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Compression Limiter werden zum Schutz von
Kunststoffkomponenten in Schraubenverbindungen

und zur Aufrechterhaltung der Vorspannkraft eines
Schraubenmontageelements eingesetzt, da durch sie ein Kriechen
des Kunststoffs ausgeschlossen wird. Fur eine ordnungsgemafie
Funktion muss die Auflageflache des Schraubenkopfs tiber

den Compression Limiter hinausragen, um Kontakt zur
Kunststoffkomponente zu haben. Ist diese Auflageflache zu klein,
kann die aufnehmende Komponente

u. U. nicht von der Schraube gehalten
werden, was zu einer schlechten
Verbindung fihrt (links dargestellt).
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;f /// Es gibt verschiedene Methoden, um

vk ",7] eine ausreichende Auflageflache unter
3 '~ ~"{ dem Schraubenkopf zu gewahrleisten.

Dazu gehoren Flanschschrauben,
Unterlegscheiben oder Compression
Limiter mit Kopf (unten dargestellt).
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Die Kosten der einzelnen Komponenten, die Einfachheit oder
Komplexitat der Montage und die Gesamtkosten der jeweiligen
Konfiguration haben einen Einfluss darauf, welche Methode
sich fiur die jeweilige Anwendung am besten eignet.

Wie viel Kunststoff sollte komprimiert
werden?

Idealerweise ist der Compression Limiter genauso lang wie die
Starke des aufnehmenden Bauteils bzw. etwas kiirzer. Das unter
dem Schraubenkopf komprimierte Materialvolumen hangt von der
Belastung der Anwendung und den Kunststoffeigenschaften ab.
Dieser Kompressionsbereich muss grof? genug sein, um die Krafte
aufzunehmen, die die Baugruppe auseinander ziehen méchten,
und dabei klein genug sein, um ausreichend Kunststoffkompression
zu ermdglichen, so dass der Compression Limiter Kontakt zur
Schraube und zum Gegenstuick hat (unten dargestellt).

Durch die Auflageflache der Schraube
zusammengedriickter Kunststoff (rot hervorgehoben)

Montageaspekte

Bei der Bestimmung der kosteneffizientesten Lésung fur eine
spezifische Anwendung sind mehrere Faktoren, einschlie3lich
Geschwindigkeit und Montagemethode, zu bertcksichtigen.

Montagegeschwindigkeit

Um die groben Unterschiede hinsichtlich der Effizienz zu bestimmen,
wurden verschiedene Kombinationen von Verbindungselemente
manuell montiert. Die Ergebnisse waren wie folgt:

MONTAGEGESCHWINDIGKEIT
Verbindungselemente- Durc;]hs_cr;r.\itlt(s-.t
: ; geschwindigkei
konfiguration (Sekunden)
Flanschschraube, 124
symmetrischer Compression Limiter ’
Schraube, Compression Limiter mit Kopf 1,44
Unterlegscheibe, Schraube, 248
symmetrischer Compression Limiter ’

Die Montage mit einer Flanschschraube war am schnellsten,
gefolgt von der Montage mit einem Compression Limiter

mit Kopf, der ausgerichtet werden muss. Erwartungsgeman
wurde der Montageprozess durch das Hinzufligen einer dritten
Komponente (Unterlegscheibe) deutlich verlangsamt und
erforderte eine doppelt so lange Montagezeit.

Automatisierte Montage

Bei einer automatisierten Montage muss zwingend sichergestellt
werden, dass das Design so effizient wie mdglich ist. Aufgrund
der Herausforderungen hinsichtlich der Zufiihrung und
Ausrichtung ist das Hinzufligen einer dritten Komponente, wie
etwa einer Unterlegscheibe, bei einer Automatisierung ggf.

nicht wiinschenswert. Zu den anderen Einflussfaktoren auf die
Effizienz gehoren die Anzahl und das problemlose Ausrichten der
Komponenten. Alle Schrauben, Compression Limiter mit Kopf und
einige Unterlegscheiben missen ausgerichtet werden. Aufgrund
ihres relativ kleinen Kopf-Auendurchmesser-Verhaltnisses und
ihrer geringen Lange sind Compression Limiter mit Kopf und
Unterlegscheiben mechanisch schwieriger auszurichten als
Schrauben. Umgekehrt miissen symmetrische Compression
Limiter nicht ausgerichtet werden. Bei einer Baugruppe mit

einer Flanschschraube muss nur eine Komponente ausgerichtet
werden, wahrend bei einer Baugruppe mit einem Compression
Limiter mit Kopf oder einer Unterlegscheibe zwei Komponenten
ausgerichtet werden missen.



Zusatzliche Vorteile des Designs

Bei zu wartenden Baugruppen ist u. U. ein Compression
Limiter mit Kopf oder eine Flanschschraube die beste

Wahl, da keine Unterlegscheibe vorhanden ist, die beim
Zusammenbau versehentlich vergessen werden kann. Diese

Gesamtkosten

Die folgende Analyse der geschéatzten Gesamtkosten fir jede
Konfiguration geht von Arbeitskosten in Hohe von €45 Euro/
Stunde fir die Montage von 1 Mio. Komponenten aus:

sind auch vorzuziehen bei Anwendungen mit mehreren Durch-
Montagepositionen und/oder schlechter Qualitatskontrolle. Komponenten- | schnittliche kS:tf:mit;r
. Verbindungsele- kosten Montage-
Kosten der einzelnen Komponenten mente pro Mio. geschwin- B;:Jg::;pe
(EUR) digkeit .
Im Aligemeinen sind die Verbindungselemente die (SSﬂnden) (EUR)
kostengunstigsten Komponenten in einer Baugruppe. Unterl heib
Die nachfolgende Tabelle zeigt die repréasentative ntg::ﬁ?:lfb:' e,
Preisgestaltung fiir jede der zuvor besprochenen L
Komponentenkombinationen bei einem jahrlichen Verbrauch Sémmetnsqher €59.000 248 €90.000
von 1 Mio. Baugruppen mit einer M6-Schraubverbindung. oTiﬁ:ietzf'on
GESCHATZTE KOSTEN DER EINZELNEN KOMPONENTEN Ff”;%‘:ggfﬁgf
PRO TAUSEND STUCK oo bression €92.000 1,24 €107.500
Komponente EUR Limiter
Unterlegscheibe €4 Schraube,
Schraube €37 Compression €126.000 1,44 €144.000
Limiter mit Kopf
Flanschschraube €74
symmetrischer Compression Limiter €18
Compression Limiter mit Kopf €89

GESCHATZTE KOSTEN DER KOMBINIERTEN KOMPONENTEN
PRO TAUSEND STUCK

Verbindungselemente EUR
Unterlegscheibe, Schraube,

. . . €59
symmetrischer Compression Limiter

Flanschschraube, €92
Symmetrischer Compression Limiter

Schraube, Compression Limiter mit €126

Kopf

Die relativen Kostenunterschiede
zwischen Schrauben und
Compression Limiter variieren

je nach Zulieferer und
Schraubenmerkmalen. Von diesen
drei moglichen Kombinationen
wies die Methode mit einer
Unterlegscheibe, einer Schraube
und einem Compression Limiter
ohne Kopf die niedrigsten
Komponentenkosten bei der
Sicherstellung einer entsprechenden
Auflageflache auf. Jedoch sind,
wie zuvor erwahnt, die Kosten der
Verbindungselemente oftmals nur
geringfligig im Vergleich zu den
Gesamtkosten der Baugruppe.

——

© 2015 SPIROL International Corporation

Diese Publikation darf nur im gesetzlich zulassigen Rahmen und nach vorheriger Genehmigung durch die SPIROL
International Corporation reproduziert oder auf elektronischem oder mechanischem Wege Ubertragen werden.

In dieser Analyse nicht erfasst sind die administrativen
Kosten in Zusammenhang mit der Bestellung, Bearbeitung
und Bestandsverwaltung von Komponenten sowie deren
Zulieferer. Das Hinzufligen einer dritten Komponente kann
diese Kosten erhdhen. Ist auRerdem der Montageprozess
automatisiert, erhéhen sich die Gesamtkosten aufgrund
der fir die Zufiihrung und Ausrichtung der Unterlegscheibe
erforderlichen Technologie. Ungeachtet dessen kann bei
den meisten Anwendungen ein Compression Limiter mit
Kopf durch eine Flanschschraube oder Unterlegscheibe
ersetzt werden, um die Montageeffizienz zu erh6hen und
die Gesamtkosten der Baugruppe zu senken.

Fazit

Die beste Methode zur Sicherstellung einer adaquaten
Auflageflache auf dem Kunststoff bei einer verschraubten
Baugruppe hangt von den Anforderungen und Einschrankungen
der Anwendung ab. Bei Anwendungen in geringen Stiickzahlen
und/oder nicht zu wartenden Anwendungen wird u. U. eine
Unterlegscheibe bevorzugt. Bei Anwendungen in héheren
Stiickzahlen, automatisierten und/oder zu wartenden
Anwendungen ist ein Compression Limiter ohne Kopf mit einer
Flanschschraube am leichtesten zu montieren und bietet die
geringsten Gesamtkosten. Die beiden Konfigurationen mit
einer Unterlegscheibe oder einer Flanschschraube bieten

eine kostenguinstigere Lsung als die Konfiguration mit einem
Compression Limiter mit Kopf.
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- Obwohl dieser Artikel allgemeine
i Konstruktionsrichtlinien enthalt, empfiehlt sich
77 die Beratung durch Anwendungsingenieure

auf dem Gebiet der Befestigungs- und
Verbindungstechnik, um sicherzustellen, dass fir
jeden Anwendungsbereich eine ordnungsgemaf
konfigurierte Verbindung verwendet wird.
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Niedrigere Installationskosten.
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Bitte sehen Sie aktuelle Spezifikationen und das
Standard-Produktangebot auf www.SPIROL.com ein.

Die Anwendungsingenieure von SPIROL werden jede Moglichkeit in Betracht
ziehen, um fiir Sie die kostengtinstigste L6sung zu konstruieren. Eine Moglichkeit
diesen Prozess zu beginnen ist, unser Portal der optimalen technischen
Anwendungsberatung wahrzunehmen unter www.SPIROL.com.
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