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Kofferraumverkleidung

MaRgeschneiderte Sondermaschinen

Mit ausgepragtem Fachwissen und Erfahrung entwickeln wir jahrlich rund 150 maRgeschneiderte Sondermaschinen.
Unsere Sondermaschinen auf Basis von innovativer Ultraschall-Technologie umfassen fiir jede Branche ein breites
Spektrum an Anwendungsmaglichkeiten.

Anwendungen

In der Automobilindustrie reichen die
Anwendungen von der Ultraschall-
Schweiflmaschine zum Verbinden von
Filtervliesen bis hin zu Roboteranlagen
zum flexiblen Ultraschall-Stanzen von
Stol3fangern. Auch das Schneiden, Nie-
ten oder Pragen von thermoplastischen
Kunststoffen [6sen wir mit Ultraschall.
Wenn es die Aufgabenstellung erfor-
dert, binden wir zusatzliche Vorrichtun-
gen, wie beispielsweise Transport- oder
Klebeeinheiten ein, um Prozesse zu au-
tomatisieren und Arbeitsschritte zusam-
menzufassen.

Spoiler

Saulenverkleidung
(A, B, C)

Radlaufverkleidung

Handschuhkasten

Projektplanung

Bei der Planung neuer Produktions-
linien zur Serienfertigung und bei der
Erweiterung bestehender Produktionen
stehen wir Ihnen beratend zur Seite.
Wir prufen fur Sie die Realisierbarkeit
Ihrer Projekte mit unseren Technologien
und finden perfekte Losungen.

Simultaneous Engineering

Innerhalb der Produktentwicklung wen-
den wir die Instrumente des ,Simulta-
neous Engineering“an. Dadurch werden
nicht nur Entwicklungs- und Konstruk-
tionszeiten verkdirzt, sondern auch die
Kosten am Bauteil und am Maschinen-
konzept reduziert.

Lenkradgriffschalen
Airbagkappen

Mittelkonsole

|-Tafel

Anwendungen in der Automobil- und Fahrzeugzulieferindustrie

Von der Idee zum Konzept

Von der Idee Uber das Konzept und
die Zieldefinition analysieren unsere
Entwicklungsteams in direkter Zusam-
menarbeit mit den Kunden die anwen-
dungsspezifischen  Funktionen der
Sondermaschinen. Berechnungen der
Leistungen und Erkenntnisse aus der
Anwendungstechnik fiihren zu ersten
technischen Entwurfen, die mit Hilfe
von 3D-CAD und FEM-Optimierung
zu fertigen Maschinenkonstruktionen
reifen.

Motorraum z.B. Ausgleichsbehalter

Sensoren
vorne & hinten

Stol¥fanger

Scheinwerfermodule

Kuhlerschutzgittter




Vom Prototypen zur Produktion
Nach sorgfaltiger Erstellung der tech-
nischen Unterlagen beginnt der Bau
der Prototypen und die Testphase. Hier
kommunizieren wir verstarkt mit unse-
ren Kunden und implementieren spe-
zifische technische Anpassungen, bis
schlief3lich die Freigabe zur Produk-
tion erfolgt.

Simultane Werkzeugkonstruktion
Innerhalb der Bauteilkonstruktion unter-
stitzen wir unsere Kunden parallel in
der CAD-Werkzeuggestaltung. Simul-
tan zur Konstruktion des Spritzgusses
entwerfen wir in direkter Zusammenar-
beit die Werkzeuge fur die Sonderma-
schinen.

Zuverlassige Produkte
Sondermaschinen von SONOTRONIC
bestechen durch Qualitdt und Funk-
tionalitdt. Unsere Kunden erhalten
betriebsfertige, zuverlassige, geprifte
Produkte auf dem neuesten Stand
der Technik. Wir entwickeln und ferti-
gen jede Sondermaschine mit héchs-
ter Sorgfalt und Préazision. Dabei
profitieren unsere Kunden von unse-
rer langjahrigen Erfahrung im Sonder-
maschinenbau, unserem ausgepragten
technischen Know-how und unserem
Gespur fur die optimale Lésung.

Infos online

= Uber 50 Jahre Erfahrung

®= Sondermaschinen mit
Ultraschall-, Infrarot-,
Heizelement- oder
HeiRluft-Technologie

= Standardmaschinen mit
individuellem Werkraum flr
kleine und mittelformatige
Bauteile

= Komponenten nach eigener
Entwicklung und Herstellung im
hauseigenen Fertigungszentrum

= Anwendungstechnische
Beratung und Versuche

m 24-Stunden-Hotline




Spezialist im Sondermaschinenbau

Kundenspezifische Konstruktionen

Von der einfachen Ultraschall-Stanz-
maschine bis hin zu hoch komplexen
Sonderkonstruktionen schopfen  wir
alle Mdglichkeiten aus, um die opti-
male Maschinenldsung fir kundenspe-
zifische Anwendungen zu finden. Wir
passen die Sondermaschinen den An-
forderungen der Produktionslinien und
Qualitatsstandards unserer Kunden
an. Wenn es die Werkstliicke ermog-
lichen, kombinieren wir mehrere Ar-
beitsprozesse, indem wir Maschinen
mit Drehtellern, Schwenkrahmen oder
Schiebetischen entwickeln.

Die Konstruktionsart der Maschinen
richtet sich kundenspezifisch nach dem
Arbeitsprozess, dem Automatisierungs-
grad und der Anwendung. Auf Wunsch
gestalten wir unsere Sondermaschinen
und Baugruppen so, dass sie prob-
lemlos in bestehende Produktionslinien
bzw. Maschinenkonzepte integriert wer-
den kdnnen. Unsere Sondermaschinen
optimieren wir in verschiedenen Pa-
rametern, wie z.B.: Arbeitsprozesse,
Prozesszeiten, Sicherheit, Flexibili-
tat, Bedienfreundlichkeit, Qualitat der
Anwendungen, Lebensdauer der Ma-
schinen und Werkzeuge.

Maschinenkonzepte

Briickenmaschinen
Anwendungen mit einer
Arbeitsstation

Schiebetischmaschinen
Bei ein oder mehreren
Werkraumen und einem
freien Einlegebereich

Rundschalttellermaschinen
Besonders kurze Prozess-

zeiten durch die Implementierung
mehrerer Arbeitsstationen und
parallele Bearbeitung mehrerer
Prozessschritte

Kassettenmaschinen
Wechselkonzept mit Werkzeug-
kassetten fiir die Produktion
kleinerer Stlickzahlen mit
verschiedenen Ausfiihrungen

Roboteranlagen

Flexibilitat in der Fertigung durch
modernste Robotertechnologie
in Verbindung mit hoch ent-
wickelten Ultraschall-
Vorrichtungen

iSONIC FLEX

Automatisierte Produktionslinien
fur die Integration von vor- und
nachgelagerten Arbeitsgangen
wie zuflihren, verschrauben,
klipsen, kleben, etc.




Kontinuierliche Weiterentwicklung
Innerhalb  unserer Sondermaschi-
nen setzen wir hochwertige Ultra-
schall-Technologie mit 20 kHz oder
35 kHz ein. Wir entwickeln die Tech-
nologie kontinuierlich weiter, um be-
stehende Ultraschall-Anwendungen zu
optimieren und neue zu finden. Mit zahl-
reichen Patenten sind wir an der Spitze
der Ultraschall-Branche tatig.

Systemvorteile mit Ultraschall
Aufgrund seiner Systemvorteile gegen-
Uber anderen Technologien ermdglicht
Ultraschall bei unseren Kunden u.a.
eine Steigerung der Qualitat, Leistung
und Flexibilitdt der Anlagentechnik.

Werkzeuggestaltung

Entscheidend fur die Qualitét der Ultra-
schall-Anwendungen ist die Gestaltung
der Werkzeuge (Sonotroden). Wir ent-
wickeln und fertigen diese Schlussel-
komponenten seit jeher im eigenen
Werkzeugbau. Bis heute haben wir weit
Uber 100.000 anwendungsspezifische
Sonotroden produziert. Mit unserem au-
Rerordentlichen Know-how entwerfen
wir die Sonotroden so, dass der Ultra-
schall bestmdglich auf das Werkstlick
Ubertragen wird.

3

Aufnahmen

Fur die perfekte Positionierung des
Werkstlickes zu den Ultraschall-Vor-
richtungen im Arbeitsraum einer
Sondermaschine sorgen die Werk-
stickaufnahmen. Die  Aufnahmen
fertigen wir, wie die Sonotroden, kun-
den- und anwendungsspezifisch an. In
unserem hauseigenen Modellbau ar-
beiten wir mit modernsten CNC-Bear-
beitungszentren. Erfahrene Fachkrafte
passen jede Aufnahme an das jeweilige
Werkstuck an.

m |deales Schwingungsverhalten
der Sonotroden durch FEM
unterstitzte Entwicklung

= Optimierung der Auslegung
der SchweilRverbindungen

= Vermeidung von Uber- oder
Unterdimensionierung der
Schweil3verbindung

m | eistungsfahige Sonotroden




Flexible Fertigung

Flexibilitat in der Fertigung wird erreicht durch modernste Robotertechnologie in Verbindung mit hoch entwickelten
Ultraschall-Vorrichtungen. Mit unserer Erfahrung aus erfolgreich realisierten Projekten haben wir das Know-how zur
Entwicklung von Roboteranlagen fiir Kleinserien sowie flexiblen Fertigungslésungen im industriellen GroRformat. Bei
der Fertigung von Serien mit kleineren Stiickzahlen oder Ersatzteilen steigt die Wirtschaftlichkeit durch die Flexibili-
tat deutlich. Es gibt verschiedene Wege, Robotertechnologie effizient mit Ultraschall-Bearbeitungen zu kombinieren.

Roboter als Transportmittel

Eine Maoglichkeit ist, dass das Einle-
gen und Entnehmen der Werkstlicke
von Robotern automatisiert durchge-
fuhrt wird. Dabei transportieren Roboter
die Werkstlicke zu Werkrdumen, wo sie
mit Ultraschall z.B. verschweil3t oder
eingestanzt werden. Durch ein speziel-
les Kupplungssystem an den Robotern,
den schnellen Wechsel der Werkzeuge
und die individuelle Programmierung
ergibt sich damit die Mdglichkeit der fle-
xiblen Fertigung: An einer Anlage koén-
nen unterschiedliche Anwendungen an
verschiedenen Werkstlicken ausgefuhrt
werden.

Roboter als Werkzeug

Demgegeniber kdnnen Roboter auch
dazu eingesetzt werden, Werkstucke di-
rekt mit Ultraschall-Technologie zu be-
arbeiten. Die Ultraschall-Vorrichtungen
mit den Schweil3- oder Stanzwerkzeu-
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gen sind in diesem Fall an Robotern
angebracht, wahrend die Werkstiicke
in dafiir vorgesehenen Aufnahmen be-
reit liegen. Eine variable Gestaltung der
Aufnahmen sowie der schnelle Wech-
sel der Werkzeuge und die individuelle
Programmierung ermoglichen auch hier
Flexibilitat.

Eigenschaften und Vorteile
= Flexibilitét in der Fertigung

= Wirtschaftliche, automatisierte
Fertigung auch von kleineren
Stuckzahlen (z.B. bei der
Ersatzteilfertigung)

= Verschiedene Ausfiihrungen

Ultraschall-Anwendungen von Roboteranlagen

in Robotersystemen

Samtliche stationare Ultraschall-An-
wendungen wie Flachenschweil3en,
Ultraschall-Nieten, -Schneiden oder
-Stanzen lassen sich flexibel auf Ro-
botersystemen abbilden. Bei Anderung
der Produktion kénnen die einzelnen
Ultraschall-Arbeitsstationen und -Werk-
zeuge einfach ausgetauscht oder an-
gepasst werden. Weiterhin besteht
die Mdglichkeit, Anwendungskombina-
tionen mit identischer Ultraschall-
Technik zu realisieren.

= Roboter zum automatisierten
Einlegen und Entnehmen
der Werkstlicke

= Roboter mit speziellen Kupp-
lungssystemen zum automati-
sierten Einlegen und Entnehmen
verschiedener Werkstucke

® Roboter mit Ultraschall-
Werkzeugen ausgestattet zum
Bearbeiten von Werkstticken,
die in Aufnahmen bereit liegen

® Flexible Fertigungslésungen
im industriellen Groflformat




Uberzeugende Maschinenkonzepte




Ultraschall-Verbindungstechnologie

Das Ultraschall-SchweiBen findet man iiberall dort, wo thermoplastische,
polymervertragliche Kunststoffe zum Einsatz kommen und hoher Anspruch
an die Fiigetechnik besteht. Entsprechend ihrer Polymervertraglichkeit
eignen sich thermoplastische Materialien, wie z.B. PP, PVC, PE, PET, ABS,
Verbundstoffe, Gewebe, Vliese oder Folien, zum SchweiRen mit Ultraschall.

Prozesseigenschaften

Gegenuber anderen Schweiliverfahren
bietet sich Ultraschall-Schwei3en be-
sonders an, wenn schnelle Prozesszei-
ten bei hoher Prozesssicherheit gefragt
sind. AuRerdem zeichnet sich das Ul-
traschall-Schweilden durch die Qualitat,
die Festigkeit und die exakte Reprodu-
zierbarkeit der SchweiRnahte aus.

Ultraschall-Nieten von Airbagkappen

UIUdsCrain-oCnwelisunyg ur INuZidrrZeuge-riner

SchweiB-Sonotroden mit unterschiedlichen Konturen

Formschliissiges Verbinden

Zum formschlissigen Verbinden von
thermoplastischen Kunststoffen mitein-
ander oder mit Nichtkunststoffen eignet
sich das Ultraschall-Nieten. Zwar sind
die Taktzeiten beim Ultraschall-Nieten
hoher als bei flachigen Verschweifun-
gen, jedoch kénnen mehrere Nietun-
gen gleichzeitig mit einer Sonotrode
durchgefiihrt werden. Wie das Ultra-
schall-SchweilRen ist auch das Nieten
mit Ultraschall sehr effizient und gleich-
zeitig energiesparend. Hauptsachlich
wird die Technologie dort eingesetzt,
wo Schmelzverbindungen nicht mdglich
sind, Metallteile in Kunststoffgehause
eingefligt werden sollen oder die Ver-
bindung spater nicht sichtbar ist.

Anwendungen

Im Automobil-Exterieur

m Verschweifen von Schein-
werferscheiben, Radhaus-
oder Unterbodenverkleidungen

m Verschweilen von Halterungen,
z.B. fur Parksensorik,
Scheinwerferreinigungsanlagen,
Sidemarkerleuchten oder
Anhangerkupplungen

Im Automobil-Interieur

m Verschweillen von Textileinlagen,
Ablagerickwanden und
Einhangeleisten in
Tdrverkleidungen

m VerschweilRen oder Vernieten
von Kombiinstrumenten,
Airbag-Abdeckungen oder
Tarverkleidungen

Infos online

m  Sehr schnelle Prozesszeiten

Eigenschaften und Vorteile

m Sehr gute Prozesskontrolle und
-sicherheit durch Uberwachung
der Schweillparameter

Selektive Energiezufuhr durch
digitale Steuerung des
Schweillprozesses

Konstante Schweiliqualitat

mit optisch perfekten und
stabilen sowie reproduzierbaren
Schweiflnahten

Optisch ansprechende
Schweiflnahtgestaltung durch
individuelle Sonotrodenkontur
oder Ambosspragung

= Umweltfreundliche Technologie

m Kalte Schweilwerkzeuge

= Keine Aufwarmzeiten der
Maschine

= Keine Schaden an den
Werkstiicken beim Stoppen
der Maschine

= Schnelles und einfaches
Wechseln der Schweil3-
werkzeuge

Niet-Sonotrode




Ultraschall-Stanzen

Das patentierte Ultraschall-Stanzen von SONOTRONIC ermdglicht es, in
hochster Qualitit exakt definierte Offnungen in Kunststoffteile oder Textilien
einzubringen. Im Automobilbereich eignet sich Ultraschall-Stanzen hervor-
ragend fiur Materialien wie PP, PP-EPDM, PC/ABS, PC/PBT oder Verbund-
materialien wie Textil/PUR, Slush/PUR/ABS.

Einsatzgebiete

Als Entwickler des Ultraschall-Stan-
zens und weltweiter Marktfihrer in die-
sem Bereich setzen wir die Technologie
in Sondermaschinen fur unterschied-
liche Anwendungen ein. Besonders
die Automobilindustrie profitiert von
dieser Innovation. So kénnen z.B.
die Offnungen fiir Parksensorik oder
Scheinwerferreinigungsanlagen beim
Stanzen mit Radiusanpragung direkt in
die bereits lackierten Stol3¢fanger einge-
bracht werden.

Radiusanpragung

Durch eine spezielle Gestaltung der
Sonotrode kann der Radius direkt im
Anschluss an das Trennen gepragt
werden. Der mit Ultraschall erwarmte
Kunststoff wird dazu an der Trennkante
umgeformt. Das Ergebnis sind Radius-
anpragungen in optisch herausragen-
der Qualitat.

®

Beschichtete Stanz-Sonotrode

Stanzqualitat

Bereits wahrend des Ultraschall-
Stanzens werden die Stanzkanten der
Werkstlcke optisch sauber in Uber-
ragender Qualitdt verschweilt bzw.
versiegelt.

Anwendungen

Im Automobil-Exterieur

m Stanzen von Durchbriichen, z.B.
an Stoflfangern fir Parksensorik,
Scheinwerferreinigungsanlagen,
Sidemarkerleuchten oder
Anhangerkupplungen

Im Automobil-Interieur

m Stanzen von Durchbriichen fir
Windschotts, Turoffner, Einstiegs-
leuchten, Fensterkurbeln und
Navigationsmodule

fir Stanzoffnung mit Radiusanpragung z. B. fiir die Parksensorik im StoRfanger

Infos online

Eigenschaften und Vorteile

= Prozessvorteile gleichen denen

des Ultraschall-Schweil3ens

m Reduzierte Stanzkraft durch

einen Ultraschall-unterstitzten
Stanzstempel

= Entkoppelte, konstante Radius-

anpragung unabhangig von der
Materialstarke

= Optisch saubere Stanzung bei

lackierten und unlackierten
Kunststoffen

= Keine nachtragliche Verande-

rung der Stanz6ffnungen durch
das Stanzen bereits lackierter
Kunststoffe

= | ackeinzug bei Radius-

anpragung




Technologie-Losungen fur jede Anwendung

Ziel jeder Fuigetechnik ist, das Material fest und dennoch schonend zu verbinden. Materialbedingt konnen auch andere
Verfahren wie Heizelementschweien, Infrarot- oder auch HeiBluftnieten eingesetzt und kombiniert werden.

Infrarot

Die Infrarot-Technologie kommt zum
Einsatz, wenn die Materialeigenschaf-
ten nicht ideal fur die Bearbeitung mit
Ultraschall sind. Die kompakten Infra-
rot Einheiten von SONOTRONIC arbei-
ten mit einer fokussierten kurzwelligen
Infrarot-Strahlung. Dadurch wird nicht
nur die Strahlung schnell erzeugt, son-
dern es gelingt auch, mit relativ gro-
Rem Abstand zum Bauteil tief in den
Werkstoff einzudringen und den Niet-
dom bis zum Grund gleichmafig zu
erwarmen und zu plastifizieren. Nach
dem Erwarmen des Nietdoms wird die
Nietkalotte tUber den Pragestempel ho-
mogen ausgeformt. Das Ergebnis sind
Nietverbindungen, die sich nicht wieder
zurlckstellen und eine sehr hohe Fes-
tigkeit aufweisen. Das Verfahren wurde
auch dahingehend optimiert, dass sich
beim Nieten nahezu kein Rauch ent-
wickelt.

3 1=

Heizelement

Die Heizelement-Technologien ist ein
warme- und druckbasierter Fertigungs-
prozess. Die Verbindungen werden
mit Hilfe von elektrisch aufgeheizten
Werkzeugen, dem sogenannten Heiz-
spiegel, ausgeflihrt. Der Heizspiegel
plastifiziert zunachst die Flgeflachen.
AnschlieRend fahrt der Heizspiegel
aus dem Fugebereich. Die erwarmten
und angeschmolzenen Flachen wer-
den aneinandergepresst. Die Schweil-
verbindungen sind reproduzierbar und
kénnen verdeckt sein. Nach dem Er-
kalten ist die Nahtfestigkeit sehr hoch.
Ein weiterer Vorteil: Werkstlickschwan-
kungen koénnen sehr gut kompensiert
werden. Vergleichsweise sind Heizele-
ment-Technologien kostengunstiger, je-
doch verbrauchen sie z.B. gegenuber
Ultraschall-Technologien deutlich mehr
Energie.
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HeiBluft

Beim HeiRluft-Nieten wird das Mate-
rial nicht beschadigt, sondern kontakt-
los und schonend in Form gebracht.
Es eignet sich besonders fur Materia-
lien, die bei der Bearbeitung mit ande-
ren Niet-Techniken zu Abzeichnungen
und Abdriicken neigen. Zuerst wird Luft
durch eine Heizpatrone erhitzt. Danach
umspult diese erhitzte Luft den ther-
moplastischen Nietdom. Nachdem der
Nietdom gleichmaRig erwarmt ist, wird
er mit dem kalten Pragestempel (Niet-
kalotte) homogen ausgeformt und mit
dem Material vernietet. Das Ergebnis
ist eine Nietverbindung mit hoher Fes-
tigkeit, die besonders auf der Sichts-
eite oder empfindlichen Oberflachen
der Anwendung keine Abzeichnungen
hinterlasst. Je nach Material und Niet-
domkontur kann die Leistung der Heiz-
patrone und die Luftmenge variieren.
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Heizelement-Maschinen mit horizontaler
oder vertikaler NC-Achse eignen sich
zum Verschwei8en von groRflachigen
Verbindungen oder Doppelschalen bei
Werkstlicken aus thermoplastischen

= Kunststoffen.




SchweiBmethoden

G-I BT T

Heizelement Infrarot / HeiBluft Ultraschall

Schweilen Schweilen Schweilen
Nieten Nieten RolinahtschweifRen
HeiBschneiden Schneiden
Stanzen
Pragen
Nieten

Behandlung von
Biofeststoffen

Eigenschaft Ultraschall Heizelement HeiRluft Infrarot
Material Amorphe Thermoplaste v v v v
Teilkristalline Thermoplaste . v v v
Olefine . v v v
TPR x . v v
Verbundstoffe o . v v
Anwendung Diinnwandige Teile v v x v
Komplexe Geometrien . v v °
Grofe Bauteile v v v o
Kleine Bauteile v v v v
Innenliegende Schweillnahte v v x v
Lange ungestitzte Wande v v x v
Thermoplastische Textilien v . x x
Thermoplastische Folien v . . x
v’ = Empfohlen
® = Eingeschankt empfohlen
% = Nicht empfohlen




Standorte Infos onIin.e

m Vallentuna, Sweden

mLeicester, UK
EKaatsheuvel, NL

Karlsbad, Germany® =EBil4, Czech Republic

Wixom, USA N Barcelona, Spainll mBursa, Turkey

o mKawasaki, Japan
®m Marietta, USA Shanghai, China

Puebla, Mexico B

B Sao Paulo, Brazil
m Johannesburg, Africa

Headquarters Vertretungen
m Karlsbad, Germany ® Bursa, Turkey

m Bila, Czech Republic
Niederlassungen ® Johannesburg, South Africa
m Barcelona, Spain m Kaatsheuvel, Netherlands
= Wixom, MI, USA m Kawasaki, Japan
= Shanghai, China = Leicester, UK

® Marietta, Georgia, USA
m Puebla, Mexico

®m Sao Paulo, Brazil

m Vallentuna, Sweden
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SONOTRONIC Mit Erfolg verbunden.

ULTRASONICS TECHNOLOGY

SONOTRONIC GmbH Branchenlésungen
Becker-Goring-Strale 17-25 = Automotive
76307 Karlsbad, Deutschland m Plastics
Tel.: +49 7248 9166-0 m Packaging & Food
Fax: +49 7248 9166-144 m Technical Textiles
info@sonotronic.de m Environmental
www.sonotronic.de

Produkte

Sondermaschinen

m Standardmaschinen

m Ultraschall-Baugruppen
m Ultraschall-Komponenten

Technologien
Ultraschall
Infrarot
Heizelement
HeiRluft




