FERTIGUNG

214-9202 Capsule Bell

Zuerst wird die Innenseite
gefrast. Das Polykarbonat
ist auf der Riickseite auf
zwei gefrasten Flachen ge-
spannt.

Die Rippen an der Ober-
seite werden mit einem
moglichst kleinen Fraser
gefrast, um die Schnitt-
krafte auf das Feine Bau-
teil moglichst klein zu hal-
ten.

Das Bauteil wird mit M2.5
Schrauben an eine Lehre
Geschraubt. Der Kern
Dient zur Stabilisierung
des diinnen (1mm) Bau-
teils.




Beim ersten Radius hat
sich ein Riss im Polykar-
bonat gebildet. Um das
filigrane Bauteil zu stabili-
sieren, wird noch eine
Stabilisationsplatte an
Stelle des Connectors
Housing angebracht. Die-
se Stabilisation erméglich-
te das Bauteil fertigzustel-
len.

Danach wird die gesamte
Lehre um 90° gedreht, um
die letzte Bearbeitung zu
ermoglichen.

Nach Riickfrage an die
Firma Amsler &Frey wur-
de bekannt, das Polykar-
bonat durch Polieren
nicht 100% Transparent
wird.

Nach einigen Probestii-
cken wurde schliesslich
der Capsule Bell mit ei-
nem auf Nitro basieren-
dem Klarlack beschichtet.
Dieser Schritt hat die

Transparenz deutlich er-
hoht.



MONTAGE

Zuerst wird sichergestellt,
dass die Baugruppe ohne
Kabel montiert werden
kann, und funktioniert.
Die Stecker werden mit
konfektionierten Kabel im
Connectors Housing mon-
tiert. Die Kabel werden
durch die Flat Cable Sup-
ports gezogen und dort im
montierten Zustand ver-
Kklebt.

Nach dem Aushirten bei-
der Klebstellen, werden
die Kabel innerhalb des
Inner Cups in ein ge-
schirmtes Geflecht gezo-
gen.

Die geschirmten Kabel
werden dann durch die
Pigtail Clamps gezogen
und dort geklemmt.

Durch trial and error wird
sichergestellt, dass die
Kabel im aufgerollten Zu-
stand exakt die gleiche
Liange haben. Dadurch
dass sie unterschiedliche
Dicken haben, werden sie
aber im abgerollten Zu-
stand unterschiedliche
Langen aufweisen.

Die Kabel werden auch
auf der Innenseite des In-
ner Cups mit Klebstoff auf
Silikonbasis verklebt.







