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Raport aplikacyjny: Bezkontaktowy pomiar temperatury w maszynach do

Nagrzewanie indukcyjne jest
sprawdzong metodq lutowania
diamentowych elementéw
kompozytowych do ostrzy pit do
kamienia. Jest to prawdg zaréwno w
odniesieniu do produkcji masowej jak
i do prac serwisowych. Pirometria jest
tu jedyng metodq pomiarowgq
spetniajagcq wysokie wymagania norm
oraz wymagania jakosciowe
przemystu.

Lutowanie - starozytna
technologia

Lutowanie jako metoda tworzenia
potaczenia adhezyjnego pomiedzy
dwoma materiatami ma juz ponad
6000 lat. Podczas lutowania
miekkiego i twardego materiat spoiwa
jest doprowadzany do fazy ciektej
poprzez topienie ale materiat spajany
nie jest podgrzewany ponad
temperature Solidus. Z drugiej strony,
spawanie jest procesem spajania w
ktérym oba materiaty taczone sa
poprzez ich podgrzanie do punktu
topnienia. Pojecie lutowania
miekkiego odnosi sie do temperatur
ponizej 450°C. Powyzej tej
temperatury méwimy o lutowaniu
twardym. Wysoka temperatura
lutowania twardego rzedu 900°C jest
osiggana w otoczeniu prézni lub gazu
obojetnego. Stosowane sg rézne
metody nagrzewania: Ptomieniem,
tukiem, w piecu, kolbg lutownicza,
zmiennym polem magnetycznym lub
pradem elektrycznym.

Zasada nagrzewania
indukcyjnego:

Metoda indukcyjna nie jest tak dobrze
znana jak inne metody. Zasada
nagrzewania indukcyjnego wysoka
czestotliwoscig polega na
umieszczeniu materiatu
przewodzgcego w zmiennym polu
elektromagnetycznym.
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Zasilacz nagrzewnicy indukcyjnej
dostarcza pradu zmiennego do jedno
- lub wielozwojowej cewki w ktorej
generowane jest pole magnetyczne.
Gdy element zostanie umieszczony w
tym polu indukowane sg w nim prady
wirowe generujgce precyzyjnie
zlokalizowane ciepto.

Nagrzewnica indukcyjna pracuje na
tej samej zasadzie jak transformator.
Uzwojeniem pierwotnym jest tu cewka
a wtérnym - nagrzewany element.

Jednozwojowa cewka indukcyjna
podgrzewa element.

Zalety indukcyjnej metody
lutowania:

Dzieki wysokowydajnemu procesowi
nagrzewania a wiasciwie
nagrzewaniu od wewnatrz na
zewnatrz, lutowanie indukcyjne jest
idealng technikg. Oprécz laseréw,
nagrzewanie indukcyjne pozostaje
ciagle efektywne w przypadku zmian
potozenia lutowanego ztacza.

Indukcja elektromagnetyczna
zapewnia szybsze i bardziej
rébwnomierne nagrzewanie niz
lutownica. Podczas gdy kohcéwki
lutownicze ulegajg zuzyciu i
wymagajg wymiany, petla indukcyjna
pozostaje zasadniczo elementem
niezuzywalnym dzieki metodzie
bezkontaktowe;.

Lutowanie indukcyjne jest idealne gdy
niezbedne jest okreslenie lub
ograniczenie ilosci ciepta
dostarczonego do specyficznego
regionu elementu. Sprzet do
lutowania indukcyjnego wymaga
mniejszych naktadoéw kapitatowych a
prosta konserwacja oznacza redukcje
kosztéw operacyjnych, dostarczajac
dodatkowych korzysci w stosunku do
innych metod lutowania.

W przesztosci, nagrzewanie
indukcyjne byto stosowane gtéwnie do
tworzenia mocnych, szerokich ztacz.
Dzisiaj, dzieki zastosowaniu
mniejszych petli indukcyjnych oraz
bezkontaktowemu pomiarowi
temperatury a takze bardziej
precyzyjnemu dostarczaniu i
ksztattowaniu lutowia stato sie
bardziej mozliwe zastosowanie
metody indukcyjnej do ekstremalnie
matych elementow jak ptytki obwoddéw
drukowanych i elementy montazowe.

Dzieki bardzo skupionemu
nagrzewaniu, ztgcze lutowane szybko
osiaga wymagang temperature
potaczenia bez ryzyka uszkodzenia
elementu. Lutowanie indukcyjne jest
takze ekonomiczne dzieki wysokiej
powtarzalnosci - metoda ta jest
doskonale odpowiednia dla
zautomatyzowanych proceséw
produkcji masowe;.

Indukcyjne lutowanie
elementéw diamentowych

W petni automatyczne maszyny
lutujace zostaty wykorzystane do
osadzania elementow weglikowych i
diamentowych o réznych ksztattach i
wielko$ciach w narzedziach jak np. w
pitach tarczowych.

Ta nowoczesna technologia czyni
mozliwym spetnienie wysokich
wymagan w zakresie sterowania
procesami przemystowymi i
automatycznej kompensacji tolerancji
materiatowych.
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Catkowicie automatyczna maszyna
lutujgca do pit tarczowych

Tarcza pity i segmenty diamentowe
pracujg jako zwoje zwarte. W tarczy i
segmentach indukowane sg prady
wirowe wytwarzajace precyzyjnie
zlokalizowane ciepto. Lutowie
srebrne wprowadzane pomiedzy
tarcze pity i i segment taczy te dwa
elementy po osiagnieciu temperatury
lutowania. Temperatura ma
niezwykle istostny wptyw na jakosé
potaczenia. Aby unikng¢ cieplnego
zniszczenia materiatu nagrzewanego,
nalezy szybko uzyskaé¢ temperature
lutowania w zakresie 720 - 750°C
bez przekroczenia i ciggle ja
utrzymac podczas procesu lutowania.

Tylko poprzez wprowadzenie szybkiej
techniki pirometrycznej stato sie
mozliwe precyzyjne kontrolowanie
temperatury, zapobiegajace
niepotrzebnej penetraciji ciepta w
obszarze ostrza pity. W ten sposob
uniknieto naprezen resztkowych i
tworzenia sie peknie¢ w segmentach.
W temperaturze powyzej 750°C
segmenty zamieniajg sie w grafit. Ta
przemiana chemiczna nastepuje
powoli i zalezy od czasu nagrzewania
i stopnia przekroczenia tej
temperatury.
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Specjalny pirometr do
indukcyjnych maszyn
lutowniczych.

Pirometr CellaTemp PS28 firmy
KELLER HCW GmbH zostat
specjalnie zaprojektowany do tych
aplikaciji ktore ktadg nacisk na pomiar
temperatury jak w przypadku
lutowania indukcyjnego. Poniewaz
CellaTemp PS28 moze mierzy¢
temperatury pomiedzy 300°C i
1400°C obejmuje on caly zakres
temperatur lutowania miekkiego i
twardego.

Poniewaz nagrzewanie jest
wymagane tylko w wybranych
punktach, jest bardzo wazne aby
przyrzad miat wysokg rozdzielczosc¢ i
precyzyjne celowanie. Dzieki
precyzyjnemu systemowi
optycznemu CellaTemp PS28
mozliwe jest celowanie w obszary o
$rednicy 1,5 mm.

Pirometr mierzy temperature
pojedyrnczego segmentu

Zastosowanie oswietlenia celu ma
zasadnicze znaczenie dla
doktadnosci celowania. CellaTemp
PS28 posiada zintegrowany
oswietlacz LED oparty o najnowszg
technologie LED. W poréwnaniu z
promieniem laserowym, LED ma tg
zalete ze nie tylko precyzyjmie
wskazuje cel ale definiuje takze
obszar celu. Dodatkowo, LED nie
stwarza zagrozenia dla zdrowia i
Swieci Swiatlem ciggtym.

Czas uzytkowania oswietlacza LED
jest kilkakrotnie dtuzszy niz lasera.

Pirometr CellaTemp PS 28 ze
zintegrowanym os$wietlaczem LED.

Aby precyzyjnie kontrolowaé
temperature w procesie nagrzewania,
pirometr musi by¢ w stanie
natychmiast reagowa¢ na zmiany
temperatury. CellaTemp PS28
oferuje czas reakcji 2 ms i dlatego
idealnie nadaje sie do szybkiej
Romimligroviegsce dla instalacji
pirometru w maszynach lutowniczych
jest zwykle ograniczone, znaczenia
kompaktowego wykonania przyrzadu
nie mozna nie doceniac. Przy
Srednicy 30 mm i dtugosci 190 mm ,
pirometr CellaTemp PS28 moze by¢ -
przez przykrecanie - tatwo
instalowany w ograniczonych
przestrzeniach.

Podsumowanie

W nowoczesnych maszynach do
lutowania pomiar temperatury z
wykorzystaniem pirometru
CellaTemp PS28 potaczony z
programowalnym systemem
sterowania zapewnia wydajnos¢,
wysokg powtarzalno$c¢ i
niezuzywalnosé w procesie produkgiji,
spetniajac

aktualne wymagania przemystu.
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