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: 9 Prifen der geschweiBten Flgeteile
9.1 Spannungsrifiprifung

Geltungsbereich 9.2 Spannungsoptische Untersuchung
Verfahrensbeschreibung 10 Maf3nahmen zur Qualitdtssicherungdg.fe sprozef3
Kurzbeschreibung der zu schweiBenden Werkstoffe 11 Sicherheitsvorschriften
Homopolymere 12 Nomen und Richlinien
Polystyrol {PS) 13 Ausgewahlte Anwendungsbeidgie
Polymethyimethacrylat (PMMA)
Polycarbonat (PC)
Polysulfone {(PSU, PES}) 1 Geltungsbereich
Copolymereg
Acryhnitril/Butadien/Styrol {ABS) ishe Richilinie DVS 221
Acrymitril/Styrol/Acrylester (ASA) Siehe Richtinie
Styrol/Actylnitril (SAN)
Styroi/Butadien (SB) 2 Verfahrensbeschr,
Blends
PC + ABS, PC + ASA : . . ,
PPE + SB Siehe Richtiinie D finitt 2.
PPE + PA
PC + PBT
PBT + ASA 3 Kurzbesch schweiflenden Werkstoffe
ABS + PMMA

Amorphe Thermoplaste mit Zusatzstoffen
Werkstoffbezogene EinfluBfaktoren auf das SchweiBSver- 4
haiten

FlieRverhalten

ol wird héufig uneingefarbt eingesetzt, da hierbei das

Zusatzstotfe kiare Aussehen zum Tragen kommt. Formteile
Fail- und Verstarkungsstoffe Iolystyrol sind sprdde, haben eine sehr geringe Wasserauf-
Recyclate na und ein sehr gutes elektrisches Isolierverhaiten. Unter
Feuchtigkeit Sonnegginstrahlung findet eine Vergilbung und Versprddung
Unterschiedliche Schmelzbersiche der Komponenten bei  statt, die die Empfindlichkeit gegen Spannungsrisse noch erhght.
Biends Die maximale Gebrauchstemperatur liegt bei 86 °C, die Verarbei-
Konstruktive Gestaltung der Fageteile gstemperatur je nach Typ zwischen 190 und 260 °C.
Schweif3anlagen

Bauarten 1.2 Polymethylmethacrylat (PMMA}

Austlihrungstomen Haupteinsatzgebiet von Polymethylmethacrylat sind Bauteile mit

Anforderungen an Heizelemente
Aufhahmewerkzeuge
Halterung und Fixierhilfen/Sondereinrich

Besonderhsiten beim HochtemperatursafiweiBe
Besonderheiten beim SchweiBen mityls ¢

optischen Anforderungen aufgrund der guten Lichtdurch-
lassigkeit und Kratzfestigkeit. Reines PMMA ist spr&de, aber her-
vorragend witterungsbesténdig und hat nur eine geringe Wasser-
aufnahme. Die Warmeformbestandigkeit ist niedrig, und die
ungs-  maximale Gebrauchstemperatur liegt bei etwa 100 °C, die Ver-

warme arbeitungstemperatur bei 210 bis 250 °C. Gegossenes PMMA ist
SchweiBbedingungen nicht schwei3bar.
Erwédrmverfahren
Angleichdruck 3.1.3 Polycerbonat {PC)
leichzeit/Angleich

Angleichzeit/Angleichweg Polycarbonat wird transparent und eingefarbt eingesetzt. Form-
Erwadrmdruck : Y PRI

teile aus PC besitzen eine hohe Festigkeit und Zahigkeit. Die
Erwarmzelt s AR AN : .
Umstellzsit Witterungsbestandigkeit ist, ebenso wie die elekirischen [solier-

Fitgedruck eigenschaﬂen_, gut. Die Wasseraufnah_me ist gering, aber Was-
Abkihizeit serkontakt bei hohen Temperaturen fahrt zu einem Abbau der
Kriterien beim @ochtelheratut chweiBen mechanischen Eigenschaften durch Hydrolyse. Die Spannungs-
Einflufaktoren adili nahtqualitat anmpﬁndl:chke:t_ durch Etgenspannupgen kann durch Tempern
Konstruktive Hi is bei 120 °C reduziert werden. Die maximale Gebrauchstempera-
Schmelzevertfiiten tur liegt bet 135 °C, die Verarbeitungstemperatur bei 280 bis

0,
Zusatzstofte 320 °C.
Recyclate
Vers{:h . 3.1.4 Polysulfone (PSU, PES)
Feuchtiflkeit Pelysulfone sind hochwérmeformbestandig und haben auch bei
Einflu Obertlachenbehandiungan und Beschichtun-  hohen Temperaturen sehr gute elektrische Eigenschaften. Die

Witterungsbesténdigkeit und die Hydrolysebestandigkeit sind

g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachieute in ehrenamtiicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntrisquelle zur
. Der Anwender mul3 jeweils prirfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gultig ist.
'S und derjenigen, die an der Ausarbelung beteiligt waren, ist ausgeschiossen.
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gut, jedoch wird Wasser schnell in geringen Mengen aufgenom-
men. Die Festigkeit ist gut, aber Formteile sind kerbempfindlich.
Die maximale Gebrauchstemperatur liegt bet 200 °C, die Ver-
arbeitungstemperaturen iber 320 °C,

3.2 Copolymere

321 Acrylnitri/Butadien/Styrol (ABS)

ABS geh6rt zur Polystyrol-Gruppe, die durch die Butadien-
Komponente eine hohe Schiag- und Kerbschlagzahigkeit, auch
bei tiefen Temperaturen, aufweist. Der Acrylnitrilanteil erhoht die
Warmeformbestandigkeit gegentber PS. Die Spannungsrif3- und
Chemikalienbestandigkeit ist, ebenso wie die Kratzfestigkeit, gut.
Spezielle ABS-Typen sind galvanisierbar. Die max. Gebrauchs-
temperatur liegt bet 100 °C, die Verarbeitungstemperatur bei 220
bis 260 °C.

3.2.2 Acrylnitril’Styrol/Acrylester (ASA)

ASA ist vom chemischen Aufbau gleich mit ABS, wobei beim
ASA die Butadien-Komponente durch Acrylester ersetzt ist. Die
Eigenschaften sind mit ABS vergleichbar, allerdings wird es
héaufig glaskiar eingesetzt und hat eine bessere Alterungs- und
Witterungsbestandigkeit und ein sehr gutes antistatisches Ver-
halten. Die max. Gebrauchstemperatur liegt bei 90 °C, die Verar-
beitungstemperatur bei 230 bis 280 °C.

3.2.3 StyroUAcrymitril (SAN)

SAN zeigt gegeniiber PS bessere Eigenschaften bet der Festig-
keit, Zahigkeit, Kratzfestigkeit, Spannungsrifibestandigkeit ung
wird daher bevorzugt im technischen Bersich eingesetzt, Im nicht
eingefarbten Zustand ist SAN glaskiar, jedoch mit steigendem
Acryinitriigehalt gelblich. Die maximale Gebrauchstemperatur
liegt bei 95 °C, die Verarbeitungstemperatur bei 220 bis 260 °C.

3.24 StyrolButadien {SB)

SB wird auch als schlagfestes Polyslyrol bezeichnet. Die hohe
Schlagzéhigkeit und Flexibilitat wird durch die Butadien-Kompo-
nente errsicht. Durch sie erbalt nicht eingefarbtes SB ein opakes
Aussehen, und die Witterungsbestandigkelt wird stark herab-
gesetzt. Die Kerb- und SpannungsriBempfindlichkeit ist besser
als beim reinen PS. Die max. Gebrauchstemperatur liegt wie
beirno PS bei 80°C, die Verarbeitungstemperatur bei 200
280 °C.

33 Blends

Blends sind Kombinationen aus zwei oder mehreren
denen Polymeren bzw. Copolymeren, die entweder mitelp
vertraglich sind und daher molekular disperse, ho
Mischungen bilden {,einphasige Blends") ode teilvertraglich

dem zweiten (koharente Phase) ei
Phase {Matrix} bestimmt in der Regel

Mit den Blends kdnnen Kombinalionen v
reicht werden, die mit Standardpolym nich
wie z. B. Steifigkeit und Zahigkeit.

in diese Richiiinie wurden au
deren kohdrente Phase aus ein
wie PA oder PBT besteht,
schwer mdglich ist. AuBer
auch solche eingesetz!, di
Recyciaten entstehen {

bevorzugt mit Glasf U

ie it aufgenommen,

linen Thermoplast
kte Abgrenzung nur
lichen Blends werden
er Verarbeitung z.B. aus
! Einige der Blends werden

3.3.1 PC+ABS,PC+

in Regel zu den phasenseparierten
higanter Phase; der PC-Anteil kann

3.3.2 PPE+SB

Die Eigenschaften dieser einphasigen Blends kannen durch den
gro3en Mischungsbereich (20 bis 95% PPE) in weiten Grenzen
variiert werden. Mit zunghmendem PPE-Anteil nehmen Warme-
formbestandigkeit und Steifigkeit zu, die Flieffahigkeit un
Zahigkeit ab. Durch Kautschukzusatze kann die Schlagzihigsi
erhoht werden.

333 PPE+PA

Bei diesen phasenseparierten Blends stellt das P
koharente Phase. Dabei kann ein PA 6, ein PA 66
anderes Polyamid eingesefzt werden. Diese B
gute Chemikalienbestandigkeit und Dimensi
hoher Warmeformbestandigkeit und geringer W

334 PC+PBT

Blends dieser Kombination sind zweiph
Festigkeit, gute Dimensionsstabilitdt und

keit aut. Mit zunehmendem PBT&eh i
bestandigkeit 2u.

335 PBET+ASA

33.6 ABS+PMM

Mischungen aus d BMA, entstehen bei der Recyclierung
von Kfz-| erden fir die Herstellung von Heck-
leuchien@ehauiin eingeset2t. Das Recyclat besitzt eine hohere
Kratzf andigkeit und Warmeformbestandigksit

34 Amorphe
zstoffe wie

F Verstarkungsstotfe
rbmie)
B chutzmittel
bilisatoren
-~ Atistatika
astiffzierungsmittel
~ Verarbeitungshitfsmittel {Entformungshilfen)
— Zusatzstotfe zur elektrischen Leitfahigkelt u. a.

kénnen das SchweiBverhalten beeinflussen. Zusatzsioffe kdnnen
bestimmte Anforderungen an die Sicherheit geben {siehe auch
Abschnitt 11).

srmoplaste mit Zusatzstoffen

4 Werkstoffbezogene EinfluBfaktoren auf das SchweiBver-
halten

4.1 FlieBverhalten

Das FlieBverhalten von Thermoplastschmelzen wird durch die
Schmelze-Volumenfiiefirate (MVR} oder die Schmelze-Massen-
flieBrate nach (SO 1133 grob gekennzeichnet {EinpunkimeBwert
bei variabler Schergeschwindigkeit}. s der Norm sind die
Kombinationen von Temperatur und Masse fesigelegt, bei der
die FlieBrate zu bestimmen ist. Es kdnnen nur Were
miteinander verglichen werden, die bel gleichen Prifbedingun-
gen {Massetemperatir und Belastungsgewicht) gemessen wur-
den (Fabelle 1).

Das Plastifizierverhalten der Fagezone wird entscheidend vom
SchmelzeflieBverhalten des zu schweifienden Werkstoffes be-
einfluBt. Allgemein gitt: LeichtflieBende Typen mit hoher MVR
plastifizieren schneller als zahflieBende mit niedriger MVR und
neigen leichter zum Haften der Schmelze auf dem Heizelement.
Das gilt besonders fir Heizelementtemperaturen Gber 270 °C,
bei denen keine Antihaftbeschichtung aus PTFE eingesetzt wer-




