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(57) Abstract

The invention relates to a con-
tinuous protective film (20), consist-
ing of a thermoplastic synthetic ma-
terial, which is applied to the inner
side (68) of the longitudinal weld (16)
of sheet metal pipes (10) which are
supplied end to end across the weld-
ing arm (12) of a welding machine

and an adjacent applicator arm (18).
The thermoplastic synthetic material
is continuously melted and applied
using an applicator nozzle (44) across

at least the entire width of the weld

(16). The thermoplastic synthetic ma-
terial fed continuously is preheated,
melted and conveyed to the applica-
tor nozzle (44) in a homogenous lig-
uid state. The discharge opening of

/
o Ba

the nozzle is subsequently guided at an adjustable constant distance from the inner side of the longitudinal weld (16) of the sheet metal pipes
(10), and the liquid synthetic material is applied in metered quantities. The melting apparatus (38) for carrying out the process comprises
means for guiding the discharge opening of the applicator nozzle (44). Said means are, for example a follow-up roller, a sliding block or a

probe.




(57) Zusammenfassung

Ein kontinuierlicher Schutzfilm (20) aus einem thermoplastischen Kunststoff wird auf die Innenseite (68) der Lingsschweissnaht
(16) von Blechrohren (10) aufgetragen, welche stimseitig aneinanderliegend iiber den Schweissarm (12) einer Schweissmaschine und einen
anschliessenden Auftragsarm (18) zugefithrt werden. Der thermoplastische Kunststoff wird kontinuierlich geschmolzen und mittels einer
Auftragsdiise (44) wenigstens iber die ganze Breite der Schweissnaht (16) aufgetragen. Der kontinuierlich zugefiihrte thermoplastische
Kunststoff wird im Bereich des Auftragsarms (18) vorgewérmt, geschmolzen und unter homogener Verflissigung zur Auftragsdiise (44)
geleitet. Die Ausflusséffnung der Diise wird mit einstellbarem, konstantem Abstand der Innenseite der Lingsschweissnaht (16) der
Blechrohre (10) nachgefiihrt und der fliissige Kunststoff dosiert aufgetragen. Die Schmelzapparatur (38) zur Durchfithrung des Verfahrens
umnfasst Mittel zum Nachfiihren der Ausfluss6ffnung der Auftragsdiise (44). Diese Mittel sind beispielsweise eine Nachlaufrolle (46), ein
Gleitschuh oder eine Sonde.
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Innenseitiger Schweissnahtschutz von Blechrohren

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Auftragen
eines kontinuierlichen Schutzfilms aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff auf die Innenseite der Langsschweissnaht
von Blechrohren, welche stirnseitig aneinanderliegend iber
den Schweissarm einer Schweissmaschine und einen anschlies-
senden Auftragsarm gefithrt werden, wobei der thermoplasti-
sche Kunststoff kontinuierlich geschmolzen und mittels
einer Auftragsdiise wenigstens iiber die ganze Breite der In-
nenschweissnaht aufgetragen wird. Weiter betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Es sind Schweissmaschinen bekannt, welche ein "in-line" an-
gebautes Auftragssystem fir einen thermoplastischen Kunst-
stoff haben, das einen Schutzfilm auf die Langsschweissnaht
von Blechrohren, insbesondere von ldngsgeschweissten Bich-
sen- und Dosenmi#nteln, aufbringt. Grunds&dtzlich wird dabei
zwischen dem Aufbringen eines Lacks und eines Pulvers unter-
schieden, welche an Ort und Stelle zu einer Naht abdeckenden

Schicht verarbeitet werden.

Das Aufbringen eines Schutzfilms erfolgt, je nach Maschinen-
typ, oben oder unten, wobei das zu behandelnde Blechrohr beim
Aufbringen des Schutzfilms im oberen Bereich an einem Auf-
tragsarm hdngend, beim Aufbringen im unteren Bereich dagegen
auf einem Transportband stehend, in Langsrichtung des Auf-

tragsarms transportiert wird.

Insbesondere fiir in der Lebensmittelindustrie verwendete
Weissblechdosen ist eine saubere, sterilisationsfeste In-
nenabdeckung der Schweissnaht mit einem ununterbrochenen

Schutzfilm von grosster Bedeutung. Die Lebensmittelechtheat
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bedingt weiter, dass die Schutzschicht auch harten mechani-
schen Bearbeitungen, wie dem Anbringen von Sicken oder dem
Bérdeln, standh&dlt. Das Aufbringen von sterilisationsfesten
"Hotmelts", wie thermoplastische Kleber aus Kunststoff kurz
genannt werden, ist bisher auch daran gescheitert, dass sie
nicht mit den Verhdltnissen angepassten technischen Mitteln
aufgebracht werden konnten und den genannten mechanischen

Beanspruchungen nicht standhielten.

Die EP,Al 0591107 beschreibt ein Verfahren zum kontinuierli-
chen Auftragen von Schutzschichten zum Abdecken einer Lings-
schweissnaht von Blechrohren. Eine Hotmelt-Masse wird als
flexibler Hotmelt-Faden kontinuierlich durch den Schweiss-
arm einer Schweissmaschine gefilihrt und in Richtung der In-
nenseite der Léngsschweissnaht der Blechrohre umgelenkt.
Von einer Auftragseinrichtung wird der Hotmelt-Faden auf ein
Blechrohr gedriickt, geschmolzen und homogen iiber die Breite
der Lingsschweissnaht verteilt. Gleichzeitig mit der inne-
ren kann auch eine dussere Schutzschicht auf die Lings-
schweissnaht aufgetragen werden, was eine Eliminierung von
Brenn- oder Trocknungstfen erlaubt. Obwohl Schweiss- und
Auftragsarm mit der Beschichtungseinrichtung unmittelbar
hintereinander liegen und die Lingsschweissnaht der durch-
laufenden Blechrohre beim Auftragskopf noch sehr heiss sind,
hat die industrielle Praxis gezeigt, dass das Schmelzen des
Hotmelt-Fadens auf der Lingsschweissnaht problematisch
bleibt und nicht in befriedigende Resultate umgesetzt werden

kann.

Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, ein Verfahren und
eine Vorrichtung der einleitend beschriebenen Gattung zu
schaffen, welche im industriellen Betrieb ein problemloses,
wirtschaftliches Auftragen des kontinuierlichen Schutz-
films auf der inneren Lingsschweissnaht gewdhrleisten. Ins-
besondere soll der kontinuierliche Schutzfilm auch bei im
Bereich der Schweissnaht schwankender Krimmung von aufein-

anderfolgenden Rohrkérpern in bezug auf Dicke und Form kon-
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stant bleiben. Der Schutzfilm soll iiber die Breite einstell-

bar dick ausgebildet werden kdnnen.

Beziliglich des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgeméss
dadurch geldst, dass der kontinuierlich zugefiihrte thermo-
plastische Kunststoff im Bereich des Auftragarms vorge-
warmt, geschmolzen und unter homogener Verfliissigung zur
Auftragsdiise geleitet, deren Disentffnung mit einstellba-
rem, konstantem Abstand der Innenseite der L&ngsschweiss-
naht der Blechrohre nachgefiihrt, und der fliissige Kunststoff
dosiert aufgetragen wird. Spezielle und weiterbildende Aus-
fihrungsformen des Verfahrens sind Gegenstand von abh&ngi-

gen Patentansprichen.

Vorzugsweise wird ein 10 bis 150 ym, insbesondere 20 bis 50 um
dicker Schutzfilm aufgetragen, welcher je nach der Ausbil-
dung der Schweissnaht zweckmédssig 3 bis 30 mm breit ist. Je
nach Ausgestaltung der Diisendffnung ist die Dicke des
Schutzfilms liber die ganze Breite konstant oder in der Mitte,
wo in der Regel ein erhdhter Schutz erwiinscht ist, etwas
dicker aufgetragen. Fir die Ausgestaltung der Dusendffnung

wird auf spdtere Ausfilhrungen verwiesen.

Als thermoplastischer Kunststoff, auch "Hotmelt" bezeich-
net, eignen sich in erster Linie Polyester, welche verhdlt-
nismdssig teuer, jedoch widerstandsfdhig und vor allem le-
bensmittelecht sind. Fir nicht lebensmittelechte Industrie-
dosen konnen auch Polyurethane oder in speziellen F&llen

sogar aushdrtbare Epoxyharze verwendet werden.

Nach einer ersten Ausfiihrungsform wird der thermoplastische
Kunststoff in Form eines Fadens durch den Schweissarm in den
Auftragsarm gefiihrt, vorerst in einer Vorwdrmzone auf eine
Temperatur von vorzugsweise etwa der Hdlfte der Schmelztem-
peratur vorgewdrmt und dann in eine Verflissigungszone mit
einem in gleicher. Richtung verlaufenden Kanal eingeleitet

und dort geschmolzen. Der in diesen Kanal gestossene Faden

PCT/CH97/00082



10

15

20

25

30

35

WO 97/32685

ist vorerst fest und schmilzt beim Nachstossen kontinuier-
lich. Der geschmolzene Kunststoff fliesst vorzugsweise ent-
lang des eingestossenen Fadens zuriick und kann in einen wei-
teren, zur Auftragsdiise fithrenden Kanal umgeleitet werden.
Kanal und Diisenaustrittséffnung sind vorzugsweise so dimen-
sioniert und auf den Vorschub des Kunststoffadens abge-
stimmt, dass der geschmolzene Kunststoff dosierbar aus-
fliesst, aber sich in der Schmelzapparatur kein Druck auf-

bauen kann.

Der Begriff "Kunststoff-Faden" bzw. "Hotmelt-Faden" umfasst
auch Drdhte, Schnire und dgl. im Vergleich zum Querschnitt

lange Massen.

Die Vorwdrmzone bringt u.a. den Vorteil, dass beim Abstellen
keine Widrme zuriickfliessen und den Kunststoffaden ausser-

halb der Apparatur schmelzen kann.

In einer Vorheizzone wird der Kunststoffaden beispielsweise
auf 140 bis 160°C erwdrmt und durch eine abgedichtete Oeff-
nung in den Kanal der Verflilssigungszone gestossen, wo die
Temperatur materialabhdngig auf einen Bereich von bei-

spielsweise etwa 220 bis 280°C erhoht ist.

Beim Einschalten der Schmelzapparatur bleibt die Vorheiz-
zone zweckmassig vorerst kalt, diese wird erst etwa 10 min

nach der Heizpatrone zum Verfliissigen eingeschaltet.

Nach weiteren Varianten kann der thermoplastische Kunst-
stoff nicht nur in Fadenform, sondern auch in anderer geeig-
neter Form zugegeben, beispielsweise in Granulatform oder
Kerzenform gemédss der EP,Al 0548 011, geschmolzen und homo-

gen verfliissigt zur Auftragsdiise geleitet werden.

Je nach dem Material des aufgetragenen Schutzfilms kénnen
die Blechrohre mit der innenbeschichteten Schweissnaht noch

in-line durch eine Warmezone gefiihrt werden. Dadurch wird
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der aufgetragene Schutzfilm weiter homogenisiert. Dies ist
insbesondere notwendig, wenn ein verhdltnismdssig schwer
schmelzbarer Epoxyharz eingesetzt wird, hier ist eine lange-

re Wirmezone als uiblich notwendig.

In bezug auf die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
wird die Aufgabe erfindungsgemdss dadurch geldst, dass die
Schmelzeinrichtung Mittel zum Nachfithren der Austrittsoff-
nung der Auftragsdiise in einem einstellbaren, regelmdssigen
Abstand von der Innenseite der Schweissnaht aufweist. Spe-
zielle und weiterbildende Ausfithrungsformen der Vorrichtung

sind Gegenstand von abh#ngigen Patentanspriichen.

Die Mittel zum Nachfiihren der Austrittséffnung der Auftrags-

dise in konstantem Abstand sind vielfdltig:

- Eine Nachlaufrolle und eine Auftragsdiise sind auf einem
schwenkbaren Arm montiert. Die Nachlaufrolle rollt auf
der durchlaufenden Innenseite der Schweissnaht der
Blechrohre. Der vorhergehende Schweissvorgang hat zur
Folge, dass die Blechrohre im Bereich der Ldngsschweiss-
naht verschieden stark gekrimmt sind. Erfindungsgeméss
lduft nun die Nachlaufrolle stets auf der Schweissnaht,
auch bei verschiedener Krummung der Blechrohre ist der
aufgetragene Schutzfilm immer exakt gleich dick.

Der gemeinsame Schwenkarm von Nachlaufrolle und Auf-
tragsdiise kann die gesamte Schmelzapparatur, aber auch

nur einen Teil davon, umfassen.

- Die Nachlaufrolle und die Auftragsdiise kénnen auf einem
vertikal zur Verschiebungsrichtung der Blechrohre in der
Schmelzapparatur verschiebbaren Schlitten montiert
sein, welcher seinerseits die Nachlaufrolle auf die In-
nenseite der Schweissnaht der Blechrohre driickt. Auch
hier iiberragt die Nachlaufrolle die Auftragsdiise um einen

einstellbaren Abstand.
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- In beiden vorstehenden Varianten kann die Nachlaufrolle
durch einen Gleitschuh ersetzt werden, welcher eine anal-
oge Funktion erfiillt. Wesentlich ist hier wiederum, dass
der Gleitschuh die Austrittséffnung der Auftragsdiise um
den einstellbaren Abstand iiberragt. Der Gleitschuh be-
steht beispielsweise aus einer Keramik mit einem niedri-
gen Reibungskoeffizienten und hoher Abriebfestigkeit.

- Ein als Nachlaufrolle oder Gleitschuh ausgebildeter Ab-
standhalter wird vorzugsweise mit Federkraft auf die In-
nenseite der Schweissnaht gedriickt oder gezogen. Es sind
jedoch auch andere, an sich bekannte Mittel anwendbar,

z.B. pneumatische oder magnetische.

- Die Distanz zur Innenseite der Schweissnaht kann statt
mechanisch mit einer an sich bekannten Sonde laufend ge-
messen, elektronisch ausgewertet und durch elektrische
Impulse an ein Stellorgan verdndert werden, welches die
Distanz der Austrittsé6ffnung der Auftragsdiise zur Innen-
seite der Schweissnaht einstellt. An sich bekannte, ge-
eignete Sonden sind beispielsweise Wirbelstrom-, Ultra-
schall-, Laser-, kapazitiv oder induktiv arbeitende Son-

den.

Die Vorheizung mit der Vorheizzone und die Schmelzeinrich-
tung mit der Verflissigungszone sind bevorzugt unmittelbar

nacheinander angeordnet.

Zusammenfassend kann nochmals betont werden, dass die vor-
liegende Erfindung mit einfachen Mitteln erlaubt, einen kon-
tinuierlichen Schutzfilm aus einem thermoplastischen Kunst-
stoff auf die Innenseite der Ldngsschweissnaht von Blechroh-
ren aufzutragen, welcher unabhidngig von beim Schweissen un-
weigerlich entstehenden Verformungen stets exakt gleich
dick ist. Ein Abreissen des Films oder in Querrichtung ver-

dickte Stellen sind nicht mehr méglich, was insbesondere bei
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lebensmittelechten Weissblechrohren von wesentlicher Be-
deutung ist. Weiter wird das Schmelzen und homogene Verflis-
sigen des thermoplastischen Kunststoffs auf einfache und
sichere Art vor dessen Eintritt in die Auftragsdiise geldst.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung dargestellten
Ausfilhrungsbeispielen, welche auch Gegenstand von abhidngi-
gen Patentanspriichen sind, ndher erlédutert. Es zeigen sche-

matisch

- Fig. 1 ein Uebersichtsschema des Bereichs des
Schweissarms und des Auftragsarms mit Schmelz-
apparatur einer Schweissmaschine,

- Fig. 2 das Prinzip einer im Auftragsarm schwenkbaren
Schmelzapparatur,

- Fig. 3 eine Schmelzapparatur mit einer Vorheiz- und
Verfliissigungszone,

- Fig. 4 die Ausfluss&ffnung einer Auftragsdiise,

- Fig. 5 eine Auftragsdise in Ansicht,

- Fig. 6 die Auftragsdlise gemdss Fig. 5 im Seiten-
schnitt,

- Fig. 7 einen teilweisen Querschnitt durch ein Blech-
rohr im Bereich der Ldngsschweissnaht, und

- Fig. 8 eine Vergrdsserung des Bereichs A gemdss Fig. 7.

Von einer Schweissmaschine zur Herstellung von Blechrohren
10 ist in Fig. 1 lediglich der Schweissarm 12 mit der
Schweissrolle 14 zur Bildung einer lidngslaufenden Schweiss-
naht 16 (Fig. 8) der Blechrohre 10 erkennbar. In coaxialer,
aussenbiindiger Verlangerung des Schweissarms 12 ist ein Auf-
tragsarm 18 fir einen Schutzfilm 20 (Fig. 8) an der Innensei-
te der Schweissnaht 16 vorgesehen.

Auf den Blechrohren 10, im vorliegenden Fall Stahlrohre,
liegt ein endloses Transportband 22 auf, welches durch eine
Umlenkrolle 24 gespannt und angetrieben ist. Die Blechrohre

werden in Richtung des Pfeils 26 transportiert und durch eine
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anschliessende, nicht dargestellte Warmezone gefithrt.

Ein im Bereich des Schweissarms 12 gestrichelt angedeuteter
Hotmelt-Faden 28 lduft durch ein Rollenpaar 30, welches als
Fihrung und Materialvorschub fiir den Faden 28 dient. Wenig-
stens eine der beiden Rollen 30 ist angetrieben, gemdss Fig.
1 die obere Rolle 30 mit einem Elektromotor 32. Der Faden mit
einem Durchmesser im Bereich von etwa 2 bis 4 mm wird in der
durch den Pfeil 34 angedeutenden Forderrichtung iber eine
Vorheizung 36 in eine Schmelzapparatur 38 gestossen. Die
Schmelzapparatur 38 ist als ganzes um die Aufhdngung 40
schwenkbar. Ein diese Schwenkbewegung begrenzendes Langloch
42 ist von einer Aufhingung 43 fir die Schmelzapparatur 38
durchgriffen.

Am Gerdterahmen der Schmelzapparatur 38 ist eine Auftragsdii-
se 44 zum Auftragen des Schutzfilms 20 (Fig. 8) und eine Nach-
laufrolle 46 als Abstandshalter befestigt. Die Nachlaufrol-
le 46 liberragt die Auftragsdilse 44 des Schutzfilms 20 (Fig.
8). Durch in Fig. 1 nicht erkennbare Mittel wird die Schmelz-
apparatur 38 lUber die Nachlaufrolle 46 angedriickt und der
Abstand der Ausflusstffnung der Auftragsdiise 44 konstant
gehalten.

In Fig. 2 ist die schwenkbare Aufhdngung der Schmelzappara-
tur 38 als ganzes dargestellt. Eine auf der Aufhéngung 43
abgestiitzte Feder 48 drickt die Schmelzapparatur 38 mit der
Nachlaufrolle 46 auf die ldngslaufende Schweissnaht 16 eines
Blechrohrs 10. Die Auftragsdiise 44 bzw. deren Ausflussoff-
nung hat einen stets gleichbleibenden Abstand von der
Schweissnaht 16. Die geometrische Form der Blechrohre ist
nie exakt zylindrisch, beim Schweissvorgang entstehen stets
Deformationen, Krimmungen und dgl. Die angedrickte Nach-
laufrolle 46 kann diesen Verformungen folgen, indem die gan-
ze Schmelzapparatur 38 um die Aufhdngung 40 schwenkt. Die
Feder 48 vermag also die Schmelzapparatur 38 zu heben und

anzudriicken. Der Abstand der Auftragsdise 44 von der ldngs-
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laufenden Schweissnaht bleibt damit wie erwdhnt immer kon-

stant.

In Fig. 3 ist der Materialfluss 48 im Bereich der Schmelz-
apparatur 38 dargestellt und die eingesetzten Heizpatronen
50, 52 im Bereich der Vorheizzone 36 und einer Verfliissi-
gungszone 54 dargestellt. Der Faden 28 aus einem thermopla-
stischen Kunststoff bzw. Hotmelt wird in Richtung des Pfeils
durch die Vorheizzone 36 gestossen, wo er auf etwa 150°C er-
warmt wird. Der vorgewdrmte Faden tritt durch eine abgedich-
tete Oeffnung in einen Schmelzkanal 58 ein und wird durch
zuriickfliessendes, geschmolzenes Auftragsmaterial gestos-
sen. Je weiter der Faden 28 in den Schmelzkanal hineingestos-
sen wird, desto mehr erweicht er, wird past8s und schliess-
lich fliissig. Dies wird angedeutet, indem der Faden 28 vor-
erst mit lingeren, dann mit kiirzeren Strichen und schliess-

lich mit Punkten gezeichnet wird.

Durch den weiter nachgestossenen Faden 28 wird das geschmol-
zene Material entlang des eingefithrten Fadens in einen hier
obenliegenden Homogenisierungskanal 60 gestossen, wo eine
homogene Verfliissigung des Auftragsmaterials stattfindet.
Schliesslich gelangt das homogen verfliissigte Auftragsmate-
rial iber einen Auftragskanal 62 zur Auftragsdise 44, einer
Breitschlitzdiise mit bezogen auf die Zufuhr von Auftragsma-
terial, d4.h. den Vorschub des Hotmelt-Fadens 28, grossen
Ausflussoffnung, welche einen Druckaufbau in der Schmelz-
apparatur 38 verhindert. Diese Ausflusstffnung der Auf-
tragsdiise 44 ist um den Abstand a weniger hoch angeordnet als

die Nachlaufrolle 46.

In Fig. 4 ist die Ausflusséffnung 64 einer Auftragsdiise 44,
einer Breitschlitzdiise, dargestellt. Diese Ausflusséffnung
64 ist im wesentliche rechteckig. Die beiden gegeniiberlie-
genden Langswande der Auftragsdise 44 sind im mittleren Be-
reich vertieft ausgebildet, mit andern Worten ist das Mate-

rial der sich in von der Ausflussoffnung 64 wegweisender
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Richtung verdickenden Seitenwdnde abgetragen. Dies hat zur
Folge, dass beim Auftragen des Schutzfilms 20 (Fig. 2) im
mittleren Bereich der Diuse wesentlich mehr Beschichtungs-
material ausfliesst. Immittleren Bereich ist der Schutzfilm
20 dicker ausgebildet als in den beiden randsténdigen Berei-
chen. Die Aussparung in den lingsseitigen Wdnden der Diise
kann im Prinzip von beliebiger Form sein. Die Verstdrkung des
Schutzfilms im mittleren Bereich ist umso grdsser, je mehr
Material der Seitenwé&nde abgetragen wird.

Es kann auch nur die beztiglich der Vorschubrichtung 34 strom-
ab liegende lange Seitenwand der Auftragsdiise 44 abgetragen
werden. Die stromauf liegende lange Seitenwand der Auftrags-
diise 44 bleibt in diesem Fall unverdndert, was gestrichelt

angedeutet ist.

In Fig. 5 ist der Bereich der Ausflusséffnung 64 einer Auf-
tragsdiise 44 im Schnitt angedeutet. Die Schnittebene liegt
in Ld&ngsrichtung der Ausflussdffnung 64. Der breite Mate-
rialfluss von verfliissigtem thermoplastischen Kunststoff in
Richtung der Ausflussdffnung 64 verhindert, wie bereits er-
wdhnt, einen Druckaufbau in der Schmelzapparatur (38 in Fig.
3) und erlaubt die Abdeckung der Schweissnaht auf der ganzen

Breite.

Fig. 6 zeigt diese Auftragsdiise im Seitenschnitt, der Mate-
rialfluss 66 hat hier nur eine geringe Dicke, beispielsweise

von 1 mm.

In Fig. 7, 8 ist ein Blechrohr 10 mit einer ladngslaufenden
Schweissnaht 16 dargestellt, welche auf der Innenseite 68

mit einem Schutzfilm 20 abgedeckt ist.

Die lédngslaufende Verdickung des Schutzfilms 20 im mittleren
Bereich, direkt auf der Schweissnaht 16, ist gut erkennbar,

in beiden Seitenbereichen wird weniger Material aufgetra-

gen.

PCT/CH97/00082
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen eines kontinuierlichen Schutz-
films (20) aus einem thermoplastischen Kunststoff auf
die Innenseite (68) der Lingsschweissnaht (16) von
Blechrohren (10), welche stirnseitig aneinanderlie-
gend iliber den Schweissarm (12) einer Schweissmaschine
und einen anschliessenden Auftragsarm (18) zugefihrt
werden, wobei der thermoplastische Kunststoff kontinu-
ierlich geschmolzen und mittels einer Auftragsdise

(44) wenigstens iliber die ganze Breite der Schweissnaht

(16) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

der kontinuierlich zugefiihrte thermoplastische Kunst-
stoff im Bereich des Auftragsarms (18) vorgewdrmt, ge-
schmolzen und unter homogener Verfliissigung zur Auf-
tragsdiise (44) geleitet, deren Ausfluss8ffnung (64)
mit einstellbarem, konstantem Abstand (a) der Innen-
seite der Lingsschweissnaht (16) der Blechrohre (10)
nachgefiihrt, und der fliissige Kunststoff dosiert auf-

getragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein 10 bis 150 um, insbesondere 20 bis 50 uym, dicker
Schutzfilm (20) aufgetragen wird, vorzugsweise in der

Mitte, direkt auf der Schweissnaht 16, dicker als in den

beiden Seitenbereichen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Schutzfilm (20) aus einem lebensmittel-
echten Hotmelt, insbesondere einem Polyester, fir in-

dustrielle Zwecke auch aus einem Polyurethan, aufge-

tragen wird.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoff in Form eines Fadens
(28), in Kerzen- oder Granulatform in den Auftragsarm
(18) gefithrt, in der Vorheizzone auf etwa die halbe
Schmelztemperatur, insbesondere 140 bis 160°C, erwdrmt
und durch eine abgedichtete Oeffnung (56) in den
Schmelzkanal (58) der Verfliissigungszone (54) gestos-

sen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizpatrone/n (50) der Vorheizzone (36) zeit-
verzdgert, vorzugsweise etwa 10 min nach dem Einschal-
ten der Heizpatronen (52) der Verfliissigungszone (54),
eingeschaltet wird/werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blechrohre (10) mit dem auf die
Langsschweissnaht (16) aufgetragenen Schutzfilm (20)
in-line durch eine Warmezone gefiihrt werden.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schmelzapparatur (38) Mittel zum Nachfihren der Aus-
fluss6ffnung (64) der Auftragsdiise (44) in einem ein-
stellbaren, regelmdssigen Abstand (a) von der Innen-
seite der ldngslaufenden Schweissnaht (16) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragsdiise (44) und die Mittel zum Nachfiih-
ren, vorzugsweise auch die Heizung, auf einem einstell-
bar schwenkbaren Arm oder verschiebbaren Schlitten
angeordnet sind, wobei eine Nachlaufrolle (46) auf der
Langsschweissnaht (16) rollt oder ein Gleitschuh dar-
auf gleitet, und dadurch die Auftragsdise (44) im ein-

stellbaren Abstand (a) gefihrt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
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dass der schwenkbare Arm oder Schlitten mit Federkraft
(48) auf die Innenseite der Schweissnaht (16) gedriickt

oder gezogen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Sonde zur Einstellung des Abstandes zwischen
der Auftragsdiise (44) und der Lingsschweissnaht (16)

angeordnet ist, welche ein Stellorgan ausl&dst.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftragsdiise (44) als Breit-
schlitzdiise ausgebildet ist, auch mit einer vergrés-
serten Ausflussdffnung (64) im ldngsmittigen Bereich.
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