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Infrarot-Vorschubeinheiten fur Nietverbindungen
Optimale Ergebnisse durch Fokussierung der Strahlung

Als Spezialist fiir Kunststoffverbindungstechnologien und den Sonder-
maschinenbau hat SONOTRONIC sein Portfolio erweitert und bietet nun zu-
satzlich zu Ultraschall- auch Infrarot-Vorschubeinheiten fiir Nietverbindungen
an. Das noch junge Infrarot-Verfahren eignet sich vorrangig zur Bearbeitung
von Bauteilen, welche durch ihre Materialeigenschaften nicht ideal fiir die
Bearbeitung mit Ultraschall sind. Somit ist Infrarot eine sinnvolle Ergdnzung
zum Ultraschall-Nieten. Beide Verfahren sind duBerst energieeffizient und
damit HeiBluft- und Heizelement-Nieten klar Giberlegen.

Kontaktloses Verfahren

Das Infrarot-Nieten gilt als besonders
schonendes Verfahren. Im Gegen-
satz zu Warmekontakt- oder reibungs-
erzeugenden  Verbindungsverfahren
ist das Infrarot-Nieten berlhrungslos
und verhindert dadurch Partikelbildung,
Anhaftungen am Werkzeug sowie Ab-
zeichnungen auf den immer empfind-
licheren Oberflachen oder Sichtseiten
der Werksticke. Mit intensiver Ent-
wicklungsarbeit ist es SONOTRONIC
gelungen, bei Infrarot-Nieten eine
beim

ahnliche Energieeffizienz wie
Ultraschall-Nieten zu erreichen.

Feste Verbindungen

Die kompakten Infrarot-Einheiten von
SONOTRONIC arbeiten mit einer fokus-
sierten kurzwelligen Infrarot-Strahlung.
Dadurch wird nicht nur die Strahlung
schnell erzeugt, sondern es gelingt
auch, mit relativ grolem Abstand zum
Bauteil tief in den Werkstoff einzudrin-
gen und den Nietdom bis zum Grund
gleichmaRig zu erwarmen und zu plasti-
fizieren. Das Verfahren wurde auch
dahingehend optimiert, dass sich beim
Nieten nahezu kein Rauch entwickelt.
Nach dem Erwarmen des Nietdoms
wird die Nietkalotte Uber den Prage-
stempel homogen ausgeformt. Das
Ergebnis sind Nietverbindungen, die
sich nicht wieder zurlick stellen und
eine sehr hohe Festigkeit aufweisen.

Infrarot-Nietanlage
fur Tarverkleidungen

Vorteile
= |nfraroteinheiten vom erfahrenen
Sondermaschinenhersteller

= Kompakte Bauform im Vergleich
zu bekannten Marktlésungen

» Hoher Wirkungsgrad der Infra-
rot-Lampe durch Fokussierung
der Infrarot-Strahlen

= Deutlich reduzierte Fligekrafte
mit Prozesssteuerung ber
Pragetiefe

= Erwarmen und Prégen in einer

Position (kein Verziehen

" Sicht auf Nietposition beim
Einrichten

= Anwarmposition der Infrarot-
Lampe Uber Anschlag einstellbar;
Position bleibt erhalten, auch
nach dem Lampenwechsel
(Einstellvorgang entfallt)

= Schnellwechsel der Infrarot-

Lampe maglich

= |ntegrierte Spulluft- und Elektro-
fiihrung

Effiziente Hybridlésungen
SONOTRONIC bietet mit Ultraschall
und Infrarot nun zwei Verfahren an, die
sich ergédnzen. Wenn es durch die Ma-
terialeigenschaften der Bauteile erfor-
derlich ist, werden die Standard- und
Sondermaschinen mit Infrarot-Einhei-
ten ausgestattet. AuRRerdem koénnen
Gesamtldsungen im Verbund aus Ultra-
schall- und Infrarot-Vorschubeinheiten
realisiert werden (Hybridmaschinen).
Ein klassisches Beispiel hierfur sind
Lautsprechergitter aus POM, die zu-
satzlich zu anderen Teilen in Tlrver-
kleidungen eingebracht werden sollen.
Das innovative Infrarot-Nietverfahren
wird bereits mehrfach in kundenspezi-
fischen Anlagen am Markt eingesetzt.
Dabei wurden sowohl Hybridmaschinen
mit Ultraschall und Infrarot sowie Son-
dermaschinen mit jeweils Uber 50 Infra-
rot-Vorschubeinheiten realisiert.




TeChn iSChe Daten Infos online

Einfache Integration in bestehende oder neue Maschinenkonzepte

Infrarot-Vorschubeinheit mit ausge- Infrarot-Vorschubeinheit fahrt den Strahler Infrarot-Vorschubeinheit mit vorge-

fahrenem Strahler gibt fokussierte ein und anschlieRend die Pragevorrichtung klappter Pragevorrichtung fahrt zum
Strahlung in den Nietdom ab. aus, um den Pragevorgang einzuleiten. Pragen an den erwarmten Nietdom.
Optimiertes Infrarot-Verfahren Technische Daten
Um den Anforderungen des Marktes ge-
recht zu werden, hat SONOTRONIC die Versorgung der Lampe (DC) [V] 46 mit Strombegrenzung
Eigenschaften der Infrarot-Technologie L o
optimiert. Bei einer Aufwarmzeit von ca. ampenleistung [W] 80
6 - 12 Seku.nden liegt die erforde.rllcfle Druckluftversorgung [bar] (ungedlt, getrocknet und gefiltert) 6
Leistung bei nur 80 Watt. Auch die Fu-
gekréafte wurden reduziert und sind Gber Pragekraft [N] iiber externe Druckregler einstellbar 90 — 260 (2 — 6 bar)
einen externen Druckregler einstellbar.
Die mechanischen Komponenten wur- Spuilluft [I/min] Gber externe Drossel einstellbar 3-5
den kompakt und wechselbar gestaltet, : ) .

. . Hauptzylinder-@ [mm] Uiber externes Ventil ansteuerbar 25
um stabile Prozesse zu erreichen.
Z-ur weiteren Ve.rbesserung fjer Ergeb- Schwenkzylinder-@ [mm] Uber externes Ventil ansteuerbar 12
nisse, muss beim Infrarot-Nieten auch
die Gestaltung der Fugegeometrien und Haupthub max. [mm] 60
deren Umgebung betrachtet werden.
Dies erfordert eine enge Zusammen- Festanschlag fir Haupthub [mm] (einstellbar) 0-10
arbeit zwischen dem Maschinenherstel-

Aufwarmzeit [s] (materialabhangi 6-12

ler und dem Kunden. SONOTRONIC | 99)
berat Sie kompetent zu den bauteil- Pragezeit [s] (materialabhangig) 5-8
spezifischen Voraussetzungen fur Inf-
rarot-Nietverbindungen. Technische Anderungen vorbehalten.




SONOTRONIC GmbH

Standard- und Sondermaschinenbau fiir die Kunststoffverbindung

Mit unserer langjahrigen Erfahrung auf dem Gebiet der industriellen
Bearbeitung von Kunststoffen entwickeln und produzieren wir innovative
Standard- und Sondermaschinen auf Basis von Ultraschall-, Infrarot-, Hei-
zelement-, und HeiBluft-Technologie. Unsere Anlagen kommen weltweit zur
Herstellung von Kunststoff-Exterieur- und Interieurteilen zum Einsatz. In der
Automobilindustrie sind wir marktfiihrend.

Breites Produktportfolio

Die Standard- und Sondermaschinen
von SONOTRONIC umfassen fir jede
Kunststoff verarbeitende Branche ein
breites Spektrum an Anwendungsmoég-
lichkeiten. Wir entwickeln und fertigen
jede Maschine mit hdéchster Sorgfalt
und Prazision. Dabei profitieren un-
sere Kunden von unserer Erfahrung,
unserem ausgepragten technischen
Know-how und unserem Gesplur fir die
optimale Lésung.

Qualitat aus Tradition

Als Traditionsunternehmen agieren
wir am Hauptsitz in Karlsbad und un-
seren Niederlassungen in Spanien,
USA, China sowie einem weltwei-
ten Vertriebsnetz. Fur héchste Quali-
tat produzieren wir die entscheidenden
Komponenten unserer Maschinen im
hauseigenen Werkzeug- und Modell-
bau inmitten der Technologieregion Kar-
Isruhe selbst.

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




