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(54) VERFAHREN ZUM LOTEN

(57) Verfahren zum Léten mittels Zusatzmaterial (3), insbe-

sondere zum Léten verzinkter Bleche. Um ein verbessertes F\",'S

Lotverfahren zu schaffen, welches die Zinkbeschichtung
intakt lasst, ist vorgesehen, dass die Energie zum Schmel-
zen des Zusatzmaterials (3) mittels eines Plasmastrahls 4)
eingebracht wird.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Loten von Bordelverbindungen
sweier verzinkter Bleche (1,2) mittels eines Plasmastrahis (4) geméal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Verzinkte Bleche finden iberall dort Anwendung, wo ein sicherer und veriasslicher Korrosions-
schutz erwiinscht ist. Ein groRes Einsatzgebiet ist die Autoindustrie. Bei der Turenfertigung ist
unter anderem ein Arbeitsschritt erforderlich, der vorsieht, dass zwei verzinkte Blechteile miteinan-
der verbunden werden, wobei die Verbindung die Turkante bildet.

Dies wird mittels Bordelung bewerkstelligt. Dabei wird ein im Querschnitt L-formiger Blechteil
und ein im Querschnitt gerader Blechteil so aufeinander gelegt, dass der gerade Blechteil im
L-férmigen Knick des anderen Blechteils anliegt. Der kirzere Schenkel des L-férmigen Blechteils
wird dann umgebogen und der ebene Blechteil kommt so in einer Art Lasche des nunmehr
U-férmigen anderen Blechteils zu liegen. Im Bereich der Bérdelung wird zustzlich Klebstoff auf die
Bleche aufgebracht, um die Verbindung zu fixieren. Nachteilig dabei ist jedoch, dass die Tur nach
dem Verkleben sehr vorsichtig gehandhabt werden, da der Kleber erst nach dem Lackieren der Tur
im Lacktrockenofen vollkommen aushértet. Erst dann ist die Endfestigkeit der Tiirkante erreicht. In
dieser Zeitspanne kann die Tir nur sehr langsam und vorsichtig bewegt werden, wodurch der
Produktionsvorgang unndtig verlangsamt wird. AuBerdem ist die Festigkeit der Kanten nicht sehr
hoch. Ein weiterer Nachteil ist die geringe Dauerfestigkeit der eingesetzten Klebstoffe.

Als Lésung wiirde sich eine VerschweiBung der Bleche im Bereich der Boérdelung anbieten,
wodurch eine normale Handhabung der Tiren gleich nach dem Schweifvorgang méglich ware.
Dies bereitet jedoch insoferne Schwierigkeiten, als die Zinkbeschichtung der Bleche die Entwick-
lung von SchweiRspritzern begiinstigt. Der Zinkdampf stort den SchweiRvorgang beim Lichtbogen-
schweiften betrdchtlich, da der Lichtbogen instabil wird, was zu verstarktem Kathodenverschleild
und Aufdampfen des Zinks fihrt. Auch die Verwendung des besonders bei Leichtmetallen bevor-
zugt eingesetzten Wolfram-Inertgas-Schweiflens ist durch das Auftreten dieser Zinkspritzer stark
beeintrachtigt.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren vorzusehen, welches die-
sen Nachteil verhindert und eine hohere Festigkeit der Verbindungsfuge bzw. Verbindungsnaht
ermaoglicht.

Erfindungsgeman wird dies durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 erreicht.

Durch das Léten der Bordelverbindung mittels Plasmastrahl werden die erwahnten, beim
SchweilRen auftretenden Nachteile vermieden.

Es zeigt sich weiters, dass sich zinkbeschichtete Werkstoffe mit Zinn als Zusatzwerkstoff bei
der Verwendung eines Plasmastrahles ohne erhebliche Entstehung von Zinkspritzern verarbeiten
lassen.

Das erfindungsgeméBe Lotverfahren mittels Plasmastrahl wird etwa durch ein Plasmalétgerat
erzeugt, wobei die Temperatur des Plasmas Uber dem Schmelzpunkt von Zinn liegt jedoch unter
dem Schmelzpunkt der zu verbindenden Bleche und der Zinkbeschichtung.

Die spritzerfreie Verarbeitung von Zinn und Zink mit einem Plasmastrahl ist auf die besonderen
Eigenschaften von Plasma zuriickzufihren. Plasma ist ein sich bewegender elektrischer Leiter, der
stromdurchflossen ist und dadurch um sich ein konzentrisches elektromagnetisches Feld bildet,
das den Plasmastrahl im Durchmesser einschniirt. Das in das Plasma eingefilhrte Zink wird ioni-
siert und unterliegt dadurch ebenfalls dem Einschnireffekt, was das Entstehen von Zinkspritzer
unterbindet.

Das Plasmalotgerat muss keine spezielle Ausfiihrungsform haben. Die Regelung der optimalen
Energiezufuhr, bei der die Temperatur des Plasmas tber dem Schmelzpunkt von Zinn und Zink,
aber unter dem Schmelzpunkt der zu verbindenden Werkstiicke liegt, erfolgt dadurch, dass unter-
schiedliche Parameter wie Leistungseinstellung der Stromquelle, Vorschubgeschwindigkeit, DU-
senform- und GroRe, Art des Kaltgases und dessen Strémungsmenge, Abstand von Kathode zum
Werkstiick sowie die Flache an der Kathodenspitze aufeinander in geeigneter Weise abgestimmt
werden.

Durch die genannten Merkmale kann insbesondere die Bordelung einer Autotlirkante bei
gleichzeitiger Lotung vorgenommen werden, wobei die Endfestigkeit der Autotiir gleich nach dem
Lotvorgang erreicht ist.

Anspriiche 3 beschreibt den Einsatz eines Alternativen Zusatzmaterials, bei welchem sich
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ebenfalls gute Létergebnisse mit Hilfe des erfindungsgemaRken Verfahrens erzielen lassen.

Die Merkmale des Anspruchs 4 beschreiben eine bevorzugten Abstand Plasmagquelle - Bleche,
bei welchem besonders gute Ergebnisse erzielt werden.

Im Anschluss erfolgt nun eine detaillierte Beschreibung der Erfindung. Dabei zeigt

Fig.1 eine schematische Ansicht der zu verbindenden Bleche vor dem Bordein

Fig.2 eine schematische Ansicht der zu verbindenden Bleche nach dem Bérdeln, vor dem

Léten

Fig.3 eine schematische Ansicht der zu verbindenden Bleche nach dem Bérdeln, wahrend
des Létens

Fig.4 eine schematische Ansicht der zu verbindenden Bleche nach dem Bordeln und nach
dem Léten

In Fig.1 sind die beiden Bleche 1,2 bereits entsprechend der gewiinschten Ausrichtung aufein-
andergelegt. Blech 1 ist dabei beispielsweise der Rahmen des Turkorpers, Blech 2 ist die Verklei-
dung und bildet in umgebérdelten Zustand dann die Tiirkante. Der Bereich der Umbérdelung wird
mit einer Lotfolie 3 vorzugsweise aus Zinn oder einer Kupfer-Silizium Legierung, beispielsweise
CuSi3 versehen. Die Folie kann mit oder ohne Flussmittel gefertigt sein. Sie enthélt jedoch kein
Blei und kein Cadmium.

Die beiden Bleche 1,2 werden anschlieRend umgebdrdelt, so dass sich die Folie mit dem Lot-
zusatzmaterial zwischen diesen befindet.

AnschlieBend wird, wie in Fig.3 dargestellt, der Bereich der Bordelung mittels eines Plasma-
strahles 4 erhitzt, wobei sich die Plasmaquelle vorzugsweise in einem Abstand zwischen 8 und 12
mm, vorzugsweise 10 mm von den Blechen 1,2 befindet. Das Zusatzmaterial 3, das vorzugsweise
als Folie aufgebracht wurde, schmilzt und beginnt im Bérdelspalt 5 zu verrinnen. Durch den Plas-
mastrahl 4 wird zwar das Zusatzmaterial 3 geschmolzen, nicht jedoch die Zinkbeschichtung der
Bleche 1,2 und die Bleche 1,2 selbst.

Nach Beendigung der Létung hat das Zusatzmaterial 3 den gesamten Spalt 5 im Bereich der
Bordelung ausgefiillt und versiegelt. Die Zinkbeschichtung ist weiterhin intakt und verhindert Korro-
sion. Die Autotiire ist sofort fest und kann mit hoher Geschwindigkeit weitergehandhabt werden,
beispielsweise lackiert werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Léten von Bordelverbindungen zweier verzinkter Bleche (1,2) mittels eines
Plasmastrahls (4), dadurch gekennzeichnet, dass im Verbindungsbereich Zusatzmaterial
(3) in Form einer Folie auf eines der beiden Bleche (1,2) aufgelegt wird, die beiden Bleche
(1,2) im Verbindungsbereich gebdrdelt werden, wobei die Folie im gebérdelten Bereich
zwischen den beiden Blechen (1,2) angeordnet ist und der gebdrdelte Bereich anschlie-
Rend mittels eines Plasmastrahles (4) erhitzt wird, wobei die Schmelztemperatur des Zu-
satzmaterials (3) erreicht wird, ohne die Schmelztemperatur der Zinkbeschichtung bzw.
der Bleche (1,2) zu erreichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zusatzmaterial (3) Zinn
oder eine Zinnlegierung ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Zusatzmaterial (3) eine
Kupfer Silizium Legierung ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand der Plasmaquelle von den Blechen (1,2) zwischen 8 und 12 mm, vorzugsweise
10 mm betragt.
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