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EEG-Novelle: Aluminiumunternehmen
haben jetzt Planungssicherheit : '

Die Bundesregierung hat
sich auf ein neues Erneuer-
bare-Energien-Gesetz (EEG)
geeinigt. Anfang August soll
die Neufassung in Kraft
treten. Einige parlamenta-
rische und juristische Hiir-
den sind noch zu nehmen.
Die Chancen stehen gut:
Die Kritik am vorgelegten
Gesetzentwurf verteilt sich
relativ gleichméflig und die
energieintensive Industrie
atmet auf.

ie Anforderungen an das
D Erneuerbare-Energien-
Gesetz sind hoch, vor
allem aber vielfaltig. Das EEG
soll das Klima schiitzen, Strom
aus Kernenergie und Kohle

erselzen, den wirtschaftlichen
Betrieb hestehender Anlagen

Automotive

Mit der ersten vollautomatisierten Pro-
duktionszelle fiir Ahuminium-Busbars
I unterstiitzt Leoni, Kitzingen, die ehr-
4 ceizigen Ziele der Nobelmarke Jaguar,
' Gewicht und Kosten zu optimieren. 4

Bearbeitung

~ Wenz-Mechanik aus Reutlingen hat sich

| auf die Bearbeitung von GroBsereien
spezialisiert und bedient Kunden aus der
Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik,
Maschinenbau und Automobilindustrie. 6
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Bl Anschlussbolzen auf Aluminium-Busbar

Stromversorgung fiir Raubkatzen

Mit der ersten vollautomati-
sierten Produktionszelle fiir
Aluminium-Busbars unter-
stiitzt Leoni, Kitzingen, die
ehrgeizigen Ziele der Nobel-
marke Jaguar, Gewicht und
Kosten zu optimieren. Der
englische Hersteller verwen-
det bei der Stromversorgung
seines neuesten Sportwa-
gens F-Type erstmals runde
Bushar-Stringe aus Alumi-
nium. Damit der Anschluss
an die Stromverbraucher im
Motorraum sicher funktio-
niert, setzten die Bordnetz-
Experten auf das Torsionale
Ultraschallschweillen Soniq-
twist der Telsonic AG aus
dem schweizerischen
Bronschhofen.

ieneuevollautomalische
Produktionszelle in
unserem ruméinischen
Werk in Arad fir die Herstel-
lung von Aluminium-Busbars
wird die erste ihrer Art in der
Herstellung von  Bordnetzen
sein”, schildert Kai Baumann,
bei Leoni mitverantwortlich
fiir Advanced Production Tech-
nology & Automation. Tm April
2014 war die Anlage betriebs-
bereit. Gefertigt werden darin
einbaufertige, runde Alumini-
umstangen, die in Jaguar Fahr-
zeugen als so genannte Busbar
die Verbindung von der Batterie
im Heck zu den Verbrauchern
im Motorraum herstellen wer-
den.
Nach Einlegen der geraden
Stanege als Ausecaneswerkstiick

Um Gewicht und Kosten zu sparen, wird die Energieverteilung in
Automobilen Zug um Zug auf Aluminiumleiter umgestelft

W Bauteilgewicht rund
50 Prozent geringer

Um Gewicht und Kosten
zu sparen, wird die Energie-
verteilung in Automobilen Zug
um Zug auf Aluminiumleiter
umgestellt. Das Einsparpo-
tenzial ist dabei umso grober,
wenn die Batterie — meist aus
Griinden einer ausgewogenen
Gewichlsverteilung — im Heck
des Fahrzeugs untergebracht ist.
Den Anfang machten 2008 star-
re Flachleitungen mit grifieren
Querschnitten. Im seil Juni 2013
erhaltlichen Jaguar I“Type sor-
gen weltweit erstmals Rund-
leitungen mit relativ kleinen
Querschnitten von 85 mm? fiir
die sichere Stromversorgung
von der Batterie in den Motor-
raum. Gegeniiber Kupferkabeln
hal die Aluminiumverbindung
zahlreiche Vorteile. So  ist

In der Produktionszelle
werden die mil einem halo-
genfreien  Polyethylenmantel
isolierten Rohteile zweimal abi-
soliert, zweimal gepresst, sehr
sauber gereinigt, geschweilit
und schlieBlich mit dem ersten
Sechs-Achs-Roboter bei Leoni
frei im Raum dreidimensional
gebogen. Alle 30 Sekunden
aus der Zelle ausgeschleust, ist
eine einbaufertige Busbar ver-
sandfertig und wird in spezi-
elle Kisten verpackt. Die Hand-
habung der starren Busbar ist
dabei wesentlich einfacher als
beim biegeschlaffen Kabel. Das
kommt auch dem Autoherstel-
ler beim Einbau zugute. Mit
wenigen Handgriffen wird das
Bauteil an beiden Enden iiber
ein ausgekliigeltes, aber einfach
zu bedienendes Befestigungs-
system montiert und dazwi-
schen mit speziellen Klammern

Aluminium Praxis

Mit torsionaler Telsonic-Technologie verschweifiter Anschlussbolzen auf

Leoni-Busbar aus Aluminium

aufgeschweilit. Zuvor wird der
Bolzen in eine Kupfer-Nickel-
Hiilse eingepresst, die sich mit
dem Aluminium besser verbin-
den ldsst. Durch die Vernicke-
lung des Kontaktierungssockels
aus Kupfer ist das Korrosions-
risiko zum Aluminium hin zu
vernachldssigen. Andererseils
erhoht sich die Schweilifes-
tigkeit im Vergleich zu Kup-
fer-Aluminium erheblich. ,Die
Nickelschicht muss fiir den
Ultraschallschweilivorgang
allerdings eine ganz bestimmte
und konstante Qualitat aufwei-
sen”, erklart Axel Schneider
eine besondere Herausforde-
rung.

Per pick and place wird das
zugefiihrte Bauleil dann aus
einem Magazin enlnommen
und fir den Schweilivorgang
exakt auf dem Amboss unter
der Sonotrode nnsitioniert. Fiie

Mischkombinationen. Telsonic,
hat die konventionelle Ultra-
schall-Schweisstechnik weiler-
entwickelt und als torsionale
Technologie Soniglwist zur
Serienreife gebracht. Die Sono-
trode wird durch einen Torsi-
onalschwinger angeregt und
tordiert infolgedessen in hoher
Frequenz wechselweise je 40
um rechts und links herum. Mit
dieser Technologie kénnen sehr
groBe Krifte und Leistungen
in die SchweiBlung eingeleitet
werden, Dadurch lassen sich
beispielsweise auch dickere
Verbindungen mit grober Fes-
tigkeil schweiben. ,Weil wir mit
dem weiterentwickelten Bewe-
gungsmuster wesentlich mehr
Energie in die Schweifiung
einbringen kinnen, werden die

Fotos: Telsonic

SchweiBpunkte deutlich héher
verdichtet und damit fester”,
verspricht Schneider. Die torsi-
onale Ultraschallschweibtech-
nik ist schnell, umweltfreund-
lich und lésst sich problemlos
in automatische Fertigungsab-
laufe integrieren. Ergénzend
gibt es verschiedene Optionen
zur Qualitétsiiberwachung.

B Bekanntes Verfahren
neu angeregt

Telsonic hat mit Soniqtwist
das torsionale  Ultraschall-
schweiben zu einem prozess-
sicheren Verfahren mit wieder-
holgenauen Ergebnissen ent-
wickelt. In der Fertigungszelle
kommt eine Portalanlage von
‘Telsonic zum Einsatz, die gegen-
iiber einer klassischen Presse
in C-Bauweise mehr Kraft ein-
hringen kann. Die gesamte voll-
automatische Produktionszelle
ist vom Anlagenhersteller und
Generalunternehmer, der IMA
Ingenieurhiiro Anton Abele +
Partner GmbH aus Augsburg,
hochgradig variabel und flexi-
bel konzeptioniert. Mit einem
Vorrat fiir zwei Stunden lisst
sie sich mit verschiedensten
Madellen der Busbar-Alustan-
gen fiittern. In der Endaus-
baustufe wird sogar ein One-
piece-flow méglich sein. Dann
werden die Werkstiicke tiber
Querschnitt und Linge eindeu-
tig identifiziert.

www.telsonic.de
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dem schweizerischen
Bronschhofen.

ieneuevollautomatische
Produktionszelle in
unserem ruménischen

Werk in Arad fiir die Herstel-
lung von Aluminium-Busbars
wird die erste ihrer Art in der
Herstellung  von  Bordnetzen
sein”, schildert Kai Baumann,
bei Leoni mitverantwortlich
fir Advanced Production Tech-
nology & Automation. Im April
2014 war die Anlage betriebs-
bereit. Gefertigt werden darin
einbaufertige, runde Alumini-
umstangen, die in Jaguar Fahr-
zeugen als so genannte Busbar
die Verbindung von der Batterie
im Heck zu den Verbrauchern
im Motorraum herstellen wer-
den.

Nach Finlegen der geraden
Stange als Ausgangswerkstiick
sind alle Prozesse vollautoma-
tisiert. Darunter auch das Ver-
schweillen eines in eine Kup-
fer-Nickel-Hiilse eingepressten
Stahlbolzens mit dem vorderen
Ende der Alu-Busbar als Kon-
takt zum Anlasser. Dieser Ver-
bindungsprozess wird mit dem
von ‘Telsonic entwickellen tor-
sionalen Verfahren Sonigtwist
gesteuert. Mit der Vollautoma-
tisierung kann die jdhrliche
Kapazitit der bisher teilauto-
matischen Anlage von 15.000
auf in der Spitze bis zu 700.000
ausgeweitet werden,

B Bauteilgewicht rund
50 Prozent geringer

Um Gewicht und Kosten
zu sparen, wird die Enerpie-
verteilung in Automaobilen Zug
um Zug auf Aluminiumleiter
umgestellt. Das Einsparpo-
tenzial ist dabei umso grébBer,
wenn die Batterie — meist aus
Griinden einer ausgewogenen
Gewichtsverteilung - im Heck
des Fahrzeugs untergebracht ist.
Den Anfang machten 2008 star-
re Flachleitungen mit groBeren
Querschnilten. Im seit Juni 2013
erhaltlichen Jaguar F-Type sor-
gen weltweit erstmals Rund-
leitungen mit relativ kleinen
Querschnillen von 85 mm? fiir
die sichere Stromversorgung
von der Batterie in den Motor-
raum. Gegeniiber Kupferkabeln
hat die Aluminiumverbindung
zahlreiche Vorteile. So st
der massive Aluminiumleiter
dreidimensional formbar und
wiegt nur etwa die Hilfte des
herkdmmlichen Bauteils aus
Kupfer. Baumann konkretisiert:
.Die Alu-Stange bringt lediglich
40 bis 60 Prozent des Gewichts
tiblicher Kupferkabel auf die
Waage. Die absolute Gewichts-
einsparung kann allein bei der
Batterieverbindung bis zu drei
Kilogramm betragen.” Realisiert
wird die Einsparung, weil Alu-
minium im Vergleich zu Kupfer
eine deutlich geringere spexzi-
fische Dichte aufweist.

In der Produktionszelle
werden die mit einem halo-
genfreien  Polyethylenmantel
isolierten Rohteile zweimal abi-
soliert, zweimal gepresst, sehr
sauber gereinigt, geschweilit
und schlieBlich mit dem ersten
Sechs-Achs-Roboter bei Leoni
frei im Raum dreidimensional
gebogen. Alle 30 Sekunden
aus der Zelle ausgeschleust, ist
eine einhaufertige Busbar ver-
sandfertig und wird in spezi-
elle Kisten verpackt. Die Hand-
habung der starren Busbar ist
dabei wesentlich einfacher als
beim biegeschlaffen Kabel, Das
kommt auch dem Autoherstel-
ler beim Einbau zugute. Mil
wenigen Handgriffen wird das
Bauteil an beiden Enden iiber
ein ausgekliigelles, aber einfach
zu bedienendes Befestigungs-
syslem montiert und dazwi-
schen mit speziellen Klammern
am Chassis fixiert. ,Jeder, der
bisher schwere, biegeschlaffe
Kupferkabel verbauen muss-
te, wird aufatmen®, versichert
Diplomingenieur Baumann.

B Wasserkiihlung fiir
Dauerbeanspruchung

Damit der Kontakt im
Motorraum  sicher  gelingt,
wird am vorderen Ende der
Alu-Busbar ein etwa 30 mm
langer Verbindungsholzen mit
Schraubgewinde auf das Alu

aufgeschweilit. Zuvor wird der
Bolzen in eine Kupfer-Nickel-
Hiilse eingepresst, die sich mit
dem Aluminium besser verbin-
den ldsst. Durch die Vernicke-
lung des Kontaktierungssockels
aus Kupfer ist das Korrosions-
risiko zum Aluminium hin zu
vernachlissigen. Andererseits
erhoht sich die Schweibfes-
ligkeit im Vergleich zu Kup-
fer-Aluminium erheblich. ,Die
Nickelschicht muss fiir den
Ultraschallschweillvorgang
allerdings eine ganz bestimmte
und konstante Qualitat aufwei-
sen”, erklirt Axel Schneider
eine besondere Herausforde-
rung.

Per pick and place wird das
zugefithrte Bauteil dann aus
einem Magazin entnommen
und fiir den SchweiBvorgang
exakt auf dem Amboss unter
der Sonotrode positioniert. Fiir
eine hihere Qualititssicherheit
durch hohe Wiederholgenauig-
keit bei grober Beanspruchung
ist der Amboss wassergekiihlt.
Durch das von 'Telsonic ent-
wickelte torsionale Ultraschall-
schweiliverfahren  Soniqtwist
werden dann in 0,9 Sekunden
die beiden Bauteile prozesssi-
cher und wiederholgenau mit-
einander verschweilt.

Sonigtwist beruht auf dem
seit langem bekannlen line-
aren MetallschweiBiverfahren
ftir Kupler, Aluminium, Nickel,
Bronze, Messing und weitere

Mischkombinationen. Telsonic,
hat die konventionelle Ultra-
schall-Schweisstechnik weiter-
entwickelt und als torsionale
Technologie  Sonigtwist zur
Serienreife gebracht. Die Sono-
trode wird durch einen Torsi-
onalschwinger angeregt und
tordiert infolgedessen in hoher
Frequenz wechselweise je 40
um rechts und links herum. Mit
dieser Technologie kinnen sehr
grofie Krifte und Leistungen
in die Schweillung eingeleitet
werden. Dadurch lassen sich
beispielsweise auch dickere
Verbindungen mit groBer Fes-
tigkeit schweilien, ,Weil wir mit
dem weiterentwickelten Bewe-
gungsmuster wesentlich mehr
Energie in die SchweiBung
einbringen kénnen, werden die

holgenauen Ergebnissen ent-
wickelt. In der Fertigungszelle
kommt eine Portalanlage von
Telsonic zum Einsalz, die gegen-
tiber einer klassischen Presse
in C-Bauweise mehr Kraft ein-
bringen kann. Die gesamte voll-
automatische Produktionszelle
ist vom Anlagenhersteller und
Generalunternehmer, der IMA
Ingenieurbiiro Anton Abele +
Partner GmbH aus Augsburg,
hochgradig variabel und flexi-
bel konzeptioniert. Mit einem
Vorrat fiir zwei Stunden lasst
sie sich mit verschiedensten
Modellen der Busbar-Alustan-
gen fiittern. In der Endaus-
baustufe wird sogar ein One-
piece-flow mdglich sein, Dann
werden die Werkstiicke iiber
Querschnitt und Lange eindeu-
tig idenlifiziert.

www.telsonic.de

B Prizis geformte Lochbleche

Aluminium macht den
Unimog leichter

Der Fahrzeugzulieferer
Graepel setzt mit einem
neuen Entwicklungs- und
Fertigungsaufirag fiir die
aktuelle Unimog-Generati-
on von Mercedes-Benz auf
den Werkstoff Aluminium.
Produziert werden fort-

an Blechbauteile fiir die
Unimog der Typen U200 bis
11500, Ner Anftrac cisht pine




