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Diese Veröffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils prüfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gültig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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DVS-Prüfkörper mit Energierichtungsgeber 
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1 Geltungsbereich

In diesem Beiblatt werden DVS-Prüfkörper aus thermoplasti-
schen Kunststoffen zum Ultraschallschweißen und deren Her-
stellungs-, Schweiß-, und Prüfbedingungen beschrieben.

Das Ultraschallschweißen ist in Anlehnung an die DVS-Richtli-
nien 2216 ff., gegebenenfalls in Abstimmung mit dem Rohstoff-
lieferanten und/oder Maschinenhersteller, durchzuführen. Zum
Erzielen vergleichbarer Prüfergebnisse sind die beschriebenen
Prüfbedingungen einzuhalten.

Die Ergebnisse können als Ausgangspunkt für die Verfahrensop-
timierung beim Ultraschallschweißen von Serienteilen aus ther-
moplastischen Kunststoffen herangezogen werden.

2 DVS-Prüfkörper mit Energierichtungsgeber

Die in Bild 1 dargestellte Form des DVS-Prüfkörpers mit Energie-
richtungsgeber, 90°/0,6 mm hoch, wurde in Anlehnung an die
Geometrie von Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen in
der Serienfertigung gewählt und an einer Reihe von thermoplas-
tischen Kunststoffen erprobt.

Neben der Ermittlung der Reißkraft ist eine Dichtigkeits- und
Berstdruckprüfung möglich. Der Prüfkörper ist unter Berücksichti-
gung des verwendeten Werkstoffs zum Ultraschallschweißen im
Nah- und Fernfeld ebenso bedingt zum Heizelementschweißen,
Rotationsschweißen, biaxialen Vibrationsschweißen, Infrarot-
schweißen und Laserstrahlschweißen einsetzbar.

3 Herstellung der DVS-Prüfkörper

Die Verarbeitungsbedingungen bei der Herstellung der Prüfkör-
per sind im Hinblick auf die Teilequalität und Reproduzierbarkeit
gegebenenfalls mit dem Rohstoffhersteller auszuwählen.

Folgende Parameter sollten dokumentiert und dem Prozesspro-
tokoll beigelegt werden:

– Massetemperatur

– Werkzeugtemperatur

– Zykluszeit

Richtlinie

DVS 2216-1
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Bild 1. DVS-Prüfkörper mit Energierichtungsgeber, 90°/0,6 mm hoch; zum Ultraschallschweißen.
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Seite 2 zu DVS 2216-1 Beiblatt 1

– Nachdruckzeit

– Spritzdruck

– Nachdruck

4 Lager- und Schweißbedingungen

Voraussetzung für anforderungsgerechte und reproduzierbare
Ergebnisse beim Ultraschallschweißen (siehe auch Richtlinie
DVS 2216-1) der DVS-Prüfkörper sind:

– definierter Ausgangszustand der Prüfkörper

– definierte Positionierung von Ober- und Unterteil im Aufnah-
mewerkzeug, ohne dass der eventuelle Werkstoffaustrieb im
Fügebereich innen/aussen beeinflusst wird

– optimierte und exakt eingestellte Schweißparameter

– reproduzierbarer Verfahrensablauf

– definierte Lagerbedingungen der Prüfkörper vor und nach dem
Schweißen.

Zur Optimierung der Schweißparameter wird auf die DVS-Richt-
linien 2216 ff. hingewiesen. Gegebenenfalls ist eine Abstimmung
mit dem Rohstofflieferanten und/oder Maschinenhersteller sinn-
voll.

Folgende Parameter bzw. deren Verläufe sollten dokumentiert
werden:

– Amplitude

– Triggermodus

– Schweißkraft

– Schweißzeit

– Schweißweg

– Haltekraft

– Haltezeit

– Fügeweg

– Schweißmodus

– Absenkgeschwindigkeit der Sonotrode bei motorangetriebe-
nen Vorschubeinheiten (Schweißpressen mit Motorantrieb)

– Leistung

– Energie

5 Prüfbedingungen

5.1 Prüfvorrichtung

Zum Ermitteln der Reißkraft ist es notwendig, den geschweißten
Prüfkörper möglichst vollflächig an den beiden Flanschen einzu-
spannen. Dies kann z. B. durch manuell festzuschraubende
Ringklauen, Bild 2, erfolgen.

Bild 2. Prüfvorrichtung mit manuell festzuschraubenden Ringklauen.
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