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HUFSCHMIED
ONE CUT AHEAD.

© v Hutschmies Hufschmied Zerspanungssysteme verfligt tUber 31 Jahre Erfahrung in der
Entwicklung und Fertigung von prozessoptimierenden, materialbezogenen
Werkzeugen.

Unsere Stérke ist es, unsere Kunden in ihrem Bestreben zum bestmdglichen
Fertigungsprozess zu beraten und die Prozesse mit Werkzeugen, wie Frasern
und Bohrern, von hdchster Prazision partnerschaftlich zu optimieren.

Dabei geht es nicht nur um die reine Werkzeuggeometrie, sondern wir beraten,
entwickeln, programmieren, schulen und nehmen mit unseren Kunden nicht nur
Werkzeuge in Betrieb, sondern wir etablieren deutlich effizientere Prozesse nicht
nur auf den Maschinen, sondern auch in der Denkweise unserer Kunden.
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FUGETECHNOLOGIE RUHRREIBSCHWEIBEN

RUHRREIBSCHWEIBEN

Vergleichende Untersuchungen von RuhrreibschweiBBen
mit SchweiBstiften aus Werkzeugstahl bzw. Hartmetall.

In der nachfolgenden Untersuchung wurden zwei SchweiBstiftwerkstoffe fiir die
Anwendung beim RiihrreibschweiBen unter erhdhter Belastung untersucht. Im Fokus
stehen hier bei die vielfach verwendeten Werkzeugstahle als Vertreter der geringe-
ren Festigkeiten (Werkzeugstahl 1.2844) und Vollhartmetall (VHM) als Vertreter der
héheren Festigkeiten.

Im ersten Schritt wurden Untersuchungen mit den Werkzeugen aus Werkzeugstahl
durchgefiihrt.

Prozesskrafte beim RiihrreibschweiBen
Die dargestellten Prozesskréfte wirken diskontinuierlich auf den SchweiBstift und

belasten diesen gleichzeitig. Aus diesem Grund sind Werkstoffkennwerte wie bspw.
Festigkeit und Zéhigkeit wesentlich fir die Anwendung eines FSW SchweiBwerkzeuges.

HUFSCHMIED
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PROZESS VORTEILE

HUFSCHMIED PINS

Die Prozess-Vorteile von Hufschmied Pins

VHM-Pins haben ein besseres L/D-Verhaltnis als Stahl-Pins.

Schmalere SchweiBnaht maglich (bis zu 50% kleiner) bei gleicher Blechdicke (Al).
Dickere SchweiBung bei gleichem PIN-Durchmesser. Durch den kleineren PIN-Durch-
messer sind niedrigere Prozesskrifte moglich (wichtig - fiir Maschinenauslegung).

Geschliffene Pins aus HSS-E und VHM haben einen deutlich besseren
Rundlauf als gefraste/gedrehte.

GleichmaBigere SchweiBnaht durch gleichmaBigen Warmehaushalt

Geschliffene Pins aus HSS-E und VHM haben eine deutliche bessere
Oberflachengiite als gefraste/gedrehte.

Geringere Anhaftungen vom Aluminium = langerer Laufweg.
Besserer Wiarmehaushalt in der SchweiBzone.

Energieeffiziente Entwicklungen

Die notwendige Anpresskraft kann auf ein Drittel reduziert werden. Unter Labor-
bedingungen konnte man feststellen, dass die Anpresskraft bei gleichbleibender
EinschweiBtiefe auf ein Drittel sinkt.

Unter optimalen Bedingungen bedeutet das fiir den Prozess eine mehr als dop-
pelte Standzeit bei einem Gleichbleibenden Werkzeugdurchmesser - bei weiterer
Prozessoptimierung durch Einsatz der ALX Beschichtung weitere 25%.

I‘-l 30 Jahre Erfahrung bei der Auswahl von Werkzeug-
4 Materialien und Beschichtungstechnologien.
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FUGETECHNOLOGIE RUHRREIBSCHWEIBEN

FSW

SCHWEIBVERSUCHE

© SchweiBBversuch mit Werkzeugstahl

Fur die Untersuchungen mit den Werkzeugen aus WS konnte gezeigt werden,
dass die Prozesseinstellungen und die daraus resultierenden Belastungen auf den
SchweiBstift das Abscheren zur Folge haben. Vorteilhaft fiir WS hingegen ist ein
geringer Fertigungsaufwand und die vergleichsweise hohe Bruchzzhigkeit.

© SchweiBversuch mit Hartmetall

Die Untersuchungen mit den Werkzeugen aus HM haben gezeigt, dass SchweiBstifte
aus vergleichsweise héherfesten Werkstoffen (HM) insbesondere fiir FSW Anwen-
dungen mit héheren Belastungen verwendet werden kénnen. Dariiber hinaus begiins-
tigen Harte und Warmefestigkeit das VerschleiBverhalten von Riihrreibwerkzeugen.

Wir empfehlen den Einsatz von VHM-FSW-PINS. Im Vergleich zu Stahl-Pins kénnen
durch das bessere L/D-Verhéltnis bei VHM-Pins diinnere SchweiBnézhte gefahren
werden.

Aluminiumguss

FSW | HUFSCHMIED ZERSPANUNGSSYSTEME GMBH
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DER PROZESS DAS WERKZEUG

Der Prozess
Das Werkzeug

Das RiihrreibschweiBen (engl. Friction Stir Welding) ist ein PressschweiBverfahren,
Ordnungsnummer 43 nach DIN EN ISO 4063 und gehort zu dem Festphasenfii-
geverfahren.

Das Werkzeug besteht aus Pin und Schulter - der Pin ist maBgeblich
fuir die Nahttiefe, die Schulter fiir die Nahtbreite verantwortlich.

Die gr6Bte Last in Form von Torsions-, und Biegemomenten in Kombi-
nation mit Hitze trégt der Pin. Hufschmied ist es mit neuen Werkstoffen
und Geometrien gelungen, den Prozess effizienter zu gestalten.

Der Warmeeintrag erfolgt liber die Reibung des Werkzeugs zu den Fiigepartner.

Das Material der Fiigepartner wir dadurch in einen lokal plastifizierten (teigigen) Zu-

stand versetzt. Der Teig der Fligepartner flieBt ineinander und verbindet sich. Eigens entwickelte Hartmetall-Legierungen weisen eine 30% héhere

Harte und Zugfestigkeit auf, die tiber dem Doppelten von konventi-
onellen Werkstoffen der Pins liegt.

Das Werkzeug besteht aus Pin und Schulter - der Pin ist maBgeblich fiir die Schweil-
nahttiefe und das Vermischen der Fligepartner an der Fligestelle verantwortlich. Die
Schulter verpresst das Material, sorgt zudem fiir Hitzeeintrag und halt das Material

Wir sind Spezialisten in der Schleiftechnik - unsere Pins weisen
an Ort und Stelle.

eine enorme Genauigkeit und Oberflachengiite auf, die nur durch
den Schleifprozess und das nachgelagerte Finish moglich ist. Die
Vorteile die sich daraus ergeben sind: Héhere Standzeiten durch das
verschleiBfeste Material bei gleichzeitig geringeren Kréften.

In der Abbildung erkennt man die SchweiBzone, die in mehrere Bereiche gegliedert
ist. Das Nugget bildet den Kern der SchweiBnaht.

Untersuchungen zeigen, dass unsere ALX-Beschichtung die Standzeit
um weitere 25% im eingestellten Serienbetrieb erhohen kann.

Geometrienvielfalt - ist wie auch bei unseren Zerspanungswerkzeu-
gen ein wesentlicher Baustein, um den Prozess bis ins letzte Detall
zu optimieren.

/
& | bt

~

WARMEEINFLUSSZONEN

VORSCHUB
PRO UMDREHUNG
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ABLAUF DES SCHWEIBENS

Der Ablauf

Zunachst wird das rotierende Werkzeug in den Filigespalt gedriickt, bis die Werk-
zeugschulter auf der Bauteiloberflache zur Anlage kommt.

Im zweiten Schritt verweilt das Werkzeug kurz an der Eintauchstelle, um den War-
meeintrag einzuleiten (die Reibung zwischen Werkzeug und Fligepartnern erwarmt
den Werkstoff unter der Schulter bis zum teigigen Zustand)

Jetzt kann der Anstellwinkel gewéhlt werden - im Regelfall wird rechtwinklig zur
Bauteiloberfliche geschweiBt (3-achsig). Es besteht jedoch auch die Méglichkeit
dem Werkzeug einen Voreilwinkel von 2 - 3° zu geben.

Sobald der plastifizierte Zustand erreicht ist, kann das Werkzeug in SchweiBrich-
tung bewegt werden, es erfolgt ein Vermischen der beiden Fligepartner, bei dem

der Anpressdruck der Schulter auf das Werksttick konstant gehalten werden sollte.

Im n&chsten Schritt wird der Vorschub gestoppt und der noch rotierende Stift aus dem
Material gezogen.

12
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STOBARTEN

03. %
= STOBARTEN

EinfachstofB3

StumpfstoB

Beim StupfstoB liegen die Fligepartner auf einer Ebene.
Die zu schweiBenden Enden kdnnen unterschiedlichster
Form und Material sein und werden nur an einer Stelle
geschweifBt.

UberlappstoB

Beim UberlappstoB liegen die Fiigepartner parallel iiber-
einander. Dabei Uberlappen die Materialien und werden
an der aufeinanderliegenden Flache geschweift.

MehrfachstoB

14

MehrfachstofB3

Beim MehrfachstoB3 werden mehrere Bauteile, die nicht
zwingend symmetrisch sind, aneinandergeschweiBt. Die
Materialien kénnen sowohl tiberlappen, wie auch in einem
Winkel aneinander geschweiBt werden.

T - StoB3

Beim T-StoB wird ein Material im rechten Winkel zu einem
anderen geschweifBt. Die hier verwendete Naht wird auch
Kehlnaht genannt. Der T-StoB kann auch ein Mehrfachsto
sein, wenn ein zweifacher T-StoBB angewendet wird.

Stumpf-UberlappstoB

Beim Stumpf-UberlappstoB werden mehrere Bauteile, die
nicht zwingend symmetrisch sind, aneinandergeschweiBt.
Die Materialien kénnen sowohl tiberlappen, wie auch in
einem Winkel aneinander geschweiBt werden.

HUFSCHMIED ZERSPANUNGSSYSTEME GMBH | FSW

HUFSCHMIED.NET H

—
 —

——
| —

SchweiBnaht ist zu hei3, das
Nugget fallt in sich zusammen
bzw. bildet einen Bauch aus.

Vermischung der beiden Mate-
rialien noch nicht optimal, Pin
sollte versetzt werden.

Vermischung der beiden Flige-
partner und gut zu erkennen,
Verhiltnis von SchweiBnahttiefe
zu Materialdicke stimmt.

Diinn ausgepragte SchweiBnaht
- schmaler Trichter. Probe wur-
de mit einer stehenden Schulter
geschweiBt.

STOBARTEN

FSW

= BEISPIELE VON
SCHWEIBNAHTEN

1000 pm

1000 pm
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DIE
04- PINS 04- :’I.:S%F‘(QIIGEOMETRIEN

Grundform 3 Stirn - Geometrien, Lense, Crossed und Shape-Crossed -

mehr Materialbewegung am Grund des Pins
3
-

© Bottle © Barrel © Lense
Die Bottle Pins eignen sich sehr Die Barrel Form sorgt fiir einen - Die Lense Varia.nte .bilde.t den
gut fiir StumpfstéBe und schmale breiteren SchweiBbereich und ist Stanc!ard und weist die geringste
SchweiBnihte daher sehr gut fiir Stumpf-Uber- Materlalbewegung am Grund des
lapp und UberlappstsBe geeignet Pins auf.
Nuten
© Crossed

Die Crossed Variante bewegt
mehr Material unterhalb des Pins
und wird hauptséchlich beim

© Fine Stumpf-Uberlapp-StoB einge-
Grob und Fein: feine Steigung ... die grobe Steigung hingegen seftzt.
bt weniger Materialtransport in mehr

vertikaler Richtung aus ...

Steigung © Crossed-Shape

Die Crossed-Shape Variante
— bewirkt einen sehr starken Ma-

_ terialfluss unterhalb des Pins und
wird vorrangig bei Stumpf-Sto-
Ben eingesetzt.

© 4 - Straight © 3- Helix J
4 Nuten bilden eine starke Seele 3 Steigungen bewirken mehr
des Pins Materialtransport
16 17
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KOMBINATIONEN HUFSCHMIED.NET E DEFINITION DER TERMINOLOGIE

O 5 EINSATZHINWEISE UND NOMENKLATUR
= MOGLICHE DEFINITION DER
KOMBINATIONEN TERMINOLOGIE

S STAHL
StumpfstoB | | ’ LSSk
StumpfstoB 6000er Legierungen 6mm Materialdicke vV VHM
5 Achs-Maschine
X SONDERMATERIAL
© Schulter: S3R2008L
K KERAMIK
© Pin: VBOHCC06708
BA BARREL SHAPE
- BO BOTTLE SHAPE
Stumpf-UberlappstoB EI
StumpfstoB- UberlappstoB aus 5000er und 6000er S STRAIGHT
Legierung, 3mm Blechdicke des Deckels 3-Achs
Maschine H HELIX
N NO FLUTES
© Schulter: S3R0803L
© Pin: VBASCL04203
F FINE
C COARSE
L LENSE
C CROSSED
S SHAPED

~~  HUFSCHMIED

ZERSPANUNGSSYSTEME

19
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HUFSCHMIED.NET H

BOTTLE

@ HELIX COARSE

BOTTLE

™ STRAIGHT COARSE

LENSE CROSSED SHAPED KOPF BO HELIX H COARSE C LENSE CROSSED SHAPED KOPF BO STRAIGHT S COARSE C

Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-Nummer Funktionslinge Gesamtlange Schaft EinschweiBtiefe Passend fir Schulte Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-Nummer Funktionsldnge Gesamtlange Schaft EinschweiBtiefe Passend fir Schulte
LENSE CROSSED SHAPED unKt 9 9 Durchmesser minimum ur=senutter LENSE CROSSED SHAPED unit 9 9% Durchmesser minimum ur=enuiter
MATERIAL: HSS MATERIAL: HSS
HBOHCL02003  HBOHCC02003 ~ HBOHCS02003 20 40 3 15 "‘g ElimgSelire mEssey HBOSCL03203  HBOSCC03203  HBOSCS03203 392 40 3 24 it BlelA gl hiimes ey
mm & Linksdrehend 3 mm & Linksdrehend
HBOHCL02703  HBOHCC02703  HBOHCS02703 27 40 3 20 i Bl e ey HBOSCL04203  HBOSCC04203  HBOSCS04203 492 40 3 32 i Bl
3 mm & Linksdrehend 3 mm & Linksdrehend
HBOHCL03305  HBOHCCO03305  HBOHCS03305 33 50 5 25 i Eelimmgselire imEssey HBOSCLO5305 ~ HBOSCC05305  HBOSCS05305 53 50 5 39 it Bl mgsaluhiimEsser
mm & Linksdrehend 5 mm & Linksdrehend
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
HBOHCL04305  HBOHCCO04305  HBOHCS04305 43 50 5 33 L Bonringsdurchness HBOSCLO6805 ~ HBOSCC06805 HBOSCS06805 68 50 5 5.1 L Bonringsduremese
HBOHCLO5006 ~ HBOHCCO5006 ~ HBOHCS05006 5.0 50 6 38 "“éBOhr“”QSd”mhmesser HBOSCLO7906  HBOSCCO7906  HBOSCS07906 79 50 6 59 it Bl gV iEsser
mm & Linksdrehend 6 mm & Linksdrehend
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
HBOHCLO6708  HBOHCC06708  HBOHCSO06708 67 50 8 50 i Bohrungsdurchinese HBOSCL10508  HBOSCC10508  HBOSCS10508 105 50 8 79 i Bonringsdurchinese
HBOHCLO8310  HBOHCCO8310  HBOHCS08310 83 50 10 63 it B9 gL e ey HBOSCL13210  HBOSCC13210  HBOSCS13210 132 50 10 99 il BV iEsser
10 mm & Linksdrehend 10 mm & Linksdrehend
MATERIAL: VHM MATERIAL: VHM
VBOHCLO2003 ~ VBOHCCO2003  VBOHCS02003 20 40 3 15 i B g e e VBOSCL03203  VBOSCC03203  VBOSCS03203 32 40 8 24 i g oSy
3 mm & Linksdrehend 3mm & Linksdrehend
VBOHCL02703  VBOHCC02703  VBOHCS02703 o7 40 3 20 m Elelim meclire imessey VBOSCLO4203  VBOSCC04203  VBOSCS04203 42 40 3 32 L e
mm & Linksdrehend 3mm & Linksdrehend
VBOHCLO3305  VBOHCCO03305  VBOHCS03305 23 50 5 25 mi Bofrurgsdurchmesser VBOSCLO5305  VBOSCCO05305  VBOSCS05305 53 50 5 39 i ST s
mm & Linksdrehend 5 mm & Linksdrehend
VBOHCL04305 ~ VBOHCC04305  VBOHCS04305 43 50 5 33 i B9 e eSSy VBOSCLO6805 ~ VBOSCCO6805  VBOSCS06805 68 50 5 5.1 il Bnimeel s ey
5 mm & Linksdrehend 5 mm & Linksdrehend
VBOHCLO5006  VBOHCCO5006  VBOHCS05006 50 50 6 38 mit Bohrurgsdurchmesser VBOSCLO7906 ~ VBOSCCO7906  VBOSCSO07906 79 50 6 59 ST SE T
mm & Linksdrehend 6 mm & Linksdrehend
VBOHCLO6708  VBOHCCO06708  VBOHCS06708 67 50 8 5.0 it B gl messer VBOSCL10508  VBOSCC10508  VBOSCS10508 105 50 8 79 il Bl gt s
8 mm & Linksdrehend 8 mm & Linksdrehend
VBOHCLO8310 ~ VBOHCCO08310  VBOHCS08310 83 50 10 63 it B I gel e, VBOSCL13210  VBOSCC13210  VBOSCS13210 139 50 10 29 i BTG =SS T
10 mm & Linksdrehend 10 mm & Linksdrehend
R : R :
Weitere Abmessungen Weitere Abmessungen
— und Keramik Pins auf Anfrage und Keramik Pins auf Anfrage —
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HUFSCHMIED.NET H

BOTTLE

©  HELIXFINE

BOTTLE

@ STRAIGHT FINE

LENSE CROSSED SHAPED KOPF BO HELIX H FINE F LENSE CROSSED SHAPED KOPF BO STRAIGHT S FINE F
Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-Nummer Funktionsl G s Schaft EinschweiBtiefe P d fiir Schult Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-Nummer Funktionsla G 4 Schaft EinschweiBtiefe P d fiir Schult
LENSE CROSSED SHAPED unktionsiange — taesamilange p, \chmesser minimum assend tr schuiter LENSE CROSSED SHAPED unktionsiange — fzesamilange  py\ohmesser minimum assend Tr scnuiter
MATERIAL: HSS MATERIAL: HSS
HBOHFL02003  HBOHFC02003  HBOHFS02003 20 40 3 15 i B g e U e NEsse)y HBOSFL03203  HBOSFC03203  HBOSFS03203 32 40 3 04 it B TUgSel EEEser
3 mm & Linksdrehend 3 mm & Linksdrehend
HBOHFL02703 ~ HBOHFC02703  HBOHFS02703 o7 40 3 20 it B9 gL e ey HBOSFL04203  HBOSFC04203  HBOSFS04203 42 40 3 32 it B gl eessie s
3 mm & Linksdrehend 3 mm & Linksdrehend
HBOHFLO3305  HBOHFC03305  HBOHFS03305 33 50 5 25 i B g e eI Se) HBOSFLO5305  HBOSFC05305  HBOSFS05305 53 50 5 39 it BT EESE T
5 mm & Linksdrehend 5 mm & Linksdrehend
HBOHFL04305  HBOHFC04305  HBOHFS04305 43 50 5 33 i B9 gL e sy HBOSFLO6805  HBOSFC06805  HBOSFS06805 6.8 50 5 5.1 it Bl s
5 mm & Linksdrehend 5 mm & Linksdrehend
HBOHFLO5006 ~ HBOHFC05006  HBOHFS05006 50 50 6 38 it B gl e sey HBOSFLO7906  HBOSFCO7906  HBOSFSO07906 79 50 6 59 it B mgel e SE T
6 mm & Linksdrehend 6 mm & Linksdrehend
HBOHFLO6708  HBOHFCO6708  HBOHFS06708 67 50 8 5.0 il Bl imEsser HBOSFL10508  HBOSFC10508  HBOSFS10508 105 50 8 79 s Bl HUEimEsser
8 mm & Linksdrehend 8 mm & Linksdrehend
HBOHFLO8310 ~ HBOHFC08310  HBOHFS08310 83 50 10 63 il B T mgelL e mEssiey HBOSFL13210  HBOSFC13210  HBOSFS13210 132 50 10 29 i B ng el ey
10 mm & Linksdrehend 10 mm & Linksdrehend
MATERIAL: VHM MATERIAL: VHM
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFL02003  VBOHFC02003  VBOHFS02003 20 40 3 15 B VBOSFLO3203  VBOSFC03208  \pocccionns 32 40 3 24 A i
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFL02703  VBOHFC02703  VBOHFS02703 o7 40 3 20 Sl VBOSFL04203  VBOSFC04203  VBOSFS04203 49 40 3 32 Al i
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFLO3305  VBOHFC03305  VBOHFS03305 33 50 5 25 EY s el VBOSFL05305  VBOSFC05305  VBOSFS05305 53 50 5 39 S B i
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFL04305  VBOHFC04305  VBOHFS04305 43 50 5 33 e el VBOSFLO6805  VBOSFC06805  VBOSFS06805 6.8 50 5 5.1 Y s
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFLO5006  VBOHFC05006  VBOHFS05006 5.0 50 6 38 Y VBOSFLO7906  VBOSFCO7906  VBOSFSO7906 79 50 6 5.9 Yy ey
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFLO6708  VBOHFCO6708  VBOHFS06708 67 50 8 5.0 e e VBOSFL10508  VBOSFC10508  VBOSFS10508 105 50 8 79 i e Tt
mit Bohrungsdurchmesser mit Bohrungsdurchmesser
VBOHFL08310 ~ VBOHFC08310  VBOHFS08310 83 50 10 63 A O VBOSFL13210 VBOSFC13210 VBOSFS13210 132 50 10 99 b
\ H \ .
Weitere Abmessungen Weitere Abmessungen
. und Keramik Pins auf Anfrage und Keramik Pins auf Anfrage —
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LENSE

06.
Q0O =m==

KOPF BA

CROSSED

BARREL

HELIX COARSE

SHAPED

HUFSCHMIED.NET H

HELIX H

COARSE C

Bestell-Nummer
LENSE

MATERIAL: HSS

HBAHCL02003

HBAHCL02703

HBAHCLO03305

HBAHCLO04305

HBAHCLO05006

HBAHCLO06708

HBAHCL08310

MATERIAL: VHM

VBAHCL02003

VBAHCL02703

VBAHCL03305

VBAHCL04305

VBAHCL05006

VBAHCLO06708

VBAHCL08310

[\

Bestell-Nummer
CROSSED

HBAHCC02003

HBAHCC02703

HBAHCCO03305

HBAHCC04305

HBAHCCO05006

HBAHCCO06708

HBAHCC08310

VBAHCC02003

VBAHCC02703

VBAHCC03305

VBAHCC04305

VBAHCC05006

VBAHCCO06708

VBAHCC08310

Bestell-Nummer
SHAPED

HBAHCS02003

HBAHCS02703

HBAHCS03305

HBAHCS04305

HBAHCS05006

HBAHCS06708

HBAHCS08310

VBAHCS02003

VBAHCS02703

VBAHCS03305

VBAHCS04305

VBAHCS05006

VBAHCS06708

VBAHCS08310

Funktionslange

2.0

2.7

3.3

4.3

5.0

6.7

83

2.0

2.7

3.3

4.3

5.0

6.7

83

Weitere Abmessungen

Gesamtlange

40

40

50

50

50

50

50

40

40

50

50

50

50

50

und Keramik Pins auf Anfrage
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Schaft EinschweiBtiefe
Durchmesser minimum
3 15
3 2.0
5 2.5
B 3.3
6 38
8 5.0
10 6.3
3 18
3 2.0
5 2.5
5 33
6 3.8
8 5.0
10 6.3

Passend fiir Schulter

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

BARREL

STRAIGHT COARSE

LENSE CROSSED SHAPED KOPF BA STRAIGHT S COARSE C
Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-Nummer Funktionsla G 4 Schaft EinschweiBtiefe P d fiir Schult
LENSE CROSSED SHAPED unktionsiange — fzesamilange  py\ohmesser minimum assend iur schutter
MATERIAL: HSS
HBASCLO3203  HBASCC03203  HBASCS03203 392 40 3 04 mat Bl gl ser
3 mm & Linksdrehend
HBASCL04203  HBASCC04203  HBASCS04203 42 40 3 32 it Bl ehmessies
3 mm & Linksdrehend
HBASCLO5305  HBASCCO5305  HBASCS05305 53 50 5 39 it BT =SSy
5 mm & Linksdrehend
HBASCLO6805  HBASCCO6805  HBASCS06805 6.8 50 5 5.1 e
5 mm & Linksdrehend
HBASCLO7906  HBASCCO7906  HBASCS07906 79 50 6 59 it Bl mge e Sy
6 mm & Linksdrehend
HBASCL10508  HBASCC10508  HBASCS10508 105 50 8 79 s Bl EUimEsser
8 mm & Linksdrehend
HBASCL13210  HBASCC13210  HBASCS13210 139 50 10 29 it Bl g s
10 mm & Linksdrehend
MATERIAL: VHM
VBASCL03203 VBASCC03203  VBASCS03203 32 40 3 24 il Bl s
3 mm & Linksdrehend
VBASCL04203  VBASCC04203  VBASCS04203 42 40 3 32 it B mg el e sE
3 mm & Linksdrehend
VBASCLO5305  VBASCC05305  VBASCS05305 5.3 50 5 39 kit Bl gl
5 mm & Linksdrehend
VBASCLOB805 ~ VBASCCO6805  VBASCS06805 68 50 5 5.1 it B mge e
5 mm & Linksdrehend
VBASCLO7906  VBASCCO7906  VBASCS07906 79 50 6 59 i ST e
6 mm & Linksdrehend
VBASCL10508  VBASCC10508  VBASCS10508 105 50 8 79 il Bl ey
8 mm & Linksdrehend
VBASCL13210 VBASCC13210 VBASCS13210 132 50 10 99 i UGS s T

\

Weitere Abmessungen

und Keramik Pins auf Anfrage

10 mm & Linksdrehend
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LENSE

06.
QOO m=mm=mmn

KOPF BA

CROSSED

Bestell-Nummer
LENSE

Bestell-Nummer
CROSSED

MATERIAL: HSS

HBAHFL02003

HBAHFL02703

HBAHFL03305

HBAHFL04305

HBAHFLO5006

HBAHFL06708

HBAHFL08310

HBAHFC02003

HBAHFC02703

HBAHFC03305

HBAHFC04305

HBAHFC05006

HBAHFCO06708

HBAHFC08310

MATERIAL: VHM

VBAHFL02003

VBAHFL02703

VBAHFL03305

VBAHFL04305

VBAHFL05006

VBAHFL06708

VBAHFL08310

[\

HUFSCHMIED ZERSPANUNGSSYSTEME GMBH | FSW

VBAHFC02003

VBAHFC02703

VBAHFCO03305

VBAHFC04305

VBAHFCO05006

VBAHFCO06708

VBAHFC08310

BARREL

HELIX FINE

SHAPED

Bestell-Nummer
SHAPED

HBAHFS02003

HBAHFS02703

HBAHFS03305

HBAHFS04305

HBAHFS05006

HBAHFS06708

HBAHFS08310

VBAHFS02003

VBAHFS02703

VBAHFS03305

VBAHFS04305

VBAHFS05006

VBAHFS06708

VBAHFS08310

Funktionslange

2.0

2.7

6.7

83

2.0

27

3.3

4.3

5.0

6.7

83

Weitere Abmessungen

HUFSCHMIED.NET H

Gesamtlinge

40

40

50

50

50

50

50

40

40

50

50

50

50

50

und Keramik Pins auf Anfrage

HELIX H

Schaft
Durchmesser

EinschweiBtiefe
minimum

2.0

2.5

3.3

3.8

5.0

6.3

2.0

25

33

3.8

5.0

6.3

FINE F

Passend fiir Schulter

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

06.
006 ==m

STRAIGHT S

LENSE

Bestell-Nummer
LENSE

CROSSED

Bestell-Nummer

CROSSED

MATERIAL: HSS

HBASFL03203

HBASFL04203

HBASFL05305

HBASFL06805

HBASFLO7906

HBASFL10508

HBASFL13210

HBASFC03203

HBASFC04203

HBASFC05305

HBASFC06805

HBASFC07906

HBASFC10508

HBASFC13210

MATERIAL: VHM

VBASFL03203

VBASFL04203

VBASFL05305

VBASFLO6805

VBASFLO07906

VBASFL 10508

VBASFL 13210

\

VBASFC03203

VBASFC04203

VBASFC05305

VBASFC6805

VBASFC07906

VBASFC10508

VBASFC13210

BARREL

STRAIGHT FINE

SHAPED

Bestell-Nummer
SHAPED

HBASFS03203

HBASFS04203

HBASFS05305

HBASFS06805

HBASFS07906

HBASFS10508

HBASFS13210

VBASFS03203

VBASFS04203

VBASFS05305

VBASFS06805

VBASFS07906

VBASFS10508

VBASFS13210

Funktionslange

3.2

4.2

5.3

6.8

79

10.5

132

32

4.2

5.3

6.8

79

10.5

13.2

Weitere Abmessungen
und Keramik Pins auf Anfrage

KOPF BA

Gesamtliange

40

40

50

50

50

50

50

40

40

50

50

50

50

50

Schaft EinschweiBtiefe
Durchmesser minimum
8 2.4
3 32
5 39
5 5.1
6 59
8 79
10 99
3 2.4
8 32
5 39
5 5.1
6 59
8 79
10 99
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FINE F

Passend fiir Schulter

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
3 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
5 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
6 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
8 mm & Linksdrehend

mit Bohrungsdurchmesser
10 mm & Linksdrehend

27



DREHENDE SCHULTERN HUFSCHMIED.NET H DREHENDE SCHULTERN

() SYSTEM

DREHENDE SCHULTERN

SYSTEM
DREHENDE
SCHULTERN

Bestell-Nummer Funktions-Durchmesser Schaft-Durchmesser Innendurchmesser Gesamtlange
Weldon
S3R0603L 6 16 3 90
S3R0803L 8 16 3 90
S3R1005L 10 16 5 90
S3R1305L 13 16 5} 90
S3R1506L 18 20 6 90
S3R2008L 20 25 8 90
S3R2010L 22 20 10 90

28 29
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MICROPINS DEFINITION HUFSCHMIED.NET B

SYSTEM FESTSTEHENDE SCHULTERN

DEFINITION DER
MICROPINS

© Aus dem Vollen geschliffene Pins nicht einstellbar

© Definition MICROPINS
Schulterdurchmesser kleiner als 5mm,
EinschweiBtiefe geringer als 2mm,

monolytisch aus Vollhartmetall

T
A R g . ¥ FHORR B ¥ SRR A
O "r“""\\ﬁﬁi“{?-' R S R B e i hisiieiog i \
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FESTSTEHENDE
SCHULTERN

FESTSTEHENDE SCHULTERN

© Die Funktionsweise ist sehr dhnlich zu dem konventionellen FSW-Prozess, jedoch
rotiert die Schulter nicht und der Warmeeintrag wird rein tiber den Pin gewébhrleistet.

@ Schultervarianten sind abhingig von der Spindel und dem Einsatzgebiet und werden
somit in Abh&ngigkeit der Spindelaufnahme konstruiert.

P Uber 30 Jahre Erfahrung bei der Auswahl von
4 Werkzeug-Materialien und Beschichtungstechnologien.

31
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HUFSCHMIED

GERMAN INNOVATION — ONE CUT AHEAD

ERFOLG DURCH
KUNDENNAHE

Kundennahe ist die Voraussetzung flir eine optimierte Zusammenarbeit.
Wir begleiten lhren gesamten Produktionsprozess, von der Angebotsabgabe,
dem ersten Versuch, dem ersten Muster bis hin zur Serienproduktion.

Fiir weitere Details kontaktieren Sie uns bitte:
Tel.. +49 8234 9664-0

info@hufschmied.net

Auch andere Langen und Durchmesser sind mdglich.

HUFSCHMIED
direkter Kontakt

HUFSCHMIED
ZERSPANUNGSSYSTEME GMBH
EdisonstraBe 11 d

D-86399 Bobingen

Tel.: +49 82 34-96 64 0

Fax: +49 82 34-96 64 99
info@hufschmied.net

HUFSCHMIED.NET E
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