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(57) Abstract: The invention relates to a design of a joint for executing a laser beam weld of two components (10 and 11) made of
plastic, particularly for producing an automobile key container (1), wherein one component (10) is transparent and one component (11)
is absorbent, such that, by means of a penetration of a laser beam (12) through a region of the transparent component (10) and by means
of an absorption in an opposite region of the absorbing component (11), a weld seam can be produced in an interior region (13), if the
components (10 and 11) are arranged one atop the other, and wherein a joining force (FN) is applied to the components (10 and 11) for
executing the laser beam weld in the arrangement thereof atop one another from a joining direction (R). According to the invention,
the interior region (13) between the components (10 and 11) is formed at least in sections by a rib (13) having a contact surface (15)
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inclined toward the joining direction (R) in order to form the weld seam.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft eine Ausgestaltung einer Fiigestelle zur Ausfithrung eines Laserstrahlschweillens von
zwei Bauteilen (10, 11) aus Kunststotf, insbesondere zur Herstellung eines KFZ-Schliisslkontainers (1), wobei ein Bauteil (10) trans-
parent und ein Bauteil (11) absorbierend ausgebildet ist, sodass mittels einem Durchstrahlen einer Laserstrahlung (12) durch einen
Bereich des transparenten Bauteils (10) und mittels einer Absorption in einem gegeniiberliegenden Bereich des absorbierenden Bauteils
(11) in einem innenliegenden Bereich (13) eine Schweiflnaht erzeugbar ist, wenn die Bauteile (10, 11) aufeinander angeordnet sind,
und wobei die Bauteile (10, 11) fiir das Ausfithren des Laserstrahlschweilens in ihrer Anordnung aufeinander mit einer Fligekraft
(FN) aus einer Fiigerichtung (R) beaufschlagt werden. Erfindungsgemél ist der innenliegende Bereich (13) zwischen den Bauteilen
(10, 11) zur Ausbildung der Schweilinaht wenigstens abschnittsweise durch eine Rippe (14) mit einer zur Fiigerichtung (R) geneigten
Kontaktflache (15) gebildet.
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AUSGESTALTUNG EINER FUGESTELLE ZUR AUSFUHRUNG EINES
LASERSTRAHLSCHWEISSENS VON ZWEI
BAUTEILEN AUS KUNSTSTOFF

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ausgestaltung einer Flgestelle zur Ausflhrung
eines Laserstrahlschweiens von zwei Bauteilen aus Kunststoff sowie ein Verfahren
zum Laserstrahlschweil3en der Bauteile, insbesondere zur Herstellung eines KFZ-
Schlisselkontainers, wobei ein Bauteil transparent und ein Bauteil absorbierend aus-
gebildet ist, sodass mittels einem Durchstrahlen einer Laserstrahlung durch einen Be-
reich des transparenten Bauteils und mittels einer Absorption in einem gegenuberlie-
genden Bereich des absorbierenden Bauteils in einem innenliegenden Bereich eine
SchweiBnaht erzeugbar ist, wenn die Bauteile aufeinander angeordnet sind, und wo-
bei die Bauteile flr das Ausfihren des Laserstrahlschwei3ens in ihrer Anordnung auf-
einander mit einer Flgekraft aus einer Fugerichtung beaufschlagt werden.

STAND DER TECHNIK

Die DE 10 2010 032 165 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines KFZ-
SchlUsselkontainers aus zwei Bauteilen, die aus Kunststoff ausgebildet sind. Ein obe-
res, transparentes Bauteil wird auf ein unteres, absorbierendes Bauteil angeordnet
und mit Laserstrahlung kann eine Schweif3naht in einem innenliegenden Bereich zwi-
schen den beiden Bauteilen hergestellt werden. Die transparente Eigenschaft des
oberen Bauteils und die absorbierende Eigenschaft des unteren Bauteils bezieht sich
dabei auf die Laserstrahlung, sodass das obere Bauteil durchstrahlt werden kann,
wahrend das untere Bauteil die Laserstrahlung absorbiert. Durch die Absorption er-
zeugt die Laserstrahlung eine Warmeeinbringung in die Fugestelle, wobei durch
Warmeleitung vom absorbierenden Teil in den transparenten Teil dieser ebenfalls lo-
kal aufgeschmolzen wird, und durch Bildung einer gemeinsamen Schmelze kann eine
SchweiBnaht hergestellt werden.

Bei der Strategie zur Einbringung der Laserstrahlung sind mehrere Mglichkeiten be-
kannt. Beispielsweise gibt es das sogenannte Konturlaserschweif3en, bei dem ein fo-
kussierter oder leicht defokussierter Laserstrahl entlang einer Flgelinie bewegt wird,
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sodass eine SchweilBnaht erzeugt wird. Die SchweiBnaht bildet dabei beispielsweise
eine geschlossene Kontur, sodass eine gas- und flissigkeitsdichte Verbindung zwi-
schen dem transparenten Bauteil und dem absorbierenden Bauteil erzeugt wird. Das
transparente Bauteil ist beispielsweise als Tastenmatte oder als Blende mit einem
Sichtfenster ausgebildet, wahrend der gréBere, untere Teil absorbierend ausgeflhrt ist
und das eigentliche Gehause des Schllisselkontainers bildet.

Alternativ zum Konturlaserschweif3en besteht auch die Méglichkeit der simultanen
Bestrahlung mit Laserstrahlung, sodass die geschlossene Flgelinie beispielsweise mit
entsprechend angeordneten Laserdiodenbarren bestrahlt wird. Das Besondere am
Konturlaserschweif3en ist die Tatsache, dass im Gegensatz zum Quasi-
SimultanschweiBen kein gewollter Flgeweg entsteht, um so Toleranzen in den
SchweiBwulst driicken zu kénnen. Dies liegt darin begriindet, dass Uber der gesamten
SchweiBlinie keine zeitgleiche Schmelze entsteht, sodass etwa der obere transparen-
te Teil in den unteren, absorbierenden Teil nachgesetzt werden kann, hervorgerufen
durch die notwendige Flgekraft, die orthogonal auf die Bauteile aufgebracht wird.
Beim Konturlaserschwei3en muss vielmehr der Kontakt in der Flgestelle vor dem
SchweiBvorgang bestmdglich ausgepragt sein, und anschlieBend fixiert der Laser-
strahl den vorhandenen Status ohne eine Relativbewegung zwischen den Flgeteilen.
Durch eine Warmeausdehnung der Kunststoffteile kann ein geringerer Ausgleich der
Toleranzen erreicht werden, um so eine geschlossene und dichte Schwei3naht her-

stellen zu kénnen.

Da unabhéangig von der Verfahrensvariante beim Laserstrahlschwei3en immer eine
Flgekraft notwendig ist, kann die Positionierung der Flgeteile durch die Flgekraft
negativ beeinflusst werden, obwohl vor dem SchweiBvorgang die Positionierung kor-
rekt war. Einerseits wird durch die Flgekraft der Kontakt der Flgeteile im Schwei3be-
reich optimiert und die so die Festigkeit verbessert, andererseits kann es durch die
Wirkung der Flgekraft zu einer relativen Verschiebung und Verkippung der Flgeteile
zueinander kommen, wodurch die Funktion und/oder das optische Erscheinungsbild
beeintrachtigt werden.
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Beispielsweise offenbart die DE 11 2012 006 391 T5 eine geometrische Ausgestal-
tung einer Flgestelle zur Ausfihrung eines Laserstrahlschwei3ens zwischen zwei
Bauteilen, wobei beispielsweise neben der herzustellenden Schwei3naht eine Nut
verlauft, die an einem Vorsprung des weiteren Bauteils eine Ausrichtung der Bauteile
zueinander erlaubt. Andert sich jedoch beispielsweise durch Materialtoleranzen oder
durch eine variierende Absorption das SchweiBverhalten, so kann die bloBe Anord-
nung einer Nut benachbart zu einem Vorsprung nicht grundsétzlich eine Fehlschwei-

Bung verhindern.

Damit sind zwar konstruktive MaBnahmen bekannt, um die Positionierung der Flge-
teile wahrend des SchweiBvorgangs zu optimieren, jedoch kénnen Toleranzen der
Ausgestaltung der Flgestelle, die vor dem SchweiBvorgang vorhanden sind, nicht
ausgeglichen werden. Zwar kdnnen laterale Verschiebungen der Bauteile zueinander
verhindert werden, eine Verkippung oder gar ein unerwtnschter Fligeweg durch ein
Nachsetzen in die Schmelze hinein kann durch eine seitliche Nut in Verbindung mit

einem Vorsprung jedoch nicht verhindert werden.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

Aufgabe der Erfindung ist eine verbesserte Ausgestaltung einer Flgestelle zur Aus-
flhrung eines Laserstrahlschwei3ens von zwei Bauteilen aus Kunststoff, insbesonde-
re zur Herstellung eines KFZ-Schllsselkontainers, mit der Toleranzen der Bauteile
sowohl in geometrischer als auch in optischer Hinsicht ausgeglichen werden konnen.
Insbesondere soll die Ausgestaltung der Flgestelle so optimiert werden, dass unab-
ha&ngig vom Laserstrahl-Flgeverfahren, insbesondere eines Konturlaserschweilens

oder einer SimultanschweiBens, ein optimales Schwei3ergebnis erzielt werden kann.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Ausgestaltung einer Flgestelle geman dem
Oberbegriff des Anspruches 1 und ausgehend von einem Verfahren geman Anspruch
10 mit den jeweils kennzeichnenden Merkmalen geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen

der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
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Die Erfindung schlief3t die technische Lehre ein, dass der innenliegende Bereich zwi-
schen den Bauteilen zur Ausbildung der Schwei3naht wenigstens abschnittsweise
durch eine Rippe mit einer zur Flgerichtung geneigten Kontaktflache gebildet ist.

Kerngedanke der Erfindung ist eine Ausgestaltung der Fligestelle, die Uber der Breite
der Kontaktflache unterschiedliche SpaltgréBen ausgleichen kann. Wird die Kontakt-
flache mit dem Laserstrahl erwarmt und teilweise aufgeschmolzen, so kénnen Tole-
ranzen, die sich auch etwa in Hohenrichtung ergeben, ausgeglichen werden, indem
sich der SchweiBBbereich unterschiedlich breit Gber der geneigten Kontaktflache aus-
bildet. Die Rippe ermoglicht dabei zunachst eine generelle Positionierung der beiden
Bauteile zueinander, und werden die beiden Bauteile in FUgerichtung aufeinander zu-
bewegt und mit einer Flgekraft beaufschlagt, so kann bei einem Laserstrahlerwé&rmen
und folglich mit einem Erweichen des Werkstoffes ein Ausgleich von auftretenden ge-
ometrischen Toleranzen, jedoch auch von optischen Toleranzen stattfinden, indem
bereichsweise auf einer gréBeren und bereichsweise auf einer kleineren Flachenbreite
verschweil3t wird, wodurch der Ausgleich der Toleranzen erfolgen kann. Die optischen
Toleranzen betreffen dabei insbesondere unterschiedliche Absorptionsgrade und -
tiefen, wodurch sich unterschiedliche SchweiBBergebnisse ergeben kdnnen. Durch die
erfindungsgemane Ausgestaltung der Flgestelle kénnen jedoch mit einem geeigneten
Parametersatz auch unterschiedliche Chargen von Bauteilen mit voneinander abwei-
chenden Toleranzen in geometrischer Hinsicht, jedoch auch abweichende optische
Eigenschaften, ausgeglichen werden.

Die Kontaktflache bildet dabei diejenige Flache, die an einem der beiden Bauteile
ausgebildet ist, und an die wenigstens teilweise das gegenuberliegende Bauteil im
noch nicht aufgeschmolzenen Zustand des Werkstlickes zun&chst nur randseitig mit
der gegenuberliegenden Kontaktflache anliegt. Erfolgt nun die Aufschmelzung der
Werkstoffe der Bauteile durch die Laserstrahleinwirkung, kann durch die schrage
Ausbildung der Kontaktflache unter einem Winkel zur Flgerichtung ein unterschiedlich
breites Ausbilden der Schwei3naht selbsttatig erfolgen. Die Berlihrung der beiden
Kontaktflachen erfolgt aufgrund einer Ausdehnung des Werkstoffes des bestrahlten
Bauteils, wobei durch den sehr kleinen Winkel der Kontaktflachen zueinander bereits
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ein kleiner Warmedehnungsbetrag ausreicht. Die Folge davon ist die Erzeugung einer
durchgehenden Schweil3naht mit einer variablen SchweilBnahtbreite, wobei Uber die
SchweiBnahtbreite schlieBlich der Ausgleich der Toleranzen stattfinden kann. Im Er-
gebnis ist es mdglich, bei einem festen SchweiBparametersatz und schwankender
Transmission und Absorption der Laserstrahlung durch die Bauteile die Warmeaus-
dehnung des Kunststoffmaterials und das lokale SchlieBvermdgen des Spaltes unter-
schiedlich auszuftihren. Mit anderen Worten wird einmal ein kleinerer Spalt geschlos-
sen und einmal ein gréBerer Spalt geschlossen.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Fligestelle ist die Rippe an einem der Bau-
teile ausgebildet, wobei die Flgestelle an dem anderen Bauteil einen gegenuberlie-
gend zur Rippe ausgebildeten Aufnahmebereich aufweist, in den die Rippe hineinragt,
wenn die Bauteile aufeinander angeordnet sind. Auch ist es von Vorteil, wenn der
Aufnahmebereich eine Kontaktflache aufweist, die zur Kontaktflache an der Rippe ge-
neigt ausgebildet ist und mit der Kontaktflache an der Rippe einen Winkel einschlief3t.
Durch die Warmeeinwirkung in den Werkstoff des die Laserstrahlung absorbierenden
Bauteils dehnt sich dieses im Bereich der Lasereinstrahlung aus, und so schlief3t sich
der Spalt zwischen den beiden zueinander geneigten Kontaktflachen teilweise und
Uber der Lange der SchweiBBnaht in unterschiedlichem MafBe zum Ausgleich der auf-
tretenden Toleranzen, wobei der Winkel zwischen den beiden Kontaktflachen auf-
rechterhalten bleibt.

Weiterhin weist die Rippe mit Bezug auf die Kontaktflache eine schmalere Vorkontakt-
flache auf, die mit einer Gegenflache im Aufnahmebereich vor dem Ausfihren des
LaserstrahlschweiBBens in Kontakt bringbar ist, wenn die Bauteile aufeinander ange-
ordnet sind. Setzt dann bei Ausfihrung des LaserstrahlschweiBverfahrens die Laser-
strahlung ein und werden die Werkstoffe der Bauteile aufgeschmolzen, so vergréBert
sich die Kontakiflache ausgehend von der Vorkontaktflache in Kontakt mit der Gegen-
flache, und ein unterschiedlich starker Anteil zwischen den beiden Kontaktflachen, die
unter unterschiedlichen Winkeln zueinander angeordnet sind, ergeben sich Uber der
Lange der SchweilBnaht. Die Vorkontaktflache in Kontakt mit der Gegenflache bildet
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folglich eine Art Startflache, tGber die die beiden Bauteile unter Berlicksichtigung der

vorhandenen Toleranzen aufeinander angeordnet sind.

Die Vorkontaktflache und die Gegenflache sind an den Bauteilen so ausgebildet, dass
diese jeweils an die Kontaktflachen der beiden Bauteile angrenzen. Die Vorkontakifl&-
che grenzt folglich an die Kontakiflache der Rippe an, und die Vorkontaktflache ist
somit ebenfalls an der Rippe ausgebildet. Mit Bezug auf das gegenlberliegende Bau-
teil ist die Gegenflache angrenzend an die weitere Kontakiflache angeordnet, die da-

mit Abschnitte des Aufnahmebereiches bilden.

Mit Vorteil ist der Winkel zwischen den Kontaktflachen mit einem Wert von 1° bis 3°
ausgebildet, insbesondere 2°. Auch ist es von Vorteil, wenn die Kontaktflachen flr die
vorstehend angegebene SchweiBung der Bauteile zur Bildung eines KFZ-
Schlisselkontainers eine Breite von 1mm aufweisen. Bevorzugt betragt die Breite da-

bei 0,5 bis 1,5mm, jedoch insbesondere 1Tmm.

Weiterhin ist erfindungsgemal vorgesehen, dass an der Rippe eine unter einem Win-
kel zur FUgerichtung ausgebildete Zentrierflache vorhanden ist, an der eine Gegen-
zentrierflache im Aufnahmebereich des weiteren Bauteils zur Anlage gelangt, wenn
die Bauteile aufeinander angeordnet sind. Auch die Zentrierflache in Kontakt mit der
Gegenzentrierflache ist unter einem Winkel ausgebildet, der mit Bezug auf die Flge-
richtung eine laterale Positionierung der Bauteile zueinander ermoglicht. Der Winkel
der beiden Flachen zur Richtung der Flgekraft und damit zur Flgerichtung ist so klein
bemessen, dass ein sicheres Zentrieren auch bereits bei einer kleineren Flgekraft

maoglich ist, da ein Keileffekt genutzt werden kann.

Die Flgestelle zur Bildung einer Schwei3naht ist mit besonderem Vorteil mit einer um-
laufend geschlossenen Kontur ausgefihrt, sodass auch die Rippe mit der geneigten
Kontaktflache eine geschlossene Kontur bildet. Weist auch die Rippe und damit der
Aufnahmebereich an den beiden Bauteilen eine geschlossene Kontur auf, so kénnen
zur Bildung des KFZ-Schllsselkontainers beide Bauteile dicht miteinander ver-

schweil3t werden.
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Die Erfindung richtet sich weiterhin auf ein Verfahren zum Laserstrahlschwei3en von
zwei Bauteilen aus Kunststoff Gber eine Flgestelle, die erfindungsgeman ausgefuhrt
ist, wie obenstehend beschrieben.

BEVORZUGTES AUSFUHRUNGSBEISPIEL DER ERFINDUNG

Weitere, die Erfindung verbessernde MaBnahmen werden nachstehend gemeinsam
mit der Beschreibung eines bevorzugten Ausfihrungsbeispiels der Erfindung anhand
der Figuren naher dargestellt. Es zeigt:

Fig. 1 eine Ansicht eines KFZ-Schllsselkontainers umfassend zwei Bauteile, die

Uber einen innenliegenden Bereich miteinander verschweil3t werden und

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Fligestelle mit einer erfindungsgemaBen Ausge-
staltung.

Figur 1 zeigt einen KFZ- SchllUsselkontainer 1 mit einem obenliegenden, transparen-
ten Bauteil 10 und einem darunter angeordneten, eine Laserstrahlung absorbieren-
den, Bauteil 11. Mit einer gestrichelten Linie ist ein innenliegender Bereich 13 ange-
deutet, und entlang der dargestellten Linie kann die SchweiBnaht hergestellt werden.
Ein Querschnitt durch diese SchweiBnaht bildet dabei die Fligestelle zwischen den
beiden Bauteilen 10 und 11, die nicht lediglich auf eine punktuelle Stelle begrenzt ist,
sondern die Flgestelle im Sinne der Erfindung bildet eine Schwei3naht mit einer
Langserstreckung, und die Flgestelle beschreibt dabei den Querschnitt der Schweil3-

naht zwischen den beiden Bauteilen.

Figur 2 zeigt eine schematisierte Ansicht einer Fugestelle als Querschnitt durch den
innenliegenden Bereich 13 geman Figur 1. Obenliegend ist das fir die Laserstrahlung
12 transparente Bauteil 10 dargestellt, und darunterliegend ist ein weiteres Bauteil 11
dargestellt, an dem die Laserstrahlung 12 absorbiert wird. Das untenliegende Bauteil
11 ist dabei in einem Werkstlckirager 23 angeordnet.
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Die beiden Bauteile 10 und 11 werden mit einer Flgekraft FN aufeinander gedrtckt,
und die Flgekraft FN verlauft in einer Flgerichtung R, welche in der Bildebene senk-
recht verlauft und damit eine Kraft FN in Normalrichtung zur Flgekontur bildet.

Zwischen den beiden Bauteilen 10 und 11 ist ein innenliegender Bereich 13 darge-
stellt, innerhalb dem die erfindungsgemaie Ausgestaltung der Fligestelle vorgesehen
ist. Der innenliegende Bereich 13 bildet dabei den Bereich, der vor dem Ausflhren
des Laserstrahlschweif3ens den Kontaktbereich zwischen den beiden Bauteilen 10, 11
bildet. Zur Bildung dieses Kontaktbereiches weist beispielhaft das untenliegende Bau-
teil 11 die erfindungsgemane Rippe 14 mit der zur Flgerichtung R geneigten Kontakt-
flache 15 auf. Das darlUber liegende Bauteil 10 weist eine weitere Kontaktflache 17
auf, und die beiden Kontaktflachen 15 und 17 an den Bauteilen 10 und 11 schlieBen

einen Winkel a zueinander ein.

Die Darstellung zeigt die beiden Bauteile 10 und 11 im innenliegenden Bereich 13 vor
Ausflhrung des LaserstrahlschweiBBens mittels der Laserstrahlung 12, die mit der La-
serstrahlquelle 22 erzeugt werden kann. Die Rippe 14 ragt in einen Aufnahmebereich
16 hinein, der am gegenuberliegenden Bauteil, hier beispielhaft gezeigt in Bauteil 10,
eingebracht ist. Die beiden Bauteile 10, 11 berGhren sich vor dem Laserstrahlschwei-
Ben Uber die Vorkontaktflache 18, ausgebildet an der Rippe 14 des Bauteils 11, und
die Gegenflache 19, ausgebildet im Aufnahmebereich 16 des Bauteils 10. Die Vorkon-
taktflache 18 beziehungsweise die Gegenflache 19 ist angrenzend an die Kontakifla-
che 15 beziehungsweise die Kontaktflache 17 angeordnet. Auf der den schrag ange-
ordneten Kontaktflachen 15, 17 abgewandten Seite der Vorkontaktflache 18 bzw. der
Gegenflache 19 befindet sich an der Rippe 14 eine Zentrierflache 20, die unter einem
Winkel B zur FlUgerichtung R ausgebildet ist, und die Zentrierflache 20 wirkt mit einer
Gegenzentrierflache 21 am oberen Bauteil 10 zusammen. Uber die Zentrierflache 20
in Wirkverbindung mit der Gegenzentrierflache 21 erfolgt eine Zentrierung der Bauteile
10 und 11 in lateraler Richtung mit Bezug auf die Flgerichtung R. Bei einem Einset-
zen des LaserstrahlschweiBBens werden die Bereiche der Rippe 14 und des Aufnah-
mebereiches 16 nicht aufgeschmolzen, in dem sich die Vorkontaktflache 18 und die
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Gegenflache 19 sowie die Zentrierflache 20 beziehungsweise die Gegenzentrierflache
21 befinden.

Wird die Laserstrahlung 12 eingeschaltet, so kommet es zu einer leichten Ausdeh-
nung des Bauteils 11 im Bereich der Kontaktflache 15, die sich damit an die Kontakt-
flache 17 anndhert und schlieBlich berthrt und diese damit auch aufschmelzt. Werden
die Werkstoffe der Bauteile 10, 11 im Bereich der Rippe 14 und im gegenUberliegen-
den Aufnahmebereich 16 aufgeschmolzen, so wandert der Kontaktbereich, in dem
sich die beiden Kontaktflachen 15, 17 treffen, mit zunehmendem Abstand weg von

dem Bereich der Vorkontaktflache 18 beziehungsweise der Gegenflache 19.

Dadurch kénnen die Toleranzen ausgeglichen werden, die in geometrischer Hinsicht
vorhanden sind, und es kdnnen zudem Prozessschwankungen ausgeglichen werden,
die beispielsweise auf optischen Toleranzen der Bauteile 10, 11 beruhen, sodass die
Bauteile 10, 11 schlieBlich in ihrer Sollposition miteinander verschwei3t werden kén-
nen, ohne dass diese nach der Ausflhrung des Laserstrahlschwei3ens einen Lage-
fehler zueinander aufweisen, da in Flgerichtung R die Vorkontakiflache 18 in Anlage
an der Gegenflache 19 fir eine Positionierung sorgt und in lateraler Richtung sorgt die
Zentrierflache 20 in Anlage an der Gegenzentrierflache 21 fir eine Zentrierung der
Bauteile 10, 11 auch noch wahrend des Flgevorgangs bei aufgeschmolzenen Flge-

flachen.

Wichtig ist bei der Ausflhrung des LaserstrahlschweiBverfahrens, dass der gesamte
Bereich der Kontaktflache 15 aufgeschmolzen wird, da nur so das erfindungsgemafie
SchweiBverfahren auch ausgefihrt werden kann, und die Toleranzen in den Bauteilen
10, 11 k6nnen ausgeglichen werden. Zugleich ermdglicht jedoch auch die Rippe 14 in
Wirkverbindung mit dem Aufnahmebereich 16 eine exakte Vorpositionierung der Bau-
teile 10, 11 zueinander, welche Vorpositionierung auch bei einem Aufschmelzen der
Werkstoffe nicht verloren geht. Hierflr ist es wichtig, dass abgesehen von unvermeid-
barer Streustrahlung die Vorkontaktflache 18 und damit die Gegenflache 19 und eben-
falls die Zentrierflache 20 und damit die Gegenzentrierflache 21 nicht aufgeschmolzen

werden, da Uber diese Flachen die Zentrierung bzw. die Positionierung der Bauteile
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10 und 11 zueinander auch noch wahrend der SchweilBung sichergestellt bleibt. Ins-
besondere ist die erfindungsgemaie Ausgestaltung der Flgestelle von Vorteil flir das
KonturschweilBen, wobei kein Flgeweg erzeugt wird, auch wenn die Bauteile 10 und

11 mit der FUgekraft FN aufeinandergedrlckt werden.

Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfihrung nicht auf das vorstehend angege-
bene bevorzugte Ausfihrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Varianten denk-
bar, welche von der dargestellten Lé6sung auch bei grundsatzlich anders gearteten
Ausflhrungen Gebrauch macht. S&mtliche aus den Ansprichen, der Beschreibung
oder den Zeichnungen hervorgehenden Merkmale und/oder Vorteile, einschlieB3lich
konstruktiven Einzelheiten, rGumliche Anordnungen und Verfahrensschritte, kdnnen
sowohl fur sich als auch in den verschiedensten Kombinationen erfindungswesentlich

sein.
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Patentanspriche

1. Ausgestaltung einer Fugestelle zur Ausflihrung eines Laserstrahlschwei3ens
von zwei Bauteilen (10, 11) aus Kunststoff, insbesondere zur Herstellung
eines KFZ-Schllsselkontainers (1), wobei ein Bauteil (10) flr die Laserstrah-
lung transparent und ein Bauteil (11) absorbierend ausgebildet ist, so dass
mittels einem Durchstrahlen einer Laserstrahlung (12) durch einen Bereich
des transparenten Bauteils (10) und mittels einer Absorption in einem ge-
genuberliegenden Bereich des absorbierenden Bauteils (11) in einem innen-
liegenden Bereich (13) eine SchweiBnaht erzeugbar ist, wenn die Bauteile
(10, 11) aufeinander angeordnet sind, und wobei die Bauteile (10, 11) flr das
Ausflhren des Laserstrahlschwei3ens in ihrer Anordnung aufeinander mit
einer Fugekraft (FN) aus einer Flgerichtung (R) beaufschlagt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass der innenliegende Bereich (13) zwischen
den Bauteilen (10, 11) zur Ausbildung der Schweif3naht wenigstens ab-
schnittsweise durch eine Rippe (14) mit einer zur Fugerichtung (R) geneigten
Kontaktflache (15) gebildet ist.

2. Ausgestaltung der Fugestelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rippe (14) an einem der Bauteile (10, 11) ausgebildet ist, wobei die
Flgestelle an dem anderen Bauteil (10, 11) einen gegenuberliegend zur
Rippe (14) ausgebildeten Aufnahmebereich (16) aufweist, in den die Rippe
(14) hineinragt, wenn die Bauteile (10, 11) aufeinander angeordnet sind.

3. Ausgestaltung der Fugestelle nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Aufnahmebereich (16) eine Kontakiflache (17) aufweist, die mit der

Kontakiflache (15) an der Rippe (14) einen Winkel (a) einschlieft.
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Ausgestaltung der Flugestelle nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rippe (14) mit Bezug auf die Kontaktflache (15)
eine schmalere Vorkontaktflache (18) aufweist, die mit einer Gegenflache
(19) im Aufnahmebereich (16) vor dem AusflUhren des Laserstrahlschwei-
Bens in Kontakt bringbar ist, wenn die Bauteile (10, 11) aufeinander ange-
ordnet sind.

Ausgestaltung der Fugestelle nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorkontaktflache (18) und die Gegenflache (19) an die jeweiligen
Kontaktflachen (15, 17) der Bauteile (10, 11) angrenzen bzw. in diese Uber-
gehen.

Ausgestaltung der Flgestelle nach einem der vorgenannten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (a) zwischen den Kontakiflachen
(15, 17) einen Wert von 1° bis 3° betragt.

Ausgestaltung der Flgestelle nach einem der vorgenannten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakiflachen (15, 17) eine Breite von

1mm aufweisen.

Ausgestaltung der Flgestelle nach einem der vorgenannten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Rippe (14) eine unter einem Winkel
(B) zur FlUgerichtung (R) ausgebildete Zentrierflache (20) vorhanden ist, an
der eine Gegenzentrierflache (21) im Aufnahmebereich (16) des weiteren
Bauteils (10, 11) zur Anlage gelangt, wenn die Bauteile (10, 11) aufeinander
angeordnet sind.

Ausgestaltung der Flgestelle nach einem der vorgenannten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fligestelle zur Bildung einer Schweil3-
naht mit einer geschlossenen Kontur ausgefthrt ist, wobei auch die Rippe
(14) mit der geneigten Kontaktflache (15) eine geschlossene Kontur bildet.
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10.

14

Verfahren zum LaserstrahlschweiBen von zwei Bauteilen (10, 11) aus Kunst-
stoff Uber eine Flgestelle, die ausgebildet ist gemaf einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die gesamte Breite der Kontaktfla-
chen (15, 17) mit der Laserstrahlung (12) bestrahlt wird.
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