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The Most Important Information:

» We require your manuscript as a Word file (including tables and figures at the end of the document). This file will first be reviewed our

permanent expert board for publication as a peer-reviewed paper.

» The length of the Word file (monolingual) should not exceed 20,000 characters (including spaces; from the title through the figure cap-
tions to the end of the references section). There should be no more than 6 to 8 figures or tables in total.
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Please send your manuscript to nicole.stramka@dvs-media.info.

1. Files
Please submit the following files:

» aWord file (including tables and figures at the end of the docu-
ment) for editorial processing and the peer review procedure

> allfigures (including author photos) as separate files (jpeg, png,
eps) with a resolution of 300 dpi (further information in section
4, Figures and Tables)

» a5-to10-line written short CV in a Word file from each author
and a portrait photo

2. Formal Text Layout

» The length of the Word file (monolingual) should not exceed
20,000 characters (including spaces; from the title through the
figure captions to the end of the references).

» Units of measurement must strictly comply with Sl standards.
Please do not use outdated units such as wt.-%, at.-% etc.

» Please avoid abbreviations throughout the manuscript (such as
,diam." instead of ,diameter"), especially in figure captions.

» Please also note that our journal design does not permit the use
of trademark and copyright symbols or the use of capital letters-
for company and product names.

3. Structure of the Article
Your article consists of title, author box, abstract, main body, conclu-
sion and outlook, and references.

3.1Title
The title of the contribution should not exceed 100 characters
(including spaces) and should be concise yet clear.
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Please also send the figures as separate files (resolution at least 300 dpi, file formats: eps, jpeg, png).
We require a written short CV of 5 to 10 lines from each author for our website, as well as a digital portrait photo.

3.2 Author Box
This box contains the following details for each author of the article:

» first and last name (no abbreviations, please),

> title or academic degree,

» current job/position including the name and location of the
institute/employer,

> email address,

> adigital portrait photo, and

» a5-to10-line written short CV in our online database
(https://www.joining-plastics.info/en/authors)

3.3 Abstract

» The abstract should summarise the content of the article.

> It willalso be published on our website.

» It should be no longer than 1,000 characters (including spaces).

3.4 Main body

» The main body is structured using decimal classification (up to a
maximum of the third level).

> It begins with “1. Introduction” and ends with “Conclusion and
Outlook”.



3.5 References

>
>

>

>

Please do not use Word's automatic reference generation.

Use the numerical citation style and assign numbers in sequen-
tial order in the running text: [1], 2], etc.

List the references used at the end of the manuscript:

[1] Devrient, M.; Da, X.; Frick, T.; Schmidt, M.: Experimental and
simulative investigation of laser transmission welding under
consideration of scattering. Physics Procedia 5 (2012) 39, pp.
/21

[2] Bornemann, M,; Albrecht, M.; Schéppner, V.; Seefried, A.: Hot
gas series welding of components made from different mate-
rials using the example of polyamide 6, 19 (2025) No. 2, pp. 96.
https://doi.org/10.53192/1P202500296

Please provide the DOl as a URL.

4. Figures and Tables
Please observe the following instructions:

>

>

Figures and tables must be distinguished and numbered consec-
utively (Fig. 1, Table 1, etc.) and cited at least once in the text.
Drawings, diagrams and photos must be labelled “Fig." in the
caption.

The captions should not be embedded in the image itself. They
should describe the content of the figure so clearly that it is
self-explanatory.

Number figures consecutively; include figure numbers in the
manuscript text.
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» Names, terms, etc. should follow the latest ISO standards,
DVS leaflets, etc.

» The font should be uniform across all figures.

> Avoid effects such as patterns, outline fonts, gradients, and
shadows.

» Use colour images whenever possible; minimum resolution:
300 dpi.

> File formats: eps, jpeg, png.

5. Contact Address
> Please send your manuscript to nicole.stramka@dvs-media.info.

Note on Gender-Inclusive Language

The scientific papers published in JOINING PLASTICS are primarily re-
viewed for their content quality through a peer review process. The
generic masculine form used in the articles generally refers to all gen-
der identities. We explicitly support the use of gender-inclusive lan-
guage, but refrain from doing so in favour of readability.
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Elastoweld - SchweiBen von Verbunden aus

thermoplastischen Elastomeren und Thermoplasten
+— Elastoweld - Welding of composites consisting of

thermoplastic elastomers and thermoplastics

bstract
Because of their good adhesion
properties to technical thermoplas-
tics (TPS), recyclabilty and high de-
sign freedom, thermoplastc elasto-
mers (TPE) offer a greatpotential for
multicomponenttechnology. With-
in the framework of the artce, i
vestigations are therefore conducted
into process controlstategies for la-
ser ansission, heated tool and hot
gas series welding i order to man-
ulacture ageingresisant welds with
educed mechanical anisotropic vak

Konnte gezeigt werden, dess das er-
neute Aufschmelzen im SchweiBpro-
2ess geziel dafir genutzt werden
Kann, die Anisotropien 2u eduzieren.
In diesem Zusammenhang enviesen
sich nsbesondere eine schonende Er-

e

Itwas pos-
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sibletoshow that the remeltingn the
ar-

[
getedway forreducing the anisotrop-
icvalues.In particular, gentle heating

e
e Fatenane

niedrige Heizelementtemperaturen)
in Kombination it langen Erwérm-
zeiten als vorteilhaft Auch das Alte-

e 1 Sponsors Asodaion

RWTH Aschen

temperatures) in combination with
long heating times proved to be ad-
vantageous in this connection. The
P com-

konnte durch dieWahi der Pozesspa-
rameter beeinflusst werden.

1. Einleitung
Das Standardverfahren zur Herstel-
lung von TPE-TP-Verbunden ist das
MehrkomponentenspritzgieBen (1
4] Die Technologie ermglicht die
Kombination von weichen TPE und
harten TP in einem Bauteil bei ho-
her Funktionsintegration und redu-

wnherna sy bileinnfoidelauoren

tierung 2u einer Schwachstelle des
Verbunds und somit zum frihzeit
gen Versagen fihen. Es muss somit
gegen Versagen senkrecht zur Ort
entierung ausgelegt werden, was in
eine Oberdimensionierung und somit
in dem Einsatz von nicht bendtigtem
Material restiert. In vielen Anvien-

oftmals eine ausgeprigte Anisotro-
pie der mechanischen Eigenschaf-

dertem Montageaufwand. Bei der  dungsfalen ist fur eine vereinfach
Formgebung treten allerdings hohe  te Auslegung von TPE-TP-Verbunden
he il f wodurch

pen mechanischen

o

1. Introduction
The standard procedure for manufac-

posites could also be influenced by
the choice of the process parameters,

to premature falure. It must thus be
designed against falure perpendicular

ponent injection moulding [1-4]. The
technology permits the combination
of softTPES and hard TPs in one com
ponent vith high functiona inegra
tion and a reduced scope of assem
bly work. However, high shearing and
cooling rates arise during forming
and often rest in disinct anisotop-
icvalues o

dimensioning and thus i the utlsa-
tion ofmaterial whichis notneeded. In
many application cases tis threfore
worth stiving for a joint with isotrop-
icmechanical poperties fo the simpl-
fied desiging of TPEITP composites.

The material-locking joining proce-
dures (welding and adhesive bond-

strebenswert,
Altemative

TPE-Komponente resutirt5-7), Die
RIcHtungsaBhanGIGRer der mechar
schen Eigenschaften kann bei einer
héufigen Belastung quer zur Orien-

2um_ Mehrkomponentenspritzgie-

-
geverfahren — (KunststoffschweiBen
und ~Kieben) dar. Im Vergleich zum
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suchas stength and trin)ofthe TPE
component [5-7. I the event of fre-
quent loads tansverse o the orienta
tion, the directionaldependence o the
mechanical properties may lead to a
weak spot in the composite and thus

fabrication procedures to multicom-
ponent injection moulding. In com-
parison with multicomponent injec-
tion moulding, the remelting of the
TPES in the welding process offers &
possibiity of resetting the orienta-
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bie-
et das Wiederaufschmelzen der TPE
im SchweiBprozess eine Moglich-
eit 2ur Riickstellung der Orientie-

rungen und somit zur Anisotropie-

Typ AL

fater XLATOI 2 GPOOSO" (Alis Plas-

tic GmbH, Hamburg). Als TP-Kompo-

nente wurde ein Polypropylen (PP)

vom Typ ,5795" (Sabic, Riad, Saudi-
ur

tions and thus ofred
ropic values in the weld region. The
materialocking joining procedures
permit the more flexble adaptation
ofthe manufacturing process and the

the aniso-

reduzierung im
Mitden soffschlissigen Figeverfeh-

erstellung
der absorbierenden Figepartner fir

eties o applications.
M it

und der Anla-

complex joint geometies which, in

senanteil von 0,

Zudem Konnen komplexe Verbin-
dungsgeometien umgesetzt werden,
die im Mehrkomponentenspritzgie-
Ben nur mit teuren Spezialwerkzeu-
gen realisirbar sind. Dies kann neue
Anwendungen fir TPE-TP-Verbun-
de enmégiichen, beispielsweise das
Filgen von dreidimensionalen Dich-
tungen. m Verglech zum Kieben lie-

Im Rahmen der Werkstoffcharak-
terisierung wurde eine Anisotropie
der Bruchksafte beim TPS von 7,4%
(transparent) baw. 10,8% (absorbie-
rend) und beim TPV von 4,2% (trans-
parent) baw. 8,8% (absorbierend) er-
mittel. Die Anisotropie wurde aus
der Differenz der Bruchkrafte (1angs
und quer),bezogen auf die Buchial-
r

K

injection moulding,

sulting mechanical anisotropic values
and on the ageing resistance.

2. Materials and methods

e test material, the manufacture
of the joining specimens as well a5
the utised analyss procedures are
descrbed below:

.1 Materials

Chapter

are only
ia tools. This may pernit new 2ppl-
cations for TPEITP composites, e the
oining of three-dimensional seals. In
comparison with adhesive bonding,
the advantages of welding are to be
found, for example, i the shorte cy-
e times and the elimination of the

2
Astyrene block copolymer (TP of the
“Thermolast K TF7AAC" type (Krai
burg TPE GbH & Co. KG, Weldkrat
burg) as wellas apolymes blend (TPV)
of the “Alater XL AT01 2 GPOOS0"
type (Albis Plastic GmbH, Hamburg)
were used for the experimental in

18,9).
AU present, the welding of TPETP
composites i not yet utiised on a

und dem Entfal der Oberflachenvor-
behandlung [, 9].

Eigenschatten der Figepartner cha-
rakterisiert, um den Energieeintrag

because of a lack of experience and
knowledge. For the welding of TPEs,

tigai fene (PP) of

the “5795 type (sabic, iyadh, Sau-

i Avabia) was utlsed as the TP con

onent. I order to manufacture the

absorbing oining specimens forlaser

ansmission welding (LTW),a carbon
by

Bei T bunden wird das
Schweifen aktuell aufgrund man-
gelnder Erfahrungen und Erkenntais-

len. Hierzu wurde eine Messung des
Transmissionsgrads sowie die Be-

mab wie i TP-Bereich eingesetzt.
Oftmals finden sich zum SchweiBen
Von TPE auf eiten der Rohstoff- und
Maschinenhersteller ledigich  Hin-
wieise 2ur generellen SchweiBbarkeit
der Materialien und 2u moglichen
SchweiBverfahren. Weiterhin sind
2um Heizelement., Ultraschall, Vi-
brations-, Hochfrequenz- und Laser-
durchstahischweiBen bereits grund-
legende

stimmung der
nach Durchsrahlen der transparen-
ten Figepartner (Dicke d = 2 mm)
durchgefhre (8id 1)

Die Bestimmung des Transmissions-

facturersoftenmerelyprovideinstruc-
tions about the general weldabilty
of the materials and about possible
welding procedures. Furthermore,
fundamental investgations have al-
ready been conducted into heated
ool ultasonic, vibration, high-fre-

grads un
warden mithilfe eines fesergekop-
el

ic
ency and laser

ing and deal with the weldability of
PE

compounded nto the plstics before
the injection moulding.

Within the framework of the mate-
tial characterisation, nisotropic vek
ues of the fractue forces were es-
tablished at 7.4% (vansparent) and
10.8% (absorbing) with TPS and at
42% (vansparent) and 8.8% (ab-
sorbing) with TPV, The anisotropic
values from the dif-

en
(HDL) vom Typ ,LDM 400-40" (La-
serline GmbH,  Mahiheim-Karlich)

T wella wit
TP [10-16], However, the research has
ot yet considered the influences of

ferences between the facture forces
(ongitudinal and transvers), in rela

heading

Table

, die
sich mit der SchweiBbarket von TPE
it sich selbst sowie mit TP befas-
sen [10-16]. Jedoch wurde bislang
der Einfluss der SchweiBprozessfih-
rung auf die resulterenden mecha-
nischen Anisotropien und die Alte-
rungsbestandigkeit forschungsseitig
nicht betrachtet

2. Materialien und Methoden
Nachfolgend werden die Versuchs-
materialien, die Hertellung der Fige-
partner sowie die verviendeten Ana
Iyseverfahren beschrieben.

2.1 Materialien

Fiir die experimentellen Untersu-
chungen wurde en Styrol-Block-Co-
palymer (TPS) vom Typ  Thermolast K
TFAAC® (Kraiburg TPE GmbH & Co.
K6, Waldkraiburg) vewendet sowie
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of a relatively wide processing win-
dow of the investigated materials in
ot gas seies weldin

With both materil combinations, the
dimatic treatment led to decreases
in the fractue forces, With te TPV/
PP composites, th fracture forces of
thelongitudinaly oriented test speci-
mens decrease more extremely at an
HT temperature of 430°C than those
ofthe transverselyorented testspeci-
mens (TP 6,TP 7 and TP &) ALTP 6 for
example, the fracture forces drop to
97 Nlongitudinally andto 91 N rans-
versely and lead to @ 2% reducton in
the anisotropic value Al i al (with
the exception of P 1), the anisotrop-

seienschmeiben

ments warde geringfigig auf 12 I
min erhht, um den Kamineffekt zu

during hot gas sris welding

PP-Verbunde wird bei VP 3 in Hohe
von 3,1% emmittelt. Eine Anisotro-

ing dimaticloads on the fracture be-
haviour of the welds as well as the

kompensieren. Der
serbetrug 2 mm.
Aufllig bei der Betrachtung der Er-
gebnisse aus den Zugscherversuchen
ist dass beim Warmgasserienschwei-
fen die geringsten Unterschiede im
Bruchverhalten in Abhangigkeit der
betrachteten Prozessparameter auf-
treten (Bild 7).

Auch die emitelten Standardabuee-

tung ist mit Ausnahme von VP 1 for
die Kombination TPS-PP nicht festzu-
stellen,

4. Zusammenfassung
Bei allen betrachteten Schweiver-
fahren konnte die Anisotropie des
Bruchverhaltens durch die Wahi der
Prozessparameter  beeinfusst wer-

ales are
Iy more ndifferent than with he TPVI
PP composites it is merely conspicu-
ous tha, itespective of the consi
et jining pressures at an T tem-
perature of 210°C with a heating
time of 255, the dimatisaion of the
test specimens leads to decreases in
theanisotropic values (1P 6 and P8).

und HE Schwelen.Dies spricht fr
e relativ bretes Verarbeitungsfens-
ter der untersuchten Materalien im

eine schonende Erwarmung (geringe
Laserkistung und niedrige Heizele-
menttemperaturen) in Kombination

it langen Is vorteil-
haft zur et

den

Abnahme der Bruchkrifte. Bei den
TV-PP-Verbunden nehmen bei ener
HE-Temperatur von 430°C die Bruch-
Kafte der langsorientierten Probe-
Korper stirker ab als bei den quer-
orentierten Probekdrper (VP 6, 7
und 8). 5o sinkt beispielsweise bei
VP 6 die Bruchkraft lings auf 97 N
und quer auf 91 N und fhrt zu ener
Anisotropireduzierung um 2%, Ins-
gesamt sinkt mit Ausnahme von VP
1 die Anisotropie durch die Kondit-
onierung. Bei hohem Figedruck (20
) fihte der ausgepragte Schmelze-

besteht meh ZeitfurWarmeleitungs-
vorgange i Material, wodurch di
Rickstellung der Orientierung be-
ginstigt wird. Des Weiteren fir-
te vor allem beim Warmgasserien-
schwelBen ein hoher Figedruck zu
einem ausgepragten Schmelzefuss
in der Figephase, der zu einer er-
neuten Orentierung der Makromo-
Tekile fuhrte. Die im SchweiBprozess
eingebrachten Orientierungen fir-
ten mitunter zu ener inversen Rich-
mngsahhanq\glwnderme:hamschen
Eigenschafter

The tests were executed on a
force-regulated hot gas series weld
ing machine from KVT Bielefeld
GmbH,Bielfeld.The feed ides trav-
el horizontally. Due to the split con
struction of the heated tool, both
joiing zones can be tempered sepa-
ratelyNitrogen was used as the weld-

ic va\ue drops due to the conditon-
ing. At

e dine el fow n he joining
phase ld to inverse anisotropic val-
ues of the fracture forces (TP 3,TP 4
and TP 5). However,this can be com-
pensated for by the altemating cli-
matic loads. The lowest anisotropic
value after the cimatic loads on the
TPVIPP composites (3.19) is estab-
lished at TP 3. tis not possibe to de-
tectany reductions in te anisotropic
values due to the dimaticloads with
the exception of TP 1 for the TPS/PP
combination.

4. Summary
In the case o allthe considered weld-
ing procedure, the anisotropic values
ofthe fracture behaviour could be in-
fuenced by the choice of the process
parameters In particula, gentle heat-
ing (low laser power and low heat-
ed tool temperatures) in combination
with long heating times tumed out to

ing gas.The volumetic flow rate was

Kept constant during al the tests.In

the upper heated tool, the volumet

ticflow rate i 10 limin.The volumet

vic flow rate o the lower heated tool

was increased slightly to 12 Uimin in
order

ani-

sotropicvalues. Due tothe gentle heat-

ing, thereis moretime for thermal con-

duction processes inthe material. Tis

favours the resetting of the orenta

ton. Primarily i the case of hot gas
i

the chimney
effect The nozzle iameter was 2 mm.
When the results from the tensile
shear tests are considered, it is con
spicuous that, in the case of hot gas

inve
sen Anisotropie der Bruchkrifte (VP
3,4 und 5). Dies kann jedoch durch
die Klimawechselbelastung kompen-

Auch d komn-
te durch die Prozessfihrung beein-
flusst werden. Beim LDS und beim
HE-SchweiBien wurde mitunter eine

series welding, the smallestdiferenc
arse de-

pending on the considered process

parameters (Fg. 7).

The established standard deviations

are also smaller than in the case of
Thisis indicat

als led to a distinct melt flow in the
joining phase which led to the reori
entation of the macromolecules. The
orentations input n the welding pro-
cess sometimes made the mechanical
properties extibit inverse directional
dependence

The ageing behaviour could also be
influenced by the process control. In
the case of LTW and HT welding, in-

sert werden. Die geringste Anisotro-  Bruchkraftzunahme  beobachtet.
pi - Beim
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fahrte die
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hingegen bei allen Versuchspunk-
ten aur Abnahme der Bruchkiaf-
te. Alle Probekirper versagten in
der SchweiBnaht, wobei teilweise
Rickstande der TPE-Komponente
auf den PP-Proben verblieben. Dies
deutet darau hin, dass sch das Al
terungsverhalten der TPETP-Ver-
e an der weniger medien- bzw.
temperaturbestandigen Komponen-
te orientiert.Der Einfluss der Klima-
uf die Anisotro-

Kannen und somit in der Auslegung
nicht in vollem Ufang berlicksch-
tigtwerden missen. Hierdurch kon-
nen zukiintig der Materileinsatz
sowie der COAusstof in der Fer-
tigung und ber die Produktlebens-
dauer reduziert werden
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