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Ultraschallschweissen von lasergesinterten Kunststoffbauteilen

Ausgangslage: Das Ultraschallschweissen von thermoplastischen Kunststoffen ist
bereits seit den 60er Jahren bekannt und wird meist bei gegossenen oder gespritzten
Bauteilen verwendet. Dabei ist das Ultraschallschweissen von lasergesinterten
Kunststoffbauteilen ganzlich unbekannt. Im Rahmen dieser Semesterarbeit soll
aufgezeigt werden, ob und mit welchen Parametern die Schweissung funktionieren
kann.

Vorgehen / Technologien: Das Ubergeordnete Ziel ist, eine Moglichkeit zum Flgen
von PA12 Bauteilen aufzuzeigen, welche mittels Selective Laser Sintering (SLS)
Schweissaufbau mit der Sonotrode (oben) und der Probenhalterung.  hergestellt wurden. Die untergeordneten Ziele bestehen darin, durch Versuche,
optimale Schweissparameter zu ermitteln, Datenvergleiche zum Kleben aufzuzeigen
und die Anwendbarkeit auf Realbauteile zu priifen.

Festigkeitsvergleich einer Ultraschallschweissung

32.14 N/mm? 3000
24108N

2262N
o0 2500
154N
25
215% 2000
20
T 1500
i /mm
7% 1000
10 84%
& 500
0 0

PA12 SLS PA12-GP SLS PA12 MJF
SZERERIN] (WSS [WTiZ) W ST Ergebnis: Das Verfahren des Ultraschallschweissens funktioniert fiir unverstarkte
PA12 Bauteile, welche im SLS- oder MJF-Verfahren hergestellt wurden.
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Vergleich der Festigkeitswerte einer Ultraschallschweissung.
Es kdnnen Zugscherfestigkeiten von durchschnittlich 29.7 MPa erreicht werden. Im
Vergleich zu verklebten Zugscherproben (Loctite 6499, 4.3 MPa) kann mit dem
Ultraschallschweissen mehr als 6 mal mehr Festigkeit erreicht werden.

Festigkeitsvergleich der Verbindungstechniken
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Geklebt Rohmaerial Schweissverbindung
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Vergleich der Festigkeitswerte unterschiedlicher
Verbindungstechniken im Vergleich zur Rohmaterialfestigkeit.
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