1.7. NEORTODOXNI ZPUSOBY SPOJOVANI

Nejbéznéjsi zplisob spojovani odévnich dili pfi zhotovovani odévnich
vyrobkl je Siti. V poslednim obdobi se objevily 1 jiné zpiisoby spojovani textilii,
které vhodné dopliuji Siti. Vyvoj novych technologii spojovani byl podminény
vznikem termoplastickych vldken a zafazenim textilnich materiali, znich
vyrabénych, do odévni vyroby. Pii zpracovani téchto materidlti Sitim vznikali
téZzkosti v podob¢ propalovani Sitého materidlu, natavovani mista vpichu jehlou
ohtatou rychlym vpichovanim do materidlu, Casté pietrhy niti nebo taveni niti pfi
vysokych otackach stroje, v disledku ¢eho dochazelo ¢asto k zanaSeni ouska jehly
taveninou z nité. Nové zplsoby spojovani odévnich dili pracuji na principu lepeni
nebo svaieni textilnich materialll a to bez pouziti Sici techniky a Sicich niti. Tato
specialni technika spojovani avSak klasické §iti nenahrazuje, je jenom jejim
vhodnym doplitkem.

LEPENI ODEVNICH VYROBKU

Lepeni odévnich vyrobkit je proces spojovani listit odévnich materidlit
stejnych nebo riznych druhii, lepidlem (adhezivem) na spojovany materidl.

Nahrazuje $iti, je to spojovani pomoci spojovaciho prostiedku, kterym se
muze materidl libovolného sloZeni spojovat za studena nebo za tepla za plisobeni
patfi¢ného tlaku. Lepenim se vytvareji spoje nerozebiratelné.

Zdkladni pojmy

adheziva - makromolekuldrni latky vhodnych deformacnich schopnosti.
Nejlepivejsi jsou v kapalném stavu.

Do kapalného stavu je ptivadime:

e rozpuSténim

e roztavenim

e cmulgovanim

Tvarové stalosti spoje dosahneme ztuzenim adheziva, coZ ptedstavuje

fyzikalni a chemickou zménu (napt. odpafenim, tuhnutim, chemickou reakci).

heterogenni spojeni - lepidlo a slepovany material nemaji stejné slozeni

adheze - (pfilnavost) souhrn fyzikélnich sil, kterymi se vzajemné poutaji Castice
ruznych hmot, tj. adheziva a adherentu.

koheze - (soudrznost) stav, kdy molekuly nebo atomy drzi v homogenni latce
pohromadg.
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Teorie lepeni

Mechanicka teorie vysvétluje proces pronikani tekutého adheziva do pora

slepovanych materidli. Po zatvrdnuti lepidla dojde ke spojeni obou povrchi
slepovanych materialti.

Pevnost spoje zavisi na:

e poréznosti obou materiali (¢im vyssi poréznost materidlu, tim veétsi
pevnost spoje)

e pevnosti vytvrzen¢ho adheziva (na kohezi)

Specificka teorie povazuje za podstatny faktor spojeni materialll s dokonale

hladkymi arovnymi plochami specidlnimi adhezivnimi silami, které zaviseji
na fyzikalnich a chemickych vlastnostech adheziva a slepovaného materialu.

Vlivy pusobici na kvalitu spoje

1. Fyzikalni

Porovitost a hladkost povrchii spojovanych materidalii

Povrchové napéti pojiva a smacivost povrchu adherentu

Dokonalou adhezi maji ta lepidla, ktera dobfe smaceji povrch lepenych
materidll. Ke smaceni dochazi, jestlize mezimolekularni sily mezi adhezivem
a adherentem jsou vétsi nebo se rovnaji koheznim sildm adheziva.

Skupenstvi adheziva

Nejvyhodnejsi je skupenstvi tekuté. Sty¢ny uhel dotyku by mél byt mensi nez
90° (hel dotyku > 90° znizuje pevnost spoje).

Tloust’ka a vlastnosti adhezivniho filmu

Adhezivni film musi byt souvisly (vétsi tloust’ka vede k snizeni pevnosti).
Tlak a doba puisobeni pii lepeni

Musi byt rovnomérny a priméteny, zavisi na druhu adheziva.

2. Chemické

Hodnota ph adheziva

Nevhodné hodnota ph mtize zptsobit poSkozeni slepovaného povrchu

Polarita adhezia a lepeného materidlu

Polymeracni stuperi makromolekuldrnich adheziv

Adheze polymert je tim vétsi, ¢im niz$i je jejich molekulovd hmotnost.
Optimdalnich vlastnosti spoje dosdhneme pouzitim adheziva se stifedni
molekulovou hmotnosti, kterd vykazuje dostate¢nou kohezni a adhezni
pevnost.

Chemicka stavba adheziva a adherentu

Pti pouziti latek aromatického charakteru jako lepidel, dosahujeme obvykle
dokonalej$iho spojeni nez latkami alifatickymi.

Chemické necistoty

Latky absorbované na povrchu lepenych hmot napt. mastnoty, voda, oxid
uhlicity, snizuji pevnost spoje. Proto je nutné povrchy slepovanych materialti
pfed nandsenim adheziva ocistit, odmastit, popf. neutralizovat.

64



PoZadavky na pojiva k lepeni odévnich soucasti

Pozadavky maji odpovidat vlastnostem spojovanych materialli a vytvaret
takové spoje, které se vyrovnaji Sitym spojim. Jsou to tyto:
— vyhovujici tuhost, taznost, prodySnost
— dostate¢na mechanicka pevnost a vysoka adheze ke spojovanym materialim
— odolnost proti vod¢ a chemickému ¢isténi
— odolnost proti starnuti
— zachovani fyzikaln¢ mechanickych a chemickych vlastnosti v teplotnim
rozsahu, v némz se vyrobky pouzivaji
— suroviny pro vyrobu adheziv musi byt levné a dostupné

Rozdéleni lepidel

1. TUHA
e lepici folie
e lepici filmy
e lepici prasky

Tuha lepidla jsou pro odévni ucely zvlast vhodna nebot’ maji oproti ostatnim
lepidlim nékolik vyhod:
- je téméf vylouCeno proniknuti tuhého adheziva na licni stranu odévniho
materialu, nebo jiné znehodnoceni
- neobsahuji rozpoustédla, kterd jsou toxicka a hotlava
- vyhodnéjsi technologické vlastnosti

Pro odévni ucely se hodi hlavné lepidla termoplastickda. Termoplasty jsou ve
nemaji korosivni vliv na konstrukéni materidly, jsou zdravotné nezavazné. V
roztaveném stavu maji pomérné¢ vysokou viskozitu, kterd zabranuje pronikdni
pojiva textilnim materidlem. Pro odévni ucely jsou vhodna termoplasticka lepidla,
jejiz teplota meknuti je nad 100 °C, nesmi byt vSak vyssi nez je tepelna stabilita tex.
materialu, aby nedochazelo k poskozovani textilie.

2. POLOTUHA
Trvale lepivé hmoty (v odévni vyrobé lze pouzit omezené, pro pomocné
operace).

3. TEKUTA

roztoky (organickych rozpoustédel a vodné roztoky)
disperze

pasty

pény, aerosoly
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Nevyhody tekutych lepidel:
- tendence lepidel pronikat na licni stranu textilie
- prtitomnost rozpoustédla (organicka rozpoustédla jsou hotlava a skodi zdravi)
- trvanlivost tekutych lepidel je omezena
- malé odolnost proti chemickému ¢isténi, hlavné trichlorethylenu

Z tekutych lepidel jsou pro odévni vyrobu vyhodnéjsi disperzni lepidla
(vodni disperze kaucuki ptirodnich nebo syntetickych) tzv. latexy.

Latexy neobsahuji toxickd nebo hoflava organické rozpoustédla, nejsou piilis
korozivni a jsou feditelné vodou. V odévnim primyslu se vyuzivaji pfedev§im
kaucukové latexy a to zejména latexy butadienakrylonitrilové (velikd pruznost,
nizka tuhost slepeného spoje, odolnost vii¢i opakovanému chemickému cCisténi).

4. ANORGANICKA (napf. vodni sklo)

5. ORGANICKA
e piirodni (klihy, Skroby)
e polosynteticka
e syntetickd - termoplasty (akrylatové, polyamidové, vinilické, polyolefinove)
- reaktoplasty (epoxidové, PES, mocovinoformaldehydové)

Starnuti a chemicka odolnost lepidel

Starnuti - je jev, kdy vlivem svétla, tepla, kysliku apod. dochazi k ur¢itym
zménam ve stavb¢ makromolekul, které se navenek projevuji zménami
mechanickych a chemickych vlastnosti. Obvykle dochazi ke zméné pevnosti,
pruznosti, taznosti. Vlivem chemickych reakci dochéazi k destrukci nebo naopak ke
spojovani fetézcu.

Destrukce rétézcti zptisobuje jejich zkracovani a snizovadni hmotnosti,
zpusobuje snizeni teploty meéknuti (polymer se stava mekky a lepivy).

Spojovani fetézch naopak vede k tvrdnuti a kiehnuti polymeru

Rychlost starnuti lepidel zavisi na vnéjSich podminkéach, zejména na teplote,
obsahu kysliku a piisobeni svétla.

Chemicka odolnost - zavisi na chemickém slozeni, struktuie, molekulové
hmotnosti. Se stoupajici molekulovou hmotnosti dochazi vedle vzristu pevnosti a
tuhosti i k poklesu rozpustnosti makromolekuldrnich latek v organickych
rozpoustédlech, a tedy k 1 ke zvySeni jejich odolnosti pii chemickém cisténi.

Odolnost lepidel pouzivanych v odévnim primyslu pfi chemickém cisténi je
dana jejich rozpustnosti nebo bobtnavosti v organickych rozpoustédlech, kterd se
pouzivaji k chemickému ¢isténi.

Odolnost termoplastickych lepidel, kterd se nejcastéji pouzivaji, byva nizsi a
pozadavky spliiuji jenom polyolefiny. Nejvic vyhovuje lepidlo na zaklade
butadienakrylonitrilového kaucuku.
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Stroje pro lepeni odévnich vyrobku

Nekonvencni zpiisob spojovani lepenim se pouziva hlavné k témto tcelim:

e zajiSténi okraju odévnich soucasti - okraje se smaceji = zpevnéni okraje

e lepeni plo$né - tento zpisob je srovnatelny se Sitim - stroj HOGOMAT KP8§
(stroj pracuje se stlacenym vzduchem, ktery ochlazuje slepované misto,
teplota desek 130-140°C)

¢ lepeni bodové - tyto stroje se vyskytuji vyjimecné

e lepeni kontinualni - mé4 nejvétsi vyznam, pouziva se pii vyrobé plasta do
desté a ostatnich vyrobki u nichz se predpoklada nepropustnost vody a plynti.

SVAROVANI ODEVNICH VYROBKU

Svafovani piedstavuje spojovani dvou a vice vrstev termoplastickych
materidlli, vyjimecné spojovani piibuznych materidlli, pisobenim tepla a tlaku.

Pti svafovani vznikd svareny spoj - ma stejné slozeni jako spojovany
material, tvofi s nim jednolity celek a je nerozebiratelny.

Nevyhody:
Material musi obsahovat alespont 60% termoplastickych vlaken.

Svarovani délime na:
1. exotermické (termokonduktivni) - teplo pfivadime do svafované¢ho spoje
bud’ z vnéjsku nebo z vnitiku.
2. endotermické - teplo se vytvaii ve sty¢nych plochach svarovaného spoje.

Exotermicke svarovani

Je nejstarsi, nejjednodussi a velmi levny zplisob svafovani termoplastickych
material, kdy teplo pfivadime do svatovaného spoje z vnéjsku nebo z vnitiku,
zvane¢ téZ podle zptsobu vedeni tepla — termokonduktivni.

Princip

Principem termokonduktivniho svafovani je piivod potifebného tepla do spoje
pifimym stykem svafované¢ho materidlu se zdrojem tepla. Svafované odévni soucésti
se ohteji zdrojem na pozadovanou teplotu. Pfivedené teplo termoplasticky material
svafovanych soucasti natavi a spoje se dosdhne pfitlakem. Po vychladnuti spoje
vznikne pevné spojeni soucasti pii zachovani pivodnich fyzikélnich vlastnosti.

Termokonduktivni svafovani mizeme podle zpiisobu ptivodu tepla dale rozdélit na:
a) Ohi‘ev 7 vnéjsi strany (vyhiivanymi elementy - obr.59)
Svafované materidly se vkladaji mezi ohfivané celisti, popf. tvarované
elementy, které jsou zdrojem tepla. Po nahtati jsou svafované materialy k sobé
ptitlaCovany ptisluSnymi prvky.
b) Ohiev 7 vnitini strany (vyhtivanymi kliny - obr.60)
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Obr. 59 Ohfev z vnéjsi strany Obr. 60 Ohfev z vnitini strany
1 — pritla¢na sila 1 — pfitlacna sila
2 — horni Celist 2 —horni kladka
3 — vyhfivaci télesa 3 — svafované materialy
4 - svafované materialy 4 - vyhtivaci télesa
5 — dolni celist 5 — vyhftivaci klin
6 — pfitlacna sila 6 — dolni kladka

7 — sm¢r posuvu

Pfi termokonduktivnim svafovani je velmi dualezit¢é mnoZstvi tepla
piivadéného do svarfovaného mista. Prevod tepla se provadi impulsy tzv. impulsni
svaiovani .

Je-1i ptivedeno malé mnozstvi tepla, spoj je nekvalitni a ma malou pevnost.
Pt1 ptekrocCeni spravného mnozZstvi tepla se svafované materialy poSkodi a pevnost
svaru je rovnéz mala. Pfi kontinudlnim svafeni se misto doby svafeni reguluje
rychlost posuvu svafovanych materiald.

Svatovaci elementy se vyhtivaji kratkodobé prichodem elektrického proudu
v piesné stanoveném Casovém intervalu. Element ma uvnitt zabudovan odporovy
dréat, ktery se prichodem proudu zahtiva, a mnozstvi vyvinutého tepla je dano
vztahem:

Q=R-I’.t ( [13.1]
R ... odpor vodice (Q)
I ... proud (A)
t ... cas(s)

Pfi tomto zptsobu staci regulovat Cas ¢, aby byla zjiSténa spravna kvalita
spoje. Tohoto zpiisobu se vSak neda pouzit pfi kontinualnim svafovani.

Termokonduktivni svafovani dosahuje kvalitnich svarti, zejména pii
svafovani homogennich materidlii, jako jsou folie z termoplastickych hmot. Svary
jsou lesklé a maji typickou sklovitou stopu po svarecim nastroji. Tento zplsob lze
pouzit jen pro tenké materialy do tloustky 0,5 - 0,7 mm.
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Termokonduktivni svafovani se pouziva zejména v obalové technice (obaly
ruznych tvarll). Jako materidl ke svafovani se pouziva polypropylen, polyethylen,
PVC a pod.

Pti svafovani textilnich materidld, jde-li o smésové suroviny, je pevnost
spoje nevyhovujici. U 100% materialt je pevnost vyhovujici, pouze vzhled svaru
nese stopy po svaiovacich elementech. Tento nedostatek je neodstranitelny.

Endotermicke svarovani

Pfi tomto svafovani vznika teplo na sty¢nych plochach svarovanych spojt,
tavné stiedisko se vytvori nikoli na vnéj$im povrchu, ale na stranach, které maji byt
vz4jemné svafeny.

Endotermické svafovani se d€li na:
¢ vysokofrekvenéni
e ultrazvukové

Princip

Kazdy material je slozen z molekul a ty opét z atomt. Atomy se skladaji z
jadra, které obsahuje neutrony a protony, kolem jadra obihaji zdporné nabité
elektrony. V takovém atomu existuje tzv. elektronickd rovnovédha to znamena, Ze
soucet kladnych a zapornych naboji je stejny, takze vysledny naboj je nulovy.
Molekuly nékterych materidlli vSak nemaji nabité ¢astice rozloZzeny rovnomeérné,
coZ znamena, Ze v ur¢ité ¢asti molekuly prevladaji ndboje kladné, v jiné zaporne.
Takové molekuly, které tvoti elektrické dipoly, nazyvame latky polarni.

Ptesunem nebo pohybem c¢astic dochéazi ke tfeni, pii kterém vznika teplo.
Sttidame-li polaritu elektrického pole velmi rychle nebo dosahneme-li rychlého
pohybu molekul, je vznikajici teplo tak velké, Ze dojde k nataveni materidli.
Vnitinim tfenim molekul se vyvolava teplo a plsobenim tlaku pak lze material
spojit.

VYSOKOFREKVENCNI SVAROVANI

Vlozime-li elektricky neutrdlni materidl do elektrického pole, napt. mezi
elektrody napojené na vysokofrekvencni generator, dojde po zapojeni k poruseni
rovnovahy. Negativné nabité ¢astice se posunou k pozitivnimu okraji pole, kladné
nabité Castice naopak k negativnimu okraji, protoZe nestejné ndboje se pfitahuji.
Rikame, Ze material je polarizovany (obr.61).

Obr. 61 Nepolarizovany a polarizovany material
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Vnitinim tfenim molekul, které je zplisobeno rychlym stfiddnim sméru
proudu z vysokofrekven¢niho zdroje, dochézi k ohtati dielektrika.
Rychlost ohfevu pfi vysokofrekvenénim svafovani zavisi na vlastnostech
elektrického pole a to:
e pracovni frekvenci a napéti na elektrodach
e ztratovém Ciniteli
e permitivité a tepelnych vlastnostech
Rychlost vysokofrekvencniho ohfevu je zadvisld na frekvenci, takze je
vyhodné pouzivat co nejvétsi frekvenci. Pii volbé frekvence jsme omezeni napf.
rozmé&ry svafovanych spojli. ZvySovani rychlosti ohfevu cestou zvySovani napéti na
elektrodach je u textilnich materiali vzhledem k jejich poérovitosti rovnéz znacné
komplikované. Aby nedochazelo pfii nizsich frekvencich, fddové kolem 10 Mhz, k
prurazim je tieba zmensSit napéti, tedy 1 mérny vykon dodavany do dielektrika. Ma-
li byt toto dodrZeno je vyhodné elektrodu pfedem vyhiat na teplotu kolem 100°C.
Vzhledem k poérovitosti textilnich materidld je tfeba pii vysokofrekvencnim
svafovani vzdy pouzit vhodné elektroizolaéni podlozky, které omezuji moznost
elektrickych prirazi (mozné svarovat materialy s dielektrickymi vlastnostmi -PAD,
PAN, PES, PVC a acetati- celuldzy).

Piedpoklady kvalitniho svarovani

Dilezitym piedpokladem kvalitniho svaiéni je rovnomeérnost ohievu, kterd je
zavisla na téchto faktorech:
homogenita materidlu
rovnomérnd tloustka materidlu
rovnobé&znost elektrod
konstantni napéti po celém obvodu elektrody
zavislost ztratového soucinitele na teploté

Okrajovy efekt
Okrajovy efekt, ktery vznikd u tohoto druhu svafovani, uzce souvisi

s tvarem elektrody a jeji §itkou. Cim §ir3i je elektroda, o to je relativné omezen&;jsi
ucinek okrajového efektu (obr.62).
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Obr. 62 Okrajovy efekt
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Z obrézku je patrno, ze smér pasma zahiivani neni kolmy na smér polozeni
svafovaného materidlu. Jeho pribéh je kiivkovy a rozSifuje se od elektrody
ke svafovacimu stolu, ktery je druhou elektrodou. Svafovaci elektroda, svafovany
material a svarovaci stil tvoti pii pribéhu stiidavého proudu kondenzator. Na obou
strandch se vytvofi stiidavé napéti a nasledkem toho vznikd stfidavé napéti v
dielektriku.

Povazujeme-li svarovaci elektrodu a stil za desky kondenzatoru o rizné
plose, dochazi v prubéhu svarfovani k nasledujicim jeviim: V prvni period¢ je
polarita, a tim 1 smér stfidavého pole takovy, Ze se toto pole pohybuje od elektrody
k svafovacimu stolu. Ponévadz vSak svatovaci stiil ma znacné vétsi plochu, nastava
roz8iteni pole od elektrody ke stolu. Ve druh¢é period¢€ je polarita obracena, tim se
zvetsi koncentrace pole ve sméru ke svatovaci elektrodé. Skutecnda velikost na
spodni strané Svu je tedy vétsi nez Sirka elektrody.

Okrajovy efekt ovliviiuje kromé tlouStky vrstvy svarovaného materialu takeé
profil elektrody, tj.tvar a velikost jejiho pticného fezu (obr.63).
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a) plochd, b) zaoblen4, c) se skosenou hranou, e — skute¢na Sika svaru
Obr. 63 Svarovaci elektrody

Svatovaci elektrody s piithlédnutim k tvaru rozdélujeme na:

1. Ploché (obr.63a)
Skutecna sty¢nd plocha odpovida presné¢ Sifce pouzité elektrody. Tajici material
vytece do stran a vytvori po obou stranach piivésky v podobé mal¢ housenky

2. Zaoblené elektrody (obr.63b) - vytvoii mensi skutecnou plochu nez je plocha
elektrody

3. Elektrody se zkosenou hranou (obr.63c)
V misté¢ zkoseni zmenSuji délku svaru. Kromé toho se v housence vytvaii
vzduchové bubliny, které predstavuji nezddouci perforaci a zplisobuji narusovani
svaru.
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4. Elektrody ve tvaru Sitého $§vu — svarovanim vzniknou tlust$i mista zplisobena
okrajovym efektem.

Vysokofrekvencni spojovani probiha pod tlakem, elektroda vniké
do materialu, jakmile je hmota mezi elektrodami tekutd. SloZeni né&kterych
materiali by pfi svafovacim procesu zptisobovalo nezddouci spojovani elektrody se
svafovanym materialem, a proto se pouZzivaji izola¢ni latky, které tomu zabranuji.

Izolac¢ni materialy musi spliiovat tyto podminky:
e musi byt Spatnym vodicem
e musi zabranit nezadoucimu spojeni s elektrodou
e nesmi se spojovat se svafovanym materidlem
e nesmi se ve vysokofrekvenénim poli zahtivat endotermicky a jen minimalng
exotermicky, aby pohlcoval co nejmén¢ energie
Témto podminkdm vyhovuje - len
- pertinax
- pryz
Kazdy material ma své specifické parametry, napt. teplotu tani, barvu a
apreturu, strukturu, mérnou hmotnost, které urcuji vlastnosti a chovani za urcitych
podminek, tedy 1v elektrickém poli. Zejména je nutno upozornit na barvu a
apreturu, které mtizou podstatné¢ ovlivnit tloustku svafeného Svu. Ma-li napf.
material silikonovou apreturu, svarovani je velice ztizeno. RovnéZz zplisob barveni
silné¢ ovliviiuje svafitelnost Svu, barvy se teplem rozkladaji atvofi neZadouci
izolacni vrstvu. VSeobecné lze fici, Ze tyto faktory je tfeba brat v uvahu
pii rozhodovani jakou tloustku Svu lze pfi vysokofrekvenénim svafovani pouzit
pro dany material.

Vyhody vysokofrekvencniho svarovani
- pii zhotovovani §vii se nepohybuje ani svafovany materidl, ani vyrobni nastroj
- jednoduchy spojovaci proces umozituje vysokou automatizaci
- pro spojovani neni potieba pomocneého spojovaciho prostiedku (Siciho
materialu)
- je mozno pocitat s mensimi piidavkami na vy
- nevznika vrasnéni $vii

V odévni vyrobé se bézné vyskytuje spojeni syntetickych materidld s
materidly pfirodnimi, které se pouzivaji jako materidly ztuzovaci. Materidly z
prirodnich vlaken nepodl€haji tani ve stiidavém vysokofrekvencnim poli. Proto pii
svafovani dochazi k tomu, Ze roztaveny synteticky materidl vnikne do péra
a struktury pfirodniho materidlu, obali pfizi, a tim dojde ke vzdjemnému spojeni,
tzv. spojovaci svarovdni.

Vysokofrekvencni svaiovaci stroje

Vysokofrekvencnim  zplisobem se svafuje na vysokofrekvencnich
svafovacich strojich. Svafované soucasti lezi pfitom mezi elektrodami, které do

72



materialu ptivadéji potiebnou vysokofrekvencnou energii. Soucasné také formuji a
lisuji svatovany material.
Rozeznavame dva zpisoby vysokofrekven¢niho svafovani:

1. Kontinualni
Konstrukce podobnd jako Sici stroj, ndhradou za Sici ustroji je par proti sobé
stojicich oto¢nych kotouct, které slouzi jako elektrody a nahrazuji jehlu, patku a
podavac §.s. Material prochdzi mezi obéma kotouci a je pod uréitym tlakem
svafovan v nepretrzité fad¢ bodi. Svafeci rychlost ve srovnani s Sicim strojem je
mald, asi 3m/min. Tyto svafovaci stroje je mozno pouzit pii spojovani del§imi
rovnymi §vy, napf.pii vyrob¢ stand, plachet atd.

2. Diskontinualni

Stroje pro diskontinudlni svafovani maji specidlni konstrukce, kterd umoznuje
vytvafeni svaru o délce 300 — 100 mm. Podavéni je u nich pfidavnym zafizenim,
kter¢ material sevieny mezi elektrodami posunuje vZdy o jeden rastr. Maji
vyménné elektrody, 1ze regulovat tlak. Vysokofrekvencéniho proudu se dosahuje
vysokofrekvencnim generatorem. Spodni elektrodou byvad uzemnénd kovova
deska a vysokofrekvencni generator se pfipojuje na tvarovanou horni elektrodu.
Tloust’ka po svafeni ma ¢init 50 % celkovée tloustky materidlu pred svafenim.

ULTRAZVUKOVE SVAROVANI

Je to zplisob spojovani dvou materiald vyuzitim ultrazvukové energie
ve svafovacim misté. Svafované materidly se v misté¢ svaru seviou mezi zdroj
ultrazvukovych vibraci a pevnou oporu urcitou pfitlacnou silou, ultrazvukove
vibrace ptisobi po urcitou dobu. Smér ptichodu ultrazvukovych vibraci musi byt
kolmy ke svafovanému materidlu. Absorbci ultrazvukové energie, pohybem a
ttenim molekul vznikd v misté svaru teplo, které roztavi synteticky material tak, ze
protece mezi spojované soucasti. Po vychladnuti je material spojen.

Kvalita a pevnost spoje zavisi na:

o dobé piisobeni ultrazvukovych vibraci — tato doba je zavisld na pozadovaném
tepelném efektu potiebném k roztaveni svafovanych materiall, tedy na energii
piivadéné do svatovaciho mista. Z hlediska produktivity prace se ji snaZime
zkratit.

o amplitudé kmitini — vyvoldva pohyb a tfeni molekul ¢imz vznika teplo
potfebné k roztaveni materidlu. Velikost amplitudy je dana vykonem
ultrazvukového zdroje.

o piitlacné sile — zajistuje prenos ultrazvukovych kmitl do mista spojeni kde
absorpci ultrazvukové energie nastava zahtati materidlu a stav plastického
teCeni. Spravné nastaveni pftitlacné sily ma veliky vliv na vyslednou kvalitu
spoje.

e pracovni frekvenci
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Podle zptlisobu tvorby spojeni a podle tvaru svafeni rozeznavame tii systémy
ultrazvukového svafovani:

1. bodové - cely svar v pozadovaném tvaru se tvoii najednou, svafovani nevyzaduje
zadny ptidavny ohtev, Cistota povrchu neni dilezita, tvar svaru je dan tvarem
koncovky svateciho nastroje.

Pouziti: pro maloplo$né svary, knoflikové dirky, uzdvérky, pfipeviiovani etiket,
pajeni drobnych soucastek.

2. Kkontinualni (Svové) - vytvari souvisly pifimocary nebo kiivocCary svar, svaieci
nastroj ma tvar kotouce, odvalovanim kotouc¢e po materialu vznikd Svovy svar,
ktery nahrazuje seSiti soucasti.

Pouziti: vzhledem k vysoke cené je toto zatfizeni ekonomicky nevyhodné.

3. kvazikontinualni (postupné) - je fada bodovych svart jdouci za sebou, jedna
se 0 tzv. svovy prerusovany spoj, jednotlivé svary tvoti velmi malé plochy asi 2
az 4 mm®, rychlost v rozsahu 10 — 15 m/s.

Pouziti: spojovani velkych odévnich dilli, ozdobné stehovani

Ultrazvukové svafovani je mozno pouzit pfi spojovani vSech textilii s
dostate¢nym mnoZstvim termoplastickych latek (40 — 60%). Svaftitelnost je vSak
ovlivnéna objemovou hmotnosti. Materidly s vysokou dostavou a malou ploSnou
velkym zékrutem ptizi se svafuji obtiznéji. Na pevnost svaru ma také vliv vazba.
Vyhody ultrazvukového svarovani - uspora ¢asu

- odpada spojovaci material
- moznost snadné automatizace
Nevyhody - jednotlivé parametry se musi individudlné nastavovat pro kazdy
material a pro kazdy druh operace.
- neni mozno svaret materidly s niz§im obsahem syntetickych vldken

Utrazvukové svarovaci stroje
Ultrazvukova technika se d€li na dva obory:

¢ vybuzeni ultrazvukovych vin
¢ vyuziti mechanickych vibraci téchto vin

Jako ultrazvuk se oznacuji viny mezi 18 a 500 kHz, u vétSiny stroju
zaloZenych na tomto principu pfichazi do ivahy kmitani od 20 do 100 kHz.

Ultrazvuk lze vyvozovat tfemi zptisoby:

1. na mechanickém principu rozruSovani vzduchovéeho sloupce

2. mechanickym reguldtorem a motorovym pohonem

3. elektrickym zptisobem tj. zménou elektrického kmitani v mechanické

Prace s ultrazvukem je rychla, Cistd, bezpecnd, velmi hospodarna. Prednosti
tohoto zplsobu svafovani je, Ze pii dosazeni teploty tani odévniho materidlu ustane
tfeni a material se termicky neptetizi. To je dilezité ptedev§im u PVC a PAD, které
se pii vyssi teploté rozkladaji.
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Schéma svaiovaciho stroje

Svatovaci stroj Ize popsat dvojim funkénim schématem:
e pro stroje tvarové podobné Sicim strojim
e pro specialni konstrukei stroji

Tim lze vystihnout skupiny stroji pro vysokofrekvencni svafovani a
ultrazvuk. Funkéni schéma pro exotermické svatovani nelze vzhledem
k raznorodosti zatizeni vytvofit.

Pro stroje tvarové podobné Sicim strojium l1ze vyjadrit funk¢ni schéma podle
obr.51. Ze schématu je ziejmé, Ze hlavni soucasti je energeticky zdroj 1, ktery lze
regulovat 2, a fidit vySku nastaveni 3 svafovaciho elementu 4. Pedadlem 5 se ovlada
stroj, tak jako u Siciho stroje. Je zfejmé, Ze toto schéma lze pouZit pro oba zpusoby
endotermického svarovani. Jako energeticky zdroj mlze u vysokofrekvencniho
svafovani slouzit vysokofrekvenc¢ni agregat. V hlavée stroje je také umisténo zatizeni
k ochlazovani popt. vyhfivani svafovaciho elementu a mechanicka zatizeni pro jeho
ptitlak. Na energetickém zdroji je upevnéno ustroji pro nastavovani veli€in 6 a
méfidla 7. Pracovni deska stroje 9 je ve stejné urovni jako deska zakladova 8, ktera
je na podstavci stroje /0.
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Obr. 64 Funkéni schéma svaiovaciho stroje (obdoba Siciho stroje)

Stroje specialni konstrukce ukazuje schéma na obr.64. Tento typ konstrukce
je v provedeni stojanovém nebo stolnim a ma energeticky zdroj (vysokofrekvencni
popft. ultrazvukovy generator) / zabudovan v hlavé stroje, na niZz je umisténo
nastaveni veli€in 6, regulace 2, a métidla 7. Hlava stroje je umisténa na sloupku 9,
po némz se Sroubem posunuje vySka nastaveni 3. Svafovaci element ma zvlastni
piipoje na vedeni elektrického proudu a chladiciho vzduchu 8. Ovladaci zatizeni 5
je umisténo na zakladové desce 10.
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Obr. 65 Tvarovani nastroju pro ultrazvukové svarovani

Obr. 66 Funkéni schéma specidlni konstrukce svarovaciho stroje
NYTOVANI ODEVNICH VYROBKU A JEJICH CASTI

Tento zplsob slouzil pivodné k ozdobnym ucelim, napt. k pfipeviiovani
kapes u dzinovych odévii. Dnes vSak dostava vyslovné spojovaci charakter.

Nytovy spoj je nerozebiratelny, a to je na odévnich vyrobcich znacnou
nevyhodou. Tyto spoje se vytvareji bodové. K nytovani se pouzivaji tlakové lisy a
stroje vyvijeci nepatrny tlak, ktery dokaze spojovaci element do odévniho vyrobku
pouze zalisovat, ale nerozmackne ho.
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? Kontrolni otazky:

Kdy Ize ke spojovani textilnich materiali vyuzit technologie svarovani?
Vysvétlete podstatu vysokofrekvencniho svafovani.

Které materidly lze svafovat vysokofrekvencné?

Vysvétlete podstatu spojovani lepenim.

Vysvétlete zakladni pojmy: adheziva, heterogeni spojeni, adheze, koheze.
Jaké jsou kladeny poZadavky na pojiva k lepeni odévnich soucésti?

Jaké se pouzivaji stroje pro lepeni a svafovani odévnich soucasti?

Kdy vznika okrajovy efekt?
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IZ ® Ukoly pro studujiciho:

1. Popiste schéma svafovaciho stroje
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2. Zakreslete polarizovany a nepolarizovany material.
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