nora

by Interface®

Zalecenie przetwarzania -
Spoinowanie wyktadzin podtogowych nora®

Zasadniczo potaczenia wyktadziny podtogowej nora® nie musza by¢ zabezpieczone na catej powierzchni.

Zabezpieczanie potaczen jest jednak zalecane w przypadku podtozy nieodpornych na wilgo¢ oraz w pomieszczeniach, ktére beda
intensywnie czyszczone na mokro (np. powierzchnie sanitarne/sale operacyjne w szpitalach i laboratoriach).

Spoinowanie jest wymagane w przypadku:

= wyktadzin z warstwa tlumiaca odgtosy krokéw (noraplan® acoustic)

= wykfadzin noraplan® ed za pomoca masy do spoinowania nora® 1-K

= taczen miedzy wyktadzing podtogowa a listwa przypodtogowa S 3003 za pomoca masy do spoinowania nora® 1-K

Zabezpieczy¢ najwczesdniej 24 godziny po utozeniu wyktadziny.
(Wyjatek: nora nTx i suche kleje nora)

W przypadku taczenia z uzyciem masy do spoinowania nora® 1-K w poprzek i wzdtuz, nalezy zachowac 12-godzinng przerwe miedzy
etapami prac.

Uszczelnienie spawu nie jest réwnoznaczne z obowigzkowym uszczelnieniem zgodnym z normami obowigzujgcymi w danym kraju.

W przypadku koniczno$ci zakoriczenia spoin na wystajacych elementach budowlanych, np. $cianki, o$cieznice itd., zalecamy
zastosowanie masy do spoinowania nora® 1-K.

A. 1-sktadnikowa masa do spoinowania nora®

Wktad 300 ml z ok. 450 g masy do spoinowania 1-K nora® pokrywa okoto 20 — 25 m.b., zaleznie od szeroko$ci faczenia

Przed wejsciemnalezy odczekaé, az pasta do spawania na zimno osiadzie i stwardnieje. Rozlang paste do spawania
na zimno nalezy natychmiast usungé, poniewaz pézniejsze czyszczenie jest niemozliwe.

Narzedzia wymagane do taczenia za
pomoca masy do spoinowania 1-K
nora®

1. Natozy¢ ptynny wosk nora® na miejsca
taczenia. Pozostawi¢ ptynny wosk do
catkowitego wyschniecial
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2. Rozetnij lub wyfrezuj potaczenia za
pomoca narzedzia do wycinania fug
lub frezarki elektryczne;.

Szeroko$¢ taczenia okoto 3 mm;
gtebokos¢ taczenia maks. 1,5 mm
(wyjatek: norament® 992 — szeroko$¢
taczenia 3 mm i norament® 945 —
szeroko$¢ taczenia 5 mm).

(W celu wykonania frezowania bez
drgan,pod obracajace kota frezarki
podktadany jest liniat nora®.)

3. Usung¢ opitki pozostate po frezowaniu
(za pomoca odkurzacza).

4. W pierwszej kolejnoéci nalezy
spoinowac w kierunku wzdtuznym;
po stezeniu masy wykonac to samo
w kierunku poprzecznym. Mase
uktada¢ w potaczeniach bez pozo-
stawiania wolnych przestrzeni w taki
sposéb, aby nad taczeniem powstato
mate wybrzuszenie spoiny.
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5. Bezposrednio po natozeniu docisngé
mase do spoinowania do potaczenia za
pomoca szpatutki nora® i wygtadzi¢. W
ten sposéb, nadmiar masy wyciskany
jest po prawej i lewej stronie taczenia.
Nalezy upewni¢ sie, ze wyciénigta po
bokach masa jest catkowicie oddzielona
od spoiny w potaczeniach. Szpatutke
nalezy przytrzymaé w pozycji mozliwie
ptaskiej, aby unikngé powstawania
pustych potaczen.

6. Nadmiar wyciénietej po bokach masy
moze by¢ usuniety po ok. 12 godzinach.

Nawet jesli po montazu nie jest wymagane wstepne czyszczenie, pozostatosci wosku nalezy usunagé¢ ok. 12 godzin po
uszczelnieniu potaczenia i co najmniej 48 godzin po montazu przy uzyciu odpowiedniego srodka do gruntownego czysz-
czenia lub srodka do usuwania oleju i smaru, odpowiedniag metoda.

Jako alternatywy dla ptynnego wosku nora® do uszczelniania spoin wyktadzin noraplan® i noracare™ jednoskiadnikowag
masg do spoinowania na zimno nora® mozna uzy¢ odpowiedniej tasmy klejagcej nora®. Ta alternatywa nie nadaje sie do
wyktadzin podtogowych norament.

1. Rozcinaé lub frezowa¢ spawy centralnie
za pomocg obcinaka lub elektrycznej
frezarki (w przypadku noracare™
uneo zaleca sie stosowanie diamen-
towego ostrza frezujacego).

Szeroko$¢ spawu ok. 3,0 mm,
maks. gteboko$¢ fugi 1,5 mm

2. Usuna¢ widry z frezowania (odkurzacz).
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3. Aby zapobiec przywieraniu jedno-
sktadnikowej spoiny na zimno nora®
do powierzchni wyktadziny podtogowe;,
nalezy przyklei¢ specjalng tasme
maskujaca (Werner Miller GmbH
PVC-KaltschweiBsystem, art. nr
50000) po prawej i lewej stronie
spawu.

4. Najpierw uszczelni¢ spawy w jednym
kierunku. Po utwardzeniu spoiny na
zimno uszczelni¢ spoiny w drugim
kierunku. W tym celu jednoskfadnikowa
spoine na zimno rozprowadza sig w
miejscach tgczenia bez pozostawiania
szczelin, az nad tagczeniem pojawi sie
niewielkie wybrzuszenie.

5. Bezposrednio po aplikaciji spoina na
zimno jest dociskana do spawu za
pomoca szpachelki wygtadzajace;]
nora® poprzez réwnomierne przesu-
wanie jej po spawie. W ten sposéb
nadmiar spoiny na zimno jest wciskany
do lewej i prawej strony potaczenia.
Nalezy trzymaj szpatutke mozliwie
ptasko, aby unikna¢ powstania szczelin.

6. Tadme klejacg mozna natychmiast
usungd.

Wigcej informacji na temat postepowania z wyzej wymieniong taSma maskujaca mozna znaleZ¢ na stronie internetowej producenta:
https://www.mueller-pvc-naht.de/en/products/type-a/

W przypadku taczen wyktadzin podtogowych wykonanych masa do spoinowania, typowe jest ich minimalne zapadanie sie w trakcie
utwardzania.
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B. Sznur termoplastyczny

okragty, srednica ok. 4 mm

Opakowanie: rolka zawierajgca ok. 100 m.b., masa: ok. 1,3 kg/rolka
Zuzycie:

Arkusze o szerokoéci 122 cm: ok. 0,85 m.b./m?2

Ptytki 610 x 610 mm: ok. 3,50 m.b./m?

Sznur termoplastyczny nora® jest odpowiedni do zabezpieczania wyktadzin podtogowych noraplan®, za wyjatkiem wyktadzin noraplan®
ed. Te ostatnie nalezy zabezpieczyé masa do spoinowania 1-K nora®.

Do sznura termoplastycznego mozna uzy¢ takich samych narzedzi, ktére stosowane sa do zgrzewania wyktadzin z tworzyw sztucznych.

Narzedzia wymagane do zgrzewania
sznura termoplastycznego

1. Potaczenia sg frezowane lub rozcinane
za pomocg frezarki i/lub narzedzia do
wycinania fug.

2. Szeroko$¢ taczenia ok. 3 mm;
gtebokos¢ taczenia maks. 1,5 mm
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3. Usuna¢ opitki pozostate po frezowaniu
(za pomoca odkurzacza).

4. Sznur termoplastyczny jest montowa-
ny za pomoca recznego pistoletu do
spawania na gorgco z dysza do szyb-
kiego spawania (w przypadku
noracare™ z matym otworem wentyla-
cyjnym) lub zgrzewarki z watkiem
teflonowym. Temperatura robocza
urzadzenia zostata osiagnieta, gdy
sznur termoplastyczny nieznacznie
wychodzi z lewej i prawej krawedzi
7facza.

5. Temperatura obrébki wynosi
350-400°C (w przypadku noracare™
jest to maks. 300°C). Przy przewodze-
niu sznura termoplastycznego za
pomoca nagrzewnicy nalezy ustawi¢
predko$¢ na ok. 2 m.b./min. Wiekszo$¢
urzgdzen umozliwia dostosowanie
predkoéci dziatania i temperatury ta-
czenia.

6. Jesli nie ma mozliwosci ustawienia
temperatury to nalezy odpowiednio
dostosowac predko$¢ dziatania
nagrzewnicy.

Uwaga:
Szybkos$¢ zgrzewania powinna byé
mniejsza niz w przypadku linoleum
lub PVC.
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7. Po zakoriczeniu zgrzewania mozna od
razu wykonac¢ wstgpne ciecie przy
uzyciu nozyka do montazu wyktadzin
firmy Mozart, stosujac rozstaw
0,7 mm.

8. Po ochtodzeniu nalezy wykonaé
drugie ciecie przy uzyciu nozyka do
montazu wyktadzin firmy Mozart.

Kontakt: Link do wideo:

Dane kontaktowe, listg oddziatéw lokalnych lub

autoryzowanych sprzedawcéw detalicznych, a takze inne www.nora.com/installation

informacje mozna znalez¢ na stronie: www.nora.com

Adres e-mail: info@nora.com %
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