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Prozesssichere Verbindungssysteme

Losbar, unlosbar oder beides?

Angesichts des zunehmenden Einsatzes von Kunststoffen wird
die Frage nach kosteneffektiven, prozesssicheren Ver-
bindungslésungen immer wichtiger. Generell kann man zwi-
schen I6sbaren und unlésbaren Verbindungen unterscheiden.
Dartber hinaus sind Systeme erhéltlich, mit denen sich eine
Kombination aus beiden realisieren l&sst.

Verbindungen

Lasbare Verbindungen

* Schraube
* Mutter

ﬁm

* Norm + normahnlich * nicht selbsthemmend

* kostengunstig * Montagezeit

* |asbar * Montagefehler

Unlésbare Verbindungen

* schweiBen
* nieten
* klipsen

kleben

¢¢

* unverlierbar + nicht lashar

* teuer
* schwierige Montage
= technisch begrenzt

S

Ubersicht tiber I6sbare und unlésbare Verbindungen

Losbare Verbindungen werden dort
nachgefragt, wo die Befestigung im
Schadens- oder Anwendungsfall gelost
werden muss. Anforderungen sind hier
kostenguinstige Bauteile und Betriebs-
mittel sowie eine hohe Betriebs- und
Prozesssicherheit.

Unldsbare Verbindungen kommen zum
Einsatz, wenn Bauteile nicht reparabel
sind oder wenn Verbindungen aufgrund
von Sicherheitsvorgaben nicht gel6st
werden sollen und dirfen (zum Beispiel
Airbag-Anwendungen im Automobilbe-
reich). Neben der ,,Unverlierbarkeit* der
Verbindungselemente sind hier geringe
Montagezeiten und eine hohe Prozesssi-
cherheit gefragt.

Losbare Verbindungen werden in der Re-
gel durch Schrauben und Muttern her-
gestellt. Dies ist zwar im Hinblick auf die
Teile kostenguinstig, es verlangt aber Zeit
fur die Montage. Die wirtschaftlichste
Losung ist dabei der Einsatz von Rem-
form-Schrauben zur Kunststoffdirekt-

418

verschraubung. Bei dieser Verschrau-
bungsart sind sowohl die Kosten fur die
Montage als auch fir das Verbindungs-
element am geringsten. Dies wird zum
Beispiel auch durch die VW-Norm
01128, die Anwendungsempfehlungen
fur Kunststoffverbindungen beinhaltet,
zum Ausdruck gebracht.

Die Remform-Schraube bietet aufgrund
ihrer asymmetrischen Gewindeflank-
form eine hohe Betriebssicherheit fir die
gesamte Verbindung, so dass Nach-
arbeiten aufgrund einer Fehlmontage
oder aufgrund von Ausschussféllen ver-
mieden werden. Durch die asymmetri-
sche Gewindegeometrie wird der Mate-
rialfluss des geformten Kunststoff-
gewindes optimiert, die Auszugskréfte
werden gegenudber herkdmmlichen
symmetrischen Gewindeflanken erhoht.
Den Nutzen fur den Konstrukteur erléu-
tert Mario Metzger, Produktmanager bei
der Arnold Umformtechnik GmbH in
Forchtenberg-Ernsbach: ,,Die hohe Si-

cherheit des Montageprozesses resul-
tiert aus einer groRen Differenz zwischen
Einschraubmoment und Uberdrehmo-
ment und aus einer grofRen dyna-
mischen Belastbarkeit, die das Ergebnis
eines verstarkten Gewindekernquer-
schnitts ist.* Weitere Vorteile sind eine
Montage mit wenigen Bauteilen, ein
einfaches Recycling sowie eine bau-
raum- und gewichtsoptimierte Bauteil-
konstruktion, die zu kurzen Zykluszeiten
beim Kunststoffspritzen fiihrt.

Unterschiedliche Varianten
und Kombinationen

Das all dies nicht nur Theorie ist, hat das
Unternehmen vor kurzem durch den
Einsatz der Remform-Schraube bei ei-
nem renommierten Waschmaschinen-
hersteller bewiesen, bei dem es um die
Verbindung einer zweigeteilten Wasch-
maschinenlaugentrommel ging. Folgen-
de Anforderungen konnten erftillt wer-
den:

Remform-Schrauben zur Kunststoffdirekt-
verschraubung
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e Um die Trommeldichtheit
zu gewahrleisten, musste
die Restklemmkraft Cber
die Lebensdauer der
Waschmaschine  hinweg
ausreichend sein,

e Temperaturbestandigkeit
von -10 bis 65 °C,
sehr kurze Montagezeiten
(weniger als 1 s pro
Schraube),

e Vibrationsbestandigkeit.

Unldsbare Verbindungen

werden  zumeist  durch

SchweiRen, Kleben, Nieten

oder Klipsen realisiert. Sie

sind zwar unverlierbar, ande-
rerseits aber oft teuer. Mit

Verbindungselementen wie

dem Arnold-Tripress (ATP)

Der ATP lasst sich in duktile
Leichtmetalle und Kunststof-
fe einpressen. Seine Vorteile
werden besonders beim Ver-
binden elektrischer Anschlis-
se im Kfz-Bereich deutlich.
Viele dieser Anschliisse wur-
den bisher mit Standard-
Sechskantschrauben aus-
gelegt, um die Torsions-
momente, die durch die Be-
festigung der Anschlusslei-
tung entstehen, Uber eine
Gegenform im Bauteil auf-
zunehmen. Das Verbin-
dungselement oder der An-
schlussbolzen wird separat
montiert. Hierfir sind meist
aufwéndige  Betriebsmittel
wie Schrauber und Zuftih-

Mit ATP-Verbindungselementen lassen sich I6sbare,
unlésbare Verbindungen oder eine Kombination aus
beiden herstellen. (Bilder: Arnold)

lasst sich je nach Bedarf eine
|6sbare oder unltsbare Ver-
bindung oder auch eine
Kombination aus beiden her-
stellen. Dabei handelt es sich
um einen Einpressbolzen in
unterschiedlichen Varianten
und Kombinationen, der ge-
genuber herkémmlichen Pro-
dukten mit rundem Schatft ei-
nen trilobularen (dreieckigen)
Querschnitt aufweist.

Der Bolzen wird in runde
Kernlocher eingepresst, die
dadurch die trilobulare Form
des Bolzens annehmen. So
wird fur Formschluss gesorgt,
was die Einpresskraft mini-
miert. Nach Einpressen des
Schafts werden groRe Ver-
dreh- und Auszugskrafte ge-
neriert, welche die Bruchmo-
mente eines herkdmmlichen
Verbindungselements Uber-
treffen.

rung sowie Zusatzteile wie
Muttern, Scheiben und Si-
cherungselemente erforder-
lich.
Beim Einsatz des ATP-Verbin-
dungssystems wird der ent-
sprechende Anschlussverbin-
der bis zur Kopfauflage ein-
gepresst — aufwéndige Be-
triebsmittel und Zusatzteile
entfallen. Nach dem Einpres-
sen ragt der Gewindeteil des
Verbinders aus dem Bauteil
heraus. Das zu befestigende
Teil wird aufgesteckt und mit-
tels einer Mutter fest-
geschraubt.
Der dreieckige Querschnitt
des Einpressbolzens  wird
formschlissig in runde L6-
cher gepresst. Uber Ge-
windeanschlisse lassen sich
auf herkdbmmliche Art weite-
re Bauteile befestigen.
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