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Einfiihrung

Etwa seit dem Jahre 1912 ist be-
kannt, daB hochmolekulare, warmver-
formbare Stoffe unter Anwendung von
Temperatur und Druck verbunden
werden kénnen.

Diese Eigenschaft machte sich die
Kunststoff-Halbzeug erzeugende In-
dustrie schon sehr friih zur Herstel-
lung dicker Tafeln aus einzelnen diin-
nen Folien zu eigen. Das zunehmen-
de Interesse an thermoplastischen
Kunststoff-Halbzeugen fiir den Appa-
rate-, Behdlter- und Rohrleitungsbau,
fllhrte ab 1938 zur Entwicklung von
speziellen SchweiBverfahren.

(Uber die SchweiBverfahren werden
hier keine weiteren Ausfiihrungen ge-
macht. Einzelheiten kdnnen der Richt-
linie DIN 16930 entnommen werden.)

WarmgasschweiBen

Eines der wichtigsten SchweiBver-
fahren fiir thermoplastische Werkstof-
fe ist das WarmgasschweiBen mit Zu-
satzwerkstoff. Der Zusatzwerkstoff
(SchweiBdraht) wird im TP-SchweiB-
brenner — gemeinsam mit der SchweiB-
stelle — durch Warmluft erhitzt und
in die vorbereitete SchweiBfuge ge-
driickt. Von entscheidender Bedeu-
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tung fiir die Festigkeit der Naht und
die Arbeitsgeschwindigkeit ist dabei
die Form der SchweiBdise.

Schweildiisen

Die alteste Diisenart ist die Rund-
duse, die wegen ihrer universellen
Einsatzmdglichkeiten nicht wegzuden-

ken ist. Mit diesen Runddiisen kén-
nen je nach Werkstofftyp, Plattendik-
ke und Geschicklichkeit bzw. Ausbil-
dungsstand des SchweiBers, SchweiB-
faktoren bis zu 1,0 erreicht werden.
Die Warmluft wird durch die Rund-
diise (Bild 1 unten) mit pendelnden
Bewegungen auf Grundwerkstoff und
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Zusatzwerkstoff geblasen. Der Fiige-
druck wird von Hand uber den
SchweiBstab in die SchweiBfuge uber-
tragen. Bei diesem SchweiBverfahren
verwendet man iberwiegend runde
SchweiBstabe mit Durchmessern von
2 bis 5 mm. Je nach zu verschweiBen-
der Tafeldicke missen ein oder meh-
rere SchweiBstabe eingebracht wer-
den. Dieses SchweiBverfahren ist
zwar gut und fur alle Anwendungsfal-
le geeignet, jedoch in der Durchfiih-
rung zeitraubend und unwirtschaftlich.

SchnellschweiBdiise

Aus diesen Erkenntnissen heraus
wurde die Schnellschweidiise (Bild 1
oben) entwickelt. Hier gibt es ver-
schiedene Fabrikate, die im Prinzip
Ahnlich sind. Die SchnellschweiBdi-
sen wurden urspringlich fur die Ver-
schweiBung von Polyolefinen (z. B.
Trolen® H und Trolen® P) gebaut. Die
Praxis hat jedoch gezeigt, daB auch
Trovidur damit geschweiBt werden
kann. Die SchweiBfaktoren sind zwar
bei PVC hart nicht so hoch wie bei der
RunddiisenschweiBung; allerdings er-
zielt man bei Verwendung solcher
SchnellschweiBdiisen bei Trovidur die
doppelte SchweiBgeschwindigkeit.

Die herkdmmlichen SchnellschweiB-
diisen haben den Nachteil, daB bei
der VerschweiBung von Trolen H,
Trolen P und vor allem bei Trovidur
der erforderliche SchweiBdruck mit
dem Diisenschuh auf dem erwarmten
Zusatzwerkstoff gleitend ausgelbt
wird, wobei Friktionen entstehen.
Dies hat unsaubere SchweiBnahtober-
flaichen zur Folge. Die Nachteile der
SchnellschweiBdiisen werden bei der
VerschweiBung von Trovidur und an-
deren thermoplastischen Werkstoffen
mit der in Bild 2 vorgestellten Rollen-
schnellschweiBvorrichtung behoben.

RollenschnellschweiBvorrichtung

Diese RollenschnellschweiBvorrich-
tung kann unter Verwendung geeig-
neter Verbindungsteile an jedes gas-
oder elektrisch beheizte Warmgas-
schweiBgerat angebracht werden. Die
SchweiBvorrichtung gewahrleistet bei
thermoplastischen Werkstoffen, insbe-
sondere bei den Werkstoffen der Tro-
vidur Palette, groBtmagliche SchweiB-
geschwindigkeitbeioptimalen SchweiB-
verbindungen, d. h. hohe SchweiBfak-
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toren bei gutem Aussehen der SchweiB-
naht, mit geringer physischer Bela-
stung des SchweiBers. Je nach Ge-
staliung des Vorwarmkanals der Rol-
lenschnellschweiBvorrichtung koénnen
verschiedene Zusatzdraht-Querschnit-
te (rund, oval, dreikant, flach o. &.) ge-
schweiBt werden.

Die Bilder 3 bis 5 zeigen den
SchweiBablauf unter Verwendung von
SchweiBstdben mit rundem Quer-
schnitt. Nach Bild 3 wird mit einer
Hand das SchweiBgerédt gefiihrt und
mit der anderen Hand der Zusatz-
werkstoff durch den Vorwéarmkanal bis
zur SchweiBfuge eingeschoben. Gleich
nach Beginn der SchweiBung kann die
den SchweiBdraht einfiihrende Hand
tber den Griff (senkrecht) den erfor-
derlichen SchweiBdruck Ubertragen
(Bild 4). Nach dem SchweiBen der
Naht (Bild 5) wird durch ein an der
SchweiBvorrichtung befindliches Trenn-
messer der SchweiBdraht abgeschert.
Danach kann der SchweiBablauf von
neuem beginnen.




Anwendung

Die Bilder 6 bis 9 zeigen eini-
ge SchweiBbeispiele, ausgefiihrt
mit Dreikant-SchweiBdraht. Diese
SchweiBformen kénnen selbstver-
standlich auch mit runden SchweiB3-
staben durchgefiihrt werden.
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Bild 9 Doppel-Kehlinaht
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