
Neben dem IQR Regelsystem
stand das Inline Überwa-
chungssystem PQSweld unse-
rer Tochterfirma HWH-QST
GmbH im Mittelpunkt der Ver-
anstaltung. Frank Nowak, Pro-
duktmanager PQS und Proku-
rist der HWH QST GmbH
konnte dafür einen erfahrenen
Anwender von der Fa. Magna
Heiligenstadt gewinnen. Herr
Löffelholz berichtete von seinen
praktischen Erfahrungen mit
mehr als 40 Systemen zum

Punkt-, Buckel- und MAG
Schweißen in seiner Fertigung.
Magna setzt konsequent auf die
PQS Inline Überwachungsphi-
losophie und konnte dadurch
die zerstörende Prüfung auf ein
absolutes Minimum reduzieren.
Statt aufwändiger mechani-
scher Zerstörung weniger Stich-
proben werden alle Verbindun-
gen mit PQS aufgezeichnet und
bewertet. Damit schaffte es
Magna Heiligenstadt, einen
Qualitätsstandard zu schaffen,

der seinesgleichen sucht. Null
Reklamationen vom Endkun-
den sprechen eine eindeutige
Sprache. Besonders beeindru-
ckend war die Aussage, das mit
Hilfe des PQS System ein neuer
Prozess in nur ca. 3 Tagen
eingefahren werden kann. Dies
musste zweimal nachgefragt
werden, da die Experten ihren
Ohren nicht trauen konnten.
Wer spricht da noch von hohen
Investitionskosten, wenn solche
Ergebnisse in Form von Zeit-

ersparnis und Qualität erreich-
bar sind!? Mehr bei Ihrem
HWH-QST Partner und in der
nächsten Schweißzeit. 
Ralf Bothfeld •
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„Welche Schutzmaßnahmen
muss ich beim Einsatz von
Mittelfrequenz einsetzen?“,
„Warum braucht man all-
stromsensitive RCD’s?“. Immer
häufiger werden uns diese oder
ähnliche Fragen bezüglich der
technischen Realisierungen
unter Einhaltung der Personen-
schutzrichtlinie zugetragen. Of-
fen gesagt, beim Einsatz der
Invertertechnologie kein einfa-

ches Thema. Um die wesent-
lichen Punkte für den Anwen-
der und Planer deutlich aufzu-
zeigen, haben wir eine „Tech-
nische Information“ erstellt.
Diese Ausarbeitung „288760_
Schutz_vor_elektrischem_
Strom.pdf“ steht jedem Interes-
sierten auf unserer Internetseite
zum Download bereit.

Hans-Georg Reichardt •
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Im letzten Jahr wurde der
Ausbildungspakt geschlossen –
u. a. war geplant, jedem Ausbil-
dungssuchenden ein Ausbil-
dungsangebot zu machen. Die
Bilanz nach einem Jahr ist nicht
wirklich gut, denn bundesweit
fehlen noch ca. 185.000 Lehr-
stellen. Entgegen des Trends
hat Hamburg jedoch das Ziel
erreicht. Hier kommen auf
einen Ausbildungssuchenden
1,08 Stellenangebote.
HWH ist einer von 4000 Aus-
bildungsbetrieben in Hamburg
und hat laut Handelskammer im
Jahr 2004 zu einem Plus von
6% beigetragen. Darauf sind
wir schon ein bisschen stolz,
zumal wir auch immer viel-
seitiger werden: war früher nur
der technische Bereich mit den
Kommunikationselektronikern
vertreten, kam 1998 erstmals
der kaufmännische Bereich mit
den Industriekaufleuten hinzu.
Außerdem wurde bisher einmal
die Ausbildung zur Fachkraft
für Lagerwirtschaft absolviert.
Zurzeit bildet HWH sieben
Azubis aus, davon erstmals
auch eine „Azubine“: vier ler-
nen den Beruf des Kommunika-
tionselektronikers (Fachrich-

tung Informationstechnik),
zwei werden Systeminforma-
tiker und einer strebt den
Abschluss zum Industriekauf-
mann an. Zum 01.08.2005 sind
bereits zwei Ausbildungsplätze
zum Systeminformatiker und
einer zum Fachlageristen ver-
geben.
Neben der klassischen Aus-
bildung bieten wir auch Stu-
denten und Praktikanten die
Möglichkeit, sich in unserem
Betrieb die erforderlichen
Kenntnisse anzueignen. Das
Gleiche gilt für Schülerprakti-
kanten auf der Suche nach dem
„Traumberuf“.
Betreut werden die  Auszubil-
denden von unserem langjäh-
rigen Ausbilder Detlev Hopp im
technischen sowie Irmgard
Skoczyllas im kaufmännischen
Bereich. Außerdem sind An-
dreas Freudenberg und Frank
Mattis ausbildungsberechtigt. 
Hoffen wir also weiterhin auf so
nette Azubis wie bisher, denn
trotz aller Arbeit und der
Paukerei für die Schule haben
alle Beteiligten auch immer
wieder viel Spaß dabei  :-)

Irmgard Skoczyllas •
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Messe Schweißen und
Schneiden 2005
Die Olympiade der Schweiß-
technik findet vom 12. bis 17.
September in Essen statt.

IIW Kongress in Prag
58th IIW Annual Assembly and
International Conference. IIW
ist das Internationale Schweiß-
institut (International Institute
of Welding). Diese 58. Tagung
fand vom 10. bis 15. Juli 2005
in Prag statt. Am 12. Juli hat
HWH einen Vortrag über die
IQR Regelung dort gehalten.

TTeerrmmiinnee  22000055
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Es ist noch genau ein Jahr hin,
bis die 18. Fußball-Weltmeister-
schaft in Deutschland stattfindet.
Aus diesem Grunde fand in der
Sportstadt Hamburg am 09. Juni
etwas Besonderes statt: der
Trikot-Tag! Alle Hamburger wa-
ren aufgerufen, statt ihrer nor-
malen Kleidung ein Sport-Trikot
zu tragen – egal welches Team
oder welche Sportart. Und wer

mitmachte, konnte auch
etwas gewinnen. Und
zwar Eintrittskarten zu di-
versen Sportveranstaltun-
gen.
Viele Hamburger Unter-
nehmen erklärten sich
bereit, an dieser Aktion
teilzunehmen. Und auch
einige Mitarbeiter von
Harms + Wende unter-

stützten diese Aktion (siehe
Foto). Natürlich in ihrem Lieb-
lingstrikot von HWH!
Aber ganz egal, ob nun Fan vom
HSV oder Werder Bremen, von
Schalke oder Bayern München,
in dem Punkt, wer 2006
Weltmeister wird, dürften sich
alle einig sein: Deutschland.

Martin Ziegert •
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Die politische und wirtschaft-
liche Lage in Deutschland ver-
unsichert viele Menschen und
Firmen. Ins Haus steht die vor-
gezogene Bundestagswahl. Viele
verbinden damit Hoffnung auf
eine Trendwende. Trotzdem er-
hält man aus den Medien per-
manent den Eindruck, dass wie-
der eine Entlassungswelle über
uns hinweg rast. Kosten sind zu
sparen, koste es was es wolle.
Doch genau hier setzen wir an.
Sinnvoll investieren, um wirk-

lich zu sparen, bei den Investitio-
nen und bei den laufenden Kos-
ten. Nur die Betrachtung beider
Faktoren führt zu einer realen
Kostenreduzierung und vor al-
lem Produktivitätssteigerung. 
Es ist interessant, wie sich die
Produktivität in der Wider-
standsschweißtechnik in den
letzten 50 Jahren entwickelt hat.
Anfang der 50iger Jahre konnte
der Schweißstrom nur indirekt
als Phasenanschnitt bei den ana-
logen Steuerungen eingestellt
werden. In den 70iger Jahren
wurde die Konstant Strom Rege-
lung (KSR oder internationali-
siert KIR) bei den analogen
Schweißsteuerungen eingeführt.
Der Schweißstrom wurde jetzt in
„kA“ eingegeben und nun durch
die Elektronik konstant gehalten.
Anfang der 80iger Jahre hielt
auch bei den Schweißsteuerun-
gen die digitale Technik Einzug.
Zur Konstant Strom Regelung

kam die Stromüberwachung
hinzu. Zum Ausgleich des Kap-
penverschleißes wurde in den
neuen Steuerungen die Stepper-
funktion eingeführt. Die Nach-
arbeit der Elektrodenkappen be-
gann sich zu etablieren. Die Ver-
netzung der Steuerungen mit
einer zentralen PC-Bedienung
(ZSPS) begann und führte zu
einer Reduzierung bei der täg-
lichen Arbeit.
Ende der 90iger Jahre konnten
sich intelligente Regelsysteme
(IQR) etablieren. Die Parame-
trierung, Inbetriebnahme und
laufende Fertigung wurde durch
die adaptiven Regelungen we-
sentlich einfacher. Zu dieser Zeit
startete die Entwicklung einer
neuen Technologie für In Line
Prozessüberwachung  (PQS weld),
welche zu massiven Veränderun-
gen in der Qualitätsüberwa-
chung führten. Diese Technolo-
gie bezieht erstmals den gesam-

ten Prozess in der Fertigung ein.
Die Aufwände der klassischen
Qualitätskontrolle („Meißelpro-
be“, Ultraschall)  können dras-
tisch reduziert werden. So hat
der Wandel der technologischen
Möglichkeiten auch in unserem
Bereich zu mehr  Produktivität
und zu Umstrukturierungen bei-
getragen. Auf der Messe
„Schweißen & Schneiden“
werden im September die neues-
ten technischen Entwicklungen
zur Produktivitätssteigerung in
der Widerstandsschweißtechnik
präsentiert. Diese helfen dann
zum wirklichen Sparen, aber
nicht koste es was es wolle! Nur
wer den gesamten Prozess von
der Planung bis zur Qualitäts-
kontrolle betrachtet und durch
die geeigneten Hilfsmittel wie
IQR und PQS stabilisiert und
absichert, steigert seine Produk-
tivität und spart am Ende.
Horst-Uwe Siemßen •

Editorial

Die Weiterentwicklung der Re-
gelung IQR findet nicht nur in
der Entwicklung statt. Unsere
Servicespezialisten, die jeden
Tag mit dem System bei Ihnen,
unseren Kunden, anspruchs-
vollste Schweißaufgaben er-
füllen, haben bei ihrer Arbeit
einen Basisregelparametersatz
gefunden und festgelegt, von
dem aus es jedem Bediener
möglich ist, mit wenigen
einfachen Handgriffen im IQR
easy Mode in noch kürzerer
Zeit die richtigen Einstellungen
für die Schweißaufgabe zu
ermitteln.
Dieser Basisregelparametersatz
ist jetzt bei jeder Pegasus Be-

dienoberfläche im Installations-
verzeichnis dabei.
Somit ist wieder ein Schritt
getan, der unseren Kunden hilft,
ihren Anforderungen mit Unter-
stützung der modernen Intelli-
genten Qualitätsstabilisieren-
den Regelung IQR, schnell ge-
recht zu werden.
Diese Handhabung ist für unse-
re Kunden, die schon mit dem
IQR System arbeiten und das
IQR easy bereits in ihrer Pega-
sus enthalten haben, ebenfalls
möglich.
Der Basisregelparametersatz ist
auf unserer Homepage www.
harms-wende.de im Download-
bereich für Sie bereitgestellt. Für

den Fall, dass Sie noch keinen
Zugang haben, die Anmeldung
ist so easy wie das Produkt selbst. Andreas Oelkers •

IIQQRR  BBeeddiieennuunngg  lleeiicchhtt  ggeemmaacchhtt
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Am 10. Juni trafen sich fast 40
Anwender und Interessierte der
IQR und PQS Systeme bei
Harms & Wende. Neben Vor-
trägen zu den Vorteilen und An-
wendungen der IQR Regelung
und des PQS Überwachungs-
systems standen vor allem die

praktischen Vorführungen im
neu gestalteten großen Schu-
lungsraum im Vordergrund.
Über die IQR Anwendungen
und Nutzen für die Wider-
standsschweißwelt berichtete
Andreas Oelkers. Im prakti-
schen Teil zeigte unser Tech-
niker Frank Tiedke dann, wie
diese theoretischen Punkte in
der Praxis aussehen. Besonders
eindrucksvoll war zum einen
das Schweissen durch eine CD

mit der Anzeige der Visualisie-
rung auf der Großbildleinwand.
Zum anderen brachte ein An-
wender 2 hochfeste Bleche mit,
die ihm mit konventioneller
Technik große Probleme berei-
teten. An diesen Blechen wurde
der zweite Praxisteil zur 

IQR Parametrie-
rung festgemacht.
Entgegen der Pla-
nung zum Durch-
lauf der Veranstal-
tung – was sind
denn schon Pla-
nungen im tägli-
chen Geschäft und
der Praxis wert –
änderte Frank
Tiedke den Ablauf
und demonstrierte

die Parameterfindung mit IQR
an diesem konkreten Beispiel.
Ein IQR Grundprogramm mit
HWH default Einstellungen für
hochfeste Bleche wurde gela-
den und anschließend damit
geschweißt. Auf dem IQR Vi-
sualisierungsbildschirm war der
Verlauf von Strom, Spannung,
Widerstand und Leistung zu
sehen. Gemeinsam sehen sich
die Teilnehmer der Veranstal-
tung die Kurven an. Frank

Tiedke erläutert
kurz den Wider-
standsverlauf und
wie darauf rea-
giert werden kann.
Nach zwei Ein-
stellungen in der
IQR easy Maske
wurde die zweite
Schweißung durch-
geführt. Danach
kam der schwie-
rigste Part, das
Prüfen der Blechverbindung
mittels zerstörender Prüfung.
Wie Frank Tiedke anhand der
Grafik voraussagte, hatte sich
ein sehr guter Punkt ausgebil-
det. Weitere Schweißungen
zeigten die Konstanz der Ver-
bindung durch die IQR Rege-
lung. Staunen und anerkennen-
des Nicken begleiteten die
Versuche. Besser kann eine De-
monstration von schneller Para-
meterfindung und leichter Be-
dienung bei Problemmateria-
lien nicht ablaufen. So sahen es
auch die schwer beeindruckten
Teilnehmer der Veranstaltung.
Andreas Oelkers als Produkt-
manager musste zwar an-
schließend zugeben, dass er
schon nervös geworden war,

weil ja die Materialverbindung
nicht ganz trivial war. Aber
unser Techniker Frank Tiedke
blieb aufgrund des Wissens um
die Möglichkeiten der IQR
Regelung ganz ruhig und
konnte zeigen, was das System
leisten kann. 
Alles in allem, das zeigten auch
die überaus positiven Feed-
backbögen zur Veranstaltungs-
bewertung, kam der QS Tag
sehr gut bei den Kunden und
Interessenten an. Einige Anre-
gungen zur Weiterentwicklung
wurden aufgenommen und
werden sicher in der nächsten
Version, die auf der Messe in
Essen im September gezeigt
wird, integriert werden. 

Ralf Bothfeld •

Harms und Wende bietet eine
breite Palette von Schweiß-
steuerungen mit Basisfunktio-
nen, die einen großen Teil der
allgemein benötigten Schweiß-
parameter beinhaltet.

Nur allzu schnell wird für jede
Anwendung eine Multifunk-
tionssteuerung eingesetzt, aber
oft gibt es eine preiswerte Lö-
sung mit einer kompakten
„Basissteuerung“ wie MPS10
oder MPS200. 
Beide Steuerungsfamilien bie-
ten einen Stromanstieg, der
Stromspitzen zu Schweißbeginn
abmildern kann wie sie z.B. bei
rauen oder unsauberen Ober-
flächen oder Beschichtungen
leicht entstehen.

Für eine gleichmäßige Durch-
wärmung von dicken Materia-
lien bieten auch beide Steue-
rungen eine Puls-Funktion.

Aktuell werden besondere
Kurzzeitschweißungen angebo-
ten – dahinter steckt meist die
Halbwellenbetriebsart, ein Stan-

dard, der serienmäßig in MPS10
und MPS200 enthalten ist!

Die Serie MPS200 bietet zudem
noch eine sogenannte Vorwärm-
zeit, also insgesamt 2 freipro-
grammierbare Ströme, auf
Wunsch verbunden mit einer
entsprechenden Rampe (viel-
leicht auch noch Impulse am
Ende). Fällt Ihnen da nicht eine
Sonderanwendung ein?
Und als Option die Variante R1
mit der Sekundärstrommessung
und der Prozess-Stabilisieren-
den Stromregelung und der
Stromüberwachung. Der erste
große Schritt zur dauerhaften
Verbesserung Ihrer Schweiß-
ergebnisse.

Harms und Wende berät Sie
gern bei der richtigen Wahl der
HWH-Schweißsteuerungen, da-
mit Sie eine preisgünstige und
optimale Lösung Ihrer Schweiß-
aufgaben erhalten. Nur HWH
Systeme bieten viele Funktio-
nen auch schon bei den „Kom-
pakten“ serienmäßig. 

HWH – Ihr praktischer
Nutzen für Ihre Produktion!
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Folge 30
Klassisches Gleichstromschweißen 

Unter der Rubrik „Kleines Lexikon
Schweißtechnik“ stellt die „Schweiß-
zeit“ in jeder Ausgabe Begriffe, Ver-
fahren und Technologien aus der Welt
des Widerstandsschweißens vor.

Unter klassischem Gleichstromschweis-
sen versteht man das Widerstands-
pressschweißen mit Dreiphasentrans-
formator mit Sekundärgleichrichter.
Dazu benötigt man spezielle Dreipha-
sensteuerungen. Heute sind diese Ma-
schinen immer weniger zu finden, da
sie oft und immer häufiger von
Mittelfrequenzanlagen abgelöst wer-
den. Bei ganz hohen Schweißströmen
oberhalb von 200 kA werden sie heute
noch eingesetzt. Der grundsätzliche
Aufbau solcher Gleichstrommaschi-
nen besteht aus drei Einphasentrans-
formatoren, die über je einen Thyri-
storsatz je Phase angeschlossen werden
(häufigste Schaltungsarten sind offene
Dreieckschaltung und Sternschaltung).
Sekundärseitig sind dann die Gleich-
richtersätze angeschlossen. Durch die
Nutzung aller drei Phasen ist eine
symmetrische Netzbelastung einer der
großen Vorteile der Gleichstromtech-
nik. Bedingt durch die Induktivität des
Sekundärkreises und der ohmschen
Last (Sekundärkabel und Schweißgut)
ergibt sich eine Zeitkonstante, die
dafür sorgt, dass der Schweißstrom
keine Nulldurchgänge aufweist. Es ist
ein konstanter Gleichstrom möglich,
der für eine schnellere und gleich-
mäßigere Energieeinbringung und
damit Schweißung sorgt. Dies resul-
tiert in geringeren Schweißströmen,
kürzeren Schweißzeiten und höheren
Elektrodenstandzeiten. Außerdem ist
der Einstellbereich für verschiedene
Schweißaufgaben deutlich größer als
bei Wechselstromanwendungen. Bei
vielen Vorteilen findet man leider
auch einige Nachteile. Neben den
höheren Investitionskosten durch die
Dreiphasensteuerung, den 3 Thyristor-
sätzen und dem 3-Phasentransforma-
tor mit Sekundärgleichrichter ist die
Möglichkeit der Stromregelung einge-
schränkt. Durch die Kommutierung
und die Verkettung der 3 Phasen ist
die Regelung nur sehr langsam und
neigt zum Schwingen. Diese Punkte
sprechen dann wieder für die Mittel-
frequenztechnologie. Neben der be-
schriebenen klassischen Dreiphasen-
technologie beim Gleichstrom-
schweißen gibt es noch transistorisier-
te Gleichstromquellen für Anwendun-
gen im Kleinteilschweißen im kleinen
Leistungsbereich bis ca. 9 kA bei
kleinster Einschaltdauer. Auch diese
werden mehr und mehr von Mittel-
frequenzanlagen verdrängt. Mehr zu
diesem Thema wie bekannt bei Ihrem
HWH Partner.      

Ralf Bothfeld •
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Immer mehr unserer Kunden im
Automobilbereich und bei Zu-
lieferern mit mehreren unserer
Steuerungssysteme setzen kom-
plette Prüfplätze für HWH Steu-
erungen und Schweißsysteme
ein. Diese können zu Schu-
lungszwecken genutzt werden
oder auch zum routinemäßigen
Prüfen einer Steuerung. Gerade
das Simulieren von täglichen
Randbedingungen am Prüfplatz
und das Üben von Bedienfunk-
tionen tragen zur Qualifikation
der Mitarbeiter bei und helfen
Kosten zu sparen. Die Kunden
mit unseren Prüfplätzen können
dies einstimmig bestätigen. Die
Tests werden je nach Anwen-
dungsfall an der geöffneten oder
geschlossenen Steuerung durch-
geführt. Auf diese Weise können
sowohl die Gesamtsteuerung an

sich oder auch Einzelkompo-
nenten untersucht werden. Mit-
tels grafischer Visualisierung
können interne Abläufe darge-
stellt werden und der Schweiß-
ablauf plastisch dargestellt wer-
den. Auf der anderen Seite hat
der Instandhalter vor Ort die
Möglichkeit, eine Steuerung
oder ein Leistungsteil routine-
mäßig zu prüfen. Oft kann so
ermittelt werden, dass die Steu-
erung oder der Inverter funk-
tionstüchtig sind und eventuell
ein Problem im Umfeld liegt.
Durch den modularen Aufbau
der Plätze lassen sich diese ohne
weiteres auf verschiedenste
Steuerungstypen anpassen.
Beispiel für einen Prüfplatz: 50
Hz und Invertertechnik
• Prüftisch mit Steuerpult für

Einspeisung / Hauptschalter /

NOT-AUS / Netzteil
• IPC-System für eine automa-

tisierte Prüfung 
• Vorkonfigurierte Prüfprogram-

me, bedienbar über eine Visu-
alisierung auf dem PC

• Pegasus Bedienoberfläche zur
Parametrierung der HWH-
Steuerungen 

• Bussysteme und 24V I/O´s
individuell angepasst an die
zu prüfende Steuerung

• Vorkonfektionierte Verbin-
dungskabel

• Trafo mit Kurzschlussbürde
und Messgürtel

• 50 Hz Leistungsstufe
• Handmessgerät TE1600

Sprechen Sie uns an, damit wir
Ihren Prüfplatz konfigurieren
können.
Jörg Eggers / Udo Menck •

Prozessabsicherung: PQSweld
von Harms & Wende  

Kosten, Kosten, Kosten. Alle
Welt redet davon. Dies ist in
vielen Branchen und Unterneh-
men leider ein Dauerthema. Dass
u. a. auch der Volkswagenkon-
zern momentan unter diesem be-
sonderen Kostendruck steht,
wird vielerorts publiziert. Insbe-
sondere ist von massiven Kür-
zungen bei den Investitionen zu

lesen gewesen. Für alle Investi-
tionsgüterlieferanten, zu denen
auch wir bei Harms & Wende ge-
hören, sind das keine guten
Nachrichten. Überall wird also
nach möglichen Einsparungs-
möglichkeiten gesucht und nur
dort investiert wo knallharte Wir-
tschaftlichkeitskriterien erfüllt
werden. Für Spielereien ist da
kein Raum. Selbst die Wei-
terverwendung von Schweißan-
lagen von Vorgängermodellen
(carry over)  greift aufgrund der
aktuellen Finanznot vielerorts
um sich. Insbesondere steht die
Reduzierung der Stückkosten
ganz oben auf der Liste. Es muss
einfach effizienter produziert
werden. 
Daher freuen wir uns, dass
Volkswagen sich aktuell für die
Beschaffung von weiteren PQS-
Systemen für das Werk Hanno-
ver entschieden hat. Somit führ-

ten die positiven Erfahrungen
mit den bisher installierten Sys-
temen zu dieser erneuten In-
vestition. Durch den Einsatz die-
ser Systeme kann die Qualität
von Schweißverbindungen zu
100% inline sichergestellt wer-
den. Die manuelle Stichproben-
prüfung wird massiv abgebaut
und somit die Stückkosten deut-
lich reduziert.
Diese Entscheidung ist nach der
erfolgreichen Erprobung an et-
lichen Schweißrobotern im Be-
reich der Hinterachsanbindung
getroffen worden. Die Entschei-
dungskriterien: schnellstmögli-
che Amortisierung und höchste
Zuverlässigkeit der Prozessüber-
wachung. 

PQSweld. Immer einen Schritt
voraus sein!

Frank Nowak •
Das Top Produkt seiner Klasse:
der Multivan von Volkswagen
Foto: Volkswagen
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Messe Schweißen und
Schneiden September 2005
Die Messevorbereitungen lau-
fen schon wieder auf Hoch-
touren zu diesem Stelldichein
der Schweißwelt. Merken Sie
sich den Termin schon vor. Es
lohnt sich auf jeden Fall vorbei-
zuschauen. HWH wird einiges
Neues und Spannendes vorstel-

len. Schwerpunkte werden das
weiter optimierte IQR Regel-
system mit Regelparameter-
sätzen aus der HWH Daten-
bank, das PQS System der
HWH-QST GmbH mit noch
mehr Möglichkeiten zur Pro-
zessanalyse und Inline-Über-
wachung und das weiterent-
wickelte Reibschweißsystem

RSM 400 sein.  Daneben wer-
den noch 2 weitere Highlights
zu sehen sein, die aber erst auf
der Messe vorgestellt werden.

Wir sehen uns in Halle 7,
Stand 7-716.

Fritz Luidhardt •
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