Die Anlagenkonzepte entstehen in enger Kooperation mit dem W
renommierten steirischen Sondermaschinenbauer HAGE. A |
Diese Zusammenarbeit ermoglicht eine optimale Symbiose von
Technologie und Anlagentechnik. Sie garantiert unseren Kunden
und Partnern maBgeschneiderte und effiziente Losungen, die
schlisselfertig geliefert werden. Darliber hinaus kann auch die
Lohnfertigung fiir unterschiedlichste Werkstoffe und

BauteilgroBen angeboten werden.
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Durch konsequentes und zielgerichtetes Weiterentwickeln wurde
es moglich, selbst im industriell genutzten Segment des Riihrreib- c T I D I
schweiBens von Leichtmetallen maBgebende Verbesserungen J I I “

einzufiihren. Mit einer patentierten Erfindung, die den wirtschaftli- .
chen Einsatz des Rihrreib(punkt)schweiBens fiir Stahl-, Titan- und cool welding

Nickelwerkstoffe ermoglicht, bietet STIRZONE nun auch der
Stahlindustrie eine attraktive Alternative.

STIRZONE ist ein Dienstleistungsunternehmen auf dem
CTID i Gebiet des RiihrreibschweiBens. Neben Schulungen und
J I I “ Beratungen werden auch Prozess- und

Werkzeugentwicklungen bis zur Lohnfertigung

cool welding und Umsetzung von maBgeschneiderten
Anlagenlosungen angeboten.
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r anendung

Das Verfahren des RiihrreibschweiBens ist Dienstleistungen Anlagenbau Vorteile:
ein Festphasenfligeverfahren, das zahlreiche
Vorteile bietet und Werkstoffe und

Werkstoffkombinationen in hoher Qualitat Beratung @ @ Entwicklung @ Einfache Geometrien und kostengtinstige Werkstoffe, daher geringere Herstell- und Betriebskosten
mltelnar)der verbmdet., dielbislang Prozess- und Werkzeugentwicklung @ @ Anfertigung @ Ausgezeichnete Werkzeugstandzeit (mehr als 1000 SchweiBpunkte)
als nicht verschweiBbar galten.
Machbarkeitsstudien @ @ Inbetriebnahme @ VerschleiBreduktion durch ins Werkzeug integrierte Vorwarmung
Prototypenfertigung @ @ Produktionsbegleitung @ Geringere Prozesskrafte (weniger als 15kN) - daher auch fiir Robotereinsatz geeignet
Lohnfertigung @
Bedienerqualifikation nach ISO 25239-3 @

DI Dr.techn. Thomas Weinberger, DI Gunter Figner



