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Angleichen und druckloses Enwarmen

Bild 1. Teilprozesse beim Heizelementschweilen.

2.1 Heizelementschweillen

Fur den jeweils zu schweiRenden Kunststoff sind solche Erwarm-
bedingungen zu wéhlen, unter denen die Figezonen nicht
thermisch geschadigt werden. Zur Warmeiibertragung liegen die
Fugeflachen am Heizelement an.

Beim Schweien von Kunststoffen, deren Schmelzen auf dem
Heizelement ankleben oder Erwadrmtemperaturen erfordern, die
Uber der zulassigen Gebrauchstemperatur der Antihaftuberziige
von 270°C liegen, sind andere Erwdrmbedingungen zu wéhlen.

2.1.1 Beriihrungsloses Erwarmen von Formteilen mit hoher
Klebeneigung ihrer Schmelzen

Die Fugeflachen kénnen beriihrungslos durch Wéarmestrahlung
plastifiziert werden. Strahlungsquelle, Strahlungsdauer und Ab-
stand sind so aufeinander abzustimmen, dass die Fugeflachen
genugend plastifiziert, jedoch nicht thermisch geschadigt wer-
den.

2.1.2 Hochtemperaturschweiflen

Die Fugeflachen werden bei hohen Heizelementtemperaturen
plastifiziert. Es sind je nach Kunststoffart solche Temperaturep
einzustellen (siehe Abschnitt 3.2.4), bei denen in den Grg
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3.1 Baua nd Ausfiihrungsformen

Ma e eidet bei Heizelementschweifmaschinen zwischen
St apchinen und Sondermaschinen:
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et, dass damit
ewerkzeugen und
Heizelementen geometrisch u gestaltete Form-

teile geschweil’t werden kénpen.

wiegend fiir eine speziellegy
gesetzt werden. Die Mascf
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horizontal und vertikal arbei-
ormteile zueinander), die je

ird von elektrischen Heizkérpern zur Oberflache
nts durch méglichst gut warmeleitenden Werkstoff
ertragen. Die Aufhdngung muss so wéarmeisoliert sein, dass
eableitung gering ist. Bei der Auslegung des Heizele-
t die Warmeausdehnung im Bezug auf die Formgebung

2.1 Gestaltung

eizelementaufsatze oder direkt beheizte Heizelemente missen
in Form und Lage den Fugeflachen der zu schweilenden Teile
angepasst sein. Aufsatze und PTFE-Folien missen leicht aus-
tauschbar sein. Warmeabschirmblenden kénnen integriert wer-
den, um bestimmte Zonen vor Strahlungswarme zu schiitzen.

3.2.2 Werkstoffe

Heizelemente miussen aus gut warmeleitenden, méglichst korro-
sionsbesténdigen Werkstoffen bestehen und fiir die vorgesehe-
nen Arbeitstemperaturen geeignet sein. Vorrangig werden sie
aus Al-Legierungen hergestellt. Beim Hochtemperaturschweif’en
werden auch Spezialwerkstoffe eingesetzt (beispielsweise Alumi-
nium-Bronze und Spezialstéhle).

3.2.3 Oberflachenbeschaffenheit

Die Nutzflache eines Heizelements muss so beschaffen sein,
dass das Verbleiben von Riickstdnden des plastifizierten Werk-
stoffes vermieden wird und das Reinigen ohne Beschéadigung
moglich ist. Zwecks leichterer Sauberhaltung der Oberflache und
Minderung der Haftkrafte beim Ablésen der Fligeteile werden bei
der Kontakterwdrmung Beschichtungen aus PTFE bzw. Bespan-
nungen aus PTFE beschichteten Glasfasergeweben empfohlen.
Ubliche Beschichtungsdicken sind 30 bis 50 um oder PTFE-
Glasfasergewebefolien in Dicken von 100 bis 300 uym.

PTFE-Beschichtungen oder -Bespannungen der Heizelemente
diirfen im Dauereinsatz nur bis maximal 270°C verwendet wer-
den. Bei PTFE-Folien gilt die Temperatur auf der blanken Heiz-
elementoberflaiche. Hohere Temperaturen miissen vermieden
werden, da sich sonst gesundheitsschadliche Zersetzungspro-
dukte bilden.




