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Fugeteile sowie Fligeteile die durch Blasformen, Warmformen

(Nahfeld-, Fernfe oder Extrudieren hergestellt sind.

Mit Ultraschall sind grundsétzlich alle thermoplastischen Kunst-
stoffe schweiRbar. Das gilt auch fiir eine Reihe von thermoplasti-
schen Elastomeren und fiir Polymerblends (modifizierte ein- oder
mehrphasige Polymerverbindungen, die mindestens zwei unter-
schiedliche Kunststoffarten beinhalten). Es kénnen auch mit Ver-
starkungs- oder Fillstoffen versehene Kunststoffe untereinander
oder mit unverstarkten bzw. ungefiiliten Kunststoffen geschweif3t
werden.
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3 Prozess
3.1 Prozessbeschreibung

Beim Ultraschallschweilen werden Flgeteile aus thermoplasti-
schen Kunststoffen durch mechanische Schwingungen im Ultra-
schallbereich miteinander verschweift.

Die von einem Generator erzeugten elektrischen Schwingungen
werden im Ultraschallwandler (Schallkopf, Konverter) in mecha-
nische Schwingungen gleicher Frequenz umgewandelt und tber
das Transformationsstiick (Booster) und die Sonotrode (Horn)
den Figeflachen zugeleitet.

Durch Absorption der mechanischen Schwingungen, Reflexion in
der Fuigezone und durch die Grenzflachenreibung der Fugefla-
chen schmilzt der Kunststoff im Filigebereich. Die Fligeteile sin-
ken durch die aufgebrachte SchweilRkraft nach und die Schwei-
Rung tritt ein. In der anschlieRenden Haltephase setzt die Abkiih-
lung des Schmelzefilms ein. Zusatzstoffe sind nicht erforderlich.
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Zum Erzielen einer reproduzierbaren guten Schwei3qualitat sind
neben der richtigen Auswahl des Ultraschallschweil3gerates
rohstoffbedingten Einflisse der thermoplastischen Kunstst
die Herstell- und Lagerbedingungen und die konstruktive
tung der Fugeteile sowie die Prozessparameter beim Sch
von wesentlichem Einfluss.

In Bild 1 sind der prinzipielle Verlauf von Schweif3kr.
und Amplitude fiir das Schweilen mit Energieri
(ERG) dargestellt. Die wahrend des Schweil3proz

tenden Phasen und geometrische Gegebenheitaaasi
eingezeichnet und werden unter Abschnitt 3.3

3.2 KenngréRen
Im Folgenden sind die KenngréRen beim schallschweifl’en
und ihre Dimensionen aufgefiihrt.

_wvariables Kraftprofil

Bild 1.
Prinzipieller Verlauf von Kraft, Weg und Amplitude
als Funktion der Zeit beim Ultraschallschweilen
von Fugeteilen mit Energierichtungsgeber.
— Phase 1:

Anschmelzen des Energierichtungsgebers
— Phase 2:

Instationare Schmelzebildung

— Phase 3:
Quasistationare Abschmelzphase

Zeitt

— Phase 4:
Haltephase / Abkiihlphase




