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(54) Vorrichtung zum Schweif3en von thérmoplastischen Halbzeugen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Schweilen dickwandiger thermoplastischer
Halbzeuge mittels Zusatzwerkstoff im Behalter- und Apparatebau sowie im GroRrohrleitungsbau. Ziel ist, mit einem
geringen geratetechnischen Aufwand eine Steigerung der Arbeitsproduktivitat zu sichern. Nach der Aufgabe sollen
die Schweildrahte vorgewarmt, durchplasti'ziert und anschiiefend unter Druck ausgesto3en werden.
ErfindungsgeméR wird vorgeschlagen, daB in einem beheizbaren, mit einem oder mehreren Fihrungs- und
Erwirmungskanilen fiir Zusatzwerkstoff vorgesehenen Gehéuse eine ebenfalls beheizbare Walze aulermittig derart
angeordnet ist, daB an der Einmiindung des Fiihrungskanals ein keilférmiger Spalt entsteht und sich am Umfang
stetig bis zum Spaltende verjiingt. Am Ende des keilférmigen Spaltes befindet sich ein Abstreifer. Anschliefend ist
im Gehéause ein Sammelkanal eingebracht und danach eine austauschbare Schweildise befestigt.
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Erfindungsanspruch: .

Vorrichtung zum Schweilen von thermoplastischen Halbzeugen unter Verwendung von thermisch plastiziertem Zusatzwerkstoff,
gekennzeichnet dadurch, daR in einem beheizbaren, mit einem oder mehreren Fiihrungs- und Erwérmungskanélen (7) fiir
Zusatzwerkstoff (5) versehenen Gehause (1) eine vorzugsweise ebenfalls beheizbare Walze (3) beispielsweise zylinderférmig
drehbar, stufenlos regelbar und auRermittig derart angebracht ist, daR an der Einmindung des Fithrungs- und Erwadrmungskanals (7)
ein keilférmiger Spalt (4) entsteht und sich am Umfang stetig bis zum Spaltende (9) verjiingt und daR sich am Ende des keilférmigen
Spaltes (4) ein Abdichtelement, beispielsweise ein Abstreifer (11) befindet und anschlieBend ein Sammelkanal (12) und eine
austauschbare Schweildise (13) befindet.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kontinuierlichen,vorzugsweise einlagigen,SchweiBen dickwandiger thermoplastischer
Halbzeuge mittels Zusatzwerkstoff fiir den Einsatz im Bereich der Plastverarbeitungstechnik, insbesondere im Behélter- und
Apparatebau sowie im Grofrohrleitungsbau.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, daf fiir lange Nihte an dicken Querschnitten Extrusionsschweianlagen verwendet werden, wéhrend fiir kurze
Montagenahte Kleinstextruder, die nach dem Schneckenwellenprinzip sowie Schweilgeréte, die nach dem Schmelzkammerprinzip
Drihte aufschmelzen, eingesetzt werden. Alle diese bekannten Losungen erfordern einen hohen gerétetechnischen Aufwand, indem
die Dréhte maschinell eingeschoben werden, die Erwarmung nur Uber die Warmeaufnahme der Oberfléche erfolgt oder durch mehr
oder weniger lange Schneckenwellen erwdrmt, plastifiziert und geférdert werden. Fir das SchweiRen mit plastifiziertem
Zusatzwerkstoff von Thermoplasten wird in DD-PS 149-337 eine Schmelzkammer beschrieben, die das Aufschmelzen von
vorzugsweise PVC-Dréhten ermoglicht. )

Nachteilig an diesen Schmelzkammern ist, daR die zum Aufschmelzen des Drahtes notwendige Warme {iberwiegend liber die
Berithrung des Drahtes an der Wand der beheizten Schmelzkammer zugefiihrt wird. Damit fehlt eine innere Erwérmung
(Scherwirme) des Drahtes und die fiir das SchweiBen zur Verfliigung stehende Schweilgutmenge ist begrenzt und auRerdem noch
von der Leistung des den Draht einschiebenden Motors abhéngig.

In der DE-0S 282 317 1 wird ein Schweigerat fiir dicke Schweifndhte beschrieben, bei-dem ein Thermoplast-Schweildraht in eine
beheizte Forderkammer eingeschoben wird, an deren Anfang eine EinlaB&ffnung flir den Schweildraht sowie ein den Schweildraht
zu einem Granulat umformendes rotierendes Messer vorgesehen ist, so daR damit das Granulat von einer Férderschnecke erfaldt
wird und zu der AuslaBéffnung, die gleichzeitig die SchweiRdise bildet, erwdrmt, plastiziert und transportiert wird.

Nachteilig an diesem Gerét ist, da8 der Draht von einem Motor mit Drahtvorschubeinrichtung in die Férderkammer geschoben wird
und hier von einem rotierenden Messer granuliert werden muR, damit die Férderschnecke die Plastizierung und den Transport
ibernehmen kann. Damit wird eine groRe Bauldnge mit einem hohen Gewicht erreicht. Zum Antrieb des Schweil’gerétes sind zwei
Motoren, einer fiir den Drahtvorschub und einer zum Antrieb der Farderschnecke notwendig.

Ziel der Erfindung

Die vorliegende Erfindung hat das Ziel, mit einem geringen gerétetechnischen Aufwand eine Erhéhung der SchweiRgeschwindigkeit
und damit eine Steigerung der Arbeitsproduktivitat zu sichern.

Wesen der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum SchweiBen von thermoplastischen Halbzeugen zu schaffen, indem ein oder
mehrere kontinuierlich einlaufende Schweildréhte vorgewédrmt, durchplastiziert und anschlieRend unter Druck ohne
Werkstoffschidigung in einem Sammelkanal und anschlieBend Uber die Schweildise als Zusatzwerkstoff ausgestoRen werden.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gel6st, daf in einem beheizbaren, mit einem oder mehreren Fiihrungs- und
Erwarmungskanélen flir Zusatzwerkstoff versehenen Gehause eine ebenfalls beheizbare Walze beispielsweise zylindrisch, drehbar,
stufenlos regelbar und auRermittig derart angeordnet ist, daB an der Einmiindung des Flhrungs- und Erwdrmungskanals ein
keilférmiger Spalt entsteht, der sich am Umfang der Walze stetig bis zum Spaltende verjlingt. Am Ende des keilformigen Spaltes
befindet sich ein Abstreifer und anschlieRend ist ein Sammelkanal und eine austauschbare Schweildiise angeordnet.

Gegenstand der Erfindung ist somit eine Vorrichtung zum SchweiBen von thermoplastischen Halbzeugen, bei welcher ein oder
mehrere kontinuierlich einlaufende Drahte in einen Fiihrungs- und Vorwarmkanal eingeschoben werden, hier durch den
Wairmekontakt so weit erwirmt werden, daB sie beim Austritt aus dem Vorwarmkanal viskoelastisch sind und in diesem Zustand von
einer beheizten, angetriebenen, drehbaren zylinderférmigen Walze erfat und in den Keilspalt eingezogen werden, der zwischen
dieser Walze und dem ebenfalls temperierten,-exzentrisch dazu angeordneten Gehéuse vorhanden ist. Die GroRe des Spaltes muf
groBer sein als der jeweils verwendete Drahtdurchmesser. Dabei ist die Oberfliche des Gehé&uses an der Seite des Keilspaltes
sdgezahnartig profiliert, damit der einlaufende Draht zwangsgefiihrt und selbsttétig von der drehenden Walze nachgezogen wird.
Der besagte Keilspalt ist Uber die gesamte Walzenbreite vorhanden und verjlingt sich stetig, so daf das viskoelastische Material
durch den entstehenden Schleppeffekt plastiziert, homogenisiert und geférdert wird, umd es am Ende des Spaltes zum Austrag der
Schmelze kommt, der ein Resultat des im Gehause aufgebauten Druckes der entstehenden Schleppstromung ist. Der Austrittsspalt
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usfiihrungsbeispiel

ie Erfindung wird nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel ndher eridutert. In der zugehérigen Zeichnung ist die
chweiRvorrichtung dargestellt. In dem beheizbaren Gehause 1 ist eine durchgehende, an den Enden verschlieBbare Bohrung 2
ngebracht, in der asymmetrisch die ebenfalls beheizbare Walze 3 drehbar gelagert angeordnet ist. Durch die asymmetrische
nordnung der Walze 3 entsteht ein keilfdrmigér Spalt 4 zwischen der Walze 3 und dem Gehause 1. Der keilférmige Spalt 4 ist in
siner Offnung groRer als der durch den Fithrungs- und Erwérmungskanal 7 zugefiihrte Zusatzwerkstoff 5. Der Fiihrungs- und
rwarmungskanal 7 endet mit einem Ségezahnprofil 8 am Gehause 1. Am Spaltende 9 befindet sich am Geh&use 1 gegenliber der
Jalze 3 der Abstreifer 11. AnschlieBend ist im Gehduse 1 der Sammelkanal 12 eingearbeit und nachfolgend der SchweiRschuh 13
ngeordnet. : ) .

er Zusatzwerkstoff 5 wird in dem Fiihrungs- und Erwarmungskanal 7 bis zu dem Einzugsspalt 6 eingeschoben und jetzt durch die
rehbewegung der Walze 3 erfalt, wobei das am Gehause 1 angebrachte Ségezahnprofil 8 diesen Einziehvorgang unterstitzt. Die
inge des Fithrungs- und Erwarmungskanals 7 ist so lang, daf® der Zusatzwerkstoff am Einzugsspalt 6 im viskoelastischen Zustand
nkommt. Hier wird er von der drehenden Walze in den immer enger werdenden Spalt transportiert. Dadurch wird der Draht weiter
urchgewarmt und homogenisiert, dafl er am Ende des Spaltes 9 als Schmelze 10 vorliegt. Der Abstreifer 11 verhindert, daR die

chmelze von der Walze weiter mitgenommen wird. Dadurch wird die gesamte Schmelze 10 in den Sammelkanal 12
efordert und weiter durch den SchweiRschuh 13 in die Schweinaht.
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