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ULTRA SOLID PP

Kanalizacni plnosténneée potrubi z PP

- plnosténna konstrukce stény z Cistého PP dle CSN EN 1852

- Spoj s integrovanym pojistnym krouzkem a tésnosti

min 2,5 bar

Environment is our challenge




ULTRA SOLID PP

Plnosténné potrubi z PP bez pfimési a plniv spojované
pomoci dvojitych objimek.

U PP potrubi s takto silnou sténou jsme zvolili zplsob
spojovani na dvojitou objimku, aby ve spoji nevznikala pfilis
velka mezera dana nabéhem v hrdle. Dvojité objimky u PP
trub jsou rovnéz bezpecnéjsi volbou pro dodrzeni tolerance
rozmérl. Vytvarované hrdlo u trub z polypropylenu ma diky
vetsi teplotni roztaznosti vzdy tendenci se vracet do plvod-
niho rozméru trubky a je pfi vyrobé velmi citlivé na spravnou
dobu chladnuti.

KRUHOVA TUHOST

V tomto ohledu jsme chtéli zvolit optimalni variantu pro
vétsinu podminek. Zjednodusit co nejvice logistiku a po-
trubi zbytecné cenové nepredimenzovavat, aby se veslo
do rozpocCtu meést a obci. Vysledkem je kruhova tuhost
SN 12, ktera je podle nasich zkuSenosti dostatecna pro
vétsinu pripadd. Alternativné je mozné objednat i kruhovou
tuhost SN 16 pro extrémni podminky.

Délka potrubi L je standardné 6 m

Rozméry hrdla (objimky)

| (L ) Dimenze potrubi dsa,ca LM, ca
AN [——— DN/OD (mm)

w‘ | m]ea 160 185 106

200 230 122

5 8 250 290 146

2 | 315 360 159

e © 400 460 173

500 570 173

| | | | [ 630 715 189

\\ — 800 900 216

Dimenze potrubi Sila stény Hmotnost Dimenze potrubi Sila stény Hmotnost

DN/OD (mm) s (mm) Kg/m DN/OD(mm) s (mm) Kg/m
160 6,2 5,0 160 73 55
200 77 70 200 91 8,0
250 9,6 11,0 250 14 12,0
315 12,1 17,0 315 144 21,0
400 15,3 29,0 400 18,2 33,0
500 19,1 40,0 500 22,8 49,0
630 24 72,0 630 28,7 82,0
800 30,6 149,0 800 36,4 175,0



SORTIMENT TVAROVEK

PP S 13,3 VSECHNY TVAROVKY OSAZENY TESNENIM S JISTENIM PROTI POSUVU
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Koleno
DN/OD 160/315 %
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DN/OD §] a z1 22 DN/OD 1 a 21 22
160 82 15° 14 28 400 175 15° 83 80
160 82 30° 25 40 400 165 30° 65 98
160 82 45° 37 50 400 65 45° 91 126
160 82 90° 84 100 500 160 15° 150 160
dvouhrdlé 83 45° 40 40 500 160 30° 165 230
dvouhrdlé 83 90° 84 84 500 160 45° 103 152

200 100 15° 18 35 630 150

200 100 30° 13 49 30°

200 100 45° 46 6L 45°

200 100 90° 105 122 800 150

250 134 15° 19 38 30°

250 134 30° 38 53 800 450

250 134 45° 59 73

250 134 90° 135 149 vétsi dimenze - nad DN/OD 630 jsou vyrabény na miru

315 150 15° 24 47 svafovanim segmentii trub podle zadani

315 150 30° 48 67

315 150 45° 7h 92

315 150 90° 170 188

kolena jsou vstfikovana

Pfesuvna objimka

DN/OD 160-800

DN/OD L D,
160 172 185
200 212 230
250 250 290
315 300 360
400 366 460
500 398 570
630 428 715
800 516 895



SORTIMENT TVAROVEK
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DN/OD DN1 [ ] L2 L3 z1 z2 z3 L
160 160 78 82 78 38 205 205 403
200 160 92 98 78 17 218 223 425
200 200 92 98 92 46 244 244 480
250 160 121 149 80 12 274 264 556
250 200 121 121 95 16 274 285 532
*250 250 134 101 123 57 31 3N 603
315 160 140 174 80 44 312 299 670
315 200 140 156 95 16 312 320 624
*315 315 144 14 144 73 392 392 723

* ruéné svarované

Dvojita objimka s dorazem
DN/OD 160-800

DN/OD L t D,

160 172 83 185

200 212 102 230

250 250 122 290

t 315 300 146 360
400 366 159 460

500 398 173 570

630 428 189 715

800 516 230 895
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DN/OD DN1 L L2 L3 z1 z2 z3 L
400 160 165 170 85 69 319 385 723
400 200 165 180 106 50 355 435 750
400 250 165 180 123 35 440 445 815
400 315 160 170 144 73 480 530 883
500 160 173 240 85 -60 540 590 893
500 200 173 240 106 -30 560 600 943
500 250 173 240 123 -20 600 630 993
500 315 173 240 144 40 640 660 1093
500 400 173 240 160 60 720 720 1193
630 160 189 300 106 110 630 700 1229
630 200 189 300 106 -110 630 700 1009
630 250 189 300 123 -90 660 720 1059
630 315 189 300 144 -40 710 750 1159
630 400 189 300 160 30 790 810 1309
630 500 189 300 173 80 840 860 1409
800 160 233 360 106 200 710 820 1503
800 200 233 360 106 -200 710 820 1103
800 250 233 360 123 -180 740 840 1153
800 315 233 360 144 4130 790 870 1253
800 400 233 360 160 -60 870 930 1403
800 500 233 360 173 -10 920 795 1503
800 630 233 360 189 100 1050 1090 1743
800 800 233 360 240 240 1170 1170 2003



SORTIMENT TVAROVEK

Vykyvna hrdla VARIO
DN/OD 160-315
s rozsahem 7,5°
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DN/OD D2 L ] L2
160 206 205 122 53
200 254 245 146 63
250 320 305 186 80
315 395 362 217 92
Redukce
DN/OD 160-800
DN 1
.
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DN
DN/OD L [k} L2 z
200-160 214 80 99 36
250-200 268 93 127 47
315-250 324 120 145 59
400-315 374 137 180 57
500-400 440 160 220 60
630-500 515 173 280 60
800-630 610 189 350 60



NAVOD K MONTAZI

Potrubi je navzajem s tvarovkami spojovano pomoci dvoji-
tych objimek, které jsou opatfené gumovym tésnénim.
Pred spojenim trubek je nezbytna kontrola hrdla spolecné
s pryzovym tésnénim a odstranéni pripadnych necistot
Vv prostoru spoje.

Potrubi zkracujeme pilou s jemnymi zuby. Rezy na zkracova-
nych trubkach musi byt kolmeé s odstranénymi otrepy. Trubky
musi mit pro spojeni spravné upraveny konec s ikosem pod
Uhlem 15°. Tento Gkos je na celych trubkach proveden jiz
z vyroby, u zkracenych trub se provadi raspli s jemnymi zuby
nebo pilnikem. Idealni je pouZit originalni prislusenstvi,
kde rezaci kotouc zaroven pfi rezani vytvori Gkos. Hloubka
zkoseni musi byt provedena minimalné do poloviny sily
stény. Zkoseny konec trubky a vnitfni stranu tésnéni
potfeme vazelinou a trubku zasuneme do hrdla na doraz.
Pokud tak jiz neni ucinéno z vyroby, je dobré si na trubce
predem oznacit hloubku zasunuti. Pro montaz vétSich
dimenzi je nutné pouzit paky nebo si pomoci [Zici bagru.

SKLADOVANI

Potrubi je z vyrobniho zavodu baleno prostrednictvim
drevénych ramd, tkzv. palet. Toto baleni je pfi dlouhodobém
skladovani nejvhodnéjsi co nejdéle zachovat. Trubky musi
lezet na podkladu celou svou délkou, aby nedochazelo
k prihybdm. Rozbalené trubky se podkladaji pficnymi
tramky o dostatecné Sifce cca. 7-10 cm a ve vzdalenosti
podle dimenze cca 1,5 m.

Skladovaci doba je za standardnich podminek 2 roky.
Potrubi vystavené pfimému slunecnimu zafeni mlzZe ztracet
plvodni barvu. Z tohoto ddvodu je vhodné potrubi chranit
pred dlouhodobymi Gcinky pfimého slunecniho zareni nebo
pred zdroji tepla.

POKLADKA POTRUBI

Pokladka se fidi obecnymi podminkami stanovanymi
CSN EN 1610. Vice podrobnosti najdete v samostném
prospektu ,Technologie pokladky kanalizacnich potrubi”.
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MANIPULACE
A DOPRAVA

V pfipadé transportu samostatnych trub je nutno trubky
zajistit proti posunuti. Pfi vykladce nesméji byt volné z lozné
plochy hazeny, vykladaji se bud rucné, nebo pomoci manipu-
lacni techniky. Celé baliky trub doporucujeme vykladat
s pouzitim textilniho tfrmenu. Baliky trub se ukladaji tak, aby
drevéné ramy lezely nad sebou.




SPECIFIKACE

ULTRA SOLID PP SN 12 (SN 16)

Kanalizacni potrubi z PP s plnosténnou konstrukci stény,
vyrobené dle CSN 1852, SN 12 (SN 16).

TECHNICKE PARAMETRY POTRUBI:

DN/OD 160, 200, 250, 315, 400, 500, 630, 800 MM

min SN 12 (16) kN /m’

PP bez primési a plniv, barva oranzova

viz jednotlivé dimenze

potrubi s plnosténnou konstrukci stény vyrobené dle CSN 1852

Zpusob spojovani na dvojité objimky s tésnénim jisténym proti posuvu

Tvarovky (DN/OD 160-315 mm) z PP, vyrabény vstrikovanim do formy, tvarovky jsou se silou stény s13,3,
rovnéz s tésnénim jisténym proti posuvu o stejnych parametrech jako na
potrubi

Kanalizacnistoka je navrZzena ztrubniho materialu z PP s hladkou kompaktni sténou, kruhova tuhost SN min. 12 kN/m? odpovida-
jici CSN 1852. Pro stoku bude pouzit uceleny kanalizacni program vcetné tvarovek z PP s prokazatelnou prislusnosti k systému.
Tvarovky budou vyrabéné jako jednolité pfimym vstfikovanim do formy, a to minimalné v DN/OD 110-315 mm vCetné. VeSkeré
spoje (trubky i tvarovky) budou opatfené shodnym, napevno vlozenym tésnicim krouzkem opatfenym podplrnym krouzkem
z PP, odolnym proti ropnym latkam, spliujicim podminky CSN EN 681-2. Tésnost spoju min. 2,5 baru dle CN EN 1277.

VENKOVNI PRUMERY X SILY STEN:

Dimenze potrubi Sila stény Sila stény
OD/De (mm) s (mm) s (mm)

160 6,2 73

200 7,7 9,1

250 9,6 1,4
315 127 144
400 12,6 18,2
500 15,3 22,8
630 241 28,7
800 30,6 36,4



TECHNICKE PARAMETRY
Vyrobni norma: CSN EN 1852

Kruhova tuhost: SN 12 a SN 16 kN/m? dle ISO 9969

Spoj potrubi: Pomoci dvojitych objimek opatfenych pryZovym tésné-
nim s integrovanym pojistnym krouzkem s odolnosti az
2,5 bar

Pokladka se fidi dle: EN 1610

Podminky uloZenti: SN 16 - 0,6 - 6 m / pfi zatiZzeni D 400
SN 12 - 0,8 - 6 m / pfi zatizeni D 400

Zivotnost: min 100 let




ANALYZA VIDEOINSPEKCI

Nas servis spociva v poradenstvi, spolecném stanove-
ni potreb a vypracovani reseni, které bude optimalni
z hlediska vynalozenych nakladd.

SERVIS NA STAVENISTI

Pfimo na stavenisti vam mdzZeme poskytnout instruktaz,
zaskoleni k vyrobku na misté samém, poradenskou cinnost
a pritomnost odborného pracovnika pri prvni pokladce potrubi.

DODAVKA PRIMO NA STAVENISTE
Potrebné trubky a doplikové materialy pro nase systémy Vam
na prani dodame primo na stavenisté v dohodnutém terminu.

Plastika Pipes Trade s.r.o.
Jihlavska 823/78, 140 00 Praha 4
Tel.: 244 468 203

Fax: 244 462 171

E-mail: info@plastikapipes.cz
www.plastikapipes.cz

Plastika Pipes, s.r.o.

plastové potrubné systémy
Novozamocka 222C

949 05 Nitra

Tel.: +421 915 726 783

E-mail: info@plastikapipes.sk

TECHNICKE PORADENSTVI
V pribéhu pripravy projektu Vam pomdZeme se statickym
vypoctem a navrhem ulozeni potrubi.

ZAPUJCENT NARADI
Pro naSe zakazniky poskytneme formou zaptjcky veskeré
naradi potrebné k instalaci.

ZAKAZKOVA VYROBA
Na prani zakaznika mizeme v naSem zavodé zkonstruovat
a presné na miru vyrobit dohodnuté vyrobky.
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