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FUr anspruchsvolles Kunststoffschweil3en ist ein torsionales UltraschallschweiBverfahren
entwickelt worden. Gute Ergebnisse erzielt damit ein Automobilzulieferer

beim VerschweilBen von Sensoren fir Einparkhilfen an StoBfangern. Willkommener
Nebeneffekt: Die StoBfanger lassen sich sogar um 20% diinner gestalten.

WOLFGANG OTT

n der Automobilfertigung werden die Hal-
terungen fiir Sensoren von Einparkhilfen
in fertig lackierte, diinnwandige Stof3finger
eingeschweifdt. Dabei darf an der Auflensei-
te der Stofifinger nicht die geringste Spur
erkennbar sein. Ferner muss die Schweiflung
fest, sicher und dauerhaft halten. Ein First-
Tier-Automobilzulieferer setzt auf das torsi-
onale Ultraschallschweifiverfahren Soniq-

Woltgang Ott ist Abteilungsleiter Kunststoffschwei-
flen bei der ‘Telsonic Deutschland GmbH, 91056
Erlangen, Tel. (091 31) 6 87 89-0, info@telsonic.de

Bild 1: Mit UltraschallschweiBverfahren werden Sensorhalterungen fest, sicher und ohne Abzeichnungen in lackierte StoBfanger eingefiigt.

48  mm maschineniarkt 13 2014

twist von Telsonic und erzielt damit sehr
gute Ergebnisse. Durch diese Vorgehenswei-
se lisst sich der Stofifinger sogar um iber
20 9% diinner gestalten.

Verbindungsvergang muss absolut
sicher und zuverlassig sein

Die Anspriiche des Vorgangs sind hoch:
Wenn die Sensorhalter in die fertig lackierten
Stof3finger eingeschweifdt werden, darf an
der Auflenseite nicht die kleinste Spur er-
kennbar sein. Dennoch muss der Verbin-

dungsvorgang des Kunststoffclips mit dem
Stoflfinger absolut sicher und zuverlissig
gelingen. Darin sollen schliellich die Senso-
ren fiir die Abstandskontrolle und den Ein-
parkassistenten befestigt werden. Genauso
miissen auch die aus- und einfahrenden
Schweinwerfer-Reinigungseinheiten im Ka-
rosseriebereich unterhalb der Xenon-Schein-
werfer angebracht werden.

Beim weltweit drittgrofiten Hersteller von
Stofifingern setzt man auf das torsionale
Ultraschallschweif3verfahren der Schweizer

Bild: Telsonic



Bild 2: Auf einer vollautomatischen
Anlage schweiBen 1,2 bis 2,4 kW

starke Ultraschallkdpfe die Sensor-
halterungen in die lackierten Stof3-
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fanger.

Telsonic. Damit werden feste

Schweifiungen erzielt, die die
Festigkeitsanforderungen von
250 bis 300 N leicht und sicher
erfiillen. Dabei dringt die Sono-
trode nicht in das Untermaterial
des Stofifiingers ein. Der sichere
Fiigevorgang wird ausschliefSlich
durch Grenzflichenreibung zwi-
schen dem Halter und dem Stofi-
fanger realisiert. Auf der dufieren
Sichtseite des Stofifangers treten
keinerlei optische Beeintrichti-
gungen auf, es sind keine Ab-
zeichnungen sichtbar.

Bei fritheren Versuchen mit
Schweifiverfahren anderer An-
bieter zeichneten sich teilweise
Verformungen durch die Sono-
trode ab und die Festigkeitswer-
te zeigten eine sehr grofie Streu-
ung. In Einzelfillen wurde sogar
der Stofifanger durchstoflen. Al-
ternative Klebeverfahren zeigten
Schwichen bei groflen Tempera-
turschwankungen mit extremer
Hitze oder Kilte. Dabei fielen die
Sensoren dann stellenweise ab
und konnten ihre Funktion nicht
mehr wahrnehmen. Die Folge
waren beschidigte Stofifanger.

Zykluszeit des Vorgangs
dauert nur 200 bis 300 ms

Bei der torsionalen Fiigetechnil
Sonigtwist ist das anders. Auf
einer vollautomatischen Sonder-
anlage oder mit einem Roboter,
der mit mehreren Vorschubein-
heiten bestiickt ist, schweiflen 1,2
bis 2,4 kW starke Ultraschallkép-
fe die Sensorhalterungen wieder-
holgenau und prozesssicher an

den vorgestanzten Aussparungen
der lackierten Stof3fdnger ein.
Die Zykluszeit des reinen
Schweifivorgangs betragt dabei
nur etwa 200 bis 300 ms.

Fiir den Automobilhersteller
wurde zudem ein willkommener

Nebeneffekt extrem wichtig:
Weil das Verfahren mit der
Grenzflichenreibung arbeitet,
ohne dass Abzeichnungen auf
der Auflenseite entstehen, kann
der Stof3fanger diinner gehalten
werden,

Fiir das von Telsonic entwi-
ckelte UltraschallschweifSverfah-
ren kann die Materialdicke zwi-
schen 2,5 und 3,0 mm liegen. Im
Vergleich zu frither tblichen
3,4 mm und mehr ergeben sich
so erhebliche Kostenersparnisse

und vor allem auch rund 20 %
Gewichtseinsparungen, die wie-
derum den CO,-Ausstofd redu-
zieren konnen. Sonigtwist leistet
so auch einen wichtigen Beitrag
zur Einhaltung der entsprechen-
den EU-Normen, Der deutsche
Automobilhersteller hat das voll-
automatische und serientaugli-
che Figeverfahren bei den Mo-
dellen seiner Premiummarke
erfolgreich eingefithrt und es
jetzt ftir weitere Konzernmarken

freigegeben. MM

Effiient und sicher
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B Sehr geringe Setzverluste

B Ab Lager verfugbar

BOLLHOFF

Telefon +49 (0)5 21/44 82-629
dienstleister@boellhoff.com

B Exzellente Sicherungswirkung
selbst bei héchst dynamischer Belastung

B Einfache Montage und Demontage -
mehrfach wiederverwendbar

B Wirtschaftliche Vorteile durch Reduzierung
und Standardisierung des Sortiments
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