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1 Geltungsbereich

Die Richtlinie gilt fir das Rotationsreibschweif3en \%
teilen aus Polyolefinen, im weiteren Verlauf als P be-
zeichnet.

2 Verfahrensbeschreibung

Die Grundlagen werden in der Richtlini 2218-1 beschrie-
ben.

Um hohe Schweiqualitaten
Schweilimaschinen eingesetzt,
schiedliche Driicke wahrend der
eine Triggerung ermoglichen.

erden neuerdings
ndriicke (unter-
- und Kuihlphase) sowie

Die Maschinen der negen G ration
zwischen folgenden Be-

Méoglichkeiten. So kann Al
triebsarten wéahlen:
konstante Drehzahj#«onstantei&chweil3- und Fugekraft

konstante Drehzal Schweil3- und Flgekraft
variable Drehzahl, Schweil3- und Flgekraft
variable Dreh Schweil3- und Flgekraft

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giltig

Hierdurch kénnen Material und Schweif3naht spezifiSchen
Aspekten besser bericksichtigt und SchwgilRgquai@iten weiter
optimiert werden.

AuRerdem verfigen moderne Reibschw schi§en Uber ein
Diagnosesystem (Information uber Fe der Maschi-
ne) zur

Erfassung der Betriebsdaten
Erfassung der Prozessdaten
Bearbeitung der Prozes
kontrolle

Erstellung einer Daten en

tatistischen Qualitats-

3 Kurzbeschreibugg toffe PE, PP

unststoffe, die sich sehr gut rotati-
Auswahl des Materials oder des
em Anforderungsprofil des spate-
auch nach dem typspezifischen

1872-1 (DIN 16776-1) sind PE-Formmassen auf Basis
von Polyethylen-Homopolymeren und/oder Polyethylen-Copoly-

en. Falls erforderlich, kénnen auch Full- und/oder Verstar-
kuBgsstoffe enthalten sein.

.1.1 Polyethylen-Homopolymere

Polyethylene entstehen in Abhéngigkeit von den Polymerisati-
onsbedingungen mit unterschiedlichem Verzweigungsgrad. Mit
abnehmender Verzweigung der Molekule nehmen der kristalline
Anteil und die Dichte zu.

Mit steigender Dichte und molarer Masse nehmen Schmelztem-
peratur und Schmelzeviskositéat zu. Mit steigender Schmelzevis-
kositéat ist Polyethylen einfacher zu schwei3en. Dichte und mola-
re Masse beeinflussen auch die mechanischen und thermischen
Eigenschaften des Polyethylens.

PE-LD (Dichte 0,915 - 0,934 g/cms) besitzt eine langkettenver-
zweigte Struktur. Das linear aufgebaute PE-HD (Dichte 0,935 -
0,97 g/cm3) weist dagegen eine hohere Steifigkeit, Harte und
Warmeformbestéandigkeit auf.

Mit zunehmender molarer Masse — gekennzeichnet durch abneh-
mende MVR/MFR-Werte — steigt bei PE die Spannungsriss-
bestandigkeit und Schlagzahigkeit, letztere steigt zusétzlich mit
abnehmender Dichte, d. h. mit zunehmendem Verzweigungs-
grad.

Die Molmassenverteilung (MMV) hat einen erheblichen Einfluss
auf die Eigenschaften und Verarbeitung.
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3.1.2 Polyethylen-Copolymere

Die Copolymerisation des Ethylens fuhrt zu verzweigten Ketten-
strukturen. Dadurch wird der kristalline Anteil verringert und die
Schmelztemperatur, Dichte und Steifigkeit herabgesetzt, die
Spannungsrissbestandigkeit erhdht. Beim Niederdruckprozess
entstehen Polyethylene niederer chhte wie PE-ULD, PE-VLD
und PE-LLD (Dichte 0,88 - 093 g/cm ) und PE-MD mittlerer
Dichte (Dichte 0,93 - 0,94 g/cm ), welche eine lineare Struktur
mit Kurzkettenverzweigungen aufweisen.

Beim Hochdruck-Prozess sind es polare Comonomere, wie
Vinylacetat (VA), Acrylsaure (A), Acrylester, die z. B. eine flexibi-
lisierende Wirkung und eine héhere Haftung zu Fremdmaterialien
aufweisen.

Copolymere, wie EVAC, EAA, EEA, werden auRer durch die
Dichte und MVR/MFR noch zusatzlich durch Art und Menge der
Comonomeren charakterisiert.

3.1.3 Polymergemische (Blends)

Polymergemische entstehen durch mechanische Einarbeitung
von anderen Polymeren, z. B. PA. In den meisten Féllen werden
hierzu noch sogenannte Vertraglichkeitsmacher hinzugegeben.
Die Qualitat, Art und Konzentration der Komponente/n im Ge-
misch beeinflussen die Qualitat der Schweiverbindung. Es soll-
ten Versuche zur Kléarung der Schwei3eignung durchgefuhrt wer-
den.

3.1.4 PE mit Zusatzstoffen

Polyethylene enthalten verschiedene Zusatzstoffe wie Stabilisa-
toren, Farbmittel, Antistatika, Verarbeitungshilfsmittel, Flamm-
schutzmittel sowie eventuell auch Full- und/oder Verstarkungs-
stoffe. Da diese Zusatzstoffe die SchweiReigenschaften beein-
flussen koénnen, muss auch hier die Schweieignung durch
Versuche ermittelt werden.

3.2 Polypropylen PP

PP-Formmassen sind nach 1ISO 1843-1 (DIN 16774-1) thermo-
plastische Formmassen auf der Basis von Propylen-Homopg
meren und/oder Propylen-Copolymeren. Es gibt Homopolynge
mit hohen oder niedrigen kristallinen Anteilen, Blockcggoly
Randomcopolymere, elastomermodifizierte sowie ge
oder verstarkte Typen. Mit allen lassen sich gute Schweg
ten erreichen.

Tabelle 1. Eigenschaften von Polyolefinen — PE,

3.2.1 Polypropylen-Homopolymere

Formteile aus Homopolymeren zeichnen sich durch hohere Stej
figkeit, Harte und Wéarmeformbesténdigkeit aus. Der Schmel
temperaturbereich beginnt bei 160 °C. Die unterschiedli
Typen sind durch ihren MVR/MFR-Wert gekennzeichnet.

3.2.2 Polypropylen-Copolymere

Bei Copolymeren unterscheidet man zwischen Blo
ren (PP-B), Randomcopolymeren (PP-R) und (PP-Q
len mit hoher Schmelzefestigkeit. Copolymere Jxai
Z&higkeiten als Homopolymere und vergleic
Werte auf. Randomcopolymere zeigen eine hd
und einen herabgesetzten breiteren Schmel

Die elastomermodifizierten

meisten Fallen als Elastifizi Ethylen-Propylen-Kau-
i besonders durch hohe
nde Steifigkeit in der War-
me, Vertraglichkeit mit 4 erstarkungsstoffen sowie durch

eine gute Verarbeitbari®

Polymere
j doch melstens eine geringere Schlag-

zahigle as ungefiillte Grundmaterial. Glasfaserverstérkte
Typg Kopplung zeichnen sich durch hohe me-
chani estigkeit, Steifigkeit und Warmeformbesténdigkeit

ngen der Glasfasern im Formteil beeinflussen die-

it Zusatzstoffen

ffe wie Fremdpolymere, Farbmittel, Stabilisatoren, An-
, Verarbeitungshilfsmittel und Flammschutzmittel beein-
ssen die Eigenschaften von PP, abhangig von der zugegebe-
Menge. Auch hier sind Vorversuche fur die Schwei3eignung
zuraten.

3.4 Schweildrelevante Eigenschaften von Polyolefinen, Tabelle 1.

fir das FR-SchweilRen.

PE-, PP-Typ Aufbau E-Modul Schmelztemperatur Schmelzeviskositat
N/mm? °C MVR /MFR
PE-LD Homopolymerisat 0,915-0,926 | 140 - 260 105 - 113 01 -8%
160 - 255 104 - 113 15 - 2503
PE-LLD Homop“ymer t lin. 0,88-0,927 140 - 350 121 -124 0,6 - 113
PE-MD PE mittl. 0,93 -0,944 380 - 800 125-128 0,7 - 1,02)
PE-HD PE ho ichti 0,935-0,97 550 - 1900 121 - 137 0,1- gb
600 -1700 11 - 429
PP-H Homo merifat 0,898-0,912 500 - 1600 150 - 175 0,5-12%9
1100 - 1600 15 - 60%
erisat, 0,89 - 0,912 550 - 1650 160 - 175 0,8-9%
|I| Fllerahlgkelt 1050 - 1700 12 - 454
Maohe chmelzefestigkeit | 0,89 - 0,90 400 160 - 170 0,8 - 209
‘D ndompolymerisat 0,895 - 0,905 | 700 - 1200 140- 170 1,2-149
P-Copolymerisat 0,896 - 0,915 | 350 - 1010 5-8%

6kg/10min 2 cm3/b. 190 °C/5 kg /10 min

3 cmd/b. 190 °C/2,16 kg/10 min (MFR)

4 cmd/b. 230 °C/2,16 kg/10 min




