Ultraschall-Metallschweissen — Qualitatsrichtlinien

Ultraschall-Litzenschweissen Ultraschall-Kontaktteilschweissen
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Verschmorte oder Uberschweisste Es sind nur Schweissknoten erlaubt, Keine ungeschweissten Einzeldrahte. Verschmorte oder Uberschweisste Keine erkennbaren Risse oder Lucken Keine Wulste oder Grate mit einer Das Kontaktteil sollte auf jeder Seite Keine ungeschweissten Einzeldrahte. Keine Uberlappung der Isolations- Keine zurlckgefalteten Litzen. Keine ungeschweissten Einzeldrahte.
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Wichtige Abmessungen eines geschweissten Schweissknotens
A B LITZENSCHWEISSEN Konfiguration Zugversuch Litzenschweissen Konfiguration Zugversuch Kontaktteilschweissen KONTAKTTEILSCHWEISSEN SAE AWG ISO METRISCH
Kuoferl Kuoferl Aluminiuml Einzeldrah hi Grosse & Querschnitt gilt auch fir Alu- ISO 6722-1 ISO 19642-1
upferlitze upferlitze uminiumlitze inzeldrahtanza miniumkabel, aber nicht fiir Einzeldrihte Einzeldrahtanzahl Einzeldrahtanzahl
Litzen- | Zugkraft | Schalkraft Litzen- | Zugkraft @ Schalkraft | Schweiss- = Zugkraft @ Schalkraft | Schweiss- SAE Min. Querschnitts-  Typ Typ Typ Metrische ISO-  Min. Querschnitts- Aufbau Aufbau Aufbau | Standard | Flexibel
grosse [N] [N] grosse [N] [N] breite [N] [N] breite AWG- flache [mm?] A B C Grosse flache [mm?] A B C
[mm?] [mm?] [mm] [mm] Grosse
0.13 50 7 0.22 50 10 0.5-1.0 - - - 26 0.127 7 19 0.13 0.127 7 19 7 19
0.35 55 10 0.35 55 11 0.5-1.0 - - - 24 0.205 7 19 41 0.22 0.203 7 19 7 30
0.5 80 15 0.50 85 17 0.5-1.0 50 10 - 22 0.345 7 19 37 0.35 0.317 7 12 19 7 19
e . 0.75 120 23 0.75 120 24 0.5-1.0 85 17 - 20 0.543 7 19 41 0.5 0.465 7/19 16 26 19 37
A 5 OOrr;m 1 50m.m 1 160 32 1 170 34 1.0-12 120 24 - 18 0.779 19 41 0.75 0.698 19 24 38 19 38
= 1 lOO - 6'OOmm 1.5 200 40 1.5 225 45 1.2-1.8 150 30 - 1 0.932 19 32 54 19 54
' ' 2 225 45 2 250 50 1.8-2.5 180 36 - 16 1.18 19 41 1.25 1.16 19 16 50 19 66
2.5 250 50 2.5 275 55 1.8-2.5 200 40 - 1.5 1.36 19 30 76 19 76
3 350 70 3 350 70 3.0-3.6 240 48 - 14 1.88 19 105 2 1.83 19 28 105 19 105
4 370 75 4 375 75 3-5 260 52 - 2.5 2.27 37 50 140 37 140
5 400 80 5 400 80 3-5 280 56 - 12 2.96 19 65 105 3 2.80 37 44 160 44 160
LEITFADEN FUR GEBROCHENE EINZELDRAHTE 6 | a5 e 6 45 - 46 w0 - 4 : 3.66 ¥ s a4 s o
Maximal erlaubte gebrochene oder fehlende Einzeldrahte fur das Litzen- & 8 500 100 8 500 . 4-6 350 . 4-6 10 4.73 19 105 5 4.38 37 65 250 /0 250
Kontaktteilschweissen in der Produktion. 10 750 150 10 800 - 6-8 400 - 6-8 6 5.49 37 84 320 84 189
12 1'000 185 12 1'000 - 6—8 450 - 6—8 8 7.50 19 133 8 7.24 98 50 240 116 240
. . . , 14 1'025 200 = = 14 1'025 - 6—8 500 - 6—8 10 9.47 63 80 320 144 320
Einzeldrahte des  Abgebrochene oder fehlende Einzeldrahte Zugtest Schaltest Zugtest Schaltest
Talore ks e 16 1'050 210 16 1'050 - 8-10 550 - 8-10 6 12.4 37 133 280 12 1.3 154 96 380 174 380
s 5 18 1100 215 Konfiguration Zugversuch 18 1100 . 8-10 600 . 8-10 16 14.9 105 126 512 228 512
3 bis 19 1 20 1'200 235 Ziehen Sie an der kleinsten Litze und halten Sie die bzw. das gegenUberIiegende Litze/Kontaktteil fest. Verwenden 20 1'200 - 8—10 650 - 8—-10 4 18.9 61 133 440 20 181 247 152 610 276 610
'.5 5 1350 265 Sie fur Zugversuche bei Kontaktteilen eine spezielle Halterung, um das Kontaktteil zu halten. Bei einem Zugver- o 1350 i 10-12 350 ) 10-12 o 3.2 154 196 290 355 290
20 bis 37 - 30 1500 590 such mit mehreren Litzen sollten Sie vorzugsweise sowohl die grésste als auch die kleinste Litze aus verschiedenen 20 1500 1012 1000 1012 30 6.6 361 94 900 408 903
0 i 5 i . . N . . o . . B - - - :
38 oder mehr Mz D5 e gesamten Einzeldrahte in der Proben ziehen und schalen. Der Schaltest fur Kontaktteile kann auch in einem Winkel von 180 Grad durchgefihrt
Verbindung 35 1'700 335 . . : 35 1'700 - 11-13 1'200 - 12-14 2 31.6 133 665 704 35 32.7 551 276 1'070 501 1102
werden. Der gemessene Zugwert muss den in der Tabelle angegebenen Wert Uberschreiten.
40 1'850 365 ] ) ] . 40 1'850 - 11-13 1'400 - 12-14 1 39.4 799 880 40 36.5 494 308 1'200 558 1'235
50 2200 440 lKJ“t?rf“t{Ch““%Z“r Tg;hba“fSChed“ F?St'gge'ispr“;g';)g ) 50 2'200 - 13-16 1650 . 14-17 0 50.2 1007 | 1112 50 47.8 798 396 1'600 717 1'600 .
urzfristig: >1. asierend auf mindestens roben 2
9 mk : _ 60 2200 - 13-16 1'800 - 17-19 60 55.8 741 296 1'200 838 1'841 2
Prozess: Py > 1.67 basierend auf mindestens 125 Proben 70 2'400 16—-20 1'880 17-21 00 63.4 1'254 | 1'408 70 67.9 1'140 360 1'427 1'019 21147 g
Langfristig:  C = 1.33 basierend auf mindestens 125 Proben von mindestens : : ;
25 Untergruppen mit jeweils mindestens 3 Proben 85 2'700 - 18-22 2'000 - 18-22 000 80.4 1'760 95 89.7 836 475 1'936 1'347 3'000 3
Es sind typische Werte angegeben. Je nach Projektanforderungen kénnen auch andere Werte verwendet werden. 9> 3000 j 18-22 | 2050 ] 19-25 0000 104 2'224 120 15 1'064 608 2'450 1726 | 3724 S
110 37200 ] 18-24 21150 ] 19-25 Die oben angegebene Einzeldrahtanzahl entspricht branchentblichen Litzen. Je nach Hersteller kdnnen auch andere Einzeldrahtkonfigura- g
120 3'400 - 20-28 2'200 - 22-30 tionen verwendet werden. g
150 3'600 - 28-36 2'350 - 30-38
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