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Stanzen Fl u |dtechni k Mikrokaltumformung

& n y : ! »Die Einfilhrung des Mikro-
Ohne Beschadigung Durchbriiche Taktzeiten bei der Rohrverbindung rundknetens wird sich noch

in lackierte Bauteile einbringen in der Hydraulik senken etwas hinziehen.”
Dr. Volker Franke, Geschaftsfiihrer der

Harting Applied Technologies' GmbH
% Vogel Business Media
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Beschadigungsfrei Durchbriiche
In lackierte Bauteile einbringen

Gerade in der Automobilindustrie und bei inren Zulieferern miissen in bereits
lackierte Bauteile oft noch Durchbriiche eingearbeitet werden. Dabei

kommt es darauf an, dass die Oberfléche in keiner Weise beschadigt wird.
Mit einem neu entwickelten Stanzverfahren soll dies jetzt moglich sein.

WOLFGANG OTT
B eim Stanzen von sauberen Durchbrii-

chen in lackierte Stofifinger vertrauen

Automobilzulieferer auf die Ultraschall-
technologie. Mit vergleichbar geringem
Kraftaufwand stanzt eine Sonotrode kom-
plexe Formen in der gefordert hohen Quali-
tét. Die duflere Sichtseite bleibt davon vollig
unbeeintrichtigt. Dariiber hinaus wird der
definierte Radius mit Lackschicht sauber
angeprigt. In einem vollautomatisierten Vor-
gang werden so die Voraussetzungen fiir den
Einbau der Sensoren fiir Abstandskontrolle
und Einparkassistenten oder Scheinwerfer-
reinigungsanlagen und Sidemarker geschaf-
fen.
Wolfgang Ott ist bei der Telsonic GmbH in 91056

Erlangen Abteilungsleiter Kunststoffschweifen, Tel.
(091 31) 6 87 89-0, info@telsonic.de,

Bild 1: Gefordert ist spurenlose Arbeit, die keinerlei Kratzer oder andere Beschadigungen an der

Diese Ultraschall-Stanztechnologie hin-
terldsst somit keinerlei Spuren an der hoch-
empfindlichen Sichtseite der einbaufertig
lackierten Kunststoffstofifinger, heifit es.

Stanzen in lackierte StoBfanger
hinterlasst keinerlei Spuren

Das Verfahren der Schweizer Ultraschallpi-
oniere von Telsonic stanzt saubere Durch-
briiche in Pkw-Kunststoffstof3finger mit

Bild 2: Die Telsonic-Generatoren
leisten zwischen 1,2 und 2,4 kW.
Die Komponenten kdnnen
problemlos in einer Sonder-
anlage zu einer Systemldsung
ausgebaut werden.
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héchst empfindlichen duBeren Sichtseite der StoBfanger hinterlasst.
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2,5 bis 4 mm Wandstirke. Die OEM fordern
dabei eine spurenlose Arbeit, die keinerlei
Beeintrichtigungen hinterldsst an der hdchst
empfindlichen dufleren Sichtseite der ein-
baufertig lackierten Stof3finger, die meist aus
PP-EPBM gefertigt sind. Weltweit agierende
1st-Tier-Zulieferer nutzen die automatisier-
bare Ultraschall-Stanztechnologie fiir quali-
tativ hochwertige Ergebnisse,

Der Stanzvorgang benétigt im Vergleich
mit mechanischen Technologien deut-
lich weniger Kraft. Dadurch wird fiir die
Gestaltung der erforderlichen Matrize,
die der Anwender auch selbst herstel-
len kann, deutlich weniger Bauraum
notwendig. Das erleichtert die Automa-
/ tisierung des Fiigeprozesses. In einem
Vorgang werden die Durchbriiche und
Pragungen mit 20 bis 35 kHz-Kompo-
nenten schonend und héchst prizise
erzeugt. Die Frequenz ist abhéngig von
der Gréfie des Durchbruchs. Bei dieser
Ultraschallstanzung ist das Schnittspiel
unkritisch. Die Generatoren leisten zwi-
schen 1,2 und 2,4 kW und die Komponen-
ten kénnen problemlos in eine Son-
~ deranlage zu einer Systeml6sung
ausgebaut werden.

Dariiber hinaus gelingt in
ein und demselben Arbeits-
gang auch noch das definierte Prigen des
Eingangsradius. Dabei wird der Lack sanft
und ohne sicht- oder spiirbare Spuren in die
Durchbriiche eingezogen, ohne dass irgend-
welche Beschddigungen oder Flusen auftre-
ten. Das Utraschall-Stanzverfahren der Tel-
sonic AG hat sich so zu einem zuverldssigen
und bewihrten Prozess fiir die Fertigung der
Durchbriiche in Kunststoffstof$fingern ent-

wickelt. MM



