ULTRASONIC WELDING & CUTTING TECHNOLOGY

ultrasonics

ULTRASCHALL

Innovation und Nachhaltigkeit
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BEGRUSSUNG

RINCO ULTRASONICS AG

GRUNDLAGEN ULTRASCHALL

WAS LASST SICH VERSCHWEISSEN
SCHWEISSPROZESS / WERKZEUGE

VORTEILE ULTRASCHALL

SERVOELEKTRISCH — VERSUS PNEUMATIKANTRIEBE
EINSPARUNGSPOTENTIALE — VORTEILE SERVO
ANWENDUNGSBEISPIELE

FRAGEN




'Rinco Ultrasonics AG

Herzlich Willkommen

Simon Hug
Head of Ultrasonic Competence Center

RINCO ULTRASONICS AG
Industriestrasse 4
CH-8590 Romanshorn
Switzerland

Tel: +41 71 466 41 32
Mail: s.hug@rincoultrasonics.com
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inco Ultrasonics AG

.
Unternehmen

« 1976 als Familienunternehmen in Arbon gegrindet
« Zertifizierung nach ISO 9001 / 14001 und I1SO 13485
« Seit 1996 Mitglied der international tadtigen CREST GROUP

+ Weltweit beschéftigen wir rund 150 Mitarbeitende,
davon 50 in Romanshorn

« Weltweit vertreten
» 10 Tochtergesellschaften
« 21 Vertriebspartner

v

Swiss technology
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Crest Group

O &ﬁgﬂ S Imco @ MEC@ONIC

Plastic Welding Solutions

=3 Advanced : , .
@ Ceramics >4 Martin Walter TEGHNOLOGY *PIGZO Klnehcs

Weltweit ca.
1’000 Mitarbeitende
in Uber 100 Landern

artec# cc Hudrosonics@ Cg L CREST GROUP

ultrasonic systems -
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Crest Group

Connect with the global leader in innovative ultrasonic cleaning
and thermoplastic welding and joining equipment.

Weltweite Produktions-
standorte fir:;

* Ultraschall-
reinigung

« Ultraschall
Schweissen

1 | O uttrasonic cleaning
’# @ Ultrasonic welding/joining A%
8 Both >

The Crest Group offers worldwide manufacturing, sales & supply support. ( o
i
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Ultraschall

Basic

Grundlage ULTRA- SCHALL

« Akustik
» Piezo Technologie

b

4

« Umsetzung Schallerzeugung TECHNOLOGIE
* Antrieb — Generatortechnik
» Verstarkungselemente

o rinco
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Ultraschall

Piezo Metall

Basic Y i

Der Generator Ubertragt seine Schwingung in Form von elektrischer
Ladung auf die Piezoelemente des Konverters. Dadurch beginnt
der Konverter in seiner Eigenresonanz in Langsrichtung zu
schwingen. Dies fuhrt zu einer stehenden Welle mit maximaler
Amplitude an den Endflachen.

- Longitudinalwelle (Langswelle in Ausbreitungsrichtung)
Erzeugung einer ,Inneren Reibung® beim Schweissprozess

< rimco
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Kunststoff - Kompatibilitat

Amorph

ABS

ABS/PC

ABS/PVC

Acryll PMMA
Styrol-Butadien SB
Polyimid Pl

PC

PC/PET
Polyester-PET
Polyethersulfon PES
Polystyrol PS
Polysulfon PSU
PPO (Noryl)

PVC

SAN-ASA

Amorph
ABS

Polyethersulfon PES

Styrol-Butadien SB
Polystyrol PS

Polyimid PI

PC
Polysulfon PSU

PPO (Noryl)

Polyester-PET
PVC

ABS/PC
ABS/PVC
Acryll PMMA
PC/PET
SAN-ASA

© 2021 by RINCO ULTRASONICS

Amorphe Thermoplaste lassen
sich kombinieren!

Teilkristalline Kunststoffe nicht!

. Gute Verschweissbarkeit untereinander

Bedingte Verschweissbarkeit

o rinco
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Schweissprozess

Prozessbeschreibung

Trigger

Amplitude / Kraft » Kraft (Druck der Presse)
= Weg (von Ruhelage aus)
= Zeit (Nach Zyklusbeginn)

Plastifizierung
» Kraft (Druck der Presse)
= Amplitude (Vibration der Sonotrode)

_____ l-Weg Schweissmodus (Stopp Bedingungen)
» Zeit (Schweisszeit)
= Weg (Absolut / Differentiell)
» Energie (eingebrachte US-Energie)

< rimco
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Sonotroden
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Ultraschall

Innovativ und nachhaltig

—

ULTRASCHALL- - , SR !
TECHNOLOGIE e I l
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Ultraschall

INNOVATIV - Vorteile der Ultraschalltechnologie

Schnelles, wirtschaftliches Fligeverfahren (z.B. 2-3 mal schneller als thermisch)
Formfreiheit grundséatzlich gut (vor allem bei amorphen Kunststoffen)

Energiebedarf gering und nur flir den Prozess (kein Leerlauf / keine Aufwarmen)

Bauteile konnen umgehend weiter bearbeitet werden (kiihit sehr schnell ab)

Keine zusatzlichen Teile od. Hilfsstoffe (Schrauben, Nieten, Dichtungen, Kleben / Lésungsmittel)
Umweltfreundlich (Sortenreinheit - Rezyklierbarkeit)

Verbindungen zwischen Kunststoffen und synthetischen Textilien moéglich
Manipulationsschutz (Produktesicherheit = kann nicht zerstérungsfrei gedffnet werden)

Gut integrierbar in Automation (Reinraumklasse 1SO 6)

< rimco
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Ultraschall

Electrical Motion

» Préazises Steuern des Kraftaufbaues oder Fligegeschwindigkeit

» 10 Schweissschritte programmierbar
(frei programmierbar: Amplitude / Schweissweg / Kraft oder Geschwindigkeit)

—> Erreichen von optischen Anforderungen (markierungen am Formteil)
- Reduktion von Uberschweissen

» Servoelektrischer Antrieb (keine Druckluft, Energiebedarf nur fiir den Prozess) ! 5
\
\

- Erreichen von hohen Anforderungen (restigkeit und Dichtigkeit)
* Audit-Trail (so 13485)

« Datenauswertung (Anschlussmaglichkeit fir Scanner - UDI)
» Grenzwertlberwachung (warnung und Limiten)

) G IICo
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Schweissprozess Electrical
Motion

| | | | | Sequenz

0-1
0 6 1-2
5 i
T MM
2-3
= 3-4
2 3
v 4 5
—
Zeit 5-6
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Beschreibung

Vorschub fahrt von der Startposition (0) zur Abbremsposition (1)
mit Vorschubgeschwindigkeit.

Vorschub bremst ab von Vorschubgeschwindigkeit auf Aufsetz-
geschwindigkeit.

Vorschub fahrt weiter mit Aufsetzgeschwindigkeit bis das Werk-
zeug auf dem Werkstick aufsetzt und die Max. Aufsetzkraft
erreicht ist.

Kraftanstieg bis der konfigurierte Triggerpunkt erreicht ist.
Werkstlck schweissen:

Kunststoffteile miteinander verschmelzen mittels Kraft und
Amplitude (Ultraschall-Schwingung des Werkzeugs).

Sequenz kann unterteilt werden in bis zu 10 individuell konfigu-
rierbare Schweissschritte.

Werkstuck verfestigen in der Erstarrungs- und Abkuhlphase:

Werkzeug driickt mit der Kraft erstarren auf das Werkstiick bis
zum Ende der Erstarrungszeit.

Wenn der Nachimpuls konfiguriert ist, wird nach der Wartezeit
der Ultraschall nochmals eingeschaltet fur die Dauer Nachim-
puls.

Vorschub fahrt zurtick in die Startposition (0) mit der Geschw.

Ruckhub.
(



Druckluft

Kosten Druckluft | Kosten Energie | Differenz

Standard 3000
o )

(Servoantrieb)

86.85 Rp./ Tag 18.28 Rp./ Tag 68.57 Rp./ Tag

217.99 CHF / Jahr  45.88 CHF / Jahr  172.11 CHF / Jahr

Der elektrische Servoantrieb reduziert die Energiekosten
um das 4.75-fache. Nicht eingerechnet sind Leckagen
der Druckluftversorgung (und die Energie fur den
Schweissprozess).

Pneumatisch versus elektrischer Antrieb

Annahmen flr die Berechnung:
722’880 zyklen / Jahr /// 1’000 Liter Druckluft kosten 5 Rp.
1 kWh kostet 25 Rp./h

o rinco
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Ultraschall

Druckluft

Druckluft wird permanent bendtigt (24/7).
Aus diesem Grund sind Leckagen in der Betrachtung wichtig.

Was kostet ein Loch Druckluft? | A

Jede undichte Stelle kostet, in Abhangigkeit der Systemdrucks Geld. Ein kleines Loch mit
1 mm Durchmesser ( = 0,7854 mm‘*’-)l kann bis zu 700 - €/Jahr* kosten.|Schnell addieren
sich Leckagestellen und die schleichenden Kosten steigen in exorbitante
Grolenordnungen.

http:/fwww. aircenter de » assets » files » informationen
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Energieeffizient

Ein moderner Stepper-Motor
bendtigt 18-mal weniger Ener-
gie als eine pneumatische Vor-
schubeinheit. Das ist ein sehr
wichtiges Argument im lang-
fristigen Einsatz. Die gtinstige
Anschaffung war lange einer der
haufigsten Griinde flr die Pneu-
matik. Im langfristigen Einsatz
sind die Stepper-Vorschube-
inheit wegen der geringen Be-
triebskosten deutlich glinstiger.

Energie-Verbrauch

bei gleichen
Schweill-Parametern

Einheit mit Stepper-Motor
Energie [kwh] 0,0031 kwh
Energie [wh] 3,0680 wh

Pneumatische Einheit
Energie [kwh] 0,0551 kwh
Energie [wh] 55,1070 wh

o rinco
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Anwendungsbeispiele

Ende theoretischer Tell

Fragen?

<o rilmCco
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Bauteile kraftschlissig verbinden

9 Schweisspunkte in einem Prozess verstemmen
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elektrisch




Anwendungsbeispiele

Magnete verstemmen e
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Grosse Formteile




Teuerste Pokémon-Karte der Welt — Logan

Mani pulationssch utz Paul stellt irren Weltrekord auf

Die beriihmte Promo-Karte "Illustrator Pikachu" ist flir mehrere Millionen US-
Dollar verkauft worden und ist somit die offiziell teuerste Pokémon-
Sammelkarte der Welt.

05042022  Von Sven Noack

e RIEIN=RTF=LASR FJ‘JO
FARCBLTBEIEDA SR bR,
WATHIT LHROSNELR,
ZIT. BELERTEINA—RR
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Manipulationsschutz

SSESBC\IBES; 9 Ve

© 2021 by RINCO ULTRASONICS




27 © 2021 by RINCO ULTRASONICS



28 © 2021 by RINCO ULTRASONICS



Vielen Dank

Fragen

Besten Dank fir Ihre Aufmerksamkeit

WE ARE
FOCUSED

COMMITTED
GLOBAL
LOCAL

29 G rico
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