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Urzadzenie do zgrzewania czolowego elastycznych arkuszy

z tworzyw termoplastycznych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do trwa-
lego laczenia przez zgrzewanie plaszczyzn czolo-
wych elastycznych arkuszy z tworzyw termoplas-
tycznych.

Trwale polgczenia elementéw z tworzyw termo-
plastycznych uzyskuje sie przez klejenie lub przez
zgrzewanie. W wypadku koniecznoSci uzyskania
mocnego polaczenia plaszezyzn czolowych o matlej
powierzchni styku jak to na przyklad ma miejsce
przy laczeniu ptatéw winileum na wykladziny pod-
logowe klejenie nie daje zadawalajgcych rezultatow,
poniewaz zlacza Kklejone wymagajg zawsze du-
zych powierzchni styku. Poza tym w zasadzie unika
sie klejenia zmiekczonych tworzyw termoplastycz-
nych, gdyz powstala blona z wyschnietego kleju
jest zawsze twardsza od samego tworzywa co obni-
za jakosé potgczenia, Na skutek tych wad polaczen
klejonych laczenie ptaszczyzn czolowych o matej po-
wierzchni styku wykonuje sie przy pomocy zgrze-
wania.

Najbardziej rozpowszechnionym sposobem zgrze-
wania plaszczyzn czolowych elastycznych arkuszy
z tworzyw termoplastycznych jest zgrzewanie z uzy-
ciem preta ze zmigkczonego tworzywa jako dodat-
kowego spoiwa. Sposéb ten jednak jest bardzo pra-
cochlonny, gdyz wymaga przed zgrzewaniem obrob-

- ki krawedzi czotowych. Z kolei spawanie, ktére od-

bywa sie przy uzyciu grzalki do podgrzewania stru-
mienia powietrza i kierowania go w uprzednio
zukosowane krawedzie styku arkuszy i jednocze$-
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nie na odgiety pret spoiwa, odbywa sie stosunkowo
wolno i wymaga dosyé duzej wprawy wykonaw-
cy. Po zespawaniu plaszczyzn czolowych arkuszy
nadmiar materialu ze spoiwa wystaje czesto poza
powierzchnie lgczonego tworzywa i. wymaga jesz-
cze obcigcia przy pomocy specjalnych narzedzi.

Wada jest réwniez konieczno§é stosowania do-
datkowego spoiwa. Znane tez jest urzgdzenie, ktére
pozwala na zgrzewanie plaszczyzn czolowych ela-
stycznych arkuszy z tworzyw termoplastycznych bez
uzycia dodatkowego spoiwa. Jednak i w tym roz-
wigzaniu wystepuje szereg wad, ktére nie pozwoli-
ly na szerokie praktyczne zastosowanie wyzej wy-
mienionego urzadzenia. Podstawowymi wadami te-
go urzadzenia s3: mala wydajno§é, mata sprawnosé
energetyczna, pozostawienie wyraznego $§ladu w
strefie zgrzewania, nier6wno§¢ zewnetrznej po-
wierzehni styk6w arkuszy w miejscu zgrzewania.

Wszystkich tych wad nie posiada urzadzenie be-
dace przedmiotem niniejszego wynalazku. Wyréz-
nia sie ono duzg wydajnoscig rzedu 6 do 10 me-
tréw spoiny na minute. Te wysokg wydajnosé uzys-
kuje sie przede wszystkim dzieki temu, Zze wzajem-
ne zetkniecie powierzchni czolowych nastepuje pra-
wie natychmiast po podgrzaniu ich przez element
grzejny. Pozwala to na bardzo plytkie ich nagrze-
wanie, w wyniku czego czas nagrzewania jest bar-
dzo krétki. Poniewaz nagrzewanie plaszczyzn czo-
towych jest tylko powierzchowne wyplywy mate-
rialu ze spoiny sg minimalne i praktycznie nie trze-
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ba ich juz wygltadza¢ czy usuwaé. Urzadzenie we-
dtug wynalazku jest bardzo wygodne w uzyciu i
poza zroédiem pradu nie wymaga stosowania zZad-
nych innych dodatkowych urzadzen, a jego spraw-
no$¢ energetyczna jest znacznie wyzsza w poroéw-
naniu do urzadzen z zastqsowaniem podgrzanego po-
wietrza.

Sztywne zamocowame gornych rolek docisko-
wych, a wahliwe QOlnych powoduje, ze zewnetrzne
krawedzie powierzchni czolowych trafiajag nawza-
jem na siebie, w Wyniki.l czego zagrzane arkusze
tworzywa nie uwidaczniajg réznic grubosci mate-
riatu. Uklad dociskowy jest tak rozwiazany. ze przy
pewnej wprawie;obstugujacego gwarantuje wtasci-
wy i réwnomierny docisk przy zetknieciu powierz-
chni czolowych niezaleznie od zmian grubosci i ja-
koSci powierzchni zgrzewanych tworzyw, za§ od-
powiednie uksztaltowanie powierzchni roboczych
dolnych i gérnych rolek "dociskowych w peini za-
bezpiecza przed niepozgdanymi poSlizgami tworzy-
wa na rolkach.

Na rysunku pokazano rozwigzanie urzadzenia we-
dlug.mynalazku przy czym f1g 1 przedstawia og6l-

ﬁ“ 'ny W}fok’l@zadzema fig. 2 —.usytuowanie elemen-

tu grze_]negb miedzy rolkami d0c1skowym1 w trak-
cie procesu sspawama flg 3 — zamocowania w obu-
géornych, za$§ fig. 4 przedstawia ze-

obudowie dolnej.

Urzadzenie to sklada sig z lutownicy elektrycz-
nej 2, w ktorej typowy element grzejny zastapiono
elementem grzejnym 10 o specjalnym klinowym za-
konczeniu. Na ramieniu lutownicy umocowany jest
na sztywno wspornik 12, ktéry wraz z diwignia
zamykajgcg 1 ustala polozenie wspornika obudowy
rolek dolnych 11. Wspornik 11 potgczony jest sztyw-
no z obudowa rolek dolnych 6, w ktérej przy po-
mocy czopow 7 jest obrotowo zamontowany wspor-
nik 13, na ktérym sg sztywno zamocowane osie 14
z osadzonymi na nich swobodnie obracajgcymi sie
rolkami 8. W miejscu obrotowego potgczenia dzwi-
gni zamykajgcej 1 ze wspornikiem 11 zamocowana
jest réwniez obrotowo dzwignia dociskowa 3, kté-
ra od strony rekojeSci lutownicy zakonczona jest
haczykowatym wygieciem, za§ od strony elementu
grzejnego 10 obudowg zestawu rolek gérnych 5, z
umieszczonymi w niej dwoma moletowanymi rol-
kami gbérnymi 4, przy czym osie tych rolek sg za-
mocowane sztywno w obudowie 5 tak, Ze moga
swobodnie obracaé sie tylko wokél wiasnych osi 15.

Przed przystjpieniem do zgrzewania arkuszy two-
rzywa, odchyla sie diwignie zamykajacg 1 i prze-
suwa az do oporu w kierunku rekojesci lutownicy,
dzieki czemu element grzejny 10 wysuwa si¢ poza

obreb obudowy 6 i 5. Nast¢pnie wlgczany jest przy- -

rzad do sieci elektrycznej az element grzejny osig-
gnié odpowiednig temperature. Wysunigcie elemen-
tu grzejnego poza obreb obudowy rolek 6 i 5 zabez-
piecza rolki 41 8 przed nagrzaniem z promieniowa-
nfa cieplnego elementu grzejnego 10 i zapewnia,
%e temperatura rolek nie moze by¢ wyzsza od tem-
peratury topliwo$ci tworzywa, aby nie powstawaly
trwate §lady na tworzywie po rolkach. Po osiggnie-
ciu odpowiedniej temperatury elementu grzejnego
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10 dzwignie zamykajaca 1 przesuwa sie od rekojes-
ci w kierunku elementu grzejnego, zaczepiajgc ja
o wystepy dzwigni zaciskajgcej element grzejny 10
w-lutownicy elektrycznej 2.

W ten spos6b przygotowany przyrzad wprowadza-
ny jest w styk uprzednio przygotowanych i roziozo-
nych na réwnej powierzchni arkuszy tworzywa. W
tym celu dzwignie dociskowa 3 odchyla sie od re-
koje§ci lutownicy elektrycznej 2 az do zetknigcia
rolek gérnych 4 z obudowsa spirali grzejnej lutow-
nicy elektrycznej 2 i odginajgac kolejno jeden i dru-
gi arkusz tworzywa wprowadza sie je miedzy obu-
dowe rolek dolnych 6 i obudowe rolek gérnych 5.
w taki spos6b aby arkusze te lezaly na rolkach dol-
nych 8 i dotykaly elementu grzejnego 10.

Nastepnie trzymajgc za rekojes¢ lutownicy elek-
irycznej 2 wskazujgcym palcem docigga sie diwi-
gnie dociskowg 3 w kierunku rekojesSci lutownicy
elektrycznej 2. Tym sposobem uzyskuje sie nie-
zbedny docisk rolek 4 i 8 do arkuszy tworzywa 9.
Ciggnac z kolei caly przyrzad wzdiuz styku arku-
szy tworzywa rekojeScia lutownicy do przodu z
szybkos$cig 6 do 10 m/min. i wywierajgc jednocze$-
nie odpowiedni nacisk na rolki dociskowe 4 i 8 po-
woduje si¢ dociSniecie plaszczyzn czolowych arku-
szy tworzywa 9 do plaszczyzn bocznych elementu
grzejnego 10 i nastepnie wzajemne zetkniecie i do-
ci$niecie plaszczyzn czotowych arkuszy tworzywa 9.
Po catkowitym ostygnieciu spoiny w ciggu okoto
5 minut uzyskuje sie jej pelne witasno$ci wytrzy-
maloSciowe rowne wytrzymatosSci samego tworzy-
wa.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do zgrzewania czolowego elastycz-
nych arkuszy z tworzyw termoplastycznych, w
ktorym efekt dociskania ptaszczyzn czolowych
uzyskuje sie przez odpowiednie ustawienie rolek
dociskowych, znamienne tym, ze = skiada sie z
elektrycznie podgrzewanego elementu grzejnego
(10), oraz z dwu zestawoéw skoSnie ustawionyci
rolek dociskowych (4) i (8), przy czym zestaw ro-
lek dolnych (8) zamocowany jest obrotowo w
obudowie dolnej (6) za pomocg czopow (7) za$
rolki gérne (4), zamocowane sg w obudowie gor-
nej (5) z mozliwos$cig obrotu wokot wtasnej osi,
a element grzejny (10): umieszczony jest miedzy
rolkami (4) i (8) w taki sposdb, ze jego plaszczyz-
ny boczne sg rownolegte do plaszezyzn rolek go"
nych (4) i rolek dolnych (8).

2. Urzadzenie wedlug zastrzezenia 1, znamienne
tym, ze dzwignia dociskowa (3) jest sztywno
polaczona z obudows zestawu rolek gérnych (5),
a obrotowo z dzZwignig zamykajgca (1) i wspor-
nikiem obudowy rolek dolnych (11), ktéry jest
polaczony'obro"towo z wspornikiem (12), zamo-
cowanym sztywno na ramieniu lutownicy elek-
trycznej (2). ’

3. Urzadzenie wedlug zastrzezenia 1, znamienne

tym,*2e powierzchnie robocze rolek gérnych (4)'

sg moletowane, za§ powierzchnie rolek dolnych
(8) sa uksztaltowane w postaci polgczonych ze
sobg kragzkoéw.
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