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Tato technická specifikace stanovuje technické požadavky na tvarovky z PE 100 určené pro výstavbu plynovodů a přípojek ve společnostech RWE v ČR.

Postupování třetím osobám je možné pouze pro účely prekvalifikace a výběrových řízení na dodávku komodity.
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1 Rozsah platnosti 

Tato technická specifikace (TS) je určena pro nákup tvarovek z polyetylénu PE 100 (elektrotvarovky a vstřikované tvarovky na tupo) používané při  svařování trubních systémů z PE 100 pro zásobování zemním plynem  v dimenzích dn 32  až dn 400 a  standardním rozměrovým poměrem SDR 11, SDR 17 a  SDR 17,6. Za typ tvarovky je považována tvarovka na tupo nebo elektrotvarovka. Elektrotvarovky jsou dále děleny na tvarovky objímkové a sedlové.  

2 Všeobecně

Technická specifikace (standard) je určena pro nákup polyetylénových (PE) tvarovek pro RWE Česká republika (dále jen RWE) a je základem pro schvalování výrobců a výrobků společností RWE. Předpokladem pro schvalování výrobců a výrobků je jejich kladné hodnocení a schválení.

Schválení výrobců, příp. výchozích materiálů je prováděno na základě ověření předložených podkladů a certifikátů. Tyto podklady, příp. výsledky ověření jsou dány společnosti RWE  k dispozici bezplatně. Výrobce tvarovek akceptuje a dodržuje  tuto Technickou specifikaci RWE. 

RWE si vyhrazuje právo provést ve výrobním závodu kontrolní audit, a to za účasti pracovníků své expertní skupiny pro PE a zástupců RWE.

Technická specifikace může být průběžně aktualizována.

Schválení výrobce ze strany společnosti RWE  je odvolatelné. Po udělení zakázky je provádění změn dodavatelem přípustné jen se souhlasem technického produktového manažera (TPM) společnosti RWE. Změny výrobku jakéhokoliv druhu musí být předem odsouhlaseny. Odchylky od specifikace vyžadují výslovný písemný souhlas společnosti RWE. Zjistí-li RWE neodsouhlasené změny, vede toto zjištění k zastavení/zablokování dodávek. Vzniklé náklady související se zastavením dodávek a řešením dalšího postupu nese dodavatel.

V případě reklamací nebo vad výrobku je třeba neprodleně písemně informovat technického produktového manažera RWE.

3 Požadavky k zajištění kvality při výrobě tvarovek 

3.1 Vstupní surovina – požadavky na dodavatele granulátu  

· Pro výrobu tvarovek je používán pouze granulát uvedený v aktuálním seznamu asociace PE100+
· Granulát je stabilizován proti UV záření na  7 GJ/m2.

· Granulát nesmí obsahovat látky ohrožující zdraví a životní prostředí (např. kadmium).

· Vlastnosti granulátu musí odpovídat EN 1555-1. Zkoušky granulátu jsou v rozsahu dle tabulky 1:
   tabulka 1
	Vlastnost
	Min. počet vzorků
	Počet měření pro každý vzorek
	Poznámka

	Hustota
	3
	1
	

	Termooxidační stabilita (oxidační indukční doba – tepelná stálost)
	3
	1
	Tři vzorky z  povrchu trubky po odstranění          0,2 mm 

	Hmotnostní index toku taveniny (MFR)
	3
	1
	

	Obsah těkavých látek
	1
	1
	

	Obsah vody b)
	1
	1
	

	Obsah sazí
	3
	1
	Platí pouze pro černé směsi

	Disperze sazí
	1
	6
	Platí pouze pro černé směsi

	Disperze pigmentu
	1
	6
	Platí pouze pro oranžovo – žluté směsi

	Odolnost proti kondenzátu z plynu
	3
	1
	

	Odolnost k povětrnostním vlivům a)
	3/3/5 b)
	1/1/1 b)
	

	Odolnost proti rychlému šíření trhliny
	musí vyhovovat ISO 13477
	musí vyhovovat ISO 13477
	

	Odolnost proti pomalému šíření trhliny (notch test)
	3
	1
	

	Pevnost v tahu spoje svařeného na tupo (svařitelnost)
	3
	musí vyhovovat ISO 13953
	

	
	3
	
	

	Třídění – klasifikace MRS
	musí vyhovovat ISO 12162
	musí vyhovovat ISO 12162
	

	Granulát je stabilizovaný proti UV záření na 7 GJ/m2
	ANO


a)   Použije se pouze v případech, kdy zjištěný obsah těkavých látek není ve shodě se stanovenými požadavky. V případě   rozporů musí být použity požadavky na obsah vody

b) Tři vzorky pro stanovení termooxidační stability s jedním měřením pro každý vzorek / Tři zkoušky pro stanovení hydrostatické pevnosti s jedním měřením pro každý vzorek / Pět vzorků pro stanovení tažnosti s jedním měřením pro každý vzorek

3.2 Výroba tvarovek  - požadavky na výrobce

3.2.1 Systém kvality, archivace 

· Výrobce má zaveden certifikovaný systém managementu kvality (QM) nejméně podle EN ISO 9000 nebo obdobný certifikát. Do systému managementu kvality jsou zapojeny veškeré úseky podniku. 

· Údaje o procesu výroby a dodávkách výrobku se archivují po dobu min. 10 let.

3.2.2 Vstupní surovinY – granulátY, JINÉ MateriÁLY
· Pro výrobu tvarovek se používá výhradně nerecyklovaný materiál.

3.2.3 Výrobní zařízení

· Doprava granulátu od sila k vstřikovacímu zařízení je zabezpečována pomocí uzavřených dopravních systémů, přes sušící zařízení. Transport různě zbarvených granulátů musí probíhat v oddělených dopravních systémech. Jiné zásobování, např. zásobování z oktabin, je nepřípustné. 
3.3 Požadavky na tvarovky

· Tvarovky jsou vyrobeny v souladu s EN 1555-3. 
· Segmentové tvarovky jsou zakázány

· Výrobce musí definovat šarži tvarovky. Po dobu výroby tvarovek jedné šarže musí být použito jedné výrobní formy a jednoho typu granulátu. Výrobce musí v návodu definovat značku na tvarovce označující šarži tvarovky a musí zabezpečit vysledovatelnost použitých forem pro výrobu tvarovek na jednotlivých výrobních linkách (interní záznamy). 

· Tvarovky musí být vyrobeny tak, aby ze dvou stejných nebo různých typů PE materiálů, vzájemně svařitelných, šel vytvořit spoj, který splňuje požadavky TPG 921 01.
· Pro výrobu a montáž tvarovek je třeba použít materiály (včetně těsnicích a kluzných prostředků, jakož i všech potřebných kovových částí), které jsou stejně odolné proti vnitřním a vnějším vlivům jako ostatní části PE potrubního systému. Délka použití použitých materiálů a příslušenství musí s ohledem na skladování, montáž a vliv provozu odpovídat minimálně požadavkům stanovených na trubky z PE dle EN 1555-2.

· Materiály, které se pro tvarovky používají a přijdou do kontaktu s PE trubkou, nesmí negativně ovlivnit použití trubek nebo vyvolávat trhliny způsobené pnutím.

· Kovové části
· Kovové komponenty musí být, pokud přijdou do styku s médiem příp. s okolními vlivy, odolné vůči korozi nebo být opatřeny protikorozní ochranou. 

· Elektrické části elektrotvarovek 

· Kontakty tvarovek musí být provedeny tak, aby byla zajištěna ochrana osob před dotykem během svařování.

· Maximálně přípustné pracovní napětí je < 50 V.

· Elektrický odpor spirály příp. jeho mezní odchylku je třeba vztáhnout k T = 23 °C.

· Povrchy elektrických kontaktů musí být uzpůsobeny tak, aby vznikal co nejmenší přechodový odpor, kontaktní kolík musí mít průměr 4 mm, 

· Pomocné látky

· Ochranné a kluzné prostředky nesmí dojít do bezprostředního kontaktu se svařovanou oblastí. Vlastní použití PE tvarovek nesmí být negativně ovlivněno ochrannými a kluznými prostředky.
· Tvarovky musí mít hladký vnější a vnitřní povrch. 
· Tvarovky nesmí vykazovat známky poškození, jako jsou škrábance, trhliny nálitku, bubliny, nežádoucí příměsi, cizí tělíska.
· Vnější a vnitřní povrch na spojích vyrobených v závodě musí být po svaření bez taveniny, která by vystupovala přes vnější rozměry tvarovky.

· Maximální pokles tlaku na navrtávacích sedlových armaturách:
· dn ( 63 mm:  max. 0,5 mbar

· dn > 63 mm: max. 0,1 mbar

3.4 ZkoušKY VÝROBKŮ 
· Výrobce musí

· Zabezpečit zkoušky tvarovek v akreditované laboratoři podle ČSN EN 1555–3, v rozsahu tabulky 2.
· Výrobce tvarovek musí na každé vyrobené šarži provádět zkoušky v rozsahu dle tabulky 3.
    tabulka 2

	Vlastnost
	Min. počet zkušebních kusů 
	Počet měření pro každý zkušební kus
	Poznámka

	Vzhled
	1
	1
	

	Barva
	1
	1
	

	Geometrické vlastnosti (rozměry)
	1
	1
	

	Hydrostatická pevnost (zkouška vnitřním přetlakem); 100 hod při 20 °C
	3
	1
	

	Hydrostatická pevnost (zkouška vnitřním přetlakem), zkušební hodnoty podle ČSN EN 1555 - 3, tab. č. 5; (165 hod při 80 °C)
	3
	1
	

	Odolnost proti odloupnutí (objímková elektrotvarovka)
	2
	musí vyhovovat ISO 13954 a
ISO 13955
	

	Soudržnost (sedlová elektrotvarovka)
	2
	musí vyhovovat ISO/DIS 13956
	

	Rázová odolnost (sedlová elektrotvarovka)
	1
	
	

	Tlaková ztráta (sedlová elektrotvarovka)
	1
	
	

	Pevnost v tahu svaru na tupo (tvarovka s hladkým koncem)
	2
	musí vyhovovat ISO 13953
	

	Termooxidační stabilita (oxidační indukční doba – tepelná stálost) 
	3
	
	na zkušebních kusech odebraných z povrchu, zejména z tepelně ovlivněné zóny

	Hmotnostní index toku Taveniny (MFR)
	3
	
	

	Značení
	1
	
	


    tabulka 3

	Vlastnost
	Min. počet zkušebních kusů
	Počet měření pro každý zkoušený vzorek
	Poznámka

	Vzhled
	1
	1
	min. kontrola 1x za 1 hod.

	Barva
	1
	1
	min. kontrola 1x za 1 hod.

	Geometrické vlastnosti
	1
	1
	min. měření 1x za 4 hod.

	Hydrostatická pevnost (165 hod při 80 °C)
	1
	1
	min. 1x týdně

	Hmotnostní index toku taveniny (MFR)
	1
	1
	

	Elektrický odpor (objímková a sedlová elektrotvarovka
	1
	1
	min. měření 1x za 4 hod.

	Značení
	1
	1
	min. kontrola 1x za 1 hod.


· Měření vnějšího průměru hrdel navrtávacích a odbočkových tvarovek bude prováděno v následujících vzdálenostech od konce hrdla:

· d 32-50:  5 / 20 / 44 / 55 mm; 
· d 63:       5 / 30 / 63 / 80 mm

· Výrobce musí u elektrotvarovek min. 1x ročně ověřit odlupovací zkouškou, a to z každého použitého typu vstupní suroviny svařování, soudržnost svaru PE tvarovky s potrubím PE-Xa, resp. typu RC. Zkouška se provádí na elektrotvarovkách:

· spojky dn ( 90 
· sedlových hrdlových dn > 90

· Výrobce musí vlastním dohledem namátkově kontrolovat jednotnost použitých materiálů, výrobního postupu a hotových tvarovek a zaznamenávat zjištění na kontrolních kartách nebo rovnocennou datovou evidencí (např. v PC).
· Dokumentaci výroby je třeba archivovat po dobu záruky tvarovky, min. však 8 let.

3.5 Značení tvarovek 

· Tvarovky musí být vyrobeny v černém nebo žluto-oranžovém provedení.

· Značení tvarovek odpovídá min. ČSN EN 1555-3. 

· Tvarovky musí být označeny minimálně těmito údaji:

· číslem systémové normy,

· označením výrobce nebo jeho značkou včetně případného výrobního místa nebo jeho kódu,

· použitelnost pro trubky, (rozmezí SDR) 

· označení typu materiálu (PE 100),

· značka výrobní šarže tvarovky,

· dopravovaná tekutina („plyn“, „GAS“ nebo značka dopravované tekutiny).
· Systém značení tvarovek je popsán v inspekčním certifikátu 3.1 (EN 10 204).

· Odchylky ve značení musí být písemně sděleny a potvrzeny RWE.

3.6 Balení, skladování, expedice 

· Datum výroby tvarovky nesmí být starší než 2 roky před datem dodávky. 

· Výrobce musí zabezpečit, aby v průběhu výroby nedošlo k znečištění svarových ploch 

· Tvarovky musí být expedovány ve vhodných obalech, zamezujících jejich znečištění. 

· Dodávka tvarovek je prováděna ve společném obalu (kartonáži), a tento musí být tyto opatřen minimálně následujícími údaji:

· výrobce,

· druh a rozměry tvarovek,

· počet kusů ve společném obalu.

· U dodávky je třeba uvést zvláštní podmínky skladování a omezení pro dobu skladování.  
· Výrobce, distributor případně dovozce musí zabezpečit skladování v uzavřených prostorech, suchém a bezprašném prostředí při teplotách v rozmezí od 5 °C do 25 °C. Při skladování se musí zabránit:

· vystavení přímému slunečnímu záření, povětrnostním vlivům či tepelnému sálání,

· skladování společně s organickými rozpouštědly, výrobky obsahující rozpouštědla a jinými chemikáliemi, u nichž není zaručena netečnost ke skladovaným tvarovkám,

· trvalému jednostrannému zatížení případně nadměrnému hromadění na sebe,

· styku s ostrými hranami

4 DOKLADOVÁ ČÁST DODÁVKY TVAROVEK
4.1 Inspekční certifikát

Požadovaná jakost tvarovky se dokládá inspekčním certifikátem 3.1 (atestem) dle EN 10204, ve kterém je uveden rozsah výstupní výrobní zkoušky. Inspekční certifikát je vystaven pro každou vyrobenou šarži tvarovek. Na vyžádání je doručen do 5 dnů odběrateli šarže tvarovek.

Vzor inspekčního certifikátu je přílohou č.1 této technické specifikace.

4.2 Návody k montáži a skladování

Výrobce (dodavatel) tvarovky dodá k tvarovkám návod, který stanovuje podmínky:

· způsob manipulace s výrobkem,

· způsoby a podmínky svařování,

· rozsah teplot pro montáž a manipulaci (°C),

· údaje o podmínkách skladování,

· způsob označení šarže na výrobku,

· podmínky pro možné opakování sváru.

5 Citované platné normy

	Aplikační výrobkové normy (normy pro vhodnost použití)

	EN 1555-1,2,3,5
	Systémy plastových potrubí pro zásobování plynem - polyetylén (PE) – Všeobecně, požadavky na tvarovky, vhodnost použití systému


	Normy citované v textu

	EN 12007-2
	Systémy zásobování plynem - Potrubí pro maximální provozní tlak do 16 bar včetně - Část 2: Zvláštní funkční doporučení pro polyetylén (MOP do 10 bar včetně)

	EN 10204
	Kovové výrobky - druhy osvědčení o zkoušce (atestů)

	EN ISO 9000
	Systémy managementu kvality – Základy a pojmy a zajištění kvality


6 Příloha 1

Inspekční certifikát  3.1 (vzor)

vydán v souladu s EN 10204

Výrobek :


Tvarovka PE 100 dn 32 
Jméno nebo obchodní značka výrobce :
„Výrobce“
Výrobní šarže :                        číselné označení pro danou šarži tvarovky 
Materiál :                                    PE 100
Výchozí materiál :

Solvay ELTEX TUB 121 Black

Označení rozměrové řady :   SDR 11

Rozmezí použitelnosti pro trubky (připojovací rozměry):    SDR 11 - 17,6         
Značení na tvarovce :

např. XYXYX, EN 1555, GAS, PE 100, SDR 11, dn 32,

                                                   Jméno nebo obchodní značka výrobce , výrobková norma, médium, materiál, standardní rozměrový poměr, připojovací rozměry.

kontrolované parametry (požadované / naměřené)
· granulát

· hmotnostní index toku taveniny (MFR),

· hustota,

· tvarovka

· vzhled,
· barva,
· geometrické vlastnosti,
· hydrostatická pevnost (165 hod při 80 °C),

· hmotnostní index toku taveniny (MFR),
· elektrický odpor (objímková a sedlová elektrotvarovka),

· značení.

Výrobce deklaruje, že hodnoty naměřené při výstupní kontrole odpovídají požadavkům EN 1555.

Výrobce „XYXYXY“, zkušební oddělení (podpis podnikového experta s uvedením data a místa)

