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Pojasnilo:

SDR

PN [bar]

MRS [MPa]
C

razmerje med zunanjim premerom cevi (Dz) in debelino stene (s)
SDR=Dz/s
nazivni pritisk pri temperaturi 20° C
PN=20 MRS / ¢ (SDR-1)

Minimalna zahtevana trdnost materiala
faktor varnosti

10

1

12

13

14
15
17




NAVODILA ZA POLAGANIJE VODOVODNIH CEVI

Program vodovodnih podjetja PIPELIFE zajema :

e PVC tlacne cevi ter oblikovni kosi izdelani in preskuseni v skladu
z EN1452-1 in 1452-2

e PEHD tla¢ne cevi iz PE8O in PE100 izdelane v skladu z EN12201
oz. DIN8074 in DIN 8075

TRANSPORT IN SKLADISCENJE

Cevi naj nalegajo po celotni povrsini: Objemke se razporejajo z za-
mikom. Cevi ki strlijo preko nakladalne povrsine je potrebno pod-
preti v izogib upogibnim obremenitvam..

Prepreciti je potrebno stik cevi z robovi (stena vozila)

Cevi je potrebno pazljivo nalagati. Ne sme se jih metati ali vleci po
tleh. To velja zlasti za temperature pod ledi3¢em, ker je pri teh tem-
peraturah trdi PVC bolj obcutljiv na udarce.

Pri skladis¢enju cevi viSina zlaganja ne sme preseci 2m.

(1Tm za PEHD cevi)

Da se cevi ne deformirajo morajo lezati na tramovih. Pri daljsem
skladis¢enju na prostem je priporocljivo pokrivanje cevi da zaradi
sonca ne obledijo.

JAREK IN ZASIPANJE

Minimalna 3irina izkopa se doloci glede na vecjo vrednost izbrano
iz tabele 1 ali 2

Tabela 1 odvisnost od premera cevi in kota B (naklon)

Minimalna 3irina (Dz+x) [m]
DN Izkop z navpi¢nimi | Posevni izkop
stenami B>60 | B<60
<225 Dz+0,4 Dz+0,4
>225<35 Dz+0,5 Dz+0,5 Dz+0,4
0
>350<70 Dz+0,7 Dz+0,7 Dz+0,4
0
Tabela 2 odvisnost od globine izkopa
Globina [m] Minimalna 3irina [m]
<1,00 /
21<1.,75 0,8
>1,75<4,00 0,9
>4,00 1,00




vrhnji sloj
(humus)

V Casu gradnje je potrebno zagotoviti, da ostane jarek suh (drena-
Za, znizanje talne vode ali drug ustrezen postopek).

Posteljica cevi mora zagotavljati kar se da enakomerno porazdelitev
obremenitve. Cevi je potrebno poloziti tako da ne pride do tockov-
nih ali linijskih obremenitev. Pri materialu za zapolnitev je potrebo
paziti da ne pride do spremembe lege in visine cevovoda.
Posteljico cevi je potrebno napraviti ustrezno padcu voda, zato je
potrebno nasuti cca 15cm (10cm +1/10 premera cevi) peska brez
kamnov , ki ima dobro nosilnost in ga je mogoce dobro utrditi.
Obmocje cevi je potrebno istocasno zapolniti in utrditi. V splodnem
je potrebno za celotno podrocje cevovoda uporabiti polnilni mate-
rial ki ga je mozno dobro utrditi:

DN 200mm max. premer zrn 22mm

DN>200mm max premer zrn 40mm

MozZni materiali: prod, pesek,lomljenec.

Uporaba recikliranih gradbenih materialov oziroma obstojecih tal
za zasip mozna le ¢e so izpolnjene zahteve EN1610 t¢ 5.3
Obmocje pokrivanja (material nad zgornjim delom cevi) mora zna-
$ati (V UTRJENEM STANJU) najmanj 30cm.

Podrocje stikov med cevmi je potrebno pustiti prosto, dokler niso
pripravljeni vsi preskusi tesnjenja, razen ce je to drugace doloceno
v opisu del.

Utrjevanje posameznih plasti materiala naj bi se po celotni dolzini
voda opravljalo strojno. Roc¢ne nabijalnike na bi uporabljali pred-
vsem za utrditev sloja pod cevjo.

Material , ki bi lahko 8kodoval cevem (npr zlindra, ostre skale,...) je
potrebno odstraniti in se ga pri ponovnem zasipu ne sme uporabiti.

Za zapolnitev jarkov se prav tako ne sme uporabljati velikih kam-
nov, zmrznjenega , zmocenega, ali s snegom pomesanega materia-
la kot tudi ne materiala ki bi lahko presel v okoliska tla (npr. fini pe-
sek v prodnatih tleh , posebno 3e tam kjer je talna voda oziroma
gladina le te niha). Za zavarovanje pred izpiranjem je mozno cono
cevovoda oviti s folijo gostote 180g /m2 (geotekstil ).

V Casu gradnje je potrebno paziti da ne pride do posebno velikih
obremenitev cevovoda.




MONTAZA PVC VODOVODNIH CEVI

Cevi in oblikovni kosi so izdelani z vti¢cno objemko in tesnilom iz
sinteticnega kavéuka (EPDM). Sistem je mozno dopolniti z LTZ ob-
likovnimi kosi.

Pred polaganjem jih moramo ocistiti (izvlece se tesnilo, utor vtic-
ne objemke in tesnilo se obriseta , nato se tesnilo vstavi v suh utor)
ter preveriti morebitne poskodbe (transport...). Zas¢itne pokrove,
ki preprecujejo dostop necisto¢ v notranjost cevi je priporocljivo
sneti Sele tik pred montazo.

Posneti rob cevi se namaze z ustreznim sredstvom za zmanj3anje
trenja MGN (v nobenem primeru ne uporabljati olja ali masti). Pri
polaganju v mrazu deZju ali snegu je potrebno uporabiti sredstvo
MGSTW .

Cev z lahnim vrtenjem potisnemo v vti¢no objemko cevi ali obli-
kovnega kosa do omejila. (Globino vstavljanja predhodno oznaci-
mo s svincnikom ali flomastrom .) Nato moramo cev izvle¢i za 10-
15mm.

Konstrukcija vticne objemke omogoca raztezke cevi ob tempera-
turnih spremembah. Lom cevovoda je potrebno doseci z oblikov-
nimi kosi..

Kolena , armature, odcepe in redukcije je potrebno z betonskimi
podlogami ali varovalnimi kosi zavarovati proti izvleku. Po oblikov-
nem kosu je potrebno varovalo namestiti na min. naslednje 3 pa-
lice.

POSEBNE I1ZVEDBE

Pri cevovodih na nasipih oziroma strmih terenih je treba uposteva-
ti moznost nastanka nateznih in upogibnih napetosti zato je po-
trebna vgradnja betonskih opornikov.Pri prostem obesanju je po-
trebno upostevati moznost vzdolZznega gibanja nihanj in toplotno
izolacijo.

REZANJE CEVI

Pri rezanju je potrebno uporabiti napravo za drzanje in rezanje cevi
ali cev odzagati s fino zago (lisi¢ji rep). Povrsine za Zaganje je po-
trebno oznaciti in uporabiti vodilo za Zago da se doseze pravoko-
ten rez.Odrezane povriine je potrebno posneti pod kotom 15-30.
Ostanek debeline stene na koncu cevi mora zna3ati minimalno 1/3
zahtevane debeline stene.

NAKNADNA VGRADNJA OBLIKOVNIH KOSOV

a) uporaba E-KS in F-KS kosov s prirobnico
ustrezno dolZino cevi je potrebno odrezati, vstaviti oba kosa s
prirobnico in na prirobnici pritrditi oblikovni kos.

b) uporaba drsne spojke
odrezati je potrebno ustrezno dolZzino cevi, v oblikovni kos vsta-
viti dva krajsa konca ter nanju navleci drsno spojko v celotni dol-
Zini. Tako sestavljen oblikovni kos je potrebno vstaviti v vrzel na
cevovodu in navleci drsne spojke na konca cevi tako da rez lezi
na sredini spojke.
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PEHD VODOVODNE CEVI

Podrocje uporabe tla¢nih cevi in oblikovnih kosov iz PE100 in PE 80
poleg vodooskrbe zajema 3e tla¢ne kanalizacijske vode , zasneze-
valno infrastrukturo,...

Zaradi toplotne razteznosti PE (cca 0,2mm /m C) je potrebno pri
vgradnji paziti na temperaturne razlike (npr zaradi sonénih Zarkov
segreta povrdina PE cevi in temperatura materiala v kanalu)
Elasticnost materiala omogoca spremembe smeri cevovoda brez
uporabe oblikovnih kosov do vrednosti navedenih v tabeli. Pri radi-
jih ukrivljenja , ki so manjsi od navedenih v tabeli je potrebno upo-
rabiti kolena in loke.

Temperatura 20°C 10°C 0°C

Minimalni radij 20 x dj 35 x d; 50 x dj

d, zunanji premer cevi

Pri izdelavi spojev je posebej potrebno paziti na nastanek napetosti
(vsled temperaturnih razlik med vgradnjo in stanjem obratovanja,
...) Eden od ukrepov je da se temperatura spajanih delov ne razli-
kuje prevec.

PE cevi v kolutih je potrebno pred varjenjem razviti in jih v razvitem
stanju pustiti za dovolj dolg ¢as za sprostitev notranjih napetosti

Varjenje cevovodov naj bi izvajali za varjenje umetnih mas izSolani
varilci.

Tehnika spajanja cevi
Spoji se locijo na:
* razstavljive spoje (spoji s prosto prirobnico, z LTZ spojkami ali
spojkami z umetnih mas )

e nerazstavljive spoje (socelni zvari ali elektrofuzijske varilne spojke)

Mehanski spoji s spojkami iz umetnih mas (PLASSON , PLASSIM,
SALEN...) v premerih od 20-125mm se uporablja pretezno v po-
dro¢jih hisnih prikljuckov. Treba pa je omeniti da so spojke PLAS-
SON in PLASSIM atestirane za uporabo pri tlakih 16 bar (do
D=75mm)

V mehanskih spojih z LTZ spojnimi kosi se uporablja predvsem t.i.
zobcaste spojke ali pa spojne kose iz sistema HAWLE 2000.

Za izvedbo prirobni¢nih spojev je potrebno na cevi natakniti pro-
ste prirobnice in privariti varilne koncnike (varilne prirobni¢ne pu-
Se). Paziti je potrebno da na ustrezno dolg ¢as ohlajanja. Nasled-
nja pomembna tocka je paralelnost tesnilnih ploskev in popolno
naleganje na tesnilo. Pri izvedbi spoja se je potrebno izogibati na-
stajanju nateznih napetosti. Vijake je potrebno z momentnim klju-
¢em enakomerno zategniti. (Po eni uri je potrebno zategovanje
ponoviti).




Zvarni spoji

Zvarno cono je potrebno zadcititi pred vremenskimi vplivi (vlaga ,
nizke ali previsoke temperature). Prav tako je v izogib napetostim
potrebno cevi ustrezno podlozZiti in pozicionirati. Zvarne ploskve
morajo biti neposkodovane in ocis¢ene (voda , prah, mascobe,...).
Skrbna priprava in izvedba varjenja je pogoj za kvaliteten zvarni

SpoJ...

Socelni zvarni spoj

Nalezni ploskvi cevi se s pritiskom na grelno plos$co izravnata, nato
se ob nekoliko zmanj3anem pritisku ogrejeta na varilno temperatu-
ro. Po odmiku grelne plosce se konca cevi pod pritiskom spojita.
(pritisk je ena v celotnem predpisanem ¢asu ohlajanja).

Socelni zvari so pravilni le e spajamo dele enake tlacne stopnje
(enak SDR)

VARJENJE Z ELEKTROFUZISKIMI SPOJKAMI

Elektrofuzijski varilni elementi (spojke, oblikovni kosi, navrtalne ob-
jemke) imajo v embalazi priloZeno magnetno kartico. S pomocjo mag-
netnega zapisa ali ¢rtne kode varilni aparat razbere vse potrebne po-
datke o izdelku in parametre varilnega procesa.

Varjenje z elektrospojkami je naceloma mozno do temperature
-10°C. Pri tem pa je potrebno opozoriti na dodatne ukrepe ki pri
temperaturah nizjih od +5°C zagotavljajo kvaliteto zvara. Zlasti po-
membno je, da na ali v cevi oziroma spojki, ne pride do pojava kon-
denzata ali celo ledu.

V primerih spajanja cevi na terenu kjer ni mozen priklop aparata v
elektricno omrezje je potrebno uporabiti generator. Minimalna
zahtevana moc generatorja je 4 KVA. Priklju¢ni kabel je lahko dolg
max. 50m (prerez 2,5 mmz2). V izogib motnjam magnetnega polja
je minimalna zahtevana razdalja generatorja od aparata 3m.

lzvedba postopka

1. Cev je potrebno pravokotno odrezati. Za cist in pravilen rez
uporabiti rezalno napravo ali dovolj fino Zzago z vodili.

2. Povrsino cevi ki nalega na spojko odistiti s suho krpo.S povr-
Sine cevi je potrebno odstraniti oksidirani sloj (s pomaocjo ro-
tacijskega ali navadnega strgala). Pri oblikovnih kosih tovar-
nisko pakiranih v folijo je moZno ta del priprav izpustiti ker
embalaza prepreci oksidacijo povrsine)

3. Varilno ploskev je potrebno razmastiti z ustreznim cistilnim
sredstvom (GP-REINIGER n.pr.) in obrisati s krpo ki ne pusca
vlaken.

4. Oznaciti je potrebno vti¢no globino cevi v spojko.

5. Spojko do omejitve (oznacene globine) potisniti v cev. Pri tem
je potrebno paziti da na spajanih elementih ni ostankov cisti-
la ali kondenzata.

6. Spojke je potrebno fiksirati z vijaki ali vpenjalno napravo.
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Na konektorja tako pripravljene spojke je potrebno prikljuciti varil-
na kabla (oranzna pri GP-MSA..) aparata. Aparat prepozna tip spoj-

ke.

S citalnikom ¢&rtne kode ali magnetnim citalcem se v aparat vnese-
jo ostali varilni parametri. Po signalu da je zacetek varjenja mozen
je potrebno pritisniti tipko START in pocakati na signal za konec

varjenja.

Za vizualni test varjenja sluzita indikatorja na spojki.
Med zahtevanim ¢asom ohlajanja mora spojka ostati v vpenjalni na-

pravi.
Dz [mm] 20-63 | 75-110 | 125-160 | 180-225 | 250-400
T [mm] 6 10 15 20 30

Po kon€anem varjenju se aparat nekaj minut ohlaja in s signalom
opozori , ko je pripravljen na ponovno varjenje.

pred

potem

varjenje



PVC TLACNE CEVI EN1452-1 S TESNILOM PN10

I
Koda Dz S Dn Teza V programu
mm Mm mm kg/m
50PN10 50 63 3,0 57,0 0,85 v
65PN10 65 75 3,6 67,8 1.23 v
80PN10 80 90 4,3 81,4 1,75 v
100PN10 100 110 53 99,4 2,62 v
125PN10 m [[]:I 125 140 6,7 126,6 4,18 v
150PN10 150 160 Tl 144,6 5,48 v
200PN10 200 225 10,8 203,4 10,80 v
250PN10 250 280 13,4 253,2 16,60 v
300PN10 300 215 15,0 285,0 20,90 =
400PN10 400 450 175 415 37,80 T
PVC TLACNE CEVI EN1452-1 S TESNILOM PN16
koda DN Dz S Dn Teza V programu
mm mm mm ka/m
50PN16 50 63 4,7 53,6 1,29 v
65PN16 65 75 5,6 63,8 1,82 v
80PN16 | ’ 80 90 6,7 76,6 2,61 v
100PN16 m m: 100 110 8,2 93,6 3,90 v
125PN16 125 140 10,4 119,2 6,27 v
150PN16 150 160 11,9 136,2 8,17 v
200PN16 200 225 16,7 191,6 16,05 v
250PN16 250 280 20,8 238,4 24,91 =
OBLIKOVNI KOSI PVC PN10
Dvojna narivha objemka
50 | 65 | 80 | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 400
UKS I vl v |||l ||| |=
Lok z vticno objemko
112227307452 50 65 80 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
MM-KS. /.. W S|l & | # | F L | & |7 | £ | &
Lok 90 z vticno objemko
90° 50 65 80 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
=
MQ-KS../90 g v v v v v v v v v/




Prirobnica z vti¢no objemko

50 65 80 | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
E-KS../.. @Um L || e | v | £l
Prirobnica z vti¢nim nastavkom
50 | 65 80 | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
F-KS../.. [:m v v v v v v v v v
OBLIKOVNI KOSI PVC PN16
Dvojna narivna objemka
50 65 80 | 100 125 | 150 | 200 250
UKS..PN16 v v v v v
I
Dvojna narivna objemka
12227 30°45° 50 65 80 100 125 150 200
MM- v v v v v v v/
KS../..PN16
Lok 90° z vticno objemko
90° 50 65 80 100 125 150 200
MQ v v/ v v v v v

KS../90PN16




CEVI PN6 SDR17,6 ¢=1,6 SIST EN12201

koda ligllzl-:?aa Dz DN s Teza | Dkoluta B0 g\:amu
m mm mm g/m cm v/
25A6 100 25 3/4 2,0 150 100 v
32A6 100 32 1 2,0 196 110 v
40A6 100 40 5/4 23 285 130 v
50A6 100 50 6/4 2,9 440 180 v
63A6 100 63 2 3,6 688 200 v
75A6 100 75 2172 4,3 976 220 v
90A6 100 90 3 5.1 1390 280 v
110A6 100 110 3172 6,3 2080 280 v
CEVI PN10 SDR13,6 ¢=1,25 SIST EN12201
koda [;?)IIiIPaa Dz DN s Teza | Dkoluta prog\:a ik
m mm mm g/m cm v
20A10SDR13,6 100 20 1/2 1,8 110 90 v
25A10SDR13,6 100 25 3/4 1,9 140 100 v
32A10SDR13,6 100 32 1 2,4 230 110 v
40A105DR13,6 100 40 5/4 3,0 360 130 v
50A10SDR13,6 100 50 6/4 3,7 550 180 v
63A10SDR13,6 100 63 2 4,7 880 200 v
75A10SDR13,6 100 75 2172 5,6 1240 220 v
90A10SDR13,6 100 90 3 6,7 1770 280 v
110A10SDR13,6 100 110 31/2 8,1 2620 280 v
CEVIPN12,5 SDR11 ¢=1,25 (PN10 SDR11 ¢=1,6) SIST EN12201
koda Dolzina Dz DN S Teza Dkoluta Vv
koluta programu
m mm .- mm g/m am v
16A10 100 16 3/8 2,0 91 85 v
20A10 100 20 172 2,0 117 90 v/
25A10 100 25 3/4 2,3 171 100 v
32A10 100 32 1 2,9 271 110 v/
40A10 100 40 5/4 BT 430 130 v
50A10 100 50 6/4 4,6 666 180 v
63A10 100 63 2 5,8 1050 200 v
75A10 100 75 212 6,8 1470 220 v
90A10 100 90 3 8,2 2120 280 v
110A10 100 110 3172 10,0 3140 280 v
125A10 100 125 4 11,4 4080 280 v




CEVIPN16 SDR7,4 ¢=1,6 SIST EN12201

Koda igﬁ?aa Dz DN s Teza | Dkoluta pmq\:amu
m mm * mm ag/m cm v
32A16 100 32 1 4,4 386 110 v/
40A16 100 40 5/4 5,5 600 130 v/
50A16 100 50 6/4 6,9 936 180 oS
63A16 100 63 2 8,6 1470 200 v
75A16 100 75 2112 10,3 2090 220 v/
CEVI PN6 SDR17,6 c=1,6 SIST EN12201
Koda Dz S Teza V programu
Mm mm kg/m v
PETW63A-6/12 63 3,6 0,68 v
PETW75A-6/12 75 4,3 0,97 i
PETW90A-6/12 90 5,1 1,39 v
PETW110A-6/12 110 6,3 2,08 v/
PETW125A-6/12 125 1 2,66 v/
PETW140A-6/12 | / 140 8,0 3,34 v
PETW160A-6/12 | | / 160 9,1 4,35 &
PETW180A-6/12 2 180 10,2 5,48 v
PETW200A-6/12 200 11,4 6,79 v
PETW225A-6/12 225 12,8 8,55 7
PETW250A-6/12 250 14,2 10,6 v
PETW280A-6/12 280 15,9 13,20 v
PETW315A-6/12 315 17,9 16,70 v
PETW355A-6/12 355 20,1 21,20 P 4
PETW400A-6/12 400 207 26,90 d
CEVIPN12,5 SDR11 ¢=1,25 (PN10 SDR11 ¢=1,6) SIST EN12201
Koda Dz S Teza V programu
mm mm Kg/m v
PETW63A-10/12 63 5,8 1,05 v/
PETW75A-10/12 75 6,8 1,47 7
PETW90A-10/12 90 8,2 2,12 &
PETW110A-10/12 110 10,0 3,14 7
PETW125A-10/12 125 11,4 4,08 v/
PETW140A-10/12 | ¢ Ve 140 12,7 5,08 I
PETW160A-10/12 | | // 160 14,6 6,67 7
PETW180A-10/12 v 180 16,4 8,42 /
PETW200A-10/12 200 18,2 10,40 7
PETW225A-10/12 225 20,5 13,10 v
PETW250A-10/12 250 22,7 16,20 /
PETW280A-10/12 280 25,4 20,30 7
PETW315A-10/12 315 28,6 25,60 v
PETW355A-10/12 355 32,2 32,50 7
PETW400A-10/12 400 36,3 41,30 v
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CEVI PN16 SDR7,4 ¢c=1,6 SIST EN12201

Koda Dz S Teza V programu
mm mm Kg/m v
PETW63A-16/12 63 8,6 1,47 &
PETW75A-16/12 75 10,3 2,09 v/
PETW90A-16/12 90 12,3 3,00 v
PETW110A-16/12 7 110 15,1 4,49 /
PETW125A-16/12 / 125 17,1 5,77 v
PETW140A-16/12 140 19,2 7,25 "
PETW160A-16/12 160 21,9 9,44 7
PETW180A-16/12 180 24,6 11,9 v/
PETW200A-16/12 200 27,4 14,8 7
PETW225A-16/12 225 30,8 18,6 v
PETW250A-16/12 250 34,2 23,00 v
PRIROBNICNA VARILNA PUSA MRS 8MPa SDR11 (PN12,5)
63 | 75| 90 | 110|125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225|315
PESVB..-10 (10 vl T B B U O I R R (T
PRIROBNICNA VARILNA PUSA MRS 8MPa SDR7,4 (PN16)
63 | 75| 90 [110 [125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225|315
PESVB..-16 I(@ Al I A I A I A I SR I S B S I S I S I I 4
PROSTA PRIROBNICA IN TESNILO ZA PRIROBNICO
63 | 75 |90 [ 110|125 | 140|160 | 180 | 200 | 225|315
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CEVIPN10 SDR17 ¢=1,25 MRS 10Mpa SIST EN12201

koda Dz S Dn Teza V programu
mm mm mm kg/m v/
PE100A63-10/100 63 3,8 55,4 0,72 .
PE100A75-10/100 75 4,5 66,0 1,02 v
PE100A90-10/100 90 5,4 79,2 1,46 v
PETO0A110-10/100 110 6,6 96,8 2,17 v
CEVI PE100 PN10 SDR17 ¢=1,25 MRS 10Mpa SIST EN12201
Koda Dz s Teza V programu
mm mm Kg/m v
PE100A63-10/12 63 3,8 0,72 v
PE100A75-10/12 75 4.5 1,02 v
PE100AS0-10/12 a0 54 1,46 v
PE100A110-10/12 110 6,6 2407 v
PE100A125-10/12 125 7.4 2,76 v
PE100A140-10/12 /e 140 8,3 3,46 v
PE100A160-10/12 / 160 9,5 4,52 v
PE100A180-10/12 E 180 10,7 5,71 v
PE100A200-10/12 200 11,9 7,05 v
PE100A225-10/12 225 13,4 8,90 v
PE100A250-10/12 250 14,8 10,90 v
PE100A280-10/12 280 16,6 13,70 v
PE100A315-10/12 315 18,7 17,40 v
PE100A355-10/12 355 20570 22,10 v
PE100A400-10/12 400 23,7 28,00 v
CEVI PE100 PN16 SDR11 ¢=1,25 MRS 10Mpa SIST EN12201
Koda Dz S Teza V programu
mm mm Ka/m ; v
PE100A63-16/12 63 5,8 1,05 v
PE100A75-16/12 75 6,8 1,47 v
PE100A90-16/12 90 8,2 2,12 v
PE100A110-16/12 110 10,0 3,14 v
PE100A125-16/12 125 11,4 4,08 v
PE100A140-16/12 3 140 | 12,7 5,08 v
PE100A160-16/12 / 160 14,6 6,67 v
PE100A180-16/12 7/ 180 16,4 8,42 v
PE100A200-16/12 200 18,2 10,40 v
PE100A225-16/12 225 20.5 13,10 v
PE100A250-16/12 250 22,7 16,20 v
PE100A280-16/12 280 25,4 20,30 v
PE100A315-16/12 315 28,6 25,60 v
PE100A355-16/12 355 32,2 32,50 v
PE100A400-16/12 400 36,3 41,30 v
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CEVIPN16 SDR11 ¢=1,25 MRS 10Mpa SIST EN12201

koda Dz 5 Dn Teza ‘ V programu
mm mm mm kg/m

PE100A63-16/100 63 5.8 51,4 1,05 /
PE100A75-16/100 75 6.8 61,4 1,47 v/
PE100A90-16/100 90 8.2 73,6 2,12 v/
PE100A110-16/100 110 10,0 90,0 3,14 v
PE100A125-16/100 125 11,4 102,2 4,08 %
PRIROBNICNA VARILNA PUSA MRS 10MPa SDR17 (PN10)

63 | 75|90 |110] 125|140 160|180 ] 200 [ 225 | 315
PESVB..-10 0 S| v | et |G | v [ R | /.
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PROSTA PRIROBNICA IN TESNILO ZA PRIROBNICO
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OBLIKOVNI KOSI ZA ELEKTROFUZIJSKO VARJENJE TIP ELGEF® PLUS
PE100 SDR11 S5 PN16

VARILNA OBJEMKA
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PETO-ER./. 25 /
32 717
40 7| 7
o
63 v
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LTZ OBLIKOVNI KOSI IN SPOJKE
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LTZ LOK 90° S PRIROBNICAMA

50 65 80 100 125 150 200 | 250 300
FQ../90° W / o o 7 & / v/ 7 ¥
LTZ LOK 90° S PETO
50 65 80 100 125 150 200 | 250 300
N.. EIH v v v v v g v v 4
LTZ SLEPA PRIROBNICA
50 65 80 100 125 150 200 | 250 | 300
N.. e Fl | & | & | £| 2| #) & ]#
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EV.. Iﬁ v v v v v v 4 v v v
VGRADILNE GARNITURE
50 | 65 | 80 | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
VG@G.. v v v v v v 4
ZOBCASTE SPOJKE
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SPOJKE PLASSIM PN16

DVOIJNA SPOJKA

20 25 32 40 50 63
172" 3/4" 1" 5/4" 6/4" 2"
PLS-V.. [@ / v & v / v/
PREHODNI KOS Z ZUNANJIM NAVOJEM
20 25 32 40 50 63
12" 3/4" 10 5/4" 6/4" 2"
PLS-KLA.. (W / 7 & 7 / /
PREHODNI KOS Z NOTRANJIM NAVOJEM
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12" 3/4" i 5/4" 6/4" 25
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KOLENO 90°
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