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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Fiigen von Formteilen und Halbzeuy.
gen aus thermoplastischen Kunststoffen durch das Rotatigffs-
reibschweiflen

2 Verfahrensbeschreibung

Die zum Plastifizieren der zu verbindenden Te
Warme wird durch Reibung erzeugt. Hierbei wira™e u
durch einen Mitnehmer in eine rotierende Be g

das zweite ist fixiert. Wahrend des Schweile 3
Fugeteile ein Axial- und/oder Radialdruck wirkens
durch Grenzflachenreibung und Sche £

eigneter Form sein. Die Qual
von materialspezifischen, konstr
ten sowie maschinenbezogen
RotationsreibschweilRverfahr
nete Ausbildung der Fiigefla

in der Regel uber se orl -
geregelte Antriebssystem ugt:

Ersetzt Au. e Feb:r 1994
3 Aufbau und Wirkungsweise von @ ongreibschweil’-
maschinen

Rotationsreibschweifmaschinen {i n eine von einem An-
triebssystem erzeugte Rotations onstanter oder ver-
anderlicher Umdrehungsbew ines der beiden zu
schweilenden Fugeteil ird Uber eine definierte
Kraft der erforderliche Fuge: . Gilt nur beim Rotation-
Stumpfschweillen, bei
Schweilkraft iber ent
Spreizvorrichtungen e

onsreibschweiBmaschinen

umt die Wahl der Maschinenart sowie
ufwand. Folgende Anforderungen
aschinensteuerung und -regelung
nitte 3.3 bzw. 7):

und regelbar)

Die Aufgabenst
den Steuerungs
sind je nach

— Kraftaufbau vor Beginn des Fiigeprozesses (einstell- und re-
gelbar)

chweiBweg bzw. Einschubtiefe (einstellbar und gesteuert)
Einschubgeschwindigkeit (einstellbar und gesteuert)
— Schweil’- und Abkiihlzeit (einstellbar und gesteuert)
— Fugewegbegrenzung (einstellbar)

Weiterhin sollte die Mdéglichkeit der Prozessdatendokumentation
mit statistischer Auswertung zur Qualitdtssicherung gegeben
sein.

3.2 Maschinenaufbau

Bei Standardmaschinen befindet sich der Antriebsmotor bevor-
zugt auf der Oberseite der Rotationseinheit bzw. liegend in hori-
zontaler Ausrichtung. Die Werkstiickauflage muss das festste-
hende Schweiliteil zentrieren und lagerichtig mit ausreichender
Haltekraft positionieren, der Mithehmer muss das sich drehende
SchweiBteil kraftschlussig und formschliissig aufnehmen. Die
Aufnahmewerkzeuge sorgen fiir die Fixierung der Fligeteile so-
wie die Ubertragung der Fligekrafte und der Rotationsbewegung.
Das maximal zuldssige Werkzeuggewicht fiir das bewegte Werk-
zeug ist zu beachten (Bild 2).
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Bild 1.

Prinzip des Rotationsschweilens als
Stumpfstol. Das Verfahrensschema im
Falle Muffengeometrie zeigt keine
Schweilkraft sondern lediglich eine ge-
regelte Einschubgeschwindigkeit auf
Endposition.
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Schematische Darstellung einer vertikalen Rotations-
reibschweiflanlage.




