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FÜGEN Schweißen

Das Rührreibschweißen ist ein vom 
The Welding Institute in Cambridge 

kreiertes Verfahren zum Festkörper-
schweißen. Hierbei wird mittels eines 
rotierenden Werkzeugs durch Reibung 
die benötigte Wärme zum Fügen er-
zeugt und durch die Rotation die Be-
standteile miteinander vermischt. Indus-
triell angewandt wird das Rührreib-
schweißen beispielsweise für das Fügen 
von niedrig schmelzenden Leichtmetal-
len wie Aluminium. 

Die Technologie: unkompliziert

Das Fraunhofer Institut für Produktions-
technik und Automatisierung (IPA) ver-
sucht, das Anwendungsspektrum auszu-
weiten und untersucht seit mehreren 
Jahren das Rührreibschweißen von 

Kunststoffen, wie im Titelbild am Beispiel 
von Polypropylen zu sehen ist. Die Vor-
teile des Verfahrens beim Fügen von 
Kunststoffen sind neben den hohen 
erreichbaren Schweißnahtfestigkeiten 
von über 95 % der Zugfestigkeit des 
Grundmaterials auch die Einfachheit des 
Prozesses, der mit einem geeigneten 
Werkzeug an nahezu jedem Bearbei-
tungszentrum durchgeführt werden 
kann. Dadurch ist es mit geringem Auf-
wand möglich, den Rührreibschweißpro-
zess in eine bereits bestehende Produk -
tion oder Prozesskette zu integrieren.

Ein weiterer möglicher Nutzen wird 
derzeit in einem Forschungsprojekt 
untersucht. Hierbei wird überprüft, in-
wieweit beim Rührreibschweißen von 
kurzfaserverstärkten thermoplastischen 
Kunststoffen die Fasern in die Schweiß-

Rührreibschweißen als Chance für eine gleichmäßige Faserverteilung in der Schweißnaht

Faserverstärkte Thermoplaste fügen
Das Rührreibschweißen ist ein vielversprechendes Fügeverfahren für faserverstärkte, thermoplastische 

 Kunst stoffe. Das Fraunhofer-Institut für Produktionstechnik und Automatisierung untersucht derzeit  

die Fasereinbringung in die Schweißnaht mithilfe eines neuen Werkzeugs und einer Online-Qualitäts -

kontrolle mit Prozessanpassung. 

Ein Forschungs-

projekt soll das 

Rührreib -

schweißen von 

Kunststoffen 

industrietaug-

lich machen. 
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Bild 1. Fügeverfahren im Vergleich © Fraunhofer IPA
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anpassung der Drehzahl und Vorschub-
geschwindigkeit in den Versuchsaufbau 
integriert werden. 

Fazit

Die Ergebnisse  können dazu dienen, 
Einflüsse und Vorgänge des Rührreib-
schweißens von faserverstärkten Kunst-
stoffen besser zu verstehen. Langfristig 
sollen dadurch industrietaugliche 
 Anwendungen möglich werden. W

nähte gleichmäßig verteilt werden 
 können. Bild 1 zeigt schematisch an zwei 
verschiedenfarbigen Platten des glei-
chen Materials die erwarteten Vorteile im 
Vergleich zum Kleben oder Schmelz-
schweißen, bei dem im Gegensatz zum 
Rührreibschweißen keine gleichmäßige 
Verteilung der Fasern in der Schweißnaht 
stattfindet.

Innovatives Werkzeug ermöglicht zwei 
Arten von Schweißverfahren

 Durch ein eigens entwickeltes Werkzeug 
mit stehender und gleichzeitig axial 
gefederter Schulter konnte im stationä-
ren Bereich zwischen Ein- und Austritt 
eine hervorragende Schweißnahtober-
flächenqualität erreicht werden. Im 
Vergleich zu einem Werkzeug mit 
 rotierender Schulter konnte die Oberflä-
chenqualität immens verbessert werden 
 (Bild 2). Vergleichende Untersuchungen 
beider Werkzeugtypen zur Faserdurch -
mischung und Festigkeit der Schweiß-
nähte stehen noch aus. 

Beim Fügen von Kunststoffen mit 
Glasfaseranteil unterliegen die Rührreib-
schweißwerkzeuge einem erhöhten 
Verschleiß. Eine Lösung versprechen hier 
spezielle Beschichtungen oder die Ver-
wendung von Hartmetall für das Werk-
zeug. Dies wird derzeit ebenfalls näher 
untersucht.

Zusätzlich soll langfristig eine Online-
Qualitätskontrolle mittels moderner 
Sensorik für eine automatische Prozess-

Bild 2. Im Rahmen 

des Projektes er-

zeugte Schweißnaht 

mit rotierender 

Schulter (oben) und 

mit stehender, axial 

gefederter Schulter 

(unten). © Fraunhofer IPA
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