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Urządzenie do zgrzewania czołowego elastycznych arkuszy
z tworzyw termoplastycznych

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do trwa¬
łego łączenia przez zgrzewanie płaszczyzn czoło¬
wych elastycznych arkuszy z tworzyw termoplas¬
tycznych.

Trwałe połączenia elementów z tworzyw termo- 5
plastycznych uzyskuje się przez klejenie lub przez
zgrzewanie. W wypadku konieczności uzyskania
mocnego połączenia płaszczyzn czołowych o małej
powierzchni styku jak to na przykład ma miejsce
przy łączeniu płatów winileum na wykładziny pod- jo
łogowe klejenie nie daje zadawalających rezultatów,
ponieważ złącza klejone wymagają zawsze du¬
żych powierzchni styku. Poza tym w zasadzie unika
się klejenia zmiękczonych tworzyw termoplastycz¬
nych, gdyż powstała błona z wyschniętego kleju 15
jest zawsze twardsza od samego tworzywa co obni¬
ża jakość połączenia. Na skutek tych wad połączeń
klejonych łączenie płaszczyzn czołowych o małej po¬
wierzchni styku wykonuje się przy pomocy zgrze¬
wania. 20

Najbardziej rozpowszechnionym sposobem zgrze¬
wania płaszczyzn czołowych elastycznych arkuszy
z tworzyw termoplastycznych jest zgrzewanie z uży¬
ciem pręta ze zmiękczonego tworzywa jako dodat¬
kowego spoiwa. Sposób ten jednak jest bardzo pra- 25
cochłonny, gdyż .wymaga przed zgrzewaniem obrób¬
ki krawędzi czołowych. Z kolei spawanie, które od¬
bywa się przy użyciu grzałki do podgrzewania stru¬
mienia powietrza i kierowania go w uprzednio
zukosowane krawędzie styku arkuszy i jednocześ- 30

nie na odgięty pręt spoiwa, odbywa się stosunkowo
wolno i wymaga dosyć dużej wprawy wykonaw¬
cy. Po zespawaniu płaszczyzn czołowych arkuszy
nadmiar materiału ze spoiwa wystaje często poza
powierzchnię łączonego tworzywa i wymaga jesz¬
cze obcięcia przy pomocy specjalnych narzędzi.

Wadą jest również konieczność stosowania do¬
datkowego spoiwa. Znane też jest urządzenie, które
pozwala na zgrzewanie płaszczyzn czołowych ela¬
stycznych arkuszy z tworzyw termoplastycznych bez
użycia dodatkowego spoiwa. Jednak i w tym roz¬
wiązaniu występuje szereg wad, które nie pozwoli¬
ły na szerokie praktyczne zastosowanie wyżej wy¬
mienionego urządzenia. Podstawowymi wadami te¬
go urządzenia są: mała wydajność, mała sprawność
energetyczna, pozostawienie wyraźnego śladu w
strefie zgrzewania, nierówność zewnętrznej po¬
wierzchni styków arkuszy w miejscu zgrzewania.

Wszystkich tych wad nie posiada urządzenie bę¬
dące przedmiotem niniejszego wynalazku. Wyróż¬
nia się ono dużą wydajnością rzędu 6 do 10 me¬
trów spoiny na minutę. Tę wysoką wydajność uzys¬
kuje się przede wszystkim dzięki temu, że wzajem¬
ne zetknięcie powierzchni czołowych następuje pra¬
wie natychmiast po podgrzaniu ich przez^ element
grzejny. Pozwala to na bardzo płytkie ich nagrze¬
wanie, w wyniku czego czas nagrzewania jest bar¬
dzo krótki. Ponieważ nagrzewanie płaszczyzn czo¬
łowych jest tylko powierzchowne wypływy mate¬
riału ze spoiny są minimalne i praktycznie nie trze-
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ba ich już wygładzać czy usuwać. Urządzenie we¬
dług wynalazku jest bardzo wygodne w użyciu i
poza źródłem prądu nie wymaga stosowania żad¬
nych innych dodatkowych urządzeń, a jego spraw¬
ność energetyczna jest znacznie wyższa w porów¬
naniu do urządzeń z zastosowaniem podgrzanego po¬
wietrza.

Sztywne zamocowanie górnych rolek docisko¬
wych, a wahliwe dolnych powoduje, że zewnętrzne
krawędzie powierzchni czołowych trafiają nawza¬
jem na siebie, w wyniku czego zagrzane arkusze
tworzywa nie uwidaczniają różnic grubości mate¬
riału. Układ dociskowy jest tak rozwiązany, że przy
pewnej wprawie-obsługującego gwarantuje właści¬
wy i równomierny docisk przy zetknięciu powierz¬
chni czołowych niezależnie od zmian grubości i ja¬
kości powierzchni zgrzewanych tworzyw, zaś od¬
powiednie ukształtowanie powierzchni roboczych
dolnych i górnych rolek dociskowych w pełni za¬
bezpiecza przed niepożądanymi poślizgami tworzy¬
wa na rolkach.

Na rysunku pokazano rozwiązanie urządzenia we-
^ (&U£^wynałazku, przy czym fig. 1 przedstawia ogól-

: f? Tny wi&kSulrządzenia, fig. 2 —usytuowanie elemen¬
tu grzejnegb między rolkami dociskowymi w trak¬
cie procesu ispawania, fig. 3 — zamocowania w obu¬
dowie yrólęłł górnych, zaś fig. 4 przedstawia ze-

- staw-a?ełek-dolnych i jego sposób zamocowania w
obudowie dolnej.

Urządzenie to składa się z lutownicy elektrycz¬
nej 2, w której typowy element grzejny zastąpiono
elementem grzejnym 10 o specjalnym klinowym za¬
kończeniu. Na ramieniu lutownicy umocowany jest
na sztywno wspornik 12, który wraz z dźwignią

zamykającą 1 ustala położenie wspornika obudowy
rolek dolnych 11. Wspornik 11 połączony jest sztyw¬
no z obudową rolek dolnych 6, w której przy po¬
mocy czopów 7 jest obrotowo zamontowany wspor¬
nik 33, na którym są sztywno zamocowane osie 14
z osadzonymi na nich swobodnie obracającymi się
rolkami 8. W miejscu obrotowego połączenia dźwi¬
gni zamykającej 1 ze wspornikiem 11 zamocowana
jest również obrotowo dźwignia dociskowa 3, któ¬
ra od strony rękojeści lutownicy zakończona jest
haczykowatym wygięciem, zaś od strony elementu
grzejnego 10 obudową zestawu rolek górnych 5, z
umieszczonymi w niej dwoma moletowanymi rol¬
kami górnymi 4, przy czym osie tych rolek są za¬
mocowane sztywno w obudowie 5 tak, że mogą
swobodnie obracać się tylko wokół własnych osi 15.

Przed przystąpieniem do zgrzewania arkuszy two¬
rzywa, odchyla się dźwignię zamykającą 1 i prze¬
suwa aż do oporu w kierunku rękojeści lutownicy,
dzięki czemu element grzejny 10 wysuwa się poza
obręb obudowy 6 i 5. Następnie włączany jest przy¬
rząd do sieci elektrycznej aż element grzejny osią¬
gnie: odpowiednią temperaturę. Wysunięcie elemen-
tli grzejnego poza obręb obudowy rolek 6 i 5 zabez¬
piecza rolki 4 i 8 przed nagrzaniem z promieniowa¬
ni^ cieplnego elementu grzejnego 10 i zapewnia,
że temperatura rolek nie może być wyższa od tem¬
peratury topliwości tworzywa, aby nie powstawały
trwałe ślady na tworzywie po rolkach. Po osiągnię¬
ciu odpowiedniej temperatury elementu grzejnego

10 dźwignię zamykającą 1 przesuwa się od rękojeś¬
ci w kierunku elementu grzejnego, zaczepiając ją
o występy dźwigni zaciskającej element grzejny 10
w-lutownicy elektrycznej 2.

5 W ten sposób przygotowany przyrząd wprowadza¬
ny jest w styk uprzednio przygotowanych i rozłożo¬
nych na równej powierzchni arkuszy tworzywa. W
tym celu dźwignię dociskową 3 odchyla się od rę¬
kojeści lutownicy elektrycznej 2 aż do zetknięcia

10 rolek górnych 4 z obudową spirali grzejnej lutow¬
nicy elektrycznej 2 i odginając kolejno jeden i dru¬
gi arkusz tworzywa wprowadza się je między obu¬
dowę rolek dolnych 6 i obudowę rolek górnych 5,
w taki sposób aby arkusze te leżały na rolkach dol-

15 nych 8 i dotykały elementu grzejnego 10.
Następnie trzymając za rękojeść lutownicy elek¬

trycznej 2 wskazującym palcem dociąga się dźwi¬
gnię dociskową 3 w kierunku rękojeści lutownicy
elektrycznej 2. Tym sposobem uzyskuje się nie-

20 zbędny docisk rolek 4 i 8 do arkuszy tworzywa 3.
Ciągnąc z kolei cały przyrząd wzdłuż styku arku¬
szy tworzywa rękojeścią lutownicy do przodu z
szybkością 6 do 10 m/min. i wywierając jednocześ¬
nie odpowiedni nacisk na rolki dociskowe 4 i 8 po-

25 woduje się dociśnięcie płaszczyzn czołowych arku¬
szy tworzywa 9 do płaszczyzn bocznych elementu
grzejnego 10 i następnie wzajemne zetknięcie i do¬
ciśnięcie płaszczyzn czołowych arkuszy tworzywa 9.
Po całkowitym ostygnięciu spoiny w ciągu około

30 5 minut uzyskuje się jej pełne własności wytrzy¬
małościowe równe wytrzymałości samego tworzy¬
wa.

Zastrzeżenia patentowe

35 1. Urządzenie do zgrzewania czołowego elastycz¬
nych arkuszy z tworzyw termoplastycznych, w
którym efekt dociskania płaszczyzn czołowych
uzyskuje się przez odpowiednie ustawienie rolek
dociskowych, znamienne tym, że składa się z
elektrycznie podgrzewanego elementu grzejnego
(10), oraz z dwu zestawów skośnie ustawionych
rolek dociskowych (4) i (8), przy czym zestaw ro¬
lek dolnych (8) zamocowany jest obrotowo w
obudowie dolnej (6) za pomocą czopów (7) zaś
rolki górne (4), zamocowane są w obudowie gór¬
nej (5) z możliwością obrotu wokół własnej osi,
a element grzejny (10) umieszczony jest między
rolkami (4) i (8) w taki sposób, że jego płaszczyz¬
ny boczne są równoległe do płaszczyzn rolek gór
nych (4) i rolek dolnych (8).

2. Urządzenie według zastrzeżenia 1, znamienne
tym, że dźwignia dociskowa (3) jest sztywno
połączona z obudową zestawu rolek górnych (5),
a obrotowo z dźwignią zamykającą (1) i wspor¬
nikiem obudowy rolek dolnych (11), który jest
połączony obrotowo z wspornikiem (12), zamo¬
cowanym sztywno na ramieniu lutownicy elek¬
trycznej (2).

3. Urządzenie według zastrzeżenia 1, ' znamienne
- tym,"że powierzchnie robocze rolek górnych (4)'

są moletowane, zaś powierzchnie rolek dolnych
(8) są ukształtowane w postaci połączonych ze

_ sobą krążków.
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