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Kurzfassung 

Die hier vorliegende Arbeit befasst sich mit dem Heizelementschweißen von 
Kunststoffen. Auf Basis eines neuen Antriebskonzeptes mit Linearmotoren 
ergaben sich neue Möglichkeiten für die Prozessoptimierung. Ein Thema, das in 
dieser Arbeit behandelt wird, ist das Anhaften niederviskoser Thermoplaste am 
Heizelement. Hier soll durch erhöhte Abzugsgeschwindigkeiten eine möglichst 
rückstandsfreie Trennung der Fügeteile vom Heizelement ermöglicht werden. Die 
Untersuchungen zu dieser Problemstellung berücksichtigen ebenfalls neue 
Beschichtungswerkstoffe sowie relevante Prozessparameter. Die Ergebnisse 
haben gezeigt, dass eine rückstandsfreie Trennung auch durch die erhöhten 
Abzugsgeschwindigkeiten nicht erreicht werden kann, jedoch ein positiver Effekt 
auf das Ausbilden sogenannter Schmelzefäden zu beobachten ist. Der zweite 
Aspekt, der im Rahmen dieser Arbeit betrachtet wird, befasst sich mit der 
Betriebspunktfindung durch Zugversuche, die direkt auf der Heizelement-
schweißmaschine durchgeführt werden. Während dieser Zugversuche befinden 
sich die Fügepartner noch im schmelzeflüssigen Zustand, weshalb 
Zusammenhänge mit der Festigkeit im abgekühlten Zustand ermittelt werden 
müssen. Als Ergebnis liegt eine Systematik vor, mit der Betriebspunkte 
identifiziert werden können, die eine gute Schweißnahtfestigkeit aufweisen. 
Ebenfalls wird der Einsatz der Systematik im Rahmen der Qualitätskontrolle 
beschrieben.  

Summary 

The following work deals with the hotplate welding of polymers. Based on a novel 
machine technology, employing a linear drive, new opportunities for process 
optimization arise. One topic is the adhesion of low-viscosity polymers at the 
heated tool during the welding process. Using higher haul-off speeds, it should be 
possible to achieve a nearly residue-free breakup. The analysis of this problem 
also includes new coatings for the heated tool and relevant process parameters. 
The results show that a residue-free breakup could not be achieved, but a 
positive impact on the appearance of the so called angel-hair took place. The 
second aspect this work deals with is the optimization of the process parameter 
using the possiblity to tensile test the joint's mating parts in their fused state 
directly on the hot-plate welding machine. The strength is measured while the 
material is still in the molten state. In order to use these results, it is necessary to 
establish a correlation between the short-time strength of the parts in the cooled 
state and their short-time strength in the still molten state. Based on the results, it 
is possible to develop a systematic approach for identifying sound operation 
points and the quality control. 
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