Kunststoff-
Metall-

Technik nach Mal?

Flgen von Elektronikgehausen:

Zirkular-Reibschmelzen
gilt als echte Alternative

Das Elektronikgehduse ist
ein weiter Begriff und umfasst

alle geschlossenen
Baugruppen, in denen
Komponenten mit
elektronischen Funktionen

enthalten sind. Das konnen
ebenso Sicherungen,
Sensoren, Indikatoren und
Spulen, sein wie
Bandkontakte, Platinen oder
Magnete.  Friher wurden
diese Boxen geschraubt,
genietet oder geclipst und
anschlieBend entsprechend
von Kundenforderungen mit
hohem Zusatzaufwand durch
Dichtungen  oder andere
elastische Materialien
mediendicht gemacht. Heute
gewinnt das Zirkular-
Reibschmelzen im
Wettbewerb  zu  anderen
Flgemethoden vor allem bei

Diese BMW-Funkschlissel
werden bei Fischer per Zir-
kular-Reibschmelzen gefugt

Kunststoff-Bautei-

sensiblen
len immer mehr an Bedeutung.
Die Frage lautet ,Wieso?".

Homogenes Flgen
. ist notwendig

Vor allem im Pkw-Motorraum
haben Salzwasserdichtheit in
Verbindung mit geringen Vi-
brationen und einer Tempe-
raturbandbreite von -30°C bis
+130°C hohe Prioritat. Manche
Verbindungen und Sensoren
mussen dabei auch Kraftstoff-
Gasdichtheit bieten, was fol-
gerichtig homogene Figever-
bindung erfordert. Da neben
der Dichtungsaufgabe gleich-
zeitig auch ein mechanische
Schutz der eingefiigten sen-
sibler Komponenten verlangt
wird, was sich mit dem Ublichen

AusgieBen der E-Komponen-
ten eben nicht erreichen lasst,
hat sich das sogenannte kon-
ventionelle Deckeln von Ge-
h&usen durchgesetzt.

Merkmale des
Verfahrens

Bevorzugt kommen heute
unlésbare Fugeverbindungen
mit Dichtwirkung zum Ein-
satz. Allerdings gehen die
Meinungen bei der Wahl der
optimalen Verbindungslésung
gerade Uber einen léngeren
Zeitraum noch immer weit
auseinander. Es wurden Min-
dest-Bedingungen formuliert,
die allerdings im Vorfeld des

Fischer Kunststoff-Schwelfldtechnik
Fachbericht

Flgeprozesses die Kosten nicht
hochtreiben diirfen. Die Uber-
einkunft im Einzelnen lautet: -
Thermoplastische Kunststof-
fe fir beide Flgepartner gelten
als ideal zum Aufschmelzen

— Fullstoffe und Faserverstar-
kung sollten entsprechend der

Das Zirkularprinzip
SchweiBposition zs
Schwingweite

..bei dem ein Bauteil in einer klei-
nen Kreisbewegung parallel und
relativ zu und in Kontakt mit der
StoBflache eines anderen Bauteils
bewegt wird.
Vorteil: Gleiche SchweiBgeschwin-
digkeit im gesamten Fligequer-
schnitt, gleichmaBiger Energie-
eintrag.
Prinzip: 8hnlich dem bekannten
"Schwingschleifer”

Entsprechend des Verfah-
rensprinzips bildet sich
Schmelze an jedem Punkt
der Fugeverbindung

|
Zirkular-
Schweilfmaschine
(ZMT2)




spateren Anwendung und Be-
lastung ausgewahlt werden

— Ein normaler Spritzteilverzug
darf den Fugeprozess nicht
beeintrachtigen

— Formgestaltungsfreiheit bei
den Teilewandstarken und Ho6-
hen bis zur Flge-Trennebene
entsprechend dem Design und
der Funktion muss moglich
sein

— Prazisionsfugen mit Tole-
ranzen fur Kunststoffteile von
unter 0,05 mm

— Nahtgestaltung und Schmel-
zerdume sind grundsatzlich bei
allen  Press-SchweilRverfahren
ahnlich. Die praxisiblichen
Flgeverfahren Ultraschall-,
Laser-, VibrationsschweiRen
sowie thermisches Aufschmel-
zen und Kleben erfillen min-
destens einen der genannten
Merkmale nicht.

. Breitbandldésung
beim Flgen

Das Zirkular-Reibschmelzen
zeichnet sich durch eine frei
programmierbare Schweil3-
frequenz aus (zirkulare Kine-
matik = harmonische Kreis-
formschwingung), die an
jedem beliebigen Punkt der
Flgeverbindung zur Schmel-
zebildung fuhrt. Die Kreis-
schwingung verursacht keine

Ein Sonderdruck aus der K-ZEITUNG 9/2008

Zirkular-Reibschmelzen im Vergleich mit anderen Verfahren

Fos.

Zrkular-Reibschmelzen

Andere Prozesse

1 Werkstoffe

Gleiche Werkstoffe sind wegen
Schmelzpunkt und Harte ideal for das
Reibschmelzen

Oft sind unterschiedliche Eigenschaften des
Werkstoffs ndtig, so beim optischen Fugenl

Prozessziel unrelevant, weil unter dem
Flugedruck und der Kreisschwingung
Unparallelitaten ausgeglichen werden.

2 Jusatre Fill- und Verstarkungszusatze sind oft Die Anfalligkeit der Prozessbesinflussung ist
notwendig fir die Struktur der Teile und hoch und macht umfangreiche
beeinflussen bis 35-% Anteil kaum den Woruntersuchungen notwendig.
Filigeprozess. Laborproben sind aber
trotzdem immer notwendig!

3verzug Unparallelitat der Figezone sind fur das Hier trifft das Gegenteil zu Die Prozesse

kénnen nur geringe Parallelitatsfehler
ausgleichen, oft ist dann nur der Zusatz von
Fillklebern notwendig

4 Formgestaltung

MNahtbreitenverhaltnis zur
SteghtheMandhohe kann bis 1:10
gestaltet werden, das erméglicht
Gehauseformfreiheit weit dber den
Deckel" hinaus!

Flachdeckel sind hier die sicherste Gestaltung,
also nah an die Figenaht. Eine Einschrankung
die oft Probleme macht!

Toleranzfenster beim Prazisionschweilben
Beispiel: Funkschlissen Wegfenster: +-
0,03 Zentrisrung auf die Mitte: +/- 0,02

Hier greifen wir der Kundenerfahrung nicht wor,
zumal Wertangaben ausschliellich zur
Anmwendung zutreffen.

Beim Z5-Prazisionfigen kdnnen kleinste
Mahtraume gestaltet werden. Die min.
Kreisschwingung betragt nur 50% der
Mahtstegbreits . Damitist ein sehr klsiner
Schmelzeraum notwendig der aber das

Die Mahtgestaltung der Ubrigen Prozesse wird
in der Fachliteratur angegeben. Dabei sind der
Teileverzug, die gewlnschte Festigkeit und
Dichteanforderung von der Gestaltung
abhangig.

NN Yolurmnen der Materialverdrangung infolge
des Schweilbwegs haben muss
auch immer  welcher Struktur das Zirkular-Reibschweil3en rens im Vergleich mit anderen

konkurrierenden Techniken

gegenlibergestellt.

und Funktion, geschont und sprechen. Hervorgehoben sind
nicht inschédenverursachende Elektrobauteile mit Nullfehler-
Schwingungen versetzt. Dieses quote. In der Tabelle sind die
ist eines der Argumente, die fir ~Merkmale dieses Fugeverfah-

harten Beschleunigungs-
spitzen, sondern es wirkt nur
eine konstante Fliegkraft. Damit

werden umgebende Teile, egal ® www.fischer-st.de



