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ULTRA BASIC

Korugovane kanalizacné potrubie z PP

Environment is our challenge




ULTRA BASIC

Zakladna rada kanalizacného potrubia vyrobena z polypropylénu podla poziadaviek CSN EN 13476

VYHODY

« Siroky sortiment dimenzii DN 250-DN 1000

« nizka hmotnost a jednoducha instalacia oproti
beténovym potrubiam

* nizka cena




== Plasfika
DIMENZIA A ROZMERY Pipes
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POTRUBIE SN 10 :

podla €SN EN 13476, s hrdlami, farba ¢ierna

Rozmery potrubia

2 d, d, d, d, L, 1 L
ID250 247 283 285 325 122 2888 2;?
ID300 297 340 343 390 159 2888 2128
ID400 395 452 456 520 182 2888 2;23
ID500 493 563 568 645 213 2888 gggi
ID600 593 678 681 778 255 2888 Zg
ID800 792 904 912 970 397 2888 ggz;

ID1000 1000 1133 1140 1212 455 2888 Zzgg

Pripojky sa uskutociiuji z hladkého potrubia Ultra Solid DN/OD 160 alebo DN/OD 200



TVAROVKY ULTRA BASIC
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0dbocka na hladké potrubie 45 st (do 300/200 vstrekovana)

DN ds1 L1 ds2 L1/1 L z2 z3 z1
250/DN160/45° 285 99 160,8 76 538 300 309 20
250/DN200/45° 285 99 200,9 92 538 325 309 20
300/DN160/45° 343 13 160,8 76 567 345 334 -6
300/DN200/45° 343 113 200,9 92 567 370 334 -6
400/DN160/45° 456 142 160,8 76 811 433 470 =7/
400/DN200/45° 456 142 200,9 92 811 455 499 13
500/DN160/45° 568 156 160,8 76 753 498 485 -66
500/DN200/45° 568 156 200,9 92 810 520 520 -45
600/DN160/45° 681 255 160,8 76 1700 568 865 277
600/DN200/45° 681 255 2009 92 1700 590 867 274
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Odboc¢ka na hladkeé potrubie 90 st (zvarana)

DN ds1 L1 ds2 L1/1 L z2 z3 z1
250/DN160/90° 285 99 160,8 76 463 192 127 127
250/DN200/90° 285 99 200,9 92 515 194 153 153
300/DN160/90° 343 13 160,8 76 532 217 146 146
300/DN200/90° 343 n3 200,9 92 565 218 163 163
400/DN160/90° 456 142 160,8 76 667 266 160 160
400/DN200/90° 456 142 2009 92 667 268 184 184
500/DN160/90° 568 156  160,8 76 697 315 181 181
500/DN200/90° 568 156 2009 92 697 317 181 181

Zvarané odbocky DN 800 a 1000 na vyZiadanie



== Plasfika
TVAROVKY ULTRA BASIC Pipes

Saaantat Presuvna objimka bez dorazu
DN ds1 L
ail=s = e z 250 285 230
300 343 262
400 456 330
500 568 360
L 600 681 510
800 970 794
1000 1212 972
L o Q
AR A Dvojita objimka s dorazom
DN ds1 I L L1
W--dd- -l % 250 285 21 230 99
e )
300 343 23 262 113
400 456 31 330 142
vy 500 568 26 360 156
L L
: L : 600 681 62 618 278
800 970 50 794 372
1000 1212 62 972 455
K- 1D 250 Prechod na hladké potrubie
K- ID 300
= DN ds1  de L1 I L
250/0D250 285 250 99 140 244
7 o 300/0D315 343 315 113 171 290
° I I

400/0D400 456 400 142 216 366
500/0D500 568 500 156 254 421

Vv

L1




TVAROVKY ULTRA BASIC

K- ID 250/300 ﬁ: %g 388?%38 [~ TR 6%
S Redukcia
i DN ds1 L1 ds2 L2 | L
’ y oL L |y 250/300 285 99 343 3 53 277
wh--R e U/ il | 3 300/400 343 113 456 142 35 304
400/500 456 142 568 156 36 353
o 500/600 568 156 681 255 120 567
L1 L Le L1 l L2 "L"l“ “\j Tt
L L L 100%
Zaslepka (do hrdla potrubia)
DN di1 L h
------ :3 250 247 189 8
300 297 244 8
400 395 297 8
500 493 345 8
—h L 600 593 412 8
Ak Veko (nasadzuje sa cez driek riiry)
DN ds1 L h
-1 250 285 11 7
300 343 127 8
400 456 173 8
h [T 500 568 188 8
- 600 681 387 8




== Plasfika
TVAROVKY ULTRA BASIC Pipes

Koleno (vstrekované)

DN/B ds1 L1 z1 z2
250/15° 285 99 61 61
250/30° 285 99 78 78
250/45° 285 99 98 98
250/60° 285 99 133 128
250/90° 285 99 208 196
300/15° 343 113 66 66
300/30° 343 113 87 87
300/45° 343 113 111 11
300/60° 343 13 151 144
300/90° 343 113 238 225

Segmentové koleno (zvarané bez hrdiel)

DN/B di de z1=22

L 400/12° 395 452 288

: Hll/% 400/24° 395 452 312
21— R \g 400/35° 395 452 336
400/48° 395 452 470

500/11° 493 563 337

500/22° 493 563 365

500/33° 493 563 393

500/45° 493 563 548

600/11° 593 678 404

600/22° 593 678 438

600/33° 593 678 472

600/45° 593 678 657

zvarané kolena DN 800 a 1000 na vyZiadanie

Tesniaci kraZok Tesniaci kraZok
Standardny s rozSirenou tesniacou plochou
DN DN
250
300
400

300
400
500
600 600

bl 1000 v



INSTRUKCIE PRE MONTAZ

Hrdlo potrubia sa najprv skontroluje Ci nie je poSkodené pri manipulacii.

Vnatro hrdla a driek potrubia ocistite od hrubych necistot. Najma je treba starostlivo ocistit priestor medzi prvymi piatimi
rebrami, ktoré sa nasledne nasund do hrdla.

Skontrolujte po obvode rary, ¢i nie je poSkodena stena potrubia, aby tesnenie mohlo spravne dosadntt medzi rebra.

Tesniaci kruZok a vnutro hrdla sa jemne namaze klznym prostriedkom. Pre tieto Ucely nepouZivajte ropné latky a ani iné

prostriedky, ktoré nie si pre tento Gcel priamo uréené. Mohlo by dojst k poSkodeniu tesnenia. Bezné tesnenia nie st odolné
voCi ropnym latkam.

- Tesnenie sa nasadzuje do prvej medzery medzi prvé a druhé rebro. Po nasadeni tesnenia prejdite eSte po jeho obvode, Ci
nie je prekritené alebo poskodené..

Na drieku si namerajte spravnu hibku vsadenia.

Pomocou lyZice bagra alebo pakou cez tram zatlacte potrubie do seba.




POKLADKA POTRUBIA

OBECNE

Plastové potrubie sa musi pokladat v
stlade s CSN EN 1610.

Vdaka velkej kruhovej tuhosti po-
trubného systému je instalacia velmi
ulahcena. Pokial je vykopana zemina
nesidrzna je mozné ju v mnoha pri-
padoch znovu pouZit. Musi splfiat dve
podmienky - zhutnitelnost na poza-
dovant hodnotu a max. zrnitost. V

kazdom pripade je vzdy lepSie pouzit
triedeny material.

DNO VYKOPU

Musi byt rovné. Méze sa urovnavat
len lopatou s hladkym ostrim.

Musi byt tak Siroke, aby bolo mozné
vykonat zhutnenie po oboch stra-

nach potrubia.
Ak sa urobi vykop Sirsi, zvysi sa zata-
Zenie potrubia zeminou; ak sa urobi
uzsi, dochadza k zamedzeniu moznosti
spravneho zhutnenia po stranach po-

trubia. Sirka ryhy sa riadi podla CSN
EN 1610.

NOSNE LOZKO A OBSYP

Nosné [6Zko ma chranit potrubie pred
nerovnostami a zaistovat, aby potru-
bie dostalo jednotnd a rovnomernd
podkladovid vrstvu. Vo vacsine pripa-
dov sa pouziva rovnaky material pre
l6zko ako pre obsyp potrubia.

Vynimku tvoria iba miesta s vysokou
hladinou spodnej vody kde sa l6zko
vytvara z hrubsSieho materialu. V
zimnom obdobi je rovnako dolezité
sledovat aby:

obsypovy material nebol zmrznuty

dno vykopu nesmie byt zmrznuté.

Pripadny sneh, lad alebo kamienky
je treba odstranit pred vytvorenim
nosného lozka.

Nosné l0zko sa uskutocnuje v takej
hrubke, ktora je vhodna pre rozmery
rdr a vytvarovanie dna.

Hriabka nosného l6Zka
u rovného podkladu
u nerovného podkladu

-100 mm
-150 mm

Pred pokladkou potrubia je potrebné
nosné 0zko zhutnit.
Pri pokladke potrubia je potrebng,
aby:
potrubie bolo podoprené rovno-
merne po celej diZke.

V Ziadnom pripade sa nesmi pod
potrubim nechat priecne podklady z
dreva alebo iného materialu. Doslo by
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k ich trvalému pretlaceniu do steny
potrubia.

Pod hrdlami sa vytvori jamka, aby
hrdla neboli zatazené.

je nutné rucne utlacit obsypovy ma-
terial pod potrubim a vytvorit tak tzv.
kliny, tym sa potrubie zaroven zafixuje
proti posunutiu pri dalSom strojnom
zhutneni.

OBSYP

S obsypom sa zacina, ked je pokladka
skontrolovana ¢i je v pozadovanom
spade.

Plastové potrubie je poddajné a pre
zaistenie jeho kruhovej stability je
nutné mu vytvorit postranni oporu.
Preto je potrebné, aby sa k obsypu
pouzil vhodny material, ktory sa jed-
noducho zhutnuje a jeho zrnitost ne-
presiahne 20 mm. NajvhodnejSia je
lomova presievkaobsahujicaiofrakciu




Obsypovy material sa nesmie vyklapat
priamo na potrubie, ale zahadzovat
opatrne medzi kazdd zhutnend vrstvu
o hrubke najviac 30 cm, co zodpoveda
asi 20 cm hrabke vrstvy po zhutnenim.

Obsyp pokracuje minimalne 10 cm nad
vrchol vedenia.

Pre nalezité zhutnenie zeminy je dole-
Zité, aby hrabka vrstiev medzi jednot-
livymi zhutneniami bola prisposobe-
na pouzitej metode. Pri mechanickom
zhutneni nesmie byt vrstva vacsia ako
30 cm. Pri ru¢nom zhutneni je najvyssia
mozna vrstva volnej zeminy 10-15 cm.

Pre zhutnenie jednej vrstvy by sa dany
usek mal zhutnit minimalne trikrat az
patkrat. Vlhkost obsypového materialu
ma pri zhutneni dolezitd rolu. Preto
obsypovy material udrzujte v optimal-
10

nej vlhkosti.

Aby nedoslo k poSkodeniu potrubia,
je treba vykazovat velk( opatrnost pri
mechanickom zhutneni prvnich 10-20
c¢m tesne nad vedenim.

Podla CSN EN 1610 je mozné hutnit
tazkymi mechanizmami az vtedy, ked
je nad vrcholom potrubia 30 cm vrstva
obsypu.

ZASYP VYKOPU

Vyhlbena zemina sa moze pouzit znovu
pre zasypanie vykopu.

Mimo spevnenych ploch je hutnenie
nutné iba v pripade, kedy pedpoklada-
me dalSie zataZovanie.

Uroveri zhutnenia a volba materia-
lu v zasype je dana projektom, ktory
zohladnuje dalSie vyuzitie Uzemia
nad kanalizaciou. Na statiku potrubia
uzZ tato oblast nema zasadny vplyv.
Stupen zhutnenia je tu dolezity najma
vzhladom k obmedzeniu nasledného

KONTROLA POKLADKY

Pred, pocas i po vykonani prace je
potrebné kontrolovat, ze pokladka pre-
bieha podla povodnych predpokladov.

Kontrolovat je treba:

vykop, odvedenie vody

pokladku v spade

stupen zhutnenia obsypu

tesnost spojov

deformaciu prierezu
Pred a pocas prace je treba kontrolovat
stav dna vykopu i stav spodnych vod.
Lozko musi byt suché a spodnl vodu
je nutné vhodnym sposobom odviest.

Je nutné kontrolovat, Ze sa vedenie
poklada v uvedenom sklone, a Ze vSetky
spojenia maju tesniaci krazok.

Stupen zhutnenia je dany projektom.
K jeho dodrzaniu je vhodné si
overit pocet pojazdov pouZitou hut-
technikou. Nase dopo-
samostatnom

niacou
rucenie najdete v
prospekte Technologia pokladky ka-
nalizacnych potrubi. Po overeni i
pouzivany obsypovy material ziskal
pozadovanu pevnost, pocet pojazdov
a vysku vrstvy bud upravime alebo za-

chovame.

TESNOST

Po dokonceni je potrebné overit
tesnost spojov skiskou tesnosti, napr.

vzduchom podla €SN EN 1610.

DEFORMACIA

Deformacia by nemala prekrocit do-
porucend maximalnu hodnotu dand
investorom. U stavieb RSD je to do 4%
pri prevzati a do 7% pred ukoncenim
zarucnej doby.
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SPECIFIKACIA

TECHNICKY POPIS POTRUBIA
ULTRA BASIC PP SN 10

Kanalizacné potrubie z PP s korugovanou konstrukciou steny, vyrobené podla CSN 13476, SN 10
Vnatorny priemer DN 250, 315, 400, 500, 630, 800, 1000 mm

Kruhova tuhost (kN/m? podla IS0 9969) RUllSI\RIAS\VAuk

Zakladny material PP, farba ¢erna

Hrabka zakladnej steny prekracuje min. poziadavky normy CSN 13476
Konstrukcia steny potrubia potrubie s korugovanou konstrukciou steny
Sposob spojovania na hrdla

Tvarovky (DN/OD 160-315 mm) z PP, vyrabané vstrekovanim do formy

TECHNICKE PARAMETRE

Vyrobna norma: CSN EN 13476

Rozsah dimenzii: DN 250 - 1000 mm

Kruhova tuhost: SN 10 kN/m? dle 1SO 9969

Vyrabané dizky: 6,0 m

Spoj potrubia: Pomocov hrdiel a vloZzenym tesnenim
Material: PP

Pokladka sa riadi podla: EN 1610

Aplikacie: Splaskova, zmieSana a dazdova kanalizace
Podmienky uloZenia: SN 10 - 1,0 - 4 m / pri zatazeni D 400
Maximalna rychlost odvadzania vod: 5 m/s




ANALYZA VIDEQOINSPEKCIOU
Nas servis spociva v poradenstve, podpore analyz, spolocnom
stanoveni potrieb a vypracovani rieSeni, ktoré budi optimalne z
hladiska vynaloZzenych nakladov.

SERVIS NA STAVENISKU

Priamo na stavenisku Vam mozeme poskytnit inStruktaz,
zaskolenie k vyrobku na mieste samom, poradenskd ¢innost

a pritomnost odborného pracovnika pri prvom poloZeni potru-
bia.

DODANIE PRIAMO NA STAVENISKO

Potrebné potrubie a doplnkovy material pre nase systémy
Vam na prianie dodame priamo na stavenisko v dohodnutom
termine.

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

Fax: 244 462 171

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

Plastika Pipes, s.r.o.
Novozamocka 222C

949 05 Nitra

Tel.: +421 915 726 783

E-mail: info@plastikapipes.sk
www.plastikapipes.sk
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TECHNICKE PORADENSTVO
V priebehu pripravy projektu Vam pomodzeme so statickym
vypoctom a navrhom uloZenia potrubia.

ZAPOZICANIE NARADIA
Pre naSich zakaznikov poskytneme formou zapozi¢ania vSetko
naradie potrebné k instalacii.

ZAKAZKOVA VYROBA
Na prianie zakaznika mézeme v naSom zavode skonsStruovat a
presne na mieru vyrobit dohodnuté vyrobky.
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