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Sposob zgrzewania folii z tworzywa sztucznego zwlaszcza folii z
polietylenu oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb zgrzewania
folii z tworzywa sztucznego zwlaszcza folii z polie-
tylenu oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znane s3g liczne sposoby zgrzewania folii z two-
rzywa sztucznego spoing przerywang lub ciagla, z
ktérych prawie wszystkie zaledwie daja sie zasto-
sowaé, je§li muszg byé zgrzewane dlugie folie w
warunkach montazu, jak to jest konieczne w prze-
mys$le budowlanym przy wykonywaniu uszczelnien.

Zgrzewanie folii pradem wielkiej czestotliwosci
ze wzgledu na technike aparaturows i konieczno$¢
dokladnego utrzymywania wymaganych warunkow
zgrzewania, jest bardzo niedogodne i nie nadaje sig
to do zastosowania na placu budowy. Ponadto po-
lietylen wskutek swoich niskich strat dielektrycz-
nych, nie daje sie zgrzewaé za pomocg pradu o wiel-
kiej czestotliwos$ci.

Zgrzewanie folii na zakladke — prawie nie daje
sie zastosowaé z powodu konieczno$ci stosowania
przeciwelektrody. To samo dotyczy réwniez zgrze-
wania folii za pomocg impulséw. Do tego dochodzi
jeszcze fakt, ze stosowana przy tych isposobach po-
wloka, odporna na wysokg temperature, utrudniajg-
cg przyklejanie sie zgrzewanej folii do tloczmika
zgrzewajacego ma bardzo ograniczong trwalto§é i
musi byé czesto odhawiana. Poza tym przyrzad ste-
rujgcy jest kosztowny i powoduje zakiécenia w pra-
cy na placu budowy. Reczne cieplne zgrzewanie fo-
lii na klin nadaje sie jeszcze najlepiej do przewi-
dzianego zakresu uzytkowania. Je§li wymagane sg
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szczelne spoiny, co jest konieczne zwlaszcza przy
uszezelnianiu, musza byé spawaczowi stawiane wy-
sokie wymagania pod wazgledem kiwalifikacji i su-
mienno$ci. Maszyny do cieplnego zgrzewania na
klin usuwajg te niedogodnoSci, przy czym na miej-
scach budowy s réwniez trudne w zastosowaniu.

Roéwniez reczne zgrzewanie folii goracym gazem
za pomocy dyszy szczelinowej, ktére moze byé pro-
wadzone miedzy zakladky nie eliminuje tych nie-
dogodno$ci i powoduje znacznie zwiekszenie wy-
sitku fizycznego.

Znany jest réwniez sposéb zgrzewania folii, wy-
rézniajacy sie tym, folie podgrzewa sie od zewnetrz-
nej strony zakladki. Osiggnieto przez to oddzielenie
Zrédia ciepta od zgrzewanej folii, co zapobiega nie-
korzystnemu przyklejaniu sig folii do zrédia ciepta.
Jednak spos6b ten nie znalazl szerszego zastosowa-
nia ze wzgledu na niedostateczne skupienie ciepta,
potrzebnego do dostatecznego ogrzewania po-
wierzchniowego - folii, niezbednego do uzyskania
wystarczajacej przyczepno$ci powierzchni folii.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wad, zna-
nych sposob6w oraz znaczne ulatwienie wykonania
zgrzewania folii na placu budowy tak, aby przy
matym nakladzie kosztéw na sprzet techniczny
mozna bylo wyelimihowaé stosowanie specjalnej
przeciwelektrody i podkladu. To ma szczegdlne zna-
czenie przy zgrzewaniu lat.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
zgrzewania folii z tworzywa sztucznego zwlaszcza
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folii z polietylenu, ktéry przy malym nakladzie
Srodkéw technicznych umozliwi takze zaopatrzenie
w cieplo strefy zgrzewania, ze 'da si¢ uzyskaé¢ $cistg
i jednorodng spoine dzigki usunieciu czynnikéw po-
wodujacych deformacje folii w poblizu spoiny bez
zastosowania znanych podkladéw korzystnie wpty-
wajacych na rownomierny rozdziat ciepla.

Wedlug wynalazku zadanie to zostalo rozwiagzane
w taki sposdb, ze doprowadzenie ciepla odbywa sie
od strony stosowania zgrzewania za pomocg go-
racego strumienia gazu, ktoéry jest catkowicie lub
czeSciowo osloniety strumieniem zimnego gazu.
Zimne powietrze jest przy tym doprowadzane
przez szereg otworéw dyszowych albo przez dysze
szczelinowe. Dzieki skutecznemu skupieniu ciepta
w jednym punkcie mozliwe jest szybkie ogrzanie
miejsca zgrzewania do temperatury zgrzewania
folii bez niebezpieczenstwa spowodowania od-
ksztalcania folii.

Walek dociskowy jest przesuwan}; za ukladem
dyszowym w kierunku ogrzewania. Watek ten
wzmacnia i wygladza spoine, podczas gdy folie i
palnik sa przesuwane i uzyskujac w ten sposob
spoine w ksztalcie linii.

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia zgrzewa-
nie folii spoing ciggla, przy czym rodzaj podloza
nie ma w tym przypadku wiekszego znaczenia przy
zgrzewaniu. Pasma folii moga by¢ na przyktad uto-
zone na betonowych stropach. Zgrzewanie napraw-
cze daje sie wykonaé w prosty sposéb, wedlug
ktérego laty uklada sie na miejscach uszkodzonych
i folie zgrzewa sposobem wedlug wynalazku.

_ Urzadzenie do stosowania sposobu wedilug wy-
nalazku jest przedstawione na rysunku, na ktérym

fig. 1 przedstawia reczng zgrzewarke w widoku z

boku, a fig. fig. 2. 3 i 4 przedstawiajg przykladowe
wykonanie dyszy.

Znany palnik 1 do zgrzewania goragcym gazem,
zaopatrzony w zawor 2 regulujacy doplyw gazu,
ma dodatkowy przewdd gazowy 3, ktory w glowi-
cy 4 dyszy jest dolgczony do pierScieniowego ukla-
du kanaléw. Ogrzany w palniku 1 gorgcy gaz do-
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prowadza sie przez dysze 5 do miejsca zgrzewania
w celu ogrzania folii do zadanej temperatury.

Zimne powietrze doprowadza sie przez pierScie-
niowy uklad kanalikéw w glowicy 4, nie przed-
stawiony na rysunku i przez otwory 7 dyszy 5 do
miejsca zgrzewania 10 w celu regulowania stopnia
ogrzewania lub uplastyczniania zgrzewanej folii.
Ponadto strumieniem zimnego gazu dociska sie
folie dookola miejsca zgrzewania. Jak widaé z fig.
2, 3 1 4 otwory dyszowe 7 sg rozmieszczone dookola
otworu dyszowego 5, sluzacego do doprowadzania
goracego gazu, lub rownolegle do kierunku zgrze-
wania lub tez wzdluz linii w ksztalcie podkowy
otwartej w kierunku zgrzewania.

Watek dociskowy 8 jest przesuwany razem z glo-
wicg 4 i wywiera potrzebny nacisk na zgrzewang
folie. Gaz doprowadza sie przewodem 9 za pomocg
dmuchawy, nie pokazanej na rysunku.

Zastrzezenia patentowe

1, Spos6b zgrzewania folii z tworzywa sztuczne-
go, zwlaszcza folii z polietylenu, znamienny tym,
ze folie uplastycznia sie punktowo w strefie zgrze-
wania za pomocg strumienia ogrzanego gazu oraz
chtodzi te folie obok strefy zgrzewania strumie-
niem zimnego gazu, otulajacego strumienr gorgcego
gazu w miejscu zgrzewania folii, przy czym przez
przesuw zgrzewanej folii lub palnika do zgrzewa-
nia uzyskuje sie spoine ciggla, ktérg wzmacnia sie
przez docisk walkiem dociskowym posuwa:acym
sie za strumieniem goracego gazu.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienne tym, ze zawiera dysze (5) do
doprowadzama goracego gazu, umieszczong

'wspolsrodkowo w ukladzie pier§cieniowym otwo-

réw (7) lub pomiedzy dwoma rzedami otworéw (7)
réwnolegtych do wytwarzanej spoiny lub tez roz-
mieszczone liniowo, ktore stuzg do doprowadzania
zimnego powietrza, przy czym do wywierania do-
cisku na zgrzewang folie ma walek dociskowy (8)
poruszajacy si¢ w kierunku tworzenia spoiny.
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