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Montdazny navod a technické udaje k PVDF
Vlastnosti Solef ® PVDF:

PVDF ( polyvinylidénfluorid ) je vysokonereaktivny termoplasticky fluér polymér vyrobeny
polymeraciou vinylidénfluoridu. Vyznacuje sa vynimocnymi mechanickymi, fyzickymi a chemickymi
odolnostami, garantujuc vybornu termicku stabilitu az do 140°C. FIP PVDF produkty vyuzivaju Solef ©
PVDF material, vytvorend SOLVAY-om na priemyselnu aplikaciu, na produkciu trubiek, tvaroviek

a ventilov, vyrobenu extruziou a vstrekovanim. Vdaka vysokej Cistote, vynimocnej kvalite je PVDF
najlepsia alternativa ku kovovym materialom. Produkty su klasifikované na zaklade ASTM D 3222

a vyhovuju poziadavkam 1SO 10931.
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Medzi najdoleiitejSie vlastnosti a vyhody Solef ® PVDF patria:

- vyborna chemicka rezistencia:

Vyborna odolnost voéi kordziam a abraziam, pri preprave a skladovani vysoko agresivnych
chemikalii. PVDF v podstate nereaguje na vacsinu anorganickych kyslin a zasad, organickych kyselin,
aromatickych a alifatickych hydrokarbonov, alkoholov, a halogenovych rozpuistadiel. Na druhu
stranu, sa neodporuca ho pouzit s flouoridom, aminami, keténami a oleum ( zmes oxidu sirového

v kyseline sirovej )

- vyborna teplotna stabilita:

PVDF nemeni svoje charakteristické vlastnosti v rozmedzi medzi -40 °C aZ +140°C. PVDF trubky su
obzvlast vhodné na vietky aplikacie vyZadujuce vysoké teploty, a vyznacuju sa vysokou odolnostou
na starnutie pri atmosférickych vplyvoch Ziarenia. Skvelé mechanické vlastnosti materidlu su
dodrzané aj pri vysokych teplotach.

- odolnost vodi ohniu:

Solef ® material garantuje vynikajucou odolnostou vo¢i ohfiu bez nutnosti spomalovacov horenia (
limit kyslikového indexu LOI 44% ). Pri horeni dym a emisie su mierne. PVDF materidl je klasifikovany
ako UL-94, trieda V-O.

- Cistota:

Solef ® PVDF materidl je extrémne Cisty polymér, ktory neobsahuje stabilizatory, plastifikatory,
lubrikanty, alebo spomalovace horenia. Vysledkom je idedlny material na prepravu a skladovanie
ultra ¢istej vody a chemikalii, zaistujucich nekontaminaciu skladovanej tekutiny. Je fyziologicky
netoxicky, je vhodny pre prenos pitnych tekutin a jedla.

- vysoka rezistencia opotrebenia:
Podla Taber Abrasion testu, PVDF je najviac odolny termoplasticky material ( CS-10 pri mnoZstve 1 kg
je strata vahy / 1000 cyklov = 5-10 mg ).




Polyfiizne zvdranie so zvarackou

Pri polyfuznom zvérani sa nahrievané konce rdry vsunu do nahrievaného natrubku. Zvarany spoj je
dosiahnuty Specidalnym ru¢nym, alebo automatickym nahrievanim dotykovych zén oboch suciastok.
Tieto vyhrevné telesa sa skladaju 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 materidl. Ak je dosiahnuta
potrebna zvarovacia teplota nahrievacich telies, rdru treba vsunut do nahrievacieho nastavca

a tvarovku do nahrievacieho puzdra. Po uplynuti ¢asu nahrievania sa zvarané casti vyberu

z nahrievacich telies a zasunu sa do seba s potrebnym tlakom. V dalSom kroku zvarané Casti treba
pomaly a bez napéatia nechat vychladnut. Polyfizne zvaranie nema vplyv na chemickd odolnost PVDF
materialu, ani na stanovené tlakové pomery rur a tvaroviek.

Postup polyfiizneho zvarania

V nasledujucom postupe je popisané rucné polyfuzne zvaranie. Na obrdzku ¢. 1
je zrkadlo s nahrievacim natrubkom a nahrievacim puzdrom. Tento postup je
obycajne aplikovany do rozmeru d63 mm. Nad tymto rozmerom sa pouzivaju
automatické polyfuzne zvaracky, pri ktorych su ale nevyhnutné Specialne
znalosti zvaraciek. Preto doporucujeme striktné dodrziavanie predpisov
vyrobcu.

Obrazok ¢. 1.

1. Vybrat potrebny rozmer nahrievacieho natrubku a puzdra, a upevnit na telese zrkadla

2. Sty¢né plochy treba dokladne olupat a ocistit. Na tieto Gcely su vhodné Cistiace tekutiny, ktoré su
doporucované vyrobcom, ako napr. metylénchlorid, trichldretan, etanol, izopropylalkohol. ( pozri
cennik TPN)

3. Nastavit teplotu nahrievacich telies. Spravna teplota, ktora je potrebna ku kvalitnému zvaru je cca
250 - 270°C.

4. Akonahle je dosiahnuta teplota nastavend na termostate zvaracky, teplotu nahrievacich telies je
potrebné skontrolovat $peciadlnymi teplomermi.
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5. Konce rur je potrebné zrezat paralelne, tzn. kolmo na svoju os a skosit vzniknuté hrany. Vnutorny
priemer natrubku, dizka nasunutia ako aj skosenie hrany riry musi zodpovedat hodnotam udanym
(tabulka ¢. 1.) Skosenie hran je mozné vykonat sustruzenim, alebo $pecialnymi kalibrovacimi
nastrojmi ( pozri cennik PTN )

Tabulka €. 1.: Rozmery pre polyfuzne zvaranie PVDF

vonkajii priemer riry priemer po oltpani ditka nasunutia skosenie hrany
de { mm) da(mm) L{mm) Sm(mm)
16 15,85-15,95 14 2
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 80,65 - 89,95 37 3
110 109,55 - 109,95 43 3

6. Na rurach dizku nasunutia L1 ( tabulka €. 2 ) treba oznait a skontrolovat, &i dand dizka nasunutia
je vhodna pre kvalitné vykonanie zvarania.

Tabulka &. 2.: di?ka nasunutia L1 znamena maximalnu dizku nasunutia zmakéenej rdry do natrubku

tvarovky
de [mm)] 16 20 25 32 40 50 63 75 90 110
L1 [mm] 13 14 16 18 20 22 26 31 35 41
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7. Zvarované plochy treba dokladne odistit, aby z povrchu rur a tvaroviek boli odstranené mastnoty

a iné necistoty.

8. Ak kontrolou teploty nahrievacieho telesa bolo zistené, Ze skuto¢nd hodnota teploty nahrievacieho
telesa zodpoveda predpisanym hodnotam, riru treba zasunit — po znacku — do nahrievacieho
puzdra, a tvarovku vloZit do nahrievacieho natrubku podla hodnét ( tabulka ¢. 3 ). Pocas doby
nahrievania obidve suciastky treba fixovat rukou bez tlaku. Po uplynuti doby nahrievania rdru

a tvarovku z nahrievacieho telesa treba rychlo vybrat a treba ich rychlo vsunuit do seba az po znacku.

Je potrebné sa vyvarovat vzajomného pootacania sa suciastok !

9. Pocas €asu chladnutia je zakazené s rdrami a tvarovkami pohybovat, alebo ich namahat. Proces
chladnutia nie je povolené urychlovat ( napr. chladenie vodou ), treba nechat chladnut prirodzenym
sposobom na teplotu okolia.

Tabulka ¢&. 3.: Cas nahrievania, zvarania a chladnutia

vonkaj$i priemer riry Minimélna hribka ¢as nahrievanie ¢éas zvarania ¢as chladnutia
de(mm) da(mm) (sec) (sec) ( min)
16 1,5 4 4 2
20 1,9 6 4 2
25 1,9 8 4 2
32 2,4 10 4 4
40 2,4 12 4 4
50 3 18 4 4
63 3 20 6 6
75 3 22 6 6
90 3 25 6 6
110 3 30 6 8




