
Aluma ČS je tiež významným výrobcom 

konvenčnej technológie na opracovanie 

PVC profi lov. V roku 1997 začína s vlastnou 

konštrukciou a výrobou strojov. Firma sa 

snaží každý rok prísť na trh s novým pro-

duktom. Tento rok obohatila svoj výrobný 

program o dvojhlavý zvárací automat PVC 

profi lov APOLLO 2A  a začisťovací automat 

RONDO 4000. 

Zvárací automat PVC profi lov APOLLO 2A 

bol vyvíjaný ako robustný stroj s využitím 

nových konštrukčných riešení a s použitím 

vysokokvalitných súčiastok. Už v základ-

nej výbave je osadený rýchlovýmennými 

systémami tefl ónovej fólie a zváracích prílo-

žiek, rozsahom zvárania na oboch hlavách 

v rozmedzí 180°- 40° a dvojčinnou brzdou 

pohyblivého agregátu (eliminovanie chyby 

obsluhy). Vo vyššej verzii sú ohraničovacie 

nože doplnené vyhrievaním a môže zvárať 

s ohraničením zvarovej húsenice 0,2 mm. 

Veľký počet dlhoročných zákazníkov na 

ALUME ČS oceňuje predovšetkým kom-

pletnosť, spoľahlivosť, profesionalitu 

a vybudované zázemie pre poskytovanie 

technicko-servisných služieb. O kvalitách 

fi rmy ALUMA ČS svedčí certifi kácia systému 

manažérstva kvality ISO 9001:2000 britskou 

spoločnosťou LLOYD’S.

Zváranie PVC profi lov

Mnoho výrobcov plastových okien si doteraz 

neuvedomuje, že kvalitnému pevnému zvá-

raniu PVC profi lov predchádza dodržiavanie 

technologických postupov, ktoré predchá-

dzajú samotnému procesu zvárania.

Teplota je jedným z najvýznamnejších 

faktorov pri spracovaní, a tým tiež pri 

skladovaní profi lov. Profi ly skladované na 

chladnejšom mieste treba preniesť dosta-

točne dlho pred opracovaním do pracov-

ného priestoru (kvôli vyrovnaniu teploty), 

pretože spracovávané profi ly musia prijať 

teplotu pracovných priestorov. Pritom sa 

vychádza z vyrovnávania teploty 1 °C/hod. 

Pri profi loch so zvarovateľným tesnením 

treba osobitne dbať na balenie, aby ne-

došlo k stlačovaniu tesnenia alebo k  jeho 

poškodeniu. 

Z dlhodobých skúseností je odporúčaná  

najnižšia teplota pracovného priestoru 17 

°C. Pri nižšej teplote dochádza na povrchu 

profi lov k  zrážaniu vzdušnej vlhkosti, ktorá 

vedie pri zváraní k  zhoršeniu kvality zvaru. 

Ostré náradie pri rezaní profi lov je ďalšou 

nevyhnutnou podmienkou, pretože inak 

zostáva natavený materiál medzi reznými 

zubami. Tým sa kvalita rezu znižuje, čo vplý-

va aj na kvalitu zvárania. Pre kvalitnú húse-

nicu zvaru je rozhodujúca čistá plocha rezu. 

Preto je dobrým zvykom (kvôli zabráneniu 

nebezpečia znečistenia alebo možného 

prijatia vlhkosti vzduchu) profi ly ďalej spra-

covávať ihneď po náreze, najneskôr však do 

dvoch dní. Pri spracovaní profi lov so zvaro-

vateľným tesnením je nutné presné rezanie 

skosenia. Chybný tvar v oblasti skosenia sa 

môže negatívne prejaviť v zvarovom spoji. 

Zváranie PVC profi lov prebieha spojením 

natavených plôch pod tlakom, pričom sa 

tieto plochy v čase spojenia nachádzajú 

v plastickom stave vplyvom teploty, ktorú 

prijali zo zváracieho zrkadla. Pre túto tech-

nológiu boli vyvinuté jedno- alebo viachla-

vé zváracie automaty. 

ALUMA ČS
ALUMA ČS bola založená v roku 1991 

ako obchodná spoločnosť zaobe-

rajúca sa komplexnými dodávkami 

strojov pre výrobcov ALU a PVC okien. 

Firma už 15 rokov kráča cestou 

stability, zodpovednosti, spoľahlivosti 

a hlavne otvorenosti. V tomto období 

sa stala nepopierateľne jedným 

z najvýznamnejších dodávateľov tejto 

technológie v CZE, HUN, SVK a UKR. 
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Podľa druhu montáže a výbavy možno 

zvárať spojky T, kríže alebo rôzne uhly. 

K lepšiemu udržaniu čistoty plochy povrchu 

a k zmenšeniu priľnavosti pri odtrhnutí spo-

jovaných súčastí sa zváracie zrkadlá obaľujú 

PTFE (tefl ónovou) fóliou. 

Hrúbka fólie by mala byť 0,1 - 0,3 mm. Zvá-

racie zrkadlo je potrebné zásadne udržovať 

bez zvyškov predchádzajúceho zvárania. Na 

čistenie zrkadiel sa najlepšie hodia ľanové 

látky, krepový papier a podobne (v žiadnom 

prípade nepoužívať syntetické tkaniny).

Zásadne sa rozlišuje medzi dvoma zvarova-

cími postupmi:

Postup so začisťovaním na drážku

Pre začistenie zvareného miesta je potreb-

né obmedzenie zváracej húsenice na 2 mm. 

Po zváracom procese sa húsenica začistí 

nožom, ktorý v mieste zvaru vytvorí drážku.

Obrysové zváranie

Použitím obrysového zvarovacieho po-

stupu sa vystupujúci návarok formuje po-

mocou ohraničovacích nožov, takže nie je 

potrebné vytvárať drážku. Medzi nožmi zo-

stáva medzera 0,2 mm, ktorou prebytočný 

materiál vyviera von a po zváracom procese 

môže byť bezproblémovo a bez vytvárania 

drážok odstránený. 

Parametre zvárania: 

Tieto sa nastavujú pre každý PVC profi lo-

vý systém zvlášť. V nasledujúcej tabuľke je 

uvedený jeden variant nastavenia týchto 

hodnôt.

Teplota zváracieho zrkadla cca 250-255 °C

Tlak upnutia cca 6 bar

Tlak pri odtavení cca 3-3,5 bar

Doba odtavenia cca 10-15 s

Doba prehrievania cca 20-25 s

Doba chladnutia cca 30-35 s

Dĺžka odtavenia a stlačenia na každej strane 

profi lu sa pohybuje od 2,5 - 3,5 mm. Tieto 

straty materiálu je potrebné zohľadniť pri 

rezaní profi lu. 

Pri  zvarov do V môže vzniknúť vplyvom 

vnútorného rohu zrkadla teplotná bariéra, 

ktorá vedie ku sklonu špičiek profi lu. Preto 

je potrebné teplotu zrkadla v tomto mieste 

znížiť o cca 5 °C.

Po vybratí zvareného rámu nie je prípustné 

zrýchlené ochladzovanie zvaru tlakovým 

vzduchom a podobne, pretože rýchlym 

ochladzovaním vzniká v materiáli pnutie, 

ktoré vedie k náchylnosti na praskanie. Tiež 

položenie zvareného rámu na studenú 

podlahu môže viesť k vytváraniu pnutia. 

Pred ďalším spracovaním sa musia rámy 

dostatočne ochladiť, aby sa zabránilo po-

škodeniu zvaru a pravého uhla.

Z uvedeného vyplýva, že ako pri každom 

technologickom postupe, treba aj pri zvá-

raní PVC profi lov dodržiavať určité zásady. 

Pri ich dodržaní je výsledným produktom 

pevné, vzhľadovo pekné a rozmerovo pres-

né okno, ktoré konečnému zákazníkovi slúži 

mnoho rokov.

Nový produkt - dvojhlavý zvárací automat 

APOLLO 2A z fi rmy ALUMA ČS zaručuje 

precízny technologický postup výroby plas-

tových okien. O jeho kvalite a technickej 

progresívnosti hovorí skutočnosť, že celá 

doterajšia produkcia smerovala na export. 

Vo fi rme ALUMA ČS činí export 90% pro-

dukcie.
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