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Ausgangslage: Der Kunststoffschweissprozess ist in der heutigen Zeit nicht mehr
wegzudenken. Das Institut fur Werkstofftechnik und Kunststoffverarbeitung (IWK) im
Fachbereich Verbindungstechnik, der Hochschule fir Technik in Rapperswil (HSR)
verfligt bereits tUber einige Technologien, um Kunststoff zu schweissen. Diese
werden meist fur kleinere Kunststoffteile eingesetzt. Aufgrund der benétigten
Nahtqualitat und Wirtschaftlichkeit, sollte eine kleine Laboranlage fir das
Heizelementschweissen von Kunststoffen flr das IWK entwickelt und gebaut werden.
Vor allem sollten damit grossere Kunststoffteile geschweisst werden kénnen. Die
Laboranlage soll fur Praktika, als auch fir Schweissversuche fir Forschung und
spezifische Kundenauftrdge zum Einsatz kommen.

Ziel der Arbeit: Eine Laboranlage fir den Heizelementschweissprozess von
Kunststoffen soll in dieser Bachelorarbeit entwickelt und gebaut werden. Die Eignung
der Laboranlage soll mittels Schweissversuchen im Anschluss der Fertigung
untersucht werden.

® | aboranlage sollte durch eine Person bedienbar sein

= Schweissen von Kunststoffen im Hochtemperaturbereich

= Aufnahme verschiedener Fligeteile

® Regelung von Temperatur und Prozessparameter

= Kontrollen und Messungen sollen reproduzierbare Ergebnisse ermdglichen

Ergebnis: Am Schluss der Bachelorarbeit konnte eine Laboranlage fiir den
Heizelementschweissprozess von Kunststoffen fertig hergestellt werden, die von
einer Person bedient werden kann. Das Herzstiick, das Heizelement, wurde aus 2
Heizplatten gebildet. Diese 2 Heizplatten sind mit Heizpatronen und Thermofihlern
ausgestattet, um die Temperaturen von 390°C zu erreichen. Die Heizplatten befinden
sich in einer Blechschublade, die schnell aus der Laboranlage hervorgeschoben
werden kann, was den Schweissprozess effizient macht. Die Temperaturen der
Heizpatronen werden via PID-Regler von Hand geregelt. Als Aufnahmeplatte sind 2
Aluminiumplatten entwickelt worden. Eine davon ist die Lochplatte, welche die
grossere von den beiden ist und an der Laboranlage, so wie sie jetzt steht, stehen
bleiben kénnte. Die Lochplatte enthélt ein Lochmuster, das die Mdglichkeit fiir
verschieden grosse Formteilplatten Iasst. In der Formteilplatte wird dann effektiv ein
Flgeteil eingespannt. Mitten in der ausgefrasten Tasche der Formteilplatte befindet
sich ein Rundprofil mit einer Feder und einem Deckel. Diese kénnen von Hand
zusammengedruckt werden, so dass ein Fugeteil in dieser Tasche eingespannt
werden kann. Die Grésse der Formteilplatten und deren Taschen bestimmen in
Zukunft die zu schweissenden Flgeteile.

Die Verschiebung der Aufnahmeplatten wird durch die pneumatischen Zylinderkolben
ermdglicht. Angesteuert werden sie Uber Handregler, welche Manometer als Anzeige
haben. Die Zylinderkolben fahren ohne Probleme aus und lassen die kompletten
Aufnahmeplatten einwandfrei hin und her verschieben. Beim Flgen gibt es jedoch
noch Optimierungsbedarf: Dadurch, dass man zwei Handregler innerhalb von 5 s
regeln muss, gerat man in Zeitnot. Denn das Heizelementschweissen der
Laboranlage erfolgt durch Druckregelung, so werden nur die Parameter der
Temperatur und des Fligedruckes erfasst.
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