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Zavod 15 - Rourovny

Historie

Dne 21. listopadu 1949 byla v rourovné na Gzemi obvodu

Ostrava-Kuncice vyvalcovana prvni bezeSva trubka. Produkce

za uplynulych padesat pét let dosahla téméf 13 miliond

tun bezedvych, spiralové svarovanych trubek a trubkovych

vyrobku. V priibéhu této doby prodélal zavod 15 - Rourovny

bouflivy rozvoj, jehoZ vysledkem je nejen dominantni

postaveni na tuzemském trhu, ale i Siroky okruh zakaznikd

mimo CR. Trvaly dtiraz je kladen na zvySovani jakosti

a certifikaci renomovanymi spole¢nostmi. Monogram API

je zavod 15 - Rourovny opravnén pouZivat nepretrzité od

roku 1957. Byl prvnim zavodem v CR, ktery obdrZel certifikat

Systému Fizeni jakosti dle ISO 9001. Velkd pozornost je

vénovana i zlepdovani a ochrané Zivotniho prostfedi, o cem?

svéddi i certifikace environmentdliniho fizeni dle ISO 14001

zroku 1999.

Podnik byl v roce 2003 privatizovan firmou LNM Holdings .

a od Gnora 2005 nese jméno Mittal Steel Ostrava as. a je zavod 15 - Rourovny
soucasti globalni skupiny s ro¢ni vyrobou pfes 70 miliénd tun
oceli.

V ramci Mittal Steel si ostravsky zavod drzi postaveni
vedoudi rourovny s vysokou technickou Grovni a nejlepSimi
referencemi dodavek.

Za Spickové vyrobky povaZzujeme pazZnicoveé trubky

s plynotésnym zavitovym spojem HSC odolné proti vnéjsimu

zborceni a svafované trubky pro plynovody s velmi vysokym
tlakem opatfené vnéjsi polyetylénovou izolaci vyztuZzenou
vldknitocementovou vrstvou.




Historické milniky ve vyvoji zavodu

1949 Zahgjeni vyroby bezedvych trubek na trati

Stiefel 4 -10".
1957 Ziskano pravo uzivat monogram API (American
Petroleum Institute) na vyrobenych olejarskych
trubkach.
1959 Instalovana karuselova pec, ktera nahradila téZkou
praci pokulovacd sochor(.
1960 Do provozu uvedena druha bezedva trat
Stiefel 140 a spiralova svafovna viastni konstrukce
dodavajici trubky pro vystavbu ropovodu Druzba.
Zaroven postavena prvni asfaltova izolovna.
1961 Zahdjen provoz tahové redukovny za trati
Stiefel 140.
1963 Zavedeno elektromagnetické nedestruktivni
zkoudeni nepropustnosti trubek.
1965 Do provozu uveden rentgen pro pribéznou
radioskopickou kontrolu svart (fy Mller).
1966 Vyvinut, instalovan a patentovan svétové
unikatni rota¢ni podavac trnd pro vélcovani
na automatiku.
1968 Zahajeno loupani povrchu sochort k zlepseni
povrchové kvality trubek.
1969 Postavena druhé asfaltova izolovna tzv. Nova
jutovna v hale spiralové svafovny.
1971 Postavena defektoskopicka linka CIRKOGRAF
pro trubky @ 89 - 133 mm, uvedena do provozu
zuslechtovna pro vyrobu olejafskych trubek
z vySepevnych jakosti (N8O, P110, G105).
1972 Zahgjeni vyroby olejarskych zavitovych spojd
BUTTRESS.

1976 Zahdjen provoz nové postavené natrubkarny.

1977 Instalovan defektoskop ROTOMAT 2 na Stieflu

4-10% zahd@jena vyroba dvouvrstvych bezeSvych trubek
pro dopravu foukané zakladky v dolech OKD.

1978 Instalovan DEFEKTOMAT na Stieflu 140.

1980 Instalovana defektoskopické linka ROTOMAT 3
na zuslechtovné.

1982 Instalovana nova karuselova pec
na Stiefelu 4 -10%

1990

1991

1992

1994

1995

1996

1997

1998

1999

2000

2003

2004

2005

Zavod 15
Rourovny

Automatizovano fizeni dérovacich strojl
na Stiefelu 4 -10%, zavedeno pouZivani
PVC félie v asfaltové izolaci.

Provoz pece zudlechtovny pfeveden na fizeni PC,
na svarovné rekonstruovan svarovaci agregat ¢. 1
na tfivalcovy systém zkruZovani

a mechanizovana pfiprava svitkd.

Automatizace valcovani na automatiku a hladicich
strojich na Stiefelu 4 -10% rekonstruovan také svarovaci
agregat ¢. 2 na svarovné.

Zavedeno valcovani z kontinualné odlévanych
kruhovych sochor( vlastni produkce, vyrazné zlepSena
Cistota oceli a dosaZena vyrazna Gspora vyrobnich
ndakladd. Na Stiefelu 140 uvedena do provozu nova
lakovaci linka. Na svarovné instalovan UZ defektoskop
KRAUTKRAMMER pro zkouseni svarti i téla trubek.

Poprvé vyrobeny trubky v délce 18 m na spiralové
svarovné, instalovana pila LINSINGER k pfesnému
déleni sochord, prvni dodévky svafovanych trubek

z mikrolegovanych termomechanicky zpracovanych
jakosti.

Instalace adjusté@zni linky MAGNEMAG na Stiefelu
4 -10" a defektoskopu ROTOMAT 4 na Stiefelu 140.

Modernizace dérovaciho stroje ¢. 1 na Stiefelu 4 -10"
(vysokotlaké odokujovant, fizeny pohon 7,2 MW).

Na Stiefelu 140 modernizace redukovny

(pfesny indukéni ohtev, prodlouzeni o 7 stojand,
rekonstrukce nahonu, nové letma pila se zvy3enou
presnosti délky). Stiefel 4 -10" - nové zavitovaci
stroje pro vyrobu zavit( HSC, lakovaci linka. Zlep3eni
Cistoty oceli svafovanych trubek zahajenim vyroby
kontinualné litych bram pro valcovani pasu ve
spolecnosti NOVA HUT, as.

Stavba PE izolovny - linka pro tfivrstvou
PE izolaci trubek @ 159 - 1220 mm, linka pro vnitfni
a vnéjsi povlakovéni cementovou maltou.

Zahajeni vyroby trubek s novymi izolacemi, vyroba
svarovanych trubek z pasd vyvélcovanych na nové trati
P1500 typu Steckel.

Dokoncen vyvoj specidlni cementové izolace (FZM-S)
vhodné k protlacovani trubek.

Kvalifikovany postupy svafovani trubek z oceli X70
(L485 MB).

Osvojena vyroba bezedvych trubek jakosti X60 s nizkym
CE a zahdjeny dodéavky svarfovanych trubek v jakostech
L415 MB a L450 MB.



Trubky se Sroubovicovym svarem - sortiment

Rozmérové normy

EN 10220:2002

ISO 4200:1989

CSN 42 5738:1979

DIN 2458:1981

EN 10219-2:1997

EN 10217-1:2002/A1:2005
EN 10217-5:2002/A1:2005

API Spec 5L:2004
GOST 8696:1974
PN 79/H-74244:1979

Technické dodaci podminky

API Spec 5L:2004
CSN 42 0144:1979
DIN 1615:1984
DIN 1626:1984
DIN 1628:1984
DIN 17120:1984
DIN 17172:1978
EN 10208-1:1996
EN 10208-2:1997
EN 10217-1:2002
EN 10217-5:2002

EN 10219-1:1997

GOST 8696:1974
PN 79/H-74244:1979

Jakosti oceli

Podle CSN 42 5738:1979

Podle DIN 1615:1984 (1626, 1628)
Podle CSN EN 10208-1:2000

Podle CSN EN 10208-2:1999

Podle EN 10217-1:2002

Podle EN 10219-1:1997

Podle CSN EN 10025:1990 + dodatek A1:1993

Podle DIN 17120:1984
Podle DIN 17172:1972

Podle API Spec 5L:2004
Podle GOST 8696:1974

Podle EN 10217-5
Podle PN 79/H-74244:1979

Pozn.:  Trubky dle EN 10208-2 spliiuji pozadavky EN 1594.

“Bezesvé a svarované ocelové trubky — rozméry a hmotnosti na jednotkovou délku”
“Trubky ocelové svafované a bezesvé s hladkymi konci”

“Trubky ocelové svafované se Sroubovicovym svarem”

“Trubky ocelové svafované”

“Svarované duté profily z konstrukénich nelegovanych a jemnozrnnych oceli”
“Svarované ocelové trubky pro tlakové Gcely”

“Pod tavidlem obloukové svarfované trubky z nelegovanych a legovanych oceli se zaru¢enymi
vlastnostmi za zvySenych teplot”

“Predpisy API pro naftovodné trubky”

“Trubky ocelové elektricky svarfované se Sroubovicovym svarem”

“Ocelové svarované trubky pro dopravu médii”

“Predpisy API pro naftovodné trubky”

“Trubky ocelové svafované se Sroubovicovym svarem”

“Svarované kruhové trubky z nelegované oceli bez zvlastnich poZzadavkd”

“Svarované kruhoveé trubky z nelegovanych oceli pro zvlastni pozadavky”

“Svarované kruhové trubky z nelegovanych oceli pro zvlast vysoké poZzadavky”

“Svarované kruhové trubky z obvyklych konstrukénich oceli, uréené pro ocelové konstrukce”
“Ocelové trubky pro dalkové potrubi pro dopravu hoflavych kapalin a plyn”

“Oceloveé trubky pro potrubi pro horlavé tekutiny”— ¢ast 1: poZad. dle tfidy A

“Oceloveé trubky pro potrubi pro hotlavé tekutiny”— ¢ast 2: poZad. dle tfidy B

“Svarované ocelové trubky pro tlakové Gcely”

“Pod tavidlem obloukové svarfované trubky z nelegovanych a legovanych oceli se zaru¢enymi
vlastnostmi za zvySenych teplot”

“Duté profily tvarené za studena pro stavebni konstrukce z nelegovanych

a jemnozrnnych konstrukénich oceli”

“Trubky ocelové elektricky svarfované se Sroubovicovym svarem”

“Ocelové svarované trubky pro dopravu médii”

11375,11 378,11 425,11 523

St 33 (St 37.0, St 37.4, St 44.0, St 44.4,St 52,0, St 52.4)

L210GA, L235GA, L245GA, L290GA, L360GA

L245NB, L245MB, L290NB, L360NB, L290MB, L360MB, L415MB, L450MB, L485MB
P195TR1, P235TR1, P265TR1, P195TR2, P235TR2, P265TR2

S235JRH, S275J0H, S275]2H, S355J0H, S355J2H

S235JR, S235JRG2, S235JRG3, S275]R, S27512G3, S35512G3

RSt 37-2, RSt 37-3, RSt 44-2, RSt 44-3, St 52-3

StE 290.7, StE 360.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM,

StE 360.7 TM, StE 385.7 TM, StE 415.7 TM

A-PSL1, B-PSL1, B-PSL2, X42-PSL1, X42-PSL2, X46-PSL1, X46-PSL2, X52-PSL1,
X52-PSL2, X56-PSL1, X56-PSL2, X60-PSL1, X60-PSL2

VSt 3sp

P235GH, P265GH*

G235, G295, G355

Trubky dle EN 10217 spliiuji poZadavky ES 97/23 pro tlakova zafizeni.

* Dodavky téchto jakosti je nutné predem objednat.

Délky

Trubky jsou dodévany v délkach 8 az 12.3 m k vagénové prepravé, 8 az 13.5 m ke kamionové prepravé, v pevnych délkach (napf. 12 m +500 mm nebo v
presnych délkach s toleranci +50/-0 mm (po dohodé +25/-0 mm).

PFi zvlaStnim poZadavku je minimalni délka trubky 6 m, maximalni 18 m. Trubky s poZadavkem zkousky vodnim pretlakem v délkach < 8 m jsou vyrabény
v dvojnésobné délce a po tlakové zkousdce rozpaleny, tzn. Ze jeden konec je s Gkosem a druhy kolmo upaleny.

Provedeni konct

- konce jsou kolmo updleny s presnosti délky +50/-0 mm
- konce jsou kolmo upichnuty
- konce jsou opatreny Gkosy pro svarovani dle poZadavkd jednotlivych norem (napf. DIN 2559/22)




Vyrabéné rozméry a hmotnosti podle EN 10220:2002, (ISO 4200:1989), EN 10208:1996

3239 44.0 493 55.5 62.3

355.6 48.3 543 61.0 68.4

406.4 55.4 62.2 69.9 78.6 86.3 97.8 107 121
457 623 70.0 78.8 88.6 973 110 121 137
508 69.4 779 87.7 98.6 108 123 135 153
(559) 76.4 85.9 94.6 109 119 135 149 169
610 83,5° 93.8 106 119 130 148 162 184
(660) 1022 114 129 141 160 176 200
711 110° 123 139 152 173 190 215
762 149 163 185 204 231
813 1593 175 198 218 247

! trubky mohou byt objednany pouze po predchozi dohodé 2 rozmér neni normalizovany 3 pro pomér D/t >100 nezarucujeme kruhovitost trubek

Vyrabéné rozméry a hmotnosti podle

CSN 42 5738:1979 a PN 79/H-74244:1979

324 40.1 48.0 55.0 63.5
377 46.8 56.0 65.1 74.2
426 529 63.3 73.7 84.0 94.3 104.5 114.7 124.8
530 65.9 79.0 92.1 105.0 117.8 130.7 143.5 156.2
630 94.1 109.6 125.1 140.5 155.8 1711 186.4
720 125.4 1431 160.8 178.4 196.0 2135
820 183.4 2035 2237 243.7
" trubky mohou byt objednany pouze po predchozi dohodé

Vyrabéné rozméry a hmotnosti podle

DIN 2458:1981

3239 44,0 493 55.5 62.3

355.6 483 543 61.0 68.4

406.4 55.4 62.2 69.9 78.6 86.3 97.8 107 121
457 62.3 70.0 78.8 88.6 97.3 110 121 137
508 69.4 77.9 87.7 98.6 108 123 135 153

(559) 76.4 85.9 94.6 109 119 135 149 169
610 83,5? 93.8 106 119 130 148 162 184

(660) 1022 114 129 141 160 176 200
711 110? 123 139 152 173 190 215
762 149 163 185 204 231
813 1592 175 198 218 247

! trubky mohou byt objednany pouze po predchozi dohodé 2 pro pomér D/t >100 nezaru¢ujeme kruhovitost trubek
Pozn. Po dohodé se vyrabéji i nenormalizované priméry 368, 419.1, 462 a 521 mm.

Vyrabéné rozméry a hmotnosti podle API Spec 5L (43. vydani 2004)

12 3239 29.31/43.96 33.38/50.11 37.42/55.47 41.45/61.56

14 3556 32.23/48.33 36.71/55.11 41.17/61.02 45.61/67.74

16 406.4 36.91/55.35 42.05/63.13 | 47.17/69.91 52.27177.63 50.17/85.32 54.57/92.96 67.62/100.63 72.80/108.20

18 457 41.59/62.34 47.39/71.12 53.18/78.77 58.94/87.49 64.87/96.18 70.59/104.84 | 76.29/113.53 82.15/122.05

20 508 46.27/69.38 52.73/79.16 | 59.18/87.70 65.60/97.43 72.21/107.12 | 78.60/116.78 | 84.96/123.41 91.51/136.01 97.83/145.58
22 559 58.07/87.21 65.18/96.63 72.27/107.36 | 79.56/118.06 | 86.61/128.73 | 93.63/139.37 | 100.86/149.97 | 107.85/160.55
24 610 63.41/95.26 | 71.18/105.56 | 78.93/117.30 | 86.91/129.00 | 94.62/140.68 | 102.31/152.32 | 0110.22/163.93 | 117.86/175.40
26 660 77.18/114.31 | 85.60/127.04 | 94.26/139.73 | 102.63/152.39 | 110.98/165.02 | 119.57/177.62 | 127.88/190.19
28 711 83.19/123.24 | 92.26/136.97 | 101.61/150.67 | 110.64/164.34 | 119.65/177.98 | 128.93/191.58 | 137.90/205.15
30 762! 98.93/147.37 | 108.95/162.31 | 118.65/176.76 | 128.32/191.17 | 138.29/206.01 | 147.92/220.36
32 813" 116.30/173.26 | 126.66/188.69 | 136.99/204.09 | 147.64/219.95 | 157.94/235.29

" trubky mohou byt objednany pouze po predchozi dohodé

Trubky se Sroubovicovym

svarem - sortiment



Vyroba ocelovych trubek se Sroubovicovym svarem

? 323,9-820 mm

Vychozi materidl

Trubky jsou vyrabény z uhlikovych a
mikrolegovanych oceli zpracovanych pomoci
sekundarni metalurgie k dosazeni nizkého obsahu
necistot a vysoké homogenity chemického sloZeni.
V3echny znacky oceli pouZivané pro vyrobu
svarovanych trubek jsou pIné uklidnéné s nizkym
obsahem fosforu a siry, vysokou houzevnatosti a
odolnosti proti starnuti.

Z takto pripravené oceli jsou plynule odlévany
bramy, ze kterych jsou na moderni trati P 1500
Steckelova typu za tepla valcovany ocelové pasy
ve svitcich odpovidajici norm& CSN EN 10 051.

Vstupni Gsek agregatu

Ocelovy pas je po rozvinuti ze svitku vyrovnan,
pfirodni hrany jsou ofezany na konstantni Sitku
nezbytnou pro vyrobu pfesného priméru. U
vétsich tloustek jsou svarové hrany upraveny
frézovanim do profilu X.

Zakruzeni pasu

Okraje pasu jsou predehnuty tak, aby se
eliminoval stfiskovy jev po zakruzeni pasu. Pas je
pod Ghlem natoceni vstupniho Gseku vtlacovan
do kalibru, ktery pracuje na principu tfivélcové
zakruZovacky.

Kalibr umoZiuje zakruZeni poZzadovaného
primeéru véetné moznosti fizeni velikosti vlastniho
pnuti od zakruzeni.




Vnitfni a vnéjsi svarovani

Svarové hrany vzniklé trubky jsou nejprve uvnitf
svareny automatem pod tavidlem. Dle priméru
a tloustky stény se vyuziva vnitfni jednodratove,
nebo dvoudratové svarovani

v tzv. tandemovém usporadant.

Na dalsim zavitu je proveden vnéjsi svar. Tim U pichovdni a Ukosovani

je dosazeno vysoce kvalitniho oboustranného

tupého svarového spoje, u ného? je garantovan Nésleduje opracovani konct trubek dkosovacimi
svarovy soucinitel v = 1. Déleni trubek stroji, pficemz nejcastéji jsou trubky dodavany s

Gkosem 30° a kofenovym otupenim 1,6 +0,8 mm.
Na svarovacim stroji je vyrabéna nekonecna

trubka, kterd je plamenem délena na kusové délky. E E
Na tomto pracovisti jsou rovnéz odebirany vzorky R
pro destruktivni zkousky. '§, £
33
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Vizualni kontrola >'8

Soucasti Gpravarenskych ¢innosti je revize

trubek zahrnujici vizuaIni kontrolu vykonavanou
persondlem $kolenym dle CSN EN 473,
rozmérovou kontrolu a razeni vyrobnich &isel a
dopliikovych Gdajd. Soucasti tohoto pracovisté je
i provadéni odbornych oprav svarovych preruseni
svaredi kvalifikovanymi dle DIN EN 287 a ASME
Code Sect. IX dle kvalifikovanych postupt
svarovani.

Proces vyroby _1]
© =8

o

2
- b RS R

1. Vychozi materidal 7. Upichovani a Gkosovani

2. Vstupni Gsek agregatu 8. Zkouseni vodnim tlakem

3. ZakruZeni pasu 9. Kontrola svaru RTG

4. Vnitfni a vnéjsi svafovani 10. Ultrazvukova kontrola

5. Déleni trubek 11. Povrchovéa ochrana a znaceni
6. Vizudlni kontrola 12. Expedice

MITTAL STEEL Ostrava, as.

Tt Hﬁn* iii; ® @ S




Vyroba ocelovych trubek se Sroubovicovym svarem

? 323,9-820 mm

Kontrola kvality
Destruktivni zkouseni

Trubky jsou rozdéleny do zkuSebnich skupin po
50 (100) ks. Z kazdé zkusebni skupiny je odebran

predepsany pocet vzorkl pro mechanické zkousky.

Nejcasté&ji jsou provadény zkousky pevnosti v
tahu, zkousky lamavosti svarového spoje, zkousky
ndarazoveé préce. Navic jsou podle poZadavkd
odbératele provadény zkousky DWT, HIC, méreni

tvrdosti svarového spoje a metalografické rozbory.

Zkousky provadi statem akreditovana nezavisla
podnikova zkusebna, kterd je mimo jiné vybavena
také sirovodikovou zkusebnou pro zkousky HIC/
SSC.

Zkouseni vodnim tlakem

Vsechny trubky jsou podrobeny zkousce
nepropustnosti vodnim tlakem, pficemz vyse
zkusebniho pretlaku a doba prodlevy jsou voleny
dle Gcelu pouZziti trubek napt. dle poZadavkd
normy DIN 2413, nebo

EN 10208. Prabéh zkousent je digitainé sniman

a ukladan véetné automatického vyhodnoceni
zkousky. Zaroven je mozno provést tisk grafického
zaznamu priibéhu zkousky.

Nedestruktivni zkouseni

Rozsah nedestruktivniho zkouSeni trubek je
obvykle normativné stanoven a odpovida Gcelu
pouZiti. Svafovna je vybavena k provadéni NDT
po zkouskach vodnim tlakem ultrazvukem a
prozarovanim.

Kontrola svaru RTG

Trubky jsou kontrolovény na pracovisti vybaveném
rentgen-televiznim fetézcem SEIFERT 160 kV
vybavenym CCD snimacim prvkem. Dle pozadavkd
norem je volena bud kontrola celé délky svaru v
dynamickém rezimu, nebo ve statickém rezimu s
moznosti zaznamu jednotlivych snimkd zafizenim
VISTA PLUS IIL. Svary jsou kontrolovany dle

norem EN 10246-10, SEP 1916 a API 5L. Pomoci
digitalizacnich obvodu Ize docilit jakostnich snimkd
s citlivosti odpovidajici RTG filmu.

Ultrazvukova kontrola

Pracovisté je vybaveno zafizenim
KRAUTKRAMMER SNUP/OPR, které umoZiiuje
plné automaticky provadét kontrolu svaru, tepelné
ovlivnéné oblasti svaru a zakladniho materialu
ultrazvukem a oznacovat mista indikaci barevnymi
nastriky. Svary jsou kontrolovany dle poZadavkd
EN 2046-9,

SEP 1916 nebo API Spec 5L, zakladni material dle
EN 10246-15 nebo SEL 072. Mimo toto zafizeni
se na pracovisti provadi kontrola kosovych

ploch na dvojitosti pomoci ru¢niho pfistroje
KRAUTKRAMMER USN-50.

Zbytkovy magnetismus

Soucasti NDT je méfeni zbytkového magnetismu
na Gkosovych plochach
a provadéni a¢inné demagnetizace.



Povrchova ochrana
a znaceni

Trubky jsou dodavany s pfirodnim (tzv. cernym)
povrchem anebo s protikorozni ochranou
polyetylénem nebo asfaltem.

Na poZadavek zakaznika mdZe byt pfirodni
povrch nalakovan asfaltovym lakem, nebo izolace
zasilena vlaknito-cementovou maltou.

Trubky jsou trvale znaceny razenim, pficemz kazda
trubka ma vyrazen monogram vyrobce a vyrobni
Cislo. Dle dal3ich pozadavku se razi také znacka
oceli, nebo ¢islo tavby. Zarover Ize na pozadavek
provadét signovani trubek na vnitfnim povrchu,
pricemz signo nese i daldi informace, jako jsou
primér x sténa, délka trubky a cislo kontraktu
(code).

Expedice

Trubky jsou k odbérateli expedovany Zeleznicnimi
vozy, nebo na kamionech. Trubky jsou vzdy volné
loZené, jednotlivé vrstvy jsou oddéleny drevénymi
proklady a jsou chranény proti posunuti
drevénymi kliny.

Trubky s polyetylénovou izolaci jsou prokladany
plastovymi pasy a pfednostné jsou pouZivany
plosinové vozy se sklopnymi kladnicemi.

Pouziti

Ocelové svafované trubky se Sroubovicovym
svarem slouzi pro dopravu kapalnych a plynnych
hoflavych médii (do pracovniho tlaku 10 kPa), pro
rozvody pitné a uZitkové vody, stavby horkovodu
a pro konstrukéni Geely - sloupy, piloty. Jsou
schvaleny pro vyuZiti pfi konstrukci tlakovych
nadob stabilnich.




Certifikace

Veskeré vyrobni a kontrolni operace, jakoZ i
souvisejici vyvojové a obchodni ¢innosti jsou
provadény v souladu se zavedenym systémem
fizeni jakosti dle ISO 9001, ktery byl v z&dvodé
certifikovan vr. 1992 a od té doby je pribézné
vylep3ovan. Zaroven byl zaveden a certifikovan
systém environmentalniho fizeni dle ISO 14001.

ZpUsobilost vyrobnich procest byla provéfovana

v ramci vyrobkovych certifikaci organizaci RW
TUV, kdy postupy svafovani pro jednotlivé skupiny
materialt a operace byly schvaleny v souladu

sEN 288-3

a predpisem Vd-TUV Merkblatt 1157.

Pro vyrobu svafovanych trubek dle predpist API
Spec 5L byla rovnéZ udélena licence American
Petroleum Institute.

Svarované trubky rovnéZ splfiuji poZadavky
na tlakova zafizeni dle ES 97/23 (PED)
a predpisti AD 2000 Merkblatt W4.
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Obchodni reference

Nejvyznamnéjsi odbératelé trubek se Sroubovicovym svarem v letech 2003-2005

INTERNATIONAL

TOWARZYSTWO FINANSOWE SILESIA Katowice 508 EN 10208-2; L415MB
ARGENTO KFT. Budapest 323.9-610 EN, DIN; St 37.0 - L415MB, L450 MB
THYSSENKRUPP Torun 323.9-610 EN, DIN: St 37.0 - L415MB
FEROIMPEX D.0.0. Vukovar 323.9-711 DIN, API 5L; St 37.0 - X52 PSL2
SYSTEMTUBE Kosice 3239-813 FL DI AT ggf;:Lxgtziéfz‘ L485MB,
FRANKSTAHL ROHR-UND Wien, Praha, Wulfrath 3239-813 o 3% ?II_'\LJ;‘IASPI\;I?);EZSESLZ

INCOS SPOLSS R.O. Praha 323.9-813 DIN, API Spec 5L; St 37.0 — St 52.0, B PSL2
TOPHAM EISEN UND STAHL HANDEL Wien 3239-813 EN. DIN, Apﬁfggﬁl;}éﬁsﬁ'o —3t520,
BEMNEDERLAND B.V. Meerkerk 323.9-813 S235JRH, St E3N7’.(|>3 1'\é’tAspzl.g,p Le3cei)Lri15, X42 PSL2
POWERPIPE SYSTEMS AB Hisings karra 323.9-813 DIN; 5t 37.0

LOHARENS ING.-BAU GMBH Bad Oeynhausen 406.4-711 EN, DIN; S235JRG2, RSt 37-2, St 37.0— St 52.0
SALZGITTER STAHLHANDEL GMBH Diisseldorf 3239-813 FNL DI AT SEECGS; ;tpzi'zo' L360NB,
BBM STAHLROHRHANDEL GMBH Halle / Sadle 3239813 EN. Dé';'3’;?éjp§§§éjzsé;’7|sopgf; >20,
EUROFERROMETALL Bratislava 457-813 DIN; St 37.0- St 52.0

UNISET RURY STALOWE-STEEL PIPES Slupsk 457-813 EN, DIN; St 37.0 - L415MB

RSH ROHR UND STAHLHANDEL Erfurt 323.9-711 DIN; St 37.0- St 52.0

ASKONY EXPORT-IMPORT Krompachy 324-813 L3Es'\(l§w|133”\i' Lﬂmf 151'2;'7;%3 > 151256233;.0
1ZOSTAL Zawadzkie 323.9-711 EN, DIN; St 37.0, L360MB

SAFCO ING.PAUL ZINNIEL Kleinwetzdorf 508 - 711 DIN; St 37.0

RATIO METAL TRADE LTD. Sublin 2939 813 EN, DIN; St 37.0 - ST 52.0,

L360MB, L415MB

Certifikace
a obchodni reference




Povrchova ochrana trubek
Vnéjsi povrchova ochrana

Polyetylénova izolace
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Izolace vyznacujici se dobrou mechanickou
odolnosti, vysokym elektrickym odporem

a predpokladanou Zivotnosti 50 let. Bézna
odolnost proti prarazu napétim 25 kV. Trubky je
moZno ohybat za studena veetné izolace.
Izolace je vyrabéna dle DIN 30670.

Vnéjsi asfaltova izolace

Coalows truaka
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Klasicka asfaltova izolace vyznacujici se zejména
nizkou cenou a dobrou Zivotnosti.

Certifikace

PE izolace byla zkousena Ustavem vyuziti paliv
v Béchovicich a na zékladé protokolu o zkouseni
certifikov@na pro Gcely plynarenstvi firmou GAS,
s.r.0. Rovnéz byl vydan certifikat vyrobku TSUS
Bratislava platny pro SR.

Izolaci trubek malych rozmért dle DIN 30670 po
dohodé zajistime u externich dodavatelt.

Trubky jsou izolovany v nové postavené
polyetylénové izolovné.

Pouzita technologie

Mechanické tryskani vnéjsiho povrchu, ohfev
trubky, elektrostaticky nastfik epoxidového
praskového primeru a praskového adheziva
(kopolymeru), infracerveny dohrev, nanéseni
PE puncochy kruhovou vytlacovaci hlavou (tzv.
kruhova extruze).

Druh izolace

Izolace dle podnikové normy

KN 42 0023 odpovida pozadavkam CSN 42 0022
na zesilenou izolaci trubek. Charakteristické pro
tuto izolaci je poufZiti PVC pasky, ktera vyrazné
zlep3uje bezporovitost izolace.

Rozmérovy sortiment

159 -820 mm
8-125m

Vnéjsi primér trubek
Délky trubek

Trubky @ 159 - 1220 mm

Druh izolace

Normalni (DIN 30670-N-n), zesilend tloustka (DIN
30670-N-v), normalni (N) materidl -
- nizkohustotni polyetylén LDPE. *)

*) - v Cerné barvé, po dohodé Ize dodat
i ve Zluté barvé
- specidalni (DIN 30670-S-n), zesilena tloustka
(DIN 30670-S-v), specidlni (S) material -
vysokohustotni (HDPE) nebo stfednéhustotni
(MDPE) polyetylén

Rozsah délek

6-18m

Dokoncujici operace
Ochrana konct plastovymi vicky, natéry konct

ochrannymi laky, znaceni Gdajd maticovym
stfikacim zafizenim.

Trubky @ 159 - 820 mm

Typické vlastnosti

35kV
R..=50D

Odolnost proti prarazu
Ohybatelnost

Pouzita technologie

Na trubky natfené zakladni vrstvou asfaltového
laku je nanasena tekuta asfaltova izola¢ni smés,
do které jsou navijeny jedna vrstva PVC pasky a
jedna vrstva skelné rohoZze namacené v asfaltu.
Hotova izolace je na bilo natfena vapennym
mlékem.




Vnéjsi izolace
vldknito-cementovou maltou
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Vyrabi se dle podnikové normy KN 42 0025, kterd
vychdzi z pozadavk némeckého predpisu Spolku
stavitelt vodovodt a plynovod(i (DVGW) GW-

340. Hlavnim Gkolem této izolace je umoznéni
kladeni potrubi v naro¢ném terénu, tzn. napr. ve
skalnatém horském terénu, nebo vsude tam, kde je
ztizena doprava podsypového materialu. Specialni
provedeni FZM-S umoziuje pfimé pouziti trubky k
bezvykopovému horizontalnimu protlacovani.

Pouzita technologie

Smés plastifikované malty je nanasena

na vnéjsi povrch trubky tlakovou pumpou a je
zajistovana ovinem tkanou polypropylénovou
tkaninou s definovanymi pevnostnimi
vlastnostmi. Cementova malta obsahuje sekané
polypropylénové viakno zlepsujici dlouhodobé
plasticitu

a soudrznost izolace a pfipravky zlepsujici
zpracovatelnost a pevnostni viastnosti malty.

Druh izolace

Izolace se dodava v provedent:

- Normalni provedeni FZM-N, kterd neni uréena
k protlacovani takto izolovaného potrubi bez
poufZiti chranicky.

- Specialnim provedeni FZM-S se zvy3enou
adhezi v axialnim sméru, kterd je vhodna pro
protlacovani.

- Po dohodé Ize oba typy FZM izolace dodat ve
Zluté barvé (obarvena malta zaru¢uje barevnou
stalost bez ohledu na poskozeni povrchu.

Vnitfni povrchova ochrana

Vnitfni cementova izolace

soaloea tooae
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Druh izolace

Vnitfni izolace cementovou maltou spliuje
poZadavky normy DIN 2614, metoda nandseni 11
(metaci), typ cementu N, provedeni koncl typ A
nebo B, resp. hrdlové konce dle DIN 2460. Izolace
je urcena k dopravé pitné nebo odpadni vody.
Doprava agresivnich odpadnich vod musi byt
konzultovana

s vyrobcem izolace.

Pouzita technologie

Uvnitf rotujici trubky je metaci hlavou nanéSena
cementova malta, u @ 89 - 159 mm je to ocelova
ty¢ bez hlavice. Po naneseni potfebné vrstvy

je rychlou rotaci trubky dosazeno rovnomeérné
tloustky vrstvy a hladkého povrchu. Pred expedici
je dodrZovan rezim zrani betonoveé vrstvy

a jsou provadény vizualni kontroly.

Rozmérovy sortiment

Vnéjsi primér trubek 89-820 mm
Délky trubek 7-13m
Typickeé vlastnosti

Minimalni tloustka vrstvy 3mm
Pevnost v tlaku 40 MPa
Pevnost v tahu pfi ohybu 7 MPa

Trubky @ 159 - 820 mm

Rozmérovy sortiment

Vnéjsi prameér trubek 159-820 mm
Délky trubek 6-14m
Typickeé vlastnosti

Min. tloustka vrstvy 7 mm
Primérna tloustka vrstvy 9mm

Pevnost v tlaku 42 MPa
Pevnost v tahu pfi ohybu 7 MPa
Odolnost proti narazu min. 150 ]
Ohybatelnost R..=50D
Certifikace

[zolace vlaknito-cementovou maltou byla jako
novy vyrobek certifikovana Technickym

a zkusebnim Gstavem stavebnim, a.s., Praha,
detaSovanym pracovistém Brno.

Povrchova ochrana
trubek

Trubky @ 89 - 820 mm

Certifikace

Vnitfni izolace cementovou maltou je certifikovana
Technickym a zkuebnim Gstavem stavebnim, a.s.,
Praha, detaSovanym pracovistém Brno.

Trubky se dodavaji ve dvojim provedeni
z hlediska spojovant:

- trubky se svarovymi Gkosy a vnitfni izolaci
ukoncenou 5 mm od konce (bez nutnosti
doizolovani po svareni)

- trubky s roz8ifenym koncem pro vytvofeni
hrdlového spojent. Tyto trubky Ize spojovat
jednoduchym koutovym svarem podél
rozsireného konce.




Polyetylénova izolace
2 159 - 820 mm

Instalovana linka umoZnuje izolovat trubky v
rozmezi vnéjsiho priméru 159 - 820 mm tfivrstvou
izolaci dle normy DIN 30 670

v normalnim provedeni (prov. teplota

max. 50°C) nebo ve specialnim provedeni (prov.
teplota 80/90°C, zvy3ena tvrdost povrchu). Timto
pokryva cely sortiment Sroubovicové svarovanych
trubek a ¢ast sortimentu bezesvych trubek.

Ohfev trubek

Celé linka zacina vstupnim rostem ze kterého
se trubky dopravuji do tryskaciho stroje. Pfed
samotnym tryskanim jsou trubky predehfivany
horaky na zemni plyn na teplotu 50 - 80°C, tedy
dostatecné vysoko nad teplotu rosného bodu.

Tryskaci stroj

Otryskani probiha v mechanickém tryskaci
vybaveném dvémi metacimi koly pracujicimi
s ocelovou drti. Kvalita povrchu po otryskani
odpovida stupni SA 2 1/2 dle normy CSN ISO
8501-1.

Kontrola po otryskani

Po otryskani prochazeji trubky vizualIni kontrolou,
pfi které jsou pripadné nalezené povrchové vady
odstrafiovany brousenim. Provadi se méfeni
drsnosti povrchu.

Mezioperacni rost

Trubky se pak vratnym valnikem dostavaji na
mezioperacni rost, ktery slouzi jako zasobnik.
Vlastni izola¢ni proces je kontinudlni a vyzaduje
nepretrzity prisun trubek.

Indukéni ohrev

Stfedofrekvencni indukéni ohfev ma vykon 750
kW, cozZ staci k ohfevu 10 t trubek za hodinu.
Priichodem trubky indukéni civkou dochazi k
jejimu ohrati na aplika¢ni teplotu, coz je obvykle
teplota mezi 170 a 200°C. Teplota trubky je
priibézné mérena infracervenym senzorem a
zobrazovana na fidicim pultu.

Nandaseni epoxidu

Trubka vchézi do stfikaci kabiny, kde je v
elektrostatickém poli nastfikavan praskovy epoxid
v tloustce 60 - 100 pm, ktery se ihned roztavi
abéhem 30 - 60 sekund vytvrdi, pficem? je
dosazeno vysokeé prilnavosti k ocelovému povrchu.




Aplikace polyetylénu

Bezprostfedné za stfikaci kabinou nasleduje
aplikace druhé vrstvy - tzv. adhezivni mezivrstvy.
Jedna se 0 250 pm silnou vrstvicku adheziva, jejiz
funkci je vytvorit chemickou vazbu mezi epoxidem
a vrchni vrstvou polyetylénu. Viastni nanéseni se
provadi vytlacovanim adheziva plochou dyzou
extrudéru do tenkého pasu, ktery je namotavan
na trubku v polotekutém stavu. Za dyzou adheziva
je sirsi dyza, kterd vytlacuje folii polyetylénu. Tato
je na trubku namotavana pres vrstvu adheziva s

Proces vyroby

Ohrev trubek
Tryskani trubek
Vizudlni kontrola
Mezioperacni rost
Indukéni ohfev
Nandaseni epoxidu
Aplikace polyetylénu
Chlazeni trubek
Délenti izolace

10. Zacisténi koncti trubek
11. Kontrola kvality

12. Znaceni
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nékolikandsobnym previnem. Namotavané vrstvy
jsou k trubce pritlacovany valcem ze specialni
silikonové gumy, ktery umoziuje docilit vysoky
pritlak a zatlaci plast i do mist pfechodu svaru

do zakladniho materialu. Vzhledem k teploté
vytlacovani dojde k vzajemnému provareni
jednotlivych vrstev ovinu, takZe izolace je na fezu
zcela homogenni.

Polyetylénova

izolace




Polyetylénova izolace
2 159 - 820 mm

Déleni izolace

Trubky prochazeji zarizenim jedna za druhou,
takZe je nutno délit izolaci pomoci fezaciho
pfipravku od sebe. Pfipravek zaroven ofizne izolaci
v potfebné vzdalenosti od konce trubky (typicky
140+10 mm).

Chlazeni trubek

Ihned za nanesenim plastu nasleduje chladici
Gsek, ktery pomoci laminéarniho a sprchového
chlazenti rychle sniZi povrchovou teplotu a umozni
dopravu trubky po valniku a daldi manipulaci bez
rizika poSkozeni izolace. Po vyhozeni trubky na
vystupni rost se provadi vyliti zbytkd chladici vody
z trubky.

= W 7F "{‘L

Minimalni tloustka izolace v mm

Zacisténi konct trubek

Nasleduje ¢isténi konct trubky do vzdalenosti 100
- 150 mm, které se provadi kombinaci odfezani
asti izolace

a zabrousenim plynulého pfechodu izolace na
trubku. Neizolované konce trubek jsou chranény
pred korozi bezbarvym lakem

a na tkosy jsou nasazeny plastové ochrany nebo
vicka.

Kontrola kvality

Pro kaZzdou novou kombinaci izola¢nich material
se provadéji komplexni laboratorni zkousky v
Ustavu pro vyzkum a vyuZiti paliv v B&chovicich,
které slouzi jako podklad pro certifikaci vyrobku.

Vnéjsi primér (mm)

Provedeni
DIN30670-N-n

Normalni tloustka (mm) Zesilend tloustka (mm)
D<1143 1,8 2,5
1143<D< 273 2 2,7
273<D <508 22 29
508 <D< 762 2,5 32
D>762 3 3,7

Vizualni kontrola

Kazda trubka je zkontrolovana vizualné na
celistvost izolace.

Méreni tloustky izolace

Dale se provadi méfeni tloustky izolace
rovnomeérné po celé délce a povrchu trubky v
nejmeéné 12 mistech. U Sroubovicové svafované
trubky se navic provadi 4 méfeni naizolaci nad
svarem. Méfeni se provadi magnetickym nebo
ultrazvukovym pristrojem. PoZzadované hodnoty
dle normy DIN 30 670 uvadi tabulka.




Odtrhova zkouska - minimalni hodnoty

Provedeni Zkusebni teplota Minimalni hodnota
20£5°C 35N/cm
DIN30670-N
50+5°C 15N/cm
20£5°C 35N/cm
DIN30670-S
50+5°C 25 N/ecm

Celoplo3na elektrojiskrova
zkouska

Celoplo3na elektrojiskrova zkouska se provadi

se zkuSebnim napétim 25 kV, kterd ma za

kol proverit bezporovitost izolace. Zkouska

se provadi automatickym defektoskopem s
kruhovou elektrodou a DC zdrojem Buckleys s
prijezdem trubky v lince, nebo ru¢nim jiskrovym
defektoskopem s pfimym uzemnénim a plochou
koncovkou na trubce, ktera se otaci

na polohovadle.

Zkouska odolnosti izolace proti
narazu

Mimo tyto zkousky je provadéna zkouska
odolnosti izolace proti narazu. Zkouska spociva ve
svrzeni zavazi presné hmotnosti opatfené kulovou
narazovou plochou o poloméru 25 mm

z vysky 1 m. Hmotnost zavazi je stanovena
normou dle priméru trubky. Po tficeti narazech
se na zkousenych mistech provede elektrojiskrova
zkouska, pficemz nesmi byt indikovany zadné
prirazy.

Odtrhova zkouska

Nejméné 1 x za sménu je provadéna odtrhova
zkouska izolace na konci trubky. Zkouska se
provadi prenosnym pristrojem firmy COESFELD
odtrhavanim nafiznutého pasku izolace v Sifce

2 cm predepsanou konstantni rychlosti. Zmérena
odtrhova sila je pfepoctena na 1 cm Sitky izolace.
Pozadavky norem na dosazené adhezni sily uvadi
tabulka.

Garantované vlastnosti izolace DIN 30 670 - N

Provozni teplota max. 50°C

Odolnost proti VN prtrazu min. 25 kV

min. 35 N/cm pri 20£5°C

Celiiorelelel min. 15 N/cm pfi 50+5°C

Odolnost proti narazu min. 10 Nm
Odolnost proti vtlacovani max. 0,2 mm
TaZnost izolace min. 200 %
Mérny elektricky odpor min. 108 Qm™

Znaceni

V souladu s poZzadavky normy jsou na konce
trubky nalepeny nalepky s oznacenim vyrobce
atypu izolace. Nalepky barevné odlisuji tloustku
izolace; Zluta pro normalni a cervend pro
zesilenou tloustku. Konce trubek jsou opatfeny
lakem pro kratkodobou ochranu a mechanickymi
ochranami Gkosovych ploch.




Vnéjsi izolace vlaknito-cementovou maltou

%159 -820 mm

V soucasné dobé jsou jiz veskeré shybky, protlaky
a Gseky plynovodl prochazejici skalnatou krajinou
projektovany se zesilenim tovarni polyetylénové
izolace obalem vléknito-cementové malty
(FZM-S). K protlacovani trubek do bezvykopovych
uloZeni slouZi specialni izolace (FZM-S).

Pfiprava vidknito-
-cementové malty

Z&kladem zafizeni je michacka se zabudovanou
vahou a mechanizovanou dopravou cementu a
pisku ze dvou venkovnich sil. PInéni michacky je
shora, spodem se pak vypousti hotové smés a to
pfimo do nalevky pracovniho Cerpadla cementové
smési. Cerpadlo vhani smés tlakovou hadici do
voziku pro vnéjsi izolaci. Vozik pak volitelnou
rychlosti pojizdi podél rotujici trubky.

Izola¢ni smés je tvofena cementem, piskem,
pitnou vodou, ztekucovaci prisadou pro lepsi
dopravu hadici a sekanymi polypropylénovymi
vlakny. Ukolem téchto vidken je jednak zabranit
vytékani smési pres ovin, jednak velmi zlep3uji
nachylnost vysledné izolace proti vydroleni a jeji
plastické vlastnosti. V pfipadé vyroby FZM-S jsou
do malty pfidavany latky zlepSujici viastnosti
izolace (pevnost a adhezi). Pro dosazeni Zlutého
zabarveni se pridavaji barevné pigmenty.
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Nandseni cementové smési

Na voziku pro vnéjsi izolaci je stojan s odvijeCem
laminovaci polypropylénové pasky a drzak
privodni hadice cementu s aplika¢ni hubici. Vlastni
izolace se provadi navijenim laminovaci pasky na
rotujici rouru a nanasenim malty mezi navijenou
pasku a povrch trubky za soucasného pojezdu
voziku. Rychlost posuvu a otacky odpovidaji
poZadovanému preloZeni pasky 60 % a dosazeni
potfebné vrstvy cementu. Izolace je zaroven
mechanicky vyhlazovana pomoci stéréku, aby bylo
dosaZeno poZadované rovinnosti povrchu. Konce
izolace se upravi do kuZelovych nabéhu.




Vytvrzovani izolace

Béhem vnéjsiizolace se manipuluje s kazdou
trubkou samostatné s maximalni opatrnosti

a trubky jsou do vytvrzeni ukladany polozenim
na neizolované konce. Izolace se béhem prvnich
24 hodin poléva vodou a po 72 hodindach Ize za
predpokladu, Ze venkovni teplota neklesne pod
5°C, trubky bezpecné expedovat ze zavodu.

V opacném pfipadé je expedice mozné az po

5 dnech. Deklarované pevnostni vlastnosti jsou
dosaZeny po 7 dnech.

Tloustky vrstvy vnéjsi viaknito-cementové izolace

159-820

Kontrola a znaceni trub

Hotova izolace spliiuje pozadavky podnikové
normy KN 42 0025, ktera vychazi z némeckého
predpisu DVGW GW 340.

Provadi se nasledujici zkousky:

zkouska roztékavosti malty na stfasacim stolku

- kazda michacka, 1 x tydné analyza cerstvé malty,
1 x ro¢né pevnost malty v tlaku, 1 x ro¢né pevnost
malty v tahu za ohybu , vizualni kontrola izolace

a méfeni tloustky izolace.

Proces vyroby
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Pfiprava vldknito-cementové malty
Nanédeni cementové smési
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Kontrola a znaceni trub

Vnéjsi izolace
vlaknito-cementovou

maltou




Vnitini cementova izolace

2 89 -820 mm

Cementova malta se pouZiva rovnéz k izolaci
vnitfniho povrchu trubek. Zde slouZi v prvé fadé
jako trvald, hygienicky nezGvadna izolace potrubi
pro dopravu pitné vody. Izolace mé& dva hlavni
Gkoly: zamezit korozi ocelové trubky a sniZit
zanaseni potrubf inkrustacemi.

Pfiprava malty

Zakladem je michacka spolecna pro oba druhy
cementové izolace. PInéni michacky je shora,
spodem se pak vypousti hotova smés pfimo do
nalevky pracovniho cerpadla, které vhani smés do
tyce pro vnitfni cementovou izolaci.

Nandaseni cementové malty

K izolovéni vnitfniho povrchu se pouziva vozik
nesouci dvanactimetrovou ty¢ opatfenou na
konci drzékem metaci hlavy a vedenim cementu
v hadici. Metacich hlav je nékolik a li3i se zejména
svou velikosti a vykonem dle priméru trubek. Pro
2 89 - 159 mm se pouZiva ocelové ty¢ bez metaci
hlavy. Spole¢ny je u v3ech hlav pohon stlacenym
vzduchem. Vozik umoZiiuje ménit vyskové
postaveni tyce dle jednotlivych primérd a Fidit
rychlost posuvu pfi aplikaci. Souc¢ésti zafizeni jsou
polohovadla, kter&d umoZiiuji otaceni izolované
trubky hydromotorem s moZnosti velkého rozsahu
otacek. Pfi vlastnim néstfiku malty tak vozik vyjizdi
smérem z trubky ven a trubka se zaroven pomalu
otadi. Na stény trubky je postupné nahazovana
malta.

Rotace trubky

Po dokonceni této operace je trubka roztocena
na maximalni rychlost, pfi které dosahuje tihové
zrychleni na vnitfnim povrchu trubky hodnoty
témér 10 G. Vysledkem odstfedént je, jak jiz bylo
feceno velmi hladky povrch a zlepSend adheze
smési vUici kovovému povrchu. Povrchové drsnost
ma vliv na tlakové ztraty a zanéseni potrubi
béhem jeho provozovani.




Tloustky vrstvy vnitfni cementové izolace

D<159 3 8
159>D <3239 4 9
3239>D<610 5 10
610=>D < 820 6 13

Meziskladovani

Trubky s Cerstvé nanesenou smési jsou opatrné

pokulovany po roétu a po dobu min. 24 hodin VyStupni kontrola

nejsou nikam pfevazeny. Ihned po aplikaci se

UPTCVT’ kc’m’ce dle pozadavku zéka%nika acela e Provadi se vizuéini kontrola trhlin a méfeni tloustky
zakryji fOlif, aby se zamexzilo rychlému vysychdnia  yrstvy. Sprévné hodnoty tloustky uvadi tabulka.
praskani povrchu. Dale se z kazdé michacky odebiré vzorek pro

Dle potfeby se provadi kropeni vodou. Expedice k zkougku roztékavosti

zakaznikovi je vhodna nejdiive po 7 dnech uloZeni g 1 x tydné se provadi analyza cerstvé malty dle
ve vyrobnim zavodé. DIN 2614.
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Hrdloveé trubky

Pro jednoduché spojovani
vodovodniho potrubi jsou ur€eny Sroubovicové
svarované trubky s hrdlovym spojenim.

Hrdla jsou vyrédbéna rozsifovanim koncl trubek
za studena. Konce trubek jsou kolmo upichnuty.
Spojovani se provadi zasunutim konce trubky do

hrdla a zavafenim obvodovym koutovym svarem,

ktery je jednodussi a umoZiuje vyuZiti i méné
zkuSenych svarecu.

Camensevd vratve

Znacky oceli

St37.0
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St 44.0

Trubky jsou vyrabény a zkouSeny podle DIN 2458/DIN 1626

Tyto trubky jsou dodavany podle normy DIN
2460 a jsou opatfeny vnéjsi polyetylénovou
izolaci podle DIN 30 670-N-n a vnitfni vystylkou
cementovou maltou podle DIN 2614. V mistech
spoju staci pouze doizolovat vnéjsi povrch, napf.
teplem smrstitelnou manZetou. Spoj nevyZaduje
dodatecné o3etfeni vnitfniho povrchu trubky.

Kontrola

Trubky jsou vyrobeny a zkouseny dle DIN 2458
/ DIN 1626, vyuZiti pfipustného vypoctového
napéti ve svaru v,=1,0.

300 3239 5.6 44.0 105 2 40 50
350 355.6 5.6 48.3 115 25 32 40
400 406.4 5.6 55.4 120 2.5 32 32
500 508 5.6 69.4 130 3 25 30
600 610 6.3 93.8 130 3 25 25
700 711 6.3 109 130 3 20 20
800 813 8.0 158,8 130 3 20 20




Aygni
2A0|PIH

Poznamky:




Jak u n@s spravné objednavat?

Ma-li byt Vase objednavka vyfizena rychle a
spravné, musi obsahovat Gdaje, které predstavuji
technicky jednoznacné zadani a umozni vyvarovat
se pripadnych nedorozuméni.

Pro: ocelové trubky

napi. 610 x 6,3 - St52.0

Poz.: Pokud si nejste jisti volbou jakosti oceli, tloustkou stény nebo normou provedenti trubek, sdélte nam
v objednavce Gcel pouziti trubek. napf.: horkovod 160°C/4 MPa

napr.:  DIN 2458, DIN 1626

- vyrobni (6 - 18 m)

- pevné (500 mm)

- presné (+25/-0 mm)

- kolmo updlenych

- kolmo upichnutych

- s ikosem pro svarovani

Pro: izolace

- normalni tloustka 3L-PE DIN 30 670-N-n

- zesilend tloustka 3L-PE DIN 30 670-N-n

KN 42 0025 - FZM-N, KN 42 0025 - FZM-S

KN 42 0023.20

ZM-DIN 2614-N-II  typ koncl B
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