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(67) Die Erfindung betrifft ein Schweigerdt zum

SchweiRen von thermoplastischen Werkstoffen mit

Warmgas, insbesondere zum Abdichten von Dehnfugen

auf Déchern sowie Bewegungsfugen bei Auskleidefolien.
Kennzeichnend ist, daB ein aus nicht leitendem Material

gefartigter Grundkérper, der aus aine:,» Formaeil {1) und

einem Grundteil (2) besteht, mit Heizdrahten (3)

ausgeriistet ist und einen Windungen aufweisenden
Strémungskanal (16) sowie in einem Profilierungsabschnitt

die entsprechende Geometrie des gewiinschten =
Werkstoffprofils besitzt, Zur Filihrung der SchweiBlasche

dienen seitlich angebrachte Leitblache (11), die eine

Flhrungs- (7), Umlenk- (8) sowie Druckrolle (12) tragen. Die o
Erwérmungsfléchen sind konkav gewd: Mt und durch

Bohrungen mit dem Stromungskanal (19) verbunden. Fig. 1
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Patentanspruch:

Vorrichtung zum Erwérmen, Formen und Schweifen von thermoplastischen Werkstoffen durch
Warmgas, gekennzeichnet dadurch, dal in einem aus elektrisch nicht leitendem Material gefertigten
Grundkérper, der aus einem Formteil (1) und einem Grundteil (2) besteht, Heizdréhte (3) angeordnet
sind und der einen Windungen aufweisenden Stromungskanal (16) enthélt, und das Formteil (1) in
einem Profilierungsabschnitt die entsprechende Geometrie des gewiinschten Werkstoffprofils besitzt,
wobei der Abstand seitlich angebrachter Leitbleche (11) sich in Abhéngigkeit von dem gewtlinschten
Profil derart verringert, daB die gestreckte Lénge des Profilquerschnittes konstant ist, und die
Erwérmungsflachen (14; 19) sowohl des Formteiles (1) als auch des Grundteiles (2) durch Bohrungen
mit dem Strémungskanal (16) verbunden sind sowie konkav gewdlbt sind, daB Abschottungen (17)
vorhanden sind und die beidseitig an dem Grundkorper angebrachten Leitbleche (11) eine
Fihrungsrolle (7), eine Umlenkrolle (8) und eine Druckrolle (12) tragen.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erwérmen, Formen und Schweien von thermoplastischen Werkstoffen,
insbesondere zum Abdichten von Dachmaterial, von Bewegungsfugen bei Auskleidefolien, bei Stapelbecken.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist bekannt, Folien aus Thermoplasten nach dem Heizkeilverfahren miteinander zu verschweiBen. Nachteilig ist, da dabei
infolge der hohen Kontakttemperaturen zwischen Heizkeil und Thermoplastmaterial eine starke Korrosion den Heizkeil zerstort
durch freigesetzte aggressive Gase. Es ist weiterhin bekannt, da Fugenbander mit Langsrippen bogenfdrmig auf Dehnfugen
aufgebracht werden, wobei der Bogen die Dehnung ausgleicht und gleichzeitig eine Abdichtung gewdhrleistet.

Nachtellig hierbei ist, dal das Band vor dem Schweien in die Bogenform gedriickt werden und in Zwangslagen gehalten
werden muf.

Ferner sind ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, mit deren Hilfe die stumpfstoBenden Folienbahnen durch eine mit einer
Nase varsehene Profillasche verbunden werden.

Die notwendige Energie wird durch Warmluft zugefihrt und unmittelbar in den Keil zwischen Folienbahn und Profillasche
geblasen. (DD-PS 56624).

Nachteilig ist hierbei die relativ lange Erwérmungsstracke der Luft, die dabel auftretenden Verluste und der geringe
Energieumsatz im Keil, bedingt durch die hohe Strémungsgeschwindigkeit.

Des weiteren ist ein HeiBgasschweiBbrenner mit einer Halogenlampe als Warmequelle bekannt. Auch hier findet der
Energleaustausch erst im Keil vor dem Kontakt der Schweifflachen statt. {DD-PS 120817)

in der DE-AS 2013333 wird ein Losung beschrieben, die den Luftstrom teilt und getrennt dem Zusatzwerkstoff und den Bahnen
zufihrt.

Nachteilig dabei ist, daR der Zusatzwerkstoff einseitig und nicht im gleichen MaRe wie der Grundwerkstoff erwarmt wird. Bei den
melisten Gerdten wird das bendtigte Gas entweder durch ein Geblése oder aus dem betrieblichen Drucknetz unter einem
bestimmten Druck an der Wérmequelle vorbeigefuhrt.

Alle aufgezeigten Varianten des WarmgasschweiBSens haben den Hauptnachteil, daB die Warmluft hauptséchlich in dem Bereich
des Keiles unmittelbar vor dem Kontakt der beiden SchweiRteile auf den Nahtbereich trifft und dann entsprechend den
Platzverhiitnissen ungenutzt abstrémt. Beim etektrisch beheizten Heizkeil wird durch den schleifenden Kontakt Material
abgesetzt und thermisch geschédigt. Dieses geschédigte Material fihrt zu Fehistellen im Nahtverlauf.

Waeiterhin wird, insbesondere beim UberlapptschweifBen, durch die einseitige Erwérmung der Bahn und die damit verbundene
einseitige Ausdehnung des Materials entweder die ausgelegte Bahn verschoben oder es kommt zu Dopplungen.

2iel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist, beim Schweien thermoplastischer Werkstoffe eine gleichméBige, regelbare Durchwérmung des
Verformungs- und des Schweif8hereiches zu erreichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Erwérmen, Formen und SchwaiBen von thermoplastischen
Werkstoffen mit Hilfe von Warmgas zu entwickeln, mit der thermoplastische Werkstoffe einer Fiyenform oder einem moglichen
Dehnbereich entsprechend zu einem geeigneten Profil geformt und zuverlassig geschweif3t wer-len kénnen.

Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung, in der erfindungsgemaR in einem aus elektrisch nicht leitendem Material
gefertigten Grundkérper, der aus einem Formteil und einem Grundtell besteht, Heizungsdréhte angeordnet sind und der einen
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Windungen aufweisenden Strdmungskanal enthélt, und das Formteil in einem Profilierungsabschnitt die entsprechende
Geometrie des gewiinschten Werkstoffprofils besitzt, wobei der Abstand seitlich angabrachter Leitblache sich in Abhéngigkeit
von dem gewiinschten Profil derart verringert, daB die gestrockte Lénge des Profilquerschnittes konstant ist, und die
Erwlirmungsflichen sowoht des Formteiles als auch des Grundteiles durch Bohrungen mit dem Strémungskanal verbunden
sind sowle konkav gewdIbt sind, daR Abschottunggn vorhanden sind und die beidseitig an dem Grundkérper angebrachten
Leitbleche eine Fiihrungsrolle, eine Umlenkrolle und eine Druckrolle tragen.

Die Helzspiralen sind so angeordnet, daR die Warmeenergle den Grundkérper umfassend erwéirmt und die Energie sowohl zur
Aufheizung der Luft als auch deren sténdiger Temperaturhaltung abgegeben wird.

Die erwdrmte Luft wird in drei Abschnitten zur Erwdrmung, zum Formen und Schweien des thermoplastischen Werkstoffes von
dem Grundkdrper abgegeben, wobei im ersten Abschnitt eine Erwlirmung der Decklasche im Mittenbereich erfolgt, wihrend im
zweiten Abschnitt, dem Profilierungsabschnitt, die auf die entsprechende Formtemperatur gebrachte ebene Decklasche
allmahlich in das gewiinschte Werkstoffprofil, beispielsweise eine Omegaform, gebracht wird. Die im dritten Abschnittden
Grundkdrper verlassende Luft wird gezielt zum Erreichen der SchweiBtemperatur auf die belden Randstreifen der Decklasche
konzentriert. Die die Austrittsdffnung verlassende Warmluft wird nach oben zwischen Grundkérper und den streifenférmigen
SchweiBflichen und nach unten zwischen Grundkdrper und Gru.adlage verteilt und durch die seitlich angebrachten Leitbleche
zum Durchlaufen der vorgegebenen Richtung gezwungen, Wérmetaschen sowohl an der Dberfliche als auch an der unteren
Ebene des Grundkdrpers gewahrleisten eine Turbulenz des Gases und verhindern damit die Ausbildung von Temperaturzonen,
erméglichen aber gleichzeitig einen Ausgleich des Temperaturabfalls, indem das Gas durch zusiitzliche Warmluft, die durch die
Einzelbohrungen zugefiihrt wird, wieder erwérmt wird.

AusfGhrungsbeisplel

Die Erfindung soll nachstehend an einem AusfGhrungsbeisplel ndher erléutert werden.
In den Zeichnungen zeigen

Fig.1: Seitenansicht
Fig.2: Draufsicht

In einem aus zwel Teilen, dem Formteil 1 und dem Grundteil 2, bestehenden Grundkarper aus Polymerkeramik sind die
Heizdréhte 3 so angeordnet, daR sie aliseitig von der Polymerkeramik umschlossen sind. Der Strémungskanal 16 im Formteil 1
sowie im Grundtell 2 ist so ausgebiidet, daB der Querschnitt kontinulerlich von der Eintrittsdffrung 4 zur Austrittséffnung 5
zunimmt, Im ersten Abschnitt des Formteiles 1 ist der der Erwéirmung der Decklasche 9 dienande Mittenbersich 6 5mm vertieft,
wobei die Fiihrungsrolle 7 und die Umlenkrolle 8 einen gleichm&Bigen Abstand zwischen der Decklasche 9 und dem Formteil 1
gewihrleisten.

Im Profilierungsabschnitt, dem zweiten Abschnitt, wird das Formtell 1 profiliert, des heiRt, von der ebenen Form zu Beginn des
Abschnittes geht die ebane Oberfléchenform der Decklasche allmahlich in die entsprechende Geometrie des gewiinschten
Decklaschenprofils Giber, wobel der Abstand der AuBenkante durch die seitlichen Leitbleche 11 zueinander verringert wird und
zwar 8o, daf die gestreckte Linge des Profilquerschnittes immer konstant ist. )

Im dritten Abschnitt wird der verformte Querschnitt beibehalten und die AuBenkanten verlaufen parallel. Uber dem
Formquerschnitt verl&uft mit gleichem Querschnitt im Abstand der Materialdicke der Decklasche ein Stabilisisrungsblech 10 zur
Fixierung der gewiinschten geometrischen Form, gegebenenfalis auch zur Kihlung. Der Erwérmungsbereich 14 zur Erwsirmung
der SchwelBflschen liegt parallel an der AuBenkante entsprechend der Schweiflichenbreits. Die beiden Einzelteile, das
Formtell 1 und das Grundteil 2, sind so zwischen den Leitblechen 11 montiert, daB die Austrittséffnung 5 entsteht und in ihrem
Querschnitt verstellbar ist. Gleichzeitig dienen die Leitbleche 11 zur Aufnahme der Achsen fir die Fihrungsrotle 7, die
Umlenkrolle 8 und die Druckrolle 12 sowle fiir das ausschwenkbare Stabilisierungsblech 10.

Die Grundfliiche 13 des Mittenberaiches 6 sowle die Fliche des Erwérmungsbareiches 14 sind konkav gewdibt und durch die
Bohrungen 16 mit dem Strémungskanal 16 verbunden. Zwischen der FOhrungsrolle 7 sowie der Umlenkrolle 8 und dem
Formteil 1 sind Abschottungen 17 vorhanden, die in ihrem Querschnitt verstellbar sind. An der ann#hernd parallel zur Grundlage
18 verlaufenden Erwérmungsfliiche 19 des Grundteiles 2 sind ebenfalls Abschottungen 17 vorhanden. Die zum Erwérmen
bendtigte Luft gelangt durch die Eintritts8ffnung 4 in den Grundkérper und wird durch dle elektrisch beheizten Helzdréhta 3 bel
Passieren des Strémungskanals 16 sarwarmt. Die mit der ErwBrmung der Luft verbundene VolumenvergréBerung wird durch die
kontinuierliche Querschnittszunahme des Strdmungskanals 16 ausgeglichen, so daR die Strémungsgeschwindigkeit konstant
bleibt. Nach dem Verlassen des Grundkdrpers durch die Austrittsdffnung 6 wird der Luftstrom geteilt und einmal nach oben zur
Erwéirmung der beidon SchweiBflachen der Decklasche 9 und zum anderen nach unten zur Erwrmung der SchweiBflachen der
Grundlage 18 gefiihrt. Die vorhandenen Abschottungen 17 verhindern das sofortige Durchstrdmen der erwéirmten Luft zwischen
den zu erwrmenden Flichen und dem Grundkérper. Durch die unterschiedlichen Querschnitte wird eine Verringerung der
Strémungsgeschwindigkelt erreicht und damit ein guter Energieborgang von der Luft zur SchweliBflache bzw. zum
Verformungsbereich erméglicht. Die Lufttemperatur, die durch die Energieabgabe sinkt, wird durch Warmiuft, die Gber
angebrachten Bohrungen 16 zugefiihrt wird, wieder erh8ht. Die SchweiBfiachen und der Verformungsbereich werden neben der
Warmluft auch von der AuBenfliche des Formtelles 1 und des Grundteiles 2 ausgehenden Wérmestrahlung erwérmt.
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