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A Účel

Tato technická specifikace (TS) je určena pro nákup trubek z polyetylénu PE 100 RC pro zásobování plynem, v dimenzích dn 32 až dn 450 se standardním rozměrovým poměrem SDR 11, SDR 17 a SDR 17,6. (U trubek do dn 63 vč. výhradně se standardním rozměrovým rozměrem SDR 11).

B Rozsah platnosti

Technická specifikace je řídicím dokumentem pro nákup polyetylénových trubek pro společnosti skupiny RWE v ČR.

C Definice pojmů a zkratek

	Pojem / Zkratka
	Definice

	RWE CZ
	Společnosti RWE v České republice

	TPM RWE CZ
	Technický produktový manažer RWE CZ

	TPE RWE CZ
	Technický produktový expert RWE CZ

	PE trubky
	Polyetylénové trubky

	PE 100 RC
	Polyetylén třídy 100  resist to crack (odolnost proti pomalému šíření trhliny)


D Popis činností a pravidel

D.1 Všeobecně

Technická specifikace je určena pro nákup PE trubek ve skupině RWE CZ a je základem pro ověřování technické způsobilosti výrobců a výrobků ve výběrových řízeních společností RWE CZ (ověřování shody nabízených produktů při výběrových řízeních). 
Schválení výrobců, příp. výchozích materiálů je prováděno na základě ověření předložených podkladů a certifikátů. Tyto podklady, příp. výsledky ověření jsou dány společnostem RWE  CZ k dispozici bezplatně. Výrobce trubek akceptuje a dodržuje tuto Technickou specifikaci RWE. 

Technická specifikace může být průběžně aktualizována.

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

RWE si vyhrazuje právo provést ve výrobním závodu kontrolní audit, a to za účasti pracovníků technického produktového managementu.

V případě reklamací nebo vad výrobku je třeba neprodleně písemně informovat technického produktového manažera RWE CZ a spolupracovat s ním na odstranění případných hrozících škod.

D.2 Konstrukce 

D.2.1 Základní požadavky 

· Technická specifikace definuje následující konstrukce trubek:

· Typ 1: trubky z PE 100 RC
· Typ 2: trubky z PE 100 RC s oddělitelným ochranným pláštěm
·  Trubky splňují zákonné požadavky bezpečnosti a spolehlivosti, pro uvedení zboží na trh   

 požadované národní legislativou
.                                                                                                

 V rámci výběrového řízení musí být mimo jiné doloženy tyto dokumenty: dokumenty o  

 uvedení produktu (PE trubek) na trh v ČR v souladu s platnou legislativou. Tj. zákon č. 

 22/1997 Sb. a Nařízení vlády  č. 163/2002 Sb., kterým se stanoví technické požadavky 
 na vybrané stavební výrobky, ve znění nařízení vlády č. 312/2005 Sb. pro PE trubky je 

 takovým dokladem Certifikát a platné „Stavební technické osvědčení“ vydávané AO 

 (autorizovanou osobou) např. ITC Zlín. 
· Trubky jsou vyrobeny v souladu s EN 1555-1,2
· Výrobní šarže - je množství trubek vyrobené kontinuálně ze stejné šarže granulátu v jednom extrudéru, max. po dobu 7 dnů, přičemž takto vyrobená trubka má:

· stejný jmenovitý vnější průměr

· tloušťku stěny

· značení. 
· Trubky jsou určeny pro uvedené metody pokládky: 
	Uložení potrubí v otevřených výkopech 
	Typ 1
	Typ 2

	V podsypu a obsypu pískem - resp. materiál bez ostrohranných částic
 s ojedinělými zrny do 16mm *)
	ano
	ano

	Výkopkem - s ojedinělými zrny do 63mm *)
	ano
	ano

	Výkopkem - bez omezení zrnitosti za předpokladu, že nebude narušena tvarová stabilita trubky (SN) *)
	ne
	ano

	Výkopkem - ukládání nových potrubí pluhováním 
	ne
	ano

	Bezvýkopové metody výstavby potrubí
	 
	 

	Ukládání nových potrubí do stávajícího potrubí bez jeho podélného rozrušení
 (PE Relining, zatažení)
	ano
	ano

	Ukládání nových potrubí do stávajícího potubí s jeho podélným rozrušením 
(Berstlining, Pipebursting)
	ne
	ano

	Ukládání nových potrubí bez ochranné trubky 
 (protlak, propichování, mikrotunelování, horizontální/řízené vrtání s výplachem, aj)  
	ne
	ano

	Ukládání nových potrubí do nově uložené ochranné trubky 
 (protlak, propichování, mikrotunelování, horizontální/řízené vrtání s výplachem, aj)  
	ano
	ano


Tabulka 1: Aplikace trubkových konstrukcí u metody pokládky bez pískového lože a bez výkopu
· Rozměrové skupiny pro trubky
	Rozměrová skupina
	Rozměrová skupina 1
	Rozměrová skupina 2
	Rozměrová skupina 3

	Jmenovitý vnější rozměr trubek - dn
	dn < 63
	75 ≤ dn ≤ 225
	250 ≤ dn ≤ 450


Tabulka 2: Rozměrové skupiny pro trubky

D.2.2 Zvláštní požadavky

Výrobce zabezpečí provedení následujících zkoušek v tabulce 3 na své náklady. Zkoušky budou provedeny v laboratoři akreditované v EU. Výsledky zkoušek budou předány technickému produktovému manažerovi RWE CZ. Bližší specifikace zkoušek jsou uvedeny v přílohách 2 až 6 této technické specifikace.

	Zkouška 
	Typ 1
	Typ 2
	Četnost kontroly

	PENT                                    (T≥4000 hod.)
	ano 
	ano
	Jedenkrát za dobu trvání kontraktu na vybraném vzorku podélný i obvodový směr*

	2NCT                                      (T≥3300 hod.při 80oC, 4 MPa, ve 2% arkopal N100) 
	ano 
	ano
	jednou za půl roku, nejméně však pro každou rozměrovou skupinu jednou za rok

	Zkouška bodového zatížení PLT                   (T≥8760 hod. při 80°C, 4 MPa, ve 2% arkopal N100)
	ano
	ano                                (na trubce bez pláště)
	pro rozměrové skupiny 1 a 2 ročně, ve skupině 3 jednou za tři roky

	Penetrační zkouška            
	ano
	ano
	provádí se při uvedení na trh

	Zkouška odolnosti pláště proti vrypům
	ne
	ano
	jednou ročně na každé vyráběné rozměrové skupině


* Doklad o zkoušce předkládaný uchazečem nesmí být starší 18 měsíců.

Tabulka 3: Rozsah zkoušek dle zvláštního požadavku RWE CZ 

·   Výrobce deklaruje, že potrubí lze uzavírat stlačováním podle jím stanoveného postupu.

·   Dodávka trubek je realizována nejpozději 9 měsíců od data jejich výroby

D.3 Požadavky na výrobu 

D.3.1 Vstupní surovina – požadavky na dodavatele granulátu  

· Vlastnosti granulátu musí odpovídat EN 1555-1.
· Granulát bude uveden v aktuálním seznamu asociace PE 100+ 
D.3.2 Výrobní zařízení

· Extrudéry pro výrobu trubek jsou zásobovány granulátem uloženým v silech, jiné zásobování, např. zásobování z oktabin, je nepřípustné. Uvedená podmínka se nevztahuje na granulát pro extruzi podélných pruhů.

· Doprava granulátu od sila k extrudéru je zabezpečována pomocí uzavřených dopravních systémů, přes sušící zařízení. Transport různě zbarvených granulátů musí probíhat v oddělených dopravních systémech.

· Dávkovací násypka je vybavena odlučovačem kovů.

· Extrudér je vybaven gravimetrickým dávkováním nebo elektronickou vazbou mezi kontinuálním měřením rozměrů trubky a otáčkami šneku extrudéru.

D.4 Tolerance výroby 

Dle ČSN EN 1555-2 v platném znění
D.5 Přejímka suroviny, Zkoušky suroviny a výrobku 
      Bez provedené přejímky a zkoušek suroviny a výrobku s kladným výsledkem, nesmí být trubky uvolněny do expedice.
D.5.1 Zkouška a přejímka suroviny

       V rámci vstupní kontroly granulátu výrobcem trubek je nutné, na každé šarži doložit zkoušky a   

       tyto archivovat:

· hustota - ověří výrobce trubky v rámci vstupní kontroly suroviny 
· hmotnostní index toku taveniny (MFR) – ověří výrobce trubky v rámci vstupní kontroly suroviny 

· termooxidační stabilita (oxidační indukční doba – tepelná stálost) – ověří výrobce trubky v rámci vstupní kontroly suroviny
· obsah těkavých látek

· obsah vody

· obsah sazí

· disperze sazí

· disperze pigmentu

· odolnost proti kondenzátu z plynu

· odolnost k povětrnostním vlivům

· odolnost proti rychlému šíření trhliny

· odolnost proti pomalému šíření trhliny

· pevnost v tahu spoje svařeného na tupo (svařitelnost)

· třídění – klasifikace MRS

· granulát je stabilizovaný proti UV záření na 3,5 GJ/m2
D.5.2 Zkouška trubky - výrobku
V rámci výstupní kontroly je nutné, na každé vyrobené šarži trubky provést zkoušky viz dále a tyto archivovat:

· vzhled,

· barva,

· jakost povrchu

· geometrické vlastnosti, (rozměry, odchylka kruhovitosti, aj.)

· tvarová stálost dle EN 743

· hydrostatická pevnost dle EN 921 (165 hod při 80 °C),

· poměrné prodloužení při přetržení dle EN ISO 6259 (tažnost),

· termooxidační stabilita dle EN 728 (oxidační indukční doba – tepelná stálost),

· hmotnostní index toku taveniny dle EN ISO 1133 (MFR),

· značení.

D.5.3 Kontrola ve výrobě
· Kontinuální měření

Ve výrobním procesu je používáno integrované, kontinuální měření:

· tloušťky stěny po celém jejím obvodu 

· vnějšího průměru trubky

· ovality trubky
· Manuální měření
      Souběžně s integrovaným, kontinuálním měřením jsou vnější průměr trubky, obvod trubky, síla stěny trubky a ovalita trubky měřeny také vhodnými ručními měřidly s periodicitou alespoň 1 x 2 hodiny.

· Během výroby trubek (s výjimkou černých), je prováděna kontinuální kontrola homogenity stěny vhodnými světelnými zdroji. 
D.5.3.1 Další zkoušky dokládané výrobcem:
· pevnost v tahu svaru na tupo EN ISO 6259 

· hydrostatická pevnost po stačení dle EN 921 – 80°C/165h

Zkoušky jsou prováděny min. 1x ročně z každého typu granulátu, který je používán k výrobě trubek dn 110 dle této technické specifikace. 

D.6 Značení 

D.6.1 Značení trubek
Minimální značení trubek popisem odpovídá tabulce 4.

	Jméno nebo obchodní značka výrobce
	„Výrobce“

	Norma pro trubku
	EN 1555

	Médium
	GAS nebo PLYN

	Označení materiálu 
	PE 100 RC

	Standardní rozměrový poměr (SDR)
	např. SDR 11

	Vnější průměr  x  tloušťka stěny
	např. 110 x 10

	Tolerance mezního rozměru
	stupeň B

	Datum výroby den/měsíc/rok
	230804

	Označení výrobní šarže trubky
	xxxxxx

	Doporučení: výrobní směna
	např. 1 = ranní směna, 2 =…

	Číslo výrobní linky
	např. 3


Tabulka 4 – Minimální požadované značení trubky PE 100 RC                                                                           

D.6.2 Další požadavky na značení trubek

1. trubky typ 1 

· povrch černý s oranžovo-žlutými pruhy nebo celobarevným oranžovo-žlutým povrchem podle RAL 1033, popis trubky bude v souladu s tabulkou č.4, 

2. trubky typ 2
· povrch žlutý s zelenými pruhy (pruh bude vždy jednoduchý – ne dvojitý) nebo celobarevný oranžovo-žlutý povrch podle RAL 1033,. 

· trubky budou mít na plášti jeden z uvedených způsobů popisu:

a) trubky s pláštěm barevně označeným zelenými pruhy 
1x plnohodnotný nápis s označením druhu vnitřní trubky a s uvedením informace o ochranném plášti  
b) trubky s pláštěm bez barevného označení zelenými pruhy
popis trubky bude 1x plnohodnotný dle odst. a) s tím, že na druhé straně trubky (otočené o 180°) proti plnohodnotnému nápisu, bude doplňkový popis upozorňující na použití ochranného pláště a provozní medium (příklad: Pozor ochranný plášť + GAS, Plyn, …), vzdálenost mezi značením nesmí být větší než 1 m, a to na obou stranách. 

· Pruhy pro označení trubky pro plyn budou rovnoměrně rozloženy po jejím obvodu, a to následovně:

· trubky s dn ≤ 110 mm mají nejméně čtyři pruhy, 

· trubky s dn > 110 mm mají nejméně šest pruhů.

· Barva pro popis trubky není specifikována, nápis musí být čitelný a odolný. 
· Systém značení trubek je popsán v inspekčním certifikátu 3.1 (EN 10 204).

· Trubky jsou od počátku do konce výrobní šarže trubky opatřeny údajem o metráži (nepřerušovaná vzestupná číselná řada).

· Značení popisem je dále v souladu s ČSN EN 1555-2.

· Případné odchylky ve značení musí být projednány a odsouhlaseny TPM RWE CZ.

D.7 Doklad kvalitativních vlastností 

· Kontinuální počítačově řízená registrace provozních a kvalitativních dat pro sledování jakosti zaznamenává hodnoty:

· minimální a maximální tloušťky stěny 

· středních hodnot vnějšího průměru

Hodnoty jsou zaznamenávány v intervalech max. 2 hodin prostřednictvím výpočetní techniky.

· Na kartách měření jsou zaznamenávány výsledky ručních měření:

· vnějšího průměru - měření obvodu. 

· tloušťky stěny 

· ovality trubky. 

Naměřené hodnoty jsou zaznamenávány 1 x za 2 hodiny.
D.7.1 Systém kvality, archivace

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

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

D.7.2 Inspekční certifikát

Požadovaná jakost trubky se dokládá inspekčním certifikátem 3.1 (atestem) dle EN 10204, ve kterém je uveden rozsah výstupní výrobní zkoušky. Inspekční certifikát se vydává pro každou šarži trub a je součástí každé dodávky. Spolu s inspekčním certifikátem je součástí dokumentace dodávky také atest vstupní suroviny, ze které je výrobek – trubka vyroben. 
Vzor inspekčního certifikátu je přílohou č.1 této technické specifikace.
D.7.3 Doklady předávané odběrateli

· Výrobce dodá odběrateli na vyžádání návod k montáži v českém jazyce, který obsahuje zejména:
· Podmínky uložení trubky dle tab. č. 1 této technické specifikace.
· Způsoby a podmínky spojování, stlačování a případně vtahování, trubek.
· Rozsah teplot pro montáž a manipulaci (°C),

· Údaje o podmínkách skladování.

D.8 Doprava a skladování

D.8.1 Trubky v tyčích

· Trubky v tyčích jsou standardně dodávány v délkách 6 nebo 12 m. Jiné délky jsou předmětem dohody mezi výrobcem (dodavatelem) a RWE CZ. 

· Trubky jsou dodávány v paletových rámech (např. rám z dřevěných hranolů), které musí zamezit poškození trubek v průběhu skladování a přepravy (viz např. Obrázek 1). Paletové rámy musí umožňovat vzájemné skladování na sobě (vč. dopravy) bez poškození trubek. Jiný způsob paletizace musí být předem odsouhlasen TPM společností RWE CZ.
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 Obrázek 1: Druh balení svazek trubek

D.8.2 Trubky v návinech

· Trubky v návinech jsou standardně dodávány v délce 50 nebo 100 m. Jiná délka návinu je předmětem dohody mezi výrobcem (dodavatelem) a TPM RWE CZ. 

· Rozměry a vázání návinů je prováděno podle tabulky 5 a obrázku 2, pomocí pásků, které nepoškodí trubku. Vázací pásky musí na návinu sedět tak pevně, aby nebylo možné posunování vrstev trubky během nakládání nebo přepravy. Trubky nesmí být svázáním zdeformovány.

· Náviny se skladují naležato na paletách nebo na stojato, a to na vhodném podkladu, který nepoškodí trubku. V případě skladování trubek na stojato jsou trubky uloženy tak, aby konce trubek směřovaly k zemi.

	Trubka
	Rozměry návinu
	Svázání (páskování)

	dn
[mm]
	l
[m]
	Da
[mm]
	Di
[mm]
	B
[mm]
	Délka
[m]
	n *
[Počet]

	25
	100
	1080
	900
	195
	50
	4/6

	32
	100
	1080
	900
	195
	50
	4/6

	40
	100
	1260
	900
	270
	50
	4/6

	50
	100
	1760
	1400
	320
	50
	4/6

	63
	100
	2100
	1600
	330
	50
	4/6

	90
	Dle dohody

	110
	Dle dohody


Tabulka 5: Rozměry a vázání návinů

	Délka [m]:
	Udává délku, po které je zapotřebí nové svázání

	n [Počet]*:
	Udává minimální počet svázání, která musí být rozdělená stejnoměrně po obvodu návinu. První číslo představuje počet svázání před dosažením konečné délky; poslední číslo pak počet svázání při dosažení konečné délky.

	Da:
	Vnější průměr návinu

	Di:
	Vnitřní průměr návinu

	b:
	Šířka návinu
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Obrázek 2: Vázání trubek v návinu

D.8.3 Víčka a zátky trubek

Konce trubek jsou zajištěny proti vnikání nečistot plastovými víčky, nebo zátkami. Zátky a víčka musí umožnit odvětrávání vnitřního prostoru trubky. 

D.8.4 Vrácení prořezu trubek a víček

Prořez trubek včetně víček bezplatně odebere výrobce trubek

D.9 Referenční materiály 

ČSN EN 1555-1
ČSN EN 1555-2

ČSN CEN/TS 1555-7 - doporučení

ČSN EN 10 204

ČSN EN 12 007-2

Zákon 22/1997 Sb.

TPG 702 01

D.10 Změny 

Beze změn.

P Přílohy 

P.1
Inspekční certifikát technické specifikace (vzor)

P.2  PENT 

P.3  2NCT

P.4  Zkouška bodového zatížení PLT                   

P.5  Penetrační zkouška

P.6  Zkouška odolnosti pláště proti vrypům



P.1 Inspekční certifikát technické specifikace (vzor)

Inspekční certifikát  3.1 

vydán v souladu s EN 10204

Výrobek :
Trubka, pro rozvody topných plynů uložených v zemi 

Specifikace typu trubky:         PE 100 RC s ochranným pláštěm z PP

Výrobce :


„Výrobce“
Specifikace základního materiálu:
                        PE 100 RC

Specifikace materiálu pláště / min. tloušťka pláště:
PP / 1 mm

Rozměry trubky:

32 x 3 mm
Datum výroby den/měsíc/rok: 28.01.2016 - 31.01.2016
Číslo výrobní šarže:          
0123LK


Forma dodávky:
             tyče po 12 m
Číslo výrobní linky :

3
Výchozí materiál trubky/šarže: Solvay ELTEX TUB 121 Black / 12345
Značení na trubce :

PE ROHRE, EN 1555, GAS, PE 100 RC, SDR 11,  32x3, B2, 300108, 005, 01050, 

                                                   Výrobce, výrobková norma, médium, materiál, standardní rozměrový poměr,  průměr x tl. stěny, číslo směny a linky, datum výroby, třída indexu, metráž vztažená k č. šarže

Značení na plášti trubky - doplňkové:
 Pozor ochranný plášť + GAS, Plyn

Granulát : Zkoušky dle EN 1555-1:

· hustota

· hmotnostní index toku taveniny MFR

· oxidační indukční doba OIT
Trubka:  Zkoušky dle EN 1555-2:

· hydrostatická pevnost 80 oC/165 hod.

· tažnost

· tvarová stálost

· hmotnostní index toku taveniny MFR

· oxidační indukční doba OIT

· jakost povrchu

· geometrie trubek (požadované / skutečné rozměry)

· homogenita

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

Přílohou tohoto certifikátu je atest vstupní suroviny.

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

P.2 PENT- Pennsylvania Notch Test

PENT se používá pro zejména hodnocení materiálu a výrobků z něj – trub - z hlediska pomalého šíření trhliny. Zkouška se provádí podle ISO 16241. Při hodnocení materiálu se měření provádí na trámečcích odebraných z lisovaných a pomalu chladnoucích desek tloušťky 10 mm. Pro zkoušky trub se používají tělesa odebraná v podélném a obvodovém směru. Měření na trubkách umožňuje stanovit i vliv napětí, která vznikla v důsledku výroby a hodnotit tak technologickou kázeň výrobce trub.

Zkouška spočívá v odběru a přípravě těles z trub v obvodovém a podélném směru viz následující obrázek.

[image: image3.wmf]
Těleso je opatřeno žiletkovými vruby. Hlavní vrub je čelní a dva boční vruby jsou pomocné a zajišťují jednoosou napjatost v rovině vrubů. Tělesa jsou upevněna ve zkušebním zařízení, které umožňuje udržovat předepsanou zkušební teplotu 80°C a konstantní zatížení v tahu. Prostředím pro zkoušku je vzduch. Zatížení se volí tak, aby došlo ke křehkému lomu. V průběhu zkoušky se měří šířka rozevření hlavního vrubu. Z této hodnoty je možno určit rychlost šíření trhliny-kinetiku porušování stěny trubky, na které se vytvořila nadkritická porucha. Dalším údajem, který se získá ze zkoušky je čas do lomu. I podle této hodnoty lze jednotlivé materiály srovnávat.

Výsledkem zkoušky je čas do lomu a závislost rozevírání hlavního vrubu na čase zatěžování. Podmínkou hodnocení je křehký lom. Skutečná plocha a tím i odpovídající napětí je dodatečně korigováno měřením skutečné zatěžované plochy.

P.3 2NCT-Two Notch Creep Test

FNCT se používá pro zejména hodnocení materiálu z hlediska pomalého šíření trhliny. Zkouška se provádí podle ISO 16770. Při hodnocení materiálu se měření provádí na trámečcích 10 x 10 mm odebraných z lisovaných a pomalu chladnoucích desek tloušťky 10 mm. Pro zkoušky trub se odebírají vzorky v podélném směru.

Zkouška spočívá v odběru a přípravě těles z trub v  podélném směru viz následující obrázek.

[image: image4.wmf]
Těleso je opatřeno žiletkovými vruby po obvodu. Tělesa jsou upevněna ve zkušebním zařízení, které umožňuje udržovat předepsanou zkušební teplotu 80°C a konstantní zatížení v tahu. Prostředím pro zkoušku je voda s tenzoaktivním prostředkem, obvykle 2% roztok Arkopalu N 100. Zatížení se volí tak, aby došlo ke křehkému lomu, obvykle je napětí vyvolané zatížením 4 MPa. Měří se čas do lomu a podle této hodnoty jsou jednotlivé materiály srovnávány.

Výsledkem zkoušky je čas do lomu. Podmínkou hodnocení je křehký lom. Skutečná plocha a tím i odpovídající napětí je dodatečně korigováno měřením skutečné zatěžované plochy.

Zkouška 2NCT je uvedena v ČSN EN 12814-3. Na páscích odebraných z trubky jsou provedeny vruby na opracovaných plochách, viz následující obrázek.

[image: image5.wmf]
Zkouška do lomu probíhá za stejných podmínek jako u FNCT. 
P4
Zkouška bodového zatížení PLT

Zkouška má modelovat zatížení velkými kameny (typicky obsyp výkopkem) a simuluje přídavné namáhání kameny v obsypu. 

Zkouška se provádí na úřezu trubky, kdy je za teploty 23(2°C do stěny trubky radiálně zatlačen razník ukončený kulovou plochu o ( 10(0,1 mm. Zatlačení je provedeno tak, že protažení na vnitřním povrchu potrubí je za hodnotou deformace na mezi kluzu.

Trubka je naplněna 2% vodným roztokem  Arkopalu N-100. Vnitřní přetlak je zvolen tak, aby bylo dosaženo zkušebního (obvodového) napětí 4 MPa s přesností (2,5% požadované hodnoty. Rozměry pro výpočet zkušebního napětí jsou měřeny v místě přídavného bodového zatížení. Teplota média je 80(1°C. Zkouška se provádí do lomu. 

Dokumentuje se způsob porušení trubky. Do úvahy jsou brány pouze poruchy do vzdálenosti do 4 násobku x tloušťka stěny od místa působení bodového zatížení.

P.4 Penetrační zkouška

Zkouška má simulovat pronikání ostrých fragmentů litiny stěnou trubky, které mohou vznikat při Burst Linigu a nebo pronikání ostrých kamenů na dně výkopu a nebo obsypu.

Zkouška se provádí na trubce dn 110, SDR 11 vtlačováním trnu, viz obrázek.
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Napětí pro výpočet zatížení trubky vnitřním přetlakem se stanoví z křivek do lomu a naměřené křivky tepelného stárnutí 100 let. Měření se provádí při čtyřech úrovních teplot. Pro tyto hodnoty napětí, vydělené koeficientem 1,25 je spočten zkušební přetlak. Napětí pro PE 100 pro časy do lomu při tepelném stárnutí 100 let jsou uvedeny v následující tabulce.

	Teplota
	Napětí do lomu
	Napětí výpočtové

	[°C]
	[MPa]
	[MPa]

	20
	9,35
	7,48

	40
	7,26
	5,81

	60
	5,82
	4,66

	80
	4,77
	3,82


Zatlačení trnu se provede o 8,18% vnějšího průměru při laboratorní teplotě. Těleso se naplní vodou, vytemperuje na požadovanou teplotu (1°C. Zkušební přetlak se udržuje s přesností 
( 2,5% požadované hodnoty. Po 9000 h zkoušky se měří zbývající tloušťka stěny v místě zatlačení trnu, která má být > 50% původní tloušťky stěny.

P.5  Zkouška odolnosti pláště proti vrypům

Zkouška má potvrdit odolnost ochranného pláště vůči vrypům, které mohou nastat při zatahování potrubí.

Zkoušky se provádějí na vzorcích trub o vnějším průměru 32 mm až 1200 mm. Nejmenší tloušťka ochranného pláště je 0,8 mm. Zkouška se provádí po době kondicionování vzorků 24h při laboratorních podmínkách 23(2°C.

Břitem se specifikovanou geometrií se provede vryp. Břit je podle vnějšího průměru trubky zatížen danou silou. Rychlost posunu břitu je 100mm/min. Minimální měřená délka posunu je 600 mm.

Stanovuje se maximální hloubka vniknutí břitu. Hloubka vniknutí břitu se měří s přesností na 0,01mm a nesmí přesáhnout 75% tloušťky ochranného pláště.

V následující tabulce jsou uvedeny zatěžovací hmotnosti na břitu podle vnějšího průměru trubky a na obrázku je uvedena geometrie břitu.
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Zatížení břitu

	Vnější průměr trubky [mm]
	Zatížení [kg]

	32 až 90
	4

	110 až 160
	6

	větší než 180
	12


� Prohlášení o shodě podle zákona 22/1997 Sb.,





