Belegexemplar
" e ] ==
siehe beilc.£$)®...,

www.schweissenundschneiden.de

THE LINDE GROUP

Knacken Sie den Code
fur mehr Effizienz.

In der Metallverarbeitung treiben immer neue Aufgabenstellungen
die Entwicklung innovativer Kombinationen und Verfahren voran.
Die Spezialisten von Linde arbeiten standig an der nachsten Gene-
ration von Technologien, die beim SchweilRen und Schneiden neuve
Wege eréffnen. Dabei entstehen individuelle Losungen, die auch
Ihre Prozesse in Qualitat und Produktivitat nachhaltig verbessern
konnen.

Linde - ideas become solutions.
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Der Elektronenstrahlgenerator verfiigt iiber ei-
ne Leistung von 12 kW und die neueste Ablenk-
technik.

mierbare Hochgeschwindigkeitsablenkung
ist die Grundlage fiir die Ausfihrung von
Mehrbad-, Mehrprozess- und Mehrfokus-
techniken. So wird etwa durch das Mehr-
badschweillen von Getrieberddern nicht
nur die Bearbeitungszeit rapide verkiirzt,
sondern auch die Rundlaufeigenschaft ver-
bessert, da thermische Verziige minimiert
werden. Eine besonders imposante An-
wendung ist das Schweillen von Dieselab-
gasfiltern mit der Mehrbadtechnik, wobei
60 Schweilbider gleichzeitig an einem
Bauteil ausgefiihrt werden. Die Ergebnisse
sind eine verkiirzte Produktionszeit beim
Schweilen und Ausrichten der Teile sowie
die optimale Beherrschung von thermi-
schen Verziigen,

Unterschiedliche Prozesse in
einem Arbeitsgang

Mittels der Mehrprozesstechnik lassen
sich unterschiedliche Prozesse (etwa Vor-
wirmen, Schweilben und Glétten) in einem
Arbeitsgang ausfliihren. Basierend auf einer
schnellen Fokussierung des Elektronen-
strahls kdnnen auf der Anlage auch Mehr-
fokustechniken realisiert werden. Somit er-
offnet Feld fir neue
Schweiltechnologien mit Anwendungen
in ungeahnter Breite und Vielfalt. Diese
Technik ist die Voraussetzung fiir die Erfor-

sich ein weites

schung und Umsetzung verfahrenstechni-
scher Innovationen,

Das bei pro-heam schon lange stan-
dardmiilSig eingesetzte schnelle Ablenksys-
tem in Kombination mit einer elektronen-
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optischen Beobachtung dient zum manuel-
len und automatischen Positionieren (ver-
gleichbar mit Elektronenmikroskopie). Auf
Basis der elektronenoptischen Beobach-
tung - verbunden mil einer lichtoptischen
Beobachtung, basierend auf modernen
CCD-Kameras - sind in den letzten Jahren
eine Vielzahl von neuen diagnostischen
Moglichkeiten entwickelt worden, sowohl
bei der Prozessentwicklung als auch bei
der Qualitatssicherung in der Fertigung.
An der TH Aachen soll die Maschine
inshesondere fir die Grundlagenforschung
und angewandle Forschung benutzt wer-
den. Neben der DFG - Deutsche For-
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schungsgemeinschafl hat der Griinder der
Firma pro beam, Dietrich Freiherr von Do-
beneck, mit seiner Sliftung einen Grolteil
der Mittel zur Finanzierung der Anlage be-
reitgestellt. Das Unternehmen pro-beam
freut sich, mit der TH Aachen einen renom-
mierten ,Botschafter” fiir die EB-Technolo-
gie gewonnen zu haben, und es freut sich
zudem aul weitere Forschungsergebnisse,
die dort ermittelt und von den Absolventen
im Fertigungsalltag der Industrieunterneh-
men umgesetzl werden,

Dr. Harald Singer, Neukirchen/Chemnitz

BMW erstmals mit
ultraschallgeschweil3ter
Aluminiumstromfithrung

Neueste Erkenntnisse der Telsonic AG ermdigli-
chen einen hohen Leistungseintrag bis 10 kW
in die Verbindungsstelle. Die Oxydation wird
wirkungsvoll verhindert.

Im neuen ,BMW 7Zer” kommt nach
Herstellerangaben erstmals in einem Seri-
enfahrzeug eine Stromschiene aus Alumi-
nium zum Einsatz. Die Autokabel Manage-
mentgesellschalt mbH, Hausen im Wiesen-
tal, und die Telsonic AG, Bronschhofen/
Schweiz, haben gemeinsam mit nicht ge-
nannten Hochschulen ein feldtaugliches
Kontaktierungsverfahren entwickelt. Um
Gewicht und Kosten zu sparen, wird die
Energieverteilung im Fahrzeug Zug um
Zug auf Aluminiumleiter umgestellt.

Mit Hochleistungsultraschall
Anforderungen erfiillt

Das Oxydationsverhalten von Alumini-
um war dabei ein Problem. Mit bewihrten

Verbindungstechniken ist es nicht gelun-
gen, sichere intermetallische Uberginge
von der starren Aluminiumstromschiene
zum flexiblen Aluminiumleiter herzustel-
len, siehe Bild. Sobald sich das Gefiige bei
einem Verbindungsprozess verindert, bil-
det sich eine Oxydationsschicht. Diese ent-
wickelt im fortschreitenden Prozess einen

Alreige

August Strindberg

1848-1912

Mit seinen Romanen, Novellen
und Dramen gehort der in
Stockholm geborene und stets
umstrittene Schriftsteller zu den
Klassikern schwedischer Litera-
tur. Strindberg ermeuerte die
schwedische Prosa, indem er
die rhetorische Sprache durch
Umgangssprache und scharfe
Beobachtungen direkt aus dem
Alltag ersetzte. Strindberg gilt
als einer der Wegbereiter des
modernen europiischen Theaters
des 20. Jahrhunderts. Mit seinem
Drama in drei Teilen Nach
Damaskus* (1898) begriindete er
das Stationendrama,
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stetig  ansteigenden  elektrischen Wider-
stand und beeintrichtigt dadurch den
Stromfluss. Feuchtigkeit, Wiirme oder Fliis-
sigkeil fordern zudem den Oxydationspro-
zess. An einen Einsatz in der rauen Umge-
bung eines Fahrzeugunterbodens
nicht zu denken. ,Uns war schnell klar,
dass nur ein Ultraschallschweiliverfahren

ist so

die Losung sein kann®, erinnert sich Franz-
Josef Lietz, Leiter Aulokabel Management.

Ultraschall sprengt quasi die Oxydations-
schicht, wihrend sie entsteht, sofort wie-
der ab. Es miissen jedoch hohe Leistungen
tibertragen werden, damit die Verbindung
sicher gelingt. Mit Sonotroden und Hoch-
leistungskonvertern gelingt es, in einem Uk
traschallschweilBprozess bis zu 10 kW Leis-
tung zu Ubertragen und in die Kontaktstelle
einzubringen. (Nach Presseinf. Telsonic)

Schweillen von Metallen mit
modernen Diodenlasern

Hohe Prozessstabilitat bei hohen Schweifige-
schwindigkeiten (Foto: Highyag)

Mit Diodenlasern werden konventio-
nelle Verfahren zur Bearbeitung von Metal-
len ersetzt oder ganzlich neue Formen ge-
schaffen. Das Wairmeleitungsschweillun-
gen, beispielsweise von Batteriegehdusen,
Faltenbalgen oder auch Edelstahlspilen
mit hohen Qualitdtsanforderungen an die
sichtbaren Oberflichen, gehort seit Jahren
zu den typischen Anwendungen von Dio-
denlasern. Dariiber hinaus lassen sich auch
Tiefschweiliaufgaben, die bisher dem kon-
venlionellen Festkarperlaser vorbehalten
waren, erfolgreich umsetzen.
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Den typischen Schweiifokus von 0,6
mm erreicht der Diodenlaser bis in den
Multi-k\W-Bereich hinein. Damit kann er die
meisten  Anwendungen des lampenge-
pumpten Festkorperlasers ersetzen, da bei
gleicher Laserleistung und gleichem Fokus
die Schweillergebnisse direkt Ubertragbar
sind. Diodenlaser sind daher pradestiniert
flir anspruchsvolle Schweillungen an Alu-
minium und verzinkten Blechen. Werk-
stoffdicken ab etwa 0,1 mm und Ein-
schweilitiefen bis Gber 3 mm lassen sich
wirtschaftlich umsetzen. Die gleichmalige
Leistungsabgabe und ein , Top-Hat“-formi-
ges Intensititsprofil tragen dazu bei, mit
dem Diodenlaser lunker- und porenirei mit
sehr guten Nahtqualitdten zu schweilen.

Durch den Diodenlaser werden beste-
hende  Laserstrahlschweillanwendungen
deutlich kostengiinstiger - und die gerin-
gen Betriebs- und Investitionskosten von
Diodenlasern  eréff-
nen neue Moglich-
die bisher
den  konventionel-
len  Schweillverfah-
ren vorbehalten wa-
ren. Mit Leistungen
100 W bis

keiten,

VOon

Hohe Festigkeiten bei
sehr geringem Verzug
charakterisieren das
Fiigen mit Dioden-
lasern

Diodenlaser tiberzeugen in verschiedenen Ein-
satzhereichen durch lange Lebensdauer, gerin-
gen Platzhedarf und Mobilitat

8000 W bei unterschiedlichen Faserdurch-
messern deckt der Diodenlaser eine Viel-
zahl von Anwendungsméglichkeiten ab.
Optional wird dabei der Diodenlaser mit
einer Strahlweiche fiir den wirtschaftlichen
Mehr-Stationen-Betrieb ausgestattet. Die
mobile Handhabung fiihrt zu einer Flexibi-
lisierung des Lasereinsalzes, aus der sich
weitere Kostenvorteile fiir den Anwender
ergeben, im Tiefschweillen wie im Warme-
leitungsschweilsen.

In der Metallbearbeitung werden Dio-
denlaser in ganz unterschiedlichen Anwen-
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