
RSF25
创新制造
无论您对未来的愿景如何
创造未来,就在当下!
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控制流钻阶段与螺纹成型阶段精准的切换

WEBER专利技术
DEPTH GRADIENT  
深度梯度控制

正确的压力与速度的精妙组合是FDS流钻螺接工艺成功的
关键因素：流钻阶段需要高压力，高电机转速，而螺纹成
型时只需要很小的压力，因为螺距决定了穿透的速度。

拥有专利的WEBER“Depth Gradient 深度梯度”能精准地识
别螺尖刺破材料瞬间的深度变化。因此，在流钻阶段与螺
纹成型阶段之间始终能够精准地在最佳瞬间进行切换。
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RSF25 为未来制造而设计:
一专多能，面向未来!
基于20多年的FDS（Flow drilling Screw) 相关制造经验，全球主要市场约2000套系统的应用, 以及全球客户不断提高的要求
和期望值:来自WEBER的 RSF25应运而生。
从未有过如此多功能，快节拍，超智能的产品！
WEBER专利技术“Depth Gradient”深度梯度”精准地控制流钻阶段与螺纹成型阶段的瞬间切换点。
我们以最好的产品回应了现代工业的挑战!

模拟深度梯度vs深度位移：
+	� FDS连接点的质量取决于流钻阶段与螺纹成型阶段的精准

切换

准确的切换点
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通过工艺过程中
调整轴向压力对
材料公差进行自

动补偿

WEBER专利技术
BOOST智能补偿功能
来料的差异以及温度的波动会导致实验室预先设置的参数
在实际生产应用中达不到最佳效果。任何重新校准的工作
都费时费力，尽管通常情况下产线需要根据实际情况做调
整。
为了解决此问题，WEBER在RSF25系统中采用了最新专
利“BOOST智能增强功能”，自动增加轴向压力和电机转
速，直到深度梯度达到。

材料公差问题
+	� 有些材料，比如沙铸铝，在材料强度和温度性方面公差

较大
+	� 实验室预先设定的参数针对相应的材料厚度或力学强度
+	� 在实际生产中，由于部件的磨损或者常见的来料公差都

可能造成初始设置的参数不再合适，导致第三阶段的失
效

nstart / Fstart

nend  Fend

tmaxtstart td

事后调整

轴
向

力
/转

速

时间

材料标准公差时材料下限公差时 材料上限公差时
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无论预冲孔的深度不等， 
浮动拧紧头牢固地将螺钉引导， 
直到螺尖穿透板材

自动补偿预冲孔

螺钉被夹爪牢固地导向定位直到螺尖攻入材料，夹爪才被
打开，然后开始拧紧。

优点：
+	� 使用压板，长度不超过25mm的螺钉，螺尖不会突出 
+	 增加产线的柔性 
+	 减少备件库存
+	 降低项目规划成本

拧紧轴被移到板材上 螺尖接触板材 螺尖穿透板材 螺钉被拧紧
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无论预冲孔的深度不等， 
浮动拧紧头牢固地将螺钉引导， 
直到螺尖穿透板材

无需额外更换硬件

适配不同长度的螺钉

RSF25标准的长行程浮动拧紧头一对多设计概念，应对不
同长度的螺钉。

RSF25 适用于不同长度的螺钉，对于长度不超过25mm 的
螺钉，压板能防止螺尖突出。 

因此，螺钉长度从18-30mm 无需更换硬件。这样生产的柔
性增加，备件减少，项目规划成本降低。

M 5 x 20

M 5 x 25
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拧紧主轴
(电机未安装）

直列型电机

紧凑型电机

仅需几个简单的步骤即可在直列型和
紧凑型之间切换

灵活的设计 

RSF25 拧紧轴的主体所有型号一样。仅需要几个简单的
步骤和6个螺钉就可以在直列型和紧凑型之间切换。这是
因为将主轴作为中心部件，优化了接口界面。模块化的设
计，实现了标准化装配，缩短了交货期，减少了必要的备
件。 
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+	� RSF25 工艺过程从中间位置开始
+	� 这样将拧紧轴所需的行程减少到最低程度
+	中间位置使螺帽啮合过程提前完成

优点：
+	 加快了工艺节拍
+	� 防止螺钉回落
+	减少耗气量，因为维持压力不再需要

+	 含1024 种智能拧紧程序的编程软件
+	 维护保养间隔周期监控
+	� 电子铭牌显示重要数据 (拧紧计数，机器序列号等）
+	 预防性维护 (自动测试拧紧轴，扭矩传感器，模拟量深度传感器 ）
+	 简洁的4步参数设置
+	 全面的拧紧曲线评估和分析功能
+	 预先配置完善的数据库可扩展软件

未来的控制技术今天就为您带来：

通过中间位置预先啮合，当螺钉到达
连接点，FDS工艺立即开始

独特的啮合前置

RSF25刀头寻找螺帽啮合不是通过工艺过程中的压力，而
是通过很小的弹簧力。由此，啮合的步骤提前完成：工艺
节拍缩短，当螺钉到达连接点，工艺过程立刻启动。拧紧
工艺过程少于1.6秒，比传统技术快了约1秒。同时工艺过程
可靠性得到提高，而刀头磨损降低。 
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