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EB-Materialbearbeitung — prazise und beriihrungslos

DIE ELEKTRONENSTRAHL-TECHNIK

Die qualitativen Forderungen, die in der Fiige- und Oberflachentechnik gestellt werden, erfiillt die Elektronen-
Strahltechnik (EB) in hohem MaBe. Kernstiick jedes EB-Systems ist der Generator, dessen prinzipieller Aufbau dem einer

Bildrohre aus dem Fernsehapparat dhnlich ist.

Der Elektronenstrahl

Beschleunigungsspannung und Strahlstrom bestimmen die
Leistung. Elektromagnetische Systeme manipulieren den
Elektronenstrahl (Ablenkung und Fokussierung). Die Leistungs-
dichte im feinen Arbeitsfleck betrégt bis zu 108 W/cm2. Alle
Strahlparameter lassen sich stufenlos, genau und mit hoher
Geschwindigkeit verandern und passen den Strahl an die Bear-
beitungsaufgabe an.

Prazision und Reproduzierbarkeit

Die Konstanz des kleinen Strahldurchmessers im Fokus bildet
die Basis fur eine hohe geometrische Prazision. Fast alle
Arbeitsparameter werden elektronisch gesteuert und kdnnen
problemlos auf verénderte Aufgaben eingestellt werden. Eine
uberragende Reproduzierbarkeit der Anwendungsergebnisse ist
das Resultat dieser Eigenschaften.

Der EB-Generator fiir die Bearbeitung im Vakuum
(VEBW, Vacuum Electron Beam Welding)

Isolation
Kathode
Wehnelt-Zylinder
Anode

Fokussierung
Abkenkung
Elektronenstrahl

| Werkstlick

EB-Kammer mit Werkstiick

Wirtschaftlichkeit

Hoher Wirkungsgrad, hohe Arbeitsgeschwindigkeiten und die
berlihrungslose Arbeitsweise begriinden die exzellente Wirtschaft-
lichkeit der Strahltechnik.

Kosteneinsparungen
* Erweiterte Auswahl der Werkstoffe
* Verzicht auf SchweiBzusatzmaterial und Schutzgas

* Vermeiden von Richt- und Nacharbeiten (minimaler Verzug)

» SchweiBen als letzter Arbeitsgang, dadurch wird Zerspannungs-
arbeit minimiert

* Einbindung in Fertigungslinien

* Neue Wege in Konstruktion und Fertigungsplanung ermaglichen
Verbesserungen bei bestehenden und vollig neu zu realisierenden
Produkten

EB-SchweiBen

Strahl-SchweiBen gilt als prazises Fugeverfahren. Es erlaubt, je
nach Materialdicke, Schweinahte von wenigen Zehnteln bis
einigen Millimetern Breite. Es lassen sich schmale Warme-
einflusszonen sowie Verhaltnisse von SchweiBtiefe zu Nahtbreite
von 40:1 erreichen.

Der TiefschweiBeffekt

A B

(A) Durch die hohe Energiedichte im Strahlfleck wird das Material
geschmolzen.

)

(B) Im Zentrum verdampft Material.

(C) In der entstehenden Dampfkapillare dringt der Strahl tiefer in das Werk-
stiick.

(D) Wird das Werkstiick weiterbewegt, so flieBt das geschmolzene Material
von der Vorderseite um die Kapillare herum und erstarrt auf der Riickseite.

STRAHLTECHNIK \/VELTVWENT




Theorie und Praxis — Physik sinnvoll genutzt

DIE EINSATZGEBIETE

EB-Harten — Oberflachengiite gezielt maximieren

Verbessern der Werkstoffeigenschaften durch Harten oder
Einlegieren genau dort, wo sie gebraucht werden. Durch program-
mierbare Linien- oder Punktraster konnen Hartezonen selektiv
auch an eng begrenzten oder schwer zugéanglichen Oberflachen-
zonen realisiert werden.

Das Anwendungsgebiet des Elektronenstrahlhartens liegt im
Bereich von 0,1 bis 1,0 (1,5) mm Einhartetiefe und wird vor allem
bei hohen VerschleiBbeanspruchungen sowie verzugsempfind-
lichen Bauteilen eingesetzt. Kombination mit anderen thermo-
chemischen Harteverfahren (z.B. Nitrieren) maoglich.

EB-Umschmelzen

Das Umschmelzen von Oberflachen wird angewandt, um z.B. die
VerschleiBeigenschaften von Werkstoffen zu verandern. Es kann
mit und ohne Zusatzwerkstoffe und an unterschiedlichen
Materialien ausgefiihrt werden.

Umschmelzen an einer Nockenwelle

EB-Bohren

Nahezu alle metallischen Werkstoffe, aber auch Keramiken konnen
mit dem Elektronenstrahl gebohrt werden, unabhangig von Harte,
Reflexionsverhalten, besonderen Legierungsbestandteilen oder
hoher Warmeleitfahigkeit.

Hauptanwendungsbereiche sind:

e Filterbleche fiir die Nahrungsmittel-, Textil-, Kunststoff- und
Papierindustrie

» Schleuderscheiben fiir die Herstellung von Glaswolle
* Mischerscheiben fir die Triebwerkstechnik
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EB-SchweiBanlage EBOCAM

Die Steigerwald Strahltechnik GmbH liefert Anlagen nach diesem universellen
Konzept zur Losung der verschiedensten Aufgaben. Kammern verschiedener
GroBen mit modularer, mechanischer und elektrischer Ausstattung werden
mit EB-Generatoren der jeweils erforderlichen Leistungen kombiniert. Haupt-
einsatzgebiet ist die SchweiBung oder Bearbeitung groBerer Werkstlicke mit
komplexen Schweinahtgeometrien bzw. Bearbeitungszonen.

Merkmale und Vorteile:

Arbeitskammern von 0,8 bis iiber 50 m®

Hochspannungsgeneratoren mit einer Leistung bis 60 kW fiir Arbeitsabstande
bis zu 1500 mm (ohne EinbuBe der Strahlqualitat)

Hochste Reproduzierbarkeit und Langzeitstabilitat der Strahlparameter
ergeben konstante Bearbeitungsergebnisse

Kurze Wechselzeiten der Kathode ohne Nachjustierung der Strahlposition
oder -parameter

Positionsgenauigkeiten wie in Werkzeugmaschinen und eng tolerierte
Geschwindigkeiten der Werkstiickbewegungen

== }(SST

Die Grundausstattung mit einem x-y-Tisch
zur Werkstiickbewegung und die Anlagen-
steuerung lassen sich vielfaltig erganzen:

* Zusatzliche Positionierachsen wie z.B.
Dreh-, Kipp- oder Schwenkvorrichtungen

* Vielfach-Werkstlickaufnahmen

* Spezial-Software fiir die SPS- oder CNC-
Steuerung zur Qualitatssicherung und
Dokumentation

STRAHLTECHNIK VL TVWENT
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SPEZIALANLAGEN
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EB-Bohranlage EBOPULS

In den Anlagen der Steigerwald Strahltechnik %mbH werden speziell entwickelte EB-Generatoren
verwendet. Die verwendete CNC-Steuerung EBCON P ist speziell fiir die Anforderungen der Bohrtechnik
entwickelt und optimiert worden.

EB-Bohren zeigt wirtschaftliche Uberlegenheit, wenn je Einzelwerkstiick eine groBe Anzahl Lécher
gebohrt werden muss.

Typische Anwendungsbeispiele sind das Bohren von Spinnkdpfen fiir die Glasfaserherstellung
oder die Herstellung von Filterblechen.

Merkmale und Vorteile:
¢ Arbeitskammern von 0,8 bis 2,5 m® und mehr
* Extrem hohe Bohrfrequenz durch ,fliegendes Bohren“ mit Strahlmitfiihrung

* Prazise Bohrdurchmesser- und Positionstoleranzen, gratfreie Bohrungen auf
der Strahlaustrittsseite

* VerschleiBfreies Arbeiten bei jeder Harte und Oberflachenbeschaffenheit des Werkstiicks
» Schnelle Umsteuerbarkeit der Strahlparameter bei komplexen Bohrgeometrien
* Leichte Programmierung der CNC-Steuerung

» Schrage Lochachsen mit flachen Winkeln zur Oberflache

EB-Durchlaufanlagen EBOCONT

Bandformige Materialien werden in kompletten Fertigungslinien mit vor- und nachgeschalteten Bearbeitungsstationen kontinuierlich

in Langsrichtung miteinander verschweiBt. Hauptanwender ist die Sdgeband-Industrie. Vierkant-Drahte aus Hochleistungsstahl werden

an Tragerbander aus Federstahl geschweiBt, um Sagebander hoher Verschleifestigkeit und optimaler Flexibilitat zu erhalten.
Durch die hohen SchweiBgeschwindigkeiten und SchweiBqualitdten, die heute mit
diesen Maschinen erzielt werden, ist die SST Steigerwald Strahltechnik GmbH
zum Marktfiihrer im Bereich der EB-geschweiBten Sagebander geworden.
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Massenfertigung

Automobilbau und Getriebefertigung sind fiihrend beim SchweiBen komplexer Bauteile in hohen Stiickzahlen und mit hochsten
Anspriichen an die Genauigkeit (exakte Nahtlage, geringster Verzug). Auch schwer schweiBbare hochwarmfeste Werkstoffe, z.B.
Laufer fiir Turbolader, werden verbunden.

Ein weiteres typisches Beispiel fiir die Fertigung mit hoher Stiickzahl sind hydraulische Druckspeicher. Bei dieser SchweiBaufgabe
diirfen weder die innen liegende Membran beschadigt werden, noch diirfen SchweiBspritzer ins Innere dringen.

Hydraulische Druckspeicher

Getriebefertigung

EBW P - der Klassiker

Zum SchweiBen solcher Bauteile haben sich TaktschweiBmaschinen der
PTR Prazisionstechnik GmbH vom Typ P seit langem bewahrt. Die Maschi-
nen arbeiten mit Rundschalttischen und mit 2 bis 4 ,Hubsaulen®.

Die Hubs&ulen mit dem integrierten Kammerboden sind mit einem (beim
1-Spindler) oder mehreren Teilen (z.B. beim 3-Spindler) bestiickt.



EBW S - die neue Generation

Um die Stiickzeiten weiter zu verkiirzen, wurde dieses Prinzip von
der PTR Prazisionstechnik GmbH konsequent weiterentwickelt
und mit der S-Maschine perfektioniert.

EBW S-Zellen und Fertigungslinien sind in der industriellen Fertigung
bereits weit verbreitet. Im Mittelpunkt steht die Rundtaktmaschine
mit der Schleusenkammer (Be- und Entladen) und der Prozess-
kammer (SchweiBen).

Automatische Zuflihrung sowie vor- und nachgeschaltete Operatio-
nen sind heute meist Standard, z.B.

¢ Reinigung und nachfolgende Trocknung

e Fugen durch Verpressen, Aufschrumpfen oder Montage in eine
Vorrichtung

* Entmagnetisierung zur Entfernung storender Felder

* Vorwarmung des Materials (eventuell auch wahrend des
EB-Prozesses maglich)

Alle Bearbeitungsschritte sowie das Priifen und Palettieren der

Fertigteile werden von einer lbergeordneten Steuerung der
Fertigungslinie koordiniert und damit eine hohe Qualitat gesichert.

ZEBWS.

Beladen eines 3-Spindlers mit Turboldufer-Teilen

Vorteile der S-Maschinen:

* Be- und Entladen der Werkstiicke und Evakuierung der
Beladestation wahrend des Schweifens

* Arbeitsvakuum von 5 x 107 mbar
* Generatoren unterschiedlicher Leistung

¢ SchweiBen von Axial- und/oder

Radialnahten

e Werkstiicke bis @ 390 mm
und L = 340 mm

* Mehrfachvorrichtungen
moglich

* Einfacher Wechsel der
Vorrichtungen

* Komplette Anlage auf einer
Plattform, dadurch Container-
Transport moglich

¢ Ergonomische Gestaltung fir
manuelle Bedienung

¢ Einfacher Service, maximale

Betriebssicherheit
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NONVAC-ANLAGEN
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ElektronenstrahlschweiBen im Vakuum (VEBW) ist ein etabliertes Verfahren zum Fiigen thermisch und mechanisch hoch belastbarer
und/oder reaktiver Werkstoffe. Der Laser wird als Alternative gerne eingesetzt, um die Evakuierung zu vermeiden. Das Non-
Vacuum Electron Beam Welding (NVEBW) der PTR Prazisionstechnik GmbH an Atmosphére bietet mit seinem entscheidend héheren

Energiewirkungsgrad oft eine giinstigere Alternative.

|

10 mm

25 mm
35 mm

50 mm

75 mm

Streuung des Elektronenstrahls an Atmosphére

Verfahrensvorteile des NVEBW
* Wirkungsgrad > 50%
* Energieeinkopplung > 90%

* Hohe Schweigeschwindigkeiten und geringe
Streckenenergie durch Strahlleistungen bis 30 kW

* Betriebskosten und VerschleiBteilbedarf gering
* Hohe Prozess-Sicherheit, einfache Qualitatssicherung

Einsatzgebiete fiir NVEBW-Maschinen

e Automobilindustrie: Tailored Blanks,
Instrumententrager, Auspuffanlagen

e Geratebau
e SchweiStechnische Laboratorien

Prinzip und Besonderheiten:

Der Elektronenstrahl wird im Hochvakuum des EB-Generators
erzeugt und liber ein Druckstufensystem vom Hochvakuum an
die Atmosphare gefiihrt; Evakuierzeiten entfallen. Der Elektro-
nenstrahl wird magnetisch auf das Werkstiick fokussiert.
Um schmale Nahte zu erzielen, wird meist mit Arbeitsabstanden
von 6 bis 30 mm gearbeitet. Das Werkstiick und/oder der
Generator werden wahrend der SchweiBung dabei nachgefiihrt.
Durch Ausblasen eines Heliumstromes koaxial zum EB-Strahl
kann der Streueffekt verringert werden.

Anwendungsspektrum

Die SchweiBung erfolgt bevorzugt ohne Zusatzwerkstoff.
Giinstig sind Stumpf- und Uberlappverbindungen, T-St6Be, Stirn-
flachnahte, Stirnkehlnahte und Bordelndhte zu schweiBen. Die
bevorzugten Anwendungen liegen im Blechdickenbereich von 0,5
bis 5 mm. Die Werkstoffpalette umfasst alle schweibaren Metalle.

W
STRAHLTECHNIK /VELTVWENT




High-Tech an Atmosphare

LASERSTRAHL-ANLAGEN

Einsatzbereiche

In vielen Bereichen der Automobilindustrie, Haushaltsgerate-
technik, Eisenbahnindustrie bis hin zum Schiffbau wird der Laser
als selbstverstandliches Werkzeug zur Materialbearbeitung
eingesetzt.

StoBnahtschweiBen mit Zusatzmaterial

Sonderanwendungen

Die optimierten Laseranlagen der Oxytechnik GmbH tragen
hervorragend zur Produktivitats-
steigerung bei und erganzen unsere
Elektronenstrahlanlagen.

. Die Voraussetzungen fir die wirt-
schaftliche Verwendung als Ein-
zweckanlage sind wie beim Elektro-
nenstrahl:

* Eine hohe Auslastung der Anlage

e Ein flir das Strahlverfahren
geeigneter Fertigungsverlauf
* Beriicksichtigung der spezifischen

Anforderungen bei der Bauteilkon-
struktion und Materialauswahl

SchweiBen von T-Verbindungen

Platten-Warmetauscher

Bei der konventionellen Herstellung von groBformatigen Platten-
Warmetauschern entsteht so viel Warme, dass die Werkstiicke nach
dem SchweiBen besdaumt, gerichtet und auf der Riickseite poliert
werden missen.

Der Laser vermeidet diese Zusatzarbeiten und erlaubt komplexe
Kuhlstrukturen aufgrund der flexiblen Programmierung. Die Produktion
der Warmetauscher wird durch den Laser wesentlich wirtschaftlicher.

" TN

Schneiden von Titan-Rohren fiir Airbus
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Hochproduktive Massenfertigung

Strahlverfahren eignen sich hervorragend zur Fertigung von Massenteilen. Laser sind haufig eingesetzte Werkzeuge, aber auch sie
haben Grenzen, und der Elektronenstrahl kann oft die Alternative oder das einzig mogliche Werkzeug zur Losung des SchweiBproblems
sein.

Massenteile werden in hochproduktiven Linien durch umformende und/oder spanende Verfahren vorgefertigt. Die hierbei zum Einsatz
kommenden Hilfsstoffe verschmutzen die Werkstiicke. Zum SchweiBen miissen die Teile jedoch ausreichend sauber und nicht
magnetisch sein. Manche Werkstoffe erfordern zudem bestimmte thermische Vor- oder Nachbehandlungen, und nur geeignete
Spannvorrichtungen stellen sicher, dass Teil fiir Teil exakt am StoB geschweiBt wird.

Jeder Nahtfehler kann zu erheblichen Schaden fiihren, daher ist meist eine Nahtpriifung aller Teile erforderlich.

Alle Unternehmen der ALL WELDING TECHNOLOGIES GROUP sind auch auf die Projektierung und Fertigung solcher komplexer
Anlagen spezialisiert und liefern komplette Linien aus einer Hand.

Mogliche Prozesse in einer Fertigungslinie:

* Reinigung der Teile vor/nach dem SchweiBen * Schweifen — EB oder Laser
* Entmagnetisieren * Abkihlen der Teile

* Fligen/Pressen e Priifen (z.B. Ultraschall)

* Vorwarmen * Palettieren

¢ Automatisches Be- und Entladen




Dienstleistungen/Service

VON DER ANFRAGE BIS ZUM ENDPRODUKT

Maschinen- und Prozessentwicklung

Wir sind Partner unserer Kunden auf dem Weg von der ersten Anfrage
bis zur Produktionsaufnahme. Mit langjahriger Erfahrung und auf dem
modernsten Stand der Elektronen- und Laserstrahltechnik kompetent,
beraten und entwickeln wir mit den Kunden das optimale Konzept
einer Bearbeitungsmaschine.

An allen Standorten bieten die Unternehmen der All Welding Tech-
nologies Group technologisch ausgereifte und wirtschaftliche Strahl-
technologie zum SchweiBen, Harten, Umschmelzen und Bohren.

Lohnfertigung

Mit der Lohnfertigung begleiten und beraten wir Sie auch von der
Prototypenfertigung liber die Anlagenplanung bis hin zur Beschaffung
einer eigenen Produktionsanlage.

Unsere qualitativ hochwertigen Maschinen und kompetenten Bedie-
nungsmannschaften stellen die termingerechte Lieferung Ihrer Pro-
dukte in Spitzenqualitat sicher. Wir libernehmen bei Engpdssen ihre
Fertigung in unseren Job-Shops.

Vertrieb

Die Unternehmen der All Welding Technologies sind weltweit aktiv.
Vertriebsingenieure sorgen fiir eine qualifizierte, fachliche Beratung
im In- und Ausland, und unser Know-how und die Leistungen unseres
Applikationslabors stehen unseren Kunden auch nach der Maschinen-
lieferung zur Verfiigung.

Schulung

Im Rahmen eines Gesamtprojekts leisten wir umfassende Schulungen
mit dem Ziel, bei den Wartungs- und Bedienungspersonen des Kunden
Verstandnis und Kenntnisse uber die Verfahren der Strahltechnik
und die aktuell beim Kunden eingesetzten Maschinen aufzubauen.
Daraus resultiert ein HochstmaB an Verfligbarkeit der Anlagen sowie
die optimale Qualitat der Produkte.

After-Sales Service

Unser Engagement endet nicht mit der Lieferung und Inbetrieb-
nahme. Wir bieten unseren Kunden vielmehr einen umfassenden
Service uber die gesamte Nutzungsdauer ihrer Ausriistung zur
Maximierung der Produktivitdt und zur Minimierung der Betriebs-
kosten. Im Einzelnen bieten wir an:

e Schulungen zur Auffrischung und fiir neues Bedienpersonal
» Software-Upgrades

e Wartungs- und Inspektionsvertrage sichern die permanente
Betreuung

Ersatzteilmanagement

Inspektion der Ausriistung und Beratungsservice

Instandsetzungen und Umbauten

Re-Engineering von gebrauchter Ausriistung zur Anpassung
an neue Bedirfnisse

Weiterentwicklung und Modernisierung der Anlagen und
Steuerungen

Hilfe bei Engpéssen durch Fertigung in unseren Job-Shops
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PRAZISIONSTECHNIK GMBH
PTR PRAZISIONSTECHNIK GMBH
Am Spitzen Sand 1

D-63477 Maintal, Germany

Tel.: +49(0)6181.4094-0

Fax: +49(0)6181.4094-13
E-Mail:  zentrale@ptr-gmbh.de
Internet: www.ptr-gmbh.de

NCSST

STEIGERWALD STRAHLTECHNIK GMBH

STEIGERWALD STRAHLTECHNIK GMBH
Emmy-Noether-Str. 2

D-82216 Maisach

Tel.: +49(0)8141.3535-0

Fax: +49(0)8141.3535-215

E-Mail: info@steigerwald-eb.de
Internet: www.steigerwald-eb.de

(Boxy

SYSTEMS - ENGINEERING

OXYTECHNIK GMBH & CO.KG
Konigsteiner Str. 20a
D-65812 Bad Soden

Tel.: +49(0)6196.6518-0
Fax: +49(0)6196.6518-19
E-Mail:  mail@oxytechnik.de
Internet: www.oxytechnik.de

SPTR

PRECISION TECHNOLOGIES INC.

PTR-PRECISION TECHNOLOGIES, INC.
120 Post Road Enfield,

CT 06082-5625, USA

Tel.: +1860.741-2281

Fax: +1860.745-7932

E-Mail:  info@ptreb.com

Internet: www.ptreb.com

HEAD. MARKETING-PARTNER - www.headagency.de i
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