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Technologie

Ein fokussierter Elektronenstrahl fihrt an
der Flgestelle des Werkstlcks durch die
Umwandlung der kinetischen Energie der
Elektronen in Warme zum Aufschmelzen
des Materials. Die lokale Uberhitzung des
Schmelzbades durch die hohe Leistungs-
dichte des Elektronenstrahls erzeugt eine
Dampfkapillare und damit die Mdglichkeit
die Flgestelle sehr lokal bis in groBe Tiefen
aufzuschmelzen.

Bei einer spaltfreien Positionierung der
Fligestelle sind damit SchweiBungen ohne
Zusatzwerkstoff mit sehr groBen Aspektver-
haltnissen maglich.

Ein Anteil an Elektronen, der von der
Werkstlickoberflache zurlickgestreut wird,
kann dabei gleichzeitig zum prazisen
Monitorieren und Justieren der Flgestelle
genutzt werden. Ein im Vergleich zur
SchweiBnahtdimension geringer Warmeein-
trag erlaubt verzugsarme SchweiBungen fir
hochbelastete und empfindliche Bauteile.

Anwendungen

= Automobilindustrie
o Getriebe- und Antriebskomponenten
= Maschinen- und Anlagenbau
o Hydraulikzylinder, Rohrleitungselemente,
Welle-Rad-Verbindungen
= Energietechnik
o Cu-Dehnungsbander
= Vakuumtechnik
o Strahlkanale
= Sensortechnik
o Druck-/Ultraschallsensoren
= Medizintechnik
= Implantate, FeinschweiBungen an
Sensorgehausen aus Titan oder med.
Edelstahl



= Geringer Energieeintrag durch Tief-
schweiBeffekt

= Schmale SchweiBnéhte
(Tiefe-zu-Breite-Verhaltnis bis 20:1)

= Hohe Reproduzierbarkeit durch CNC-
gesteuerte Prozessfiihrung

= Kein Zusatzwerkstoff erforderlich

= Keine Oxydation, da Vakuumprozess

= Vakuum- und flUssigkeitsdichte Nahte

= SchweiBen verschiedenster Werkstoffe
(neben allen konventionell schweiBbaren
Werkstoffen u.a. auch hartbare Stahle,
Aluminium, Kupfer, Titan, Wolfram,
Platin — auch als Mischverbindungen)

= Automatische Nahtverfolgung

2 orthogonale Linearachsen,

e ensar 1 Drehachse

‘Vorschubgeschwindigkeit <6mmin
‘SchweiBtiefe 01..250mm
Stohlduchmesser 01.08mm
TeilegroBe max. 1000 mm x 500 mm x 450 mm

Drahtzufiihrung zum SchweiBen
Mehrachsvorrichtungen fir Axial- und Radialnahte

7 Automatische Nahtverfolgung durch Abtastung mit dem Elektronenstrahl
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= Fachkundige Beratung zu SchweiB-
eignung und Flgestellengestaltung

= Machbarkeitsstudien

= Entwicklung neuartiger unkonventioneller
Losungen

= Technologieentwicklung fir Kundenteile

= Pilotfertigung und Einfihrung in die
Produktion

= Bearbeitung spezieller Kundenteile

= Einzelteilfertigung

= FeinschweiBen fir Anwendungen z.B. in
der Medizintechnik oder Sensorfertigung

= Ultraschallprifung

= Herstellung von Schliffen zur Dokumen-
tation der Nahtausfihrung
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