JUNIOR

Kihlkorper

RUHRREIBSCHWEISSEN (FSW) -
INDUSTRIELLES PRAZISIONS-
FUGEVERFAHREN

Das Rihrreibschweifien (Friction Stir Welding, FSW) ist ein Festkdrper-
schweiflverfahren, bei dem die Werkstoffe nicht aufgeschmolzen
werden. Stattdessen plastifiziert ein rotierendes Werkzeug den
Werkstoff lokal und erzeugt eine feste, homogene Verbindung. Die
Methode ist besonders fiir Aluminiumlegierungen geeignet und er-
maglicht reproduzierbare, verzugsarme und mechanisch belastbare

Schweiflverbindungen.

Die Warmeeinflusszone (WEZ) ist der Bereich des Grundmaterials, der
durch die entstehende Reibungswarme beeinflusst wird. ,Da beim
FSW keine Schmelze entsteht, bleibt die WEZ vergleichsweise schmal”,
weif3 Oliver Frohler, Produktmanagement bei der JUNIOR Kihlkorper
GmbH. ,Die Gefligeanderungen sind moderat, wodurch hohe Festig-

keiten und geringe Verziige erreicht werden.”

Das folgende Diagramm zeigt einen schematischen Temperaturver-

lauf in der Warmeeinflusszone:
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Mit dem FSW-Prozess konnen bei JUNIOR Kihlkorper in Plettenberg
Bauteile bis zu einer Breite von 1200 mm und einer Lange von 600

mm gefligt werden.

Dies ermdglicht den Einsatz in grof3formatigen Leichtbaukonstruk-

tionen.

.Beim FSW sind Schweifinahttiefen bis 23 mm realisierbar, abhangig
vom eingesetzten Schweiflidorn und der verfligbaren Maschinenstei-
figkeit”, so Oliver Frohler, JUNIOR Produktmanagement.

Maschinenbasis und Prozessintegration

.FSW kann auf speziellen Maschinen oder auf konventionellen Fras-

maschinen durchgefiihrt werden, sofern ausreichende Prozesskrafte
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abgefiihrt werden konnen”, erklart Frohler. ,Dies er-
moglicht eine flexible Integration des Prozesses in be-

stehende Fertigungslinien.”
Werkzeugtechnologie

Der Schweifidorn bestimmt wesentlich die Qualitat der
Schweiflverbindung. Oliver Frohler: ,Je nach Material
und Dicke werden verschiedene Dorngeometrien einge-
setzt, um die plastische Durchmischung des Werkstoffs
zU optimieren.”

Fazit:

.Das Rihrreibschweiflen bietet eine zuverlassige, ener-
gieeffiziente und verzugsarme Fligetechnologie fiir an-
spruchsvolle industrielle” Anwendungen”; so Frohler.
.Die Kombination ‘aus hoher Schwei3nahttiefe, kont-
rollierter Warmeeinflusszone und-der Mdglichkeit, den
Prozess auf konventionellen Frasmaschinen einzuset-
zen, macht FSW zu einem vielseitigen Werkzeug fur die
moderne Produktion.”
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