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{57) Sammendrag: - 106-86

ved en fremgangsmide til sammenfejning af en plastrsrende (4
henholdsvis 4') med en plastsvejsemuffe (1) monteres der pa
rarenden (4 henholdsvis 4') forst et varmelegeme (3) frem-
stillet af strakmetal, hvorefter svejsemuffen (1) skydes ind
over dette. Ved anvendelse af et kendt spandeverktesj samt ude-
fra tilfsrt varme tvinges plastsvejsemuffen (1) derefter ned
til anlmg med det pigmldende varmelegeme (3). Varmalegemet (3)
forbindes herefter med en svejsegenerator og en mikroproces-
sor, som under hele opvarmningsforlobet mAler og styrer strom-
styrken gennem og spasndingen over varmelegemet (3). Under den

forste del af opvarmningsforlsbet tilferes varmelegemet (3) en

konstant stremstyrke, og ndr mikroprocessoren ragistrere,

spendingsstigningen pr. tidsenhed er faldet under en vis for-
udbestemt vardi, hvilket svarer til en bestemt temperatur, be-
regner mikroprocessoren den sterrelse af den ohm'ske modstand
i varmelegemet, som er ensbetydende med en ensket forudbesteat

slutsvejsetemperatur, som holdes konstant et efterfolgende

tidsrum.

fortsettes
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Herved opnas at der tilvejebringes en fremgangsméde til sam-
menfojning af en plastrerende mzed en plastsvejsemuffe under
anvendelse af et strakbart varmelegeme, som under den fuldsu-
tomatisk styrede sammensvejsning er beliggende i selve svejse-
zonen, hvorved der sikres en ensartet og jevn fordelt varmeaf-
givelse, saledes at der tilvejebringes en svejsning med hoej

styrke og kvalitet.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til sammenfgjning af en
plastrerende med en plastsvejsemuffe under anvendelse af et
spandevarktej, hvorved et serskilt varmelegeme under anlzg
strzkkes rundt langs periferien af reret og eventuelt fast-
gores til dette, hvorefter svejsemuffen skydes ind over det pa
rerenden fastgjorte varmelegeme, séledes at dette dakkes, at
svejsemuffen ved hjalp af spandevarktgsjet og eventuelt udefra
tilfort varme presses ned til anlazg med det pagaldende varme-

legeme, som forbindes med en svejsegenerator og en mikropro-

cessor.

Ved samling af isolerede medieferende ror, der har ydre kapper
af plast, f.eks. fjernvarmereor, sammensvejses forst de medie-
forende ror, hvorefter enderne af de ydre plastkapperer sam-
menfojes ved hjelp af en kappe eller en muffe, fortrinsvis i
form af en plastsvejsemuffe, der derved afdakker samlingen.
Til sidst efterisoleres samlingen ved at der via et hul i muf -
fen indferes en opskumningsvaske, hvorved der fortrinsvis ef-
terisoleres med polyurethanskum, og derefter aflukkes hullet i
muffen tat ved hjzlp af en prop eller Tlignende. De mest an-
vendte plastsvejsemuffer er fortrinsvis forsynet med indlej-
rede eller indstebte rundtgaende varmetrade beliggende i umid-
delbar nazrhed af muffens indvendige overflade, saledes at

svejsezonen mellem muffen og rerenden herved kan opvarmes.

Fra EP patentskrift nr. 0082451 Kkendes en fremgangsmade ti]
sammensve jsning af rerelementer af plast ved hjalp af i disse
indrettede viklinger af elektrisk lededygtig trad og under an-
vendelse af et elektrisk energidoseringsapparat tilsluttet
viklingerne, hvorved der i viklingerne doseres en forudbestemt
afmalt energimangde under stremtilfersel. Ved hjzlp af en ma-
leindretning males varmelegemets ohmske modstand, idet der fra
en konstantstremkilde udsendes et 1ligespandingssignal. Feor
selve svejsningen pabegyndes bestemmes svejsetiden nu ud fra
en pa forhand ved forsegsmalinger delvis empirisk fastlagt
kurve af svejsetiden som funktion af varmelegemets malte

ohmske modstand, tg = f (R), der er indkodet i mikrocompute-
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ren., Herefter tilfeores varmelegemet streom og spanding i et
tidsrum svarende til den fastlagte svejsetid, sdledes at der i
varmelegemet afsattes en hertil svarende afmalt energimangde,
hvorefter svejsningen afbrydes. En gnsket slutsvejsetemperatur
kan derfor ikke uden videre opnas ved tilfersel af en bestemt
afmdlt energimezngde i en bestemt svejsetid. Den reelt opnaede
slutsvejsetemperatur vil derfor afhange af begyndelsestempera-
turen, samt ydre faktorer i form af vindafkeling og omgivel-
sestemperaturer. Eller med andre ord, vil afhange af hvor
stort varmeenergitabet er fra svejsezonen. Slutsvejsetempera-
turen vil derfor ansldet Kkunne svinge op til mellem 2%90°C 1
det vaerste tilfalde, hvilket er fuldstandig uacceptabelt, hvad

angar den opnaede svejsekvalitet eller mangel pa samme.

Der kendes flere typer af 1lgse varmelegemer i form af varme-
trade, der kan vare anbragt som rundtgédende, f.eks. i plast
eller i svejsemuffen indstgbte viklinger, der kan vaere opvik-
Tet udenpd en separat svejsering, der skal indlegges mellem
rerenderne, der skal sammensvejses, eller som kan vare anbragt
med et labyrintagtigt menster udenpd to muffehalvparter, der
skal sammensvejses med rgrender. Varmeafgivelsen fra varmetra-
dene i de navnte varmelegemer er hgj i narheden af varmetraden
og derefter kraftigt aftagende i afstand vak fra varmetréaden.
Dette medforer det serdeles ufordelagtige, at varmeafgivelsen
og dermed temperaturen vil vare uensartet i selve svejsezonen

mellem plastsvejsemuffen og rerenden.

Formalet med opfindelsen er at tilvejebringe en fuldautomatisk
fremgangsmidde til sammensvejsning af en plastrgrende og en
plastsvejsemuffe, samt et varmelegeme til anvendelse ved ud-
pgvelse af fremgangsmaden, hvorved der ved svejseprocessen al-
tid opnas den gnskede slutsvejsetemperatur uafhangigt af den
varmemangde, der derved m& afsattes til varmelegemet, sdledes

at der altid opnds en sammensvejsnhing med hgj styrke.

Fremgangsmaden ifslge opfindelsen er ejendommelig ved, at var-

melegemet pdadfores en strgmstyrke og en spanding, hvoraf den
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ene patrykkes med et forudbestemt forigb pr. tidsenhed og
opvarmes under fortsat maling og registrering af den anden
jkke-patrykte verdi, dindtil endringen pr. tidsenhed falder
under en vis forudbestemt vardi, hvorefter mikroprocessoren
beregner den sterrelse, ved hvilken den ikke-patrykte vardi er
ensbetydende med en gnsket forudbestemt slutsvejsetemperatur,
og at mikroprocessoren, nar denne temperatur er ndet, styrer
den fortsatte stremstyrke og spanding saledes, at slutsvejse-
temperaturen holdes Kkonstant et efterfeolgende forudbestemt

tidsrum.

Herved opnas, at der tilvejebringes en fremgangsmade til sam-
menfsjning af en plastrerende med en plastsvejsemuffe, og sonm,
efter at svejsemuffen ved hjalp af et spandevarktgj og eventu-
elt udefra tilfert varme er spandt ned over rgrenden og et
imellem denne og svejsemuffen indlagt varmelegeme, muligger,
at selve sammensvejsningsforlgbet mellem svejsemuffen og ror-
enden styres fuldautomatisk af en med varmelegemet forbundet
mikroprocessor og svejsegenerator pa en sadan made, at svejse-
forlebet og derved opnaelsen af den onskede vigtige slutsvej-
setemperatur er uafhangig af ydre faktorer, sisom vindafkeling
og omgivelsestemperaturer, og dermed den i varmelegemet afsat-

te varmeenergi.

ved fremgangsmaden ifeslge opfindelsen udnyttes, at andringen
pr. tidsenhed for den ikke patrykte streomstyrke eller spending
over varmelegemet falder under en vis forudbestemt verdi, nar
plastrgrendens og svejsemuffens bigdgeringstemperatur er naet,
jdet varmelegemet s& pludseligt synker ind i overfladerne pa
plastrerenden og svejsemuffen og derved far en langt sterre
varmeafgivelse til plastmaterialet end ti1 1luften, hvorefter
mikroprocessoren selv udregner varmelegemets ohmske modstand
ved denne temperatur samt ved en gnsket slutsvejsetemperatur
og derefter fuldautomatisk styrer stromstyrken og spandingen,
indtil denne slutsvejsetemperatur er naet og derefter holdes

denne i et efterfelgende forudbestemt tidsrum.
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Endvidere kan ved en sarlig hensigtsmassig udfgrelsesform for
fremgangsmaden ifelge opfindelisen varmelegemet pafeores en kon-
stant stremstyrkevardi eller en konstant spandingsvardi og op-
varmes under fortsat maling og registrering af den af de to
verdier, der vokser, dindtil stigningen pr. tidsenhed falder
under en vis forudbestemt varaz, hvorefter mikroprocessoren
beregner den storreise, ved hvilken den voksende ve&rdi er ens-
betydende med en @nsket forudbestemt slutsvejsetemperatur, og
at mikroprocessoren, nar denne temperatur er naet, styrer den
fortsatte streomstyrke og spanding saledes, at slutsvejsetempe-

raturen holdes konstant et efterfslgende forudbestemt tidsrum.

En sarlig fordelagtig udfegrelsesform for fremgangsmaden kan
ifolge opfindelsen bestd i, at streomstyrkevaerdien holdes kon-

stant, indtil slutsvejsetemperaturen er ndet.

Ifolge opfindelsen tilvejebringes desuden et bandelformet var-
melegeme til brug ved udegvelse af fremgangsmaden ifglge opfin-
delsen, og som er ejendommeligt ved, at det er strazkbart i sin
1engderetning og tildannet som et netvark opbygget af dindbyr-
des forbundne strenge og har en anlagsfliade, der er 1ille sam-

menlignet med tykkelsen af de enkelte strenge.

Idet varmelegemet er strakbart i sin langderetning, kan det
uanset den aktuelle diameter af rgrenden, som jo kan variere
inden for de pageldende diametertolerancer, strakkes rundt
langs hele periferien af regrenden under anlag med denne. Der-
ved er varmelegemet pa fordelagtig made beliggende i selve
svejsezonen mellem svejsemuffen og plastregrenden. Da desuden
varmelegemet er tildannet som et netvark, sikres en ensartet
og jevnt fordelt varmeafgivelse i svejsezonen, hvorved der
tilvejebringes en serlig tet og staerk svejsning, idet den on-
skede svejsetemperatur netop kan opretholdes ensartet i hele
svejsezonen. Idet varmelegemet har en s& 1ille anlagsflade som
muligt, vil det under opvarmningsforlgbet - ndr materialets pa

forhand veldefinerede blgdgeringstemperatur er naet - med stor
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sikkerhed og hurtighed synke ind i overfladen pa rerenden og
svejsemuffen, hvorved mikroprocessoren tydeligt kan registre-
re, at den malte spandings- eller stromstyrkeandring pr. tids-
enhed falder under en vis forudbestemt vardi p& grund af var-
melegemets @ndrede varmeafgivelse. Herved er det under svej-
seforlgbet muligt for mikroprocessoren at automatisk registre-
re et referencepunkt med en kendt temperatur svarende til
plastmaterialets veldefinerede blegdgeringstemperatur, uden at

selve temperaturen pad nogen made males under svejseforlgbet.

Ved en sarlig simpel udfsrelsesform kan ifolge opfindelsen
varmelegemet, nar det ses udfoldet i ét plan, have form som et
U med en i forhold til langden af U'ets sider forholdsvis Tang
bunddel, hvis leangde er tilpasset séledes, at nar varmelegemet
er monteret pa reret, strazkker det sig én gang rundt Tlangs
reret og U'ets langst vak fra hinanden vazrende sidekanter be-

finder sig i umiddelbar narhed af hinanden.

Endvidere kan ifelge opfindelsen varmelegemet, nar det ses ud-
foldet i &t plan, have form som to L'er, der er indbyrdes for-
bundet ved enden af den lange del via et vinkelret herpa sta-
ende mellemstykke, saledes at L'ernes korte dele strakker sig
i modsatte retninger, og at hver af de lange dele har en lang-
de, der er tilpasset saledes, at nar varmelegemet er monteret
p4d reret, strakker det sig to gange rundt langs periferien af
reret. Herved kan bandet strazkkes ensartet rundt langs rgret

samtidigt med, at der kan tilvejebringes en relativ stor svej-

sezohe.

Yderligere kan varmelegemet ifelge opfindelsen p& fordelagtig
made vare tildannet af fortrinsvis udgledet strekmetal med ru-

deformede &bninger, der har en sterrelse pa fortrinsvis 3 x 3

mm.

Desuden kan ifglge opfindelsen varmelegemet i nerheden af sine
langst vak fra hinanden varende kanter vare forsynet med ter-
minallignende afslutninger indrettet til at forbindes med elek-



10

15

20

25

30

35

DK 162588 B

triske kabler. Derved er det sarligt nemt at forbinde varmele-

gemet med mikroprocessoren og svejsegeneratoren.

Endelig kan 4ifglge opfindelsen varmelegemets 1langst vak fra
hinanden varende korte kanter vare forsynet med en afslut-
ningskant af plast. Ved monteringen af varmelegemet pa& rgren-

den kan de pagsaldende kanter derved stedes an mod hinanden.

Opfindelsen forklares nedenfor under henvisning til tegningen,

hvor

fig. 1 viser delvis 1 aksialsnit en plastsvejsemuffe, der skal

monteres ved udgvelse af fremgangsmaden ifglge opfindelsen,

fig. 2 delvis i aksialsnit plastsvejsemuffen skudt ind over to

plastregrender, hvorpa der i forvejen er monteret varmelegemer,

fig. 3 samme som i fig. 2, efter at plastsvejsemuffen er svejst

sammen med rorenderne,

fig. 4 det i fig. 2 og 3 i snit viste varmelegeme ifglge op-

findelsen,

fig. 5 en anden udfgrelsesform for varmelegemet ifeglge opfin-

delsen,

fig. 6 i perspektiv det i fig. 5 viste varmelegeme monteret pa

en regrende,

fig. T skematisk, hvorledes varmelegemet under svejsningen er

forbundet med en mikroprocessor og en svejsegenerator, og

fig. 8 i grafisk afbildning den ma&lte streomstyrke og spanding

som funktion af tiden under svejseforlgbet.

I det folgende beskrives fremgangsmaden .ifglge opfindelsen un-

der henvisning til et eksempel med sammenfgjning af en plast-
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svejsemuffe 1 med to plastrerender 4, 4' i form af de ydre
kapper pa fjernvarmerer 13. Plastsvejsemuffen 1 er en alminde-
1ig kendt type af muffe til anvendelse ved sammenfgjning af
plastrerender, og er fortrinsvis et rerstykke fremstillet af
termoplastisk materiale, sasom polyethylen med en veldefineret
bledgeringstemperatur og flydetemperatur. Plastsvejsemuffen
kan ogsa vare tildannet af et materiale, der i udvidet til-
stand har en "hukommelse", sasom tvarbundet polyethylen (PEX).
Fjernvarmergrene 13 omfatter som vist i fig. 2 ud over kappe-
rerene 4, 4' et isoleringslag 7 i form af polyurethanskum samt

et medieforende stalinderrsr 5.

Det er dog en forudsztning, at plastrerenderne 4, 4' og plast-
svejsemuffen 1 er fremstillet af det samme plastmateriale, i-

det emnerne fortrinsvis skal have samme bledgeringstemperatur.

De ydre kappergr pa fjernvarmerer fremstilles normalt med di-
mensionstolerancer pa diameteren pa ca. # 2%, og den anvendte
plastsvejsemuffe 1 ma derfor have en inderdiameter, der svarer
ti1 den sterst forekommende yderdiameter pd& fjernvarmergrets
kappergr plus tykkelsen af varmelegemet plus et spillerum. Er
det plastkappersr med en nominel ydre diameter pa f.eks. 250
mm, der skal sammenfejes, m& der derfor anvendes en plastsvej-
semuffe med en inderdiameter pa ca. 270 mm, hvis man regner
med et spillerum pad ca. 5 mm hele vejen rundt ved den indenfor
tolerancerne stegrst forekommende diameter, samt en tykkelse
af varmelegemet pad 2 - 2,5 mm. Det er saledes en kraftig for-
mindskelse af diameteren, som plastsvejsemuffen udsattes for,
nar den, som det skal forklares senere, spandes ned over plast-

rerenderne ved hja1p af spandevarktej og udefra tilfert varme.

varmelegemet 3 ifslge opfindelsen er vist i udfoldet tilstand
i fig. 4. Varmelegemet er her vist udformet som et simpelt
band med en bredde pa fortrinsvis 40 - 60 mm og med sidekanter
16, i hvis forlangelse der er monteret terminalparter 12, sé-
ledes at varmelegemet 3 fremtrader som et U. Langs sidekanter-

ne 16 og terminalparterne 12 er der monteret plastkanter 11,
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der ligger an imod hinanden, nar varmebandet ved monteringen
pa rerenden 4, 4' strzkkes rundt om denne. Herved undgis elek-
trisk kontakt mellem varmelegemets parter. Varmelegemet 3 er
ifelge opfindelsen fremstillet af netvarkslignende materiale
og fortrinsvis af udglodet strazkmetal, dvs. plademateriale,
der er bearbejdet saledes, at det fremstar med rudeformede &b-
ninger pa fortrinsvis 3 x 3 mm og relativt skarpe kanter - se
fig. 2 -, hvor varmelegemet 3 er vist i snit, der derved udger
varmelegemets 3 anlagsflade, som sdledes er meget 1ille i for-
hold til1 varmelegemets godstykkelse. Varmelegemet 3 fremstil-
les med en langde, der svarer til at det ved monteringen pa& en
plasrgrende 4, 4' med den mindst muligt forekommende diameter
indenfor toleranceomradet strazkkes en smule ved monteringen
uden at sidekanterne 16 bergrer hinanden. I fig. 5 er vist en
anden udfgreisesform for varmelegemet 3' +ifglge opfindelsen,
idet det her er vist udformet som to L'er, der er indbyrdes
forbundet via et p& endernes lange del 17 vinkelret staende
mellemstykke 18, og sdledes at L'ernes korte dele 19 peger i
retning vek fra hinanden. La&ngden af L'ernes lange dele 17 er
tilpasset sdledes, at varmelegemet 3' kan strazkke sig to gange
rundt langs periferien af rgrenden 4 og saledes, at de korte
dele 19 kommer 1 umiddelbar nezrhed af mellemstykket 18, nar

varmelegemet 3' ved monteringen strazkkes en smule, se fig. 6.

Monteringen af plastrermuffen 1 pa plastrgrenderne 4, 4' for-
klares nu i det folgende i detaljer.

Plastsvejsemuffen 1 skubbes forst ind over det ene fjernvarme-
rer 13 og placeres i afstand fra plastrerenden 4 eller 4°.
Dernast gegres overfladerne pd& hver plastrogrende 4, 4' for-
trinsvis ru ved raspning. Herefter svejses fjernvarmergrene
13's mediefgrende stdlinderrgr sammen ved 6. Et varmelegeme 3
monteres nu p& hver plastrerende 4 henholdsvis 4' ved at var-
melegemets 3 ene ende geores fast til plastreret 4 henholdsvis
4' med f.eks. som. Dernast strazkkes varmelegemet under anlag
rundt Tlangs periferien af plastrerenden 4 henholdsvis 4'" og

den anden ende af varmelegemet 3 geres derefter fast med som,
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siledes at varmelegemets 3 to korte sidekanter befinder sig i
umiddelbar narhed af hinanden. Dernast skydes plastsvejsemuf-
fen ind over samlingen 6 med det uisolerede omrade, s&dledes at

muffen 1 dekker det pa hver plastrgrende 4 henholdsvis 4' fast-

gjorte varmelegeme 3.

ved anvendelse af et kendt spandevarktej, der monteres pa
plastsvejsemuffen 1 i dennes overlapningsomrade ved plastrer-
enden 4 henholdsvis 4', spandes plastsvejsemuffens 1 ender 2
henholdsvis 2', samtidigt med at der tilferes varme udefra,
f.eks. fra en gasbrander, ned til anlag mod det pageidende
varmelegeme 3. Under det efterfelgende sammensve jsningsforieb
mellem plastsvejsemuffen 1 og plastrgrenderne 4 henholdsvis 4'
forbliver spandevarktsjet monteret pa den pagzldende ende 2
henholdsvis 2' af plastsvejsemuffen 1, saledes at plastsvejse-

muffen 1 er underlagt radialt indadrettede spandinger.

Herefter forbindes det pagazldende varmelegemes 3 terminaler 12
med kabler 8 henholdsvis 8', der forer til svejsegeneratoren
21 samt mikroprocessoren 20. I fig. 7 er skematisk vist det
elektriske kredsleb, der anvendes ved selve sammensvejsningen.
Mikroprocessoren 20 er forsynet med et display 22, og mellem
svejsegeneratoren 21 henholdsvis varmelegemet 3 er der til

mikroprocessoren 20 tilbagefert en regulator 23 samt ledninger

til stremmaling 25 og spandingsméaling 26.

For selve svejsningen begynder kan mikroprocessoren 20 forud-
programmeres med den @nskede slutsvejsetemperatur T, hvor
lznge denne temperatur skal holdes samt en bestemt stighings-
verdi i stremstyrke I eller spanding U pr. tidsenhed, hvor mi-
kroprocessoren 20 skal beregne den ohms'ke modstand R i varme-
legemet 3. Mikroprocessoren 20 kan ogsa vaere forudprogrammeret
med om der under svejsningen gnskes tilfert en konstant strem-
styrkeverdi I eller en konstant spandingsvardi U til varmele-
gemet 3. Normalt valges det dog at patrykke en konstant strem-
styrkevardi I og svejsningen skal i det folgende forklares un-

der henvisning til fig. 8, hvor kurverne er optegnet pa basis
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10

af forsgg, og hvor varmelegemet 3 er patrykt en konstant streom-
styrkevardi I. Kurverne i fig. 8 viser stromstyrken I gennem
varmelegemet 3 som funktion af tiden, spandingen U over varme-
legemet 3 som funktion af tiden, den ved forsgg mdlte tempera-
tur T i umiddelbar narhed af varmelegemet som funktion af tid-
en samt den til ethvert tidspunkt beregnede omh'ske modstand
U/I. Under hele svejsningen maler og styrer mikroprocessoren
20 stromstyrken I og spandingen U, og i dette tilfalde sale-

des, at streomstyrken I holdes konstant.

For svejsningen begynder kendes ikke den ohm'ske modstand R i
varmelegemet 3, men mikroprocessoren udregner til ethvert tids-
punkt og temperatur denne, hvilket er en stor fordel, idet
modstanden i de enkelte varmelegemer 3 kan vare forskellige pa
grund af forskelligartigheder i materialet og de anvendte di-

mensionstolerancer pad varmelegemet 3 under fremstillingen.

Varmelegemet 3 patrykkes nu en konstant stremstyrkevaerdi I og
opvarmes nu indtil spandingsstigningen pr. tidsenhed falder
under den i mikroprocessoren 20 forud indkodede vardi, hvilket
er vist ved punktet A i fig. 8. Her ses det tydeligt, at span-
dingskurven nasten flader helt ud og dette skyldes at varmele-
gemet 3 nu er opvarmet til en temperatur, der svarer til plast-
materialernes bledgeringstemperatur pd ca. 107°C og derfor vil
varmelegemet 3 pludselig og samtidig begynde at synke ind i
overfladerne i plastsvejsemuffen 1 og plastrerenden 4 hen-
holdsvis 4'. Mikroprocessoren 20 er derfor ogsid indkodet med,
at nardette fald i spandingsstigningen pr. tidsenhed er naet,
er temperaturen i varmelegemet ca. 107°C. Mikroprocessoren 20
udregner derfor nu den ohm'ske modstand ved denne temperatur
T1 = 107°C, som

RT1 =U1/I1 = 6,3 volt 97 A = 65 mQ.

Herefter udregner mikroprocessoren 20 den azkvivalente modstand

ved f.eks. 20°C som folger:
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R20°¢c = RT3
1+ (Tq - 20) x «,

hvor o for anvendte metal er ca. 0,006°C-1.

hvilket medferer, at Rpgec = 43 mQ.

Herefter udregner mikroprocessoren 20 den ohm'ske modstand ved

slutsve jsetemperaturen pa f.eks. 275°C som felger:
Ra7s°¢ = Rggec x (1 + (T2 - 20) x @),
hvilket medferer Rygsec = 108 mQ.

Mikroprocessoren kender nu den modstand, som varmelegemet har,
nar dette er opvarmet til slutsvejsetemperaturen og kan, idet
stremstyrken U og spandingen I hele tiden males, konstant ud-
regne R = U/I, og herefter lade varmelegemet 3 opvarme indtil
svejsetemperaturen er naet, hvilket er vist ved punktet B 1
fig. 8, hvorefter mikroprocessoren 20 styrer stremstyrken U og
spandingen I, saledes at modstanden R holdes konstant, hvorved
netop slutsvejsetemperaturen holdes konstant i et efterfolg-
ende forudindkodet tidsrum. Herefter afbrydes stremtilfegringen
og dermed svejsningen. Hele svejsningen foregar derved uden at
temperaturen T males, hvilket jo er praktisk umuligt, og i
stedet udnyttes, at varmeafgivelsen pr. tidsenhed fra varmele-
gemet 3 og dermed spandingsstigningen over dette pr. tidsenhed
endres markant, nar varmelegemet 3 er opvarmet til plastmateri-

alets bledgeringstemperatur og derved synker ind i plastover-

fladerne.

Sammensvejsningen af hver af plastsvejsemuffens 1 ender med de
padgeldende rgrender 4 henholdsvis 4' kan foretages successivt
eller samtidigt, idet svejsegeneratoren 21 og mikroprocessoren

20 kan vere indrettet til at styre to varmelegemer samtidig.

En stor fordel ved dette svejseforiegb er, at varmelegemet 3

hele tiden befinder sig i selve svejsezonen mellem plastsvej-
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semuffen 1 og den pagzidende plastregrende 4, 4'. P& grund af
de ved hjalp af spandevaerktejet udefra pd plastsvejsemuffen
paforte spandinger under svejsningen tranger varmelegemet sam-
tidigt ind i hver af de to overflader, hvorved disse tilferes
1ige store varmemangder. Herved sikres, at der under hele
svejseforigbet tilferes en jevn fordelt varmemzngde i hele
svejsezonen. Dermed tilvejebringes svejsninger med en hidtil

ukendt hgj styrke og kvalitet.

Til sidst efterisoleres det uisolerede omrade over samlingen 6
ved at der gennem et hul 14 i plastsvejsemuffen 1 tilfores op-
skumningsvasker, s&ledes at det uisolerede rum opfyldes med

polyurethanskum. Herefter indskrues der i hullet 14 en bolt 9.

Patentkrayv,

1. Fremgangsméde til sammenfegjning af en plastrerende med en
plastsvejsemuffe under anvendelse af et spandevarktsj, hvorved
et sarskilt varmelegeme (3) under anlag strakkes rundt langs
periferien af roret (4,4') og eventuelt fastgeres til dette,
hvorefter svejsemuffen (1) skydes ind over det p& rerenden
(4,4') fastgjorte varmelegeme (3), sidledes at dette dazkkes, at
svejsemuffen ved hjalp af spandevarktsjet og eventuelt udefra
tilfert varme presses ned til anlag med det pagalidende var-
melegeme (3), som forbindes med en svejsegenerator (21) og en
mikroprocessor (20), k ende tegnet ved, at varmelege-
met (3) pafores en stromstyrke (I) og en spanding (U), hvoraf
den ene patrykkes med et forudbestemt forlgb pr. tidsenhed og
opvarmes under fortsat maling og registring af den anden ikke-
patrykte verdi, indtil andringen pr. tidsenhed falder under en
vis forudbestemt vardi, hvorefter mikroprocessoren (20) bereg-
ner den storrelse, ved hvilken den ikke-p&trykte vardi er ens-
betydende med en gnsket forudbestemt slutsvejsetemperatur (T),
og at mikroprocessoren (20), nar denne temperatur er ndaet,
styrer den fortsatte stremstyrke (I) og spanding (U) s&aledes,
at slutsvejsetemperaturen (T) holdes konstant et efterfslgende

forudbestemt tidsrum.
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2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k ende tegne t ved, at
varmelegemet (3) paferes en konstant stremstyrkeverdi (I) el-
ler en konstant spandingsverdi (U) og opvarmes under fortsat
maling og registring af den af de to vardier, der vokser, ind-
ti1 stigningen pr. tidsenhed falder under en vis forudbestemt
verdi, hvorefter mikroprocessoren (20) beregner den storrelse,
ved hvilken den voksende vardi er ensbetydende med en snsket
forudbestemt slutsvejsetemperatur (T), og at mikroprocessoren
(20), nar denne temperatur er naet, styrer den fortsatte
stremstyrke (I) og spanding (U) saledes, at slutsvejsetem-
peraturen (T) holdes konstant et efterfelgende forudbestemt

tidsrum.

3. Fremgangsmade ifelge krav 2, k e n detegnet ved,
at stremstyrkevardien (I) holdes konstant, indtil slutsvejse-

temperaturen (T) er naet.

4. Bzndelformet varmelegeme til brug ved udgvelse af den i
krav 1, 2 eller 3 angivne fremgangsmade, kendeteg-
net ved, at varmelegemet (3) er strakbart i sin langderet-
ning og er tildannet som et netverk opbygget af indbyrdes for-
bundne strenge (10) og har en anlagsflade, der er 1ille sam-

menlighet med tykkelsen af de enkelte strenge (10).

5. varmelegeme ifelge krav 3, Kk en detegnet ved,
at det, set udfoldet i ét plan, har form som et U med en i
forhold til laengden af U'ets sider forholdsvis lang bunddel
(15), hvis langde er tilpasset sdledes, at nar varmelegemet
(3) er monteret pa reret (4, 4'), strakker det sig én gang
rundt langs reret (4, 4') og U'ets langst vak fra hinanden va-
rende sjdekanter (16) befinder sig i umiddelbar nzrhed af hin-

anden.

6. Varmelegeme ifelge krav 4, kendetegne t ved,
at det, set udfoldet i ét plan, har form som to L'er, der er
indbyrdes forbundet ved enden af den lange del (17) via et
vinkelret herpa staende mellemstykke (18), séledes at L'ernes
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korte dele (19) strazkker sig i modsatte retninger,.og at hver
af de lange dele (17) har en lzngde, der er tilpasset siledes,
at nar varmelegemet (3) er monteret pad rgret (4), strakker det

sig to gange rundt langs periferien af reret (4).

7. Varmelegeme ifslge ét eller flere af kravene 4-6, k e n ~
detegne t ved, at det er tildannet af fortrinsvis ud-
glgdet strazkmetal med rudeformede &bninger, der har en stor-

relse pad fortrinsvis 3 x 3 mm.

8. Varmelegeme ifglge et eller flere af kravene 4 - 1T,
kendetegneHt ved, at det i narheden af sine langst
vak fra hinanden varende korteste kanter (16) er forsynet med
terminallignende afslutninger (21) dindrettede til at forbindes
med elektriske kabler (8, 8').

9. Varmelegeme ifolge et eller flere af kravene 4 - 8,
kendetegnet ved, at dets langst vak fra hinanden
varende korteste kanter (16) er forsynet med en afslutnings-
kant (11) af plast.
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