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TRADITION
UND
INNOVATION

ReibPunktSchweiffen

DIE
ZUKUNFT
BEGINNT
JEDEN TAG

Kompetenz, Innovation und kompromisslose
Ldsungsorientierung, das sind die Komponenten,
die Harms+Wende auszeichnen. Auf hochstem
Niveau Verfahren der Widerstands- und Reib-
schweiftechnik zu entwickeln und zu realisieren,
ist unser Anspruch. Ein Anspruch, den wir

mit unseren Kunden und Partnern seit tGber

60 Jahren leben.

Die Qualitat der mit unseren Systemen ge-
schweif3ten Produkte haben wir stets im Visier:
das ist unser Antrieb, unsere Motivation fir die
Umsetzung neuer Ideen. Und so fihlen wir uns in
guter Tradition ganz der Innovation verpflichtet.
Unser Ziel: der beherrschte Schweipprozess!

Punktférmige Uberlappverbindungen - ein
millionenfach bewdhrtes Verbindungsprinzip
wird neu umgesetzt.

Zwei Voraussetzungen fihren zum Erfolg.
Erstens: die kompromisslose Verbindungsquali-
tat und Prozesssicherheit durch Reibschweifen
und zweitens: das wirtschaftliche und einfache
Verbindungsprinzip durch Punktschweipen.
Zwei bewdhrte Verfahren fihren zu einer neuen,
erfolgreichen Kombination, dem ReibPunkt-
Schweifen!

Eine unschlagbare Kombination zum Schweifen
von Knetlegierungen. Aluminium, Magnesium
und Mischverbindungen lassen sich jetzt mit
ReibPunktSchweifen sicher und einfach flgen.



Stift —

NEUES VERFAMH-
REN - GENIAL
EINFACH

Rotierende Hubwerkzeuge erwarmen die
Flgezone. Der blitzschnell stark erwdarmte
Werkstoff befindet sich jetzt in einem plastifizier-
baren Zustand und kann geknetet werden. Die
Werkzeuge durchdringen und durchmischen den
Werkstoff. Nach dem Abklihlen entsteht eine
stoffschltssige Verbindung.

Beim Reibschweifen liegt die typische Fiige-
temperatur unterhalb des Schmelzpunktes.
Durch den geringen Warmeeintrag und durch
mechanisches Umformen entsteht in der Flige-
zone ein sehr feinkdrniges Geflige. Die Eigen-
schaften des Grundwerkstoffes bleiben erhalten -
es entsteht eine feste Verbindung von auf3er-
ordentlicher Qualitat.

Hiilse — Stempel —

SO GEHT’ S -
DER PROZESSABLAUF

Die rotierenden Werkzeuge Stift und Hiilse
werden auf den Verbindungsbereich aufgesetzt.
Die dabei entstehende Warme wandelt den
festen Werkstoff in einen plastifizierbaren nicht
schmelzflissigen Zustand.

Die rotierende Hulse dringt in das ,,teigige”
Material ein. Gleichzeitig wird der ,,innere" Stift
vom Werkzeug abgehoben; es entsteht ein Hohl-
raum. Dieser so bereitgestellte Hohlraum nimmt
das verdrangte Volumen auf.

Der Stempel liegt plan auf der Werkstoffober-
fldche auf; ein unkontrolliertes Entweichen
von Material wird verhindert. Die Hiilse durch-
dringt das obere Blech und dringt in die untere
Lage ein.

—>—>—> Werkzeugsatz montiert

Bei der Riickbewegung wird die Hiilse
aus der Flgezone herausgezogen.
Gleichzeitig drickt der Stift den plasti-
schen Werkstoff in den Verbindungs-
bereich zurtick: Der Hohlraum fullt
sich wieder auf.

Durch kurzes Nachsetzen der Werk-
zeuge wird das Material fixiert. Wir
erhalten eine stoffschlissige, punkt-
formige und oberfldchenebene Ver-
bindung.



ZUKUNFTS- Die neue blechebene Verbindung '
FEST - bleibt auf der Unterseite nahezu ohne 2
Abdruck. Auf der geschweiften Seite r

VERBINDUN- bilden sich die rotierenden Werkzeuge
GEN, DIE WAS leicht als konzentrische Ringe ab: P
AUSHALTEN .Zwei Ringe, die verbinden.”

Der Durchmesser der Verbindung
wird definiert durch die Geometrie
der Hilse. Punktdurchmesser von
6 bis 12mm sind mdglich.

Blecheben, stoffschlissig und mit
geringer Beeinflussung des Grund-
werkstoffes: Eine Verbindung,

die was aushalt!

PROZESSABLAUF

Dauerschwingfestigkeit, Ausknopfen, Scherzug-

KEIN PARDON —  undKopfzugversuch, das sind die Priifsteine,

TESTEN BIS die es zu bestehen gilt...
A NS LIMIT ReibPunktSchweifen ist dem Charakter nach
Scherzugversuch —> eine Punktschweiffung. Der Vorteil: Bestehende
it Prifkonzepte kdnnen direkt angewendet

’ werden.
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NEUE PERSPEKTIVEN
IM LEICHTBAU

ReibPunktSchweifen garantiert ,,echte”
Schweifverbindungen ohne Stérkonturen. Es
zeichnet sich aus durch héchste Prozesssicher-
heit und erstaunliche Flexibilitdt. So eréffnen
sich neue Perspektiven flr die Verarbeitung von
Leichtbauwerkstoffen.

MEHR WERKSTOFFE - MEHR
EINSATZMOGLICHKEITEN

Aluminium ist der Stoff, mit dem das neue RPS
Verfahren so richtig seine Starken entfaltet.
Ganz gleich ob Aluminium Knet- und Gusswerk-
stoffe, von 1000er bis 7000er Legierungen,
egal ob gleichartig oder als Mischkombination,
ReibPunktSchweifen bietet die L&sung.

PUNKTFORMIGE
VERBINDUNGEN AN
LEICHTMETALLEN

Punktférmige Uberlappverbindung
gelten seit langem schon als robustes,
gut bekanntes und einfaches Verbin-
dungsprinzip.

Wesentliche Vorteile
sind die bekannten Prif-
methoden, die einfache
Umsetzbarkeit und die
in der Regel unkompli-
zierte Integration in
bestehende Prozessab-
ldufe; ideale Vorausset-
zung also zur schnellen
und erfolgreichen Realisie-
rung im Aluminiumbau.

Beispiel: Ldngstrager in
Al-Bauweise —>

BESONDERES VERFAHREN MIT

Oberflache eines Schweifpunktes —>

FESTE VERBINDUNG -
EINE FRAGE DES DURCH-
MESSERS

Beim ReibPunktSchweifen wird der Punktdurch-
messer bei geringster Streuung durch den
Durchmesser des Werkzeuges bestimmt.

RPS liefert reproduzierbare Festigkeiten ohne
nennenswerte Streuung und wird so zum idealen
Verfahren zur maf3genauen Konstruktion von
Bauteilen.

Schweifpunkte —>

MISCH -
KOMBINATIONEN

Magnesium, Buntmetalle und Leicht-
baulegierungen sind reibschweifge-
eignet und eignen sich somit auch

zum Einsatz fir das RPS Verfahren.



UNTERSCHIEDLICHE
BLECHDICKEN -
GROSSE ANWEN -
DUNGSVIELFALT

Ein wesentlicher Verfahrensvorteil:
Die Einschweiptiefe ist entsprechend
dem individuellen Anforderungsprofil
frei programmierbar. Flexibel kann
jede Blechdicke geschweift werden.

Mit nur einem Werkzeug und ohne
Umristen. Wobei das untere Blech
keine Rolle spielt. Und so lassen sich
problemlos auch ,,dicke"” Dinger —
wie zum Beispiel Bleche auf Guss-
gehduse — schweifen.

KEIN ZUGANG -
KEINE VERBINDUNG

Klare Bedingung: Sauberer Kraft-
schluss des Werkzeugs auf das Blech
ist n6tig — und schon kann geschweift
werden. Fir das Schweif3en von Blech-
strukturen ist das unaufwandige
Arbeiten mit einer einfachen Zange
vollig ausreichend. Sie gewahrleistet
die nodtige Abstlitzung von unten.

FEST WIE DAS UR-
SPRUNGSMATERIAL

ReibPunktSchweifen bedeutet Fligen
unterhalb der Soliduslinie, keine Rekri-
stallisation und geringen Warmeein-
trag. Ideale Voraussetzungen also,

um die urspringlichen Material-

FLEXIBLE BLECH-
DICKENKOMBINATION
IN EINEM ARBEITSGANG

Ein starkes Argument fur alle Punkt-

schweifverfahren: Jeder Schweif3- i
punkt ist individuell programmierbar.
Die Reihenfolge ist beliebig. IT-

So kdnnen zum Beispiel eine Dinn-
blechkombination, dann ein Drei-

blech und darauf folgend ein 5mm
Blechstrukturteil bearbeitet werden. J

In einem Arbeitsgang, mit nur einer — >y
Anlage und einem Werkzeug.

Freie Programmwahl und grépte

Flexibilitat stehen fir wirtschaftliches

Arbeiten. o

eigenschaften zu erhalten. Respektables
Ergebnis: héchste Festigkeit! '

SPRITZERBILDUNG
UNMOGLICH \

N -

Das Verfahren kennt keine fllissige Phase und
damit auch keine Spritzerbildung. Eine Frage @
des Prinzips! Im Ergebnis Uberzeugt die an-
sprechende Optik, die sauberen Bauteile und
die angenehme Tatsache, dass die aufwandige
Reinigung der Teile entfallt.

NACH 1 SEKUNDE
FEST VERBUNDEN

Zeit ist Geld und kurze Taktzeit ist gespartes 4 4 ]
Geld. Zum Schweifen eines 1 Millimeter .
starken Blechs ist eben mal 1 Sekunde nétig.
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EIN STARKES TEAM

Die modulare Bauweise der Komponenten bietet
die Moglichkeit, das Schweifwerkzeug flexibel
in das Anlagenkonzept einzubinden.

So kann der Reibschweifkopf als Funktions-
trager individuell in eine bestehende Anlage
eingebaut werden. Die C-Zange als Komplett-
I6sung — zur Anbindung zum Beispiel an einen
Roboter - bietet sich als , StandardIésung*
flr gangige Blechstrukturen an.

Komplettanlage auf Fahrwagen

BRILLANTER KOPF -
RPS100 SK

Der Schweifkopf RPS100 SK ist als modulare
Komponente konzipiert, die alle Funktionen
fir den Prozessablauf in sich vereint. Der Kopf
liefert den Krafthub fir Stift und Hulse, ist mit
Z:iz'cahr‘::?szg;:‘ﬁe einem leistungsstarken Antrieb ausgestattet

und erfreut sich kompakter Abmessungen.
Der RPS100 SK, das Kraftpaket fur effizientes
Schweifen.

Der Schweif3kopf lasst sich Dank definierter PERFEKTES ERGEBNIS - DAS

Schnittstellen zur Montage einfach in ein tber- KANN SICH SEHEN LASSEN

geordnetes Anlagenkonzept integrieren.
Zwei Ringe, die zusammenschweifen: Beste Voraus-
setzung fir Verbindungen, die was aushalten! Zwei
konzentrische Ringe — der gldnzende Abdruck der
Werkzeuge auf der Blechoberseite; Spuren von leich-
tem Warmeeinfluss auf der Rickseite. Perfektion,
die sich sehen lassen kann!



ORDENTLICH BISS -
RPS100 ZA C-ZANGE

Ein komplettes System in Form einer C-Zange,
das sich durch gute Zuganglichkeit, schlankes
Design und hohe Flexibilitat auszeichnet. Damit
gelingt es, auch bei schwieriger Zuganglichkeit
den Punkt zu machen.

Durch das modulare Design kann ein Zangenarm
fr die unterschiedlichsten Anforderungen leicht
modifiziert werden.

ZUSAMMENSPIEL

DER KRAFTE ProzeBablauf —>

Absoluter Synchronlauf ist Muss! 0

Das genaue Volumen des verdrangten / \
Materials muss wieder aufgefillt wer-

den. Ohne Poren, ohne Einschliisse. // \ I \\ \
Die leistungsfahige Steuerung macht's. rd N

. gsianige Sreuerung ma % MG \
Sie synchronisiert die Antriebe, sie /'
sorgt fur ein perfektes Schweifer- / V \
gebnis. \ A /

" N
QUALITATSSICHE- N P /
RUNG
Durch genaue Kontrolle der Parame- sec./Zeit= .
ter wird eine liickenlose Uberwachung @ Drehzahl Hauptantrieb @) Kraft Stift
des SchweiBprozesses gewahrleistet. @ Hub stift © «raft Hiilse

9 Hub Hiilse
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AUF EINEN BLICK

REIBSCHWEISSEN -
DAS BESONDERE
VERFAHREN

Dem Reibschweifen haftet hartndckig der Ruf
eines Verfahrens mit auperordentlich hoher
Prozesssicherheit an. Zu Recht!

Das Schweif3en unterhalb der Schmelztempera-
tur garantiert immer eine gute Korrelation der
Parameter auf das Schweif3ergebnis. Kaum ein
anderes Verfahren bietet bessere Voraussetz-
ungen fir Uberragende Ergebnisse. Davon
kénnen Sie profitieren:

Die Vorteile des Reibschweifverfahrens lassen
sich mit dem neuen RPS Verfahren jetzt auf
punktférmige Uberlappverbindungen tiber-
tragen. Einfach und sicher!

Querschliff und Harteverlauf

Legierung: EN AW-6082 T6 Blechstérke: 2x2mm Punktdurchmesser: 11mm

FUGEVERFAHREN
IM LEICHTBAU

Leichtbau und Aluminium, zwei Partner Hand in

Hand. Oft in Kombination oder in Mischbauweise
mit gewalzten oder stranggepressten Legierun-

gen, Gusswerkstoffen, Magnesium oder anderen
knetbaren Legierungen.

Viele dieser Werkstoffe widersetzen sich dem RPS,im Autdh8Bilbai
Schweif3en sehr hartnadckig. Der Prozess des
Reibschweifens macht es méglich, ganz egal, ob
artgleich oder als Mischkombination. Profitieren
Sie vom echten Schweifen mit hoher Prozess-
sicherheit.



EINSATZGEBIETE REIBPUNKTSCHWEISSEN —
VORTEILE, DIE UBERZEUGEN!

ReibPunktSchweifen eignet sich

fir Anwendungen im Automobilbau, n
in der Luft- und Raumfahrt, fir

Schienenfahrzeuge, im Bauwesen,

fir Bandanlagen uvm.

SCHWEISSEN VON ALUMINIUM,
MAGNESIUM, KNETLEGIERUNGEN
UND MISCHVERBINDUNGEN

BLECHEBENE, PUNKTFORMIGE

Es eignet sich vorzlglich fir den -
UBERLAPPVERBINDUNGEN

omniprasenten Werkstoff Aluminium,
auch wenn dieser oft genug nicht zu
sehen ist.

HOCHSTE PROZESSSICHERHEIT
DURCH DAS VERFAHREN
»REIBSCHWEISSEN «
WIRTSCHAFTLICH UND EINFACH
DURCH DAS VERFAHREN
»PUNKTSCHWEISSEN «
ERGEBNIS:
REIBPUNKTSCHWEISSEN

IM ERGEBNIS SPRITZFREI
UND SAUBER

RPS im Schienenfahrzeugbau KURZE SCHWEISSZEITEN

B FLEXIBLER UND EINFACHER
EINSATZ DURCH MODULARE
KOMPONENTEN

M BESTEHENDE PRUFKONZEPTE
KONNEN UBERNOMMEN WERDEN

M EINFACHE INTEGRATION IN
BESTEHENDE PROZESSABLAUFE

M GROSSER ANWENDUNGSBEREICH
BEI UNTERSCHIEDLICHEN BLECH -
DICKEN

B FLEXIBLE BLECHDICKENKOMBI -
NATION IN EINEM ARBEITSGANG

M 1M ERGEBNIS FEST WIE DAS
URSPRUNGSMATERIAL

M MODULARES ZANGENDESIGN
ERMOGLICHT UNTERSCHIED-
LICHSTE ANWENDUNGEN

B EINSATZ IM AUTOMOBILBAU,
IN LUFT- UND RAUMFAHRT, IM
SCHIENFAHRZEUGBAU, IM BAU-
WESEN, FUR MOBEL UND
BESCHLAGE

RPS in der Schifffahrt

M HOHE ENERGIEEFFIZIENZ,
DAHER UMWELT- UND
RESSOURCENSCHONEND

B KEINE ZUSATZ- UND VERBRAUCHS-
MATERIALIEN NOTWENDIG
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