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Fügen von Elektronikgehäusen: 
 

Zirkular-Reibschmelzen 
gilt als echte Alternative 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Zirkular- 
Schweißmaschine 

(ZMT2) 
Das Elektronikgehäuse ist 
ein weiter Begriff und umfasst 
alle geschlossenen 
Baugruppen, in denen 
Komponenten mit 
elektronischen Funktionen 
enthalten sind. Das können 
ebenso Sicherungen, 
Sensoren, Indikatoren und 
Spulen, sein wie 
Bandkontakte, Platinen oder 
Magnete. Früher wurden 
diese Boxen geschraubt, 
genietet oder geclipst und 
anschließend entsprechend 
von Kundenforderungen mit 
hohem Zusatzaufwand durch 
Dichtungen oder andere 
elastische Materialien 
mediendicht gemacht. Heute 
gewinnt das Zirkular-
Reibschmelzen im 
Wettbewerb zu anderen 
Fügemethoden vor allem bei 

Diese BMW-Funkschlüssel 
werden bei Fischer per Zir- 

kular-Reibschmelzen gefügt 

 
        Homogenes Fügen 
        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 Priorität. Manche 
Verbindungen und Sensoren 
müssen dabei auch Kraftstoff-
Gasdichtheit bieten, was fol-
gerichtig homogene Fügever-
bindung erfordert. Da neben 
der Dichtungsaufgabe gleich-
zeitig auch ein mechanische 
Schutz der eingefügten sen-
sibler Komponenten verlangt 
wird, was sich mit dem üblichen

      Merkmale des
       Verfahrens 
Bevorzugt kommen heute 
unlösbare Fügeverbindungen 
mit Dichtwirkung zum Ein-
satz. Allerdings gehen die 
Meinungen bei der Wahl der 
optimalen Verbindungslösung 
gerade über einen längeren 
Zeitraum noch immer weit 
auseinander. Es wurden Min-
dest-Bedingungen formuliert, 
die allerdings im Vorfeld des 

sensiblen Kunststoff-Bautei-
len immer mehr an Bedeutung. 
Die Frage lautet „Wieso?“. 

Ausgießen der E-Komponen-
ten eben nicht erreichen lässt, 
hat sich das sogenannte kon-
ventionelle Deckeln von Ge-
häusen durchgesetzt. 

Fügeprozesses die Kosten nicht 
hochtreiben dürfen. Die Über-
einkunft  im  Einzelnen  lautet:    -
Thermoplastische Kunststof-
fe für beide Fügepartner gelten 
als ideal zum Aufschmelzen 
 – Füllstoffe und Faserverstär-
kung sollten entsprechend der 

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



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

auch immer  welcher Struktur 
und Funktion, geschont  und 
nicht inschädenverursachende 
Schwingungen versetzt. Dieses 
ist eines der Argumente, die für 

späteren Anwendung und Be- 
lastung ausgewählt werden 
– Ein normaler Spritzteilverzug 
darf den Fügeprozess nicht 
beeinträchtigen  
– Formgestaltungsfreiheit bei 
den Teilewandstärken und Hö-
hen bis zur Füge-Trennebene 
entsprechend dem Design und 
der Funktion muss möglich 
sein  
– Präzisionsfügen mit Tole-
ranzen für Kunststoffteile von 
unter 0,05 mm  
– Nahtgestaltung und Schmel-
zeräume sind grundsätzlich bei 
allen Press-Schweißverfahren 
ähnlich. Die praxisüblichen 
Fügeverfahren Ultraschall-, 
Laser-, Vibrationsschweißen 
sowie thermisches Aufschmel-
zen und Kleben erfüllen min-
destens einen der genannten 
Merkmale nicht. 
 
 
        Breitbandlösung 
        beim Fügen 
Das Zirkular-Reibschmelzen 
zeichnet sich durch eine frei 
programmierbare Schweiß-
frequenz aus (zirkulare Kine- 
matik = harmonische Kreis-
formschwingung),  die  an 
jedem beliebigen Punkt der 
Fügeverbindung zur Schmel-
zebildung führt. Die Kreis-
schwingung verursacht keine 
harten Beschleunigungs- 
spitzen, sondern es wirkt nur 
eine konstante Fliegkraft. Damit 
werden umgebende Teile, egal 

Zirkular-Reibschmelzen im Vergleich mit anderen Verfahren 

das Zirkular-Reibschweißen 
sprechen. Hervorgehoben sind 
Elektrobauteile mit Nullfehler- 
quote. In der Tabelle sind die 
Merkmale dieses Fügeverfah- 

rens im Vergleich mit anderen 
konkurrierenden Techniken 
gegenübergestellt. 
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