CH 661124 AS

SCHWEIZERIMSCHE EIDGENOSSENSCHAFT @ CH 661 124 AS
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

| IW
(wn

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

6D Int.CL% GO1IM 3/28

@) Gesuchsnummer: 1410/83 @ Inhaber:
BAUVEG Bergbaugeselischaft mbH, Wien (AT)

@ Anmeldungsdatum:  15.03.1983

Prioritit(en): 17.03.1982 AT 1066/82 @ Erfinder:
(en) 66/8 Neumiiller, Walter, Mannersdorf (AT)
Patent erteilt: 30.06.1987
. Vertreter:
Patgntschn"lft Patentanwilte Schaad, Balass, Sandmeier, Alder,
ver6ffentlicht: 30.06.1987 Ziirich

Verfahren zur Messung der Dichtheit von Mehrfachschweissnihten.

61 Beim Verfahren wird nach dem Anbringen von Quer-  Abstandes z.B. iibliche Messuhren, die meist eine Auflo-
nihten (5, 6) in den Endbereichen 11, 12) der Mehr- sung von 0,01 mm aufweisen, verwendet werden konnen.

fachschweissnihte (3, 4) in den von den Schweissnahten

umschlossenen Raum ein unter einem bestimmten Druck § N

stehendes Medium, vorzugsweise ein Gas, eingebracht und
der umschlossene Raum von der Druckmediumquelle (8)
getrennt. 4y
Bei einem solchen Verfahren ist vorgesehen, dass nach -
dem Einbringen des unter Druck stehenden Mediums an e
einer oder mehreren Stellen des von den Schweissnihten a 7 A
(3, 4, 5, 6) umschlossenen Raumes der Abstand der Aus-
senfliichen der verschweissten Bahnen (1, 2) gemessen und Vs a
dieser Abstand wihrend oder nach einer vorgegebenen T '
Zeitspanne auf eine eine Undichtigkeit anzeigende
Abnahme hin untersucht wird. Auf diese Weise eriibrigt
sich das Einschweissen eines Anschlussschlauches fiir das
Manometer, wodurch eine wesentliche Fehlerquelle elimi- 9
niert ist. Weiters lisst sich eine Undichtheit im Bereich der
Schweissnihte (3, 4, 5, 6) durch eine Verminderung des 7
Abstandes der Aussenflichen der verschweissten Bahnen
(1, 2) einwandfrei nachweisen, wobei zur Messung des 8
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1. Verfahren zur Messung der Dichtheit von zwei Bahnen
(1. 2) aus flexiblem Kunststoffmaterial verbindenden Mehr-
fachschweissniihten (3, 4), bei dem nach dem Anbringen von
Quernihten (5, 6) in den Endbereichen der Mehrfach-
schweissniihte in den von den Schweissniihten umschlos-
senen Raum ein unter einem bestimmten Druck stehendes
Medium eingebracht und der umschlossene Raum von der
Druckmediumquelle (8) getrennt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Einbringen des unter Druck ste-
henden Mediums an einer oder mehreren Stellen des von den
Schweissnithten (3, 4, 5, 6) umschlossenen Raumes der
Abstand der Aussenflichen der verschweissten Bahnen (1, 2)
gemessen und dieser Abstand wiihrend oder nach einer vor-
gegebenen Zeitspanne auf eine eine Undichtigkeit anzei-
gende Abnahme hin untersucht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Druckmedium im Bereich einer Quernaht iiber eine
Hohlnadel (10), eingebracht wird.

3. Messeinrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch I oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie
durch eine zwei Backen (15) aufweisende Klemmeinrichtung
(14) gebildet ist, bei der mindestens eine der Backen (15) eine
an der Klemmfléche (16) offene Ausnehmung (17) aufweist,

_indie ein Fiihler (18) einer Messeinrichtung (13) eingreift.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Messung

der Dichtheit von zwei Bahnen aus flexiblem Kunststoffma- 30

terial verbindenden Mehrfachschweissnihten, bei dem nach
dem Anbringen von Quernithten in den Endbereichen der
Mehrfachschweissnihte in den von den Schweissnihten
umschlossenen Raum ein unter einem bestimmten Druck

stehendes Medium eingebracht und der umschlossene Raum 35

von der Druckmediumquelle getrennt wird.

Insbesondere fiir die Isolierung von Tunnelwinden,
Grundwasserwannen und Dichern werden hiufig Kunst-
stoff-Folien verwendet, wobei es notwendig ist, die einzelnen
Bahnen dicht miteinander zu verschweissen. Dazu werden
die Bahnen in der Regel durch zwei voneinander beabstan-
dete, im wesentlichen parallel laufende Schweissnihte mit-
einander verschweisst. Um nun die Dichtheit einer solchen
Mehrfachnaht zu iiberpriifen, wurden bisher nach dem
Anbringen von Quernihten in den Endbereichen der Mehr-
fachschweissnéhte in dem von den Schweissniihten
umschlossenen Bereich in eine der Folien Offnungen
geschnitten und in diese ein zu einem Manometer fithrender

Schlauch od. dgl. bzw. ein zu einer Druckgasquelle fiihrender

Schlauch eingeschweisst. Nach dem Einbringen des Druck-
gases in den von den Schweissnihten und den einander iiber-
lappenden Folien begrenzten Raum wurde die zur Druckgas-
quelle filhrende Leitung abgesperrt und das Manometer nach
einer bestimmten Zeit wieder abgelesen, um einen gegebe-
nenfalls {iber einem bestimmten Wert liegenden und daher
eine Undichtheit anzeigenden Druckabfall feststellen zu
kénnen.

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, dass nach
Abschluss der Priifung relativ grosse Offnungen wieder ver-
schweisst werden miissen, was mit erheblichem Aufwand
verbunden ist. Ausserdem kann es bei Undichtheiten im
- Bereich der Einschweissungen der Schlduche zu unnétigen
Fehleranzeigen kommen, die ¢in an sich unnétiges Nach-
schweissen der Schweissnéhte nach sich ziehen. Ziel der
Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs erwihnten Art
vorzuschlagen, das sich durch eine besonders einfache
Durchfiihrbarkeit auszeichnet und bei dem die Fehler-
quellen auf ein Minimum reduziert sind.

Erfindungsgemiss wird dies dadurch erreicht, dass nach
dem Einbringen des unter Druck stehenden Mediums an
einer oder mehreren Stellen des von den Schweissnéihten
umschlossenen Raumes der Abstand der Aussenflichen der

s verschweissten Bahnen gemessen und dieser Abstand wih-
rend oder nach einer vorgegebenen Zeitspanne auf eine eine
Undichtigkeit anzeigende Abnahme hin untersucht wird.
Auf diese Weise eriibrigt sich das Einschweissen eines
Anschlussschlauches fiir das Manometer, wodurch eine we-

10 sentliche Fehlerquelle eliminiert ist. Weiter lisst sich eine
Undichtheit im Bereich der Schweissnéhte durch eine Ver-
minderung des Abstandes der Aussenflichen der verschweiss-
ten Bahnen einwandfrei nachweisen, wobei zur Messung des
Abstandes z.B. iibliche Messuhren, die meist eine Aufidsung
15 von 0,01 mm aufweisen, verwendet werden kénnen.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Druckmedium im Bereich einer Quer-
naht tiber eine Hohlnadel eingebracht wird. Damit wird
erreicht, dass nach dem Abschluss der Priifung der von den

20 Schweissnihten eingeschlossene Raum leicht wieder
geschlossen werden kann. Dazu geniigt es, die meist sehr
kurze Quernaht nachzuschweissen, was sehr einfach bewerk-
stelligt werden kann. Dabei ist noch zu beriicksichtigen, dass
bei Verwendung einer Hohlnadel zum Einbringen des

% Druckmediums praktisch die Anbringung eines Schweiss-
punktes zum Schliessen der durch die Nadel hergestellten
Offnung in der Quernaht geniigt.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine Messeinrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemissen Verfahrens
vorzuschlagen. Erfindungsgemass wird daher eine Messein-
richtung vorgeschlagen, die dadurch gekennzeichnet ist, dass
sie durch eine zwei Backen aufweisende Klemmeinrichtung
gebildet ist, bei der mindestens einer der Backen eine an der
Klemmfliche offene Ausnehmung aufweist, in die ein
Fiihler einer Messeinrichtung eingreift.

Die Erfindung wird nun an Hand der Zeichnung niher
erldutert. Dabei zeigen:

4  Fig. I und 2 schematisch verschiedene Verfahrensschritte.

Wie aus Figur [ ersichtlich sind zwei Bahnen 1 und 2 von
Kunststoff-Folien durch eine Doppelschweissnaht 3, 4 mit-
einander verbunden. Ausserdem sind in den Endbereichen

45 der Doppelschweissnaht 3, 4 noch Quernihte 3, 6
angeordnet. Dadurch entsteht ein von den Schweissnihten 3,
4,5, 6 begrenzter Raum zwischen den einander iiberlap-
penden Randbereichen der Bahnen 1 und 2.

Die Kontrolle auf Dichtheit der Doppelnaht 3, 4 erfolgt

s0 erfindungsgeméss dadurch, dass z.B. an einem oder meh-

reren Punkten z.B. an den mit 11 und 12 bezeichneten
Punkten eine Messeinrichtung angebracht wird. Eine geeig-
nete derartige Messeinrichtung ist in Figur 2 dargestellt und
besteht aus einer Schraubzwinge 14, deren einer Backen 15

s5 eine an seiner Klemmfliche 16 offene Ausnehmung 17 auf-

weist, in die der Fiihler I8 einer an der Schraubzwinge 14
befestigten Messuhr 13 hineinragt. Diese Messeinrichtung
wird an einem beliebigen Punkt zwischen den Schweiss-
néhten 3,4, 5und 6 z.B. an dem Punkt 11 oder 12 festge-

60 klemmt.

Danach wird im Bereich der einen Quernaht 5 eine iiber
ein Absperrorgan 9 und einen Schlauch 7 mit einer Druck-
gasquelle 8 verbundene Hohlnadel 10 in den von den
Schweissnéhten 3 bis 6 begrenzten Raum eingestochen und

65 in diesen Druckgas eingebracht. Dadurch wolbt sich, wie aus
Figur 2 ersichtlich, die eine Folie | auf und folgt in
begrenztem Ausmass dem Verlauf der Winde der Ausneh-
mung 17.
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Nach dem Absperren des von den Schweissniihten 3 bis 6 im Bereich der Quernaht 5 verschweisst.
begrenzten Hohlraumes mittels des Absperrorgans 9 erfolgt Durch die Messeinrichtung gemiss Figur 2 ergibt sich der
eine Messung durch Ablesung der Messuhr 13. Nach einer Vorteil, dass diese festgeklemmt werden kann und so sicher
vorbestimmten Zeitspanne erfolgt eine weitere Ablesungder  wihrend der gesamten Priifdauer an ihrem Platz verbleibt.
Messuhr 13, wobei eine iiber einer bestimmten Toleranz- s Auf diese Weise ist auch ein exakter Nachweis einer Ande-
grenze liegende Verminderung des Abstandes der Aussen- rung des Abstandes der Aussenseiten der Folien |, 2 in dem
seiten der beiden Folien eine unzulissige Undichtheit der von den Schweissndhten 3 bis 6 umgrenzten Bereich wiahrend
Schweissniihte anzeigt. der Priifdauer méglich. Ausserdem ist auch die Anwendung

Nach Abschluss der Priifung wird die Nadel 10 herausge- einer solchen Messeinrichtung denkbar einfach und kann

zogen und die kleine durch den Einstich bedingte Offnung 10 auch von ungeschultem Personal durchgefiihrt werden.

B I Blatt Zeichnungen
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