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Montazny navod a technické udaje k PP-H

Technické udaje materialu PH-H

Mechanické, fyzické a elektrické vlastnosti

Mechanické vlastnosti Hodnota Merna jednotka
Hustota 0,915 g/ cm?®
Pevnost' v tahu 33 MPa
Modul pruznosti 1450 MPa
Lineany sucinitel tepelnej roztaznosti 0,16 mm/m °C
Teplota maknutia Vicat 103 °C
Nasiakavost 0,22 W/ m°C
Povrchovy odpor >10" Ohm
PP-H diagram tlak/teplota
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Prevadzkova teplota (°C)

Zakladom krivky je 20°C-va teplota prostredia a vodné médium. Tlakové hodnoty uvedené v
diagrame, sa vztahuju na 25 ro€nu zivotnost so zapocitanym bezpecnostnym koeficientom.

Vyhody systému PP-H

Zakladny material PP-H

Vyhodou materialu PP-H, v porovnani s inymi polypropylénovymi materidlmi (PP-R, PP-C) je, Ze
disponuje vy88im modulom pruznosti a vy$8im napéatim teCenia. Tieto vlastnosti zabezpeduju, aby
material PP-H bol vhodny na vyrobu tlakovych potrubnych systémov.

Fyziologocka nezavadnost’

Zlozenie materialu zodpoveda vztahujucim sa potravinarskym predpisom (napr.: KTW).

Vlastnosti PP-H pri UV Ziareni

Potrubné systémy PP-H nie su UV stabilizované, a preto ich treba primerane chranit. Za a¢&innu
ochranu suU povazované izolacie alebo ochranné potahy. PretoZze material PP-H nie je vybaveny
Ziareniuvzdornym pigmentom, po niekolkoroénom exteriérovom pouzivani moze dojst ku zmene farby
materialu.




Chemicka stabilita

Materidl PP-H je odolny voc&i velkému mnozZstvu réznych typov kyselin a Iuhov. Vo vztahu k
uhlovodikom, chlérom a 0z6nu je podmienecne odolny. Chemicka stabilita je ale zavisla od viacerych
faktorov, ako napr. prevadzkova teplota, prevadzkovy tlak alebo iné vplyvy. V konkrétnych pripadoch
sa obratte na naSich odbornikov!

Oblasti pouzivania, kde PP-H je vhodnym rieSenim:

- luhy (alkalie)

- kyseliny a soli

- pitna voda

- voda s vysokou Cistotou
- morska voda

Prevadzkova teplota
Rozsah prevadzkovej teploty PP-H (v zavislosti od prevadzkového tlaku) je v rozmedzi od 0°C do + 95 °C

Nizka hmotnost

Hmotnost potrubného systému PP-H je iba poloviéna hmotnosti medeného systému a 1/6-tina
ocelovych systémov. Tym sa dostanu na také polia aplikacie, kde v spojitosti so svojimi Specialnymi
vlastnostami v pinej miere mézu nahradit kovové potrubné systémy.

Jednoduché spoje

Zvarovanie PP-H elementov umozfiuje jednoduchd montaz novych systémov a rovnako jednoduchu
modifikaciu stavajucich systémov. Uzivatel si m6ze vybrat medzi troma najviac rozSirenymi postupmi
zvarania: zvaranie na tupo nahrievanim tzv. zrkadlové zvaranie (HS), polyfuzne zvaranie nahrievanim
(HM) a zvaranie elektrotvarovkami (HW).

Vzajomna vzdialenost’ tchytiek
V tabulke sa nachadzaju vzajomné vzdialenosti Uchytiek pre PP-H rary (SDR 11), pre médium s
hustotou ¢ <= 1g/ cm®:

Priemer rury: Vzajomna vzdialenost’ Uchytiek (cm) pri teplotach:
d (mm) 20°C 40°C 60°C 80°C
16 0,65 0,60 0,55 0,50
20 0,70 0,65 0,60 0,55
25 0,80 0,75 0,70 0,65
32 0,95 0,90 0,85 0,75
40 1,10 1,05 0,95 0,85
50 1,25 1,20 1,10 1,00
63 1,45 1,40 1,30 1,20
75 1,55 1,45 1,35 1,25
90 1,65 1,55 1,45 1,35
110 1,85 1,75 1,60 1,40
125 2,00 1,90 1,70 1,50
140 2,10 2,00 1,80 1,60
160 2,25 2,10 1,90 1,70
200 2,50 2,30 2,10 1,90
225 2,65 2,45 2,25 2,00
250 2,80 2,60 2,40 2,15
280 2,95 2,75 2,55 2,30
315 3,15 2,95 2,70 2,45

Ak hustota média je vy$Sia ako 1g/ cm® (na liter), tak vzgjomnu vzdialenost uchytiek treba primerane
znizit.




Podopretie t'azkych potrubnych systémov

Velké armatury, filtre alebo iné tazké tvarovky treba vzdy upeviiovat nezavisle od potrubného
systému, aby neZiadiuce naméhania boli od jednotlivych suc€iastkach systému odizolované. Napr. v

pripade gulovych ventilov pouzivat Specialne uchytky ventilov.

Dilatacie sp6sobené teplotou
Vedenie rar

Potrubné systémy vedené nad zemou treba naprojektovat’ tak, aby bol k dispozicii dostatoCny priestor
na vytvorenie dilatacie. Primerane dimenzovanymi dilataCnymi kolenami a uz popisanymi uchytnymi
moznostami mdézeme dosiahnut kontrolované axialne predizenie bez vychylenia. V kazdom pripade

moézeme vyuzivat prirodzenu flexibilitu plastového potrubia

Pevné body

Kvali velkym sucinitelom linearneho tepelného prediZenia, ktorymi plastové materialy disponuju, treba
venovat velkli pozornost predlzeniu materidlu. Kontrolované axidlne predizenie mézeme
dosiahnut vytyCenim pevnych bodov. Dilataciu potom mbZeme kompenzovat primeranymi

dilatacnymi kolenami alebo oblukmi.

Vypocet dilatacie

Roztaznost alebo stiahnutie je vysledkom zmien tepelnych pomerov v stene potrubia. Teplotné
hodnoty su zavislé od podmienok prostredia a od teploty média. Vo vacsine pripadov prostredie tvori

vzduch a prepravované médium je tekutina.

Zmenu dizky AL méZeme vypoditat nasleujucim vzorcom:

AL=ax L x AT

a = suCinitel linearneho tepelneho prediZenia, pre PP-H a = 0,16 [mm/ m°C]
L = dlzka potrubia [m]

AT = priemerna zmena teploty [°C]

Priklad

t4 =50°C maximalna teplota

to =10°C minimalna teplota

AT =40°C p,riemerné zmena teploty

L =10m dizka potrubia )

a =0,16mm/ m °C sucinitel linearneho tepelného predizenia, pre PP-H
AT =t,-t,=50°C - 10°C =40°C

AL =0,16mm/ m °C * 10m * 40°C

AL =64mm

Ak teplota pri montazi potrubia je vySSia ako minimalna prevadzkova teplota, tak dilataciu treba
vypocitat v dvoch krokoch — pre roztaznost a pre stiahnutie.

DILATACNE KOLENA

V pripade, ak si dané zmeny smerovania potrubia na kompenzaciu dilatacie nepostacujuce, tak je
nutné do potrubného systému zabudovat’ dilatacné kolena.




DILATACNE KOLENA

V pripade, ak su dané zmeny smerovania potrubia na kompenzaciu dilatacie nepostacujuce, tak je
nutné do potrubného systému zabudovat dilatacné kolena.

Tepelna izolacia a pridavné vykurovanie

Mbézu nastat’ Specialne poziadavky, ked PP-H potrubia treba chladit alebo vykurovat. Na izolaciu je
mozné vyuzivat rézne mineralne latky, ale treba mat na zreteli, ze niektoré Casti izolacii alebo
vykurovacich telies — hlavnie tie, ktoré su lepené — mbézu mat neprieznivy vplyv na plastovy material.
V takychto pripadoch treba vyjasnit s vyrobcom izolaného alebo vykurovacieho materialu
znaSanlivost vyrobkov s PP-H materialom rur a tvaroviek.

Polyfuzne zvaranie PP-H

Pri polyfuznom zvarani nahrievané konce rury vsunud do nahrievaného natrubku. Zvarany spoj je
dosiahnuty Specialnym ruénym alebo automatickym nahrievanim dotykovych zén oboch suciastok.
Tieto vyhrevné telesa sa skaldaju v najjednoduchSom prevedeni zo zrkadla, na ktoré je namontovany
nahrievaci natrubok a nahrievacie puzdro. Vyhrevné teleso je doplnené automatickou regulaciou
teploty. Na vyhotovenie zvaru nie je potrebny Ziadny iny doplnkovy material. Ak je dosiahnuta
potrebna zvarovacia teplota nahrievacich telies ruru treba vsunut do nahrievacieho nastavca a
tvarovku do nahrievacieho puzdra. Po uplynuti ¢asu nahrievania zvarané cCasti sa vyberu z
nahrievacich telies a zasunu sa do seba s potrebnym tlakom. V dalSom kroku zvarané Casti treba
pomaly a bez napéatia nechat vychladnut. Polyfuzne zvaranie nema vplyv na chemicku odolnost PP-H
materialu, ani na stanovené tlakové pomery rur a tvaroviek.

Postup polyfazneho zvarania PP-H

V nasledujucom postupe je popisané ru¢né polyfuzne zvaranie. Na obrazku ¢.1. je zrkadlo s
nahrievacim natrubkom a nahrievacim puzdrom. Tento postup je obyC€ajne aplikovany do rozmeru
d63 mm. Nad tymto rozmerom su pouzivané automatické polyfuzne zvaracky, pri ktorych su ale
nevyhnutné Specialne znalosti zvaracCiek. Preto doporuCejeme striktné dodrzZiavanie predpisov
vyrobcu.

Obr.¢€.1: Zrkadlo k ru¢nému polyfaznemu zvaraniu rur a tvaroviek




Obr.¢.3: Stycné plochy treba dokladne olupit’ a ocistit. Na tieto u€ely st vhodné Cistiace tekutiny, ktoré
su doporucené vyrobcom, ako napr. metylénchlorid, trichléretan, etanol, izopropylalkohol. (Pozri
cennik PTN.) Nastavit' teplotu nahrievacich telies. Spravna teplota, ktora je potrebna ku kvalitnému
zvaru je cca. 260 +/- 10 °C.

Akonahle je dosiahnuta teplota nastavena na termostate zvaracky, teplotu nahrievacich telies je
potrebné skontrolovat’ Specialnymi teplomermi.

Obr.¢.4: Koncovky rur je potrebné zrezat paralelne, tzn. kolmo na svoju os a skosit vzniknuté hrany.
Vnutorny priemer natrubku, dizka nasunutia ako aj skosenie hrany rdry musi zodpovedat hodnotam
udanym v tab. ¢.1. Skosenie ma byt 15°. Skosenie hran je mozné vykonat sustruzenim alebo
Specialnymi kalibrovacimi nastrojmi.




O d dVOUOU
AN A » - a a dale DD
Vonk. priemer rury Priemer po olupeni Dizka nasunutia | Skosenie hrany
d (mm) d (mm) mm mm
20 19,85 -19,95 16 2
25 24,85 - 24,95 18 2
32 31,85-31,95 20 2
40 39,75 - 39.95 22 2
50 49,75 - 49,95 25 2
63 62,65 - 62,95 29 3
75 74,65 - 74,95 33 3
90 89,65 - 89,95 37 3
110 109,55 - 109,95 43 3

Tab. ¢.1: Rozmery pri polyfuznom zvarani

Obr.é.5: Na rurach dizku nasunutia L (tab.&.2.) treba oznagit a skontrolovat, & dana dizka nasunutia
je vhodna pre kvalitné vykonanie zvarania.

Vonk. priemer rury d (mm) 20 25 32 40 50 63 75 90 110
Dizka nasunutia (mm) 14 15 17 18 20 26 29 32 35

Tab.é.2.: Dizka nasunutia rury do tvarovky

Obr.c.6: Zvarané plochy treba dokldne odistit, aby z povrchu rir a tvaroviek boli odstranené
mastnoty a iné nedistoty.




onta avod
AN A PR 3 a a dale DD
Vonk.priemer rury | Min.hrubka steny | Cas nahrievania | Cas zvarania Cas chladnutia
d (mm) (mm) (s) (s) (s)
20 2,5 5 4 2
25 2,7 7 4 2
32 3 8 6 4
40 3,7 12 6 4
50 4.6 16 6 4
63 3,69 24 8 6
75 43 30 8 6
90 6,1 40 8 6
110 6,3 50 10 8

Obr.&.3.: Cas nahrievania, zvarania a chladnutia pri polyfiznom zvarani PP podla &.11, DVS 2207

nahrievacieho telesa zodpoveda predpisanym hodnotam, raru treba zasunut - po znacku - do
nahrievacieho puzdra a tvarovku vlozit do nahrievacieho natrubku podla hodnét tab.¢.2. Pocas doby
nahrievania obidva suciastky treba fixovat rukou bez tlaku.

Obr.¢.8: Po uplynuti doby nahrievania ruru a tvarovku z nahrievacieho telesa treba rychlo odstranit’ a
treba ich rychlo vsunut do seba az po znacCku. Treba sa vyvarovat vzajomného pootaCania sa
suciastok!

Pocas ¢asu chladnutia je zakazané s rurami a tvarovkami sa pohybovat alebo ich namahat, proces
chladnutia nie je povolené urychlovat (napr. chladenie vodou), treba nechat chladnut prirodzenym
spbsobom na teplote okolia.

Ak uz zvarovany spoj je dostatocne vychladnuty, je mozné skontrolovat talakové pomery a tesnost
zvaru.




Zvaranie PP-H na tupo

Pocas tohoto postupu suciastky (rury, tvarovky, atd.) ktoré maja byt spojené, s rovnakym priemerom
a rovnakou hrubkou steny, maju svoje Celné styéné plochy nahrievané pomocou ohrievacich telies
(ohrievacie zrkadlo) a nasledne po ukon&eni nahrievacieho procesu su oddelené od ohrievacich telies
a pod uréenym tlakom spojené, t.j. vytvori sa zvar.

Postup zvarani PP-H na tupo

Dolupopisany postup ma informativny charakter. Pracovnikov, ktori vykonavaju tato ¢innost treba
zaskolit, maju disponovat znalostami o materialoch, o zvaracich pristrojoch a o vztahujucich sa
predpisoch a vyhlaskach.

Priprava zvaraného spoja

Aby bol dosiahnuty kvalitny zvarany spoj musime dodrziavt nasledovné pravidla:

- Nie je povolené vykonavat zvéaranie, ak okolita teplota je pod +5°C alebo nad +40°C. Treba
vyluéit, aby vysledok zvarania mohol byt ovplyviiovany okolitymi poveternostnymi vplyvmi. V
takychto pripadoch treba urobit potrebné bezpecnostné opatrenia.

- Pred zvaranim treba vykonat kontrolu rozmerov zvaranych suciastok (napr. vonkajsi priemer,
hrubka steny, ovalita, atd.).

- Teplotu ohrievacieho telesa treba kontrolovat’ kalibrovanym teplomerom. Toto meranie sa ma
uskuto€nit 10 min. po dosiahnuti predpisanej teploty ohrievacieho telesa, aby nahrievacie zény
boli rovhomerne ohriaté. Teplota nahrievacieho telesa, v zavislosti od hribky steny rury alebo
tvarovky ma byt v rozmedzi 190°C — 210°C (tab.¢.1).

Hrabka steny (mm) 4 6 8,0-12,0 14 - 20,5
Teplota ohrievacieho telesa (°C) 210 205 200 195
Tab.c.1: Teplota ohrievacieho telesa v zavislosti od hrabky steny

- Je potrebné skontrolovat nezavadnost nahrievacej plochy ohrievacieho telesa (Skary, necistoty,
atd.) a plochy potrebnym Ccistiacim prostriedkom pomocou mékkého papiera alebo handry
dokladne odistit.

- Skontrolovat funk&nost zvaracieho pristroja.

- Skontrolovat funkénost’ sklu€ovadiel zvaracieho pristroja, t.j. €i je zabezpelenna paralelnost a
centricita zvarovanych ploch.

- Treba urcit potrebnu pritlaéna silu a potrebny tlak zvarania (je to dbleziteé predovSetkym u
velkych priemerov rur a tvaroviek).

- Skontrolovat funk&nost mercich pristrojov (meranie tlaku, teplomer, ¢asovac).

-  Skontrolovat’ tlakové pomery zvaranych suciastok (stupen SDR).

- Pri vybere Cdistiacich prostriedkov je doporucené drzat sa vyrobkov, ktoré su odporucané
vyrobcom. Vhodnym materialom su napr. trichléretan, etanol, izopropylalkohol.

- Rdry a tvarovky treba dbékladne upevnit (skluCovat) — suciastky na zvaranie fixovat tak, aby
odchylka osi od paralelnej polohy nebola vacsia ako 10% hrubky steny.




Mechanické spracovanie zvaranych ploch: aby sa mohol dosiahnut optimalny zvarany spoj zvarované
plochy (Celné plochy) treba zarovnavacim hoblovanim mechanicky opracovat. Je to potrebné k
ziskaniu paralelnosti pléch a na odstranenie oxidovanej vrstvy z Celnych pléch zvaranych suciastok.
Skara medzi zvaranymi sugiastkami po hoblovani (odklon osi) neméze byt vaésia, ako 0,5 mm. Podla
vyzoru hobliny (odrezku) méZzeme posudit, €i proces opracovania €elnej plochy méze byt ukon&eny.
Prejavuje sa to tym, Ze sa vytvara nepretrzita hoblina na celom okraji. Po€as opracovania je potrebné
sledovat tvorenie sa hobliny, lebo pocas tohoto procesu je mozné najlahSie rozoznat vnatorné chyby
materialu. Po opracovani treba plochy od mechanickych zvySkov ocistit — pripadne aj Specialnym
nozom odrezat nepotrebné ostria. Dbat’ na to, aby opracované plochy neboli potom poSpinené a nie
je povolené ich chytit’ rukou. Ak proces zvarania nie mozné vykonat ihned po opracovani zvaranych
pléch, doporucuje sa pred zvaranim opracovanie a oCistenie zopakovat.

Postup zvarania natupo

Zvaranie rur a tvaroviek PP-H na tupo pomocou ohrievacich telies je mozné spravne vykonavat
dodrzanim nizSie uvedenych postupov zvaracieho cyklu:




ODA

O d s\4010
A PR 3 a a daile DD
A
tlak
>
1] (%] o “ ]
-t ql —- -+ hr L
nahrievanie zvaranie pod zvaracim tlakom
zarovnanie a predohrev ¢as po max. tlak ochladenie
(as predohrevu) Cas prestavenie p=0,10 N/mm?
Hrabka steny Skara po Nahrievanie | Max. ¢as Cas po max. tlak Ochladenie pod
(mm) opracovani (sec) prestavenia (sec) zvaracim tlakom
(mm) (sec) p=0,10 N/ mm? (min)

2-39 0,5 30 - 65 4 4-6 4-6

4,3-6,9 0,5 65 - 115 5 6-8 6-12
70-114 1,0 115-180 6 8-10 12-20
12,2-18,2 1,0 180 - 290 8 10-15 20-30
20,1-255 1,5 290 - 330 10 16 - 20 30 -40
28,3-32,3 1,5 330 - 440 12 21-25 40 - 50
34,7 -40,2 2,0 440 - 490 14 25-35 50 - 60

41 -50 25 490 - 550 16 35-45 60-70

Tab.¢.2.: Parametre zvarania PP-H na tupo (¢l

Zarovnanie a predohrev

.11., DVS 2207)

V tejto faze zvarané suciastky zvaracim tlakom p1 + pt pritlaéime k ohrievaciemu telesu dovtedy, kym
nevznikne zvarovaci vystupok (vydutost). Zvarovaci tlak p1 musi byt taky velky, aby zvarované
suciastky, ktoré sa dostanu do styku so nahrievacimi plochami mali na zvarovanych plochach merny
zvarovaci tlak 0,1 N/mm?. Tlak nastaveny na zvaracom pristroji zavisi od zvaraného materialu a od
stupfia SDR, €o treba nastavit podla udanych tdajov vyrobcu. Tlak ozna¢eny ako pt zodpoveda tomu
tlaku, v zavislosti od rozmerov a hmotnosti zvarovanych sudiastok, ktory zabrafuje volnému pohybu
ramena, na ktoré je skluCovadlo namontované. Tato hodnota neméze presahovat hodnotu p1 a v
pripade potreby treba pouzivat pomocné zariadenie na ulahCenie pohybu zvarovanych suciastok.
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Nahrievanie: Po vytvoreni sa zvarovacieho vystupku tlak sa znizuje (cca. na 10% zacliatoCnej
hodnoty). Tym je zabezpe€ené, aby material bol nahrievany optimalne, bez poskodenia.

Cas prestavenia: Cas prestavenia je ta faza, po&as ktorej sa uskuto&ni oddelenie zvaranych sugiastok
od ohrievacieho telesa a sucCiastky sa prikladaju k sebe. Tento proces sa musi vykonat ¢o
najrychlejsie, bez posSkodenia zvaranych ploch, pretoze teplota na nahrievanej ploche sa znizi po¢as
3 sekund o cca. 17°C.

Prikladanie: Pocas prikladania sa spoja pod zvaracim tlakom nahrievané plochy zvaranych suciastok.
Zvaraci tlak je odvedeny z hodnét udanych vyrobcom (ktory postupne zvySujeme) a z uréeného
pohybového tlaku (p5 + pt, kde p5 = p1).

Zvaranie: Zvaraci tlak poCas poCas zvarania (t5) treba udrzat’ na konstantnej hodnote.




Ochladenie: Po spojeni oboch materialov zvarovaci tlak zniZzujeme na nulu a zvarany spoj treba
vychladit. Podfa hrubky steny a charakteru materidlu proces ochladenia je mozné vykonat mimo
zvaracieho pristroja. Po€as procesu ochladenia treba vylucit vSetky mozné mechanické namahania,
ktoré by mohli mat vplyv na zvarané sugiastky a vzniknuty zvar. Cas ochladenia by mal byt aspo
taky dlhy, ako €as zvérania (t5).

Kvalita zvaraného spoja: Na kontrolu zvaraného spoja existuju dva spdsoby — metdda destrukciou a
bez destrukcie. Prva metdda vyzaduje Specialne stroje a nastroje, dosledkom Coho je destrukcia
zvaraného spoja. Kvalitu zvaraného spoja je mozné skontrolovat aj inymi metédami.
Najjednoduch8im spdsobom kontroly bez deStrukcie je vizualna kontrola, tato metéda ale vyZaduje
velké skusenosti so zvaracou technikou a materialmi. Tymto spdsobom su sledované nasledujuce
parametre:

a) zvaraci vystupok (vyron) sa musi vytvorit po celom obvode rovnomerne;

b) priehlbina medzi zvaracimi vystupkami (vyronmi) musi presiahnut vonkajsi priemer zvaranych
suciastok;

c) vo zvaracom vystupku (vyrone) nemo6zu sa nachadzat dutiny, nemoze tam byt necistota alebo
prach;

d) na zvare nemdzu byt Skrabance a Skary;

e) zvaraci vystupok (vyron) neméze mat leskly povrch — mohlo by to znamenat' spalenie materialu;

f) odchylka osi od paralelnej polohy zvaranych suciastok neméze byt vacsia ako 10% hrubky steny.

CHYBA ZVARANIA MOZNE DOVODY

Nerovnomerna tvorba zvarovacieho vystupku |Celné plochy nie st zarovnané, nerovnomerny

(vyronu) na obvode rary zvarovaci tlak, nerovhomerné vedenie tepla

Zvarovaci vystupok (vyron) je velmi maly Zlé nastavenie parametrov zvarania (teplota,
zvarovaci tlak, ¢as zvarania)

Priehlbina medzi zvaracimi vystupkami Nastavené hodnoty tepla a tlaku boli velmi nizske

(vyronmi) je vefmi hiboka

Dutiny na povrchu zvarovacieho vystupku Nedostatocné ocistenie styénych pléch zvérania

(vyronu)

Drsny povrch zvarovaciehi vystupku (vyronu)  [Vlhkost na povrchu styénych pléch zvarania,
vysoka vihkost prostredia pocas zvarania

Leskly povrch zvarovaciehi vystupku (vyronu) |Prehriatie materialu po€as zvéarania

Odchylka paralelnosti osi viac ako 10% ZIé nastavenie zvaranych suciastok alebo ovalita
zvaranych suciastok

Tab.¢.3: Chyby, ktoré mézu byt zistené poc€as vizualnej kontroly

Suciastky z materialu PP-H moézu byt zvarané s prislichajucimi suciastkami z materialu PP-R.
Napriek tomu, Ze je rozdiel v hodnotach MRS (Minimum Required Strength = zaru¢ena minimalna
hodnota pevnosti materialu, ktora je ur€ena tou trvalou vnutornou kontrolou tlaku, ktorej vysledkom je
hodnota obvodového napétia a tym aj povolena vnutorna zatazitelnost, pri skuSani vo vodnom
prostredi, pri teplote 20°C a Zivotnosti 50 rokov) obidva typy materidlu su zatazitelné rovnakym
vnutornym tlakom. Je to mozné tym, Zze pre dva typy materialu PP pouzivame rozdielne
bezpecnostné koeficienty. Minimalny bezpecnostny koeficient pre PP-H (100) je SF = 1,6 a pre PP-R
SF =1,25.

Popri MRS pojem ,PN” méze nahradit pomer priemeru a hriubky steny (SDR = Standard Dimension
Ratio) a s tym spojené nové zaradenie rozmerovych radov rur ISO-S.

V zmysle normy ISO/DIN 15494-1 kombinacia bezpecnostného koeficienta (1,6 alebo 1,25) PP
materialu (PP-H alebo PP-R) ur&i povolenu vnutornu zatazitelnost (v minulosti ,PN”) materialu.




