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{54) VORRICHTUNG ZUM VORWAERMEN VON PLASTZUSATZWERKSTOFFEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vorwérmen von Plastzusatzwerkstoffen
vorzugsweise von Profilstdben oder -drihten fir den Einsatz in automatischen
Plastschweillmaschinen zum Fligen von vorzugsweise ebenem Plattenmaterial. Durch sie wird
die Aufgabe geldst, auch bei Unterbrechungen des SchweilRprozesses Gber einen ldngeren
Zeitraum den SchweiBzusatzwerkstoff keinen zeitlich wirkenden Uberhitzungen auszusetzen. Das
geschieht durch ein Kammersystem zur Fuhrung des Zusatzwerkstoffes, bestehend aus einem
beidseitig geschlossenen Hillrohr, welches koaxial Gber als Distanzglieder ausgebildete
Gasfiihrungselemente ein Fihrungsrohr fir den Zusatzwerkstoff aufnimmt. Die
Gasfuhrungselemente besitzen Gaskanale, welche die Verbindung zwischen dem durch das
Hillrohr umschlossenen Ringraum und dem Flihrungsrohr in radialer Richtung herstellen. Die
Gaskanale sind gleichmaRig verteilt auf dem Umfang des Fiihrungsrohres angeordnet, welches
einen gegenuber dem Querschnitt des Zusatzwerkstoffes, vorzugsweise um 150% bis 300%
vergroRRerten Querschnitt besitzt. Fig. 1
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Vorrichtung zum Vorwirmen von Plastzusatzwerkstoffen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vorwédrmen von
Plastzusatzwerkstoffen, vorzugsweise von Profilstédben oder
-dréhten fiur den Einsatz in automatischen Plastschweif-

maschinen zum Figen von vorzugsweise ebenem Plattenmaterial,
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Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, daB beim SchweiBen von Thermoplasten vor-
wiegend das HeifgasschweiBen eingesetzt wird, wobei man das
Zusatzmaterial manuell oder mittels Vorschubeinrichtungen
dem SchweiBprozeB zufihrt und durch den Heilgasbrenner den
Grundwerkstoff und gleichzeitig den Zusatzwerkstoff erwarmt,
Zur Erzielung einer héheren SchweiBgeschwindigkeit wird auf
dem HeiRgasbrenner eine SchnellschweiBdise aufgesetzt, die
bewirkt, daB das Zusatzmaterial in einem kiirzeren Zeitraum
plastiziert wird, Der Warmeeintrag von der direkt oder in=-
direkt beheizten SchnellschweiBdiise erfolgt durch Wirme-
kontakt zwischen der Oberfléche des Zusatzwerkstoffes und
einem Flhrungsrohr, welches als Bestandteil der Schnell~
schweiBdise auf eine Vorwdrmtemperatur erwdrmt ist, Auf
diese Weise wird der Zusatzwerkstoff intensiv erwdrmt und
kann mit relativ hohen Geschwindigkeiten verschweift werden.
Der Nachteil dieser SchweiBeinrichtungen besteht jedoch dar-
in, daB der Zusatzwerkstoff unmittelbar nach dem Unter-
brechen eines SchweiBvorganges aus der SchweiBdiise entfernt
werden muB, um eine Uberhitzung des Zusatzwerkstoffes zu
vermeiden, Derartige Unterbrechungen sind jedoch technolo-
gisch bedingt unvermeidbar. Das betrifft insbesondere das
automatische Schweifen langer Nihte, bei denen jeweils nach
Beendigung des SchweiBens einer Naht der SchweiBbrenner in
die Ausgangsposition oder eine andere Position zu trans-
portieren ist. Wihrend dieser Transportzeit des Schweili~
brenners iber relativ lange Wege wird der Zusatzwerkstoff
somit sténdig der Warmezufuhr ausgesetzt, so daB eine Uber-
hitzung des Zusatzwerkstoffes Uber seine Plastizierungskenn-
linie hinaus unvermeidba@r ist, Ldsungen, welche ein Ver-
bleiben des Zusatzwerkstoffes in der Schweildise gestatten
und somit ein kontinuierlichés_SchweiBen mit Hilfe von Plast-

schweiBautomaten ermbglichen, wurden bisher nicht bekannt,
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Bamit sind der Automatisierung der PlastschweiBtechnik
Grenzen gesetzt, so daB sich auch das Schweien langer Nihte
mit manuellen Verfahren weitgehend durchgesetzt hat,

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, wahrend des Positionierens des
SchweiBbrenners auf SchweiBautomaten und der damit verbunde-
nen Stillstandszeiten des Zusatzwerkstofftransports, das'not-
wendige Entfernen des Zusatzwerkstoffes aus der SchweiBdise
zu vermeiden,

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu
entwickeln, mit welcher auch bei Unterbrechungen des Schweif-
prozesses Uber einen langeren Zeitraum der SchweiBzusatzwerk-
stoff exakt in seinem Plastizierungsbereich erwirmt werden
kann und keinen zeitlichen Uberhitzungen ausgesetzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB gelést, indem der Zusatz-
werkstoff durch ein Kammersystem geleitet wird, welches aus
mindestens einem duBeren Hillrohr besteht, das beidseitig ge=-
schlossen.ist und mit einer HeiBgaézufUhrungsleitung in Ver-
bindung steht, In diesem Hillrohr ist koaxial ein beidseitig
of fenes Flhrungsrohr angeordnet, Die koaxiale Befestigung er=-
folgt mit Hilfe von Distanzgliedern, die als Gasflhrungs=-
elemente ausgebildet und mit Gaskan&dlen versehen sind,

welche sich von dem durch das Hullrohr umschlossenen Ring=-
raum bis in das Fihrungsrohr erstrecken und in dieses radial
und auf dem Umfang gleichm&Big verteilt minden, Der innere,
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durch das Fihrungsrohr umschlossene Raum besitzt einen gegen-
Uber dem Querschnitt des Zusatzwerkstoffes um 150 % bis 300 %
vergroBerten Querschnitt und ist in seiner Querschnittsform
dem Querschnitt des eingesetzten Zusatzwerkstoffes angepaBt.
Auf diese Weise ruht der Zusatzwerkstoff im Fihrungsrohr bei
strémenden HeiBgas auf einem Gaspolster und steht nicht mit
einem warmeleitenden Bauteil in Berﬁhrungi Bei notwendigen
Unterbrechungen des ScHweinrozesses wird der Heibgasstrom
beispielsweise durch das SchlieBen eines Magnetventils unter-
brochen, so daB die Warmezufuhr zum Zusatzwerkstoff unter-
bleibt, ein Uberhitzen somit vermieden ist.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel

ndher erlautert werden, In den zugehdrigen Zeichnungen

zeigen:

Fig. 1: den HeiBRgasbrenner mit der Vorwdrmeinrichtung und dem
Druck- und Gléttrollensystem

Fig. 2: die Schnittdarstellung der Vorwdrmeinrichtung

Fig. 3: den Querschnitt einer Naht mit einem Dreikantprofil
als Zusatzmaterial geschweiBt,

Fig. 1 zeigt eine Anordnung zum HeiBgasschweifen thermo-
plastischen Tafelmaterials 1, in welcher die erfindungsgemiBe
Vorwédrmvorrichtung 6 integriert wurde., Im HeiRgasbrenner 3

wird einstrdmendes Gas, insbesondere Luft auf die erforderliche
Temperatur erhitzt und strémt in Pfeilrichtung aus der HeiB-
gasdise 5 aus, Mit Hilfe der Zusatzwerkstoff-Vorschubein-
richtung 9 wird der Zusatzwerkstoff 2 der Vorwarmvorrichtung 6
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zugefihrt, in dieser vorplastiziert und in die Nahtvorbe-
reitung im Verbindungsbereich des Thermoplast-Tafelmaterials
1 eingebracht, mit Hilfe der unter der Wirkung eines Druck-
zylinders 11 und einer Druckfeder 12 stehenden Druckrolle 10
eingeebnet und am Nahtende jeweils durch ein Sdgeelement 13
getrennt, sobald die Oruckrolle in diesem Bereich den Zusatz-
werkstoff 2 Uberfahrt.
Die erfindungsgemdBe Vorwarmvorrichtung 6 besteht aus dem
Hullrohr 6,1, in welchem kcaxial das Fihrungsrohr 6.2 ange-
ordnet ist, welches im Ausfihrungsbeispiel einen dreieckigen
Querschnitt zur Fihrung des dreieckigen Zusatzwerkstoffes 2
besitzt, Die koaxiale Anordnung von Hillrohr 6.1 und Fih-
rungsrohr 6,2 erfolgt mit Hilfe von mindestens zwei Gas-
fuhrungselementen 6,4, welche mit Gaskan&dlen 6.3 versehen
sind, Diese Gaskandle 6.3 stellen die Verbindung von dem
durch das Hullrohr 6.1 und das Fihrungsrohr 6.2 gebildeten
Ringraum zum Inneren des Flhrungsrohres 6.2 her, wobei in
vorliegendem Fall sechs geteilte Gasstroéme tangential wvom
Ringraum einstrdmen und Uber die Gaskandle 6.3 dem Fuhrungs-~
rohr 6,2 zugefihrt werden, L
Die Gaszufuhr erfolgt radial in den Innenraum des Flhrungs-
rohres 6,2, welches im Ausfihrungsbeispiel eine Kanten-
lédnge des Innenumfanges von 20 mm bei einer Kantenléange
des Umfanges des Zusatzwerkstoffes von 8 mm besitzt,
Beim FlieBen des HeiBgases bildet sich allseitig um den Zu-
satzwerkstoff 2 ein Gaspolster aus, welches einegBeruihrung
zwischen Zusatzwerkstoff 2 und dem Innenmantel dés Fihrungs=-
rohres 6.2 verhindert.,
Nach dem Abschalten des Heillgasstromes mit Hilfe des HeiBgas-
ventiles 8 tritt somit keine weitere Erwdrmung des Zusatz-
werkstoffes 2 ein, so daB Unterbrechungen des SchweiBvorganges
ohne Einschrankung erfolgen kénnen,
Das Einfligen des Zusatzwerkstoffes 2 in die Nahtfuge ge-

schieht schlieBlich mit Hilfe einer unter der Wirkung eines
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Druckzylinders 11 und einer Druckfeder 12 stehenden Druck=-
rolle 10, wobei die Druckfeder 12 die entstehenden Hohen-
toleranzen der Schweinaht auszugleichen vermag,
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Erfindungsanspruch

Vorrichtung zum Vorwdrmen von Plastzusatzwerkstoffen, vor-
zugsweise von Profilstéaben oder =-dréhten fir den Einsatz

in automatischen PlastschweiBmaschinen zum Figen von vor=-
zugsweise ebenem Plattenmaterial, gekennzeichnet dadurch,

daB sie aus einem Kammersystem aus mindestens einem &uBeren
beidseitig verschlossenen und mit der HeiBgaszuflihrungs-
leitung. (7) in Verbindung stehenden Hullrohr (6.1) besteht,
in welchem koaxial mit Hilfe von als Distanzglieder ausge-
bildeten Gasflihrungselementen (6.4) ein beidseitig offenes
Fuhrungsrohr (6,2) fiur den Zusatzwerkstoff (2) angeordnet ist,
wobei Uber die Gasfihrungselemente (6.4) Gaskanale (6.3) von
dem durch das Hullrohr (6.,1) umschlossenen Ringraum radial

in das Flihrungsrohr (6.2) und auf dessen Umfang gleichmaBig
verteilt minden und der innere, durch das Fihrungsrohr (62)
umschlossene Raum einen gegeniber dem Querschnitt des Zusatz-
werkstoffes (2) grdéBeren, vorzugsweise. um 150 % bis 300 %
vergrofBerten Querschnitt besitzt,

- Hierzu ein Blatt Zeichnungen -
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