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Vorrichtung fiir Quellverschweissungen von Kunststoffolien.

@ Die Vorrichtung fiir Quellverschweissungen von

Kunststoff-Folien, wie z.B. Dachfolien, besteht aus
einem als Selbstfahrgerit ausgebildeten Trégerteil, dessen
bodenseitige Antriebsiibertragung ein Andriickorgan fiir
die mittels eines vom Behdlter (7) mit Schweissmittel ver-
sorgten Schweiss- bzw. Verteilerkopfes (16) kontinuierlich
erzeugte Foliennaht bildet. Das von einer Person bedien-
bare Selbstfahrgerit ist vorteilhaft nach Art eines Raupen-
bzw. Kettenfahrzeugs ausgebildet und wird von einem

zeitig der notwendige Druck auf die Folienschweissnaht
ausgelibt wird. Der Schweisskopf (16) befindet sich an der
Vorderseite des Gerites an einem daran auf- und abbeweg-
lich gelagerten Tragarm (23). Somit wird eine oberseitige
und unterseitige, sowie eine gleichméssige Benetzung der
zu verschweissenden Folienrinder gewéhrleistet, wobei die
Menge des Schweissgutes mittels eines Ventils fein regu-
lierbar ist. An der Riickseite des Gerites kann eine Einrich-
tung (8, 9, 29, 30) zum Versiegeln der geschweissten Naht
vorgesehen sein. Vor dem Schweisskopf (16) kann ein
Warmluftverteiler (33) fiir von einem Heizgebidse (10)
erzeugte Warmluft angeordnet sein.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung fiir Quellverschweissungen von Kunst-
stoff-Folien, mit zumindest einem Schweiss- bzw. Verteiler-
kopf fiir von einem Behélter zugefiihrtes Schweissmittel und
mit einem fahrbar ausgebildeten Tragerteil, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trégerteil als Selbstfahrgerdt ausgefithrt
ist, dessen bodenseitige Antriebsiibertragung ein Andriick-
organ fiir die geschweisste Foliennaht bildet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zur bodenseitigen Antriebsiibertragung das Ge-
wicht des Geréts flachig verteilende Rollen oder Binder vor-
gesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gerdt mit einem Raupen- bzw. Kettenfahrwerk
versehen ist (Fig, 1 und 2).

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Raupen bzw. Ketten von Biandern (1) aus Sili-
kongummi gebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Antriebsmotor (5) des Gerits
eine Verbrennungskraftmaschine mit verstellbarem Getriebe
oder ein mit seiner Drehzahl regelbarer Elektromotor vorge-
sehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gerét einen von ei-
nem Kompressor (9) mit Druck beaufschlagten Behélter (8)
fiir fliissiges Folienmaterial aufweist, der unter Zwischen-
schaltung eines Mengenregulierventils (31) mit einer hinter
dem Gerdt ausmiindenden Leitung (29, 30) zum Versiegeln
der geschweissten Naht versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gerét mit einem
Heizgeblése (10) versehen ist, das iiber eine Leitung (32) mit
einem vor dem Schweiss- bzw. Verteilerkopf (16, 17) gefiihr-
ten Warmluftverteiler (33) verbunden ist.

- 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Warmluftverteiler (33) aus einem keilformigen,
z.B. bikonvexen Hohlkissen aus Edelstahl-Drahtgewebe be-
steht.

9. Vomchtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gerit eine Fithrungs-
stange (11) mit einem Schaltpult (13) fiir Gerédtefunktionen
am oberen Ende aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schweiss- bzw. Ver-
teilerkopf (16) aus einem keilférmigen, z. B. bikonvexen
Hohlkissen (17) aus Edelstahl-Drahtgewebe besteht, in dem
die vom Schweissmittelbehilter (7) kommende Zuleitung
(20, 21, 22) ausmiindet.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zuleitung (20, 21, 22) zum Schweiss- bzw.
Verteilerkopf (16, 17) unter Zwischenschaltung von zumin-
dest einem Regulierventil (25) von einem in sich starren
Tragarm (23) gebildet oder abgestiitzt ist, der an der Vorder-
seite des Gerdts auf- und abbeweglich gelagert ist und an sei-
nem freien Ende den Schweisskopf (16, 17) tréigt.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir Queli-
verschweissungen von Kunststoff-Folien, wie z. B. Dach-
folien oder Wasserbeckenfolien.

Die bisher bekannten und iiblichen Vorrichtungen fiir
das Quellverschweissen von Kunststoff-Folien sind Handge-
rite und umfassen im wesentlichen einen Schweiss- bzw.
Verteilerkopf und einen das fliissige Schweissmittel enthal-
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tenden Behdlter, das iiber eine Zuleitung dem Schweiss- bzw.
Verteilerkopf kontinuierlich zugefiihrt wird. Der Schweiss-
bzw. Verteilerkopf besteht dabei iiblicherweise aus einem
flachen, an einem Gleitstiick befestigten Pinsel, der die zu
verschweissenden Folienrédnder beim Vorbewegen der Vor-
richtung beidseitig benetzt. Unmittelbar nach dieser Benet-
zung bedarf es eines verhéltnismassig starken Fldchendrucks
auf die verschweissten Folienrdnder, um eine einwandfrei
abdichtende Schweissnaht zu erhalten. In der Praxis wird
dieses Andriicken iiblicherweise mittels kleinerer linglicher
Sandséckchen erreicht, die hinter der vorbewegten Schweiss-
vorrichtung jeweils zeitweilig auf die frische Schweissnaht
aufgelegt werden. Zum Quellverschweissen von textilver-
stirkten Kunststoff-Folien bedarf es eines weiteren Gerits,
mit welchem fliissiges Folienmaterial auf die Folienstirnseite
aufgebracht und diese somit von aussen versiegelt wird.

Das Durchfiihren von Quellverschweissungen von
Kunststoff-Folien ist somit verhdltnisméssig umstindlich
und arbeitsintensiv. Es erfordert zumindest zwei Leute, nim-
lich einen zum Halten und gleichméssigen Vorbewegen der
Schweissvorrichtung und einen anderen zum Nachfiihren
der Andriickmittel. Beim Erfordernis des Versiegelns ist
schliesslich noch eine dritte Person mit einem weiteren Gerit
erforderlich. An diesem personellen Aufwand dndert sich
auch dann nichts, wenn die den Schweissmittelbehilter und
den Schweiss- bzw. Verteilerkopf umfassende Schweissvor-
richtung an einem auf Stiitzrollen verfahrbaren Trigerteil
angebracht ist und das Schweissgerit von der Bedienungs-
person nur noch rollend vorbewegt, nicht aber mehr getra-
gen zu werden braucht.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine Vor-
richtung fiir das Quellverschweissen von Kunststoff-Folien
zu schaffen, die vor allem den Personal- bzw. Arbeitsauf-
wand fiir die Durchfiihrung des Quellverschweissens wesent-
lich verringert und es ermdglicht, den gesamten Vorgang,
einschliesslich eines etwa erforderlichen Versiegelns der er-
zeugten Schweissnaht, von lediglich einer Person ausfiithren
zu lassen.

Zur Losung dieser Aufgabe zeichnet sich die Erfindung
in erster Linie aus durch die im Patentanspruch 1 angegebe-
nen Merkmale. Weiter Finzelheiten von Ausfiihrungsformen
der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 11 angegeben.

Die Erfindung schafft damit eine zuverldssig arbeitende
leicht zu handhabende Vorrichtung, mit der sich das Quell-
verschweissen von Kunststoff-Folien einschliesslich eines et-
waigen Versiegelns der Schweissnaht in einem Arbeitsgang
mit einem Gerit und von nur einer Bedienungsperson durch-
fiihren lésst, so dass sich insbesondere auch lange Schweiss-
néhte, wie sie z. B. bei grossen Flachdichern vorkommen
ziigig und kostengiinstig erstellen lassen.

Von besonderer Bedeutung fiir die erfindungsgemésse
Vorrichtung, allerdings nicht nur fiir diese, sondern auch
ganz allgemein fiir alle Vorrichtungen zum quellverschwei-
ssen, ist die Ausbildung des Schweiss- bzw. Verteilerkopfes
zu. Der Schweiss- bzw. Verteilerkopf muss oberseitig eine
einwandfreie, gleichméssige Benetzung der zu verschweissen-
den Folienridnder gewéhrleisten, und zwar in einer der Breite
der Schweissnaht entsprechenden Auftragsbreite. Die bisher
iiblichen Flachpinsel erfiillen diese Forderungen nur unvoll-
kommen.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung weist deshalb einen
Schweiss- bzw. Verteilerkopf auf, der sich durch die im An-
spruch 10 angegebenen Merkmale von den iiblichen Flach-
pinseln auszeichnet und vorzugsweise geméss der im An-
spruch 11 angegebenen Weise dem Selbstfahrgerit angeord-
net ist, so dass er gegeniiber Bodenunebenheiten unempfind-
lich ist bzw. diese ausgleichen kann.



Ein Ausfiihrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt und nachstehend ndher
beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfindungs-
gemissen Schweissvorrichtung;

Fig. 2 eine Stirnansicht zu Fig. 1;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des erfindungsgema-
ssen Schweiss- bzw. Verteilerkopfes;

Fig. 4 einen Mittelschnitt durch den Schweisskopf nach
Fig. 3 und einen Teil seiner als Tragarm ausgebildeten Zulei-
tung in der Betriebsstellung zwischen zwei zu verschweissen-
den Folienrdndern;

Fig. 5 eine Seitenansicht in Richtung des Pfeils X in
Fig. 4.

Bei dem in Fig. 1 u. 2 der Zeichnung dargestellten Aus-
filhrungsbeispiel ist die erfindungsgeméss als Selbstfahrgerat
mit als Andriickorgan ausgebildeter bodenseitiger Antriebs-
libertragung ausgefiihrte Vorrichtung zum Quellverschwei-
ssen von Kunststoff-Folien nach Art eines Raupen- bzw.
Kettenfahrzeugs ausgebildet. Die beiden Raupen bzw. Ket-
ten werden dabei von zwei breiten, das Gewicht des Geréts
grossflichig iibertragenden Laufbéndern 1 aus Silikongum-
mi od.dgl. gebildet, die jeweils iiber vordere und hintere Um-
lenkrollen oder -walzen 2,3 gefiihrt sind. Die vorderen Um-
lenkrollen bzw. -walzen 2 sind zum Antrieb der Laufbénder
1 vorgesehen. Zwischen den vorderen Antriebsrollen bzw. -
walzen 2 und den hinteren Umlenkrollen bzw. -walzen 3 sind
zweckmissig noch mehrere Druckrollen bzw. -walzen 4 an-
geordnet, die unter Federbelastung pendelnd auf- und abbe-
weglich angebracht sein konnen, um so, wie in Fig. 1 darge-
stellt, auch Bodenunebenheiten auszugleichen.

Das von den beiden Laufbéndern 1 und den verschiede-
nen Rollen bzw. Walzen 2, 3, 4 gebildete Fahrwerk ist mit-
tels einer geeigneten, hier nicht ndher interessierenden Rah-
men- bzw. Karosseriekonstruktion als Tragteil fiir alle zur
Funktion des Gerits wesentlichen Aggregate vorgesehen. So
umfasst das Tragteil zundchst einen Antriebsmotor 5 fiir das
Fahrwerk. Als Antriebsmotor 5 kann eine Verbrennungs-
kraftmaschine mit stufenlos verstellbarem Getriebe vorgese-
hen sein, wobei die Ubertragung der Antriebskraft unmittel-
bar auf die Welle der beiden vorderen Antriebsrollen bzw. -
walzen 2 oder auch unter Zwischenschaltung eines Ketten-
oder Riementriebs 6, wie in Fig. 1 dargestelit, erfolgen kann.
Zum Antrieb des Gerits kann aber auch ein mit seiner Dreh-
zahl regelbarer Elektromotor, z.B. ein Gleichstrommotor,
mit gleichbleibendem Drehmoment vorgesehen sein. Sofern
der Elektromotor nicht von in das Tragteil eingebauten Bat-
terien gespeist wird, kann das Tragteil mit einer Kabelrolle
zur Stromzufithrung versehen sein.

Das Tragteil umfasst ferner einen Behélter 7 fiir das
leichtfliissige Schweissmittel, z. B. Tetrahydroteron. Ferner
umfasst das Tragteil einen Drucktank 8 fiir schwerfliissiges
bzw. pastoses fliissiges Folienmaterial und einen diesen be-
aufschlagenden Membrankompressor 9. Der Schweissmittel-
Behiilter 7 ist zweckmdssig in dem in Fahrtrichtung vorderen
Teil des Geréts und der Drucktank 8 fiir Fliissigfolie im hin-
teren Teil des Gerits angeordnet.

Das Tragteil umfasst ferner zweckmissig auch noch ein
Heizgeblise 10 zum Erzeugen von Warmluft fiir ein etwaiges
Vorwirmen der zu verschweissenden Folienrdnder.

Schliesslich weist das Gerét eine mit dem Tragteil starr
verbundene Fiihrungsstange 11 auf, die sich von der Vorder-
seite des Geriits schrig nach oben und hinten erstreckt und
in einem Handgriff 12 etwa in Handhdhe der Bedienungs-
person endet. Zweckmdssig trigt die Filhrungsstange 11 in
Handgriffnihe ein Schaltpult 13 zur Betétigung bzw. Ver-
stellung der wesentlichen Gerétefunktionen (insbes. fiir den
Antriebsmotor 5). Am Heck des Geréts kann ein weiteres
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Schaltpult 14 fiir andere Geratefunktionen (z. B. fiir die et-
waige Versiegelung) angebracht sein. Das Heizgeblase 10 ist
zweckmadssig, wie dargestellt, an der Fithrungsstange 11 be-
festigt, um es je nach Bedarf schnell an- oder abmontieren zu
konnen, kann aber selbstverstandlich auch in das Tragteil als
fester Bestandteil integriert sein.

Das Fahrwerk mit dem Tragteil ist vorteithaft, wie aus
Fig. 1 u. 2 der Zeichnung erkennbar, zu einem im ganzen
nach Art eines Panzerfahrzeugs dhnlichen Gerdt ausgefiihrt,
womit alle wesentlichen Bestandteile innerhalb eines Gehdu-
ses 15 kompakt und geschiitzt angeordnet sind.

Zum Auftragen des Schweissmittels auf die iiberlappend
miteinander zu verschweissenden Folienrdnder ist der in
Fig. 3 bis 5 veranschaulichte Schweiss- bzw. Verteilerkopf 16
vorgesehen. Dieser besteht aus einem keilférmigen, z. B. bi-
konvexen Hohlkissen 17 aus Edelstahl-Drahtgewebe, z. B.
Tela-Gewebe, das an beiden Seiten 18, 19 geschlossen ist.
Das vom Edelstahl-Drahtgewebe gebildete Hohlkissen 17
wird iiber eine durch eine der geschlossenen Seiten 18 in das
Innere gefithrte Zuleitung 20 mit dem Schweissmittel ver-
sorgt und lisst das Schweissmittel iber seine Breite zur
Ober- und Unterseite hin in gleichméssiger Verteilung aus-
treten. Der so ausgebildete Schweisskopf 16, 17 lsst sich
zwischen den zu verschweissenden Folienrdndern mit gerin-
ger Reibung verschieben und verhindert somit eine Falten-
bildung an den Folienrdndern.

Die Zuleitung zum Schweisskopf 16, 17 besteht im ge-
zeichneten Ausfithrungsbeispiel aus miteinander verbunde-
nen und entsprechend gebogenen Rohrchen 20, 21, 22 die
insgesamt einen in sich starren Tragarm 23 bilden, der an der
Vorderseite des Gerits, z. B. bei 24, derart schwenkbeweglich
gelagert ist, dass der Schweisskopf 16, 17 in Richtung des
Doppelpfeils a in Fig. 3 u. 5 eine ungehinderte Auf- und Ab-
bewegung ausfithren kann, um Bodenunebenheiten auszu-
gleichen. Statt dessen kann der in sich starre Tragarm auch
von einem gesonderten Teil gebildet sein, dass der Abstiit-
zung der Zuleitung dient. Entscheidend ist, dass der
Schweisskopf 16, 17 mittels des in sich starren Tragarms 23
die Vorschubkraft bei seitlich einwandfrei fixierter Ausrich-
tung in bezug auf das Gerat erhdlt, andererseits aber eine
Auf- und Abbeweglichkeit zum Ausgleich von Boden-
unebenheiten besitzt.

In die vom Schweissmittel-Behélter 7 kommende, in der
vorbeschriebenen Weise ausgebildete und zum Schweisskopf
16, 17 fiihrende Zuleitung 20, 21, 22 ist zweckmdssig ein Re-
gulierventil 25 zur Feinregulierung der zugefiihrten Menge
des Schweissmittels eingeschaltet. Zweckmadssig ist das Fein-
regulierventil als vom Schaltpult 13 aus steuerbares Magnet-
ventil ausgefiihrt und nahe dem Schweisskopf im letzten,
vertikalen Teil 21 der Zuleitung angeordnet, so dass eine un-
mittelbare Beeinflussung des nichtfliissigen und allein unter
Schwerkrafteinfluss dem Schweisskopf zulaufenden
Schweissmittels ermoglicht ist.

Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich, erstreckt sich die
Zuleitung 20, 21, 22 mit ihrem horizontal abgewinkelten
Endteil 20 im Innern des Schweisskopfes 16 quer iiber dessen
Breite und stiitzt damit zugleich das vom Edelstahl-Drahtge-
webe gebildete Hohlkissen 17 in seiner Form im Innern ab.
Das innerhalb des Schweisskopfes befindliche Ende 20 der
Zuleitung ist tiber seine Linge am Umfang mit Austrittsboh-
rungen 26 fiir das Schweissmittel zum Benetzen des Kissens
versehen. Eine besonders zweckmdssige Ausgestaltung sieht
vor, dass der Schweisskopf auf dem in sein Inneres gefiihrten
Teil 20 des Zuleitungsrohrchens drehbeweglich und axial ab-
ziehbar gehaltert ist, so dass der Schweisskopf 16, 17 neben
seiner Auf- und Abbewegbarkeit in Richtung des Doppel-
pfeils a auch noch eine Schwenkbeweglichkeit um die Achse
des Zuleitungsrohrchens 20 in Richtung des Doppelpfeils b
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in Fig. 3 besitzt und ausserdem ein schnelles und leichtes
Auswechseln des Schweisskopfes ermdglicht ist.

Um zu verhindern, dass beim Vorbewegen des Schweiss-
kopfes 16, 17 zwischen den beiden miteinander zu ver-
schweissenden Folienrdndern die obere Folie von der Ober-
seite des Schweisskopfes unkontrolliert abhebt und sich da-
mit moglicherweise Benetzungsliicken an der Unterseite die-
ser oberen Folie ergeben, ist ein von oben her die Folie gegen
den Schweisskopf driickender Folienniederhalter 27 vorgese-
hen, dessen eines Ende am Geriit festgelegt ist und dessen
anderes Ende mit einer sich etwa iiber die Breite des
Schweisskopfes erstreckenden Auflage 28 die Folie an einem
Abheben vom Schweisskopf nach oben hin hindert. Der Fo-
lienniederhalter 27, 28 ist zweckmdssig in sich federelastisch
ausgefiihrt.

Der Schweisskopf 16, 17 ist mittels des in sich starren
Tragarms 23 mit Abstand vor dem Gerit und in seitlich fi-
xierter Stellung derart seitlich versetzt zu diesem angeordnet,
dass der vom Schweisskopf erzeugte Benetzungsstreifen zwi-
schen den Réndern zweier sich iiberlappender Folien beim
Vorbewegen des Geréts anschliessend von dem einen Lauf-
band 1 iiberfahren und damit grossflichig iiber eine gewisse
Zeit angedriickt wird. Die zweckmissig vorgesehenen, feder-
belasteten Druckrollen bzw. -walzen 4 ermdglichen dabei
eine auch Bodenunebenheiten folgende Andriickkraft. Bei
richtig einregulierter Benetzungsmenge des Schweissmittels
und abgestimmter Vorschubgeschwindigkeit des Gerits er-
gibt sich hinter dem Gerit eine einwandfreie Quellschweiss-
Verbindung zwischen den beiden Rindern der Folien. Die
erzeugte Schweissnaht bedarf keiner weiteren Bearbeitung
mehr.

Handelt es sich bei den zu verschweissenden Folien um
solche mit Textilverstirkung, so erfolgt die hierbei notwen-
dige Versiegelung der Schweissnaht mittels Fliissigfolie {iber
ein am Heck des Gerits austretendes, vertikal nach unten
gerichtetes Rohr 29 mit zur Folienstirnseite schriig ange-
schnittener Austrittsmiindung 30, aus dem die Fliissigfolie
aus dem Drucktank 8 mittels des vom Membrankompressor
9 erzeugten Drucks ausgetragen und auf die offene Folien-
stirnseite aufgebracht wird. Mittels eines in der Zuleitung 29
vorgesehenen Regulierventils 31, das zweckmiissig ebenfalls
als Magnetventil ausgebildet ist, lisst sich eine Feinabstim-
mung der Menge des zum Auftrag kommenden fliissigen Fo-
lienmaterials erreichen.

Bei niedrigen Temperaturen werden die Rinder der zu
verschweissenden Folien mittels des Heizgeblises 10 durch
Warmluft erwdrmt, bevor die Benetzung durch den
Schweisskopf 16, 17 erfolgt. Zu diesem Zweck ist das Heiz-
geblése 10 iiber eine Zuleitung 32 mit einem Verteilerkopf 33
verbunden, der sich in kurzem Abstand vor dem Schweiss-

kopf 16, 17 befindet und aus dem die Warmluft auf die Fo-
lienrédnder verteilt wird. Vorteilhaft ist dabei der Verteiler-
kopf 33 in gleicher Weise wie der Schweisskopf 16, 17 ausge-
bildet, d.h. der Verteilerkopf 33 besteht ebenfalls aus einem

s keilférmigen, z.B. bikonvexen Hohlkissen aus Edelstahl-
Drahtgewebe, von dem aus die Warmluft zwischen die an-
schliessend zur Benetzung und Verschweissung kommenden
Rinder der Folien ausstrémt. Um den Verteilerkopf 33 in
gleicher Ausrichtung und Flucht wie den nachgeordneten

10 Schweisskopf 16, 17 zu fiihren, ist die Zuleitung 32 zweck-
miissig als sog. halbstarres Rohr ausgefiihrt, so dass es in die
fiir den Verteilerkopf richtige Lage gebogen werden kann, in
dieser Stellung dann aber hinreichend starr ist, um die Vor-
schubkraft ohne Verformung vom Gerit auf den Verteiler-

15 kopf 33 zu iibertragen und diesen zwischen den Folienréin-
dern vor dem Schweisskopf 16, 17 vorzubewegen.

Der Gegenstand der Erfindung ist nicht auf das in der
Zeichnung dargestellte und vorstehend beschriebene Aus-
fithrungsbeispiel beschrénkt. Vielmehr sind im Rahmen der

20 Patentanspriiche auch andere Ausfithrungsformen und Mo-
difikationen ohne weiteres denkbar und méglich. So kénnte
beispielsweise die als Andriickorgan ausgebildete bodenseiti-
ge Antriebsiibertragung des Gerits auch nur von einem ein-
zigen, sehr breiten, mittig angeordneten Laufband erfolgen,

25 wobei dann der Schweisskopf ebenfalls mittig vor diesem
Laufband anzuordnen wire. Auch kénnten zur bodenseiti-
gen Antriebsiibertragung entsprechend dimensionierte Rol-
len oder Walzen vorgesehen sein, welche das Gewicht des
Geriits grossflachig iibertragen und damit ebenfalls als An-

30 driickorgan wirken. — Auch in Bezug auf die Ausbildung
und Anordnung der Einzelaggregate des Gerits sind Abén-
derungen ohne weiteres denkbar und méglich. So kann ins-
besondere auch der Schweisskopf 16, 17 eine anderweitige
Ausbildung und Anordnung aufweisen, wenngleich die be-

35 schriebene und dargestellte Ausfiihrung fiir das erfindungs-
gemisse Gerdt besonders vorteilhaft ist. Andererseits ist
aber die Ausbildung des Schweisskopfes mit Vorteil auch in
Verbindung mit anderen Schweissgeriten fiir das Quellver-
schweissen von Folien anwendbar, so z.B. auch bei den be-

40 kannten Handgeriten.

Selbstverstindlich ldsst sich das erfindungsgemisse Ge-
réit auch in solchen Fillen einsetzen, wo es darum geht, zwei
Folien an den Réndern nicht iiberlappend, sondern stumpf
zu verschweissen, und zwar mit Hilfe eines iiberdeckenden

45 Folienbandes. Es bedarf in diesem Fall nur eines am vorde-
ren Rand des Gerits befestigten Kragarms fiir eine sich
selbst abwickelnde Folienrolle und eines weiteren Schweiss-
kopfes in Anordnung vor z.B. dem anderen Laufband, um
auch das den Folienstoss iiberdeckende Folienband auf-

s0 zuschweissen.
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