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Einleitung

Seit Jahrzehnten hat sich das UltraschallschweilRen fir die Verbindung von Kunststoffen bewahrt. Die
besonders sichere und effiziente Fligetechnologie bietet im Vergleich zu alternativen Verfahren zahlreiche
Vorteile. Dazu zahlen etwa:

B Kurze Zykluszeiten B Detaillierte Uberwachung der Schweilprozesse

B Homogene, stoffschlissige Verbindungen B Reproduzierbare Ergebnisse

B Optisch einwandfreie Schweillergebnisse B Geringer Energieverbrauch

Ultraschall verbindet
zahlreiche Anwendungen
sicher und schnell.

Einen maligeblichen Einfluss auf den Erfolg
eines Ultraschall-Schweillprojekts haben neben
Faktoren wie etwa der Bestimmung der richtigen
Prozessparameter sowie der Bereitstellung eines
geeigneten Schweilwerkzeugs auch die Bauteile
selbst, die es zu verbinden gilt.

Dabei kommt es auf drei entscheidende Faktoren an:

B Das Material des Bauteils
B Die Gestaltung des Bauteils
B Die Schweillnahtgestaltung

Werden diese Einflussfaktoren von Beginn an
beriicksichtigt und die Bauteile entsprechend fiir die
Verbindung mit Ultraschall konzipiert, kann dies die
Entwicklung eines zuverlassigen Schweillprozesses
beschleunigen und Kosten sparen.

Grundsatzlich gilt: Je friher der Ultraschall-

Partner in die Entwicklung und Gestaltung der
Bauteile miteinbezogen wird, desto besser die
Voraussetzungen fur einen erfolgreichen Ultraschall-
Prozess. Basierend auf ihrer Erfahrung konnen die
Experten bei der Auswahl der Materialien bis hin
zum Design der Nahtgestaltung beraten. So kann
am Ende gemeinsam eine Schweilllosung entwickelt
werden, die lhre Anwendung prozesssicher, schnell
und wirtschaftlich verbindet.

Um Ihnen einen ersten Uberblick tber die
ultraschallgerechte Bauteilgestaltung zu liefern,
haben wir die wichtigsten Faktoren in diesem
Whitepaper zusammengefasst. Bei Fragen stehen
wir lhnen jederzeit zur Verfigung — weltweit und in
Ihrer Sprache.
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1. Die richtige Materialauswahl

Das Ultraschallschweif3en eignet sich vor allem fir die
Verbindung von Kunststoffen und Nichteisenmetallen.
Allerdings lassen sich aufgrund der individuellen
Stoffeigenschaften nicht alle Materialien gleich gut
miteinander zu verbinden.

Bei der Entwicklung eines Bauteils, das spater mit
Ultraschall verschweil3t werden soll, ist daher die
Auswahl des richtigen Materials der erste Schritt zu
einem erfolgreichen Schweillprozess.

1.1 Welche Kunststoffe konnen
verschweil3t werden?

Das Verschweil3en von Kunststoffen mit Ultraschall
erzeugt eine homogene, stoffschlissige Verbindung
ohne zusatzliche Stoffe oder Materialien. Dazu werden
die Bauteile durch die Vibrationen des Ultraschalls in
Schwingung versetzt — je nach Anwendung und Bedarf
schwingen sie zwischen 20.000 und 35.000 Mal pro
Sekunde. Dadurch beginnen sich die Molekulketten der

beiden Flgepartner zu bewegen und reiben aneinander.

Es entsteht Reibungswarme, die dazu fihrt, dass der
Kunststoff zu schmelzen beginnt.

Das Schwei3en mit Ultraschall ist daher nur fir das
Verbinden von thermoplastischen, also durch Hitze
formbaren Kunststoffen, geeignet. Elastomere und
Duroplaste lassen sich nicht schweilen.

Die Unterschiede zwischen den einzelnen
Kunststoffarten lassen sich wie folgt beschreiben:
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B Thermoplaste:

Bestehen hauptsachlich aus linearen
MolekUlketten, die durch Warme aneinander
entlanggleiten und den Kunststoff form- und
schweilRbar machen.

Elastomere:

Bestehen aus weitmaschig vernetzten
Molekulketten, die wieder ihren
urspriinglichen Zustand annehmen, sobald
die Warmeeinwirkung nachlasst. Ein
Verformen durch den Schweillvorgang ist
also nicht maoglich.

Duroplaste:

Bestehen aus engmaschig vernetzten
Molekilketten. Warme zersetzt ihre Struktur,
ein Aufschmelzen und Verschweillen ist nicht
moglich.



Amorphe vs. Teilkristalline Thermoplaste

Thermoplastische Kunststoffe lassen sich in zwei Kategorien unterteilen: amorphe sowie
teilkristalline Thermoplaste. Beide lassen sich grundsatzlich mit Ultraschall verschwei3en. Dennoch
weisen sie unterschiedliche Werkstoffeigenschaften auf, die ihre Verschweil3barkeit beeinflussen.

Amorphe Thermoplaste:

Grundsatzlich haben harte, amorphe Kunststoffe wie
PC oder ABS glinstige Ubertragungseigenschaften fur
Ultraschallenergie. Die Schwingungen lassen sich tber
grolere Strecken bis zur Nahtstelle weiterleiten.

Amorphe Kunststoffe haben keinen definierten
Schmelzpunkt und bendtigen generell weniger Energie.
Mit zunehmender Temperatur geht die Schweillzone

in einen plastischen Zustand Uber, bevor sich die
Schmelze bildet.

Teilkristalline Thermoplaste:

Teilkristalline Kunststoffe wie PA oder POM haben
einen hohen akustischen Dampfungsfaktor, der die
eingeleiteten Schwingungen stark abschwacht. Diese
Materialien sind somit nur im unmittelbaren Nahfeld zur
Sonotrode schweillbar.

Ihr Energie- und Leistungsbedarf ist deutlich hoher
als bei amorphen Kunststoffen. Vor allem beim
teilkristallinen Kunststoff PA ist der Feuchtegehalt
von hoher Bedeutung. Hohe Feuchte verursacht

unter anderem eine hohere Dampfung und damit eine
schlechte Schweillbarkeit. Fillstoffe, wie zum Beispiel
Glasfasern, haben bei teilkristallinen Kunststoffen
hingegen einen positiven Einfluss.
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Ubersicht iiber geeignete, thermoplastische Kunststoffe
Grundsatzlich gilt: Abgesehen von wenigen Ausnahmen sind nur identische Thermoplaste homogen
(einheitlich) verschweillbar. Aulier PTFE kdnnen alle Thermoplaste geschweil3t werden, es gibt jedoch

stoffspezifische Unterschiede zwischen den Kunststoffen. Zu den gangigsten thermoplastischen Kunststoffen,
die mit Ultraschall verarbeitet werden, zahlen:

1.2 Welche Werkstoffeigenschaften sind entscheidend?

Jeder Kunststoff hat seine ganz individuellen Eigenschaften, die seine SchweilRbarkeit beeinflussen. Zu den
maRgeblichen Faktoren fir einen prazisen und effektiven Schweillvorgang zahlen:

Elastizitatsmodul (E-Modul)

Das E-Modul beschreibt die Spannung und Dehnung eines Kunststoffes unter Krafteinwirkung. Je groBer das
E-Modul, desto besser die Schallleitung des Materials.

Dampfung

Die Dampfung beschreibt, wie sehr ein Kunststoff die mechanischen Schwingungen aufnimmt und umwandelt.
Je hoher die Dampfung, desto intensiver die Warmeentwicklung, da mehr Schwingungsenergie in Warme
umgewandelt wird.

Schmelzpunkt

Wann ist der Punkt erreicht, an dem das Material von fest zu fllissig tibergeht? Er bestimmt, wie viel Warme fur
den Schweilprozess benotigt wird.

FlieRfahigkeit der Schmelze

Diese Eigenschaft beschreibt, wie schnell der geschmolzene Teil des Kunststoffs flieken kann. Eine zahere
Schmelze bleibt eher in der Fligezone und der Prozess verlauft gleichmaliger.
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1.3 Einflussfaktoren auf die SchweiRbarkeit von Kunststoffen

Die SchweilRbarkeit von thermoplastischen Kunststoffen kann auch durch Zusatzstoffe beeinflusst werden -
sowohl positiv wie auch negativ. Zu den wichtigsten Einflussfaktoren gehoren:

Negative Einfliisse

Positive Einfliisse

Additive wie z. B. Brandschutz:
Additive schiitzen Kunststoffe vor Abbau durch externe
Einfliisse. Das heif}t aber auch, dass Additive die Bearbeitung des
Kunststoffs durch Warme schwieriger machen.

Glasfasern:
Erhohen die Steifigkeit, Zahigkeit und Festigkeit des Kunststoffs
und verbessern dadurch vor allem bei teilkristallinen
Kunststoffen die Schall-Leitfahigkeit.

Feuchtigkeit (vor allem bei Polyamiden):
Hat der Kunststoff eine hohe Feuchtigkeit, kann
diese wahrend des SchweiBens verdampfen. Das
fiihrt zu Gasblasen in der Fiigezone und dann zu
porésen Schweilinédhten.

Glaskugeln:
Erhohen die Druckfestigkeit des Kunststoffs und
verbessern dadurch vor allem bei teilkristallinen
Kunststoffen die Schall-Leitfahigkeit.

EXPERTEN-TIPP

auf die Material- und Schmelzeigenschaften besitzen.

Stellen Sie sich vor, Sie wirden lhr Lieblingsgericht kochen — aber samtliche
Gewdrze weglassen. Der Geschmack wirde sich deutlich verandern, obwohl
der Mengenanteil an Gewdirzen kaum ins Gewicht fallt. Ebenso ist es mit

Zusatzen in Kunststoffen: Auch geringe Mengen kdnnen einen groRen Einfluss

Welchen Einfluss haben Schwankungen im Material?

Je nach Charge einer Produktion kann es bei Kunststoffen zu leichten Schwankungen der Zusammensetzung
und dadurch auch der Werkstoffeigenschaften kommen. Diese kénnen im schlimmsten Fall das
Schweillergebnis beeintrachtigen und eine feste Verbindung der Figepartner gefahrden.

Solche Schwankungen in der Materialbeschaffenheit sollten bei der Entwicklung einer Ultraschall-
Schweillosung durch den Technologiepartner berlicksichtigt werden. Durch eine moglichst exakte Abstimmung
der SchweilRparameter und eine optimale Bauteil- und Nahtgestaltung wird das Prozessfenster so grol3 wie
moglich gestaltet, um den Einfluss solcher Schwankungen zu begrenzen.

www.herrmannultraschall.com 7



1.4 Exkurs: Nachhaltige Kunststoffe

Die meisten industriell verwendeten Kunststoffe sind
immer noch Erdol-basiert. Auf dem Weg zu einer
nachhaltigeren, okologischeren Industrie steht die
Verarbeitung von Bio-Kunststoffen und recyceltem
Kunststoff im Fokus. lhre Schweiltfahigkeit wird
schon heute in den Ultraschall-Laboren bei Herrmann
erforscht — mit vielversprechenden Ergebnissen.

Bio-Kunststoff

Lignin-basierte Bio-Kunststoffe haben sich als gut geeignet erwiesen,
um mittels Ultraschall verschweil3t zu werden. Sie konnen mit ahnlichen
Parametrierungen verarbeitet werden wie herkommliche Thermoplaste.

Auch in Zugversuchen zeigte sich, dass der hauptsachlich aus
Lignin (,flissiges Holz") bestehende Bio-Kunststoff beachtliche
Festigkeitswerte erreichte, die getesteten Bio-Compounds sogar

innerhalb der tiblichen Anforderungen liegen. Homogene Verbindung eines Bio-
Kunststoffs.
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Rezyklat

In einer ersten Machbarkeitsstudie untersuchte das Anwendungslabor PLASTICS von Herrmann die
Schweillbarkeit von Probekorpern, die zu 100 Prozent aus recyceltem Kunststoff gefertigt wurden. Die
Herausforderung bei purem Rezyklat besteht darin, dass sich bei jeder Wiederaufbereitung des Kunststoffs die
Molekdlketten verklrzen. Das wirkt sich negativ auf das Schwingverhalten und damit auf die Verschweil3barkeit
mit Ultraschall aus.

Fur die Studie nutzten die Anwendungstechniker Probekorper
aus recyceltem Kunststoff des Typs PA 6.6, der vor allem in

der Automobilbranche Verwendung findet. Dabei zeigte sich,
dass fir das Rezyklat andere Schweillparameter notwendig
sind als fur Standardkunststoff desselben Typs. Nach einer
Anpassung der Parameter gelang es, eine homogene, starke
Verbindung zu erzielen mit vergleichbaren Ergebnissen wie
beim konventionellen Kunststoff. Damit liefert die Studie zwar
noch keine allgemeine Aussage Uber die Verschweillbarkeit von
Rezyklat, jedoch ein erstes, vielversprechendes Ergebnis.
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2. Die passende Gestaltung

Wurde durch erste Schweilversuche das bestmagliche Material
ausgewahlt, geht es an die Gestaltung der Bauteile.

Das perfekte Bauteil fir ultraschallgerechtes Schwei3en weist drei
Eigenschaften auf:

B Eine stabile Auflageflache direkt Gber dem
Energierichtungsgeber

B Eine geeignete Nahtgestaltung

B Eine Moglichkeit, den Nahtbereich Uber eine
Werkstlckaufnahme abstltzen zu konnen

Alles zusammen erzeugt die idealen
Rahmenbedingungen flr einen sicheren
Schweillprozess.

2.1. Gestaltung der Bauteile

Fur das Schweien mit Ultraschall wird sowohl
Kraft als auch Reibungswarme genutzt. Das

stellt auch an die Gestaltung der Bauteile

selbst bestimmte Herausforderungen.

So dirfen keine Schwachstellen oder

scharfe Kanten vorhanden sein, da diese

als ungewollte Energierichtungsgeber ebenfalls
anschmelzen oder gar abbrechen wirden. An
solchen Stellen missen Radien eingebracht werden.

Wie bei allen anderen Filigearten auch ist es sehr empfehlenswert,
bei der Bauteilgestaltung darauf zu achten, dass die gewiinschte
Positionierung der Figepartner und eventueller Einlegeteile
zueinander sichergestellt ist, um maoglichen Zeitverlust und
Ausschuss durch falsche Montage zu minimieren.

Dartber hinaus konnen durch das Ultraschallschweif3en
Bauteile unterschiedlichster Form dauerhaft verbunden werden.
Dazu wird die Form der Sonotrode anwendungsspezifisch
konstruiert, optimiert und vermessen, sodass ein gleichmaBiges
Schweillergebnis garantiert wird.

EXPERTEN-TIPP

Kennen Sie das Funktionsprinzip der klassischen Glihlampe? Derselbe Strom, der die ,di-
cke" Stromleitung kalt lasst, fihrt im filigranen Glihfaden durch die Fokussierung zu einer
starken Hitzeentwicklung, bis dieser gluht. Im Ubertragenen Sinne kann dies als Grund-
prinzip der Naht- und Bauteilgestaltung gesehen werden: die Nahtgestaltung so filigran,
das Ubrige Bauteil so stabil wie maglich, da der Ultraschall durch das gesamte Bauteil lauft,
aber nur an einer Stelle wirken soll.
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2.2 Varianten der Nahtgestaltung

Die grofite Hitze beim Ultraschallschweien entsteht an der Stelle mit dem geringsten
Querschnitt, wie zum Beispiel an Spitzen oder Kanten. Diese Bereiche fokussieren die Energie des
Ultraschalls und werden daher als Energierichtungsgeber bezeichnet. Nur an den Kontaktstellen
der Energierichtungsgeber wird eine Schmelze direkt zwischen den Bauteilen gebildet — das
garantiert einen energieeffizienten und optisch einwandfreien Schweillvorgang.

Die Nahtgestaltung ist zwingend notwendig und essenziell zur zuverlassigen Prozessfihrung. Fur die
Gestaltung der Schweillnaht stehen unterschiedliche Formen zur Verfigung, je nach Bedarf. Welche davon am
geeignetsten fur die individuelle Anwendung ist, hangt von verschiedenen Faktoren ab:

B Der Bauteilgeometrie (Wandstéarken)
B Dem verwendeten Kunststoff (amorph/teilkristallin)

B Den unterschiedlich gestellten Anforderungen (Festigkeit/Dichtheit/Optik)

Bei der Wahl der richtigen Naht und der Gestaltung eines Energierichtungsgebers berat Sie Ihr Ultraschall-
Partner. Hier spielt Erfahrung eine wichtige Rolle. Einen ersten Uberblick iiber die verschiedenien Méglichkeiten
zur Nahtgestaltung erhalten Sie auf den folgenden Seiten.

EXPERTEN-TIPP

Besonders wichtig bei der Nahtgestaltung: Sie muss in
Flgerichtung liegen. Stellen Sie sich vor, einen Nagel

mit Hilfe eines Hammers in ein Brett einzuschlagen: Nur
wenn Sie die Kraft senkrecht auf den Nagel — also in
Flgerichtung — und direkt Gber der ,Naht", also der Spitze
des Nagels, einbringen, werden Sie das gewunschte Er-
gebnis erzielen.
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Stumpfnaht

Die Stumpf- oder auch Dachnaht genannt wird als
Urform der Nahtgestaltung bezeichnet. Sie besteht
lediglich aus einem Energierichtungsgeber, ohne dass
der Fligepartner an diesen angepasst wird.

Fur einfache Anwendungen ist die Stumpfnaht auch
heute noch in Gebrauch. Fur hohere Anspriche
bezlglich Festigkeit und Optik kann sie jedoch nicht mit
den heute empfohlenen Nahtgestaltungen konkurrieren.

Stufennaht

Bei der Stufennaht sind die Bauteile wie

Stufen mit Energierichtungsgebern gestaltet.

Durch die Ultraschallwellen kommt es an den
Energierichtungsgebern zur Schmelze. Unter
zusatzlichem Druck werden die Bauteile hochfest und
bedingt dicht geflgt.

Die Stufennaht ist flir hohere optische Ansprliche
perfekt geeignet. Die Schmelze verbleibt in der
Fligezone und die Gestaltung der Naht sorgt fur eine
automatische Selbstzentrierung der Flgepartner
zueinander. Die Abbildung einer Schattenfuge ist
ebenfalls moglich.

Die Stufennaht lasst sich bei Spritzgussteilen einfach
realisieren und ist eine der gangigsten Formen der
Nahtgestaltung, nicht zuletzt dank ihrer Vorteile in
Bezug auf Festigkeit und Optik.
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Nut/Feder-Naht

Bei dieser Form der Nahtgestaltung hat das untere
Bauteil einen Spat, eine sogenannte Nut. Das obere
Bauteil, Feder genannt, passt perfekt in die Nut. Durch
diese eng tolerierten Spaltmale kann die Schmelze
gekapselt und komprimiert werden.

Damit wird bei der Nut- und Federnaht eine noch
hohere Festigkeit der Verbindung als bei der Stufennaht
erreicht.

Diese Nahtgestaltung ist bei passenden
Rahmenbedingungen und hohen Anforderungen an
das Schweiltergebnis grundsatzlich zu empfehlen.
Voraussetzung daftr ist jedoch grundsatzlich eine
Wandstarke von mindestens

3 Millimetern.

Herrmann-Quetschnaht

Fir teilkristalline Kunststoffe (wie PA oder POM) mit
dinnen Wandstarken hat sich die eigens entwickelte
Herrmann-Quetschnaht bewahrt. Der Schmelzvorgang
startet an den Energierichtungsgebern. Danach

wird das obere Bauteil durch kontrollierten Druck

an der senkrechten Wand des unteren Kunststoffs
herabgeschoben. Durch die entstehende Warme
werden die beiden Materialien gefligt.

Mit dieser Nahtvariante lassen sich generell dichte
und hochfeste Schweillungen bei grollen Fligewegen
erzielen. Die Quetschnaht findet vor allem bei kleineren
Bauteilen Anwendung mit einer Wandstarke ab 2
Millimetern. Voraussetzung hierfir ist allerdings ein
praziser Spritzguss.
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Diinnwandnaht

Die Dinnwandnaht eignet sich speziell bei
Anwendungen, die eine Wandstarke von weniger

als 1,5 Millimetern aufweisen. Das untere Bauteil

hat eine Kerbe, in der die Wande auf einen Punkt
zulaufen. Das obere Bauteil wird zentriert platziert.
Durch Ultraschall und zusatzlichen Druck schmilzt der
Energierichtungsgeber und passt sich der Einkerbung
an. So konnen die beiden Kunststoffe gefiigt werden.

Die gute Selbstzentrierung und die dadurch
entstehende definierte Nahtauflage tragen zu hohen
Festigkeiten nach dem Schweilten bei. Da auch hier die
Schmelze in der Fligezone verbleibt, wird auch hier eine
perfekte Optik erreicht.

Bei der Verwendung einer Dunnwandnaht ist ein
praziser Spritzguss unbedingt erforderlich, ebenso wie
eine absolut exakte Nahtabstimmung.

Nieten

Das Nieten mittels Ultraschall ermdoglicht eine
zuverlassige Verbindung thermoplastischer Formteile
mit metallischen oder nicht schweillbaren Bauteilen.
Die Nietzapfen am Kunststoff werden dabei so
umgeformt, dass sie das aufliegende Material

des artfremden Bauteils fixieren. Damit entfallen
zusatzliche Verbindungselemente.

Die beim Nietprozess entstehende Warme kann Uber
eine luftgekihlte Sonotrode rasch abgefihrt werden.
Nach dem eigentlichen Nietvorgang sorgt das System
Uber eine vorgewahlte Haltezeit dafir, dass die
Schmelze unter statischem Druck vollstandig erstarren
kann. Auf diese Weise werden Rickstellungskrafte
eingefroren und spielfreie Verbindungen erzielt.
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Bordeln

Es ist nicht immer maglich, Nietdome an Bauteile
anzuspritzen. Fur solche Anwendungen ist das Bordeln
eine geeignete Alternative. Dabei ist die Stirnflache

der Sonotrode speziell geformt und kann dadurch das
Kunststoffteil so umformen, dass der Bordelpartner
perfekt fixiert wird.

Der Ablauf des Prozesses und die Zykluszeiten
entsprechen denen des Nietens. Das Bordeln ist vor
allem fur Bauteile im Bereich zwischen 5 und 15mm
geeignet.

Punktschweilen

Das Punktschweilten stellt eine kleine Besonderheit
innerhalb des Ultraschallschweilens dar, da die
Sonotrode selbst als Energierichtungsgeber dient.
Dabei liegen die beiden Bauteile ohne Nahtgestaltung
aufeinander. Die Spitze der Sonotrode dringt bis in

die untere Platte durch. An dieser Stelle schmilzt der
Kunststoff, sammelt sich teilweise in der Trennfuge und
fuhrt zu einer punktuellen Verbindung.

Auch beim Punktschweillen werden stabile
Verbindungen erzielt, die jedoch eine erheblich
geringere Festigkeit aufweisen als bei einer
zielgerichteten Nahtgestaltung. Auch die Optik der
Bauteile kann unter dem Schweiltvorgang leiden.

auch das Einschallen von Buchsen.

Schon gewusst? Zusatzlich zu den oben genannten Einsatzmaoglichkeiten

des Ultraschalls gibt es noch weitere Anwendungsarten — nicht nur als
Fligetechnik. Dazu zahlen beispielsweise das Stauchnieten, Pragen,
Schneiden, Trennschweil3en, das Einbetten von Vliesen oder Membranen oder
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Energiefokussierung durch das Design der Sonotrode

Bei diesem Verfahren dient die Kontur der Sonotrode als
sogenannte Anschmelzhilfe. An ihrer Spitze biindelt sich

die Energie, dort wird es am wéarmsten. Diese Art der
Energiefokussierung wird zum Beispiel beim Ultraschallnieten
genutzt.

2.3 Energiefokussierung iiber die Werkzeuge

Anstelle einer Energiefokussierung tUber das Bauteil kann die Energie

auch direkt Uber die Werkzeuge fokussiert werden.

Energiefokussierung durch die Strukturen des Ambosses

Auch hier spielt die Form des Werkzeugs die entscheidende Rolle.
Der Amboss hat erhohte Strukturen. Diese stellen Kontaktpunkte
zu den Bauteilen her. An den Stellen wird die Energie fokussiert
und flhrt zur Schmelze. Das kommt vor allem bei Kartonagen oder
Bahnwaren, wie Folien und Vliesstoffen, zum Einsatz.



3. Fazit

Ein erfolgreicher Schweillvorgang wird von vielen Faktoren beeinflusst,
schon lange bevor der Ultraschall dberhaupt zum Einsatz kommt.
Neben der Auswahl der Materialien und der Gestaltung der Bauteile
gibt es noch viele weitere Kriterien, wie etwa die Umstande der
Lagerung oder die Parametrierung im Spritzgussverfahren. Sie alle
konnen den Schweil3prozess positiv wie negativ beeinflussen und
missen berlcksichtigt werden, wenn es darum geht, sichere, feste und
dauerhafte Verbindungen zu garantieren.

Schon bei der Entwicklung der Bauteile konnen Hersteller damit einen
groRen Einfluss auf den Erfolg der spateren Verbindungen nehmen.
Daher sollte der Ultraschall-Partner bereits so frih wie moglich in
das Projekt miteinbezogen werden. Er kann hinsichtlich der genauen
Gestaltung der Naht und der endgiltigen Auswahl des Materials
beraten, die gesamte Entwicklung des Fligeprozesses beschleunigt
wird. Eine spatere Anpassung der CAD-Daten, des Spritzguss- und
Ultraschallwerkzeugs und damit die einhergehende Kosten und
Zeitverluste werden so vermieden.

Mit dem HERRMANN ENGINEERING bieten wir eine Kombination aus
Dienstleistungen, die genau auf diesen Bedarf ausgerichtet ist. Von

der ersten Idee Uber die Entwicklung einer Anwendung bis hin zur
Prozessoptimierung wird Hand in Hand mit Ihnen die bestmaogliche
Losung erarbeitet. Wir sind Uberzeugt, dass wir fir jede Anwendung die
richtigen Experten und eine geniale Ultraschall-Losung haben.

Sprechen Sie uns an und starten Sie gemeinsam mit uns lhr
Schweillprojekt! Wir sind fur Sie da — weltweit und in lhrer Sprache.

www.herrmannultraschall.com
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Profitieren vom Trusted Advisor

Damit Ihre Anwendungen bestmaoglich von Ultraschall profitieren, sollte Ihr Ultraschall-Experte friihestmaoglich
in das Projekt einbezogen sein. Das beschleunigt die Entwicklung der Schweil}losung und minimiert die Time-
to-Market.

Mit Uber 60 Jahren Ultraschall-Erfahrung und tausenden gelosten Anwendungen im Jahr wissen wir genau,
worauf es beim Verbinden von Kunststoffen ankommt. Unsere Experten stehen Ihnen deshalb in jeder Phase
der Zusammenarbeit zur Seite: von den ersten Schweillversuchen Uber die Inbetriebnahme der Systeme in lhrer
Anlage und darUber hinaus.

Starten Sie gemeinsam mit uns |hr Schweillprojekt und erhohen Sie damit die Effizienz Ihrer Produktion!

Sie haben Fragen? Wir sind fiir Sie da!

Marc Glabisch und Team

+49 7248 79-0
plastics@herrmannultraschall.com
www.herrmannultraschall.com

www.herrmannultraschall.com 18


https://www.herrmannultraschall.com/de/branchenloesung/hygiene
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Herrmann Ultraschalltechnik GmbH & Co. KG
Descostralte 3-11

D-76307 Karlsbad
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Fax: +49 7248 79-1039
info@herrmannultraschall.com
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