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Verdrillte Lertungen
mit Ultraschall schweilden

Ultraschallschweien wird zunehmend eingesetzt, um elektrische Verbindungen herzustellen,
beispielsweise in der Automobilindustrie. Typische Anwendungen sind Litzen in der Vorfertigung,
Kabelbdume am Montagebrett und die Verdichtung von Einzellitzen.

BT BEm (Mraschallschwe@en entstehen hechlaste Vesbindungen mit
sefr guier elektrischer Leitfahigkeit. ® Jefsanic

Die Qualititsseandards der Automobilindustrie sind streng.
Das gilt auch far das Verbinden von Litzen, In modernen
Krattfahrzeugen sind immerhin mehrere Kilometer Kabel ver-
lept, Als eine Art Nervensystem sorgen sie dafar, dass das Au-
to anspringt, due Scheinwerfer leuchten oder Reifendruck und
Olstand am Bordcomputer angezeigt werden, Die zahllosen
Kabel massen fehlerfrei verbunden sein, um e Autoleben
lang zuverlassig zu funktionieren, Ultraschallschweillien ist
deshalb oft die beste Wahl, und zwar sowobl aus technischen
als auch aus wirtschaftlichen Grianden. Denn auch beim Ule-
raschallschweBen ist die Entwicklung nicht stehen peblichen.
Heute konnen Alumintun: und Kupfer-Aluminium-Kombina-
tonen mit ein und derselben Ma-

schine geschweillt werden, und

selbst firr anf wenige Millimeter

abisolicrre Kabel
Lettungen pgibr ¢s jetzt die passen-

oder verdrillie

den Werkzeuge. Die Werkzenpe
sich

und dic gleiche Litzenschweian-

lassen cinfach austauschen
lage kann weiterhin fur unter-
schiedliche Aufgaben genutzt wer-

den.
Beim Ulteaschallschweien pene
rest ein akustisch  ausgelegres

Werkzeug hochfrequente Schwin-

gungen. Durch diese mechanischen Schwingungen werden
auch die zu verbindenden Teile in Schwingung versetzr, was
Wiirme erzeuge, die Marerialgrenzen aufbricht und die Fiyge-
partner mitetnander verschweillt. Auf diese Weise entstehen
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hochfeste Verbindungen mit sehr guter elekirischer Leitfahig-
keit. Gleichzeitig ist das Verfahren schnell, kostenganstig und
umweltfreundlich, da es keine Zusatzstoffe wie Kleher, Lot
oder sonstiges Verbrauchsteile braucht, Der Prozess ist zuver-
Lissig und sicher, da der SchweiBvorgang nur Gber wenige Pa
rameter konfiguriert wird und sich tber vier Ergebniswerte
cinfach tberwachen lisst, Das sind die SchweiRenersie, -kraft
und -amplitude, sowie SchweiRdauer, -hohe und -breite, so-
wie die maximale Leistung,

Der Trend zur Miniaturisserung mache heute auch nicht vor
der Verkabelung und den Verbindungen zwischen den Leitun.
gen halt. Die Gehduse, welche die Verbindungen schirzen,

sollen maglichst klein sein, damit sic moglichst wenig Einhan.
platz bendtigen. Das heie, die abisolierten Kabelenden wer-

den immer kiirzer, Wihrend bislang beim Mantel Lingen von

6 cm bis 8 cm als Standard galten, sind heute immer havfiger
4 e ader sopar nur noch 3 cm erwinsche.

Alles wird kleiner, die Werkzeuge ebenfalls ...
Ahnliches gilt fars Verschweifen verdriller Leitungen. Um Sta-
rungen zo vermeiden, sollen die unverdrillten Enden maglichss
kurz ausfallen. Ma Standardwerkzeugen lassen sich die Verbin-
dungen dann in beiden Fillen Xaum mehr herstellen, die abiso-
licrren oder unverdrillten Kabelenden sind dafir nicht mehe
lang genug, Ist der Fingerschutz geschlossen, wird die zweite
SchweiBung zum Problem,

Die Telsonic AG har jetzt fOr ihre JTelso Sphce®-Ultraschall-
Schweifanlagen spezielle Werkzeuge entwickelt. Das Werk-
zengset = basierend auf dem Standardwerkzeuy, und bestehend
aus Sonotrode, Amboss und Ambossplatte - wurde so modifi-
ziert, dass selbse kurz abisolierc
Kabel und kurze, unverdrillee Let-

~Aluminium und tungsenden

Kupfer-Aluminium-
Kombinationen kdn-
nen mit ein und der-
selben Maschine ge-
schweiBt werden.”

problemlos  ver-
schweillt werden kannen. Ein re-
gelbarer Schrittmotor tresbt dazu
den modihzierten Seitenschicber
an. Dieser scheebt die Litzen — e
nach Knotendefinition — zum Bei-
Arvycas Lilvinas ist
Loy Meoount Manager
Metalschwellen

bei Telscnic

spiel aul 2 mm zusammen, Dafir
sorgt eine speziell ausgetormie
Nase, siche Bild 1, wadurch der
erste. Knoten vor dieser und der
zweite dahmter geschweillie wer-

den kann. Auch der Fingerschutz
ist an die verinderte Geometric angepasst.
In der Praxis hat sich das neue Werkzeug bereits bewshzr, etwa
bei Hochspannungskabeln, siche Bild 2. Drei Kabel mit jeweils

2weit Letern kommen hier so zusammen, dass jewetls gleichiar




bege Litzen in ciner Y-Verbindung {also 2 auf 1) zusammenge-
schweillr sind, Die Abisolierdange der Litzen betriigt in diesem
Fall 15 mm; die des Kabelmantels auf jeder Seite 3.5 cm. D
zesamre Verhindung — die Kompaktierung — ist also nur 70 mm
lang. So ergibr sich cine praxisgerechrere Alternative zum auf-
wandigeren Crimpverfahren,

Auch wenn verdrillee Leitungen verschweiBt werden, besspiels-
weise fir CANopen-Anwendungen, ergeben sich Vorreile: Die
Letungen sollen hier bis erwa 40 mm vor der Verbindung, ver-
drillt bleiben. Bild 3 zeipt en Beispael. Hier werden mit dem
neven SchweiBwerkzeng zwei Paar jeweils miteinander verdnll-
ter Leiter miteinander verbunden; jeweils gleichfarbige Litzen
werden verschweifft. Der Leiterquerschnire liegt hier tblicher-
weise zwischen 0,25 mm®* und 2,5 mum?. Dic Litzen sind auf ¢i-
ner Linge von ungefihr 16 mm abisoliers; die unverdnallte Latze
vor der Verbinduny ist ca. 20 mm lang,.

Da ssch die Werkzeuge schnell und unkompliziert wechseln las-
sen, sind die Umrtistzeiten ber emem Chargenwechsel kurz.
Aluminivm und Kupfer-Aluminium-Kombinationen  kinnen
mit  derselben  Maschine  geschweilt  werden. Das
Litzenschweilgerat ist robust und kann Litzenknoten von 0,26
mm? bis 40 mm® Querschnitt zuverkissig schweilfen, Einzelne

Hild 2. SchaeiBverbindung bei ginem Hochvolt-Kabel & Talsonic

Doppelspuler fiir isolierte Drahte

Der Doppelspuler Typ SV 402 D* st Teil des Paket Systems
NPS des Unternchmens: cin sicheres und wirtschaftliches
Handling-System fur Automobillestungen. Der Spuler ist
dazu vorgeschen, in-line mit einer Extrusionsanlage zu ar-
beiten. Er kann isolierte Driihte mit einem Querschnit von
0,13 mm?, Kupferdraltlitzen mic 0,22 mm? bis 6 mm? Quer-
schnitt und Litzen avs Kupfedegierungen mit einer Ge-
schwindigkeit bis zu 1800 m/min aut NPS-Spulen aufspulen,
Die Sensorik der Maschine ermoglicht es, die Maschinen-,
Produktions- und Prozessdaten im Sinne von Industric 4.0
zu nutzen, Die geschiiezre konische NPS-Veregetechmk bie-
tet cin sicheres, stabiles und schlingenfreies Gebinde im vol-
len wie im teilentleerten Zustand, NPS-Spulen erlauben
hischste Kabel-Ahzichgeschwindigkeiten in der nachfolgen-
den Verarbeitung, Jungstes NPS-Highlight st die komplen
nen entwickelte Spulenreshe NPS PP™ zerlegbare Kunst-
stof-Mehrwegspulen, die in denselben Abmessungen wie
alle NPS-ABS-Spulen angeboten werden — und das zu einem

Bild 3. Per Ulraschall-
tlneilien gelig-
tevesdnlite

Bstabel.

@ Jalsone

Knoten sind ehenso moglich wie Knotensequenzen. Der Ulra-
schallpenerator mit einer Leistung von 3,6 KW arbeiret mir ei-
net Frequenz von 20 kMz. Die meniigefihrte Software mit
Touchsereen-Bedienung und abersichtlicher Gliederung lasst
ein effizientes Einrichten und Arbeiten zu. Ein Knoteneditor cr-
méglicht schnell neue Konfigurationen, Auch dartber hinaus
sorgt die selbsterklirende  Steuerunpssoftware mut Touch-
Sereen-Bedienung und ibersichelicher Gliederung fur effizien-
tes Arbeiten.

Die vorgeschrichene Qualititskontrolle erleichtern Toleranz-
fenster, die im Einrichtberricd fiir alle Schweifresultate einge-
stells werden, Fiir Knotenhahe, Schweifzeit sowie maximale
Letstung lassen sich abere und untere Grenzwerte setzen, deren
Uber- ader Unterschreiten eine Warnmeldung auslost. Statisti-
sche Auswertungen, automatisches Kalibrieren, das Mainte-
nance-Menti fur Wartungsarbeiten, Referenzberrich und ein
Ulteaschall-Testmodus erglinzen die Funktionen.

Telsonic mis Hauptsitz in Bronschhofen/Schweiz ist seit 1966
in Europa, Amerika und Asien vertreten. Das inhaberpefithree
Unternehmen mit ither 200 Mitarbeitern hat sich auf das Kunsi-
stoff- und Metallschweifen spezialisiers sowie anf das Reini-
gen, Sieben und Schnesden mit Ulteaschall.

Asyydas Litvings, Telsone

Telsonic AG

Industrigstraba 6b, 8552 Bronschhofen,Schwei
Ansprechpartner ist Arvydas Litvinas

Tal: +41 71 1132488, info@1elsonic.com

Vo Lelsome.com

HPS-Deppelspules Typ L5Y 4027, @ Mahads

attrakeiven Preis, Die Spulen der Reihe NPS PP bieten auch die
gleiche Produktionssicherheit und das gleiche Anwendungspo-
tenzial wic alle 3 Mio. NPS-Spulen aus ABS-Kunststoff, mit
denen sie voll kompatibel sind.

Maschinenfabrik Nichoff GmbH4Co. KG
Tal : +49 9122 977-0
v nichollde

3/2018 ORAHT 7



