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Laserdurchstrahlschweil3en von Thermoplastischen Elastomeren

Wo sind die Grenzen?

Der Anwenderkreis fur das Laser-
durchstrahlschweif3en von Kunst-
stoffen wachst. Bisher umgesetzte
industrielle Anwendungen beschran-
ken sich allerdings auf das Ver-
schweil3en von Thermoplasten. Neue
haftungsmodifizierte Thermoplas-
tische Elastomere erweitern die
Mdoglichkeiten des Verfahrens.

Die Verwendung Thermoplastischer
Elastomere (TPE) hat in den vergange-
nen Jahren einen rasanten Aufschwung
genommen. Das jahrliche Wachstum
bei TPE lag mit 6 bis 8 % deutlich tber
dem von Gummi mit O bis 2 % und
Thermoplasten mit 3 bis 6 %. Dies be-
ruht hauptsachlich auf folgenden Vor-
teilen Thermoplastischer Elastomere:
wirtschaftliches Verarbeiten (kurze Zy-
kluszeiten, gratfreie Produktion ohne
Nacharbeiten), Moglichkeit des Werk-
stoffrecyclings, Nutzen von Hart-
Weich-Werkstoffverbunden mit hoher
Designflexibilitat, Moglichkeit des Ein-
farbens [1].

Auf Grund ahnlicher Verarbeitungs-
temperaturen und Kuhlzeiten bei ver-
gleichbaren Wanddicken sind die Ther-
moplastischen Elastomere besonders
fUr Hart-weich-Verbindungen mit Ther-
moplasten geeignet [2]. Die als Weich-
Komponenten verwendeten TPE's bie-
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ten hier gute Hafteigenschaften fur ei-
ne begrenzte Auswahl von harten Stan-
dardkunststoffen. So lassen sich zum
Beispiel problemlos Verbindungen von
TPE mit PP realisieren. Durch die Ent-
wicklung neuer haftungsmodifizierter
TPE-Compounds ist inzwischen die
Haftféhigkeit zwischen technischen
Thermoplasten und Thermoplastischen
Elastomeren stark verbessert worden.
Dadurch haben sich eine Reihe von
neuen Anwendungsmdoglichkeiten be-
sonders fir hochwertige technische
Bauteile ergeben. Diese Mdglichkeiten
werden zusatzlich erweitert durch den
Einsatz eines neuen Bearbeitungsver-
fahrens zum Fugen von TPE und Ther-
moplasten — dem Laserdurchstrahl-
schweiRen mit Diodenlaser.

Verfahrensprinzip wie bei
Thermoplasten

Bisher sind fiir das Durchstrahlschwei-
Ren nur gute Hafteigenschaften zwi-
schen TPE und PP mit Diodenlaser be-
kannt. Die neuen haftungsmodifizier-
ten TPE-Compounds gestatten durch
ihre verbesserte Haftung nun auch das
Laserdurchstrahlschweien von tech-

Auch schwarz eingeféarbte Thermoplas-
tische Elastomere sind fir das Durchstrahl-
schweil3en geeignet, da neue Farbstoffe
die Laserstrahlen ungehindert durchlassen

nischen Polymeren mit TPE. Dazu z&hlt
das Verschweien mit ABS, PC, PC-
ABS-Blends oder PMMA, die gerade im
Bereich der Elektronik und Telekom-
munikation haufig zum Einsatz kom-
men.

Das Verfahrensprinzip beim SchweiRen
von TPE ist identisch mit dem des
Durchstrahlschweiens von Thermo-
plasten. Der Laserstrahl dringt durch
den einen Fugepartner hindurch und
wird an der Oberflache des zweiten Fu-
gepartners absorbiert und in Warme
umgewandelt. Durch den formschlussi-
gen Kontakt wird die Warme auf den
lichtdurchléssigen Fligepartner Ubertra-
gen, so dass nach Abkuhlen der
Schmelze eine stoffschllissige Verbin-
dung entsteht.

Einsatz in der
Automobilindustrie

Beim DurchstrahlschweiRen der Ther-
moplastischen Elastomere mit Thermo-
plasten spielt es keine Rolle, welcher
der beiden Fligepartner die Laserstrah-
len absorbiert. Auch hier bedeutet
Lichtdurchlassigkeit nicht zwangslau-
fig, dass der Werkstoff fur das mensch-

PLASTVERARBEITER 51. Jahrg. (2000) Nr. 10



@ PLASTVERARBEITER

Entdecken Sie weitere interessante
Artikel und News zum Thema auf
plastverarbeiter.de!

Hier klicken & informieren!



https://www.plastverarbeiter.de/?utm_source=Artikel-PDFs&utm_medium=Link&utm_campaign=PV-S-2-PDF-Verlinkung

PRODUKTION

liche Auge durchsichtig ist. So stehen
inzwischen Farbstoffe fir das Einfarben
von Thermoplastischen Elastomeren
zur Verfligung, die fir das menschliche
Auge schwarz aussehen, die Laserstrah-
len jedoch ungehindert durchlassen.
Schwarz-schwarz-Verbindungen  von
TPE's mit Thermoplasten finden beson-
ders haufig in der Automobilindustrie
Anwendung. Die Thermoplastischen
Elastomere Ubernehmen dabei unter
anderem Dichtfunktionen zwischen
Bauteilen, Dampfung von Schwingun-
gen und StoRen sowie Verbesserung
der Haptik und Rutschfestigkeit an
Griffflachen.

Die Funktion als Dichtung wird Uiber das
Aufbringen von TPE-Profilen auf Ther-
moplaste erreicht. Hier stehen eine Viel-
zahl von Profilgeometrien zur Ver-
flgung.

Durch das berihrungslose Einbringen
von Energie beim Laserdurchstrahl-
schweif3en ist es moglich, Thermoplas-
tische Elastomere mit einer geringen

Durch die Ent-
wicklung neuer
haftungsmodifi-
zierter Thermo-
plastischer Elasto-
mere kdnnen
auch diese mit-
einander ver-
schweil3t werden

Hérte von 20 Shore A mit Thermoplas-
ten zu verbinden.

Alternative zum Mehr-
komponenten-Spritzgielien

Neu ist die Materialkombination von
TPE und TPE beim Schweif3en. Die mit
angepassten Haftvermittlern ausgerus-
teten Thermoplastischen Elastomere er-
offnen weitere Anwendungsméglich-
keiten fur das Durchstrahlschweien
wie Folien und Manschetten. Moglich
wird diese Materialkombination, weil
fur den Fugevorgang nur ein geringer
Anpressdruck erforderlich ist, so dass
die Materialien nur geringfligig defor-
miert werden. Es ist jedoch — bedingt
durch die geringe Héarte der TPEs — auf
ein richtiges Positionieren der WerkstU-
cke zu achten.

Da die Teile aneinander haften und
auch wegen der fehlenden Formstabili-
tat ist es oft schwierig, Schittgut aus
weichelastischen Dichtungsteilen zu

vereinzeln. Deshalb werden TPEs h&ufig
mit Hilfe des Mehrkomponenten-
SpritzgieBens in einem Fertigungs-
schritt verbunden. Diese Technik zahlt
sich auf Grund des hohen Anschaf-
fungspreises jedoch erst bei grolieren
Stlickzahlen aus. Hier ist das Laser-
durchstrahlschwei3en eine sinnvolle Er-
génzung. Der Anschaffungspreis fur ei-
ne LaserschweilBanlage liegt im Ver-
gleich zur Mehrkomponenten-Spritz-
gieRanlage bei etwa einem Viertel bis
einem Funftel und ist somit besonders
interessant fur kleinere Serien.

Wie gro3 das Anwendungspotenzial
des Laserdurchstrahlschweilens bei
kleineren Serien ist, lasst sich zum mo-
mentanen Zeitpunkt allerdings nur
schwer abschéatzen.

Das Anschweif3en von Dichtlippen an
harte Thermoplaste ist nur eine Mog-
lichkeit. Des Weiteren kann das Verfah-
ren auch dort zum Einsatz kommen, wo
Thermoplastische Elastomere als wei-
che AuBenhaut eingesetzt werden, um
die Haptik und Rutschfestigkeit zu ver-
bessern.

Die ersten Projekte zum industriellen
Einsatz des Durchstrahlschweil3ens fur
das Herstellen von Hart-Weich-Verbin-
dungen befassten sich unter anderem
mit Prozessentwicklung, Prozessopti-
mierung und Reproduzierbarkeit. Die
Ergebnisse sind viel versprechend, so
dass einige Projekte nun bis zur indus-
triellen Realisierung vorangetrieben
werden.
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Thermoplastische Elastomere verbessern Haptik und Rutschfestigkeit an Lenkradern oder dienen auch als Blinkerdichtung (Bilder: ProLas,
Wirselen)
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