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ULTRA SOLID PP PLUS®

Inovativni systém se svarenym spojem
pro absolutni dlouhodobou tésnost

Environment is our challenge




ULTRA SOLID PP - PLUS®

INOVATIVNI SVAROVACI SYSTEM
pro plnosténné hladké potrubiz PP SN 12

Potrubni systémy spojované pomoci pryzovych
tésnéni jsou spolehlivé pro vétSinu podminek. Jsou
vsak pripady, kdy je nutné splnit prisnéjsi pozadavky
na dlouhodobou tésnost, chemickou odolnost nebo
mechanickou rozpojitelnost. Jedna se o kanalizace
v ochrannych pasmech vodnich zdroji, prumyslové
kanalizace, potrubi s moznosti vyskytu kratkodobého
pusobeni vnitfniho pretlaku, kanalizaci uloZenou
v hloubkach pres 4 m pod hladinou spodni vody, nebo
potrubi vtahovaneé do chranicek.

Oproti pouziti svarovaného tlakového potrubi z PEHD,
je zde vyhoda plné kompatility s dalsSim kanalizacnim
prislusenstvim, jako jsou odbocky, kolena, spojky, Sachto-
vé vlozky anebo plastové vstupni Sachty z PP. Pro zajiSténi
plné funkcnosti je nutné svarit v€echny spoje vcetné na-
pojeni potrubi do Sachet. Plastika Pipes tak kombina-
ci potrubi Ultra Solid PP Plus (DN 150 - 600) spolecné s
potrubim Ultra Helix s integrovanym elektro spojem (DN
600 - 2000) pokryva celou Skalu aplikaci, kde jsou zvysené
naroky na kvalitu spoje.

v" absolutni mechanicka odolnost vici proristani korent
v chemicka odolnost spoje shodna s odolnosti potrubi z PP
v zajiSténi spoje proti rozpojeni pfi vsouvani nebo zatahovani potrubi do chranicek

v teplotni rozsah od -20°C do +95°C

(dlohodobé v rozsahu 60-70 °C)

v’ Zivotnost systému neni ovlivnéna Zivotnosti pryzoveho tésnéni

v’ cenové vyhodnéjsi nez svarované tlakové potrubi z PE-HD

v Siroké prislusenstvi, které mize byt pouzito (odbocky, kolena, redukce....)

v/ moznost kombinace s plastovymi vstupnimi Sachtami bez vzniku slabych mist
v/ svarovani s protokolem o UspéSném provedeni kaZzdého svaru

Popis procesu svareni:

Na rozdil od konvecniho zplsobu svafovani pomoci
elektrotvarovek, nebo metodou na tupo, je svarovani
pomoci svafovacich krouzkl zalozeno na expanzi krouzku
pfi jeho nahrati.

ZvétsSeni objemu vnitfni casti krouzku vytvori potrebny
pritlak na svarfované misto a dojde tak k bezpecnému
svareni. Tento zplsob svarovani zaroven i kompenzuje
toleranci v ovalité potrubi.

Pro dosaZeni perfektnich vysledkl je idealni, pokud je
potrubi spojovano pomoci vstfikovanych objimek, které
maji naprosto presny tvar drazky a rozmérovou presnost.



Dalsi vyhody: diky znacné pfitlacné sile, dané expanzi vnitfni Casti svafovaciho krouzku, neni nutné mechanicky
odstanovat zoxidovany povrch na potrubi jako v pripadé svarovani elektrotvarovkou

PO SVARENI

Funkénost a kvalita svafovacich krouzkd byla mnohokrat ovérena nezavislymi laboratofemi véetné Némeckého
Institutu pro stavebni technologie DIBt (Z- 42. 5-553).
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Pripady pou

@® Ochranna pasma vodnich zdroju

@® Priimyslové provozy se zvysSenou chemickou a teplotni zatézi

@ LetiSté nebo vysoce zatézované prekladisté

@ Automycky a Cerpaci stanice

@® Zazemi nemocnic nebo velko-kapacitnich kuchyni

@ Plynotésneé potrubi nebo provozy s moznosti vzniku kratkodobého vnitfniho pretlaku
@ Zemédélske provozy a vepriny

@® Potrubi ulozena ve velkych spadech

@ Potrubi vtahovana do ocelovych chranicek

@ Potrubi uloZena pod vysokou hladinou spodni vody



Svarovaci proces

Pro perfektni kontrolu svarovaciho procesu s pouzitim
svafovacich krouzki byl vyvinut multi napétovy
svarovaci proces (MVS). Tento proces zajisti perfektni
vysledky svareni a zaroven optimalizuje délku svarovani
a chladnuti. Teplotni kontrola je provadéna v prubéhu
svarovaciho procesu a je upravovana i podle venkovni
teploty. Toto je dosazeno pravé proménnym napétim
MVS, které se v prubé&hu svarovani méni.

stika

Roztaveni PP materialu a termalni aktivace vnitfniho
prstence ve svafovacim krouzku je specialné
kontrolovano v zavislosti na okolni teploté. Svarovani je
mozné v rozpéti okolnich teplot od -10°Cdo + 40°C. Tento
rozsah zaroven umoznuje i svarfovani v zimnim obdobi,
kdy jiné metody svarovani jsou obtizné proveditelné.

MVS svarovaci proces

Montaz

IP-plus- SchweiBlinie

Svafovaci proces

dimenze potrubi | doba svafovani | doba chladnuti

DN/OD 160 5 min. 15 min.
DN /OD 200 5 min. 18 min.
DN /OD 250 6 min. 20 min.
DN/OD 315 7 min. 23 min.
DN/OD 400 8 min. 23 min.
v 1 =2 4 DN/OD 500 8 min. 27 min.
DN/OD 630 9 min. 30 min.

Svarovaci krouZek je navrzen pro velmi snadnou montaz v nékolika krocich. Po vyjmuti pryZového tésnéni se drazka ve
tvarovce mechanicky a chemicky ocisti a nasledné se do ni vmackne chemicky ocistény svarovaci krouzek. Instalace
krouzku do drazky se provadi tésné pred spojenim potrubi. Dfikova cast potrubi se rovnéz mechanicky a chemicky
oCisti. Oskrabani zoxidované vrstvy na trubce neni jiz nutné provadét.

Po spojeni potrubi s tvarovkou musi byt jiz spoj v suchém prostredi a nasledné svarovani se provadi bez dalSiho
casového odkladu aby nedoslo ke kontaminaci svafovanéhomista.




VYROBNi PROGRAM

Svarovaci krouzky

dimenze potrubi Cislo vyrobku
DN/OD 160 34160
DN/OD 200 34200
DN/OD 250 34250
DN/OD 315 34300
DN/OD 400 34400
DN/OD 500 34500
DN/OD 630 34600

Elektrosvarvaci jednotka MVS

Svarovaci jednotka specialné navrzena pro svarovani PP potrubi pomoci svafovacich krouzki multi-voltage
svarovacim procesem. Dodavana je s rucnim scanerem a taskou.

popis Art.-Nr. popis
SABUG - V2 30000 standardni DN/OD 160-500
SABUG - V3 - Duo 30001  jako V2 + svarovani PE elektrotvarovek
SABUG - V80 30002 jen pro DN/OD 500-630
popis Cislo vyrobku jednotka
Svarovaci jednotka V2 prodej 30000 ks

Svarovaci jednotka pronajem

zakladni poplatek 30100 jednorazové
denni sazba 30101 za den
mésicni sazba 30102 pausalné



Plastika
Pipes

Montazni box s prislusenstvim

2w -

Nezbytné vybaveni pro profesionalni provedeni svaru. Montazni box obsahuje Cistici prostredky, instalacni pomucky,
zakryvaci plachtu.

popis Cislo vyrobku jednotka
Montazni box 30104 ks

Dvojity svarovaci kabel

Prakticka rozdvojka umoznujici provadét dva svafovaci procesy najednou.
Potrubi je spojovano pomoci dvojitych objimek, kde jsou dva krouZzky vedle sebe a tato pomUcka zkrati svafovaci cas
u kazdého spoje na polovic.

popis cislo vyrobku jednotka
dvojity svarovaci kabel 30110 ks




ANALYZA VIDEOINSPEKCI

Nas servis spocCiva v poradenstvi, spolecném stano-
veni potfeb a vypracovani reseni, které bude optimalni
z hlediska vynalozenych nakladd.

SERVIS NA STAVENISTI

Pfimo na stavenisti Vam mulZeme poskytnout instruktaz,
zaskoleni k vyrobku na misté samém, poradenskou cinnost
a pritomnost odborného pracovnika pri prvni pokladce potrubi.

DODAVKA PRIMO NA STAVENISTE
Potrebné trubky a dopliikové materialy pro nase systémy Vam
na prani dodame primo na stavenisté v dohodnutém terminu.

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.

plastové potrubné systémy
Novozamocka 222C

949 05 Nitra

Tel.: +421 915 726 783

E-mail: info@plastikapipes.sk

TECHNICKE PORADENSTVI
V pribéhu pripravy projektu Vam pomuUZeme se statickym
vypoctem a navrhem ulozeni potrubi.

ZAPUJCENT NARADI
Pro naSe zakazniky poskytneme formou zapljcky veskeré
naradi potrebné k instalaci.

ZAKAZKOVA VYROBA

Na prani zakaznika mGzeme v naSem zavodé zkonstruovat
a presné na miru vyrobit dohodnuté vyrobky.
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