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Operatni program Vyzkum, vivoj a Vzdsiavani crcnervo sio s





                               Komplexní úloha: Součásti plynovodů a měření v plynárenství
                 Pracovní list  - Identifikace druhů materiálů a jejich vlastností
Popis druhů potrubních materiálů používaných pro rozvody v plynárenství, jejich značení a vlastnosti 
(některé z popisovaných materiálů jsou na následujícím vyobrazení)
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Trubka PE 100 – (obrázek č. 1) – trubky musí být oranžové nebo černé barvy. Trubky černé barvy musí být označeny podélnými koextrudovanými oranžovými pruhy, rovnoměrně rozloženými po obvodu trubky v počtu: do vnějšího průměru 110 mm včetně čtyři pruhy, nad vnější průměr 110 mm nejméně šesti pruhy. Tvarovky jsou černé nebo oranžové barvy. Trubky se dodávají v tyčích a návinech. Tvarovky svařené ze segmentů se používají jen po předchozí dohodě s budoucím provozovatelem. Změnu směru potrubí je možné buď použitím kompletačních prvků nebo ohybem potrubí. Trubka musí být na každém metru opatřena nesmazatelným popisem: výrobce, GAS, PE – 100 (případně PE – HD, HDPE), rozměr, B (přísnější rozměrová tolerance průměru), SDR, ČSN EN 1555, směna, linka č., datum výroby, metráž, CG (certifikováno společností GAS), číslo šarže. Trubky z PE 100 jsou výrazně pevnější a odolnější proti tzv. rychlému šíření trhlin (oproti PE 80), ohýbatelné, svařitelné, snadno opracovatelné, recyklovatelné, ale zároveň hořlavé a méně odolné proti mechanickému poškození (proti kovovým trubkám). Maximální povolené poškození je do hloubky 10% stěny trubky. 

Trubka PE 100 RC – (bez obrázku) – barevné označení je shodné s trubkou PE 100  s tím, že z popisu musí být jednoznačná identifikace použití RC materiálu. Trubka musí být na každém metru opatřena nesmazatelným popisem: výrobce, GAS, PE - 100 RC, rozměr, B, SDR, ČSN EN 1555, směna, linka č., datum výroby, metráž, CG, číslo šarže. Trubky z PE – 100 RC nesou označení: Resistant to crack (RC) pro svou odolnost proti praskání. Dále mají zvýšenou odolnost i proti rychlému šíření trhliny, tedy především proti působení silových rázů. Trubky lze ukládat téměř do všech zhutnitelných výkopků, získaných běžnými výkopovými mechanizmy, ale vždy s ohledem na zachování funkceschopnosti systému (vše má své meze). 

Trubky z PE 100 a PE 100 RC s ochranným pláštěm – (bez obrázku) – musí mít plášť oranžové barvy, případně s koextrudovanými zelenými pruhy (pruh vždy jeden – ne dvojitý). 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. V případě vnitřní trubky z materiálu PE 100 RC bude tato skutečnost vyznačena na plášti trubky v rámci plnohodnotného nápisu. 
b)  trubky pláštěm bez barevného označení koextrudovanými zelenými pruhy – 1x plnohodnotný nápis s označením druhu vnitřní trubky a s uvedením informace o ochranném plášti s tím, že na druhé straně trubky (otočené o 180°), proti plnohodnotnému nápisu, bude popis upozorňující na použití ochranného pláště a provozní medium (příklad: Pozor ochranný plášť + GAS, PLYN), vzdálenost mezi značením nesmí být větší než 1m, a to na obou stranách. V případě vnitřní trubky z materiálu PE 100 RC bude tato skutečnost vyznačena na plášti trubky v rámci plnohodnotného nápisu. Příklad popisu: 1. strana: výrobce, GAS, PE – 100 RC, obchodní název, ochran. povlak, PP (materiál pláště), rozměr, B, SDR, ČSN EN 1555, směna, linka č., datum výroby, metráž, D (detekční vodič), CG. 2. strana: GAS, PE 100 RC, obchodní název!!! Pozor ochranný plášť !!!, č. šarže. Poloměr ohybu trubek s ochranným pláštěm se volí v souladu s návodem výrobce. Opláštění trubek ulehčuje zatahování trubek a zároveň jim poskytuje velmi účinnou ochranu proti poškození. Integrovaný signalizační vodič (Cu) umožňuje lokalizaci trubky a kontrolu její celistvosti. Trubky lze pokládat prakticky do jakéhokoliv výkopu, vždy s ohledem na zachování funkceschopnosti systému. Jsou vhodné pro všechny metody bezvýkopové pokládky. Příprava a postup spojování trubek s ochranným pláštěm se provádí podle návodu výrobce trubek (odstranění ochranné vrstvy atd.).
Trubka ocelová (černá, varná) – (obrázek č. 3) – jsou z materiálu se zaručenou svařitelností. Trubky jsou odolné proti mechanickému poškození a ohni, jsou dobře zpracovatelné (řezání, ohýbání, svařování, řezání závitů). Nejsou dlouhodobě odolné korozi, proti čemuž se chrání nátěry, ochrannými povlaky (plast, asfalt), galvanickou ochranou.
Trubka z uhlíkové oceli (slabostěnná) – (bez obrázku) – jsou holé nebo potažené ochranným pláštěm. Spojuje se systémem lisovacích tvarovek pro rozvody plynu. Trubky mají hydraulickou a mechanickou odolnost, umožňují jednoduchou a rychlou instalaci. Nevýhodou je nízká odolnost proti korozi (bez vnější ochrany). 

Trubka ocelová pozinkovaná – (bez obrázku) – dříve nebylo jejich používání, stejně jako tvarovek pozinkovaných z litiny, umožněno jejich používání a to z důvodu, že ochranná vrstva zinku mohla zakrýt případné nedostatky (póry, trhliny), které se pak nemusely projevit zpočátku při zkouškách nebo provozu rozvodu. V zahraničí, např. v Německu, se běžně používají. V naší republice se postupně některé komponenty (trubky, tvarovky) dostávají na trh. Prvotním a nejdůležitějším hlediskem je platná certifikace na daný účel od zkušební organizace a to zda vyhovují příslušným zákonným předpisům a normám. 

Trubka nerezová (varná, z korozivzdorné oceli) – (obrázek č. 2) – nepoužívat výraz antikorová trubka. Spojuje se pomocí svařování, případně závitových nebo přírubových spojů. Způsob montáže je podobný rozvodu z klasické oceli, s tím, že má lepší odolnost proti běžným druhům koroze. Důležité je si uvědomit, že ale není odolná proti korozi způsobené kontaktem s běžnou ocelí (i přeneseně přes nástroje) nebo některým chemikáliím (např. SAVO).
Trubka nerezová (slabostěnná) – (bez obrázku) – spojují se pomocí lisovaných spojů. Trubky vykazují stanovenou maximální pevnost, aby vytvořily optimální předpoklady bezpečného zalisování spoje. Podélné švy trubek jsou svařovány plazmovým obloukem v ochranné atmosféře, což zaručuje těsnost, zatížitelnost a antikorozní ochranu v oblasti sváru. Nerezové trubky (stejně jako trubky z uhlíkové oceli) lze v určitých mezích ohýbat za studena za použití vhodných ohýbaček. Přitom je třeba dodržet stanovený poloměr oblouku. Při zpracování trubek z nerezové oceli se nesmí používat plátek, trubkořez, řezné kolečko, odstraňovač otřepů (odhrnovač), které se používaly na zpracování jiných železných materiálů.  
Trubka Bralenová opláštěná – (bez obrázku)  – je ocelová trubka se zaručitelnou svařitelností potažená plastem. Trubka v sobě sdružuje vlastnosti trubky z oceli (pevnost) a plastů (odolnost proti korozi). Před spojováním je potřebné ochranný povrch odstranit a po provedení spoje znovu obnovit. 

Vlnovcová ohebná trubka z korozivzdorné oceli – (obrázek č. 4) – trubka je vyrobena z austenitické nerezové oceli, způsobilá ke snadnému ohýbání, opatřená ochranným potahem z LDPE (nízkohustotní polyetylén) žluté barvy, který zajišťuje ochranu proti korozi a mechanickému poškození. Speciální tvarovky určené pro tento systém jsou vyráběny z mosazi. Trubky i tvarovky jsou opatřeny popisem pro možnost jejich identifikace. Pro zhotovování sestavy se musí používat pouze jednotlivých prvků schválených dodavatelem systému. Do okamžiku jejich použití musí být skladovány v originálním balení na suchých místech bez přítomnosti kyselin, zásad a solí a jiných látek způsobujících korozi. Trubka má charakteristický profil a sníženou tuhost materiálu. Tato fyzikální charakteristika s sebou přináší výhodu, jelikož lze trubku ohýbat rukama a měnit její směr bez použití tvarovek. Stejné vlastnosti umožňují i zhotovení pertlu (lemového nákružku) na konci trubky pro možnost jejich spojení. 

Vícevrstvá trubka – (obrázek č. 5) – trubka sestává z 5 vrstev. Nosná hliníková vrstva je podélně svařovaná. Speciální styková vrstva (pojivo) váže na tuto trubku zesíťovaný polyetylén, čímž se dosahuje vysoké tvarové stability a zejména nízké teplotní roztažnosti. Trubky jsou na povrchu opatřeny vrstvou PE-X nebo HDPE žluté barvy. Trubky jsou po celém vnějším povrchu žluté barvy, označené v podélném směru dobře čitelnými nesmazatelnými nápisy, vzdálenými od sebe max. 1000 mm. Nápisy obsahují nejméně: název výrobce nebo značku výrobce, označení média GAS, tlakovou třídu nebo max. provozní přetlak plynu, označení rozměru (vnější průměr x tloušťka stěny celková) nebo (vnější průměr, vnitřní průměr, tloušťka stěny kovové části trubky), označení složení vícevrstvé trubky (materiálu), datum výroby, normu (podle které jsou trubky vyráběny), rozsah teplot použití (doporučeno). Tvarovky jsou vyrobeny z mosazi a jsou opatřeny lisovacími hrdly z nerezové oceli. K zajištění jednoznačné identifikace polohy při nasunutí na trubku jsou opatřeny žlutými fixačními kroužky s otvory pro kontrolu správné polohy. Konstrukce tvarovky je opatřena speciálními žlutými O – kroužky. Tvarovky musí být označeny alespoň těmito údaji: název výrobce nebo značka výrobce, označení media, označení rozměru. Trubky a tvarovky musí tvořit jednotný systém s garancí výrobce trubek nebo jeho zástupce. Při ohýbání trubek nesmí výsledný ohyb vykazovat promáčknutí ani poškození vnější vrstvy trubky. Minimální poloměr ohybu je dán způsobem ohýbání – bez pomůcky (v ruce), při použití pružiny nebo při použití ohýbačky. 

Měděná trubka – (obrázek č. 6) – je vyrobena z mědi o čistotě min. 99,90%. Dodávají se v rovných délkách (tyčích) nebo ve svitcích. Trubka musí být chráněna proti trvalému působení vlhkosti, přítomnosti dusitanových, amonných, halogenových a sirných látek, urychlovačů nebo zpomalovačů tuhnutí malty. Protikorozní ochrana se nevyžaduje v případě styku se sádrou, vápennou maltou nebo montážní pěnou. Tvarovka se vyrábějí z mědi, červeného bronzu nebo mosazi. Trubky se označují ve vzdálenostech ne větších než 600 mm alespoň následujícím značením: permanentní značení – číslo normy EN 1057, identifikační značka výrobce, datum výroby: rok a čtvrtletí (Ⅰ až Ⅳ) nebo rok a měsíc (1 až 12), trvanlivé nebo permanentní značení – jmenovité rozměry příčného průřezu: vnější průměr x tloušťka stěny, identifikace stavu materiálu R 250 (polotvrdý) značkou: –⸡–⸡–⸡– (ostatní dva stavy materiálu – R 220 měkký a R290 tvrdý – se na trubce nevyznačují). Na tvarovkách ke kapilárnímu pájení musí být vyznačen jejich průměr, značka výrobce a značka kvality. Tvarovky pro lisované spoje musí být označeny – druh provozního media (označení žlutou barvou nebo nápis GAS  případně Plyn), hodnota PN (např. PN 5) nebo nejvyšší provozní tlak MOP (např. MOP 5), odolnost tvarovky proti vysokým teplotám GT (např. GT/5 – odolnost proti vysokým teplotám při nejvyšším provozním tlaku 5 bar). Je – li nutno trubku ohýbat, musí být použit takový postup nebo nástroj, aby nemohlo dojít ke zmenšení průřezu trubky, zvlnění nebo ke zlomům. Po ohnutí trubek se doporučuje kapilární zkouška indikační kapalinou na vznik případných trhlin. 
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