
Marktsättigung, Konsumzurück-
haltung und Globalisierung 
werden den Kostendruck auf
Produktionsbetriebe mit Serien-
fertigung auch in Zukunft weiter
erhöhen – eine Trendwende ist
nicht in Sicht. Gerade in der
Automobil- und Zulieferindu-
strie wächst der Druck weiter
und wird entsprechend auch an
die Anlagen- und Komponenten-
lieferanten weitergegeben. Wei-
terer Personalabbau und Preis-
drückerei bei Lieferanten führen
dann schnell in die Sackgasse:
Vermeidbare Qualitätskosten
sowie Know-how-Verlust sind
regelmäßig die Folgen. Ver-
meintlichen Einkaufsgewinnen
durch den Wechsel auf einen
scheinbar kostengünstigeren

Lieferanten stehen hinterher oft
deutlich höhere Mehraufwen-
dungen in der Fertigungsanla-
genplanung sowie Nachbesse-
rungskosten zur Sicherstellung
der fristgerechten Inbetriebnah-
me gegenüber. Kommen Quali-
tätsprobleme während des An-
lagenbetriebs hinzu, erweisen
sich die beabsichtigten Ein-
kaufsgewinne vollends als
Kosten-Bumerang, der in mehr-
facher Höhe zurückkehrt. Aller-
dings in anderen Kostenstellen!
Wirksame Auswege aus der
Kostenschere sind dagegen
Innovationen zur Produktivi-
tätssteigerung oder Produkt-
kostensenkung. Insbesondere
innovative Verfahren, neuartige
Automatisierungskonzepte oder

Weiterentwicklungen in der
Schweißtechnik sind die zentra-
len Kostenhebel in der Montage.
Neue Lösungen in der Schweiß-
technik ermöglichen in Verbin-
dung mit einer verfahrens-
gerechten Produktgestaltung er-
hebliche Produktkostensenkun-
gen. Selbst höhere Anlagen-
kosten rechnen sich in solchen
Fällen schnell. Aktuelle Beispie-
le gerade auch im Bereich
Automotive, wo bei vielen Her-
stellern und Zulieferern aktuell
nur die Weiter- und Wieder-
verwendung groß geschrieben
wird, zeigen diese eindrucksvoll.
Dort kommen innovative Pro-
dukte wie adaptiver Regelung
(IQR) zur Prozessstabilisierung
und Inline-Überwachungssyste-

men (PQSweld) erfolgreich zum
Einsatz. Schnell zeigt sich dabei,
dass diese Systeme bei Gesamt-
kostenbetrachtung deutliche
Kostenvorteile einbringen.
Harms & Wende arbeitet an
solchen innovativen Systemen
mit der eindeutigen Fokussie-
rung auf den Kundennutzen
Kosteneinsparung. Das war auch
die Motivation beim neuen
Reibpunktschweißen (RPS) für
Aluminium. 
Ralf Bothfeld ●
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SchweißZZEEIITT
Editorial

SSIINNIIUUSS  ––  kklleeiinneess  KKrraaffttppaakkeett  ggaannzz  ggrroossss

Viele Anwendungen für ein-
fache Schweißaufgaben verlan-
gen eine preiswerte
Möglichkeit von einer SPS
über einen Feldbus einen
Schweißtimer zu steuern und
individuell nach eigenen Vor-
stellungen zu parametrieren.
Harms & Wende hat diese
Produktlücke mit der SINIUS
Familie geschlossen. Die
Messebesucher auf der

„Schweißen und Schneiden“
im September 2005 zeigten
großes Interesse für diese

Lösung. Vorgestellt wurden
zwei Schweißtimer der
Familie: SINIUS 3 und
SINIUS KSR.

Die SINIUS KSR Steuerung
übernimmt von der Schweiß-
aufgabe das Zünden der Thy-
ristorstufe, Netzspannungs-
kompensation, Servoventilan-
steuerung und die Konstant-
stromregelung. Den Zeitpunkt
Start-Schweißen übernimmt
die SPS über den schnellen
Feldbus mit CAN-OPEN. Das
CAN-OPEN Protokoll ist

besonders für raue Industrie-
umgebung geeignet. Status-
meldungen sowie Messwerte
werden nach der Schweißung
der SPS für die Auswertung zur
Verfügung gestellt. 

Durch eine neue Schweiß-
p a r a m e t e r b e s c h r e i b u n g
vermag der SPS-Anwender
einfache Schweißaufgaben
und komplexe Stromprofil-
abläufe schnell zu program-
mieren. Die SINIUS Steuerun-
gen sind in einer Kette bis zu
16 Karten (max. 48
Zündkanäle)für z. B. nicht-
lückende Kaskade beim
Drahtgitterschweißen sowie
auch als Einzelsteuerung zu
betreiben. Die geringen
Abmaße und der minimale

Ve r d r a h t u n g s a u f w a n d
garantieren eine schnelle,
einfache und übersichtliche
Hutschienenmontage im
Schaltschrank.

Mehr Informationen erhalten
Sie wie immer 
von Ihrem HWH Partner.

Reimer Struve ●
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Das Reibpunktschweißen zeich-
net sich durch einen geringen
Wärmeeintrag beim Fügen aus,
da der Werkstoff nur plastifiziert
wird. Das hat gegenüber den
Schmelzschweißverfahren den
großen Vorteil, dass die Legie-
rungseigenschaften weitgehend
unverändert bleiben. Wie die
Ergebnisse im Detail sind,
möchten wir anhand einiger
ausgewählter Beispiele zeigen:

Die Teile hat die Firma Riftec
aus Schweißproben EN AW-
6082 T6 erstellt, die dann mit
Unterstützung des GKSS aus-
gewertet wurden.

Die Probenbleche besitzen eine
Blechdicke von 2 mm mit einer
Überlappung von ca. 40 mm.

Geschweißt wurde mit einer
Prozessvariante, bei der die
Hülse in das untere Blech

eindringt. Es ergibt sich bei den
Scherzugversuchen eine sehr
enge Standardabweichung bei
den Ausreißkräften (0,152).
Dies unterstreicht das sehr
gleichmäßige Verhalten des
Reibschweißverfahrens. Die
gute Reproduzierbarkeit wird
bestätigt. Der Mittelwert liegt
bei 8 kN bei einem Punkt-
durchmesser von ca. 11 mm. Die
Proben versagen im Fügepunkt
unter plastischer Verformung
des Punktes durch einen Aus-
knöpfbruch im hinteren Blech!
Es wurden Makrountersuchun-
gen durchgeführt. Die vertikale

Vermischung von Material ist
hier im linken und rechten
Randbereicht der Hülse gut zu
erkennen. Der verbundene
Querschnitt von ca. 11 mm ist
deutlich zu sehen.
Die Ergebnisse sind über-
zeugend: Die für Reibschweiß-
verfahren bekannte gute Re-
produzierbarkeit ist auch auf 
das Reibpunktschweißen über-
tragbar.

Fritz Luidhardt ●
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USIBOR, TRIP oder DP 600 –
Begriffe, die aus dem modernen
Rohbau nicht wegzudenken sind.
Doch was steckt dahinter. Für
viele wahrscheinlich keine Frage.
Doch für viele andere noch etwas
Nebulöses. Im Internet kann man
aber viel Wissenswertes darüber
finden. Da wir von Harms &
Wende viel damit zu tun haben
und diese Materialien schweißen
dürfen, haben wir hier mal eine
kleine Zusammenfassung der
Entwicklung der Stahlsorten
erstellt. Viel mehr und bessere
Informationen finden Sie natür-
lich bei den Stahlherstellern.
Diese haben mit den Internet-
plattformen www.stahl-info.de
und www.made-of-steel.com

zwei sehr informative Webseiten
geschaffen. Für weitergehende
Informationen sind sie sehr gut
geeignet und nur zu empfehlen.
Von der Entwicklung der ersten
höherfesten Stähle bis zu ihrer
umfassenden Verwendung im
Karosserieleichtbau hat es ca. 15
Jahre gedauert. Doch seit knapp
10 Jahren sind sie aus modernen
Karosserien nicht mehr wegzu-
denken. Moderne metallurgische
Prozesse und Walztechniken,
besonders beim thermomecha-
nischem Walzen, und das werk-
stofftechnische Verständnis in
den verschiedenen Prozessstufen
haben dazu geführt, dass heute
Stähle im warmgewalzten Zu-
stand mit mehr als 700MPa

Mindeststreckgrenze ohne zu-
sätzliche Wärmebehandlung zur
Verfügung stehen, die eine
geeignete Mindestumformbar-
keit aufweisen. Auch für die
kaltgewalzten Stähle werden
verschiedene Verfestigungs-
mechanismen wie Mischkristall-
härtung, Ausscheidungshärtung
oder Härtung über eine zweite
harte Phase einzeln oder in
Kombination konsequent aus-
genutzt, um Streckgrenzen bis
über 500MPa zu realisieren. Die
Eigenschaftsanforderungen an
die verschiedenen Stahlsorten
leiten sich zunächst aus den
Eigenschaften ab, die Bauteile
und Komponenten während des
Betriebs der Fahrzeuge auf-

weisen müssen. Dazu sind aber
auch die Eigenschaften, die eine
optimale Bearbeitung der Stähle
während der Herstellung sichern,
entscheidend. So ergibt sich ein
komplexes Bild des Eigen-
schaftsprofils, das durch che-
mische Zusammensetzung, Ge-
fügeausbildung während der
Prozessstufen der Herstellung
und den Mindestforderungen an
Verarbeitbarkeit und Gebrauch
bestimmt wird. Werkstoffkon-
zepte bei höherfesten Stählen für
den Karosseriebau werden dann
meist danach unterschieden,
welcher Mechanismus der Ver-
festigung eine wesentliche Rolle
spielt. (Fortsetzung folgt)
Ralf Bothfeld ●
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Fortsetzung
Prozessüberwachung PQS weld

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

Damit die konstant hohe Qualität zu
vertretbaren Kosten in einem kon-
tinuierlichen Prozess gewährleistet ist
und bestehende Potentiale zur Re-
duzierung von Fehlern genutzt werden
können, wird die lückenlose mess-
technische Erfassung immer wichtiger.

Die so gewonnen Daten müssen also
ein realistisches Abbild des Verlaufes
eines Fertigungsprozesses liefern.
Das PQSweld-System von Harms
Wende QST GmbH bietet hierfür alle
notwendigen Funktionen in der
erforderlicher Qualität an. Abhängig
vom jeweiligen Schweißverfahren
werden hierbei kontinuierlich ver-
schiedene elektrische und mechani-
sche Messgrößen erfasst und mit
zuvor ermittelten Referenzen perma-
nent verglichen und bewertet. Die
Bewertung erfolgt hierbei auf der
Basis von Signalverläufen. Aus den
Widerstandsverläufen wird z. B. der
Mittelwert und die Standardabwei-
chung für jeden einzelnen Schweiß-
punkt im laufenden Prozess ermittelt
und als Übersichtsgrafik dargestellt.
Damit kann der Grad der Prozess-
reproduzierbarkeit geliefert werden
auf dessen Basis die Qualität eines
Schweißprozesses beurteilt werden
kann. So kann frühzeitig auf Ände-
rungen im Prozess reagiert werden
aber auch systematisch an der
Verbesserung von Produktionspro-
zessen gearbeitet werden.

Das System unterstützt dabei den An-
wender schon bei der Ermittlung der
richtigen Schweißparameter, begleitet
den Produktionsanlauf, zeigt Verbesse-
rungspotentiale auf und überwacht
lückenlos die laufende Produktion.

Folgende Aufgaben werden dabei von
PQSweld abgedeckt:

● Beurteilung des Prozessablaufs bei
der Schweißpunktentstehung ein-
schließlich der Reglereingriffe und
Bewertung der Punktqualität.
(Einzelpunktbewertung).

● Beurteilung der Qualität aller
Punkte auf einem Bauteil (Grup-
penbewertung).

● Beurteilung des Prozessverhaltens
(Abweichung von angelernter Refe-
renz, Spritzen, Überhitzen) des Ein-
zelpunktes und der letzten Punkte.

● Beurteilung des Zustandes der
Fügestelle (Zusammenwirken Bau-
teil und Werkzeug).

● Statistische Bewertung der Schweiß-
prozesse (Prozessbeherrschung, Pro-
zessstabilität) Einzelpunkt und
Werkzeug (Zange).

● Bereitstellen von Informationen für
erforderliche Eingriffe auch in
vorgelagerte Prozessabschnitte und
Prozesse.

● Analysefunktionen
Dokumentation der Ergebnisse.

Frank Nowak ●
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Das Ishikawa Diagramm „Punktschweißen“ wird
wohl in Zukunft nur noch im Format A3 gedruckt
werden können. Die Ursachen Mensch, Maschine
und Methode spielen hierbei eine eher unter-
geordnete Rolle neben dem Material. Die Werk-
stoffe, die in den Fahrzeugen von heute und
morgen eingesetzt sind, machen uns hier die
meisten Probleme oder wie IQR Anwender sagen
würden „Die interessantesten
A u f g a b e n “ .
Angefangen bei
den CP und RA
Stählen die auch
als TRIP bekannt
sind und sich
durch Variationen
bedingt durch die
Herstellverfahren
wie folgt auszeich-
nen: Die Zusam-
mensetzung der Re-
staustenit und Bainit
Anteile werden durch
eine Temperaturbe-
handlung beeinflusst,
die in unterschiedlichen Fertigungsverfahren am
Band oder im aufgerollten Coil unter einer Glocke
erfolgen kann. Je nach Herstellverfahren oder
sogar nach Lage im Coil kann somit die
Zusammensetzung im für den Werkstoff kleinen

Rahmen schwanken, der aber für die Schweiß-
barkeit eine große Schwankung darstellt. Das
Fenster zwischen Kleben und Spritzen ist hier sehr
schmal und kann so von einem zum anderen Teil
im Schweißbereich nebeneinander ohne Über-
deckung liegen. Bei noch höheren Festigkeiten der
warm umgeformten Materialien, z. B. 22 MnB5
(USIBOR), kommt zu den Herstellungsvaria-
tionen auch noch die Wärmebehandlung beim
Umformen dazu, die den Schweißbereich be-
einflussen kann. Dies ist beim Fügen von gleich-
artigen Materialien noch machbar, kommen

jedoch zu diesen für die Schweißtechnik extrem
hochohmigen Werkstoffen ein oder zwei

weitere niederohmige Bleche mit auch noch
unterschiedlicher Stärke dazu wird es
schwierig. Die Physik hat nun mal
Regeln, nach denen die Leistung im
hochohmigen Blech umgesetzt wird. In
der Praxis kommt das hochohmige
Material zum Sieden bevor das nieder-
ohmige überhaupt zu schmelzen beginnt.
Diesen Regeln kann nur mit geregelter
Wärmeeinbringung über Profile und
Reaktionen auf die messbare Änderung des

Aggregatzustandes im Material entgegen gewirkt
werden. Für IQR eine interessante Aufgabe, bei
der viele Werkzeuge des Systems kombiniert zum
Einsatz kommen.
Andreas Oelkers ●

DDiiee  PPrroozzeessssvvaarriiaabbllee::  BBlleecchh

Unternehmen sehen sich vor
dem Hintergrund des steigenden
Wettbewerbdrucks zunehmend
mit der Forderung ihrer Kunden
konfrontiert, qualitativ hoch-
wertige Produkte zu einem an-
gemessenen Preis zum verein-
barten Termin auszuliefern und
flexibel auf deren Wünsche zu
reagieren.
Wir stellen uns dieser Heraus-
forderung und arbeiten seit
August 2005 als Pilotunter-
nehmen, bei der Validierung des
„Six-Sigma-Simulator’s“, mit
dem RIF (Dortmunder Initiative
zur rechnerintegrierten Ferti-
gung) zusammen.

Die Freiheitsgrade der Prüf-
planung wie z. B. „Prüfmetho-
de“, „Prüfart“, „Prüfzeitpunkt“,
„Prüfort“, und „Prüfumfang“
beeinflussen maßgeblich die
Qualitätslage, die Kosten und
die Durchlaufzeit der Produkte
in der Fertigung. Beispielsweise
steigen mit höherer Genauigkeit
des Prüfmittels die Prüfkosten
erfahrungsgemäß an. 

Der Prüfplaner muss diese Frei-
heitsgrade vor der Ausführung
der Prüfung in dem Produktions-

prozess festlegen. Die Kom-
bination von diesen Freiheits-
graden nennt man Prüfstrategie. 
Mit Hilfe des „Six-Sigma-
Simulator’s“ können, im Gegen-
satz zu herkömmlichen Prüf-
planungstools, Prüfstrategien in
der Fertigung erkundet, beurteilt
und eine passende Prüfstrategie
für die Produktion herausge-
funden werden, ohne die laufen-

de Produktion zu unterbrechen.
Es kann auch die Wirkung
zwischen Teilefertigung und

Montage untersucht werden.
Darüber hinaus kann der Simu-
lator die Betriebsführung bei der
Investitionsentscheidung unter-
stützen.

Hiermit beschreitet Harms &
Wende einen neuen Weg der
Prüfplanung.

Markus Andresen ●



Jeder verbindet mit dem Nahtschweißen etwas anderes und es ist
sehr unterschiedlich, was aus den Schweißrollen herauskommt:

Die höchste Anforderung bedeutet die Dichtnaht – undurchlässig
für Luft, Gase und Flüssigkeiten. Produkte wie Dosen, Tanks,
Druckbehälter, Flachheizkörper und auch Stoßdämpfer und Wasch-
maschinentröge sind typische Anwendungen. Neben der
Dichtigkeit ist eine hohe Schweißgeschwindigkeit und die Qualität

an den Übergängen und in even-
tuellen Kurven gefordert.

Dies kann besonders mit dem
Mittelfrequenzsystem HWI/
HWS Naht realisiert
werden, weil die
Geschwindigkeit nicht

mehr von der Überlappung der
Einzelpunkte aus den Netzspannungshalbwellen beschränk wird
und die Stromeinbringung in Kurven und an den Anfängen und
Enden besonders exakt dosiert und millisekundengenau gesteuert

werden kann. Hohe Festigkeit erfordert meist eine Transportnaht z.
B. bei Blechplatten und -Koils, die endlos bearbeitet werden (wal-
zen, umformen, Oberflächenbehandlung). Hier kommen oft auch
besondere Materialien und Oberflächenbeschichtungen vor, die oft
eine hohe Energieeinbringung, auch auf einer großen Nahtbreite,
erfordern.
Dabei zeigt ein Gleichstromsystem seine Überlegenheit durch
geringe induktive Verluste an allen Stellen der Naht. Auch hier hat
sich die HWH Invertertechnologie gut bewährt!

Nähte zum Halten und Stabilisieren wie bei Lüftungssystemen,
Gehäusen, Sandwichmaterialien, Feingittern etc. werden meist mit
Puls/Pause geschweißt. Hier ist oft eine hohe Schweißgeschwin-
digkeit gefragt. Kurze exakte Zeiteinstellungen und Netzfrequenz-
unabhängigkeit sind auch hier Vorteile des MF-Nahtsystems von
Harms und Wende.
Für Thyristorsysteme an Netzfrequenz bietet die Ratia43-Naht
ebenfalls interessante Funktionen.

Verbessern Sie das Nahtergebnis mit 
Harms und Wende Technologie! 

Axel Straube ●
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Hier nochmal die wichtigsten
Termine im Jahr 2006:

1. 60 Jahre Harms & Wende
GmbH & Co. KG
am 12. Mai 2006

2. FIFA Fussball-Weltmeister-
schaft Deutschland 2006
TM vom 9. Juni - 9. Juli 2006

3. Euro Blech 2006
24. - 28. Oktober 2006

6600  JJaahhrree  HHaarrmmss  &&  WWeennddee
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Deutschland macht sich schön
für ein großes Ereignis. Viele
Freunde aus der ganzen Welt
werden dabei sein. Nein, es geht
nicht um ein Bier oder sogar um

Fußball! Harms & Wende wird
60 Jahre jung. Wenn das kein
Grund zum Feiern ist! Na ja, wir

wollen ja nicht übertreiben. Es
sind ja schließlich nicht 50 oder
100 Jahre, die üblicherweise ge-
feiert werden. Trotzdem wollen
wir den Geburtstag unseres

Unternehmens mit ei-
ner Veranstaltung für
unsere Kunden verbin-
den. Am 12. Mai findet
unsere Fachtagung in
Hamburg statt. Nam-
hafte Referenten wie
Prof. Leuschen von der
FH Düsseldorf oder
Herrn Güttler von Audi
Neckarsulm konnten
wir zu dieser Fach-

tagung rund um die Schweiß-
technik und Qualitätssicherung
gewinnen. Komplettiert wird

das Programm durch einen
Vortrag zum Reibpunktschwei-
ßen von Herrn Schilling, Fa.
Riftec, einem Bericht von Herrn
Oelkers (HWH) zum IQR
Regelsystem und last but not
least einem Beitrag zur Ge-
schichte der Widerstands-
schweißtechnik unseres ehema-
ligen HWH-lers Herrn Prodin-
ger. Wie immer wird es auch
zwischen den Vorträgen genü-

gend Zeit für die sicherlich recht
lebhaften Diskussionen geben.
Falls dies nicht reicht, wird es
beim gemeinsamen Abendessen
neben kleineren Feierlichkeiten
auch noch weitere Gelegenhei-
ten zum fachlichen Austausch
geben. Wir sehen uns auf dem
HWH QS Tag 2006 in Hamburg.

Ralf Bothfeld ●

Für höhere Qualität und Wirtschaftlichkeit in Ihrer Fertigung startet
HWH anläßlich des 60-jährigen Bestehens eine Produktoffensive.
Mit Harms & Wende Produkten haben Sie für alle Ihre An-
wendungen die passenden Systeme, von der Reproduzierbarkeit der
Parameter über geregelte und überwachte Größen bis hin zur
Prozessregelung und -überwachung. Gemäß den Anforderungen
Ihrer Anwendung für höchste Qualität, beste Effizienz und geringste
Kosten!
Mehr dazu und wie Sie ganz speziell davon profitieren können
finden Sie auf unserer Homepage, Stichwort Produktoffensive
HWH 2006. Lassen Sie sich überraschen.




