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Vynédlez se tykéd zaﬁizeni pro spojovédni plastl, zejména polytetrafluoretylénovych pro-
fild té&snicich kruhd armatur.

V technické praxi se vyskytuji Zasto poZadevky ut&snovéni rdznych tepelnd, tlakovd
nebo chemicky namghanych spojd a zaffzeni. Pro tyto dlely, zejména v chemicky.agresivnich
podminkdch, Jjsou vyhodné spékané polytetrafluoretylénové tésnici vloZky pouZivené nejlasté-
Ji v kruhovém tvaru, které majf obdélnikové, rotalni, lichob&Znikové nebo i jiné prifezy,
snebo se k ut¥snovéni pouzivaji mskké, nespékané polytetrafluoretylénové polotovery a félie,
pripadn& i polytetrafluoretylénem sycené jiné t&snici materidly. T¥snicf vloZky ze spékané-
ho polytetrafluoretylénu se vyrdb&ji obvykle lisovénim neplné&ného nebo plné&ného polytetra~
fluoretylénového présku za studena v ocelovych ndstrojich, volnym spékénim vyliskd na vzdu-
chu v komorovych pecich a t¥iskovym obrébé&nim vzniklj¥ch polytetrafluoretylénovych polotove-
ri na po%adovené rozméry a prifezy. Technologie lisovéni je vhodnd zejména pro men3fi pri-

. m¥ry t&snicich vloZek, P¥i poZadavcich ne vyrobu t&snicfch vlioZek o v&tsich rozm&rech visk

vznikajl potiZfe s potfebnymi rozmdrnymi. e t&Zkymi ndstroji, lisy, pecemi a obrdb&cimi stro-
Ji a cene zatizeni nutného pro Jjejich vyrobu s rostoucim prim¥rem vyrobkd prudce stoupd,
z &eho% vyplyvéd 1 vysokd cena t&chto polytetrafluoretylénovych t&sn¥ni.

Urédité FeSeni pFind3i{ technologie vytlaZovéni a spékéni nekone¥nych polytetrafluor-
etylénovych profild, které je moZné dodate¥n& zkrouZit na pot¥ebné priméry a ukléddat do
dréZek nebo t&snicich komor. Tekto lze vyrdbdt i rozmdrnd t&snéni, jejich% nevyhodou Jsou
vdek spéry, vznikajfci v mistech styku konecl zkouSeného profilu, kterymi miZe unikat t¥sn¥-
né médium. Zlep3eni této zdvady nepiind¥{i ani Uprava sty&nych koncd td&snicich profild do
takového tvaru, aby vznikaly v mistech jejich priloZeni pfeklady nebo zémky, protoZe roz-
m&ry spdry se mohou m&nit zejména pPi zménédch teploty,.a tim i délky pouZitého t¥snictho
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profilu. Odstran&ni spsdry a pevné spojeni sty¥nych ploch zkrouZensho t&snictho profilu je

v zdsadd mo¥né lepenim nebo svarovénim. Ob& tyto technologie Jsou vSek obtiZné a pro uvede-
né G¥ely doposud nedévajf dostatednd vysledky. Lepeni polytetrefluoretylénu vyZaduje néd-
roénou chemickou tpravu spojovenych ploch lepténim v nebezpednych a nestdlych vysoce alka=
lickych komplexnich sloudenindch a umoZnuje i p#i pouZiti optimélnich lepidel ziskat pro
neméhané aplikace nedostatedné pevnosti spojl, které dosehuji v nejlep3ich p¥ipadech pouze
okolo 20 % pevnosti zdékladniho materidlu.

Pro svatovéni polytetrafluoretylénu je potrebnd teplota nad bodem téni jeho krystalic-
kych oblastf, tJ. 327 O¢, dostate¥ny pritlak spojovanych ploch bZhem svaFovén{i a dostatedns
dlouhd doba, potdebnd k jejich ztaveni., P¥i podminkdéch svafovéni dochdzi u polytetrafluor-
etylénu k vysoké reverzibilni objemové zm¥n& a¥ okolo 25 %, kterd zplsobuje pri svatovénil
v&t3ich prifezd materidlu takové potiZe, Ze doposud bylo sva¥ovéni praekticky proveditelné
pouze u tenkych polytetrafluoretylénovych £6111, kde neni ebsclutn{ rozm¥rovd zm¥na tek ve-
liké, anebo Jji 1lze eliminovat piitlaéehim dvou plochych sverovacich Zelisti.

Uvedené nevyhody a nedostatky odstrenuje v podstatd vyndlez, kterym je zarizeni pro
spojovéni plastl, zejména polytetrafluoretylénovych profild t&snicich kruhd armatur a jeho
podstata spo¥fvd v tom, %e se sklddd ze spojovaci komory, opatfené na protilehlych koncich
vodic{mi komorami, z posuvnych kostek pro upindni profild a z posuvového mechenismu kostek
pro vytvoreni tlsku pot¥ebného pro spojovéni profild v komoréch, p¥itemZ v komordch a kost-
kéch je vytvoiena prichozi dutina pro uloZeni spojovenych profild. Spojovaci komora miZe
byt s vyhodou opat¥ena topnym t¥lesem, prifemZ mezi komoremi miZe byt uloZena tepelnd izo~-
lace. Komory jsou s vyhodou opatfeny viky a upinaci kostky vyjimetelnymi pri&kami s upina-
cimi 3rouby a pr{lo¥ksmi. Posuvovy mechenismus upinacich kostek miZe byt s vyhodou tvoren
vodicl ty&f, na nif je uloZeno na zdévit pouzdro opatiené na Jjednom konci zardZkou a na dru-
hém konci posuvnym jezdcem uchycenym ohebnym spojovacim prostfedkem pies kladky s upinacimi
kostkemi, kde mezi zardéZkou a jezdcem je na pouzdru uloZena tla¥nd pruZina. Nebo miZe byt
posuvovy mechanismus upinacich kostek tvo¥en posuvovymi pdkemi v zdb&ru s upinacimi kostka-
mi navzdjem spojenymi spojovacim tédhlem, p¥i¥emZ jedna z t&chto pdk Je spojena zat&Zovacim
tdhlem se zatéZovaci pdkou.

Vyndlez umoZfnuje levnou vyrobu t&snicich kruhd armatur bez nutnosti pouZit{ unikdtnfch
a drehych strojd a ndstrojd. P¥i minimdlnim odpadu lze na jediném zatizeni vyrdb&t t&sn&ni
libovolného primdru.

P#iklad konkrétntho provedeni vyndlezu je Schematicky zndzornén na pripojenych vykre-
sech, predstavujicich ne obr. ! nérysny pohled ne zefizeni podle vyndélezu, na obr. 2 boko-
rysny Yez zeff{zenim z obr. 1, obr. 3 pFi¥ny Fez upinac{ kostkou zeFizeni z obr. 1, na
obr. 4 ndrysny pohled ne elternativni provedenf zeffzeni z obr. 1 a na obr. 5 bokorysny
¥ez A-A zePtizeni z obr. 4.

Zatizeni podle vyndlezu sestédvd ze zdkladni desky 1, na niZ je uloZena izola¥ni deska
2 a na ni uklédaci deska 3., Uprostfed uklddaci desky 3 je pripevnéna svarovaci komora 4.
Po strandch svafovaci komory 4 jsou upevniny vodici komory 5 = na koncich uklédeci desky J
jsou ulo¥eny posuvné upinaci kostky §, I. Mezi svaFoveci komorou 4 a vodicimi komoremi 3
jsou ulo¥eny izola¥ni folie 8. Na zdkladni vodici desce 1 je ddle uloZen posuvovy mechenis-
mus 9 upfinacich kostek §, J. Ve svarovacich a vodicich komordch 4, 2 a v upinacich kostkéch
6, 1 Je upravena podéing prichozi drdZka 10 pro uloZeni spojoveného profilu 1l. Komory 4,
5 jsou opatteny viky 12, pripevndnymi ke komorém 4, 5 spojovacimi &rouby 13. Upinaci kostky
6, 1 jsou v dré¥kéch 10 opat¥eny vyjimatelnou p¥iikou 14, v niZ je uloZen na zévit upinact
Sroub 15, s prfflo¥kou 16, uloZenou na spojoveném profilu 1l. Svarovaci komora 4 je po stra-
ndch opétfena topnymi t&lesy 17. Posuvovy mechenismus 3 je podle obr. 1, 2 a 3 tvofen ne-
priklad vodici ty&i 18, uchycenou kolmo k zékladni desce 1 a protilehle ke svafovaci komote
4. Na tydi 18 je na zdvit uloZeno pouzdro 19, opatiené v horni ¥dsti zardéikou 20 a v dolni
¥dsti posuvnym jezdcem 21.
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Mezi zardZkou 20 a jezdcem 21 je uloZena tla¥nd pru%fina 22. K jezdei 21 jsou uchycena
lenka 23, JjejichZ konce Jsou upevnény k upinacim kostkdm 6, 7. Lanka 23 jsou vedena pes
kladky 24, umist&né po strandch vodicich komor 5. Podle obr. 4 a 5 je posuvovy mechanismus
2 pskovy a Je tvo¥en zatdZovaci pdkou 25, t¥iramennou pédkou 26 a jednoremennou pdkou 27.
Tyto péky 23, 26, 21 Jsou uloZeny kyvn& v bo¥nicfch 28 zékladové desky 1 a jsou propojeny
téhly 29, 30 tek, Ze zat&Zovaci pdka 25 je spojena s prvnim, bo&nim remenem 31 t¥iramenné
péky 26 pomoci zat¥Zovactho téhla 29, druhé, spodni rameno 32 je v z&b&ru s prvni upinact
kostkou 6 a t¥etf, horn{ remeno 33 t¥{ramenné péky 26 je spojeno spojovacim tédhlem 30
s hornim koncem jednoremenné pdky 27, kterd je v zéb¥ru s druhcu upfnaci kostkou 1. Pdky
23, 26, 21 = tdhla 23, 30 jsou pro zemezeni prileni upinacich kostek 6, 7 zdvojeny.

Ke svefeni profilu 11 o rozm&rech nep¥iklad 30 x 15 mn z polytetrafluoretylénu plng-
ného 25 % koksu na kruh s vn¥j¥im primdrem | 500 mm se pouZije nappiilad svebovaci zaiizend
podle obr. 1. Z nekonefného vytladovaciho profilu 11 se nejprve oddsli polotovar, jeho#
konce se na frézce obrobi tak, aby ziskal presnd vypoditanou délku a po rudnim zkrouZeni
a priloZenfi obou konedl k sob& mohl v mistd jejich styku vytvorit tupy spoj. Poté se zkrou~-
Zeny polotovar vloZi do dréfky 10 svabovaciho zafizeni ¥iroké 30 mm tak, aby oba pPiloZené
konce profilu 11 byly umistény ve stredni Zdsti svatovacf komory 4. Profil 11 se uzavie
v dréZfce 10 p¥i¥roubovédnim vik 12 komor 4, 5, &imf se vymezi vyike dréZky 10 na vydku pro-
filu 11, to je na 15 mm,

Vy&nivajfcf ¥dsti spojoveného profilu 11 se upnou pomoci upinacich Zroubd 15 do upina-
cich kostek 6, ] tak, aby mezera mezi kostkemi 6, J a vodicimi komorsmi 5 byla cca 10 mm.
OtéZenim pouzdra 19 se pru¥ina 22 stla®f a vyvine se tak pot¥ebné predpstf 7 MPa. Tlak vy8-
81 neZ 9 MPa nelze pou%{t, protofe by ji% zplsoboval deformaci profilu 11 ve volném prosto-
ru mezi upinacimi kostkemi §, 7 a vodicimi komorami 5. Zrouby 13 svafovaci komory 4 jsou
v prib&hu celého svarovén{ Upln& dotaZeny, zatimco Srouby 13 vodicich komor 5 je po dotaZe-
ni nutno uvolnit, nap¥fiklad o jednu polovinu zdvitu, aby se sniZilo t¥enf p¥i pohybu pro-
filu 11 ve vodicich komoréch 3. Po upnuti svarovaného profilu 11 a vyvinut{ pot¥ebného
predp&ti na upinaci kostky 6, ] se zapojf topnd t¥lesa 17 sverovaci komory 4 na neznézor-
nény zdroj elektrické energie. Teplota se kontroluje neznézorndnymi termo&lénky, umisténymi
ve viku 12 svaPovaci komory 4 a reguluje nezndzornénymi padddkovymi reguldtory na teplotu
370 °C pot¥ebnou ke svefovéni. Zehtétim profilu 11 ve svedoveci komofe 4 a Zé4stednd i ve vo-
dicich komordch 5 dojde k zm¥knutf a roztafeni spojovaného profilu 1i.

ProtoZe se profil 11 nemiZe ve svafovac{ komoie 4 volnd roztahovat, p¥emife sflu pru-
Ziny 22 a vysune se ¥dstedn& z vodicich komor 5. Tim posune v sxidlnim sméru i upinaci kost-
ky 6, 1, prifemi# se predp¥t{ ve spojovamém profilu 11 v zdvislosti na charskteristice pru-
Ziny 22 pr¥isludnd zvysi. Tato charakteristika je volena tak, aby meximdlni p¥edp&ti nepie-
krot¢ilo ji% zmindnych 9 MPa. Po uplynuti doby, pot¥ebné ke stejnosmé&rnému prohiéti celého
profilu 11 a ke ztaveni spoje, kterd v tomto p¥fpad® &inf 60 minut, se topné t&lesa 17 vy-
pnou a odmontujl se od svarovac{ komory 4, aby se urychlilo jeji chladnutf. Poté se za¥rfze-
ni ochlazuje 50 minut tlakovym vzduchem, dokud teplota ve stfedu svatovaného profilu 11
neklesne pod 150 OC. B&hem chladnut{ pruZina 22 zatladuje profil 11 zp¥t do ‘svarovacich a
vodicich komor 4, 2, pfilemZ se k nim pFibliZujf upfnaci kostky 6, I. Poté se predp&tf zru-
31, uvolni a vyjmou se pri¥ky 14 upfnacich kostek 6, 1 a vika 12 svafovacich a vodicich
komor 4, 2 a svareny profil 11 se vyjme z drdZky 10 za¥fzeni hotovy.

Obdobn¥ ke svereni t&sniciho kruhu z nepln¥ného tetrafluoretylénu o vndjsfim pramdru
nep¥iklad 2 600 mm a rozm&ru profilu 11 21 x 11 mm se pouZije polotovar o vypo¥itané délce,
Jeho% oba konce se zfrézujl do tvaru L tak, aby po pFeloZeni vytvédely zdmek o délce 30 mm.
Do sty¥né plochy zémku se vioZ{ 0,1 mm filie z fluorovaného etylénpropylenu, kterd slouz{
p¥i vlastnim svefovdni jako pdjka. Ru¥n¥ zkroufeny & ne koncich do zémku preloXeny profil
11 se vlo#i do drézky 10 zaPfzeni, napfiklad podle obr. 4, kterd m& v tomto pfipadd 3iFku
21 mm a vy8ku po dotafeni vik 12 11 mm. Profil 11 se upne stejnym zpisobem jako v predellém
piipadé. Nato se nastavi neznézorndné zdvaii na zatd¥ovaci pdce 25 tak, aby byl zaji3tdn
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pot¥ebny pP{tlek a tato pdka 25 se odjisti vysunutim pojistky 34. Nastavend sila se pFe-
nd3f na svaroveny profil 1] a zatleluje jej b¥hem svefovéni e ochlazovéni do sveru. V tomto
druhém pripadd se po ohfdti gvafovaci komory 4 na 350 °C tato teplota udriuje 40 minut.

Po vypnut{ a odmontovéni topnjch t¥les 1] se svafovaci komora 4 chladi tlekovym vzduchenm,
dokud teplota uvnit¥ svereného profilu 11 neklesne pod 100 9C. Nato se zat¥Xovaci péka 25
zvedne a zajistf se pojistkou 34. Horn{ spojovaci Zdst 35 zatd%ovacich tdhel g2 se demontu-
je, stejnd jako vika 12 komor 4, 5 a po uvolndni a vyjmuti p¥ilek 14 upinacich kostek §, 1
ge svabteny tdsnici kruh vyjme ze za¥lzeni hotovy. Pevnost tekto ziskeného spoje Je vySai
ne¥ v prede¥lém pripadd, a &ini asi 75 % pevnosti zékladniho materidlu profilu 1i.

Pracovni postup lze v obou pFipadech s obdobnymi vysledky provést tak, Ze osovy tlek
se na svaroveny profil vyvine af po Jeho oh¥dti na svefovaci teplotu., B&hem zah#{ivénl si
pot¥ebné nepdtl vyvine semotny profil vlivem své tepelné roztainosti a t¥enim v drédice za-
pifzeni. Zaffzen{ lze vyu%it i pro lepeni.

PREEDMET VYNALEZU

1. Zatizeni pro spojovéni plaestl, zejména polytetrafluoretylénovych profilﬁ tésnicich
kruhl armatur, vyzna¥ujici se tim, fe se sklddé ze spojovaci komory 4), opatfené na proti-
1ehlych koneich vodicimi komoremi (5), z posuvnych kostek (6, 7) pro upinéni profild (1)

a z posuvového mechenismu (9) kostek (6, 7) pro vytvoreni tlaku pot¥ebného pro spojovéni
profild (11) v komordch (4, 5), piifemZ v komoréch (4, 5) a kostkéch (6, 7) Je vytvolrena
prichozi dutina (10) pro uloZeni spojovenych profild (11).

2. Zarizeni podle bodu 1, vyznadujici se tim, Ze spojovaci komora (4) je opatfena top-
nym t&lesem (17).

3. Zarfzeni podle bodd 1 a 2, vyznadujici se tim, Ze mezi komorami (4, 5) Je uloZena
tepelnd izolace (8).

4. Zor{zeni podle bodd 1 a% 3, vyznafujfc{ se tim, %e komory (4, 5) jsou opat¥eny viky
(12} a upfnaci kostky (6, 7) jsou opatfeny vyJimatelnymi p¥idkemi (14) s upinacimi Xrouby
(15) a pr{lozkami (16).

5, Zatfzeni podle bodd 1 a% 4, vyznafujfci se tim, %e posuvovy mechenismus (9) upina-
cich kostek (6, 7) je tvo¥en vodicf tydf (18), na ni% je uloZeno na zdvit pouzdro (19) opa-’
t¥ené na jednom konci zaréikou (20) & na druhém konci posuvnym jezdcem (21) uchycenym oheb-
nym spojovacim prostfedkem (23) pfes kladky (24) s upinacimi kostkemi (6, 7), kde mezi za-
rdikou (20) a jezdcem (21) je na pouzdru (19) uloZena tladnd pruZina (22).

6. Zarfzeni podle bodd 1 a% 4, vyznadujici se tim, Ze posuvovy mechenismus (9) upina-~
cich kostek (6, 7) je tvoten vykyvnymi pdkami (26, 27) v zéb&ru s upinacimi kostkami (6, 7),
nevzéjem spojenymi spojovacim téhlem (3), piifem? jedna z t&chto pék (26) je spojena zatdé-
Yovacim tdhlem (29) se zat¥ovaci pdkou (25).

2 vykresy
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