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Zpuisob svalovani utvard z golymernich materidlu
(54) a svarovaci pistole k provad&ni tohoto zplisobu

Udelem FeSeni je zvySeni pevnosti
spoje u svafovanych polymernich materiali.
U t8chto materidall, hlavnd u podlahovin
izoladniho typu s textilnimi podloZkami,
se vyrobou do povrchu 84stelné zanese
elektrostaticky naboj, ktery je p¥i nds-
lednjch manipulacich déle zesilovén a pi-
gobi negativné na hodnoty pevnosti sgoje
(svaru). Tento nedostatek je odstranén
tim, Ze v prib&hu procesu gvatovani se
kontinualnd z bezprostredniho okoli mista
vznikajiciho spoje odvadi elektrostaticky
néboj. K provadsni zpisobu slouZi svalfo-
vaci pistole, vybavena p¥itladnou lisStou
(2) pro kontinualni stzk 8 okolim mista
vznikajiciho spoje, uchycenou k teplovzdu-
Zné trysce (3). Pritlacné lidta (2? je vy~
robena z elektricky vodivého materiglu
a vodivé spojena s nulovym vodilem.
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Vynélez se tykd zplsobu svafovéni dtvardi z polymernich
materidld, pfedevéim pek tavného sva¥ovéni plodnych vicevrstvych
dtvard, jako Jsou plastbvé podlahoviny, zejménavizolééniho typu.
Ddle se vyndlez tykd svaPovaci pistole k provédéni tohoto zpi-
sobu,

Prevéd¥nd v&t8ina dosud vyrdbénych plastovych podlashovin se
pokléddd lepenim a svatovénim, PPed vliastnim pokladénim je nutno
podlahovinu nafezat na pPifezy, které jsou vidy vétS{ neZ rozmé-
ry mistnosti. V podminkéch prost¥edf mistnosti pak dochdzi v |
asovém iseku 24 a% 72 hodin k tvarovému ustdleni podlahoviny.

Po této nutné dobd stabilizace se podlahovina lepf rozpoudt&dlovy-
mi nebo disperznimi lepidly bud na doraz,nebo na mezeru - obvykle
2 mm, Po polo¥eni podlahoviny na doraz se mezera pro svafovéni
vyfrézuje; pri kladen{ na mezeru frézovéni odpadé. Do mezery se
pek zend3{ svakovaci ¥idra z m&k¥eného PVC pomoci svafovaci pis-
tole, kterd tuto ¥ntru vede, postupné tavi a ukléddéd. Optimélni
teplota svafovéni je 600 °c, rychlost 100-120 cw/min, Pro men3{
prostory se vyu¥fvd rudntho zpisobu svaiovdni, ve v&tZich pros-
toréch poloautomatického nebo automatického zplsobu svabovani.

Nevyhodou stdvajfcfho zplsobu svaifovédni je zejména u podla-
hovin izola&niho typu s textilnimi podloikami'to, e povrchovy
elektrostaticky nédboj, ktery byl vyrobou do povrchu &dsteln& za-
nesen & p¥i dal¥fch manipulacich je ddle zesiloﬁén, pisobi nega-
tivn& na hodnoty pevnosti spoje (svaru), hlavn& pak p¥i svafovéani
jednotlivych b&hound mezi sebou.

Vy&e uvadény nedostatek odstranuje zplsob svarovéni podle
vyndlezu, jeho¥ podstata spodivéd v tom, %e se v prib&hu procesu
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svatovédni kontinudlné, vZdy z bezprostfedniho okol{ mista
vznikajictho spoje odvéddi elektrostaticky ndboj,

Podstata svalovaci pistole k provddéni zpisobu podle vy-
nslezu spodivd v tom, Ze na jeji teplovzdusné trysce je uchycena
piftladnd li¥ta pro kontinudlnf styk s okolfm mfsta vznikajfctfho
spoje, vyrobend 2z elektricky vodivého materidlu a vodiv& spojend
s nulovym vodidem,

Hlavn{ vyhodou zpisobu podle vyndlezu a za®*fzeni k jeho
provéddéni je podstatné zvyseni pevnosti spoje. Nap#, u izola¥-
nich podlahovin, kde je zvySeni pevnosti nejvyrazn&jif, se jed-
né o zvySeni aZ na 190 % pivodnf hodnoty pevnosti spoje, v pri-
méru 150 % pivodn{ pevnosti spoje.

_ K ndzornému objasndni podstaty vyndlezu slou¥f{ ddle uvede-
né priklady konkrétnfho provedeni vyndlezu p¥i svadovédni izolal&-
ni polyvinylchloridovych podlahovin,

P¥r{klad 1

Izoladni podlahovina s textiln{ podloZkou mé&la nésledujict
konstrukei:

- vrchni &4st slo¥end z nd¥lapné vrstvy + st¥edni plnéné

vrstvy _ celkovd tloustka 0,9 mm
- lamina¥ni vrstva tlouslka 0,4 mm
- textiln{ podloZka J tloustka 3,5 mm

Vrchni &ést i leminadni vrstva byly vyrobeny z polyvinylchlorido-
vych smési, b&#né& pouZivanych pro tyto d¥ely. Podlahovina byla
nafezana na p¥i¥ezy a ponechdna p¥ed vlastnim lepenim po dobu

48 hod, pri teplotd t = 25 + 2 °C a relativnf vlhkosti 55-65 %

"k tvarovému vyrovnéni. Po nalepeni bylo provdd&no svarovéni
svatovac! &ndrou z m&k¥eného polyvinylehloridu, Snira o priméru

- 4 om byla svafovaci pistolf postupn& tavena a ukléddna do mezery
s{¥ky 2 ma, |

Svafovani bylo provédd&no nejd¥fve klasickym zplisobem, potom
za jinak stejnych podmfnek zpisobem podle vyndlezu. Hodnoceni
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pevnosti zfskenych spojt bylo provedeno podle {SN 64 7012,
Bylo dosaZeno t&chto vysledkl:

- klasickym zptsobem 71,6 N/cm
- zpisobem podle vyndlezu 81,3 N/em - zvyseni o 13,5 %
PPr{klad 2

Izoladni podlahovina s textilni podloZkou méla ndsledujici
konstrukei:

- vrchni %8st sloZend jako v pi. 1 tloustka ¢,6 mm
- laminadn{ vrstva bé&Zného sloZeni 0,4 mm
- textilni podloZka 3,3 mm

Podlahovina byla po nafezdni na prifezy ponechdna po dobu 48 hod,.
pbi teplotd t = 25 + 2 °C a relativni vlhkosti 60-65 % k tvarc-
vému vyrovnéni. Po nalepeni bylo provdd&no svalovani stejn& jako
v p¥ikladé 1. DosaZené vysledky jsou ndsledujici:

- klagickym zpisobem 54 N/ca
- zpfisobem podle vyndlezu 103 N/cm - zvySeni o 90,8 %

P¥iklad konstrukéniho uspo’édédni svarovaci pistole k pro-
vadéni zpusobu podle vyndlezu Je znédzornén na priloZeném vykrese,
Svetovaci pistole, tvorend podavalem svafovaci #Airy 1, spojenym
s teplovzdudnou tryskou 3, pPfipojenou ke komofe s topnym téle-
sem 4, spojené pies izolaéni mezivloZku 5 s komorou prc venti-
lédtor 6, spojenou s drZadlem 7 cbsahujicim reguladni systém a
vstup pfivodni elektro¥niry 8, predstavuje dosud pouiv-any
pPistro] b€Zné konstrukce, Podle vyndlezu Jje tato pistole opatde-
na pPitladnou li8tou 2 z elektricky vodivého materidlu, vodivé
spojenou s nulovym vodilem. Spojeni je vedeno z pritladné 1is-
ty 2 po povrchu body A, B, pak pPfechdzi dovnitl pristroje a jde
komorou prc ventildtor 6 - body C, D - a drZadlem 7 s prfivodni
elektrontrou 8 a% k bodu E. '
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PAitladnd li¥ta 2 Jje uchycena na teplovzdudné trysce 3
a smébuje ke svaboveanému materialu, tedy v tomto pPipadé smé-
rem dolt. Je konstruovdna tak, %e vedle kontinudlnfho odva-
dsni elektrostatického ndboje z okol{ miésta vznikajicfho spoje
soudasnd stladuje svaiované materiély’a tim mechsnicky napoméha
vzniku kvalitniho spoje. '




PREDMET VYNAKALEZU
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1. Zpusob svarovani Gtvard z polymernich materidli, pfedev3im

2e

pak tavného svaiovéni plodnych vicevrstvych dtvard, Jjako

jsou plastové podlahoviny, zejména izola¥niho typu, vyzna-
geny tim, Ze se V pribé&hu procesu svarovan{ kontinudlné 2z
bezpiostfedniho okoli mista vznikajfctho svaru odvédi elektro-

staticky ndboj.

Svavovaci pistole k provaddni zpisobu podle bodu 1, vytvore-
né bd&#nymi souddstmi, zejména podavalem svatcvaci &ndry ,
spojenym s teplovzduinou tryskou , pPipojenou ke komote

s topnym t&lesem , spojené pres izoladni mezivloZku

s komorou pro ventilétor , spojenou s drZadlem - obsa=
hujfcim regula¥ni systém a vstup elektrodniry , vyznadena
tim, Ze na teplovzduné trysce (3) je uchycena pritla¥na
1ista (2) pro kontinudlni styk s okolim mista vznikajiciho
spoje, vyrobend z elektricky vodivého materidlu a vodivé
spojend s nulovym vodilem.

1 vykres
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