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Abb. 1: Funktionsprinzip des Ultraschallschweissens Abb. 2: Aufbau der verwendeten Ultraschallpresse

Der aktuelle Reibschweissprozess verursacht hohe Lärmemissionen, Staubbelastung und
ineffiziente Taktzeiten. Ein alternatives Schweissverfahren (Ultraschallschweissen, Abb. 1,
Abb. 2) wird untersucht, das diese Nachteile reduziert und eine gleichwertige
Verbindungsqualität liefert.

Es werden verschiedene Schweissparameter wie Energie
(Abb. 3), Druck, Amplitude und Prozessdauer an PP- und
PET-Bändern untersucht. Die Verbindungsqualität wird
durch Zugversuche sowie optische Beurteilungen bewertet.
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Abb. 3: Einfluss der Schweissenergie auf die Schweissnaht Abb. 4: Bruchflächen verschiedener Schweissungen

Prozessentwicklung Ultraschallschweissen von Kunststoffbändern

Trotz reproduzierbarer Schweissverbindungen blieben die
erreichten Reisskräfte, auch mit Doppelschweissungen
(Abb. 4), meist unter den Anforderungen.

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

50 100 150 200 250 300 350

Re
is

sk
ra

ft
 [

%
]

Schweissenergie [Ws]

PP 16x0.8mm - Einfluss der Schweissenergie
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