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Die Richtlinie gilt fur das Rotationsreibschwei3en vo
aus Polyolefinen, im weiteren Verlauf als PE oder PP bk

3.3 Materialkennwerte von Polyolefinen

ichte E-Modul Schmelztemperatur | Schmelzeviskositat

PE-, PP-Typ | Aufbau [glem?] [MPa] °C] [MVR / MFR]
140-260 | 105-113 0,1-8%
PE-LD 0915-0926 | 150 755 | 104-113 15-250%)
PE-LLD 0,88-0,927 | 140-350 | 121-124 0,6-11%
PE-MD 0,93-0,944 |380-800 | 125-128 0,7-1,09
550-1900 0,1-8Y
PE-HD 0935-097 | 2oo" 200 | 121-137 11 2o
s . 500-1600 0,5-12%
PP-H olymerisat 0,898-0,912 | 1104 1600 | 190-175 15-60%
ockpolymerisat, 550-1650 0,8-9%
ittlerer FlieRfahigkeit | 08970912 | 10950 1700 | 160-175 12-45%
hohe Schmelzefestigkeit | 0,89-0,90 400 160-170 0,8—204)
Randompolymerisat 0,895-0,905 | 700-1200 | 140-170 1,2—144)

PP-Copolymer 0,896-0,915 | 350-1010 5-8%

90°C /2,16 kg / 10 min, 2 cm#/190°C /5 kg /10 min, 3) cm3/190°C /2,16 kg /10 min, *) cm?/230°C /2,16 kg / 10 min

DVS, Ausschuss fur Technik, Arbeitsgruppe ,Fiigen von Kunststoffen*
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4 Werkstoffbezogene Einflussfaktoren auf das Schweif3-
verhalten

4.1 Schmelz- und VolumenflieRrate

Das FlieRverhalten Schmelzen von Polyolefinen wird durch die
Schmelze-Volumen-FlieRRrate (MVR) und/oder durch die Schmelze-
flieBrate (MFR) nach DIN EN ISO 1133-1 angegeben. Es kénnen
nur solche Werte miteinander verglichen werden, die bei gleichen
Priifbedingungen (Belastungsgewicht/Temperatur) gemessen wer-
den.

ZahflieRende PE- und PP-Typen mit niedrigerem MVR/MFR sind fur
das FR-Schweifl3en besser geeignet als leichtflieRende Typen mit
hohem MVR/MFR. Auf dieses Verhalten sind besonders der Reib-
druck und die Drehzahl (Tangentialgeschwindigkeit) anzupassen.

Eigenschaften geschweif3ter Verbindungen, die von der MVR/MFR
abhéangig sind:

— Polyolefine mit niedrigen MVR/MFR Werten
— sind hoch belastbar,
— zeigen gutes Langzeitverhalten,
— sind weniger bruchanfallig bei Biegung,
— haben geringeren Schmelzeaustrieb.

— Polyolefine mit hohen MVR/MFR Werten
— erfordern wegen der leichtflieBenden Schmelze besondere
MaRnahmen,
— sind im Allgemeinen geringer belastbar.

4.2 Zusatzstoffe, Additive, Full- und Verstarkungsstoffe

Diese Zusatzstoffe kdnnen die Schwei3eigenschaften beeinflussen,
z.B:

— Farbmittel,

— Flammschutzmittel,
Glasfasern,

— Naturfasern,

Talkum,

— Glimmer,
UV-Stabilisatoren,

— Antistatika,
Glaskugeln,

— Holzmehl,

Kreide,
Verarbeitungshilfsmittel
(Gleit- und Trennmittel Fremdpolymere).

Diese Stoffe werden in unterschiedlichen Konzentrat
geben. Der Einfluss auf die SchweiReigenschaften ist
suche zu ermitteln.

4.3 Zusatz von Recyclaten

In zunehmendem MaRe werden Recycl einmal
verarbeiteten oder gebrauchten Baugaile ulate (sorten-
reines Mahlgut ohne weitere Zusatze te (Mahlgut

beeinflusst werden, héangt @n de
und muss eventuell durch Vers e
vor allem auf sortenreine Regycl
rate geachtet werden.

ischgigsverhéltnissen ab
werden. Dabei sollte
egranulate bzw. Regene-

4.4 Einfluss der FeuchtigReit
Polyolefine sind auf

polaren Struktur wasserabwei-
ehr gering und bei sachgemaRer
Lagerung ohne Ein

satze Feuchtiglgmmauf men wird. Im Bedarfsfalle missen
die Flgeteile #0rg werden, um porése Schweil3néhte zu
vermeiden.

5 Konst ionsmerkmale der Flgeteile

Zu hochwertiger Schweil3verbindungen sind bereits in
de R bhase die nétigen Voraussetzungen zu schaffen. Je

nach Anforderung an die SchweiBverbindungen ist die Konstruk-
tion auf folgende Forderungen auszurichten:

— rotationssymmetrische Fligenahtkontur,

— zumindest ein Bauteil muss eine rotationssymmetrisch
flache aufweisen,

— beide Teile mussen das Drehmoment aufnehmen
gen koénnen,

— es mussen Scherkréfte in axialer Richtung aufgen en und
Ubertragen werden kénnen,

— die Teile dirfen sich beim Schweil3vorgang ef@mieren.

5.1 Anforderung (Nahtkontur)

Es sind eindimensionale Nahtkonturen regen. Die Schweil3-

werkzeuge miissen rotationsschwei3gel legt sein.

5.2 Flgezonengeometrien

ichtheit, mechanische
gewahrleisten, muss

Nahtgestaltung: Nut und Feder.
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Bild 2. Nut und Feder mit Verdeckkante.

6 SchweiRbedingungen

6.1 Wahl und Uberwachung der Verfahrensparameter
(Schweil3parameter)

Die Schweil3parameter sind abhangig von SchweiRnahtgeometrie
und Werkstoff. Die entsprechenden Schweiparameter sind varia-
bel und an der Schweilimaschine einzustellen.

7 Qualitatssicherung
Die sorgféltig ermittelten Parameter sind in der Fertigung zu do-

kumentieren. Das fertige Bauteil ist entsprechend der MaRgaben
und Anforderungen zu priifen.




