Neue Wege ber der
Verbindungstechnik

Auf den richtigen Anschluss kommt es an. Das Ausreizen der Grenzen des
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technisch Machbaren fordert Entwickler standig auf ein Neues heraus. Komponen-

ten wie Mikroschalter werden kontinuierlich durch neue Konstruktionen oder

Produktiberarbeitungen den aktuellen Gegebenheiten angepasst. Miniaturisie-

rung, Kostenminimierung und Prozessoptimierung sind wesentliche Punkte

der industriellen Fertigung und tragen maf3geblich zur Wertschopfung bei. Der

Schleifkontaktschalter ASQM von Panasonic hat zu diesen Schlagwodrtern

gewichtige Argumente parat.

er Subminiaturschalter ASQM

ist das neueste Mitglied in der

Familie der Schleifkontakt-
schalter von Panasonic. Als eine Wei-
terentwicklung des bewahrten ASQ
Schalters, konnte das Bauteilvolumen
durch Reduktion auf Offner- bezie-
hungsweise SchlieRerfunktion um 45
Prozent reduziert werden. Der ASQM
folgt damit den Anforderungen der Au-
tomobilindustrie nach Gewichtsreduk-

tion und Optimierung des Bauraums.
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Miniaturisierung

Der IEC529 (IP67) konforme Schalter
erflllt alle Eigenschaften, die von die-
ser Konstruktion erwartet werden kon-
nen: sowohl lautloses und nahezu prell-
freies Schalten als auch hervorragende

Der Schleifkontaktschalter
ASQM setzt neue Standards
bei Miniaturisierung, Kosten-
minimierung und Prozessop-
timierung.

Schock- und Vibrationseigenschaften.
Ein langer Nachlaufweg (mindestens
2,2 Millimeter) und seitliche Betatigung
bis 45 Grad erlauben es, die Toleranz-
kette der zusammenspielenden Kom-
ponenten in der Applikation grof3ziigig
zu gestalten und anfallende Montage-
toleranzen auszugleichen.

Trotz der geringen GroRe kann an
den ASQM bei Bedarf ein Schalthebel
angebracht werden, ohne dass dazu
zusatzliche Kunststoff-Anbauteile not-
wendig waren.

Kostenminimierung

Neben der SPST-Funktion (NO oder
NC) des ASQM und der damit verbun-
den Bauteileinsparung wird fir die
sonst Ubliche Abdichtung der Grund-
platte mit dem Gehause kein Klebepro-
zess mehr verwendet. Stattdessen
wurde ein Laserschweildprozess einge-
fahrt. Dadurch werden die Prozesszei-
ten maximiert und der Materialeinsatz
minimiert. Das Schleifkontaktsystem
wurde so ausgelegt, dass in Verbin-
dung mit dem verwendeten Gleitfett
(silikonfrei) die Selbstreinigungskrafte
grol’ genug sind und auf eine Goldauf-
lage verzichtet werden konnte. Diese
Weiterentwicklungen flhren zu einem
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Press fit Sealing for insulation.

Beispiel fiir die Anwendung der Einpresstechnik mit Panasonic ASQM.

erheblichen Kostenvorteil fur den Kun-
den.

Prozessoptimierung
Einpresstechnik

Auch fur den Mikroschalter als klassi-
sches Bindeglied zwischen Mechanik
und Elektronik ist im Automobilbereich
eine Abkehr von der L6t- zur Einpress-
technik (Englisch: Press Fit) festzustel-
len. Daflrr gibt es gute Grinde. Mit
dieser Technik kénnen Prozesskosten
optimiert werden, ohne qualitative Ein-
bufRen bei der Verbindung beflrchten
zu missen. Mechanische Veranderun-
gen des Bauteils durch thermische Ein-
flisse wie beim Loten spielen dabei
keine Rolle mehr.

Wichtig fUr eine gute Einpressver-
bindung ist ein sauber abgestimmtes
Flgepaar was Materialien, Form und
Toleranzen betrifft. Auch die Vorzent-
rierung des Bauteils ist wichtig, um ei-
nen reproduzierbaren, qualitativ hoch-
wertigen Prozess zu gewahrleisten.

Die makroskopisch auftretenden Fu-
gekréafte konzentrieren sich tatsachlich
auf einen mikroskopisch kleinen Kon-
taktbereich. Es bilden sich kaltverform-
te und kaltverschweildte Kontaktstel-
len. Man spricht von gasdichten Ver-
bindungen. Diese sind notwendig, da-
mit Uber die zu gewahrleistende
Lebensdauer keine Korrosion auftritt.
Auch muss diese form- und kraft-
schlissige Verbindung allen Anforde-
rungen an Schock- und Vibrationsbe-
standigkeit, Temperaturbereich und
dauerhaft niedriger Ubergangswider-
stand gerecht werden.
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Die Anschlussbeinchen des Schal-
ters sind als Gabelkontakt geformt. Die
Vorzentrierung des Bauteils kann durch
die am Schalter angebrachten Halte-
bolzen realisiert werden. Nach dem
Einpressen wird durch VergieRen der
Kontaktstelle eine Beeintrachtigung
durch Umwelteinflisse ausgeschlos-
sen, siehe Bild oben.

Umfangreiche Evaluationstest mus-
sen durchgeflihrt werden, um die Alte-
rung und Zuverlassigkeit solcher Ver-
bindungen zu bewerten. Dazu zédhlen
Schock- und Vibrationstests, verschie-
dene Temperatur- und Feuchtigkeitszy-
klen, Einfluss von Schadgasen, Mes-
sung von Abzugskraften, Erstellung
von Querschliffen usw.

Fazit

Die Press-Fit-Anschlisse sind eine
sinnvolle Ergdnzung zu den hinlanglich
bekannten Lot- und Kabelanschlissen
flr den Mikroschalter. Es ist jedoch
eine enge Zusammenarbeit zwischen
Schalterhersteller und Anwender not-
wendig, um die geeigneten Material-
kombinationen und Einpresswerkzeu-
ge und Einpressmethoden zu definie-
ren. Dies vorausgesetzt, entsteht bei
Verwendung der Einpresstechnik ein
echter Synergieeffekt bezlglich Zuver-
lassigkeit der Verbindung und Kosten
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Peter Geisenberger ist als Expert im Bereich
Produktmanagement Schalter bei der Panaso-
nic Electric Works Europe AG in Holzkirchen
tatig.

Panasonic Electric Works
in Europa

Die Panasonic Electric Works Europe
AG ist die européaische Zentrale des
weltweit agierenden japanischen Kon-
zerns Panasonic Corporation fur die
Geschaftsbereiche Automatisierungs-
technik und elektronische Komponen-
ten. In enger Zusammenarbeit mit den
européaischen Kunden werden neue
Generationen hochwertiger elektroni-
scher und elektromechanischer
Bauelemente entwickelt.

Am Standort Holzkirchen unterstltzen
rund 250 Mitarbeiter Kunden bei tech-
nischen Fragen und bieten maRge-
schneiderte Lésungen an. Das Unter-
nehmen konzentriert sich neben der
umfassenden Vermarktung von Pro-
dukten auch auf die vertriebliche und
technische Kundenunterstttzung. Die
Vertriebsniederlassungen sind in Euro-
pa auf einer lokalen Basis organisiert.
Das europaische Zentrallager in Pfaf-
fenhofen unterliegt ebenfalls der admi-
nistrativen Verantwortung der PEW
Europe AG.

Die europaische Panasonic Electric
Works Gruppe agiert in den Benelux
Staaten, Deutschland, England, Frank-
reich, Irland, Italien, Osterreich, Polen,
Portugal, der Schweiz, Skandinavien,
Spanien, der Tschechischen Republik
sowie in Ungarn. Die restlichen euro-
paischen Lander sowie Sudafrika wer-
den Uber Distributoren bedient. Kern-
zielbranchen im Komponentenbereich
sind die Automobilindustrie, die Indus-
trie- und Gebaudeautomatisierung, die
Mess- und Sicherheitstechnik sowie
die Photovoltaikbranche und der Be-
reich der erneuerbaren Energien.

Panasonic

Panasonic Electric Works
Europe AG
Rudolf-Diesel-Ring 2
83607 Holzkirchen

Telefon: +49 (0) 8024/648-0

Web:
www.panasonic-electric-works.com
E-Mail:
info.peweu@eu.panasonic.com
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