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“SLOVENSKY PLYNARENSKY PRIEMYSEL

Dna: 28.11.1995

PRIKAZ &. 33/95

generdlneho riaditela Spp

Vec: Vy¥stavba plynovodov a pripojok z polyetylénu

S cielom aplikicie novych poznatkov v pouZiti plastov v
plyndrenstve a zachovania Standardne vysokej Urovne
technologickej discipliny bolo potrebné vykonat' aktualiziciu
pdvodného riadiaceho aktu z roku 1993, najmi jeho prilohy.

Stcasna kvalitativna  Grovefi aplikécie plastov v
slovenskom plynarenstve dosiahla trovefi eurépskeho Standardu,
breto je potrebné tuto urovei zachovat’ a v plnom rozsahu
vyuZivat' najmi koréznu odolnost, vysoki Zivotnost polyetylénu
a tym zefektivnit plosnu plynofikaciu.

Na z&klade uvedenych dévodov
I.vvydavanm

"Pravidld pre vystavbu plynovodov a pripojok =z
pPolyetylénu", ktoré tvoria prilohu €.1 tohoto prikazu.
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II. uk ladam

Realizovat’ vystavbu a rekonitrukcie nizkotlakovych a
strednotlakovych plynovodov do D 315 vratane a pripojok z
PE, podla prilohy &.1 tohoto prikazu.

T: od diia vydania prikazu

Z: riaditelia 0Z SPP, vedici
odboru prepravv a rozvodu
plynu RSP spp

Zabezpecovat pri roz$§irovani plynofikécie v
plynofikovanych sidlach, ako i pri rozvoji plo3nej
plynofikédcie vypracovanie generelov, dal&ich stuptiov
projektovej dokumentacie stavieb i zadavacich podmienok
pre vystavbu nizkotlakovych a strednotlakovych
plynovodov do D 315 vritane a pripojok =z PE, podla
prilohy &.1 tohoto prikazu.

T: od dfia vydania prikazu

2: riaditelia 0Z SPP, vedici
odboru prepravy a rozvodu
plynu RSP SpPP

Ak PD plynofikdcie, bez rozdielu, kto je investorom bola
spracovand pred diiom vydania tohoto prikazu, sU povinni
investori podla pokynov odbornych utvarov 0Z SPP tito
upravit' v zmysle &1.II.1. Schvalenie PD mo¥no vykonat aZ
po opdtovnom postdeni PD odbornymi dtvarmi OZ SPP.

T: od dfia vydania prikazu
Z: riaditelia 0z SPP

Trvale zabezpelovat uZ pri prerokovavani plynofikaénych
zdmerov s potenciondlnymi cudzimi investormi zadanie
kvalitativnych podmienok vystavby podla &l.II.1.

T: od diia vydania prikazu
Z: riaditelia 0Z SPP

Odborne posudit’ moZnost' vyuZitia PE  pre vystavbu
plynovedoy_ a_pripojok s 5fevédzﬁb§YEWRKQE£3E9£LEQ§E§£Lak?

0,3 MPa podla. prilohy &.1 tohoto prikazu a o ich
realizacii rozhodnut' vo vlastnej kompetenci o

T: od diia vydania prikazu
2: riaditelia 0OZ SPP
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riaditeXov 02 SPP udelovat vynlmky pri realizdcii vystavby
plynovodov z PE na O0CG81 Vo ZV14St “oddvodnenych pripadoch. O
udelenej vynimke pisomne 1nformovat odbor prepravy a - rozvodu

plynu RSP SPP.

IV. Kontrolou plnenia tohoto prikazu poverujem riaditela
d1v121e _vnutro3tatnej prepravy a ie Plynu RSP

SPP.

V. Ru3im prikaz GR &.32/93.

VI. Prikaz nadobida uc¢innost diiom vydania.

E Ing. Arpdd D em k o, v.r.
generdlny riaditel SPP

Prilohy: ¢&.1. Pravidld pre vystavbu plynovodov a pripojok z,
polyetylénu

Vybavuje: Ing. Ivan Novek, riaditel DVPDP

Za spravnost: Ing. Viliam Mikuld3, riaditel DEOS

Ing. Jan Rajzinger, riaditel DSTG

Rozdelovnik: zv1astny

l
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Tieto pravidla platia pre vystavbu plynovodov a pripojok

z polyetylénu (dalej len PE), uloZenych v zemi, ur&enych pre
rozvod zemného plynu v pdsobnosti SPP.

2. VSeobecné ustanovenia

'Pri zostaveni tychto pravidiel boli vyuZité nasledovné
normy:

STN 056816 - Zvaranie rur a tvaroviek z linearneho
polyetylénu.

STN 386413 - Plynovody a pripojky z nizkym a strednym tlakom.

STN 386415 - Plynovody a pripojky z linedrneho polyetylénu.

© STN 643042 - Tlakové riry a tvarovky z polyetylénu.

StavebnomontaZne prace pri vystavbe....PE...plynovodov _a
pripojok mdZe vykondvat iba organizacia, ktord md k t jto
¢innosti opravnenie. (Vid zakon E&. 174/1968 2b. vy .
26/1979 zb., Vyhi. &. 175/1975 2zb. v zneni vyhl. &.18/1986
zZb.).

Zvarat rdry a tvarovky z PE mdZu iba pracovn1c1 s platnym

preukazom podIa STN 050705 (Vid smernicu VUZ &.1/1992 qu(glw~

3. Typy PE pouzivané na vyrobu riir a tvaroviek

PouZité riry a tvarovky musia byt vyrobené zﬂgolyety;enu PE

80 _a PE 100. Pre znacenie plynovodov a pripojok moZno pouZit

Vyhradne HYStraznu farbu Zlta.

Podla normy ISO ,4437 s@ pre rozvod plynu vhodné
polyetylény s_hustotou vySSou ako. 0,930.g/cm*. NajdéleZitejsia
vlastnost je vzdjomnd zvaritelnost jednotllvych typov, ktora
zavisi od indexu toku taveniny. £ — ) f;)

4. Certifikdcia PE rir a tvaroviek pre rozvod plynu

Pre tuzemskych aj zahraninych vyrobcov si stanovené na
Gzemi SR rovnaké podmienky pre to, aby ich vyrobky t.j.rdry a
tvarovky mohli byt pouité na rozvod plynu.

PE rary a tvarovky urlené pre rozvod plynu sa vyrobkami,
podla vymeru €.67/1994 UNMS SR 20 dfia 15.7.1994 a vymeru
€.91/1994 UNMS SR zo dia 1.12.1994, urlenymi pre povinnd




[image: image7.png]certifikiciu v ététnej skiiSobni SKTC-110 pri Vyskumnom wdstave
spracovania a aplikicie plastickych latok v Nitre.

Poklad o _certifikdcii..je.nutné poZadovat' od vyrobcu,
alebo dodavatela eSte pred uzavretim kontraktu.

~ " Bez ukon&enej certifikdcie neméiu byt PE riry a tvarovky 0
1 pouZité pri realizicii stavieb. o

4.1. Vzajomni zvaritelnost PE rir a tvaroviek

Doklad o vzdjomnej zvaritelnosti rdéinych typov PE vydava
znalecké pracovisko t.j. VUSAPL Nitra, SKTC &. 110.

Z dbvodov nutnosti zaistit vzajomni zvaritelnost vSetkych
£ typov PE sieti v radmci SPP je i tento doklad potrebny.
Y ' Vzajomne zvariteIné PE rary s ak hodnota Indexu toku
-taveniny je v rozsahoch ITT 005 a ITT 010.

5. ary

x

Riry z PE pouZivané pre vystavbu plynovodov a pripojok
musia zodpovedat' svojimi parametrami STN 643042. RUry musia
byt vyrobené vo vystraZnej farbe 3 oznacens _v_.suilade s
uvedenou normou nasledovne: R —

a/  znalka vyrobcu |

b/ material (PE 80, PE 100) o

¢/  vonk. priemer x hribka steny v mm .-

d/  menovity tlak: PN 6 alebo SDR 17,6 alebo S8
PN 10 alebo SDR 11 alebo S5

e/ détum vyroby (defi,mesiac, rok) -

£/ séria

1./
Niektoré rury maju uvedené aj oznadenie metraze od pociatku
vyrobnej série.

Neoznagené riry sa nesmi pouzit’ pre rozvod plynu! j

SuCastou kaZdej dodavky musi byt' certifikat stanovujdci
Vhodnost’ pouZitia pre rozvod plynu (vid gast1.)

Pre stEVBUBlvnovodov a pripojok sa pouzivaji PE rary s
timito rozmermi (tabulka &. 1).

"

B matantat ol & S 2 S B BN
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tab.C.1

Vonkaj§i priemer Hribka steny t (mm)

D (mm) Rad stredne ta%ky SDR 17,6 |  Rad faZky SDR 11
25 3
32 3
40 | 3,7
50 4,6
63 5,8
75 43 6,8
90 5.2 8,2
110 6,3 10,0
125 71 11,4
140 8 12,7
160 9,1 14,6
180 10,3 16,4
200 11,4 18,2
225 12,8 20,5
250 14,2 22,7
280 16,0 25,4
315 17,9 28,6

Poznémka: SDR 17,6 a SDR 11 sG oficiadlne oznacenia ISO pre
typové rady.

SDR -~ Standartny rozmerovy pomer
(standardt dimension ratio)
SDR = D/t D - menovity vonkaj§i priemer (mm)

t - menovitd hrubka steny (mm)

Tlakovy rad SDR 17,6 Jje dimenzovany pre pretlak
dopravovaného média do O,1 MPa vratane.

Tlakovy rad SDR 11 je dimenzovany pre pretlak
dopravovaného média nad 0,1 MPa podla zaruky vyrobcu PE rax.

Pre rozvody s pracovaym pretlakom plynu do O,1 MPa sa
pouZivaju tieto PE rury:

-vonkaj3i priemer 25 aZ 63 mm taZkého radu (SDR 11)
~-vonkaj$i priemer 75 a¥ 315 mm stredne tlaZkého radu (SDR 17,6)

Pre rozvody s pracovnym pretlakom plynu nad 0,1 MPa sa
pouzivaju iba PE rGry tazkého radu (SDR 1l).

Pre vystavbu plynovodov a pripojok sa pouZivaji kusové
riry, alebo rary navinuté vo zvitkoch. PretoZe navinuté riry

5
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mbéZu vykazovat' viZSiu ovalitu (aZ 1,06xD) neZ rGry kusové
(1,02xD), musia pouZivat dodavatelia montaze pripravky na
elimindciu tejto zvyZenej ovality.

Pri ukladani PE ruxr navinutych vo zvitkoch sa musia
vykonat' také opatrenia, ktoré zaistia, Ze rira bude po celej
dizke trasy uloZend uprostred ryhy, najmenej v3ak tak, aby
bolo moZné dobré zhutnenie obsypu po oboch stranach poloZeného
potrubia.

V pripade, Ze nemoZno splnit' tuto poZiadavku, je vhodnej3ie s
ohladom na kvalitu a bezpeénost prevaddzky zvolit kusové riry.

Riry v obidvoch tlakovych radoch je moZné stlakat (pri
opravdch a poruchéch) vhodnymi, na ten G&el uréenymi
pripravkami len na =zaklade pisomnej ziruky vyrobcu. Kazdé
stlaCené miesto sa musi povinne spevnit' delenou opravarenskou
elektrotvarovkou.

6. Tvarovky

Pre vystavbu plynovodov a pripojok z PE moZno pouZit’ len
tvarovky pre zvaranie na tupo zhotovené vstrekovanim (okrem
pripojkovych T-kusov so sedlovym zvarom na tupo), alebo
elektrotvarovky, ktoré majd odporové vinutie v strednej &asti
a na koncoch vybavené tzv. studenymi zénami.

Nie je dovolené pouZivat’ tvarovky pre polyfuzne zvaranie,
zvarané obluky, zvadrané T - kusy a kriZové kusy, lemové
ndkruzky a ties pripojkové T-kusy so sedlovym zvarom na tupo.

6.1. Vstrekované tvarovky

Vstrekované tvarovky musia byt oznadené podla platnych
STN (v pripade vyrobkov zo zahraniéia sa pripistaja Upravy
znacenia v zmysle prislu3nych ndrodnych noriem) priamo na
Povrchu a na takom mieste aby po =zvareni bolo oznadenie
Citatelné. v oznafeni musi byt uvedené:

a/  oznadenie vyrobcu

b/ material (PE 80, PE 100)
¢/  rozmery (v mm)

d/  mesiac a rok vyroby

e/ bracovny pretlak

Pre pouZitie tvaroviek plati, Ze pre rozvody s pracovnym
Pretlakom plynu nad 0,1 MPa sa pouZivaju vyhradne tvarovky
radu t'afkého (SDR 11). Pre rozvody s pracovnym pretlakom plynu
do 0,1 MPa sa pouZivaju tvarovky do vonkaj3ieho priemeru 63 mm'
radu tazkého (SDR 11) a od vonkaj3ieko priemeru 75 mm a viac
moZno pouZit tvarovky stredne ta’kého radu (SDR 17, 6).

6
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7. Preprava rir a tvaroviek

Pri kratkodobej preprave PE rir treba dbat na to, aby
boli na rovnej ploche uloZené aspon 4/5 ich diZky. Musia byt
chranené proti narazom a mechanickému poSkodeniu. Manipulovat
s PE rOrami pri preprave a skladovani sa md3%e iba v takom
rozsahu, aby nepri3lo k ich poSkodeniu (zdkaz
zhadzovania,odvalovania a tahania).

Riry navinuté vo zvitkoch sa prepravujd vidy v leZatej
polohe na loZnej ploche prepravného vozidila.

Pri manipuldcii s navinutymi rdrami treba zvlast davat'
pozor, aby sa neporu3ili textilné alebo plastové pésy, ktorymi
sd zvitky stiahnuté.

Tvarovky sa prepravuji v karténovych obaloch, alebo
plastovych vreciach. V priebehu prepravy treba dbat na to, aby
neprislo k ich po3kodeniu.

‘8. Skladovanie rir a tvaroviek

Riry a tvarovky sa méZu skladovat v netemperovanych skladoch,
alebo na volnej ploche pod ochranou pred priamym slne&nym
Ziarenim tak, aby nepri3lo Xk ich poSkodeniu, zne&isteniu a
deformdciém. Miesto skladovania musi byt rovné a ulofenie rar
musi byt po celej diZke.

Doba skladovania PE rir a tvaroviek je ur&ena podXa
pokynov vyrobcu. Kazdd dodavka PE materialu musi obsahovat’
atest vyhotoveny v  slovenskom jazyku s udanim  doby
skladovatelnosti materialu.

VysSka skladky rur mdZe mat najviac 1,2m.

Rary vo zvitkoch sa musia skladovat v leZatej polohe.

Je nutné trvale poZadovat od vyrobcov rar, aby opatrili
konce rir zatkami a tak zabranili vnikaniu nedistot.

9, Priprava a kontrola pred montaZou

Pred montdZou musi byt vykonand kontrola znadenia a
Trozmerov rir a tvaroviek. Sulasne sa kontroluje aj to, &i rary
a tvarovky nevykazujd zdvady a podkodenia v désledku
skladovania a manipuléacie.

Pred montdZou je mutné vykonat kontrolu priechodnosti
rir.

PoSkodenie povrchu rir a tvaroviek nesmie prekrodit 10 $%
minimdlnej hrabky steny. Viac po3kodené miesta sa musia
odrezat, alebo sa rira vyradi. DPoikodené tvarovky sa musia
vyradit.

Tred zviyanin 3 tepe e nevyhoutné  prestavit  parametre
zvérania zodpovedajice PE 80 alebo PE 100.




[image: image11.png]|
ud
r
r
)
u
:
d
'
!
'
o
i»\
!
i

0

Pred montdZou je nutné skontrolovat kompletnost a
funk&nost’ montéZnej techniky. Jednotlivé zariadenia sa
kontroluji podXa ndvodu na obsluhu. Pri zvaracich sUpravach
skontrolovat’ funkCnost' hydrauliky. Pri ohrievacich zrkadlach
skontrolovat’ dosiahnutie zvaracej teploty (210°C + 10°c)
dotykovym teplomerom a funkciu termostatu.

Povinnostou prevadzkovatela Je 1x ro&ne, alebo podla
doporulenia vyrobcu vietky zvdracie zariadenia preciachovat v
odbornej servisnej dielni vyrobcu. Doklad o ciachovani
zvadracich zariadeni je stastou dokumentécie zhotovene]
stavby.

10. Metddy zvarania

Plyndrenské rozvodné siete z PE moZno zvarat iba dvomi

spdsobmi :

1./ zvaranim na tupo
2./ elektrofliznym zvaranim

VSetky zvaracie zariadenia pouZité k stavbe PE plynovodov
musia byt certifikované Stdtnou skidobfiou SKTC-115 vo VOZ

Bratislava.

V pbsobnosti SPP je zakdzané pouZit’ polyfiizne zvéranie!

Prepédjacie 2zvary na potrubi sa musia vykonat' pri
najniZsej dennej teplote (v skorych rannych hodinéach) . :

10.1.ZvAaranie na tupo

Spésob na tupo sa poufiva iba pre priemery od D 90 mm a
vy$8ie (315 mm). Zvaranie je moZné vykonadvat len do 0°C
teploty okolia (v3eobecne sa nezvira us pri teplote okolia
5°C).

Teplota =zrkadla musi byt 210 + 10°C, ktorad sa musi
kontrolovat dotykovym teplomerom. VSetky ohrievacie zrkadléa
musia byt vybavené automatickou reguldciou teploty. 2Zvarat v
ruke bez pouZitia zvaracieho zariadenia je zakdzané. 2zvarat
rary rozdielnych tlakovych radov (napr. SDR 11 a SDR 17,6) so
zhodnym vonkajSim priemerom je zakézané.

Vietky zvéracie zariadenia musia byt vybavené
hydraulickYm pohonom s priamym ukazovatelom kontroly zvaracich
pritlakov a protokolovacim zariadenim s moZnostiou z&znamu
Tealnych zvaracich parametrov. Zvaracie zariadenie je potrebné
vV predpisanych jednoronych intervaloch ciachovat’, resp.
skontrolovat' v servise vyrobcu. -





[image: image12.png]Presadenie vonkaj3ieho povrchu rir nesmie presiahnut 10%
hribky steny xGry. Pracovny postup zvdrania na tupo je uvedeny
v prilohe ¢.I tychto pravidiel.

10.2.Elektrofizne zvaranie

Zvdranie PE rur elektrotvarovkami sa pouZiva do D 75 mm
povinne a moZno ho vykondvat do teploty okolia -10° C (prip.
podla pokynov vyrobcov). V pripade niZ3ej teploty treba
vytvorit’ podmienky pre zhotovenie kvalitného spoja napr.
pristreSkom a temperovanim.

Elektrofuzne zvaranie Jje tieZ nevyhnutné pouZit v
pripadoch rekonStrukcii, rozSirovani plynofikdcie, opravach
poruch, prip. ak je jedna zvarand strana neznamej akosti PE,
alebo pri zvarani PE rur rdznych tlakovych radov.

Pred zvaranim je nutné vykonat' kontrolu elektrotvaroviek
nakolko ich vyrdba viac vyrobcov a kazdd je inej kon3trukcie.

"Rozny Je tieZ elektricky prikon, pri ktorom prebieha proces

zvérania.

Pre zvéranie sa pouZivaji plnoautomatické =zvaracie
zariadenia.

Z hladiska elimindcie ovality je pri elektroftiznom
zvérani rir odvijanych zo zvitkov nevyhnutné zabezpe&it' obidva
konce rar v tesnej blizkosti elektrotvarovky zaokruhovacimi
sponami .

Pracovny postup zvdrania elektrotvarovkami je uvedeny v
prilohe €.II tychto pravidiel.

Elektrofuzne zvaranie pri pouziti tej istej
elektrotvarovky je moZné opakovat’ len na =zaklade pisomnej-
zaruky vyrobcu.

11. Spadjanie PE potrubia s ocelovym potrubim

Prechod z PE plynovodu na ocelovy moZno vykonat' iba
prechodovym spojom PE ~ ocel.

Ocelova stranu prechodového spoja moino zvarat do hrubky
steny 5 mm kyslikoacetylénovym plamefiom. V pripade vi#ése)
hribky treba zvarat elektrickym oblikom.

Pri zvarani je potrebné intenzivne chladit ocelovi &ast
prechodového spoija.

Na prechod z PE na ocel je zakdzané pouiivat lemové nakruzky
(prirubové spoje)!





[image: image13.png]12. Kontrola zvarov

Akost zvarovych spojov PE plynovodov a pripojok sa
kontroluje vizudlne alebo ultrazvukom.

Kontrola zvarov zhotovenych elektrotvarovkou pozostava z
kontroly zvaracieho ¢asu (tento sa po zhotoveni zvaru objavi
na displeji zvAracieho zariadenia), tavnych bodov, celkového
vzhladu elektrotvarovky a sQosovosti zvéranych xur s
elektrotvarovkou. Cas zvArania a chladnutia sa porovna s
Zasom tabulkovym. Ak sa zhodné, zvaraci proces prebehol
spravne. Je zv1a3t dbleZité dodrZat’ Cas uplného vychladnutia
pripojkovych "T" tvaroviek.
vigsia Cast tvaroviek je vybavend aj tzv. kontrolnymi otvormi,
v ktorych sa po sprdvnom zvaracom procese objavia vytavené
miesta.

Kontrola zvarov zhotovenych spdsobom na tupo pozostava z
kontroly tvaru a vzhladu vyronku (vyronok musi byt rovnomexrny
a po oboch strandch zagulateny podla obrézku C. 1) a kontroly
zosilnenia " k " tupého zvaru. Vidy musi byt hodnota k > 0.

Povrch vzniknutého vyronku nesmie byt pérovity, alebo-
nadmerne leskly.

Pre kontrolu kvality zvarového spoja moZno urobit
zrezanie vyronku v difke 10 aZ 15 mm. Zrezanie nesmie
zasahovat’ pod povrch zvarenych rdr. Spravne zhotoveny zvar
musi vykazovat jednozna&ni kompaktnost'.

Vadné zvary sa musia vyrezat, nie je moZné ich opravovat’.

13. Zemné préace

Rozmery a =zaistenie ryhy a montaZnych jam urcuje STIN
733050. Sirka dna vykopu je stanovend v projekte.
Umiestnenie mont&Znych Jjam a spdsob zemnych préac pri
kriZeni umelych alebo prirodnych prekad¥ok stanovi projekt.
. Potrubie musi byt v kontakte s dnom  vykopu po celej jeho
dlzke tak, aby sa zabezpelilo rovnomerné rozloZenie spojitého
zataZenia vyvolaného uloZenim.

. Potrubie musi byt uloZené iba na pieskovy podsyp o
nminimalnej hribke 0,15 m (obr.&.2}-- Obsyp potrubia sa vykonava
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[image: image14.png]do vysky 0,2 m nad potrubim a musi sa rovnomerne =zhutnit v
celom profile ryhy.

Pri realizdcii zemnych prac musia byt plynovody a pripojky
zabezpeCené za UCelom vyhladania a presného ur&enia ich trasy
a to poCas ich celej plénovanej Zivotnosti.

Vo vzdialenosti 0,2 aZ 0,4 m nad povrchom potrubia musi byt
uloZend Z1t4 félia. 8irka félie musi presahovat zvisly obrys
potrubia na oboch strandch min. o 0,05 m.

77 _\77

zasyp

1 signaliza&nd
[~ félia
> 50150 1( signaliza&ny

///f/_ drét (alebo iny

_—1 signal. prvok)
obsyp

800-1200

200-400

200

podsyp

neporuSend

150

zemina

obr.c¢.2
Poloha a hibka uloZenia PE plynovodov postavenych
bezvykopovymi metdédami vystavby musi byt geodeticky zamerani.
Podsyp a obsyp plynovodu sa musi vykonat pieskom s néslednym

zhutnenim.
Vyrovnanie dna 1ryhy, odstrédnenie kamefiov, vykonanie

podsypu a obsypu skontroluje povereny pracovnik montaZnej
organizacie znaly problematiky a zaznadf do stavebného
dennika.

AZ potom moZno vykonat' zasyp ryhy. VySka krytia plynovodu
je 0,8 aZ 1,2 m.

14. Ukladanie plynovodov

Pred ukladanim potrubia do ryhy, alebo pri pracovnych
prestavkach pri zvérani je treba dbat na to, aby vietky otvory
boli uzavreté zatkami kv4li vniknutiu necistét, ktoré pri
zvdrani mdZu negativne pdsobit na kvalitu zvaru (aj moZnost
vzniku kominového efektu), alebo neskdér pri prevadzke
plynovodu.

Pri manipuldcii so =zvarenymi sekciami moZno PE rury

ohybat’ len o najmen$ich polomeroch v zavislosti od teploty
okolia podla STN 386415 (tabulka &.2).
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[image: image15.png]tab.&.2

ZAVISLOST NAJMENSIEHO POLOMERU OHYBU NA TEPLOTE OKOLIA.
NajvysSia teplota okolia (°C) Najmen$i polomer ohybu (mm)
0az 10 50D
102z 20 35D
20 a viac 20D

Podla miestnych podmienok vyuZivat ohybnost PE rur (zniZi sa
tym pofet pouZitych oblakovych tvaroviek), ktord umoZiiuje
Yahki zmenu trasy.

Pri spustani sekcii do vykopu je zakdzané pouZivat
nechrédnené land, aby nedo3lo k pofkodeniu potrubia. TieZ Ije
- zakdzané potrubie skricat, tahat po zemi a odvalovat do
vykopu.

Tesne pred pokladkou musi byt vykonand kontrola dna ryhy
v zmysle <Casti 13. Pred nasivanim potrubia do ocelovej
chranicky (moZno pouZit’ aj PE chraniéky) treba odstranit ostré
hrany vyénelky a nedistoty v chranié&ke.:
Pri nastivani PE potrubia do ocelovej chraniéky je nutné pouZit
klzné plastové objimky.

15. Skuska tesnosti zvarov

SkGiSka tesnosti zvarov sa vykonidva na zvarenych sekciach -
nad vykopom, alebo vedla vykopu. Konce potrubia musia byt
spolahlivo uzavreté. Potrubie sa naplni vzduchom o pretlaku
pri ntl. potrubi 0,01 MPa a u stl. potrubi 0,13 MPa. zvary sa
omydlujd penivym roztokom. Netesny zvar sa nesmie opravovat,
musi byt vyrezany. Spojenie potrubia sa vykonad novym zvarom.
Skaska tesnosti sa potom musi opakovat. .

O skuSke tesnosti zvarov sa vykond zapis v stavebnonm
denniku.

16. Tlakovéa skuska potrubia

Tlakovd ski3ka sa vykondva rovnako ako na ocelovom
plynovode podla STIN 38 6413 a mé preukdzat’ tesnost
zmontovaného potrubia. Tlakovi Skisku moZno zadat najskér 2
hodiny po vychladnuti posledného zvaru.

MontazZna organizécia musi vypracovat’ podrobny
technologicky postup tlakovej skasky.

Pred tlakovou skGSkou musi byt vykonand kontrola
priechodnosti pomocou &istiaceho valca.
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[image: image16.png]Pred skikou sa voIné konce skuSaného potrubia uzatvoria
zaslepovacimi tvarovkami, ktoré musia vyhovovat skiZobnému
pretlaku. Smerom do vnutra je potrubie ukonéené napriklad
celoplastovym gulovym ventilom z PE v polohe zavretej.

Zistené zéavady sa mdZu odstrafiovat aZ ked je potrubie bez
pretlaku. Po odstréneni zadvad sa skudka opakuje. Potrubie musi
byt pred zalatim tlakovej ski3ky uloZené vo vykope (t.j. musi
byt obsypané). Neobsypané zostavaji len armatiry, pripojkové
T-kusy a p., ktoré sa kontrolujd penotvornym roztokom v
priebehu tlakovej skisdky.

Tlakovd skuSka sa vykondva pri pretlaku skiSobného média
600 kPa, pripadne podla =zv1lA3tnych podmienok stanovenych

|
|
‘ prevédzkovatelom.
Tlakovi skuSku zemnym plynom moZno vykonat':
e a/ na pripojkich do DN 50 a dizke 20 m,
b/ na pripojkidch do DN 50 do vodného objemu 50 1,
c/ na potrubi, ktorého vymena sa konad za poZiadavky, &o

najkratSieho prerulenia prevadzky.

17. Prevzatie a uvedenie potrubia do prevadzky

Pre prevzatie a uvedenie plynovodov do prevadzky plati
STN 38 6413.

18. Odbornad kvalifikécia pracovnikov

Pracovnici (technici, majstri, projektanti) zabezpecujuci
préce na PE plynovodoch musia byt preukdzatelne oboznameni s
problematikou vystavby formou odbornych Skoliacich kurzov vo
zvaragskej Zkole, ktorad je na to opravnena.

Zvaraéi sG povinni absolvovat kurz zvarania PE plynovodov
a kaZdé 2 roky vykonat periodické preskolenie. V inom pripade
strdcajui moZnost' vykonavat’ zvaraclské prace.
(Absolvovanie zakladného kurzu zvérania PE rir (Z-U/P)
ukonéeného zaverefnou skddkou v plnom rozsahu opraviiuje
vykondvat funkciu technika v ramci Slovenskej republiky.)

Potvrdenie o platnosti osved&enia zvaraéa je siucaston
dokumentécie zhotovenej stavby.
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[image: image17.png]19. Z&iverecné ustanovenia

VSetky tu stanovené kritérid sUi zAvazné pre vietkych
dodévatelov stavebno-montaZnych préc.

.V kompetencii prevédzkovatela je v opodstatnenych
pripadoch prijat’ prisnejSie opatrenia oproti tymto pravidlam.
bl
Vynimku z tychto pravidiel mdéZe udelit’ len odbor prepravy
a rozvodu plynu RSP SPP.

14





[image: image18.png]1.
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4.

5.

7.
8.
9.

Priloha I.

Struény pracovny postup zvdrania na tupo

Ustavenie zvaracieho zariadenia do zvaracej polohy,
pripadne postavenie stanu, alebo iného pristresku.

Upnutie zvaranych dielov do &elusti, vyrovnanie dielov,
pripadne odstrénenie ovality.

Uzavretie koncov rar.

Odstrénenie zoxidovanej vrstvy (do hibky 0,2 mm)
odstrénenie triesok a odmastenie zvarovych pldch
Specidlnym pripravkom.

Kontrola rovnobeZnosti zvarovych pldédch stykom zvarovanych
dielov za studena.

. Kontrola presadenia zvaranych dielov (max 0,1 hrabky

steny zvaranych dielov).
Kontrola zvéracieho zrkadla resp. oCistenie zrkadla.
Kontrola teploty povrchu zviracieho zrkadla (210 + 10° C)

Zistenie skuto&nej hodnoty tlaku pre nastavenie fazy
vyrovnania

10.Ustavenie zvaracieho zrkadla medzi zvarané plochy.

11.Dotladenie zvéranych pldéch ku zvdraciemu zrkadlu podla

prisludnej tabulkovej hodnoty pre fézu vyrovnania tak, ie’
po celom obvode ohrievanych pléch vznikne zvarovy
nakruzZok.

12.Hodnotu tlaku zredukovat blizko k nule.
13.Po stanovenej dobe prehriatia odpojit spojované plochy od

zvaracieho zrkadla.

14.0dstrénit’ zvaracie =zrkadlo a spojit zvarané plochy s

pomalym nérastom tlaku aZ po hodnotu zvéaracieho tlaku a
dodrZani predpisaného casu.

15.Chladnutie zvaru pri predpisanych hodnotéch tlaku a Casu.

16.UvoInit spojované asti a odstavit zvaraciu supravu.
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[image: image19.png]Prilcha II.

Struény pracovny postup elektroflizneho zvarania

1. Uprava diiky riry rezanim rezadkou PE rir alebo pilkou do

pravého uhla vzhladom k osi potrubia.

Pri elektroobjimke odmerat’ zvaraciu zénu (dizxu

zasunutia) t.j. vzdialenost medzi -okrajom objimky a

vnitornym dorazom.

- pri presuvnych objimkach je to vzdialenost' medzi

. okrajom objimky a stredom objimky

~- pri odbotkovych T-kusoch je to plocha pokryta hornou
castiou.

Tesne pred zvaranim odstranit' zoxidovand vrstvu (do hibky

min. 0,1 mm) do D 63 mm pomocou 3krabky. Vy35ie priemery

Specidlnymi luUpacimi pristrojmi.

. Odstrénit’ ostré vnitorné a vonkajsie hrany a 3pony.

. Riry zo =zvitkov méZu vykazovat vyssSiu ovalitu. Tato
eliminovat’ Specidlnymi zaokruhovacimi sponami.

. O8kriabané plochy rir a vnitorni plochu elektrotvarovky
odmastit’ Specidlnym roztokom pomocou bezvladknitého
papiera (nepouZivajl sa Ziadne textilie).

- Volne nasunut rdry do tvarovky a¥ po oznadené rysky.

- Zabezpelit fixdciu miesta na ¢&as, ktory urduju tabulky

podla dimenzie tvarovky. Elektrotvarovky (objimky a.

presuvky) sa musia zvarat len v 3pecidlnych na ten u&el
urcenych zariadeniach tzv. pozicionéroch. Vynimku tvoria
elektrotvarovky, Xtorych vyrobca ich pouZitie nevyZaduje
a zaroveil poskytuje potrebné garancie. Pri zvarani PE rur
zo zvitkov je nutné pouZit pozicionéry bez rozdielu.

- Zvaranie sa vykon& automatickym zvaracim zariadenim; - kde
na ovliddacom panely treba nastavit’ teplotu okolia a
tlakova radu. Cas zvarania riadi zvéraci stroj. Pocas
zvarania spoje nesmi byt nam&hané (ani ohybom od vlastnej
hmotnosti) . Potrubie treba podloZit' alebo pouzit’
stabiliza&né pripravky. Koniec zvarania zZv. stroj
signalizuje.

- Vykonat' kontrolu zvaracieho &asu uvedeného na displeji
ZVar. zariadenia s tabulkovou hodnotou. Namerany
skutoCny ¢as zvdrania zazna&it neznyvatelInou ceruzkou na
raru, alebo tvarovku.
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[image: image20.png]4153 Cichagka musi byt k chraniéce piipojena pevné a lasna.
4.16 Ochrana proti korozi, signalizaéni vodic, oznacovani plynovodd a pfipojek
4.16.1 Kovové &asti potrubi a prislusenstvi se opatfuji ochranou proti korozi v souladu

s CSN 38 6413.

4162 Pokud neni s provozovatelem dohodnuto jinak, uklada se soub&ing S potrubim
signalizatni vodi€, ktery musi byt pfipevnén na vich potrubi.

4.16.2.1 Projekt stanovi jeho prifez a izolaci s ohledem na mistni podminky.
41622 Nejvétsi vzdalenost vyvodl signalizadniho vodide je 800 m.
416.3 Ve vzdélenosti 0,3 a3 0,4 m nad vrchem potrubi musi byt uloZena vystrazna félie

Zluté barvy podle CSN 73 6006. Sifka folie musi byt takova, aby pfesahovala
$itku uloZzeného potrubi nejméné o 5 cm na obou stranach (viz pfiloha 6).

4.16.3.1 V mistech s mensim krytim méZe byt vzdatenost od Vrchu potrubf snizena na
0,2 m, pricemz fdlie sou¢asné musi byt nejméné 0,2 m pod Grovni terénu,

4,16.3.2 Vystrazna fdlie se nepouZije v mistech, kde vystavba neni provadéna v oteviens
ryze napf. tam kde je’ potrubi umisténo v chraniéce nebo ochranném potrubi,
které byly uloZeny bezvykopovymi metodami.

4.16.4 Oznacovéni plynovodd a pfipojek orientaénimi tabulkami a sloupky se provadi
podle G 700 24, : :

5 ZEMN{ PRACE

5.1 Provadeéni iemm’ch praci se fidi ustanovenim CSN 733050 a zvl&stnimi
predpisy').

52 Rozméry ryhy pro ulozeni potrubsi, rozmery a rozmisténi montaznich ryh a zplsob
Jejich vykopu stanovi projekt v zavislosti na veden trasy a pouzité technologii
vystavby. : .

53 Potrubi Ize dklédat bez podsypu jen v zemin4ch bez ostréhrannych Céstic se
2rny do velikosti 8 mm . V jinych zeminach musi byt proveden podsyp vzdy,

5.3.1 Vyska podsypu musi byt nejméné 0,1 m (viz pfiloha 6).

5.4 Dno wykopu musf byt vyrovnano a zhutnéno tak, aby potrubi po polozZeni

spodivalo po celé své déice na dné vykopu nebo podsypu a nedochézelo
k bodovému podpirani. Je nutné, aby potrubi mélo pfedepsany spéd a viivem
nerovnomérného zhutnéni nedochazelo k jeho prihybu a vzniku Usekd, kde by
mohlo dojit ke shromadovan! kondenzatu,

55 - Pred provedenim obsypu musi byt provedeno zaméfeni potfebné pro vyhotoveni
dokladil podle &SN 38 6413,
————— ) .
11} Do nabytf jejich t&innosti plat! ON 38 6407
12) Whidska CUBP a CBU & 324/1990 Sb. - -
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4.14.7

Tab. 3.

chrénéného potrubl. Doporuéené priméry jsou uvedeny v tabulce 3.

U chréanidek s funkci podie 4.14.1 pism. a) musi byt Celo chrénicky utésnéno a ve
vzdalenosti 0,2 a2 0,5 m od &ela osazena &ichacka.

V této vzdalenosti je chranidka opatiena otvorem o priméru nejméné 12 mm nad
nimz je Sichacka umisténa.

Tasnéni na ele chraniéky musi zabranit vnikani vody a nedistot.

V Gsti chranicky musi byt plynovodni potrubi uloZeno tak, aby v pfipadé

dilatadnich pohyb( nemohlo dojit ke vzajemnému dotyku a jeho pfipadnému
poskozeni.

U bezvykopovych metod vystavby (viz G 702 02) mize funkci chrénicky pinit

ochranné potrubi.

DOPORUCENE NEJMENS] JMENOVITE VNITRNI PRUMERY CHRANICEK NEBO
OCHRANNEHO POTRUBI "PODLE JMENOVITEHO VNEJSIHO PRUMERU
CHRANENEHO POTRUSBI

Rozméry v mm

Jmen, vnéjsi primér Nejmen3i jmen. vnitini Jmen. vngj§i promér Nejmensi jmen. vaitinf
chranéného potrubi prumér chrdnicky/ chranéného potrubi primé&r chranicky/
ochranného potrubi ochrannéha potrubl
20 25 [0 102
25 32 110 130
32 40 .. 160 184
40" 50 " 225 255
] 50 60 315 400
i 63 73
415 Cichacky |
4151 Pouzivaji se Cichadky podie G 700 2119).
4.15.1.1 Jsou-li ukonéeny pod zemi, musi byt v teleskopickém provedeni a chranény
ventilovym poklopem podle’ CSN-13 6507 a CSN 13 6586 usazenym na
podkladni desce. Ventilovy poklop musi byt oznaden népisem "PLYN".
4152 Cichagky se osazujf: - - :

a) v pfipadech uvedenych v 4.14.1 pism a) na vy8e polozeném konci chranicky.
Je-li délka chraniéky v&t3i nez 20 m, osadi se &ichadky na obou koncich;
b) na obou koncich chréanicky delsi nez 10 m vedené pad vodnim tokem.

10) Do nabyt jejich ucinnosti plauf ON 13 2971
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