Verfahrensbeschreibung fur Rotationsreibschweil3en
Einleitung

Neben dem wohl bekanntesten "mechanischen” SchweiRverfahren, dem Ultraschall schweil3en, werden zum
Schwei3en von Formteilen weitere Reibschwei Bmethoden eingesetzt. Dazu gehért das Vibrationsschwei Ren
sowi e das Rotationsschweil3en. Das Einsatzgebiet der einzelnen Verfahren wird im allgemeinen durch die
Grol3e, die geometrische Gestaltung sowie das Material der Formteile bestimmt. Die drei genannten
Reibschwel Rverfahren konkurrieren in der Praxis sehr selten miteinander. Alle drei Verfahren erganzen sich in
der Anwendung hinsichtlich Material, Form und Qualitétsanspruch.

Verfahrensbeschreibung

Beim Rotationsschweil3en wird die Wéarme, die zum Plastifizieren des Materials bendtigt wird, durch
Grenzflachenreibung zwischen den beiden Formteilen erzeugt. Das aufzuschweif3ende Teil wird in eine
rotierende Bewegung gebracht, wéhrend das zweite Fugeteil fest fixiert bzw. verdrehgesichert arretiert ist.

Das rotierende Figeteil wird durch geeignete konstruktive Mal3nahmen, wie das Anbringen von Stegen, Nasen
oder Verrippungen, durch den Rotationsmitnehmer kraftschliissig in Bewegung versetzt. Beim Schweil3prozess
wird auf die Fligeteile ein Axialdruck ausgelibt, durch die auftretende Grenzflachenreibung und daraus
resultierende Scherwarmung wird der Kunststoff im Bereich der Flgeflache angeschmol zen. |m wesentlichen
kann diese Technik nur bei Formteilen eingesetzt werden, die eine rotationssymmetrische Fiigefléache besitzen.
Dabei sollte die geometrische Gestaltung der Flgefléchen in Stufen oder keilformiger Ausfiihrung ausgel egt
sein.

Die Schweil3zeit liegt beim Rotationsschwei3en bel etwa einer Sekunde und damit in einem sehr
wirtschaftlichen Bereich.

Verfahrensprinzip Rotationsschweil3en
Antriebsseite

Teil 1 kraftschlissig — Teil 2 fest fixiert

Die Verbindungsfl&chen bertihren sich in folge der Axialverschiebung, eine Axiakraft wird aufgebracht
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Das Materia wird plagtifiziert und der Schweil3wulst entsteht.
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Die Reibzeit ist beendet und der Antrieb wird abgebremst.

2.1 Einsatzbereich

Das Rotationsschwei3en findet vorwiegend beim Schweif3en von Rohren bzw. Flanschen - Rohrverbindungen
sowie beim Schweif3en von Spritz- und Blasformteilen Anwendung.
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Das Verfahren kommt in der Regel dann zum Einsatz, wenn die gestellten Anforderungen durch die

Ultraschal lverbindungstechnik nicht prozesssicher zu realisieren sind. Dies kann sowohl durch die Form as
auch durch das Material der Fligeteile gegeben sein. Die schweil3bare Material palette sieht dhnlich auswie beim
Ultraschall - SchweilZen.

Dariiber hinaus sind Kunststoffe, die beim Ultraschallschweif3en aufgrund des unglinstigen
Dampfungsverhaltens Schwierigkeiten bereiten, wie z.B. Polyamide, teilweise mit hohem Glasfaseranteil, und
verstarkte bzw. unverstérkte Polyolefine, fur das Rotationsschwei 3en gut geeignet. Die Schweil3verbindung
zeichnet sich durch hohe mechanische Festigkeit und Dichtheit aus. Zum Erreichen einer optimalen
Schwei3verbindung ist die Wahl bzw. Auslegung der Schwei3nahtgeometrie der entscheidende Faktor.

Des weiteren wird die Qualitét der SchweiRverbindung durch das ausreichende Flief3en der Schmelze
beeinflusst.

Der Ablauf des Schwei3prozesses gliedert sich im wesentlichen in folgende Phasen:

Anlaufen > Reiben x4 Abbremsen > Nachdrticken

Die Reibphase wird in eine Vorreibphase und eine Hauptreibphase unterteilt. In der Vorreibphase erfolgt die
Angleichung der Fugeflachen. In der anschlief3enden Hauptreibphase werden Temperaturunterschiede in der
Schmel zeschicht ausgeglichen. Nach Ablauf der Hauptreibphase und Stillstand des Rotationsmitnehmers,
beginnt die Haltezeit unter Druck, wobei der Haltedruck vom Reibdruck abweichen, d.h. in Abhangigkeit von
Material und Flgenahtgestaltung als erhthter Nachdruck bzw. Verdichtungsdruck erfolgen kann. Missen die
Figeteile in einer bestimmten Winkel position zueinander gefiigt werden, erfolgt dieser VVorgang durch das
winkelgenaue Positionieren bzw. Stoppen des Mitnehmers.

3. Maschinentechnik

Fir den Antrieb des Rotationsmitnehmers stehen zwei Varianten zur Verfligung, diese sind luft- und
elektromotorische Antriebe. In der Praxis hat sich der Elektromotor gegeniiber dem luftgetriebenen Motor
durchgesetzt. Durch den Einsatz von elektrisch angetriebenen Rotationsmitnehmern werden die Qualitéts- bzw.
Festigkeitsforderungen an die SchweiRverbindung in der Regel besser erflillt.

L uftgetriebene Motoren mit hoher Drehzahl sind fir kleine Bauteile, wie z.B. Liftungsstutzen geeignet. Der
Motor ist mit einer Schwungmasse kombiniert, die bendtigte kinetische Energie speichert. Durch das nur schwer
kontrollierbare Abbremsen der Schwungmasse ist eine reproduzierbare Positionierung des Fuigeteils in der

Regel nicht méglich.

Moderne Anbieter verwenden daher Drehstrom- Servomotoren, diein Verbindung mit einer
Positioniereinrichtung den exakten Stop des Rotations- Mitnehmers mit einer reproduzierbaren
Positioniergenauigkeit von +/- 0.5° gewahrleisten.

Die wesentlichen baulichen Kriterien einer Rotationsschwei3maschine sind:

e  Stabilitét des Maschinenaufbaus

e Einim Verhdtnis zum Schweil3teil leistungsgerechter Antriebsmotor

e  Prézise, unwuchtfreie Verbindung von Motor, Rotationseinheit und Mitnehmer
Die wichtigsten Einstellparameter einer Reibschweil3maschine sind:

e Drehzahl

e Reibzeit

e Positionierstop

e Variable Druckstufen fur die Reibzeit

e Abweichende Druckstufen fur die Kihlzeit

e Betriebsart; ( wegabhéngiges Triggersystem, druck- / kraftabhéngiges Triggersystem

Im allgemeinen wird als Betriebsart ein wegabhéangiges Triggersystem eingesetzt, d.h. eserfolgt ein
rotationsl oses Aufsetzen des Mitnehmers und das damit verbundene Ansprechen eines Triggerpunktes. Nun
kann Uber einen konstanten Schweil3weg (Wegmelisystem) oder die gewlinschte Anzahl der
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Rotationsumdrehungen geschwei 3t werden. Durch beide Betriebsarten ist ein konstanter Schweil3weg
gewdhrleistet.

4. Qualitatssicherung

Wie unter dem Kapitel Maschinentechnik bereits ausgefihrt, verfliigen moderne Reibschwei Ranlagen tber die
verschiedensten Einstell- bzw. SchweiR3parameter, verbunden mit verschiedenen Betriebsarten, den Trigger- und
Wegmelisystemen, werden in sorgféltiger Abstimmung zueinander, prozesssichere Schweil3ergebnisse
gewahrleistet. Darliber hinaus werden durch eine umfangreiche Qualitétssicherung folgende Wertein einer
einstellbaren Bandbreite Uberwacht, und, wenn erforderlich, dokumentiert.

e SchweilXiefe

e  Schweil3zeit

e  Zustelldruck

e  Druckstufen (Anfahr- und Schweil3driicke)
e  Flgedruck

e  Motordrehzahl

5. Schlusswort

Die geschilderten Ausfiihrungen zeigen, dass das Rotationsschweil3en ein prozesssicheres Verfahren ist. Ein
Verfahren, bei dem mit vergleichsweise kurzen Zykluszeiten gearbeitet wird und somit eine hohe
wirtschaftliche Effizienz erreicht wird. Durch die stetige Weiterentwicklung der Maschinentechnik, findet das
Rotationsschwei3en im steigendem Mal3e in den viel seitigsten Anwendungen seinen Einsatz.

Schweil3nahtgestaltung

Voraussetzung flr eine qualitativ hochwertige Schwei Rverbindung ist eine fachgerechte und
anwendungsbezogene Fligenaht- Gestaltung.

Gerne stehen wir Ihnen bei der schweil3gerechten Auslegung Ihrer Kunststoffteile mit Rat und Tat zur
Verfugung.

Anwendungsbeispiele;
e  Automobilindustrie

e Haushalts- und Weilgerdteindustrie
Sanitér- und I nstallationstechnik

Die Verfahrensbeschreibungen wurden auf die wichtigsten Grundlagen beschrénkt. Gemal? Teledienstgesetz weisen wir darauf hin, dass
unsere Verfahrensbeschreibungen KLN - Produkt- und Firmeninformationen enthalten. Alle Angaben ohne Gewahr. Anderungen im Sinne
des technischen Fortschritts vorbehalten.

/// EKILIN Ultraschall

A Crest Group Company

KLN Ultraschall AG - Siegfriedstra3e 124 - D-64646 Heppenheim - Tel. (+49) (0) 6252/ 14 - O - Fax (+49) (0) 6252/ 14 - 277 -
info@klin.de http://www.kin.de
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