VERBINDUNGSTECHNIK UltraschallschweiRen

[FAHRZEUGBAU]

Welche Auswirkungen
hat Design auf die Flige-
technik? Dieser Frage
muss sich der Automobil-
hersteller bzw. -zulieferer

stellen © Magna Exteriors

Der Weg zu neuen, passenden
Fligetechnologien

Grofsserientaugliche Verfahren fiir lackierte diinnwandige Stofsfinger mit Class-A-Oberfliiche

Integration moglichst vieler Funktionen, immer geringere Wanddicken der Bauteile - die Anforderungen an

StoRfangerverkleidungen sind im Laufe der Zeit kontinuierlich gestiegen. Dies hat nicht zuletzt Auswirkungen

auf die Fugetechnik in der Endmontage. Um mit den Anforderungen der OEMs Schritt zu halten, entwickeln

Fligetechnikspezialisten und Automobilzulieferer auch Verfahren wie das UltraschallschweilRen weiter. Neueste

Stufe: eine schrittweise Variante.

StoBféngerverkleidungen enthalten ei-
ne Vielzahl an zusatzlichen Bauteilen,
die zur Aussteifung bestimmter Bereiche
oder ausstattungsbedingt zur Aufnahme
von Radar-, Parkdistanzsensoren und An-
tennen dienen. Diese Bauteile werden di-
rekt mit der Class-A-Oberflache des Fahr-
zeugs verbunden.

Zu den etablierten Fligeverfahren ge-
hort zum einen das Verkleben der Sen-
sorhalter mit der Stol3fangerverkleidung
durch doppelseitiges Klebeband und
zum anderen das Ultraschall-Nadelpaket-
Schweif3en. Die Ultraschaltechnik wurde
zusammen mit den StoBfangerverklei-
dungen permanent weiterentwickelt und
bietet aktuell unterschiedliche Verfahren
zur Auswahl.

Nicht jedes Verfahren ist geeignet

Nicht jedes Ultraschallschweillverfahren
ist aber fur StoBfanger mit Wanddicken
von weniger als 2,8 mm geeignet. Auler-
dem muss das Ultraschallschweil3verfah-

ren so weit optimiert werden, dass die
Spezifikationen an Abzugsfestigkeit und
Abzeichnungsfreiheit des SchweilSver-
fahrens sowie die Vermeidung von zu-
satzlichen Prozessschritten in der Ferti-
gung erfullt werden.

Bild 1. Prinzip des 45°-Verschweil3ens. Dabei kommen sogenannte ,Sichel-Sonotroden” zum

Einsatz © Magna Exteriors
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Bild 2. Prinzip des torsionalen Verschweif3ens. Hier werden Rund-
Sonotroden verwendet © Magna Exteriors

45°-SchweilSen oder torsionales Schweilsen?

Beim 45°-Verschweilen werden die Sonotroden in der ge-
nannten Winkelausrichtung angeordnet und bedingen somit
sowohl eine VerschweilSungsrichtung von 90° zur Oberflache
als auch eine Reibwirkung, die in 45° verlauft (Bild 1). Um beim
45°-Verschweillen ein optimiertes Schweilbild von Halter und
StoBfanger zu erreichen, kommen sogenannte ,Sichel-Sono-
troden” zum Einsatz. Diese ermdglichen eine verkirzte Hebel-
wirkung zwischen Halter und Verschweilungsstelle und somit
auch eine hohere Abzugskraft. Durch die Sichel-Sonotroden
kann die Verschweiung ndher am Sensorhalter erfolgen. Der
Reibungseinfluss durch 45°-Neigung verringert die Eindring-
tiefe der Sonotrode und die Abzeichnungsrisiken.

Beim torsionalen Ultraschall-Verschweillen kommen Rund-
Sonotroden zum Einsatz, die eine umlaufende Verschwei3ung
ermoglichen (gild 2). Hier entsteht im Mikrometerbereich eine
Reibungsbewegung mit einem geringen Warmeeintrag. Durch
die umlaufende VerschweiRung werden die Abzugswerte ex-
trem gesteigert. Dabei entstehen kleine Einfallstellen, die sich
im Zuge der Class-A-Qualitatsanforderungen allerdings noch
optimieren lassen. Nach der Optimierung befinden sich die
Abzugskréfte zwischen dem verschweillten Sensorhalter und
den Stol3fangerabschnitten zwischen 220 und 400 N bei einer
Wanddicke von 2,5 bis 2,8 mm des Stolfangers.

Entwicklungen in Richtung Diinnwand-VerschweilBung

Um die Anforderungen der Automobil-OEM zu erfillen, hat
Magna Exteriors, die auf Fahrzeugexterieur spezialisierte Unter-
nehmensgruppe des weltweit agierenden kanadisch-osterrei-
chischen Automobilzulieferers Magna International, das torsio-
nale Ultraschallschweil3en (Bild 3) und das 45°-Ultraschall-Sono-
troden-Schweilen mit den jeweiligen Entwicklungspartnern
zur Serienreife entwickelt.

FUr beide Verfahren kommen spezielle Sonotroden zum
Einsatz, die nicht nur ein Verschwei3en auf geringeren Wand-
dicken in Class-A-Qualitdt ermdglichen, sondern auch — vergli-
chen mit dem konventionellen Ultraschall-Sonotroden-
Schweillen — hohere Abzugswerte und bessere Schweil3-
ergebnisse.

Die Auswahl, welches Schweil3verfahren bei Magna Exte-
riors letztendlich zum Einsatz kommmt, hangt von unterschied-
lichen Kriterien ab, wie etwa der Bauteilwanddicke, den »
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Bild 3. Die Anforderungen zur Verschwei3ung
dinnwandiger Teile nehmen in der Praxis
bestandig zu ©Telsonic

Kundenanforderungen beztglich der Ab-
zugswerte, der Schweillgeometrie und
dem Bauraum. So werden beispielsweise
am StofBfanger die PDC- und PLA-Halter
durch torsionale VerschweilSung gefiigt
(Bild 4).

Magna Exteriors arbeitet in diesem
Bereich stetig an neuen Technologien,
um die gestiegenen Kundenanforderun-
gen bedienen und die geringeren Wand-
dicken weiterhin wirtschaftlich verarbei-
ten zu kénnen. So hat das Unternehmen
ein neues Schweillverfahren entwickelt,
das sich als sehr effektiv und kostengtins-
tig erwiesen hat, sodass es nach kurzer
Zeit nicht nur fir Stofanger und Sensor-
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Bild 4. Beispiel der torsionalen diinnwandigen VerschweiBung am Stof3fanger fiir die PDC- und

PLA-Halter © Magna Exteriors

halter, sondern auch fUr andere dunn-
wandige Teile von Fahrzeugen — zum Bei-
spiel an thermoplastischen Kotfligeln —
genutzt werden konnte.

Vorteile des ,Step-by-Step*-
Verschweilsens

Das neue patentierte Schweil3verfahren

(Bild 5), dem Magna Exteriors den Namen

Step-by-Step-Verschweil3en gegeben hat,

basiert auf zwei Grundprinzipien:

B Das Teil wird schrittweise geschweil3t
und

B die einzelnen Schweillndhte werden
mit einer zehn- bis hundertfach héhe-
ren Zeitintensitdt als beim Standard-

Ultraschallschwei3en ausgefhrt.

Das Ergebnis ist eine hochwertige und
zdhe Verbindung ohne Abzeichnung auf
der sichtbaren und lackierten Oberfldche
des Kunststoffteils.

Das, Step-by-Step”-Schwei3en hat den
Vorteil, dass die finale Schwei3naht nicht
Uber die gesamte Lange gleichzeitig ent-
steht, weil sonst sowohl die thermischen
als auch die mechanischen Beanspru-
chungen beider Schweilteile stark an-
steigen. Durch schrittweises Schweil3en
werden die Teile weniger thermisch und
mechanisch belastet, denn der jeweils
folgende Schweif3schritt wird zu einer be-
reits stresslosen und entspannten Verbin-
dungsbaugruppe hinzugefigt.

Das Verfahren ist zudem toleranter
gegenUber Formabweichungen von ge-
schweilten Teilen. Es werden keine Ab-
weichungen von der idealen Form eines
Teils zu einem anderen korrigiert und
somit keine mechanischen Verformun-
gen und Abzeichnungen erzeugt. Beim
,Step-by-Step”-Schwei3en wird die rich-
tige 3D-Form des zu verschweilSenden
Teils mit dem Sichtteil an der richtigen
Stelle fixiert.

Schneller mit 50-kHz-Ultraschalltechnik

Die Schrittmethode nutzt die Vorteile
der 50-kHz-Ultraschalltechnik, weil sie
die Warme wesentlich schneller in die
SchweilSnaht bringt als dies mit den Ub-
licherweise verwendeten Frequenzen
wie 35 bzw. 40 kHz gelingt. Durch die er-
hohte Frequenz lasst sich jede einzelne
Schweilnaht sehr schnell erzeugen -
dies hat nicht nur eine minimale Warme-
Ubertragung auf den sichtbaren Teil des
Werkstlicks zur Folge, sondern ermdg-
licht auch eine Zykluszeit, die mit dem ak-
tuellen Stand der Technik vergleichbar ist.

Fazit

Magna Exteriors hat mit dieser Auswahl
an Schweil3verfahren die Moglichkeit, auf
die Leichtbauanforderungen der OEMs
fur dinnwandige Stof¥fanger zu reagie-
ren und immer das am besten geeignete
Verfahren auszuwdhlen. Als einer der
groflSten Stolfangerlieferanten weltweit
ist man somit in der Lage, auf die regional
ggf. unterschiedlichen Anwendungen der
Kunden dezidiert einzugehen. m

Bild 5. Prinzip des Step-by-Step-Schweif3-
verfahrens. Durch das schrittweise Schweif3en
werden die Teile weniger thermisch

und mechanisch belastet © Magna Exteriors
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