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1 Einleitung

— overview, joining tech-
esign and material.

ck Uber Fugeaufgaben mit
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werden wegen
lichen Werks;

ahl von vorkommenden unterschied-
nd Oberflachenkombinationen nur als
hauptséchlich angewendeten Verfahren an-
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2 Geltungsbereich

iRen lackisolierter Drahte
) durch direkte/indirekte

Das Merkblatt gilt fiir da
(Nenndurchmesser: 0,02
Widerstandserwarmung.

3 Grundlagen des iRels lackisolierter Drahte

Das Fugen lacki
Arbeitsschritte:

Drahte ist gekennzeichnet durch zwei

— Abisoliere
— Flugen

en

ige Verbinden isolierter Drahte untereinander
Iussteilen in der Fertigung eIektrischer Bauteile

. Sowohl das mechanische Abtragen der Beschichtung,
zum Beispiel mit Bursten, Schaben oder Sandstrahlen, wie auch
s chemische Entfernen, beispielsweise mit Losungsmitteln,
oler das thermische Abisolieren mittels Laserstrahl, haben die
chteile des zusétzlichen Zeitaufwandes, der Schwierigkeit
einer Eingrenzung auf eine definierte Kontaktflache und der Ge-
fahr einer Beschadigung der Drahtseele.

Eine Kombination des Abisolierens und Schweilens in einem
einzigen Arbeitsgang bringt demgegenuber wesentliche Vorteile.
Die nachstehend beschriebenen Verfahren bewirken das Frei-
legen der metallischen Drahtoberflaiche in einem begrenzten
Langenbereich und in sehr kurzer Zeit vor Beginn des Schwei-
Rens.

Sie arbeiten

1) mit Anschlussteilen in einer Form, die die Isolation tUberbriickt
und dadurch einen Schwei3stromfluss erméglicht;

2) mit Zusatzteilen als Schweilhilfen in einer Form, die einen
Nebenschluss um den isolierten Draht herum bewirkt;

3) mit impulsférmig oder dauernd beheizten Elektroden, die die
Isolation thermisch zersetzen;

4) mit Elektrodenformen, welche die Isolation Giberbriicken;
5) mit mechanischem Entfernen der Isolation

3.2 Schweilen

Nach Entfernen der Isolation steht der Draht an der Kontaktstelle
in metallischer Berilhrung mit Elekirode und Anschlussteil, so
dass der Schweillvorgang wie beim Buckelschweilen blanker
Drahte ablaufen kann: die Werkstiicke werden zwischen den ent-
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sprechend geformten Elektroden mit einer vorgewahlten Kraft zu-
sammengepresst. AnschlieBend wird Uber die Elektroden ein
Schweilstromimpuls wahlbarer Dauer und Amplitude zugefiihrt.
Bei Erreichen der Fugetemperatur verbinden sich die Werksti-
cke an ihrer Beriihrungsstelle.

Hierbei kann zwischen direkter und indirekter Warmeeinbringung
unterschieden werden.
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Bild 1.  Stromfluss bei direkter / indirekter Widerstandserwarmung.

4 Geeignete Werkstoffe, Oberflichen und Abmessungen

Die Notwendigkeit, isolierte Drahte mit Anschlussteilen oder un-
tereinander mit guter elektrischer Leitfahigkeit, mechanischer

Festigkeit und thermischer Besténdigkeit zu verbinden, stellt sich
hauptsachlich in der Herstellung von Spulen aller Art (z. B.
lais, Transformatoren, Drosseln, Motorenanker und -stator
und Verdrahtungen. Daher sind meistens gut leitende Werl
wie Kupfer, Gold, Silber, Messing oder Bronze zu verbind

4.1 Dréhte

Mit den in Abschnitt 5 beschriebenen Verfahre
Drahte von etwa 0,02 bis 1,20 mm Nenndurchme
Ren.

schwei-

Die Drahte bestehen in der Regel aus E-Cu,
dréhte untereinander oder mit Kupfer-

XX und IEC 60 317-XX)

Isolierte Drahte aus Widerstandslegi
sen sich nur in Ausnahmefalle
nach Tabelle 2) schweillen.
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wegschmelzen, sind fir da
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schweil’en, Tabelle
kohlter oder ver|
einfacher Test e me (Feuerzeug) mit anschlie-
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dariibergimht Al .
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r, CrFeAl) las-

urethan) und solche,

;a: dersfiindsschweillen gut geeig-
gioare Lackdrahte (Isolation:

Chemische Basis

DIN EN, IEC DIN EN 60 317-20
DIN EN 60 317-4
NEMA MW 79, MW 75

THEIC-Polyesterimid | Polyimid

DIN EN 60 317-23
DIN EN 60 317-3

DIN EN 60 317-8 DIN EN 60 317-7

MW 77, MW 5, MW 26 | MW 74, MW 5, MW 30 | MW 16

Temperaturindex 20.000 h 130/155°C

nach DIN EN 60 172

180°C 180°C 220°C

Herstellertypische Werte * 158°C 191°C 195°C 210°C 245°C
nach DIN EN 60 172
Erweichungstemperatur 2200°C >265°C >300°C >400°C
nach DIN EN 60 851-6-4
Herstellertypische Werte * 260/265°C 315/325°C 250/360°C 450°C
fur 0,05 mm/0,25 mm, Grad 1
Verzinnbarkeit . 2 s/390°C 2 s/470°C - -
nach DIN EN 60 851-4-5.2.3 3s/390°C 3 s/470°C
max. s bei °C fur 0,05 mm/0,25 m
Herstellertypische Werte *
(nach DIN EN 60 851-4-5.2.
s bei °C fur 0,05 mm, Gr: ,3's/370°C 1,8 s/370°C 1,8 s/470°C - -

0,2 s/390°C 0,7 s/390°C

0,7 s/370°C 2,8's/370°C 2,8 s/470°C - -

0,5 s/390°C 1,1 s/470°C

SchweiBbarkeit
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+ gut etwas schlechter
o mit als bei Standard-

+ o -

sehr schlecht
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bei zunehmender
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