Entwicklung einer Rotationsschweissanlage fur
thermoplastische Kunststoffe

Diplomand Ausgangslage: Der Fachbereich Verbindungstechnik ~ Variante wurde fertigungsgerecht ausgelegt und ist
des IWK befasst sich unter anderem mit verschie- ein Vorschlag fiir eine zukiinftige Arbeit. Neben der
denen Schweissverfahren fiir Kunststoffe. Es stehen Entwicklung werden bereits erste Versuche mit den
unterschiedliche Schweissanlagen wie bspw. Ultra- Materialien PP und PE-HD aufgezeigt. Die
schall-, Laser-, oder Heisselementschweissanlagen Schweissnahtfestigkeiten betragen 37% (PP) und

7 zum Schweissen von Thermoplasten zur Verfigung. 56% (PE-HD) der Grundmaterialfestigkeiten. Durch
4" /,v Diese Anlagen werden u. a fir Praktika, Semester- zusatzliche Optimierung von Schweissdruck- und
und Bachelorarbeiten eingesetzt. Um die Geschwindigkeit werden noch héhere Werte erwartet.

Josip Dubravac . .
P Kompetenzen des Fachbereichs zu erweitern, soll

eine Anlage zum Rotationsreibschweissen entwickelt,
gebaut und getestet werden.

Zugprobe aus Polypropylen, geschweisst auf der CNC-Variante
Eigene Darstellung

Ziel der Arbeit: Das Ziel der Arbeit ist die Entwicklung,
Herstellung und Prifung einer Rotationsschweiss-
anlage zum Schweissen von Thermoplasten. Um
dieses Ziel zu erreichen, soll mithilfe einer Literatur-
recherche Know-how aufgebaut werden.
Anschliessend soll eine modulare Anlage konstruiert
werden, die es ermdglicht Bauteile variierend in
Durchmesser und Geometrie zu verschweissen.

Ergebnis: Das Resultat ist eine zweiteilige Anlage, die
einerseits in Kombination mit einer CNC-
Fréasmaschine und andererseits als eigenstandig

agierende Anlage verwendet werden kann. Die Verldufe der max. Reisskrifte nach der Optimierung der
Anlage in Kombination mit einer CNC bietet den S_chweissprozess-Parameter, hergestellt auf der CNC-Variante
Vorteil einer hohen Variabilitat der zu schweissenden 2o Darstellung

Bauteile bezugllch Durchmesser und Schweissﬂéche, Reisskrafte nach Optimierung der Prozessparameter

da hohe Drehzahlen- & Momente mit der CNC- 6000

Splndel erreiCht Werden kénnen. D|e Anlage 5000 theoretisch maximal erreichbare Reisskrafte

eigenstandig (mit eigenem Motor) zu verwenden st U

bietet Flexibilitdt, da die Anlage portabel ist. Durch
entsprechende Regelung des Motors und der 2000
Druckaufbringung kann zudem eine winkelgenaue 666 /:}"/_\
Schweissung der Bauteile erzielt und die Zykluszeit .

minimiert werden. Physisch umgesetzt wurde in 0 02 04 06 08 1 12
dieser Arbeit die CNC-Variante. Die eigenstandige Verschiebung [mm]
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Eigene Darstellung
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