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@ Formtell aus einem thermoplastischen Werkstoff mit mindestens einer Schweisspartie sowie ein
Verfahren zum Herstellen einer Schwelssverbindung.

@ An einem elektrisch schweissbaren Formteil aus ei-

nem themoplastischen Kunststoff, welches sich fiir
eine Schweissverbindung von z.B. Rohrlertungen (2, 2a)
eignet, wird ein elektronisches Bauteil (6) angebracht, mit
dem es mdglich ist, Daten an dem Formteil zu speichemn
und mit einem extemen Gerét Daten auszutauschen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Formteil aus
einem thermoplastischen Kunststoff mit mindestens
einer Schweisspartie, welches ein aus einem Wi-
derstandsdraht bestehendes Heizelement zur Her-
stellung einer Schweissverbindung von Leitungsele-
menten aufweist und ein Verfahren zum Ver-
schweissen von Teilen aus thermoplastischem
Kunststoff mittels eines Formteils.

Es ist bekannt, dass zum Verbinden von Rohr-
leitungen Formteile, z.B. Elektroschweissmuffen,
verwendet werden. Um die fur die Elektroschweis-
sung benétigten Soll-Schweissdaten, wie z.B.
Schweissprogramm, erforderliche Energie, einem
Schweissgerdt zu UObermitteln, gibt es mehrere
Moglichkeiten. Man kann diese Daten einem
Schweissgerat manuell eingeben, (ber einen Bar-
code oder Uber eine Magnetkarte einlesen. Dabei
kénnen bei diesen Maoglichkeiten Leseprobleme,
Verwechslungen sowie die Eingabe falscher Da-
ten auftreten. Durch die Angabe fehlerhafter Soll-
Schweissdaten konnen Schweissungen nicht kor-
rekt durchgefihrt werden. Nach der Schweissung
wird ein Schweissprotokoli erstellt, welches alle Ist-
Schweissdaten, z.B. die Schweissdauer, die Umge-
bungstemperatur bei der Schweissung, und weitere
Daten der Durchfihrung, z.B. den Namen des
Durchfilhrenden und das Schweissdatum, enthélt.
Ein Schweissprotokoll wird entweder manuell er-
stellt oder auf einer Magnetkarte gespeichert. Die-
se Schweissprotokolle missen archiviert werden,
um zu einem spateren Zeitpunkt noch Angaben
Uber erstellte Schweissungen und die dazugehori-
gen Formteile zu erhalten. Die Ortung einer Ver-
bindung ist mit Hilfe von Protokollen, die manuell
erstellt oder auf Magnetkarte gespeichert sind, nur
ungenau bzw. nicht méglich.

Es ist weiterhin bekannt, dass bei obengenann-
ten Formteilen eine Anzeige angebracht ist, die
eine durchgefiihrte Schweissung anzeigt. Dabei
wird die Formteilgeometrie an den Anzeigeberei-
chen verandert, der Schweissdruck bei der
Schweissung variiert, die Schweissqualitdt wird be-
einflusst. Es gibt verschiedene Ausfuhrungsarten
solcher Anzeigen, wobei die Herstellung der Muffen
mit Anzeigen aufwendig ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Formteil sowie
ein Verfahren zum Verschweissen zu schaffen, wel-
ches Soli-Schweissdaten einem Schweissgerat ein-
fach und fehlerfrei Ubermittelt, ein Schweissprotokoll
automatisch und fehlerfrei erstellt, das das
Schweissprotokoll verwechslungssicher speicher,
genau und einfach zu orten ist und das Schweiss-
protokoll abrufbar ist. Ausserdem soll eine einfache
Uberwachung der Schweissung mdglich sein.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruches 1 und durch die Verfahrensmerkmale des
Anspruches 7 gelost.

Besonders vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen beschrie-
ben.

Das unten aufgefuhrte Beispiel zeigt stellvertre-
tend fiir ein Formteil eine Schweissmutfe.
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Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch eine erfin-
dungsgemasse Schweissmuffe.

Fig. 2 zeigt die Schweissmuffe, die mit einem
Schweissgerat verbunden ist.

Die in Fig. 1 dargestelite Schweissmuffe 1 wird
zum Verbinden von thermoplastischen Rohrleitun-
gen 2, 2a verwendet. Die Schweissmuffe 1 besteht
aus einem thermoplastischen Formteil 3, aus einem
Heizdraht 4 mit den dazugehdrigen Anschlissen 5
und einem elektronischen Bauteil 6, welches in
dem Formteil 3 in der Nahe eines Anschlusses 5
und oberhalb des Heizdrahtes eingebettet ist. Da-
durch ist das elekironische Bauteil 6 vor dusseren
Einwirkungen geschitzt. Das elektronische Bauteil
6, wie z.B. ein Transponder, erflit die Funktionen
eines Empfangers, eines Speichers und eines Sen-
ders. Bei der Herstellung der Schweissmuffe 1 wer-
den dem elektronischen Bauteil 6 die Formteilidenti-
fikationsdaten und die Soll-Schweissdaten der
Schweissmuffe 1 Ubermittelt und in diesem gespei-
chert. Die Daten sind verwechslungssicher an der
Schweissmuffe 1 durch das elektronische Bauteil 6
gespeichert.

In Fig. 2 ist die Schweissmuffe 1 an den An-
schliissen 5 mit einem Schweissgerat 7 durch Lei-
tungen 8 verbunden. Im Schweissgerat 7 sind eine
Empfangseinheit und eine Sendeeinheit integriert,
mit denen es moglich ist, beispielsweise Gber Funk
mit dem elektrischen Bauteil 6 der Schweissmuffe 1
einen Datenaustausch durchzutiihren.

Im folgenden wird eine Durchfihrung einer Ver-
bindung zweier Rohrleitungen 2, 2a mittels einer
Schweissmuffe 1 beziglich des Datenaustausches
zwischen der Schweissmuffe 1 und dem Schweiss-
gerat 7 erlautert. Das Schweissgerat 7 ruft die Soll-
Schweissdaten der Schweissmuffe 1, die im elek-
tronischen Bauteil gespeichert sind, kabellos, bei-
spielsweise Uber Funk durch die Empfangseinheit
ab. Mit Hilfe dieser Soll-Schweissdaten und uber
weitere Daten, die dem Schweissgerat vorab be-
kannt sind, wie z.B. Umgebungstemperatur, wird
die Verschweissung mit den dazu benétigten Wer-
ten, wie 2z2.B. Schweissdauer, Schweissenergie
usw., durchgefiihrt.

Nach erfolgter Schweissung werden alle Ist-
Schweissdaten der Schweissung sowie Protokolida-
ten, wie z.B. der Schweissort, der Name des
Durchiiihrenden etc., an das elektronische Bauteil 6
Gbermittelt und bei diesem gespeichert. An einem
spateren Zeitpunkt kann man durch eine Empfangs-
einheit den genauen Ort der Schweissstelle ermit-
teln und samtliche Ist- und Soll-Schweissdaten so-
wie Protokolldaten verwechslungssicher abrufen.

Patentanspriiche

1. Formteil aus einem thermoplastischen Kunst-
stoff mit mindestens einer Schweisspartie, welches
ein aus einem Widerstandsdraht (4) bestehendes
Heizelement zur Herstellung einer Schweissverbin-
dung von Leitungselementen (2, 2a) autweist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formteil minde-
stens je einen Speicher, einen Sender und einen
Empfanger aufweist und dass Formteilidentifikati-
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onsdaten und Soll-Schweissdaten am Formteil ge-
speichert sind.

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Daten von dem Sender drahtlos,

z.B. durch Funk, und/oder Uber Kabel an eine ex- 5
terne Empfangseinheit (bertragbar, durch eine ex-
terne Sendeeinheit von dem Empfénger einlesbar

und von dem Speicher speicherbar sind.

3. Formteil nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Speicher, Sender und Empfan-  1p
ger aus einem elektronischen Bauteil (6), wie z.B.
einem Transponder, bestehen.

4. Formteil nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektronische Bauteil (6) in dem
Formteil allseitig von Kunststoff umgeben ist und 15
dadurch vor dusseren Einflissen geschitzt ist.

5. Formteile nach Anspruch 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das elektronische Bauteil (6) in
der Nahe von einem der beiden Anschlisse (5) des
Heizelementes angeordnet ist. 20

6. Formteil nach einem der Ansprichen 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Formteilidentifi-
kationsdaten und Soll-Schweissdaten in das elektro-
nische Bauteil (6) bei oder nach dessen Herstellung
einlesbar und speicherbar sind. 25

7. Verfahren zum Verschweissen von Teilen aus
thermoplastischem Kunststoff mittels eines Form-
teils gemass einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formteilidentifikationsda-
ten und die Soll-Schweissdaten bei oder nach der 30
Herstellung des Formteils in dem elektronischen
Bauteil (6) gespeichert werden, dass beim An-
schliessen eines Schweissgerdtes (7) an das
Formteil die Soll-Schweissdaten und zusétzliche
Umgebungsdaten auf ein externes Gerat Gbertragen 35
werden und mit diesen Daten die Schweissung er-
folgt und dass die Ist-Sollschweissdaten und ein
Schweissprotokoll nach der Schweissung in das
elektronische Bauteil (6) eingelesen und gespei-
chert werden. 40

8. Verfahren zum Verschweissen nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, dass die gespeicherten,
die zu empfangenden sowie die ausgesendeten Da-
ten Gber Funk und/oder Kabel durch eine externe
Empfangseinheit und eine externe Sendeeinheit 45
tbermittelt werden, wobei diese als Gesamteinheit
ausgebildet und in einem Schweissgerat integriert
sein kdnnen.

9. Verfahren zum Verschweissen nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine durchgefithr- 5o
te Schweissung mittels einer extemnen Empfangs-
einheit erkennbar ist.

10. Verfahren zum Verschweissen nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass zu einem
spatern Zeitpunkt der genaue Ort der Schweissstel- 55
le durch eine Empfangseinheit auffindbar ist.
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