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2.2 KATALOGOVY LIST HDPE PE 100 plus SC/RC

« Charakteristika vyrobku
Plnostenne vytlacana (cely prierez rury je z RC materialu) rdra cierna s modrymi pasmi z RC (Resistance to Crack) materialu.

 Typ materialu
Vysokohustotny polyetylén PE 100 RC so zvysenou odolnostou voci pomalému a rychlemu Sireniu trhliny.

« Hlavny ucel pouzitia
Na dodavku pitnej a Uzitkovej vody s prevadzkovym tlakom do 1,6 MPa pri teplote 20 °C a projektovanej Zivotnosti 50 - 100 rokov.

« Mozné sposoby pokladky
Potrubie HDPE PE 100 plus SC/RC nie je nutné klast do pieskového 16zka v zeminach triedy tazitelnosti | az IV.
Potrubie je vhodné pre technoldgie pokladky pluhovanim, frézovanim, relining, v zeminach triedy taZitelnosti | az IV.

« Moznosti pouzitia pre iné aplikacie / farba pasika podla prepravovaného média
- Kanaliza¢né potrubia a stoky — hnedy pozdizny pasik
- Ochranné potrubia (chranicky) - pasik podla druhu pouZzitia
- Drenazne rury (perforované)

« Standardné balenie
Tyce =6m, 12m
Naviny = 100m
Na vyziadanie: iné dizky baleni

« Vyhody
PE 100 plus SC/RC voci PE 100
- Pokladka bez pieskového I6Zka do tried tazitelnosti zeminy | - IV
-Vhodné pre bezvykopové technolégie
- Odolnost voci bodovému zatazeniu
- Zvysena bezpecnost a spolahlivost
- Predizena Zivotnost
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« Sortiment

SDR 26,PN 6 SDR17,PN 10 SDR13,6; PN 12,5 SDR11,PN 16 B BALENIE
‘;:i'::frl Hribka Hmotnost Hribka Hmotnost Hribka Hmotnost Hribka Hmotnost S TANDARD ‘;:i'::frl
d_[mm] steny 1bm riry steny 1bm riry steny 1bm riry steny 1bm riry Tye  Naviny d, [mm]

e [mm] [kg/m] e [mm] [kg/m] e [mm] [kg/m] e [mm] [kg/m]
20 1,5 0,092 2,0 0,116 N 20
25 1,8 0,136 2,0 0,148 23 0,170 N 25
32 2,0 0,194 2,4 0,231 3,0 0,278 N 32
40 2,4 0,294 3,0 0,361 3,7 0,430 N 40
50 2,0 0,310 3,0 0,452 3,7 0,548 4,6 0,666 N 50
63 2,5 0,490 3,8 0,719 4,7 0,874 58 1,053 T N 63
75 2,9 0,671 4,5 1,015 5,6 1,238 6,8 1,471 T N 75
20 3,5 0,974 5,4 1,459 6,7 1,773 8,2 2,131 T N 920
110 4,2 1,430 6,6 2,172 8,1 2,627 10,0 3,161 T N 110
125 4,8 1,841 7,4 2,770 9,2 3,385 11,4 4,100 T 125
140 54 2,325 8,3 3,478 10,3 4,239 12,7 5111 T 140
160 6,2 3,049 9,5 4,539 11,8 5,533 14,6 6,708 T 160
180 6,9 3,797 10,7 5,741 13,3 7,022 16,4 8,478 T 180
200 7,7 4,708 11,9 7,084 14,7 8,612 18,2 10,455 T 200
225 8,6 5,917 13,4 8,986 16,6 10,937 20,5 13,234 T 225
250 9,6 7,331 14,8 11,012 18,4 13,473 22,7 16,275 T 250
280 10,7 9,143 16,6 13,834 20,6 16,881 254 20,404 T 280
315 12,1 11,648 18,7 17,519 23,2 21,395 28,6 25,828 T 315
355 13,6 14,721 21,1 22,298 26,1 27,126 32,2 32,788 T 355
400 15,3 18,667 23,7 28,180 29,4 34,399 36,3 41,625 T 400

Poznédmka: PN 20 a PN 25 vyrdbame v pripade va¢sej mnozstevnej poziadavky.
« Vyrobeny podla: EN 12201

« Certifikacny organ: VUSAPL, a.s., Nitra
VUPS, s. 1. 0., Praha

« Sprievodna dokumentacia

- Certifikdt o nemennosti parametrov podstatnych vlastnosti stavebného vyrobku
- Vyhlasenie o parametroch

- Technicko - montazny predpis

« Mozné sposoby spajania

Rury je mozné spajat jednym z nasledujucich spdsobov: zvaranim na tupo, elektrofiziou alebo mechanickymi spojkami. Spéjat
je mozné len rury z rovnakého typu materialu. Nedoporucuje sa spdjat rdry z PE 100 s rirami z inych druhov polyetylénu (PE 80,
PE 40). Na spéjanie potrubi réznych materialov je nutné pouzit mechanické spojky alebo prirubovy spo;j.

Mechanické spojky - Su navrhnuté pre spajanie vietkych druhov polyetylénu (HDPE, LDPE, MDPE). Pouzivaju sa plastové alebo
kovové. Umoznuju rychlu montaz. Vyznacuju sa vysokou odolnostou a spoj zostava pevny v tahu aj pri pohybe.

Zvaranie na tupo - Je typom zvérania pouzitim vyhrevného telesa. Ide o nahrievanie dvoch rovnych povrchov rar voci
vyhrevnému telesu. Po uplynuti presnej doby zvérania je vyhrevné teleso (zvéracie zrkadlo) odstrdnené. Dva konce rur sa k sebe
pritlacia a su chladené pod urcitym tlakom, ¢im sa dosiahne pozadovany spoj.

Elektrofuzia - Je metdda spajania HDPE a inych plastovych rir so Specidlnymi tvarovkami, ktoré maju zabudovany odporovy
drét, pouzitim ktorého sa vytvdra spoj. Rury, ktoré maju byt spojené, su orezané, ocistené, vliozené do elektrofliiznej tvarovky
a nasledne sa prostrednictvom elektrofizneho procesora pouzije napatie. Procesor kontroluje kolko napatia sa pouziva a ako
dlho v zévislosti od pouzitej tvarovky. Pouzitim elektrického pridu k odporovému drétu sa vinutie tvarovky nahreje a roztavi sa
tak vnutro tvarovky. To spolu so zvdranou vonkajsou stranou steny rury vytvara velmi silny homogénny spo;j.
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