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Bei der Extrusion werden die Molekilketten linear angeordnet. Durch nachfolgende Bearbeitungs-
schritte wie Schweilsen oder Pragen wird die Ausrichtung der Molekilketten partiell verandert. Dies
hat zur Folge, das entsprechend bearbeitete Stellen veranderte Eigenschaften aufweisen. Besonders
bei dynamischen Einsdtzen als Antriebs- oder Transportprofil, beeinflusst die Wahl der Schweil3-
verbindung erheblich die Qualitdt und somit die Lebensdauer und Belastbarkeit des Riemens.

SpiegelschweiRen (stumpf)

— f—C/ Bei der Spiegelschweillung werden die Molekiilketten im
rechten Winkel zur Extrusionsrichtung getrennt. Bei dem
h Zusammenfiigen der erhitzten Profilenden flie3t die
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Y77 Schmelze entsprechend der Druckrichtung nach aufRen und

die Molekilketten bilden an der Schweil3naht keinen
linearen Verband.
Bei Zugbelastung versuchen diese sich wieder linear

| T e e Nt TR F I auszurichten. Dies fiihrt oft zu Einschniirungen, die in der

Praxis als ,Wespentaille” bezeichnet wird.
— e NN . e Diese Art der Schweiflung wird am hdufigsten
angewendet, hat jedoch auch die geringste Schweil3flache.

SpiegelschweiRen (iiberlappend)

Die liberlappende SpiegelschweiBung wird hauptsachlich
bei Profilen mit Zugtragerverstarkung angewendet. Hier
bietet sich der Vorteil, dass der Zugtrager im Bereich der
Schweilstelle parallel nebeneinander liegt und somit
Zugkrafte ohne groRere Verluste aufnehmen kann.

Bei dieser Verbindungsart bleibt die lineare
Molekiilausrichtung iberwiegend erhalten. Jedoch bildet
sich hier ein erheblicher SchweiRwulst aus, der aufwendig
zu entfernen ist. Die Schweil3flache ist erheblich gréRer als
bei der stumpfen Spiegelschweilung.

FormverschweiRen (Gebrauchsmuster Nr. 20 2014 010 743)

Die Formverschweilung bietet den grofRen Vorteil, dass
hier die Profilenden sowohl stumpf, schrég oder als

l 1 1 1 1 1 1 1 Fingerverbindung verschweiRt werden kénnen, ohne dass
die Molekiilkettenausrichtung beeinflusst wird. Durch die
B B S o rs R P M . o groRFflichige Druckverteilung flieRt die Schmelze
T e e SN A w2 R homogen ineinander. Bei einer Fingerverbindung ergibt
t T 1 T 1 t I t sich die maximale SchweilRflache und somit die qualitativ

beste Verbindung.

Bei dieser Form der SchweiRung bilden sich nur sehr
kleine bzw. keine SchweilRwiilste aus. Aufwandige
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