Die Widerstands-Schweisstechnik gehort zu den

saubersten und sichersten aller Verbindungstechniken
und kommt ohne Bindemittel wie Blei, Zinn oder
Klebstoffe aus: Sie verschmilzt die Werkstiicke an ihrer
Nahtstelle. Die Resistronic AG trigt seit Jahrzehnten
zur Entwicklung dieser anspruchsvollen Technik

bei und ermoglicht ihre gewinnbringende Anwendung
in immer neuen Bereichen der Industrie. seite 2

Kleine Teile, grosse Herausforderung  Unsere Produktepalette
Widerstandsschweissen von kleinen Die Resistronic AG stellt eine komplette
Teilen mit empfindlichen Komponenten  Serie von Ausristungen fir das

ist anspruchsvoll, aber es bietet Schweissen von feinen bis mikrofeinen
grosses Potenzial in Sachen Qualitat Teilen her. Unsere Ubersicht finden

und Produktivitat. Seite 2 und 3 Sie auf Seite 4

Es war der richtige Zeitpunkt,

die 1963 gegriindete, internatio-
nal erfolgreiche Resistronic AG
in einer «Heirat» mit einem neuen
Partner zusammenzufiihren,
welcher die Herstellung der
gesamten mechanischen Teile
unseres Sortiments abdeckt.

Durch die komplette Inhouse-
Fertigung werden wir auch im
wachsenden Segment der
Spezialanfertigungen flexibler,
schneller und kostengiinstiger.
Ebenso erlauben die neuen
Personalressourcen noch effi-
zientere Serviceeinsdtze.

Die neue, hochmoderne Infra-
struktur bietet neben Konstruk-
tionskapazitdit auch Platz fiir
Entlastungsauftrdge, wenn bei
Ihnen Spitzenauslastungen
abzudecken sind.

Ich freue mich, Resistronic

in guten Hdnden zu wissen, und
auch dariiber, fiir Sie zukiinftig
als Senior Consultant tdtig zu
sein.

Hans-Jorg Rohde




Schnell und
kontrolliert

Die prazise Impuls-
schweissung mit
Kondensator-
entladung ist eine
unserer Stirken.

Zeit: 0-0,005 s

Die Kondensatoren
haben ihre maximale
Ladung erreicht,

die Schweissung
wird ausgelost.

Zeit: 0,0055 s

Die Kondensatoren
entladen, der
Schweissimpuls erhitzt
die Teile zunachst im
Zentrum.

Zeit: 0,006-0,008 s
Die Hitzeentwicklung
erreicht den Hohe-
punkt und die grosste
Ausdehnung, die
beiden Teile beginnen
zu schmelzen.

Zeit: 0,008-0,015 s
Strom und Hitze fallen
ab. Die beiden Teile
sind zu einem ver-
schweisst respektive
an ihrer Berthrungs-
naht verschmolzen.

Zeit: 0,2 s

Die Schweissung ist
abgeschlossen. Nach
ca. 0,5 s sind die
Kondensatoren neu
aufgeladen fur den
nachsten Schweiss-
vorgang.
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Kleine Objekte

\

mit gros

Das Schweissen von kleinen Teilen mit
verlangt Knowhow, doch der Aufwand

Schweissen von Kupferdrihten an eine Sicherung

Die ca. 25 mm lange Sicherung mit ver-
nickelten Kappen, Glasréhrchen und mit
Weichlot angekoppeltem Schmelzdraht

im Innern soll beidseitig mit Kupfer-
anschlussdrahten verbunden werden. Diese
verzinnten Anschlussdrahte mit einem

Deckel, Cuzn, Weichlot

vernickelt,
Starke 0,3 mm

Schmelzdraht
I
Cu-Anschlussdraht,
verzinnt, g 0,5 mm Glasrohr

Schweisspunkt und Schmelz-Einsinktiefe.

Durchmesser von 0,5 mm bendétigen viel
Schweissenergie.

Aufgabe Nach Montage der Sicherung
mUssen mit einer Taktzeit von ca. 0,7
Sekunden beide Anschlisse aufgeschweisst
werden.

Strom | (kA) Eindringtiefe As (mm)
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Der Schweissvorgang dauert ca. 4 Millisekunden.

t(ms)

Verschweissen eines Mehrleiter-Flachbandkabels

Moderne Autos sind Hightech-Geréte, an
die grosse Anspriche bezlglich Qualitat
und Zuverlassigkeit gestellt werden. Immer
mehr ihrer Funktionen werden Uber direkt
im Lenkrad integrierte Bedienungselemente
gesteuert. Die entsprechenden Signale wer-

Stanzgitter CuZ,

A

Dank den Schweissbuckeln kdnnen alle Vorgaben fur die Schweissung erfullt werden.

Schmelztemperatur ca. 1000 °C

den mit Mehrleiter-Flachbandkabel Ubertra-
gen. Bedenkt man, wie viele Lenkradbewe-
gungen wahrend der ganzen Betriebsdauer
eines Autos gemacht werden, so wird klar,
dass diese Flachbandkabel eine riesige Ver-
antwortung tragen.

Cu-Flachband

£ Schweissbuckel

Kunststoffeinbettung,
Schmelztemperatur ca. 200 °C



sen Herausforderungen

hitzeempfindlichen Komponenten

lohnt sich.

Kriterien Wird bei der Schweissung Gber
300 °C erwarmt, schmilzt das Weichlot,
das den Schmelzdraht auf der Innenseite
der Kappe fixiert. Zur Aufschmelzung

der Nickelschicht sind jedoch ca. 1500 °C
erforderlich.

Loésung Diese Forderungen kénnen nur
mit sehr schnellen Schweissintervallen er-
fullt werden. Unsere Tests ergeben, dass
eine Schweisszeit von 0,4 Millisekunden
gewabhrleistet, dass das Lot im Innern intakt
bleibt, und zugleich ausreicht, um die
Nickelschicht aufzuschmelzen. Diese kurze
Schweisszeit verlangt einen extrem steilen
Stromanstieg und ist praktisch nur mit der
Kondensator-Entladungstechnik moglich.

Aufgabe Zuverlassige, kontrollierte Ver-
schweissung der Kupferleiter mit einer Takt-
zeit von <1 Sekunde pro Leiter.

Kriterien Gleichbleibende Qualitat der
Schweissungen, kein Ausschmelzen der
Kunststoffeinbettung, moglichst lange
Lebensdauer und einfache Nacharbeit der
Elektroden.

Lésung Durch die Ausbildung von
Schweissbuckeln wird die Schweissflache
definiert. Damit kann mit minimaler Leis-
tung geschweisst werden. Die sehr kurze
Schweisszeit verhindert eine Gbermassige
Hitzeeinwirkung auf die Kunststoffein-
bettung. Die Elektroden sind flach und
damit problemlos nachzuarbeiten.

Verschweissen eines Sensors
zur Druckmessung

Aufgabe Deckel und Gehduse missen
absolut dicht verschweisst werden und
Drlcken bis zu mehreren Hundert Bar
standhalten.

Kriterium Die extrem prazise und emp-
findliche Elektronik darf durch die Warme-
entwicklung wahrend des Schweissens
nicht beschadigt werden.

Lésung Voraussetzung ist, dass ohne
grossen Leistungslberschuss geschweisst
wird. Das heisst, die Schweissflache wird
durch eine Optimierung der Ringkimme auf
den erforderlichen Messdruck abgestimmt.
Um trotzdem die Temperatur in den erlaub-
ten Grenzen zu halten, muss mit moglichst
kurzer Schweisszeit gearbeitet werden.

Bei der hohen Anforderung an die Dichtig-
keit muss die Schweissung im gesamten
Ringbereich absolut gleichmassig sein. Dies
stellt hohe Anforderungen an die Paral-
lelitat und Stabilitat des Schweisskopfes.

Elektronik

o o o o o

Ringkimme

Membrane

|
Eingang zur Druckmessung

Deckel

Luftdichte und druckresistente Verschweissung.

Klein und
fein

Fiir kleine Serien ist
die Verbindung von
Handarbeit mit

Hightech bis heute oft
die beste Losung.

Feder und Kontakt-
hebel als Batterie-
kontakt fur Horgerate
werden verschweisst.

Fertig verschweisste
Kontaktfeder, die
anschliessend noch
vergoldet wird.

Membranen fiir
Drucksensoren
werden verschweisst.

Einlegen der Teile in
einen Parallel-
Schweisskopf PSK 250.

Litzen und Flachband
fir die Steuernabe
eines Automobils
werden auf ein Stanz-
gitter geschweisst.



Produkteiibersicht

Vollstindiges Angebot fiir das Schweissen

von feinen bis mikrofeinen Teilen

Resistronic stellt eine komplette Serie von Ausristungen fur das Schweissen

von feinen bis mikrofeinen Teilen her. Damit kénnen die meisten metallischen
Werkstoffe unter sich und vielfach auch in Kombination geschweisst werden.
Ausrtstungen umfassen verschiedene Arten und Gréssen von Schweissgeneratoren
und -képfen sowie Schweissqualitats-Uberwachungssyteme.

Wechselstrom-
Schweissgerate
WS 999 H

Max 2.5 kA

Impuls-Schweissgerate  Inverter-
(Kondensatorentladung) ~ Schweissgeréte
Geratefamilie 16 Typen 10 kHz

Max. Leistung 100-5000 A
16-1400 Ws

Inverter-
Schweissgerate
1 kHz

5-20 kA

Handschweiss-
Ausriistung

Zange 5-010-01
Zange 6-010-01
Sonde 5-014-01
Sonde 6-014-01
Stiftpunkter SP 01

Sonderzangen

Tisch-Schweisskopfe Schweisskopfe fiir
Fusspedal oder Automation und
Pneumatik Robotic

Einfache Schweisskopfe Schweisszangen

Modell 510 0-100 N PSZ 01 5-120 N
Modell 2550 20-500 N PSZ 02 10-230 N
Doppelschweissképfe Schweisszylinder

WH 100 0-100N 19P 5-100 N
DK 25 FVH 10-250 N 25P 10-250 N
DK 25 P 10-250 N 25P-00-10 10-100 N
DK 250 F 10-250 N 25P-00-25 10-250 N

25P-00-50 20-500 N
25P-00-100  50-1000N

Schweissképfe
Schweissiiberwachung EK'250 5-250 N
konventionell Doppelschweisskopfe

DK 250-P 5-250 N
Strommessgerdt DK 250-2P 5-250 N
CMB 114 S/ICMB 114

C-Schweissképfe
Einsinktiefenmessgerat Modell C-25P
ET™ Modell C-EK250

Schnelle Schweissachse
LMAX 1-LMAX 4

Sonderausfiihrungen

Portal-Schweisskopfe
Mit hoher
Parallel-Laufgenauigkeit

Pneumatischer Antrieb
PSK 250 50-2500 N

Elektrischer Antrieb
PSK 04 30-1500 N

Sonderausfiihrungen

PC-Schweiss-
Uberwachungssystem

Bis zu 6 Schweisskopfe
und Schweissgerate
koénnen auf einem System
Uberwacht werden.

Erfasst werden Daten

fur Strom, Anwesenheit,
Einsinktiefe, ev. Kraft und
als Wert oder Kurve auf
dem Bildschirm dargestellt.

Speicherung der Daten

l in Q-DAS-Datenbank

Optionen und Ausfiih-
rungen sind auf Kunden-
wiinsche anpassbar.
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Dank unserer Lage
in der Schweiz
zwischen Ziirich
und Basel erreichen
wir unsere Kunden
in ganz Europa

innert kurzer Zeit.

Resistronic AG
Steigstrasse

CH-5300 Turgi / Schweiz
Telefon +41 56 298 11 55
Telefax +41 56 298 1159

info@resistronic.com
www.resistronic.com



