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ReibschweilRen/HF - Schweillen
Reibschweien
Spannfutter oder
/Plunscheibe Beim Reibschweillen entsteht die erforderliche
Werkstiicke Warme aus dem Kunststoff selbst durch Reiben
/ der Stof¥¢flachen. Die Warme kann durch eine

umlaufende Drehbewegung oder durch eine
kurzzeitig wechselnde Drehbewegung erzeugt
werden.

Das Reibschweil3en ist auf Rotationskorper
beschrankt. Es wird kein Zusatzwerkstoff benotigt.
Die geschweilte Verbindung ergibt sehr gute

Haltevorrichtung - i _ )
gespannt Festigkeitswerte. Die zu verschweil’enden

Erwarmen der Fiigeflachen Flachen missen schmutz- und fettfrei sein. Ist die

Schweildtemperatur erreicht, wird die
Drehbewegung an der Schweil3flache eingestellt

und der FUgedruck aufgebracht. AuRer auf
o - Reibschweillmaschinen ist ein Reibschweillen auch

{__ auf Drehmaschinen moglich.

Haltevorrichtung

entspannt
Fiigen der Werkstiicke HochfrequenzschweiRen
Polare Thermoplaste mit hohem dielektrischem
Verlustfaktor kdnnen in einem hochfrequenten
Wechselfeld unter Einwirkung von Druck
HochfrequenzschweiBen verschweil’t werden. Im HF-Wechselfeld gerat der
Werkstoff im molekularen Bereich in Schwingung
Oberelektrode und erwarmt sich. Mit diesem Verfahren werden
%/ hauptséachlich Folien und Platten (meist PVC-p)
verarbeitet.

Schweillgeneratoren Ublicher Bauart haben z.B.
Werkstick  folgende Kenndaten:

Eingangsfrequenz: 50 Hz

Schweilfrequenz: 27,12 MHz

Schweildruck: 200 — 500 N/cm?
Unterelektrode Die Schweilielektrode (Messinglegierung) ist der

jeweiligen Schweildnahtform anzupassen.



