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1 Geltungsbereich
Die Richtlinie beschreibt Maschinen, Gerate u

das Fugen von Folien und Formteilen aus K
Hochfrequenz (HF), einschlieRlich der Verfahren
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Bild 1. Prinzig¥les Ho uenzschweillens.
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2 Funktionsprinzip

2.1 Begriffsbestimmung

Nach DIN 8593 gehért das Hoc|
Hauptgruppe 4 der ,Fertigungsve
begrifflichen Abgrenzungawir i
chen. In der Praxis hat si
maschine eingeblirgert, obw
gange durchgefihrt wer ie
entsprechen.

In dieser Richtlinie w: bei
3en, verwendet.

2.2 Erwarmu

Das zwisch odin wirkende hochfrequente elektri-
sche We gft eine beschleunigte Bewegung der
Molekiile in #kgenden Kunststoff. Die Molekile des Werk-

m elgitrisch polar, das heil3t elektrisch nicht neutral
) SO olekul stellt dann einen Dipol dar, der bei Vor-
ein eines elektrischen Wechselfeldes das Bestreben
drichtung zu drehen.

der im Rahmen der HF-Flgetechnik am haufigsten ange-
3, Frequenz von 27,12 MHz richten sich die Molekile
27,12 Millionen Mal in der Sekunde aus. Hierbei entsteht eine
innere Reibung, die Warme erzeugt.

i homogenem Werkstoff und gleichmaRiger Feldverteilung fin-
durch die Hochfrequenz eine gleichméaBige Erwdrmung im
esamten Werkstoffquerschnitt statt. In den oberflachennahen
Schichten tritt durch die Warmeableitung an die im niedrigeren
Temperaturbereich liegende Umgebung und an die kalten Elek-
troden ein Temperaturabfall ein. Bild 1 zeigt das Prinzip des HF-
Schweilens.

ll

SchweilRraupe

L§ Gegenelektrode §

b) Schweiltvorgang beendet

g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
ng em en. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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3 Maschinen, Gerite und Werkzeuge
3.1 Aufbau und Wirkungsweise einer Hochfrequenz-
SchweiBmaschine

Eine HF-Schweilmaschine, Bild 2, besteht aus dem Generator,
den HF-Leitungen mit Filtern, dem Anpassgerat, der Arbeitsvor-
richtung, der Steuerung und den Elektroden.
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Bild 2. Hochfrequenz-Schweilmaschine.

3.1.1 Hochfrequenz-Generator

Der HF-Generator wandelt die niederfrequente elektrische Ener-
gie des Wechselstromnetzes in hochfrequente elektrische Ener-
gie um. Der internationale Fernmeldevertrag aus dem Jahr 1959
und die dazugehdérige Vollzugsverordnung vom 1. Mai 1961 le-
gen die zuladssigen Frequenzbereiche fest. Als Arbeitsfrequenzen
fur Industrie, Medizin und Wissenschaft gelten ab diesem Zeit-
punkt folgende Frequenzbereiche:

13,56 MHz + 0,05 %
2712 MHz = 06 %
40,68 MHz + 0,05 %
43392 MHz + 0,2 %
2.450 MHz + 50 MHz
5.800 MHz + 75 MHz
22.125 MHz + 125 MHz
Aufgrund von Praxisanforderungen — zuldssige Frequs®iiaand~

breite, Hohe der an den Elektroden liegenden HF
Spannungsverteilung Uber die Schweilfliche — ko
Fugen und Schweilen mit Hochfrequenz hauptsachll
quenz von 27,12 MHz £ 0,6 % zum Einsatz.
tungen der HF-Generatoren liegen im Alige
und 120 kW. Der Wirkungsgrad frequenzsta
Verhaltnis der vom Netz aufgenommenen
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HF-Leistungsbestimmung beim Schw
einer Dicke von 2 x 0,5 mm gilt als An

Fur eine SchweiRnahtlange von 1
2 mm benétigt man etwa 1 H

rameter). Bei anderen Werkstgffe ialdi
weicht die benétigte HF-Leistun on ab.
Die Schweilzeiten sind angia v Werkstoff und von der

Werkstoffdicke. Bei PV it einer Gesamtdicke von
0,6 mm und einer Schwei ,5 bis 2 s bendtigt man eine
HF-Leistung von e " Bei geringeren Foliendicken
wird durch die Warl in die kalten Elektroden ein héhe-
rer Leistungsbeda

Bei groferen
gréBeren Vo
Bei langeren iciten von beispielsweise 6 bis 8 s benétigt

-Leistung.

ende Teil der Ublichen SchweiBzeit (zweiter
er) liegt zwischen 1 und 6 s. Die Foliendicken
eisten Einsatzfallen zwischen 0,2 und 1 mm.
eilzeit folgt die Nachwirk- oder Kiihlzeit.
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Bild 3. HF-Leistungsbedarf in

3.1.2 HF-Leitungen

Die HF-Leitungen trg
Energie tiber das Anp
Arbeitsvorrichtunggaafi

en Elektroden, die sich in der
HF Leitungen geht‘)ren auch

Anpassung der Arbeitsvorrichtung an den HF-Gene-
rator u r Einregelung der gewiinschten Schweilleistung.

ie hat weiterhin die Aufgabe, die Elektroden planparallel
n und den Figedruck wahrend der vorgewéahlten Zeit

vorgangs um die erforderliche und vorgewahlte Eindringtiefe pra-

e nachfahren kénnen. Die Arbeitsvorrichtungen werden in C-,

er Portalbauweise gefertigt. Der Antrieb erfolgt hydraulisch
oder pneumatisch, in einigen Fallen auch tiber einen Motor. Fur
einfache Aufgabenstellungen und fir Kleinserien werden auch
FuRBhebelmaschinen eingesetzt. Der erforderliche spezifische
Druck an der Elektrodensohle (dritter SchweiBparameter) liegt
fur PVC-P bei 1 MPa.

3.1.5 Elektroden

Diese sind fir die Fiige- und SchweilRvorgange erforderlich. Die
wichtigsten Funktionen sind:

— die Ubertragung der Hochfrequenzenergie auf den zwischen
Ober- und Unterelektrode befindlichen zu schweiflenden
Werkstoff

— die Fixierung der Fugeteile und Formgebung wahrend des
Flige-, Prage-, Kerbbildungs- oder Schwei3vorganges

— das Abflihren der im Fugewerkstoff entstandenen Warme nach
dem Abschalten der Hochfrequenz

3.1.6 Elektrodenschutzvorrichtungen

Da an den HF-Elektroden bei eingeschalteter Hochfrequenz ho-
he Spannungen anliegen, miissen Schutzvorrichtungen vorgese-
hen werden. Diese schalten die HF-Leistungszufuhr bei Auftreten
von Uberschlagen sofort ab. Damit werden Beschadigungen der
Elektroden und der Fligeteile vermieden.

3.1.7 Aufgabenbezogene Zusatzeinrichtungen

Die HF-Schweiflmaschinen werden entsprechend der jeweiligen
Aufgabenstellung mit Einfach- Doppel- oder Etagenschiebetisch,
Drehtisch oder Vorschubanlagen als Beschickungseinrichtungen
ausgerustet.




