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Inhalt: arbeitung von Polyolefinen eingesetzt. Der ntliche” Flge-
prozess beruht auf dem Erwarmen de is in den
1 Geltungsbereich Schmelzbereich bei gleichzeitigem kon em Verpressen
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3 Verfahrensbeschreibung gepassten Schweilparameter.
4 Schweiltvorgang Es werden im Thermokontaktverfahren§perwiegend gleichartige
5  Schweilparameter Folien miteinander verschweilt. | Fallen werden Folien
5.1 Spezifischer Druck mit ahnlich gearteten schmelzbare liese) verbunden.
5.2 Schweilizeit
5.3 Temperatur Die Bezeichnung des Vi okontakt* — TK — leitet
6 SchweiBwerkzeuge sich aus der Art der zum F Energieeinbringung bis
7  SchweiRanlage zur Flugenaht bei direktezgpg kter Berlihrung des thermo-
8  Folien plastisch fixierbaren Sg s Unter der Verwendung dauer-
9  SchweiRnahtpriifungen haft beheizter Schwei (Stege) ab.
10  Sicherheitsvorschriften und Arbeitsschutz Das Verfahren ka i moplastischen Folien eingesetzt
11 Anwendungsbeispiele werden. Durch g iedoch besonders durch die zweiseitige
Energieeinbring slas Verfahren auch an einlagigen
Monofolien eing wodurch es sich von einfachen
1 Geltungsbereich Siegelmet
Die Richtlinie beschreibt die Maschinen und Werkzeuge zur Her- TK-Fuge ngommen wegen dgr fast be!|eb|gen Nahtge-
staltung, r zwl- oder dreidimensionale Artikel — besonders

stellung von SchweilRndhten an Folien aus thermoplastischen
Kunststoffen durch Thermokontaktschweilen. Dieses ist ein
eigenstédndiges Verfahren zum Fiuigen von Folien.

hen Herstellung hochdichter Behéltnisse mit

erausragendes Merkmal von TK-Verbindungen

2 Funktionsprinzip oW TK-Verfahren unter der Einhaltung der W|cht|gsten Pa-
rameter¥ wie Einwirkzeit (Schweilzeit), Stegtemperatur und

Das Fugeverfahren — auch Schwei3en genannt — ist anwend Druck und dem Einsatz von angepassten Dekorstegen immer so
bei allen thermoplastischen Folien und wird vorwiegend zur $er- nannte Pressnéhte hergestellt.
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Bild 1.  Prinzigy d zweiseitige Schweiftung.
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Schweilistation Kihlstation

Bild 2. Beispiel: Prozesszeiten (Aufheizen, Nachwirken) bei Ringbuchfertigungen.
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Bild 3. Warmedurchgang am Beispiel eines Polyprogylens.
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3 Verfahrensbeschreibung\

Bedingt durch die dauerbgfteizt zeuge ist der eigentliche
Fugeprozess in den meis ellungsféllen in zwei Schritten
durchfihrbar:

a) Aufheizphase de
arbeitungsberei
telbar von einer

n im Fagebereich bis in den Ver-
iBzeit bezeichnet, gefolgt unmit-

olgeverfahren gekoppelt, so dass diese im
mus bei meist angeglichenen ,Prozesszeiten”
hwirken) durchgefiihrt werden.

Id 7: Mittelbereich einer Folien-Schweillanlage.
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4 Schweillvorgang

Zur Sicherstellung der wiederholgenauen Schweillergebnisse
sowohl bei Einzelanwendungen als auch bei Hochleistungsanla-
gen in der Serienfertigung mit bis zu 300 Zyklen/Minute mussen
die Schweilstationen in praziser Bauart gefertigt werden. Die da-
bei eingesetzten Schweillstege sind artikelbezogen in Schweil3-
werkzeugen zusammengefasst und werden zur Gewahrleistung
eines gleichbleibenden Energieflusses warmeschlissig an elek-
trisch beheizte Platten montiert.

Die zu verschweilRenden Folien werden entweder im Zuschnitt
oder als Folienbahn in die SchweiRRstation eingebracht. Dabei
wird Uber die SchweiBwerkzeuge unter definiertem Druck und in
definierter Zeit bei konstant angepasster Temperatur die
Schmelzwarme zugeleitet (Konduktion). Bei zweiseitiger Heizung
muss mit einem Temperaturverlust beim Warmedurchgang durch
das Transportband, das auch die Aufgabe der Trennung zwi-
schen dem heilRen Schweillsteg und den Folien Ubernimmt,
gerechnet werden. Als Material dafiir werden Bespannungen bei
stationédren Einzelanwendungen und endlos gemachte Bahnen
aus Polyimid oder PTFE-Glasgewebe verwendet. In Sonderfallen
kann auch ein korrosionsbestéandiger Stahl eingesetzt werden.




