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PROFIL TVRTKE

Profil tvrtke

sLika 1. Pogon tvrtke Weltplast u Posusju (BiH)

TVRTKA WELTPLAST UTEMELJENA

JE 1983. GODINE | TRENUTNO JE
VODECA TVRTKA U ZAVRSNOJ PRERADI
POLIMERNIH MATERIJALA (POLIETILEN
PE | POLIPROPILEN PP) NA PROSTORU
BIH | REPUBLIKE HRVATSKE ODNOSNO
NA PROSTORIMA JUGOISTOCNE EUROPE

www.weltplast.com

Zahvaljujuci suvremenoj, kompjutoriziranoj opremi i
visokoj stru¢nosti djelatnika (trenutno uposljava vise od
100 ljudi) ve¢ sada godiSnja proizvodnja prelazi 10.000
tona razlicitih proizvoda od tlacnih PE cijevi, PP cijevi
za kuc¢ne instalacije, PE i PP cijevi za vanjsku kanaliza
cijsku instalaciju te konfekcioniranu ambalaZzu, filmove
i industrijske folije.

Tvrtka Weltplast planira u sljededih 5 godina povecati
preradu polimera na 20.000 tona godisnje. Ambiciozni
se planovi razvoja temelje na ucinkovitosti veze izmedu
sofisticirane opreme, stru¢nog kadra uz ekspertnu
potporu domacdih i europskih znanstvenih te razvojnih
i tehnoloSkih centara. Jedini¢na proizvodnja po uposle-
niku je 20% viSa od europskog prosjeka prerade u istoj
grani industrije.



Ludwigshafen

WELTPLAST d.o.0.

Budimpesta

ZAGREB osijek ~Novi Sad

o
Ljubljana o

WELTPLAST d.o.0.

Beograd

STYLPLAST d.o.0.

Rastovaca b.b., 88240
Posusje

BOSNA | HERCEGOVINA
Telefon: ++387 39 683 045
Fax: ++ 387 39 681 204
weltplast@weltplast.com

Velebitska 51, 21000

Split

HRVATSKA

Telefon: ++385 21530722
Fax: ++385 21535130
weltplast@weltplast.com

Velika cesta 33, Odra, 10000
Zagreb

HRVATSKA

Telefon: ++385 1 6261-643

Fax: ++385 1 6261-639

stylplast@stylplast.hr

www.weltplast.com
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PROFIL TVRTKE

JEDNA 0D NAJVAZNIJIH PREDNOSTI
TVRTKE WELTPLAST U ODNOSU NA
KONKURENTNE TVRTKE IZUZETNA
JE KVALITETA PROIZVODA.
DOPRINOS TOM VISOKOM TRZISNOM
UGLEDU DAO JE | WELTPLASTOV
QM SUSTAV IS0 9001:2008 KO3l JE
USPOSTAVLIEN 1999. GODINE

10 www.weltplast.com
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PROFIL TVRTKE

Tvrtka Weltplast u kolovozu 2010. godine potpisala je
kupoprodajni ugovor s tvrtkom Stylplast Zagreb o
preuzimanju stopostotnog vlasniStva proizvodnog
pogona polietilenske ambalaZe i cjelokupnog poslo-
vanja Stylplasta Zagreb.

Potpisom tog ugovora tvrtka postaje trZisni lider
u preradi i proizvodnji polietilenske ambalaZe na
podrucju RH i BiH te je na taj nacin povecala proi-
zvodnju za 30%, i uvecala udio prodaje PE amba-
laZe na hrvatskom trZistu od preko 50%. Weltplast i
Stylplast Zagreb danas su dobavljaci za vecinu trZisnih
lidera u maloprodaiji.

Tvrtka je tijekom 25 godina postojanja prerasla u jednu
od najuspjesnijih kompanija u proizvodnji polietilenske
ambalaZe u BiH. Stylplast sa svojim proizvodnim kapaci-
tetorn omogucava sigurno Sirenje na hrvatsko trziste, te
trzista susjednih zemalja i zemalja EU.

Upravljanje tvrtkom Weltplast funkcionira na nacelu
timskog rada, sto ukljucuje suradnju glavnog direktora
s direktorima proizvodnje, prodaje te financija, s vodi-
teljima projekata te vanjskim stru¢njacima i eksper-
tima iz podrucja pojedinih postupaka prerade polimera.
Visoku pouzdanost i stalnost kvalitete proizvoda potvr-
duju i medunarodni certifikati, kao i izvoz proizvoda na
EU trZiste. Temeljna Zelja tvrtke Weltplast potpuno je
zadovoljstvo kupaca proizvodima kao i stalno unapre-
divanje medusobnog povjerenja.

www.weltplast.com 1
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SUSTAV KVALITETE

Sustav
kvalitete

Tvrtka Weltplast je 1999. godine u svoje poslovanje uvela sustav upravljanja kvalitetom, EN ISO 9001:2008. Sustav
upravljanja kvalitetom pridonosi visokoj pouzdanosti kvalitete gotovih proizvoda i predstavlja garanciju o vise-
struko kontroliranom proizvodu ukljucujudi visoku pouzdanost cijevnih sustava u praksi, zdravstvenu i ekolosku
sigurnost te potpunu uskladenost s pozitivnim propisima i normama.

18 www.weltplast.com
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ZASTITA OKOLISA

Kontrola
kvalitete
proizvoda

KONTROLNI LABORATORIJ TVRTKE Kontrola kvalitete cijevi iznimno je sloZena i zahtijeva
WELTPLAST OPREMLJEN JE kontinuiranu kontrolu sirovina, gotovog proizvoda kao i
SUVREMENOM LABORATORIISKOM kontrolu cijelog procesa proizvodnje.

OPREMOM | UREDAJIMA, STO U lako kvalitetu sirovina prati dobavlja&, odnosno uz dopre-
POTPUNOSTI OMOGUCAVA STALNI mljenu se sirovinu dostavljaju i laboratorijski certifikati

kvalitete, kontrolni laboratorij tvrtke Weltplast takoder

NADZOR NAD KVALITETOM prati kvalitetu sirovine, provjeravajuci maseni protok
CIJEVI | SPOINIH ELEMENATA taline, gustoc¢u te homogenost materijala.

26 www.weltplast.com




Ispitivanje se vrsi MFR TESTEROM-IPT GmbH, gdje
MFR predstavlja masu polimera koja protece u jedinici
vremena kroz dati otvor u uredaju.

Izmjerene se vrijednosti usporeduju s vrijednostima
koje je dostavio dobavljac te u sluc¢aju zadovoljava-
juceg slaganja rezultata ispitivanja, kontrolirana sirovina
dobiva odobrenje za daljnji proces proizvodnje.

No, i tijekom procesa proizvodnje pouzdanost kvalitete
proizvoda osigurana je stalnim pracenjem procesnih
parametara:

- dimenzije cijevi (SDR-vanjski promjer
i debljina stijenke cijevi);

- ovalnost cijevi;

- glatkoca (koeficijent hrapavosti) cijevi;

—> oznacavanje cijevi;

- pakiranje.

Nakon dobivanja gotovog proizvoda, ponovno se vrsi
kontrola MFR-a, ali sada uzorka cijevi, kako bi se potvr-
dilo da tijekom prerade nije doSlo do promjene u struk-
turi materijala.

Cijevi se kontroliraju i na otpornost prema unutarnjem tlaku.
Ispitivanje se provodi u IPT stanici. IPT stanica je potpuno
automatiziran uredaj proizvodaca IPT GmbH (Deutch) i
sastoji od dva dijela:

- spremnika s vodom u koji se stavljaju cijevi
zatvorene kapom, a koje se naknadno pod tlakom
pune vodom;

- racunalnog dijela gdje se upisuju odgovarajudi
parametri za danu cijev u skladu sa standardima.

uvoD

ZASTITA OKOLISA

Obrada rezultata ispitivanja i zapisi dobivaju se auto-
matski nakon zavrsetka ispitivanja. Ispitivanje na posto-
janost prema unutarnjem tlaku provodi se istovremeno
na tri uzorka jednog tipa cijevi, a rezultati ispitivanja
moraju zadovoljiti sva tri uzorka.

Temeljem provedene kontrole gotovog proizvoda, vodi-
telj kontrole kvalitete izdaje uvjerenje o zavrsnoj kontroli
kvalitete. Takoder, ispituje se toplinska stabilnost cijevi u
za to predvidenim pecima. Toplinska stabilnost je stabil-
nost molekula pri visokim temperaturama, odnosno
molekule koje imaju vecéu stabilnost pokazuju vecu

otpornost na promjene pod djelovanjem visokih tempe-
ratura. Sustav unutarnje kontrole kvalitete tvrtke
Weltplast nadzire se i vanjskim nadzorom ovlastenog
ispitnog laboratorija tvrtke OFI-Austria. OFI je jedan od
vodecih instituta za istraZivanja i ispitivanja u Austriji, i
ima vaznu ulogu u inovacijskim sustavima.

OFI je znanstveno-istrazivacki partner s meduna-
rodnim velikim poduzec¢ima kao i brojnim organizaci-
jama te zajedno s tim tvrtkama razvija nove proizvode
i aplikacije, a pomocu svog stru¢nog testiranja osigu-
rava najbolji mogudi standard kvalitete.

OFI Technologie GmbH je akreditirani laboratorij za ispi-
tivanje i nadzorno tijelo u skladu s ISO 17025 / 1SO 17020,
kao i za certificiranje u skladu s EN 45011.

Akreditacija obuhvaca vise od 1000 ispitnih metoda za
razlicite aplikacije. Kao takav, OFI je osposobljen za obav-

OFI sluzbeni su dokumenti te nakon akreditacije vrijede u
svim drZzavama EU.

www.weltplast.com
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/Zastita okolisa

TVRTKA WELTPLAST JE PRVA TVRTKA NA 0VOM PODRUCIU KOJA VEC
DULJI NIZ GODINA IMA CIJELOKUPNU TEHNOLOGIJU ZA RECIKLIRANIE
POLIMERNIH MATERIJALA, CIME ZNACAJINO PRIDONOSI ZASTITI |
0CUVANJIU OKOLISA, STO POTVRBUJE CERTIFIKAT O POSLOVANJU
PREMA MEDUNARODNOM SUSTAVU ZA ZASTITU OKOLISA 1SO 14001

sLika 12 Reciklazni pogon tvrtke Weltplast

U reciklaZznom pogonu tvrtke Weltplast godiSnje se
preradi 2000 tona otpadnih folija koje se recikliraju i koriste
za proizvodnju ambalaZe, Sto rezultira smanjenjem nepo-
voljnih utjecaja na okoli$ na najmanju mogucu mjeru.

Tvrtka proizvodi cijevi od materijala PE i PP koji se mogu
potpuno reciklirati te su tako neSkodljivi za ljude i okolis.
U sklopu tvornice nalazi se postrojenje za recikliranje
kao i postrojenje za prociScavanje otpadnih voda iz svih
sektora tvornice. Postrojenje funkcionira sa zatvorenim
sustavom vode Sto garantira 100%-tno ponovno kori-
Stenje vode i eliminiranje otpadnih voda.

www.weltplast.com
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NISMO DOBILI OVAJ PLANET U NASLJEDSTVO 0D SVOJIH RODITELJA,
DOBILI SMO GA NA CUVANJE ZA SVOJE POTOMKE! CUVAIMO PRIRODU

Prirodni resursi Stite se tako Sto se smanjuje proizvodnja
otpadnog materijala, a to, pak, smanjuje zagadenje
okoliSa i osigurava pravilno upravljanje otpadom koji se
ne moze reciklirati.

Kontinuirano se, takoder, ulaZe u razvoj tehnologija
koje ekoloskim pristupom u proizvodnji rezultiraju
Sto niZim opterecivanjem okolisa, ¢ime se nastoji
ostvariti vec¢a usteda u potrosnji energije, prirodnih
resursa i sirovina.

Recikliranje cijevi potpuno odgovara europskoj normi EN

13430, a polimeri od kojih se cijevi proizvode u skladu su
sa zahtjevima Europske direktive 2002/72 koja se odnosi
na proizvode koji dolaze u kontakt s namirnicama.

Svjesna svoje odgovornosti prema okolisu, tvrtka Welt-
plast ulaZe u edukaciju djelatnika na temama iz zastite
okolia i odrZivog gospodarenja te radi na podizanju
svijesti 0 vaZnosti odrZive proizvodnje i potrosnje.

Opcenito, primaran naglasak tvrtke Weltplast u svim

proizvodnim procesima i ukupnom proizvodnom asor-
timanu briga je za oCuvanje prirode.

www.weltplast.com
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WELTPLAST.WATER®

1. PROIZVODNI PROGRAM WELTPLASTWATER® > 1.1. WELTPLASTWATER® STANDARD-PEHD SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIJU VODE

WELTPLASTWATER®

STANDARD PEHD

SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIJU VODE

PREPOZNAVANJE: ~ UPOTREBA: . MATERJAL:
Jednoslojne Distribucija pitke Polietilen PE 80
Boja: vode kroz podzemne Polietilen PE 100
Plava ilicrna s plavom instalacije, postavlja se u
crtom otvoreni rov s pjes¢anom
posteljicom
CERTIFIKATI: TESTIRANJE: SDR:

EN 1SO 9001:2008;
International Gold Star for
Quality; ISO 14007,

OFI-Austrija; Kontrolni
laboratorij tvrtke
Weltplast; Zavod za javno

T4/9/M/17/176
Ostale dimenzije na
zahtjev

IGH br. 1/05-ZGP-1359; zdravstvo Split;

ZIK C/05-02/10: VIK-Zagreb

VIK-Zagreb

DIMENZIJE: ~ DOSTAVA:
16 - 500 mm Palice, kolut

www.weltplast.com

STANDARDI:

EN 12201-1:2011;

EN 12201-2:2011;

ISO 9001

ISO 14 001

EU. DIRECTIV 2002/72 EC




WELTPLAST.WATER®

1. PROIZVODNI PROGRAM WELTPLAST.WATER® - 1.2. WELTPLASTWATER® PE100 RC-2S | SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIIU VODE ZA OTVORENO POLAGANJE BEZ PJESCANE POSTELJICE

WELTPLASTWATER® PE100 RC-2S

SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIJU VODE ZA
OTVORENO POLAGANJE BEZ PJESCANE POSTELJICE

PREPOZNAVANJE:

Dvoslojne

Boja:

Vanjska stijenka plava,
unutarnja stijenka crna

UPOTREBA:

Distribucija pitke

vode u podzemnim
instalacijama, postavlja
se u otvoreni rov bez
pjeScane posteljice

MATERIJAL.:

Polietilen PE 100 (90%)
Polietilen PE 100-RC (10%)

CERTIFIKATI:

EN SO 9001:2008;
International Gold Star for
Quality; ISO 14007,

TESTIRANJE:

OFI-Austrija; Kontrolni
laboratorij tvrtke
Weltplast; Zavod za javno
zdravstvo Split:

74/9/ M /177176
Ostale dimenzije na
zahtjev

VIK-Zagreb
DIMENZIJE: ~ ~ DOSTAVA:
63-160 mm Palice, kolut

STANDARDI:

EN 12201-1:2011;

EN 12201-2:2011;

ISO 9001

ISO 14 001

EU. DIRECTIV 2002/72 EC

www.weltplast.com
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WELTPLAST.WATER®

1. PROIZVODNI PROGRAM WELTPLASTWATER® - 1.3. WELTPLASTWATER® PE100 RC-3S SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIIU AGRESIVNIH FLUIDA ZA OTVORENO POLAGANIE BEZ PIESCANE POSTELJICE

WELTPLASTWATER® PE100 RC-3S

SUSTAV CIJEVI ZA DISTRIBUCIJU VODE S OJACANOM UNU-
TARNJOM STIJENKOM ZA OTVORENO POLAGANJE BEZ

PIJESCANE POSTELJICE
PREPOZNAVANJE: UPOTREBA:
Troslojpe ~ Distribucijaagresivnih

Boja:

Vanjska stijenka plava,
sredina crna, unutarnja
stijenka plava

fluida kroz podzemne
instalacije, postavlja se u
otvoreni rov bez pjeS¢ane
posteljice

MATERIJAL:

Polietilen PE 100 (90%)
Polietilen PE 100-RC (10%)

CERTIFIKATI:

EN 1SO 9001:2008;
International Gold Star for

TESTIRANJE:

OFI-Austrija; Kontrolni
laboratorij tvrtke

T4/9/ M /177176
Ostale dimenzije na

Quiality; ISO 14001, Weltplast; Zavod zajavno  zahtjev
zdravstvo Split;
VIK-Zagreb
DIMENZIJE: ~ DOSTAVA:
63-160mm Palice, kolut

www.weltplast.com

STANDARDI:

EN 12201-1:2011;

EN 12201-2:2011;

ISO 9001

ISO 14 001

EU. DIRECTIV 2002/72 EC




WELTPLAST.WATER®
2. SERIJE PE CIEVI

********** Serije PE cijevi

U skladu s ISO 4065, PEHD cijevi svrstavaju se u serije (S) koje se temelje na odnosu vanjskog promjera i debljine
stijenke cijevi. Cijevi iste serije, odnosno istog odnosa vanjskog promjera i debljine stijenke, pogodne su za ista
opterecenja i napone, uz pretpostavku da se radi o istom materijalu i identi¢noj klasifikaciji.

m Parametar SDR upotrebljava se u europskim standar-
dima i izracunava se prema sljedecoj jednadzbi:
S=
2-s
D
SDR=—Y
S
- broj serije cijevi
- vanjskipromjercijevi | et STt Tttt
Odnos vrijednosti S i SDR je:
El — debljina stijenke cijevi
SDR=2-S5+1

www.weltplast.com 137




WELTPLAST.WATER®
2. SERIJE PE CIJEVI

TABLICA 3.
Dimenzije, SDR serije, S serije, specificna teZina, PN cijevi za PES0 i PE100 prema EN 12201-2:2003, ISO 4427:2007

s(mm) kg/m

48 184 | 60 | 227 | 74 | 276 | 92 | 337 | 1.4 | 408 | 140 | 487 | 171 | 577 12 [100-150
54 | 232 | 67 | 283 | 83 | 346 | 103 | 422 | 127 | 508 | 157 | 611 | 192 | 725 12
62 | 304 | 77 | 372 | 95 | 452 | 118 | 550 | 146 | 667 | 179 | 796 | 219 | 9.44 12
6.9 | 379 | 86 | 467 | 107 | 571 | 133 | 698 | 164 | 842 | 200 | 1010 | 246 | 11.9 12
77 | 469 | 96 | 578 | 119 | 705 | 147 | 856 | 182 | 1040 | 224 | 1240 | 274 | 148 12
86 | 589 | 108 | 730 | 134 | 893 | 166 | 109 | 205 | 13.10 | 252 | 1580 | 308 | 186 12
96 | 730 | 119 | 893 | 148 | 110 | 184 | 134 | 227 | 1620 | 279 | 1940 | 342 | 230 12
107 | 910 | 134 | 1130 | 166 | 137 | 206 | 168 | 254 | 2030 | 313 | 2430 | 383 | 289 12
121 | 116 | 150 | 1420 | 187 | 174 | 232 | 212 | 286 | 2560 | 352 | 3080 | 43.1 | 365 12
136 | 146 | 169 | 180 | 2101 | 221 | 261 | 269 | 322 | 3215 | 397 | 39.10 | 485 | 463 12
153 | 186 | 191 | 229 | 237 | 280 | 294 | 341 | 363 | 4130 | 447 | 49.60 | 547 | 588 12
172 | 235 | 215 | 269 | 267 | 354 | 331 | 432 | 409 | 5230 | 503 | 6270 | 615 | 744 12

191 | 289 | 239 | 357 | 297 | 438 | 368 | 533 | 454 | 6450 | 558 | 7730 | 683 | 918 12

SDR = odnos nominalnog vanjskog promijera cijevi i nominalne debljine stijenke
S = broj serije cijevi
PN = nominalni tlak

138 www.weltplast.com




WELTPLAST.WATER®
3. 0ZNACAVANIE WELTPLASTWATER® CIJEVI

Oznacavanije
Weltplast Water®
cljevi

U skladu sa standardom EN 12201, na Weltplast.Water® PE80 i PE100 cijevima ispisane su sljedece oznake:

TABLICA32
0Oznacavanje Weltplast Water® cijevi
Standard EN 12201
Proizvodac Weltplast, Posusje
Dimenzije (D, x s) 110x 10
SDR serija SDR 11
Oznaka materijala PE 100
Dopusteni radni tlak PN 16
Vrijeme proizvodnje Ispisan datum proizvodnje

SLika31. Na€in oznaCavanje Weltplast.Water® PE80 i PE100

www.weltplast.com 139




WELTPLAST.WATER®
4. DOPUSTENI RADNI TLAK

Dopustemn
radni tlak

Dopusteni radni tlak (PN) izracunava se prema sljedeéim jednadzbama:

=
20-MRS s 20-MRS
PN= 22 PN=_—————
(D, —s)-FS FS(SDR—1)
TABLICA33
Dopusteni radni tlakovi za razlicite temperature PE8O; FS=1,25; voda; u skladu s DIN 8074:1999-08
TEMPERATURA GODINE SDR7.4 SDR9 SDR11 SDR13.6 SDR17 SDR17.6 SDR26 SDR33
[°C] UPORABE  [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar]
5 253 202 158 12.6 10.1 9.4 6.3 5.0
10 248 19.8 15.5 124 9.1 9.3 6.2 49
10 25 24.2 19.4 151 121 9.7 9.0 6.0 48
30 238 19.0 148 19 9.5 8.9 59 4.7
100 23.3 18.7 14.6 1.6 93 8.7 5.8 b6
5 212 17.0 13.2 10.6 8.5 79 33 4.2
10 208 16.7 13.0 10.4 8.3 78 5.2 41
20 25 203 16.2 12.7 10.1 8.1 16 5.0 40
50 200 16.0 125 10.0 8.0 75 5.0 40
100 19.6 15.7 12.2 9.8 78 7.3 49 39
5 18.0 14.4 nz2 9.0 72 6.7 4.5 3.6
10 17.7 141 1.0 8.8 70 6.6 L4 3.5
¥ 25 173 13.8 10.8 8.6 69 6.4 43 34
30 16.9 13.5 10.6 8.4 6.7 6.3 4.2 33
5 155 12.4 9.6 17 6.2 5.8 3.8 31
10 15.2 121 9.5 16 6.0 5.7 2.8 3.0
. 25 148 18 9.2 14 59 3.5 37 29
50 14.5 1.6 91 72 5.8 5.4 3.6 29
5 13.4 10.7 8.4 6.7 5.3 50 33 2.6
30 10 12.9 10.3 8.1 6.4 3.l 48 32 2.5
15 1.4 91 71 57 45 43 28 2.2
60 5 9.0 12 2.6 45 3.6 33 2.2 1.8
70 2 6.9 9.9 43 34 2.7 2.6 17 13
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TABLICA33.
Dopusteni radni tlakovi za razlicite temperature PE100; FS=1,25; voda; u skladu s DIN 8074:1999-08

TEMPERATURA GODINE SDR7.4 SDR9 SDR11 SDR13.6 SDR17 SDR17.6 SDR26 SDR33

[°C] UPORABE  [barl [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar]

10 31.0 248 19.8 155 12.4 11.9 78 6.2

10 25 30.2 24L.2 193 151 121 11.6 76 6.0
50 29.7 23.8 19.0 14.8 11.9 11.4 75 59

100 292 233 187 14.6 11.6 1.2 73 5.8

5 26.5 21.2 169 13.2 10.6 10.2 6.6 5.3

10 26.0 20.8 16.6 13.0 10.4 10.0 6.5 5.2

20 25 25.4 203 16.2 127 101 98 6.4 50
50 25.0 20.0 16.0 125 100 9.6 6.3 5.0

100 245 19.6 15.7 12.2 98 94 6.1 49

5 225 18.0 14.4 11.2 9.0 8.6 5.6 45

10 211 17.7 141 11.0 8.8 8.5 9.5 Lb

¥ 25 21.6 17.2 138 108 8.6 8.3 5.4 43
50 21.2 169 135 10.6 8.4 8.1 5.3 4.2

5 19.3 15.4 123 9.6 17 14 48 38

10 19.0 15.2 121 95 16 73 4.7 38

0 25 18.5 14.8 11.8 9.2 T4 71 L6 37
50 18.2 145 11.6 91 72 70 45 3.6

5 16.7 13.4 10.7 8.3 6.7 6.4 42 33

50 10 16.2 13.0 10.4 8.1 6.5 6.2 40 32
15 14.8 11.8 95 74 59 5.7 3.7 29

60 5 121 97 17 6.0 48 L6 30 2.4
70 2 9.8 78 6.2 4.9 39 3.7 2.4 19
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Osobine 1 prednosti
Weltplast Water®

PE cijevs

Za visokokvalitetne vrste cijevi PEHD, putem tlacnih
proba po metodi istraZivanja utvrdenoj prema DIN
ISO12162 1 1SO TR 9080, ima znanstveno dokazanu traj-
nost od preko 100 godina. To potvrduju i prakti¢na isku-
stva s primjenom PEHD cijevi u opskrbi vodom i plinom
te za kanalizacijske vodove.

Cjevovodni sustavi od PEHD, od kojih su neki ve¢ 40

godina u funkciji, odlikuju se visokom pogonskom sigur-
noScuiizrazito niskim troskovima odrzavanjai popravka.

www.weltplast.com

Pozitivne znacajke polietilenskih cijevi su neosporne.
Polietilenske cijevi su ¢vrste, postojane u dodiru s agre-
sivnim medijima, otporne na koroziju i vrlo otporne
na mehanicke utjecaje. Uz to su lagane i fleksibilne te
omogucuju ekonomicno polaganje. Fleksibilnost mate-
rijala po potrebi omogucuje velike ugradne duljine.
Time se udio spojnih elemenata i armatura smanjuje
na minimum. Isto se tako duljine cijevi mogu rezati po
narudzbi za pojedine gradevinske projekte te se na taj
nacin smanjuju troskovi prijevoza.



PEHD cijevi u vodoopskrbnim sustavima imaju niz

prednosti pred tradicionalnim materijalima:

- Visoku ¢vrstocu i krutost, Sto ih Cini otpornima na
dugotrajan unutarnji tlak i vanjska opterecenja;

- Dugotrajnu postojanost ¢vrstoce u eksploataciji;

- Visoku fleksibilnost, Zilavost i malu masu te
otpornost na udare;

- Visoku fleksibilnost kod niskih temperatura (-50 °C);

Visoku otpornost na vanjsko habanje;

- Izvrsnu fleksibilnost i otpornost na pomicanje
tla uslijed potresa;

- Visoku glatko¢u unutarnjih stijenki s vrlo
malim protocnim gubicima;

- Vrlo niski proto¢ni gubici, smanjuju troSkove
distribucije vode u sustavu cjevovoda;

- Visoku kemijsku otpornost na protok
agresivnih medija;

- Ne korodiraju, ne hrdaju, ne podrZavaju rast
gljivica ili plijesni;

- Otporne su na ultraljubicasto zracenje;

- Mogu se spajati zavarivanjem, elektrofuzijom i
mehanickim spojnicama;

- Spajanje elektrofuzijskim zavarivanjem osigurava
visoku zabrtvljenost i pouzdanost vara s niskim
troskovima i vrlo konkurentnim dugoro¢nim
odrZavanjem;

- Mjesta zavarivanja imaju jednaku mehanicku
¢vrstocu kao i same cijevi;

—> Mala masa cijevi pogoduje niskim
troSkovima transporta;

- Jednostavna manipulacija cijevima na terenu
tijekom ugradnje bez nuZnosti primjene teske
mehanizacije;

- Fleksibilnost polaganja na neravnim terenima
sniZava troskove odrZavanja i iskopa,
jednostavna i brza zamjena eventualno ostecenih
dijelova cjevovoda;

- Dugotrajna hidrostatska ¢vrstoca, izvrsna

)
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postojanost prema pucanju uslijed naprezanja iz okoline,

odnosno Sirenje zareza nastalih tijekom rukovanja

i montaZze, kao i izuzetna postojanosti prema brzom

Sirenju pukotine;

- Elasti¢nost i fleksibilnost PEHD cijevi omogucuje
namatanije cijevi u kolutove, cime se smanjuje
potreba za spojnicama, a time i cijena cjevovoda.
Spojevi se mogu izvoditi i izvan kanala, $to olakSava
i ubrzava postavljanje cjevovoda i vizualnu kontrolu
spojeva. Cijevi su postojane prema gibanju tla uslijed
prometa, klizista ili seizmicke aktivnosti. Cijevi su
postojane prema ekstremnim vanjskim
opterecenjima, tla¢nim udarima i niskim
temperaturama;

— Kod polaganja mogu se koristiti i alternativne tehnike:
postavljanje bez pjescane posteljice, zaoravanje i
tehnike postavljanja bez iskopa kanala (horizontalno
busSenje, ponovno postavljanje cjevovoda u postojedi
vod). Upravo zahvaljujudi tome smanjeni su i troSkovi
polaganja;

— Ekoloski prihvatljivi PEHD materijali za vodovode
ne kontaminiraju pitku vodu. Ne sadrZe punila ni
omek3avala pa ne postoji moguénost migracije
Stetnih tvari. Sustavi su potpuno nepropusni pa
ne dolazi do gubitka proto¢nog medija, ali ni do
zagadivanja pitke vode izvana. Sav proizvodni otpad,
kao iiskoristene cijevi mogu se reciklirati;

- Nema korozije cijevi zahvaljujuci kemijskom
sastavu materijala, korozija unutrasnjih i vanjskih
povrsina polietilenskih cijevi potpuno je iskljucena.
Ovo je osobita prednost pred cjevovodima, kod
kojih je obvezna antikorozivna zastita, $to znatno
poskupljuje cijenu vodovoda. Osim toga, antikorozivna
zastita nije trajna, a podlozna je i mehanickim
oStecenjima pa se mora racunati i s troskovima
odrzavanja cjevovoda. Polietilenske cijevi su kemijski
vrlo postojane i prema tome pogodne i za agresivna
tla. Njihova glatka povrsina daje im male koeficijente
trenja i veliku postojanost prema abraziji.
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Upute za ugradniju
Weltplast Water®
PE cijewi

POLAGANJE CIJEVI U ROV S
PIJESCANOM POSTELJICOM

Raznolikost ponasanja tla zajedno s ¢vrstocom i flek-
sibilnos¢u Weltplast cijevi nudi jedinstven potencijal za
interakciju tla i cijevnog sustava, koja omogucava opti-
malan rad sustava. Takoder, geometrija rova zajedno
s izborom, poloZajem i zbijeno$c¢u zapune osigurava
ispravnost sustava.

Fleksibilnost Weltplast cijevi kombinirana s prirodnim
strukturalnim ponasanjem tla osigurava idealnu kombi-
naciju za transfer vertikalnog opterecenja. Za razliku od
krutih cijevi koje bi se slomile pod prevelikim vertikalnim
opterecenjem, fleksibilnost cijevi u kombinaciji s njenom
visokom ¢vrsto¢om omogucava joj da se savija i preras-
podjeljuje opterecenije na tlo koje je okruZuje. SLikA32. Polaganje cijevi s pjeS€anom posteljicom

Nacin polaganja prikladan za Weltplast cijevi varira
dubinom pokrova, Sirinom rova, karakteristikama
prirodnog tla, optere¢enjem i preopterecenjem i materi-
jalom za zatrpavanje. Prirodan materijal mora adekvatno
zatvoriti zonu zatrpavanja cijevi kako bi se postigao
pravilan oslonac za cijev.

OPCENITO POSTOJE DVIJE VRSTE OPTERECENJA KOJE DJELUJU NA CIJEVI:

1. VANJSKA (EKSTERNA) opterecenja nastala zbog nadsloja zemlje, povrsinskih i prometnih
opterecenja koja izazivaju savijanje u stijenkama cijevi.

2. UNUTARNJI (INTERNI) tlakovi koji izazivaju radijalna naprezanja u cijevi i neujednacen tlak
koji izaziva aksijalna naprezanja.
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STANDARDNI ROV

min. DN/2 / max. 300 mm

Zapuna

Posteljica / min. 100 mm / max. 150 mm

Podloga / ako je nuzna

A
Bok
cijevi
DN Zona
cijevi
Prirodno tlo

stika33 Polaganje cijevi s pjeS€anom posteljicom

Na slici 1 prikazane su tipi¢ne dimenzije rova. Dimenzija
"A" mora uvijek biti dovoljno Siroka kako bi se osigurao
prostor za ispravno postavljanje i zbijanje zapune uz
bokove cijevi.

Dimenzija "A" mora isto tako biti dovoljno Siroka kako
bi se sigurno rukovalo opremom za zbijanje, a da se ne
oSteti cijev.

Uobicajeno dimenzija "A" je minimalno 0,4 DN, osim
kod vrlo malih promjera. Kod cijevi velikih promjera
manja vrijednost za "A" moZe biti dovoljna, ovisno o tipu
prirodnog tla, materijala za zatrpavanje i tehnike koja se
koristi za nabijanje.

NAPOMENA:

Ako se naide na kamen, ¢vrstu podlogu, mekano,
rastresito, nestabilno ili izrazito ekspanzivno tlo na

dnu rova, mozda e biti potrebno povecati dubinu
sloja posteljice kako bi se postigao jednolik uzduzni
oslonac.

POSTELJICA CIJEVI

Posteljica cijevi postavlja se na ¢vrsto i stabilno dno rova
kako bi se osigurao ispravan oslonac za cijevi. Zavrsena
posteljicamora osigurati ¢vrst, stabilan i jednolik oslonac
za trup cijevi kao i svaki izboceni dio njenih spojeva.
Potrebno je osigurati 100 — 150 mm debljine posteljice.

Kod mekanog ili nestabilnog dna rova dodatno teme-
ljenje moZe biti potrebno kako bi se postigao ¢vrst
oslonac za posteljicu. Potrebno je utvrditi zadovoljava
li prirodni materijal za posteljicu sve uvjete zone zatr-
pavanja cijevi. Ovo utvrdivanje treba obavljati kontinui-
rano tijekom procesa polaganja cijevi zato Sto se uvjeti
prirodnog tla mogu mijenjati duZinom cjevovoda.
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POLAGANJE CIJEVI U ROV
BEZ PIESCANE POSTELJICE -
PE100 RC

Troskovi gradnje te vremenski rokovi natjerali su grade-
vinare na razmisljanje o novim metodama polaganja
cijevi koristeci se novim materijalima. Tako je razvijena
metoda polaganja cijevi bez fine pjeS¢ane posteljice
razvojem novog materijala PE100-RC. Odustajanje od
R, .. o e Naprezanje Modul

pjescane posteljice moZe prouzrociti nastanak ogrebo- elasticnosti
tina na povrsini novopoloZenog cjevovoda (dopusteno je

oStecenje od maksimalno 10% debljine stijenke).

MRS

—— PE100+
=== PE100-RC

Osim toga, moguce je da kamenje tockasto ili linijski opte-
reti vanjsku stijenku cijevi na dulje vrijeme — uz pogonska

optereéenja kao 3to su radni tlak, teret zemlje ili prometa, et st et
te da se time prouzroce Stete. Ako se odustane od zatite pukotina
cijevi pjeS¢anom posteljicom, potrebno je da odabrani
sustav cijevi bude otporan na povrsinska ostecenja
(ogrebotine), a posebice na tockasta opterecenja kako
ona ne bi prouzrocila pukotine uslijed naprezanja.

sLika35 Usporedba PE100 i PE100-RC

A: Unutarnii tlak - radijalna vlacna naprezanja u stijenci cijevi
B: vanjsko tockasto opterecenje: pojava pukotine
na unutarnjoj strani cijevi

Kao $to se vidi na prethodnoj slici, tockasto opterecenje
uzrokuje lokalnu koncentraciju napona te nastaje tzv.
polagano Sirenje pukotina na unutarnjoj strani cijevi.

sLika34. Polaganie cijevi bez pjeScane posteljice

Weltplast.Water®-2S-RC i Weltplast.Water®-3S-RC su
cijevu za distribuciju vode koje se mogu polagati u rov
bez pjeScane posteljice.

To omogucava vanjski sloj od novog materijala PE100-RC
koji je visokootporan na sporo Sirenje pukotina. Oba sloja
su koekstruzijski nedjeljivo povezana jedan s drugim.
Weltplast.Water®-3S-RC ima i unutarnji sloj od PE100-RC
koji omogucava distribuciju agresivnih fluida.
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STANDARD DIN PAS 1075

CIJEVI IZRABENE OD POLIETILENA ZA
ALTERNATIVNE TEHNIKE POLAGANJA -
DIMENZIJE, TEHNICKI ZAHTIEVI | TESTOVI

Cijevi se prema DIN PAS 1075 klasificiraju na tri tipa:

TIP 1:
Jednoslojne cijevi izradene od PE100-RC kako je definirano u DIN 8074/1S0 4065.

TIP 2:
Dvoslojne cijevi izradene od PE100 i PE100-RC s dimenzijski integriranim zastitnim slojem.
Zastitni vanjski sloj od PE100-RC je koekstruzijski nedjeljivo povezan sa slojem od PE100.

Troslojne cijevi izradene od PE100 i PE100-RC s dimenzijski integriranim zastitnim slojem.
Zastitni vanjski i unutarnji slojevi su od PE100-RC koekstruzijski nedjeljivo povezani sa slojem od PE100.

TIP 3:
Cijevi s dimenzijama prema DIN 8075/1S0 4065 s dimenzijski dodanim vanjskim zastitnim plastem
od polipropilena.

Cijevi Weltplast.Water®-2S-RC i Weltplast.Water®-3S-RC pripadaju tipu 2 prema PAS 1075.

sLika35 Weltplast.Water® PE100 RC-3S
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TESTOVI KVALITETE

Prema PAS 1075 rade se sljedeci testovi kvalitete:

1. TEST KVALITETE MATERIJALA

TABLICA3.4.
Test kvalitete materijala

FNCT (Full Notch CreepTest) Test istezanja — IS0 16770 DIN EN 12814-3 8.760 h, 80°C, 4 N/mm?, 2% Akropal N-100
PLT (Point load test) Test tockastog opterecenja 8.760 h, 80°C, 4 N/mm?, 2% Akropal N-100
Test termalnog starenja > 100 godina, 20°C
NPT (Notch test) Test kidanja — ISO 13479 8.760 h

FNCT TEST

Kod FNCT testa probne se Sipke materijala koji treba testirati oStrobridno zarezuju te se opterecuju na temperaturi od
80 °C (+2% arkopal N 100) pod konstantnim vla¢nim naprezanjem od 4 N/mm? dok ne puknu. Test simulira lokalne
koncentracije naprezanja.

VRIJEME
LOMA
(h)

10.000

1.000

100

10

- testna temperatura 80 °C
- vlaéno opterecenje 4N/mm?
- 2% Akropal N-100

SLIka37. Vrijeme loma za razli€ite vrste PE - test FNCT - IS0 16770
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PLT TEST 2. OSIGURANJE KVALITETE MATERIJALA

Kod PLT testa cijev koja je pod unutarnjim tlakom  Kontinuirana provjera i nadzor FNCT, PLT i NPT.
dodatno se utegom kao koncentriranim optere¢enjem

(dubina prodiranja: 6% vanjskog promjera) udubi kako bi 3. TEST KVALITETE CIJEVI

se tim opterecenjem simuliralo opterecenje koje nastaje
pritiskom kamena. Temperatura ispitivanja iznosi 80°C TABLICA 35,
(+2% arkopal N 100). Test kvalitete materijala

FNCT (Full Notch CreepTest) 3,300h, 80 °C, 4 N/mn?,

Test istezanja — 150 16770 DIN 2% Akropal N-100

EN 12814-3

PLT (Point load test) Test 8.760 h, 80 °C, 4 N/mm?,

tockastog opterecenja 2% Akropal N-100

Test termalnog starenja > 100 godina, 20 °C

Test prodiranja Debljina stijenke nakon 9000 h >
50% originalne debljine stijenke

4. OSIGURANJE | NADZOR KVALITETE CIJEVI

SLIKA38 PLT test

Kontinuirana provjera i nadzor FNCT i PLT.
NPT TEST

Kod NPT testa komad se cijevi definirano zarezuje te se
potom ispituje na temperaturi od 80 °C te pod tlakom od
9,2 bar (SDR 11, PE 100) do pucanja.

SLIKA 39. NPT test
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SLika310. Unutarnii tlak loma cijevi PE100-RC ovisho o vremenu upotrebe prema DIN 8075 i PAS 1075
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TEHNIKE SPAJANJA
WELTPLASTWATER® CIJEVI

ZAHVALJUJUCI CINJENICI DA SE PE MATERIJALI MOGU FUZIJSKI
ZAVARIVATI (BEZ KORISTENJA DODATNOG MATERIJALA), SPOJEVI

SE IZVODE BRZO | SIGURNO, STO UZ KOREKTNU IZVEDBU GARANTIRA
NEPROPUSNOST SUSTAVA. DANAS SE KORISTE DVA GLAVNA NACINA
FUZIJSKOG ZAVARIVANJA: SUCEONO | ELEKTROFUZIISKO ZAVARIVANJE

SUCEONO ZAVARIVANJIE

Asmax

dmax

SLIkA311. Razmak cijevi kod suceonog zavarivanja

Ovim se postupkom dva kraja cijevi spajaju tako da se
Ceone povrsine cijevi zagriju pomocu grijace ploce te se
nakon toga pod odredenom silom medusobno spoje bez
dodatka dodatnog materijala.

Postupak se sastoji od nekoliko koraka:
A) PROVJERA UVJETA ZA RAD

1. Provjeriti i pripremiti opremu za zavarivanje (agregat,
stroj za zavarivanje, stege).

2. Osigurati da radno mjesto bude suho. Ako pada
kiSa, radno mjesto mora se natkriti.

B) PRIPREMA ZA ZAVARIVANJE

1. Umetnuti cijevi u stezne Celjusti te centrirati krajeve
cijevi tako da povrsine koje se zavaruju stoje medu-
sobno paralelno. Izvrsiti stezanje krajeva cijevi
pomocu steznih Celjusti.

2. Osigurati da se cijev moZe nesmetano pomicati u aksi-
jalnom smijeru. Preporucljivo je staviti valjke ispod cijevi.

3. Izmijeriti silu povlacenja cijevi.

4. Povrsine cijevi u podrucju zavarivanja ocistiti iznutra
i izvana. Za cCiscenje koristiti iskljucivo €isti industrijski
alkohol. Preporucuje se upotreba maramica za jedno-
kratnu upotrebu koje su ve¢ natopljene alkoholom.

5. Povrsine krajeva cijevi koje se zavaruju glodanjem
obraditi do medusobna paralelnosti.

6. Provjeriti medusobni razmak stijenki cijevi. On
ne smije biti ve¢i od 10% debljine stijenke cijevi.
Postupak treba ponavljati sve dok se ne postignu
traZeni zahtjevi.

7. Odstraniti sve zaostale strugotine iz cijevi. Odstranji-

vanje izvrsiti pomocu papira ili krpe. Povrsine cijevi u
podrucju zavarivanja ne smiju se dirati rukama.
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8. Sprijeciti hladenje mjesta zavarivanja uslijed strujanja
zraka kroz cijevi. Strujanje zraka se sprjecava stavlja-
njem poklopaca na krajeve cijevi.

9. Grijacu plocu drzati u drzacu da bi se sprijecila moguca
oStecenja prije i tijekom zavarivanja.

10. Prije svakog zavarivanja oistiti teflonski dio grijace ploce
pomocu krpe ili papira natopljenih ¢istim alkoholom. Krpai
papir moraju biti od materijala koji ne ostavlja dlacice.

11. Provijeriti temperaturu grijace ploce (200 +/- 10 °C).
Temperatura zavarivanja mora se posti¢i najmanje 5
minuta prije pocetka procesa zavarivanja.

12. Podesiti sve parametre zavarivanja.

13. Proces zavarivanja odvija se u fazama. Svaka faza
ima svoj tlak i vrijeme trajanja.

14. Prije pocCetka procesa zavarivanja moramo izracunati
sljedece sile: silu spajanja - koja se sastoji od sile povla-
Cenja i potisne sile:

I:s I:pov + I:pot [N]

5

- sila spajanja [N]
- sila povlacenja [N]
— potisna sila [N]

- tlak pritiskivanja cijevi na grijacu plocu.
Za PEHD je 0,15 [N/mm?]

— povrina zavarivanja [mm?]

www.weltplast.com

Sila zagrijavanja iznosi:

Frag = ——[N]

9,81

- tlak u procesu zagrijavanja cijevi.
Za PEHD je 0,01 [N/mm?]

Treba napomenuti da vrijeme zagrijavanja i hladenja
zavarenog spoja ovisi o vrsti materijala koji se zavaruije,
debljini stijenke, temperaturi okoline i strujanju zraka.

C) POSTUPAK ZAVARIVANJA

1. Grijacu plocu uloZiti izmedu dva vec pripremljena kraja
cijevi koji se zavaruiju.

2. Zatim izvrsiti pritiskanje krajeva cijevi sve dok se ne
postigne sila spajanja F,. Cijevi se drze pritisnute silom
spajanja sve dok se ne dobije odgovarajuca visina prstena
taline koji se formira oko i s unutarnje strane cijevi.

Odgovarajuca visina prstena ocita se iz tablice, a ovisna
je o materijalu, dimenziji cijevi i tlaku za koji je cijev
namijenjena.

3. Nakon $to se postigne odgovarajuca visina prstena
taline, sila spajanja se smanji na iznos sile zagrijavanja.
Potrebno vrijeme zagrijavanja ocita se iz tablice.

4. Nakon Sto istekne vrijeme zagrijavanja, u Sto kracem
vremenu, treba odmaknuti Celjusti, odstraniti grijacu
plocu i spojiti povrsine cijevi koje se zavaruju. Ovu opera-
ciju treba izvesti u Sto kracem vremenu, kako bi se
izbjeglo nepoZeljno hladenje povrsina cijevi.

5. Kontinuirano povecavati tlak dok se ne postigne
potrebni tlak zavarivanja od 0,15 (N/mm?).
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6. Tlak zavarivanja treba odrZavati za vrijeme cijelog NAPOMENA:
procesa hladenja zavara. Vrijeme hladenja ocita se iz Nisu dopudtena nikakva sredstva za prisilno

tablice. hladenje zavara.

7.Nakon isteka vremena hladenja cijev osloboditi iz stega.

Tlak 4
(N/mm?)
Tlak Tlak Tlak
izravnavanja zagrijavanja zavarivanja
0.15 —

0.01

—
Vrijeme
(s)

I T L I
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SLika312 Dijagram tlak-vrijeme zavarivanja kod vanjske temperature od 20°C i umjerenog strujanja zraka

POSTUPAK SUCEONOG ZAVARIVANJA CIJEVI:
N ¥

2. Obrada povrsine cijevi 3. Provjeravanje medusobnog razmaka stijenke cijevi

|
|

Ll

4. Ciscenje povrSine cijevi 5. Grijanje i taljenje 6. Hladenje pod tlakom spajanja

N

www.weltplast.com 153




154

WELTPLAST.WATER®

6. UPUTE ZA UGRADNJU WELTPLASTWATER PE CIJEVI - 6.3. TEHNIKE SPAJANJA WELTPLASTWATER® CIJEVI - 6.3.1. SUCEONQ ZAVARIVANJE

D) VIZUALNA KONTROLA PROCESA
SUCEONOG ZAVARIVANJA

Nakon zavrSetka procesa zavarivanja s unutarnje |
vanjske povrsine cijevi na mjestu spajanja formira se
prsten od taline. Visina prstena ovisna je o materijalu i
debljini stijenke cijevi koju zavarujemo. Visina prstena s
obje strane cijevi mora biti jednaka. Eventualna razlika
u visini prstena moZe nastati prilikom zavarivanja cijevi
razlicitog indeksa tecenja.

Danas moderni tzv. CNC strojevi automatski vode
postupak suceonog zavarivanja. Potrebno je samo pode-
siti parametre za vrstu materijala, odabrati odgovarajudi
SDR i promjer cijevi te izmjeriti silu povlacenja.

Stroj, nakon Sto se cijevi spoje jedna na drugu, auto-
matski vodi postupak zavarivanja, osim u dijelu kod
umetanja grijace ploce, koju fizicki umece operater. Na
kraju se moZe dobiti ispis svih relevantnih parametara
ostvarenih tijekom procesa zavarivanja.

SLIKA313. Suceono zavarivanie cijevi

www.weltplast.com
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TEHNIKE SPAJANJA
WELTPLASTWATER® CIJEVI

ELEKTROFUZIJSKO ZAVARIVANIE

sLika 314 Elektrofuzijsko zavarivanje

Ovim postupkom se dva kraja cijevi spajaju pomocu
dodatnog elementa, ali u sastavljenom stanju. Ener-
gija potrebna za zavarivanje dovodi se izvana. Naime,
spojni elementi sadrze elektrootpornu Zicu i protokom
struje kroz elektrootpornu Zicu dolazi do njenog zagrija-
vanja, a time do taljenja materijala s unutarnje povrsine
spojnog elementa i s vanjske povrsine cijevi. Stvara se
tlak na spojnim povrsinama te dolazi do fuzije (zavari-
vanja) rastaljenog materijala spojnog elementa i cijevi.
Postupak se odlikuje visokim stupnjem automatizacije i
zbog toga se spojni element i cijev moraju nalaziti u to¢no
odredenim tolerancijama.

A) PROVJERA UVJETA ZA RAD

1. Provjeriti i pripremiti opremu za zavarivanje (agregat,

stroj za zavarivanje, noZevi za rezanje, strugaci i stege te
sredstvo za odmascivanje).

2. Osigurati da je radno mjesto bude suho. Ako pada kisa,

radno mjesto mora se natkriti.
B) PRIPREMA ZA ZAVARIVANJE

1. Cijev odrezati pod kutom od 90°. Preporuka je da se

www.weltplast.com
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cijev odreze pomocu rotacionog noza kako bi se izbjegla
mogucnost nastanka ovalnosti cijevi.

2. Grubom krpom u duZini duplo vecoj od spojnog
elementa ocistiti cijev od necistoca.

3. Skinuti oksidni sloj u dubini od minimalno 0,2 mm
(tablica 1). Oksidni sloj skida se s cijevi na mjestu zavari-
vanja spojnog elementa. DuZina skidanja oksidnog sloja
nesto je veca od duZine spojnog elementa.

4. Odmastiti mjesto zavarivanja. Odmascivanje izvesti
Cistim industrijskim alkoholom natopljenim na sredstvo
koje ne ostavlja dlacice. Preporuka je radi sigurnosti
postupka upotrebljavati ve¢ pripremljene maramice za
jednokratno odmascivanje. Odmastiti treba sva mjesta
spajanja, Sto ukljucuje i spojne elemente, osim ako se
spojni elementi ne stavljaju direktno iz zastitne polieti-
lenske vrecice. Tekucina koja se koristi za odmascivanje
mora potpuno ishlapjeti prije nego zapocne proces zava-
rivanja spojnog elementa i cijevi.

5. Sastaviti spojni element i cijev. O¢iSéeni kraj cijevi se
sve do granicnika ugura u spojnicu.

6. Sedlo se pomocu obujmice i vijaka ucvrsti za cijev.

7.Stegnuti spojni element i cijev. Stezanje se vr&i pomocu
odgovarajucih naprava tzv. stega i spojni element i cijev
moraju ostati stegnuti za vrijeme cijelog procesa zavari-
vanjaihladenja. Stegama se vrsicentriranje krajevacijevi,
eliminiraju eventualne ovalnosti i spoj drzi stegnutim za
vrijeme cijelog procesa zavarivanja i hladenja. Spojnice
do promjera 63 mm ne trebaju stege jer ve¢ imaju ugra-
dene stege u obliku obujmica. Za veée promjere moraju
se upotrijebiti stege. Vijke na sedlu treba zatezati sve dok
reper ne dode u ravninu nosaca vijaka.

8. Nakon sto je izvrSena odgovarajuca priprema, spojni
se element prikljuci na stroj za zavarivanje — elektrofu-
zijsku kontrolnu jedinicu.

TABLICA36
Debljine strugotine kod skidanja oksidnog sloja

DEBLJINA CIJEVI NAJMANJA DEBLJINA STRUGOTINE NAJVECA DEBLJINA STRUGOTINE
20-25mm 0.20 mm 0.20mm*
32-63mm 0.20 mm 0.25 mm *
75-225mm 0.20mm 0.30mm*
>225mm 0.20mm 0.35mm *

NAPOMENA:

Maksimalna dopuStena ovalnost cijevi iznosi 1.5%.
* Podaci se odnose na vanjski promjer cijevi unutar tzv. + tolerancije ako se prosjecno odstupanje promijera cijevi nalazi iznad dopustenog podrucja, cijev treba strugati sve dok promjer
cijevi ne dode unutar dopustenog odstupanja. U tom slucaju debljina strugotine moZe biti veca od navedenih debljina.

sLika315. Elektrofuzijske spojnice
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TABLICA37.
Minimalni dopusteni vanjski promjer cijevi nakon struganja

DEBLJINA CIJEVI NAJMANJA DEBLJINA STRUGOTINE NAJMANJI DOPUSTENI VANJSKI PROMJER CIJEVI

20mm 0.20 mm 19.6 mm
25mm 0.20 mm 24.6 mm
32mm 0.20 mm 31.5mm
40 mm 0.20 mm 39.5mm
50 mm 0.20 mm 495 mm
63 mm 0.20 mm 62.5mm
75mm 0.20 mm 744 mm
90 mm 0.20 mm 89.4mm
110 mm 0.20 mm 109.4 mm
125mm 0.20 mm 124.4 mm
160 mm 0.20 mm 1594 mm
225mm 0.20 mm 224.4 mm
250 mm 0.20 mm 2493 mm
315 mm 0.20 mm 3143 mm

C) POSTUPAK ZAVARIVANJA

1. Prikljuciti stroj za zavarivanje na odgovarajuci izvor
struje.

2. Ukljuciti stroj za zavarivanje.

3. Ocitati podatke o spojnom elementu. Svaki elektro-
fuzijski spojni element opremljen je odgovarajuc¢im
nosacem podataka za njegov fuzijski ciklus. Podaci o
elementu prenose se s tog nosaca u kontrolnu jedinicu
pomocu cCitaca Stapnog koda.

4. Kontrolna jedinica stroja za zavarivanje usporeduje
oCitane vrijednosti sa stvarno izmjerenim vrijednostima
spojnog elementa na mjestu spajanja. Ako se podaci
podudaraju, tj. nalaze u odgovarajuc¢im tolerancijama,
kontrolna jedinica dopusta pocetak zavarivanja. Ako se
podaci ne podudaraju, ne moZe se zapoceti s procesom
zavarivanja.

SLIKA316. Stroj za elektrofuzijsko zavarivanje
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Kontrolna jedinica samostalno vodi i regulira proces
zavarivanja. Mjeredi vanjsku temperaturu i vrijednost
struje napajanja, odreduje vrijeme zavarivanja kao |
potrebno vrijeme hladenja zavarenog spoja.

Dode li do bilo kakvog poremecaja - prekida kontakta
sa spojnim elementom, pada ili porasta napona
odnosno frekvencije struje te vanjske temperature
izvan dopustenog podrucja - kontrolna jedinica auto-
matski prekida proces zavarivanja i ispisuje odgovara-
judi broj greske.

Sva dogadanja u procesu zavarivanja pohranjuju se na
dva mjesta — na unutarnju i vanjsku memoriju. Ispis
pohranjenih podataka vrsi se jednostavnim prikljuce-
njem kontrolne jedinice na pisac ili kompjutor.

Ispis podataka moZe biti pojedinacni ili grupni. Ispis mora
sadrZavati:

- redni broj zavara;

— broj stroja za zavarivanje;

- datum i vrijeme zavarivanja;

- tip, dimenziju, serijski broj i oznaku
proizvodaca spojnog elementa;

- izmjereni otpor i napon u toku zavarivanja;

- temperaturu okoline u trenutku zavarivanja;

—> vrijeme zavarivanja;

— rezultat zavarivanja i oznaku eventualne pogreske;

— datum zadnjeg servisa stroja za zavarivanje.

Preporucuje se da ispis sadrzi i sljedece:

- o0sobni broj operatera;

— oznaku mijesta zavarivanja.

D) VIZUALNA KONTROLA ELEKTROFUZIJSKOG
PROCESA ZAVARIVANJA

Vizualna kontrola elektrofuzijskog procesa zavari-

vanja vrsi se pomocu indikatora taline koji se nalaze na
spojnom elementu.
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WELTPLAST HIDRAKALK

HIDRAULICKI PRORACUN B
WELTPLASTWATER® PE CIJEVI weltplast

Za hidraulicki proracun Weltplast.Water PE cijevi tvrtka Weltplast napravila je poseban program
Weltplasthidrakalk. Program se koristi kod proracuna hidraulickih parametara potrebnih za
dimenzioniranje cijevi odnosno projektiranje cijevnih sustava.

Osnovne informacije o programu i nacin koristenja dati su u 11. poglavlju ovog tehnickog prirucnika.
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