1 Allgemeine Hinweise TOSS

1.1  Warme-Impuls-SchweilRverfahren
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Bild 1.1.1 Skizze zum Warme-Impuls-Schweilverfahren

Zwei Folienunterlagen (1) werden zwischen Impulssoh (2) und Gegenschiene (3) aufeinander
gedrickt. Das Heizelement (4) ist zur Auflage Hiarimisch und elektrisch isoliert, zur Folie hin ést
durch eine Antihaftschicht (5) abgedeckt. Auf degénschiene befindet sich ebenfalls eine thermische
und elektrische Isolierung. Das Heizelement erwdsicit und die darunter liegenden Folienlagen, wenn
es von einem elektrischen Strom durchflossen vitrftblge der Erwérmung plastifizieren die Lagen und
verbinden sich untrennbar (= VerschweilBung) miteiles. Die flr diesen Prozel3 wesentlichen
Einflul3groRen sind:

® Druck,
® Temperatur und
® Zeit

Im Allgemeinen schlief3t sich eine sogenannte Kiih&e den Schweil3vorgang an, innerhalb dieser sich
der plastifizierte Kunststoff wieder verfestigt.

Wichtig fur die praktische Anwendung ist die mitndéeschriebenen Verfahren erreichte Nahtfestigkeit.
Anders als bei der VerschweilRung von metallischegrkétoffen, hat nur der Ubergangsbereich von

unbeheizter zu beheizter Zone einen Einflu3.

Je abrupter der Ubergang erfolgt, umso schlechktedas Ergebnis. Zwangslaufig verdrangt der Druck

Uber die Schweil3schienen auch zu plastifizierefr@éenmaterial aus der Schweif3zone. Je weicher der
Ubergang gestaltet wird, desto fester wird die Naht

Den im Grunde nachteiligen Verdrangungseffekt dedieRmaterials macht man sich bei der
TrennschweiRung wiederum zu Nutze. Das Heizeleradrilt dabei ein Profil, das dann zwangslaufig
das Folienmaterial aus der Schweil3zone verdrargytkbine Materialverbindung mehr besteht. Die
Darstellungen unter Punkt 2.3.1 geben einen Ulndrintiit welchen Profilen welche SchweiRergebnisse
erzielt werden kdnnen.
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1 Allgemeine Hinweise TOSS

1.1  Warme-Impuls-SchweilRverfahren
(Fortsetzung)

Grundsatzlich bietet das Impulsschweil3verfahrenbdeteste Palette an EinfluBméglichkeiten, die zur
Erzielung eines bestimmten Ergebnisses variiertdemrkonnen. Dies ist jedoch nicht flur alle
Anwendungen noétig oder, wegen hoher Maschinengeaadigkeit, moglich.

In den meisten Féllen werden Heizelemente in getigdr Form hergestellt. Es sind aber auch ebene
Konturen mdglich (FormschweiRbander). Wichtig istr,ndal3 der Widerstand entlang der Kontur
gleichmaRig ist, damit auch die entsprechende Emwég stattfinden kann.

Die Einhaltung der Schweil3parameter ist fur dasespdErgebnis von ausschlaggebender Bedeutung.
Wahrend diese fur Druck und Zeit noch verhaltnisign@infach ist, steht man bei der Temperatur des
Heizelementes vor einem Problem. Bei kostengunstigger mit niedrigen Taktzahlen arbeitenden
Einrichtungen setzt man noch heute die sogenarwitet@uerung ein. Dabei flie3t ein definierter 8tro
fur eine bestimmte Zeit durch den Heizleiter. Elfrféassung der tatsachlichen Temperatur findet jedoc
nicht statt. Dennoch liefert dieses Verfahren adeinstellende Ergebnisse.

In nahezu allen modernen Maschinen findet man heute elektronische Temperaturregelung vor.
Genutzt wird dabei die Eigenschaft des Heizleitéemals, seinen elektrischen Widerstand mit der
Temperatur zu andern. Diese Eigenschaft ist eindefiddkonstante, die es erlaubt, einen quasi
Jfuhlerlosen” Regelkreis aufzubauen:
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Bild 1.1.2 Regelkreis
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1 Allgemeine Hinweise

TOSS

1.1 Warme-Impuls-Schweil3verfahren
(Fortsetzung)

Mit Hilfe der elektronischen Temperaturregelung tkén Schweilnahte in gleichbleibender Qualitat

hergestellt werden. Vorteilhaft ist insbesonderiediken Folien die Moglichkeit, die Schweilitempgara
Dagfatfeen ist auf Warmeleitfahigkeit des

Uber eine bestimmte Zeit konstant zu halten.
Folienmaterials angewiesen. Wenn die Erwarmungsgbmei3zone nur langsam vorankommt, wirde es

mit der Zeitsteuerung zwangslaufig zu einer Ubedniy der unmittelbar mit dem Heizband in Kontakt

stehenden Folie kommen.

Mit der Temperaturregelung jedoch werden alle hgten Materialien nur auf das erforderliche

Temperaturniveau erwarmt. Als positiver Nebeneffaigibt sich daher eine generelle Verlangerung der

Lebensdauer, wie aus dem folgenden Diagramm ziegeml ist.
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Kurve A: Temperaturverlauf mit Zeitsteuerung
Kurve B: Temperaturverlauf mit Regelung
Bild 1.1.3 Zyklus-Impuls-SchweilRverfahren
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1 Allgemeine Hinweise TOSS

1.2 Warme-Kontakt-SchweilRverfahren

Im Unterschied zum voran beschriebenen Verfahred wie Schweil3werkzeugtemperatur auf einem
vorbestimmten Temperaturniveau gehalten (Dauerhgjzu

Zwar lassen sich nicht alle Folien mit diesen Veréa optimal verarbeiten, doch ist dieses Verfalimen
verschiedenen Bereichen der Impulsschwei3ung (gmrleEs eignet sich vorwiegend fur mehrschichtige
Folien (Laminate), die auf Hochleistungsmaschinenhuhen Taktzahlen verarbeitet werden kdnnen.
Gegentber der FolienschweiRung spricht man vonefieg, da sich nur die zugewandten Lagen
verbinden. Monofolien werden meist mit Dauerheiztregingeschweif3t, auch hier mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten. Die Beheizung der Werkzeugegirfodirekt Giber Heizpatronen.

72~

Heizpatrone

Flachsiegelung Trennschweil3ung

Bild 1.2.1 Warme-Kontak-SchweilRverfahre

Bei der Flachsiegelung wird aus optischen oder tRjkbitsgriinden die Oberflache der Werkzeuge oft
profiliert (Quer-/Langsrillen).

Insgesamt betrachtet, sind dauerbeheizte Werkzeugacher aufgebaut und robuster im Betrieb.
Nachteilig wirken sich aber der hohe Energieverbinawnd die unvermeidliche Miterwéarmung
benachbarter Maschinenteile aus. In der praktis¢tusfiihrung ist die Gré3e auch durch den Verzug der
Werkzeuge begrenzt.
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1 Allgemeine Hinweise TOSS

1.3 Kontinuierliche SchwelilRverfahren

Mit dem Entwicklungsbeginn von folienverarbeitenddaschinen wurden die Taktzahlen stetig gesteigert.
Die diskontinuierliche Arbeitsweise speziell derngéschweil3ung an Schlauchbeutelmaschinen steét ein
Leistungsbeschrankung dar, die eine Entwicklungikarerlicher Verfahren notwendig machte. Abgesehen
von der Geschwindigkeit konnen bei verhaltnismakliginer Bandlange, beliebig lange Schwei3nahte
hergestellt werden.

Das Arbeitsprinzip entspricht der anfangs beschrien Impulsschwei3ung. Wahrend zwischen festen
Schweil3schienen der Zyklus mit Aufheizung und AbBuip ,ortsfest® ablauft, durchlauft bei
kontinuierlichen Verfahren die Folie beheizte urekighlte Zonen. Je nach Folienart werden in deri®rax
verschiedene Bauformen verwendet:

1.3.1 Abwalzschweilung

Die Folienlagen stehen in Kontakt zu

' umlaufenden B&ndern. Von der
3 3 Innenseite driicken je ein erwarmtes
_ - und ein gekihltes Backenpaar die

| Heizbacke | |Kuhibacke] — - Folienlagen aneinander. Die
| Heizbacke | |KUthacke| um]aufenden Bande_r wgrden m'it der
1 Y gleichen Geschwindigkeit angetrieben,

mit der auch die Folie transportiert

| 1 wird. Es besteht somit keine

Umlenkrollen Edelstahl-Endlosband Antriebsrollen Relativbewegung zwischen Band und
Folie. Die Backenpaare schleifen indes
auf der Innenseite des Bandes und
missen daher aus geeignetem Material bestehendibBer Einrichtung lassen sich alle schweil3- und
siegelfahigen Folien verbinden. Backenpaare, bessnéber die Umlaufbander, sind ausgesprochene
Verschlei3teile, da sie einem kontinuierlichen Abrausgesetzt sind.

1.3.2 HeilRluftschweilRung

Bei dieser Bauform erfolgt
die Warmedubertragung e — =

durch - erhitzte Luft und Niederhalter HeIBIUt  Niederhalter | ‘ ‘ |

damit berthrungslos. Die \l/
Kiuhlstrecke bildet eine % éﬁ |—'_, =_|J
Kaltluftdise. Allein der | |

Kontakt der Folienlagen Unterlage Bewegungstrichtung
reicht aus, um eing beliebig (~—=)
VerschweiRung herbeizu
fihren. Das System arbeitgt pijig1.32.1 HeiRluftschweiBeinrichtung
nahezu verschlei3frei ung
ist damit extrem
wartungsfreundlich. Mit steigender Foliendicke siakerdings die Arbeitsgeschwindigkeit bedingt dudie
begrenzte Warmeubertragung mittels hei3er Luft.

Bild 1.3.1.1 Abwalzschweilung

Sl alEr Folienart (Auswahl)

PE PP PA PE/PA Alu-Verb.
Impuls +/+ + o + o
Dauerheizung --[+ ol+ - + +
Abwalzschweil3ung + + + + +
Heilluft + ) -- + 0
+/+ = SchweilRung/Trennung + = sehr gut geeign®@t= bedingt geeignet-- = ungeeignet
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