Ultraschallschweif3en von Kegelfiltern

Bei der Herstellung von Kegelfiltern fur die Pneumatik oder als Kraftstofffilter wird aus einem Zuschnitt
aus Siebgewebe ein Kegel geformt und am Kegelmantel verschweif3t.
Dieser Siebkegel wird in ein Spritzgusswerkzeug eingelegt und ein Rahmen dartber gespritzt.

Schweil3nahtgestaltung:

Eine glatte SchweiRnaht hat an dem Ubergang von Schweinaht zum Gewebe zu geringe

Festigkeit. Der Querschnitt wird an dieser Stelle verringert. Durch das Aufschmelzen beim Schweil3en
geht die, durch das Verstrecken der Gewebefaden erreichte Verfestigung bis auf die Festigkeit des
unverstreckten Fadens zurlick.

Die Sonotrode wurde mit einer feinen Zickzack-
Kontur mit 0,5 mm Teilung, 1 mm Hdhe versehen.
Damit steigt die Nahtlange auf reichlich das
Vierfache und damit auch die Nahtfestigkeit. Auch
die Weiterreil3festigkeit steigt dadurch erheblich.

Als Unterlage wird beim US-SchweiRen ein PTFE-
Glasseidengewebe verwendet. In der Schweil3naht
entsteht dadurch eine héhere Temperatur und der

Metallkontakt der Sonotrode mit dem Amboss wird
vermieden.

Das Schweil3en erfolgt auf einer Handhebelbetatigten US-Schweil3presse 40 kHz:
— linker Hebel Betatigung des Werkzeuges - Rechter Hebel Schlie3en der Presse.



Der Zuschnitt des Siebgewebes wird in einen Ausschnitt im Faltwerkzeug eingelegt. Die kegelférmige
Schweil3unterlage wird nach unten gedruckt. Der Siebzuschnitt wird dabei durch zwei gefederte Stifte
gesichert. Die kegelférmige Schweilunterlage fahrt bis unter die Auflage, dabei wird das Sieb nach
oben gefaltet.

Jetzt schwenkt die linke Auflage Uber die SchweiRunterlage und faltet das Sieb Uber den PTFE-
Glasseiden Streifen der als Schweil3unterlage dient. Zeitlich etwas verzdgert, schwenkt die rechte
Auflage tber die Schweil3unterlage und legt die rechte Seite des Siebes Uber die linke Seite.

Mit einem kurzen Ultraschallimpuls wird das Gewebe verschweil3t.

Das fertig geschweil3te Hitchen kann entnommen werden.



