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3.3 SchweiBrelevante Eigenschaften von Polyamiden

Tabelle 1 zeigt Eigenschaften von unverstarkten Polyamiden, die
fur das Schweien herangezogen werden kénnen. Lediglich bei
PAMXD6 wurden die Werte von einem mit 30% Glasfaser ver-
starktem Material aufgenommen, da dieser Werkstoff nur als ver-
starktes Material im Handel ist.

4 Werkstoffbezogene Einflussfaktoren auf das SchweiR-
verhalten

4.1 Erweichungs- und Plastifizierverhalten (FlieBverhalten)

Polyamide weisen hohe Schmelztemperaturen und relativ gerin-
ge Reibungskoeffizienten auf. Die beim Reibschweilen entste-
hende Warme ist dem Produkt aus Reibzeit, -druck und Um-
fangsgeschwindigkeit proportional. Dieses Produkt muss einen
Mindestwert erreichen, um die Materialoberflache zu plastifizie-
ren. Nach Abschluss der Anreibphase andert sich die Schmelze-
temperatur nur noch wenig.

Die mdglichen Reibschweilgeschwindigkeiten liegen in einem
weiten Bereich, jedoch gehért zu einer bestimmten Drehzahl nur

Tabelle 1. Eigenschaften von Polyamidtypen fiir das FR-Schweilen.

ein enger Fugedruckbereich. Druck und Drehzahl sollten so ge-
wahlt werden, dass sich sehr schnell plastifizierte Schmelze

det und nur eine geringe Abriebmenge entsteht. Ein zu ho

Fugdruck bewirkt ein Verdrangen der Schmelze aus der
naht und eine steigende Abschmelzgeschwindigkeit. Pofiami
bildet aufgrund der niedrigen Viskositat nur ein r Qi
Schmelzeschicht.

PA niedrigviskos

Umfangsgeschwindigkeit [m/s]

Fligedruck in der Schweil3naht
[MPa]

Flgeweg [mm]

PA mittelviskos

Umfangsgeschwindigkeit [m/;

Flgedruck in der Schweil® 06-1,2
[MPa]
Flgeweg [mm] 0-20 2,0-3,0

4.2 Zusatzstoffe

Fir Zusatzstoffi
ten Angaben, ie @¥nter
stoffe.

2218-1 und 2218-2 gemach-
schnitt 3.2 aufgefiihrten Zusatz-

4.3 e, Regranulate, Regenerate

PA-Typ | Chemischer Aufbau Gruppe1) Dichte odul? Wasserauf- | Schmelz- Schmelzeviskositat
glcm?® P nahme? temperatur | MVR (275°C/5 kg)
% °C
6 Polycaprolactam t 500/ | 2,5 220 6 — 350
4 1080 — 2500
66 Polyhexamethylen- t | 2400 — 3600/ 2,5 255 10-150
adpinamid 1000 — 2800
610 Polyhexamethylen- t 2400/ 1,4 215 30-120
sebacinamid 1500
612 Polyhexamethylen- t 1,01 - 1,02 | 2300/ 1,3 210 60 - 200
dodecanamid 1500
11 Poly-11-aminounde- 1,01 —1,04 | 1600/ 1,0 175 - 187 172 - 186
canamid 1000
12 Polylaurinlactam 1,01-1,02 | 1300 - 1600/ | 0,9-1,8 172 -180 36 — 160
P 1200
46 Polytetrametylendi 1,18 3300/ 3,7 295
1000
6/66 t 1,13 2200/ 3,2 296 60
1000
t-a 1,13 3000/ 1,8 243 110
1100
t 1,18 3500/ 295 20-304
3500
t 1,22 4800/ 0,2 235 -245

3) Normklima (23°C / 55% rel. Feuchtigkeit)
4) 10 min / 365°C / 5 kg




