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Montážny návod a technické údaje k PVDF 

Vlastnosti Solef ® PVDF: 

PVDF ( polyvinylidénfluorid ) je vysokonereaktívny termoplastický fluór polymér vyrobený 
polymeráciou vinylidénfluoridu. Vyznačuje sa  výnimočnými mechanickými, fyzickými a chemickými 
odolnosťami, garantujúc výbornú termickú stabilitu až do 140°C.  FIP PVDF produkty využívajú Solef ® 
PVDF materiál, vytvorenú SOLVAY-om na priemyselnú aplikáciu, na produkciu trubiek, tvaroviek 
a ventilov, vyrobenú extrúziou a vstrekovaním.  Vďaka vysokej čistote, výnimočnej kvalite je PVDF 
najlepšia alternatíva ku kovovým materiálom. Produkty sú klasifikované na základe ASTM D 3222 
a vyhovujú požiadavkám ISO 10931. 

PVDF diagram tlak/teplota 

 

 

 

 

 

 

Medzi najdôležitejšie vlastnosti a výhody Solef ® PVDF patria: 

- výborná chemická rezistencia: 
Výborná odolnosť voči koróziám a abraziám,  pri preprave a skladovaní vysoko agresívnych 
chemikálií. PVDF v podstate nereaguje na väčšinu anorganických kyslín a zásad, organických kyselín, 
aromatických a alifatických hydrokarbonov, alkoholov, a halogenových rozpúšťadiel. Na druhú 
stranu, sa neodporúča ho použiť s flouoridom, aminami, ketónami a oleum ( zmes oxidu sírového 
v kyseline sírovej ) 
 
- výborná teplotná stabilita:  
 PVDF nemení svoje charakteristické vlastnosti v rozmedzí medzi -40 °C až +140°C. PVDF trubky sú 
obzvlášť vhodné na všetky aplikácie vyžadujúce vysoké teploty, a vyznačujú sa vysokou odolnosťou 
na starnutie pri atmosférických vplyvoch žiarenia. Skvelé mechanické vlastnosti materiálu sú 
dodržané aj pri vysokých teplotách. 
 
- odolnosť voči ohňu:  
Solef ® materiál garantuje vynikajúcou odolnosťou voči ohňu bez nutnosti spomaľovačov horenia ( 
limit kyslíkového indexu LOI 44% ). Pri horení dym a emisie sú mierne. PVDF materiál je klasifikovaný 
ako UL-94, trieda V-O. 
 
- čistota: 
Solef ® PVDF materiál je extrémne čistý polymér, ktorý neobsahuje stabilizátory, plastifikátory, 
lubrikanty, alebo spomaľovače horenia. Výsledkom je ideálny materiál na prepravu a skladovanie 
ultra čistej vody a chemikálií, zaisťujúcich nekontamináciu skladovanej tekutiny. Je fyziologicky 
netoxický, je vhodný pre prenos pitných tekutín a jedla. 
 
- vysoká rezistencia opotrebenia: 
Podľa Taber Abrasion testu, PVDF je najviac odolný termoplastický materiál ( CS-10 pri množstve 1 kg 
je strata váhy / 1000 cyklov = 5-10 mg ). 
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Polyfúzne zváranie so zváračkou 

Pri polyfúznom zváraní sa nahrievané konce rúry vsunú do nahrievaného nátrubku. Zváraný spoj je 
dosiahnutý špeciálnym ručným, alebo automatickým nahrievaním dotykových zón oboch súčiastok. 
Tieto výhrevné telesá sa skladajú v najjednoduchšom prevedení zo zrkadla, na ktoré je namontovaný 
nahrievací nátrubok a nahrievacie puzdro. Výhrevné teleso je doplnené automatickou reguláciou 
teploty. Na vyhotovenie zvaru nie je potrebný žiadny iný doplnkový materiál. Ak je dosiahnutá 
potrebná zvarovacia teplota nahrievacích telies, rúru treba vsunúť do nahrievacieho nástavca 
a tvarovku do nahrievacieho puzdra. Po uplynutí času nahrievania sa zvárané časti vyberú 
z nahrievacích telies a zasunú sa do seba s potrebným tlakom. V ďalšom  kroku zvárané časti treba 
pomaly a bez napätia nechať vychladnúť. Polyfúzne zváranie nemá vplyv na chemickú odolnosť PVDF 
materiálu, ani na stanovené tlakové pomery rúr a tvaroviek. 

 

Postup polyfúzneho zvárania 

V nasledujúcom postupe je popísané ručné polyfúzne zváranie. Na obrázku č. 1 
je zrkadlo s nahrievacím nátrubkom a nahrievacím puzdrom. Tento postup je 
obyčajne aplikovaný do rozmeru d63 mm. Nad týmto rozmerom sa používajú 
automatické polyfúzne zváračky, pri ktorých sú ale nevyhnutné špeciálne 
znalosti zváračiek. Preto doporučujeme striktné dodržiavanie predpisov 
výrobcu. 

                                                  obrázok  č. 1.  

1. Vybrať potrebný rozmer nahrievacieho nátrubku a puzdra, a upevniť na telese zrkadla 

  

 

 

 

 

 

 

2. Styčné plochy treba dôkladne olúpať a očistiť. Na tieto účely sú vhodné čistiace tekutiny, ktoré sú 
doporučované výrobcom, ako napr. metylénchlorid, trichlóretán, etanol, izopropylalkohol. ( pozri 
cenník TPN ) 

 

3. Nastaviť teplotu nahrievacích telies. Správna teplota, ktorá je potrebná ku kvalitnému zvaru je cca 
250 - 270°C. 

 

4. Akonáhle je dosiahnutá teplota nastavená na termostate zváračky, teplotu nahrievacích telies je 
potrebné skontrolovať špeciálnymi teplomermi. 
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5. Konce rúr je potrebné zrezať paralelne, tzn. kolmo na svoju os a skosiť vzniknuté hrany. Vnútorný 
priemer nátrubku, dĺžka nasunutia ako aj skosenie hrany rúry musí zodpovedať hodnotám udaným 
( tabuľka č. 1.)  Skosenie hrán je možné vykonať sústružením, alebo  špeciálnymi kalibrovacími 
nástrojmi ( pozri cenník PTN ) 

  

 

 

 

 

 

 

Tabuľka č. 1.: Rozmery pre polyfúzne zváranie PVDF 

 

6. Na rúrach dĺžku nasunutia L1 ( tabuľka č. 2 ) treba označiť a skontrolovať, či daná dĺžka nasunutia 
je vhodná pre kvalitné vykonanie zvárania. 

 

 

 

 

 

 

 

Tabuľka č. 2.: dĺžka nasunutia L1  znamená maximálnu dĺžku nasunutia zmäkčenej rúry do nátrubku 
tvarovky  
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7. Zvarované plochy treba dôkladne očistiť, aby z povrchu rúr a tvaroviek boli odstránené mastnoty 
a iné nečistoty.  

 

 

 

 

 

 

 

8. Ak kontrolou teploty nahrievacieho telesa bolo zistené, že skutočná hodnota teploty nahrievacieho 
telesa zodpovedá predpísaným hodnotám, rúru treba zasunúť – po značku – do nahrievacieho 
puzdra, a tvarovku vložiť do nahrievacieho nátrubku podľa hodnôt ( tabuľka č. 3 ). Počas doby 
nahrievania obidve súčiastky treba fixovať rukou bez tlaku. Po uplynutí doby nahrievania rúru 
a tvarovku z nahrievacieho telesa treba rýchlo vybrať a treba ich rýchlo vsunúť do seba až po značku. 
Je potrebné sa vyvarovať vzájomného pootáčania sa súčiastok ! 

9. Počas času chladnutia je zakázené s rúrami a tvarovkami pohybovať, alebo ich namáhať. Proces 
chladnutia nie je povolené urýchľovať ( napr. chladenie vodou ), treba   nechať chladnúť prirodzeným 
spôsobom na teplotu okolia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabuľka č. 3.: Čas nahrievania,  zvárania a chladnutia 
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