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Loten

unter Schutzgas in Durchlaufofenanlagen

Verfahren

Vorteile
des Verfahrens

Anwendung

Die Lottechnik wird als vielseitiges Flgeverfahren heute immer starker eingesetzt. Durch Diffusions-
und Legierungsvorgédnge entstehen hochfeste, stoffschliissige Verbindungen. Der weitaus grofte Teil
aller Hart- und Hochtemperaturlétungen erfolgt in Durchlaufanlagen unter Exogas oder Wasserstoff.
Die Uber den gesamten Temperaturbereich reduzierende Atmosphére erzielt blanke Oberflachen nach
dem Loten — der Einsatz von Flussmitteln ist nicht erforderlich. Im Durchlaufbetrieb kénnen hohe
Stlickzahlen bei gréRter Wirtschaftlichkeit produziert werden.

Zusammengesetzte Fertigung als Alternative zur Zerspanung

Alle gangigen Werkstoffe sind I6tbar

Artfremde Werkstoffe wie z.B. Kupfer / Stahl kdnnen miteinander geldtet werden
Die Lotverbindungen sind gas- und wasserdicht

In einem Lotzyklus kdnnen viele Flgestellen, auch an schlecht zugénglichen Stellen
gleichzeitig gelotet werden

Nach dem Léten unter Schutzgas bleiben die Oberflachen metallisch blank

Gelotet wird grundsatzlich flussmittelfrei — dadurch ist eine nachtrdgliche Reinigung
nicht erforderlich

Spaltfillende Lotverbindungen, Vermeidung von z. B. Spaltkorrosion, geschlossene
Spalte bei anschlieRender galvanischer Beschichtung

Das Verfahren eignet sich sowohl zur Einzelteil- als auch zur GroRRserienfertigung
Optimale Reproduzierbarkeit

Leitungssysteme der Kfz-Technik fir Kraftstoff, Abgas, Kihlwasser und Hydraulik
Warmetauscher und LUfter

KUhlwasser und Hydraulikleitungen

Flansch — Rohrheizkdrper und Heizleiter

Druckbehalter, Druckausgleichsbehalter,
Behalter fur z. B. Feuerldscher

Halsspatel und Stroboskopkdpfe fir die Medizintechnik
TUrdrlcker und Scharniere

Loéten von Hartmetallen als Schneidwerkzeuge
oder Verschlei3schutz
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Glihen

unter Schutzgas in Durchlaufofenanlagen

Kaltumformung fuhrt bei Werkstlcken aus austenitischen, nichtrostenden Stahlen zu Kaltverfestigung
und einem Abfall der Dehnungs- und Zéhigkeitseigenschaften. Die Folgen sind schlechte
Weiterverarbeitung, sowie steigender WerkzeugverschleiR. Auch die Korrosionsbestandigkeit der
Edelstahle wird nachteilig beeinflusst, eine wachsende Neigung zu Spannungsrisskorrosion ist die
Folge. Das Glihen beseitigt sowohl die Kornstreckung als auch die Kaltverfestigung. Durch geeigne-
te GlUhverfahren wird auch die optimale Korrosionsbestandigkeit der Werkstoffe wieder hergestellt.

Durch Behandlung im Schutzgas metallisch blanke Oberflachen nach dem Glihen
Herstellung optimaler Werkstoffeigenschaften

Das Verfahren eignet sich sowohl zur Einzelteil- als auch zur GroRserienfertigung
Wiederherstellung optimaler Verformungseigenschaften

Wiederherstellung der Korrosionsbestandigkeit bei geschweillten Edelstahlteilen
Optimale Reproduzierbarkeit

Tiefziehteile und kaltverformte Teile
Hydromechanisch geformte Teile
SchweilRkonstruktionen und Metallbalge
Rohre und Rohrbogen

Bauteile der Metalldricktechnik

Magnetisches Schlussglihen

Durch spanabhebende und umformende Bearbeitung von weichmagnetischen Werkstoffen, kommt
es zur Schadigung der magnetischen Eigenschaften. Die gewlnschten Werkstoffeigenschaften wer-
den durch geeignete Wéarmebehandlungsmaflnahmen im Schutzgas oder Vakuum eingestellt. Die
magnetischen Eigenschaften |hrer Bauteile werden Gber He-Wertprifung mit Koerzimat geprift.

Magnetische Abschirmungen

Bauteile in Stell- und Magnetmotoren
Statorbleche in Motoren

Bauteile der Schiitz- und Relaistechnik
Anker- und Magnetkerne
Magnetspulen fir die Kfz-Industrie
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