SchweiBen von Aluminium auf Frasmaschinen

Die neue Entwicklung erdffnet dem verzugfreien Riihrreibschweiien, das bislang wegen erheblicher
Anlagenkosten nur in GroBbetrieben Anwendung findet, breite Einsatzfelder in Industrie und Gewerbe.
Aluminiumbauteile kénnen nun in nahezu jeder mechanischen Werkstatt prazise geschweifit werden.

Das Schweif3en von Aluminium mit den Ub-
lichen Techniken, wie MIG, WIG und Laser
ist schwierig, weil Alu beim Ubergang von
der flissigen in die feste Phase um ca. 6%
schrumpft, was zu grof3en Eigenspannun-
gen und dem Verzug der Bauteile fiihrt. Die
seit rund 20 Jahren bekannte Technik des
Ruhrreibschweil3ens vermeidet diese Pro-
bleme und wird im Flugzeug-, Automobil-
und Schienenfahrzeugbau zum Schwei3en
von Aluminium eingesetzt. Das Problem:
Die Anlagen sind kompliziert und kosten bis
zu 10 Millionen EUR.

Die neue Losung macht nun das Rihrreib-
schweil3en so einfach und kostengtinstig,
dass seiner breiten Anwendung in Industrie
und Gewerbe nichts mehr im Wege steht.
Benotigt werden lediglich eine in mecha-
nischen Werkstatten ohnehin meist vorhan-
dene Frasmaschine und das erfindungsge-
make Ruhrreibschweilwerkzeug (Bild 1
und 2), das man an Stelle des Frasers in
die Spindelaufnahme der Maschine einsetzt.
Die zu verschweil3enden Teile werden auf
dem Tisch der Frasmaschine eingespannt.
Das rotierende Werkzeug druckt mit der
Pinschulter auf das Werkstilick und erzeugt

dabei soviel Warme, dass Aluminiumlegie-
rungen teigig weich werden. Der bis auf die
Stahlunterlage abgesenkte Pin an der Werk-
zeugspitze verrihrt die zu verschweil3enden
Werkstoffe zu einer einheitlichen Substanz
und bildet bei eingeschaltetem Tischvor-
schub die Schweil3naht aus. Dabei geht die
Aluminiumlegierung nicht in den flissigen
Zustand uber, wodurch keine Schrumpf-
spannungen beim Erstarren entstehen kon-
nen. Die mit der Ruhrreibtechnik erzeugten
Schweil3nahte besitzen eine hohe Qualitat.
Das Schweif3nahtgeflige ist sehr feinkdrnig
und eine grobkornige Warmeeinflu3zone
im Ubergangsbereich von der SchweiRnaht
zum Grundwerkstoff entsteht nicht. Mit dem
fur alle gédngigen Aluminiumlegierungen
geeigneten Verfahren kénnen Stumpf- und
UberlappungsschweiRnéahte fiir Blechstér-
ken bis zu 8 mm erstellt werden. Die Anpas-
sung des Systems an Blechdicke und Typ
der Schweil3naht erfolgt durch den Einsatz
unterschiedlicher Pinkdrper und die Ein-
stellung spezifischer Frdsmaschinenpara-
meter (Drehzahl, Zustellung, Vorschub). An
Stelle eines qualifizierten Schweif3ers sorgt
nun eine einfach zu bedienende Werkzeug-
maschine fir prazise Nahte hoher Qualitat.

Bild 1: RuhrreibschweiBwerkzeug fir Blechstarken bis 2,5 mm. Bild 2: Werkzeug fir Blechstarken
bis 8 mm. Bild 3: Ansicht nach Erzeugung einer Stumpf-Schweif3naht (8 mm AlMg3-Blech). Legende:
(1) Pinkorper abgehoben, (2) Pinschulter, (3) Pin mit strukturiertem Gewinde, (4) AbschluBkrater,
(5) StoR zwischen den Blechen, (6) Reibstreifen mit darunter liegender Schweif3naht, (7) Stahlunterlage

Bild 4: Auf Rahmen geschweil3tes Blech, das
nach der Schweilung keinen Verzug aufweist

Bild 5: Vakuumdicht verschweif3ter Hohlkorper

Herkunft, Entwicklungsstand, Schutzrechte: Die
neue Alu-Schweil3technik kommt von einem
kleinen F&E-Unternehmen in Deutschland,
das Uber herausragende Kenntnisse und
Erfahrungen im Bereich der Werkstofftech-
nologie verfugt. Das SchweiRverfahren und
die zugehdrigen Werkzeuge sind vollstandig
entwickelt. Zahlreiche Testreihen mit nach-
folgender Untersuchung der Schweif3nahte
haben die Tauglichkeit dieser Technik erfolg-
reich nachgewiesen. Da die Entwickler fiir
eine Serienfertigung der Ruhrreibschweif3-
Werkzeugvorséatze nicht eingerichtet sind,
soll der nun anstehende Weg in die indus-
trielle und gewerbliche Praxis durch Lizenz-
kooperationen beschritten werden. Produ-
zenten aus der Schweil3- und Werkzeug-
technik bietet sich hier ein lukratives neues
Marktfeld. Fir die Entwicklung ist eine euro-
paische Patentanmeldung vorhanden, die
sich auf alle relevanten Staaten erstreckt.

Kooperationsmaglichkeit: Angeboten werden
Lizenzen fir Herstellung und Vertrieb der
Ruhrreibschweil3-Werkzeugvorsatze. Die
Art der Lizenz (einfach oder ausschlief3lich)
sowie das geografische Lizenzgebiet und
die Lizenzkonditionen sind verhandelbar.
Der Lizenzgeber steht beratend bereit und
stellt Lizenznehmern sein umfassendes
Know-how zur Verfigung.

UNTERLAGENDIENST: Dossier mit vertie-
fendem Material (inkl. Patentinformationen)
Umfang: 23 Seiten A4 in Deutsch plus Video
auf CD. Anschrift, Telefon, Telefax u.Mail des
Lizenzgebers sowie Nennung der fur die
Lizenznahme zustandigen Kontaktperson.

Unterlagenbestellung per Telefax an: 0049 (0) 4102 1661

Wir bestellen das beim UNTERLAGENDIENST aufgefihrte Dossier fur die Geblihr von
EUR 15,-- + 19% Mwst. zur Deckung der Druck- und Portokosten (eine Rechnung liegt

der Lieferung bei)

Titel/ Vorname / Name: ........ccccevveeeeveeeecrieeennen.

FUNKLioN: ..o Telefondurchwahl: ...........cooveeiiviiiiiiiee e,

Absender (Firmenstempel)

lizenzangehote.de ist ein unabhangiger Informationsdienst fur Produkt- & Verfahrensentwicklungen, die zur Auswertung angeboten werden. Die Objektauswahl erfolgt nach rein
sachlichen Kriterien. Kénnen Sie binnen 30 Tagen nach Unterlagenerhalt auf ein Objekt wegen zwischenzeitlicher Lizenzvergabe nicht mehr zugreifen, erhalten Sie die gezahlte
Unterlagengebuihr zuriick. Dipl.-Ing. K. Hiibner, Biiro fiir Technologietransfer, Postf. 1124, D-22901 Ahrensburg, @ 04102/58482, info@lizenzangebote.de, www.lizenzangebote.de



