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Denna anvisning beskriver vad som ar viktigt att tdnka pa infor, under och efter tradsvetsning av
plastmattor av PVC for att fa en tat, hallbar och estetiskt tilltalande skarv. Anvisningen avser produkter fran
Altro Nordic AB, Ehrenborg AB, FalckDesign AB, Forbo Flooring AB, Gerflor AS och Tarkett AB. Tank dock pa
att alltid kontrollera leverantoérens anvisning for den specifika produkten. Denna anvisning ersatter inte
produktens monteringsanvisning.

1. Forutsattningar
Tradsvetsning innebdar att traden smalts samman med mattan och ddrmed bildar en forsluten och
tat skarv. En korrekt utford svets ar lika stark som mattan avseende dragstyrka. Det ar viktigt att
forberedelser och forutsattningar utfors enligt denna anvisning for en korrekt svetsforslutning.

Alla plastmattor ar inte avsedda for att anvandas i vatrum. Svetsning av skarvar utfors dock pa
samma satt oavsett om plastmattan ska anvandas i torra utrymmen, som ytskikt i vatrum eller som
tatskikt i vatrum (bakom keramik). Det &r viktigt att plastmatta som ska anvandas i vatrum &r VT-
godkanda (enligt GBRs branschstandard for plastmatta i vatrum). Tatheten pa skarvar pa produkter
som installerats i vatrum bor ocksa kontrolleras med en vakuumpump (exempelvis GVK-pumpen).

Ha i atanke att ocksa laggningen av mattan paverkar hur val du lyckas med svetsen. Det géller helt
enkelt att skapa ratt forutsattningar for att kunna utféra svetsen korrekt. En dalig installation ar
svar att radda med en svetstrad, utan risken ar att det bade blir fult och otatt. Beakta sarskilt att
overflodigt lim inte ska tryckas ut i fogsparet vid laggningen, vilket kan ske om overflod av lim
anvants i svets/l6dpunkterna. Det &r ocksa viktigt att rengoéra alla verktyg noga, alternativt anvand
olika verktyg vid svetsning av plast och linoleum.

2. Verktyg
Foljande verktyg rekommenderas for att fa ett fullgott resultat

e Sparkniv “Snigel” eller likvardig

e  Svetsmaskin

e Rekommenderat munstycke dr snabbsvetsmunstycke med smalt luftutslapp (ett for brett
utblas riskerar att skada mattans ytbehandling och kan ge en glansfordndring pa ytan)

e Som skarverktyg rekommenderas Mozartkniven eller likvardig

o Holk-kniv samt ett [ampligt I6dverktyg

e  GVK-pumpen bor dven anvandas for att kontrollera svetsskarvarna.

3. Forberedelser
Langskarvar félls ned med en springa av max 0,5 mm. Svetsning far ej ske innan limmet har bundit,
vilket normalt ar 8-12 timmar. Skarvarna sparas till ett djup av % av mattans tjocklek med sparkniv
(exempelvis “Snigeln”) eller med en frads (observera att stegljudsdampande produkter inte ska
sparas till % av mattans tjocklek, utan dessa sparas endast genom mattans slitskikt). For bred
springa medfor att V-fasningen riskerar att misslyckas genom att sparning endast sker pa en sida.
Vid anvandning av maskinell frds sa maste sparet rengoras efterat med en dammsugare.

I innerh6rn ska fogen bilda en vinkel om cirka 45 grader (fran langst nere i innerhdrnet och ut pa en
av vaggarna) och skarningen avslutas ca 5 mm fran golvet. Se till att skdra mattan med en springa
av max 0,5 mm for att underlatta sparning.
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Vid ytterhérn viks mattan mot hornet och snittas cirka 45 grader ca 5 mm ovanfor golvet. En
triangelformad passbit monteras pa ytterhérnet och skidrs med en springa pa max 0,5 mm.

For att underlatta svetsningen bor mattans PUR-skikt sedan tas bort genom att slipa latt i
|6dpunkten (observera att det endast ar PUR-beldggningen som ska avldgsnas och inte mattans
slitskikt). Fasning av inner-/ytterhorn utférs med snigeln sa langt ned som mdjligt. Sista biten kan
skaras till med rakt knivblad. Montera garna en bit maskeringstejp i avslutet ovanfor uppviket for
att undvika att skada eventuell vdggmalning eller liknande.

Svetsning
Svetsning far inte ske innan limmet torkat, vilket normalt dr 8-12 timmar efter installation. Lag
temperatur och/eller hog luftfuktighet kan forlanga tiden.

Temperaturen for svetsningen kan variera for enskilda maskiner. Normalt ar temperaturen runt
400 grader. Sank temperaturen vid svetsning av inner- och ytterhdrn for att ha mer kontroll.
Langskarvar svetsas och nar traden kallnat (ca 20 min) grovskérs och finskéars traden med Mozart-
kniven.

I innerh6rn paborjas svetsningen i golvvinkeln. Sdnk temperaturen jamfért med langskarven. For
traden langst in i hornet utan att 1ata overbliven trad sldppas ut pa golvet. For mycket trad som
sticker ut medfor att det &r svart att komma at startpunkten for svetsningen. Varm upp
trddstarten/anden och mattan, tryck sedan fast anden och fortsatt upp mot slutet av uppviket. Det
ar mycket viktigt att hela trdden sitter fast efter att svetsningen ar utférd. Ar trdden 16s mot golvet
kommer I6dningen att misslyckas.

| ytterh6rn pabdrjas svetsningen pa ena sidan av trekantens 6verkant. Varm och tryck fast starten.
Fortsatt sedan ned till ytterhornets nedre del, vand darefter upp och avsluta pa nasta sida. Det ar
mycket viktigt att tradden att hela traden sitter fast efter att svetsningen &r utfoérd. Ar trdden 16s mot
golvet kommer I6dningen att misslyckas.

Lat traden svalna ca 20 min till traden dr samma temperatur som mattan. Traden skérs i tva steg
med Mozartkniven. Skar sa langt ned som majligt i lddpunkterna. Narmast golvet anvands en
rundad holk-kniv. Avlagsna sa mycket av 6verflodet av traden som majligt.

Lodning

Efter svetsning och finskarning kan det finnas behov av att finjustera. Tank pa att det i grunden ar
svetsningen som gor skarven tat och darfor ar det ocksa viktigt att traden sitter fast. Om den sitter
fast ar arbetet med skarning och l6dning snabb och enkel.

Anvand med foérdel ett separat 16dverktyg, l6dkolv eller liknande, alternativt svanhalsverktyget. Se
till att l6dverktyget ar varmt och finjustera sedan resultatet med I6dverktyget. Anvand inte for
mycket vdarmeblas. Om svanhalsen anvands kan utblaset behova sténgas av for att inte skada ytan.

Om traden inte sitter fast vid skarningen finns risk att [6dningen blir en kall-lddning, vilket innebér
att traden da bara sitter fast pa ytan och riskerar att slappa 6ver tid. Det innebar risk for lackage i
vatrum. Slutligen rekommenderas det att anvanda GVK-pumpen for att kontrollera skarvarna.
Kontroll med GVK-pumpen kan anvandas tidigast fyra timmar efter svetsningen.

GBR SERVICE AB - Folkungagatan 122 - 116 30 STOCKHOLM - TELEFON 08-702 30 90 - FAX 08-643 98 11
www.golvbranschen.se - e-post: info@golvbranschen.se



6. Fortydligande bilder
Nedan ser du nagra bilder som fortydligar nagra av de ovan beskrivnha momenten.

Svetsning av uppvik

Vid svetsning av uppvik ar det lampligt att sdnka temperaturen for att hinna sakerstalla att traden fastnar hela
vagen utan att branna. Dar tva vader mots ar det viktigt att vinkeln pa halkarlen ar lika mellan vaderna som mots
for att underlatta svetsningen och I6dningen (se den férsta bilden nedan). Innerhorn svetsas nedifran och upp (se
den andra bilden nedan). Slapp inte ut trad ut pa mattan i innerhérn, da skapas ett tomrum i vinkeln som gor att
traden inte kommer hela vagen in. Traden maste sitta fast hela vigen!

Anvind holkjarn for att skira traden dar det ar svart att komma at

Nar traden ar kall skars traden i tva steg, grovskarning och finskarning. Dardet ar svart att komma at anvands ett
vasst holkjarn. Man kan med fordel varma holkjarnet lite for att enklare kunna skara traden. Skar bort allt 6verflod
och lamna sa jamn som mojligt. Se bilder nedan.
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Varm upp separat l6dverktyg

Om ett separat l6dverktyg anvands ska det varmas upp, se den férsta bilden nedan. Sedan jamnas traden ut,
anvand svetsen for att underhallsvarma I6dverktyget. Forma och snygga till det sista, se den andra bilden nedan.

Kyl ned l6dningen

Avslutningsvis formas det sista genom att kyla ned
I6dningen med en avkylningsdank, se bilden till héger.

Anvand GVK-pumpen

| vatrum bor svetsen kontrolleras med GVK-pumpen.
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