Ultraschallstanzen fiir saubere Schnittkanten

Wenn es im Leichtbau auch auf Asthetik ankommt
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Leichtbau ist ein wichtiger Trend in der Automobilindustrie. Neben der
Gewichtseinsparung sind dadurch auch signifikante Kosteneinsparungen
maoglich. Konventionelle Trennverfahren stossen allerdings z.B. in der Au-
tomobilindustrie bei der Forderung nach hochwertig lackierten Class-A-
Oberflachen an ihre Grenzen. Weitaus besser geeignet ist das Schneiden
oder Stanzen mit Ultraschall. So kénnen z.B. die Offnungen fiir Parksenso-
ren oder Scheinwerferreinigungsanlagen mit Radiusanpragung direkt in die
bereits lackierten Stossfanger mit hoher optischer Qualitat gestanzt bzw.
geschnitten werden.

Mitte 2018 bringt Lamborghini den Urus auf den Markt, der die Eigenschaften
eines Sportwagens mit der Funktionsvielfalt eines SUVs vereinen soll. Fahrdyna-
mik, Leistung und Design machen das Fahrzeug zu einem echten Super Sports-

Utility-Vehicle, das im oberen Marktsegment neue Massstabe setzt. In einer neuen

Produktionsanlage und Lackiererei im italienischen Sant’Agata Bolognese werden
pro Jahr ca. 3.500 Stuck dieses aktuell schnellsten SUVs der Welt gefertigt. Dabei
Uberzeugt der 650 PS starke Bolide, der flrs Beschleunigen von 0 auf 100km/h
lediglich 3,6 Sekunden braucht, nicht nur technisch, sondern will auch asthetisch
hochste Massstabe erflillen. Neben der Funktion spielt deshalb auch die Optik —
also Formgebung und Lackierung — eine entscheidende Rolle.

Hohe Anspriiche an die Optik

Um den hohen asthetischen Ansprlichen zu genlgen, gilt es, bei der Produktion
selbst kleinste Details zu bertcksichtigen. Bei den Ausschnitten fir die Parksenso-
ren in den lackierten vorderen und hinteren Stossfangern und den Offnungen fur
die Scheibenwischerreinigungsanlagen kommt es auf extrem saubere Schnittkan-
ten mit definierter Radiusanpragung an, damit das Kunststoffmaterial der Stoss-
fanger nicht an den Kanten unter dem Lack zu sehen ist (Bild 2 und 3).
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Der 650 PS starke Bolide Uberzeugt nicht nur
technisch, sondern will auch asthetisch hochste
Massstabe erfillen

Bei den Ausschnitten flr die Parksensoren in den
lackierten vorderen und hinteren Stossfangern und
den Offnungen fur die Scheinwerferreinigungsanlage
kommt es auf extrem saubere Schnittkanten mit defi-
nierter Radiusanpragung an, damit das Kunststoffma-
terial der Stossfanger nicht an den Kanten unter dem
Lack zu sehen ist

Fir das Stanzen der Hohlrdume in den Stossfangern
hat FT. Famat Srl entsprechene Schneidanlagen mit

verschiedenen Ultraschallsystemen und hochpraziser
Mechanik entwickelt

Die Ultraschall-Sonotrode stanzt mit vergleichbar
geringem Kraftaufwand die komplexen Formen in der
geforderten Qualitat und ohne Spuren an der hoch-
empfindlichen Sichtseite der einbaufertig lackierten
Kunststoffstossfanger zu hinterlassen
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Beim Stanzen von sauberen Durchbrlchen in die lackierten Stossfanger des neuen SUVs vertrauen die italienischen Autobauer deshalb auf
die Ultraschalltechnologie, beziiglich der die Turiner FT. Famat Srl und die Schweizerische Telsonic AG eine Partnerschaft eingegangen sind.
Unter Verwendung einer hochwertigen und hochprazisen Mechanik, insbesondere mit bewahrten Sonotroden, wird das Stanzen komplexer
Formen in der geforderten Qualitat mit vergleichbar geringem Kraftaufwand erméglicht, ohne Spuren an der hochempfindlichen Sichtseite
der bereits lackierten und fur die Sensormontage bereiten Kunststoffstossfanger zu hinterlassen. Ebenso macht die von FT. Famat Srl einge-
brachte Technologie, bei der die Hulse des Sensorhalters im selben Stanzpunkt direkt eingeklebt wird, einen nachfolgenden Arbeitsschritt
Uberflssig. Die dussere Sichtseite bleibt davon also vollig unbeeintrachtigt. Darlber hinaus wird der definierte Radius mit der Lackschicht
sauber eingepragt, d.h. der Lack wird sanft und ohne sicht- oder splrbare Spuren in die Durchbriche eingezogen und zwar so, dass keine
Beschadigungen oder Flusen entstehen und der Parksensor direkt und prazise eingesetzt oder die Pumpe der Scheinwerferwaschanlage
montiert werden kann.

Stanzen von sauberen Durchbriichen

Wie das Verfahren funktioniert, ist einfach zu verstehen: die von einem Piezokonverter erzeugten Ultraschallschwingungen versetzen eine
Sonotrode in eine hochfrequente Schwingung, was durch deren Resonanz besonders wirkungsvoll ist und dabei gleichzeitig wenig Leistung
bendtigt (Bild 5). Aufgrund der hochprazisen und fein regelbaren Mechanik kénnen die Ultraschallschwingungen den Kunststoff in der
Schneidzone nicht erwarmen und Verformungen am lackierten Teil verursachen, wodurch der Schnitt sauber bleibt und eine geringere Kraft
(im Vergleich zum mechanischen Stanzen) erforderlich ist. Dies ermdglicht eine hohe asthetische Qualitat und Prozesssicherheit.

DarUber hinaus bietet das Verfahren aber noch weitere Vorteile, aufgrund derer es sich besonders zum Schneiden der Aussparungen in den
lackierten Leichtbau-Stossfangern eignet. Durch diese Kombination entstehen beim Schneiden mit Ultraschall im Gegensatz zum mechani-
schen Frasen keine Materialverluste oder Beschadigungen des lackierten Teils. Es gibt keine Spane; die Schnittkanten sind glatt und sauber,
wodurch eine aufwendige Nachbearbeitung unnétig wird. Ein Schneidmedium wie zum Beispiel ein Wasserstrahl ist nicht erforderlich. Das
Schneidgut bleibt somit auch trocken und sauber. Die Schnitttiefe ist beliebig und prazise einstellbar (Scoring), zudem ist Ultraschallschnei-
den auch noch leise, es sind also keine Larmschutzmassnahmen erforderlich. Dartber hinaus muss die Oberflache des Schneidguts im
Gegensatz zum Laserstrahlschneiden keine besonderen Gutekriterien erfullen. Es entstehen keine Verbrennungsgase und die Schnittkanten
sehen nicht verbrannt sondern abgerundet aus. Auch die Anschaffungs- und Betriebskosten sind im Vergleich zu anderen Verfahren ausge-
sprochen gering, weshalb diese Kombination das Ultraschallschneiden nicht nur fir das Ausschneiden der Offnungen in den Urus-Stossféan-
gern, sondern auch fur viele andere Leichtbauanwendungen als praxisgerechtes Verfahren ideal macht.

Abgestimmt auf die Anwendungsanforderungen

Um die Aussparungen in den Stossfangern zu stanzen, haben die italienische FT. Famat Srl, spezialisiert auf den Bau spezieller Automations-
maschinen und die auf die Herstellung von Ultraschallsystemen spezialisierte Telsonic AG, ein Stanzsysteme mit verschiedenen Ultraschall-
systemen entwickelt (Bild 4), das verschiedene Stossfanger durch den direkten Einsatz der Sensorhlse in derselben Arbeitsphase fertigt
und bearbeitet. Die Teile der vorderen und hinteren Stossfanger, die Aussparungen flr die Scheinwerferwaschanlage und die Diversitat der
einzelnen Komponenten der Stossfanger in den Urus-Versionen haben dem Zulieferer der Endkomponente ermdglicht, Platz und Geld zu
sparen. Da die Produktionsstlickzahlen mit ca. 25 pro Tag relativ niedrig sind, werden die Werkstlicke manuell eingelegt und am Ende der
automatischen Stanz- und Klebevorgange ebenfalls entnommen, entsprechend der im Leitsystem hinterlegten Auftragsdaten.

Die Generatoren, die den Ultraschall erzeugen, sind fir den Schaltschrankeinbau konzipiert und tibernehmen die Kommunikation mit der
Steuerung einer jeden Anlage. Die Generator-Ausfiihrung MAG, die zur Ldsung komplexer Schneidaufgaben in Sonderanlagen und Pro-
duktionslinien pradestiniert ist, untersttzt nahezu alle gangigen Feldbusschnittstellen (Ethernet/IP, EtherCAT, ProfiNet, Profibus, Sercos Ill,
Powerlink und Modbus RTU). Samtliche von FT. Famat Srl gebauten Anlagen sind mit der automatischen Verwaltung der Produkt- und
Phasenauswahl vernetzt, mit dem automatischem Herunterladen des Lagerbestandes und der Bestellung. Auch die Ultraschallanlagen sind
integraler Bestandteil des automatischen Systems. Das gesamte System wurde schliesslich in den grosseren Kontext der Industrieautomati-
sierung 4.0 einbezogen. Fir die Steuerungsprogrammierung gibt es zudem ein Software Development Kit mit Funktionsmodulen und Pro-
grammierbeispielen, um auch anspruchsvolle Aufgabenstellungen schnell umsetzen zu kénnen. Die italienisch-schweizerische Partnerschaft
hat sich bei der Produktion des Sport SUVs mittlerweile bewahrt. Da sich das Verfahren fur Wandstarken zwischen 2,5 und 4 mm eignet,
wird es sicher noch viele weitere Anwendungsbereiche im boomenden Leichtbau erschliessen.
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