | Unutarnji | Debljina Ukupno

Oznaka Palica Kod | Duljina | promjer | promjer | stijenke | Masa | u paleti
m mm mm mm kg/m m
PE100A90-16/12 XG 12 20 73,6 8.2 2,12 864
PE100A110-16/12 XG 12 110 90,0 10,0 3,14 576
PE100A125-16/12 XG 12 125 102,2 11,4 4,08 408
PE100A140-16/12 XG 12 140 114,6 12,7 5,08 360
PE100A160-16/12 XG 12 160 130,8 14,6 6,67 240
PE100A180-16/12 ? XG 12 180 147,2 16,4 8,42 204
PE100A200-16/12 f XG 12 200 163.6 18,2 10,40 180
PE100A225-16/12 Y XG 12 225 184,0 20,5 13,1 108
PE100A250-16/12 XG 12 250 204,6 22,7 16,2 926
PE100A280-16/12 XG 12 280 229,2 25,4 20,3 84
PE100A315-16/12 XG 12 315 257,8 28,6 25,6 72
PE100A355-16/12 XG 12 355 290,6 32,2 32,5 12
PE100A400-16/12 XG 12 400 327,4 36,3 41,3 12
PE100A450-16/12 XG 12 450 368,2 40,9 52,3 12
PE100A500-16/12 XG 12 500 409,2 45,4 64,5 12

10




1.3. ELGEF Plus elektrofitinzi

1. Elektrospojnica s ucvrs¢enjem
PE 100 SDR 11 (ISO S5)

odd 20 mm-d 63 mm

2. Elektrospojnica
PE 100 SDR 11 (ISO S5)

odd 75mm - d 400 mm

3. Elektrospojnica
PE 100 SDR 17 (ISO S8)

odd 160 mm - d 500 mm

4. Elektrokoljeno 90° s ucvr$¢enjem
PE 100 SDR 11 (ISO S5)

-

odd 20 mm-d 63 mm

Kod YF
Oznaka: PETOEM...

Kod YF
Oznaka: PETOEM...

Kod YF
Oznaka: PETOEM...PN10

Kod YG
Oznaka: PETOEW.../90
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5. Elektrokoljeno 90° Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET1OEW.../90

odd 75 mm-d 180 mm

6. Elektrokoljeno 90° s dva zavara Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOEW.../90

p—

od d 200 mm -d 250 mm

7. Elektrokoljeno 45° s u¢vri¢enjem Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S8) Oznaka: PETOEW.../45

odd 20 mm-d 63 mm

8. Elektrokoljeno 45° Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET1OEW.../45

odd75mm-d 180 mm
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9. Elektrokoljeno 45° s dva zavara Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET1OEW.../45

od d 200 mm -d 250 mm

10. Elektro T-komad, ravni s uc¢vr$¢enjem Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET0ET...

odd 20 mm-d 63 mm

11. Elektro T-komad, ravni Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S8) Oznaka: PET0ET...

’

odd 75 mm-d 180 mm

12. Elektro T-komad, ravni, s dva zavara Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET0ET...

odd 20 mm-d 63 mm
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13. Elektroredukcija s uévrs¢enjem Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOER.../...

od d 25/20 mm - d 63/50 mm

14. Elektroredukcija Kod YG
PE 100 SDR 11 (I1SO S5) Oznaka: PET0ER.../...

od d 90/63 mm - d 180/125 mm

15. Elektroredukcija s dva zavara Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOER.../...

od d 200/1605 mm - d 250/200 mm

16. Elektrokapa s ucvrs¢enjem Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOEK...

odd 20 mm-d 63 mm



17. Elektrokapa Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET0EK...

odd 160 mm -d 250 mm

18. Elektrokapa kit Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET0EK...

odd 75 mm-d 180 mm

19. Elektroobujmica s ubusivanjem monobloka Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET0EAS.../...

20. Elektroobujmica s okretnim nastavkom Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOEAS.../...

od d 63/250 mm - d 315/63 mm
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21. Elektroobujmica s ventilom Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOEVS...I...(K)

od d 63/25 mm - d 315/63 mm

22. Elektroobujmica Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PET10OEMS.../...

od d 63/63 mm -d 315/63 mm

23. Reparaturna obujmica Kod YG
PE 100 SDR 11 (ISO S5) Oznaka: PETOERS...

od d 63/63 mm -d 315/63 mm
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1.4. Fazonski komadi

1. Koljeno 90°

PE 100 SDR 11
PE 100 SDR 17

d20 mm-d 315 mm

2. Koljeno 45°

PE 100 SDR 11
PE 100 SDR 17

d32mm-d315 mm

3. Luki 11°, 22°, 30°, 45°, 60°, 90°

PE 100 SDR 11
PE 100 SDR 17

d 90 mm - d 500 mm

Kod XF
Oznaka: PETOW.../90-16

Oznaka: PETOW.../90-10

Kod XF
Oznaka: PETOW.../45-16
Oznaka: PETOW.../45-10

Kod XF
Oznaka: PE10B.../..-16
Oznaka: PE10B.../..-10
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4. T-komad, ravni Kod YF
Oznaka: PE10T...-16
PE 100 SDR 11

PE 100 SDR 17 Oznaka: PE10T...-10

d 20 mm - d 500 mm

5. T-komad, reducirani Kod YF
Oznaka: PE10T.../...--16
PE 100 SDR 11

PE 100 SDR 17 Oznaka: PE10T.../..-10

d 63/50 mm - d 315/250 mm

6. Redukcija Kod YF
Oznaka: PE10R.../..-16
PE 100 SDR 11

PE 100 SDR 17 Oznaka: PET0R.../..-10

d 25/20 mm - d 400-355 mm
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7. Prirubnicki tuljak Kod XF
Oznaka: PET1OVB...-16
PE 100 SDR 11

PE 100 SDR 17 Oznaka: PET10VB...-10

d 20 mm - d 400 mm

8. Kapa Kod YF
Oznaka: PE10K...-16
PE 100 SDR 11

PE 100 SDR 17 Oznaka: PET10K...-10

d 20 mm - d 400 mm

9. Slobodna prirubnica s metalnom jezgrom
10. Slobodna prirubnica PPV

Kod YF

Oznaka: PP-LOSF...-10

Oznaka: PPV-LOSF...-10
d 20 mm -d 630 mm

1.5. Aparati za zavarivanje i alati

MSA 400, MSA 350, MSA 300, MSA 250

[

‘ o
e

MSA 400 MSA 350 MSA 250

MSA 200
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1.Drzaci za cijevi, stege

kutni
d 63 mm-d 180 mm

2.Rezaci cijevi

rotirajuci noz
de3mm-d 110 mm
d110 mm -d 160 mm

3.Strugadi cijevi

ru¢no strugalo

4. Obodni drzac za korekciju presjeka

d 25 mm - d 250 mm ( pojedinacno )

5.Stalak za vodenje kotrljanjem

iy
ILH- "'-“'1 "1.. -'_'
._-:_IL e
"-{'
dod 315 mm

20

dvostruki

d 63 mm-d 125 mm

d 110 mm-d 225 mm

&

klijesta
d 32 mm-d 50 mm
d 63 mm

rotacijski strugac
d 40 mm -d 315 mm

pojedinacno po
svakoj dimenziji

cetverostruki

d63 mm-d 125 mm
d110 mm-d 225 mm
d 225 mm -d 500 mm

podesivi rotacijski strugac
d 90 mm -d 250 mm

d 110 mm -d 400 mm

d 110 mm . d 500 mm



1.6. Ostali pomoc¢ni materijal

1. Trake upozorenja

2.Cis¢enje cijevi i fitinga

Kod XF
Oznaka : TRAKA DV

Kod XQ
Oznaka : GP-REINIGER
GP-REINDOSE
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2. Podrucje primjene

tlacne cijevi i spojni elementiizradeniiz PE 80 i PE 100 dokazali su se tijekom dugogodisnje upotrebe kao vrlo
ekonomicni sustavi za vodoopskrbu. Oni se koriste joS i u opskrbi plina kao i u odvodniji.
Daljnja upotreba im je kod industrijskih vodova, transportnih vodova, odlagaliSta otpada, pripreme umjetnog
snijega na skijalistima, raznim podmorskim vodovima a zbog svoje elasticnosti koriste se za sanacije postojecih
vodovodnih mreza bez kopanja.

3. Opca svojstva polietilena

Stalnim razvitkom polietilena kao sirovine posljednjih godina doslo je do znatno vece primjene polietilenskih tlacnih
sustava. Ovome su doprinijele i nove medunarodne norme ISO 9080, EN 1555, EN 12201, kojima se dopustaju vedi
radni tlakovi.

U usporedbi s drugim plasti¢cnim masama polietilen pokazuje izvanrednu otpornost na difuziju pa je stoga vrlo
prikladan za dugogodisnji vijek koriStenja pri transportu vodeili plina.

-Fizioloska neosjetljivost

Po svojim vrlo dobrim organoleptickim svojstvima polietilen pripada materijalima dopustenim za koriStenje kod
prehrambenih proizvoda. Ovdje svakako treba naglasiti njegovu vrlo dobru upotrebljivost za primjenu u vodoopskrbi
cakikod crnih tipova materijala.

-Vodonepropusnost

-Mala masa

Ovo svojstvo omogucuje jednostavno i jeftino rukovanje od istovara do razvodenja po gradilistu, polaganje,
montazu i odrzavanje, bez uporabe teske gradevinske mehanizacije.

-Velika kemijska postojanost

Polietilen se ubraja u nepolarizirane materijale pa zato je otporan prema svim uobicajenim organskim otapalima,
kiselinama, alkalijama i alkoholima.

-Dobra elektri¢na otpornost odnosno otpornost na koroziju

Zbog neznatnog upijanja vode, kao i zbog svoje nepolarnosti, polietilen se ubraja u neprovodljivi materijal ¢ak
izvanredno dobar izolacijski. Ovo svojstvo moZze oslabjeti jedino djelovanjem necistoca, oksidacijskih sredstava ili
djelovanjem UV-zracenja pri ¢emu se moze stvoriti elektrostatsko polje.

-Visoka elasti¢nost Zbog izvanredne elasti¢nosti polietilenske cijevi moguce je isporucivati u vedim duljinama,
namotane u kolute ili ¢ak na bubnjeve. Ovo se svojstvo posebice koristi pri polaganju u rov pri promjeni smjera trase
savijanjemiili "zmijolikim" polaganjem radi kompenziranja duljine uslijed koeficijenta toplinskog rastezanja.

-Velika glatko¢a unutarnjih i vanjskih povrsina

Zbog velike glatkoce unutarnjih povrsina polietilenskih cijevi ne dolazi do habanje tijekom dugugodisnjeg vijeka
koristenja cjevovoda. Takoder je ona razlog da se na unutarnjim povrSinama ne stvaraju nikakve naslage ni
inkrustacije, koje bi tijekom godina smanjile unutarnji promjer cijevi a ujedno bi bile podloga za stvaranje
mikrobioloskih kultura.

- Sposobnost zavarivanja

Zbog ranije spomenute nepolarnosti polietilen posjeduje izvanredno svojstvo zataljivanja $to se koristi za spajanje
cijevi.

3.1. SDR-serije

Sukladno ranije navedenim normama polietilen se vise ne odreduje na osnovi gustoce (PELD,PEMD,PEHD) nego se
definira svojom MRS-klasom ¢vrstoce.

MRS 8 = PES0 = 8 N/mm’
MRS 10 = PE100 = 10 N/mm’
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Polietileni MRS 10 imaju vec¢u gustocu, poboljsana mehanicka svojstva - tvrdo¢u i krutost. Takoder i ¢vrstocu na
unutarnje naprezanje i ¢vrstocu na sirenje pukotine. Ova svojstva omogucuju da se, u odnosu na dosadasnje tipove

PEBO, mogu upotrebljavati manje debljine stjenki za iste tlakove.
Stoga preporucujemo da se za cijevi uvijek navode vanjski promjer cijevi, debljina stijenke te serija S ili SDR.

SDR =—*
s
SDR ......... standardni omjer dimenzija - Standard Dimension Ratio
av .o vanjski promjer cijevi
S e debljina stijenke cijevi
SDR —1
S==-—"__
2
S serija cijevi

Dopusteno naprezanje uz uvjet koeficijenta sigurnosti Cmin = 1, 25

PE

80: Ogop = 6,4 N/ mm?
PE100: Ouop = 8,0 N/ mm?

dopusteno naprezanje [ N/ mm?]

NP ... nazivni tlak [bar]
( kod vode /20 °C/ 50 godina)
SDR = %
NP +1
o= NPxd
20xo,,, + NP
_ 200y,
" SDR-1
NP[bar]

SDR S PES8O | PE100
41 20 3,2 4
33 16 4 5
26 12,5 5 6
21 10 6 8

17,6 8,3 7,5 -
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17 8 8 10
13,6 6,3 10 12,5
11 5 12,5 16
9 4 16 20
7,4 3,2 20 25
6 2,5 25 -

Slika 1. Tablica tlakova u odnosu na SDR- vrijednosti, odnosno S vrijednosti,
medija vode pri C, = 1,25

3.2. Koeficijent sigurnosti

Koeficijent sigurnosti izracunava se iz odnosa minimalne ¢vrsto¢e prema dopustenom naprezanju. Sukladno ISO
12162 normi postavljen je za sve polietilene najmanji dopusteni koeficijent od 1,25 koji je kod PE 80 jos uvijek uzet

kao rezerva. Pri smanjenju koeficijenta sigurnostis 1,6 na 1,25 proizisli suzaPE80 dopusteniradnitlakovi:

C= MRS
O-dop
Cmin = 1,25

C - koeficijent sigurnosti

Cmin - najmaniji koeficijent sigurnosti

(prema ISO 12162)

Dopusteni radni tlakovi za PE 80 Dopusteni radni tlakovi za PE 100

temperatura radni viek | SDR | SDR | SDR temperatura radni viek | SDR | SDR

[°C] [godina] 17 11 7,5 [°C] [godinal 17 11
10 5 10,1 | 15,8 | 25,3 10 5 12,6 | 20,2
10 99 | 155 | 248 10 12,4 | 19,8
25 9,7 | 15,1 | 24,2 25 12,1 | 19,3
50 95 | 14,8 | 23,8 50 11,9 | 19,0
100 93 | 146 | 233 100 11,6 | 18,7
20 5 85 | 132 | 21,2 20 5 10,6 | 16,9
10 83 | 13,0 | 20,8 10 10,4 | 16,6
25 8,1 | 12,7 | 20,3 25 10,1 | 16,2
50 8,0 | 12,5 | 20,0 50 10,0 | 16,0
100 7,8 | 12,2 | 19,6 100 9,8 | 15,7

Slika 2. Dopusteni radni tlakovi za vodu uz C, .=

3.3. Fizikalna svojstva polietilena
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Svojstvo Norma Mjerna PE 80 PE 100
jedinica

Gustoca pri 23°C ISO 1183-1 g/cm3 0,93 0,95
Maseni protok taljevine 190/5 ISO 1133 g/10 min ca.0,45 ca.0,45
MFI grupa T005 T005
Prekidna ¢vrstoca ISO 527 N/mm? 23 25
Otpornost na paranje ISO 527 N/mm? - 38
Modul elasti¢nosti ISO 178 N/mm2 1000 1300
Koeficijent linearnog istezanja DIN 53 752 mm/m°K 0,18 0,18
Tocka omekSanja po Vicat-u ISO 306 °C 72 77
Toplinska vodljivost pri 20°C DIN 53 612 Wim°K 0,4 0,38
PovrSinski otpor DIN/IEC60167 Q >1014 >10™

Slika 3. Tablica fizikalnih svojstva polietilena

1,25 ocitani iz krivulja tijekom radnog vijeka




Polietilen se, kao i svi plasti¢ni materijali, ubraja u gorive materijale. Prema DIN 4102/dio 1i EN
13501-1 uvrsten je u klasu gorivosti B2. To znaci da se pod djelovanjem plamena zapali, nakon
uklanjanja izvora plamena nastavlja gorjeti slabim blijedim plamenom i pri tom kaplje a kao
produktiizgaranja nastaju CO, CO2 ivoda.

Temperatura samozapaljenja polietilena iznosi 350°C.

Slika 4. Dijagram dugotrajnog naprezanja PE 80 cijevi prema DIN 8075

4.0
.0
2.0
“A'-"—-_________-_‘_'
1 P | -_"'—"—-—,.._,_
10,0 —
q.0 II'I:-._.______ -'_'_""—'-—I._________' =
ﬂ.c‘ e -_'___-r
N [ e MRS 1
At 7,0 hir' [ _______h-_'_"—i-—.______--_*ﬂr—-._._
£ 60 ||:n:.________:_"_"'-—n-_______- —
= _ b ~—t T —
5 &0 e ] i _—
3, ———t = -
340 h‘“—'—ﬂr\
3 N
El N
=30 \ \
20
Viek |zodarg) L™
110 - . i i i i i i‘
1.0 10 10° 10 10 10 10
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Slika 5. Dijagram dugotrajnog naprezanja PE 100 cijevi prema EN ISO 15494:2003

40,0
a0 .
200
w' —
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" l!l'[i___‘_______I ‘—'-—-._h_.___'_______-_-__
108 e
B0 .I)'I:- -;"""—-_._ — |
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Z &0 "":Fil'-—--—.._.ﬁ_h“""‘—' [t \
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g
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T I | L {
1 W % S0100
vijek [godina] -
1.0 et . X
10 10 10’ 10’ L) 0 10"
vijek [sati] =

3.4. Hidraulicki proracun
3.4.1. Gubicitlaka kod ravnih cijevi

Za odredivanje gubitaka tlaka pri strujanju vode kroz ravne cijevi potrebno je razlikovati laminarno i turbulentno
strujanje. Pri tom je mjerodavan Reynoldsov broj "(Re). Kriticni Re, pri kojemu laminarno strujanje prelazi u
turbulentno, iznosi 2320.

Laminarno strujanje imamo u praksi pri transportu viskoznih medija kao npr. ulja. U vedini sluc¢ajeva pa tako i kod
vode radi se o turbulentnom strujanju s gotovo jednakovrijednom raspodjelom brzina kroz cijeli presjek cijevi kako je
to slucaj prilaminarnom strujanju.

Gubici tlaka na jednom ravnom cjevovodu rac¢unaju se prema slijedecoj jednadzbi:

L p V2 gdjesu:

d, 2x10? Ap;- gubitak tlaka u cijevi u barima
A - koeficijent trenja cijevi
L - duljina cijevium
du - unutarnji promjer cijevi u mm
p - gustoéa medija u kg/m’
V - brzina strujanja u m/s

Ap: = A

Za glatke cijevi i turbulentno strujanje u praksi se koristi vrijednost A= 0,02.
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Slika 6. Dijagram protoka

Unutarnji promjer Protok Brzina strujanja Gubitak tlaka po
cijevi dy[mm] Q [I/s] v [m/s] metru cijevi
Ap /L [ mbar/m ]
- ] ] 0.02
- u..‘ﬂ - n 1D e
40 — LRSS
- 015 4 1 0.03
50 — 030 — i B 0,05
- 0.‘-“ "': :l|
4 050 3 0,20 —
i . | 0.1
. {00 o
70 — ;v 0,30 —
il 1.50 - A
/1 — 200 — 040 —f 02
80 — 3,00 — 050 = 0.3
i 400 —3 =
100 — 500 — i
i ] j 0.5
J 10— .
f —1
= 15 -3 3 1
- 20 = e -
7 30 — 15 — 3
| 40 — 3 7
A 50 —| z — : !
4 ] | 3 —
200 — ] -
I 100 e 3 — 4 —
4 150 —4 - §—
2 500 —3 4 — —
E 300 = Ll 10
300 — 400 — -
- 500 —
i 1000 — I, 20
- a 1 —
400 — : &
. 2000 40
e = 2000 ’ "
] 5000 20 =
800 — - 100

3.4.2. Gubici tlaka kod fitinga

Gubici tlaka zavise od vrste fitinga te o nacinu strujanja kroz fiting. Za proracun se koristi tzv.g-vrijednost.

Vanjski promjer cijevi 20 32 50 63
[mm]
Fazonski komad otpor
Luk 90° 1,5 1,0 0,6 0,5
Koljeno 90° 2 1.7 11 0,8
Koljeno 45° 0,3
T-komad 1,5
Pritjecanje 0,5
Istjecanje 0,5
Slika 7. Gubici tlaka fitinga Spojevi d = 90 mm:0,5-1,0/d > 90 mm:0,1




Za izracunavanje gubitaka tlaka svih fitinga na cjevovodu uzima se suma svih pojedinacnih ¢ vrijednosti. Ova se
dobivaizslijedece jednadzbe:

2
v

Aps =5,
Pre2s o

o} Aps— gubitak tlaka svih fitinga

2¢ - suma svih pojedinacnih gubitaka
v - brzina strujanja u m/s
p — gustoéa medija u kg/m>

Zavisno od kvalitete izvedbe spojeva moze se preporuciti da se, za gubitke tlaka spojeva, doda gubitak od 10 -15% na
vec ranije odreden gubitak tlaka cijevi i fitinga.

3.4.3. Gubici tlaka na armaturi

Za hidraulicki proracun armatura koristi se kv-vrijednost. Ona obuhvaca sve unutarnje otpore i odreduje se kao
koli¢ina proto¢nog medija u litrama na minutu pri gubitku tlaka od 1 bara pri prolazu kroz armaturu. Proizvodaci

armatura u svojim tehnickim podacima navode kv-vrijednosti kao i dijagrame gubitka tlaka. Gubitak tlaka racuna se
prema jednadzbi:

gdje su:
2
} P Apg- gubitak tlaka armature u barima

Q — protok u m¥h
p — gusto¢a medija u kg/m®
kv — vrijednost ventila u m*/h

3.4.4.Ukupni gubici tlaka

Iz svega do sada izracunava se ukupni gubitak tlaka iz slijedeée jednadzbe:

2Ap= Apc+ Aps + Ap,

Ukoliko se cjevovod polaze na razlic¢itim geodetskim visinama, potrebno je uracunatiigeodetsku tlacnu razliku pa se
ona izracuna prema jednadzbi:

AP geos= AHgeoy X p 107 gdje su :
Ap g4eod — geodetska razlika tlaka u barima
AHgeoq - Visinska razlika cjevovoda u m
p — gustoéa medija u kg/m*
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4. Upute za polaganje

4.1. Prijevoziskladistenje

PIPELIFE PE - tlacne cijevi zahtijevaju pri prijevozu paZzljivo rukovanje. Cijevi i fazonske komade potrebno je prevoziti u
za to prikladnim vozilima, te posebnu paznju posvetiti pri utovaru odnosni istovaru kako bi se sprijecilo oSteéenje
vanjskih povrsina cijevi.

T d ey

12‘;: I.'! =

E Il = b

o — o -m_ )

Tijekom prijevoza cijevi i fazonski komadi moraju nalijegati cijelom svojom duljinom u vozilu kako bi se ogranicilo
savijanje i izbjegla deformacija cijevi. Nadalje prilikom prijevoza ali takoder i pri skladistenju potrebno je poduzeti
mjere zastite od mogudih ostecenja ( npr. siljatih predmeta, kamenja, itd). Takoder je potrebno izbjegavati potezanje
cijevi po tlu.

Pri uskladistenju posebice je potrebno voditi racuna o tome kako ne bi nastupile nedopustene deformacije. Visina
naslaganih cijevi na gradilistu ne smije prelaziti 1,0 m a potrebno ihje boc¢no ucvrstiti. SkladiSno mjesto mora biti
tako ravno da omogucdi nalijeganje cijevi cijelom svojom duljinom.

Palete se moraju slagatiiskljucivo drvo na drvo
Visina naslaganih cijevimax. 1T m

Crne PE-cijevi su toliko zasti¢ene od UV-zraenja daih
je dopusteno uskladistiti na otvorenom. Ipak je
potrebno voditi racuna kako ne bi dolazilo do
suncevog zracenja po samo jednoj strani, $to bi
uzrokovalo neravnomjerno zagrijavanje i kao
posljedicu naknadno savijanje.
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4.2.Polaganje cijevi
Polaganje cijevi se treba provoditi sukladno vazeéim propisima o gradenju te nasoj uputi za polaganje. Sve cijevi, kaoi

cijevne spojne elemente, potrebno je prije polaganja u kinete odistiti i pregledati da li ima vidljivih oste¢enja. Ukoliko
se otkrije ostec¢enje vece od 10% debljine stjenke, takav se komad ne smije ugraditi.

4.3.Iskop i zatrpavanje rova

Sirina slobodnog radnog prostora (svjetla $irina izmedu dvaju zidova rova) na donjem dijelu cjevovoda mora iznositi
najmanje:

Dubina rova Promijer cijevi
do NO 200 NO 200-NO 350 | NO 350- NO700
dy+2Xasmin dy+2Xasmin

do 1,75 m min.50 cm d,+2x20 cm d,+2x25 cm
min.50cm

1,75do 4,00 m min.70 cm d,+2x25 cm d,+2x30 cm

iznad 4,00 m min.90 cm d,+2x30 cm d,+2x35 cm
min.90cm

Slika 8 : Sirina slobodnog radnog prostora; as min- najmanji
boc¢ni slobodni radni prostor

Nadalje je potrebno pridrzavati se propisa o zastiti pri radu.

Tijekom radova potrebno je kanal drenirati, odnosno odvodniti od podzemnih voda ili ga na neki nacin odrzati
suhim. Pri polaganju bez kopanja (npr. zaoravanjem, usjecanjemiili ispiranjem) za to vrijede posebni propisi, koji su
posebni za svaku od navedenih metoda.

PaZljivo zatrpavanje cjevovoda ima vrlo znacajan utjecaj na to kako ¢e biti rasporedena tezina zemlje duz trase
cjevovoda. Nasipavanje se mora izvesti tako da moze jamciti ravnomjernu raspodijelu naprezanja. Zbog toga je
potrebno cijevi tako poloziti da ne bi doslo do linijskog ili mjestimi¢no veéeg opterecenja. To se postize podbijanjem
cjevovoda pri ¢emu materijal za zasipavanje mora biti tako zasipan i nabijen kako ne bi doslo do naknadnog
pomicanja. Obvezni kut nalijeganja ne smije biti manji od 90°.

Dno kanala je potrebno pripremiti prema nagibu. Kao nosivi dio posteljica - na dno se mora postaviti otprilike 15 cm
debeli sloj nabijenog materijala bez kamenja npr. pijeska (min. debljina posteljice 10 cm + 1/10 promijera cijevi).

Podrudje cijevi treba istovremeno zatrpati i nabiti s obje strane. Op¢enito vrijedi da se u cijelom podrucju oko
cjevovoda koristi materijal koji se dobro moze nabiti i to veli¢ine zrnaca od 20 mm (do NO 200) odnosno 30 mm (od
NO 250). U podrucju trase potrebno je prekriti cjevovod najmanje 30 cm iznad gornjeg tjemena cijevi i to u
nabijenom stanju.

Sva mjesta spajanja po cijeloj trasi potrebno je ostaviti slobodnim sve dok se ne obavi ispitivanje na nepropusnost.
Ovo vrijedi uvijek osim ako projektom nije drugacije odredeno. Za nabijanje po slojevima duz cijele trase cjevovoda
preporucljivo je koristiti gradevinske strojeve a ru¢ne nabijace treba koristiti samo pri nabijanju ispod cjevovoda.
Materijali, koji bi mogli ostetiti cjevovod (na pr. troska, Siljati Sljunak i sl.), ne smiju se koristiti za nabijanje. Krupno
kamenje, zamrznuti komadi zemlje, mokri ili sa snijegom pomijeSani materijal ne smiju se koristiti za zatrpavanje
kanala a takoder ni materijal, koji bi se iz okoline mogao spustiti u kanal (npr. fini pijesak kao punilo u sljunku, a
narocito ako postoje podzemne vode odnosno pri njihovom podizanju i spustanju).
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Slijeganje je dopusteno samo u tehnicki dopustenim vrijednostima. Treba izbjegavati posebna optereéenja za vrijeme
gradenja, kao npr. prelazak teskim gradevinskim vozilima ili strojevima preko nasipanog cjevovoda.

Tijekom cijelog gradenja sve do ponovnog zatrpavanja kanala potrebno je osigurati cjevovod od uzgona (npr.
sidrenjem). Pri prekidu rada tijekom polaganja preporucuje se zatvaranje krajeva cijevi kako bi se sprijecilo ulaZzenje
vodeili stranog materijala u cjevovod.

4.4.Promjena duljine zbog temperaturnih razlika

Posebno je vazno upozoriti da se duljina polietilenskih cijevi moze promijeniti za otprilike 0,2 mm po metru i °C, o
¢emu treba posebno voditi racuna tijekom gradenja. Osobitu paznju treba voditi da temperatura cjevovoda uslijed
direktnog suncevog zagrijavanja ne bude mnogo visa od temperature rova. Dakle, $to je bolje izjednacenje
temperature kanala i cijevi to ¢e biti manje promjene duljine cijevi.

4.5 Posebneizvedbe

Prilikom polaganje cjevovoda na slobodnom - ovjesom, posebno je potrebno voditi brigu o mogudéim promjenama
duljine, njihanju i toplinskoj izolaciji.

4.6. Promjene smjera trase
Pomocu PIPELIFE PE - tla¢nih cijevi moguce je mijenjati promjenu smjera trase koristeci njihovu elasti¢nost. Treba

naglasiti da pri tom nije dopusteno kako zagrijavanje tako niti neko strojno savijanje na gradilistu. U slucaju potrebe
veceg radijusa savijanja od dolje navedenog, koriste se fazonski spojni elementi - lukovi (vidi sliku 9).

Temperatura polaganja 20C 10°C 0cC

Najmaniji radius savijanja 20 x d, 35 xd, 50 x d,

Slika 9 : Tablica vrijednosti za najmanje dopusteno savijanje

4.7.Cijevni spojevi

Sve spojeve cijevi potrebno je izvoditi tako da se pritom stvori
najmanje moguca zatezna sila. Sile, koje se mogu pojaviti
uslijed temperaturnih razlika izmedu polaganja i radnog
pogona, mogu se odrzati $to manjim koriste¢i odredene
mjere, primjerice da se cijevi i spojni elementi na gradilistu
odrzavaju na priblizno istoj temperaturi.

Zavarivanje je dopusteno izvoditi samo Skolovanim
zavarivaCima uz uporabu prikladnih uredaja za zavarivanje
plasti¢nih cijevi.

4.8.Ispitivanje nepropusnosti - tlacnha proba

Svaki polozeni cjevovod u njegovom konacnom polozaju potrebno je prije konac¢nog zatrpavanja i nabijanja
provjeriti na nepropusnost - tla¢na proba.

Prije pocetka ispitivanja potrebno je onemogucditi pomicanje cjevovoda, kako ispitni tlak ne bi uzrokovao ostecenja
uslijed temperaturom uzrokovanih promjena duljine i na taj nacin smanjiti temperaturni utjecaj na rezultate samog
ispitivanja.

Ispitivanje nepropusnosti provodi se vodom kvalitete pitke vode uz istovremeno odzracivanje cjevovoda. Unutarnji
tlak napunjenog cjevovoda se polagano povecava do vrijednosti ispitnog tlaka. To#ni ispitni tlak odreduje se prema
DVGW propisima i prema vrijedec¢im internim propisima, a ni u kojem slucaju ne smije bitii visi od 1,5 nazivnog tlaka
cjevovoda.

Nakon sto se postigne ispitni tlak potrebno ga je odrzati na tom nivou najmanje 12 sati. Ukoliko za to vrijeme padne
tlak, treba ga podesiti svaka 2 sata i istovremeno provijeriti stanje cjevovoda.

Stvarnoispitno vrijeme u pravilu traje 1 sat.
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5. Nacini spajanja

Za izbor nekog od navedenih nacina spajanja potrebno je uzeti u obzir podrucje primjene kao i posebne zahtjeve koji
iztoga proizlaze. Priradu s polietilenom koriste se slijedece tehnike spajanja:

Rastavljivi spojevi: Nerastavljivi spojevi:

Slika 10: Rastavljivi fiting Slika 13: Elektrospojnice

Slika 11: Hawle System 2000 Slika 14: Obujmica za ubusivanje

Slika 12: Spajanje prirubnicom Slika 15: Suceono zavarivanje
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5.1. Rastavljivi spojevi

5.1.1.Stezno spajanje ( otporno naizvlacenje)

Ovdje se koriste svi plasti¢ni fitinzi kao Plasson - fitinzi, GF -Polyrac fitinzi i GF-Polyfast fitinzi i dr. promjeradv 20-125
mm i za tla¢no podrucje do 16 bara ( slika 10). Ovakvo spajanje primjenjuje se uglavnhom pri postavljanju kuénih

prikljucaka. Za sve dodatne informacije slobodno nam se obratite.

5.1.2.Fazonski komadiiz MIV programaiili Hawle System 2000 programa

Fazonski komadi s promjerom dV 63 - 355 mm su sigurni na izvlacenje a moguce ih je postavljati pri bilo kakvim

vremenskim uvjetima pa se primjenjuju najcesc¢e pri popravcima (slika11).

5.1.3.Spajanje prirubnicom - prirubnica
-t-1 - brtvilo
e = P
Za ovaj nacin spajanja ( slika 12) prvo na cijev navariti prirubnicki tuljak s tuljac
nataknutom slobodnom prirubnicom. Pri¢ekati da se zavareni spoj A
ohladi! : 2

Brtvene povrsine i brtvila potrebno je odistiti prije postavljanja. Brtvene
povrsine moraju se namjestiti tako da budu medusobno planparalelnei

javlja pri pritezanju, mora se izbjegnuti na svaki nacin.
Spojni vijci moraju se jednakomjerno pritezati pomoc¢u moment-kljuca

da medusobno tijesno nalijezu na brtvila. Vla¢no naprezanje, koje se | N T___ o

(vrijednosti zakrethog momenta pogledaj u slici 16). Pritezanjem vijaka
do polozaja"neide vise" doslo bi do preoptereéenja spoja.

Nakon 1 sata potrebno je vijke jos jednom pritegnuti!

Duljinu vijka treba odabrati takvu da matica, pritegnuta do kraja, bude u ravnini zavrsetka vijka. Takoder je potrebno

postaviti podlozne plocice kako ispod glave vijka tako iispod matice.

Vanjski promjer cijevi d, mm 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225
Nazivni _OtVOI' NO mm 50 65 80 100 100 125 150 150 200 200
Zakretni moment Nm 30 3 40 45 45 5 60 70 75 75

Slika 16 : Tablica preporudljivih vrijednosti za pritezanje prirubnickih spojeva s plosnatim brtvilima.
Vrijednosti vrijede za radni tlak od max. 10 bara i ispitni tlak od max. 15 bara pri 20°C.
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5.2. Nerastavljivi - zavareni spojevi
Opcenito

Upute koje slijede vrijede za zavarivanje - tla¢nih cijevi medusobno kao i njihovo zavarivanje s
fazonskim komadima.

Zavarivanje smije izvoditi samo osoblje za to $kolovano.

Pri radu je potrebno koristiti ove nase upute kao i od nas preporucene strojeve za zavarivanje i posebne alate za
obradu.

Smijernice za provedbu zavarivanja

Mjesto, koje treba zavariti, mora biti zasti¢eno od vremenskih utjecaja kao npr. kiSe, niskih temperatura, snijega i sl.
Takoder nije prikladno i jako zagrijavanje uslijed djelovanja suncevih zraka, narocito ako je ono neravnomjerno.
Preporucuje se u tom slucaju pravodobno prekriti mjesto zavarivanja, kako bi se postigla ravnhomjerna raspodjela
temperature po svim dijelovima koje ¢e se zavariti.

Kod svih nacina zavarivanja potrebno je paziti kako ne bi doslo do naprezanja na savijanje u dijelovima koji se
zavaruju. Potrebno je voditi racuna o pazljivom skladistenju, koristiti kotrljajuce stalke i sl. Spojne povrsine cijevi ili
fazonskih komada ne smiju biti ostec¢ene ni prljave (od npr. mehanickih onecis¢enja, masnoce, vode, strugotinaisl. ).
Cidc¢enje povrsina, koje ¢e se zavariti, mora se obaviti neposredno prije zavarivanja. Preporu¢ujemo voditi stalni
nadzor nad svim postupcima tijekom pripreme kao i voditi protokol o svim relevantnim podacima tijekom samog
postupka zavarivanja kako bi u slucaju naknadnih problema postojale pisane podloge o provedenom postupku.
Zavarivanje smije obavljati iskljucivo Skolovano osoblje. Obzirom da na kvalitetu zavara bitno utjecu paZljivo izvedeni
pripremni radovi, tom dijelu je potrebno posvetiti posebnu paznju.

5.2.1. Suceono zavarivanje

Podloge

Suceonim zavarivanjem se spajaju dva kraja cijevi (ili cijevi i fazonskog komada ) na nacin da se celne povrsine prvo
zagriju pomocu grijace ploce a zatim sa odredenom silom medusobno spoje bez dodatka dodatnog materijala.
Ovakvo zavarivanje izvodi se pomocu uredaja za zavarivanje, koji se sastoji od kontrolne jedinice, stege s dva para
Celjusti te grijace ploce. Suvremeni CNC-uredaji automatski vode postupak zavarivanja.

Prije pocetka rada potrebno je provijeriti vanjske uvjete - u sluc¢aju padavina potrebno je natkriti radno mjesto. Samo
zavarivanje dopusteno je izvoditi do temperature okolisa 0°C. Kod nizih temperatura moguce je zavarivati ispod
zagrijanog Satora.

Postupak

Postupak zavarivanja odvija se u nekoliko koraka :
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Slika 17 : Postupak suceonog zavarivanja

Dopusteno je zavarivati samo dijelove istih tlacnih klasa kao i debljina stijenki.
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Priprema

Planparalelno blanjanje i kontrola
Cijevi odnosno fazonske komade treba umetnuti u stezne Celjusti, centrirati tako da povrsine, koje se zavaruju, stoje
medusobno paralelno te ih na kraju pritegnuti. Uzduzno neometano pomicanje cijevi omogucuje se podmetanjem
kotrljajucih stalaka - valjaka - ispod krajeva cijevi. Ovako stegnuti krajevi
su sada spremni za daljnju obradu. Zatim se povrsine ociste od
strugotina cistim kistom ili krpom bez dodirivanja prstima. Ukoliko ipak
dode do dodirivanja obvezatno je dciS¢enje na pr. GP- REINIGER
. . max. pomak 0,5 mm

alkoholom maramicama zajednokratnu upotrebu. - -

max. pomak 10% debljine cijevi

Povrsine,  koje se zavaruju, moraju se blanjati do medusobne
paralelnosti uz stalnu provjeru - njihov medusobni razmak po obodu ne
smije biti veci od 10% debljine stijenke a dozvoljena pukotina ne ve¢a od
0,5mm.

Obrada spojnih povrsina mora se obaviti neposredno prije zavarivanja.

Grijaca ploca

Prije svakog zavarivanja treba provijeriti temperaturu koja mora biti 210°C + 10°C. To se obavlja pomoc¢u ugradenog
termometra ili dodirnog termometra. Sa zagrijavanjem se smije zapoceti tek 5 minuta nakon s$to je postignuta
potrebna temperatura. Kako bi se sprijecilo hladenje mjesta zavarivanja zbog strujanja zraka kroz cijevi, potrebno je
na krajeve staviti poklopce.

Da bi se sprijecilo moguce ostec¢enje kao i moguce prljanje, grijacu plocu treba i prije i nakon zavarivanja drzati u
drzacu. Prije svakog zavarivanja potrebno je plocu ocistiti suhim i Cistim papirom koji ne ostavlja dlacice.

Tlakovi zavarivanja
Postupak zavarivanja odvija se u fazama pri ¢emu svaka ima svoj tlak i vrijeme trajanja.
Prije pocetka samog zavarivanja mora se izracunatisila pritiskanja Fuk.

Fuk= Fa+ Fb

Ona je zbroj sile ujednacavanja Fa i potisne sile Fb. Sila ujednacavanja se dobije kao umnoZzak povrsSine zavarivanja Ai
specificnog tlaka p koji za PEHD iznosi 0,15N/mm2. Ona je najces¢e navedena u tablici na samom uredaju za
zavarivanje.

Potisnu silu Fb mjerimo pri pomicanju cijevi, pribrajamo je sili Fa i dobivenu ukupnu vrijednost podesimo na uredaju
za zavarivanje. Kod vecih duljina cijevi treba Sto je moguce vise smanijiti otpor, a Sto se postize podmetanjem
kotrljajucih stalaka. Sila Fb ne smije biti veca od sile Fa.

Tijek zavarivanja

Ujednacenje

Nakon $to je postignuta potrebna temperatura, grijaca ploca ulozi se izmedu dva pripremljena kraja cijevi. Krajevi
cijevi se pritis¢u na plocu sve dok se ne postigne ranije odredena sila pritiskanja Fuk i drze tako dugo pritisnutim dok
se po cijelom obodu ne dobije prsten taljevine, Cija visina zavisi od materijala, promjera cijevi i debljini njezine stjenke,
astoseoditaiz tablice (slika 18).

Zagrijavanje

Kad se postigne prsten treba silu pritiskanja smanijiti gotovo na nulu ( otprilike 0,01 N/mm?2) i nastaviti grijanje, cije
trajanje se odreduje takoder iz tablice (slika 18).

Postavljanje

Po isteku vremena grijanja odmaknu se Celjusti stege, grijac¢a ploca se izvlaci pazljivo kako ne bi doslo do ostecenja
zagrijanih povrsina, a zagrijani krajevi cijevi se brzo spoje. Ovaj korak se mora izvesti ¢im brze kako bi se izbjeglo
nepozeljno hladenje.

Spajanjei hladenje

Ovdje je vazno da se rastaljeni krajevi medusobno spoje vrlo malom brzinom - blizu nule. Zatim treba povecavati tlak
sve dok ne postigne vrijednost od 0,15 N/mm2 te ga treba odrzavati stalnim tijekom cijelog vremena hladenja.
Ukoliko je potrebno mora ga se podesiti. Nije dopusteno brzo hladenje zavara prisilnim nacinom. Otpustanje spoja

smije se uciniti tek nakon isteka vremena hladenja, navedenog u tablici ( slika 18).
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Kontrola

Nakon dogotovljenog postupka zavarivanja po cijelom opsegu cijevi na K>0 ;nm Podrucje utora
vanjskoj i unutarnjoj povrsini, dobije se prsten u obliku nabora. Njegova n Fal

visina mora biti jednaka po cijelom obodu a do mogucih razlika moze do¢i

zbog razlicitog tecenja taljevine materijala.
Ukoliko bi bilo potrebno ukloniti nabor, to se mora uciniti pomocu

m

odgovarajuce naprave i uz paznju, kako se ne bi ostetilo zavareno mjesto.

Tlacna proba se smije provesti tek 1 sat nakon $to je zavrseno posljednje zavarivanje, ukljucivsii vrijeme hladenja.

e t1ak
[N UJEEEHEEETUEI
o | | L/ | weme | _
updnaur]n zagrijavanje” | hiadene
vrijeme spajanja
L ___vrijeme postavijanja
Slika 18 : Dijagram vrijednosti tlakova tijekom su¢eonog zavarivanja
Debljina Ujednacenje Zagrijavanje Postavljanje Spajanje
stijenke p=0,15N/mm 2 p=0,01N/mm? i zavarivanje p=0,15N/mm?2
Visina nabora K Vrijeme Najduze Vrijeme Vrijeme
prije poCetka zagrijavanja vrijeme postizanja hladenja
zagrijavanja postavljanja tlaka
mm mm s S S s
do4)5 05 45 5 5 6
4,5-7 1,0 45-70 5-6 5-6 6-10
7-12 1,9 70-120 6-8 6-8 10-16
12-19 2,0 120-190 8-10 8-11 16-24
19-26 2,5 190-260 10-12 11-14 24-32
26-37 3,0 260-370 12-16 14-19 32-45
37-50 3,5 370-500 16-20 19-25 45-60
50-70 4,0 500-700 20-25 25-35 60-80

Slika 19. Orijentacijske vrijednosti parametara su¢eonog zavarivanja PIPELIFE cijevi pri 20 C uz umjereni vjetar
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5.2.2.Zavarivanje elektrofitinzima ELGEF Plus

U nastavku ce biti opisan nacinrada elektrozavarivanja s ELGEF Plus - sustavom:
-elektrospojnicei fitinzi

-obujmice s nozem

-MSA uredaji za zavarivanje

-alatii pribor

Podloge

ELGEF Plus - elektrofitinzi se isporucuju s magnetskom karticom, koja sadrzi sve potrebne podatke o proizvodu i
pripadaju¢im bar kodom. Pored Georg Fischer uredaja za elektrozavarivanje ELGEF Plus - fitinge je moguce zavariti i
sdrugim uredajima, koji odgovaraju medunarodnim normama i koji rade pomocu ocitanja barkoda.
Elektrozavarivanje je moguce izvoditi do vanjske temperature od -10°C. Ispod + 5°C je, pored uobicajenih mjera o
Cistodi zavarivanja, potrebno voditi posebnu brigu o uklanjanju kondenzirane vode (i moguce ledene obloge), kako
na cijevi tako i na fitinzima.

Provedbu elektrozavarivanja dopusteno je izvoditi samo skolovanom osoblju.

Kvaliteta zavarenih spojeva vrio bitno zavisi od pazijive provedbe svih radnji i priprema.

Zbog toga je potrebno ovom dijelu obratiti posebnu paznju.

Generator kao izvor struje

Izlazna snaga generatora mora iznositi najmanje 4 kVA, a osigurac¢ najmanje 16 A. Potrebno je znati da naizlaznu
snagu generatora utjecu razni ¢imbenici kao npr. utjecaj okoline, duljina produznog kabela idrugo. Tako npr. ona se
smanjuje otprilike do 10% po 1000 m nadmorske visine. Za zavarivanje ELGEF Plus - fitinga mora generator u
jednofaznomradu kod 230V (230 V/50Hz) pokazivati slijedece jakosti:

dy [mm] Jakost [A]
20-110 10
125-225 16
250-315 22

Slika 20: Tablica vrijednosti za jakost generatora

Da bi se sprijecili padovi napona, dopusteno je upotrijebiti produzni kabel promjera popre¢nog presjeka 2,5 mm® i
najvece duljine od 50 m. Da bi se sprijecile smetnje uslijed djelovanja magnetskih polja uredaj za zavarivanje mora
biti udaljen od generatora najmanje 3 metra.

5.2.2.1. Priprema za elektrozavarivanje ELGEF Plus - elektrospojnica
Sve u nastavku opisane pripremne radnje vrijede za zavarivanje krajeva cijevi odnosno fazonskih komada s
produZenim nastavcima a koji ¢e biti zavareni pomoc¢u ELGEF Plus - elektrospojnica.

Rezanje cijevi

Cijevi se moraju rezati pomocu cijevnog rezacaiili pile sa sitnim zubcima
tako da rez bude okomit na uzduznu os cijevi (slika 21).

Cis¢enje i mehanicka obrada krajeva cijevi

Najprije se cijev ocisti od grubih mehanickih necisto¢a suhom krpom
po cijeloj povrsini zavarivanja.

Kako bi se zadovoljilo propisano zavarivanje i postigla dobra kvaliteta
potrebno je ukloniti povrsinski oksidirani sloj krajeva cijevi i vucenih
lukova. To se obavlja struganjem cijele povrsine zavarivanja pomocu
rotacijskih strugaca ili ru¢nih strugaca povlacenjem aksijalno na cijev
Slika 22. uzuklanjanje nastalih strugotina (slika 22 ).
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Ovaj postupak nije potrebno provoditi kod PE-fazonskih komada - osim gore spomenutih vucenih lukova - kao ni na
nastavcima ELGEF Plus -obujmice ukoliko su oni propisno zapakirani u foliju i uredno uskladisteni pa nije bilo prilike
nastanka oksidiranog povrsinskog sloja.

Odmasdivanje povrsine zavarivanja

Ovako pripremljeni krajevi cijevi trebaju se odmastiti upotrebljavajuci
prikladno sredstvo ( kao na pr. GP-REINIGER) natopljeno na papir ili
maramice koje ne ostavljaju dlacice. Ovako pripremljene zavarne
povrsine vise se ne smiju dodirivati. To vrijedi i za PE-fazonske komade i
krajeve ELGEF Plus - obujmica.

Sada slijedi odredivanje duljine usadivanja cijevi u spojnicu obaju
krajeva cijevi (slika 24).

ELGEF Plus -elektrospojnica se izvadi iz folije pazeci pri tom da se
prstima ne dodirnu unutarnje povrsine i zatim se navlaci na cijev do
dosjeda odnosno do oznake. Potrebno je voditi racuna da se na cijevi, ni
s unutarnje niti s vanjske strane, ne nadu ostaci sredstva za cis¢enje ili
vode.

Slika 24.

Konacno se cijev sa spojnicom postavi na drzac ( slika 26a). ELGEF Plus- fitinzi do dv 63 mm se priteZu na cijev pomocu
dvaju ugradenih vijaka ( Slika 25a).

Nakon pripreme drugog komada ( cijevi ili fazonskog komada ) ovaj se takoder usaduje u spojnicu do oznake i
pricvrsti nadrzac(26 b)ili se pritegne pomocu dvaju preostalih vijaka (25b).

Drzac za cijevi neophodan je radi odrZzavanja ¢vrstog i centriranog poloZaja tijekom samog zavarivanja. Posebno se
treba paziti kod cijevi u kolutu da se ne pojavi naprezanje izmedu cijevi na mjestu zavarivanja.

Fitinzi d,< 63 mm

Fitinzi d,> 63 mm ( sa drzacem za cijev)

Slika 25 a Slika 26 a

Slika 25 b

Ovime su gotovi pripremni radovi. MoZe uslijediti zavarivanje.
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5.2.2.2.Priprema za zavarivanje ELGEF Plus- obujmice za ubusivanje

Grubo c¢iSéenje cijevi
Mjesto na cjevovodu, na kojem ¢e se postaviti obujmica, potrebno je odistiti suhom krpom. Potrebno je odistiti
najmanje 200 mm cijevi po cijelom opsegu.

Cisc¢enje i mehanicka priprema cijevi (slika27)

Cijev se ostruze rotacijskim strugacem ili ru¢nim strugalom najmanje za Sirinu
obujmice.To se radi kako bi se uklonio oksidirani sloj a koji bi nepovoljno utjecao na
zavarivanje.Ova priprema je uvjet za uspjesno i propisno zavarivanje. Potrebno je voditi
racuna da se ne struze pretjerano jer time dolazi do smanjenja promjera cijevi a $to se
moze negativno odraziti na kvalitetu zavara. Ostrugane povrsine treba sada odistiti
prikladnim sredstvom za odmasdivanje

atovrijedii za elektrofitinge i PE-nastavak obujmice.

Slika 27.

Ucvrséenje ELGEPIus -obujmice

Ovalnost ili druga izoblicenja cijevi u zoni zavarivanja prema postoje¢im propisima ne smije biti ve¢a od 1,5%
vanjskog promijera cijevi. Zbog toga preporucujemo upotrebu obodnog drzaca s obje strane zone zavarivanja i to na
udaljenosti od najvise 20 mm od obujmice ( primjer i oznaka : GP- RUNDER110).

Tek sada se ELGEF Plus obujmica izvadi iz folije u koju je zapakirana. Doniji dio je objesen preko zaglavca ( slika 28 ).
Ako je pri tom doslo do diranja rukom zone zavarivanja, potrebno je istu odistiti sredstvom za odmaséivanje.
Obujmica se postavi na cijev ( slika 29 ) i pric¢vrsti pomoc¢u predmontiranih vijaka. Greben donjeg dijela mora upasti u
utor donjeg dijela obujmice (slika 30).

Slika 28. Slika 29. Slika 30. Postavljanje
obujmice na cijev

Kod obujmica s mogu¢noscu okretanja izlaza treba prvo podesiti Zeljeni poloZaj ( slika 31) a zatim ucvrstiti pomocu
predmontiranih vijaka (slika 32). T-komad za ubusivanje mora ¢vrsto nalijegati na obujmicu (slika 33).
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Slike 31. i 32.: Podesavanje izlaza i u¢vrscenje obujmice Slika 33.: Mjesto nalijeganja

Ako je tijekom rada potrebno rastaviti dijelove kompletne obujmice, moraju se zone zavarivanja ocistiti i odmastiti.

Kapa obujmice kao i polozaj svrdla ne smiju se skidati odnosno pomicati kako za vrijeme zavarivanja tako i za vrijeme
hladenja. Ovime su zavrseni svi pripremni radovi te se moze obaviti zavarivanje.
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5.2.2.3.Zavarivanje

Za zavarivanje se koriste uredaji proizvodaca Georg Fischera MSA 250,MSA 300, MSA 350 i MSA 400 ili neki drugi
polivalentni aparati. Uredaji MSA 400 i MSA 350 su uredaji koji imaju vlastitu memoriju, biljeze podatke sa gradilista
i uz odgovarajucu programsku podrsku i priklju¢ak moguce ih je prikljuciti na osobno racunalo i pisac i ispisati
podatke zavarivanjaili ih arhivirati u elektronickom obliku.

Obvezatno je pridrzavati se uputa za uporabu uredaja za zavarivanje. U daljnjem tekstu opisane su samo glavne tocke
postupka.

Priklju¢enje kabela za zavarivanje

Uredaj za zavarivanje sa svojim kabelima i elektrofiting moraju biti udaljeni najmanje 3 metra od generatora. Proces
zavarivanja bi u slu¢aju manjeg razmaka mogao biti ometan zbog utjecaja magnetskog polja generatora.

Dva narancasta kabela prikljucuju se na uti¢na mjesta ELGEF Plus-elektrofitinga pomocu prikladnih adaptera.

Provedba zavarivanja 10307 & T,
Nakon prikljucenja uredaja za zavarivanje na izvor struje i uklju¢enjem glavnog prekidaca © T/
ocitavaju se podaci zavarivanja pomocu magnetske kartice ili bar koda. Barkod ¢itac se
pri tom povlacilagano pritisnut od pocetka do kraja preko bar koda ( slika 34.)

Upravljacka ploca uredaja MSA 400 —
1 Zaslon ( DISPLAY ) IKas34.

pokazuje korisniku sve potrebne obavijesti

[ A .
| I;b::.;":':v,l:@:;' Tem .—_":::'_'-:._.—H—':_—_'; 2 POkaZIVaC S.pl'em.no.stl .
_F LGP Y 110x150mm [ pokazuje korisniku spremnost uredaja da
T ] 1221V 12345 SCHz | zavarivanje moze zapoceti

3 Pokazivac pogreske
signalizira korisniku da se pojavila pogreska.
Pritiskom na prekidac 6 — informacije moze se
utvrditi uzrok pogreske.
4 Stop-prekidac (O)
kod nepravilnosti moze se ovim prekidacem
prijevremeno prekinuti zavarivanje
5 Start-prekidac¢ (1)
pritiskom na ovaj prekidac pocinje zavarivanje
6 Prekidac za informacije (i)
daje korisniku dopunske obavijesti

Slika 35. Upravljacka ploc¢a uredaja MSA 400

Nakon sto se upali pokazivac spremnosti, pocetak zavarivanja moze uslijediti tek pritiskom start prekidaca.
Bududi da svaki uredaj za zavarivanje ima svoje posebnosti potrebno je obvezatno koristiti upute za uporabu.

Kontrola zavarivanja

Kvaliteta zavarivanja ELGEF Plus-fitinga zavisna je od tri faktora : temperature zavarivanja, duljine trajanja zavarivanja
te tlaka zavarivanja.

Tijekom zavarivanja na zaslonu se brojcano signalizira vrijeme. Trajanje zavarivanja odredeno je otporom namotaja,
naponom mreze i vanjskom temperaturom. Time se mogu protumaciti moguca stvarna razlicita vremena trajanja za
isteilislicne fitinge. Ove razlike ipak moraju ostati unutar tolerancija duljine trajanja a koje se nalaze za svakog od njih
na kartici u prilogu.

Ukoliko se koriste uredaiji, koji nemaju memoriju za spremanje podataka zavarivanja, preporucuje se voditi protokol i

upisivati podatke tijekom postupka.

Dodatno su ELGEF Plus-elektrospojnice i obujmice opskrbljene
vizuelnim indikatorom za provjeru zavarivanja. Kod dobro obavljenog
zavarivanja postaju vidljivi do tada uvuceni indikatori.

prije pislije
zavarivanja Slika 36. Indikator zavarivanja na elektrofitingu
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Drzac cijevi smije se ukloniti tek nakon sto je proteklo propisano vrijeme hladenja. U narednoj tablici navedena su
najkraca vremena hladenja, koja se mogu procitatii s magnetske kartice a kojih se treba strogo pridrzavati.

dJmm] 20-63 75-110 125-160 180-225 250-500
vrijeme
[min] 6 10 15 20 30

Slika 37. :Tablica najmanje dopustenog vremena hladenja do uklanjanja drzaca

Ukoliko tijekom zavarivanja nastupi prekid npr. zbog nestanka struje, moze se ponoviti zavarivanjie ELGEF Plus-
elektrofitinga. U takvom slucaju potrebno je pri¢ekati otprilike 1,5 h kako bi se spoj potpuno ohladio. Ponavljanje
zavarivanja je u pravilu dopusteno samo u slucaju kada je omski otpor unutar dopustenih granica tolerancije.
Skidanjem kabela za zavarivanje zaslon na uredaju se automatski vrac¢a na nulu.

Puni ispitni odnosno radni tlak smije se pustiti kroz cjevovod tek nakon isteka vremena navedenih u slijedecoj tablici:

dy [mm] ps6bar p< 24bar
20-63 10 30
75-110 20 60
125-160 30 75
180-225 45 90
250 - 400 60 150
Slika 38. : Tablica najkraceg vremena ¢ekanja u minutama do provedbe tla¢ne probe
p - ispitni tlak

5.2.2.4.Ubusivanje ELGEF Plus - obujmicom

Ugradeno svrdlo omogucduje busenje cijevi takoder i pod tlakom, a cijevna plocica izrezana iz stijenke cijevi ostaje u
svrdlu. PoloZaj svrdla omogucuje mediju slobodan i nesmetan protok.

Ubusivanje je dopusteno izvoditi do maksimalnog dopustenog radnog tlaka do 16 bara.

Uputa: Kod koristenja cijevi za ku¢ne prikljucke namotanih u kolute, potrebno je obujmicu na glavnu cijev zavariti
prije montiranja priklju¢nog voda.

Provedba ubusivanja Prije nego se busi glavni vod preporucuje se ispitati nepropusnost kuénog prikljucka i zavarene
obujmice. Prije tlacenja ili busenja moraju se ohladiti svi zavareni spojevi - tablica u nastavku. Tlacna proba, koja se
izvodi preko tlac¢ne kape smije uslijediti:

dy[mm] ps6 bar p<24bar
40 10 min 30 min
63-225 20 min 60 min
Slika 39.:Tablica najkraceg vremena ¢ekanja u minutama do provedbe tla¢ne probe
p ispitni tlak

U obujmici ugradeno svrdlo okrece se pomoc¢u 3esterokutnog klju¢a u smjeru kazaljki na satu tako dugo dok cijev
nije probusena ( dosjed na najnizoj poziciji ).

Nako toga se svrdlo okrece u suprotnom smjeru sve do gornjeg dosjeda. Svrdlo u tom polozaju potpuno brtviiono se
ne smije uklonitiiz obujmice.

Prije nego $to se na obujmicu navije kapa, potrebno je provjeriti da li je gornji rub cist - on sluzi kao brtvena povrsina i
da li brtveni prsten propisno lezi u kapi. Sada se kapa natakne na obujmicu i ru¢no ( bez pomo¢nog alata) navije do
kraja.

dy[mm] I1zlaz d,[mm] DK[mm]
40 32 10
63-225 32-63 17

Slika 40.:Tablica potrebnih DK - Dimenzije kljuca
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5.2.2.5.Ubusivanje ELGEF Plus - obujmicom s ventilom

Ubusivanje se smije izvoditi nakon Sto protekne vrijeme hladenja prema tablici iz slike 36. Zavarivanje se izvodi na isti
nacin kao i kod obujmice s ubusivanjem.

Najvedi dopusteniradni tlak kod kojeg se smije busiti ne smije prije¢i 16 bara.

Za busenje treba cetverokutni klju¢ DK 13 na DK 14 okretati u smjeru kazaljke na satu do dosjeda ( najveci okretni
moment: T00Nm ). U ovom poloZaju je ventil zatvoren a cijev ubusena.

Za otvaranje ventila treba Cetverokutni kljuc okretati u suprotnom smjeru do dosjeda - potpuno otvaranje i zatvaranje
iznosi 20 okretaja.
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6. Norme, tehnicki propisi i radni listovi

DVGW GW335-A2 Cijevnisustaviiz plasti¢nih materijala za distribuciju plina i Vode. Zahtjevii ispitivanja. Cijevi PE

80iPE100.
DVGW W 400 Gradenje i ispitivanje vodoopskrbnih mreza
DVGW VP 608 Cijevi iz PE-HD-a ( PE80 i PE 100 ) za plinovode i vodovode;Zahtjevi i ispitivanja.
DIN 8074 Cijevi iz PE 80 i PE 100 - izmjere
DIN 8075 Cijevi iz PE 80 i PE 100 - Sveukupni zahtjevi na kvalitetu,
Ispitivanja
DIN 8075 Dio 1 Cijevi iz polietilena visoke gustoce ( HDPE), Kemijska postojanost cijevi i spojnih komada

HRN EN 12201-2
ISO 4427

Plasti¢ni cijevni sustavi za vodoopskrbu - polietilen (PE)
Cijevi iz polietilena za vodoopskrbu

Certifikati :

ZIK - Certifikat o zdravstvenoj ispravnosti cijevi
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