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(54) Vorrichtung zum mechanisierten Schweien von Plastwerkstoffen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum mechanisierten Schweien von Plastwerkstoffen. Ziel ist, die
Effektivitat durch eine weitgehende Ausschaltung aufwendiger Nebenzeiten zu erhdhen. Nach der Aufgabe ist das
Zufihren einer solchen heiRén Luftmenge zu gewahrleisten, die ausreichend ist fir eine Plastifizierung des
Zusatzwerkstoffes und gleichzeitigen Erwdrmung des Grundwerkstoffes. Kennzeichnend ist ein in seiner Form
schlank ausgebildeter SchweiBkopf, dessen Fiihrungsrohr in Langsrichtung ein Dreikammersystem aufweist,
bestehend aus Vorwérm-, Fill- und Brennkammer, die mit Kanalen so in Wirkverbindung stehen, dal die aus der
Vorwirmkammer austretende erhitzte HeiBluft iber die Kanale dem im Fihrungsrohr befindlichen Zusatzdraht
umspiilt und in einem plastifizierten Zustand versetzt, und daf ein weiterer Teil der HeiBRluftmenge von der
unmittelbar am Austritt der Fiillkammer angeordneten Brennkammer zur Vermischung mit einem Brenngas
aufgenommen wird und liber eine Gasdise zum Grundwerkstoff stromt.
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Erfindungsanspruch:

- 1. Vorrichtung zum mechanisierten Schweien von Plastwerkstoffen unter Verwendung eines
Zusatzwerkstoffes in Form von Profilstdben oder -drahten, insbesondere fir den Einsatz in
automatischen PlastschweiRmaschinen zum Fiigen von ebenem Thermoplasttafelmaterial,
vorzugsweise zur Herstellung von Stumpf- und Kehinéhten, gekennzeichnet dadurch, daf3 ein in seiner
Form schlank ausgebildeter SchweiRkopf angeordnet ist, dessen Fithrungsrohr (5) in Langsrichtung ein
Dreikammersystem aufweist, bestehend aus Vorwérm-, Fill- und Brennkammer (6; 15; 11), die mit den
Kanilen (8; 9; 10) so in Wirkverbindung stehen, daB die aus der Vorwérmkammer (6) austretende,
erhitzte HeiBluft Gber die Kanle (9; 10) den im Fiihrungsrohr (5) befindlichen Zusatzwerkstoff (3)
umspiilt und in einer plastifizierten Zustand versetzt, und daB ein weiterer Teil der HeiBluftmenge von
der unmittelbar am Austritt der Fiillkammer (13) angeordneten Brennkammer (11) zur Vermischung mit
einem Brenngas aufgenommen wird und {iber eine Gasdiise (16) zum Grundwerkstoff (14) stromt.

2. Vorrichtung zum mechanisierten Schweilen von Plastwerkstoffen nach Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, daR die Vorwarmkammer (6) zur Erwarmung der durchstrémenden Luft mit einer
Wirmequelle in Form zweier Halogenstrahler (7) ausgestattet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum mechanisierten Schweien von Plastwerkstoffen unter Verwendung eines
Zusatzwerkstoffes in Form von Profilstdben oder -dréhten, insbesondere fiir den Einsatz in automatischen PlastschweiBmaschinen
zum Fiigen von ebenen Plastmaterial, vorzugsweise zur Herstellung von Stumpf- und Kehlnéhten.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daR beim SchweiBen von Thermoplasten vorwiegend das HeiBgasschweiflen eingesetzt wird, wobei man das
Zusatzmaterial manuell oder durch eine Vorschubeinheit dem SchweiBproze® zufiihrt und dabei Grund- und Zusatzwerkstoff .
gleichzeitig erwarmt. Zur Erzielung einer hoheren Schweilgeschwindigkeit wird eine Schweifldiise aufgesetzt, die bewirkt, daf das
Zusatzmaterial in einem schnelleren Zeitraum plastiziert wird. Der Warmeeintrag der durch direkt oder indirekt beheizten
SchnellschweiBdiise erfolgt durch Warmekontakt zwischen der Oberflache des Zusatzwerkstoffes und einem Fihrungsrohr,
“welches als Bestandteil der SchnellschweiBdise auf eine Vorwarmtemperatur erwédrmt ist. Auf diese Weise wird der
Zusatzwerkstoff intensiv erwarmt und kann mit relativ hohen Geschwindigkeiten verschweilt werden. Der Nachteil dieser
SchweiReinrichtungen besteht jedoch darin, daR der Zusatzwerkstoff unmittelbar nach dem SchweilprozeR aus der Schweidiise
manuell entfernt werden muR, um eine Uberhitzung des Zusatzwerkstoffes zu vermeiden. Die manuelle Handhabung, die zum
Entfernen des Zusatzwerkstoffes notwendig ist, bedeutet hohe Nebenzeiten und in fiir den automatischen Betrieb an
SchweiBautomaten und Roboter nicht vertretbar.

Es ist weiterhin bekannt, daR mittels der Extrudertechnik HandschweiRgerate entwickelt wurden, bei denen das Zusatzmaterial im
Extruder volistandig plastiziert wird und anschlieRend in die Schweikfuge flieRt, wobei eine unmittelbar an der
Zusatzmaterialaustrittsdiise angeordnete Strahlerlampe den Grundwerkstoff erwarmt. Der Nachteil dieses SchweiBsystems liegt im
Erschmelzungsbereich des Zusatzwerkstoffes im Extruder.

Bei Stillstand des Extruders, der bei Nahtanfang und -ende und bei Wechsel des Werkstiicks ausgeschaliten werden muR, sinkt die
Schmelztemperatur des Granulats im Extruder so weit, da bei Inbetriebnahme des Gerates wieder hohe Anlauf- bzw.
Erwirmungszeiten notwendig sind. Diese Geréte der Extrudertechnik werden deshalb nur fiir Montagearbeiten eingesetzt und sind
fur ein Einsatz in SchweiRautomaten und Robotern nicht geeignet.

Lésungen, welche es gestatten, das mittels einer SchweiRkopfeinheit ein kontinuierliches Schweillen im Roboter- bzw.
Automatenbetrieb ermdglicht, wurde bisher nicht bekannt.

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung ist die Effektivitat beim mechanisierten SchweiRen von Plastwerkstoffen durch eine weitgehende Ausschaltung
aufwendiger Nebenzeiten zu erhéhen.

Das Wesen der Erfindung

.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum mechanisierten Schweiften von Plastwerkstoffen zu entwickeln,
wobei Mafnahmen vorzusehen sind, die das Zufiihren einer solchen heiRen Luftmenge gewahrleisten, die ausreichend ist fiir eine
Plastifizierung des Zusatzwerkstoffes und gleichzeitigen Erwérmung des Grundwerkstoffes.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Vorrichtung gelost, bei der erfindungsgemaB ein in seiner Form schlank ausgebildeter
Qehwailkanf anaeordnet ist. dessen Fithrunasrohr in Lanasrichtung ein Dreikammersystem aufweist, bestehend aus Vorwérm-, Fiill-
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und Brennkammer, die mit Kanalen so in Wirkverbindung stehen, daf} die aus Vorwarmkammer austretende, erhitzte HeiRluft (iber
Kanéle des Zusatzwerkstoff umspdlt und in einen plastifizierten Zustand versetzt, und daB ein weiterer Teil der HeiRBluftmenge von
der unmittelbar am Austritt der Flillkammer angeordneten Brennkammer zur Vermischung mit einem Brenngas aufgenommen wird
und liber eine mit der Brennkammer fest verbundenen Gasdise zum Grundwerkstoff stromt.

Die Vorwarmkammer ist zur Erwarmung der durchstromenden Luft mit einer Warmequelle in Form zweier Halogenstrahler
ausgestattet. Gegenstand der Erfindung ist somit eine Vorrichtung, bei welcher der Zusatzwerkstoff durch ein Fithrungsrohr und
Warmekammer transportiert wird und durch einen mit aus einer Lichtquelle entstandenen Warmestrom umspiilt und plastiziert
werden kann. Am Austritt der Warmekammer ist eine mit Propan oder Stadtgas betriebene Brenngasdise angeschlossen, die zur
Erwdrmung des Grundwerkstoffes die benétigte Warmemenge liefert, wobei der vorgewérmte HeiBluftstrom aus der
Waérmekammer die Brenngasdiise so intensiv umspiilt, daR der GasverbrennungsprozeR durch die Sauerstoffzufuhr gewahrleistet
wird. Bei notwendigen Unterbrechungen des Schweilprozesses, die zangslaufig bei Schweianfang und -ende auftreten, wird die
als Warmequelle dienende Lichtquelle ausgeschaltet, die Warmezufuhr wird somit unterbrochen und damit ein Uberhitzen des
Zusatzmaterials vermieden.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel mit der dazugehérigen Zeichnung naher erldutert werden, die in einer
Schnittdarstellung die Vorrichtung wéhrend des SchweiRprozesses zeigt.

Mit Hilfe der Vorrichtung, in welcher sich das Erwarmungs- bzw. Plastifizierungssystem fiir den Zusatzwerkstoff 3 und
Grundwerkstoff 14 befindet, wird ein tafelférmiger Thermoplastwerkstoff 14 mittels Heiluft verschweif8t. Dazu besitzt das
Fiihrungsrohr 5 in Langsrichtung ein Dreikammersystem, bestehend aus Vorwérm-, Fiill- und Brennkammer (6; 15; 11). Ein Motor 1
mit Getriebe treibt die Vorschubrollen 2 an und transportiert den Zusatzwerkstoff 3 in Richtung 4 durch das Fiihrungsrohr 5. In der
Vorwarmkammer 6 befinden sich zwei Halogenstrahler 7, die durch den Kanal 8 mit Luft unter einem Druck von 300 mm WS umspiilt
werden.

Die in ihrer elektrischen Leistung regelbaren Halogenstrahler 7 erhitzen die umlaufende Luftmenge auf eine Temperatur von 100°C,
anschlieRend stromt die HeiBluft Gber den Kanal 9 in die Fillkammer 15. Ein Teil der Heifluftmenge dringt durch die Kanale 10 zum
Zusatzwerkstoff 3 und umspiilt diesen so lange, bis eine Vorplastizierung stattgefunden hat und ein kontinuierliches Zufiihren im
Verhinderungsbereich des tafelformigen Thermoplastwerkstoffes 14 stattfinden kann. '

Der weitere Teil der HeiBluftmenge strémt in den Brennraum 11, in den durch eine Dise 12, mit einem Bohrungsdurchmesser von
0,5 mm ein Propan-Brenngas mit einem Druck von 300 mm WS einstromt, so daR fiir den Verbrennungsvorgang der benétigte
Sauerstoff vorliegt. Das Heigas stromt dann durch eine Heigasdiise 16 zum Grundwerkstoff 14 mit einer Temperatur von 400°C
und plastiziert somit den Grundwerkstoff 14 und teilweise auch den Zusatzwerkstoff 3.

Nach Beendigung des Schweilvorganges wird der Motor 1 mit Getriebe und die Halogenstrahler 7 mittels Schalter 17 und 18
gleichzeitig abgeschaltet und somit eine Uberhitzung des Zusatzwerkstoffes 3 im Fiihrungsrohr 5 vermieden.
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