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Ultraschallschwelssen von SLS- und

MJF-Bautellen aus PAl2-Material

1| Ultraschallschweissgerat Dynamic 3000 der Firma Rinco

2 | Ultraschallschweissen einer Zugscherprobe

3 | 3-Punkt-Biegeversuch an einem Realbauteil

Machbarkeitsstudie zum Ultraschallschweis-
sen von SLS und MJF gefertigten Bautellen

aus PAI?

Ausgangslage

Die additive Fertigung bietet in vie-
len industriellen Bereichen diverse
Vorteile. Schnelle Losungen fiir den
Prototypbau, Tests mit unterschied-
lichen Materialien oder Bauteile

mit komplexen Geometrien kdnnen
innert klirzester Zeit hergestellt
werden. Ein Nachteil der additiven
Fertigung ist jedoch der begrenzte
Bauraum. Um grossere oder lan-
gere Bauteile wie FUhrungen oder
Abdeckungen fertigen zu kdnnen,
mussen die Bauteile meist verklebt
werden. Neben dem Kleben ist der
Ultraschallschweissprozess eine
geeignete Alternative, um additiv
gefertigte Bauteile effektiv zu ver-
binden. Das Ultraschallschweiss-
verfahren bietet, wie das Kleben,
eine hohe Geometriefreiheit. Zudem
lassen sich Verbindungsstellen mit
kurzen Schweisszyklen ohne Nach-
bearbeitung realisieren. In Zusam-
menarbeit mit dem Unternehmen
Prodartis AG wurde eine Machbar-
keitsstudie zum Ultraschallschweis-
sen von Bauteilen aus PA12 durch-
geflhrt.
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Fiihrend in additiver
Fertigung

Losungsweg und Ergebnisse

Um die Schweissbarkeit von additiv
gefertigtem PA12-Material zu unter-
suchen, wurden Zugscherproben
mit unterschiedlichen Schweiss-
parametern hergestellt und gepruft.
Die Schweissparameter beinhal-
ten Anpressdruck, Schweisszyklus,
Schweissenergie und die Auslegung
von Energierichtungsgebern (ERG).
Flr die Machbarkeitsstudie der

ERG wurden verschiedene Ausrich-
tungen (langs, quer, gekreuzt) und
Oberflachenbeschaffenheit der ERG
untersucht. Mit einer gekreuzten
ERG-Anordnung konnen Ultraschall-
schweissverbindungen realisiert
werden, welche in einer geringen
Streuung der maximalen Festigkeit
resultieren. Bei dieser Verbindung
findet der Bruch im Substrat und
nicht in der Schweissstelle statt.
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