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Induktions- und Vakuumléten von
Diamant- und Keramikwerkzeugen

Seit Uber 20 Jahren beschaftigt sich die IEW Induktive Erwarmungsanlagen GmbH aus Gumpoldskirchen/Oster-
reich, ca. 20km sidlich von Wien, mit der Induktionserwarmungstechnik. Genauso lange ist auch das Induktions-
|6ten ein sehr wichtiger Bestandteil des Unternehmens. Bei der Induktionsléttechnik werden fur die Verbindung
von PKD-Werkzeugen (polykristalliner Diamant) mit Hartmetallunterschicht an Atmosphare vorwiegend hochsil-
berhaltige Lotzusatzwerkstoffe mit Nickel- und Mangananteil zur Forderung der Benetzung des Hartmetalls inkl.
Flussmittel verwendet. Diese sind allerdings hinsichtlich ihrer Arbeitstemperatur mit ca. 705° C, haufig jedoch
eher bei 720° C oder mehr, fur die PKD-Schneide zu hoch. Es kann zu einer Reduktion der Standzeiten und bei
extremer Uberhitzung sogar zu einer vollstandigen Zerstérung der Schneide (Graphitisierung) kommen. Es gibt
zwar zwischenzeitlich neue Lotzusatzwerkstoffe, deren Liquidus unter 700° C liegt, jedoch bleibt das Thema
Flussmittel und damit einhergehende Korrosion weiterhin bestehen. Auch das FlieRverhalten und damit die Ver
arbeitbarkeit kann unzureichend sein.
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Vollbestiickung der Vakuumkammer

Solid PKD, also PKD-Werkzeuge ohne
Hartmetallunterschicht, kénnen zudem
unter Zuhilfenahme eines Aktivlotes mit
einem definierten Titananteil als aktive
Komponente (Bildung von Titancarbid
zwischen Lot und Diamant) und Indium
(Schmelzpunkt 156,6° C) zur Senkung
der Arbeitstemperatur unter hochrei-
nem Schutzgas (Argon, kein Stickstoff
(Bildung von TiN)) gelotet werden. Dies
funktioniert beim PKD primér aufgrund
der intermetallischen Phase, die zwi-
schen Lot und dem im PKD befindlichen
metallischem Binder (Kobalt) entsteht.

Nach intensiven Versuchen, sowohl
intern als auch extern, musste IEW je-
doch feststellen, dass im Schutzgas
bei z. B. CVD, MKD, Keramik, etc. kei-
ne ausreichende Reaktionsschicht zwi-
schen Lot und Diamant herbeigefihrt
werden konnte.

Deshalb wurde sich 2017 fur die Ent-
wicklung und den Bau einer Vakuumlot-
anlage mit der Bezeichnung VVBM 200
(Vertical Vacuum Brazing Machine) zur
Ergdnzung und Weiterentwicklung der
Induktionsldtanlagen entschieden.

Mit dieser Vakuumldtanlage ist es IEW
jetzt maoglich, Diamant- und Keramik-
werkzeuge (PKD, pCBN, MKD, Natur
diamant, Keramiken, etc.) von Chargen-
gréRe 1 bis, je nach BaugroRRe, ca. 200
Stlick oder mehr zu I6ten. Der Lotpro-

zess selbst ist dabei deutlich einfacher
als das manuelle Loten mittels Flamme
oder Induktion, die Abhéangigkeit von ei-
ner speziell ausgebildeten Arbeitskraft
entfallt. Die zu I6tenden Schneiden wer
den von den Lotpasten in Position ge-
halten, kleinere Spalten, die z. B. beim
Bestlicken entstehen, kdnnen durch
den Casimir-Effekt geschlossen werden.

Auch kann wahrend des Prozesses
mit Schutzgas geflutet werden, um
ein Ausdampfen des Silbers im Lot zu
verhindern (Partialdruckregelung). Zu-
satzlich kann Stickstoff zur Bauteilklih-
lung unterhalb von ca. 500° C genutzt
werden, dies kann die Gesamtprozess-
zeit nochmals reduzieren. Haufig ist die
Temperaturverteilung innerhalb einer
grolReren Vakuumkammer inhomogen,
daher hat sich [EW fir den Einsatz einer
3-Zonen-Temperaturregelung entschie-
den. Die Beckhoff SPS wird im Hause
IEW programmiert und kann deshalb
genau auf die jeweiligen Kundenbedurf-

nisse angepasst werden - gerne nimmt
das Unternehmen Kundenfeedback
zur standigen Weiterentwicklung ent-
gegen. Gerade beim Vakuumloéten ist
eine exakt geflihrte Temperaturrampe
mit Zwischenschritten, definierten Hal-
te- und Kihlphasen, essentiell und tragt
unmittelbar zur Erreichung der hohen
Produktqualitat bei.

WEITERENTWICKLUNGEN DER
VAKUUMLOTANLAGE VVBM 200

Zum Loten bei hoheren Temperaturen
oder zur Vergutung von Materialen wah-
rend des Vakuumlotens ist es nun auch
moglich, die Turbopumpe auszuschalten
und ausschlief3lich mit der zusétzlich
verbauten Drehschieberpumpe (nor
mal flir das Vorvakuum verantwortlich)
zu arbeiten. Die maximale Vakuum-
qualitéat liegt dann bei ca. 4x10-2 und
somit deutlich unter der maximalen
Vakuumqualitat von 10-° mit der Tur
bomolekularpumpe. Hier kédnnen dann

Gelotete Bauteile
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z. B. Hartmetallwerkzeuge mit titan- und
zinkfreien Hartloten bei ca. 850° C gelo-
tet werden, die Gefahr des Ausgasens
vom Silberanteil im Lot wird dadurch
minimiert und es lassen sich Gaskos-
ten, fUr die bei besseren Vakuumqua-
litdten bendtigte Partialdruckregelung,
einsparen. Zusatzlich ist es maoglich,
Materialvergltungsprozesse mittels
der optionalen Stickstoffkihlung durch-
zuflhren, um nach dem Lo&tvorgang er
weichte Materialen wieder aufzuharten.

Im dritten Quartal 2020 hat die IEW
GmbH eine Weiterentwicklung derer
Vakuumlotanlage fertiggestellt, mit der
sie die Anlage fir Kunden noch flexibler
gestalten konnten. Die 3-Zonen Tem-
peraturregelung (normal fir eine sehr
homogene Temperaturverteilung ver
antwortlich) wurde dahingehend ange-
passt, dass nun alle 3 Zonen auch bei
unterschiedlichen Temperaturen betrie-
ben werden kdénnen. Damit ist es nun
moglich, auf 3 verschiedenen Ebenen
(jeweils ca. 180 x 120mm) mit verschie-
denen Loten zu arbeiten, um beispiels-
weise PKD bei sehr niedrigen Tempera-
turen (<700° C) und auf einer anderen
Ebene z. B. solid CBN oder CVD bei
héheren Temperaturen und einer ande-
ren Lotpaste zu verldten, es lassen sich
damit also effektiv Anlagenfahrten redu-
zieren und Prozesskosten minimieren.

Schirmbleche, welche pro Ebene ein-
gezogen werden konnen, verbessern
die Temperaturgenauigkeit pro Erwar
mungsebene zusatzlich. Die Benutzer
oberflache wurde so angepasst, dass
eine leichte Bedienung und Handha-
bung der Anlage weiterhin gewabhrleis-
tet bleibt. Mit dieser Neuerung kann die
Anlage so universell wie maoglich einge-
setzt werden und bietet den Kunden da-
mit einen nicht zu vernachlassigenden
Mehrwert an, ohne Aufpreis!

Der nutzbare Gesamtbestickungsraum
innerhalb der Vakuumkammer hat eine
Grofke von bis zu D180 x L350mm.
Der Raum in der Quarzglasrohre kann
ca. alle 25mm mit einer Werkzeugtra-
gerplatte geteilt werden. Bei Bedarf
werden Edelstahltrager eingezogen,
um kleine Bauteile zu l6ten oder es
kann nur die unterste Ebene flr lan-
ge Bauteile verwendet werden. Somit
wird eine grofitmogliche  Flexibilitat
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Rampe Solltemperatur #1
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Anzahl Helzrampen
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Programm kopieren .

Leistung Phase #1

Drei Temperaturen separat und unabhéngig einstellbar
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HALTEPHASE LOTTEMPERATUR #2
PRG: 1/MST [max:4]: 4 / RZ [max:3]: 3/ STA: 6/ AE: 16

831°C 15°C
00106
0.0000
PUMPSTAND HOCHGEFAHREN
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Stromkosten

0.04€ 0.17
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Energieverbrauch
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Evakuier Zei

Grobvakuum v

2.7 *10-4 mbar

Feinvakuum
Feinvakuum min

& EVAKUIERT Feinvakuum min I5ten
Prozess Zeit
96.8 min
S:16:16:30 E:

erw. Prozess Zeit
202.9 min

TP TC400 Dreh

TP TC400 Strom
09A 31A

DP Temp TP TC400 Temp

kwh 30.0°C

Prozessoberflache bei drei unterschiedlichen Léttemperaturen (oben, mitte, unten)

der Vakuumkammer und der darin zu
|6tenden  Werkstlcke gewahrleistet.
Ein optionaler Arbeitstisch zur Werk-
stlckbestlckung inkl. Ultraschallbad,
Trocknungsofen, Dosiergerat, Vakuum-
pinzette, Kdhlschrank, Lampe mit Lupe
und hdéhenverstellbarem Arbeitsplatz
zur Bestlickung sorgen flr zusatzlichen
Bedienkomfort. Kundenspezifische
Vorrichtungen als Werkstickhalterun-
gen bietet die IEW GmbH lhren Kun-
den gerne zusatzlich an. Dabei wird

die Konstruktion aller Komponenten
ebenfalls im Hause IEW durchgefihrt,
somit kann immer auf die Winsche der
Kunden reagiert werden.

IEW Induktive
Erwarmungsanlagen GmbH
Novomaticstraf3e 16

AT-2352 Gumpoldskirchen
Tel. +43 (0)2252 607000-0
office@iew.eu | www.iew.eu



