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En fremgangsmidde og et apparat til sammensvejsning af plast-
overflader indebarer, at de plastoverfiader. der skal sammen-
svejses, feres via en afstandsholdeindretning (2) forbi en ’
elektrisk opvarmet varmekilde (1) i en vis afstand herfra

pa en sadan mide, at der dannes en varmekanal, hvorved over-
fladerne smeltes og derefter sammenpresses.

Fremgangsmaden og apparatet er isar velegnet til sammensvejs-
ning af folier, plader, stanger og/eller rer af skumstof,
is@r af polyethylener uden tvarbindinger og med lavere masse~
fylde.

fortsattes



5538-86

1'Ol4
o) /0 dooo @

o -3 o (-]
o 4 [~
o /.N.
=] o @ o
—
@ ® e e
o
Q
<o e
(=Y L4




10

15

20

25

30

35

DK 165229 B

Opfindelsen angar en fremgangsmade til Kkontinuerlig sammen-
svejsning af staenger og/eller rer af termoplastisk skumplast
langs flader, ved hvilke de plastoverflader, der skal sammen-
svejses, forst smeltes ved opvarmning og derefter sammentryk-

kes.

En kendt fremgangsmade er flammekachering, som i praksis ude-
lukkende anvendes ved tekstilkachering af plastfolier. Ved
denne fremgangsmade forer man skumstoffolie saledes hen over
en forholdsvis stor afkelet valse, at skumstoffolien i det
mindste dakker en tredjedel af valseoverfladen, hvilket opnas
ved hjalp af to feringsvalser. Imellem disse to feringsvalser
foregar smeltningen af den ene side afA skumstoffolien ved
hjelp af gasflammer. Tekstilmaterialet tilfsres derefter via
en anden feringsvalse og forbinder sig under anpresningstryk-
ket af den anden fgringsvalse, som trykker an imod den store
afkelede valse, med den smeltede overflade pad skumstoffolien.
En ulempe ved denne fremgangsmade er, at der ikke blot fore-
kommer et tykkelsestab under sammensme]tn%ngen af de pa over-
fladen varende celler - hvilket i gvrigt ikke lader sig fuld-
standig undgd ved sammensvejsningen af skumstoffer - men at
der ogsd opstar et tykkelsestab pa grund af afbranding.

Ved en anden kendt fremgangsmide, den sakaldte varmeelement-
svejsning, opvarmer metalliske varmeindretninger i direkte
kontakt med sammenfgjningsfladerne og med tilsvarende god var-
meovergang plaststofferne indtil plastisk formbarhedsevne op-
nds. Efter opnaelse af den hertil svarende temperatur fjernes
varmeelementerne fra sammenfgjningsfladerne og disse forbindes
med hinanden ved hja1p af anpresningstryk. Denne fremgangsmade
kraver ganske vist kun korte takttider og er velegnet til sam-
menfejning af massive profiler savel som af rer, men den har
ogsad den ulempe, at den ikke egner sig sarligt godt til en

kontinuerlig arbejdsméde.

Det har derfor ikke manglet pa forsgg pad at udforme varmeele-
mentsvejsningen pa en sadan made, at der opnds en direkte kon-
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takt med varmeelementet under en kontinuerlig fremgangsmade.
Ved en sadan fremgangsmade, som f.eks. kan anvendes ved poly-
ethylener med tvarbindinger, bringer man de plastoverflader,
der skal svejses, i bersring med hsjt opvarmede valser, hvor-
ved man opnar en ensartet smeltning af de overflader, der skal
svejses, uden at man m& finde sig i tykkelsestab som felge af
brznding, s3ledes som det er tilfaldet ved de oven for navnte
flammekacheringsfremgangsmader. Efter at de flader, der skal
sammensvejses, er smeltet, bliver de sammentrykket eller sam-
menpresset, og der opnds en holdbar svejseforbindelise. Ved
mange termoplastiske plastmaterialer, sasom af polyethylener
uden tvaerbindinger, foreligger der dog den ulempe, at plastre-
ster for eller siden bliver fasthangende og klazber sig fast
til de hgjpolerede valser, sa at der ikke langere sikres hver-
ken en sarlig ren fremgangsmade eller en upaklagelig svejse-
sem, bortset fra at valsen allerede efter kort tid kan vare i
en sadan tilistand, at der ikke 1langere er mulighed for at
fortsatte processen. '

Fra tysk patentskrift nr. 1.704.012 kendes et apparat til sam-
mensvejsning af to skumplastblokke. Disse plastblokke spandes
fast pa to adskilte skydeborde, hvorefter de skubbes sammen og
fastholdes i sammenskubbet tilstand. Derefter svejses de hen
imod hinanden liggende endeflader sammen ved hjalp af en var-
metrad, som fores ind imellem de to plastblokke og bevages fra
den ene ende til den anden ende af svejsessmmen foligende umid-
delbart efter et adskillelsessverd, som presser de an imod
hinanden pressede flader p&d plastblokkene fra hinanden, s& at
varmetraden uhindret kan bevage sig fremad. Det drejer sig sa&-
ledes ikke som i den foreliggende ansgghing om kontinuerilig
fremstilling af plader eller blokke p& basis af stanger og

rer.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at
plastfladerne, som skal opvarmes til smeltning, ferst- fores
sdledes i afstand omkring en som varmekilde tjenende elektrisk

opvarmet varmeleder, at de danner en varmekanal, som omgiver
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varmekilden, og som i givet fald kan vare lukket i begyndelsen

'og enden, og at plastoverfladerne derefter forbindes ved hjelp

af tryk.

Herved abnes der mulighed for pa& kontinuerlig made at frem-
stille plader eller blokke af stanger eller rer ved en for-
holdsvis let og billig procedure. Dette skyldes at de pagal-
dende stanger og rer kan fremstilles ved hjzlp af en forholds-
vis 1ille og billig ekstruder, hvorefter rerene svejses sammen
pa en meget billig made, s& at der dannes plader eller blokke
med den enskede tykkelse og bredde. Ved hjazlp af fremgangsma-
den ifslge opfindelsen &bnes der mulighed for at fremstille

selv store plader i smd mangder.

Den foreliggende opfindelse er siledes meget vigtig set ud fra
et praktisk synspunkt. Til ekstrusion af skumstofplader kraves
der ekstrudere, som er meget dyre. Den maksimale tykkelse
af sadanne ekstruderede plader er ca. 8 cm og bredden er 1 m.
ved hjelp af den foreliggende opfindelse er det muligt at an-
vende en 1ille, billig ekstruder med en ydelse pad ca. 50 kg
per time til blot at fremstille f.eks. rektangulare rer med en
sidebredde pa 8 cm. Disse ror svejses derefter sammen til dan-
nelse af plader med den gnskede tykkelse og bredde, hvilket
betyder at en producent af sadanne plader er i stand til om

onsket kun at fremstille smd mengder af sadanne plader i over-

ensstemmelse med en kundes enske.

De stanger og/eller ror, som skal sammensvejses ifolge den fo-
religgende opfindelse, kan bestd af et hvilket som helst ter-
moplastisk plastmateriale. Fremgangsmaden ifalge opfindelsen
finder dog fortrinsvis anvendelse til sadanne termoplastiske
plastmaterialer, som kun lader sig i utilfredsstillende grad
forbinde med klabestoffer eller oplesningssvejsningsmetoder,
dvs. f.eks. med polyolefiner, sasom ikke-tvarbundne polyethy-
lener fra gruppen af polyethylener med lav massefylde. Polye-
thylener lader sig pa grund af deres lille dielektriske tabs-
faktor (0,0005) heller ikke samqensvejse ved hejfrekvenss-

vejsning.
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Sarlig interessant er fremgangsmaden til svejsning ifolge op-
findelsen af staznger og/eller ror, som bestar af ovennavnte
termoplastiske plastmaterialer, isar polyethylener, og fore-
ligger i form af skumstoffer og fortrinsvis har en massefylde
i forbindelse med skumstoffet pa under 50 kg/m3, og 1iser under
20 kg/m3.

Til udevelsen af fremgangsmaden ifslge opfindelsen anvendes en
elektrisk opvarmelig varmeleder, isar i form af en trad eller
metalstrimmel. Fortrinsvis bestar traden eller metalstrimlen
af en chrom-nikkellegering, en chrom-nikkel-aluminiumlegering
eller en jern-chrom-nikkellegering. Der kan imidlertid ogsé
anvendes alle andre metaller henholdsvis metallegeringer eller
ikke-metalliske varmeledere, f.eks. silicium-karbid-varmelede-
re, som pa kendt made anvendes ved modstandsopvarmninger. Den
temperatur, hvortil varmelederen opvarmes, évinger inden for
et bredt omrade fra f.eks. 600 til 1200°C og retter sig efter
de materialer, der skal sammensvejses, og den hastighed, hvor-
ved de plastoverflader, der skal sammensvejses, fores forbi
varmelederen. Ved hgje gennemlgbshastigheder og/eller hojsmel-
tende termoplastiske plastmaterialer, kan det vare en fordel
eller ngdvendigt, at man anbringer to eller flere varmeledere
efter hinanden set i bevagelsesretningen for de plastflader,
der skal sammensvejses, For at undgd en nedhangning af Qarme-
lederen og dermed en uensartet varmestraling, foretrazkkes det
at varmelederen, isar nar denne foreligger i form af trade el-
ler metalistrimler, er permanent forspandt, dvs. ogsad i opvar-
met tilstand, ved hjzlp af en spandeindretning. Denne span-
deindretning, som herved fortrinsvis ogsad kan vare tildannet
som stremtilferingsforbindelse, betjener sig hensigtsmassigt
af fjederkraften fra en fjeder, som er anbragt under tryk el-
Ter trak. Stremtiifsringen kan styres eller regu1erés ved
hjzlp af et termoelement, som er anbragt i narheden af varme-

lederen.

Med henblik p& dannelsen af en varmekanal og at fore de plast-
overflader, som skal sammensvejses, forbi varmelederen i en
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vis afstand uden bergringskontakt med varmelederen, er der
kort fer varmelederen anbragt en afstandsholdeindretning. Den-
ne afstandsholdeindretning er fortrinsvis kileformet tildannet
og saledes indrettet, at kilens skerekant er vendt imod det
ankomne materiale, mens kileryggen vender imod varmelederen.
Kilens langde og varmelederens langde retter sig efter bredden
af de overflader, der skal sammensvejses. Kilens skarekant er
fortrinsvis let afrundet for ikke at beskadige det ankomne ma-
teriale. Kileryggen er fortrinsvis konvekst tildannet og lige-
ljedes afrundet ved dens langsgdende kanter for at undga mate-
rialebeskadigelse. Kileryggen kan imidlertid ogsa vare konkavt
tildannet, hvorved imidlertid sidekanterne fortrinsvis ogsa er
afrundet. Da denne afstandsholdekile samtidig tjener som var-

_mebeskyttelsesskjold, kan det vare hensigtsmassigt at forsyne

afstandsholdekilen med en eller flere boringer eller passager
i langderetningen, s& at der kan ledes et kglemedium igennem
afstandsholdekilen, safremt der under langere tids brug fryg-
tes en for kraftig opvarmning af afstandsholdekilen. Afstands-
holdekilen kan til sarlige anvendelsesformal, f.eks. nar der
enskes en fra praktisk talt alle sider Tukket varmekanal, vare
forlanget ved dens to sideflader p& fladedannende made, og det
pa en sadan made, at den fladedannende forizngelse svarer til
spejibilleder af kilens sideflader. Med henblik pa formind-
skelse af friktionen er kilesidestykkerne fortrinsvis hgjpole-

rede.

Afstandsholdeindretningen kan ogsad vare tildannet af et valse-

par, hvorved valsediameteren og valselangden er tilpasset i

. overensstemmelse med de pagazlidende krav. Da afstandsholdeval-

serne fortrinsvis er i bersring med hinanden for at danne den
i langderetningen lukkede varmekanal, kan det vare en fordel,
hvis valserne er overtrukket med en kappe af elastisk plast-
materiale, hvorved denne kappe kan holdes forholdsvis tynd.

I stedet for afstandsholdekilen eller afstandsholdevaiseparret
kan der naturligvis ogsa anvendes en enkelt metai- eller kera-

mikplade, som er afrundet ved de langsgaende sider, eller et
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tilsvarende dimensioneret raor, som i sa fald skal vare hg jpo-
leret p& bergringsfladerne.

Ved hj2lp af afstandsholdeindretningen er det saledes muligt
at fore de plastflader, der skal sammensvejses, forbi varme-
kilden i en vis afstand og derved smelte plastfladen pa over-
fladerne. Kort efter passagen af varmekilden, bliver s& de
smeltede overflader sammentrykket eller sammenpresset ved
hjelp af passende indretninger, f.eks. trykvalser. Efter af-

keling er svejseprocessen tilendebragt.

Ved hja1p af den foreligggnde opfindelse Tader f.eks. plastror
af polyethylen med lav massefylde og rumvagt pa under 50 kg/m3
sig sammensvejse til plader med en vilkariig bredde, hvorved
bredden af rerfladerne, som sammensvejses, kan varieres ved
tilsvarende sammentrykning af skumstofrorene, f.eks. ved hjaip
af afstandene imellem de ved siden af hinanden anbragte svej-
seindretninger, dimensioneringen af afstandsholdeindretningen
og afstanden imellem trykvalserne, som kan vare anbragt efter
varmekilden. Da svejseindretningen ikke blot kan vare anbragt
ved siden af hinanden, men ogsad oven over hinanden, kan man
ved hjaip af en sadan svejsegitterindretning samtidigt sam-
mensvejse skumstofrer ved siden af hinanden og oven over hin-
anden, sa& at der opnas en blok bestaende af skumstofror.

Opfindelsen beskrives nedenfor under henvisning til tegningen,

hvor

fig. 1 viser i lodret lazngdesnit et dobbeltbandanlag med svej-
seindretninger til sammensvejsning af skumstofplader,

fremstillet ved fremgangsmiden ifelge opfindelsen,

fig. 2 et lodret snit igennem en gitterindretning med tre
svejseindretninger efter snitlinien C-D i fig. 3 til

svejsning af efter hinanden anbragte skumstofrer,

fig. 3 et vandret 1langsgiende snit efter snitlinien A-B 4
fig. 2,
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fig. 4 et lodret snit igennem en gitterindretning med en vand-
ret og to lodret anbragte svejseindretninger til samtidig
svejsning af ved siden af hinanden og oven over hinanden an-

bragte skumstofstanger, og

fig. 5 viser en skematisk, perspektivisk afbildning af en af-
standsholdeindretning med en foretrukket kileformet form, med
her over anbragte elektrisk opvarmede varmeelementer i form af

en metalstrimmel.

I fig. 1 er vist en del af et lodret langsgdende snit igennem
et dobbeltbadndanlzeg med et p& ruller 3 fert ovre transportband
4 og et pa ruller 5 fert nedre transportband 6. Imelliem det
egvre og det nedre transportband 4, 6 befinder der sig fire
skumstofplader 7a, 7b, 7c og 7d, og som efter passagen af en
kileformet afstandsholdeindretning 2 og en elektrisk opvarmet
varmeleder 1, sammensvejses til En skumstofplade 7. En pil 8
viser transportretningen. Alt efter den snskede tykkelse af
den sammensvejsede plade, lader der sig ogs& anbringe flere
svejseindretninger oven over hinanden. Naturligvis er det ogsa
muligt at indrette anlagget saledes, at der kun foreligger én
sve jseindretning, og dermed bliver kun to udgangsplader sam-
mensvejset til den tilsvarende tykke plade. Ved passende ind-
retning af anlegget kan skumstofplader med forskellig tykkelse
0gsad sammensvejses. Dobbeltbandanlzgget kan vare abent ved si-
derne eller vare Tlukket med to tydeligere tilsvarende tran-
sportband, som ligeledes 1leber over ruller. De yderligere ved
siderne anbragte transportband vj] man tilvejebringe, hvis man
vil undgd, at skumstoffet viger ud til siden og man derved vil
oge trykket til sammenpresningen af de smeltede overflader.
Normalt, dvs. ogsad uden sidetransportband, befinder skumstof-
pladerne sig allerede kort efter indferingen i dobbeltbandan-
lagget under et sadant tryk, at de pad grund af deres fleksibi-
litet efter passagen af svejseindretningen sammenpresses med
en tilfredsstillende styrke som felge af deres egen ekspan-

sion.
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Sammensve jsningen af skumstofreor til de i forbindelse med fig.
1 omtalte plader foregadr fortrinsvis pa den i fig. 2-4 viste
made. Pa en f.eks. af ror fremstillet ramme 9 (se fig. 2 og 4)
er de kileformede tildannede afstandsholdeindretninger 2 an-
bragt vandret (se fig. 2) og ogsa lodret i fig. 4. I fig. 2 og
4 ses kun afstandsholdeindretningernes 2 kileskar. Midtfor og
bagved de kileformede afstandsholdeindretninger er de tilsva-
rende varmeledere 1 anbragt (se fig. 3 og 5). Disse varmele-
dere 1 holdes i wudspandt tilstand ved hjalp af ikke~viste
fjederforspandingsindretninger. Afstanden imellem de kilefor-
mede afstandsholdeindretninger og ved siderne anbragte af-
standsstenger 10, hvis indbyrdes afstand aftager 1idt set i
transportretningen er fortrinsvis saledes valgt, at skumstof-
rerene efter passagen af svejseindretningerne sammensvejses
med hinanden over brede flader. For at udeve et yderligere
tryk p& de smeltede roroverflader befinder der sig fortrinsvis
kort efter svejseindretningerne og vinkelret pa transportret-
ningen et valsepar, hvis valser er anbragt med en indbyrdes
afstand, og hvorimellem skumstofreorene fores.

P& samme made, som det er vist i fig. 2, kan der naturligvis
ogsa vare anbragt flere svejseindretninger ved siden af hin-
anden, sa at man uden vanskeligheder samtidigt kan sammen-
svejse f.eks. 20 skumstofrer til en plade. Det samme gazlder
for den i fig. 4 viste gitterform med ror, som samtidfgt er
blevet anbragt i et antal pd fire ved siden af hinanden og
oven over hinanden, dvs. at der f.eks. kan sammensvejses en
firkantblok. Af praktiske &rsager kan det imidlertid vare for-
delagtigt, hvis man fgrst og samtidigt sammensvejser 10 eller
20 skumstofrgr beliggende ved siden af hinanden pa& den i fig.
2 viste made og derefter sammensvejser sadanne fremstillede
pilader oven p& hinanden pa den i fig. 4 viste méde; men uden
brug af de Jlodret anbragte svejseindretninger, men under brug
af det oven for beskrevne dobbeltbandaniag.
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1. Fremgangsmade til kontinuerlig sammensvejsning af stanger
og/eller rer af termoplastisk skumplast langs flader med hen-
blik pa at fremstille plader eller blokke, og ved hvilken de
plastflader, der skal sammensvejses, forst smeltes og derefter
sammentrykkes, ke nde teghnet ved, at plastfliaderne,
som skal opvarmes til smeltning, ferst feres sdledes i afstand
omkring en som varmekilde tjenende elektrisk opvarmet varmeie-
der (1), at de danner en varmekanal, som omgiver varmekilden,
og som i givet fald kan vere lukket i begyndelsen og enden, og

at plastoverfladerne derefter forbindes ved hjalp af tryk.

2. Fremgangsmade ifelige krav 1, k endetegnet ved,
at der som stanger og/eller ror anvendes sadanne, der bestar
af polyolefin, fortrinsvis af en ikke-tvarbundet polyethylen.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, k ende tegneHt
ved, at der som staznger og/eller rer anvendes s&danne, der be-
star af en elastisk, opskummet polyethylen med lav massefylde,

fortrinsvis en polyethylen med en volumenvaegt p& under 50 kg/m3.
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