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Neues LaserschweilR-Verfahren

Urzere Taktzeiten, hdhere
chweilinaht-Festigkeiten

Der Markt fur Kunststoffe, die im Au-
tomobilbau eingesetzt werden, wachst
um mehr als 8 Prozent pro Jahr. So
werden etwa Gehduse flir Sensoren
und Aktoren typischerweise aus

Kunststoff gefertigt. Das Gehause
muss oft dicht verschlossen werden,
um die sensible Mechanik und Senso-
rik vor dem umgebenden Medium zu
schiitzen. Eine hierfiir geeignete Fiige-

technik ist das LaserschweilRen. Dank
eines neuen Verfahrens kann die Takt-
zeit beim Laserschweillen deutlich
verkiirzt und gleichzeitig die Festig-
keit der Schweiltnaht erhoht werden.

Bildguelle: alle Wolf Praduktionssysteme

Beim Laser-Durchstrahlschweiffen wird ein Laserstrahl mit
definierter Wellenldnge durch galvanobetriebene Spiegel an
der Kontur der Schweiinaht entlanggefiihrt. Dabei durch-
dringt der Laserstrahl den teiltransparenten Fiigepartner (De-
ckel) und wird anschlieffend durch den absorbierenden Part-
ner (das Gehduse) vollstandig absorbiert. Das Gehduse - und
durch Wirmetibertragung auch der Deckel — werden dabei

03 - 2017 « Plastverarogiter

erwidrmt. Beim Quasi-Simultanschweilien (iberfdahrt der La-
serstrahl die Kontur mehrmals mit einer hohen Geschwin-
digkeit, Die Kontur wird mit jeder Uberfahrt erwdrmt und
kithlt danach wieder ab, bis sie wihrend der nachsten erneut
auf ein hoheres Niveau erwarmt wird. Je linger die Kontur,

desto grofer ist der Abkiihleffekt zwischen zwei Uberfahrten.
Die Leistung kann nicht beliebig erhdht werden, ohne dass
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l Prinzip des Duo-Scan-Verfahrens: Zwel Laserstrahlen werden mit
konstanten Versatz Uber das zu verschweiflende Gehause geflhrt

die Oberfliche thermisch geschadigt wird. Zudem sind den
Einflussparametern Geschwindigkeit des Laserstrahls und
Anpressdruck Grenzen gesetzt,

Fur eine wirtschaftliche Produktion sind kurze Prozess-
zeiten erforderlich. Die Prozesszeit beim Laserschweiflen
ldsst sich jedoch nicht beliebig verkiirzen, denn den Pro-
zessparametern Leistung, Geschwindigkeit und Anpress-
druck sind physikalische Grenzen gesetzt. Das neue Duo-
Scan-Verfahren ist in der Lage, die Prozesszeit um mehr als
die Hilfte zu reduzieren, je nach Anwendungsfall, bei
gleichzeitig hoherer Festigkeit der Schweifinaht.

Zwei Laserstrahlen im Simultaneinsatz

Um die Taktzeit zu verbessern und gleichzeitig eine hohere
Festigkeit zu erreichen, muss die Energieeinbringung erhoht

B web-Tipp

» Laserfligen: prazises Verbinden mit
langer Haltbarkeit

= TwinWeld-Hybridschweillsystem

» Laserschweillanlage fiir das
Quasi-Simultanschweillen

= Short-URL:
www.plastverarbeiter.de/38965
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werden. Mit dem neuen Duo-Scan-Verfahren von Wolf Pro-
duktionssysteme, Freudenstadt, ist es moglich, zwei Laser-
strahlen um einen bestimmten, konstanten Versatz {iber die
Kontur zu bewegen. Damit wird die Prozesstemperatur
schneller erreicht. Zum anderen wird der Abkiihleffekt so
gering wie moglich gehalten. Mit dem neuen Verfahren ist
es maglich, in einer - je nach Anwendungsfall — bis zu 60
Prozent kiirzeren Prozesszeit eine Schweiffung mit einer deut-
lich hoheren Festigkeit zu erreichen.

Analyse der Fiigestelle

Die Schliffanalyse verdeutlicht den Vorteil des neuen Ver-
fahrens. Mit dem bekannten Quasisimultan-Laser-Durch-
strahlschweiflen wird eine Taktzeit von 4,8 s erreicht. Mit
dem Duo-Scan-Verfahren kann sie auf 1,9 s verringert wer-
den. Zu sehen ist, dass sich bei einer langeren Taktzeit die
Wiarme zusdtzlich im Produkt verteilt. Dadurch kann sich
das Produkt durch den Anpressdruck stirker verformen.
Beim Duo-Scan-Verfahren hingegen ist die Prozesszeit kurz,
weshalb die Wirme lokal in der Fligezone bleibt.

Dariiber hinaus ist die Glasfaserverteilung bei beiden
Verfahren sehr unterschiedlich. Im konventionellen Ver-
fahren ist eine Anhdufung der Glasfasern in der Anbin-
dungszone zu erkennen, wihrend im Schweiflaustrieb nur
wenige bis keine Glasfasern zu finden sind. Fiir das Duo-
Scan- Verfahren wird eine homogene Glasfaserverteilung
im Grundmaterial, in der Anbindungszone und im Schweif3-
austrieb deutlich. Betrachtet man die Anbindungszone ge-
nau, zeigt sich, dass sich im konventionellen Verfahren
beide Materialen nur begrenzt vermischen. Im Duo-Scan-
Verfahren hingegen ist eine sehr gute Durchmischung zu
erkennen. Fiir die Festigkeit der Schweifinaht bedeutet dies,
dass zu dem Stoffschluss ein zusdtzlicher Formschluss
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kommt. Dies erklart die hohen Festigkeiten der Schweil3-
naht beim neuen Verfahren. Im Schliff lings zur Schweif3-
naht ist zu erkennen, dass beim konventionellen Verfahren
die Glasfasern sich wiahrend des Schweifiprozesses quer zur
Schweifnaht legen. Zudem sind Anhdufungen von Glasfa-
sern zu erkennen. Beim Duo-Scan-Verfahren hingegen blei-
ben die Fasern langs zur Schweifinaht. Die Verteilung der
Glasfasern bleibt gleichmidRig, wie im Grundmaterial.

Festigkeit erhdht

Mittels einer Vergleichsmessung wurde die Festigkeit der
Schweifindhte, die mit beiden Verfahren hergestellt wur-
den, verglichen. Das gewdhlte Messverfahren ist keine reine
Zugpriifung und musste angewandt werden, da die Geome-
trie des Werkstiicks keine andere Messung zulieff. Momen-
te an der Schweifinaht wihrend der Messung waren nicht
vermeidbar. Bei den gemessenen Festigkeiten handelt es
sich also nicht um absolute Werte, sondern lediglich um
Vergleichswerte.

Schweillnihte, die mit den Standard Quasi-Simultan-
schweilverfahren hergestellt werden, erreichen bei dieser
Messreihe eine Festigkeit von 9 N/mm?2. Schweifindhte, wel-
che mit dem Duo-Scan-Verfahren hergestellt wurden, errei-
chen mit 12,5 N/mm? Festigkeiten, die moglicherweise tiber
der Festigkeit des Grundmaterials liegen. Dies wird dadurch
belegt, dass beim Zugversuch der Bruch auBerhalb der
Schweifinaht lag. Zur Findung der optimalen Parameter
wurde eine Versuchsreihe durchgefiihrt, wobei alle Parame-
ter auf ihre Einfliisse untersucht wurden. Die jeweiligen
Optima zeigen sich in den Diagrammen mit den hochsten
Festigkeitswerten.

Mit dem neuen Verfahren ist es moglich, eine Prozess-
zeitverringerung von (liber 50 Prozent zu erreichen, je nach
Produkt. Bei einer gleichzeitigen Festigkeitssteigerung von
tiber 40 Prozent. Die Ausbringung des Laserschweifiens lasst
sich verdoppeln bei Mehrkosten von 20 Prozent. [
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