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{57)Verfahren zur Begrenzung der auf das Werkstueck ucbsrtragenen Schweilenergie beim Ultraschallptastfuegen mit dem
Zie!, beim Fuegen von Plastformteilen nur ein definiertes Volumen in der Schwei3zone aufzuschmelzen und

anschlieBend dic wweitere Energiszufuhr ueber das Schwingwerkzeug zu unterbrechen. Eine elektronische Schattung bildet
dazu eine der vom Ultraschallwandler abgegebenen mechanischen Energie proportionale GroeRa. Uebersteigt diese einen
Grenzwent, so wird die Energiezufuhr zum Wandler unterbiochen und der SchweilBproze beendet. Die elektrische
Leerfaufieistung des Uitraschallwandlers wird bei der Bildung der energieproportionalen Groefe nicht erfafit.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Begrenzung dexr auf das Werkstiick i{ibertrage-
nen SchweiBenergie beim Ultraschallplastfiigen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Gerdte zum Fligen von Formbteilen, beil denen die Fiigeener-
gle mittels Ultraschall ibertragen wird,

Charakteristik dexr bekannten technischen LOsung

Beim Fligen mit Ultraschall wird iber ein Schwingwerkzeug
(Sonotrode) die fiir den FiigeprozeB notwendige Energie auf
das Werkstilick libertragen, Die vom Fligeteil aufgenommene
Ultraschalleistung wird von den geratetechnischen Parame-
tern Andruckkraft, Schwingungsamplitude und Frequenz der
Sonotrode bestimmt,

Fiir eine optimale Qualitat des Fligeprozesses in einer Se-
rienfertigung, insbesondere beim SchweiBen von Plastforme
teilen, ist es notwendig, ein definiertes Volumen des Forme-
teiles (SchweiBfeder, Energierichtungsgeber) aufzuschmelzen
und anschlieBend die weitere Energiezufuhr iber das Schwing-—
werkzeug zu unterbrechen, Kann diese Forderung nicht er -
fillt werden, so erreicht die Verbindung nicht die gefoxder-
te Festigkeit, oder iiberschiissig aufgeschmolzenes Plastma~
terial tritt aus der Verbindungszone aus und fihrt zu feh-
lerhaften Formteilen,

Moderne Ultraschallfligeanlagen sind daher mit einer Pro -
grammsteuerung ausgeriistet, mit der die Einwirkungszeit des

Ultraschalls auf das Werkstiick iiber eine einstellbare Schweif-

zeit begrenzt werden kann,
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Diese Programmsteuerung mit vorgegebener Schweifzeit si-
chert nur dann fir Jjeden Arbeitstakt die gleiche Flige -
energie, wenn sowohl die leistungsbestimmenden Parameter
der Anlage (Andruckkraft, Schwingungsamplitude und Fre -
quenz der Sonotrode), als auch die elastischen Eigenschaf-
ten des Fligeteiles bel jedem Takt in gleicher Veise von
der Zeit abhingen.

Schwankungen der angefiihrten Geradteparameter und Toleran-
zen der Fligeteile bewirken daher unterschiedliche Fiige -
energien pro Schweifitakt und damit Abweichungen vom opti-
malen Wert,

Ziel der Erfindung

Ziel der BErfindung ist ein Verfahren zur Taktsteuerung ei-
ner Ultraschallfiigeanlage, bei dem die SchweiBzelt v a -
¥ 1abel als Funkbtion der in das Figetell eingekoppele
ten Energie bestimmt wird,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Ultraschallfiigeanlagen sind mit elektromechanischen Wande-
lern ausgeristet, die von einem elektrischen Generator ge-
speist werden., Die in das Figetelil eingekoppelie mechani-
sche Leistung ist niZherungsweise linear abhiéngig von der
elektrischen Leistungsaufnahme des Wandlers., Diese elek -
trische Leistung kann aus dem Verlauf von Strom und Span-
nung am Wandler leicht ermittelt werden.,

Eine spezielle elektronische Schaltung bildet aus diesen
elektrischen Parametern eine der vom Wandler abgegebenen
mechanischen Energie proportionale GroBe,

Erreicht diese GrdBSe einen vorgegebenen Grenzwert, so wird
die Energiezufuhr zum Wandler unterbrochen.

Ausfiihrungsbeispiel

Bei einem piezoelektrischen Ultraschallwandler, der mittels

AFC in Reihenresonanz gehalten wird, kann die energiepropor=-
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tionale GroBe allein aus dem Spannungsverlauf wdhrend des
Schweiftaktes gewonnen werden, wenn der Strom durch den
Wandler durch eine spezielle Schaltungstechnik des Gene=
rators zwecks Amplitudenkonstanz der mechanischen Schwin-
gung unabhéngig von der Belastung bleibt, Die Leerlauf -
leistung des Wandlers wird durch eine Kompensationsschaltung
bei der Bildung der energieproportionalen GroBe nicht erw
faBt. Uberschreitet diese energieproportionale GroBRe ei -
nen fiir das vorgegebene Fiigetell opiimalen Vert, so wird
die Energiezufuhr zum Wandler unterbrochen,

Bel der Ermittlung der energieproportionalen GroBe wird
dexr Spannungsverlauf am Wandler wdhrend der Einschwingpha-
se der AFC-Schaltung nicht beriicksichtigt,
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Erfindungsanspruch

1.

2.

Verfahren zur Begrenzung der auf das Werkstiick libertrage-
nen SchweiBenergie beim Ultraschallplastfiigen gekennzeich-
net dadurch, daB die Einwirkungszeit des Ultraschalls auf
das Fligeteil in Abh#ngigkeit von der dem elektromechani-
schen Wandler zugefiihrten Energie bestimmt wird.

Verfahren nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, da8 bei
der Signalgewinnung zur Begrenzung der Einwirkungszeit des
Ultraschalls die elektrische Leerlaufleistung des Wand -
lers kompensiert wird.

Verfahren nach Punkt 4 g&ekennzeichnet dadurch, da8 bei

der Signalgewinnung zur Begrenzung der Einwirkungszeit des
Ultraschalls die Einschwingphase einer AFC-Schaltung unbe-

riicksichtigt bleibt.
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