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Induktionsloten von
PKD- und PCBN-Werkzeugen
mit Temperaturregelung

M. Schweikhart

Bei der Herstellung und Reparatur von gel6teten PKD- und
PCBN-Werkzeugen kann es auch beim Induktiviéten zu
thermisch bedingten Materialschadigungen kommen. Die
sich hieraus ergebende Anforderung, die notwendige Tem-
peratur fur die Hartlétverbindung (650 bis 680 °C) tber den
gesamten Lotzeitraum konstant zu halten, lasst sich mit

einer Temperaturregelung

in Verbindung mit einem

berthrungslos messenden Infrarot-Pyrometer realisieren.

owohl bei der Serienfertigung

wie auch der Reparatur von
PKD- und PCBN-Werkzeugen hat
sich das Induktivlioten der Blanks
(Bild 1) auf einen Werkzeugtrager
inzwischen ein breites Anwen-
dungsfeld erobert. Das Verfahren
ermdglicht nicht nur reproduzierba-
re Lotungen in der Einzel- und Seri-
enfertigung, sondern es ist zudem
gut automatiserbar und zeichnet
sich durch wesentlich schnellere
Aufheizzeiten im Vergleich zu alter-
nativen Lotverfahren aus.

Uber einen Induktor (Induktions-
spule) wird im  Werkstuck
berihrungslos ein Wechselstrom
induziert, der Wirbel- und Ummag-
netisierungsverluste im Werkstlick
hervorruft. Diese beiden Verlust-
komponenten bewirken im Werk-
stick den gewinschten Tempera-
turanstieg, der sich aufgrund von
gegengerichteten Widerstanden zu
etwa 85 % in der Werkstiickober-
flache, der sogenannten Wirktiefe
konzentriert.

1 PKD-Blanks werden heute haufig mittels Induktionsléten mit dem Werkstiicktrager
verbunden

B Konstante Léttemperatur
erforderlich

Bei diesem Prozess entsteht eine
gleichmaRige Temperatur im Werk-
stick und Werkstucktrager, somit
auch in der Lotflache. Diese homo-
gene Temperatur reduziert das Auf-
treten von mechanischen Spannun-
gen und die Gefahr der Rissbildung
auf ein Minimum. Um reproduzier-
bare Ldsungen zu erzielen ist es
aber erforderlich, Form und Positio-
nierung des Induktors, Frequenz,
Zeit- und Eigenprofil der Stromver-
sorgung sorgfaltig auf die Geome-
trie und die Fugepartner abzustim-
men. Allerdings besteht insbeson-
dere beim Induktivldten von PKD-
oder PCBN-Werkzeugen die Gefahr
einer Uberhitzung der aufzuléten-
den Materialien. Diese Werkzeuge
erfordern eine Hartlotverbindung,
deren Schmelzpunkt im Bereich
von 650 °C bis 680 °C liegt.

Eine langer andauernde Erwaér-
mung Uber 680 °C fuhrt aber zur
Grafitisierung des Diamantmateri-
als bzw. Zerstérung des CBN-Mate-
rials. Diese Umwandlungprozesse
beginnen nicht schlagartig, sie sind
vom Wert der Ubertemperatur
abhéngig.

Die sich daraus ergebende Anfor-
derung, die Loéttemperatur im
Bereich von 680 °C konstant zu hal-
ten, lasst sich nur Gber eine Tempe-
raturregelung in Kombination mit
einem Infrarot-Pyrometer realisie-
ren.

I Berlihrungslose Erfassung der
Wérmeabstrahlung

Um ein konstantes Temperaturni-
veau zu gewahrleisten, kénnen die
Induktivlotgerate der Firma iew
Induktive  Erwadrmungsanlagen
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Temperaturregler

FuBregler

Infrarot-Pyrometer

2 Temperaturregler THERMCON mit bertihrungsloser Erfassung der Warmestrahlung

Uber einen Infrarot-Sensor

GmbH, Brunn am Gebirge, Oster-
reich, mit einer automatischen Tem-
peraturregelung ausgestattet wer-
den. Bei den Temperaturregelungen
THERMCON 50 (50 Erwarmungs-
programme maoglich) bzw.
THERMCON 100 (100 Erwaér-
mungsprogramme mdglich, Bild 2)
erfolgt die Temperaturmessung
berthrungslos Uber einen Infrarot-
Sensor, der die abgestrahlte War-
mestrahlung des  Werkstiickes
misst. Ein {berlagerter PID-Pro-
grammregler berechnet ein
0 bis 10 V-Steuersignal fur die
Erwarmungsanlage. Ist die ge-

wunschte Solltemperatur (entspricht
der Schmelztemperatur des verwen-
deten Lotes) erreicht, so wird ent-
sprechend dem eingestellten Regel-
verhalten der Spannungsvorgabe-
wert automatisch auf den erforderli-
chen Haltewert reduziert. Die Tem-
peraturregelung halt die Temperatur
im Hartmetall, PKD oder PCBN
solange konstant bis der Lotprozess
durch den Anwender beendet wird.
Die Temperaturregelung wurde so
konzipiert, dass einzelne Program-
me miteinander verkettet und damit
verschiedene Temperaturprofile rea-
lisiert werden kénnen.

3 Parametereingabe Uber Folientastatursteuerung

B Gerateaufbau

Die Temperaturregelung besteht
aus den folgenden Teilekomponen-
ten:

= Folientastatursteuerung zur Ein-
gabe der Erwdrmungsprogram-
me (Bild 3),

= Anschluss des Infrarot-Pyrome-
ters,

= Bedienungselemente fiir Pro-
grammestart und Positionierung
des Pilotlichtes,

« Schnittstellenanschluss RS232.

Mittels der Folientastatursteue-
rung kénnen Parameter fur bis zu
100 Werkstucke abgespeichert wer-
den. Das Einzelprogramm besteht
aus der Werksttickbezeichnung, der
Solltemperatur, der Haltezeit und
der maximalen Ausgangsleistung.
Diese Parameter konnen direkt
Uber die Folientastatur oder uber
eine optionale Windows-PC-Soft-
ware verandert werden. Mittels der
Software ist es moglich, dass diese
Einstellungen fir eine ISO Zertifi-
zierung protokolliert und ausge-
druckt werden.

Die Bilder 4 und 5 zeigen das
Induktivlitten eines PKD-bestiick-
ten Frasers und das zugehérige
Temperaturprofil, das die Tempera-
tur auf einem konstanten Wert von
650 °C halt.

4 Induktivléten eines PKD-Frésers
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Datei Schnittstelle Hilfe

Programmnummer:

ThemCon > | |2 j > ThermCon

100 Programme gespeichert

E IEW ThermCon-Interface ¥2.0 - PROFESSIONAL

Einzelprogramm ! E rwarmungsprogramme | Pyrometer | Thermoelement | Alame | Allgemein ‘ Digital-Pyrometer [ Tabellen | Digitaler Status ’

Betriebsart:

" Temperaturregelung
Dauerbetrieb
Timer-Betrieb

0}

Bezeichnung: " Temperaturregelung fix Pyrometer 1
PKD Fraser " Temperaturregelung fix Pyrometer 2
Solltemp.: Emission: Prgwiederholung: " Dauerbetrieb fix Pyrometer 1

[650 [1 00 |[]1 "~ Dauerbetrieb fix Pyrometer 2
Haltezeit1: Max-Leistung 1 Pausenzeit:

0150 [100 |oooo

Haltezeit 2: Max-Leistung 2 PID:
|ooo0 [100 |REGLER1 ~|

Folgedaten: Induktor: Anpassung:

003 |os [02

Auslesen I Reset I Programmierenl
Min/Max Auslesen

Temperstumessbereich
Min_160 Max 750
PCZet 160 =

Stat

esamiprozes|

w0

20 3,055 0550
20406550650

5 Typisches Temperaturprofil fur das Hartléten von PKD- und PCBN-Werkzeugen

Bei Anfragen fur Induktionser-
warmungsanlagen wird oft die
Frage gestellt, ob man bei Einzel-
stuckfertigung auch schon eine
Temperaturregelung bendétigt. Hier-
zu kann die Firma iew aus Erfah-

rung nur den Ansto geben, dass
bei einer Einzelstlicklétung schon
das erste und nur einzige Werk-
stlick richtig gel6tet werden muss.
Dies bedeutet abschlieend, dass
eine Temperaturmessung und -re-

gelung sowohl fur die Serien- als
auch fur die Einzelstuckfertigung
von Vorteil ist.

Bildnachwveis: Bild 1 Element Six Ltd.,
Shannon, Irland, Bilder 2 bis 5 iew
Induktive Erwarmungsanlagen
GmbH, Brunn am Gebirge, Osterreich.

Dipl.-Ing. Martin Schweikhart ist
Geschéftsfuhrer der iew Induktive
Erwarmungsanlagen GmbH,
Brunn am Gebirge, Osterreich.
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