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ALUMA CS

ALUMA CS bola zaloZend v roku 1991
ako obchodnd spolocnost zaobe-
rajlica sa komplexnymi doddvkami
strojov pre vyrobcov ALU a PVC okien.
Firma uz 15 rokov krdca cestou
stability, zodpovednosti, spolahlivosti
a hlavne otvorenosti. \ tomto obdobi
sa stala nepopieratelne jednym

Z najvyznamnejsich doddvatelov tejto
technoldgie v CZE, HUN, SVK a UKR.

Aluma CS je tiez vyznamnym vyrobcom
konvencnej technoldgie na opracovanie
PVC profilov.V roku 1997 zacina s vlastnou
konstrukciou a vyrobou strojov. Firma sa
snazi kazdy rok prist na trh s novym pro-
duktom. Tento rok obohatila svoj vyrobny
program o dvojhlavy zvaraci automat PVC
profilov APOLLO 2A a zacistovaci automat
RONDO 4000.

Zvéraci automat PVC profilov APOLLO 2A
bol vyvijany ako robustny stroj s vyuZitim
novych konstrukénych riedeni a s pouZitim
vysokokvalitnych suciastok. Uz v zaklad-
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nej vybave je osadeny rychlovymennymi
systémami teflénovej folie a zvéracich prilo-
Ziek, rozsahom zvérania na oboch hlavéch
v rozmedzi 180°- 40° a dvoj¢innou brzdou
pohyblivého agregdtu (eliminovanie chyby
obsluhy). Vo vy3sej verzii st ohranicovacie
noze doplnené vyhrievanim a méze zvarat
s ohranic¢enim zvarovej hisenice 0,2 mm.

Velky pocet dlhoro¢nych zdkaznikov na
ALUME CS oceriuje predoviéetkym kom-
pletnost, spolahlivost, profesionalitu

a vybudované zazemie pre poskytovanie
technicko-servisnych sluzieb. O kvalitach
firmy ALUMA CS sved¢i certifikacia systému
manazérstva kvality 1SO 9001:2000 britskou
spolo¢nostou LLOYD'S.

Zvaranie PVC profilov

Mnoho vyrobcov plastovych okien si doteraz
neuvedomuje, Ze kvalitnému pevnému zva-
raniu PVC profilov predchadza dodrziavanie
technologickych postupov, ktoré predchd-
dzaju samotnému procesu zvarania.

Teplota je jednym z najvyznamnejsich
faktorov pri spracovani, a tym tiez pri
skladovani profilov. Profily skladované na
chladnejSom mieste treba preniest dosta-
to¢ne dlho pred opracovanim do pracov-
ného priestoru (kvoli vyrovnaniu teploty),
pretozZe spracovavané profily musia prijat
teplotu pracovnych priestorov. Pritom sa
vychadza z vyrovnavania teploty 1 °C/hod.
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Pri profiloch so zvarovatelnym tesnenim
treba osobitne dbat na balenie, aby ne-
doslo k stlacovaniu tesnenia alebo k jeho
poskodeniu.

Z dlhodobych skusenosti je odporucana

najnizsia teplota pracovného priestoru 17
°C. Pri niz3ej teplote dochédza na povrchu
profilov k zrdzaniu vzdusnej vihkosti, ktora
vedie pri zvarani k zhorseniu kvality zvaru.

Ostré naradie pri rezanf profilov je dalSou
nevyhnutnou podmienkou, pretoze inak
zostava nataveny materidl medzi reznymi
zubami. Tym sa kvalita rezu znizuje, ¢o vply-
va aj na kvalitu zvdrania. Pre kvalitnu huse-
nicu zvaru je rozhodujuca ¢istd plocha rezu.

Preto je dobrym zvykom (kvoli zabraneniu
nebezpecia znecistenia alebo mozného
prijatia vihkosti vzduchu) profily dalej spra-
covavat ihned po ndreze, najneskor viak do
dvoch dni. Pri spracovani profilov so zvaro-
vatelnym tesnenim je nutné presné rezanie
skosenia. Chybny tvar v oblasti skosenia sa
mbze negativne prejavit v zvarovom spoji.

Zvaranie PVC profilov prebieha spojenim
natavenych ploch pod tlakom, pricom sa
tieto plochy v ¢ase spojenia nachddzaju

v plastickom stave vplyvom teploty, ktoru
prijali zo zvaracieho zrkadla. Pre tuto tech-
nolégiu boli vyvinuté jedno- alebo viachla-
Ve zvaracie automaty.
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Podla druhu montaze a vybavy mozno
zvarat spojky T, krize alebo rozne uhly.
K'lepSiemu udrzaniu Cistoty plochy povrchu
a k zmenseniu prilnavosti pri odtrhnuti spo-
jovanych sucasti sa zvaracie zrkadld obaluju
PTFE (teflonovou) foliou.

Hrubka folie by mala byt 0,1 - 0,3 mm. Zvé-
racie zrkadlo je potrebné zésadne udrzovat
bez zvyskov predchddzajiceho zvérania. Na
Cistenie zrkadiel sa najlepsie hodia lanové
latky, krepovy papier a podobne (v Ziadnom
pripade nepouzivat syntetické tkaniny).

Zasadne sa rozlisuje medzi dvoma zvarova-

Obrysové zvaranie

Pouzitim obrysového zvarovacieho po-
stupu sa vystupujuci navarok formuje po-
mocou ohrani¢ovacich nozov, takze nie je
potrebné vytvarat drazku. Medzi nozmi zo-
stadva medzera 0,2 mm, ktorou prebytocny
materidl vyviera von a po zvdracom procese
mobze byt bezproblémovo a bez vytvarania
drazok odstraneny.

Parametre zvarania:

Tieto sa nastavuju pre kazdy PVC profilo-
vy systém zvlast. V nasledujucej tabulke je
uvedeny jeden variant nastavenia tychto
hodnot.

Di*ka odtavenia a stlacenia na kazdej strane
profilu sa pohybuje od 2,5 - 3,5 mm. Tieto
straty materidlu je potrebné zohladnit pri
rezani profilu.

Pri zvarov do V méze vzniknut vplyvom
vnutorného rohu zrkadla teplotnd bariéra,
ktord vedie ku sklonu $piciek profilu. Preto
je potrebné teplotu zrkadla v tomto mieste
znizitocca 5 °C.

Po vybrati zvareného rdmu nie je pripustné
zrychlené ochladzovanie zvaru tlakovym
vzduchom a podobne, pretoze rychlym
ochladzovanim vznika v materidli pnutie,

cimi postupmi: Teplota zvdracieho zrkadla a 250-255 °C ktoré vedie k nachylnosti na praskanie. Tiez
o ] N Tiak upnutia abbar poloZenie zy?reheh'o ramu, na studeng

Postup so zacistovanim na drazku - . podlahu méZe viest k vytvdraniu pnutia.

Pre zacistenie zvareného miesta je potreb- Tak pri odtaveni cca3-3,5 bar Pred dal$im spracovanim sa musia ramy

né obmedzenie zvaracej hisenice na 2 mm. Doba odtavenia al0-13s dostato¢ne ochladit, aby sa zabrénilo po-

Po zvéracom procese sa husenica zacistf Doba prehrievania ccal0-25s skodeniu zvaru a pravého uhla.

nozom, ktory v mieste zvaru vytvorf drazku. Doba chladnutia ca30-35s

Z uvedeného vyplyva, Ze ako pri kazdom
technologickom postupe, treba aj pri zva-
rani PVC profilov dodrziavat urcité zasady.
Priiich dodrzanf je vyslednym produktom
pevné, vzhladovo pekné a rozmerovo pres-
né okno, ktoré kone¢nému zékaznikovi sluzi
mnoho rokov.

Novy produkt - dvojhlavy zvéraci automat
APOLLO 2A z firmy ALUMA CS zarucuje
precizny technologicky postup vyroby plas-
tovych okien. O jeho kvalite a technickej
progresivnosti hovorf skutocnost, Ze celd
doterajsia produkcia smerovala na export.
Vo firme ALUMA CS ¢&inf export 90% pro-
dukcie.
Ing. Pavol Vitek
Ing. Roman Michel
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