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Výhody systému

  �krytý odporový drát – bezpečné svařování polyethylenu
  �optimální rozložení drátu – ideální přenos tepla při svařování
  hydraulicky optimalizovaný tvar – minimální tlakové ztráty
  �vyráběno vstřikováním bez svarů – monolit s maximální odolností

1. kapitola 

PE tvarovky
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Elektrotvarovky a tvarovky 
na tupo
Systém elektrotvarovek a  tvarovek na  tupo pro svařování 
a  kompletaci PE potrubí. Pomocí PE tvarovek Wavin vytváříte 
z  PE potrubí systém s  absolutní těsností vhodný pro rozvody 
vody, plynu, kanalizace i  jiných médií. Design tvarovek je tvořen 
s  maximálním ohledem na  pevnost spoje, optimální průtokové 
vlastnosti a  ideální elektrotermické vlastnosti v  případě elek-
trotvarovek. Elektrotvarovky mají vždy, vzhledem k  maximální 
bezpečnosti spoje, krytou topnou spirálu pro ochranu před poško-
zením a pro čistotu odporového drátu během svařování.

Obsah
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Tato kapitola se věnuje používaným způsobům spojování PE 
potrubí. Pokud by to bylo možné, ideální by samozřejmě bylo 
žádné spoje na potrubí nevytvářet. I  to je ale jedna z výhod 
PE potrubí, protože jen těžko budete hledat potrubí z  jiného 
materiálu, které se dodává například ve 100m délkách. Pokud 
však připustíme, že přece jen nějaké spoje na potrubním sys-
tému být musí, pak lze říci, že z  hlediska kvality, životnosti 
a spolehlivosti se žádný z mechanických spojů nevyrovná spoji 
vytvořenému svařováním. 

V této kapitole najdete tyto užitečné informace

  �polyethylen jako materiál (PE-HD, PE 100 RC, PE-X,  
svařitelnost, hoření, hustota, index toku taveniny)

  ��svařování PE potrubí (normy, obecně, porovnání metod,  
kdo může svařovat, přesná délka, reklamace)

  �elektrotvarovky (popis, předpoklady, kompatibilita,  
svařovací údaje, montážní návody, kontrola svaru) 

  �svařování na tupo (popis, předpoklady, kompatibilita,  
svařovací tabulky, postup, kontrola, odstranění výronku)

  ��přírubové spoje (vytvoření spoje, šrouby, utahovací  
momenty, rozměry, PP-V, PP-ocel, zaslepovací příruby,  
tvar těsnění)

  ��sortiment PE tvarovek (elektrotvarovky, tvarovky na tupo, 
oblouky PE 100 RC, svářečky, nářadí pro svařování)

PE potrubní systémy spojování
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Pro spojování a zejména pro svařování je důležité znát vlastnosti 
a  strukturu polyethylenu jako materiálu. Polyethylen patří mezi 
polymery a základní surovinou pro jeho výrobu je ropa. Polymery 
jsou látky tvořené makromolekulami, pro které je charakteristické 
mnohonásobné opakování základních jednotek. Základní stavební 
jednotkou polyethylenu je ethylen, ze kterého polymerací vznikne 
polyethylen. 

Podle molekulární struktury se polyethylen dále rozděluje na PE-
-HD, PE-MD a PE-LD. Polyethylen je částečně krystalický termo-
plast a jednotlivé typy jsou určeny poměrem krystalické a amorfní 
složky. Zatím co vysokohustotní PE-HD obsahuje až 85 % krysta-
lického podílu, středohustotní PE-MD obsahuje 70 % a nízkohus-
totní PE-LD pouze do 50 %.

V praxi se můžeme setkat i s pojmenováním 
polyethylenu podle tvaru vzniklých řetězců
a) �Vysokohustotní PE-HD se nazývá lineární (lPE), protože makro-

molekula tvoří čáru s malým počtem postranních větví. 
b) �Nízkohustotní PE-LD se nazývá rozvětvený (rPE), protože tvar 

makromolekuly je rozvětvený s velkým počtem různě dlouhých 
postranních větví. 

c) �Středohustotní PE-MD je také lineární (lPE), nicméně tvar makro-
molekuly tvoří čáru s velkým počtem krátkých postranních větví.

Tvar a  délka vzniklého řetězce (makromolekuly) má značný vliv 
na  mechanické a  fyzikální vlastnosti, mezi které patří například 
pružnost, odolnost proti vzniku a  šíření trhlin a  další vlastnosti, 
které u inženýrských sítí přímo ovlivňují životnost potrubního sys-
tému. Z tohoto důvodu se dnes pro tlakové rozvody používají pře-
devším materiály patřící do skupiny PE-HD.

PE-HD
Takto vyrobený polyethylen je 
jen málo rozvětvený a  z  toho 
vyplývá větší hustota (HD je 
odvozeno od  anglického high 
density) a  větší pevnost v  po-
rovnání s PE-MD a PE-LD. Po-
lyethylen PE-HD dobře snáší 
nízké teploty a ještě při teplotě 
–50 °C není křehký. Naopak, 
horní mez teploty, pro kterou je 
potrubí z PE-HD ještě využitel-
né, se pohybuje okolo +40 °C Pro různé aplikace je možné využít 
PE-HD až do teploty +60 °C, nicméně musíme počítat se snížením 
jeho očekávané životnosti. Materiály ve skupině PE-HD, kam patří 
například materiál PE 80 (MRS = 8,0 MPa) a PE 100 a PE 100 RC 
(MRS = 10,0  MPa), jsou mezi sebou navzájem svařitelné.

PE 100 RC 
Poměrně novým materiálem 
používaným pro výrobu potru-
bí je materiál PE 100 RC, který 
se vyznačuje makromolekulou 
s  výskytem pobočních řetězců 
v  takové délce a  takové distri-
buci, že má daleko větší odol-
nost proti vzniku a  šíření na-
pěťových trhlin. Tahle odolnost 
proti mechanickému poškození 
předurčuje tento materiál k po-
užití pro pokládky bez pískové-
ho lože a pro bezvýkopové po-
kládky potrubí.

3

1

2
polymer 
(makromolekula)

monomer

polymerace

Schematické znázornění tvaru makromolekul
a) PE-HD b) PE-LD c) PE-MD

PE jako materiál
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PE-X
Samostatnou kapitolou v PE 
materiálech je síťovaný 
polyethylen. Molekuly se 
zesíťují příčnými vazbami 
na prostorovou síť. Při pro-
cesu zesíťování však tento 
materiál ztrácí svoje termo-
plastické vlastnosti a i když 
se stoupající teplotou měk-
ne, v  žádném případě ne-
přechází do  plastického 
stavu nebo dokonce v  ta-
veninu. Tento materiál má velmi dobrou teplotní odolnost a  je 
také odolný proti mechanickému poškození. Podmínečné mož-
nosti svařování a vysoká cena však tento materiál diskvalifikují 
z použití pro klasické aplikace a využívá se například pro rozvody 
teplé vody.

Svařitelnost
Svařitelné jsou pouze termoplasty stejného typu a  druhu, kte-
ré mají stejné nebo velmi podobné vlastnosti taveniny a  tokové 
vlastnosti materiálu MFR (melt flow rate). Jednotlivé materiály se 
dle indexu toku taveniny dělí do skupin tavného indexu MFI (melt 
flow index). S potrubím PE-HD lze navzájem svařovat pouze ma-
teriály patřící také do skupiny PE-HD.
Na  stavbě se někdy setkáme s  plastovým potrubím, které ne-
lze identifikovat podle potisku nebo jiného záznamu. Proškolený 
svářeč by měl znát základní zkoušky k identifikaci plastu. Orien-
tačně určit druh materiálu je možné pomocí srovnání význačných 
vlastností látek. Mezi nejrychlejší způsoby patří například vizuální 
vzhled potrubí, zkouška tvrdosti nehtem a omak. Dalšími srovná-
vacími zkouškami jsou lom materiálu, zkouška rozpustnosti, srov-
nání hustoty nebo porovnání hoření a zápachu. 

Hoření
Polyethylen je organická látka a  tedy svojí povahou hořlavá. 
Spalování za  přístupu vzduchu vzniká vždy CO2 a  voda. Třídění 
stavebních materiálů do  stupňů hořlavosti u  nás popisuje ČSN 
73 0823, podle které je polyethylen zařazen do stupně C3.
Zkouška hoření a  zápachu je nejčastěji prováděnou zkouškou 
k  identifikaci plastu. Kontroluje se vzorek vložený do  plamene 

plynového kahanu. Sleduje se zapálení, způsob hoření, barva 
a charakter plamene, zápach po zhasnutí, vzhled ohořelého zbyt-
ku, odkapávání atd.

Hustota
Plasty je možné také identifikovat podle jejich hustoty. Zkouška 
spočívá v potopení do tekutiny známé hustoty. Nejčastěji se pou-
žívá destilovaná voda 1,0 g/cm3.
PE polyethylen – 0,93 g/cm3

PP polypropylen – 0,91 g/cm3

PB polybuten – 0,93 g/cm3

PVC polyvinylchlorid – 1,38 g/cm3

PVDF polyvinylidenfluorid – 1,78 g/cm3

ABS akrylonitril butadien styren – 1,03 g/cm3

Index toku taveniny
Tato veličina udává, kolik gramů hmoty se vytlačí za  10 minut 
za daných podmínek z vytlačovacího přístroje. Index toku taveniny 
je mimo jiné vyjádřením viskozity taveniny materiálu při dané tep-
lotě. Pro vznik kvalitního svaru je důležité, aby oba svařované díly 
měly stejný MFR, navíc oba díly zahříváme stejným zdrojem tepla 
a  vzniká nám stejně silná vrstva taveniny. Pro materiál PE 100 
a  PE 100 RC by se měl index pohybovat v  rozmezí minimálně 
0,2 – 1,4 g / 10 min. Materiály se řadí do  skupin tavného indexu 
MFI (melt flow index).

PVC
PVDF
ABS

PE
PP
PB

váha
5 kg

PE
190 °C

PE jako materiál
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Pro PE potrubí je standardním způsobem spojování svařování. 
Dají se použít i mechanické spoje, zejména u netlakových rozvodů 
nebo při přechodu na jiný materiál. Spojovat PE potrubí lepením 
se v dostatečné pevnosti nedá. Z jednotlivých způsobů svařování 
se pro potrubí standardně používá svařování na tupo (čelní) a sva-
řování pomocí elektrotvarovek. Polyfůzní svařování PE potrubí je 
možné, nicméně méně zavedené. Společnost Wavin nabízí kom-
pletní řadu elektrotvarovek a PE tvarovek pro svařování na tupo, 
které se vyrábí ve švýcarském závodě Georg Fischer Wavin AG. 
Tyto výrobky splňují požadavky platných mezinárodních a  ná-
rodních norem a předpisů v oblasti rozměrů, označení, materiálu 
i mechanických a fyzikálních vlastností.

Evropské normy pro výrobky  
Harmonizace evropských norem je jedním z  největších úspěchů 
společného evropského trhu. Národní předpisy a normy již nemo-
hou omezovat volnou výměnu zboží a  služeb. Národní sdružení 
a organizace uživatelů založily CEN (Evropskou komisi pro norma-
lizaci), v jejímž rámci společně vytvářejí jednotné evropské normy. 
Tyto EN normy se stanou závazné pro všechny členské země Ev-
ropského společenství a také země Evropského sdružení volného 
obchodu, které pro něj hlasovaly. Národní normy nebudou moci 
být před nimi upřednostněny. 

Všechny evropské normy pro výrobky mají stejnou strukturu. 

Sestávají z těchto 7 částí
1. Všeobecně
2. Trubky
3. Tvarovky
4. Ventily
5. Vhodnost pro použití
6. Doporučené postupy při montáži
7. Posouzení shody

PE výrobky, které se používají ke  zhotovování podzemního po-
trubí pro rozvod plynu a vody, podléhají těmto normám: ČSN EN 
12201: PE pro rozvod vody a ČSN EN 1555: PE pro rozvod plynu. 

Výrobky Wavin pro svařování PE potrubí jsou navrhovány tak, aby 
vyhovovaly těmto normám. Protože je naším cílem dosahovat vy-
soké kvality a protože jsme si vědomi, že normy obsahují pouze 
minimální požadavky, máme normy vlastní, které vždy vyžadují 
více či méně vyšší úroveň kvality než normy evropské. 

Svařování potrubí obecně 
Pro kompletace rozvodů z  PE, používané od  poloviny minulého 
století, byly vystřídány nejrůznější způsoby spojování. Pestrá na-
bídka spojů mechanických, závitových, lepených, svařovaných 
a jiných, se nakonec zúžila a dnes je svařování nejpoužívanějším 
způsobem pro kompletace PE potrubí.

Podstata svařování plastových potrubí spočívá v  tom, že plasty 
působením tepla měknou, přecházejí v taveninu, která umožňuje 
spojování. V této fázi musí dojít k tlaku zahřátých ploch proti sobě, 
aby došlo k  propojení makromolekul a  vznikl tak spoj. Výchozí 
stav je obnoven pozvolným ochlazením bez jeho urychlování.

Svařováním vzniká nerozebíratelný spoj vysoké pevnosti, který 
je 100 % těsný a  jeho životnost, na rozdíl od ostatních způsobů 
spojovaní, odpovídá životnosti celého potrubního systému. Z jed-
notlivých metod svařování potrubí se nejčastěji používá svařování 
pomocí elektrotvarovek a svařování metodou na tupo, kterým se 
věnuje tato kapitola.

Kdo může svařovat PE potrubí?
Svařování vodovodů, plynovodů a jiných produktovodů z PE ma-
teriálu mohou provádět pouze svářeči s platným osvědčením od-
borné způsobilosti svářečů pro tuto činnost. V systému platných 
norem a  předpisů jsou akceptovány doklady o  odborné způso-
bilosti, které jsou v  souladu s  platnými normami ČSN EN nebo 
s platnými předpisy TPG a TNV dle typu produktovodu.

Porovnání svařování na tupo a elektro
Obě tyto metody svařování mají svoje výhody i  nevýhody,  
které je nutno posuzovat individuálně pro konkrétní použití.  
Výhodou svařování pomocí elektrotvarovek je použití lehké, snad-
no přenosné svářečky, která je navíc plně automatická a používá 
se jedna pro všechny průměry elektrotvarovek. Další výhodou je 
možnost použití při okolní teplotě až do –10 °C. Nevýhodou svařo-
vání elektrotvarovkami je cena za elektrospojku, která zdánlivě na-
vyšuje kalkulaci. Při promítnutí doby svařování do kalkulace však 
může spoj elektrospojkou vyjít levněji než spoj svařený na tupo.

Normy Vydavatelé

ISO Mezinárodní organizace pro normalizaci

EN Evropská komise pro normalizaci

ČSN, SN, DS, UNI, 
DIN, BS, NF DVGW

Jednotlivé národní komise 
pro normalizaci

Příslušné normy lze rozdělit do tří hlavních skupin

Svařování PE potrubí
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Výhodou svařování metodou na  tupo je nevelké navýšení vněj-
šího průměru v místě svaru. Díky tomu je dnes svařování meto-
dou na tupo často využívané u bezvýkopových technologií, kde by 
mohla elektrospojka překážet. Nevýhodou u svařování na tupo je 
podmínka, která stanovuje maximální povolený přesah čel potru-
bí, a která neumožňuje navzájem svařovat potrubí různých tlako-
vých řad. Další nevýhodou může být vnitřní výronek v místě svaru, 
který může ovlivňovat a zvyšovat tlakové poměry v potrubí.

Při cenovém porovnání spoje PE potrubí provedeném svarem 
na  tupo a  svarem elektrospojkou je možné vycházet z  hodnot 
v tabulce, udávající dobu provedení svaru. Uvedený čas nezahr-
nuje dobu chladnutí. 

Porovnání svařování elektrotvarovkami a metodou na tupo

SDR 11 Svar na tupo Svar elektrospojkou
Průměr [mm] Potřebný čas [min] Potřebný čas [min]

d90 29 9

d110 31 10

d125 34 11

d160 35 15

d180 38 17

d225 49 18

d250 53 19

d280 59 35

d315 63 35

d400 69 44

Doby trvání svaru na tupo a svaru elektrospojkou

potrubí

10 – 15 cm 10 – 15 cm

potrubíelektrospojka

Další faktory vstupující do kalkulace
  �mzda svářečů – u svaru na tupo je nutné počítat s dvojnásob-

ným počtem osob provádějících svar
 �cena svářečky – svářečka na  tupo nebo její pronájem jsou 
přibližně trojnásobné oproti ceně nebo pronájmu u  svářečky 
na elektrotvarovky
 �elektrospojka – u svaru elektrospojkou je nutné připočítat její 
reálnou cenu

Postup při reklamaci PE tvarovek
Přes vysokou kvalitu dodávaných produktů společností Wavin 
může nastat situace, kdy je třeba přistoupit k reklamaci. V případě 
reklamace již nainstalované PE tvarovky nebo elektrotvarovky je 
nutné písemně oznámit reklamaci a tímto písemným oznámením 
bude zahájeno reklamační řízení.

Kromě reklamačního protokolu je zákazník povinen předložit 
následující podklady
1. výuční list pracovníka, který prováděl montáž
2. technickou způsobilost provádějících pracovníků dle ČSN
3. �protokol o  tlakové zkoušce a údaje o provozních podmínkách 

systému potvrzené montážní firmou
4. uvést hodnověrného svědka škodní události
5. fotodokumentaci
6. dodání reklamovaného kusu

Nesplnění výše uvedených podmínek může mít za následek od-
mítnutí nároku na náhradu škody. Při dodání reklamovaného kusu 
z již zabudovaného potrubí, je třeba dodat vzorek i s kusem potru-
bí (cca 10 – 15 cm) po obou stranách (viz obr.). Bez těchto přesahů 
nelze vzorek odzkoušet na reklamovanou vadu a reklamace tímto 
nemůže být uznána jako oprávněná.

Svařování PE potrubí
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Spoj elektrospojkou d355 mm ze stavby v Dobřanech Spoj na tupo a přírubový spoj d280 mm ze stavby ve Štítarech

Přesná délka PE potrubí u svařování 

Elektrotvarovky
Pro výpočet přesné délky potrubí svařovaného pomocí elektrotva-
rovek je nutné znát hloubku zasunutí. U elektrospojek je to polo-
vina jejich délky. U ostatních PE elektrotvarovek najdete hodnoty 
hloubky zasunutí v produktové části na konci této kapitoly.
L0 = M – z1 – z2 

Tvarovky na tupo 
Pro výpočet přesné délky potrubí svařovaného pomocí tvarovek 
na tupo je nutné znát délku hladkého konce tvarovky. Tyto hodno-
ty najdete také v produktové části na konci této kapitoly. 

Kde
L0 	 přesná délka potrubí 
M	 osová vzdálenost středů tvarovek
z	 hodnoty odečtené z perokresby v katalogu PE tvarovek

L0 = M – Lfitt1 – Lfitt2 – BZ 

Kde
L	� délka PE tvarovky na tupo odečtená z perokresby  

v katalogu PE tvarovek 
M	 osová vzdálenost středů tvarovek
BZ	� hodnota orovnání potrubí při svařování na tupo (2 × 0,8 mm)

M
L0Z1 Z2

d

L 1

L

L1

L

e

M

L0Lfitt1 Lfitt2

D

z

z

L

L

d
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Svařování elektrotvarovkami

Princip svařování pomocí elektrotvarovek je založen na odpo-
rovém drátu, který je navinut uvnitř elektrotvarovky. Po při-
pojení svářečky se do  odporového drátu pustí napětí, to 
zahřeje odporový drát a ten následně materiál elektrotvarov-
ky i  trubky. Polyethylen ohřevem začne nabývat na objemu 
a mezera mezi tvarovkou a trubkou, která umožňuje sesazení, 
se začne vyplňovat. V okamžiku, kdy dojde ke vzniku taveni-
ny a tlaku ve svařovacích zónách, dojde k propojení materiálů 
trubky i tvarovky. Pro kontrolu vzniku taveniny a tlaku slouží 
indikátory svařování. Používání elektrotvarovek ke spojování 
PE potrubí, tvarovek a ventilů, je způsob bezpečné, hospo-
dárné a efektivní instalace PE potrubních systémů. 

Nezbytné předpoklady
Elektrotvarovky Wavin se vyrábí s  krytým odporovým drátem, 
protože jen tak zajistíme bezpečné svařování. Ke  svařování se 
používají automatické svářečky a jediný okamžik, kdy do procesu 
významně vstupuje lidský faktor, je příprava potrubí a  sesazení 
s  tvarovkou. Na  stavbě velice často dochází k  riziku znečištění 
vnitřního povrchu elektrotvarovky. Pouze ty tvarovky, které mají 
krytý odporový drát, může svářeč znovu očistit a připravit pro dal-
ší práci. Elektrotvarovky jsou dodávány včetně etikety s čárovým 
kódem, která obsahuje veškeré potřebné údaje.

Kompatibilita 
Elektrotvarovky Wavin jsou určeny pro svařování s níže uvedený-
mi standardními polyethylenovými materiály PE 80, PE 100 a PE 
100 RC s indexem toku taveniny: MFR = 0,2 - 1,4 g/10 min. V pří-
padě použití jiných PE materiálů, např. PE-X potrubí z kompozit-
ních materiálů nebo potrubí, u kterých není uveden index toku ta-
veniny, je třeba se s žádostí o kompatibilitu obrátit na dodavatele 
potrubí.

Svařování s PE-X
Potrubí z PE-X je možné svařovat, avšak vzhledem k síťování a vý-
sledným vlastnostem nemůže Wavin vydat všeobecný souhlas se 
svařováním PE tvarovek se všemi typy potrubí z PE-X. 

Základní doporučení
Kvalita spoje závisí ve značné míře na důkladnosti, s níž jsou pro-
vedeny přípravné práce. Svařování PE potrubí a elektrotvarovek 
by mělo být prováděno pouze kvalifikovanými osobami.

Plochu pro svařování je třeba chránit před vlivy nepříznivého po-
časí (déšť, sníh, vítr). Přípustný rozsah venkovní teploty pro svařo-
vání elektrotvarovkami je –10 až +45 °C.

Stejnoměrného teplotního profilu po celém obvodu trubky lze do-
sáhnout zakrytím plochy pro svařování tak, aby byla ochráněna 
před přímým sluncem a vlivy nevlídného počasí. 

Je třeba zejména dbát na to, aby svařovací přístroj a plocha pro 
svařování byly ve stejných klimatických podmínkách.

Tvarovky Wavin se dodávají v  polyethylenovém obalu. Tvarov-
ky, které přijdou na místo montáže v původním balení, se nemusí 
čistit odmašťovacím přípravkem. Pokud má elektrotvarovka jeden 
z konců hladký, není ho nutné před svařováním škrábat nebo jinak 
čistit. Odborně provedené škrábání a čištění ale nemá na kvalitu 
tvarovky vliv. 

Spojování – elektrotvarovky
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Výjimka: Pokud dojde při montáži ke  styku rukou se svařovací 
plochou, musí být tvarovky vyčištěny čisticím prostředkem na PE.

1. �K  čištění plochy pro svařování používejte pouze čisticí pro-
středek na  PE s  měkkým savým papírem. Je možné používat 
ubrousky namočené v čisticím prostředku na PE. 

2. �Čistěte jen oškrábanou plochu pro svařování. Jinak hrozí, že se 
může nečistota dostat na již vyčištěnou plochu. 

3. �Při používání značkovačů dbejte, aby se značky či popisy nevy-
skytovaly přímo na svařovací ploše. Také při odstraňování bar-
vy zanechané značkovačem dávejte pozor, aby se tato barva 
nedostala na plochu pro svařování. 

4. �Pokud barvu z plochy pro svařování nelze úplně odstranit ani 
při opakovaném čištění, měla by být takováto trubka znovu 
oškrábána nebo nahrazena jinou. 

5. �Trubky, které jsou oválné nebo nejsou kulaté, by měly být v ob-
lasti spoje zakulaceny a  zakruženy pomocí přípravků k  tomu 
určených. 

6. �K uchycení trubek a tvarovek používejte fixační přípravky nebo 
jiné vhodné prostředky. Zejména při práci s trubkami v návinech 
dbejte, aby během procesu svařování a  chlazení nebyla mezi 
svařovací plochou trubky a tvarovky vyvíjena žádná síla. 

7. �Pro přenos svařovacích údajů do svářečky musíte vždy použít 
čárový kód na nálepce výrobku. 

8. �Před odejmutím fixačních přípravků vyčkejte na uplynutí stano-
vené minimální doby pro chlazení. 

Při provádění otvorů do potrubí pro odbočky a při tlakové zkoušce 
dodržujte montážní předpisy.

Ochrana svařovací plochy
Plochy trubek a tvarovek, které budou svařovány, by měly být dů-
kladně ochráněny před prachem, tukem, olejem a mazivy. Použí-
vejte pouze čisticí prostředky vhodné pro PE.

Skladování 
Elektrotvarovky Wavin jsou baleny samostatně v polyethylenovém 
obalu. Samostatné elektrotvarovky jsou pak zabaleny v  papírové 
krabici. Pokud jsou v originálním obalu, chráněny před přímým slun-
cem a nevystavovány teplotě nad 50 °C, mohou být skladovány až 
10 let. Délka skladování se počítá od data 
jejich výroby. Dohledatelnost každé šarže 
granulátu, ze kterého jsou PE tvarovky 
vyráběny, je možná i zpětně na webových 
stránkách společnost Georg Fischer Wa-
vin AG.

Provozní tlak a teplota
Na vyžádání budou poskytnuty údaje o závislosti provozního tlaku 
na provozní teplotě.

Řada trubek Provozní tlak PE 100 Teplota

ISO S 5 – SDR 11 16 bar 20 °C 

ISO S 8 – SDR 17 10 bar 20 °C 

ISO S 12,5 – SDR 26 6,4 bar 20 °C 

Provozní tlak v případě vody  
(bezpečnostní koeficient Cmin = 1,25)

Řada trubek Provozní tlak PE 100 Teplota

ISO S 5 – SDR 11 10 bar 20 °C 

ISO S 8 – SDR 17 5 bar 20 °C 

Provozní tlak v případě plynu  
(bezpečnostní koeficient Cmin = 2,0)

Výrobní a svařovací údaje 
Výrobky Wavin pro svařování PE potrubí se dodávají s nálepkou 
obsahující veškeré údaje o výrobku a údaje potřebné pro jeho sva-
řování. Elektrotvarovky lze spojovat s použitím jakýchkoliv svařo-
vacích přístrojů pro svařování (s výstupním napětím 40 V), které 
vyhovují platným mezinárodním normám.

Příprava na svařování elektrotvarovkami
Trubka by měla být vytřena do sucha, oškrábána a nakonec vyčištěna 
čisticím prostředkem na PE. V zájmu stejnoměrnosti oškrabání (rov-
noměrná tloušťka piliny) a úspory času by měly být používány rotační 
škrabky. Oškrábání potrubí lze provést až do minimálního přípustné-
ho průměru trubky (viz následující tabulka).

Doporučení: Ovalita trubek pro svařování elektrotvarovkami by 
neměla překročit 1,5 %. Tento údaj se vztahuje na vnitřní průměr 
potrubí bez „+ tolerance“.
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Pevnost a tvrdost povrchu u materiálu PE 100 je větší než u ma-
teriálu PE 80. Tento fakt se projeví, zejména pokud se používá 
již tupá škrabka. Proto je potřebné pravidelné provádění kontrol 
a údržby opotřebovávajících se dílů škrabek. Doporučujeme pro-
vádět údržbu minimálně jednou za rok. 

Pozor! V případě materiálu PE 100 doporučujeme
používat rotační škrabky!

Opakované svařování 
Když dojde k přerušení přívodu proudu způsobeného vnějšími vli-
vy (např. při výpadku elektrocentrály) a  tím k přerušení procesu 
svařování, můžete elektrotvarovky Wavin svařovat znovu. Přitom 
je třeba dodržovat tyto pokyny: 
1. �Zjistěte a odstraňte příčinu přerušení přívodu proudu. Tuto pří-

činu by mohly pomoci odhalit příslušné chybové zprávy na svá-
řečce. 

2. Nesundávejte fixační přípravky. 
3. �Tvarovku nechejte znovu ochladit na  teplotu okolí. Chlazení 

tvarovky neprovádějte žádnými jinými prostředky (studenou 
vodou atd.). 

4. �Během chlazení chraňte spoj před znečištěním a vlhkostí. 
5. �Opakované svařování provádějte podle montážního předpisu. 
6. �Sledujte, zda při svařování nedochází ke zkratům. 
7. ��Vyzkoušejte těsnost spoje tlakovou zkouškou. 
Pokud svár selhal při kontrole tlakovou zkouškou nebo pokud do-
šlo ke zkratům během svařování, není opakované svařování do-
voleno.

Průměr 
potrubí [mm]

Min. tloušťka 
piliny* [mm]

Min. přípustný vnější průměr 
potrubí po oškrábání [mm]

20 0,20 19,6

25 0,20 24,6

32 0,20 31,5

40 0,20 39,5

50 0,20 49,5

63 0,20 62,5

75 0,20 74,4

90 0,20 89,4

110 0,20 109,4

125 0,20 124,4

140 0,20 139,4

160 0,20 159,4

180 0,20 179,4

200 0,20 199,4

225 0,20 224,4

250 0,20 249,3

280 0,20 279,3

315 0,20 314,3

355 0,20 354,3

400 0,20 399,3

450 0,20 449,3

500 0,20 499,3

Minimální přípustný průměr potrubí po oškrábání

* �Tuto tloušťku piliny doporučuje společnost Wavin;  
v případě odchylek požádejte dodavatele potrubí o schválení. 

p = zkušební tlak

Minimální doba chladnutí v případě elektrospojek  
a ostatních elektrotvarovek

Průměr d
[mm] SDR Odejmutí

fixace [min]
Tlaková zkouška [min]

p ≤ 6 bar p ≤ 24 bar

20 - 63 11 6 10 30

75 - 110 11 10 20 60

125 - 160 11 15 30 75

180 - 225 11 20 45 90

250 - 400 11 30 60 150

450 - 630 11 40 60 150

20 - 63 – – – –

75 - 110 – – – –

125 - 160 17 15 30 75

180 - 225 17 30 45 90

250 - 400 17 30 60 150

450 - 630 17 40 60 150

Spojování – elektrotvarovky
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Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

160 + +    +**    +**

180 + +    +**    +**

200 + + +    +**

225 + + + +

250 + + + +

280 + + + +

315 + + + +

355 + + + +

400 + + + +

450 + + + +

500 + + + +

Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

20 +    

25 +    

32 +    

40 +    

50 +    

63 +    +** +** +**

75 +    +** +** +**

90 + + +** +**

110 + + +** +**

125 + + +** +**

140 + + +** +**

160 + + +** +**

180 + + +** +**

200 + + +** +**

225 + + +** +**

250 + + +** +**

280 + + +** +**

315 + + +** +**

355 + + +** +**

400 + + +** +**

Elektrospojky SDR 11

Poznámky: 
	 Trubky musí vyhovovat platným mezinárodním normám. Index toku taveniny (MFR) trubky musí být mezi 0,2 a 1,4 g/10 min. 
** 	S pracovníky společnosti Wavin je třeba konzultovat provozní podmínky

Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

20 +    

25 +    

32 +    

40 +    

50 + +**   

63 + +**   

75 + +**   

90 + +** +**  

110 + +** +**  

125 + +** +**  

160 + +** +**  

180 + +** +**  

200 + +** +**  

225 + +** +**  

250 + +** +**  

Ostatní elektrotvarovky

Elektrospojky SDR 17

Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

110 + +

125 + +

140 + +

160 + +

180 + +

200 + +

225 + +

250 + +

Odbočky SATURN – hlavní řad

Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

90 + +

110 + +

125 + +

Odbočky SATURN – odbočný řad

Kompatibilita elektrotvarovek s PE potrubím 
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Průměr trubky 
d [mm] SDR 11 SDR 17

SDR 17,6 SDR 26 SDR 33

40 +    

50 +    

63 +    

75 + +   

90 + +   

110 + +   

125 + +   

160 + +  

180 + +  

200 + +  

225 + +  

Ostatní elektrotvarovky

Dohledatelnost materiálu 
použitého pro výrobu PE tvarovek 
PE tvarovky se vyrábí z materiálu PE 100, který se do výrobního 
závodu dodává ve formě granulátu. Dodávka granulátu, která byla 
vyrobena ve stejném výrobním cyklu, se nazývá šarže. Jednotlivé 
šarže jsou sledovány a evidovány, aby se předešlo komplikacím 
při zpětném nalezení materiálové vady. Šarže granulátu, ze které-
ho se PE tvarovka vyrobí, je označena přímo na tvarovce.

Označení šarže lze najít dvojího typu
 �Standardní číslo, např. 09/02, přímo na tvarovce, kde první číslo 
značí rok 2009 a druhé pořadové číslo dodané šarže granulátu. 

 �Druhý způsob značení je grafický. Jedná se o kolečko, ve kte-
rém číslo uprostřed (09) značí opět rok a zároveň šipka ukazuje 
na  jedno z čísel po straně kolečka (02), které značí pořadové 
číslo dodané šarže granulátu.

Spojování – elektrotvarovky
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Tvarovku nechte zabalenou v  ochranném 
obalu až do okamžiku, kdy půjdete svařovat. 
Z trubky nejprve odstraňte hrubé nečistoty, 
poté uřízněte kolmo k ose.

Označte hloubku nasazení elektrotvarovky 
na  trubku. U  elektrospojek je to polovina 
délky tvarovky. Tvarovku změřte metrem 
ještě v obalu. Nepostupujte tak, že nasadí-
te tvarovku po středový doraz a obkreslíte 
její konec na trubku.

Vyjměte tvarovku z ochranného obalu, aniž 
byste se dotkli svařovací zóny. Pokud jste 
se dotkli nebo jinak znečistili vnitřní část 
tvarovky, očistěte ji.

Pokud je součástí, našroubujte pře-
chodku PE-mosaz.

Odstraňte zoxidovanou vrstvu pomocí 
rotační škrabky (min. na  délku tvarovky 
+1 cm na  každou stranu). Dodržujte pře-
depsanou minimální tloušťku škrabkou od-
straněné vrstvy a zároveň nepřekročte ma-
ximální povolenou redukci tloušťky trubky.

Očistěte svařovací plochu od mastnot 
pomocí odmašťovacího ubrousku nebo 
vhodného čisticího prostředku, např. 
savým papírem. Trubku odmastěte 
v  odškrábaném úseku po  celém jejím 
obvodu.

1.

4. 5. 6.

2. 3.

Návod pro svařování elektrospojek a elektrotvarovek do d315 mm
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Nasaďte tvarovku na trubku až po značku. 
Upevněte trubku do fixačního přípravku.

Nyní můžete svařovat pomocí vhodných 
svařovacích přístrojů. Věnujte pozornost 
návodu k obsluze. Sledujte proces svařo-
vání.

Po  ukončení svařování zkontrolujte, zda 
indikátory svařování vystoupaly nahoru, 
a poté odpojte kabely. Indikátory signalizu-
jí, že byla použita potřebná energie ke sva-
řování, ale nezaručují kvalitu svaru, která 
závisí na více faktorech.

Po uplynutí doby určené pro ochlazení od-
straňte fixační přípravky. Neprovádějte tla-
kovou zkoušku dokud neuběhne minimální 
doba určená pro ochlazení.

Pro elektrotvarovky do  d63 mm pevně 
utáhněte uchycení pomocí šroubů.

Obdobně pokračujte s druhou trubkou.

7.

10. 11. 12.

8. 9.

Spojování – elektrotvarovky
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Tvarovku před použitím zachovejte v origi-
nálním obalu a zajistěte její uskladnění na-
plocho.

Odstraňte z trubky zoxidovanou vrstvu ro-
tační škrabkou (při dodržení maximálního 
přípustného zmenšení průměru).

Odmastěte svařovací plochu vhodným 
prostředkem. Pokud bude nutné úplné 
nasunutí elektrospojky, trubku odmastěte 
v délce odpovídající délce elektrospojky. 

Vyznačte na  trubce hloubku nasazení 
elektrospojky alespoň třemi od  sebe 
stejně vzdálenými (120°) značkami 
po obvodu trubky. 

Očistěte povrch trubky v  místě svaru su-
chým, čistým hadrem. Dbejte, aby trubka 
byla na konci uříznuta kolmo k ose. Bude-li 
potřeba, zbavte konec trubky nerovností. 

Nastavte škrabku na  potřebnou délku. 
Jednou celou otáčkou škrabky (s čepelí 
v neutrální poloze) zkontrolujte ovalitu 
trubky. Bude-li potřeba, upravte ovalitu 
pomocí zakružovacích přípravků.

1.

4. 5. 6.

2. 3.

Návod pro svařování elektrospojek d355 - d500 mm
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Vyjměte elektrospojku z  obalu, aniž byste 
se dotkli svařovací plochy. Zkontrolujte, zda 
není poškozená.

Nasaďte druhou trubku do  elektrospojky 
až po značky. 

Po ukončení svařování zkontrolujte indiká-
tory svařování a údaje na displeji svařovací 
jednotky. Poté odpojte kabely. Indikátory 
signalizují, že byla použita potřebná ener-
gie ke svařování, ale nezaručují kvalitu sva-
ru, která závisí na více faktorech.

Pevně zafixujte druhou trubku tak, aby 
svařovací plocha nebyla namáhaná. 

Po  uplynutí doby chlazení odstraňte fi-
xační přípravky. Doba chlazení je uvedena 
na displeji a na etiketě s čárovým kódem. 

Proveďte svar podle návodu k  používání 
svařovací jednotky. Porovnejte celkovou 
dobu svařování s  daty uvedenými na  eti-
ketě s čárovým kódem. 

Dokud neuplyne stanovená minimál-
ní doba chlazení, neprovádějte tlakovou 
zkoušku. 

Nasuňte elektrospojku na první trubku až 
po značky. 

Pevně zafixujte první trubku tak, aby spoj-
ka byla vycentrovaná. 

7.

10.

13.

11.

14.

12.

15.

8. 9.

Spojování – elektrotvarovky
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Návod pro svařování sedlových tvarovek

Tyto tvarovky se používají u  tlakových rozvodů pro vysa-
zení domovních přípojek a  jiných odboček. Kromě toho se 
používají při instalaci potrubí pro náhradní zásobování, při 
provádění balónování na  nízkotlakém potrubí, při potřebě 
T-kusů s  ventilem a  při opravách drobných poruch. Sedlové 
tvarovky se dají přivařit i za provozu. Vestavěný vrtací nástroj 
umožňuje provádění otvorů do  potrubí pro odbočky i  při 
maximálním přípustném provozním tlaku. Odřezek ze stěny 
potrubí zůstává stále ve vrtacím nástroji. 

Navrtávací T-kus s 360° otoč-
nou odbočkou nabízí možnost 
nastavení směru přípojky do 
libovolného směru.

Navrtávací T-kus bez vrtáku 
je ideálním řešením pro tla-
kové a  podtlakové kanaliza-
ce, kde by přítomnost vrtáku 
mohla způsobit komplikace.

Navrtávací T-kus Monobloc 
MB je ekonomické, moderně 
navržené řešení z  jednoho 
kusu pro rychlou a přívětivou 
montáž.

Navrtávací T-kus s ventilem, 
nejpopulárnější řešení pro 
vodovodní přípojky, které mi-
nimalizuje počet spojů a  tím 
i ztráty vody.
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Minimální doba chlazení před provedením navrtání

p = zkušební tlak

Průměr d
[mm]

Tlaková zkouška / Navrtání přípojky [min]

p ≤ 6 bar p ≤ 24 bar

40 - 225 20 60

Top Loading

Většina sedlových tvarovek sestává ze dvou částí. Spodní 
a  horní část se při montáži sestaví a  uchytí pomocí šroubů. 
Připevněním obou částí k  potrubí je zároveň nadefinovaný 
tlak potřebný pro správné svaření. U  velkých průměrů (nad 
d250 mm) se sedlová tvarovka sestává pouze z  horní části.  
Aby došlo ke  správnému svaření, musí se spodní část  
nahradit přítlačným zařízením, které zajistí potřebný přítlak 
během svařování. Tento způsobu svařování se v praxi nazývá,  
z angličtiny převzatým názvem, Top Loading.

Nářadí pro svařování způsobem Top Loading vyrábí a  dodává 
společnost Georg Fischer Wavin. Při svařování je nutné vždy do-
držet montážní postup pro svařování sedlových tvarovek a záro-
veň dbát montážního návodu pro použití přítlačného zařízení Top 
Loading.

Doporučeným nástrojem pro navrtávání otvorů do  potrubí od-
bočky je klíč a  tyč s  vnějším čtyřhranem. Šířka u  bočních ploch 
čtyřhranné matice SW 14. Otáčením klíče po směru hodinových 
ručiček až do spodní koncové polohy se provede navrtání a ventil 
se zavře. Otáčením klíče proti směru hodinových ručiček se ventil 
otevře. 

K  navrtání otvorů nedoporučujeme používat nástroje s  elektric-
kým pohonem. Otvory do potrubí a tlakovou zkoušku neprováděj-
te před uplynutím minimální doby chlazení.

Další položkou v sortimentu jsou odbočky SATURN pro odbočení 
o průměru d160 a d225. Pro instalaci těchto odboček je nutné po-
užít přítlačné zařízení Top Load 225 (viz produktová část na konci 
této kapitoly).

Přítlačné zařízení Top Load 630 se používá pro navrtávací 
odbočkové T-kusy nebo pro odbočky Saturn pro navaření 

na hlavní řad o průměru větším než d250 mm.

Spojování – elektrotvarovky
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Tvarovku nechte zabalenou v  ochranném 
obalu až do okamžiku, kdy půjdete svařo-
vat. Z trubky nejprve odstraňte hrubé ne-
čistoty, poté zoxidovanou vrstvu pomocí 
rotační škrabky (minimálně na  délku tva-
rovky +1  cm na  každou stranu). Dodržte 
předepsanou minimální tloušťku škrabkou 
odstraněné vrstvy a  zároveň nepřekroč-
te maximální povolenou redukci tloušťky 
trubky.

Pokud jste se během manipulace dotkli 
(nebo jinak znečistili) svařovací zóny horní 
části sedlové tvarovky, očistěte a  odmas-
těte ji. Horní část sedlové tvarovky musí 
zapadnout do spodní části.

Uchyťte spodní a horní část pomocí šrou-
bů. Dotažením šroubů do  konečné pozi-
ce je přesně definovaný přítlak tvarovky 
k trubce.

Otočte směr přípojky do  požadované 
pozice. Nyní můžete svařovat pomocí 
vhodných svařovacích přístrojů. Věnujte 
pozornost návodu k  obsluze svářečky. 
Kontrolujte proces svařování.

Očistěte svařovací plochu od mastnot po-
mocí odmašťovacího ubrousku nebo vhod-
ného čisticího prostředku, např. savým 
papírem. Trubku odmastěte pouze v oškra-
baném úseku a po celém obvodu trubky.

Vyjměte tvarovku z  ochranného oba-
lu, aniž byste se dotkli svařovací zóny. 
Umístěte spodní část objímky na trubku.

1.

4. 5. 6.

2. 3.

Návod pro svařování navrtávacího odbočkového T-kusu
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Po  ukončení svařování zkontrolujte indiká-
tory svařování a údaje na displeji svařovací 
jednotky. Poté odpojte kabely. Indikátory 
signalizují, že byla použita potřebná energie 
ke  svařování, ale nezaručují kvalitu svaru, 
která závisí na více faktorech.

Z  T-kusu odejměte víčko a  chraňte ho 
před znečištěním. Nasaďte navrtávací klíč 
a  otáčejte ve  směru hodinových ručiček. 
Po dosažení pozice „stop“ otáčejte klíčem 
proti směru hodinových ručiček, dokud 
nedosáhnete pozice „stop“ nahoře.

Víčko z T-kusu nasaďte zpět a utáhněte ho 
na doraz.

Pozor: sedlová odbočka je vybavena bez-
pečnostním zámkem, který zamkne víčko 
proti otevření. Tento zámek je funkční, po-
kud je víčko dotažené na doraz.

U  přípojky není nutné na  T-kusu odstra-
ňovat zoxidovanou vrstvu. Pokud došlo 
po  vyjmutí z  ochranného obalu k  znečiš-
tění, očistěte a  odmastěte přípojku T-ku-
su. Připravte elektrospojku pro napojení 
přípojky a dodržujte montážní předpis pro 
elektrospojky.

Po upynutí doby určené k ochlazení svarů 
odbočky a  elektrospojky, proveďte tlako-
vou zkoušku domovní přípojky. 

7.

10. 11. 12.

8. 9.

Spojování – elektrotvarovky
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Z  trubky odstraňte hrubé nečistoty. Poté 
odstraňte i zoxidovanou vrstvu pomocí ro-
tační škrabky. Dodržte předepsanou mini-
mální tloušťku odstraněné vrstvy a zároveň 
nepřekročte maximální povolenou redukci 
tloušťky trubky.

Umístěte tvarovku na  trubku. V  ide-
ální pozici ji pomocí šroubů postupně  
utáhněte do kříže, až po zarážku na spod-
ní části. Odbočky SATURN pro prů-
měry potrubí větší než 250 mm se do-
dávají bez spodní části. Tyto odbočky 
je nutné připevnit na  trubku pomocí  
přítlačného nářadí Top Load. 

Nyní můžete svařovat pomocí vhodných 
svařovacích přístrojů. Použijte svařovací 
data pro svařování sedlové odbočky SA-
TURN na hlavní řad.

Po  ukončení svařování zkontrolujte in-
dikátory svařování a  údaje na  displeji  
svařovací jednotky. Poté odpojte kabe-
ly. Indikátory signalizují, že byla použi-
ta potřebná energie ke  svařování, ale 
nezaručují kvalitu svaru, která závisí 
na více faktorech.

Očistěte svařovací plochu od mastnot po-
mocí odmašťovacího ubrousku nebo vhod-
ného čisticího prostředku, např. savým pa-
pírem. Trubku odmastěte v  odškrabaném 
úseku po celém jejím obvodu.

Vyjměte tvarovku z ochranného obalu, 
aniž byste se dotkli svařovací plochy. 
Nasaďte spodní část objímky k  horní. 
Pokud jste se dotkli nebo jinak znečistili 
svařovací plochu tvarovky po  vyjmutí 
z obalu, očistěte a odmastěte ji.

1.

4. 5. 6.

2. 3.

Návod pro svařování elektrospojek a elektrotvarovek do d315 mm

Krok 1 – Připojení odbočky SATURN na hlavní potrubí PE
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S navrtáním odbočky na hlavní řad začněte 
až po uplynutí doby potřebné k ochlazení. 
Navrtávejte podle montážního předpisu pro 
práci s navrtávacím zařízením.

Odmastěte plochu připojovaného kusu 
v místě oškrábaní pomocí přípravků k tomu 
určených. Označte hloubku vsunutí spojo-
vacího kusu. 

Nasaďte připojovaný kus až na  doraz 
do odbočovací tvarovky a zafixujte ho po-
mocí uchycení. Pokud jste se dotkli nebo 
jinak znečistili svařovací plochu, očistěte 
a odmastěte ji.

Nyní můžete svařovat pomocí vhodných 
svařovacích přístrojů. Použijte svařova-
cí data pro svařování připojovaného kusu 
na  sedlovou odbočku. Dbejte na  správné 
nasazení připojovaného kusu do  tvarovky 
SATURN. Po svařování zkontrolujte indiká-
tory na displeji svařovací jednotky.

Pro navrtání použijte elektrickou vrtačku 
s  vhodným kruhovým vrtákem. Dodržte 
maximální přípustný průměr otvoru pro 
odbočku, který je 65 nebo 86 mm, dle po-
užité odbočky SATURN. 

Očistěte připojovaný kus od hrubých nečistot 
a jeho hladký konec zbavte zoxidované vrst-
vy rotační škrabkou. Délka oškrábání se musí 
rovnat nejméně hloubce vsunutí do odbočky. 
Dodržte minimální tloušťku oškrabání a ma-
ximální přípustné zmenšení tloušťky stěny. 
Postupujte podle montážního předpisu pro 
připojovaný kus. 

1.

4. 5. 6.

2. 3.
Krok 2 – Připojení odbočky bez tlaku na hlavní řad

Spojování – elektrotvarovky
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Očistěte připojovaný kus od hrubých nečistot 
a jeho hladký konec zbavte zoxidované vrst-
vy rotační škrabkou. Délka oškrábání se musí 
rovnat nejméně hloubce vsunutí do odbočky. 
Dodržte minimální tloušťku oškrabání a ma-
ximální přípustné zmenšení tloušťky stěny. 
Postupujte podle montážního předpisu pro 
připojovaný kus. 

Nyní začněte svařovat pomocí vhodných 
svařovacích přístrojů. Použijte svařova-
cí data pro svařování připojovaného kusu 
na  sedlovou odbočku. Dbejte na  správné 
nasazení připojovaného kusu do  tvarovky 
SATURN.

Po  ukončení svařování zkontrolujte in-
dikátory svařování a  údaje na  displeji 
svařovací jednotky. Poté odpojte kabely.  
Indikátory signalizují, že byla použita  
potřebná energie ke svařování, ale nezaru-
čují kvalitu svaru, která závisí na více fak-
torech.

Dodržte stanovenou minimální dobu 
chlazení před navrtáním otvoru do trub-
ky. Navrtávejte podle montážního před-
pisu pro práci s navrtávacím zařízením. 
Dodržte maximální přípustný průměr 
otvoru pro odbočku 65 nebo 86 mm.

Odmastěte plochu připojovaného kusu 
v místě oškrábání pomocí přípravků k tomu 
určených. Označte hloubku vsunutí spojo-
vacího kusu. 

Nasaďte připojovaný kus až na  doraz 
do  odbočovací tvarovky a  zafixujte ho 
pomocí uchycení. Pokud jste se dotkli 
nebo jinak znečistili svařovací plochu, 
očistěte a odmastěte ji.

1.

4. 5. 6.

2. 3.
Krok 3 – Připojení odbočky k hlavnímu řadu pod tlakem PE
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Kontrola kvality svaru elektrotvarovkou
Kontrola kvality svaru elektrotvarovkou spočívá v kontrole vysu-
nutí indikátorů elektrotvarovky a  v  kontrole správně provedené 
přípravy PE potrubí. Pokud byla k odstranění zoxidované vrstvy 
z vnějšího povrchu PE potrubí použita ruční škrabka, lze důklad-
nost přípravy zhodnotit podle stop po  oškrábání. Některé typy 
škrabek nabízených výrobci tvarovek odstraňují zoxidovanou vrst-
vu PE pouze z té oblasti trubky, která se nachází v oblasti ohře-
vu tvarovky. V takovém případě nejsou na trubce viditelné stopy 
škrábání a  lze obtížně zjistit, zdali byla tato operace provedena. 
V takovém případě je vždy nutné zkontrolovat, zda nástroj, kterým 
byla odstraňovaná zoxidovaná vrstva PE, je právě tohoto typu.

Je nutné také věnovat pozornost všem deformacím tvarovky, které 
mohly vzniknout během svařování příliš vysokou teplotou, k če-
muž může dojít při svařování nevhodným přístrojem. Takové spo-
jení je nutné považovat za vadné.

V případě pochybnosti o kvalitě spoje nebo po zjištění vady je nut-
né spoj vyříznout a odstraněné potrubí opravit.

Pokud nedojde k vysunutí jednoho z indikátorů, nebylo pravděpo-
dobně potrubí zasunuto do správné hloubky nebo bylo čelo trub-
ky zaříznuto zešikma a tavenina unikla dovnitř potrubí.

Zejména u  velkých průměrů PE potrubí se stále častěji setká-
váme s  podceněním efektu, který se nazývá padlý konec PE  
potrubí. Pokud svářeč tento padlý konec neodstraní v dostatečné 
délce, hrozí obnažení odporového drátu a  únik taveniny dovnitř 
potrubí.

Spojování – elektrotvarovky
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Opravy během výstavby
Opravy lze provádět na ještě nefunkčním potrubí, kde došlo k po-
škození například během manipulace nebo pokládky PE potrubí. 
Pokud dojde k  poškození potrubí vrypem do  hloubky větší, než 
10 % tloušťky stěny, může vyvstat potřeba tento vryp opravit. 
Opravu lze provést pomocí opravárenské sedlové nebo objímkové 
elektrotvarovky nebo pomocí svařovací rohože a segmentu potru-
bí.

Výhoda svařovací rohože spočívá v  její univerzálnosti pro různé 
průměry. Jedná se o odporový drát zalitý v polyethylenu, což je 
polotovar určený pro výrobu elektrotvarovek. Potrubí se očistí 
od hrubých nečistot, zarovná se povrch, plocha se odmastí. Poté 
se na poškozené místo položí svařovací rohož, na kterou se umístí 
segment PE potrubí odpovídající velikostí i vlastnostmi opravova-
nému potrubí. Během svařování musí dojít k správnému přítlaku 
segmentu potrubí i  rohože k opravovanému potrubí, stejně jako 
u sedlových tvarovek svařovaných nářadím Top Load. Svařovací 
rohože lze použít i pro provedení fixačních bodů u Close-Fit tech-
nologií (např. Compact Pipe). Svařovací rohože jsou standardně 
nabízeny ve třech velikostech.

Opravu špatně provedených svarů na  tupo nebo špatně svaře-
ných elektrotvarovek lze provést pouze vyříznutím špatného sva-
ru a jeho nahrazením novým kusem potrubí.

Opravy během provozu
Opravy se provádí také u poruch či havárií potrubí za  jeho pro-
vozu. K  opravě takové netěsnosti (úniku) je zapotřebí nejpr-
ve odstavit potrubí v  místě opravy z  provozu. Při opravě vo-
dovodů se odstaví potrubí z  provozu v  celém jednom úseku 
odděleném sekčními uzávěry. U plynovodů, které nejsou na trase  
oddělované po úsecích, se odstavení poškozeného potrubí z pro-
vozu provádí nejčastěji dvěma způsoby. Pomocí balónů umístě-
ných před a  za  místem poruchy, nebo pomocí stlačovacích pří-
pravků.

Stlačování je popsáno v  TPG 70203. 
Provádí se minimálně ve  vzdálenos-
ti 5× d od  místa opravy. Po  ukončení 
opravy se stlačené místo opět zakru-
ží a  označí, aby v  budoucnu nedošlo 
ke stlačení na stejném místě. 

Opravy PE potrubí
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Stlačování plynovodních potrubí z PE je uznáváno jako jeden 
z možných způsobů provizorního uzavření.

Stlačování lze provádět do teploty +5 °C. Při teplotách nižších než 
+5 °C jsou nutná zvláštní opatření. Pokud jde o materiál, nejsou 
z  hlediska maximálních přípustných provozních tlaků u  plyno-
vých potrubí žádná omezení. Kontrolu a  řádné stlačování smí 
provádět pouze kvalifikovaní pracovníci. Smí být používána pouze 
taková stlačovací zařízení a  zaokrouhlovací svěrky, které jsou 
v bezvadném stavu a které odpovídají požadavkům stanoveným 
v příloze A a B. 

Stlačování by se mělo provádět na místě, které je od spojů potrubí, 
resp. předchozích míst stlačování vzdáleno nejméně o  pětiná-
sobek vnějšího průměru potrubí. Místo stlačení je nutné očistit. 
Při nízkých venkovních teplotách lze pro snížení sil potřebných 
pro stlačování příslušné místo natemperovat na tělesnou teplotu 
(ne otevřeným plamenem). Je třeba zjistit relevantní rozměry 
(vnější průměr, tloušťka stěny) např. z označení potrubí, z výkresů 
nebo měřením. U plynových potrubí se pro dosažení nižšího úniku 
(podle BGV D2) doporučuje provést dvě stlačení ve směru uzaví-
raného průtoku (vzdálenost by měla být minimálně pětinásobek 
vnějšího průměru potrubí) nebo předem snížit provozní tlak. 
Podle zkušeností postačí snížení na hodnotu provozního tlaku 1 

bar. Stlačovací přípravek musí být volen podle vnějšího průměru 
potrubí a  omezovací doraz nastaven podle jmenovité tloušťky 
stěny. Aby stlačení bylo co nejkratší, měla by – pokud je to možné 
– před zahájením stlačování být do značné míry připravena opat-
ření následující po stlačení.
Stlačení se provádí plynule až do dosažení omezovacího dorazu. 
Stlačovací přípravky se v  koncové poloze zajistí mechanicky. 
Po ukončení prací na potrubí se stlačovací přípravek podle pokynů 
výrobce uvolní a  demontuje. Trubka se na  stlačeném místě 
musí vytvarovat zaokrouhlovací svěrkou. Při nízkých venkovních 
teplotách by se stlačené místo mělo pro snížení sil potřebných 
pro zpětné zaokrouhlení natemperovat na  tělesnou teplotu (ne 
otevřeným plamenem). Stlačené místo je nutné vizuálně zkontro-
lovat, zda nedošlo k jeho poškození a měla by se v rámci zkoušky 
těsnosti prováděné při stavebních opatřeních zkontrolovat jeho 
nepropustnost. Pokud je poškození potrubí viditelné, musí být 
škoda opravena. Stlačené místo musí být nakonec trvale ozna-
čeno (např. páskou z PE nebo sponou).
Svařování bezprostředně v místě stlačení se nedoporučuje. Další 
stlačení na stejném místě není přípustné.

Možnost stlačování PE potrubí pro plyn pod maximálním provozním tlakem

Vnější průměr (mm) PE 80 PE 100 PE-Xa

SDR 11 SDR 17/17,6 SDR 11 SDR 17 SDR 11

≤ 63 + n.p. + n.p. +

> 63 až ≤ 110 o + o + o

> 110 až ≤ 160 o o o o o

+  možné stlačování	 o  nutná zvláštní opatření	 –  stlačování není možné	 n.p.  rozměr trubky není přípustný

Stlačování PE potrubí 
na plynových sítích
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min. vzdálenost mezi svěrkami = dvojitá jmen. tloušťka stěny × 0,8

Příklad: 110 × 10 = > 20 × 0,8 = 16 m

Vnější průměr trubky [mm] tmax [mm] Xmin

≤ 63 16 180°

75 – 160 25 120°

Úlohou zaokrouhlovacích svěrek je vytvarovat stlačenou 
trubku znovu do  kruhového tvaru. Poloskořepiny zůstávají 
na  trubce tak dlouho, dokud není vytvarována. Mohou být 
rovněž spojeny a mohou na trubce zůstat trvale.

Povrch poloskořepin musí vyloučit poškození trubky. Polo-
skořepiny musí na trubku přiléhat v délce min. 0,5 d. 

min. vzdálenost mezi svěrkami

dvojitá jmenovitá tloušťka stěny
stupeň stlačení =Stlačovací přípravky jsou tvořeny kombinací 

pevné a pohyblivé svěrky upevněné na rámu,  
který musí bezpečně zachytit síly vznikající při 
stlačování.

rmin

rmin

αmin

pohyblivá  
svěrka

pevná  
svěrka

cca 5× d
zaoblení svěrek

poloskořepina poloskořepina

stlačená trubka
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Svařování na tupo

Svařování polyethylenových potrubí a  tvarovek metodou 
na  tupo spočívá v  souosém nastavení spojovaných prvků, 
vyrovnání jejich čel tak, aby byly tyto povrchy vzájemně sou-
běžné, rovné v celém průřezu a zbavené vrstvy zoxidovaného 
materiálu, a následném zahřátí čel spojovaných prvků, jejich 
přitlačení k sobě a přirozeném ochlazení. Metodou na tupo lze 
spojovat prvky se stejnými rozměry (stejný průměr a  stejná 
tloušťka stěny) a  stejnou hodnotou MFI. Např. svařováním 
trubky s hodnotou MFI 005 a tvarovky nebo trubky s hodno-
tou MFI 010 vznikne tavenina s  různými velikostmi výronků. 
V  některých případech mohou být rozdíly velikostí obou 
výronků tak velké, že stavební dozor bude moci zpochybnit 
kvalitu tohoto svaru.

Nezbytné předpoklady
Aby byl spoj polyethylenových trubek pevný a vydržel nejméně 
100 let, musí spojování probíhat při dodržení podmínek uvede-
ných v tabulkách:

 �doby jednotlivých operací (používat stopky s  přesností na 
1 sekundu)

 ��teploty zrcadla (pravidelně kontrolovat měřicím přístrojem 
nebo v rámci kalibrace svářečky)

 �tlak přítlaku a tlak posuvu (pravidelně kalibrovat svářečku)

Budou-li výše uvedené parametry během svařování dodrženy, 
pak bude mít tavenina odpovídající tvar a spoj bude mít odpoví-
dající pevnost. Je však nutné pamatovat, že budou-li spojované 
prvky vyrobeny z  materiálu nízké kvality (např. nekvalitní suro-
viny nebo mnohonásobně zpracovaného polyethylenu) nebo se 
v oblasti spojování objeví nečistoty (prach, mastnota z rukou, atd.) 
nebo cizí tělesa (hobliny, stéblo trávy, atd.), pak bude pevnost 
spoje snížena, i když tvar taveniny bude správný. Takové chyby se 
mohou projevit již během zkoušky těsnosti nebo v následujících 
letech po dokončení prací.

Technologie svařování na tupo
Před zahájením prací je nutné zkontrolovat stav zařízení a nástro-
jů. Svářečka musí mít platné kalibrační osvědčení, pohyblivé čelisti 
se musí po vodicích lištách pohybovat volně, zrcadlo musí být čis-
té a bez úbytků teflonového povlaku, nepřípustné jsou jakékoliv 
úniky hydraulického oleje, přerušení izolace elektrického vedení, 
atd.

V  případě větrného počasí, nízké teploty, prašnosti, nebo velké 
vlhkosti je nutné místo montáže zakrýt ochranným stanem a pří-
padně spustit ohřívač, aby se zvýšila teplota nebo snížila vlhkost 
vzduchu v okolí svářečky. Trubky nebo tvarovky skladované volně 
na  vzduchu mohou být uvnitř i  vně pokryty vrstvou bláta nebo 
prachu. Aby se částice znečištění nedostaly na povrch spoje, kon-
ce prvků musí být očištěny nejméně v délce 10 cm. Počáteční čiš-
tění lze provést suchým papírovým ubrouskem. Důkladné čištění 
musí být provedeno za použití čisticího prostředku, který odstraní 
mastnotu a případnou vlhkost.
Je vhodné provést první svar jako „zkušební“. Na  základě tva-
ru získané taveniny bude možné zjistit správnost parametrů  
procesu (může dojít ke  zjištění, že např. teplota zrcadla je příliš 
nízká) a dodatečně očistit to místo topné desky, které bude v kon-
taktu se spojovanými prvky během provádění následných spojů. 
Takový „zkušební svar“ je vhodné také provést před každou změ-
nou průměru nebo tloušťky stěny spojovaných prvků.

Kompatibilita 
Tvarovky Wavin pro svařování na  tupo, jsou určeny pro svařo-
vání PE potrubí z materiálu s  indexem toku taveniny MFR mezi 
0,2 – 1,4 g/10 min. Potrubí pro svařování na tupo však musí spl-
ňovat podmínku maximální povolené odchylky v  tloušťce stěny, 
která u standardně dodávaných rozměrových řad potrubí omezuje 
kompatibilitu pouze s potrubím PE 100.

Svařování na tupo (čelní)
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Základní doporučení
Svařování na tupo je jeden ze způsobů spojování plastových po-
trubních systémů a  jeho komponentů. Představuje proces, kdy 
jsou konce (čela) trubek nebo konec trubky a konec tvarovky spo-
jeny stlačením roztavených stykových ploch k  sobě. Svařování 
na tupo je možné provádět pouze za pomoci svařovacího zařízení 
určeného k těmto účelům a pouze osobou k tomu oprávněnou.
Další text popisuje pouze základní postup svařování. Podrobné 
manuály pro použití svařovacích zařízení včetně svářecích tabulek 
jsou dodávány výrobcem/dodavatelem svařovacího zařízení.

Návod pro svařování na tupo
a) Příprava svařování – kontrola pracoviště
Zkontrolujte pracoviště, jsou-Ii splněny podmínky bezpečnosti 
a ochrany zdraví, dále prašnost a povětrnostní podmínky. Při sva-
řování na tupo zajistěte okolní teplotu, která nesmí klesnout pod 5 
°C (např. použitím montážního stanu). Obdobná opatření zajistěte 
i v případě nepříznivých klimatických podmínek (déšť, přímé slu-
neční záření apod.). Svařování potrubních systémů v terénu pro-
vádějte zásadně mimo výkop, pouze v  technicky odůvodněných 
případech i ve výkopu.

Kontrola svařovacího zařízení
Zkontrolujte technický stav svářečky (vlastní povrch a teplotu zr-
cadla, souosost pevných a pohyblivých čelistí, funkčnost hoblíku, 
elektrické zapojení apod.).

Kontrola materiálu
Pozor: Před vlastním procesem svařování ověřte vzájemnou sva-
řitelnost materiálů. Dále zajistěte stejnou teplotu svařovaných 
materiálů. Svařovat na  tupo lze jen potrubí stejné tloušťky stěn, 
od minimální tloušťky 3 mm.

b) Příprava materiálu
Připravené a upnuté potrubí seřízněte kolmo k ose trubky nářa-
dím k tomu určeným. Vzhledem k tomu, že povrch trubek musí být 
suchý, čistý a bez olejů a tuků, nepoužívejte řetězové pily s olejo-
vým mazáním řetězu. Po dokončení vlastního řezu vždy odstraňte 
možné otřepy, piliny a případné další nečistoty, které vznikly bě-
hem řezání potrubí.

Zkontrolujte dodržení přesazení čel trubek vůči sobě. Tím odhalíte 
nepřiměřenou ovalitu trubek, nebo vtažené konce trubek z výroby. 
Zjistěte pasivní odpor, hoblování čel trubek, přesazení po hoblo-
vání, mezery mezi trubkami a očištění čel trubek.

Čištění svařovacího zrcadla. Dbejte na to, aby nedošlo k poško
zení teflonové vrstvy

Kontrola teploty svařovacího zrcadla pyrometrem

Řez potrubí ruční rotační řezačkou 

Srovnání konců potrubí integrovaným hoblíkem
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c) Fáze svařování

Fáze orovnání
Svařované plochy jsou tlačeny na planparalelní zrcadlo orovnáva-
cím tlakem F1 = 0,10 – 0,15 N/mm2, přičemž u trubek se k tlaku 
připočítává změřená velikost pasivního odporu. Orovnávací tlak je 
pro každý svařovací stroj uveden v tabulkách dodávaných se stro-
jem. Výsledný přítlak působí na čela svařovaných dílů tak dlouho, 
až se obě svařované plochy planparalelně vyrovnají, což je signa-
lizováno výškou výronku po obvodě trubek. Výška výronku je také 
uvedena ve svařovacích tabulkách. Po orovnání ploch se orovná-
vací přítlak sníží na hodnotu prohřívacího tlaku. U trubek větších 
průměrů (> 630 mm) je doporučeno kontrolovat též vytváření vý-
ronku na vnitřní straně trubky a to pomocí zkušebního svaru před 
začátkem svařovacích prací.

Fáze ohřevu
Svařované plochy zahřívejte s minimálním přítlakem (viz svařovací 
tabulky). Spojované plochy jsou prohřívány až k dosažení plastifi-
kace svařovací zóny.

Fáze přestavování
Čela svařovaných ploch jsou odsunuta od horkého tělesa, které 
je následně vyjmuto (vysunuto) ze svařovací zóny. Plastifikovaná 
čela je účelné co nejrychleji přisunout k sobě až k dotyku svařo-
vaných ploch. Přestavovací doba má být co nejkratší, její délka 
je uvedena ve svařovacích tabulkách, tabulková hodnota je tedy 
maximální a nesmí se prodloužit, protože by došlo k přílišnému 
ochlazení svarových ploch.

Fáze spojení
Svařované plochy se mají při dotyku setkat rychlostí blízkou nule. 
Po dotyku svařovaných ploch se zvyšuje přítlak do dosažení plné-
ho svařovacího tlaku F3 = F1 (rovnost nemusí být vždy pravidlem, 
spojovací tlak může být u některých materiálů větší než orovná-
vací). U trubek je spojovací tlak opět součtem pasivního odporu 
a svařovacího tlaku. Doba tzv. náběhu do plného spojovacího tla-
ku je uvedena v tabulkách a není dovoleno ji překračovat. Na obou 
stranách svarových ploch se vytvoří výronek, který je předmětem 
vizuálního posouzení svaru, kdy se hodnotí jeho stejnoměrné vy-
tvoření, rozměr, tvar, lesk nebo případné póry a bubliny. Toto po-
souzení však nevypovídá o pevnosti svaru.

Fáze chladnutí
Spojovací tlak musí být během doby ochlazování udržován 
konstantní, což po  celou dobu kontroluje svářeč. U  NC a  CNC 
strojů si řídící jednotka kontroluje případné poklesy tlaku a sama 
je koriguje. 

Zahřívání svařovacím zrcadlem

Správně připravené potrubí ke svařování

Teoretický diagram může být v protokolech  
nahrazen skutečně snímaným. 

Svařovací tlaky: Orovnávání a spojování: 0,15 N/mm2

Nahřívání: ≤ 0,02 N/mm2

Svařovací čas: Členěný podle fází (v tabulce)

svařovací 
teplota

orovnávací
resp.

svařovací 
tlak

tlak

prohřívací
tlak

orovnání ohřev

t1 t2 t3 t4 t5

chladnutíspojenípřestavení

svařovací čas

celkový spojovací čas

Diagram tlak – čas – teplota

Svařování na tupo (čelní)
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Chladnutí svařeného spoje

Svařovací čas členěný podle fází

1 2 3 4 5

Jmenovitá  
tloušťka stěny

[mm]

Orovnávání
Výška výronku na horkém tělese  

na konci orovnávací doby  
(orovnávání pod 0,15 N/mm2) 

[mm] (min. hodnoty)

Ohřev
Nahřívací doba = 

10× tloušťka stěny  
(nahřívání ≤ 0,02 N/mm2)

[sec.]

Přestavování
[sec.] max. 

doba

Spojování

Doba pro náběh  
spojovacího tlaku 

[sec.]

Ochlazovací doba  
pod spojovacím tlakem 
p = 0,15 N/mm2 ± 0,01 
[min.] (min. hodnoty)

do 4,5 0,5 45 5 5 6

4,5...7 1,0 45.....70 5....6 5...6 6...10

  7...12 1,5  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...60 3,5 370...500 16...20 19...25 45...60

50...70 4,0 500...700 20...25 25...35 60...80

Výpočet spojovací síly
Spojovací síla (orovnávací síla) se vypočte ze spojovacího tlaku 
násobeného svařovací plochou. U  strojů pro svařování trubek 
na tupo se k ní přičítá ještě tlak, který je nutný k přitažení upnuté 
trubky k horkému tělesu. Tato síla nutná k překonání odporu ulo-

žení pohyblivých částí stroje a odporu taženého potrubí se nazývá 
pasivní odpor nebo také pohybový tlak. Níže uvedený příklad vý-
počtu platí pro svařování přímých tras potrubí, pro svařování úhlo-
vých svarů je výpočet odlišný.

V  některých návodech je tento proces rozdělen na  dvě další 
části, kdy poslední část dochlazení probíhá za nižšího tlaku nebo 
bez tlaku. Doba je uvedena v tabulkách v minutách a nesmí být 
zkracována, protože se jedná o čas minimální.

Parametry svařování na tupo pro PE potrubí 
Pro svařování na tupo doporučujeme používat svařovací postupy 
a tabulky dle německé normy DVS 2207. 
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Kontrola kvality svaru na tupo
Kontrola kvality svaru na tupo může být založena na vnější pro-
hlídce výronku a  jeho geometrickém měření. Na  tvar výronku 
a  jeho velikost mají vliv jednotlivé etapy provádění svaru. Tato 
metoda není schopna zhodnotit stav čistoty spojovaných povrchů. 
V případě podezření je 
nutné příslušným ná-
strojem seříznout vněj-
ší taveninu a  následně 
ji podrobit důkladné 
prohlídce a  zkoušce 
v  ohybu nebo krouce-
ním. Metody ultrazvu-
kových nebo rentge-
nových zkoušek ještě 
u nás nejsou u PE po-
trubí všeobecně pou-
žívány (chybí znalosti 
a zkušenosti).

Tavenina musí mít po celém obvodu tvar vzájemně se dotýkají-
cích válečků. Maximální a minimální šířka taveniny (Bmin a Bmax) se 
musí nacházet v rozmezí uvedeném v tabulkách parametrů sva-
řování podle druhu spojovaných prvků ( jmenovitý průměr, třída 
PE, SDR). Navíc, maximální šířka výronku Bmax a minimální šířka 
výronku Bmin se nesmí lišit o více jak 20 % od hodnoty průměr-
né šířky taveniny BM, počítané jako aritmetický průměr maximální 
a minimální hodnoty.

Rozdíl X mezi maximální šířkou většího válečku Smax a minimál-
ní šířkou menšího válečku Smin počítaný podle níže uvedeného  
vzorce:

nesmí být větší než:
 ��10 % pro spoje trubky s trubkou
 ��20 % pro spoje tvarovky s tvarovkou
 ��20 % pro spoje trubky s tvarovkou

Je nutné také zkontrolovat, zda se dno drážky A  mezi válečky 
nachází nad vnějším povrchem spojovaných prvků, a zda posun 
v ose vnějších spojovaných prvků nepřekračuje 10 % tloušťky stěny.

BM = � Bmin + Bmax 
        2

X = � Smax – Smin 
       BM

× 100

Příklad výpočtu
Svařovaný materiál: PE 100, SDR 17,6 trubka rozměru 90 × 5,1 mm
Spojovací tlak pro PE-HD: p = 0,15 [N/mm2]

Postup výpočtu
1. Výpočet plochy průřezu
A = plocha [mm2]; en = tloušťka stěny [mm]
F = síla [N]; dn = vnější průměr [mm]; DN = vnitřní průměr [mm];
p = tlak [N/mm2]; π = 3,14

Výpočet spojovací síly
F = p . A = 0,15 × 13,60 = 204 N

Takto se zcela jednoduše spočítá spojovací síla pro mechanické 
stroje.  Stupnice jsou tady často uvedeny v kg, což je z hlediska 
jednotek SI nesprávně, protože to je jednotka hmotnosti.  Správ-
ná jednotka síly je kp, v  našem případě při přepočtu N na  kp  
(1 kp = 9,81 N), tedy 20,8 kp.

Pro konkrétní údaj tlakoměru svařovacího stroje na tupo, který má 
obyčejně stupnici v barech, je důležité při výpočtech znát plochu 
pístu. Plochu pístu stroje udává výrobce; pro každý typ stroje však 
může být odlišná. Výsledný údaj spojovací síly je pak nutné dělit 
plochou pístu, většinou uváděnou v cm2.

V tom případě je nutné dát pozor při výpočtech na  jednotky, 
proto dále uvádíme přibližné srovnání jednotek tlaku
1 MPa = 1 N/mm2 = 10 bar = 10 kp/cm2 = 1000 kPa = 1000 kN/m2 = 
100 m vod. sloupce
1 bar = 1 kp/cm2 = 0,1 MPa = 0,1 N/mm2 = 100 kPa = 100 kN/m2 = 
10 m vod. sloupce

U některých strojů jsou uváděny na stupnici tlakoměru jednot-
ky PSI angloamerické soustavy
PSI (libra na čtvereční palec) – 1 PSI = 0,069 bar;  
1 bar = 14,500 PSI

Výpočet svařovací síly (tlaku)
Pasivní odpor (skutečný odečet): např. 11 bar
Spojovací tlak (tab. údaj pro tlakoměr stroje): např. 12 bar
Svařovací tlak = spojovací tlak + pasivní odpor = 12 + 11 = 23 bar

	 π . dn
2	 π . DN

2

A =                   −
              4                     4

	 3,14 . 902     3,14 . 79,82 
A =                     −                         = 6 359 − 4 999 = 1 360 mm2  
               4                    4

Svařování na tupo (čelní)
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Poznámky k svářečkám na tupo, pracujícím  
v automatickém režimu v dvojtlakému cyklu

Svářečky pracující v  automatickém režimu ve  velké míře 
nahrazují mimo jiné práci svářeče v  té technologické části 
procesu, která musí probíhat účinně a  v  co nejkratší době 
(např. odstranění zrcadla). Díky tomu, že doba přestavení je 
poměrně přesně určena a značně kratší, než v případě manu-
álního svařování, někteří výrobci automatických svářeček 
optimalizovali proceduru svařování z hlediska doby trvání jed-
notlivých operací. Tato optimalizace spočívá ve zkrácení doby 
ohřevu konců spojovaných prvků a tím zkrácení doby chlazení 
svaru. Efektem tohoto zákroku je zmenšení velikosti výronku. 
Jeho rozměry nebudou splňovat kritéria uváděná v tabulkách 
parametrů svařování.

Odstranění vnitřního výronku  
u potrubí SafeTech RC na stavbě v Mostě

Hodnocení kvality svaru bude v  takovém případě spočívat 
ve  vizuálním hodnocení geometrie vnější taveniny (rovnost vá-
lečků, jejich tvar a  poloha dna drážky mezi válečky) a  kontrole  
výtisku parametrů procesu svařování. Šířka taveniny se nekontro-
luje. V případě pochybností ohledně pevnosti spojů provedených 
podle takové procedury lze provést kontrolu pomocí laboratorní 
zkoušky.

Odstranění výronku
Odstranění výronku je možné provést z  vnější i  vnitřní 
strany potrubí. Výronek je pozůstatek po  provedení sva-
ru a  i  když slouží k  vizuální kontrole správného provede-
ní svaru, je možné ho po  překontrolování odstranit, aniž 
bychom snížili kvalitu nebo životnost provedeného spo-
je. Odstraňování z  vnější strany se provádí zejména z  důvodu  
zachování přesného vnějšího průměru potrubí. Provádí se napří-

klad u Close-Fit technologie, kdy je trubka redukovaná na stav-
bě a  po  instalaci těsně dosedne z  vnitřní strany k  stávajícímu  
potrubí. Odstranění z vnitřní strany potrubí je technologicky da-
leko náročnější, ale se správným vybavením a  při odborném  
přístupu lze takto upravit i potrubí dodávané v 12m délkách. Nej-
častějším důvodem je požadavek na  co nejhladší vnitřní povrch 
z hlediska hydrauliky a tlakových ztrát. Dalším využitím je napří-
klad PE potrubí pro potravinářský průmysl, kde nelze akceptovat 
místa umožňující tvorbu bakterií. Odborné provedení znamená 
použití k tomu určeného zařízení, jako 
je například zařízení od  společnosti 
WIDOS viz obrázek.

Nerovnoměrný výronek – takto může vypadat svar na tupo pro-
vedený ze špatně opracovaných trubek nebo z trubek z nekvalit-
ních surovin.

Malý výronek – malý výronek je známkou špatného svařovacího 
postupu například vynecháním fáze ohřevu nebo nízkou teplotou 
zrcadla během svařování.
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Vytvoření přírubového spoje
Při návrhu přírubového spoje je třeba brát v úvahu následující sku-
tečnosti:

Obecně existuje rozdíl mezi klasickým spojem dvou plastových 
trubek a  spojením přes lemový nákružek, který tvoří přechod 
z  plastové trubky na  jiný materiál, nejčastěji na  kovovou trubku 
nebo kovový ventil. Podle toho je třeba zvolit těsnění i  přírubu. 
Použité příruby musejí mít dostatečnou tepelnou a mechanickou 
stálost. Tyto požadavky splňují všechny příruby Georg Fischer 
Wavin.

Uspořádání šroubů 
mimo hlavní osu
Vodorovná potrubí musejí 
mít šrouby uspořádané 
podle vyobrazení, aby se 
při prosakování zabránilo 
pronikání média na  šrou-
by.

Podrobnosti
V rozsahu pružných sekcí a/nebo expanzních smyček nelze příru-
bové spoje použít, protože by ohybové zatížení mohlo způsobit 
netěsnost.

Lemový nákružek, příruba a těsnění se musí přesně vystředit po-
dle osy potrubí. Při vkládání těsnění mezi příruby je třeba zkon-
trolovat rozměry těsnění, aby odpovídaly vnějšímu i  vnitřnímu 
průměru lemových nákružků. Jestliže je odchylka mezi vnitřním 
průměrem těsnění a lemovým nákružkem větší než 10 mm, může 
dojít u spoje k potížím. Před dotažením šroubů musejí být dose-
dací plochy vyrovnané a musejí dokonale sedět na těsnění. Tahat 
potrubí s přírubovými spoji je nepřípustné vzhledem k namáhání, 
ke kterému tímto dochází. Délku šroubů je třeba volit tak, aby závit 
nevyčníval o více než 2 až 3 otočky. Pod hlavu šroubu i pod matici 
je nutné vložit podložku. Aby bylo možné šrouby snadno vyjmout 
i po delším používání, je třeba závit namazat (např. sirníkem moly-
bdenovým). Šrouby se utahují diagonálně a rovnoměrně nejprve 
dotažením matic rukou tak, až ploché těsnění dokonale sedí a le-
mové nákružky vybočují jenom minimálně. Potom se šrouby do-
táhnou diagonálně na 50 % doporučeného utahovacího momentu 
a potom na jeho 100 %.

Doporučuje se spojení později zkontrolovat a v případě potřeby 
znovu utáhnout do 24 hodin po montáži. Po  tlakové zkoušce je 
třeba spoj zkontrolovat a v případě potřeby pevně dotáhnout.
Více informací o přírubových spojích je možné nalézt také v DVS 
2210-1 Dodatek č. 3. 

Utahovací moment šroubů 
Utahovací moment šroubů v přírubových spojích je zvlášť důležitý. 
V praxi se používá několik různých postupů:
1. �Utáhnout co nejvíc: Časem by tento způsob u přírubových spo-

jení v plastových potrubích znamenal přílišné přepětí.
2. �Utáhnout citem: Tento způsob vyžaduje značnou zkušenost 

a znalost materiálu.
3. �Utáhnout momentovým klíčem: Nejlepší způsob. Doporučené 

hodnoty jsou uvedeny v následující tabulce, v praxi může dojít 
k odchylkám. Ty mohou být způsobeny použitím např. samo-
svorných matic nebo u nedostatečně osově uspořádaných po-
trubí. Tvrdost podle Shorea může mít rovněž vliv na potřebnou 
momentovou sílu (viz informaci o těsnicích materiálech).

Průměr 
trubky 
d [mm]

Jmenovitý 
průměr  

DN

Utahovací moment šroubu [Nm]

Ploché 
těsnění

Profilované 
těsnění

Těsnicí 
O-kroužek

Max. tlak 
10 bar / 40 °C

Max. tlak 
16 bar

Max. tlak 
16 bar

16 10 10 10 10

20 15 10 10 10

25 20 10 10 10

32 25 15 10 10

40 32 20 15 15

50 40 25 15 15

63 50 35 20 20

75 65 50 25 25

90 80 30 15 15

110, 125 100 35 20 20

140 125 45 25 25

160, 180 150 60 35 30

200, 225 200 70 1) 45 35

250, 280 250 65 1) 35 30

315 300 90 1) 50 40

355 350 90 1) 50 –

400 400 100 1) 60 –

450, 500 500 190 1) 70 –

560, 630 600 220 1) 90 –

Utahovací momenty u metrických (ISO)  
přírubových spojů s přírubami PP-V a PP-ocel

1) Až do maximálního provozního tlaku 6 bar

Přírubové spoje
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Podrobnosti
Zvláštní utahovací moment šroubů pro DN 250 a DN 300 se do-
poručuje pro šoupátkové armatury.

Uvedené utahovací momenty doporučuje Georg Fischer Wavin 
a  jejich užití zajišťuje dostatečnou napjatost přírubového spoje. 
Liší se od údajů uvedených v DVS 2210-1 Dodatek č. 3, které je 
třeba chápat jako horní mezní hodnoty. Je samozřejmé, že Wavin 
součásti přírubových spojů (nákružky, příruby) jsou navrženy tak, 
aby tyto horní mezní hranice vydržely.

Průměr 
trubky 
d [mm]

Jmenovitý 
průměr  

DN

Minimální 
délka šroubu 

(výpočet)

Maximální 
délka šroubu 

(výpočet)

Počet šroubů 
× 

průměr závitu

16 10 51 51 4 × M12

20 15 52 69 4 × M12

25 20 56 73 4 × M12

32 25 60 75 4 × M12

40 32 70 91 4 × M16

50 40 72 95 4 × M16

63 50 78 102 4 × M16

75 65 82 110 4 × M16

90 80 86 114 8 × M16

110, 125 100 89 119 8 × M16

140 125 101 137 8 × M16

160, 180 150 108 145 8 × M20

200, 225 200 130 167 8 × M20

250, 280 250 134 177 12 × M20

315 300 150 185 12 × M20

355 350 168 192 16 × M20

400 400 179 207 16 × M24

450, 500 500 249 253 20 × M24

560, 630 600 291 295 20 × M27

Rozměry metrických (ISO) přírubových spojů

Průměr  
trubky 
d [mm]

Jmenovitý 
průměr  

DN

Utahovací moment šroubu [lb-ft]

Ploché těsnění Profilované těsnění

Max. tlak 
10 bar / 40 °C

Max. tlak 
16 bar

½ 15 15 10

¾ 20 15 10

1 25 15 10

1 ¼ 32 15 10

1 ½ 40 15 10

2 50 30 20

2 ½ 65 30 20

3 80 40 30

4 100 30 20

6 150 50 33

8 200 50 33

10 250 60 1) 40

12 300 75 1) 53

Utahovací momenty u přírubových spojů ANSI  
s přírubami PP-V a PP-ocel

1) Až do maximálního provozního tlaku 6 bar

Minimální a maximální délka šroubů je v tabulce uvedena pouze 
pro orientaci. Závisí na typu příruby a lemových nákružků. Přesné 
hodnoty je možné vypočítat.

Příruby PP-V
Příruba PP-V má následující vlastnosti:

 ��korozivzdorná opěrná příruba z polypropylénu PP  
(30 % výztužných skleněných vláken)
 ��vysoká odolnost vůči působení chemických látek  
(odolná vůči hydrolýze)
 ��maximální odolnost vůči zlomení  
(při přílišném utažení se deformuje)
 ���vhodná až do okolní teploty 80 °C

Poznámka
Teplota média je omezena materiálem plastového potrubního 
systému, tj. ABS, PVCU, PVC-C, PP, PE
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 ��u PVDF až do teploty media 140 °C je 
výše okolní teploty omezena na 40 °C

 ��příruba je stabilizována vůči UV
 ��zabudované fixační prvky pro šrouby
 ��příruba se sama středí na přírubový  
adaptér

 ��symetrické uspořádání umožňuje  
dvoustrannou instalaci: „instalace  
na špatnou stranu“ je vyloučena,  
veškeré důležité informace jsou viditelné

 ��pokyny k použití piktogramů:

Drážka V (patentovaná)
 ��rozděluje síly rovnoměrně po lemovém nákružku
 ��přispívá k dlouhodobému udržení utahovacího momentu 
a zajištění pevného spoje

 ��dává přírubě označení

Příruby PP-ocel
Příruba PP-ocel je tuhá, robustní a univerzálně použitelná příruba. 
Má následující vlastnosti:

 ��korozivzdorná plastová příruba z polypropylénu PPGF30 
(vyztužený skelným vláknem) s ocelovou výztuhou

 ��vysoká odolnost vůči působení chemických látek  
(zvláště proti hydrolýze)

 ��okolní teplota je maximálně 80 °C
 ��stabilizovaná vůči působení UV

Zaslepovací příruby
Příruby v  nové sadě zaslepova
cích přírub jsou kombinací příru-
by a koncové záslepky. Koncové 
záslepky jsou k dispozici v mate-
riálech PP-H a  PE. Koncové zá-
slepky v rozměrech d63 až d315 
se kombinují s osvědčenými příru-
bami PP‑V. Rozměry d355 až d630 
se kombinují s přírubou PP-ocel.

 ��se sadou zaslepovacích přírub se potrubní systém  
uzavírá stejným materiálem
 ��jestliže se potrubní systém rozšiřuje, je možné opěrnou  
přírubu použít znovu a tím snížit dodatečné náklady
 ��čelo kombinovaného spojení je ploché a rýhované, metrické
 ��vhodné pro tlakové potrubí
 ��snadná montáž: Koncová záslepka se středí  
na vnitřní průměr příruby

Délka šroubů
V praxi je často obtížné stanovit správnou délku šroubu pro příru-
bové spoje. Je možné ji odvodit z následujících parametrů:

 ��tloušťky podložky (2×)
 ��tloušťky matice (1×)
 ��tloušťky těsnění (1×)
 ��tloušťky příruby (2×)
 ��tloušťky lemového nákružku (2×)
 ��tloušťky ventilu v případě, že se použije (1×)

K  stanovení nutné délky šroubu mohou posloužit následující  
tabulky. Vzhledem k různým kombinacím jednotlivých komponent 
se udávají pouze tloušťky jednotlivých součástí přírubových spo-
jů. K určení délky šroubu však stačí jednotlivé tloušťky jednoduše 
sečíst.

Poznámka
Podle DVS 2210-1 je třeba stanovit nutnou délku šroubu tak, aby 
byly zajištěny 2 až 3 otočky šroubu.

Polyfůzní Na tupo (nebo elektrospojkou)

Spojování přírubového spoje
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Jmen. průměr DN Matice Stoupání Výška matice

DN 10 - 25 M12 SW19 (18) 1,7 mm 10,4 mm

DN 32 - 125 M16 SW24 2,0 mm 14,1 mm

DN 150 - 350 M20 SW30 2,5 mm 16,9 mm

DN 400 - 500 M24 SW36 3,0 mm 20,2 mm

DN 600 M27 SW41 3,0 mm 23,8 mm

Jmenovitý
průměr DN

PP-V 
[mm]

PP-ocel
[mm]

Zaslepovací příruba
[mm]

DN 10 – – –

DN 15 16 12 12

DN 20 17 12 13

DN 25 18 16 15

DN 32 20 20 16

DN 40 22 20 17

DN 50 24 20 20

DN 65 26 20 21

DN 80 27 20 22

DN 100 28 20 24

DN 125 30 24 28

DN 150 32 24 30

DN 200 34 27 36

DN 250 38 30 36

DN 300 42 34 36

DN 350 46 40 38

DN 400 50 40 42

DN 500 – 54 –

DN 600 – 64 –

Průměr trubky / 
Jmenovitý průměr

PP, PE
SDR 11

[mm]

PP, PE
SDR 17

[mm]

PVDF
SDR 32, SDR 21

[mm]

d16/DN 10 – – –

d20/DN 15 7 – 6

d25/DN 20 9 – 7

d32/DN 25 10 – 7

d40/DN 32 11 – 8

d50/DN 40 12 12 8

d63/DN 50 14 14 9

d75/DN 65 16 16 10

d90/DN 80 17 17 12

d110/DN 100 18 18 13

d125/DN 100 25 25 14

d140/DN 125 25 25 16

d160/DN 150 25 25 17

d180/DN 150 30 30 –

d200/DN 200 32 32 22

d225/DN 200 32 32 22

d250/DN 250 35 25 22

d280/DN 250 35 25 22

d315/DN 300 35 35 24

d355/DN 350 40 30 30

d400/DN 400 46 33 32

d450/DN 500 60 60 –

d500/DN 500 60 60 –

d560/DN 600 60 60 –

d630/DN 600 60 60 –

Tloušťka matice (= výška matice)

Tloušťka matice (= výška matice)

Tloušťka lemu u nákružku  
pro ploché nebo profilované těsnění

DN 10 až DN 80 cca. 2 mm

DN 100 až DN 600 cca. 3 mm

DN 10 až DN 40 cca. 3 mm

DN 50 až DN 80 cca. 4 mm

DN 100 až DN 125 cca. 5 mm

DN 150 až DN 300 cca. 6 mm

DN 350 až DN 600 cca. 7 mm

Tloušťka plochého těsnění

Tloušťka profilovaného těsnění

DN 10 až DN 25 3 mm 

DN 32 až DN 600 4 mm 

Tloušťka podložky
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Jednou z nich je ploché těsnění s lemem vyztuženým ocelí a dru-
hou je tvarovaná část (těsnicí kroužek, břitové těsnění) na vnitřní 
straně plochého těsnění.

Profilované těsnění s ocelovou výztuhou  
má následující výhody

 ��spolehlivé utěsnění s malým utahovacím momentem
 ��použitelné u vyšších vnitřních tlaků a vnitřního vakua
 ��snadná instalace
 ��méně citlivé na povrch příruby
 ��bezpečné při spojování potrubí z různých materiálů

Jmenovitý
průměr DN

A
[mm]

B
[mm]

C 
[mm]

D 
[mm]

DN 32 – – – 15

DN 40 – – – 16

DN 50 45 – 43 18

DN 65 46 46 46 20

DN 80 49 49 46 20

DN 100 56 56 52 23

DN 125 64 64 53 23

DN 150 72 70 56 26

DN 200 73 71 60 35

DN 250 113 76 68 40

DN 300 113 83 78 45

DN 350 129 – – –

DN 400 169 – – –

DN 500 190 – – –

DN 600 209 – – –

Tloušťka ventilů umístěných mezi lemovými nákružky

A = uzávěr, ventil typ 567/568	 B = uzávěr, ventil typ 367
C = uzávěr, ventil typ 037/038	 D = membránová zpětná klapka typ 369 

Volba těsnění pro přírubové spoje
S  přihlédnutím k  provozním podmínkám a  silám těsnění závi-
sí volba vhodných přírubových těsnění v  plastových potrubích 
na následujících parametrech: tvaru, rozměru a materiálu.

Tvar těsnění

V aplikacích s nízkými provozními tlaky se používá běžné ploché 
těsnění z materiálu o tloušťce 2 až 5 mm (v závislosti na jmenovi-
tém průměru). U přírubových spojů s plochými těsněními je třeba 
použít příruby, které jsou dostatečně pevné, aby vydržely vysoký 
utahovací moment požadovaný k utažení šroubů. Všechny příruby 
Georg Fischer Wavin tyto požadavky splňují. U zvýšených provoz-
ních a zkušebních tlaků se ukázaly jako užitečná profilovaná těs-
nění. Ve srovnání s plochými těsněními jsou profilovaná těsnění 
vytvořena ze dvou komponent. 

Tvar těsnění Doporučené limity Varianta příruby

Ploché 
těsnění

P = 1 až 10 bar, nad DN 200 
pouze do 6 bar, T do 40 °C

S těsnicími 
drážkami

Profilované 
těsnění

P = 0*) až 16 bar,  
T = celý aplikační rozsah

S těsn. drážkami 
nebo bez nich

Těsnicí 
O-kroužek

P = 0*) až 16 bar,
T = celý aplikační rozsah S drážkou

Volba vhodného těsnění ve vztahu k tvaru 

*) 0 bar = absolutní vakuum

Ploché těsnění

D1

D

D1

D

D1

D

D
2

H

H
1

Těsnicí O-kroužek

D1

D

D1

D

D1

D

D
2

H

H
1

Profilované těsnění
s ocelovou výztuhou

D1

D

D1

D

D1

D

D
2

H

H
1

Těsnicí materiál
Výběr těsnicího materiálu vychází z průtokového media. Podrob-
nosti o vhodnosti těsnicího materiálu nebo zvláště o  jeho odol-
nosti vůči chemikáliím je možné nalézt v našich tabulkách chemic-
ké odolnosti. Použití těsnicích materiálů s vysokou tvrdostí, např. 
u ocelového potrubí, je u plastových potrubí omezeno vzhledem 
k  tomu, že se může příruba nebo lemový nákružek deformovat 
působením velkých sil. Přednost je třeba dát elastomerovým ma-
teriálům, např. NBR/DUO, EPDM, CSM nebo FPM s tvrdostí podle 
Shorea až do 75°.

Rozměry těsnění
Rozměry těsnění jsou stanoveny v obecných normách pro spojo-
vací komponenty potrubí. Příliš velké odchylky u vnitřního nebo 
vnějšího průměru těsnění ve  vztahu k  lemovému nákružku mo-
hou vést ke zvýšeným mechanickým zatížením v přírubovém spoji, 
rychlejšímu opotřebení vnitřní strany těsnění, jakož i usazeninám 
uvnitř trubek.

Jedno těsnění pro všechno
Potrubní systémy Wavin usnadňují zákazníkům výběr správného 
těsnění. Naše nové normalizované těsnění je ideální jak pro krát-
ké, tak pro dlouhé lemové nákružky. Umožní vyvarovat se chybám 
a skladovat méně variant. Nové normalizované těsnění dodáváme 
jako profilované přírubové těsnění s ocelovou výztuhou.

Spojování přírubového spoje
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Svářečky elektrotvarovek I Plast 105 / 60 / 30 
Svářecí stroj (víceúčelová elektrofúzní svářečka) navržená ke svá-
ření všech elektrotvarovek určených pro napětí 8 až 48 V. Je vy-
bavena optickou čtečkou – skenerem – pro čtení čárových kódů 
dle ISO 13950. Svářečka provádí svařovací cyklus tak, jak je de-
finován výrobcem tvarovky. Zároveň umožňuje spustit svařovací 
proces pouze ručním zadáním údajů o tvarovce (ruční zadání času 
a  napětí však neposkytuje dostatek informací jako naskenování 
čárového kódu, proto je doporučeno jej využít pouze ve výjimeč-
ných případech). Sonda pro snímání okolní teploty je umístěna 
na svařovacích kabelech.

Svářečka může být použita ke svařování potrubí určených pro pře-
pravu stlačených i nestlačených kapalin, plynu, vody a průmys-
lových kapalin. K zajištění svařování byl vyvinut speciální vnitřní 
systém kontroly, který je jedinečný. Během celého svařovacího 
cyklu a  s  frekvencí 4 Hz může být sledována shoda základních 
elektrických parametrů tvarovky: napětí, proud a odpor. Kontro-
ly prováděné během svařovacího cyklu mají toleranci menší než 
+/- 1,5 %. Další technické prvky umožňují připojení a  správnou 
funkčnost elektrocentrál, které řídí napětí dodávané mechanickým 
či elektronickým systémem. Data uložená v paměti jsou přenosi-
telná díky USB portu.

Důrazně doporučujeme použití elektrocentrály s AVR (elektronická regulace napětí).

Technická data I Plast 105 I Plast 60 I Plast 30

CEI EN 60335 – 1 klasifikace Elektronické zařízení třídy I

ISO 12176 – 2 klasifikace P2 4 U S2 V AK D X P2 3 U S2 V AK D X P2 1 U S2 V AK D X

Maximální průměr Tvarovky do průměru 1 200 mm Tvarovky do průměru 400 mm Tvarovky do průměru 160 mm

Materiál PE / PEX / PP / PP-RCT

Vstup svařovacích parametrů skener / ruční

Vstupní napětí 230 V AC, (180 V – 265 V)

Vstupní proud 16 A

Vstupní frekvence 50 Hz (40 – 70 Hz)

Výstupní napětí 8 – 48 V AC

Výstupní proud (20 °C) 65 A > 20 000 sec.
105 A max 1 400 sec.

100 % = 50 A
60 % = 70 A
30 % = 90 A

100 % = 15 A
60 % = 30 A
30 % = 40 A

Výstupní maximum 120 A 100 A 60 A

Příkon 3 600 W 2 500 W 800 W

Rozsah pracovních teplot –10 °C +50 °C

Stupeň ochrany IP 54

Hmotnost (včetně kabelů) 24 kg 18,5 kg 13 kg

Vstupní kabel (délka) 4,0 m 3,0 m 2,5 m

Připojení ke zdroji Vybavené 16 A zástrčkou IEC 
309 (přetížení 22 A za 1/h)

Dodávané se zástrčkou  
16 A Schuko

Dodávané se zástrčkou  
16 A Schuko

Zařízení pro svařování
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Technická data I Plast 105 I Plast 60 I Plast 30

Svařovací kabely 3,0 m 3,0 m 2,5 m

Svařovací konektory 4 mm (redukce na 4,7 mm)

Displej Grafický, rozlišení 128 × 64 bodů, podsvícený

Kontrolované parametry

Vstup Napětí / příkon / frekvence

Výstup Napětí / odpor / kontakt konektorů / krátký okruh / napětí

Ostatní Software / pracovní teplota / potřeba servisu

Chybová upozornění Textová / zvukové signály

Další vybavení USB paměťové medium, přepravní kufr, manuál

Paměť

Počet svarů 7 500

Rozhraní USB / RS232 / RADIO

Formát dat CSV – TXT (plně otevřený textový)

Ukládané informace

Průběh svařování Napětí / proud / doba svařování / režim / odpor / chybové hlášky

Data o tvarovce Čárový kód (ISO 13950) / typ / rozměr / výrobce

Svářečka Sériové číslo / inventární číslo / poslední servis / hodina provozu / software

Svářeč

Čárový kód (Plastitalia nebo ISO 12176-3) s kontrolou funkcí: 
– identifikace 
– ruční nastavení
– konfigurace systému

Funkce pro sledovatelnost

Číslo zakázky Max. 40místné (alfanumerické) – zadání skenováním

Kód svářeče ISO-12176-3

Povětrnostní podmínky DVS 2207 / 2208

Čárový kód pro svařování ISO 13950

Sledovací kód tvarovky ISO 12176-4

Sledovací kód 1. dílu potrubí ISO 12176-4

Sledovací kód 2. dílu potrubí ISO 12176-4

Sledovací kód 3. dílu  
potrubí / infotext ISO 12176-4

Dodávané příslušenství Ruční škrabka

Příslušenství na vyžádání

– �zástrčka 32 A  
(IEC 309 40 A za 1/h)

– zástrčka 16 A (typ Schuko)
– �skener čárových kódů (op-

tický)

– zástrčka 16 A (typ Schuko)
– �skener čárových kódů (op-

tický)

 – �skener čárových kódů 
(optický)

Zařízení pro svařování
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Katalogové číslo Kód položky  
(TraceWeld® Plus) Rozměr trubky (mm) Hmotnost (kg)

agregát / rám / zrcadlo + hoblík

STH 160 21472 50 – 160 25 / 29 / 18

STH 250 21473 75 – 250 25 / 44 / 40

STH 315 21474 90 – 315 25 / 66 / 40

STH 500 21475 200 – 500 25 / 194 / 109

STH 630 21476 315 – 630 25 / 289 / 130

STH 900 36169 500 – 900 25 / 430 / 180

Svářečka na tupo s hydraulickým přítlakem  
do d900 mm

Zařízení pro čelní svařování trubek je vyráběno ve třech vari-
antách – Classic, TraceWeld® a  TraceWeld® Plus. Zařízení 
ve  variantě TraceWeld® Plus umožňuje jako jediné záznam 
provedených svarů do vnitřní paměti stroje.

Pro zjednodušení práce při svařování byl vyvinut origi-
nální systém TraceWeld® – „cesta svařovacím procesem“. 
Minimalizuje chyby obsluhy a  urychluje práci se zařízením, 
neboť svářeč nemusí počítat, nic si pamatovat a  ani nemusí 
mít žádné časoměrné zařízení, např. stopky, hodinky atd. Před 
provedením sváru zadá svářeč pouze čas svařování, přesta-
vení, náběh teploty a  chladnutí. Zařizení, vždy po  uplynutí 
příslušného času, vyzve obsluhu zvukovým znamením k dal-
šímu úkonu. U předprogramované verze TraceWeld® Plus se 
zadává pouze materiál, dimenze trubky a tloušťka její stěny.
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Rychloupínací řezáky plastových trubek  
Quick Release™

 ��řezáky trubek, které nejlépe sledují dráhu řezu  
a nejsnáze řežou
 ��díky jednoduché výměně kolečka lze řezáky  
Quick Release™ použít pro celou škálu plastových  
nebo kovových trubek
 ��vyměňte opotřebovaná řezací kolečka pro rychlejší  
a jednodušší řezání

Katalogové číslo Kód položky Rozměr trubky
palce                                   mm

Hmotnost
kg

UPC836APE 07517 8 – 36 200 – 1 000 45,9

UPC848APE 07518 8 – 48 200 – 1 300 48,2

Řezáky trubek Quick Release™ jsou standardem v rámci odvětví: 
nejvíce doporučované společnostmi vyrábějícími plastové trubky. 
Řezáky trubek na plasty Quick Release™ jsou nejlepší řezáky pro 
práci s trubkami malého, středního a velkého průměru a jsou nyní 
opatřeny posuvnými tyčemi s hořčíkem pro vyšší pevnost. Řežou 
čistě a kolmo a produkují velmi málo otřepů.

Zařízení pro svařování

Univerzální řezáky trubek
 ��řežou trubky z tvarné litiny nebo litiny, kameniny, betonu, oceli, 
PVC nebo PE velkého průměru
 ��základní jednotku lze upravit pro různé způsoby použití v zá-
vislosti na zvoleném řezacím nástroji
 ��UPC836APE a UPC848APE jsou navrženy speciálně na PE

Tyto lehké, snadno použitelné univerzální řezáky trubek (Univer-
sal Pipe Cutters – UPC) jsou k dispozici pro řezání trubek z tvar-
né litiny, litiny, kameniny, betonu, oceli, PVC nebo PE o průměru 
6" – 48" (150 – 1 300 mm). Řezáky jsou pneumatické. Nízkonákla-
dový model UPC616A využívá stejný motor jako ostatní modely, 
ale neobsahuje spojovací rámy pro větší průměry trubek. Model 
UPC616A je dodáván v ocelové skříňce na nářadí s  tvarovanou 
ocelovou nádrží na  vodu o  objemu 11 litrů. Modely UPC636A 
a UPC648A jsou dodávány v ocelové skříňce na nářadí s nádrží 
na vodu z nerezové oceli o objemu 22 litrů a vozíkem. Každý UPC 

je dodáván s  filtrem-regulátorem-lubrikátorem (FRL). Řezák je 
možné použít pod vodou, např. ve výkopu během havárie.
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Řezná kolečka
Všechna řezací kolečka jsou vyrobena z nástrojové oceli s vysokou 
odolností proti nárazům. Použitím suroviny vyšší kvality lze vyrá-
bět řezací kolečka tenčí, a dokáží tudíž snáze řezat trubky a zane-
chávají méně otřepů. Díky vyšší kvalitě a certifikovanému materiá-
lu rovněž platí, že pouze tato kolečka lze tepelně zpracovávat pro 
dosažení dokonalé rovnováhy mezi tvrdostí a tuhostí, aby kolečka 
odolávala lomu a vydržela déle.

V současné době máme nejširší sortiment a nejvyšší kvalitu ko-
leček na různé typy a tloušťky stěn plastových trubek a potrubí. 
Nabízíme proto nejrozsáhlejší řadu řezacích koleček pro všechny 
typy trubek, potrubí a  vedení. Kolečka je možné použít s řezáky 
jakéhokoli jiného výrobce.

Katalogové číslo Kód položky Rozměr trubky
palce                     mm

Hmotnost
kg Řezné kolečko

TC1QP 04110 1/8 – 1 5/38 3 – 33 0,3 OP2, 1-2PVC

TC1.6P 04116 1/4 – 1 5/8 6 – 42 0,4 OP2, 1-2PVC

TC2QP 04120 1/4 – 2 5/8 6 – 63 0,5 OP2, 1-2PVC

TC3QP 04130 3/8 – 3 1/2 10 – 90 1,1 30-40P, 3-6PVC

TC4P 04140 1 7/8 – 4 1/2 48 – 114 1,3 30-40P, 3-6PVC

TC5QP 04150 2 1/2 – 5 50 – 125 1,4 30-40P, 3-6PVC, 80P

TC6QP 04160 4 – 6 5/8 102 – 168 1,8 30-40P, 3-6PVC, 680PVC, 6QP, 80P

TC8QP 04170 6 1/4 – 10 159 – 254 3,6 80P, 680PVC

Katalogové 
číslo

Kód  
položky

Stand. 
balení Řezák Reed Výška břitu 

mm K řezání materiálu

TC56QPP-R 04159 6 TC5Q, TC6Q, TC8Q 18,9 Aquatherm® PP-R

OP2 04180 12 TC1Q; TC1.6Q; TC2Q, T10; T15; T20 7,0 ABS; PE; PEX; PP; PEX/AL/PEX

1-2PVC 04184 12 TC1Q; TC1.6Q; TC2Q, T10; T15; T20 7,1 ABS; PVC; CPVC; PVDF

30-40P 04190 12 TC3Q; TC4Q; TC5Q; TC6Q 8,7 ABS; PE; PP

680PVC 04192 4 TC6Q; TC8Q 14,6 PVC-standardní a tlustostěnné; CPVC

3-6PVC 04194 12 TC3Q; TC4Q; TC5Q; TC6Q 9,6 ABS; 3" – 6" PVC; 4" tlustostěnné; CPVC

6QP 04198 4 TC4Q; TC5Q; TC6Q; TC8Q 14,0 tenkostěnné PE

80P 04199 4 TC6Q; TC8Q 19,1 ABS; PE; PP
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Rotační řezák PLAS Rotary™
 ��čisté a bezpečné! Žádné piliny, které by mohly  
ucpat ventily a otvory.
 ��pro otočeni nástroje PLAS okolo trubky je zapotřebí  
mezera pouze 6"– 8"
 ��díky pružinovým šroubům řeže trubky s ovalitou
 ��levný nástroj, kterým lze uříznout trubku pro svařování  
nebo odříznout poškozenou část a následně uvést potrubí 
opět do provozu. Snižuje celkové mzdové náklady!

Rotační řezáky PLAS Rotary™ jsou vynikající pro řezání PVC 
nebo PE trubek ve  výkopu nebo nad zemí. Každý rotační řezák 
PLAS vyžaduje vůli okolo trubky pouze 6" až 8" (153 – 203 mm), 
díky čemuž se s  ním ve  výkopu dobře manipuluje, což sni-
žuje náklady na  přípravu. Pomocné válečky udržují zarovná-
ní řezáku na  trubce a  zajišťují, aby byl řez pokaždé kolmý. Břity 
s  břitovou destičkou ze slinutého karbidu na  PVC jsou trvan-
livé a  projdou trubkou o  tloušťce stěny až 2". Každý řezák PVC 
je schopen zároveň s  řezem srazit na  obou stranách řezu hra-
nu trubky pod úhlem 15°. Navíc byl vyvinut zakalený břit z ná-
strojové oceli pro řezání PE trubek. Zakřivený břit odvádí ořezky 
mimo dráhu řezu, díky čemuž je řezání PE mnohem jednodušší.  

Katalogové číslo Kód položky Rozměr trubky
palce                                  mm

Hmotnost
kg

PLAS1PE 04474 6  – 12 160 – 335 23,6

PLAS2PE 04477 14 – 18 355 – 500 25,9

PLAS3PE 04483 14 – 24 355 – 630 28,2

PLAS4PE 04487 14 – 28 355 – 800 30,9

K  řezání PE trubek je možné pro Rotační řezáky PLAS Rotary™ 
dokoupit břit PLASPEB č. 94485.

Zařízení pro svařování
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Gilotinové řezáky trubek
 ��nejkolmější řez, jakého lze u PE dosáhnout,  
díky silným rámům a unikátní konstrukci břitu
 ��šetří náklady na lemování: elektrofúze nevyžaduje  
žádné lemování a spojování přes styčnou plochu,  
vyžaduje jen menší lemování
 ��vyžaduje minimální vůli okolo trubky, pouze 4" – 6"  
(102 – 152 mm)
 ��čisté a bezpečné, žádné piliny, které by mohly  
ucpat ventily a otvory
 ��mnoho řezů vysoké kvality, díky odolnému břitu  
z nástrojové oceli s nepřilnavým povlakem

Robustní gilotinové řezáky trubek jsou navrženy pro řezání PE tru-
bek silnějších než SDR 17 do 1/8" (3 mm) průřezu trubek střední 
a vysoké hustoty. HPC12 je určen na trubky DIPS a IPS PE v roz-
mezí od SDR 17 do SDR 9.3. Mosazná pouzdra sestavy posuvu 
příčníku u HPC12 zajišťují plynulý posuv a rovnoměrnější nasta-
vení břitu. Přesné řezy vytvořené gilotinovými řezáky znamenají, 
že pro elektrofúze není vyžadováno žádné lemování a spoje přes 
styčnou plochu vyžadují jen menší lemování. Odolný břit s nepři-
lnavým povlakem zvládne mnoho kolmých řezů bez jakýchkoli 
ořezků, které by mohly ucpat ventily a  malé otvory. Mírný úkos 
na břitu umožňuje snadné zahájení řezu a udržuje tvar pro pěkný 
rovný řez. Břity lze snadno naostřit nebo vyměnit.

Katalogové číslo Kód položky Rozměr trubky
palce                                  mm

Hmotnost 
kg

HPC4 04604 2 – 4 63 – 125 7,1

HPC8 04608 3 – 8 90 – 225 15,9

HPC12 04612 4 – 12 114 – 350 45,5

POZNÁMKA: Doporučujeme použít u gilotinových řezáků Přislu-
šenství pro uzemnění na str. 51. Použijte příslušenství pro uzem-
nění jako preventivní opatření proti vzniku statického náboje. Od-
veďte náboj a minimalizujte možnost vznícení.
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Nástroje na stlačování PE
 ��robustní hliníkové tyče na PES2 a větších modelech  
snižují hmotnost nástroje pro snazší manipulaci
 ��pevné dorazy brání poškození způsobené  
nadměrným sevřením
 ��díky otočné tyči a žádným volným součástem  
se snadno používá spřaženě
 ��se správnými dorazy fungují modely PES2, PES4,  
rovněž u metrických trubek
 ��konstrukce modelů PES2-2 se dvěma tyčemi poskytuje  
dva stlačovací body v řadě, což zajišťuje lepší uzavření a další 
ochranu proti únikům, to vše v jediném nástroji
 �široká škála dorazů pro všechny nástroje na stlačování PE

Nástroje s nejlepší konstrukcí pro zastavení průtoku u PE trubek 
o rozměrech až 8". Různé modely zvládají širokou škálu velikostí 
trubek a aplikací. Posuvné rukojeti usnadňují práci ve stísněných 
prostorech a zvyšují moment páky pro utahování. Závit s jemným 
stoupáním na šroubech posuvu umožňuje řízené stlačování s mi-
nimem námahy. Maznice v místech tření zajišťují plynulejší provoz 
a prodlužují životnost nástroje. Hliníkové tyče jsou eloxované nebo 
lakované z důvodu ochrany proti cizím látkám. Veškeré nástroje 
na stlačování PE používají pevné dorazy, aby nedošlo k poškození 
způsobenému nadměrným sevřením. Několik nastavení velikostí/
SDR na jednom páru dorazů zajišťuje rychlou, pohodlnou ochranu 
proti nadměrnému stlačení u standardních velikostí trubek.

POZNÁMKA: Doporučujeme použít u  nástrojů na  stlačování PE 
Přislušenství pro uzemnění na str. 51. Použijte příslušenství pro 
uzemnění, jako preventivní opatření proti vzniku statického nábo-
je. Odveďte náboj a minimalizujte možnost vznícení.

Katalogové číslo Kód položky Rozměr trubky
mm

Hmotnost
kg

PES2METRIC 04703 20 – 63   5,3

PES4METRIC 04705 75 – 110 17,5

Zařízení pro svařování
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Katalogové číslo Kód položky Hmotnost (kg)

PEGR 04619 0,7

Příslušenství pro uzemnění
 ��uzemněte pracovní prostor a zvýšíte tím bezpečnost obsluhy

Příslušenství pro uzemnění statické elektřiny (PEGR) nabízí způ-
sob uzemnění jakéhokoli statického náboje. Vzhledem k tomu, že 
na plastové trubce, dokonce i vodovodní, může vzniknout static-
ký náboj, existuje možnost uvolnění dostatečné energie schopné 
způsobit vznícení, bude-li přítomna správná směs vzduchu/plynu. 
Použití příslušenství pro uzemnění statické elektřiny je preventiv-
ní opatření, které odvádí náboj a minimalizuje možnost vznícení. 
Firma Reed důrazně doporučuje používat toto příslušenství pro 
uzemnění u nástrojů na stlačování PE a u gilotinových řezáků tru-
bek při veškerých pracích na plynových potrubích.

Nůžky na plast s ráčnovým mechanismem
 ��ergonomické žlábky na spodní rukojeti jsou 1/2" od sebe 
a slouží jako stupnice pro rychlý odečet rozměru trubky
 ��rychle vyměnitelná čepel X-CEL®

 ��střihání bez otřepů poskytuje kolmý řez
 ��určeno pro materiály: plasty (PVC, CPVC, PP, PEX, PE, gumo-
vá hadice) a vícevrstvé trubky

Katalogové 
číslo

Kód 
položky

Rozměr trubky 
mm

Hmotnost 
kg

RC-1625 23498 3 – 42 0,52

RC-2375 30088 12 – 63 0,90
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PE Škrabák
 ��jeden nástroj vhodný na trubky o rozměrech od 2" do 6" 
 ��připojení k trubce a oškrábání 6" PE trubky trvá 2 minuty
 ��vytváří rovnoměrně oškrábaný povrch
 ��funguje dobře i na trubkách s ovalitou

PE škrabák připraví vnější průměr PE trubky pro elektrofúzi tím, že 
z ní odstraní zoxidovanou vrstvu a nečistoty. Pružinový břit vyvíjí 
stálý tlak na  trubku pro hladký povrch. Toto předpětí břitu zna-
mená, že břit neposkočí. Mezi doplňky patří kolečka s kuličkovými 
ložisky pro hladší pojezd a  otočná rukojeť, které umožňují škra-
báku otáčet se během jediného nepřetržitého pohybu. Nový sys-
tém napínání válečkového řetězu dále umožňuje větší poddajnost 
na neokrouhlých trubkách. PE škrabák lze použít na okraji trubky 
nebo kdekoli podél trubky s  dostatečnou vůlí 6" (150 mm) pro 
otáčení nástroje okolo trubky. 

Nástroje na odstraňování otřepů na plasty
 ��model DEB1 nabízí rýhovanou rukojeť proti sklouznutí 
a odolné hliníkové tělo pro dlouhou životnost
 ��pomocí DEB4 nebo DEB1 odstraníte otřepy 
a srazíte hrany během jediného rotačního pohybu
 ��vhodné pro PVC, CPVC, PE, ABS a PP
 ��model DEB1, který sráží hranu pod úhlem 15°,  
pojme tři velikosti trubek

Patentované nástroje DEB1 odstraní otřepy a srazí hrany podle 
standardů výrobců v několika sekundách. Spoje plastových tru-
bek budou správně slícovány díky hladkým, sraženým koncům 
vytvořeným modely DEB1. Použijte na trubky z PVC, CPVC, ABS, 
PE a PP. Všechny modely DEB1 jsou opatřeny vnitřním vedením 
trubky, rýhovanou rukojetí zabraňující sklouznutí a  břitem, který 
lze ostřit a vyměňovat.

Katalogové číslo Kód položky
Rozměr trubky Hmotnost

palce mm kg
PEPEEL6 04631 11/2 – 6 48 – 168 1,4

Katalogové číslo Kód položky
Rozměr trubky

mm
Hmotnost

kg

DEB1M 04655 20, 25, 32 0,2

Zařízení pro svařování
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RS2 – Nůžky na plast
 ��rohatkové nůžky jsou ideální pro stříhání trubek z PE, PP, PEX, 
ABS a tenkostěnných trubek z PVC
 ��nejplynulejší ráčnový pohyb pro nejsnazší řezy
 ��vyměňte nebo nabruste břity pro delší životnost a rychlejší 
střihání

Rohatkové nůžky jsou ideální pro stříhání trubek z PE, PP, PEX, 
ABS a  tenkostěnných trubek z  PVC. Jednoruční model RS2 je 
opatřen extra širokými čelistmi s  kapacitou 2” uspořádanými 
do V pro snadné slícování a kolmý střih a dlouhými držadly za-
jišťujícími pákový efekt u trubek, které se obtížně stříhají. Všechny 
ráčnové nůžky stříhají trubky používané u  plynových, vodovod-
ních, instalatérských a  průmyslových aplikací. Všechny břity lze 
jednoduše naostřit nebo vyměnit, což zvyšuje jejich výkon a še-
tří peníze. Tyto nástroje nejsou jednorázové a  fungují lépe, déle 
a s nižšími náklady po celou dobu životnosti nástroje.

Katalogové číslo Kód položky
Rozměr trubky

palce                                  mm
Hmotnost

kg

RS2 04177 2,4 63 1,3
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Pily na plastové trubky
 �slouží k řezání PE, ABS, CPVC, PVC včetně C900 a plastových 
trubek větších rozměrů jako např. kanalizační trubky  
6" a 8"
 ��ergonomicky tvarovaná rukojeť na modelech PPS20 a PPS24 
s větším zaoblením pro pohodlné držení
 ��odlitek rukojeti na modelech PPS12 a PPS18 urychluje 
a usnadňuje výměnu pilového listu

Pily na  plastové trubky jsou speciálně konstruované pro řezání 
plastových trubek. Složení plastové trubky, zejména z  PVC, má 
tendenci ke značné abrazi a tudíž pily určené výlučně k řezání dře-
va se velice rychle otupí. Je tedy nezbytné vyrábět pily se správ-
ným profilem, nastavením a tvrdostí, které budou řezat plastové 
trubky co nejefektivněji. Pily PPS na tuto potřebu reagují a sou-
časně nabízejí konkurenceschopnou cenu a náhradní pilové listy. 

Upínací přípravek ECO 20 – 63 mm
Upínací přípravek ECO 20 – 63 mm je nepostradatelným nástro-
jem pro umístění a  vyrovnání trubek a  armatur, které mají být 
svařeny elektrofúzí. Sestava ECO 20-63 se skládá ze dvou hli-
níkových ramen, na kterých jsou samostředicí pouzdra vyrobena 
z oceli. Čelisti se snadno překládají po celé délce každé paže. Po-
lohovací deska umožňuje provádět svary v úhlech 30°, 45°, 90° 
a vývody T v průměrech od 20 do 63 mm. 

Trubka je upevněna svorkami ( jsou dodávány společně s příprav-
kem) s rychlým upevněním a uvolněním. Upínací přípravek je uni-
verzální a snadno ovladatelný.

Katalogové číslo Kód položky
Rozměr trubky

palce                                  mm
Hmotnost

kg

PPS20 04720 6 150 0,5

PPS24 04724 8 200 0,5

Katalogové číslo Kód položky Hmotnost (kg)
ECO20-63 13020201 3,0

Trubky PPS20 a PPS24 se vyznačují 11 zuby na palec (více než 
je průměr) a jedinečným tvarem zajišťujícím záběr pilového listu, 
který se při tlačení či tažení v plastu nebo dřevu nechvěje. Tentýž 
odstup mezi zuby umožňuje toto rychlé řezání. Pily na plastové 
trubky řežou trubky 40 a 80 PVC, C900, CPVC a ABS, jakož i dře-
vo. Pila PPS24 řeže rovněž HDPE.

Zařízení pro svařování
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Upínací přípravek ECO 63 – 180 mm
Upínací přípravek ECO 63 – 180 mm je nepostradatelným ná-
strojem pro umístění a vyrovnání trubek, které mají být svařeny 
elektrofúzí od průměru 63 mm do 180 mm. Upínací přípravek je 
vyroben z oceli, s centrálně nastavitelným kloubem a trubkovými 
upínacími svorkami upevněnými na osách. 

Nastavitelný kloub lze nastavit do  4 různých pracovních poloh, 
aby bylo možné svařovat v předem nastavených úhlech 30°, 45°, 
90°, rovný spoj a T kus.

Osy nesou svorky ve tvaru písmene V, které jsou vybaveny upev-
ňovacími pásy pro trubky. Systém, spolu s  upevněním trubky 
na svorku, slouží také jako centrovací zařízení. Každá osa má 2 vo-
dicí lišty, které umožňují pohyb svorek. Upínací přípravek je k dis-
pozici ve dvou konfiguracích: 2 osy a 3 osy (pro svařování T kusů).

Upínací přípravek FIX 125  – 500 mm
Upínací přípravek FIX 125 – 500 mm je nepostradatelným nástro-
jem pro umístění a vyrovnání trubek, které mají být svařeny elek-
trofúzí od průměru 125 mm do 500 mm. 

Upínací přípravek je vyroben z  oceli, s  centrálně nastavitelným 
kloubem a trubkovými upínacími svorkami upevněnými na osách. 
Nastavitelný kloub lze nastavit do  4 různých pracovních poloh, 
aby bylo možné svařovat v předem nastavených úhlech 30 °, 45 °, 
90 °, rovný spoj a T kus.

Osy nesou svorky ve  tvaru písmene V, které jsou vybaveny 
upevňovacími pásy pro trubky. Systém, spolu s upevněním trub-
ky na svorku, slouží také jako centrovací zařízení. Každá osa má 
2 vodicí lišty, které umožňují pohyb svorek. Praktické boční rukojeti 
zajišťují snadné uchopení během pohybu a polohování, a to jak při 
svařování, tak při přípravě. Upínací přípravek je k dispozici ve dvou 
konfiguracích: 2 osy a 3 osy (pro svařování T kusů).

Katalogové číslo Kód položky Hmotnost (kg)

ECO63-180 13020202 7,5

Katalogové číslo Kód položky Hmotnost (kg)

FIX125-500 13020203 38 / 52
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Rolovací podložky (do 355  mm; 315  – 1 000 mm)
Základní pomůcka pro podporu delších trubek během svařování 
na tupo. Rolovací podložky minimalizují tření potrubí a tažnou sílu 
bez ohledu na podmínky na staveništi.

Tato rolovací podložka ROLLER355 je určena pro trubky do prů-
měru 355 mm. Rolovací podložka ROLLER 1000 potom pro prů-
měry 315  – 1 000  mm.

V případě zájmu o dodání zařízení  
pro svařování prosím kontaktujte:
Hladík Pavel – HP
Kubánské nám. 11
100 00 Praha 10
mobil: 604 112 095, 724 913 704
e-mail: reed@reed.cz, p.hladik@reed.cz

Katalogové číslo Kód položky Hmotnost (kg)

ROLLER355 13010901 6

ROLLER1000 13010902 27

Zařízení pro svařování



57

SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10
PE100 ELEKTROSPOJKA SDR11

L

d d 1

PE100 ELEKTROSPOJKA SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 * 33 55 0,034 50 FF485700W
25 * 39 55 0,042 50 FF485701W
32 * 46 60 0,051 50 FF485702W
40 * 56 65 0,077 40 FF485703W
50 69 75 0,125 50 FF485704W
63 82 80 0,165 42 FF485705W

* středový doraz (odstranitelný)

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  75 96 110 0,282 12 FF485706W
  90 * 113 125 0,406 10 FF485710W
110 * 138 145 0,670 6 FF485730W
125 * 154 158 0,758 5 FF485715W
140 * 172 168 0,962 5 FF485716W
160 * 195 180 1,367 6 FF485717W
180 219 194 1,811 5 FF485718W
200 244 208 2,333 4 FF485719W
225 273 224 3,334 3 FF485720W
250 304 244 4,210 2 FF485725W
280 340 252 5,563 1 FF485726W
315 382 268 7,955 1 FF485729W

* středový doraz (odstranitelný)

PE
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PE100 ELEKTROSPOJKA SDR11
SDR potrubí (SDR 9 - 17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �design „pipe in pipe“ zajišťující aktivní uzavření mezery
 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC

PE100 ELEKTROSPOJKA SDR17
SDR potrubí (SDR 17 - 26) – Voda PN 10, plyn PN 5

 �design „pipe in pipe“ zajišťující aktivní uzavření mezery
 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

355 438 291 13,098 1 FF485138W
400 493 295 18,320 1 FF485139W
450 554 327 24,700 1 FF911646W
500 616 358 33,700 1 FF911647W
560 689 396 46,200 1 FF911648W
630 775 440 65,300 1 FF911649W
710 874 463 87,400 1 FF911650W
800 982 484 114,500 1 FF911651W
900* 1 110 550 137,930 1 FF911652W

* Upozornění: SDR 11, pouze voda

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

160 ** 186 180 1,009 6 FF485735W
180 213 194 1,450 6 FF485736W
200 233 208 1,706 4 FF485737W
225 261 224 2,557 3 FF485738W
250 304 244 4,614 2 FF485739W
280 340 252 5,675 1 FF485740W
315 382 268 8,000 1 FF485741W

** středový doraz (odstranitelný)
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PE100 ELEKTROSPOJKA SDR17

PE100 ELEKTROSPOJKA SDR17

SDR potrubí (SDR 17 - 33) – Voda PN 10, plyn PN 5

SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10

 �design „pipe in pipe“ zajišťující aktivní uzavření mezery
 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �dvě oddělené svařovací zóny
 �s flexi výztuhou pro armování elektrospojky proti rozpínání
 �použití pro rozvody plynu konzultujte s pracovníkem Wavin

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

355 416 291 9,522 1 FF471987W
400 467 295 18,000 1 FF471983W
450 526 327 16,000 1 FF471985W
500 584 358 22,000 1 FF471986W
560 647 396 29,500 1 FF911848W
630 727 440 35,000 1 FF911849W
710 820 463 55,600 1 FF911850W
800 922 484 73,000 1 FF911851W

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

   900 1 030 550 93,150 1 FF911852W
1 000 1 143 600 125,650 1 FF911853W
1 200 1 370 650 196,450 1 FF911854W
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PE100 ELEKTROSPOJKA SDR26
SDR potrubí (SDR 26) – Voda PN 6

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �dvě oddělené svařovací zóny
 �s flexi výztuhou pro armování elektrospojky proti rozpínání
 �použití pro rozvody plynu konzultujte s pracovníkem Wavin

PE100 ELEKTROKOLENO 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �včetně uchycení pomocí šroubů do průměru d63

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

   710 797 360 31,920 1 FF911950W
   800 897 380 42,800 1 FF911951W
   900 1 009 400 57,580 1 FF911952W
1 000 1 121 440 79,270 1 FF911953W
1 200 1 345 480 125,700 1 FF911954W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 35 54 34 20 0,086 40 FF485811W
25 35 54 34 20 0,065 40 FF485812W
32 44 53 36 17 0,085 35 FF485813W
40 54 62 39 23 0,136 30 FF485814W
50 66 71 43 28 0,197 30 FF485815W
63 81 81 48 32 0,311 18 FF485816W
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PE100 ELEKTROKOLENO 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 ELEKTROKOLENO 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

Koleno 90° Oblouky 11° až 90°Koleno 45°Koleno 30°Koleno 15°

Další úhly a průměry je možné vytvořit také kombinací kolena nebo oblouku na tupo a dvou elektrospojek

 �dvě oddělené svařovací zóny

SDR potrubí (SDR 11-17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

75 97 94 54 40 0,413 25 FF485801W
90 115 122 62 60 0,827 15 FF485617W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

110 140 147 72 76 1,265 8 FF485618W
125 161 155 78 77 1,742 5 FF485819W
160 208 193 89 104 3,845 4 FF485820W
180 234 213 96 117 5,342 3 FF485856W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

200 250 298 104 194 7,987 1 FF485854W
225 280 318 112 206 11,220 1 FF485858W
250 310 347 123 224 15,715 1 FF485859W
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PE100 ELEKTROKOLENO 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 ELEKTROKOLENO 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11-17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �včetně uchycení pomocí šroubů do průměru d63

PE100 ELEKTROKOLENO 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

32 44 44 36 8 0,074 35 FF485803W
40 54 50 39 11 0,113 25 FF485804W
50 66 56 43 13 0,158 30 FF485805W
63 81 63 48 15 0,258 24 FF485806W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

75 97 71 54 17 0,346 25 FF485800W
90 115 91 62 29 0,557 20 FF485620W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

110 140 112 72 40 0,973 12 FF485621W
125 160 119 78 41 1,466 6 FF485809W
160 208 134 89 42 3,005 5 FF485810W
180 234 142 96 47 4,047 4 FF485855W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

200 250 232 104 128 7,578 1 FF485849W
225 280 247 112 135 9,540 1 FF485851W
250 310 275 123 152 12,740 1 FF485853W
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PE100 ELEKTRO T-KUS SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �včetně uchycení pomocí šroubů do průměru d63

PE100 ELEKTRO T-KUS SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11-17/17,6)  – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
z1

mm
H

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 35 90 34 11 92 67 0,090 40 FF485821W
25 35 90 34 11 92 70 0,075 40 FF485822W
32 44 102 36 15 100 74 0,109 35 FF485823W
40 54 120 39 21 114 82 0,175 30 FF485824W
50 66 135 43 24 126 90 0,262 22 FF485825W
63 81 152 48 28 150 102 0,420 12 FF485826W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
z1

mm
H

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

75 97 178 54 35 143 87 0,566 18 FF485802W
90 115 205 62 41 161 94 0,887 10 FF485623W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
z1

mm
H

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

110 140 255 72 56 184 104 1,608 6 FF485624W
125 151 276 78 60 207 113 2,251 4 FF485829W
160 210 330 89 76 220 105 5,000 3 FF485830W
180 233 350 96 79 247 120 6,050 3 FF485857W
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PE100 ELEKTRO T-KUS SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �dvě oddělené svařovací zóny

PE100 ELEKTRO T-KUS REDUKOVANÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
z1

mm
H

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

200 250 590 104 191 250 117 10,420 1 FF485777W
225 280 636 112 206 270 122 15,145 1 FF485778W
250 310 685 123 220 288 127 19,245 1 FF485779W

d-d2

mm
d1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
z1

mm
H

mm
Balení 
ks/bal.

KÓD

160-63 200 493 90 127 176 65 2 FF485771W
160-90 200 492 90 158 188 79 2 FF485772W

160-110 200 491 90 158 195 85 2 FF485773W
200-90 250 595 104 194 215 81 1 FF485630W

200-110 250 600 104 194 218 84 1 FF485631W
200-160 250 595 104 194 236 101 1 FF485633W

225-90 280 666 112 217 226 80 1 FF485774W
225-110 280 670 112 217 235 85 1 FF485775W
225-160 280 667 112 217 255 105 1 FF485776W
250-110 310 709 123 220 245 85 1 FF485639W
250-160 310 711 123 220 264 101 1 FF485640W
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PE100 ELEKTROREDUKCE SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �včetně uchycení pomocí šroubů do průměru d63

PE100 ELEKTROREDUKCE SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d2

mm
d1

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

25-20 35 74 34 34 6 0,054 40 FF485831W
32-20 44 79 33 36 10 0,066 35 FF485832W
32-25 44 79 33 36 10 0,060 35 FF485833W
40-20 54 88 33 40 15 0,080 40 FF485834W
40-25 54 88 33 40 15 0,086 40 FF485836W
40-32 54 88 33 39 13 0,090 40 FF485835W
50-32 66 96 35 43 18 0,113 35 FF485837W
50-40 66 96 39 43 14 0,117 32 FF485838W
63-32 81 106 35 48 23 0,164 40 FF485839W
63-40 81 106 39 48 19 0,166 40 FF485840W
63-50 81 106 43 48 15 0,183 40 FF485841W

d-d2

mm
d1

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  90-63 113 146 63 47 36 0,370 30 FF485627W
110-90 138 173 73 63 38 0,657 16 FF485628W
125-90 152 180 79 61 40 0,878 12 FF485848W

160-110 196 226 91 70 65 1,668 6 FF485850W
180-125 220 247 97 70 80 2,049 4 FF485852W

PE
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PE100 ELEKTROREDUKCE SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �dvě oddělené svařovací zóny

PE100 ELEKTROZÁSLEPKA SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �limitované indikátory správného svaření zamezující poklesu tlaku
 �elektrotermicky optimalizované rozložení topné spirály
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �včetně uchycení pomocí šroubů do průměru d63

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d-d2

mm
d1

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

200-160 250 365 104 90 171 5,049 1 FF485842W
225-160 280 385 112 90 183 5,997 1 FF485843W
250-160 310 400 123 90 187 7,455 2 FF485844W
250-200 310 427 123 104 200 8,686 2 FF485845W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 35 52 44 0,037 30 FF485950W
25 35 52 44 0,042 30 FF485951W
32 44 52 44 0,054 50 FF485952W
40 54 56 47 0,072 50 FF485953W
50 66 60 49 0,099 30 FF485954W
63 81 66 54 0,150 20 FF485955W
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PE100 ELEKTROZÁSLEPKA SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 ELEKTROZÁSLEPKA SDR11
SDR potrubí (SDR 11-17  / 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  90 113 125 0,563 18 FF485937W
110 133 145 1,084 12 FF485938W
125 155 158 1,377 8 FF485939W
180 220 194 3,181 2 FF485942W

d
mm

d1

mm
L

mm
L1

mm
Balení 
ks/bal.

KÓD

160 200 143 90 2 FF485943W
200 250 162 104 2 FF485944W
225 280 170 112 4 FF485948W
250 310 185 123 1 FF485949W

d
mm

d1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

75 96 110 0,377 30 FF485936W
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 �s vnějším závitem o rozměrech – viz. tabulka
 �lze kombinovat se všemi elektrotvarovkami Wavin
 �materiál PE/mosaz (Ms58)

PE100 VLOŽKA PŘECHODOVÁ VNĚJŠÍ ZÁVIT SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 VLOŽKA PŘECHODOVÁ VNITŘNÍ ZÁVIT SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �s vnitřním závitem o rozměrech – viz. tabulka
 �lze kombinovat se všemi elektrotvarovkami Wavin
 �materiál PE/mosaz (Ms58)

Katalog výrobků
Elektrotvarovky

d-R
mm

L
mm

z
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20-½" 75 33 0,127 50 FF485860W
25-¾" 76 33 0,182 40 FF485861W
32-1" 80 35 0,256 30 FF485862W

32-1¼" 82 35 0,375 30 FF485880W
32-1½" 82 35 0,370 30 FF485881W

40-1" 84 39 0,358 20 FF485882W
40-1¼" 86 39 0,410 20 FF485863W
40-1½" 86 39 0,480 20 FF485883W

50-1" 88 43 0,463 20 FF485885W
50-1¼" 90 43 0,539 20 FF485884W
50-1½" 90 43 0,508 20 FF485864W
63-1¼" 94 47 0,702 12 FF485886W
63-1½" 94 47 0,710 12 FF485887W

63-2" 98 47 0,776 12 FF485865W

d-Rp
mm

L
mm

z
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

32-1" 71 35 0,244 30 FF485866W
40-1¼" 77 39 0,387 20 FF485867W
50-1½" 81 43 0,593 20 FF485868W

63-1" 89 47 1,071 12 FF485972W
63-1¼" 89 47 1,017 20 FF485973W
63-1½" 89 47 0,938 12 FF485974W

63-2" 89 47 0,842 12 FF485869W
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 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �s čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �odbočka je zakončena integrovaným elektrohrdlem pro svařování
 �s použitím vhodného uzávěru lze navrtat i pod tlakem
 �včetně uchycení pomocí šroubů

PE100 ODBOČKA NAVRTÁVACÍ SATURN SDR11
SDR potrubí (SDR 9 - 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
B

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

110-90 65 101 220 81 164 1,074 4 FF488021W 
110-110 65 107 220 87 164 1,152 4 FF488022W 

125-90 65 101 220 81 179 1,134 4 FF488023W
125-110 65 107 220 87 179 1,258 4 FF488024W

160-90 86 102 240 81 215 1,144 6 FF488025W
160-110 86 108 240 87 215 1,523 4 FF488026W
160-125 86 129 240 98 215 1,738 4 FF488027W

180-90 65 102 260 81 237 1,729 1 FF488028W
180-110 86 108 260 87 237 1,782 1 FF488029W
180-125 86 129 260 98 237 1,972 1 FF488030W

200-90 65 102 260 81 253 1,811 1 FF488031W
200-110 86 108 260 87 253 1,879 1 FF488032W
200-125 86 129 260 98 253 2,069 2 FF488033W

225-90 65 102 260 81 287 1,959 1 FF488034W
225-110 86 108 260 87 287 2,027 1 FF488035W
225-125 86 129 260 98 287 2,217 1 FF488036W

250-90 65 102 260 81 312 2,116 1 FF488037W
250-110 86 108 260 87 312 2,184 1 FF488038W
250-125 86 129 260 98 312 2,374 1 FF488039W
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Katalog výrobků
Elektrotvarovky

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �s čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �odbočka je zakončena integrovaným elektrohrdlem s fixací
 �s použitím vhodného uzávěru lze navrtat i pod tlakem
 �dodáváno bez spodní části; instalace pouze s nářadím „Top Load 630“

 �slouží pro správný přítlak sedlových tvarovek bez spodní části
 �jedna sada pro dva typy sedlových tvarovek
 �pro navrtávací T-kusy na hlavní řad o průměru d280 až d400
 �pro odbočky SATURN 90 – 125 na hlavní řad o průměru d280 až d630
 �nářadí je dodáváno v přepravním kufru; celková hmotnost 35 kg
 �zapůjčení nebo proškolení konzultujte s pracovníkem Wavin

PE100 ODBOČKA NAVRTÁVACÍ SATURN SDR11

Přítlačné nářadí Top Load 630

SDR potrubí (SDR 9 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d1

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
B

mm
d2

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

280-90 90 102 260 82 243 65 1,180 5 FF488140W
280-110 110 108 260 88 243 86 1,280 5 FF488141W
280-125 125 129 260 99 243 86 1,480 5 FF488142W

315-355-90 90 102 260 82 250 65 1,180 5 FF488143W
315-355-110 110 108 260 88 250 86 1,280 5 FF488144W
315-355-125 125 129 260 99 250 86 1,480 5 FF488145W

400-450-90 90 102 260 82 256 65 1,180 5 FF488146W
400-450-110 110 108 260 88 256 86 1,280 5 FF488147W
400-450-125 125 129 260 99 256 86 1,840 5 FF488148W

500-630-90 90 102 260 82 263 65 1,060 5 FF488149W
500-630-110 110 108 260 88 263 86 1,160 5 FF488150W
500-630-125 125 129 260 99 263 86 1,480 5 FF488151W
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 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �s čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �odbočka hladká pro svařování na tupo i pomocí elektrospojky
 �dodáváno bez spodní části; instalace pouze s nářadím „Top Load 225“
 �přítlačné nářadí „Top Load 225“ slouží i k odstranění zoxidované vrstvy

PE100 ODBOČKA NAVRTÁVACÍ SATURN SDR11
SDR potrubí (SDR 11 - 26/33) – Voda PN 16, plyn PN 10

L = délka

 �slouží pro správný přítlak sedlových tvarovek SATURN velkých průměrů
 �pro odbočky SATURN 160 - 225 na hlavní řad o průměru d315 až d1000
 �sada nářadí „Top Load 225“ slouží i k odstranění zoxidované vrstvy
 �nářadí je dodáváno v přepravním kufru; celková hmotnost 19,5 kg
 �zapůjčení nebo proškolení konzultujte s pracovníkem Wavin

Přítlačné nářadí Top Load 225

SDR potrubí (SDR 11 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11 - 33) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
h

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
B

mm
d2

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

315-160 212 137 322 110 282 131 2,662 1 FF135402W
315-225 306 160 366 127 260 184 4,594 1 FF135404W
355-160 206 137 322 110 282 131 2,662 1 FF135412W
355-225 319 160 366 127 249 184 4,710 1 FF135414W
400-160 198 137 322 110 300 131 2,678 1 FF135422W
400-225 329 160 366 127 241 184 4,700 1 FF135424W
450-160 194 137 322 110 300 131 2,678 1 FF135432W
450-225 329 160 366 127 233 184 4,700 1 FF135434W
500-160 186 137 322 110 310 131 2,678 1 FF135442W
500-225 344 160 366 127 226 184 4,650 1 FF135444W
560-160 183 137 322 110 310 131 2,708 1 FF135452W
560-225 344 160 366 127 220 184 4,650 1 FF135454W
630-160 177 137 322 110 312 131 2,500 1 FF135462W

d-d1

mm
h

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
B

mm
d2

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

630-225 353 160 366 127 214 184 4,630 1 FF135464W
710-160 172 137 322 110 312 131 2,500 1 FF135472W
710-225 352 160 366 127 208 184 4,630 1 FF135474W
800-160 168 137 322 110 312 131 2,500 1 FF135482W
800-225 359 160 366 127 203 184 4,610 1 FF135484W
900-225 359 160 366 127 199 184 4,610 1 FF135494W

1 000-225 359 160 366 127 195 184 4,610 1 FF135504W
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Katalog výrobků
Elektrotvarovky

L = délka

PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ BALON SDR11
SDR potrubí (SDR 9 - 33) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �s čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �použitelné se všemi univerzálními balóny s vnějším závitem Rp 2½"
 �pro průměry d63 a d75 doporučujeme maximální průměr vrtáku d = 39 mm
 �odbočka je zakončena vnitřním závitem – viz tabulka

SDR potrubí (SDR 9 - 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 9 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 17 - 33) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-Rp
mm

L
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63-2½" 165 1,770 3 FF149437W
75-2½" 165 1,900 3 FF149447W
90-2½" 165 1,775 3 FF149457W

110-2½" 165 1,788 3 FF149467W
125-2½" 165 1,923 3 FF149477W
140-2½" 165 1,945 3 FF149487W
160-2½" 165 1,861 5 FF149497W

d-Rp
mm

L
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

180-2½" 165 2,017 5 FF149507W
200-2½" 165 2,092 5 FF149517W

d-Rp
mm

L
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

225-2½" 165 2,031 5 FF149527W
250-2½" 165 2,058 5 FF149537W

280-2½" * 165 1,550 5 FF149547W

d-Rp
mm

L
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

315-355-2½" * 165 1,770 5 FF149557W
400-2½" * 165 1,550 5 FF149577W

* Dodáváno bez spodní části; instalace pouze s nářadím „Top Load 630“
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PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ 360° ODBOČKOU SDR11

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �horní otočná část se po svaření s hlavním řadem zafixuje
 �pro navrtání bez vzniku pilin i za plného provozního tlaku
 �šroubovací víčko s těsněním pomocí O-kroužku
 �s integrovaným vrtákem, čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �navrtávací T-kus pro malé průměry d40 a d50 na vyžádání

L = délka

SDR potrubí (SDR 9 - 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 9 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63-40 32 186 108 165 81 137 0,718 5 FF131405W
63-50 32 234 112 165 100 160 1,619 5 FF132436W
63-63 32 134 112 165 100 160 1,455 5 FF131437W
75-32 32 191 113 165 76 130 0,812 3 FF131444W
75-40 32 191 113 165 81 137 0,849 3 FF131445W
75-50 32 240 118 165 100 160 1,748 5 FF132446W
75-63 32 240 118 165 100 160 1,549 5 FF131447W

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

180-20 32 244 166 165 71 130 0,994 3 FF131502W
180-25 32 244 166 165 71 130 1,001 3 FF131503W
180-32 32 244 166 165 76 130 0,957 5 FF131504W
180-40 32 244 166 165 81 137 1,007 3 FF131505W
180-63 35 293 171 165 100 160 1,587 3 FF131507W
200-20 32 254 176 165 71 130 1,015 3 FF131512W
200-25 32 254 176 165 71 130 1,015 5 FF131513W
200-32 32 254 176 165 76 130 0,985 3 FF131514W
200-40 32 254 176 165 81 137 1,024 3 FF131515W
200-63 35 303 181 165 100 160 1,745 3 FF131517W
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Katalog výrobků
Elektrotvarovky

L = délka

SDR potrubí (SDR 11 - 33)

SDR potrubí (SDR 11 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

225-20 32 266 188 165 71 130 1,016 3 FF131522W
225-25 32 266 188 165 71 130 1,025 3 FF131523W
225-32 32 266 188 165 76 130 1,019 3 FF131524W
225-40 32 266 188 165 81 137 1,029 5 FF131525W
225-63 35 315 193 165 100 160 1,738 3 FF131527W
250-20 32 279 201 165 76 130 1,025 3 FF131532W
250-25 32 279 201 165 76 130 1,026 3 FF131533W
250-32 32 279 201 165 76 130 0,996 3 FF131534W
250-40 32 279 201 165 81 137 1,008 3 FF131535W
250-63 35 328 206 165 100 160 1,733 3 FF131537W

280-63 * 35 328 206 165 100 160 1,478 5 FF131547W

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

315-355-63 * 33 328 206 165 100 160 1,473 5 FF131867W
400-63 * 33 328 206 165 100 160 1,473 5 FF131877W

PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ MONOBLOC MB SDR11

 ��s integrovaným vrtákem, čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �extra dlouhá odbočka pro svaření přípojky
 �šroubovací víčko s těsněním na O-kroužek

SDR potrubí (SDR 9 - 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

L = délka

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

40-20 16 99 33 103 70 102 0,225 6 FF131412W
40-25 16 99 33 103 70 102 0,226 6 FF131413W
40-32 16 99 33 103 70 120 0,225 6 FF131414W
50-20 16 104 38 103 70 102 0,214 5 FF131422W
50-25 16 104 38 103 70 102 0,212 5 FF131423W
50-32 16 104 38 103 70 120 0,228 5 FF131424W
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PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ MONOBLOC MB SDR11

L = délka

SDR potrubí (9 - 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 horní i spodní část z jednoho kusu pro rychlou instalaci
 pro navrtání bez vzniku pilin i za plného provozního tlaku
 extra dlouhá odbočka pro svaření přípojky
 s integrovaným vrtákem, čárovým kódem a limitovanými indikátory
 přizpůsobeno pro snadné provedení tlakové zkoušky

SDR potrubí (SDR 9 - 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 9 - 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63-20 25 146 44 144 76 110 0,413 20 FF131932W
63-25 25 146 44 144 76 110 0,387 20 FF131933W
63-32 25 146 44 144 76 110 0,398 20 FF131934W

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90-20 32 198 61 162 76 110 0,494 12 FF131952W
90-25 32 198 61 162 76 115 0,527 12 FF131953W
90-32 32 198 61 162 76 115 0,538 12 FF131954W
90-40 32 198 61 162 57 197 0,450 10 FF131955W
90-50 32 198 61 162 63 203 0,450 10 FF131956W
90-63 32 198 61 162 76 115 0,450 10 FF131957W

110-20 32 208 71 162 76 115 0,563 9 FF131962W
100-25 32 208 71 162 76 115 0,570 9 FF131963W
110-32 32 208 71 162 76 125 0,580 9 FF131964W
110-40 32 208 71 162 57 192 0,600 8 FF131965W
110-50 32 208 71 162 63 203 0,600 8 FF131966W
110-63 32 208 71 162 100 125 0,600 8 FF131967W
125-20 32 216 79 162 76 120 0,566 6 FF131972W
125-25 32 216 79 162 76 120 0,568 6 FF131973W
125-32 32 216 79 162 76 120 0,597 6 FF131974W
125-40 32 216 79 162 57 197 0,597 6 FF131975W
125-50 32 216 79 162 63 203 0,597 6 FF131976W
125-63 32 216 79 162 76 120 0,597 6 FF131977W
160-20 32 233 96 162 76 120 0,665 6 FF131992W
160-25 32 233 96 162 76 125 0,640 6 FF131993W
160-32 32 233 96 162 76 130 0,671 6 FF131994W
160-40 32 233 96 162 57 197 0,790 6 FF131995W
160-50 32 233 96 162 63 203 0,790 6 FF131996W
160-63 32 233 96 162 100 170 0,790 6 FF131997W
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Katalog výrobků
Elektrotvarovky

SDR potrubí (SDR 9 - 33) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11 - 26) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 9 - 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 17 - 33) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ BEZ VRTÁKU SDR11

L = délka

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �s čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �tloušťka stěny odbočky odpovídá potrubí SDR 11 a „L“ je délka tvarovky

d-d1

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63-32 145 50 165 0,469 5 FF130234W
63-63 152 50 165 1,036 5 FF130237W
75-32 151 50 165 0,618 5 FF130244W
75-63 158 50 165 1,166 5 FF130247W
90-32 158 50 165 0,543 5 FF130254W
90-63 165 50 165 1,128 5 FF130257W

110-32 168 50 165 0,607 3 FF130264W
110-63 175 50 165 1,195 5 FF130267W
125-32 176 50 165 0,659 5 FF130274W
125-63 183 50 165 1,224 5 FF130277W
140-32 183 50 165 0,679 5 FF130284W
140-63 190 50 165 1,224 3 FF130287W
160-32 193 50 165 0,652 5 FF130294W
160-63 200 50 165 1,186 5 FF130297W

d-d1

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

180-32 203 50 165 0,777 5 FF130304W
180-63 210 50 165 1,316 5 FF130307W
200-32 213 50 165 0,854 5 FF130314W
200-63 220 50 165 1,352 5 FF130317W
225-32 226 50 165 0,856 5 FF130324W
225-63 233 50 165 1,324 5 FF130327W
250-32 238 50 165 0,787 5 FF130334W
250-63 245 50 165 1,348 5 FF130337W

280-63 * 245 50 165 0,830 5 FF130347W

d-d1

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

315-355-63 * 245 50 165 1,094 5 FF130357W
400-63 * 245 50 165 0,830 5 FF130377W

* Dodáváno bez spodní části; instalace pouze s nářadím „Top Load 630“
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PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ S VENTILEM SDR11

 �krytý odporový drát pro bezpečné svařování
 �pro svařování s potrubím z materiálu PE 63, PE 80, PE 100 a PE 100 RC
 �horní otočná část se po svaření s hlavním řadem zafixuje
 �pro navrtání bez vzniku pilin i za plného provozního tlaku
 �13 otáček k plnému otevření/uzavření ventilu odbočky d32
 �28 otáček k plnému otevření/uzavření ventilu odbočky d63
 �ventil se uzavírá ve směru hodinových ručiček; ovládací klíč SW 14
 �s integrovaným vrtákem, čárovým kódem a limitovanými indikátory
 �použití pro tlakové kanalizace konzultujte s pracovníkem Wavin

L = délka

SDR potrubí (SDR 11 - 17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11 - 17/17,6) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63-32 21 202 97 165 70 127 2,935 5 FF488538W
63-63 31 272 112 165 100 160 2,682 5 FF488382W
75-32 21 208 103 165 70 127 2,793 5 FF488539W
75-63 31 278 118 165 100 160 3,065 5 FF488383W

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90-32 21 216 111 165 70 127 1,909 5 FF488540W
90-63 31 286 126 165 100 160 2,775 5 FF488384W

110-32 21 226 121 165 70 127 1,925 3 FF488541W
110-63 31 296 136 165 100 160 2,797 3 FF488385W
125-32 21 233 128 165 70 127 1,874 3 FF488542W
125-63 31 303 143 165 100 160 2,854 3 FF488386W
140-32 21 241 136 165 70 127 3,123 3 FF488543W
140-63 31 311 151 165 100 160 3,123 3 FF488387W
160-32 21 251 146 165 70 127 1,983 3 FF488544W
160-63 31 321 161 165 100 160 2,880 3 FF488388W
180-32 21 261 156 165 70 127 2,090 3 FF488545W
180-63 31 331 171 165 100 160 2,964 3 FF488389W
200-32 21 271 166 165 70 127 2,949 3 FF488546W
200-63 31 341 181 165 100 160 3,251 3 FF488390W
225-32 21 281 178 165 70 127 3,253 3 FF488547W
225-63 31 353 193 165 100 160 3,253 3 FF488391W
250-63 31 366 206 165 100 160 3,000 3 FF488392W
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Katalog výrobků
Elektrotvarovky

L = délka

PE100 T-KUS NAVRTÁVACÍ S VENTILEM SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5  
(možné použít pouze pro potrubí se sílou stěny od 7 do 21 mm)

SOUPRAVA ZEMNÍ PEVNÁ

 �pro sestavu s navrtávacím T-kusem s ventilem
 �s ochranným krytem, s kotoučem proti písku a nerezovým čepem
 �jeden rozměr pro všechny dimenze potrubí

 �pro sestavu s navrtávacím T-kusem s ventilem
 �vybaveno zámkem pro fixaci s poklopem nebo podložkou
 �teleskopické provedení pro jednoduché nastavení krycí hloubky KH
 �prachotěsné a vodotěsné provedení, pomocí těsnící manžety a O-kroužku
 �unašeč a spojka jsou z litiny GGG40, epoxidový lak
 �stírací manžeta a O-kroužek z EPDM a chráničky z PE

SOUPRAVA ZEMNÍ TELESKOPICKÁ

L 
(L

1)

d-d1

mm
d2

mm
H

mm
H1

mm
L

mm
L1

mm
z

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

250-32 21 293 191 165 70 127 3,000 3 FF488548W
280-32 * 21 293 191 165 70 127 3,000 3 FF488549W
280-63 * 31 366 206 165 100 160 3,000 3 FF488393W

315-355-32 * 21 293 191 165 70 127 2,683 3 FF488712W
315-355-63 * 31 366 206 165 100 160 3,000 3 FF488732W

400-32 * 21 293 191 165 70 127 2,683 3 FF488733W
400-63 * 31 366 206 165 100 160 3,000 3 FF488734W

* Dodáváno bez spodní části; instalace pouze s nářadím „Top Load 630“

Krycí hloubka KH
m

L
mm

Váha
kg/ks

KÓD

0,75 490 0,897 FF050620N
1,00 740 1,544 FF050621N
1,25 990 1,944 FF050622N
1,50 1180 2,246 FF050623N

d-Rp
mm

L
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

0,75-1,00 440 700 1,475 FF050520N
1,00-1,50 730 1 290 2,356 FF050521W
1,30-1,90 890 1 590 2,881 FF050522N
1,70-2,70 1 380 2 340 2,000 FF050523N



79

PE100 KOHOUT KULOVÝ SDR11

 �celoplastový kulový kohout vyrobený z PE
 �hydraulicky optimalizované s indikací pozice otevřeno/zavřeno
 �certifikováno dle EN i DVGW pro vodu i plyn
 �trojitý O-kroužek pro extrémní provozní podmínky

 �spodní spojka je z litiny GGG40, epoxidový lak
 �vřeteno z oceli 4HR, zinkochromat, lakováno

SOUPRAVA ZEMNÍ PEVNÁ KK

Krycí hloubka KH
m

d-d
mm

Rozměr
mm

Váha
kg/ks

KÓD

0,75 20-75 20 × 20 3,100 FF103275N    
1,00 20-75 20 × 20 3,700 FF103276N   
0,75 90-110 25 × 25 3,100 FF103285N   
1,00 90-110 25 × 25 3,700 FF103286N

d
mm

L1

mm
t

mm
H

mm
H1

mm
d1

mm
Váha
kg/ks

KÓD

20 264 72 134 96 23 0,487 FF103206W
25 264 72 134 96 23 0,490 FF103207W
32 274 76 134 96 23 0,506 FF103208W
40 301 85 142 100 30 0,616 FF103209W
50 327 92 156 107 38 0,829 FF103210W
63 350 101 173 114 48 1,174 FF103211W
75 376 114 173 114 48 1,434 FF103212W
90 439 128 240 158 68 2,918 FF103213W

110 497 148 267 171 83 4,416 FF103214W
125 405 112 365 280 64 4,220 FF103040W
160 450 117 481 364 92 10,541 FF103042W
180 540 123 481 364 92 10,524 FF103043W
200 540 123 481 364 92 12,023 FF103044W
225 877 240 755 540 120 24,400 FF103045W
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

PE100 KOLENO 90° SDR11

 �dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 KOLENO 90° SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 75 52 3,0 0,027 40 FF485220W
25 80 52 3,0 0,037 40 FF485221W
32 85 54 3,0 0,056 100 FF485222W
40 95 57 3,7 0,095 50 FF485223W
50 105 63 4,6 0,159 30 FF485224W
63 115 65 5,8 0,275 40 FF485225W
75 130 72 6,8 0,413 12 FF485226W
90 150 81 8,2 0,704 18 FF485227W

110 165 86 10,0 1,145 10 FF485228W
125 180 93 11,4 1,609 8 FF485229W
140 202 92 12,7 1,950 5 FF101016W
160 210 103 14,6 3,100 5 FF485231W
180 232 107 16,4 4,319 3 FF485232W
200 253 117 18,2 5,733 3 FF485233W
225 270 122 20,5 7,729 1 FF485234W
250 292 130 22,7 10,512 3 FF585235W
280 320 140 25,4 15,059 2 FF100922W
315 370 150 28,6 21,960 1 FF100923W

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 150 81 5,4 0,553 18 FF485377W
110 165 86 6,6 0,879 8 FF485378W
125 180 93 7,4 0,927 8 FF485379W
140 202 92 8,3 1,510 5 FF100816W
160 210 102 9,5 3,040 5 FF485381W
180 232 107 10,7 3,239 3 FF485382W
200 253 115 11,9 4,980 3 FF485383W
225 270 120 13,4 6,850 1 FF485384W
250 292 130 14,8 8,000 3 FF585501W
280 320 140 16,6 11,328 2 FF100822W
315 370 150 18,7 15,877 1 FF100823W
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 �dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

PE100 KOLENO 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 KOLENO 45° SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 70 52 3,0 0,026 40 FF485200W
25 75 52 3,0 0,035 30 FF485201W
32 80 54 3,0 0,050 25 FF485202W
40 85 57 3,7 0,082 30 FF485203W
50 90 63 4,6 0,137 70 FF485204W
63 95 65 5,8 0,300 50 FF485205W
75 105 72 6,8 0,346 12 FF485206W
90 120 81 8,2 0,578 20 FF485207W

110 130 86 10,0 0,931 12 FF485208W
125 140 92 11,4 1,310 8 FF485209W
140 164 120 12,7 1,796 4 FF151016W
160 162 102 14,6 2,448 6 FF485211W
180 186 107 16,4 3,283 5 FF485212W
200 185 116 18,2 4,371 3 FF485213W
225 200 123 20,5 6,013 2 FF485214W
250 220 130 22,7 8,541 1 FF485370W
280 230 140 25,4 10,285 2 FF150922W
315 250 150 28,6 14,124 2 FF150923W

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 120 81 5,4 0,450 20 FF485367W
110 130 86 6,6 0,900 12 FF485368W
125 140 92 7,4 0,980 8 FF485369W
140 164 120 8,3 1,259 4 FF150816W
160 162 102 9,5 1,784 6 FF485371W
180 170 107 10,7 3,060 5 FF485372W
200 186 116 11,9 4,100 3 FF485373W
225 205 123 13,4 4,368 2 FF485374W
250 217 130 14,8 6,012 3 FF585511W
280 230 140 16,6 7,489 2 FF150822W
315 250 150 18,7 10,123 2 FF585513W
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

PE100 KOLENO 30° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 KOLENO 30° SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 �dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 �segmentově svařované

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

32 70 54 3,0 0,530 40 FF120903W
40 80 57 3,7 0,530 30 FF120909W
50 80 63 4,6 0,121 8 FF120910W
63 80 65 5,8 0,207 15 FF485351W
75 90 72 6,8 0,250 6 FF485352W
90 100 81 8,2 0,880 10 FF585020W

110 105 86 10,0 0,820 2 FF585021W
125 115 92 11,4 1,176 4 FF485355W
140 135 92 12,7 1,760 4 FF120916W
160 130 130 14,6 2,050 2 FF585022W
180 140 107 16,4 2,907 3 FF485357W
200 150 116 18,2 3,820 2 FF485358W
225 165 123 20,5 5,360 2 FF485359W
250 190 130 22,7 7,307 1 FF120921W
280 200 139 25,4 10,600 1 FF120922W
315 200 150 28,6 12,775 1 FF120923W

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 110 81 5,4 0,430 2 FF585520W
110 115 86 6,5 0,620 5 FF585521W
125 125 92 7,4 0,860 2 FF485362W
140 150 92 8,3 1,112 4 FF120816W
160 140 102 9,5 1,600 6 FF585522W
180 150 107 10,7 2,040 3 FF485364W
200 160 116 11,9 2,780 2 FF485365W
225 180 123 13,4 3,880 2 FF485366W
250 200 130 14,8 5,039 2 FF120821W
280 200 139 16,6 8,100 1 FF120822W
315 220 150 18,7 8,655 1 FF120823W
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 �dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 �segmentově svařované

d
z L

15°

PE100 KOLENO 15° SDR11

PE100 KOLENO 15° SDR17

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

32 70 54 3,0 0,051 25 FF141008W
40 80 57 3,7 0,082 30 FF141009W
50 80 63 4,6 0,118 20 FF141010W
63 80 65 5,8 0,200 8 FF485060W
75 90 72 6,8 0,250 6 FF485061W
90 100 81 8,2 0,487 7 FF485062W

110 105 86 10,0 0,785 6 FF485063W
125 115 92 11,4 1,070 5 FF485064W
140 135 92 12,7 1,600 4 FF141016W
160 130 102 14,6 2,050 6 FF485066W
180 140 107 16,4 2,669 3 FF485067W
200 150 116 18,2 3,440 2 FF485068W
225 165 123 20,5 4,900 2 FF485069W
250 190 130 22,7 8,300 1 FF141021W
280 200 139 25,4 8,322 2 FF141022W
315 200 150 28,6 11,292 1 FF141023W

d
mm

z
mm

L
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 100 81 5,4 0,370 7 FF485072W
110 105 86 6,6 0,620 6 FF485073W
125 115 92 7,4 0,990 5 FF485074W
140 135 92 8,3 0,370 4 FF140816W
160 125 102 9,5 1,600 6 FF485076W
180 135 107 10,7 2,040 3 FF485077W
200 145 115 11,9 2,780 2 FF485078W
225 165 123 13,4 3,335 2 FF485079W
250 190 130 14,8 5,830 1 FF140821W
280 195 139 16,6 8,100 1 FF140822W
315 200 150 18,7 7,528 1 FF140823W
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

PE100 OBLOUK 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

PE100 RC OBLOUK 90° SDR11

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

32 78 46 32 2,9 0,050 FF001008W
40 91 49 40 3,7 0,090 FF001009W
50 107 55 50 4,6 0,160 FF001010W
63 130 63 63 5,8 0,280 FF001011W
75 152 70 75 6,8 0,464 FF001012W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

90 375 274 135 8,2 1,600 FFD01013W
110 375 250 165 10,0 1,600 FFD01014W
125 425 228 187 11,4 3,100 FFD01015W
140 600 410 210 12,7 5,900 FFD01016W
160 600 412 240 14,6 8,000 FFD01017W
180 600 413 270 16,4 10,500 FFD01018W
200 700 464 300 18,2 14,530 FFD01019W
225 700 410 337 20,5 17,700 FFD01020W
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 krátké provedení pouze pro svařování na tupo
 ideální hydraulické charakteristiky

PE100 OBLOUK KRÁTKÝ 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 OBLOUK 90° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 375 130 250 22,7 9,230 FF001021W
280 430 150 280 25,4 15,487 FF001022W
315 470 150 315 28,6 23,950 FF001023W
355 900 250 533 32,3 53,300 FF001024W
400 980 250 600 36,4 71,900 FF001025W
450 1 070 250 675 40,9 97,300 FF001026W
500 1 200 280 750 45,5 134,000 FF001027W
560 1 290 280 840 50,9 179,300 FF001028W
630 1 400 280 945 57,3 243,200 FF001029W
710 2 200 570 1 630 64,5 469,943 FF001030W
800 2 200 480 1 720 72,6 577,131 FF001031W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 256 48 232 22,7 6,713 FF018621W
280 286 48 262 25,4 9,885 FF018622W
315 321 48 297 28,6 14,158 FF018623W
355 380 38 355 32,3 17,200 FF021024W
400 434 41 400 36,3 31,100 FF021025W
450 445 49 450 40,9 38,300 FF021026W
500 450 49 500 45,5 47,300 FF021027W
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5
PE100 RC OBLOUK 90° SDR17

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

PE100 OBLOUK 90° SDR17
SDR potrubí (SDR 17 ) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

90 375 274 135 5,4 1,000 FFD00813W
110 375 250 165 6,6 1,600 FFD00814W
125 425 228 187 7,4 2,000 FFD00815W
140 600 410 210 8,3 3,800 FFD00816W
160 600 412 240 9,5 5,200 FFD00817W
180 600 413 270 10,7 6,800 FFD00818W
200 700 464 300 11,9 9,510 FFD00819W
225 700 410 337 13,4 11,500 FFD00820W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 375 130 250 14,8 9,940 FF000821W
280 430 150 280 16,6 13,795 FF000822W
315 470 150 315 18,7 24,000 FF000823W
355 900 250 533 21,1 36,700 FF000824W
400 980 250 600 23,7 49,700 FF000825W
450 1 070 250 675 26,7 66,600 FF000826W
500 1 200 280 750 29,7 87,400 FF000827W
560 1 290 280 840 33,2 116,000 FF000828W
630 1 400 280 945 37,4 159,600 FF000829W
710 2 200 570 1 630 42,1 317,382 FF000830W
800 2 200 480 1 720 47,4 389,859 FF000831W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK KRÁTKÝ 90° SDR17
SDR potrubí (SDR 17  / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

PE100 OBLOUK 60° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

L
mm

L1

mm
R

mm
e

mm
Váha
kg/ks

KÓD

250 256 48 232 14,2 4,645 FF018521W
280 286 48 262 15,9 7,020 FF018522W
315 321 48 297 17,9 10,099 FF018523W
355 380 38 355 21,1 11,300 FF020824W
400 434 41 400 23,7 15,700 FF020825W
450 445 49 450 25,8 25,868 FF020826W
500 450 49 500 32,0 35,000 FF020827W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

32 128 80 48 2,9 0,070 FF071008W
40 135 80 60 3,7 0,120 FF071009W
50 158 100 75 4,6 0,240 FF071010W
63 173 100 95 5,8 0,420 FF071011W
75 182 100 113 6,8 0,600 FF071012W
90 193 100 135 8,2 0,900 FF071013W

110 270 150 165 10,0 1,780 FF071014W
125 283 150 188 11,4 2,500 FF071015W
140 296 150 210 12,7 2,700 FF071016W
160 313 150 240 14,6 4,574 FF071017W
180 330 150 270 16,4 4,900 FF071018W
200 348 150 300 18,2 6,400 FF071019W
225 370 150 338 20,5 8,600 FF071020W
250 500 250 375 22,7 14,500 FF071021W
280 530 250 420 25,4 19,100 FF071022W
315 612 250 473 28,6 25,600 FF071023W
355 690 300 533 32,3 41,700 FF071024W
400 730 300 600 36,4 55,800 FF071025W
450 780 300 675 40,9 76,000 FF071026W
500 880 350 750 45,5 104,600 FF071027W
560 930 350 840 50,9 139,500 FF071028W
630 1 000 350 945 57,3 188,500 FF071029W
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 60° SDR17
SDR potrubí (SDR 17  / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

90 193 100 135 5,4 0,600 FF070813W
110 270 150 165 6,6 1,280 FF070814W
125 283 150 187 7,4 1,300 FF070815W
140 296 150 210 8,3 1,800 FF070816W
160 313 150 240 9,5 3,160 FF070817W
180 330 150 270 10,7 3,190 FF070818W
200 348 150 300 11,9 4,200 FF070819W
225 370 150 337 13,4 5,600 FF070820W
250 500 250 375 14,8 9,250 FF070821W
280 530 250 420 16,6 15,000 FF070822W
315 612 250 472 18,7 19,500 FF070823W
355 690 300 532 21,1 30,100 FF070824W
400 730 300 600 23,7 38,200 FF070825W
450 780 300 675 26,7 53,700 FF070826W
500 880 350 750 29,7 73,900 FF070827W
560 930 350 840 33,2 98,200 FF070828W
630 1 000 350 945 37,4 132,300 FF070829W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

32 120 80 48 2,9 0,077 FF051008W
40 120 80 60 3,7 0,120 FF051009W
50 149 100 75 4,6 0,240 FF051010W
63 161 100 95 5,8 0,360 FF051011W
75 168 100 113 6,8 0,560 FF051012W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

PE100 RC OBLOUK 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

PE100 OBLOUK 45° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

90 325 277 135 8,2 1,400 FFD51013W
110 325 265 165 10,0 1,400 FFD51014W
125 325 251 187 11,4 2,600 FFD51015W
140 450 418 210 12,7 5,100 FFD51016W
160 450 411 240 14,6 6,700 FFD51017W
180 475 419 270 16,4 8,800 FFD51018W
200 600 482 300 18,2 12,460 FFD51019W
225 600 467 337 20,5 15,800 FFD51020W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 440 250 375 22,7 13,000 FF051021W
280 460 250 420 25,4 22,000 FF051022W
315 535 250 473 28,6 24,930 FF051023W
355 620 300 533 32,3 39,500 FF051024W
400 650 300 600 36,4 48,500 FF051025W
450 680 300 675 40,9 69,800 FF051026W
500 760 350 750 45,5 96,300 FF051027W
560 800 350 840 50,9 129,800 FF051028W
630 870 350 945 57,3 174,000 FF051029W

PE
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

PE100 RC OBLOUK 45° SDR17
SDR potrubí (SDR 17/17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 45° SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 325 277 135 5,4 0,900 FFD50813W
110 325 265 165 6,6 1,400 FFD50814W
125 325 251 187 7,4 1,700 FFD50815W
140 450 418 210 8,3 3,300 FFD50816W
160 450 411 240 9,5 4,600 FFD50817W
180 475 419 270 10,7 5,700 FFD50818W
200 600 482 300 11,9 8,460 FFD50819W
225 600 467 337 13,4 10,300 FFD50820W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 440 250 375 14,8 10,691 FF050821W
280 460 250 420 16,6 15,000 FF050822W
315 535 250 473 18,7 17,800 FF050823W
355 620 300 533 21,2 25,600 FF050824W
400 650 300 600 23,7 36,600 FF050825W
450 680 300 675 26,7 45,300 FF050826W
500 760 350 750 29,7 62,400 FF050827W
560 800 350 840 33,2 81,900 FF050828W
630 870 350 945 37,4 62,400 FF050829W
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PE100 OBLOUK 30° SDR11

PE100 RC OBLOUK 30° SDR11

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  32 113 80 48 2,9 0,077 FF061008W
  40 116 80 60 3,7 0,120 FF061009W
  50 140 100 75 4,6 0,200 FF061010W
  63 150 100 95 5,8 0,400 FF061011W
  75 155 100 113 6,8 0,520 FF061012W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 300 295 135 8,2 1,400 FFD61013W
110 300 287 165 10,0 1,400 FFD61014W
125 300 276 187 11,4 2,600 FFD61015W
140 450 420 210 12,7 4,900 FFD61016W
160 450 412 240 14,6 6,300 FFD61017W
180 475 414 270 16,4 8,200 FFD61018W
200 600 522 300 18,2 12,460 FFD61019W
225 600 512 337 20,5 15,800 FFD61020W

PE
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

PE100 OBLOUK 30° SDR11

PE100 RC OBLOUK 30° SDR17

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 22,7 13,100 FF061021W
280 400 250 420 25,4 16,300 FF061022W
315 460 250 473 28,6 21,850 FF061023W
355 540 300 533 32,3 34,900 FF061024W
400 560 300 600 36,4 45,900 FF061025W
450 580 300 675 40,9 60,200 FF061026W
500 630 350 750 45,5 83,300 FF061027W
560 680 350 840 50,9 108,600 FF061028W
630 730 350 945 57,3 148,300 FF061029W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 300 295 135 5,4 0,900 FFD60813W
110 300 287 165 6,6 1,400 FFD60814W
125 300 276 187 7,4 1,700 FFD60815W
140 450 420 210 8,3 3,200 FFD60816W
160 450 412 240 9,5 4,100 FFD60817W
180 475 414 270 10,7 5,300 FFD60818W
200 600 522 300 11,9 8,460 FFD60819W
225 600 512 337 13,4 10,300 FFD60820W



93

PE100 OBLOUK 30° SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 22° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 14,8 11,600 FF060821W
280 400 250 420 16,6 12,800 FF060822W
315 460 250 473 18,7 25,000 FF060823W
355 540 300 533 21,1 22,700 FF060824W
400 560 300 600 23,7 29,800 FF060825W
450 580 300 675 26,7 39,100 FF060826W
500 650 350 750 29,7 54,000 FF060827W
560 680 350 840 33,2 70,300 FF060828W
630 730 350 945 37,4 95,800 FF060829W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  32 113 80 48 2,9 0,077 FF081008W
  40 116 80 60 3,7 0,120 FF081009W
  50 140 100 75 4,6 0,200 FF081010W
  63 150 100 95 5,8 0,400 FF081011W
  75 155 100 113 6,8 0,520 FF081012W

PE
 t

va
ro

vk
y
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 RC OBLOUK 22° SDR11

PE100 OBLOUK 22° SDR11

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 250 254 135 8,2 1,200 FFD81013W
110 250 248 165 10,0 1,200 FFD81014W
125 300 264 187 11,4 2,400 FFD81015W
140 450 410 210 12,7 4,600 FFD81016W
160 450 414 240 14,6 6,100 FFD81017W
180 475 423 270 16,4 8,000 FFD81018W
200 600 542 300 18,2 12,460 FFD81019W
225 600 535 337 20,5 15,800 FFD81020W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 22,7 14,015 FF081021W
280 400 250 420 25,4 18,510 FF081022W
315 460 250 473 28,6 21,845 FF081023W
355 540 300 533 32,3 34,900 FF081024W
400 560 300 600 36,4 45,900 FF081025W
450 580 300 675 40,9 60,200 FF081026W
500 650 350 750 45,5 83,300 FF081027W
560 680 350 840 50,9 108,600 FF081028W
630 730 350 945 57,3 148,300 FF081029W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 RC OBLOUK 22° SDR17

PE100 OBLOUK 22° SDR17

SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 250 254 135 5,4 0,800 FFD80813W
110 250 248 165 6,6 1,200 FFD80814W
125 300 264 187 7,4 1,600 FFD80815W
140 450 410 210 8,3 3,000 FFD80816W
160 450 414 240 9,5 4,000 FFD80817W
180 475 423 270 10,7 5,400 FFD80818W
200 600 542 300 11,9 8,460 FFD80819W
225 600 535 337 13,4 10,300 FFD80820W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 15 9,904 FF080821W
280 400 250 420 17 12,800 FF080822W
315 460 250 473 19 14,144 FF080823W
355 540 300 533 21 22,700 FF080824W
400 560 300 600 24 29,800 FF080825W
450 580 300 675 27 39,100 FF080826W
500 650 350 750 30 54,000 FF080827W
560 680 350 840 33 70,300 FF080828W
630 730 350 945 37 95,800 FF080829W

PE
 t

va
ro

vk
y
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 11° SDR11

PE100 RC OBLOUK 11° SDR11

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  32 113 80 48 3 0,077 FF091008W
  40 116 80 60 4 0,120 FF091009W
  50 140 100 75 5 0,200 FF091010W
  63 150 100 95 6 0,400 FF091011W
  75 155 100 113 7 0,520 FF091012W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 250 242 135 8,2 1,100 FFD91013W
110 250 264 165 10,0 1,800 FFD91014W
125 300 282 187 11,4 2,400 FFD91015W
140 450 430 210 12,7 4,600 FFD91016W
160 450 427 240 14,6 6,000 FFD91017W
180 475 449 270 16,4 8,000 FFD91018W
200 600 571 300 18,2 12,460 FFD91019W
225 600 568 337 20,5 15,800 FFD91020W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 11° SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky s poloměrem ohybu 1,5 × d
 vyrábí se z potrubí ohybem za studena
 oblouky lze ukládat bez použití pískového lože do všech zemin

PE100 RC OBLOUK 11° SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 23 13,100 FF091021W
280 400 250 420 25 16,300 FF091022W
315 460 250 473 29 21,845 FF091023W
355 540 300 533 32 34,900 FF091024W
400 560 300 600 36 45,900 FF091025W
450 580 300 675 41 60,200 FF091026W
500 650 350 750 46 83,300 FF091027W
560 680 350 840 51 108,600 FF091028W
630 730 350 945 57 148,300 FF091029W

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

  90 250 242 135 5,4 0,700 FFD90813W
110 250 264 165 6,6 1,200 FFD90814W
125 300 282 187 7,4 1,600 FFD90815W
140 450 430 210 8,3 3,000 FFD90816W
160 450 427 240 9,5 3,900 FFD90817W
180 475 449 270 10,7 5,200 FFD90818W
200 600 571 300 11,9 8,460 FFD90819W
225 600 568 337 13,4 10,300 FFD90820W

PE
 t

va
ro
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y
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Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 ideální hydraulické charakteristiky
 vyrábí se z potrubí

PE100 OBLOUK 11° SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

d
mm

z
mm

L
mm

R
mm

e
mm

Váha
kg/ks

KÓD

250 385 250 375 15 11,600 FF090821W
280 400 250 420 17 12,800 FF090822W
315 460 250 473 19 25,000 FF090823W
355 540 300 533 21 22,700 FF090824W
400 560 300 600 24 29,800 FF090825W
450 580 300 675 27 39,100 FF090826W
500 650 350 750 30 54,000 FF090827W
560 680 350 840 33 70,300 FF090828W
630 730 350 945 37 95,800 FF090829W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 * segmentově svařovaný a vyztužený
 * bez redukčního koeficientu provozního tlaku

PE100 T-KUS SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

d
mm

z
mm

z1

mm
L

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  20 150 75 52 3,0 0,038 30 FF485240W 
  25 160 80 52 3,0 0,054 25 FF485241W 
  32 170 85 54 3,0 0,073 20 FF485242W 
  40 190 95 57 3,7 0,129 80 FF485243W 
  50 210 105 63 4,6 0,217 20 FF485244W 
  63 230 115 65 5,8 0,420 25 FF485245W 
  75 264 132 72 6,8 0,604 16 FF485246W 
  90 300 150 81 8,2 1,031 7 FF485247W
110 330 165 86 10,0 1,616 7 FF485248W 
125 366 183 92 11,4 2,386 4 FF485249W 
140 396 196 92 12,7 3,200 4 FF201016W 
160 420 210 102 14,6 4,323 4 FF485251W 
180 460 230 107 16,4 6,030 3 FF485252W 
200 500 250 117 18,2 8,500 2 FF485253W 
225 540 270 122 20,5 11,500 1 FF485254W 
250 575 288 130 22,7 14,708 2 FF585255W 
280 615 308 139 25,4 18,670 – FF200902W 
315 695 346 150 28,6 26,150 – FF200903W 
355 818 410 165 32,3 39,800 – FF200904W 
400 910 455 180 36,4 42,495 – FF200905W 
450 970 485 195 40,9 77,300 – FF200906W 
500 1 060 530 215 45,5 101,000 – FF200907W 
560 * 1 510 755 230 50,9 153,300 – FF200908W
630 * 1 630 815 250 57,3 205,500 – FF200909W

PE
 t

va
ro

vk
y
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 * segmentově svařovaný a vyztužený
 * bez redukčního koeficientu provozního tlaku

PE100 T-KUS SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

z
mm

z1

mm
L

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  90 300 150 80 5,4 0,780 7 FF485387W 
110 330 165 86 6,6 1,440 7 FF485388W 
125 366 185 92 7,4 2,050 4 FF485389W 
140 396 196 92 8,3 2,450 4 FF200816W 
160 428 214 104 9,5 3,208 4 FF485391W 
180 460 230 105 10,7 5,450 3 FF485392W 
200 500 250 115 11,9 5,910 2 FF485393W 
225 540 270 122 13,4 10,120 1 FF485394W 
250 575 288 130 14,8 10,000 2 FF585531W 
280 615 308 139 16,6 13,350 2 FF200802W 
315 695 346 150 18,7 17,985 – FF200803W 
355 818 410 165 21,1 25,850 – FF200804W 
400 910 455 180 23,7 35,015 – FF200805W 
450 970 485 195 26,7 56,000 – FF200806W 
500 1 060 530 215 29,7 71,000 – FF200807W 
560 * 1 510 755 230 33,2 99,200 – FF200808W
630 * 1 630 815 250 37,4 132,700 – FF200809W
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PE100 T-KUS REDUKOVANÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

d
mm

d1

mm
z

mm
z1

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

63 50 215 103 63 56 5,8 4,6 0,300 10 FF585040W
75 32 256 108 70 46 6,9 3,0 0,490 10 FF585041W
75 50 253 108 70 56 6,9 4,6 0,538 10 FF585042W
75 63 255 117 70 63 6,9 5,8 0,556 10 FF585043W
90 50 280 117 79 55 8,2 4,6 0,794 15 FF201027W
90 63 269 136 79 64 8,2 5,8 0,775 – FF585045W
90 75 272 138 73 70 8,2 6,9 0,799 3 FF585046W

110 63 309 156 84 65 10,0 5,8 1,267 – FF585047W
110 75 309 151 82 70 10,0 6,9 1,235 2 FF585048W
110 90 321 162 85 79 10,0 8,2 1,275 – FF585049W
125 90 335 170 90 83 11,4 8,2 1,722 2 FF585050W
125 110 341 170 88 82 11,4 10,0 2,389 4 FF585051W
160 63 340 176 98 65 14,6 5,8 2,680 2 FF485516W
160 75 340 180 98 74 14,6 6,9 2,717 2 FF585052W
160 90 410 180 98 79 14,6 8,2 3,775 – FF485517W
160 110 420 265 98 82 14,6 10,0 4,060 2 FF485518W
180 90 420 202 136 98 16,4 8,2 4,406 1 FF585053W
180 110 0 0 0 0 16,4 10,0 4,379 1 FF585054W
180 160 411 205 102 94 16,4 14,6 4,379 1 FF585055W
200 63 500 190 122 63 18,2 5,8 7,300 1 FF201073W
200 90 503 215 120 81 18,2 8,2 9,730 – FF585057W
200 110 503 218 120 84 18,2 10,0 9,730 – FF585058W
200 160 503 236 120 101 18,2 14,6 9,730 – FF585059W
225 75 441 227 119 75 20,5 6,9 6,500 1 FF585060W
225 90 441 225 119 79 20,5 8,2 9,815 – FF485519W
225 110 441 237 118 83 20,5 10,0 9,780 – FF485520W
225 160 540 320 120 106 20,5 14,6 10,220 1 FF485521W
225 180 543 277 132 132 20,5 16,4 9,375 1 FF585061W
250 110 586 245 132 85 22,7 10,0 11,878 – FF585062W
250 160 586 264 132 101 22,7 14,6 9,730 – FF585063W
315 110 695 277 150 82 28,6 10,0 15,300 1 FF201051W
315 160 695 296 150 102 28,6 14,6 22,998 1 FF201052W
315 225 650 335 170 145 28,6 20,5 20,011 1 FF201053W
315 250 695 325 150 130 28,6 22,7 24,243 1 FF201054W

PE
 t
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y
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PE100 T-KUS REDUKOVANÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11) - Voda PN 16, plyn PN 10

 možné použít se všemi typy elektrospojek

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

d1

mm
z

mm
z1

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

25 20 160 - 52 52 3,0 3,0 0,053 20 FF201002W
32 20 170 105 54 52 3,0 3,0 0,094 20 FF201003W
32 25 170 110 54 52 3,0 3,0 0,098 25 FF201004W
40 20 190 120 57 52 3,7 3,0 0,130 30 FF485321W
40 25 190 120 57 52 3,7 3,0 0,140 30 FF485324W
40 32 190 120 57 52 3,7 3,0 0,160 15 FF201070W
50 20 210 140 63 52 4,6 3,0 0,210 20 FF485325W
50 25 210 130 63 52 4,6 3,0 0,220 20 FF485326W
50 32 210 130 63 53 4,6 3,0 0,230 20 FF485327W
50 40 210 130 63 57 4,6 3,7 0,224 7 FF201081W
63 32 230 145 65 53 5,8 3,0 0,378 10 FF485328W
63 40 230 145 65 57 5,8 3,7 0,700 10 FF485329W
75 40 264 180 72 57 6,8 3,7 0,603 4 FF201084W

125 63 366 225 92 61 11,4 5,8 2,359 6 FF201085W
125 75 366 225 92 72 11,4 6,9 2,453 4 FF485338W
140 75 396 230 92 70 12,7 6,8 3,038 4 FF201087W
140 90 396 235 92 79 12,7 8,2 3,092 4 FF201089W
140 110 396 240 92 82 12,7 10,0 3,208 4 FF201090W
140 125 396 240 92 90 12,7 11,4 4,170 4 FF201091W
160 125 420 265 102 92 14,6 11,4 4,465 2 FF485343W
160 140 420 270 102 96 14,6 12,7 5,895 4 FF201093W
180 125 460 285 107 92 16,4 11,4 6,480 1 FF485344W
180 140 460 295 107 110 16,4 12,7 6,317 2 FF201095W
200 125 500 295 117 92 18,2 11,4 8,150 1 FF485346W
200 140 500 310 117 110 18,2 12,7 10,570 1 FF201097W
200 180 500 310 117 110 18,2 16,4 9,031 1 FF201098W
225 125 540 320 122 92 20,5 11,4 10,900 1 FF485348W
225 140 540 335 122 110 20,5 12,7 14,574 1 FF201100W
225 200 540 340 122 117 20,5 18,2 14,925 1 FF201101W
250 180 576 350 130 105 22,7 16,4 14,327 1 FF201102W
250 200 576 360 130 112 22,7 18,2 19,220 1 FF201103W
250 225 576 390 130 120 22,7 20,5 15,240 1 FF201104W
280 200 616 410 139 112 25,4 18,2 24,520 1 FF201105W
280 225 616 420 139 120 25,4 20,5 21,755 – FF201106W
280 250 616 420 139 130 25,4 22,7 21,055 1 FF201107W
315 200 690 470 150 134 28,6 18,2 33,672 1 FF201108W
315 280 690 480 150 139 28,6 25,4 34,950 1 FF201109W
355 250 818 530 165 130 32,3 22,7 48,900 – FF201110W
355 280 818 480 165 139 32,3 25,4 49,300 1 FF201111W
355 315 818 480 165 150 32,3 28,6 49,690 1 FF201112W
400 280 910 530 180 139 36,4 25,4 52,915 – FF201113W
400 315 910 580 180 150 36,4 28,6 53,625 1 FF201114W
400 355 910 675 180 165 36,4 32,3 54,075 1 FF201115W
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PE100 T-KUS REDUKOVANÝ SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 možné použít se všemi typy elektrospojek

d
mm

d1

mm
z

mm
z1

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 50 275 117 79 55 5,4 3,0 0,630 1 FF201827W
90 63 275 123 79 63 5,4 3,8 0,560 – FF200829W
90 75 274 137 74 70 5,4 4,5 0,593 3 FF585542W

110 63 318 147 82 63 6,6 3,8 1,010 – FF200828W
110 75 310 155 82 70 6,6 4,5 0,882 2 FF585544W
110 90 318 158 82 79 6,6 5,4 0,941 – FF200832W
125 110 335 170 88 82 7,4 6,6 1,385 1 FF585546W
160 63 340 175 98 64 9,5 3,8 2,578 2 FF585547W
160 75 340 182 98 75 9,5 4,5 1,960 1 FF585548W
160 90 410 188 98 79 9,5 5,4 1,972 – FF200836W
160 110 410 195 98 82 9,5 6,6 2,716 8 FF200837W
180 90 394 200 134 97 10,7 5,4 3,218 1 FF585551W
180 160 412 207 102 92 10,7 10,7 3,539 1 FF585552W
200 63 500 190 122 63 11,9 3,8 6,800 1 FF201873W
200 90 500 207 122 79 11,9 5,4 6,900 1 FF201874W
200 110 500 215 122 82 11,9 6,6 5,097 1 FF201875W
200 160 500 234 122 98 11,9 9,5 7,400 1 FF201876W
225 75 555 277 120 70 13,4 4,5 7,128 – FF200839W
225 90 555 226 127 80 13,4 5,4 4.732 – FF200840W
225 110 555 235 127 82 13,4 6,6 4.700 – FF200841W
225 160 555 253 127 98 13,4 9,5 5,922 3 FF200842W
225 180 553 284 132 135 13,4 13,4 7,211 1 FF585561W
250 110 575 242 130 82 14,8 6,6 9,400 1 FF201878W
250 160 575 261 130 98 14,8 9,5 9,800 1 FF201879W
315 110 695 277 150 82 18,7 6,6 15,621 1 FF200851W
315 160 695 296 150 102 18,7 9,5 12,200 – FF200852W
315 225 650 335 170 145 18,7 13,4 14,869 – FF200853W
315 250 695 325 150 130 18,7 14,8 15,500 – FF200854W

PE
 t
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PE100 T-KUS REDUKOVANÝ SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

 možné použít se všemi typy elektrospojek

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

d1

mm
z

mm
z1

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

125 63 366 215 92 61 7,4 3,8 1,752 4 FF200801W
125 75 366 235 92 72 7,4 4,5 1,843 8 FF485435W
125 90 366 235 92 80 7,4 5,4 1,770 6 FF485436W
140 75 396 240 92 70 8,3 4,5 2,820 4 FF200812W
140 90 396 240 92 78 8,3 5,4 2,211 4 FF200822W
140 110 396 235 92 82 8,3 6,6 2,266 4 FF200823W
140 125 396 240 92 87 8,3 7,4 2,317 4 FF200824W
160 125 428 265 104 90 9,5 7,4 4,110 2 FF485439W
160 140 428 280 104 96 9,5 8,3 3,416 4 FF200826W
180 110 460 285 105 92 10,7 6,6 4,410 1 FF200827W
180 125 460 285 105 90 10,7 10,7 5,500 1 FF485440W
180 140 460 305 105 110 10,7 8,3 4,483 1 FF200846W
200 125 500 295 117 92 11,9 11,9 5,872 1 FF485447W
200 140 500 315 115 110 11,9 8,3 7,200 – FF200848W
200 180 500 315 115 110 11,9 10,7 6,900 1 FF200849W
225 125 270 320 122 92 13,4 13,4 10,160 1 FF485443W
225 140 540 345 122 110 13,4 8,3 8,780 1 FF200855W
225 200 540 335 122 115 13,4 11,9 9,064 1 FF200856W
250 180 576 340 130 105 14,8 10,7 15,000 1 FF200857W
250 200 576 350 130 112 14,8 11,9 15,440 1 FF200858W
250 225 576 370 130 120 14,8 13,4 15,620 1 FF200859W
280 200 616 400 139 112 16,6 11,9 19,200 – FF200860W
280 225 616 400 139 120 16,6 13,4 19,500 1 FF200861W
280 250 616 400 139 130 16,6 14,8 20,120 1 FF200862W
315 200 690 480 150 134 18,7 11,9 18,700 – FF200863W
315 280 690 480 150 139 18,7 16,6 26,940 – FF200864W
355 250 818 480 165 130 21,1 14,8 35,770 – FF200865W
355 280 818 480 165 139 21,1 16,6 36,330 – FF200866W
355 315 818 490 165 150 21,1 18,7 37,740 – FF200867W
400 280 910 540 180 139 23,7 16,6 48,330 – FF200868W
400 315 910 580 180 150 23,7 18,7 48,880 1 FF200869W
400 355 910 675 180 165 23,7 21,1 50,020 – FF200870W
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PE100 T-KUS REDUKOVANÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11) - Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

d
mm

d1

mm
z

mm
z1

mm
L

mm
L1

mm
d2

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

315 225 702 318 168 127 172 22,570 – FF201404W
355 90 818 410 279 81 70 27,729 1 FF201356W
355 110 818 410 279 86 90 28,204 1 FF201357W
355 125 818 410 279 92 90 28,820 1 FF201358W
355 160 732 315 205 110 123 26,450 – FF201412W
355 225 732 338 183 127 172 28,500 – FF201414W
400 90 910 455 325 81 70 38,213 1 FF201359W
400 110 910 455 325 86 90 38,763 1 FF201360W
400 125 910 455 325 92 90 39,393 1 FF201361W
400 160 762 337 220 110 123 34,150 – FF201422W
400 225 762 360 198 127 172 36,170 – FF201424W
450 90 970 485 355 81 70 50,936 1 FF201362W
450 110 970 485 355 86 90 51,516 1 FF201363W
450 125 970 485 355 92 90 52,173 1 FF201364W
450 160 792 362 235 110 123 44,420 – FF201432W
450 225 792 385 213 127 172 46,440 – FF201434W
500 90 1 060 530 400 81 70 68,151 1 FF201365W
500 110 1 060 530 400 86 90 68,774 1 FF201366W
500 125 1 060 530 400 92 90 69,472 1 FF201367W
500 160 980 387 329 110 123 66,510 – FF201442W
500 225 980 410 307 127 172 68,450 – FF201444W
560 90 1 510 755 625 81 70 120,536 1 FF201368W
560 110 1 510 755 625 86 90 121,384 1 FF201369W
560 125 1 510 755 625 92 90 122,278 1 FF201370W
560 160 1 010 417 344 110 123 85,020 – FF201452W
560 225 1 010 440 322 127 172 86,970 – FF201454W
630 90 1 630 815 685 81 70 163,834 1 FF201371W
630 110 1 630 815 685 86 90 164,742 1 FF201372W
630 125 1 630 815 685 92 90 165,688 1 FF201373W
630 160 1 050 452 364 110 123 111,120 – FF201462W
630 225 1 050 475 342 127 172 113,250 – FF201464W
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 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

PE100 T-KUS 45° SDR11

PE100 T-KUS 45° SDR17

SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

SDR potrubí (SDR 17 ) – Voda PN 10, plyn PN 5

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

z
mm

z1

mm
L

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

50 218 139 56 4,6 0,219 30 FF251010W
  63 255 158 63 5,8 0,463 – FF251011W
  75 301 190 70 6,8 0,800 – FF251012W
  90 368 234 79 8,2 1,373 10 FF251013W
110 395 260 82 10,0 1,800 6 FF251014W

d
mm

z
mm

z1

mm
L

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  90 368 234 79 5,4 0,800 10 FF251063W
110 395 260 82 6,6 1,400 6 FF251064W
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PE100 REDUKCE SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

d
mm

d1

mm
z

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  25 20 115 52 52 3,0 3,0 0,022 40 FF485280W
  32 20 120 54 52 3,0 3,0 0,027 100 FF485281W
  32 25 120 54 52 3,7 3,0 0,024 45 FF485282W
  40 20 130 57 52 3,7 3,0 0,040 40 FF485283W
  40 25 130 57 52 3,7 3,0 0,043 50 FF485284W
  40 32 130 57 53 3,7 3,0 0,046 40 FF485285W
  50 20 150 63 52 4,6 3,0 0,067 35 FF485286W
  50 25 140 63 53 4,6 3,0 0,068 45 FF485287W
  50 32 140 63 53 4,6 3,0 0,071 40 FF485288W
  50 40 140 63 57 4,6 3,7 0,083 25 FF485289W
  63 32 150 65 53 5,8 3,0 0,109 50 FF485290W
  63 40 150 65 57 5,8 3,7 0,130 50 FF485291W
  63 50 150 65 63 5,8 4,6 0,130 50 FF485292W
  75 40 170 72 57 6,8 3,7 0,178 60 FF485293W
  75 50 170 72 63 6,8 4,6 0,191 50 FF485294W
  75 63 170 72 65 6,8 5,8 0,216 50 FF485295W
  90 50 190 81 63 8,2 4,6 0,291 18 FF485296W
  90 63 190 81 65 8,2 5,8 0,317 18 FF485297W
  90 75 190 81 70 8,2 6,8 0,355 18 FF485298W
110 63 205 86 65 10,0 5,8 0,469 24 FF485299W
110 75 205 86 70 10,0 6,8 0,497 10 FF485300W
110 90 205 86 81 10,0 8,2 0,557 9 FF485301W
125 63 200 87 63 11,4 5,8 0,579 22 FF901083W
125 75 215 92 72 11,4 6,8 0,668 8 FF485302W
125 90 215 92 81 11,4 8,2 0,673 15 FF485303W
125 110 215 92 86 11,4 10,0 0,786 15 FF485304W
140 75 230 110 70 12,7 6,8 0,910 14 FF901086W
140 90 230 110 79 12,7 8,2 0,954 10 FF901087W
140 110 230 110 82 12,7 10,0 0,820 12 FF901084W
140 125 235 110 90 12,7 11,4 0,988 12 FF901085W
160 90 248 120 79 14,6 8,2 1,164 10 FF901088W
160 110 245 102 86 14,6 10,0 1,298 5 FF485305W
160 125 245 102 92 14,6 11,4 1,403 5 FF485306W
160 140 260 120 110 14,6 12,7 1,522 10 FF901032W
180 90 245 105 79 16,4 8,2 1,507 8 FF901073W
180 110 255 105 82 16,4 10,0 1,720 6 FF901074W
180 125 270 107 92 16,4 11,4 1,833 8 FF485307W
180 140 270 120 110 16,4 12,7 1,976 8 FF901075W
180 160 255 107 102 16,4 14,6 1,980 6 FF485308W
200 140 275 120 110 18,2 12,7 2,326 6 FF901066W
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PE100 REDUKCE SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

d1

mm
z

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

200 160 265 117 102 18,2 14,6 2,370 6 FF485309W
200 180 265 117 107 18,2 16,4 2,681 4 FF485310W
225 140 295 130 110 20,5 12,7 2,900 4 FF901067W
225 160 280 122 102 20,5 14,6 3,118 4 FF485311W
225 180 280 122 107 20,5 16,4 3,268 4 FF485312W
225 200 280 122 117 20,5 18,2 3,530 3 FF485313W
250 160 290 130 100 22,7 14,6 2,385 7 FF485278W
250 180 295 130 105 22,7 16,4 4,299 6 FF901068W
250 200 302 130 112 22,7 18,2 2,385 6 FF485279W
250 225 332 130 120 22,7 20,5 2,385 6 FF901002W
280 200 333 140 112 25,4 18,2 6,850 6 FF901098W
280 225 335 140 120 25,4 20,5 6,112 5 FF901099W
280 250 340 140 130 25,4 22,7 2,385 5 FF901003W
315 200 380 180 134 28,6 18,2 2,385 2 FF585115W
315 225 365 150 120 28,6 20,5 7,790 4 FF901097W
315 250 365 150 130 28,6 22,7 8,360 4 FF901005W
315 280 365 150 139 28,6 25,4 8,800 6 FF901012W
355 250 390 165 130 32,3 22,7 9,100 – FF901013W
355 280 390 165 139 32,3 25,4 9,500 6 FF901014W
355 315 390 165 150 32,3 28,6 9,900 6 FF901015W
400 280 415 180 139 36,4 25,4 10,420 6 FF901016W
400 315 415 180 150 36,4 28,6 11,130 6 FF901017W
400 355 420 180 165 36,4 32,3 11,600 6 FF901018W
450 280 389 195 139 40,9 25,4 16,200 6 FF901019W
450 315 390 195 150 40,9 28,6 16,700 6 FF901020W
450 355 393 195 164 40,9 32,3 17,500 6 FF901022W
450 400 395 195 179 40,9 36,4 18,500 3 FF901024W
500 315 422 212 150 45,5 28,6 21,900 3 FF901025W
500 355 424 212 164 45,5 32,3 22,600 3 FF901026W
500 400 426 212 179 45,5 36,4 23,600 3 FF901027W
500 450 428 212 195 45,5 40,9 25,100 3 FF901029W
560 355 459 230 164 50,9 32,3 30,100 3 FF901030W
560 400 461 230 179 50,9 36,4 31,000 3 FF901039W
560 450 463 230 195 50,9 40,9 32,400 3 FF901040W
560 500 466 230 212 50,9 45,5 34,100 3 FF901043W
630 400 502 250 179 57,3 36,4 41,900 3 FF901044W
630 450 503 250 195 57,3 40,9 43,100 3 FF901045W
630 500 506 250 212 57,3 45,5 44,700 3 FF901049W
630 560 506 250 230 57,3 50,9 46,800 3 FF901050W
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SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

PE100 REDUKCE SDR17

d
mm

d1

mm
z

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

  90 63 182 79 70 5,4 3,8 0,224 20 FF900872W
  90 75 185 79 70 5,4 4,5 0,234 20 FF900870W
110 63 185 82 63 6,6 3,8 0,326 30 FF900877W
110 90 205 85 80 6,6 5,4 0,650 8 FF485411W
125 63 200 87 63 7,4 3,8 0,610 10 FF900882W
125 90 215 90 80 7,4 5,4 0,504 8 FF485413W
125 110 215 90 85 7,4 6,6 0,574 8 FF485414W
140 75 230 112 70 8,3 4,5 0,560 14 FF900886W
140 90 230 112 79 8,3 5,4 0,642 14 FF900887W
140 110 230 112 82 8,3 6,6 0,715 12 FF900884W
140 125 235 115 87 8,3 7,4 0,754 – FF585629W
160 90 248 120 85 9,5 5,4 0,752 10 FF900888W
160 110 245 100 85 9,5 6,6 0,898 4 FF485415W
160 125 245 100 90 9,5 7,4 0,956 8 FF485416W
160 140 260 120 110 9,5 8,3 0,995 10 FF900831W
180 90 237 105 79 10,7 5,4 1,010 8 FF900873W
180 110 270 120 92 10,7 6,6 1,600 10 FF900874W
180 125 255 105 90 10,7 7,4 1,165 8 FF485417W
180 140 270 120 110 10,7 8,3 1,720 8 FF900875W
180 160 255 105 100 10,7 9,5 1,401 4 FF485418W
200 140 275 120 110 11,9 8,3 1,800 6 FF900866W
200 160 265 115 100 11,9 9,5 1,661 4 FF485419W
200 180 265 115 105 11,9 10,7 2,580 4 FF485420W
225 140 280 120 100 13,4 8,3 2,021 4 FF900867W
225 160 280 120 100 13,4 9,5 2,025 4 FF485421W
225 180 280 120 105 13,4 10,7 2,199 4 FF485422W
225 200 280 120 115 13,4 11,9 3,750 3 FF485423W
250 160 290 130 100 14,8 9,5 2,850 7 FF900800W
250 180 295 130 105 14,8 10,7 3,100 6 FF900868W
250 200 302 130 112 14,8 11,9 3,210 6 FF900801W
250 225 332 162 120 14,8 13,4 2,385 6 FF900802W
280 200 333 140 112 16,6 11,9 3,800 6 FF900898W
280 225 335 140 120 16,6 13,4 4,062 5 FF900899W
280 250 340 140 130 16,6 14,8 4,352 5 FF900803W
315 200 380 180 134 18,7 11,9 6,200 2 FF585618W
315 225 365 150 120 18,7 13,4 6,200 2 FF900807W
315 250 365 150 130 18,7 14,8 6,420 4 FF900805W
315 280 365 150 140 18,7 16,6 5,940 4 FF900806W
355 250 390 165 130 21,1 14,8 7,082 6 FF900808W
355 280 390 165 140 21,1 16,6 6,728 6 FF900809W
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SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami

PE100 REDUKCE SDR17

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

d1

mm
z

mm
L

mm
L1

mm
e

mm
e1

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

355 315 390 165 150 21,1 18,7 7,240 6 FF900810W
400 280 415 180 140 23,7 16,6 7,930 1 FF900811W
400 315 415 180 150 23,7 18,7 9,949 1 FF900812W
400 355 420 180 165 23,7 21,1 9,620 8 FF900813W
450 280 389 195 140 26,7 16,6 11,500 3 FF900814W
450 315 390 195 150 26,7 18,7 11,805 4 FF900815W
450 355 393 195 164 26,7 21,1 11,900 3 FF900816W
450 400 395 195 179 26,7 23,7 12,964 3 FF900817W
500 315 422 212 150 29,7 18,7 15,500 3 FF900818W
500 355 424 212 164 29,7 21,1 15,700 3 FF900819W
500 400 426 212 179 29,7 23,7 16,200 3 FF900820W
500 450 428 212 195 29,7 26,7 17,000 3 FF900821W
560 355 459 230 164 33,2 21,1 21,400 3 FF900822W
560 400 461 230 179 33,2 23,7 21,700 3 FF900823W
560 450 463 230 195 33,2 26,7 22,300 3 FF900824W
560 500 466 230 212 33,2 29,7 23,200 3 FF900825W
630 400 502 250 179 37,4 23,7 29,700 3 FF900826W
630 450 503 250 195 37,4 26,7 30,100 3 FF900827W
630 500 506 250 212 37,4 29,7 30,800 3 FF900828W
630 560 506 250 230 37,4 33,3 31,900 3 FF900829W
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PE100 ZÁSLEPKA SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 * vyrobena manuálně z potrubí

d
mm

z
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 52 3,0 0,009 50 FF485260W
25 52 3,0 0,013 50 FF485261W
32 54 3,0 0,017 50 FF485262W
40 57 3,7 0,031 100 FF485263W
50 63 4,6 0,050 30 FF485264W
63 65 5,8 0,086 50 FF485265W
75 80 6,8 0,145 40 FF485266W
90 90 8,2 0,238 50 FF485267W

110 98 10,0 0,376 30 FF485268W
125 105 11,4 0,523 12 FF485269W
140 136 12,7 0,727 12 FF961016W
160 120 14,6 1,035 8 FF485271W
180 128 16,4 1,369 10 FF485272W
200 138 18,2 1,839 5 FF485273W
225 148 20,5 2,532 5 FF485274W
250 205 22,7 3,927 4 FF485275W
280 235 25,4 8,045 2 FF960922W
315 255 28,6 6,861 2 FF960923W
355 280 32,3 9,780 2 FF960924W
400 310 36,4 13,370 2 FF960925W
450 275 40,9 20,800 – FF960926W
500 297 45,5 28,400 – FF960927W
560 325 50,9 39,100 – FF960928W
630 * 355 57,3 59,700 – FF960929W
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PE100 REDUKCE SDR17
SDR potrubí (SDR 17) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 * vyrobena manuálně z potrubí

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

z
mm

e
mm

Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

50 70 3,0 0,036 40 FF960810W
63 82 3,8 0,058 – FF960811W
75 92 4,5 0,105 – FF960812W
90 90 5,2 0,220 50 FF485397W

110 98 6,3 0,350 30 FF485398W
125 105 7,1 0,520 12 FF485399W
140 136 8,3 0,481 12 FF960816W
160 120 9,1 0,928 8 FF485401W
180 128 10,3 1,242 10 FF485402W
200 138 11,4 1,675 5 FF485403W
225 148 12,8 2,287 5 FF485404W
250 205 14,8 2,547 4 FF960821W
280 235 16,6 3,523 2 FF960822W
315 255 18,7 4,758 2 FF960823W
355 280 21,1 6,510 2 FF960824W
400 310 23,7 9,347 1 FF960825W
450 * 265 26,7 17,798 – FF960826W
500 * 287 29,7 21,400 – FF960827W
560 * 310 33,2 29,400 – FF960828W
630 * 340 37,4 41,400 – FF960829W
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PE100 NÁKRUŽEK LEMOVÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 do průměru d315 vhodné i pro uzavírací klapky typu 567/568
 do průměru d280 vhodné i pro uzavírací klapky typu 037/038/039
 těsnění pro d20-d630: čelní těsnění s ocelovou výztuží NBR
 typ A bez skosení; * typ B se skosením

Typ A

Typ B

d
mm

DN
mm

d1

mm
d2

mm
d3

mm
d4

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

20 15 27 45 – 16 85 41 7 3 0,060 50 FF801006W
25 20 33 58 – 20 85 41 9 3 0,041 30 FF801007W
32 25 40 68 – 26 85 44 10 3 0,056 25 FF801008W
40 32 50 78 – 32 85 49 11 4 0,081 60 FF801009W
50 40 61 88 – 40 98 62 12 5 0,119 50 FF801010W
63 50 75 102 – 51 98 69 14 6 0,194 70 FF485525W
75 * 65 89 122 66 61 125 89 16 7 0,322 30 FF485526W
90 * 80 105 138 78 73 140 103 17 8 0,476 24 FF485527W

110 * 100 125 158 100 90 160 117 18 10 0,718 16 FF485528W
125 * 100 132 158 114 102 170 125 25 11 0,836 16 FF485529W
140 * 125 155 188 127 114 200 147 25 13 1,380 6 FF801016W
160 * 150 175 212 158 130 200 147 25 15 1,723 6 FF485531W
180 * 150 180 212 158 147 200 170 30 16 1,873 6 FF485532W
200 * 200 232 268 203 163 200 128 32 18 2,927 4 FF485533W
225 * 200 235 268 210 184 200 138 32 21 2,972 4 FF485534W
250 250 285 320 245 204 219 138 35 23 4,878 2 FF585093W
280 250 291 320 265 229 231 144 35 25 4,925 3 FF800902W
315 300 335 370 300 257 239 158 35 29 7,135 2 FF800903W
355 350 373 430 340 290 260 176 40 32 10,400 2 FF800904W
400 400 427 482 385 327 290 186 46 36 14,600 1 FF800905W
450 500 514 585 400 368 333 195 60 41 24,800 1 FF800906W
500 500 530 585 440 409 350 212 60 46 27,400 1 FF800907W
560 600 615 685 490 458 365 230 60 51 40,000 1 FF800908W
630 600 642 685 545 515 385 250 60 57 42,300 1 FF800909W
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PE100 NÁKRUŽEK LEMOVÝ SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 dlouhé provedení pro svařování elektrospojkami
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 do průměru d315 vhodné i pro uzavírací klapky typu 567/568
 do průměru d280 vhodné i pro uzavírací klapky typu 037/038/039
 těsnění pro d20-d630: čelní těsnění s ocelovou výztuží NBR
 typ A bez skosení; * typ B se skosením

Typ A

Typ B

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

DN
mm

d1

mm
d2

mm
d3

mm
d4

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

90 80 105 138 – 79 140 103 17 5 0,385 24 FF485537W
110 100 125 158 – 96 160 117 18 7 0,568 16 FF485538W
125 * 100 132 158 114 110 170 125 25 7 0,629 16 FF485539W
140 * 125 155 188 127 123 200 147 25 8 1,073 6 FF800816W
160 * 150 175 212 158 141 200 147 25 10 1,346 6 FF485541W
180 150 180 212 – 158 200 170 30 11 1,478 6 FF485542W
200 * 200 232 268 203 176 200 128 32 12 2,212 4 FF485543W
225 * 200 235 268 210 198 200 138 32 13 2,233 4 FF485544W
250 250 285 320 245 220 220 148 25 15 3,500 2 FF585591W
280 250 291 320 265 246 230 154 35 17 3,714 3 FF585592W
315 300 335 370 300 277 242 166 36 19 5,470 2 FF585593W
355 350 373 430 340 312 261 179 30 21 16,200 2 FF800804W
400 400 427 483 385 352 290 196 33 24 10,300 1 FF800805W
450 500 514 585 – 396 333 195 60 27 15,800 1 FF800806W
500 500 530 585 – 440 350 212 60 30 19,995 1 FF800807W
560 600 615 685 – 493 365 230 60 33 27,500 1 FF800808W
630 600 642 685 – 555 385 250 60 37 30,000 1 FF800809W
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PE100 NÁKRUŽEK LEMOVÝ SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 10

 vhodné pro přírubové spoje metrické
 do průměru d315 vhodné i pro uzavírací klapky typu 567/568
 do průměru d280 vhodné i pro uzavírací klapky typu 037/038/039
 těsnění pro d20-d630: čelní těsnění s ocelovou výztuží NBR
 typ A bez skosení; * typ B se skosením

Typ A

Typ B

d
mm

DN
mm

d1

mm
d2

mm
d3

mm
d4

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Balení 
ks/bal.

KÓD

250 * 250 285 320 245 204 121 54 35 22,7 3,087 5 FF798826W
280 * 250 291 320 265 229 119 69 35 25,4 3,760 5 FF798827W
315 * 300 335 370 300 257 166 88 35 26,8 4,385 6 FF798828W
355 * 350 373 430 340 290 187 98 40 32,2 1,795 4 FF798829W
400 * 400 427 482 385 327 196 106 45 36,3 8,760 2 FF798830W
450 * 500 514 585 400 368 139 61 60 40,9 14,680 14 FF798831W
500 * 500 530 585 440 409 138 62 60 45,4 13,630 14 FF798832W
560 * 600 615 684 490 458 135 20 60 50,8 19,380 9 FF798833W
630 * 600 642 684 545 516 135 40 60 57,2 16,500 9 FF798834W
710 700 737 800 – 581 120 20 60 64,5 21,586 9 FF798835W
800 800 840 905 – 655 120 18 65 72,6 28,505 9 FF798836W
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PE100 NÁKRUŽEK LEMOVÝ SDR17
SDR potrubí (SDR 17 / 17,6) – Voda PN 10, plyn PN 5

 vhodné pro přírubové spoje metrické
 do průměru d315 vhodné i pro uzavírací klapky typu 567/568
 do průměru d280 vhodné i pro uzavírací klapky typu 037/038/039
 těsnění pro d20-d630: čelní těsnění s ocelovou výztuží NBR
 typ A bez skosení; * typ B se skosením

Typ A

Typ B

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

DN
mm

d1

mm
d2

mm
d3

mm
d4

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
e

mm
Váha
kg/ks

Ba
lení 
ks/

bal.

KÓD

250 * 250 285 320 245 220 121 61 25,0 14,8 2,272 5 FF798851W
280 * 250 291 320 265 246 119 69 25,0 16,6 2,154 5 FF798852W
315 * 300 335 370 300 277 164 86 25,0 18,7 3,819 3 FF798853W
355 * 350 373 430 340 312 180 100 30,0 21,1 4,155 4 FF798854W
400 * 400 427 482 385 352 197 110 33,0 23,7 7,910 2 FF798855W
450 * 500 514 585 400 396 141 64 46,0 26,7 10,914 14 FF798856W
500 * 500 530 585 440 440 141 67 46,0 29,7 9,865 14 FF798857W
560 * 600 615 685 490 493 142 60 50,0 33,2 14,875 9 FF798858W
630 * 600 642 685 545 555 144 71 50,0 37,4 12,515 9 FF798859W
710 700 737 800 – 626 120 20 50,0 42,1 15,878 9 FF798860W
800 800 840 905 – 705 120 18 52,0 47,4 20,948 9 FF798861W
900 900 944 1 005 – 793 140 15 55,0 53,3 29,183 9 FF798862W

1 000 1 000 1 047 1 110 – 881 140 10 60,0 59,3 36,209 9 FF798863W
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PŘÍRUBA PP-V PN 10/PN 16
PN 16, d355 a d400 PN 10

 moderní celoplastová příruba z PP (30 % skelných vláken)
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 s drážkou ve tvaru V pro rovnoměrné rozložení tlaku na přírubu
 odolává UV záření; možno použít i pro nadzemní aplikace
 připojovací rozměry dle ISO 7005, EN 1092, BS 4504, DIN 2501
 připojovací rozměr PN 10; AL – počet otvorů; SC – rozměr šroubu

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
H

mm
AL

mm
SC Váha

kg/ks
Balení 
ks/bal.

KÓD

  20 15 95 65 28 14 16 4 M12 0,093 56 FF700406W
  25 20 105 75 34 14 17 4 M12 0,120 38 FF700407W
  32 25 115 85 42 14 18 4 M12 0,151 80 FF700408W
  40 32 140 100 51 18 20 4 M16 0,244 40 FF700409W
  50 40 150 110 62 18 22 4 M16 0,297 30 FF700410W
  63 50 165 125 78 18 24 4 M16 0,362 25 FF700411W
  75 65 185 145 92 18 26 4 M16 0,487 19 FF700412W
  90 80 200 160 108 18 27 8 M16 0,544 15 FF700513W
110 100 220 180 128 18 28 8 M16 0,643 13 FF700514W
125 100 220 180 135 18 28 8 M16 0,635 13 FF700515W
140 125 250 210 158 18 30 8 M16 0,842 10 FF700516W
160 150 285 241 178 22 32 8 M20 1,200 – FF700517W
180 150 285 240 188 22 32 8 M20 1,200 – FF700518W
200 200 340 297 235 22 34 8 M20 1,400 – FF700519W
225 200 340 297 238 22 34 8 M20 1,400 – FF700520W
250 250 395 350 288 22 38 12 M20 2,052 – FF700521W
280 250 395 350 294 22 38 12 M20 1,700 – FF700522W
315 300 445 400 338 22 42 12 M20 2,400 – FF700523W
355 350 515 460 376 22 46 16 M20 4,440 – FF700524W
400 400 574 515 430 26 50 16 M24 5,624 – FF700525W

PE
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PŘÍRUBA PP/OCEL PN10/PN16
PN 16

 moderní celoplastová příruba z PP (30 % skelných vláken)
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 s drážkou ve tvaru V pro rovnoměrné rozložení tlaku na přírubu
 odolává UV záření; možno použít i pro nadzemní aplikace
 připojovací rozměry dle ISO 7005, EN 1092, BS 4504, DIN 2501
 připojovací rozměr PN 10; AL – počet otvorů; SC – rozměr šroubu

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
H

mm
AL

mm
SC Váha

kg/ks
KÓD

  20 15 95 65 28 14 12 4 M12 0,216 FF700206W
  25 20 105 75 34 14 12 4 M12 0,279 FF700207W
  32 25 115 85 42 14 16 4 M12 0,429 FF700208W
  40 32 140 100 51 18 16 4 M16 0,621 FF700209W
  50 40 150 110 62 18 20 4 M16 0,722 FF700210W
  63 50 165 125 78 18 20 4 M16 1,084 FF700211W
  75 65 185 145 92 18 20 4 M16 1,349 FF700212W
  90 80 200 160 108 18 20 8 M16 1,390 FF700213W
110 100 220 180 128 18 20 8 M16 1,407 FF700214W
125 100 220 180 135 18 20 8 M16 1,408 FF700215W
140 125 250 210 158 18 26 8 M16 2,318 FF700216W
160 150 285 241 178 22 26 8 M20 3,491 FF700217W
180 150 285 241 188 22 26 8 M20 3,108 FF700218W
200 200 340 297 235 22 29 8 M20 5,600 FF700219W
225 200 340 297 238 22 29 8 M20 5,533 FF700220W
250 250 395 350 288 22 32 12 M20 6,632 FF700221W
280 250 395 350 294 22 32 12 M20 6,573 FF700222W
315 300 445 400 338 22 36 12 M20 7,903 FF700223W
355 350 515 460 376 23 42 16 M20 14,587 FF700224W
400 400 574 515 430 26 42 16 M24 20,034 FF700225W
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PŘÍRUBA PROFILOVANÁ PP/OCEL PN10/PN10

PŘÍRUBA PROFILOVANÁ PP/OCEL PN16/PN16

PN 10

PN 16

 příruba z PP s 30 % skelných vláken s ocelovým jádrem
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 odolává UV záření; možno použít i pro nadzemní aplikace
 připojovací rozměry dle ISO 7005, EN 1092, BS 4504, DIN 2501
 připojovací rozměr PN 10; AL – počet otvorů; SC – rozměr šroubu
 maximální provozní tlak PN 10, d710 a d800 PN 6 
 * galvanizovaná ocel, vhodné pro uložení do země

 příruba z PP s 30 % skelných vláken s ocelovým jádrem
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 odolává UV záření; možno použít i pro nadzemní aplikace
 připojovací rozměry dle ISO 7005, EN 1092, BS 4504, DIN 2501
 připojovací rozměr PN 16; AL – počet otvorů; SC – rozměr šroubu
 maximální provozní tlak PN 16

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
H

mm
AL

mm
SC Váha

kg/ks
KÓD

450 * 450 615 565 470 26 44 20 M24 22,600 FF705026W
450 500 685 620 517 26 54 20 M24 25,600 FF700426W 
500 500 685 620 533 26 54 20 M24 21,061 FF700427W 
560 600 796 725 618 30 64 20 M27 35,000 FF700428W 
630 600 800 725 645 30 58 20 M27 32,500 FF700429W 
710 700 912 840 740 30 49 24 M27 25,500 FF700430W
800 800 1 026 950 843 33 58 24 M30 39,300 FF700431W

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
H

mm
AL

mm
SC Váha

kg/ks
KÓD

200 200 344 295 235 22 28 12 M20 3,549 FF700319W
225 200 344 295 238 22 28 12 M20 3,380 FF700320W
250 250 410 355 288 26 33 12 M24 6,390 FF700321W
280 250 410 355 294 26 33 12 M24 6,310 FF700322W
315 300 455 410 338 26 40 12 M24 9,740 FF700323W
355 350 521 470 376 26 50 16 M24 15,203 FF700324W
400 400 582 525 430 30 54 16 M27 20,600 FF700325W
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PŘÍRUBA ZASLEPOVACÍ SET PE PN10/PN16

PN 10

PN 16

 d63 až d315: příruba PP-V se záslepkou z PE
 d355 až d630: příruba PP-ocel se záslepkou z PE
 vhodné pro přírubové spoje metrické
 připojovací rozměry dle ISO 7005, EN 1092, DIN 2501
 připojovací rozměr PN 10; AL – počet otvorů

Katalog výrobků
Tvarovky na tupo

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
D4

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
AL

mm
Váha
kg/ks

KÓD

  63 50 75 125 165 18 102 24 30 14 4 0,674 FF700611W
  75 65 89 145 185 18 122 26 30 16 4 0,910 FF700612W
  90 80 105 160 200 18 138 27 30 17 8 0,921 FF700613W
110 100 125 180 220 18 158 28 30 18 8 1,158 FF700614W
125 100 132 180 220 18 158 28 35 25 8 1,678 FF700615W
140 125 155 210 250 18 188 30 40 25 8 1,913 FF700616W
160 150 175 240 285 22 212 32 40 25 8 2,373 FF700617W
180 150 180 240 285 22 212 32 45 30 8 2,430 FF700618W
200 200 232 295 340 22 268 34 50 32 8 3,495 FF700619W
225 200 235 295 340 22 268 34 50 32 8 3,744 FF700620W
250 250 285 350 395 22 320 38 55 35 12 6,051 FF700621W
280 250 291 350 395 22 320 38 60 35 12 6,305 FF700622W
315 300 335 400 445 22 370 42 65 35 12 8,894 FF700623W
355 350 373 460 515 22 430 40 70 40 16 23,198 FF700624W
400 400 427 515 574 26 482 40 75 46 16 30,766 FF700625W

d
mm

DN
mm

D
mm

D1

mm
D2

mm
D3

mm
D4

mm
H

mm
L

mm
L1

mm
AL

mm
Váha
kg/ks

KÓD

450 500 510 620 684 26 585 49 80 60 20 44,271 FF700626W
500 500 530 620 684 26 585 49 90 60 20 47,165 FF700627W
560 600 615 725 796 30 685 58 100 60 20 67,147 FF700628W
630 600 642 725 796 30 685 68 110 60 20 68,574 FF700629W



121

KUS PŘECHODOVÝ PE-OCEL SDR11
SDR potrubí (SDR 11) – Voda PN 16, plyn PN 6

 pro svařování elektrotvarovkami
 �ocelové potrubí dle EN 10 208 - 1 s PE opláštěním proti korozi,  
d20-½" bez opláštění
 maximální provozní tlak 6 bar pro plyn / 16 bar pro vodu

d-d1

mm
d

mm
L

mm
L1

mm
L2

mm
Váha
kg/ks

KÓD

20-½" 20 427 35 41 0,450 FF641502W 
25-¾" 25 462 35 41 0,658 FF641507W
32-1" 32 462 35 44 0,988 FF641510W

40-1¼" 40 470 35 49 1,208 FF641514W
50-1½" 50 475 35 55 1,355 FF641518W

63-2" 63 480 35 63 2,011 FF641524W
75-2½" 75 545 35 70 2,983 FF641632W

90-3" 90 562 45 79 3,762 FF641636W
110-3" 110 580 45 82 4,381 FF641640W
110-4" 110 580 45 82 6,633 FF641641W
125-4" 125 584 45 87 6,833 FF641645W
160-6" 160 607 45 98 12,406 FF641655W
180-6" 180 605 45 105 11,935 FF641659W
200-8" 200 615 45 112 19,647 FF642664W
225-8" 225 620 45 120 20,154 FF642669W
250-8" 250 640 45 129 21,354 FF642665W

250-10" 250 645 45 129 30,000 FF642666W
280-10" 280 637 45 139 31,000 FF642673W
315-12" 315 730 45 150 35,000 FF642672W
355-12" 355 732 45 164 49,000 FF642675W
400-16" 400 770 45 179 94,000 FF642678W
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Výhody systému

  �potrubí bez recyklátu
  �řádně testováno dle PAS 1075
  �systém potrubí a tvarovek od jednoho výrobce
  �skladové zásoby a dostupnost potrubí

2. kapitola 

PE potrubí
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PE potrubí
Potrubí z polyethylenu se díky svým vlastnostem stalo v posled-
ních letech nejpoužívanějším materiálem pro výstavbu tlako-
vých rozvodů vody, plynu a  kanalizací. Pozici nejpoužívanějšího 
materiálu si polyethylen získal především díky svým dobrým 
fyzikálním vlastnostem a  díky možnosti svařování, což se mezi 
různými způsoby spojování ukázalo jako nejbezpečnější řešení. 
Stejně jako u jiných stavebních materiálů i v segmentu polyethy-
lenových potrubí probíhá dynamický vývoj, který přináší nová 
a nová vylepšení.

Obsah
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Charakteristika PE 100 RC
Na  trhu se začínají stále více prosazovat tyto moderní způsoby 
pokládky PE potrubí a  bezvýkopové sanace stávajících (ocelo-
vých, litinových, azbestocementových a dalších) potrubí. U těchto 
moderních způsobů pokládky jsou vlastnosti polyethylenu nena-
hraditelné. Bližší informace ke zmiňovaným způsobům pokládky 
najdete v dalších částech tohoto katalogu. Pracovníci společnosti 
Wavin vám navíc mohou poskytnout odbornou technickou pod-
poru pro přípravu takových projektů. 

Stále větší prosazování se těchto moderních metod je způsobeno 
větší efektivitou práce pokládky, která je v konečných kalkulacích 
pro investory ekonomicky velmi zajímavá. Při porovnání jednotli-
vých nákladů na pokládku 1 bm PE potrubí je zřejmé, že největší 
položkou v celkové ceně investice jsou zemní práce, u kterých se 
použitím těchto moderních způsobů výrazně sníží objemy a  tím 
i celkové investiční náklady. Tyto nové technologie využívají růz-
né způsoby zjednodušující pokládku, avšak samotná realizace 
zároveň zvyšuje riziko poškození potrubí. U potrubí mohou vzni-
kat různé kombinace mechanického namáhání, na které klasické  
PE 100 potrubí, vyvinuté před mnoha lety, není vhodné. 

Nový vývoj materiálu PE 100 se v uplynulých deseti letech sou-
středil na jednu z vlastností, kterou lze obecně označit jako „odol-
nost vůči pomalému šíření trhlin“ z  anglického termínu „Slow 
Crack Grow“. Tyto nové materiály se dnes označují jako PE 100 
RC. Řetězce makromolekul, ze kterých se tyto materiály skládají, 
mezi sebou vytvářejí pevnější vazbu. Nejedná se však o  zesíťo-
vání, proto lze oproti síťovanému PE-X tato potrubí standardně 
svařovat všemi způsoby (více informací v kapitole spojování).

Tyto nové materiály mají oproti klasickému materiálu PE 100 vý-
razně lepší vlastnosti související s odolností proti mechanickému 
poškození, např. vznik a  šíření trhlin nebo odolnost proti bodo-
vému namáhání potrubí. Rozdíl v chování těchto materiálů oproti 
původnímu materiálu PE 100 potvrzují například test odolnos-
ti proti bodovému namáhání a  test nazývaný FNCT (Full Notch 
Creep Test).

Materiál PE 100 se na trhu objevil již v roce 1990 a v různých 
zemích se odlišně vyvíjelo i  jeho využití. Dodnes některé 
státy preferují černé potrubí s barevným pruhem odlišujícím 
médium a v některých státech se více osvědčilo potrubí celo-
barevné.
Dvouvrstvé potrubí se již na  trhu osvědčilo pod názvem  
SafeTech RC, což je velmi oblíbené potrubí z  materiálu  
PE  100  RC. Hlavním impulsem pro rychle rostoucí podíl 
využívání potrubí z  materiálu PE 100 RC je především jeho 
neoddiskutovatelný přínos v  podobě odolnosti proti mecha-
nickému poškození (RC – resistant to crack) či pomalému 
šíření trhlin a zároveň nevelký cenový rozdíl oproti původnímu 
potrubí PE  100. Navíc zatímco původní potrubí z  materiálu 
PE  100 umožňuje pouze pokládku do  pískového lože, nový 
typ potrubí otevírá možnosti pro nejrůznější moderní způsoby 
pokládky, například bezvýkopové, které dokáží výrazně zrych-
lit celou realizaci projektu a snížit náklady na zemní práce.

Nové standardy v PE potrubí



125

Test odolnosti proti bodovému namáhání podle Dr. Hessela
V tomto testu je do zkušebního vzorku vtlačována ocelová kulič-
ka o průměru 10 mm, která je následně umístěna do vodní lázně 
o  teplotě 80 °C s 2% přídavkem povrchově činného prostředku 
(Arkopal). Zatížení vzrůstá na hodnotu na horní hranici plasticity 
a je udržováno tak dlouho, dokud nedojde k destrukci zkušebního 
vzorku. Korelací výsledků testu FNCT a testu Dr. Hessela je u po-
trubí z materiálu PE 100 RC prokázána životnost 100 let, a to i pro 
případy pokládky bez použití pískového podsypu a obsypu.

PE 100
 1 000 – 2 000 hodin

PE 100 s ochrannou vrstvou
 1 900 hodin

PE 100 RC
 > 8 760 hodin

Test FNCT
V testu FNCT je po celém obvodu zkušebního vzorku provedeno 
ostré naříznutí, dále je zkušební vzorek umístěn do  vodní lázně 
o  teplotě 80 °C s 2% přídavkem povrchově činného prostředku 
(Arkopal) a vystaven účinkům stálého tahového napětí o hodnotě 
4 N/mm2 až do momentu překročení meze kluzu zkušebního vzor-
ku. Tímto způsobem jsou simulovány lokální koncentrace napětí. 

PE 100
 1 500 hodin

PE 100 RC
 > 8 760 hodin

Testování delší jak jeden rok je díky degradaci materiálu vysokou 
teplotou a povrchovým činidlem prakticky neprůkazné.

Testování a normy
U standardního PE 100 potrubí se provádí po výrobě především 
testování pevnosti. Potrubí se ukládá do písku a není třeba simu-
lovat vrypy, trhliny a jiné mechanické poškození. U potrubí PE 100 
RC už nestačí testovat pouze pevnost, ale musíme otestovat, jestli 
má potrubí takzvané RC (Resistant to Crack) vlastnosti. 

V současné době jsou pro výrobu PE potrubí stanovena pravidla 
v normách ČSN EN 12201 a ČSN EN 1555. Bohužel zatím ani 
v těchto, ani v žádných dalších ČSN nebo EN normách nejsou uve-
dena pravidla pro výrobu a testování potrubí PE 100 RC.
Materiály a potrubí PE 100 RC však vyžadují nové zkušební meto-
dy a jako nástroj k jejich rychlému a nekomplikovanému provedení 
vznikl v roce 2009 technický předpis PAS 1075.
PAS 1075 je zatím jediný dokument, který popisuje, jakým způ-
sobem je možné otestovat RC vlastnosti u granulátu (8 760 hod.) 
i potrubí (3 300 hod.). Zkoušky v rámci certifikace PAS 1075 se 
provádí pravidelně 2x ročně a díky této certifikaci jsme si jisti, že 
umíme vyrobit potrubí s očekávanými vlastnostmi. Certifikace dle 
PAS 1075 se rozšiřuje a stále více projektantů a  investorů ji vy-
žaduje, protože chtějí mít jistotu, že PE potrubí uložené bez písku 
nebo bezvýkopově vydrží minimálně očekávanou životnost.

PAS 1075 rozděluje potrubí 
PE 100 RC do tří skupin: 
Typ I.	 Jednovrstvé
Typ II.	 Vícevrstvé
Typ III.	� S dodatečným 

opláštěním

S ohledem na alternativní způsoby pokládky potrubí obecně platí, 
že všechny tři typy potrubí, pokud jsou certifikované dle předpisu 
PAS 1075, jsou vhodné pro všechny alternativní způsoby poklád-
ky. Výjimku tvoří technologie Berstlining u  potrubí z  šedé litiny, 
kde je maximální možný provozní tlak trubek určován výsledkem 
penetrační zkoušky (zdroj - článek pro 3R International od autorů 
Dr. Ing. Joachim Hessela a Dipl. Ing. Gerd Niedrée). 

Během výrobního procesu může z několika důvodů dojít ke změ-
nám kvality materiálu. Z  tohoto důvodu má certifikát PAS 1075 
smysl pouze jako průkaz RC vlastností u potrubí.
 
Ke zmíněným testům však existuje i metodika jak tyto testy pro-
vést v krátké době, protože nelze na výsledky konkrétního testu 
potrubí čekat celý rok. Pro ty, kteří vyžadují absolutní kvalitu, vy-
rábí Wavin potrubí Wavin TS, u kterého se testy provádí a navíc 
dokumentují pro každou dodanou šarži granulátu a  pro každou 
vyrobenou šarži potrubí (více informací o potrubí Wavin TS v dal-
ším textu).

PE 100

10

PE 100 RC

PE 100 s ochrannou vrstvou

1 000 - 2 000 h

1 900 h

8 760 h

PE 100

PE 100 RC

1 500 h

8 760 h
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Tímto nadstandardem je kontrola kvality a  způsob testování 
u potrubí Wavin TS. Již granulát, který je používán pro výrobu 
potrubí Wavin TS, se kromě periodických testů určených pro cer-
tifikaci testuje pečlivě na každé dodané šarži.

Společnost Wavin s více jak 20letou zkušeností s používáním 
těchto materiálů preferuje vícevrstvé potrubí PE 100 RC. 
U vícevrstvého potrubí lze efektivně využít kombinaci materi-
álů a jejich vlastností při zachování snadné a jasně definované 
montáže a svařování.
Některé způsoby pokládky potrubí, podmínky na  stavbě  
(například geologické) nebo důležitost a význam potrubního 
systému nás nutí k  tomu, aby mělo potrubí něco navíc, než 
odolnost vycházející ze standardních požadavků na materiály 
PE 100 RC. Tento nadstandard je v případě většiny výrobců 
řešen formou dodatečného opláštění. Dodatečné opláštění 
odolnost potrubí částečně vylepšuje, nicméně zkomplikují se 
vlastnosti potrubí důležité pro montáž, manipulaci a  svařo-
vání. Společnost Wavin však dokáže díky svým zkušenostem, 
svému vybavení a velikému objemu výroby PE potrubí nabíd-
nout nadstandard k  potrubí PE 100 RC, aniž by bylo nutné 
zasahovat do rozměrů potrubí.

    

0

GRANULÁT
SPLŇUJE 
PAS 1075

PE 100
NESPLŇUJE

PAS 1075

WAVIN TS
PŘEVYŠUJE
PAS 1075

PAS 1075

PAS 1075

SAFETECH
SPLŇUJE
PAS 1075 

Standardní
PE 100

GRANULÁT
PE 100 RC PE 100 RC + DOQ

SAFETECH RC WAVIN TS

Mnohem důležitější než kontrola kvality granulátu, je testo-
vání samotného potrubí po  výrobě. Základem pro stanove-
ní kvality potrubí PE 100 RC je fakt, že pokud stejný granulát 
dodáme třem různým výrobcům potrubí, budou mít vyrobené  
trubky rozdílné RC vlastnosti. Zatímco technický předpis PAS 
1075 předepisuje testování vyrobeného potrubí na 3 300 hodin, 
potrubí Wavin TS se testuje i po výrobě na 8 760 hodin, což je při-
bližně 2,65 krát více. Další rozdíl je v četnosti prováděných testů. 
Zatímco běžně se provádí testy dvakrát do roka, u potrubí Wavin 
TS se testuje každá dodaná šarže granulátu i každá vyrobená šar-
že potrubí.

Koncepce ochrany potrubí
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Jednotlivé způsoby pokládky potrubí s  sebou přinášejí různou 
kombinaci krátkodobého a dlouhodobého namáhání, která vytvá-
řejí různá rizika poškození a mohou ovlivnit očekávanou životnost 
potrubního systému.

Wavin nabízí tři úrovně kvality potrubí, od  kterých lze očekávat 
u jednotlivých způsobů pokládky odlišnou životnost. V této sou-
vislosti lze u jednotlivých potrubí poskytnout i delší než standard-
ní záruku na prokazatelné vady materiálu při použití pro správný 
způsob pokládky a dodržení správné montáže potrubí.

Wavin TS, nejpoužívanější PE 100 RC potrubí v Evropě. Více 
jak 27 000 000 m instalací bez reklamace za více než 20 let.

Potrubí s rodným listem

Testování RC vlastností u  potrubí Wavin TS je dokumento-
vané ke každé dodávce potrubí v  inspekčním certifikátu 3.1., 
který je jakýmsi rodným listem. Jen tak může mít zákazník 
jistotu, že právě jeho potrubí má požadované vlastnosti. Tato 
dokumentovaná kvalita je označována jako PE 100 RC + DOQ 
a přináší sebou dodatečný bezpečností faktor, který lze uplat-
nit například u  pokládky ve  složitých geologických podmín-
kách nebo pro technologii Berstlining.

Typ potrubí Název potrubí Poskytovaná záruka

PE 100 Jednovrstvé 5 let

PE 100 RC SafeTech RC 5 let

PE 100 RC + DOQ Wavin TS 10 let

Nabízené typy PE potrubí

Inspekční certifikáty,  
dokumenty dodávané spolu 
s potrubím

PE
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Výhody systému SafeTech RC

  �PE 100 RC potrubí  
certifikované dle PAS 1075

  ��signalizační vrstva  
pro kontrolu poškození

  �pro alternativní způsoby pokládky

Výhody systému Wavin TS

  �PE 100 RC + DOQ potrubí  
s rodným listem

  ��přípustné poškození  
do 20 % tloušťky stěny

  �bez opláštění pro všechny  
způsoby pokládky

Přehled  
PE potrubních systémů

Výhody systému PE 100

  �PE 100 potrubí bez recyklátu
  ���pro pokládku do pískového lože
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Potrubí v návinech
Potrubí v návinech je standardně dodáváno v délce 100 m. Po do-
hodě s výrobou je možné dodat i větší délky návinů, avšak opět je 
nutné předem prověřit možnosti dopravy a termíny dodání. Vazba 
návinů je prováděna podle obrázku pomocí pásků, které nepoško-
dí trubku. Páskování menších průměrů umožňuje rozbalení návinu 
na přibližně poloviční délku.
Náviny se skladují naležato na  rovném a  zpevněném povrchu 
nebo na stojato na vhodném podkladu, který potrubí nepoškodí. 
Konce trubek jsou zajištěny proti vnikání nečistot plastovými zát-
kami, které umožňují odvětrávání vnitřního prostoru trubky, proto 
by v případě skladování návinů nastojato měly konce trubek smě-
řovat k zemi.

Maximální doba skladování
PE potrubí se skladuje ve  venkovních skladech, které zboží ne-
chrání před UV zářením. Dle požadavku DVGW musí PE  100 
potrubí vyhovět i po dvou letech slunečního záření > 7 GJ/m2 při 
venkovním skladování, tlakové zkoušce při teplotě 80 °C a tlaku 
5,5  MPa. Maximální doba skladování ve  venkovních skladech 
2  roky je pouze doporučení a v případě použití takových potrubí 
by mělo dojít ke schválení výrobcem. V plynárenství je maximální 
doba 2 roky vyžadována dle technického předpisu TPG. Společ-
nost Wavin doporučuje u PE potrubí skladovaného ve venkovních 
skladech delší dobu než dva roky provádět spoje výhradně sva-
řováním na tupo.

Společnost Wavin jako výrobce PE potrubí dodávané délky nekrá-
tí. Tuto možnost však nabízí řada specializovaných velkoobchodů, 
přes které toto zboží dodáváme koncovým zákazníkům.

Manipulace a doprava
Manipulace na skladech se provádí pomocí vysokozdvižných vo-
zíků. Manipulace s potrubím v délkách 12 m a více se doporučuje 
pouze pomocí speciálních vozíků k  tomu určených. Ve  výjimeč-
ných případech a při dodržení bezpečnosti práce je možné použít 
souběžně dva vozíky.
Manipulace i přeprava nesmí poškodit povrch potrubí. Je zakázáno 
potrubí tahat po zemi nebo po ložné ploše dopravního prostřed-
ku. I  v případě potrubí PE 100 RC, které odolává vrypům, musí 
být potrubí dodáváno v perfektním stavu. Přípustné poškození je 
určeno především pro náročné způsoby pokládky. Potrubí s vrypy 
do větší hloubky než 10 % tloušťky stěny jsou poškozená a nemě-
lo by dojít k jejich pokládce.

Potrubí v tyčích

Potrubí v  tyčích je standardně dodáváno v  délkách 6 nebo 
12 m. Po dohodě je možné dodat i větší délky. Jedná se pře-
devším o větší množství na konkrétní projekty. Předem je však 
nutné prověřit možnosti dopravy a termíny dodání. Potrubí se 
skladuje podepřené po  celé délce nebo podepřené tak, aby 
nedocházelo k prohýbání potrubí. Potrubí je dodáváno v pale-
tových rámech z dřevěných hranolů, které zamezují poškození 
trubek v průběhu skladování a přepravy. Potrubí v 12m dél-
kách je svázáno stejnoměrně na  sedmi místech do  průměru 

1,8 m
12 m

0,6 m

d125 a  na  šesti místech u  větších průměrů než je d125. 
Paletové rámy umožňují vzájemné skladování na  sobě, 
aniž by došlo k poškození trubek.

Skladování a manipulace
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Podklady pro logistiku

Vnější průměr Tloušťka stěny Délka trubky Váha Objem Množství na paletě

d [mm] s [mm] L [m] [kg/m] [m3] [ks] [m]

32 3,0 12 0,28 0,015 473 5 676

40 3,7 12 0,43 0,026 250 3 000

50 4,6 12 0,67 0,041 160 1 920

63 5,8 12 1,06 0,065 132 1 584

75 6,8 12 1,48 0,086 102 1 224

90 8,2 12 2,14 0,132 58 696

110 10 12 3,18 0,189 48 576

125 11,4 12 4,12 0,252 34 408

140 12,7 12 5,13 0,283 38 456

160 14,6 12 6,74 0,425 20 240

180 16,4 12 8,51 0,530 17 204

200 18,2 12 10,49 0,645 14 168

225 20,5 12 13,28 0,784 14 168

250 22,7 12 16,33 0,999 11 132

280 25,4 12 20,47 1,211 11 132

315 28,6 12 25,90 1,607 8 96

355 32,2 12 32,87 1,981 8 96

400 36,3 12 41,73 2,904 5 60

450 40,9 12 52,84 3,150 4 48

500 45,4 12 65,19 4,320 2 24

560 50,8 12 81,66 5,400 2 24

630 57,2 12 103,45 5,625 2 24 

710 64,6 12 112,00 9,500 1 12

800 73,6 12 173,00 12,060 1 12

Podklady PE 100 a PE 100 RC potrubí v 12m délkách SDR 11

Skladování a manipulace
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Podklady PE 100 a PE 100 RC potrubí v 12m délkách SDR 17

Vnější průměr Tloušťka stěny Délka trubky Váha Objem Množství na paletě

d [mm] s [mm] L [m] [kg/m] [m3]  [ks]  [m]

90 5,4 12 1,47 0,132 58 696

110 6,6 12 2,19 0,189 48 576

125 7,4 12 2,79 0,252 34 408

140 8,3 12 3,50 0,283 38 456

160 9,5 12 4,57 0,425 20 240

180 10,7 12 5,77 0,530 17 204

200 11,9 12 7,12 0,645 14 168

225 13,4 12 9,03 0,784 14 168

250 14,8 12 11,06 0,999 11 132

280 16,6 12 13,89 1,211 11 132

315 18,7 12 17,59 1,607 8 96

355 21,1 12 22,38 1,981 8 96

400 23,7 12 28,27 2,904 5 60

450 26,7 12 35,81 3,150 4 48

500 29,7 12 44,25 4,320 2 24

560 33,2 12 55,42 5,400 2 24

630 37,4 12 70,18 5,625 2 24

710 42,1 12 89,35 9,500 1 12

800 47,4 12 112,78 12,060 1 12

PE
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Podklady PE 100 a PE 100 RC potrubí ve 100m návinech SDR 11

Vnější průměr Tloušťka stěny Délka trubky Váha Objem
A B H

d [mm] s [mm] L [m] [kg/m] [m3]

32 3,0 100 0,28 0,314 1 170 880 240

40 3,7 100 0,43 0,407 1 240 880 300

50 4,6 100 0,67 0,545 1 450 1 000 325

63 5,8 100 1,06 1,419 2 090 1 750 410

75 6,8 100 1,48 1,744 2 290 1 750 413

90 8,2 100 2,14 2,823 2 630 2 200 520

110 10 100 3,18 3,933 2 820 2 200 655

125 11,4 100 4,12 4,463 2 850 2 200 700

140 12,7 100 5,13 7,738 3 165 2 400 770

160 14,6 100 6,74 9,467 3 270 2 400 880

180 16,4 100 8,51 11,377 3 384 2 400 990

Vnější průměr Tloušťka stěny Délka trubky Váha Objem
A B H

d [mm] s [mm] L [m] [kg/m] [m3]

90 5,4 100 1,47 2,823 2 630 2 200 520

110 6,6 100 2,19 3,933 2 820 2 200 655

125 7,4 100 2,79 4,463 2 850 2 200 700

140 8,3 100 3,50 7,738 3 165 2 400 770

160 9,5 100, 220 4,57 17,603 3 500 2 400 1200

Podklady PE 100 a PE 100 RC potrubí ve 100m návinech SDR 17

Skladování a manipulace
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Maximální množství PE 100 a PE 100 RC potrubí na běžném kamionu

Průměr potrubí
Množství palet/návinů na kamion Množství v metrech na kamion

Paleta 12 m Paleta 6 m Náviny 100 m Paleta 12 m Paleta 6 m Náviny 100 m

32 4 8 100 22 704 22 704 10 000

40 4 8 60 12 000 12 000 6 000

50 4 8 40 7 680 7 680 4 000

63 4 8 30 6 336 6 336 3 000

75 4 8 30 4 896 4 896 3 000

90 6 12 20 4 176 4 176 1 600

110 6 12 16 3 456 3 456 1 600

125 6 12 12 2 448 2 448 1 200

140 6 12 9 2 736 2 736 900

160 8 16 9 1 920 1 920 900

180 8 16 6 1 632 1 632 600

200 6 12 – 1 008 1 008 –

225 6 12 – 1 008 1 008 –

250 4 8 – 528 528 –

280 4 8 – 528 528 –

315 4 8 – 384 384 –

355 4 8 – 384 384 –

400 4 8 – 240 240 –

450 4 8 – 192 192 –

500 8 16 – 192 192 –

560 6 12 – 144 144 –

630 4 8 – 96 96 –

710 9 18 – 108 108 –

800 9 18 – 108 108 –

Tabulka platí pro potrubí rozměrové řady SDR 11 i SDR 17. 
Potrubí až do  průměru d125 včetně lze dovézt v  návinech 
na kamionu „megatruck“, kde platí standardní dohody o ná-
kladech na dopravu. U návinů potrubí d140 a většího se po-
užívá kamion „special coil truck“ a je třeba počítat s dodateč-
nými náklady na přepravu.
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Uvedení na trh 1990 2000 2000

Konstrukce stěny Jednovrstvá Dvouvrstvá Třívrstvá

Materiál PE 100 PE 100 RC PE 100 RC

RC testy na materiálu – PAS 1075 PAS 1075

RC testy na potrubí – ≥ 3 300 hodin FNCT podle  
PAS 1075 půlročně

≥ 8 760 hodin FNCT nad rámec 
 PAS 1075 pro každou šarži

Odolnost proti mecha-
nickému poškození ne ano ano

Způsoby pokládky Otevřený výkop do pískového lože Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Obsyp a zásyp písek zeminy třídy těžitelnosti I. až IV. zeminy všech tříd těžitelnosti

Průměr potrubí 63 až 500,
větší dimenze na vyžádání 32 až 500, větší dimenze na vyžádání 32 až 450

SDR 17 – 11 17 – 11 17 – 11

Očekávaná životnost 100 let 100 let 100 let

Záruka na vady* 2 roky 2 roky 2 roky

Jednovrstvé  
PE 100

SafeTech RC  
PE 100 RC

Wavin TS  
PE 100 RC + DOQ

* Prodloužená záruka je možná na základě jednání a podpisu smlouvy o prodloužení záruky.

PE potrubí – voda

19901990



135

d (mm) DN pro příruby SDR 17 SDR 11 SDR 17 SDR 11 SDR 17 SDR 11

32 25 – – – 3,0 – 3,0

40 32 – – – 3,7 – 3,7

50 40 – – – 4,6 – 4,6

63 50 – 5,8 – 5,8 – 5,8

75 65 – 6,8 – 6,8 – 6,8

90 80 5,4 8,2 5,4 8,2 – 8,2

110 100 6,6 10 6,6 10,0 – 10,0

125 100 – 11,4 7,4 11,4 – 11,4

140 125 – – 8,3 12,7 – 12,7

160 150 9,5 14,6 9,5 14,6 – 14,6

180 150 – – 10,7 16,4 – 16,4

200 200 11,9 – – 18,2 – 18,2

225 200 – – 13,4 20,5 13,4 20,5

250 250 14,8 22,7 14,8 22,7 14,8 22,7

280 250 – – 16,6 25,4 16,6 25,4

315 300 18,7 28,6 18,7 28,6 18,7 28,6

355 350 – – 21,1 32,2 21,1 32,2

400 400 – 36,3 23,7 36,3 23,7 36,3

450 500 – – 26,7 40,9 26,7 40,9

500 500 – – 29,7 45,4 – –

560 600 – – 33,2* 50,8* – –

630 600 – – 37,4* 57,2* – –

Jednovrstvé
PE 100

SafeTech RC
PE 100 RC

Wavin TS
PE 100 RC + DOQ

* Potrubí se dodává na vyžádání

Ke komplementaci PE potrubí jsou nejvhodnější PE tvarovky Wavin. Detailní informace v kapitole PE tvarovky.
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PE100 TRUBKA VODA (jednovrstvé) – SDR 11 – tyče 12 m

PE100 TRUBKA VODA (jednovrstvé) – SDR 17 – tyče 12 m

PE100 TRUBKA VODA (jednovrstvé) – SDR 11 – návin 100 m

PE100 TRUBKA VODA (jednovrstvé) – SDR 17 – návin 100 m

l

s
d

Jednovrstvé potrubí PE 100

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

63 5,8 12 1,06 132 1 584 VP103062W
75 6,8 12 1,48 102 1 224 VP103072W
90 8,2 12 2,14 58 696 VP103082W

110 10,0 12 3,18 48 576 VP103092W
125 11,4 12 4,12 34 408 VP103102W
160 14,6 12 6,74 20 240 VP103122W
250 22,7 12 16,33 11 132 VP103162W
315 28,6 12 25,90 8 96 VP103192W
400 36,3 12 41,73 5 60 VP103212W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 5,4 12 1,47 58 696 VP203082W
110 6,6 12 2,19 48 576 VP203092W
160 9,5 12 4,57 20 240 VP203122W
200 11,9 12 7,12 14 168 VP203152W
250 14,8 12 11,06 11 132 VP203172W
315 18,7 12 17,59 8 96 VP203192W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 VP103083W
110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 VP103093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 VP103103W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 VP103123W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

110 6,6 100 218,90 2 820 2 200 655 VP203093W

Katalog výrobků
Rozvody vody
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SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 11 – tyče 6 m

SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 11 – tyče 12 m*

	* Průměry až do d800 na vyžádání

Dvouvrstvé potrubí PE 100 RC
Vnějších 10 % barevně odlišeno.
Testováno dle PAS 1075.  
Včetně čárového kódu BC (barcode) 
do průměru d225.

SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 17 – tyče 6 m

l

s
d

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

32 3,0 6 0,28 473 2 838 VP403031W
40 3,7 6 0,43 250 1 500 VP403041W
50 4,6 6 0,67 160 960 VP403051W
63 5,8 6 1,06 132 792 VP403061W
75 6,8 6 1,48 102 612 VP403071W
90 8,2 6 2,14 58 348 VP403081W

110 10,0 6 3,18 48 288 VP403091W
125 11,4 6 4,12 34 204 VP403101W
160 14,6 6 6,74 20 120 VP403121W
180 16,4 6 8,51 17 102 VP403141W
225 20,5 6 13,28 14 84 VP403161W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

75 6,8 12 1,48 102 1 224 VP403072W
90 8,2 12 2,14 58 696 VP403082W

110 10,0 12 3,18 48 576 VP403092W
125 11,4 12 4,12 34 408 VP403102W
140 12,7 12 5,13 38 456 VP403112W
160 14,6 12 6,74 20 240 VP403122W
180 16,4 12 8,51 17 204 VP403142W
200 18,2 12 10,49 14 168 VP403152W
225 20,5 12 13,28 14 168 VP403162W
250 22,7 12 16,33 11 132 VP403172W
280 25,4 12 20,47 11 132 VP403182W
315 28,6 12 25,90 8 96 VP403192W
355 32,2 12 32,87 8 96 VP403202W
400 36,3 12 41,73 5 60 VP403212W
450 40,9 12 52,84 4 48 VP403222W
500 45,4 12 65,19 2 24 VP403232W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 5,4 6 1,47 58 348 VP413081W
110 6,6 6 2,19 48 288 VP413091W
125 7,4 6 2,79 34 204 VP413101W
160 9,5 6 4,57 20 120 VP413121W
225 13,4 6 9,03 14 84 VP413161W

PE
 p

ot
ru

bí
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SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 17 – tyče 12 m*

SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 11 – návin 100 m

SAFETECH TRUBKA VODA – SDR 17 – návin 100 m

Dvouvrstvé potrubí PE 100 RC
Vnějších 10 % barevně odlišeno.
Testováno dle PAS 1075.  
Včetně čárového kódu BC (barcode) 
do průměru d225.

l

s
d

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 5,4 12 1,47 58 696 VP413082W
110 6,6 12 2,19 48 576 VP413092W
125 7,4 12 2,79 34 408 VP413102W
140 8,3 12 3,50 38 456 VP413112W
160 9,5 12 4,57 20 240 VP413122W
180 10,7 12 5,77 17 204 VP413142W
225 13,4 12 9,03 14 168 VP413162W
250 14,8 12 11,06 11 132 VP413172W
280 16,6 12 13,89 11 132 VP413182W
315 18,7 12 17,59 8 96 VP413192W
355 21,1 12 22,38 8 96 VP413202W
400 23,7 12 28,27 5 60 VP413212W
450 26,7 12 35,81 4 48 VP413222W
500 29,7 12 44,25 2 24 VP413232W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

32 3,0 100 28,20 1 170 880 240 VP403033W
40 3,7 100 43,40 1 240 880 300 VP403043W
50 4,6 100 67,30 1 450 1 000 325 VP403053W
63 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 VP403063W
75 6,8 100 148,10 2 290 1 750 413 VP403073W
90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 VP403083W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 VP403093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 VP403103W
140 12,7 100 513,30 3 165 2 400 770 VP403113W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 VP403123W
180 16,4 100 851,10 3 384 2 400 990 VP403143W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

90 5,4 100 147,30 2 630 2 200 520 VP413083W
110 6,6 100 218,90 2 820 2 200 655 VP413093W
125 7,4 100 279,00 2 850 2 200 700 VP413103W
140 8,3 100 350,10 3 165 2 400 770 VP413113W

	* Průměry až do d800 na vyžádání

Katalog výrobků
Rozvody vody



Wavin TS DOQ®

Na tom by si jeden  
vylámal zuby 
VÍCE NEŽ 20 LET BEZ REKLAMACE
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WAVIN TS TRUBKA VODA – SDR 11 – tyče 6 m

WAVIN TS TRUBKA VODA – SDR 11 – tyče 12 m

Třívrstvé potrubí PE 100 RC + DOQ
Vně i uvnitř 25 % barevně odlišeno.  
Řádně testováno dle PAS 1075.  
DOQ – dodáváno s rodným listem.

l

s
d

Wavin 
TSDOQ®

HESSEL Ingenieurtechnik

Řádně certifikováno 

dle PAS 1075 včetně 

pravidelných 

zkoušek

   
 
 

 

K
va

lit
a 

te
st

ov
án

a akreditovaným zkušebním institutem

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

32* 3,0 6 0,28 473 2 838 VP503031W
40* 3,7 6 0,43 250 1 500 VP503041W
50* 4,6 6 0,67 160 960 VP503051W
63* 5,8 6 1,06 132 792 VP503061W
75* 6,8 6 1,48 102 612 VP503071W
90 8,2 6 2,14 58 348 VP503081W

110 10,0 6 3,18 58 288 VP503091W
160 14,6 6 6,74 20 120 VP503121W
180 16,4 6 8,51 17 102 VP503141W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

32* 3,0 12 0,28 473 5 676 VP503032W
40* 3,7 12 0,43 250 3 000 VP503042W
50* 4,6 12 0,67 160 1 920 VP503052W
63* 5,8 12 1,06 132 1 584 VP503062W
75* 6,8 12 1,48 102 1 224 VP503072W
90 8,2 12 2,14 58 696 VP503082W

110 10,0 12 3,18 48 576 VP503092W
125 11,4 12 4,12 34 408 VP503102W
140 12,7 12 5,13 38 456 VP503112W
160 14,6 12 6,74 20 240 VP503122W
180 16,4 12 8,51 17 204 VP503142W
200 18,2 12 10,49 14 168 VP503152W
225 20,5 12 13,28 14 168 VP503162W
250 22,7 12 16,33 11 132 VP503172W
280 25,4 12 20,47 11 132 VP503182W
315 28,6 12 25,90 8 96 VP503192W
355 32,2 12 32,87 8 96 VP503202W
400 36,3 12 41,73 5 60 VP503212W
450 40,9 12 52,84 4 48 VP503222W

	* Potrubí se dodává jako jednovrstvé

Katalog výrobků
Rozvody vody
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WAVIN TS TRUBKA VODA – SDR 11 – návin 100 m

WAVIN TS TRUBKA VODA – SDR 17 – tyče 12 m

Třívrstvé potrubí PE 100 RC + DOQ
Vně i uvnitř 25 % barevně odlišeno.  
Řádně testováno dle PAS 1075.  
DOQ – dodáváno s rodným listem.

l

s
d

Wavin 
TSDOQ®

HESSEL Ingenieurtechnik

Řádně certifikováno 

dle PAS 1075 včetně 

pravidelných 

zkoušek

   
 
 

 

K
va

lit
a 

te
st

ov
án

a akreditovaným zkušebním institutem

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

225 13,4 12 9,03 14 168 VP603162W
250 14,8 12 11,06 11 132 VP603172W
280 16,6 12 13,89 11 132 VP603182W
315 18,7 12 17,59 8 96 VP603192W
355 21,1 12 22,38 8 96 VP603202W
400 23,7 12 28,27 5 60 VP603212W
450 26,7 12 35,81 4 48 VP603222W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

32* 3,0 100 28,20 1 170 880 240 VP503033W
40* 3,7 100 43,40 1 240 880 300 VP503043W
50* 4,6 100 67,30 1 450 1 000 325 VP503053W
63* 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 VP503063W
75* 6,8 100 148,10 2 290 1 750 413 VP503073W
90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 VP503083W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 VP503093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 VP503103W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 VP503123W
180 16,4 100 851,10 3 384 2 400 990 VP503133W

	* Potrubí se dodává jako jednovrstvé

PE
 p

ot
ru

bí
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Uvedení na trh 1990 2000 2000

Konstrukce stěny Jednovrstvá Jednovrstvá Třívrstvá

Materiál PE 100 PE 100 RC PE 100 RC

RC testy na materiálu – PAS 1075 PAS 1075

RC testy na potrubí – ≥ 3 300 hodin FNCT podle  
PAS 1075 půlročně

≥ 8 760 hodin FNCT nad rámec 
 PAS 1075 pro každou šarži

Odolnost proti mecha-
nickému poškození ne ano ano

Způsoby pokládky Otevřený výkop do pískového lože Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Obsyp a zásyp písek zeminy třídy těžitelnosti I. až IV. zeminy všech tříd těžitelnosti

Průměr potrubí 63 až 500 63 až 500,
větší dimenze na vyžádání 50 až 450

SDR 17 – 11 17 – 11 17 – 11

Očekávaná životnost 100 let 100 let 100 let

Záruka na vady 2 roky 2 roky 2 roky

Jednovrstvé  
PE 100

Jednovrstvé  
PE 100 RC

Wavin TS  
PE 100 RC + DOQ

PE potrubí – kanalizace

* Prodloužená záruka je možná na základě jednání a podpisu smlouvy o prodloužení záruky.
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d (mm) DN pro příruby SDR 17 SDR 11 SDR 17 SDR 11 SDR 17 SDR 11

50 40 – – – – – 4,6

63 50 – 5,8 – 5,8 – 5,8

75 65 – 6,8 – 6,8 – 6,8

90 80 5,4 8,2 5,4 8,2 – 8,2

110 100 6,6 10,0 6,6 10,0 – 10,0

125 100 7,4 11,4 7,4 11,4 – 11,4

140 125 8,3 12,7 8,3 12,7 – 12,7

160 150 9,5 14,6 9,5 14,6 – 14,6

180 150 10,7 16,4 10,7 16,4 – 16,4

200 200 11,9 18,2 11,9 18,2 – 18,2

225 200 13,4 20,5 13,4 20,5 13,4 20,5

250 250 14,8 22,7 14,8 22,7 14,8 22,7

280 250 16,6 25,4 16,6 25,4 16,6 25,4

315 300 18,7 28,6 18,7 28,6 18,7 28,6

355 350 21,1 32,2 21,1 32,2 21,1 32,2

400 400 23,7 36,3 23,7 36,3 23,7 36,3

450 500 26,7 40,9 26,7 40,9 26,7 40,9

500 500 29,7 45,4 29,7 45,4 – –

560 600 – – – – – –

630 600 – – – – – –

Jednovrstvé PE 100 Jednovrstvé PE 100 RC Wavin TS PE 100 RC + DOQ

Ke komplementaci PE potrubí jsou nejvhodnější PE tvarovky Wavin. Detailní informace v kapitole PE tvarovky.

PE
 p

ot
ru

bí
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PE100 TRUBKA KANAL (jednovrstvé) – SDR 11 – tyče 12 m

PE100 TRUBKA KANAL (jednovrstvé) – SDR 17 – tyče 12 m

l

s
d

Jednovrstvé potrubí PE 100

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 8,2 12 2,14 58 696 KP103082W
110 10,0 12 3,18 48 576 KP103092W
125 11,4 12 4,12 34 408 KP103102W
140 12,7 12 5,13 38 456 KP103112W
180 16,4 12 8,51 17 204 KP103142W
225 20,5 12 13,28 14 168 KP103162W
250 22,7 12 16,33 11 132 KP103172W
280 25,4 12 20,47 11 132 KP103182W
315 28,6 12 25,90 8 96 KP103192W
355 32,2 12 32,87 8 96 KP103202W
400 36,3 12 41,73 5 60 KP103212W
450 40,9 12 52,84 4 48 KP103222W
500 45,4 12 65,19 2 24 KP103232W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 5,4 12 1,47 58 696 KP203082W
110 6,6 12 2,19 48 576 KP203092W
125 7,4 12 2,79 34 408 KP203102W
140 8,3 12 3,50 38 456 KP203112W
180 10,7 12 5,77 17 204 KP203142W
200 11,9 12 7,12 14 168 KP203152W
225 13,4 12 9,03 14 168 KP203162W
280 16,6 12 13,89 11 132 KP203182W
315 18,7 12 17,59 8 96 KP203192W
355 21,1 12 22,38 8 96 KP203202W
400 23,7 12 28,27 5 60 KP203212W
450 26,7 12 35,81 4 48 KP203222W
500 29,7 12 44,25 2 24 KP203232W

Katalog výrobků
Rozvody kanalizace
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PE100 TRUBKA KANAL (jednovrstvé) – SDR 11 – návin 100 m

PE100 TRUBKA KANAL (jednovrstvé) – SDR 17 – návin 100 m

BA

H

Jednovrstvé potrubí PE 100

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

63 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 KP103063W
75 6,8 100 148,10 2 290 1 750 413 KP103073W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 KP103093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 KP103103W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 KP103123W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

90 5,4 100 147,30 2 630 2 200 520 KP203083W
110 6,6 100 218,90 2 820 2 200 655 KP203093W
125 7,4 100 279,00 2 850 2 200 700 KP203103W

PE
 p

ot
ru

bí
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PE 100 RC TRUBKA KANAL – SDR 11 – tyče 12 m

Jednovrstvé potrubí PE100 RC.
Testováno dle PAS 1075.

l

s
d

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

63 5,8 12 1,06 132 1584 KP303062W
75 6,8 12 1,48 102 1224 KP303072W
90 8,2 12 2,14 58 696 KP303082W

110 10,0 12 3,18 48 576 KP303092W
125 11,4 12 4,12 34 408 KP303102W
140 12,7 12 5,13 38 456 KP303112W
160 14,6 12 6,74 20 240 KP303122W
180 16,4 12 8,51 17 204 KP303142W
200 18,2 12 10,49 14 168 KP303152W
225 20,5 12 13,28 14 168 KP303162W
250 22,7 12 16,33 11 132 KP303172W
280 25,4 12 20,47 11 132 KP303182W
315 28,6 12 25,90 8 96 KP303192W
355 32,3 12 32,87 8 96 KP303202W
400 36,3 12 41,73 5 60 KP303212W
450 40,9 12 52,84 4 48 KP303222W
500 45,4 12 65,19 2 24 KP303232W

Katalog výrobků
Rozvody kanalizace
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Jednovrstvé potrubí PE100 RC.
Testováno dle PAS 1075.

PE 100 RC TRUBKA KANAL – SDR 11 – návin 100 m

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

63 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 KP403063W
90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 KP403083W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 KP403093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 KP403103W
140 12,7 100 513,30 3 165 2 400 770 KP403113W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 KP403123W

PE
 p

ot
ru

bí
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WAVIN TS TRUBKA KANAL – SDR 11 – tyče 12 m

WAVIN TS TRUBKA KANAL – SDR 17 – tyče 12 mTřívrstvé potrubí PE 100 RC + DOQ
Vně i uvnitř 25 % barevně odlišeno.  
Testováno dle PAS 1075.  
DOQ – dodáváno s rodným listem.

l

s
d

Wavin 
TSDOQ®

HESSEL Ingenieurtechnik

Řádně certifikováno 

dle PAS 1075 včetně 

pravidelných 

zkoušek

   
 
 

 

K
va

lit
a 

te
st

ov
án

a akreditovaným zkušebním institutem

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

50 4,6 12 0,67 160 1920 KP503052W
63* 5,8 12 1,06 132 1 584 KP503062W
75* 6,8 12 1,48 102 1 224 KP503072W
90 8,2 12 2,14 58 696 KP503082W

110 10,0 12 3,18 48 576 KP503092W
125 11,4 12 4,12 34 408 KP503102W
140 12,7 12 5,13 38 456 KP503112W
160 14,6 12 6,74 20 240 KP503122W
180 16,4 12 8,51 17 204 KP503142W
200 18,2 12 10,49 14 168 KP503152W
225 20,5 12 13,28 14 168 KP503162W
250 22,7 12 16,33 11 132 KP503172W
280 25,4 12 20,47 11 132 KP503182W
315 28,6 12 25,90 8 96 KP503192W
355 32,2 12 32,87 8 96 KP503202W
400 36,3 12 41,73 5 60 KP503212W
450 40,9 12 52,84 4 48 KP503222W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

225 13,4 12 9,03 14 168 KP603162W
250 14,8 12 11,06 11 132 KP603172W
280 16,6 12 13,89 11 132 KP603182W
315 18,7 12 17,59 8 96 KP603192W
355 21,1 12 22,38 8 96 KP603202W
400 23,7 12 28,27 5 60 KP603212W
450 26,7 12 35,81 4 48 KP603222W

Katalog výrobků
Rozvody kanalizace
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WAVIN TS TRUBKA KANAL – SDR 11 – návin 100 m

Třívrstvé potrubí PE 100 RC + DOQ
Vně i uvnitř 25 % barevně odlišeno.  
Testováno dle PAS 1075.  
DOQ – dodáváno s rodným listem.

Wavin 
TSDOQ®

HESSEL Ingenieurtechnik

Řádně certifikováno 

dle PAS 1075 včetně 

pravidelných 

zkoušek

   
 
 

 

K
va

lit
a 

te
st

ov
án

a akreditovaným zkušebním institutem

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

50* 4,6 100 67,00 1 450 1 000 325 KP503053W
63* 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 KP503063W
75* 6,8 100 148,10 2 290 1 750 413 KP503073W
90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 KP503083W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 KP503093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 KP503103W
140 12,7 100 513,30 3 165 2 400 770 KP503113W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 KP503123W
180 16,4 100 851,10 3 384 2 400 990 KP503143W

	* Potrubí se dodává jako jednovrstvé

PE
 p

ot
ru

bí
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Uvedení na trh 2000 2000

Konstrukce stěny Dvouvrstvá Jednovrstvá

Materiál PE 100 RC PE 100 RC

RC testy na materiálu PAS 1075 PAS 1075

RC testy na potrubí ≥ 3 300 hodin FNCT podle  
PAS 1075 půlročně

≥ 8 760 hodin FNCT nad rámec 
 PAS 1075 pro každou šarži

Odolnost proti mecha-
nickému poškození ano ano

Způsoby pokládky Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Otevřený výkop bez pískového lože  
a bezvýkopové způsoby pokládky

Obsyp a zásyp zeminy třídy těžitelnosti I. až IV. zeminy všech tříd těžitelnosti

Průměr potrubí 32 až 315,
větší dimenze na vyžádání 32 až 225

SDR 17 – 11 17 – 11

Očekávaná životnost 100 let 100 let

Záruka na vady 2 roky 2 roky

Wavin TS  
PE 100 RC + DOQ

SafeTech RC  
PE 100 RC

PE potrubí – plyn

* Prodloužená záruka je možná na základě jednání a podpisu smlouvy o prodloužení záruky.
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d (mm) DN pro příruby SDR 17 SDR 11 SDR 17 SDR 11

32 25 – 3,0 – 3,0

40 32 – 3,7 – 3,7

50 40 – 4,6 – 4,6

63 50 – 5,8 – 5,8

90 80 5,4 8,2 – –

110 100 6,6 10,0 – –

125 100 7,4 11,4 – –

160 150 9,5 14,6 – –

180 150 10,7 16,4 – –

200 200 11,9 18,2 – –

225 200 13,4 20,5 – –

250 250 14,8 22,7 – –

315 300 18,7 28,6 – –

SafeTech RC 
PE 100 RC

Wavin TS 
PE 100 RC + DOQ

Ke komplementaci PE potrubí jsou nejvhodnější PE tvarovky Wavin. Detailní informace v kapitole PE tvarovky.

PE
 p

ot
ru

bí
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Katalog výrobků
Rozvody plynu

SAFETECH TRUBKA PLYN – SDR 11 – tyče 12 m

SAFETECH TRUBKA PLYN – SDR 17 – tyče 12 m

Dvouvrstvé potrubí PE 100 RC
Vnějších 10 % barevně odlišeno.
Testováno dle PAS 1075.  
Včetně čárového kódu BC (barcode) 
do průměru d225.

SAFETECH TRUBKA PLYN – SDR 11 – návin 100 m

l

s
d

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 8,2 12 2,14 58 696 FP403082W
110 10,0 12 3,18 48 576 FP403092W
125 11,4 12 4,12 34 408 FP403102W
160 14,6 12 6,74 20 240 FP403122W
180 16,4 12 8,51 17 204 FP403142W
200 18,2 12 10,49 14 168 FP403152W
225 20,5 12 13,28 14 168 FP403162W
250 22,7 12 16,33 11 132 FP403172W

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

90 5,4 12 1,47 58 696 FP413082W
110 6,6 12 2,19 48 576 FP413092W
125 7,4 12 2,79 34 408 FP413102W
160 9,5 12 4,57 20 240 FP413122W
180 10,7 12 5,77 17 204 FP413142W
225 13,4 12 9,03 14 168 FP413162W
250 14,8 12 11,06 11 132 FP413172W
280 16,6 12 13,89 11 132 FP413182W
315 18,7 12 17,59 8 96 FP413192W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

32 3,0 100 28,20 1 170 880 240 FP403033W
40 3,7 100 43,40 1 240 880 300 FP403043W
50 4,6 100 67,30 1 450 1 000 325 FP403053W
63 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 FP403063W
90 8,2 100 214,40 2 630 2 200 520 FP403083W

110 10,0 100 317,80 2 820 2 200 655 FP403093W
125 11,4 100 412,00 2 850 2 200 700 FP403103W
160 14,6 100 673,50 3 270 2 400 880 FP403123W
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WAVIN TS TRUBKA PLYN – SDR 11 – tyče 12 m

WAVIN TS TRUBKA PLYN – SDR 11 – návin 100 mJednovrstvé potrubí  
PE 100 RC + DOQ
Celé potrubí z PE 100 RC  
granulátu N8000.  
Testováno dle PAS 1075.  
DOQ – dodáváno s rodným listem.

l

s
d

d
mm

s
mm

L
mm

Váha 
kg/m

Balení 
ks/paleta

Balení 
m/paleta

KÓD

32 3,0 12 0,28 473 5 676 FP503032W
40 3,7 12 0,43 250 3 000 FP503042W
50 4,6 12 0,67 160 1 920 FP503052W
63 5,8 12 1,06 132 1 584 FP503062W

d
mm

s
mm

L m/ 
v návinu

kg/  
v návinu

A
mm

B
mm

H
mm

KÓD

32 3,0 100 28,20 1 170 880 240 FP503033W
40 3,7 100 43,40 1 240 880 300 FP503043W
50 4,6 100 67,30 1 450 1 000 325 FP503053W
63 5,8 100 106,20 2 090 1 750 410 FP503063W

Wavin 
TSDOQ®

HESSEL Ingenieurtechnik

Řádně certifikováno 

dle PAS 1075 včetně 

pravidelných 

zkoušek
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Užitečné informace k technologiím pokládky

  �aktuální podklady k bezvýkopovým technologiím
  �praktické zkušenosti z reálných staveb

3. kapitola 

Instalace
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Instalace
  �pokládka do otevřeného výkopu 

– pokládka do pískového lože 
– pokládka bez pískového lože

  �bezvýkopová výměna mimo trasu 
– pluhování 
– frézování 
– řízené vrtání HDD

Užitečné informace k technologiím pokládky �����������������������������  154
Pokládka do otevřeného výkopu ���������������������������������������������������  156
Pokládka do pískového lože �����������������������������������������������������������  157
Pokládka bez pískového lože ���������������������������������������������������������  162
Sanace – obnova potrubních systémů �����������������������������������������  163
Bezvýkopová výměna mimo trasu �������������������������������������������������  164
Bezvýkopová výměna v trase ���������������������������������������������������������  167
Renovace ���������������������������������������������������������������������������������������������  168

  �bezvýkopová výměna v trase 
– výměna rozbitím (Berstlining) 
– výměna vytažením (Hydros)

  �renovace 
– Relining 
– Close-Fit na stavbě (Swagelining, DynTec) 
– Close-Fit ve výrobě (Compact Pipe)

Obsah
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V  případě tuhých potrubí jsou všechna zatížení přenášena přes 
potrubí samostatně, a pokud překročí kritickou hodnotu, potrubí 
praskne. V souvislosti s tím obvykle normy, které se týkají tuhých 
potrubí, zahrnují pevnostní zkoušky, na  jejichž základě je určena 
kritická hodnota zatížení, a na základě této hodnoty se určuje hod-
nota zatížení nad instalované potrubí.
Na  rozdíl od  tuhých se pružné potrubí pod zátěží deformu-
jí, vzniká u  nich ovalita, ale neprasknou. Ovalita může dosa-
hovat značných hodnot. Velikost ovality plastového potrubí 
uloženého v  zemi závisí především na  vlastnostech okolního  
materiálu a pouze v daleko menším měřítku na kruhové tuhosti  
potrubí. V  posledních letech jsme často svědky, že se u  kanali-
začních potrubí bezhlavě preferuje co největší kruhová tuhost SN 
bez ohledu na cenu, přičemž daleko důležitější správné provedení 
zemních prací a hutnění, zůstává v pozadí.
Pružná trubka, instalovaná a obsypaná půdou, se deformuje. Na-
měřená hodnota příčné deformace se nazývá krátkodobá ovalita. 
Následně ovalita potrubí pomalu narůstá a po jisté době dosahuje 
koncové hodnoty. Použitím správných postupů při instalaci, které 
jsou podrobně popsány v následující kapitole, lze dosáhnout mi-
nimálních hodnot ovality potrubí – jak krátkodobé, tak koncové. 
Pokud po  ukončení instalace potrubí provedete měření příčné 
deformace potrubí, deformace by neměla překročit hodnotu 6 %, 
(měření se provádí v časovém úseku 1 až 3 měsíce po ukonče-
ní instalace potrubí). Další měření příčné deformace se provádí 

po 2 letech. Pokud tato deformace nepřesáhne hodnotu 10 %, je 
instalace v pořádku.
Pokud připustíme, že potrubí splňující požadavky systémové nor-
my může být dodáno s deformacemi (ovalitou) již na stavbu, např. 
trubky dodané v návinech, pak je nutné tuto skutečnost zohlednit 
a k průměrné hodnotě měřené ovality potrubí je nutné přičíst hod-
notu této ovality.

Otevřený výkop  
do pískového lože

Otevřený výkop  
bez pískového lože Relining Frézování Pluhování

Řízené  
vrtání HDD Berstlining

PE 100 DL

PE 100 RC (Safe Tech RC)

PE 100 RC + DOQ (Wavin TS)

Doporučené bez výhrad , velmi vhodné , vhodné , přípustné s podmínkou , nedoporučované 

Doporučení použití PE potrubí pro různé způsoby pokládky

Chování potrubí uloženého v zemi a vystavenému účinku zatí-
žení závisí na tom, zda je tuhé nebo pružné (poddajné). Plas-
tová potrubí jsou pružná. Zatížené pružné potrubí se prohýbá 
(deformuje) a  vtlačuje do  okolní zeminy. Vyvolává to reakci 
v okolním materiálu, který opačným způsobem reguluje vtla-
čení potrubí. Konečná hodnota ovality potrubí je důsledkem 
odpovídající volby materiálu a  pečlivého provedení podsypu 
a  obsypu. Proto chování pružných (plastových) potrubí pod 
zatížením závisí na správném provedení podsypu a obsypu.

Pokládka do otevřeného 
výkopu
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Pokládka do otevřeného výkopu, kde je pro podsyp a obsyp 
potrubí použit písek, patří mezi nejstarší způsoby pokládky PE 
potrubí. Pískový obsyp a  zásyp chrání potrubí zejména před 
vznikem bodového namáhání, a  pokud bychom starší typy 
PE potrubí (PE 80 a PE 100), které nemají zvýšenou odolnost 
proti mechanickému namáhání, neuložili do  pískového lože, 
snížila by se jejich očekávaná životnost více než pětkrát.

ZeminaZemina
Úhel sklonu Úhel sklonu 
svahusvahu β  β [°][°]

prachovitá hlína, jílovitý štěrkprachovitá hlína, jílovitý štěrk 7575

hlína, jíl, jílovitá hlínahlína, jíl, jílovitá hlína 63 - 7563 - 75

jílovitý písekjílovitý písek 6363

hlinitý písek, písčitá hlína, písčitý štěrkhlinitý písek, písčitá hlína, písčitý štěrk 4545

Úhly sklonu šikmých svahů ve výkopech

Zhotovení výkopu
Výkop je nutno projektovat a vyhloubit tak, aby byl dodržen pře-
depsaný spád a tím i hloubka dna. Stěny výkopu musí mít zkosení 
odpovídající soudržnosti zeminy nebo musí být odborně pode-
přeny pažením. Rýhy se svislými stěnami, které nejsou vykopány 
v  rostlé skále nebo v půdě, jejichž soudržnost se dá srovnat se 
skálou, se musí v každém případě opatřit pažením v případě, že 

hloubka výkopu je větší než 1,25 m. Na obou krajích svislé rýhy 
nebo rýhy se šikmými stěnami je nutno nechat minimálně 50 cm 
široký ochranný pás. Nemůže-li se šířka ochranného pásu dodržet 
z důvodu nedostatku místa, je nutno uskutečnit dodatečná opat-
ření, jako např. zesílení pažení v horní části výkopu, zesílení rozpěr 
apod.

1   Povrch
2   �V daném případě spodní hrana 

konstrukce vozovky
3   �Stěny výkopové rýhy (pažení/svaho-

vání)
4   Hlavní zásyp

5   Krycí obsyp
6   Boční obsyp
7   Horní vrstva lože
8   Spodní vrstva lože
9   Dno rýhy

10   �Výška krytí

11   �Tloušťka lože
12   �Tloušťka účinné vrstvy
13   �Hloubka rýhy (výkopu)
14   �Pažení výkopu
15   �V daném případě základová vrstva
16   Neporušená (stávající) zemina
17   Výkop uložený stranou

B B

c

b

a

OD

OD X/2X/2

A

C

1
2

3

4

5

6

7

8

9
15

11

1214

10

13

16

17
a	 tloušťka spodní vrstvy lože
b	 tloušťka horní vrstvy lože
c	� tloušťka krycího obsypu (b = k x OD)
OD	� d – vnější průměr potrubí v mm
x	� minimální pracovní prostor  

v závislosti na OD

Doplnění
Výkop: �sestávající z 3 a 9
Účinná vrstva: �sestávající z 5, 6, 7, 8  

a příp. 15
Vrchol potrubí: �vrchní vnější stěna (A)  

uloženého potrubí
Bok potrubí: �boční vnější stěny (B)  

uložené trouby
Dno potrubí: �dolní vnější stěna (C)  

uložené trouby

Pokládka do pískového lože
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Šířka výkopu
Šířku výkopu obvykle řeší projekt v návaznosti na podmínky sta-
tického posouzení. Nejlepší je co nejužší, protože rostlý terén 
podepře potrubí nejlépe (norma ovšem pamatuje na bezpečnou 
a přesnou práci, což výkop rozšíří minimálně na OD + 40 cm, běž-
ně ovšem více). Přílišné snížení neumožní hutnit po stranách trub-
ky a „úspora“ se většinou projeví v nežádoucí deformaci trubky. 

Od minimální šířky výkopu je možné se odchýlit v případě, že pra-
covníci nevstupují do výkopu nebo jestliže nevstupují do prostoru 
mezi potrubím a stěnou výkopu. Toto je u PE potrubí, které běžně 
svařujeme nad výkopem a až následně ukládáme, velice častým 
případem.

Dno výkopu
Ověřte, je-li dno výkopu dostatečně zhutněno (přirozené zhutně-
ní okolní zeminy vzniklé mnohaletým usazováním). Toto zhutnění 
musí odpovídat hodnotě minimálně 88 % standardní Proctorovy 
hustoty (pro pojezd středně těžkými mechanismy typu LKW 12 
nebo SLW 30 minimálně 90 %, popř. 92 %, pro těžké mechanis-
my typu SLW 60 minimálně 95 %). 

Pokud je tato hodnota nižší (např. z  důvodu navážky zeminy, 
ve které se dodatečně zhotovuje výkop), je nutné toto dno výkopu 
zhutnit na požadovanou hodnotu, jinak se vystavujete nebezpečí 
vzniku podélné a  příčné deformace uloženého potrubí. Hutnění 
dna výkopu se provádí za pomocí hutnících mechanismů.

Pískové lože
Zhotovte pískové lože na dně výkopu a řádně vyrovnejte do poža-
dované nivelity (identické s předepsaným spádem potrubí). Výška 
tohoto pískového lože musí být minimálně 10 cm + 1/10 vnějšího 
průměru potrubí v cm, v kamenitém podloží a na skále minimálně 
15 cm + 1/10 vnějšího průměru potrubí v cm. V pískovém loži ne-
smí být přítomny žádné ostré předměty či kameny (pro zhotovení 
lože je možné použít výkopový materiál v  případě, že struktura 
okolní zeminy, ve které se provádí výkop, je svým charakterem po-
dobná písku – písčitý jíl, popř. jílovitý písek, obecně nesoudržný 
materiál). 

Maximální povolená velikost zrna v pískovém loži 
nesmí překročit hodnoty 
1. 10 % vnějšího průměru v cm (pro potrubí DN 100 až DN 200) 
2. 6 % vnějšího průměru v cm (pro potrubí DN 250 až DN 400) 
3. 4 % vnějšího průměru v cm (pro potrubí DN 500 až DN 550) 

Trubky musí na terénu ležet v celé délce, je nutné zabránit vzniku 
bodových styků, např. na výčnělcích horniny. 

DN

Minimální šířka rýhy b = de + x [mm]

Pažená rýha
Nepažená rýha

β > 60° β ≤ 60°

≤ 225 b = de + 400 b = de + 400

> 225   ≤ 350 b = de + 500 b = de + 500 b = de + 400

> 350   ≤ 700 b = de + 700 b = de + 700 b = de + 400

> 700   ≤ 1 200 b = de + 850 b = de + 850 b = de + 400

Nejmenší šířka rýhy (dle ČSN EN 1610)

de = vnější průměr trubky OD, β = úhel sklonu stěny nepažené rýhy

Hloubka rýhy [mm] Nejmenší šířka rýhy b [mm]

< 1000 nevyžaduje se

≥ 1000   ≤ 1750 800

≥ 1750   ≤ 4000 900

> 4000 1000

Nejmenší šířka rýhy v závislosti na hloubce rýhy 
(dle ČSN EN 1610)

b

t

X/2 X/2DN/OD

β

Pokládka do pískového lože
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Obsyp a zásyp potrubí a hutnění
Potrubí postupně obsypávejte pískem popř. materiálem bez ka-
menů (zrnitost částic může být maximálně 5 % vnějšího průmě-
ru použitého potrubí), který je svým charakterem obdobný písku 
do výše jednotlivých vrstev: 
1. max. 5 cm u potrubí s vnějším průměrem do 125 mm včetně 
2. max. 10 cm u potrubí s vnějším průměrem od 160 do 200 mm 
3. max. 15 cm u potrubí s vnějším průměrem od 250 do 800 mm 

Postupné obsypávání a  hutnění vrstev provádějte tímto způso-
bem a s tímto materiálem až do výše minimálně 30 cm nad vrchol 
potrubí. V celé zóně bočního obsypu i v zóně krycího obsypu se 
nehutní nad vrcholem potrubí.

Jakmile dosáhnete výšky 30 cm nad vrcholem potrubí, je možno 
pro zhotovení zásypu použít již výkopový materiál, jehož zrnitost 
není omezena. Je ovšem dobré použít takový materiál, který je 
možno bez potíží zhutnit – přednostně hrubozrnný materiál nebo 
materiál se smíšeným zrnem. Jestliže je zaručeno pečlivé zhutnění 
a jestliže to přinese ekonomické přednosti, smí se při dodržení ur-
čitého obsahu vody v tomto materiálu použít i materiál s vazným 
zrnem nebo jemnozrnný materiál.

Klasifikaci typu obsypového a  zásypového materiálu a  způsob 
jeho hutnění musí specifikovat příslušný zodpovědný projektant. 

Pevnost vrstvy obsypu trubky zásadně závisí na skupině zeminy 
použitého k  jejímu zhotovení a  získaném stupni zhutnění. Růz-
ných stupňů zhutnění lze dosáhnout použitím různých zařízení 
a příslušného počtu vrstev. Stupně zhutnění půdy, určované po-
dle Proctorovy metody (SPD z  ang. Standard Proctor Density), 
dosahované ve třech třídách zhutnění „W“, „M“ a „N“, v závislosti 
na skupině použité zeminy jsou v tabulce výše dle DIN 18127.

Provádějte hutnění vždy po obou stranách trubky. Hutní se ručně, 
nožním dusáním nebo lehkými strojními dusadly tak, abyste do-
sáhli stupně zhutnění:
1. �pro plochy bez zatížení („Zelená zóna“)  

1.1. u nesoudržných půd 88 % Proctorovy hustoty  
1.2. u soudržných půd 85 % Proctorovy hustoty 

2. �pro plochy se zatížením typu LKW 12  
2.1. u nesoudržných půd 90 % Proctorovy hustoty  
2.2. u soudržných půd 87 % Proctorovy hustoty

3. �pro plochy se zatížením typu SLW 30  
3.1. u nesoudržných půd 92 % Proctorovy hustoty  
3.2. u soudržných půd 89 % Proctorovy hustoty 

4. �pro plochy se zatížením typu SLW 60  
4.1. u nesoudržných půd 95 % Proctorovy hustoty  
4.2. u soudržných půd 92 % Proctorovy hustoty

Třída 
zhutnění

Popis
Skupina půdy použité na obsyp

G4 G3 G2 G1

Anglicky Česky SPD [%] SPD [%] SPD [%] SPD [%]

N Not Nízká 75 - 80 79 - 85 84 - 89 90 - 94

M Moderate Střední 81 - 89 86 - 92 90 - 95 95 - 97

W Well Vysoká 90 - 95 93 - 96 96 - 100 98 - 100

Stupně zhutnění půdy podle standardní Proctorovy metody
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Třída zhutnitelnosti VI půdy  
s hrubou a smíšenou zrnitostí 
(nepojivé nebo slabě pojivé)

Třída zhutnitelnosti VII půdy  
se smíšenou zrnitostí  

(slabě pojivé až pojivé)
Třída zhutnitelnosti VIII 

jemnozrnné půdy (pojivé)

Druh a zóny 
zhutňovacích strojů

Provozní 
hmotnost 

[kg]

Vhodnost 
stroje

Výše 
zásypu

[cm]

Počet 
přechodů

Vhodnost 
stroje

Výše 
zásypu

[cm]

Počet 
přechodů

Vhodnost 
stroje

Výše 
zásypu

[cm]

Počet 
přechodů

1. Lehké hutnící stroje (zejména pro účinnou vrstvu)

Vibrační pěchy
lehké 25 + 15 2 - 4 + 15 2 - 4 + 15 2 - 4

střední 25 - 60 + 20 - 40 2 - 4 + 15 - 30 2 - 4 + 10 - 30 2 - 4

Explozivní pěchy lehké 100  20 - 30 3 - 4 + 15 - 25 3 - 5 + 20 - 30 3 - 5

Vibrační desky
lehké 100 + 20 3 - 5  15 4 - 6 – – –

střední 100 - 300 + 20 - 30 3 - 5  15 - 25 4 - 6 – – –

Vibrační válce lehké 600 + 20 - 30 4 - 6  15 - 25 5 - 6 – – –

2. Střední a těžké hutnící stroje (zejména od 1 m nad vrcholem roury)

Vibrační pěchy
střední 25 - 60 + 20 - 40 2 - 4 + 15 - 20 2 - 4 + 10 - 30 2 - 4

těžké 60 - 200 + 40 - 50 2 - 4 + 20 - 40 2 - 4 + 20 - 30 2 - 4

Explozivní pěchy
střední 100 - 500  20 - 30 3 - 4 + 25 - 35 3 - 4 + 20 - 30 3 - 5

těžké 500  30 - 50 3 - 4 + 30 - 50 3 - 4 + 30 - 40 3 - 5

Vibrační desky
střední 300 - 750 + 30 - 50 3 - 5  20 - 40 4 - 5 – – –

těžké 750 + 40 - 70 3 - 5  30 - 50 4 - 5 – – –

Vibrační válce těžké 600 - 8 000 + 20 - 50 4 - 6 + 20 - 40 5 - 6 – – –

Příklady, jak v praxi dosáhnout vybraného stupně zhutnění nesoudržné zeminy

+  doporučený	   většinou vhodný, ale v jednotlivém případě nutné prověřit	 –  nevhodný

Po provedení dalších dvou vrstev je možné provést hutnění po-
mocí středních a posléze i těžkých pěchovacích mechanismů (pě-
chovačky s  výbušným motorem nad 100 kg; deskové vibrátory 
s  hmotností nad 100 kg; od  výšky zásypu 1,5  m nad vrcholem 
potrubí je možno rovněž využít i pojezdu kolovými vozidly). Výš-
ku hutněné vrstvy udržujte nadále na hodnotě maximálně 20 až 
30 cm (v závislosti na hmotnosti pěchovacího zařízení).

Vrchní část výkopu je tvořena nezávisle na materiálu, jmenovitém 
průměru a třídě potrubí dle využití povrchu terénu (parkoviště, vo-
zovka, zemědělsky využitá půda apod.).
 
Kontrolu kvality zhutnění lze provést třemi způsoby
1. přísný dozor hutnění na stavbě
2. ověření počáteční krátkodobé ovality trubky
3. zkouškou stupně zhutnění na staveništi

Ideální je třetí způsob, který se provádí během obsypu, zásypu 
a  hutnění průběžným měřením hustoty jednotlivých vrstev dle 
Proctora, a to vždy minimálně po 50m úsecích.

Pečlivé uložení potrubí, především dokonalé zhutnění obsy-
pu v  účinné vrstvě, podstatně ovlivňuje rozložení jeho zátěže. 
Plastové potrubí dosahuje optimálních vlastností pouze při spo-
lupůsobení okolní zeminy, která mu pomáhá vhodně roznášet  
působící síly. Potrubí je tak chráněno před dlouhodobým překro-
čením dovolené deformace, jež může mít negativní vliv na jeho ži-
votnost. V okolí trubky nesmí vzniknout dutiny. Proto se pro zásyp 
nedají použít materiály, jež mohou během doby měnit objem nebo 
konzistenci – zemina obsahující kusy dřeva, kameny, led, promo-
čená soudržná zemina, organické či rozpustné materiály, zemina 
smíchaná se sněhem nebo kusy zmrzlé zeminy. Není-li vytěžená 
zemina vhodná pro zásyp potrubí, musí projekt předepsat zásyp 
zeminou vhodnou. 

Pokládka do pískového lože
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Příklady hutnění obsypu a zásypu k dosažení 88% st. SPD Příklady hutnění obsypu a zásypu k dosažení 90% st. SPD

1. 2× provést manuální hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výš-
ce 10 cm („dusání“ zeminy nohama z obou stran instalovaného 
potrubí).

1. 3× provést manuální hutnění jednotlivých vrstev zeminy 
o výšce 10 cm („dusání“ zeminy nohama z obou stran instalova-
ného potrubí).

2. 2× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 20 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg) s dvojitou vibrační 
deskou za současného hutnění zeminy z obou stran instalovaného 
potrubí.

2. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 20 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg) s dvojitou vibrační 
deskou za současného hutnění zeminy z obou stran instalované-
ho potrubí.

3. 2× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 25 cm.

3. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 25 cm.

4. 2× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 20 cm 
za použití deskového vibrátoru (100 - 200 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 40 cm.

4. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 20 cm 
za použití deskového vibrátoru (100 - 200 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 40 cm.

Příklady hutnění obsypu a zásypu k dosažení 92% st. SPD Příklady hutnění obsypu a zásypu k dosažení 95% st. SPD

1. 3× provést manuální hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výš-
ce 8 cm („dusání“ zeminy nohama z obou stran instalovaného 
potrubí).

1. 4× provést manuální hutnění jednotlivých vrstev zeminy 
o výšce 8 cm („dusání“ zeminy z obou stran instalovaného potru-
bí).

2. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg) s dvojitou vibrační 
deskou za současného hutnění zeminy z obou stran instalovaného 
potrubí.

2. 4× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg) s dvojitou vibrační 
deskou za současného hutnění zeminy z obou stran instalované-
ho potrubí.

3. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 10 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 25 cm.

3. 4× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 10 cm 
za použití deskového vibrátoru (50 - 100 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 25 cm.

4. 3× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (100 - 200 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 40 cm.

4. 4× provést hutnění jednotlivých vrstev zeminy o výšce 15 cm 
za použití deskového vibrátoru (100 - 200 kg). Minimální výška 
ochranné vrstvy zeminy nad vrcholem potrubí musí být 40 cm.

Příklady, jak v praxi dosáhnout vybraného stupně zhutnění nesoudržné zeminy

Pokud při provádění výkopu v soudržné zemině dovolí projekt její 
použití pro opětovný zához, je dobré chránit ji před navlhnutím.

Při použití pažení je pro kvalitu uložení důležitý způsob jeho 
vytahování. Je-li vytahováno až po  zhutnění příslušné vrstvy, 
způsobí opětovné uvolnění zeminy. Proto je nejlépe vytahovat 
pažení po částech – vždy jen o výšku vrstvy, která se následně 
bude hutnit.

Instalace potrubí v přítomnosti spodní vody
Po  vykopání anebo i  před započetím provádění výkopu snižte 
hladinu spodní vody minimálně 30 cm pod základovou spáru. 
Dále do takto provedeného výkopu pokládejte jednotlivé vrstvy 
materiálu dle výše uvedeného návodu na instalaci až po zásyp 
potrubí včetně hutnění. Proveďte zásyp zeminou včetně hutnění 
minimálně 50 cm nad ustálenou hladinu spodní vody, případně 
50 cm nad štěrkový zhutněný zásyp potrubí. Teprve po takto ulo-
ženém potrubí je možno nechat znovu nastoupat spodní vodu. 
Neprovádějte žádné betonové podklady, ani žádná jiná, než 
v této pasáži popsaná, opatření. 
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Potrubí PE 100 i  v  dvouvrstvém provedení je nutné ukládat 
do pískového lože dle předchozí kapitoly. Potrubí z novějšího 
materiálu PE 100 RC už odolává mechanickému namáhání 
a pískové lože pro pokládku není nutné. Stále však platí, že se 
musí pečlivě provádět zemní práce a hutnění z hlediska statiky 
potrubí a jeho případné ovality.

Schéma uložení potrubí bez pískového lože ve volném terénu

V  minulosti jsme se mohli setkat s  nejrůznějšími definice-
mi a  pravidly pro pokládku bez pískového lože, které se lišily 
u  každého výrobce. Vznikem technického předpisu PAS 1075, 
který popisuje testování PE 100 RC potrubí, došlo i  ke  sjedno-
cení požadavků na  obsyp a  zásyp potrubí. Toto sjednocení je 
zároveň zjednodušením, protože znamená, že potrubí certifi-
kované dle PAS 1075 a označované jako PE 100 RC může být  
obsypáno a  zasypáno vykopanou zeminou bez omezení zr-
nitosti při splnění následujících podmínek. Obsyp a  zásyp se 
provádí a  hutní po  vrstvách a  jeho provádění neovlivní ovalitu  
potrubí. Tímto požadavkem je částečně definována i  použi-
telnost vykopané zeminy pro obsyp a  zásyp. Pokud nejsme 
schopni vykopanou neupravenou zeminu dostatečně zhutnit, 
musíme ji nahradit nebo upravit příměsí pojiva, popř. mecha-
nicky mísením s  jinou granulometricky odlišnou zeminou tak,  
abychom dosáhli lepších mechanických vlastností zeminy a lepší 
zpracovatelnosti. Doporučené hodnoty míry zhutnění zeminy na-
jdete v předchozí kapitole.
Potrubí se ukládá na vyrovnané a zpevněné dno rýhy. Při výskytu 
spodní vody by měla být provedena drenáž, nebo by mělo do-
jít k  jejímu odčerpání. Znalost geologických poměrů a  fyzikálně- 
mechanických vlastností zemin, hornin a druhotných materiálů se 
získávají geotechnickým průzkumem, který by měl být součástí 
přípravy každého projektu. U jednotlivých zemin je stanoveno, ja-
kým způsobem je prováděna těžba i s ohledem na úzké rýhy pro 
inženýrské sítě.

Specifické podmínky
Pokud se trasa potrubí nachází v oblastech, kde se vyskytují ze-
miny nebo horniny, které jsou pro potrubí velmi rizikové (napří-
klad zvětralé skalní horniny) nebo pokud není součástí projektu 
geotechnický průzkum a výskyt rizikových zemin nebo hornin se 
dá v  některých částech trasy potrubí očekávat, doporučujeme 
i přes úpravu vytěžené zeminy mísením s  jinou granulometricky 
odlišnou zeminou použití potrubí Wavin TS (PE 100 RC + DOQ). 
Potrubí Wavin TS, díky způsobu testování a kontroly kvality a díky 
jejímu dokumentování PE 100 RC + DOQ, nabízí v  porovnání 

s ostatními materiály PE 100 RC větší bezpečnost a eliminuje tak 
možná rizika poškození. Pro změny směru trasy doporučujeme 
použít univerzální PE 100 RC oblouky, které umožňují dodržet po-
kládku bez pískového lože i v lomech.
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Bezvýkopové sanace starých potrubí
Abychom správně pochopili rozdělení jednotlivých bezvýkopo-
vých sanací, musíme si nejprve sjednotit pojmy a názvosloví. Jako 
podklad můžeme použít normu ČSN EN ISO 11295 – Směrnice 
pro klasifikaci a konstrukci plastových potrubních systémů použí-
vaných pro sanaci (2010).

Sanace neboli obnova (rehabilitation) – všechny prostředky pro 
obnovení nebo zlepšení funkce stávajícího potrubního systému.

Renovace (renovation) – činnost týkající se celé původní kon-
strukce potrubí nebo jeho části, kterou se dosahuje zlepšení stá-
vající funkce.

Výměna (replacement) – sanace (obnova) stávajícího potrubního 
systému instalací nového potrubního systému bez využití původní 
konstrukce.

V další části této kapitoly se budeme věnovat technologiím, které 
využívají PE potrubí a které patří do skupin Bezvýkopová výměna 
a Renovace dle ČSN EN ISO 11295.

Rozdělení sanace (obnovy) potrubí do skupin dle ČSN EN ISO 11295

Sanace – obnova  
potrubních systémů

VýměnaRenovaceOprava

Kontinuálním potrubím (Relining) Bezvýkopová výměna

Bezvýkopová výměna v trase

Rozbitím (Berstlining)

Pipe eating

Šnekové vrtání

Odstraněním potrubí

Pipe extraction

Mikrotunelování

Výměna v otevřeném výkopu

Bezvýkopová výměna mimo trasu

Řízené horizontální vrtání (HDD)

Zemní rakety

Protlačovaní

Rukávcem vytvrzovaným na místě (CIPP)

Vloženými hadicemi

Nástřikem plastového materiálu

Segmenty potrubí

Těsně přiléhajícím potrubím (Close-fit)

Krátkými troubami (Shortlining)

Spirálově vinutým potrubím

Jiné metody renovace

Upevněnou plastovou vrstvou

Sanace – obnova potrubních 
systémů
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Nekonečné pluhování

Při pokládce pluhováním dochází k vytváření rýhy pro potrubí 
speciální pluhovací sestavou, která je dlouhá 18,5 m a skládá 
se z  výkonného tahače, jenž nese lanový naviják, a  opěrné 
radlice, která slouží jako kotva při přitahování pluhového 
pokladače nesoucího zaváděcí zařízení. Každé z  kol pokla-
dače může být umístěno v jakémkoliv úhlu a výšce vzhledem 
k  rovině terénu, což stroji zajišťuje obrovskou manévrova-
telnost a  prostupnost i  v  nepříznivém terénu. Nekonečným 
pluhováním se dá pokládat potrubí do maximálního průměru 
d315 až do  hloubky 2,2 m, přičemž podél trasy lze hloubku 
uložení průběžně měnit, a  vytvořit tak požadovaný podélný 
profil.

Pluh bývá umístěn buď do  předem vybagrované startovací 
jámy – tento způsob je využíván při okamžité potřebě pokládky 
do  požadované hloubky – nebo je postupně zatlačován z  povr-
chu až na  určenou hloubku instalace vedení. Současně s  insta-
lací potrubí se nad potrubí vkládá i výstražná fólie a signalizační 
vodič. Po instalaci potrubí pluhováním je na povrchu patrný pou-
ze zářez v  zemině, který pak lze snadno rekultivovat například  
pásovým bagrem. Po finální úpravě zářezu se prostor nad polože-
nou trubkou či kabelem uzavře a zemina nad ním vytvoří „klenbu“ 
s  dostatečnou tuhostí, rozkládající vnější síly do  okolní zeminy. 
Hlavní výhodou technologie pluhování je velká rychlost pokládky, 
za jeden den lze tímto způsobem položit 4 až 5 km potrubí, což se 
projeví i na ceně prací.
Při nekonečném pluhování není potrubí v  zemině taženo, ale 
do rýhy se pokládá. Úseky vybrané pro pokládku potrubí pluhem 
by neměly být z důvodu rentability kratší než 1 000 m. Díky lase-
rem řízenému údaji o hloubce pokládky potrubí, který se na přání 
objednatele dodatečně nainstaluje na pluhový pokladač, je umož-
něna stálá kontrola hloubky v rozmezí centimetrů.

Raketové pluhování
Při tomto způsobu pokládky je potrubí namontováno přímo na vy-
tlačující rydlo a vtahováno do rýhy, která je tímto rydlem vytvá-
řena. Největším vytlačujícím rydlem je možné vytvářet dutiny 
až do průměru 600 mm. Při raketovém pluhování jsou pokládá-
ny svařené kusy PE potrubí s maximální délkou do 300 m před 
startovací výkop a za současného ražení rýhy zataženy za raketou 
do vzniklého výkopu. 
Výhodou raketového pluhování je úzký zářez v zemině i u poklád-
ky velkých průměrů potrubí – viz obrázek. Raketovým pluhováním 
je možná pokládka PE potrubí do průměru 500 mm. 

Bezvýkopová výměna  
mimo trasu

Pluhování  
Hluk - Uherský Brod

Pluhování  
Kelčice - Skalka
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Frézování

Při pokládce potrubí tzv. frézováním se využívá možnosti 
položit potrubí do užší rýhy, než je tomu při klasické pokládce 
do  otevřeného výkopu. Zařízení pro tuto pokládku je uzpů-
sobeno typu zeminy a  lze také volit hloubku uložení potrubí. 
Pokládat lze nekonečným způsobem i potrubí větších průměrů. 
Frézovací pásový stroj má vlastní pohon a je ho možné nasadit 
i do složitějších terénů, kde by se pluhovací sestava nedostala. 
V  porovnání s  pluhováním nepokládáme potrubí takovou 
rychlostí a  po  provedeném frézování následuje větší rozsah 
zemních prací. Výstražnou pásku lze uložit až dodatečně 
a  zajistit tak její správnou vzdálenost od  potrubí. Pokládka 
frézováním při teplotě nižší než 0 °C se nedoporučuje. Při 
teplotě 20 °C a  vyšší se hodnoty krátkodobého poloměru 
ohybu R nemění. Pro teploty mezi 0 až 20 °C lze určit hodnotu 
R linearní interpolací.

Teplota 
při pokládce

Minimální krátkodobý poloměr ohybu R

SDR 17 SDR 11

0 °C 35 × d 21 × d

20 °C 14 × d 9 × d

Krátkodobě přípustné minimální poloměry ohybu 
pro pluhování nebo frézování

Pokládka kanalizačního potrubí SafeTech RC d140 mm a Wavin TS d140 frézováním v Friedrichsbrunn Harz a Strassberg Harz
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Řízené horizontální vrtání HDD

Řízené horizontální vrtání (Horizontal Diameter Drilling) je 
v  současné době asi nejvíce rozšířený způsob bezvýkopové 
pokládky nových potrubních systémů. 
Princip technologie je založen na vhánění směsi vody a bento-
nitu přes vysokotlaké trysky vrtné hlavy do  zeminy. Její 
rozplavování a  rozrušování roztlačuje zeminu a  vrtná hlava 
postupuje vpřed. Změna směru je umožněna kombinováním 
způsobů vrtání (rotační pro přímý postup vrtu a  hydrau-
lický pro vychylování vrtné hlavy do  požadovaného směru). 
Tímto způsobem se provede pilotní vrt ze startovací jámy 
až do  koncové. Díky řízení pilotního vrtu dokáže realizační 
firma dodržet minimální spád 1 %. Podle potřeby a konkrétní 
situace je možné pilotní vrt rozšiřovat v několika postupných 
technologických krocích. 

Při rozšiřování, opět s podporou výplachové směsi, dochází k roz-
tlačení zeminy a  zvětšení průměru původního pilotního vrtu až 
na  požadovanou velikost, podle průměru vtahovaného potrubí. 
Posledním krokem zatažení PE potrubí do rozšířeného vrtu. Vta-
hování potrubí probíhá opět s podporou bentonitové směsi, která 
snižuje tření a umožňuje zatahovat větší délky potrubí v  jednom 
úseku. Směs navíc vyplní a utěsní prostor mezi potrubím a okolní 
zeminou. 

Úseky PE potrubí zatahované touto technologií musí být svařeny 
metodou na tupo, v jeden celek. Společně s potrubím se zatahuje 
i  signalizační vodič, který musí mít dostatečnou pevnost v  tahu, 
aby nedošlo při zatahování k jeho přetržení.
Výhodou HDD je cena srovnatelná s klasickou pokládkou do vý-
kopu, která v kombinaci s rychlostí a zachováním povrchu nad tra-
sou potrubí dělá tento způsob pokládky nejpoužívanějším z bez-
výkopových pokládek nových potrubí.

Pokládka vodovodního potrubí SafeTech RC d225 pro společnost Kofola a.s. v Krnově

Bezvýkopová výměna  
mimo trasu
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Mezi technologie bezvýkopové výměny v trase, které využívají 
PE potrubí, patří například technologie Berstlining nebo tech-
nologie Hydros. Obě tyto technologie využívají trasu starého 
potrubí, avšak po instalaci již staré potrubí neplní svoji funkci. 
U technologie Hydros je původní potrubí po úsecích vytaho-
váno ze země a odváženo. U Berstliningu je původní potrubí 
roztrháno nebo rozřezáno (Spliting) na  kusy a  úlomky jsou 
roztlačeny do  stran do  okolní zeminy. Obě tyto technologie 
nabízí zajímavou možnost zvětšit průtočný profil až o  jednu 
dimenzi potrubí.

Sanace ocelo-litinového potrubí DN 400  
technologií Berstlining v Kopřivnici

Výměna vytažením starého potrubí
U  této technologie je stávající potrubí (ocelové, litinové, azbesto-
cementové, atd.) vytahováno ze země za  současného zatahování 
nového potrubí. Přitom nové potrubí může mít větší průměr než 
potrubí vytahované. Výhodou této technologie je to, že v  zemi-
ně nezůstávají žádné úlomky starého potrubí, o  které by se nové 
potrubí mohlo poškodit. Další výhodou je možnost recyklace 
úlomků, které jsou takto vytaženy. Vytažení potrubí je žádoucí 
např. u  sanace starých azbestocementových nebo olověných po-
trubí. Tuto technologii můžeme na českém trhu najít pod názvem  
HYDROS a lze nasadit u potrubí až do průměru 300 mm, nebo pro 
sanaci vodovodních přípojek. Délka jednotlivých úseků může být až 
200 m, přičemž se předpokládá, že na trase budou lokální výkopy 
malých rozměrů pro osazení armatur, vysazení přípojek nebo dalších 
objektů, které budou přepojeny na nové potrubí. 
Výměnu lze provést na přímých úsecích bez vertikálních a hori-
zontálních lomů. Výkopové práce počítají s třemi typy výkopů:

 �výkop pro osazení hydraulického zařízení o rozm. 400 × 150 cm 
a hloubce rovnající se kótě osy potrubí +70 cm
 �výkop pro vkládání potrubí v  6m délkách o  rozměrech 
700 × 100 cm a hloubce rovnající se kótě osy potrubí +20 cm

 �lokální výkopy pro osazení armatur, vysazení přípojek nebo dal-
ších objektů o rozměrech 150 × 100 cm a hloubce rovnající se 
kótě osy potrubí +30 cm

Do montážního výkopu je osazeno vytahovací zařízení, sestáva-
jící ze dvou hydraulických válců, naváděcích nosníků, konstruk-
ce na roznos reakcí od vytahovacích sil na zeminu a trhací kužel 
k  rozrušování vytahovaného potrubí. Stávajícím potrubím se až 
do  koncové jámy provléknou tažné tyče ukončené adaptérem 
opřeným o konce poslední vytahované trouby. Na něj se připojí 
kónická rozšiřovací hlava pro rozšíření otvoru podle průměru zata-
hovaného nového potrubí.

Výměna rozbitím starého potrubí
Tuto technologii lze najít pod názvy Berstlining, Cracking nebo 
Splitting. Sanace spočívá ve využití trasy stávajícího potrubí, kte-
ré se rozruší rozbíjecí hlavou, úlomky potrubí se roztlačí do stran 
a vytvoří se tunel pro zatažení nového potrubí. Touto technologií 
lze také docílit zvětšení průměru potrubí po  sanaci. Technologií 
Berstlining je možno vyměňovat pouze přímé úseky potrubí. Dél-
ka úseku vyměňovaného během jedné technologické operace 
závisí na druhu/typu použitých zařízení (například na tahové síle 
navijáku, maximální délce lana nebo vedení napájení k  úderné 
hlavici). V  místech, kde se mění směr potrubí, jsou vyhloubeny 
montážní výkopy.
Pro nasazení této technologie je nezbytné mít perfektně zma-
pované křížení s  ostatními sítěmi a  výskyt všech objektů a  ar-
matur na  trase. Armaturu, která se nalézá na  sanovaném  
úseku potrubí, je třeba před prováděním prací demontovat 
(současně s  výměnou potrubí je třeba vyměnit i  armaturu).  
Domovní přípojky je třeba odpojit. Zde je také nutné prove-
dení lokálních výkopů. Úseky PE potrubí zatahované do  sta-
rého potrubí musí být svařeny metodou na  tupo v  jeden celek. 
Po připojení všech vyměněných úseků je třeba provést zkoušku  
těsnosti celého potrubí.

Technologie Berstlining představuje, i při dodržení všech opatření, 
velké riziko a proto je nutné vybrat správné potrubí. Pro techno-
logii Berstlining se doporučuje použít potrubí s dodatečným bez-
pečnostním faktorem PE 100 RC + DOQ (Wavin TS).

Bezvýkopová výměna v trase
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Renovace jsou typické využitím stávajícího potrubí k  zlep-
šení funkce potrubního rozvodu. Mezi renovace, pro které se 
používá PE potrubí, patří technologie Relining (vyvložkování 
kontinuálními trubkami), která spočívá v zatažení PE potrubí 
menšího průměru nebo technologie Close-Fit (vyvložkování 
těsně přiléhajícími trubkami), u  které zatažené PE potrubí 
těsně dosedne z vnitřní strany ke stávajícímu potrubí a mohou 
tak spolupůsobit při přenášení vnitřních i  vnějších zatížení. 
Výhoda obou těchto technologií spočívá v možnosti zatažení 
nového samonosného PE potrubí nezávislého na  stávajícím 
potrubí.

Relining
Nejjednodušší, nejlevnější a  nejznámější způsob sanace stávají-
cích potrubních systémů mezi způsoby využívajícími PE potrubí je 
Relining. Tato technologie spočívá v zatahování PE potrubí s vněj-
ším průměrem menším, než je vnitřní průměr stávajícího potrubí. 
Relining je vhodný pro sanace potrubí, u kterých lze akceptovat 
snížení průtočného profilu potrubí. Rozhodnutí o použití Relinin-
gu musí předcházet kamerová prohlídka sanovaného úseku, která 
potvrdí možnost použití právě této technologie, a ukáže případné 
překážky k odstranění (návarky, příliš hluboko zapuštěné trubky 
přípojek atd.). Sanovaným úsekem lze také protáhnout kontrolní 
trubku zhotovenou z  kusu trubky PE, která má být použita jako 
vložka.

V  závislosti na  stavu vnitřní plochy sanovaného potrubí, může 
před zahájením vlastních renovačních prací vyvstat nutnost potru-
bí vyčistit. Tento zákrok má zajistit vhodnou průchodnost potrubí 
a předejít vzniku poškození na vnější straně zatahované trubky.

Před samotným zatažením se musí připravit startovací a koncový 
výkop. Startovací výkop musí mít dostatečné rozměry, aby bylo 
možné potrubí svařené v délce celého úseku vtáhnout do stávají-
cího potrubí. Potrubí lze opatřit středícími prvky. Ty zajistí vystře-
dění polohy nového potrubí uvnitř stávajícího. Podle způsobu pro-
vozování a budoucích nároků na potrubí lze také mezikruží mezi 
novým a stávajícím potrubím vyinjektovat. Pokud se ponechá vol-
né mezikruží, je třeba provést statické posouzení, případně zvážit, 
zdali nebude docházet k podélným posunům PE potrubí vlivem 
délkové teplotní roztažnosti.

Sanace ocelového vodovodního potrubí DN 300 technologií Relining ve Štětí

Renovace

Relining Tlumačov - 
Malenovice
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Fixační body
Umístění nového potrubí na středící prvky nebo injektáž volného 
mezikruží jsou často velmi nákladné a  proto se volí uložení 
potrubí na  dno staré trubky. Pokud během provozu potrubí 
hrozí náhlá změna teploty média nebo okolí, je nutné u volného 
uložení zajistit potrubí proti pohybu. To se provádí pomocí tzv. 
fixačních bodů. Fixační body lze vytvořit například pomocí 
elektrospojky a nerezového prstenu, nebo pomocí elektrospojky 
a  betonového bloku. V  případě nevelkého mezikruží je možné 
použít svařovací rohož a segment potrubí.

Instalace fixačních bodů pomocí  
elektrospojky a nerezového prstenu

Close-Fit (redukce na stavbě)
Sanace potrubních rozvodů metodou Close-Fit spočívá v zatažení 
nového PE potrubí takový způsobem, že dojde k těsnému přilnutí 
nového potrubí ke stěně toho stávajícího. Jako Close-Fit s redukcí 
přímo na stavbě jsou označovány metody, kdy k redukci průřezu 
dojde za studena přímo na staveništi, bezprostředně před vtaže-
ním. Tímto procesem, kdy se potrubí táhne po  délce a  zároveň 
deformuje v průřezu, se PE potrubí vystavuje namáhání na hranici 
svých možností a nelze s jistotou potvrdit, že nedošlo k jeho po-
škození. Kritickým místem jsou zejména svary na tupo, u kterých 
se odstraňuje vnější výronek, a ke kterým bychom se v případě 
poškození těžko dostávali.
Tuto technologii můžeme na českém trhu najít například pod ná-
zvem DynTec nebo Swagelining. Tato technologie je velice efek-
tivní, nové potrubí je samonosné a má životnost odpovídající ži-
votnosti nového PE potrubí. 
Rozsah a  použití metody je závislé pouze na  prostorových 
a  výškových poměrech dané trasy. Lze počítat s  délkou úse-
ku v  rozmezí 100 až 300 m. Samotná délka úseku na  rovné  
trase je omezena pouze maximální povolenou tažnou silou potru-
bí stanovenou výrobcem. PE materiál je možné využívat prakticky 
všude s ohledem na jeho tlakové řady a v rozsahu průměrů d110 
až d1300 mm. 

Během sanace dochází k  redukci profilu PE potrubí (o  cca 
10 - 14 %) před vtažením do původního potrubí přes upínací če-
list, za působení stálé konstantní tažné síly. Za stálé konstantní 
tažné síly je potrubí (svařenec) vtaženo přes upínací čelisti až 
do přijímacího rámu v cílové jámě. Pro usměrnění a přesné vtažení 
trouby do stávajícího potrubí slouží přítlačný válec. Po dokonče-
ní protažení se odřízne tažná hlava v dostatečné vzdálenosti tak, 
aby nedošlo k následnému vtažení PE za hranu stávajícího potrubí 
po navrácení PE potrubí do původního tvaru. 

Jednotlivé trubky z PE jsou metodou „na tupo“ svařeny do tzv. sva-
řence požadované délky úseku sanace. Jednotlivé sanační úseky 
jsou svařeny pomocí elektrotvarovek. Po uvolnění napětí se potru-
bí vrátí do původního tvaru a dojde ke Close-Fit efektu. 

Sanace ocelového vodovodního přivaděče DN 800 v Chrudimi 
technologií Close-Fit (na stavbě)
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Užitečné informace pro projektování

  �kompletně zpracované podklady pro PE
  �informace přímo od výrobce PE potrubí
  �univerzální specifikace do projektové dokumentace

4. kapitola 

Projektování
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Projektování
  �geometrické rozměry (SDR, nominální tlak PN, vnější a vnitřní průměr, tloušťka stěny, ovalita) 
  �fyzikální vlastnosti (hustota, délková roztažnost, modul pružnosti, tavný index, maximální síla v tahu)
  �mechanické vlastnosti (poloměr ohybu, délka startovací jámy, kruhová tuhost)
  �statické posouzení (podmínky uložení, zemní prostředí, zatížení, deformace, ztráta stability)
  �hydraulické výpočty (provádění výpočtu, místní ztráty, nomogramy pro vodu i plyn, vodní rázy)
  �specifikace a popis produktů do projektové dokumentace 
  �SW podpora pro projektování 
  �hydraulické tabulky
  �chemická odolnost
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Příklad
Potrubí z materiálu PE 100 RC o rozměrové řadě SDR 17 má pev-
nost MRS = 10,0 MPa. Pokud ho použijeme pro tlakový rozvod 
pitné vody, kde je standardně počítáno s bezpečnostním koefici-
entem c = 1,25, může pracovat po dobu minimálně 100 let bez 
poškození pod tlakem:

Nominální tlak PN v závislosti na geometrických rozměrech po-
trubí obsahuje tabulka. Je nutné zohlednit, že nominální tlak PN je 
stanoven pro teplotu 20 °C, za předpokladu minimální očekávané 

životnosti 100 let. Nejpoužívanějšími rozměrovými řadami SDR, 
které se přednostně navrhují pro tlakové systémy z materiálu PE 
100 a PE 100 RC, jsou SDR 11 a SDR 17.
Použití PE trubek k distribuci jiných médií, než je voda nebo plyn 
o teplotě přesahující 20 °C, může způsobit zkrácení životnosti po-
trubí. V takové situaci je nutné také zhodnotit změnu hodnoty ko-
eficientu bezpečnosti – pro agresivní média je nutné předpokládat 
vyšší hodnotu.
Správný návrh spočívá v určení vzájemného poměru geometric-
kých rozměrů trubky, nominálního tlaku, koeficientu bezpečnosti 
a pevnosti materiálu.
Pokud má být potrubní systém z PE trvale provozován při konstant-
ní teplotě vyšší než 20 °C, až do teploty 40 °C, je možné dle EN 
12201 použít koeficient pro redukci tlaku uvedený v tabulce.

Geometrické rozměry potrubí (především tloušťka stěny) jsou 
u tlakových systémů navrženy na odolnost potrubí vůči provozo-
vanému vnitřnímu tlaku PN. U systémů gravitačních (netlakových) 
potrubí jsou geometrické rozměry navrhovány na  odolnost vůči 
vnějšímu zatížení (kruhová tuhost) SN. Vztah vnějšího průměru 
trubky k tloušťce její stěny je označován zkratkou SDR (Standard 
Dimension Ratio) a vytváří tak standardní rozměrové řady, které 
se používají pro navrhované tlaky.

SDR	 rozměrová řada potrubí [-],
d	 vnější průměr potrubí [mm],
e	 tloušťka stěny potrubí [mm],
p, PN	 nominální tlak (maximální stálý provozní tlak) [bar],
MRS	� maximální požadovaná pevnost v tlaku materiálu potrubí; 

je určená pro teplotu 20 °C za podmínky, že během tako-
vé hodnoty zatížený materiál vydrží minimálně po dobu 
100 let; pro polyethylen PE  100 a  PE  100 RC, MRS = 
10,0 MPa,

c	� koeficient bezpečnosti (pro vodovody c ≥ 1,25, pro plyno-
vody c ≥ 2,0) [-].

SDR = � d 
 e

p = �MRS  
   c

× �     20  
(SDR - 1)

e p d

Médium / bezpečnostní 
koeficient

SDR 26 
(ISO S 12,5)

SDR 17 
(ISO S 8)

SDR 17 
(ISO S 8)

Voda, kanál / c = 1,25 6,3 bar 10,0 bar 16,0 bar

Plyn / c = 2,0 4,0 bar 6,3 bar 10,0 bar

Pozn.: Vztah mezi standardní rozměrovou řadou SDR a hodnotou potrubní 
řady S dle ISO udává rovnice SDR = 2S + 1

p = �  10  
1,25

= �10 [bar]× �   20  
(17 - 1)

Nominální tlak PN pro potrubí z materiálu  
PE 100 a PE 100 RC

Teplota Koeficient

20 °C 1

30 °C 0,87

40 °C 0,74

Pozn.: Pro jiné teploty v uvedeném rozmezí je mezi jednotlivými kroky po-
volena interpolace.

Koeficient pro redukci tlaku

Teoreticky, pokud má provozovaná trubka vhodné geometrické 
rozměry, pracovní tlak nepřekračuje nominální hodnotu, teploty 
(často odpovídající teplotě přepravovaného média a teplotě jejího 
okolí) nepřekračují 20 °C a na trubku nepůsobí faktory urychlující 
degradaci polymeru (např. chemické sloučeniny, UV záření, atd.), 
její životnost bude minimálně 100 let. Pokud je pracovní tlak 
mnohem nižší, než nominální, teplota nižší než 20 °C, pak může 
být životnost trubky i několik set let. Naopak pokud se konstrukční 
parametry (např. tloušťka stěny trubky), provozní podmínky 
(např. pracovní tlak) nebo pevnost materiálu potrubí budou lišit 
od navrhovaných předpokladů, může dojít i k výraznému snížení 
očekávané životnosti.
Maximální povolená ovalita PE potrubí dodávaného v  tyčích 
(odchylka kruhovitosti) musí vyhovovat tabulce na  následující 
straně. U  potrubí dodávaného v  návinu musí být maximální 
ovalita stanovena dohodou mezi výrobcem a  konečným uživa-
telem. U návinů je ovalita z důvodů skladování zpravidla vyšší než 
u potrubí v tyčích. Výjimkou nejsou i hodnoty přes 10 %.

Odchylka kruhovitosti v  tabulce je 
uvedena v  mm a  je stanovena jako 
rozdíl v  průměru potrubí naměřeném 
ve vodorovném X a svislém Y směru.

Y

X

Geometrické rozměry
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Jmenovitý 
a vnější průměr

[mm]

Tloušťka stěny 
pro SDR 11

[mm]

Vnitřní průměr 
pro SDR 11

[mm]

Tloušťka stěny 
pro SDR 17

[mm]

Vnitřní průměr 
pro SDR 17

[mm]

Maximální odchylka 
kruhovitosti (ovalita)

[mm]

32 3,0 26,0 – – 1,3

40 3,7 32,6 – – 1,4

50 4,6 40,8 – – 1,4

63 5,8 51,4 – – 1,5

75 6,8 61,4 – – 1,6

90 8,2 73,6 5,4 79,2 1,8

110 10 90,0 6,6 96,8 2,2

125 11,4 102,2 7,4 110,2 2,5

140 12,7 114,6 8,3 123,4 2,8

160 14,6 130,8 9,5 141,0 3,2

180 16,4 147,2 10,7 158,6 3,6

200 18,2 163,6 11,9 176,2 4,0

225 20,5 184,0 13,4 198,2 4,5

250 22,7 204,6 14,8 220,4 5,0

280 25,4 229,2 16,6 246,8 9,8

315 28,6 257,8 18,7 277,6 11,1

355 32,2 290,6 21,1 312,8 12,5

400 36,3 327,4 23,7 352,6 14,0

450 40,9 368,2 26,7 396,6 15,6

500 45,4 409,2 29,7 440,6 17,5

560 50,8 458,4 33,2 493,6 19,6

630 57,2 515,6 37,4 555,2 22,1

710 64,5 581,0 42,1 625,8 24,9

800 72,6 654,8 47,4 705,2 28,0

Vnitřní průměry a maximální povolená ovalita PE potrubí 

Hodnoty ovality potrubí jsou hodnoty pro dodávku na  stavbu. 
Ovalita naměřená po  instalaci potrubí do  země souvisí přede-
vším s kvalitou zemních prací a zejména hutnění – viz kapitola 
Instalace. 

Délky potrubí dodávaného v  tyčích jsou standardně 6 m nebo 
12 m. Do projektů lze po dohodě s výrobcem domluvit větší dél-
ky. Délka potrubí dodávaného v návinech je standardně 100 m.
Kompletní rozměry potrubí jako vnější jmenovitý průměr, tloušť-
ka stěny, délka potrubí, výška a šířka návinu a váha potrubí jsou 
uvedeny v kapitole PE potrubí.

Speciální Jumbo návin pro dopravu velkých délek navinutých 
přímo z výroby
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T1	 stabilní teplota půdy [°C]
T2	 teplota trubky při pokládce [°C] 
L	 délka vedení [m]
α	 koef. lineární tepelné roztažnosti (PE 100 = 1,3 × 10-4) [1/°C]

Příklad
Úsek potrubí z PE 100 o délce 500 m, svařovaný nad výkopem 
v letních dnech, může z důvodu slunečního záření dosahovat tep-
loty 40 °C. Po pokládce do výkopu a zasypání může teplota trubky 
během noci klesnout na 10 °C. Z těchto údajů lze vypočítat:

ΔL = (10 – 40) × 500 × 1,3 × 10-4

ΔL = 1,95 m
Následující ráno bude tento úsek trubky kratší o 1,95 m.

Vzniklý rozdíl lze vyrovnat pokládkou trubky delší o 1,95 m. Po-
kud se zde však jedná o podzemní trubku, zemina bude v určitém 
stupni znehybňovat trubku a  skutečná změna délky (smrštění) 
bude menší. Nejlepším řešením je znehybnění vedení na  obou 
koncích. Vzniknou tím sice podélná pnutí, avšak pokud rozdíl tep-
lot činí měně než 70 °C, nedojde k poškození trubky. 

Délková teplotní roztažnost PE potrubí
Plasty mají poměrně vysoký koeficient délkové teplotní roztaž-
nosti, což je nutné zohlednit především během pokládky trubek 
z PE. V případě dlouhých úseků, složených ze svařovaných PE tru-
bek, se bude celý úsek chovat jako jedna dlouhá trubka. Hodnotu 
prodloužení lze vypočítat podle vzorce

ΔL = Δt × L × α

ΔL	 velikost prodloužení/smrštění [m]
Δt	 T1 – T2 [°C]

Střední hustota 0,96 g/cm3

Délková roztažnost 0,13 mm/mK

Tepelná vodivost 0,38 W/mK

Modul pružnosti > 1200 N/mm2

Povrchový odpor > 1012 W

Skupina tavného indexu 003/008

Maximální přípustné zatížení v tahu 10 N/mm2

Fyzikální vlastnosti potrubí z materiálu  
PE 100 a PE 100 RC

Mechanické vlastnosti
Poloměry ohybu PE potrubí
PE potrubí má velkou pružnost a díky tomu se může přizpůsobit 
tvaru terénu. Ohebnost PE potrubí lze využít během pokládky pro 
změnu směru trasy a  nahradit tak použití oblouků nebo kolen. 
Povolený minimální poloměr ohybu lze využít také při dopravě 
a  manipulaci potrubí nebo při alternativních (bezvýkopových) 
způsobech pokládky. Přípustný úhel ohybu závisí na SDR, druhu 
materiálu a teplotě okolí.

Přesnější údaj lze určit lineární interpolací hodnot uvedených 
v  tabulce. Z  tabulky je také zřetelné, že PE potrubí při nízkých 
teplotách tuhne, proto se v  období, kdy se teplota blíží k  bodu 
mrazu, nedoporučuje používat potrubí v návinech.

L = √ H × (4 × R – H)

L* = √ H × (2 × R – H)

Minimální poloměr ohybu R souvisí s výpočtem délky startovací 
jámy pro bezvýkopové technologie pokládky. Vzhledem k  tomu, 
že se poloměr ohybu R mění s měnící se teplotou, mění se i délka 
startovací jámy.

Minimální poloměr ohybu R

Teplota SDR 26 SDR 17 SDR 11

0 °C 75 × d 50 × d 50 × d

10 °C 52,5 × d 35 × d 35 × d

20 °C 30 × d 20 × d 20 × d

Přípustný úhel ohybu

L

R

RR

2H
H

L*

Fyzikální vlastnosti
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Vzdálenosti podpor PE potrubí
V praxi nezřídka dochází k situacím, kdy musí být potrubí vedeno 
nad zemí. V takovém případě je nutné navrhnout, v jaké vzdálenosti 
použít podpory, aby mohlo potrubí spolehlivě pracovat.

Tabulka udávající vzdálenosti podpor platí pro rozvody vody v po-
trubí PE 100 a PE 100 RC o rozměrové řadě SDR 17. Pro potru-
bí SDR 11 se hodnota z tabulky vynásobí koeficientem 1,07. Pro 
potrubí SDR 26 se hodnota z tabulky vynásobí koeficientem 0,91. 
V případě, že médium je plyn, který má menší hustotu než voda, 
se hodnota vynásobí koeficientem f, který je pro SDR 11 – f = 
1,21, pro SDR 17 – f = 1,30 a pro SDR 26 – f = 1,47.

Maximální síla v tahu pro PE potrubí
Hodnoty maximálních tahových sil v tabulce při 30min zátěži. 
Pro zatížení > 30 min musí být hodnoty redukovány o 10 %; 
pro zatížení > 20 h musí být hodnoty zredukovány o 25 %. 
Tento údaj slouží především realizačním firmám při bezvýko-
pových technologiích pokládky. V těchto případech musí být 
také zohledněno dodatečné ohybové namáhání.

Průměr  
potrubí  
[mm]

Vzdálenost mezi podporami L

20 °C 
[mm]

30 °C 
[mm]

40 °C 
[mm]

50 °C 
[mm] 60 °C [mm]

32 750 750 650 650 550

40 900 850 750 750 650

50 1 050 1 000 900 850 750

63 1 200 1 150 1 050 1 000 900

75 1 350 1 300 1 200 1 100 1 000

90 1 500 1 450 1 350 1 250 1 150

110 1 650 1 600 1 500 1 450 1 300

125 1 750 1 700 1 600 1 550 1 400

140 1 900 1 850 1 750 1 650 1 500

160 2 050 1 950 1 850 1 750 1 600

180 2 150 2 050 1 950 1 850 1 750

200 2 300 2 200 2 100 2 000 1 900

225 2 450 2 350 2 250 2 150 2 050

250 2 600 2 500 2 400 2 300 2 100

280 2 750 2 650 2 550 2 400 2 200

315 2 900 2 800 2 700 2 550 2 350

355 3 100 3 000 2 900 2 750 2 550

400 3 300 3 150 3 050 2 900 2 700

Přípustná tažná síla Fmax v kN  
pro potrubí PE 100 a PE 100 RC pro teploty 20 °C (40 °C)

Průměr 
potrubí 
[mm]

SDR 17 SDR 11

63 – 10 (7,2)

75 9,5 (6,6) 15 (10)

90 14 (9,5) 21 (15)

110 20 (14) 31 (22)

125 26 (18) 41 (28)

140 33 (23) 51 (36)

160 43 (30) 66 (47)

180 55 (38) 84 (59)

200 67 (47) 104 (73)

225 85 (60) 131 (92)

250 105 (74) 162 (114)

280 132 (92) 204 (142)

315 167 (117) 258 (180)

355 212 (149) 327 (229)

400 269 (189) 415 (291)

450 341 (239) 526 (368)

500 421 (295) 648 (454)

560 528 (370) 814 (570)

630 668 (468) 1 030 (721)

710 849 (594) 1 309 (916)

800 1 077 (754) –

Vzdálenost podpor PE potrubí

Maximální síla v tahu Fmax PE potrubí

L

Fmax

Mechanické vlastnosti
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Počáteční (krátkodobá) kruhová tuhost Scalc podle tabulky se vy-
počte pomocí rovnice:

Scalc	 vypočtená počáteční kruhová tuhost [kN/m2]
E	 modul pružnosti v ohybu (podle EN ISO 178:2003) [MPa]
l	 moment setrvačnosti [m2]
 
	 1 m délky

dn	� jmenovitý vnější průměr [mm]
S	 potrubní řada
en	� jmenovitá tloušťka stěny [mm]

Kruhová tuhost PE potrubí

Kruhová tuhost 
SN

SDR 26 
(ISO S 12,5)

SDR 17 
(ISO S 8)

SDR 11 
(ISO S 5)

SN [kN/m2] 4 16 64

SDR
Potrubní 

řada
E – modul [MPa]

800 1 000 1 200

S Počáteční kruhová tuhost (Scalc) [kN/m2]

41 20 1 1,3 1,6

33 16 2 2,5 3,1

26 12,5 4,3 5,3 6,4

21 10 8,3 10,4 12,5

17 8 16,3 20,3 24,4

13,6 6,3 33,3 41,7 50

11 5 66,7 83,3 100

9 4 130,2 162,8 195,3

7,4 3,2 254,3 317,9 381,5

6 2,5 533,3 668,7 800

Kruhová tuhost PE potrubí pro gravitační systémy  
(dle ČSN EN 12666 část 1.)

Kruhová tuhost PE potrubí pro tlakové systémy  
(dle ČSN EN 12201 část 2.)

p = �   E × I  
(dn – en)3

= �   E  
96S3

 �1 × en
3  

  12

SN

Pro pokládku do země se doporučuje, aby PE potrubí mělo mini-
mální kruhovou tuhost Scalc > 4 kN/m2. V opačném případě by se 
mělo provést statické posouzení. Statické posouzení by se mělo 
provádět také v případě zatížení dopravou, větší hloubky uložení, 
při riziku vyšší hladiny spodní vody, při výskytu složitých geolo-
gických podmínek a u pokládky bezvýkopovou technologií nebo 
u sanace s volným mezikružím. 

Statické posouzení PE potrubí
Oficiální statické posouzení musí provést autorizovaný statik. 
Proto jsme společně s  předními odborníky v  problematice sta-
tiky plastových potrubí zpracovali software, který provádí velice 
přesný statický výpočet a  který je možné využít jako orientační 
podklad, případně nechat potvrdit autorizovaným statikem. Soft-
ware vychází z českých norem ČSN EN 1610, ČSN EN 1778, ČSN 
73 1001 a z metodiky německé ATV‑DVWKA 127. V programu je 
možné postupně zadávat:

Způsob pokládky
 ��pokládka do otevřeného výkopu
 �bezvýkopová pokládka  
(pluhování, frézování, řízené vrtání – HDD)
 �bezvýkopová sanace 
(Relining, Swagelining, DynTec, Compact Pipe)
 �bezvýkopová výměna (Berstlining, Hydros)

Potrubí
 ��typ potrubí (včetně obrázku a řezu stěnou trubky)
 �různé průměry podle typu potrubí  
(v rozmezí od průměru d32 do d800 mm)

Podmínky uložení
 �výška krytí zeminy nad potrubím (v rozmezí od 0,5 do 10 m)
 �hladina podzemní vody nad vrcholem potrubí
 �šířka výkopu (nejmenší šířky rýh, viz následující tabulky)
 �úhel sklonu svahu
 �způsob uložení potrubí a provedení zásypu

Mechanické vlastnosti
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DN

Minimální šířka rýhy b = OD + x [mm]

pažená rýha
nepažená rýha

β > 60° β ≤ 60°

≤ 225 b = de + 400 b = de + 400

> 225  ≤ 350 b = de + 500 b = de + 500 b = de + 400

> 350  ≤ 700 b = de + 700 b = de + 700 b = de + 400

> 700  ≤ 1 200 b = de + 850 b = de + 850 b = de + 400

Nejmenší šířka rýhy (dle ČSN EN 1610)

de = vnější průměr trubky , β = úhel sklonu stěny nepažené rýhy

Hloubka rýhy [mm] Nejmenší šířka rýhy b [mm]

< 1 000 nevyžaduje se

≥ 1 000   ≤ 1 750 800

≥ 1 750   ≤ 4 000 900

> 4 000 1 000

Nejmenší šířka rýhy v závislosti na hloubce rýhy  
(dle ČSN EN 1610)

Způsob uložení potrubí a provedení zásypu (dle ATV-DVWK-A 127)

A1B1 Zásyp je hutněn po vrstvách v rostlé zemině nebo v násypu (bez stanovení a prokazování stupně zhutnění).  
Platí i pro pažení výkopů z fošen (berlínské vyztužení výkopu).

A2B2
Svislé vyztužení výkopu z prken nebo lehkých štětových profilů (do výše profilu 80 mm), které se vytáhnou až po vyplnění 
zásypu výkopu, nebo pažení výkopu pomocí pažících boxů, které se postupně vytahují, odstraňují při vyplňování zásypu 
výkopu. Nezhutňovaná výplň výkopu. (Zaplavování výplně vodou vhodné pouze pro zeminy skupiny G1).

A3B3 Svislé pažení výkopu pomocí štětovnic, fošen, deskových pažení a pažících boxů, které se vytahují teprve po provedení zásypu.

A4B4 Zhutněná výplň výkopu po vrstvách proti rostlému terénu se stanovením stupně zhutnění. Platí i pro postupně odstraňované 
pažení nebo pro uložení v násypech. (Způsob nelze použít pro zeminy skupiny G4).

Skupina 
zemin

Měrná tíha Úhel vnitřního tření Modul deformace EB v N/mm² při stupni zhutnění v %

γ [kN/m³] ϕ [°] 85 % 90 % 92 % 95 % 97 % 100 %

G1 20 35 2,2 6 9 16 23 40

G2 20 30 1,2 3 4 8 11 20

G3 20 25 0,8 2 3 5 8 13

G4 20 20 0,6 1,5 2 4 6 10

Vlastnosti zemin v závislosti na stupni zhutnění (dle ATV-DVWK-A 127)

Okolní
rostlá
zemina

Zásypová 
zemina

Obsypová zemina

Hladina
podzemní  
vody

Zemní prostředí
 �okolní rostlá zemina (G1 až G4)
 �obsypová zemina (G1 až G4) 
 �zásypová zemina (G1 až G4)
 �stupeň zhutnění (Standard Proctor)
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ATV-DVWK-A 127 Odpovídající zeminy dle ČSN 73 1001

Skupina Název Symbol Název Třída

G1 nesoudržné zeminy

GW štěrk dobře zrněný G1

GP štěrk špatně zrněný G2

SW písek dobře zrněný S1

SP písek špatně zrněný S2

G2 slabě soudržné zeminy

G-F štěrk s příměsí jemnozrnné zeminy G3

S-F písek s příměsí jemnozrnné zeminy S3

MG hlína štěrkovitá F1

CG jíl štěrkovitý F2

MS hlína písčitá F3

CS jíl písčitý F4

G3 smíšené soudržné 
zeminy

GM štěrk hlinitý G4

GC štěrk jílovitý G5

SM písek hlinitý S4

SC písek jílovitý S5

ML hlína s nízkou plasticitou F5

MI hlína se střední plasticitou F5

G4 soudržné zeminy

CL jíl s nízkou plasticitou F6

CI jíl se střední plasticitou F6

MH hlína s vysokou plasticitou F7

MV hlína s velmi vysokou plasticitou F7

CH jíl s vysokou plasticitou F8

Zatřídění zemin do skupin G1 až G4

Zatížení
 �zatížení dopravou (DIN) – vozidlo – SLW 60, SLW 30, LKW 12
 �rovnoměrné plošné zatížení

Výpočet vychází z  předpokladu, že termoplastová potrubí jsou 
s ohledem na životnost posuzována na základě tří kritérií. Jedná 
se o posouzení napětí, deformace a ztráty stability.

1. �Napětí 
(σ ≤ σdov)

2. �Deformace 
(δ = Δdv / Dm × 100 [%] ≤ δdov = 6 %)

3. �Ztráta stability  
(λkrit ≤ λdov = 2)

V posouzení se uvažuje lokální geometrická imperfekce (δ + 1 %).
Výstupem programu „Statika potrubí“ je pak protokol, který může 
být v základní nebo rozšířené verzi. Program najdete volně ke sta-
žení na stránkách www.wavin.cz v části projektová podpora.Pata trubky

Bok trubky

Vrchol trubky

Δdv

Dm

Mechanické vlastnosti
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Při navrhování tlakových rozvodů je potřeba stanovit hodnoty 
průtoku Q [l/s], průměru potrubí d [mm] a  rychlosti v  [m/s], tak 
abychom na úseku z místa A do místa B, co nejpřesněji stanovili 
pokles tlaku I [‰]. Při proudění v potrubí dochází k poklesu tlaku 
vlivem tření po délce a také místní ztrátou tlaku například u tvaro-
vek, vtoků, ventilů, atd. 

Pro hydraulické výpočty se PE potrubí označuje jako hydraulicky 
hladké a dle různých autorů se můžeme setkat s hodnotou abso-
lutní drsnosti od k = 0,001 až po k = 0,007. U plastových potrubí 
nedochází vlivem stárnutí k takovému nárůstu drsnosti jako u po-
trubí z litiny nebo oceli. Pro staré již používané PE potrubí může-
me počítat s drsností k = 0,010, což je v porovnání s výpočtovou 
hodnotou k = 0,007 minimální rozdíl.

Režim proudění v  potrubí dělíme na  tři základní oblasti podle 
velikosti Reynoldsova čísla. Jedná se o oblast laminárního, pře-
chodného a turbulentního proudění. Samotné výpočty se mohou 
provádět podle několika autorů v  závislosti na  typu proudění. 
Výpočty jsou však i po úpravě vztahů velmi zdlouhavé. To ved-
lo k  vypracování nomogramů a  tabulek, které umožňují snadný 
a rychlý výpočet.

Tabulky jsou vypočítány pro kinematickou viskozitu vody a pro ab-
solutní drsnost k = 0,007. Tabulky lze použít i pro výpočty tekuti-
ny s jinou kinematickou viskozitou, nicméně by se hodnoty museli 
přepočítat. Prakticky tabulky udávají závislost proměnných Q [l/s], 
d [mm], v [m/s] a I [‰]. Poté lze pro kterékoliv dvě z veličin Q, d, 
v a I vyhledat zbývající dvě veličiny. Je-li zadáno Q, jehož hodnota 
není v tabulce přímo uvedena lze použít interpolaci mezi nejbliž-
šími hodnotami.

Hydraulické tabulky pro PE 100 a  PE 100 RC potrubí SDR 11 
a SDR 17 najdete mezi přílohami tohoto katalogu.

Místní tlakové ztráty
U typových projektů lze hodnoty místních tlakových ztrát zane-
dbat a přičíst 2 - 5 % k vypočteným hodnotám ztrát po délce po-
trubí. V případě, že místní tlakové ztráty musí být zohledněny, je 
nutné aplikovat následující vzorec:

ΔH	 tlaková ztráta [m]
ζ	 koeficient místní tlakové ztráty
v	 rychlost průtoku [m/s]
g	 gravitační zrychlení [g = 9,81 m/s2]

ΔH = �ζ × � v
2  

2g

Průměr potrubí Místní tlaková ztráta ζ

Oblouk 90°

Poloměr ohybu R hodnota ζ 

1,0 × d 0,51

1,5 × d 0,41

2,0 × d 0,34

4,0 × d 0,23

Oblouk 45°

Poloměr ohybu R hodnota ζ

1,0 × d 0,34

1,5 × d 0,27

2,0 × d 0,20

4,0 × d 0,15

Koleno 90° 1,2

Koleno 45° 0,3

T-kus 90° 1,3

Redukce (zúžení) 0,5

Redukce (rozšíření) 1,0

Spoje potrubí
 příruby
 šroubení
 svar na tupo
 svar elektro

Průměr potrubí hodnota ζ

d20 1,0

d25 0,9

d32 0,8

d40 0,7

d50 0,6

d63 0,4

d75 0,3

d90 0,1

d > 90 0,1

Místní tlaková ztráta ζ pro PE tvarovky  
Georg Fischer Wavin

Hydraulické výpočty
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Nomogram slouží pro grafický odečet hodnot hydraulického výpočtu. Nomogram dole je určený pro rozvody vody a počítá s drsností 
k = 0,007. Červená přímka ukazuje vztah mezi hodnotami vnitřního průměru, průtoku, rychlosti a tlakovou ztrátou.

Nomogram PE 100 a PE 100 RC potrubí pro rozvody vody s odečtem ztráty v metrech
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Nomogram PE 100 a PE 100 RC potrubí SDR 17 pro rozvody vody s odečtem ztráty v ‰
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Nomogram PE 100 a PE 100 RC potrubí SDR 11 pro rozvody vody s odečtem ztráty v ‰

Hydraulické výpočty
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Nomogram PE 100 a PE 
100 RC potrubí SDR 11 
pro nízké tlaky plynu
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Nomogram PE 100 a PE 100 RC potrubí SDR 11 pro střední a vyšší tlaky plynu

Nomogram PE 100 a PE 100 RC potrubí SDR 17 (SDR 17,6) pro střední a vyšší tlaky plynu
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Vodní rázy
Objem vody přepravované systémem se během času mění, což 
způsobuje vznik tlakových vln. Taková změna může způsobit tak 
velké výkyvy tlaku, že vznikne vodní ráz, jehož síla může převyšo-
vat přípustnou odolnost potrubí. V systémech s čerpadly se mo-
hou kritické změny v  hladině proudu vody vyskytovat například 
v případě havárie elektrického napájení čerpadel, náhlé blokace, 
rychlého uzavření ventilů. Pokud k  tomu dojde v  jednom konci 
dlouhé trasy, pak se tlaková vlna odrazí od druhého konce a při 
návratu do bodu svého vzniku může způsobit zničení potrubí. Pře-
devším pokud je tento konec zcela uzavřen a zvýšený tlak nena-
chází únik. Riziko vodních rázů může způsobit nutnost instalace 
zařízení minimalizujícího jejich vznik, často také vyžaduje speciální 
obsluhu instalace. V  tomto rozsahu existuje rozsáhlá literatura. 
Komplexní informace jsou prezentovány ve  výpočtových meto-
dách, ale jsou komplikované a časově náročné. Avšak díky počí-
tačovým programům lze vyřešit i  ty nejkomplikovanější případy. 
Tyto programy obsahují informace o charakteristice čerpadel, ve-
likosti tlaku, momentu otáček, zavírání ventilů, atd. Ve výsledku 
lze tedy vypočítat např. výkyvy tlaku, změny rychlosti průtoku, 
frekvence vibrací, vzduchový objem ventilů a změny tlaku podél 
trasy vodovodu ve funkci času. Rychlé naplnění tlakového potrubí 
a  výkyvy mezi masami vzduchu, který potrubí vyplňuje, mohou 
také způsobit rychlý nárůst tlaku. Proto by měla být potrubí pro-
jektována tak, aby byl zajištěn únik tlaku tam, kde je to nezbyt-
né, a udržena pomalá rychlost plnění. Rychlost tlakové vlny závisí 
na materiálu trubky, tloušťce stěny a druhu přepravovaného média:

a	 rychlost šíření tlakové vlny [m/s]
B 	� koeficient stlačitelnosti přepravované kapaliny  

(pro vodu o tepl. 10 °C je B = 487,8 × 10–12 [Pa–1])
ρ  	 hustota kapaliny (pro vodu: ρ = 1 000 [kg/m3])
E	� Youngův modul pro materiál trubky  

(PE 100 a PE 100 RC = 1 200)
SDR	 poměr vnějšího průměru k tloušťce stěny

Nárůst tlaku, vyvolaný vodním rázem, lze vypočítat podle vzorce:

ΔH	� amplituda změn tlaku vyvolaného vodním rázem  
[m vodního sloupce]

a	 rychlost šíření tlakové vlny [m/s]
Δν	 změna rychlosti kapaliny [m/s]
g	 gravitační zrychlení [g = 9,81 m/s2]

Všechny známé materiály vykazují únavu pod vlivem působe-
ní dynamických sil. Stupeň únavy materiálu je jeho individuální 
vlastností. Výskyt vodních rázů způsobuje zkrácení doby provozu 
PE potrubí. Velikost této redukce závisí na charakteristice působí-
cích sil, tzn. na:

 době trvání nárůstu tlaku,
 �maximální hodnotě nárůstu tlaku ve srovnání s úrovní průměr-
ného statického tlaku,
 době mezi dalšími nárůsty tlaku (frekvenci) atd. 

Přípustné jsou následující hodnoty nárůstu tlaku ve vodovodním 
vedení:

 �Pokud nárůst tlaku vzniká krátkodobě a  sporadicky (tlaková 
zkouška, poškození napájení, atd.), přípustný maximální tlak 
může převyšovat nominální tlak o 50 %.
 �Pokud nárůst tlaku vzniká cyklicky (minimálně 106krát během 
50 let), maximální přípustný tlak může převyšovat nominální 
tlak až o 25 %, ale amplituda tlaku nesmí překračovat nominál-
ní tlak o více jak 30 % (viz graf níže).�   1 

B × ρ

1 + � SDR – 2  
  B × E

a = 

SDR PN a [m/s]

11 16 321

17 10 261

26 6 212

Maximální rychlosti tlakových vln u PE potrubí  
pro vodovody a kanalizace

ΔH = � a × Δν 
    g

Grafické znázornění cyklické amplitudy tlaku v potrubí
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Technická poradenství

Společnost Wavin klade zvláštní důraz na profesionální tech-
nická poradenství spojená s  jejich produkty, včetně přípravy, 
vývoje a  distribuce softwarových produktů pro podporu 
projekčního návrhu instalace. Pro oblast návrhu tlakových 
rozvodů, jako součásti systémů venkovních inženýrských sítí, 
jsou k dispozici následující SW produkty:

 �AutoPEN Wavin – program pro ucelený návrh venkovních 
tlakových rozvodů inženýrských sítí

 ��Kladečský plán tlakových rozvodů Wavin – program pro 
návrh a detailní specifikaci PE tvarovek (doplněk programové-
ho balíčku AutoPEN Wavin pro tlakové rozvody)

 ��Statika potrubí Wavin – program pro statické posouzení 
plastového potrubí. 

AutoPEN Wavin – tlakové rozvody
SW produkt AutoPEN Wavin představuje ucelený balíček  
aplikací, který umožňuje kompletní návrh tlakových rozvo-
dů inženýrských sítí (venkovní vodovody, plynovody a  tlakové  
kanalizace) a zahrnuje: 

 �práce se situačními podklady
 �generování příslušných podélných profilů
 �specifikaci výkazu

Pro uživatele představuje neocenitelného pomocníka, s  vy-
sokou mírou inženýrské přidané hodnoty. Free firemní balíček  
AutoPEN Wavin obsahuje následující moduly:

 �Situace – odečet souřadnic trasy liniové stavby přímo ze situ-
ační mapy v prostředí AutoCad

 �Podélný profil tlakových rozvodů – návrh podélného  
profilu vodovodu, plynovodu nebo tlakové kanalizace a terénu 
– následná možnost exportu a dalších úprav v prostředí Auto-
Cadu)

 �Kubatury – specifikace použitého materiálu a  výkaz výměr – 
s možností exportu dat do formátu xls nebo rtf

Hlavní výhody plynoucí ze SW produktů  
od společnosti Wavin

 ��zdarma přístup k renomovaným SW využívaných v oblasti 
návrhu IS
 �úspora investic do nákupu programu
 ��úspora času spojeného s tvorbou projektové dokumentace
 �práce s kompletním výrobkovým portfoliem firmy Wavin
 ��průběžné sortimentní i funkční aktualizace
 ��plná kompatibilita mezi firemními a komerčními verzemi
 �profesionální podpora uživatelů firmou Wavin

Možnost stažení 
z www.wavinacademy.cz

SW podpora
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Kladečský plán tlakových rozvodů Wavin
SW umožnuje velmi jednoduchým způsobem provést detailní 
schéma konkrétního tlakového rozvodu (vodovodu, plynovodu 
nebo tlakové kanalizace), včetně umístění jednotlivých tvarovek, 
armatur a potrubních úseků. Mezi možné výstupy můžeme zařadit 
celkové grafické schéma instalace, případně výpis použitých kom-
ponent ve formě kusovníku.

Program lze ve stručnosti charakterizovat následujícími body:
 �detailní návrh umístění jednotlivých segmentů potrubí, tvaro-
vek a armatur
 �tvorba celkového schématu tlakové instalace
 �ucelené tabulky (kusovníky) s výkazem materiálu
 �výkaz materiálu je možné následně vložit přímo do výkresu 
instalace, nebo exportovat do tabulkové či textové formy

Statika potrubí Wavin
SW produkt Statika potrubí Wavin slouží ke statickému posuzo-
vání únosnosti venkovních plastových potrubních rozvodů.
Tento program umožňuje provádět a dokládat jakékoliv statické 
výpočty dle požadavků zákazníka. 

Program lze ve stručnosti charakterizovat následujícími body:
 �statické posouzení kompletního sortimentu potrubí Wavin 
 �pokládka potrubí do otevřeného výkopu, ale i pro bezvýkopové 
metody

 �unikátní metodika výpočtu – teoreticky i prakticky ověřená
 �možnost simulace libovolných zátěžových parametrů 
 �generování výsledků statického posouzení formou protokolu
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SafeTech RC (PE 100 RC)

Specifikace krátká do výkresu 
nebo výkazu výměr
Dvouvrstvé potrubí PE 100 RC, řádně testované dle PAS 1075 
včetně opakovaných zkoušek trubek, s vnější 10% barevně odli-
šenou vrstvou pro snadnou vizuální kontrolu poškození.

Podrobná specifikace 
do technické zprávy
Koextrudované dvouvrstvé potrubí PE 100 RC řádně testované 
dle PAS 1075 (typ 2) včetně opakovaných zkoušek trubek (ta-
bulka č. 4). Protokoly o prováděných opakovaných zkouškách ne 
starší než 1 rok budou předloženy kdykoliv na vyžádání. Perma-
nentní průběžná kontrola kvality potrubí je dokladována k dodáv-
ce potrubí na vyžádání v inspekčním certifikátu 3.1. Vnější vrstva 
potrubí o tloušťce 10 % je barevně odlišená a umožňuje vizuální 
kontrolu poškození. Potrubí splňuje požadavky normy ČSN EN 
1555 a ČSN EN 12201. Svařování bude provedeno svářečským 
personálem s platným osvědčením odborné způsobilosti dle ČSN 
EN nebo TPG, TNV. Pravidla svařování neuvedená v  národních 
normách budou v souladu s DVS 2207.

Wavin TS (PE 100 RC + DOQ)

Specifikace krátká do výkresu  
nebo výkazu výměr
Třívrstvé potrubí PE 100 RC, řádně testované dle PAS 1075 
včetně opakovaných zkoušek trubek.

Podrobná specifikace 
do technické zprávy
Koextrudované třívrstvé potrubí PE 100 RC řádně testované dle 
PAS 1075 (typ 2) včetně opakovaných zkoušek trubek (tabulka  
č. 4). Všechny vrstvy jsou vyrobeny z materiálu PE 100 RC, míra 
poškození až do 20% síly stěny potrubí. Protokoly o prováděných 
opakovaných zkouškách ne starší než 1rok budou předloženy kdy-
koliv na vyžádání. Permanentní průběžná kontrola kvality potrubí 
(prokazující splnění požadavku testu FNCT na úroveň min. 8760 
hodin při 80°C) je dokladována ke každé dodávce potrubí a ke ka-
ždé použité šarži granulátu v  inspekčním certifikátu 3.1. Potrubí 
splňuje požadavky normy ČSN EN 1555 a ČSN EN 12201. Svařo-
vání bude provedeno svářečským personálem s platným osvěd-
čením odborné způsobilosti dle ČSN EN nebo TPG, TNV. Pravi-
dla svařování neuvedená v národních normách budou v souladu 
s DVS 2207.

Obecná specifikace
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Elektrotvarovky (PE 100)

Specifikace krátká do výkresu nebo výkazu výměr
Elektrotvarovky z materiálu PE 100 s krytým odporovým drátem.

Podrobná specifikace do technické zprávy
Elektrotvarovky z materiálu PE 100 černé barvy vyrobené vstři-
kováním jsou v souladu s ČSN EN 1555 a 12201. Elektrotvarov-
ky mají krytý odporový drát a limitované indikátory pro bezpečné 
provedení svaru. Jsou vybaveny čárovým kódem pro načítání dat 
do automatické svářečky. Svařování bude provedeno svářečským 
personálem s platným osvědčením odborné způsobilosti dle ČSN 
EN nebo TPG, TNV. Pravidla svařování neuvedená v  národních 
normách budou v souladu s DVS 2207.

Tvarovky na tupo (PE 100)

Specifikace krátká do výkresu nebo výkazu výměr
Tvarovky na tupo z materiálu PE 100 vyrobené vstřikováním.

Podrobná specifikace do technické zprávy
Tvarovky na tupo z materiálu PE 100 černé barvy vyrobené vstři-
kováním jsou v souladu s ČSN EN 1555 a 12201. Tvarovky jsou 
v dlouhém provedení umožňující kombinaci s elektrotvarovkami. 
Změny směru trasy budou řešeny koleny nebo oblouky, které ne-
jsou segmentově svařované a vyrábí se vstřikováním nebo ohýbá-
ním. Svařování bude provedeno svářečským personálem s plat-
ným osvědčením odborné způsobilosti dle ČSN EN nebo TPG, 
TNV. Pravidla svařování neuvedená v národních normách budou 
v souladu s DVS 2207.
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Oblouky na tupo (PE 100 RC)

Specifikace krátká do výkresu nebo výkazu výměr
Oblouky z materiálu PE 100 RC vyrobené ohýbáním.

Podrobná specifikace do technické zprávy
Oblouky z materiálu PE 100 RC černé barvy vyrobené ohýbáním. 
Jsou v souladu s ČSN EN 1555 a 12201 a jsou určen y pro změnu 
směru trasy. Svařování bude provedeno svářečským personálem 
s  platným osvědčením odborné způsobilosti dle ČSN EN nebo 
TPG, TNV. Pravidla svařování neuvedená v  národních normách 
budou v souladu s DVS 2207. 

Obecná specifikace
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Hydraulické tabulky

Ke stažení zde:

Chemická odolnost PE 
potrubí
Ke stažení zde:
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Převody vybraných jednotek

g kg t

1 g 1 10 –3 10 –6

1 kg 103 1 10 –3

1 t 106 103 1

N/mm2 N/cm2 kN/mm2 kN/cm2 kN/m2 MN/cm2 MN/m2

1 N/mm2 1 102 10 –3 10 –1 103 10 –4 1

1 N/cm2 10 –2 1 10 –5 10 –3 10 10 –6 10 –2

1 kN/mm2 103 105 1 102 106 10 –1 103

1 kN/cm2 10 103 10 –2 1 104 10 –3 10

1 kN/m2 10 –3 10 –1 10 –6 10 –4 1 10 –7 10 –3

1 MN/cm2 104 106 10 103 107 1 10 –4

1 MN/m2 1 102 10 –3 10 –1 103 10 –4 1

[Pa]
N/m2

[Ma]
N/mm2

–
bar

Vodní sloupec
m

–
kN/m2

1 N/m2 1 10 –6 10 –5 10 –4 10 –3

1 N/mm2 106 1 10 102 103

1 bar 105 10 –1 1 10 102

1 m vodního sloupce 104 10 –2 10 –1 1 10

1 kN/m2 103 10 –3 10 –2 10 –1 1

N kN MN

1 N 1 10 –3 10 –6

1 kN 103 1 10 –3

1 MN 106 103 1

Hmotnost

Zatížení na plochu

Tlaky

Zatížení



PE Polyethylen

PE-HD Vysokohustotní polyethylen

PE-MD Středohustotní polyethylen

PE-LD Nízkohustotní polyethylen

PE-X Síťovaný polyethylen

PE-RC Polyethylen odolný proti trhlinám

PP Polypropylen

S, Série potrubí podle ISO

ČSN Česká norma

EN Evropská norma

ISO Mezinárodní norma

DIN Německá norma

PAS Technický předpis

DVGW Německý institut pro vodu a plyn

DVS Německý institut pro svařování

Zkratky Veličiny

MRS pevnost materiálu

PN, p jmenovitý tlak

SDR rozměrový poměr

SN kruhová tuhost

DN jmenovitý průměr

d, DN/OD jmenovitý průměr vztažený k vnějšímu průměru

di, DN/ID jmenovitý průměr vztažený k vnitřnímu průměru

G, R, Rp závit

e, s tloušťka stěny

MFR index toku taveniny

MFI skupina indexu toku taveniny

N newton

kN kilonewton

g gram

kg kilogram

mm milimetr

m metr

Pa pascal

MPa megapascal

bar jednotka tlaku

Q průtok

v rychlost

Zkratky a veličiny
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Vybrané normy ČSN a EN k PE potrubí
ČSN EN 12201 – Plastové potrubní systémy pro rozvod vody a pro tlakové kanalizační přípojky a stokové sítě (2011)
ČSN EN 1555 – Plastové potrubní systémy pro zásobování plynem – polyethylen (PE)
ČSN EN 12666 – Plastové potrubní systémy pro beztlakové kanalizační přípojky a stokové sítě uložené v zemi (2011)
ČSN EN 755401 – Navrhování vodovodního potrubí (1997)
ČSN 731001 – Zakládání staveb. Základová půda pod plošnými základy (1988)
ČSN 755911 – Tlakové zkoušky vodovodního a závlahového potrubí (1995)
ČSN 736133 – Návrh a provádění zemního tělesa pozemních komunikací (2010)
ČSN EN 1778 – Charakteristické hodnoty pro svařované konstrukce z termoplastů (2002)
ČSN EN 16296 – Vady svarových spojů z termoplastů – Určování stupňů kvality
ČSN EN 13689 – Návod na klasifikaci a navrhování plastových potrubních systémů používaných pro renovaci (2007)
ČSN EN 13566 – Plastové potrubní syst. pro renovace beztlakových kanalizačních přípojek a stokových sítí uložených v zemi (2007)
ČSN EN ISO 11295 – Směrnice pro klasifikaci a konstrukci plastových potrubních systémů používaných pro renovaci (2010)
ČSN EN ISO 11296 – Plastové potrubní systémy pro sanace podzemních netlakových odvodňovacích a kanalizačních sítí (2009)
ČSN EN ISO 11298 – Plastové potrubní systémy pro renovace rozvodů vody uložených v zemi (2010)
ČSN EN ISO 14408 – Plastové potrubní systémy pro renovace rozvodů plynu uložených v zemi (2005)
ČSN EN ISO 14409 – Plastové potrubní systémy pro renovace rozvodů vody uložených v zemi (2005)

Vybrané zahraniční normy a technické předpisy 
DIN 8074 – Potrubí z vysokohustotního polyethylenu PE-HD, rozměry
DIN 8075 – Potrubí z vysokohustotního polyethylenu PE-HD, všeobecné požadavky
PAS 1075 – Potrubí z polyethylenu pro alternativní techniky pokládání (2009)
ATV-DVWK-A 127 – Statické výpočty pro kanalizační a jiná potrubí (2000)
DVS 2202 – Svařováni termoplastů – chyby při svařování
DVS 2207 – Svařováni termoplastů – svařováni potrubí, tvarovek z PE-HD
DVS 2210 – Průmyslová potrubní vedení z termoplastů
DVGW GW 320 – Sanace plynových a vodovodních potrubí pomocí PE
DVGW GW 321 – Řízené horizontální vrtání pro plynová a vodovodní potrubí
DVGW GW 323 – Bezvýkopová sanace plynových a vodovodních potrubí Berstliningem

Vybrané české oborové předpisy
TPG 702 01 – Plynovody a přípojky z polyethylenu
TPG 702 02 – Bezvýkopové rekonstrukce a výstavba plynovodů a přípojek z PE
TPG 702 03 – Opravy plynovodů z PE
TPG 921 01 – Svařování plynovodů a přípojek z PE
TNV 75 5405 – Sanace vodovodních sítí (2005)
TNV 75 0211 – Navrhování vodovodního a kanalizačního potrubí uloženého v zemi – Statický výpočet
TNV 75 5408 – Bloky vodovodních potrubí (2012)
TNV 75 6120 – Renovace a oprava stokových sítí a kanalizačních přípojek (2010)

Platné certifikáty jsou ke stažení na webu https://wavin.com/cz/ke-stazeni

Normy a předpisy

https://wavin.com/cz/ke-stazeni
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Wavin je součástí skupiny Orbia, zahrnující společnosti, 
které se snaží nacházet řešení aktuálních světových problémů a výzev. 

Sledujeme společný cíl:  
Zlepšit život po celém světě.

Wavin Czechia s.r.o.  |  Rudeč 848  |  277 13 Kostelec nad Labem  |  Tel.: +420 326 983 111
E-mail: info.cz@wavin.com  |  Více informací na www.wavin.cz

Wavin Slovakia s.r.o.  |  Partizánska 73/916  |  957 01 Bánovce nad Bebravou  |  Tel.: +421 038 7605 895
E-mail: info.sk@wavin.com  |  Více informací na www.wavin.sk

Společnost Wavin provozuje program neustálého vývoje produktů, a proto si vyhrazuje právo na změnu nebo doplnění specifikací svých produktů bez upozornění. Veškeré informace v této 
publikaci jsou poskytovány v dobré víře a považovány za správné v době jejího tisku. Nelze však přijmout jakoukoliv odpovědnost za jakékoliv chyby, opomenutí nebo nesprávné předpoklady.

© 2026 Wavin Společnost Wavin nabízí efektivní řešení nezbytných potřeb každodenního života: spolehlivou distribuci pitné vody,  
zpracování dešťové vody a odpadních vod na základě zásad trvale udržitelného rozvoje a ekologie.

Seznamte se s naším širokým  
portfoliem na wavin.cz

Hospodaření 
s dešťovou 
vodou

Rozvody teplé 
a studené vody

Řešení vnitřního 
klimatu

Rozvody  
vody a topení

Vytápění 
a chlazení

Odpadní 
a gravitační 
kanalizace


