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Komplexni tiloha : Provadéni nerozebiratelnych spoji v plynarenstvi

Pracovni list - PFiprava a provadéni nerozebiratelnych spoju

Nerozebiratelné spoje rozezndvame svarovane, pajené a lisované. Jejich provedeni
se zaroven lisi podle toho, ktery material jimi spojujeme. Spoje musi byt provadény
peclive, zodpovédné a spravné. Kazdy spoj vyzaduje urcitou piipravu, zptisob
provedeni a promysleni postupu prace nékolik spoji doptedu.

Svarované (ocel)

Svary ocelového potrubi se na domovnim plynovodu provadéji svafovanim plamenem (autogen),
piipadné elektrickym obloukem obalovanou elektrodou). My se budeme zabyvat prvni metodou.
Nejprve hlavni zasady: - plamen neutrdlni, svafovani dozadu
- vytvoteni tkost, ocisténi koncl potrubi
- svar se provadi vzdy cely, bez zbytecného preruSovani a to nejdiive
koten a poté kryci vrstva
Nyni se zminime o n€kterych specifikdch montdze potrubi z ocelovych trubek.
Pti spojovani potrubi musime zajistit spravnou polohu, tj. souosou bez zlomu. Po mechanickém

vyrovnani podle potieby konce trubek upneme upinacimi klestémi nebo pouzijeme objimek apod.
Stehovani a svafovani se ma provadét ve spojich, které jsou odlehcené od vSech vnéjsich sil, tj. 1
vlastni vahy potrubi, predpéti apod..

Svarovani na kaliSek se provadélo vétSinou z diivodu potieby dosdhnout pozadované délky
stoupaciho potrubi pii montazi vicepatrovych objektl (pfecnivajici ¢ast byla zasunuta do spodni
trubky) nebo v piipad¢ potieby provedeni svaru s omezenou moznosti ptistupu (svafe¢ nesvaroval
tupy, ale koutovy svar).

Svarovani na zrcatko se provadi ve dvou variantach. Bud” svafec svaruje zadni nepfistupnou
stranu pohledem do zrcatka z nerezového plechu umisténého za svarem a ma na sobé svaiecské
bryle nebo ji svaifuje pohledem do tmavého skla a nema svarecské bryle. Pii tomto svarovani
zalezi na zru€nosti svarece (nckdy svaiuje s optehozenymi rukami), voli rizné typy hotakd,
pracuje s razn¢ ohnutou svarecskou ty¢inkou (dratem).

Svarovani na okénko se vyuziva v mistech, kde neni moznost piistupu k zadni strané trubky. V
tomto ptipadé se zptedu trubky vyftizl dostatecny prostor, aby svare¢ mohl nejprve svatit zevnitt
zadni sténu svaru a pak zavaftil (po vlozeni vytiznutého kusu) zbytek svaru zpiedu.

Otvor (dira) se vétSinou vytvarel tzv. vypalovanim — nastavil se ostry plamen na hofaku a
vypalila se dira. ZaleZelo na schopnosti svafece a jim nastavenému plamenu, jak vypadala
nasledna dira (vybublané okraje — velky piebytek kysliku, krapniky). Pokud se dira vypalovala na
horni strané vodorovné umisténé trubky, tak se vypadly vypalek odstranoval tak, Ze se ohtél
plamenem, nasledn¢ se k nému pfistehl (ptiheftl) svafovaci drat a pomoci n¢ho se vyjmul z
potrubi. Pokud se otvor vypaloval na svislém potrubi, nechal se vypadnout.

Redukce potrubi se provadi bud’ za tepla rozSifovanim nebo sklepavanim konce trubky — v
piipadé svarovani je pak nutné brat ohled na zeslabenou a vytazenou sténu trubky, nebo
redukcemi tovarné vyrabénymi.

Ohybani nebo zména sméru se provadi pomoci ohybacek, ohybani pomoci autogenu, vyuZzitim
varnych nebo zavitovych tvarovek. Pfi ohybani pomoci ohybacek nebo autogenu, jakozto po
kazdém svarovani je nutno zbavit potrubi okuji (odpadlych vrchnich vrstev trubky apod.). Pii
provadeéni vSech dilenskych (femeslnickych) ohybti je nutno dodrZet to, ze trubka po provedeném
ohybu si zachova sviij kruhovy priifez a nedojde k nadmérnému zeslabenti jeji stény, pripadné
jejimu prolomeni. Pti ohybani ¢ernych ocelovych trubek se ohfiva oznaceny tisek. Oznaceni
provedeme svaiecskou kiidou (mastkem), oby€ejnou kiidu by plamen odfoukl. Ohiev trubky



provedeme po celém pbvodé a v celé délce useku. Optimalni velikost hotaku je 4-6 nebo 6-9.
Trubku nikdy neohfivame do béla nebo s hodné ptiblizenym hotakem — zanecha stopy. Ohtatou
trubku sevieme do Celisti svéraku (miiZe nechat stopy) nebo specialné upravenym klicem
(klestémi) s navafenymi plotnami. Ohyb provedeme radéji postupné, nez ho pretdhnout, protoze
nasledné vraceni je vZdy problematické.

Svarované (plasty)

S témito spoji se setkdvame na vnéjSich plynovodech. Pouzivaji se svary na tupo,
elektrotvarovkou a sedlovou odbockou. Nejcasteji pouzivanym materidlem je HDPE (PE 100).
Pro svafovani se sm¢ji pouzivat pouze zatizeni s hydraulickym nebo pneumatickym pohybem a
se zaznamem pribeéhu svafovani Svary se nesméji opravovat, vyjma elektrotvarovek u kterych
to povoluje vyrobce (dokonceni pieruseného svarfovani z divodu vypadku el. energie). Pro
ocisténi (oSkrabani trubek) se smi pouzivat pouze stanovené naradi a pomticky (rotacni Skrabky,
Cistici prostfedky apod.).

Pajené

Pouzivaji se na rozvodech plynu z médénych trubek a to pouze jako pajené na tvrdo. Tento spoj
se pouziva z diivodu odolnosti proti vysSim teplotdm (dano teplotou taveni pajky). Zaroven se ale
trubka v blizkosti spoje stdva mén¢ odolnou v tahu. Pouzivat se sméji pouze trubky spliujici
pozadavky na minimalni tloustku stény a pouze tovarensky vyrabéné tvarovky. Dulezitou
podminkou provedeni kvalitniho spoje je diikladné ocisténi obou ¢asti budouciho spoje.
Odstranéni otfepl (vnéjsich 1 vnitinich) je samoziejmosti. Spoj pfipraveny pro pajeni neni vhodné
ponechavat nezapajeny napt. do druhého dne.

Lisované (plasty)

Lisovany spoj se u plasti pouziva v rozvodech plynu pro material PEX-AI-PEX. Trubky a
tvarovky museji byt pro tento ucel ureny. Lisovani se provadi radidlni, ¢elistmi ur€enymi pro
dany systém a druh tvarovek (B,TH apod.). Trubku je pfed zasunutim do tvarovky nutné ditkkladné
zkalibrovat a zbavit pfipadnych otfepti. Hloubka a sprdvné zasunuti se kontroluje prahledem v
prstynku tvarovky. Spoj se nesmi znovu zalisovavat (ptelisovavat)

Lisované (kovy)

Lisované spoje se u kovll pouzivaji zejména pro rozvody z médénych trubek. Trubky a tvarovky
museji byt pro tento ucel ureny. Lisovani se provadi radialni, elistmi uréenymi pro dany druh
tvarovek (V,SA,M). Trubku je nutno pfed zasunutim zbavit otfepl a ocistit jeji povrch. Namétime
a oznac¢ime hloubku zasunuti, kterou hliddme a dodrzujeme. Je to jeden z ukazatela kvality

provedené montaze pii provadéni zkousek a revize rozvodu. Zaroven se doporucuje oznacit jiz
hotovy (zalisovany) spoj pro lepsi ptehlednost, napt. kiizkem. Spoj se nesmi znovu zalisovavat.



