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69 Verfahren und Einrichtung zum Verschweissen von rohrformigen Teilen aus Thermoplast.

@ Die Einrichtung weist eine ringformige Strahlungs- % .  Sa 4
wirme erzeugende Heizvorrichtung (4) auf, mittels
welcher die Enden der zu verschweissenden rohrférmigen / %
Teile (1a, 1b) bis in den Schmelzbereich des thermoplasti- B 27 NN s
1

schen Materials erhitzt werden. Zwei Aussen-Abstiitzringe
(52, 5b), welche nach dem Aufschmelzen zusammenge-
schoben werden und eine aufweitbare Innen-Abstiitzvor- N
richtung (6) gewdhrleisten, dass durch den entstehenden {
Schweissdruck eine feste und wulstfreie Schweissverbin- & 68 2 Z
dung entsteht.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum Verschweissen von rohrformigen Tei-
len aus einem Thermoplast, dadurch gekennzeichnet, dass
die Enden der rohrformigen Teile am Aussenumfang und

stirnseitig beriihrungslos durch Strahlungswirme mindestens 3
bis zum Erweichungspunkt aufgeschmolzen werden, dass da-

nach zwei vorgewidrmte Abstiitzringe am Aussenumfang
iiber die Enden gegeneinander geschoben werden, wobei so-
fort anschliessend die Enden der rohrférmigen Teile kon-

spielsweise schematisch dargestellt und nachfolgend be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 das Schweissverfahren mit einer schematisch dar-
gestellten Einrichtung in einer ersten Arbeitsphase

Fig. 2 das Schweissverfahren in einer zweiten Arbeitspha-
se und

Fig. 3 das Schweissverfahren in einer dritten Arbeits-
phase.

Fig. 1 zeigt die Enden zweier rohrformiger Teile 1a und

trolliert zusammengefiigt werden und dass anschliessend eine 10 1b, welche koaxial mit Distanz zueinander in Spannvorrich-

aufweitbare Abstiitzung gegen die Innenwand der zusam-
menstossenden Enden gedriickt wird, welche nach Beendi-
gung des Schweissvorganges nach deren Riickverformung
aus den rohrférmigen Teilen herausgezogen wird.

2. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit die rohrférmigen Teilen (1a, 1b) koaxial und
zueinander verschiebbaren Spannvorrichtungen (3a, 3b), ge-
kennzeichnet durch eine ringférmige, Strahlungswarme er-
zeugende Heizvorrichtung (4), durch zueinander verschieb-

tungen 3a, 3b gehalten sind. Zwischen den Enden ist eine
ringférmige Heizvorrichtung 4 angeordnet, welche Strah-
lungswéirme erzeugt.

Auf den rohrférmigen Teilen 1a, 1b sind mit Abstand zu

15 deren Endstirnflichen 2a, 2b Aussen-Abstiitzringe 5a, 5b an-

geordnet, welche axial zueinander verschiebbar sind und de-
ren Aussendurchmesser kleiner ist als der Innendurchmesser
der Heizvorrichtung 4. Im Innenraum der Enden der rohr-

férmigen Teile 1a, 1b ist eine aufweitbare Innen-Abstiitzvor-

bare, aufwirmbare Aussen-Abstiitzringe (5a, 5b) und durch 20 richtung 6 angeordnet, welche mit einem Zugstrang 7 verse-

eine aufweitbare Innen-Abstiitzvorrichtung (6).

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Heizvorrichtung (4) und die Aussen-Abstiitzrin-
ge (5a, 5b) in Achsrichtung der rohrférmigen Teile (1a, 1b)
zweiteilig und aufklappbar ausgebildet sind.

4, Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-

durch gekennzeichnet, dass die Innen-Abstiitzvorrichtung (6)

als elastische Blase (8) ausgebildet und mit einem Zugstrang
(7) versehen ist.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschweissen
von rohrférmigen Teilen aus einem Thermoplast, wie es im

Oberbegriff von Anspruch 1 gekennzeichnet ist und eine die 3

Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche Einrichtung.

Es ist bekannt (z.B. DE-B-22 12 055), die stirnseitigen
Enden von rohrférmigen thermoplastischen Teilen mittels ei-
nes elektrisch aufheizbaren Heiz-Spiegels zu erhitzen und die
in der Einrichtung eingespannten Teile nach dem Weg-
schwenken des Heizspiegels mit den Stirnseiten aneinander-
zudriicken, so dass eine Stumpfschweissung entsteht. Nach-
teilig ist hierbei, dass insbesondere am Aussen- und auch am
Innenumfang ein Schweisswulst entsteht, welcher den
Durchflussquerschnitt verringert und den Stromungswider-
stand erhdht.

Durch den direkten Kontakt der Enden der rohrformi-
gen Teile mit dem Heizspeicher kann dieser beim Aufschmel-
zen durch aufgeschmolzenes Material leicht verschmutzen,
so dass fiir eine einwandfreie Schweissung Gfters eine Reini-
gung des Heizspiegels erforderlich ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung ei-
nes Verfahrens der eingangs genannten Art, bei welchem ein
innerer Wulst an der Schweissverbindung vermieden und ei-
ne feste Schweissverbindung gewihrleistet wird, welche auch
am Aussenumfang mdglichst glatt ausgebildet sein soll. Die
dafiir erforderliche Einrichtung soll einfach im Aufbau und
ohne grossen Wartungsaufwand auch an der Baustelle bei
bereits verlegten Rohrleitungen verwendbar sein.

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Verfahrensmerkmale von Anspruch 1 und die

kennzeichnenden Einrichtungsmerkmale von Anspruch 2 ge-

16st. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindungen sind in
den davon abhingigen Anspriichen gekennzeichnet. ‘
Die Erfindung ist in den beiliegenden Zeichnungen bei-

hen ist. Die Innen-Abstiitzvorrichtung 6 ist vorzugsweise als
aufweitbare Blase 8 ausgebildet, deren Mantel aus einem
wirmebestindigen Elastomer oder Silikon besteht. Das Auf-
weiten der Blase 8 kann z.B. mechanisch durch axiales Zu-

25 sammenziehen der Blase bei Betétigung durch den Zugstrang

erfolgen.

Es besteht auch die Moglichkeit, dass im Inneren der
Blase 8 ein bei Wirme sich ausdehnendes Medium und eine
elektrische Heizvorrichtung angeordnet ist, so dass bei

30 Stromzufithrung iiber im Zugstrang angeordnete Kabel die

Blase sich aufweitet.

Das Verschweissen der rohrformigen Teile 1a, 1b ge-
schieht wie folgt:

Gemiss Fig. 1 werden die Enden der rohrférmigen Teile
1a, 1b beriihrungslos mittels der von der Heizvorrichtung
ausgehenden Strahlungswérme geméss den Pfeilen 10 am
Aussenumfang und stirnseitig bis in den Schmelzbereich des
thermoplastischen Materials erhitzt.

Anschliessend werden zuerst die beiden vorgewdrmten

40 Aussen-Abstiitzringe 5a, 5b iiber die Enden bis zu ihrem Zu-

sammenstoss geschoben und unmittelbar danach durch axia-
les Verschieben der Spannvorrichtungen 3a, 3b die Enden
der rohrférmigen Teile 1a, 1b kontrolliert zusammengefiigt,
wobei dies vorzugsweise mit einem einstellbaren Druck ge-

45 schieht.

Diese Arbeitsphase ist aus der Fig. 2 ersichtlich.

Dann wird, wie aus Fig. 3 ersichtlich, die Innen-Abstiitz-
vorrichtung 6 durch Aufweiten der Blase 8 im Bereich der
Schweissverbindung an die Innenwand 9a, 9b der rohrférmi-

50 gen Teile 1a, 1b gedriickt. Dabei wird das beim Zusammen-

fiigen nach Innen verdréngte thermoplastische Material zu-
riickgedriickt, so dass durch diesen Schweissdruck eine di-
rekte und feste Schweissverbindung ohne innere und dussere
Schweisswiilste entsteht. Durch die Oberfldche der ange-

55 driickten Blase wird auch im Bereich der Schweissverbin-

dung eine glatte Innenwand gebildet, so dass in der gesamten
Rohrleitung einwandfreie Stromungsverhiltnisse gegeben
sind.

Nach Verfestigung der Schweissverbindung wird die Bla-

60 se 8 wieder auf den urspriinglichen Umfang gem. Fig. 2 zu-

riickverformt und mittels des Zugstranges 7 aus einem Ende
des Rohrstranges herausgezogen. Zum Herausnehmen der
verschweissten rohrférmigen Teile 1a, 1b sind die Spannvor-
richtungen 3a, 3b, die Aussenabstiitzringe 5a, 5b und die

65 Heizvorrichtung 4 jeweils zweiteilig und aufklappbar ausge-

bildet.
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