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Induktionsloten in der Tooling Industrie

Die Induktionslottechnik hat sich in den letzten Jahrzehnten zu einem bedeutenden Faktor in der
Werkzeugindustrie, sowohl fiir die Klein- als auch Grofserienfertigung weiterentwickelt. In der
Vergangenheit waren Induktionserwdrmungsanlagen mit einem enormen Platzbedarf verbunden.
Begiinstigt durch die moderne Transistortechnik konnte der Platzbedarf moderner Anlagen auf ein
Minimum reduziert werden.

Loten einer PKD-Wendeplatte

Die Induktionserwdrmung findet vor
allem im Bereich automatisierter Fer-
tigungsprozesse Anwendung. Parallel
hierzu erfolgen auch die Reparaturen
von Hartmetall-, PKD- (Polykristalli-
ner Diamant) und PcBN-Werkzeugen
(Polykristallines kubisches Bornitrid)
induktiv. Dabei werden fehlerhafte
oder beschéddigte Schneiden abgelétet,
der Tragerkoper wird gereinigt und
neue, einwandfreie Schneiden wer-
den eingelotet.

Die in diesem Zusammenhang am
hédufigsten verwendeten Lotzusatz-
werkstoffe sind Silberhartlote mit
hohem Silbergehalt von 38 — 64 Gew.-
% sowie benetzungsférdernden Me-
tallen wie Mangan oder Nickel. Die
Schmelztemperaturen bewegen sich
im Bereich von ca. 680 — 800 °C. Die-
se werden meist in Form von Folien,
Folienabschnitten und/oder Pasten
verarbeitet, ebenso finden auch Draht

induktiv gelotete Bauteile — Foto Dixi Polytool

oder Lotstdbe Verwendung. Typischer-
weise werden die vorgenannten Zu-
satzwerkstoffe unter Zuhilfenahme
eines FH12 Flussmittels verarbeitet,
es besteht aber ebenso die Moglich-
keit unter Schutzgas (techn. Stickstoff,
Formiergas, Argon etc.) oder unter Va-
kuum zu 16ten. Dies fiihrt im Regelfall
zu einem besseren Fiillgrad des Lot-
spaltes und damit einhergehend ho-
heren Festigkeiten der Lotverbindung.
Die Erwdrmung des Werkstiickes er-
folgt beriithrungslos mittels eines elek-
tromagnetischen Wechselfeldes, wel-
ches mit Hilfe eines Leiters (Induktor)
im zu erwdrmenden Werkstiick einen
Wirbelstrom induziert, der in Abhén-
gigkeit vom ohmschen Widerstand in
Wirme resultiert. Je hoher der elektri-
sche Widerstand des Grundwerkstof-
fes, desto besser der Erwdarmungsgrad.
Dariiber hinaus wirkt in ferromagne-
tischen Materialien zusétzlich zu den
Wirbelstromverlusten ein Ummagneti-

sierungsverlust (Hysterese), der bis zur
Curietemperatur (bei Eisen 768 °C) zu
noch schnelleren Autheizraten fiihrt.
Im Vergleich zu konventionellen
Lotverfahren mit Gasbrennern, die
bei unsachgemdBer Durchfiihrung
(Mitarbeiterabhdngigkeit) schnell
zu mechanischen Spannungen so-
wie Rissbildungen innerhalb der
PKD-Blanks fithren kann, reduziert
die Erwdrmung mittels Induktion in
Kombination mit einer Temperaturre-
gelung diese Gefahr auf ein Minimum.
Selbstverstdndlich kann die Tem-
peratur mittels Regelung der Ener-
gieabgabe bis zum erfolgreichen
Abschluss des Lotprozesses kon-
stant gehalten werden. Dies wird
nicht zuletzt durch die bertihrungs-
lose  Temperaturmessung  mittels
eines Infrarotpyrometers erreicht.
Ein weiterer Vorteil der induktiven
Erwédrmung liegt in der Reduktion
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der laufenden Energiekosten, der
geringen Umgebungserwdrmung so-
wie der Reduktion der Larmbelds-
tigung auf ein Minimum. Der tégli-
che Blick in die grelle Flamme des
Brenners gehort beim induktiven
Lotverfahren der Vergangenheit an.
Selbstverstdndlich hat die induktive
Erwédrmung auch Nachteile, beispiels-
weise hinsichtlich der Flexibilitat
unterschiedlicher Bauteil- Geometri-
en oder hohere Anschaffungskosten.
In Kombination mit der iew SPS-Ab-
laufsteuerung konnen vordefinierte
Programme individuell erstellt, ausge-
wihlt und automatisch durchgefiihrt
werden. Weiter werden Lo&tparame-
ter wie Solltemperatur, Rampenzeit,
Haltezeit usw. graphisch dargestellt
und im internen Speicher der Steu-
erung hinterlegt. Diese konnen wahl-
weise im firmeneigenen Netzwerk ge-
speichert und fiir die QS ausgewertet
werden. Dies fiihrt letztlich zu einer
optimalen Modglichkeit der Automa-
tisierung mit stdndig gleichbleiben-
den und kontrollierten Parametern.
Eine zusétzliche Temperaturkontrol-
le besteht durch die Moglichkeit der
Integration eines zweiten Infrarotpy-
rometers in die iew SPS-Ablaufsteu-
erung. Der Vorteil von zwei gleich-
zeitig messenden Pyrometern liegt
auf der Hand: Einer der beiden Mess-
punkte kann auf dem PKD-Blank,
der andere im massiveren Werkzeug-
teil platziert werden. Nun besteht die
Moglichkeit die Maximaltemperatur
fiir das PKD-Blank so zu bestimmen,
dass die Temperatur niemals {iiber
den zuvor definierten Wert steigt.
Daraus resultierend kann einer Gra-
phitisierung des PKD-Blanks, welche
bei einer ldanger andauernden Erwiér-
mung von iiber 680 °C stattfindet, er-
folgreich entgegengewirkt werden.

INFO

iew Induktive
Erwarmungsanlagen GmbH
Novomaticstrafe 16

A- 2352 Gumpoldskirchen
office@iew.eu | www.iew.eu

SPS Ablaufsteuerung zur Temperaturregelung
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