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Kunststoff
schweilien:
Drader Injectiweld

Qualitatsschweil3en fur Reparaturen, Bau
von Prototypen. Verschweil3en ohne
Oxidation der Fugestellen mit Heil3luft.
Musterbau und Details aus PE, PP, PC,
. PET, ABS und
Polystyrol.
Die Werkstlcke
werden mit der
Spitze durch Be-
rihren plastifiziert.
Die Form der
Schweil3naht wird
durch die Form der Schweil3spitze
bestimmt.

Die Schweil3geschwindig-
keit richtet sich nach der
Menge des austretenden
flissigen Kunststoffes. Das
Gerét ist von einer schnell
eingelernten Kraft zuver-
lassig zu bedienen.

Es sind unterschiedliche
Schweil3spitzen als
Standard erhaltlich.
Spezielle Schweil3spitzen
entwickeln und fertigen wir
exakt fur Ihre Schweil3-
aufgaben. Schweil3nahte
hdchster Festigkeit beim
Reparieren, auf Bau-
stellen oder bei der
Produktion, schnell und
professionell.
Anwendungsbeispiele: Zuschweil3en
von Loéchern, punktweises Befestigen wie
beim Nieten und Heften. Prototypen als
Weiterentwicklung vorhandener Bauteile.
Es konnen Uberlappnahte, Kehl- und
Auftragsnahte ausgefuhrt werden.
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(Achtung: speziell beim Bau fir den
Umweltschutz sind die DVS-Richtlinien
einzuhalten).

Anders als beim Heil3luftschweil3en
wird der Kunststoff im Bereich der
Fugestellen nicht durch Heil3luft
oxidiert. Ein Vorbehandeln der
Fugestellen kann in der Regel
entfallen. Durch den gezielten
Warmeeintrag beim Vorwéarmen der
Fugeteile kdnnen selbst dinne
Platten und Bahnen verarbeitet
werden, ohne Verbrennen oder Verzug
der Flgeteile.

Schweil3draht ist ab Lager verfligbar.
Aus dem Rohstoff Ihres Lieferanten

(Granulat bzw. Pulver) fertigen wir
Schweil3draht, damit Fugeteil und
Schweil3draht exakt passen, in allen
Farben: PE, PP, PS, ABS, PC.

Aus dem Zubehdr: Unser neuer Abroller fur
Kunststoffschwei3draht-Spulen (nach DIN EN
ISO 544, SD 300) Durchmesser 300 mm. Der
Draht wird leicht abgebremst
ohne Uberschlagen und
Verhakeln des Drahtes.

Gemeinsam mit lhnen
entwickeln wir neue
Schweil3verfahren und
schulen lhre Mitarbeiter.
Erweitern Sie lhre Mdglichkeiten!
Wir fahren vor, mit Ihrem Fugeteil.

Druckluftantrieb: Kraftig, leise, leicht, gut regelbar.

(Angaben ohne Gewadhr, Irrtum und Anderungen im Sinne technischen Fortschritts vorbehalten).Copyright Orbi-Tech GmbH 2004.
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Spritzgielden
fur Prototypen und
Kleinstserien

Wie Extrudat aus der Steckdose. Ahnlich
einfach werden Werkzeuge und Formen
ausgespritzt, ohne dalf? diese fur eine
Spritzgu3maschine eingerichtet werden
mussen.

C

Werkzeuge kénnen in schneller Folge ver-
andert werden. Spritzlinge werden mit
dem geplanten Original-Kunststoff gefer-
tigt, direkt an der Frasmaschine!
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Drader Injectiweld im Stéander fiir den
Spritzgul3.

Formwerkzeug mit
Drader Injectiweld
unter Hochdruck

£1.000 bar
Entformen,
Fertig !

Bei grof3eren Teilen Formwerkzeug vor dem
Ausspritzen vorwarmen!

>
Handgefluhrtes Spritzgiel3en.

Als Startset sind folgende Teile im
stabilen Tragekoffer enthalten:

-

Schweil3pistole Drader Injectiweld,
Warmeleitpaste, Druckluftfilter,
technisches Handbuch mit Stticklisten.

Technische Daten:

Steuerung und Heizung: 240 V, 400 W,
Druckluftantrieb: 5,5 - 10,3 bar
Spritzdruck: <100 x Druckluftdruck
regelbarer Ausstol3: < 900 g/h
Extrudat-Temperatur: 230- 300 °C
Gewicht des Handgeréates: ca. 2.600 g.

Zusétzliches Zubehor:

Sténder zur Erleichterung des SpritzgielRens,
insbesondere bei groReren Stiickzahlen.
Schweil3spitzen bzw. Aufséatze nach
Anwendungen zum SpritzgieRen und
Schweif3en von Kunststoffen.
Sonderanfertigungen und maschinenseitig
bereits passende Rohlinge.

Druckluftantrieb: Kraftig, leise, leicht, gut regelbar.

(Angaben ohne Gewadhr, Irrtum und Anderungen im Sinne technischen Fortschritts vorbehalten).Copyright Orbi-Tech GmbH 2004.
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Standard-SchweiRspitzen im Uberblick
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Standard-SchweiRspitzen im Uberblick

1. Schweil3spitzen mit Vorwarm- und Formteil fir kontinuierliches Schweil3en:

|
LI

V-Nahte:

Schweil3spitzen mit im Winkel von 90° angeordneten
Vorwarmzonen mit Formteil, nach Breite der Vorwarmflachen:
3/16” = 3,2 mm (Bestell-Nr. T 20001)

1/ 4”=6,4 mm (Bestell-Nr. T 20004)

3/ 87 =9,5mm (Bestell-Nr. T 20005)

V-Nahte sind die am meisten verwendeten Schweil3spitzen fur
Kehlnadhte, Rohranschlisse und Platten

Uberlappnaéhte, fiir die folgenden Bahnendicken:
40 mil = 1,0 mm (Bestell-Nr. T 20011)
60 mil = 1,5 mm (Bestell-Nr. T 20012)
80 mil = 2,0 mm (Bestell-Nr. T 20013)

Schweil3spitze fur Auftragnéhte:
bei gestoRenen Bahnen und Platten (Bestell-Nr. T 20009)

2. Schweil3spitzen fur diskontinuierliches Schweil3en:

Feine Spitzen zum Nieten, fur kleine Schweil3arbeiten mit
geringem Massebedarf, fir Prototypen, sowie zum Einfiihren in
Werkzeuge beim "Rapid Prototyping” mit Original-Rohstoffen
(Bestell-Nr. T 20002), spitze Form (Bestell-Nr. T 20010),

extra lang + spitz (Bestell-Nr. T 20008)

»Bullnose” Spezialdise zum Zuschweil3en von Léchern,
speziell fur Rotationsformer

(Durchmesser: 12 mm, 20 mm, 25 mm Bestell-Nr. T 20003 mit
Angabe des Durchmessers)

3. Rohlinge, maschinenseitig passend:

(Bestell-Nr. T 20007)
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Schweil3verfahren Drader Injectiweld

Fomzone Vorwarmzone Funktionsweise beim kontinuierlichen SchweifRen
c/B /A Bewegung der Schweil3spitze von links nach rechts
i {--’ Zone A-B = Vorwarmzone:

] Plastifizieren des Fugeteils / der Fugeteile
-f Zone B-C = Formzone:
aus der Austrittsoffnung austretendes Extrudat wird geformt.
Adbuitt s Extrodats Das Fligen erfolgt Schmelze in Schmelze, impulsartig unter Hochdruck werden

Extrudat + angeschmolzenes Fiigeteil verbunden. Im Gerét ist der potentielle
Schweitrichtung | Schmelzedruck bis zu 100 x Druckluftdruck = 550 bar bis 1.000 bar.

Gezielter Warmeeintrag = minimaler Verzug selbst bei diinnwandigen oder unterschiedlich dicken
Flgeteilen, hohe Schweil3nahtfestigkeit durch Hochdruckinjektion, keine Oxidation der Flige-
stellen durch Hei3luft. Selbstverstandlich kann ein zuséatzliches Heil3luftgerat montiert werden.

1. Bewegung Funktionsweise tzeim diskontinuierlichen Schweil3en

- " Beispiel: ,Nieten

Flgeteile werden Ubereinander gespannt,

die Schweil3spitze aufgesetzt und angedrtickt,

die Schweil3spitze schmelzt sich durch das obere und in das untere Figeteil
(1. Bewegung)

erst beim Zuriickfahren (2. Bewegung) wird der Massestrom angeschaltet und
das vorgeschmolzene Loch unter Hochdruck mit Extrudat gefullt.
Werkstoffgerechtes , Nieten* von Thermoplasten, ohne Bohren,

analog: Ausspritzen von Werkzeugen (Rapid Prototyping, Rapid Tooling)

Beispiel: ,Fullen von Léchern®

Schweil3spitze Typ ,Bullnose” schmelzt zunéchst die innere Oberflache des
Loches auf. Dazu die Schweil3spitze in das Loch driicken, dabei kreisend hin-
und herbewegen (1. Bewegung) erst beim Zuriickfahren (2. Bewegung) wird der
Massestrom angeschaltet, der Massestrom drangt die Schweil3spitze zuriick, das
vorgeschmolzene Loch wird unter Hochdruck mit Extrudat gefulit.

Die Reparaturstellen haben extrem hohe Festigkeit und sind optisch nicht
auffallig. Zu empfehlen: Schweil3draht aus dem selben Kunststoff wie die
Flgeteile.

Schweidraht-Schnell-Service: Standarddréhte ab Lager.
Oder: Sie schicken uns Ihr Granulat oder Pulver, wir fertigen
Ihren Schweil3draht aus dem Rohstoff Ihres Lieferanten.

Eigene Fertigung aus vielen Thermoplasten, in allen Farben.@
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