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ULTRA COR

Korugovane kanalizacne potrubie
so zosilnenou zakladnou stenou

- zosilnena zakladna stena e5 na min 3 mm
- minimalne sklony ku zvlneniu vnutornej steny

- najrozsiahlejSie referencie pre odvodnenie dopravnych stavieb
v CR

Environment is our challenge




ULTRA COR

Potrubie vyrobené z polypropylénu s najvyssim E
modulom dostupnym na eurépskom trhu.

Ultra Cor je Specialne vyvinuty pre dopravné stavby
s vysokym zatazenim a poziadavkami na min. silu pod
rebrom e5 - 3 mm. Ultra Cor je tak najrobustnejsie
korugované potrubie na trhu.

Vysoka kruhova tuhost SN 12 alebo SN 16 umoznuje
pouzit tento typ potrubia i do miest s velmi malym
krytim od 60 c¢cm a v maximalnej miere eliminuje
ludsky faktor pri vykonavani hutnenia obsypu.

Svetlo modra farba znizuje prehrievanie stien potrubia
pri vysokych letnych teplotach a tym minimalizuje
smerové priehyby.

Systém Ultra Cor je vyuZity v mnohych aplikaciach:

Potrubie Ultra Cor splniuje samozrejme bezné poziadavky kladené
na kanalizacné rady, vdaka vsak jeho rozmerovej Skale a vysokej

kruhovej tuhosti ho odporicame najma pre:

- odvodnenie na dopravnych stavbach, kde je poziadavka na min.

silu steny pod rebrom e5 - 3 mm

- plytko ulozené rady a priepusty

VYHODY

« vysoka kruhova tuhost SN 12 a SN 16

« v porovnani s beznym korugovanym potrubim mimoriadne
silna zakladna stena pod rebrom

» moznost pouZitia Specialneho masivneho tesnenia s vi¢Sou
tesniacou plochou pre napojenie do betonovych sacht

« vysoka razova huZevnatost, a to i pri teplotach do -20° C

spliluje poziadavky RSD na min. silu steny 3 mm

« vysoka odolnost voci chemikaliam a oderu

« nizka hmotnost a jednoducha instalacia oproti betonovym

potrubiam

vniitorna stena ma minimalnu tendenciu ku zvlneniu

minimalne krytie od 60 m u SLW60

najvicsie referencie z dopravnych stavieb v ramci RSD




== Plasfika
DIMENZIE A ROZMERY Pipes

SN 12

podla €SN EN 13476, s hrdlom, farba modra

SN 16

podla CSN EN 13476, s hrdlom, farba
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Rozmery potrubia

DN s, d d d, d,B L | L
3000 3148

250 30 247 283 285 325 12 0 oo
3000 3190

300 30 297 340 343 390 159 o0 0o
3000 3208

400 30 395 452 456 520 182 o0 O o
3000 3252

500 33 493 563 568 645 213 o o)
3000 3287

600 38 593 678 681 778 255 oo oo
3000 3397

800 55 792 904 912 970 397 o o
3000 3486

1000 57 1000 1133 1140 212 455 oo oo

Pripojky k ulicnym vpustiam sa uskutociiujii z hladkého potrubia Ultra Solid BP SN16 DN /OD 160 alebo DN/OD 200



TVAROVKY ULTRA COR

L1

TV VU VUV UV VU UV
z3

L1

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° 343 113 160,8 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 -/
400/DN200/45° 456 142 200,9 92 81 455 499 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° 681 255 200,9 92 1700 590 867 274
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i
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Odbocka na hladkeé potrubie 90 st (zvarana)

DN ds1 L ds2 L1/1 L 22 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 13 2009 92 565 218 163 163
400/DN160/90° 456 142 160,8 76 667 266 160 160
400/DN200/90° 456 142 200,9 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 COR Pipes

Pheantes Presuvna objimka bez dorazu
DN ds1 L
Wi------- 3 250 285 230
300 343 262
400 456 330
500 568 360
L 600 681 510
800 970 794
1000 1212 972
L col o o
AR A Dvojita objimka s dorazom
DN ds1 1 L L1
W H- - - - |1 9 250 285 21 230 99
e} K¢
300 343 23 262 13
400 456 31 330 142
| 500 568 26 360 156
L L
1 L 1 600 681 62 618 278
800 970 50 794 3n
1000 1212 62 972 455
K- ID 250 Prechod na hladké potrubie
K- ID 300
- DN ds1  de L L L
250/0D250 285 250 99 140 244
7 o 300/0D315 343 315 113 171 290
° o -~ " 1°©

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

R

L1




TVAROVKY ULTRA COR

K- ID 250/300 ﬁ: %g 388?%38 e e
I Redukcie
I DN dst1 11 ds2 L2 l L
’ y oL L 3  250/300 285 99 343 13 53 277
wh--R e U/ il | 3 300/400 343 113 456 142 35 304
400/500 456 142 568 156 36 353
— 500/600 568 156 681 255 120 567
L1 L Le L1 l L2 "L"l“ Y \j i
L L L 100%
Zaslepka (do hrdla potrubia)
DN di1 L h
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 ds 1 L h
-1 250 285 1M1 7
300 343 127 8
400 456 173 8
h [T 500 568 188 8
- 600 681 387 8



TVAROVKY ULTRA COR

de
di

Tesniaci krazok
Standardny

DN

1000
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Koleno (vstrekované)

DN/BR 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 o 208 196
300/15° 343 113 66 66
300/30° 343 113 87 87
300/45° 343 113 M M
300/60° 343 113 151 144
300/90° 343 113 238 225
Segmentové koleno (zvarané bez hrdiel)

DN/B di de z1=22
400/12° 395 452 288
400/24° 395 452 312
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

s rozsirenou tesniacou plochou

DN

250
300
400
500
600



INSTRUKCIE PRE MONTAZ

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

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

skontrolujte po obvode rlry, ¢i nie je poskodena stena potrubia aby tesnenie
mohlo spravne dosadnit medzi rebrami.

- Tesniaci krizok a vnatro hrdla sa jemne namaze klzkym prostriedkom. Pre tieto
Ucely nepouZivajte ropné latky a ani iné prostriedky, ktoré nie st pre tento Gcel
priamo urcené. Mohlo by ddjst k posSkodeniu tesnenia. BeZzné tesnenia nie s
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 vo viacerych
pripadoch pouzit. Musi splnovat dve
podmienky a to zhutnitelnosti na po-
Zadovand hodnotu a max. zrnitost. V
kazdom pripade je vzdy lepSie pouzit
triedeny material.

"

Musi byt rovné. M6Ze sa urovnavat
len lopatou s hladkym ostrim.
Musi byt tak Siroke, aby bolo mozné
uskutocnit zhutnenie po oboch
stranach 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

Nosneé 6zko ma chranit potrubie pred
nerovnostami a zaistovat, aby potru-
bie dostalo jednotnd a rovnomernd
podkladovi 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 se l6zko
vytvori z hrubSieho materialu. V
zimnych obdobiach je rovnako dolezi-
té dohliadnut aby:

obsypovy material nebol zmrznuty

dno vykopu nesmie byt zmrznuté.

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

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

Hribka nosného l6zka
u rovného podkladu
u nerovného podkladu

-100 mm
-150 mm

Pred pokladkou potrubia je potrebné
nosneé loze zhutnit.
Pri pokladke potrubia je potrebné,
aby:
potrubie bolo podopreté rovno-
merne po celej dizke.

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

potrubia.

Pod hrdlami sa vytvori jamka, aby
hrdla neboli zatazené.

Pred zacatim obsypavania potrubia

mate-

rial pod potrubim a vytvorit tak tzv.
kliny, tym sa potrubie zaroven zafixuje
proti posunutiu pri dalSom strojnom
hutneni.

OBSYP

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

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

lomova Aesievka ob-
[




POKLADKA POTRUBIA

Obsypovy material sa nesmie vyklapat
priamo na potrubie, ale zahadzovat
opatrne medzi kazd{ zhutnen( vrstvu o
hribke najviac 30 cm, ¢o odpoveda asi
20 cm hribke vrstvy po zhutneni.

Obsyp pokracuje minimalne 10 cm nad
vrchol vedenia.

Pre nalezité zhutnenie zeminy je dole-
Zité, aby hribka 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.

vlhkosti.

Aby nedoslo k poSkodeniu potrubia, je
potrebneé vykazovat velkd opatrnost pri
mechanickom hutneni prvych 10-20 cm
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

Vykopana zemina sa moze pouzit znovu
pre zasypanie vykopu.

Mimo pevnych ploch je hutnenie nutné
iba v pripade, ked predpokladame
dalSie zatazovanie.

Pre zhutnenie jednej vrstvy by sa dany
usek mal zhutnit minimalne trikrat az
patkrat. Vlhkost obsypového materialu
hra pri hutneni dolezitl rolu. Preto ob-
ﬁow material udrzujte v optimalnej

Urovei hutnenia a volba materialu
v za- sype je dana projektom, ktory
zohladnuje dalSie vyuZitie Gzemia nad
kanalizaciou. Na statiku potrubia uz
tato oblast nema zasadny vipyv. Stupen
zhutnenia je tu dolezity najma z dovodu
obmedzenia nasledného sadania.

KONTROLA POKLADKY

Pred, pocCas aj po prevedeni prac je
potrebné kontrolovat, ze pokladka pre-
bieha podla povodnych predpokladov.

Kontrolovat je treba:
vykop, odvedenie vody
pokladku v spade
stupen hutnenia obsypu
tesnost spojov
deformaciu prierezu

Pred a pocas prace je potrebné kontro-
lovat stav dna vykopu i stav spodnych
vod. Lozko musi byt suché a spodnd
vodu je nutné vhodnym spdsobom
odviest.

Je potrebné kontrolovat, Ze sa vedenie
poklada s udanym sklonom, a ze vSetky
spojenia maju tesniace krazky.

Stupen zhutnenia je dany projektom.
K jeho dodrzaniu je vhodné  si
overit pocet pojazdov pouzitou hut-
niacou technikou. Nase dopo-
najdete v samostatnom
prospekte Technologia pokladky ka-
nalizacného potrubia. Po overeni (i

rucenia

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 CSN EN 1610.

DEFORMACIA

Deformacia by nemala prekrocit od-
porGcand 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 POTRUBIA Pipes

TECHNICKY POPIS

ULTRA COR PP SN 12 (16)

Kanalizacné potrubie z PP s korugovanou konstrukciou steny a zosilnenou zakladnou stenou vyrobené podla CSN 13476,
SN 12 (16)

Vniitornj priemer DN 250, 315, 400, 500, 630, 800, 1000 mm
Kruhova tuhost (kN/m? podta ISO 9969) [RUllRSINRPAIRO\VinE

Zakladny material PP, SN 12 farba modra, SN 16 farba hneda
Hrabka zakladnej steny e5 (pod rebrom) min 3,0 mm u vSetkych dimenzii

Konstrukcia steny potrubia potrubie s korugovanou konstrukciou steny so
zosilnenou silou zakladnej steny

Sposob spojovania na hrdla

Tvarovky (DN/250-315 mm) z PP, vyrabané vstrekovanim do formy

TECHNICKE PARAMETRE
Vyrobna norma: CSN EN 13476

Kruhova tuhost: SN 12 a 16 kN/m? podla ISO 9969

Spoj potrubia: Pomocou hrdiel a vloZzenym tesnenim

Pokladka sa riadi podla: EN 1610

Podmienky uloZenia: SN 12-0,7-6 m / pri zatazeni D 400
SN 16 - 0,6 — 6 m / pri zataZeni D 400




REFERENCNE STAVBY

Dialnica D 1 - 013, VySkov-Morice

Dialnica D 1- Gsek 15, Jihlava

Dialnica D 1 - 01341 Mofice - Kojetin

Dialnica D 1 - Gsek 02, MiroSovice

Dialnica D 1- 0134.2 Kojetin - KroméfFiz zapad

Dialnica D 1 - Gsek 20, Velké Mezirici

Dialnica D 1 - 0134.3 Kroméfiz zapad - vychod

Dialnica D 1 - Gsek 01, exit 112

Dialnica D 1 - 0135 Kromé&fiz vychod - Rikovice

Dialnica D 7 - Drouzkovice-Vysocany

Dialnica D 1 - Gsek 18, Méfin - Velké Mezifici

Dialnica D 11 - Gsek 0-8 km, 06

Dialnica D 1 - Gsek 03, Hvézdonice - Ostredek

Dialnica D 11 - 1104/C

Dialnica D 1- Gsek 06,- Psare - Soutice

Dialnica D 47 - stavba 4707

Dialnica D 1 - Gsek 04, DiviSov

Dialnica D 47 - stavba 4708.2

Dialnica D 1 - Gsek 10, Hofice - Koberovice

Dialnica D 47 - stavba 4709.1

Dialnica D 1 - Gsek 22, Velka Bites

Dialnica D 47 - Bélotin — Hladkeé Zivotice

Dialnica D 1 - Gsek 25, Ostrovacice

Dialnica D 47 - Bohumin - Kudlov

Dialnica D 1 - Gsek 16, Zdar nad Sazavou

Dialnica D 47 - stavba 4709.1

Dialnica D 1 - Gsek 19, Velké Mezifici

Dialnica D 8 - Zdiby -Neratovice

Dialnica D 1 - Gsek 07, Soutice -Loket

Dialnica D 3 - Milic¢in

Dialnica D 1 - Gsek 39, exit 21

Dialnica D 3 - 0309 BoSilec Sevétin

Dialnica D 48 - Rybi - Rychalitice

Dialnica D35 - Opatovice-Casy, Casy - Ostrov

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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