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Predhovor

Toto technické pravidlo je spracované na zéklade praktickych skiisenosti s medenymi materidlmi.
V tomto dokumente st zapracované nové trendy a postupy vyplyvajice z novych STN EN, tech-
nickych noriem a technickych pravidiel plyn.

Pravidlo je uréené na pouZitie pri projektovani, vystavbe a revizii rozvodov plynu z medenych mate-
ridlov.

Technické pravidlo plyn je v zmysle STN 45020 uznané technické pravidlo, vytvorené na zaklade
dohody prijatej na trovni odvetvia nezéavislou schvalovacou komisiou, v ktorej sii zastupené
zainteresované orgdny a organizicie. M4 charakter normativneho dokumentu o technickom predmete
vypracovanom v spolupraci zainteresovanych strdn pomocou rokovani a dohdd. Vyjadruje stav
techniky, stupeii rozvoja technickych schopnosti, ktory je zalozeny na overenych poznatkoch vedy,
techniky a praxe.

Nahradenie predchidzajucich predpisov
Toto technické pravidlo nahradza v celom rozsahu TPP 700 01: 2006.

Zmeny oproti predchiadzajicemu TPP

Najvac§ie zmeny sa tykaji montd?e rozvodov plynu a pouzivanych dimenzii medenych rarok.
V tomto technickom pravidle st zohl'adnené vydané nové a revidované technické normy, tykajuce sa
plynérenstva, ktoré boli vydané po roku 2006

Citované normy

STN EN 45020: 2007 Normalizicia a stvisiace ¢innosti. VSeobecny slovnik (ISO/IEC Guide2: 2004)
(01 0100)

STN 01 3464: 1987 Vykresy inZinierskych stavieb. Vykresy vonkajSieho plynovodu
STN 03 8374: 1975 Zasady protikoréznej ochrany podzemnych kovovych zariadeni

STN 03 8376: 1976 Zasady stavby ocelovych potrubi ulozenych v zemi. Kontrolné meranie z hla-
diska ochrany proti korézii

STN EN ISO 4063: 2011 Zvéranie a pribuzné procesy. Zoznam sposobov zvérania a ich Ciselné
oznacovanie (05 0011)

STN EN 13134: 2002 Tvrdé spajkovanie. Skuska postupu spajkovania (05 0048)
STN EN ISO 9606-3: 2002 Skisky zvira¢ov. Tavné zvaranie. Med’ a zliatiny medi (05 0713)
STN EN ISO 17672: 2011 Tvrdé spajkovanie. Pridavné kovy (05 5650)

STN EN 1045: 2001 Tvrdé spajkovanie. Taviva na tvrdé spajkovanie. Klasifikdcia a technické dodacie
podmienky (05 5656)

STN EN 13133: 2002 Tvrdé spajkovanie. Skuska spdjkovaca (05 5905)
STN EN 1333: 2006 Priruby a priruboifé spoje. Sudasti potrubi. Definicia a vyber PN (13 0009)
STN 13 0072: 1990 Potrubie. Oznacovanie potrubi podl'a prevadzkovej tekutiny

STN EN 1254-1: 2002 Med’ a zliatiny medi. Potrubné armattiry. Cast’ 1: Tvarovky so zakon¢enim na
tvrdé a mikké spajkovanie k medenym raram (13 8400)

STN EN 1775: 2008 Zasobovanie plynom. Plynovody na zasobovanie budov. Maximalny prevadz-
kovy tlak mensi alebo rovny 5 bar. Odporii¢ania na prevadzku (38 6408)



TPP 700 01

STN EN 12007-2: 2001 Systémy zasobovania plynom. Plynovody na maximalny prevadzkovy tlak do
16 bar vratane. Cast’ 2: Specifické odpori¢ania na prevadzku plynovodov z polyetylénu (MOP do
10 bar vratane) (38 6409)

STN 38 6413: 1997 Plynovody a pripojky z ocele

STN EN 12613: 2009 Vizudlne vystrazné prostriedky z plastov na oznacovanie kdblov a potrubi
ulozenych v zemi (73 6007)

STN EN 15001-2: 2009 Plynarenskd infraStrukttra. Plynovody s prevadzkovym tlakom vécsim ako
0,5 baru pre priemyselné rozvody plynu a vi¢$im ako 5 barov pre nepriemyselné rozvody plynu. Cast’ 2:
Podrobné funk&né poziadavky na uvedenie do prevadzky, prevadzku a udrzbu (38 6429)

STN 38 6460: 2012 Tlakové stanice a rozvod skvapalnenych uhlovodikovych plynov (LPG). Tech-
nické poZiadavky a bezpecnost’

STN EN 1057+A1: Med’ a zliatiny medi. Bez§vové medené rary kruhového prierezu na vodu a plyn
v sanitarnych a vykurovacich zariadeniach (42 1526)

STN 73 6006 Oznacovanie podzemnych vedeni vystraznymi féliami

Siivisiace normy
STN EN ISO/IEC 17000: 2005 Posudzovanie zhody. Slovnik a vSeobecné zasady (01 5202)
STN EN 13636: 2012 Katodova ochrana kovovych nadrZi a potrubi ulozenych v zemi (03 8373)

STN EN ISO 15614-6: 2006 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materidlov. Skiska
postupu zvarania. Cast’ 6: Oblikové a plamefiové zvaranie medi a jej zliatin (05 0310)

STN EN 1254-2: 2002 Med’ a zliatina medi. Potrubné armattry. Cast' 2: Tvarovky s lisovanym
koncom na pouzitie s medenymi rarami (13 8400)

STN EN 1254-4: 2001 Med a zliatiny medi. Potrubné armatury. Cast’ 4: Tvarovky s lisovanym
koncom na iné pouzitie (13 8400)

STN 38 6405: 1988 Plynové zariadenia. Zasady prevadzky
STN 38 6415: 1997 Plynovody a pripojky z polyetylénu

STN EN 15001-1: 2010 Plynarenska infrastruktira. Plynovody s prevadzkovym tlakom véeSim ako
0,5 baru pre priemyselné rozvody plynu a v&¢$im ako 5 barov pre nepriemyselné rozvody plynu. Cast’ 1:
Podrobné funkéné poziadavky na projektovanie, materialy, vystavbu, kontrolu a skiiSanie (38 6429)

Technické pravidla plyn

TPP 702 01: 2012 Plynovody a pripojky z polyetylénu

TPP 702 02: 2002 Plynovody a pripojky z ocele

TPP 704 01: 2009 Odbemné plynové zariadenia na zemny plyn v budovéach

Zahrani¢né predpisy

prEN 1254-7 Copper and copper alloys — Plumbing fitings — Part 7: Fittings with press ends for
metallic tubes (Med’ a zliatiny medi — Tvarovky Cast’ 7: Tvarovky s koncami pre lisované spoje kovo-
vych rirok)

DVGW - Regelwerk VP 614 Unlosbare Rohrverbindungen Fiir metylene Gaslietungen; Pressver-
binder (2001) (Nerozoberatel'né riirkové spojenia pre plynové kovové rozvody)

DVGW - Arbeitsblatt GW 392 Nahtlosgezogene Rohre aus Kupfer fiir Gas — und Wasserinstalla-
tionen; Anforderungen und Priifbestimmungen (Dez. 1997) (BezSvové tahané rirky z medi pre insta-
lacie plynu a vody; poziadavky a skiiSobné podmienky (december 1997)
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Stvisiace pravne predpisy

Zékon ¢&. 50/1976 Zb. o izemnom planovani a stavebnom poriadku (stavebny zdkon) v zneni neskor-
Sich predpisov;

zékon ¢. 513/1991 Zb. Obchodny zékonnik v zneni neskorsich predpisov;

zékon ¢. 138/1992 Zb. o autorizovanych architektoch a autorizovanych stavebnych inzinieroch v zneni
neskorsich predpisov;
zakon ¢. 90/1998 Z. z. o stavebnych vyrobkoch v zneni neskorsich predpisov;

zakon ¢. 264/1999 Z. z. o technickych poziadavkach na vyrobky a o posudzovani zhody a o zmene
a doplneni niektorych zdkonov v zneni neskorsich predpisov;

zakon €. 223/2001 Z. z. o odpadoch a o zmene a doplneni niektorych zakonov;

vyhlaska ¢. 94/2004 Z. z. Ministerstva vnutra Slovenskej republiky, ktorou sa ustanovuju technické
poziadavky na protipoZiarnu bezpecnost’ pri vystavbe a pri uzivani stavieb v zneni neskorSich pred-
pisov;

zakon ¢. 364/2004 Z. z. o vodach a o zmene zdkona Slovenskej narodnej rady ¢. 372/1990 Zb.
o priestupkoch v zneni neskorSich predpisov;

zakon ¢&. 124/2006 Z. z. o bezpe€nosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni niektorych
zakonov v zneni neskor$ich predpisov;

vyhlagka €. 508/2009 Z. z. Ministerstva prace, socidlnych veci a rodiny Slovenskej republiky. ktorou
sa ustanovuji podrobnosti na zaistenie bezpefnosti a ochrany zdravia pri praci s technickymi zaria-
deniami tlakovymi, zdvihacimi, elektrickymi a plynovymi a ktorou sa ustanovuju technické zariade-
nia, ktoré sa povazuju za vyhradené technické zariadenia;

zakon ¢. 251/2012 Z. z. o energetike a o zmene a doplneni niektorych zdkonov.

Vypracovanie technického pravidla

Spracovatel: Zdruzenie odbornikov plynovych zariadeni,
pobocka Bratislava, Romanova 19, 851 02 Bratislava, Peter Sitar
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redmet pravidla

pravidlo uréuje zésady a podmienky projektovania, montdze a oprav rozvodnej Casti odbernych
vych zariadeni (d’alej plynovod) z medenych materidlov pre zemny plyn a uhl'ovodikovy plyn
n, butdn a ich zmesi (d’alej LPG), ktoré sa dodavaji v plynnej faze s prevadzkovym tlakom do
WV vratane.

‘erminy a definicie

ely tohto pravidla sa pouzivaju tieto definicie

bez$vovd medend rira s kruhovym prierezom (angl. seamless round copper tube): duty
rodukt s kruhovym prierezom vyrobeny z medi, s rovhomernou hribkou steny, ktory ma vo
7ch stupiioch vyroby stvisly obvod a dodava sa v rovnych dizkach alebo v koti¢och

miikké a tvrdé spajkovanie (angl. soldering/brazing): procesy spajania, pri ktorych sa rozta-
spajka pocas ohrevu alebo po ohreve v désledku kapildrneho G¢inku vtiahne do drazky alebo sa
drzi, pri¢om povrchy spajanych dielcov leZia tesne vedl'a seba

miikké spajkovanie (angl. soldering): proces spajania pomocou pridavného kovu, pri ktorom
a roztavenej spajky je do 450 °C

tvrdé spajkovanie (angl. brazing): proces spajania pomocou pridavného kovu, pri ktorom
a roztavenej spajky je vyssia ako 450 °C

tavné zvaranie (angl. fusion welding): zvaranie bez pouzitia vonkajej sily, pricom sa spajana
2 (spajané plochy) musi (musia) roztavit’; zvy&ajne sa pridd roztaveny zvarovy kov

trvalo oznafené (angl. permanently marked): oznalené takym sposobom, aby oznaCenie
o titatelné do konca Zivotnosti instalacie napr. rezanim, leptanim alebo gravirovanim

trvanlivo oznadené (angl. durably marked): oznacené takym spésobom, aby oznalenie zostalo
'né do momentu uvedenia zariadenia do prevadzky

’Seobecne

Projektovat’ plynovod méze iba odborne sposobild osoba v stlade s prislusnymi predpismi”. Pre
itovanie domovych rozvodov plynu platia zésady, ktoré si uvedené v technickych normach
EN 1775, STN 38 6460 a TPP 704 01.

MontaZne prace a opravy plynovodov mozu vykonavat’ len pravmcke alebo fyzické osoby, ktoré
i podmienky odbornej sposobilosti”.

on NR SR & 136/1995 Z. z. o odbornej spésobilosti na vybrané ¢innosti vo vystavbe a o zmene a doplneni zékona
0/1976 Zb. o izemnom planovani a stavebnom poriadku (stavebny zdkon) v zneni neskorsich predpisov

on & 124/2006 Z. z. o bezpe¢nosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni niektorych zikonov
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3.3 Plynovody sa musia zhotovit' tak, aby vyhovovali danému Gcelu pouZitia. Pouzivané materialy,
vyrobky a technologie mus1a splnat poziadavky bezpelnosti a spolahlivosti. Splnenie tychto poZiada-
viek sa musi preukézat’ >

3.4 Vsetky prvky na vyhotovenie alebo prevadzku plynovodov sa prednostne pouzivaju v norma-
lizovanom vyhotoveni.

4 Technické poziadavky
4.1 Ruirky

4.1.1 Rozmery zdkladného radu medenych rurok vratane poZzadovanej najmensej hribky steny a uda-
jov o hmotnosti a vodnom objeme st uvedené v tabulke &. 1.

Tabul’ka & 1 — Zikladny rad medenych rirok — rozmery

Vonkajsi priemer rurky | Hribka stel;; H;i_lomost’ Vodny objem

[mm] - [mm] [kg/m] [Vm]

6 1 0,140 0,013

8 1 0,196 0,028

10 1 0,252 0,050

12 1 0,308 0,079

15 1 0391 0,133

18 1 0,475 0,201

2 1 | 0,587 | 0,314

28 1 0,755 0,531

35 | 1,2 1,134 0,835

42 3 1.3 1,369 1,232
54 B 1,5 2202 | 2,043

64 f 2 3,427 | 2,827

76,1 2 | 4144 | 4083

889 2 4859 | 5661 |
108 2,5 7,374 | 8,332

4.1.2 Rurky musia byt vyrobené a oznatené podla STN EN 1057 + Al.

4.1.3 Rurky s priemerom od 10 mm do 54 mm vratane musia byt priebeZzne oznatené po ich celej
dizke, vo vzdialenostiach, ktorych rozstup nesmie byt va¢si ako 600 mm, aspofi tymto oznacenim.

3 Zakon & 264/1999 Z. z. o technickych poziadavkach na vyrobky a o posudzovani zhody a 0 zmene a doplneni niektorych
zikonov v zneni neskorsich predpisov

#  Zakon & 90/1998 Z. z. o stavebnych vyrobkoch v zneni neskor§ich predpisov
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Trvalo oznacené:

— ¢&islo technickej normy EN 1057 (STN EN 1057);

— identifika¢ny znak vyrobcu;

— datum vyroby rok a tvrt'rok (I— IV) alebo rok a mesiac (1 aZ 12).
Trvanlivo oznacené:

— menovité rozmery prie¢neho prierezu: vonkajsi priemer x hribka steny

— identifikdciou stavu materidlu R 250 polotvrdy znackou +++ (ostatné dva stavy materidlu
R 220 mikky a R 290 tvrdy sa na rurke nevyznaluji).

Rurky s vonkaj§im priemerom od 6 mm ale men$im ako 10 mm, alebo v4¢s$im ako 54 mm minimalne
takymto sp6sobom oznacené na oboch koncoch rirky.

4.2 Tvarovky

4.2.1 Tvarovky na kapildrne spajkovanie musia byt vyrobené a oznaCené podla STN EN 1254-1.
Tvarovky sa dod4vaju pre rirky s vonkaj$im priemerom od 6 mm do priemeru 108 mm vratane.

4.2.2 Tvarovky uréené na lisované spoje sa vyrabaju z medi alebo jej zliatin, ktoré s vhodné na roz-
vod plynu. Tvarovky musia byt vyrabané tovarensky v stilade splatnymi technickymi normami a pred-
pismi a ich vlastnosti musia byt preukdzané”.

Pouzité tesnenie musi spifiat’ poziadavky odolnosti charakteru distribuovaného plynu” a odolnosti
6

proti vysokym teplotam ™.
4.2.3 Kazda tvarovka pre lisovany spoj musi byt takto zretelne oznacena:
— druh pracovného média, oznadenie Zltou farbou alebo népisom Plyn, pripadne Gas;
— hodnotou PN podl'a STN EN 1333 (napr. PN 6);

— odolnost’ tvarovky proti vysokym teplotam GT (napr GT/5 - odolnost’ proti vysokym
teplotdm pri najvy$Som prevadzkovom tlaku 5 barov”.

42.4 Pre plynovody vnitri a mimo budovy sa pouzivajii tvarovky na lisované spajanie s vonkajsim
priemerom od 12 mm do 108 mm vratane. Lisované tvarovky nie su povolené na priame umiestnenie
do zeme, ak vyrobca nepreukaze ich vhodnost’ na tento spdsob pouZitia.

4.2.5 A% od hrubky steny rarky 1,5 mm je mozné pouZif navarovacie tvarovky. Pri objednavke
u vyrobcu sa musia $pecifikovat’ podla rirok, s ktorymi budu tvarovky zvarené.

4.3 Spijanie a ohybanie rirok
4.3.1 Spéjanie medenych rurok sa uskutociiuje:
— nerozoberatenym spdsobom (spajkovanie, lisovanie);

— vo vynimoénych pripadoch rozoberatelnym spésobom (pozri 5.2.1.5).

3 STNEN 17758l 4.2.2
6 STNEN 1775 &l. 4.2, resp. Priloha A, B
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4.3.2 Nerozoberatel'né spoje sa vykonavaji prednostne tvrdym kapilarnym spajkovanim a lisovanim.
Pre spajkovany spoj musi byt’ dodrzany technologicky postup vyrobcu medenych rirok a tvaroviek.
Spédjanie medenych materidlov pre rozvod plynu (zemny plyn, LPG, bioplyn, biometian) mikkym
kapilarnym spdjkovanim je zakézané.

Pri spajkovani materidlov musia byt dodrzané najmai tieto poziadavky:

a) kapilarna medzera medzi zastivanymi spajkovanymi ¢astami musi byt po celom obvode
rovnaka.

Pri spajkovani medenych rirok a tvaroviek musi byt’ rozdiel vonkajsieho priemeru rarky a vnu-
torného priemeru tvarovky:

— do priemeru 54 mm vratane 0,02 az 0,30 mm;
— pri priemere vi¢§om ako 54 mm do priemeru 108 mm vratane do 0,40 mm;

b) minimalna hibka zasunutia konca rirky ,h* do tvarovky zavisi od vonkajsicho priemeru
rirky a je pre tmosnost’ spoja rozhodujtica a je uvedena v tabulke €. 2.

Tabul’ka & 2 — Najmensia hibka zasunutia rirky do tvarovky

Vonkajsi priemer Hibka zasunutia ,,hl“
| [mm] o [mm]
6 5,8
8 6,8
10 18
12 8,6
15 B 10,6
18 | 12,6
2 15,6
28 | 18,4 |
35 T e
e e A - | 270
T s 32,0
e 325 ]
B 76,1 33,5 o
889 G128 T aaew
108 475

¢) koniec rarky sa musi zbavit ostrych hran;
d) koniec mikkej medenej rurky (R 220) sa musi kalibrovat'.
Zakladné zasady na vykonanie spravneho spajkovaného spoja sii:

dokonalé o¢istenie spajkovanych ploch rirky a tvarovky;

|

pouzitie vhodného taviva;

pouzitie vhodnej spéjky;

dodrzanie stanovenej pracovnej teploty spajkovania.

|

10
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4.3.3 Pri spajani rurok kapilarnym tvrdym spajkovanim sa pouZivaji tvarovky tovarensky vyrobené.
Pri spajkovani sa musia dodrZat’ technické podmienky a navod na pouZitie od vyrobcu.

4.3.4 Pri spajani rarok pomocou T-kusov a §ikmych odbociek sa pouzivaju tvarovky tovarensky vy-
robené podl'a STN EN 1254-1.

4.3.5 Rucne vyrobené hrdlové spoje pre rarky rovnakého priemeru st pri rozvode zemného plynu
pripustné len pri pouZiti normalizovaného néradia, dodrzani hibky zasunutia a spravnej hodnoty kapi-
lérnej medzery (pozri bod 4.3.2 pism. a). Konce ru¢ne vyrobenych hrdlovych spojov z polotvrdej
a tvrdej medenej rirky sa musia vyZzihat'. Pri vyhotovovani spojov musi byt’ zaistené sustredné a kru-
hové usporiadanie spajanych asti.

Pri rozvodoch pre LPG sa vSetky spajkované spoje musia vyhotovit’ pouZitim tvaroviek.
POZNAMEKA: Poziadavka na spajkované spoje pre rozvody LPG vyplyva z fyzikdlno-chemickych vlastnosti LPG.

4.3.6 Vyber spijok (pridavnych kovov) pre tvrdé kapilarne spajkovanie musi zodpovedat’ spajanému
materidlu a vychadza z technickej normy STN EN ISO 17672. Vyber vhodného taviva vychadza
z STN EN 1045. Tavivo sa vhodnym spdsobom nandsa na ocistené plochy spdjanych koncov rarok.
Tavivo sa nenanasa do otvoru hrdla rarky alebo tvarovky. Po skoneni spajkovania musia byt z von-
kajSieho povrchu odstranené zvysky taviva. Pri spajkovani nesmie dochddzat' k prehriatiu spajko-
vaného miesta.

V tabulke ¢. 3 st uvedené niektoré druhy spijok odpori¢anych vyrobcami rirok a tvaroviek. Takto
vyhotovené spoje st odolné proti vysokym teplotam, ¢im splfiaji ustanovenia STN EN 1775.

Tabul’ka & 3 — Niektoré odpori¢ané druhy spajok pre spoje spijané natvrdo

Druh spajky podl'a: Interval | Minimdlna Tavivo podla
STNENISO 17672 STN EN 1044* *a[‘;gl]ia tfl;’l:‘i‘;"[ﬂg] SENENTOS
Ag 134 AG 106 630-730 | 710 | FH 10
Ag 244 AG 203 675735 730 FH 10
Ag 145 AG 104 640 — 680 610 FH 10
CuP 179 CP 203** 710 — 890 760 méze byt pouzité
CuP 279 CP 105** 645 — 825 740 | moke byt pouzité

*  gtaré oznaCenie(norma zrufend) — uvadza sa na prechodny Cas

*% pri spajani materialov med’/med’ tavivo nemusi byt’ pouzité

4.3.7 Spajkovanie mozu vykonavat' iba pracovnici, ktori spifiaji podmienky odbornej spdsobilosti”
a maju skasku (Opravnenie) podla STN EN 13133, STN EN 13134.

4.3.8 Lisované spoje sa vyhotovuju v sulade s technickymi podmienkami a navodom na pouZitie
dodaného prislusnym dodavatel'om tvaroviek. Musia byt’ dodrzané najmi tieto zasady:

— prekontrolovat’ spravnost’ pouZitej tvarovky uréenej pre rozvod plynu;
— skontrolovat’, &i tesniaci krazok nie je poskodeny a &i spravne dosadd do tvarovKy;
— na spojované miesto sa nesmie nanasat’ tuk alebo olej;

— na koncoch rirok nesmu byt Ziadne ostré hrany a zvySky po deleni materidlu alebo necistoty:
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— rurka musi mat’ vnutornti a vonkajsiu hranu zrazena;
— koniec mékkej medenej rirky (R 220) musi byt’ kalibrovany;
— po nasunuti tvarovky na rirku sa na rirke oznai (napr. ceruzkou) hibka zasunutia rirky do

tvarovky. Znacka slizi na vizudlnu kontrolu, &i pri lisovani bola dodrzana stanovena hibka
zasunutia rirky do tvarovky;

— lisovanie sa vykondva $pecidlnym lisovacim zariadenim, ktoré uréuje vyrobca tvarovky;
— nastroj ureny na lisovanie musi byt v poZzadovanom technickom stave. Jeho kontrola sa
vykondva podl'a pokynov vyrobcu pred vykonanim lisovaného spoja.

Lisovane;: spoje rozvodov plynu mézu vykonavat iba osoby, ktoré spitiajii podmienky odbornej spd-
sobilosti” a preukézatelne absolvovali vstupné Skolenie u vyrobcu alebo vo vyrobcom poverenej
Skoliacej organizacii.

4.3.9 Zvarané spoje sa m6zu vykonavat’ az od hrubky steny rirky alebo tvarovky 1,5 mm. Pre zva-
ranie vyrobcovia rurok a tvaroviek odportiéajii prednostne pouzit’ metédu zvarania WIG — TIG " alebo

vynimo¢ne MIG " alebo zvaranie plametiom. Pri zvarani sa pouZivajii zvary na tupo. Odbornii spdso-
bilost’ preukazuje zvaraé Osvedéenim®.

4.3.10 Na spajanie medenych materidlov sa méZu v nevyhnutnych pripadoch pouzit' rozoberatel'né
spoje (pozri 5.2.1.5). Tieto spoje musia mat’ zaruCentl pevnost’ v tahu. Pouzité tesnenie musi zodpo-
vedat’ spésobu vyhotovenia spoja a musi byt’ odolné proti dlhodobému pésobeniu plynu®.

4.3.11 Rozoberatel'né spoje mézu byt vyhotovené tymito spdsobmi:
a) kuzel/kuzel, resp. kuzel/gul'a
b) spojmi s presuvnou maticou s plochym tesnenim a s prispajkovanymi koncovkami;
c) spojmi s kovovym tesnenim s presuvnou maticou alebo zvernou nakrutkou;
d) rarkovymi spojmi (spojovanie medenych rirok priameho smeru);
¢) prirubami so spajkovanou prirubou z ¢erveného bronzu;
f) privarovacimi prirubami s medenym lemom s vol'nou prirubou z nehrdzavejtcej ocele;

g) prirubami s hladkym spajkovacim spojom z ¢erveného bronzu a s vol'nou prirubou.

POZNAMKA: Spoje so zvernou nékrutkou podla pism. c) sa méZu pouZivat’ iba pre spijanie rirok do priemeru
22 mm, ktorych konce st zosilnené vniitornou objimkou. Spoje s reznymi krizkami nie sii povolené pre spdjanie
medenych rirok.

4.3.12 Ak je nutné rurky ohybat’, musi sa na ohybanie rirok pouzit’ iba taky nastroj a postup, aby pri
ohybani rurky nepriSlo k zmenSeniu prierezu rurky, nekruhovitosti, zvlneniu alebo vzniku trhlin
(prasklin).

Pri ruénom ohybani (zihanych) mékkych medenych rarok (R 220) polomer ohybu nemé byt mensi
ako 6- az 8-nasobok vonkajSieho priemeru rurky. Ak je nutné vyhotovit ohyb rirky s mens$im
polomerom (najmenej $tvornasobok vonkajsieho priemeru rirky), musia byt pouzité vhodné nastroje.
Maikké rurky (R 220) sa mézu ohybat’ do rozmeru 22 x 1 mm.

Polotvrdé medené rarky (R 250) sa mézu ohybat’ iba pomocou vhodnych néstrojov az do rozmeru
28 x Imm.

) Podl'a STN EN ISO 4063 MIG (angl. Metal Inter Gas Welding) — Obliikové zvéranie taviacou elektrédou v inertnom
plyne; WIG — TIG (angl: Tungsten Internet Gas Welding) — Oblikové zviranie volfrdmovou elektrédou v inertnom plyne

Osvedtenie o skiske podla STN EN ISO 9606-3

12



TPP 700 01

Tvrdé medené rirky (R 290) sa mézu ohybat’ vhodnymi nastrojmi do rozmeru 18 x 1 mm.

Minimdlny polomer ohybu rurok polotvrdych a tvrdych je najmenej §tvorndsobok vonkajSieho prie-
meru rarky. 13

Po ohnuti medenych rirok vyrobca odporuca vykonat' indikaénou kvapalinou kapilarnu skisku na
kontrolu vytvorenia pripadnych trhlin.

5 Montaz plynovodu
5.1 MontaZ vonkajSieho plynovodu

5.1.1 Na vonkajsi rozvod plynu sa mézu pouzit medené rurky. Vonkaj$i medeny plynovod sa
prednostne vedie v zemi. V nevyhnutnych pripadoch sa moéze plynovod viest' tiez po stabilnych
stavebnych konstrukcidch, napr. vniitorna strana oplotenia, obvodova stena objektu, ako aj pod omiet-
kou obvodove;j steny objektu.

5.1.2 Pre projektovanie vonkajSieho plynovodu z medenych rirok platia podmienky uvedené
v STN EN 12007-2, STN 01 3464, TPP 702 12 a prislusné legislativne predpisy (zakony, vyhlasky.
nariadenia vlady). UloZenie plynovodu z medenych rirok do zeme je znazornené v Prilohe A.

5.1.3 Plynovod uloZeny v zemi vratane spojov musi byt’ chraneny proti korézii vhodnou pasivnou
ochranou, ktora spliia zdkladné poZiadavky na izolacie (napr. STN 03 8374, STN 03 8376).

Preferuje sa pouzitie izolovanych medenych rirok, ktorych izoldciu vykonal vyrobca vo vyrobnom
zavode. Izolaciu medenych rurok a ich spojov mézu vykondvat’ iba kvalifikovani izolatéri. Pracovnik.
ktory vykonava izolatérske prace, musi byt’ preukazatel'ne zaskoleny (napr. Osvedcenie o absolvovani
Skolenia s vyznafenim ditumu platnosti), vzdelavacou organiziciou alebo vyrobcom (dodavatel'om)
izolacie na druh izolacie, ktora bola pouzita.

5.1.4 O izolatérskych pracach vedie montdzna organizacia zaznamy v denniku izolatéra. Do dennika
sa zaznamendva druh pouzitej izolacie s prilozenym vyhldsenim o zhode, datum vykonanych prac.
pocasie a meno izolatéra.

5.1.5 Pred ukladanim plynovodu do zeme sa musi uskuto¢nit’ vizudlna kontrola celistvosti (nepo-
ruSenosti) izolacie a elektroiskrova skuska. Velkost' skuSobného napitia pri elektroiskrovej skuske
zavisi od podmienok stanovenych vyrobcom izolacie. Ak vyrobca podmienky neuréi postupuje sz
podl'a STN 38 6413.

5.1.6 Spoje, ktoré st ukladané do zeme, sa pouzivaji len v nevyhnutnom rozsahu. Ukladanie roze-
beratel'nych spojov do zeme nie je povolené okrem spojov, ktoré st na tento ti¢el uréené vyrobcom.

5.1.7 Plynovod sa uklad4 do vykopu. Hibka uloZenia plynovodu vo vykope je od 0,8 az do 1.2 m. Vi
vzdialenosti 0,3 az 0,4 m nad povrchom potrubia musi byt uloZend vystraznd folia Zltej farby v zmysie
STN 73 6006 a STN EN 12613.

5.1.8 Plynovod musi byt zhotoveny a uloZeny tak, aby sa nafi neprenasali sily, ktoré by meh®
sposobit’ jeho poskodenie.

5.1.9 Plynovod sa nesmie viest miestami, kde by mohlo prichadzat’ k jeho narusSeniu a poskodemi
(napr. vplyvom pohybujticich sa mechanizmov, chemickou prevadzkou a pod.).
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5.1.10 MontéZna organizdcia musi odovzdat’ prevadzkovatel'ovi plynovodu dokumentaciu o pres-
nom umiestneni plynovodu.

5.1.11 V pripade pouZitia ochrannej rurky alebo chranicky z kovového materidlu (iného ako
medeného), do ktorej je plynovod ulozeny, nesmie prichadzat’ k ich vzajomnému dotyku.

5.1.12 Na spojenie plynovodu z medi s plynovodom z iného materidlu (napr. PE/Cu alebo ocel’/Cu)
sa pouzivaju priemyselne vyrabané prechodové spoje, ktoré st uréené na tento tcel.

5.1.13 Ak sa vedie plynovod po povrchu oplotenia, musi byt umiestneny na vniitornej strane oplo-
tenia. V pripade potreby sa rirky spajaju spajkovanim natvrdo alebo lisovanim. Odpori¢and vzdia-
lenost’ uchytenia rirky na oplotenie je uvedena v stati MontaZ vniitorného plynovodu.

5.1.14 Ak je vedeny vonkajsi plynovod pod omietkou obvodového muriva, musia byt’ dodrzané tieto
zasady:

— plynovod nesmie byt zabeténovany, materialy, ktoré si v kontakte s plynovodom, nesmi
obsahovat’ agresivne zlozky (Skvara, popol a pod.);

— plynovod nesmie mat’ rozoberatelné spoje, v pripade spajania sa rirky spajkuji natvrdo
alebo sa pouzije lisovany spoj;

— po montazi musi byt uloZenie plynovodu zakreslené podl'a skutolného vyhotovenia a je
suCast’'ou dokumentacie

— zakrytie plynovodu je mozné vykonat’ az po tspesnej tlakovej skuske plynovodu.

5.1.15 Prechod domového plynovodu vonkaj$ou obvodovou stenou do budovy sa zhotovi chranic-
kou a zabezpe¢i proti moznému prieniku plynu. Vyhotovenie musi byt’ realizované podl'a TPP 704 01
¢l.6.2.2a6.2.3.

5.2 MontiZ vnitorného plynovodu
5.2.1 Vedenie plynovodu po povrchu

5.2.1.1 Rozvod plynu sa musi riadne uchytit’ v miestach najvi¢sieho namahania, t. j. pred uzavermi,
pred a za ohybom, na dlh§ich vodorovnych tisekoch rozvodov. Odporicané vzdialenosti na uchytenie
priamych usekov s uvedené na obr. ¢. 1.
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VONEAISI PRIEMER RURKY v mm

25 30 35 40 45 5
DEBOE DCANE VZDIALENOSTIv m

Obrizok 1 — Odpersians vzdialenosti uchytenia potrubia

5.2.1.2  Pri pouziti kovovych prichssiet soziicinych vlastnosti musi byt miesto styku s medenou
rurkou izola¢ne oddelené, aby nemeiis vamiks slskirochemicka kordzia.

5.2.1.3 Pri montdZi a opravach plymeseds s= 12k isto prihliada na moZnost' vzniku galvanického
¢lanku z dévodu rozdielnych viastmoss koweos (v='mi nebezpetny je priamy kontakt medenej rirky
s pozinkovanym potrubim — je nepripusens .

POZNAMEKA: Spéjanim medi 2 ich s & vmmis koroznych galvanickych Elankov nedochadza.

5.2.1.4 Vodivé prepojenie dvoch kowossch materizlov. ktoré maju rozdielne vlastnosti, za t¢elom
znizovania koréznych G¢inkov je powalens e pri vyskyte blidnych pridov.

5.2.1.5 Rozoberatelné spoje sa pouiivaic == pripdjanie armatir, spotrebiov, plynomerov a pod.
Rozoberatelné spoje sa inStaluja v misstach kd= nie je predpoklad zvyseného mechanického nama-
hania. V3etky rozoberateIné spoje musiz 55+ vale pristupné.

5.2.1.6 Pri beznych podmienkach mie ie mumz ochranz plynovodu proti korézii. Protikorézna ochra-
na potrubia sa musi vykonat viade tam kde sz predpokladaju zvySené kordzne (i¢inky na medeny
material (napr. trvalé alebo obéasné pésobenie vihkosti alebo pér a pod.).

5.2.2 Vedenie domového plynoveds v konitrukceii (pod omietkou)

5§.2.2.1 Rozvod plynu sa méze viest v komStrukcii® (pod omietkou). Pod omietku nie je dovolené
instalovat’ armatiry a rozoberatelné spoje. Montaina organizacia musi odovzdat prevadzkovatel'ovi
plynovodu dokumentéciu o presnom umiesteni plynovodu pod omietkou, aby pri moznych zasahoch
stavebnych préac a pod. mohel byt vzdy plynoved spolahlivo identifikovany.

5.2.2.2 Plynovod musi byt chraneny proti nadmernému oteplovaniu a proti korézii podla 5.1.3
v miestach, kde by mohol prist’ do styku s agresivnym prostredim (napr. trvalé pésobenie vlhkosti,

9 TPP 704 01 &L 6.3.2
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pritomnost’ dusitanovych, aménnych, halogénovych a sirnych latok, urychlovacov alebo spoma-
Fovacov tuhnutia malty a pod.). Pre rozvody plynu pod omietku sa odporaéa pouZzit' medené rirky
izolované izolaciou vyhotovenou vo vyrobnom podniku.

POZNAMKA: Tito ochrana nie je potrebnd, ak plynovod prichadza do styku so sadrou, vépennou maltou alebo
montaznou penou.

5.2.2.3 Plynovod musi byt na vhodnych miestach dostato¢ne prichyteny, pricom sa musi prihliadat’
na dilatdcie vplyvom teploty. Na ochranu pred dotykom s kovovymi prichytkami platia zdsady
uvedené v 5.2.1.2. Po vykonani tlakovej skiisky je mozné plynovod zakryt',

5.3 Zvlastne pozZiadavKky na vedenie plynovodu v nebytovych priestoroch

5.3.1 Ak je v nebytovych priestoroch (laboratéria, dielne, velkokuchyne, nemocnice a pod.) vedeny
plynovod spolu s ostatnymi médiami, musi byt’ farebne oznaCeny tak, aby sa vidy dal spol'ahlivo
identifikovat” (napr. na vhodnych miestach oznadeny farebnymi pruhmi Zltej farby $irky 20 mm
podla STN 13 0072).

5.3.2 'V agresivnom prostredi pri rozvodoch plynu z medenych materidlov vzdy treba vyhodnotit’
a zvolit’ vhodnl protikoréznu ochranu.

5.3.3 Medené rurky maju tepelni rozt'aznost’ a tuto skutotnost’ treba vzdy brat’ do vahy. Rozt'az-
nost rirok sa v odévodnenych pripadoch riesi pouzitim kompenzatorov, ktoré su uréené pre pouzitie
v plynarenstve. Rozt'aznost’ medenych rirok v zavislosti od zmeny teploty je uvedena v tabulke ¢&. 4.
Ak je plynovod vedeny priestormi, kde sa predpokladaji mozné vicsie zmeny teploty, s touto
skutocnost’ou treba poéitat’ uz pri projektovani plynovodu, najmi pri dlhsich rovnych tisekoch.

Tabul’ka ¢. 4 — Rozt’aznost’ medenych riirok so zmenou teplot

Teplotni diferencia Zmena dizky
(K] [mm/10 m]
e S =
30 4,9
40 : 6,6
50 BE . vos)
- 60 100

5.4 Tlakova skiiSka

Po skondeni montaze sa vykona tlakova skiska podl'a prislusného predpisu, ktory sa vzt'ahuje na
prislusné zariadenie (napr. STN EN 1775, TPP 704 01 vyhlaskou ¢. 508/2009 Z. z.). Zhotovitel’ vyho-
tovi zapis o priebehu a vysledku tlakovej skusky napr. podla prilohy D TPP 704 01.

10) Nariadenie vlady SR ¢&. 387/2006 Z. z. O poziadavkach na zaistenie bezpe&ného a zdravotného
oznacenia pri praci
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6 Prevadzka plynovodu

Pre prevadzku plynovodov z medenych materialov platia podl'a u¢elu pouzitia a druhu dopravovaného
plynu technické normy STN EN 1775, STN 38 6460, STN EN 15001-2 a TPP 704 01.

7 Zavereéné ustanovenia

Cinnosti vykonavané podla tohto technického pravidla zodpovedajii stavu vedeckého a technického
poznania. Odchylenie sa od tohto pravidla uskutoCiiuje prislusny subjekt na vlastnii zodpovednost’
a s vedomim toho, ze mé4 preukdzat' splnenie bezpecnosti a spol'ahlivosti s minimélne rovnakou
uroviiou, aké je deklarovana ustanoveniami tohto pravidla.

Technickeé pravidlo bolo prerokované s tymito institticiaciami:
— Ministerstvo hospodérstva SR, Bratislava;
— Ministerstvo dopravy, vystavby a regionalneho rozvoja SR, Bratislava;
— Ministerstvo vnutra SR, Bratislava;
— Ministerstvo zivotného prostredia SR, Bratislava;
— Narodny inSpektorat prace SR, Bratislava;
— Slovenska plynarenskd agentura, s. r. 0., Bratislava;

— Technicka inSpekcia ustredie, Bratislava.
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Priloha A (informativna)

UROVEN TERENU

ZASYP

min.0,05m

POVODNA ZEMINA

min.0,05m

VYSTRAZNA FOLIA

OBSYP

IZOLACIA
(PASIVNA OCHRANA)

PODSYP

min.0,1m

|

min.0,2m
0,30z0,4m

ULOZENIE MEDENEHO PLYNOVODU V ZEMI
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