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Induktionsioten

Beruhrungslos
verbunden

Die Induktionserwarmung wird bei manuellen und automatisierten
Fertigungsprozessen bzw. Reparaturen von Hartmetall, PKD (Poly-
kristalliner Diamant) und PCBN (Polykristallines kubisches Bornitrid)

Werkzeugen eingesetzt.

nduktionsléttechnik — ermoglicht
also reproduzierbare Lotungen in
der Einzel- als auch Serienferti-
gung. Dahinter steht folgendes
Prinzip: iiber einen Induktor wird
beriithrungslos ein Wechselstrom im
metallischen Werkstiick induziert.
Dieser Werkstiickstrom verursacht im
Metall Eigenverluste (Wirbel- und
Ummagnetisierungsverluste). Diese

beiden Verlustkomponenten bewirken
im Werkstiick und Hartmetall den ge-
wiinschten Temperaturanstieg. Uber
das Induktionsprinzip konnen magne-
tische (wie Stahl) als auch unmagneti-
sche Materialien (Kupfer, Aluminium,
Messing) erwarmt werden.

Induktionsléten von Hart-
metall, PKD und PCBN
Werkzeugen

In der Herstellung von Hartmetall,
PKD und PCBN Werkzeugen wird das
Induktionsverfahren gegeniiber der
alternativen Gaserwarmung bevor-
zugt. Der Vorteil beruht in der Gestal-
tung des Erwarmungsbereiches tiber
die Induktorform. Durch die Positio-
nierung des zu I6tenden Werkstiickes
und der gleichbleibenden Induktor-

form werden reproduzierbare Lotun-
gen erzielt. Bei Einsatz der Induktions-
erwdrmung entsteht eine gleichmafi-
ge Temperatur im Werkstlicktrager
und im Hartmetall, daher auch in der
Lotflache. Diese homogene Tempera-
tur reduziert die mechanischen Span-
nungen und die Gefahr der Rissbil-
dung auf ein Minimum. Ein weiterer
und wichtiger Vorteil liegt in der Mog-
lichkeit der Integration einer Werk-
stiick (= Temperaturregelung) tiber ein
beriihrungsloses Infrarot Temperatur-
messgerdt. Beim Erreichen der Soll-
temperatur (entspricht der Schmelz-
temperatur des verwendeten Lotes)
wird automatisch die Ausgangsleis-
tung der Induktionsanlage iiber einen
PID Programmregler reduziert. Die
Temperaturregelung halt die Tempera-
tur im Hartmetall, PKD oder PCBN
und des Werkstiickes konstant, solan-
ge bis der Lotprozess durch den An-
wender beendet wird.

Die Ausbaustufe der Temperaturre-
gelung ist so weit machbar, dass eige-
ne Temperaturprofile tiber verschie-
dene Temperatursollwerte und Halte-
zeiten realisiert werden kénnen. Bei
Anfragen fiir Induktionserwdarmungs-
anlagen wird oft die Frage gestellt, ob
man bei Einzelstiickfertigung auch
schon eine Temperaturregelung beno-
tigt. Hierzu konnen wir aus unserer
Erfahrung nur zum Anstof geben,
dass bei einer Einzelstiicklotung schon
das erste und nur einzige Werkstiick
richtig gelotet werden muss. Dies be-
deutet abschlieffend, dass das eine
Temperaturmessung und -regelung
fiir Serien- als auch fiir Einzelstiicke
von Vorteil ist.

Temperaturregelung

Die iew hat entsprechend der Be-
diirfnisse eine Temperaturregelung
THERMCON entwickelt. In dieser Fo-
lientastatursteuerung konnen Parame-
ter fiir bis zu 100 Werkstiicke abge-
speichert werden. Das Einzelpro-
gramm besteht aus der Werkstiickbe-
zeichnung, Solltemperatur, Haltezeit
und der maximalen Ausgangsleistung.
Diese Parameter konnen direkt tiber
die Folientastatur oder {iber eine op-
tionale PC Software verandert werden.
Mit der Software konnen diese Einstel-
lungen fiir eine ISO Zertifizierung pro-
tokolliert und ausgedruckt werden.
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