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UltraschallschweilBen

Dieses SchweiBverfahren verwendet mechanische Hochfrequenz-
Ultraschallschwingungen, um eine SchweiBBverbindung zu bilden.

Die Schwingungsquelle besteht aus einem Ultraschallwandler,
dessen Wicklung von einem elektronischen
Hochfrequenzstromgenerator mit von 4 - 100 kHz versorgt wird.

Der eigentliche Oszillator besteht aus einem magnetostriktiven
Wandler (Fe + Ni + Fe + Co + V) oder einem piezoelekirischen
Wandler (Titanbarium, Blei-Zirkontitanat),  zu dem der
amplitudenverstdrkende Trichterwellenleiter fUhrt.

Der Wellenleiter wird durch eine sogenannte Sonotrode
abgeschlossen, die die Schwingung auf das SchweiBgut Ubertragt.
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UltraschallschweilBen

Die Sonotrode wird durch die Kraft gedruckt, um Uliraschallschwingungen
auf das Gelenk zu Ubertragen.

Die Schwingung wird an der Grenzflache der beiden Verbundmaterialien
Ubertragen, wo sich die Metalle plastisch verformen und die Temperatur
relativ gering ansteigt.

Derzeit werden Vorrichtungen verwendet, die LAangs-, Biege- oder
Torsionsschwingungen verwenden. Der Beginn des SchweiBens ist durch
das Zusammenwirken von Druck und Oszillation gekennzeichnet, das zuerst
die Oxidschicht bricht, OberfladchenunregelmdadBigkeiten abflacht und
Verunreinigungen am Ort der zukunftigen Verbindung entfernt.

In der ndchsten Phase wird die Verbindung durch plastisches Mikroformen
und Diffusion bei relativ niedriger Temperatur auf der Kontakitflache
gebildet..
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UltraschallschweilBen

Die Verbindung wird durch chemische Verbindung gebildet, wenn
sich die Oberfloache dem Abstand der interatomaren Kraftkrafte
ndhert, wodurch |okale Verbindungspunkte zwischen den
verbundenen Materialien gebildet werden.

Vorteilhafterweise werden Materialien mit einem kubischen,
flachzentrierten Gitter - Al, Cu, Ni, Co usw. - geschwellt, die sich
durch sehr gute PlastizitGt auszeichnen.

Die optimale SchweiBamplitude liegt zwischen 5 um und 35 um.

Bei groBen Amplituden erzeugen ein  Makrosprung, eine
ausgepragte plastische Verformung und starke Reibung grole
Warme.
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HauptschwelBparameter

= Amplitude der Sonotrodenablenkung[mm]
» Druckkraft[N]
= Frequenz von Ultraschall-Wellen[Hz]

» Schwell3zelt[secC]
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Hauptparameter des Schwellsens

»Der Typ des Uliraschallgerats bestimmt die
Frequenz der Oszillation zwischen 10-100 kHz.

= Charakteristisch sind sehr kurze Schwelil3zeiten im
Bereich von 3 s bis 6 s, die Druckkraft reicht von
0,4 MPa bis 1,2 MPa.

» Die Kontaktfldchentemperatur kann bis zu 60%
der Schmelztemperatur des SchweiBgutes
erreichen.
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SchweiBbarkeit von Materialien

» Auf diese Weise werden saubere Metalle
besser geschwell3t als Metalllegierungen.

»Die SchweiBbarkeit st der kalten
SchweilBbarkeit ahnlich.
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Verwendung von Ultraschallschwell3en

= Es wird hauptsachlich in der Elektrotechnik
und Elektronik eingesetzt.

= Auch In der Luft- und Raumfahritechnik
hat es seine Anwendung gefunden,
vorzugsweise Kunststoff auf diese Welse zu
schwelien.
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Arbeitssicherhelt beim
UltraschallschwelfRen

= Der Arbeiter muss auf die Verbrennungen
achten, die Sicherheitsregeln sind denen
der Pressen dhnlich, da hier eine hohe
Druckkraft herrscht und der Arbeiter den
Kontakt mit den oszillierenden Tellen des
Gerdts vermeiden und das geschwelldte
Material nicht beruhren dart.




