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Im Lexikon Schweifitechnik der
letzten Ausgabe wurde iiber
direkte und indirekte Schweis-
sungen berichtet. Dabei wurden
die neuesten Definitionen der
ISO 17677-1, die gerade in der
ISO/TC 44 SC 6 diskutiert
wurden, falschlicherweise nicht
beriicksichtigt. Das kommt
davon, wenn man mit veralteten
Unterlagen arbeitet... Aber dank

aufmerksamer Leser wird alles
ans Tageslicht gebracht. Herrn
Marc Miller vom schweize-
rischen Maschinenhersteller
Schlatter fiel das natirlich
sofort auf. Vielen Dank fiir
diesen wichtigen Hinweis und
der damit moglichen Richtig-
stellung:

Eine Direktschweiflung ist
zwangsweise eine Einpunkt-

schweiBung, nicht nur in der
Regel. Eine Parallelschweiflung
(mehrere Punkte gleichzeitig)
ist keine Direktschweifung!

Entschuldigen Sie bitte diesen

Fehler und nochmals Danke an
Herrn Miiller fiir den Hinweis.

Ralf Bothfeld °

TERMINE 2007

21. und 22. Juni
QS-Workshop bei Harms & Wende

Internationale Termine:

19. bis 23. Juni

Messe Schweilen & Schneiden
China, Shanghai

11. und 12. Juli
ISO TC 44 internationale
Normungssitzung in Paris

Harms & Wende ist, wie schon
mehrfach berichtet, sehr aktiv
im Bereich Umweltschutz und
Okologie. Ab sofort wird auf
die Faxantwort in der Schweil3-

zeit verzichtet und damit
hoffentlich einigen Biumen das
Leben gerettet. Durch das
Medium Internet konnen auf
Wunsch weiterfiihrende Unter-

lagen zu den Artikeln der
Schweifizeit angefordert wer-
den. Oder man verwendet klas-
sisch das Telefon und ruft beim
Harms & Wende Ansprech-

partner bei HWH oder bei
unseren Vertriebspartnern an.

Axel Straube [ ]

v
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Das Thema ,Magnetische
Felder und Sicherheit der
Personen® wird seit Monaten
nicht nur in der ,Wider-
standsschweifwelt” aufmerk-
sam beobachtet. Warum
ist es zu dieser be-
sonderen Auf-
merksamkeit
gekommen?
‘Wir haben doch
in Deutschland
die Unfallver-
hiitungsvor-
schriften BGV
Bl11, die BG-
Information
BGI 5011 der
Berufsgenos-
senschaften
und Normen genau zu
diesem Thema.

Ursache ist die am 29. April
2004 veroffentlichte Richtlinie
2004 /40/EG des europdischen
Parlaments und Rates. Diese
Richtlinie soll durch Mindest-
vorschriften den Schutz, die

NACHRUF

Sicherheit und die Gesundheit
der Arbeitnehmer vor der
Gefdhrdung durch physika-
lische Einwirkungen (elektro-
magnetische Felder) sicher-
stellen und bis zum 30. April
2008 in nationales Recht
umgesetzt werden. Entgegen-
stehende nationale Regelungen
und Normen sind zuriick-
zuzichen. Somit sind die
heutigen nationalen Unfallver-
hiitungsvorschriften (BGV B11
und BGI 5011) und Normen
dann hinféllig und miissen neu
erstellt werden!

Die Empfehlungen der ICNIRP
(International Commision on
Non-Ionizing Radiation Pro-
tection) dienen als Vorgabe zur
Erarbeitung der vom Euro-
péischen Parlament geforderten
Richtlinie. Diese Empfehlun-
gen werden bereits jetzt inter-
national wieder tberarbeitet
und wahrscheinlich entscharft.
Die Anderungen flieBen aber
nicht mehr in die zu erstellen-

den nationalen Richtlinien ein.
Viele der auf den ICNIRP-
Richtlinien basierenden Vor-
schriften zum Schutze der
Personen vor elektromagne-
tischen Feldern enthalten zum
Teil wenig brauchbare Fest-
legungen und Handlungsweisen
die  der technologischen
Entwicklung Rechnung tragen.
Vielfach werden iiberholte
Regelungen unreflektiert iiber-
nommen. Dann kann es zu einer

erheblichen Uberbewertung der
Exposition kommen. Daraus re-
sultieren dann eventuell un-
notige Mafinahmen, welche die
Beschiftigten verunsichern so-
wie eventuell Arbeitsverfahren
und Arbeitspldtze gefdhrden.
Verschirfend kommt hinzu,
dass sich international und na-
tional immer mehr Firmen und

Institutionen aus der aktiven
Normungsarbeit zuriickziehen.
Angestoflen durch die neu zu
erstellende Richtlinie und die
vorher beschriebene Lage wurde
die internationale Forschungs-
gemeinschaft SEMFIRA / EMF
»Safty in Electro Magnetic
Fields — International Research
Association* am 7. Mirz 2007
gegrindet und im DVS be-
heimatet. Diese Forschungs-
gemeinschaft steht allen inte-
ressierten Kreisen auch aufler-
halb des Bereichs Schweil3-
verfahren und verwandte An-
wendungen offen. Weitere In-
formationen zu SEMFIRA /
EMF erhalten Sie unter
www.dvs-server.de/AfT/F/FG-
EMF (genaue Schreibweise
beachten). Neue Mitglieder
sind dringend erwiinscht.

Horst-Uwe Siemfsen [ ]
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Die Zeitung fiir Freunde und Geschaftspartner der Harms & Wende GmbH & Co. KG, Hamburg

DIE NEUE GENERATION
PQSYEL KommT!

Letzten Monat trafen sich die
Fachleute zum Widerstands-
schweiflen bei der DVS Sonder-
tagung in Duisburg, diesen
Monat sind viele der Experten

bei Harms & Wende in
Hamburg. Wir sind stolz, dass
sich so viele Anwender und
Nutzer dieser Verbindungs-
technik bei uns zum ersten QS-
Workshop treffen werden. Wie
schon bei der 20. DVS

Eine altbekannte Aufgabe aus
dem Prototypenbau kommt er-
neut auf uns zu, allerdings
wieder einmal fiir eine Pro-
duktion.

)
o

Das intelligente Regelsystem
IQR ist zwar heute iiberwiegend
zur Prozessstabilisierung in

Sondertagung ~ Widerstands-
schweillen festgestellt wurde,
geht die Tendenz in der Fachwelt
zur Betrachtung des gesamten
Schweillprozesses. Auch unser
‘Workshop steht ganz unter dem
Motto der ganzheitlichen Pro-
zessbetrachtung. Als etablierter
und innovativer Steuerungs-
hersteller stellen wir den Pro-
zessgedanken und nicht die
klassische Steuerungssicht in
den Vordergrund. Ziel dabei ist
immer, entsprechend der Pro-
zessanforderung die wirtschaft-
lichste Losung fiir unsere
Kunden zu realisieren. Sie, liebe
Kunden, bestitigen diese Aus-
richtung durch entsprechende
Anfragen. Im Rahmen unserer

strategischen Planungen haben
wir diese Entwicklungen vor
geraumer Zeit erkannt, die
Harms & Wende Gruppe ent-
sprechend ausgerichtet und die

automatisierten Produktionen

im Einsatz, es hat seine mgits

ersten  Anwendungen |
jedoch an Handzangen,
meist in Prototypenbau
oder Kleinstserien wie
z. B. dem Maybach,
gefunden. |

Fiir die Produktion von
Serienfahrzeugen ist es
bereits bei BMW in Siid-
Afrika eingesetzt worden. Der
Vorteil bei solchen Handanwen-
dungen liegt z. B. in der grofien
Materialbandbreite, die mit einem
einzigen Schweillprogramm
abgedeckt werden kann.

Dies ist wortlich zu nehmen,
denn da wo normalerweise der
Programmwahlschalter  der
Schweifizange eingebaut ist,

erforderlichen Pramissen fiir die
Produktentwicklungen vorge-
geben. Um diesen, Thren An-
forderungen schnell und kon-
sequent gerecht zu werden, steht
Thnen die HWH QS Technologie
als spezialisierte Unterneh-
menseinheit fiir die wirtschaft-
liche und zuverldssige Absiche-
rung der Prozess- und Produkt-
qualitdt zur Verfiigung. Damit
erhalten Sie eine am Markt
einzigartige Kombination aus
Produkt- und Servicekompe-
tenzen. Dies ermdglicht Thnen
wirtschaftliche und verlassliche
Produktionsprozesse, nicht nur
beim  Widerstandsschweiflen
sondern auch bei anderen
Fligeverfahren. Lesen Sie mehr
dazu in dieser Ausgabe der
Schweilzeit.

Ralf Bothfeld [ ]

findet sich bei diesem Beispiel
ein Blindstopfen, um das nicht
bendtigte Montageloch der Pro-
grammvorwahl zu verschliefen.

Fortsetzung auf Seite 2

o

Das PQS"!4-System hat in den
vergangenen Jahren viele
namhafte Automobilhersteller
und Zulieferer von seiner
Leistungsfahigkeit und Wirt-
schaftlichkeit als Inline-Pro-
zesstiberwachung  tiberzeugt.
Beispielhaft sind dabei zu
nennen: DaimlerChrysler, Audi,
Volkswagen, Magna, Benteler,
BMW, ThyssenKrupp und
viele mehr.

Dabei konnten wir bei der
Harms & Wende QS- Techno-
logien GmbH einen groflen
Schatz an Erfahrung sammeln
und bekamen viele wertvolle
Tipps und Anregungen von
unseren Kunden. Das Bessere
ist der Feind des Guten. Dies
giltauch hier. Eine umfassende
Erneuerung — und Uberarbei-
tung der Hardware und Soft-
warefamilie PQS wurde in
Angriff genommen. Das Er-
gebnis werden wir im Rahmen
des diesjahrigen QS-Work-
shops im Juni in Hamburg live
und in Farbe vorstellen. Die
wichtigsten Neuerungen im
Uberblick :

Die neue Hardwaregene-
ration — QUADRIGO und
QUADRIGO-VISU
Die neue PQS-Systemwelt
erfiillt alle Anforderungen an
eine kostenoptimierte und lei-
stungsfahige Systemplattform
fiir das Qualitétssicherungs-
system der Zukunft.

Fortsetzung auf Seite 2

HWH

dAdriod



Fortsetzung von Seite 1

Die kompakten und modularen
QUADRIGO-Messboxen ~ kon-
nen flexibel in Ihre Anlage

integriert oder nachgeriistet
werden. Maximale Storfestig-
keit und Betriebssicherheit
standen bei ihrer Entwicklung
im Vordergrund. Die Montage in
unmittelbarer Nihe eines Thy-
ristor-Leistungsteiles oder In-
verter-Leistungsteiles ist somit
kein Problem! Hieraus ergeben
sich vollig neue Moglichkeiten,
zum Beispiel der Einbau direkt
im vorhandenen SchweifSkoffer,
in ihrer BuckelschweiSmaschine
oder dem SPS-Steuerschrank.

Die Bedienung und Visuali-
sierung erfolgt nun durch die

Fortsetzung von Seite 1

Auferdem wird der im Lexikon
Schweifitechnik beschriebene
Fehler Nebenschluss durch das
IQR Regelsystem erkannt und

ausgeregelt (sieche Lexikon
Schweifitechnik  in  dieser
Ausgabe).

Das derzeit in unserer Fertigung
laufende Projekt ist fiir eine
Fertigung  eines  weiteren
Premiumbherstellers in China
vorgesehen, bei der tiber 100
Hangepunktanlagen, die mit je 2
Zangen  ausgestattet  sind,
eingesetzt werden.

Wie beim Beispiel BMW sind
die Systeme komplett mit Stahl-
aufhingerahmen und Medien-
platte fir die Luft und Wasser-
verteilung aus einer Hand von
uns gefertigt.

HwHg

WELD

sehr kompakten QUADRIGO-
VISU-Panelbedieneinheiten im
Slimline-Design. Diese lassen
sich praktisch tiberall montieren
und verfiigen je nach Ausfiih-
rung auch tiber eine komfortable
TOUCH-Bedienung. Es versteht
sich von selbst, dass diese Sy-
steme fiir den professionellen
Industrieeinsatz mit maximaler
Verfugbarkeit konzipiert wurden.

Die neue Softwaregeneration —
PQS mit Q-Safe-Technologie
In der Fertigung geht Fehler-
vermeidung vor Fehlerbehe-
bung. PQS unterstiitzt den An-
wender dabei schon heute aktiv
durch umfangreiche Analyse-
funktionen bei der Schwach-
stellenerkennung und ermog-
licht so eine gezielte und dauer-
hafte Optimierung und Para-
meterfindung. Ferner muss die
Produktqualitdt sichergestellt
werden. Eines der herausra-
genden Merkmale des aktu-
ellen PQS-Systems war die
zuverldssige Fehlererkennung
z. B. bei Punktschweilverbin-
dungen. Neue Werkstoffe und
Werkstoffkombinationen und
Technologien wie z. B. Strom-
quellen mit adaptiver Regelung
stellen zusitzliche Anforde-
rungen an eine Prozessiiber-

Die gesamte Systemlieferung
und die Systemeigenschaften,
die das IQR Regelsystem bei
Handanwendungen bieten kann,
sind immer Ofter ausschlag-
gebend fiir die Auswahl von
Harms & Wende Systemen.

In den meisten Féllen, wie auch
in unseren Beispielen, kann vom
Kunden ein funktionierender
bereits nachgewiesener Prozess
vom Prototypenbau in die Pro-
duktion {ibernommen werden.

Andreas Oelkers (]
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wachung. Hinzu kommen neue
Erkenntnisse aus der Forschung
und Entwicklung. Klassische
Uberwachungsmethoden  stos-
sen hier sehr schnell an ihre
Grenzen. Parameteriiberwa-
chungen auf Basis von Schwel-
len, Fenstertechnik oder Hiill-
kurven bieten nicht die erfor-
derliche Performance. Als Spe-
zialist auf dem Gebiet der
Prozessiiberwachung stellt sich
die Harms & Wende QS-

Technologien GmbH selbstver-
stindlich

diesen  Anforde-

INLINE
erheit & Effizignz
RIS

rungen und forscht und ent-
wickelt aktiv auch mit Partnern
auf diesen Gebieten, um unseren
Kunden ein Ho6chstmall an
Sicherheit und Wirtschaftlich-
keit zu geben.

Die neue Q-Safe-Technologie
ist ab sofort Bestandteil der
PQS-Softwarefamilie und trigt

o

diesen Anforderungen Rech-
nung. Sie erhalten damit eine
permanent ausbaufahige Uber-
wachungstechnologie. Weiter
verbesserte, verfahrensspezi-
fische Algorithmen bieten ein
Ho6chstmall an  Fehlererken-
nungssicherheit. Verschaffen Sie
sich einen praktischen Eindruck
vor Ort im Rahmen des QS-
Workshops.

Die Uberwachung von Licht-
bogenschweifien auf PQS-
Niveau mit  PQS-ARC
Erstmalig prdsentieren  wir
Thnen unsere Prozessiiberwa-
chung fiir das Lichtbogen-
schweiflen live! Erleben Sie
PQS-ARC mit der Q-Safe-
Technologie an einer konkreten
Anwendung.

Ferner geben wir Ihnen einen
Einblick in unsere aktuelle Ar-
beit auf dem Gebiet des Clin-
chens und Bolzenschweiflens
mit unseren Partnern auf diesen
Gebieten. Wir sind sicher, dass
Sie einen interessanten Tag mit
vielen neuen Informationen
erleben werden.

Wir freuen uns auf Ihren
Besuch.
Frank Nowak [ ]




Wie schon vor drei Jahren, lud
der DVS nach Duisburg zur

Sondertagung ~ Widerstands-
schweiflen unter dem Motto
L Treffpunkt Widerstands-

schweilen ein. Gerne sind wir
der Einladung gefolgt und
waren nicht nur mit- einem
Vortrag von Herrn Bothfeld
sondern auch “*mit einem
Messestand aktivﬁ{dabe_i. Im

Haus der Unternehr_ncr\ latten.

wir schon bel{l Iet‘zten Mal fiir
zwei Tage-ein_ zu Hause ge-
funden. Daher war es nicht ver-
wunderlich, dass es auch dieses
Jahr wieder dorthin . ging.
Die Messe wurde aus. Platz-
griinden in den AuBenbereich
verlagert und fand in einem Zelt
statt. So hatte jede der Firmen
ausreichend Platz fiir ihre
Auslagen. Auch fiir die
Besucher war es auf diese Weise

Nach Fertigstellung des Proto-
typen der Reibpunktschweif3-
maschine RPS100 Ende 2005,
wurden durch die Firmen
RIFTEC und Harms & Wende
an der Erprobung und Opti-
mierung des Schweiflverfahrens
gearbeitet. Aus den daraus
gewonnenen Erkenntnissen und
Erfahrungen hat man die
Eckpunkte fiir die Entwicklung
der ersten serienreifen Maschine
RPS100 festgelegt.

Bei der Ausarbeitung des
Steuerungskonzeptes ging es
hauptsachlich ~ darum, die
Anforderungen bezogen auf die
Prozessfiihrung gegeniiber dem
RPS Prototypen flexibler zu
gestalten. Die RPS100 soll
zukunftsfahig sein und den

i

angenchmer, da einfach mehr
Platz vorhanden war. Die An-
zahl der Besucher auf unserem
Stand war groB3, die Diskus-
sionen rege. Im Fokus stand der
neue  Mittelfrequenzinverter
GeniusMF. Ein weiteres High-
light war der neue OPC Server,
der es speziell Maschinen-
bauern erlaubt, auf Kunden-
wiinsche noch mehr einzu-
gehen. Frau Kempken von der
SLV hatte, wie schon bei
fritheren Veranstaltungen, fiir
einen reibungslosen Ablauf
gesorgt. An jedes Detail war
gedacht, von den Vortragen, die
Infrastruktur auf der Industrie-
messe bis hin zur Abendver-
anstaltung. Die Tagung ist mehr
als ein Meet-and-greet, es ist
eine Veranstaltung mit Erfah-
rungsaustausch  auf hohem
Niveau von Anwender zu

Kundenwiinschen und Marktan-
forderungen gerecht werden.

Im Falle des Prototypens ist der
SchweiBlablauf der Hubachsen
synchron entgegengesetzt zu-
einander. Dies ist fiir kommende
Forschungsarbeiten und auch
fir Produktionszwecke nicht
ideal, da der starre Synchron-
lauf die Moglichkeiten, den
Schweifprozess flexibel zu
gestalten, eingrenzt. Ziel ist hier
ein Konigswellenregler, auch
virtuelle Welle genannt. Dieser
bietet die Moglichkeit, den Hub
von Stift und Hiilse einfach und
frei programmierbar zu ge-
stalten ohne in den wichtigen
Prozessphasen auf den Syn-
chronlauf verzichten zu miissen.
Die Entscheidung fiel auf die
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Anwender und Anwender zu
Industrie. Im Gegensatz zu den
traditionellen groferen Messen
sind ausschlieBlich interessierte
Fachbesucher anwesend. Diese
Tatsache hebt die Tagung auf ein
sehr hohes Niveau. Das Feed-

back der Fachkollegen auf der
Ausstellung war sehr positiv

und jeder war zufrieden.
Wir kommen gerne wieder und
freuen uns schon auf das nichste
Mal.

Jorg Eggers [ ]

_ RPS REIBPUNKTSCHWEISSEN

Bachmann-Steuerung MX213.
Ausschlaggebend war hierbei
vor allen Dingen der vorhandene
Konigswellenregler, die Mog-
lichkeit der Anbindung des
Harms & Wende Standard Be-
dienerpanels von micro innova-
tions, das ProfiNet Protokoll als
Standard fiir ein industrielles
Ethernet in der Automati-
sierungstechnik und die ein-
fache Anbindung der Servo-
achsen iiber Can-Bus.

Somit ist ein Konzept ent-
standen, bei dem 3 Servo-
achsen mittels Konigswellen-
reglers einen sicheren Reib-

punktschweifiprozess abbilden
koénnen.

Dennis Bliimel /

Fritz Luidhardt [}

o
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KLEINES LEXIKON
]

Fehler beim Widerstandsschweifien -
Nebenschluss

Unter der Rubrik ,,Kleines Lexikon
SchweiBtechnik* stellt die ,.Schweil-
zeit“ in jeder Ausgabe Begriffe,
Verfahren und Technologien aus der
Welt des Widerstandsschweilens
vor.

Ein hdufig auftretendes Problem ist
das Auftreten von Nebenschluss
beim Widerstandsschweilen. Ne-
benschluss bedeutet, dass ein Teil
des Stromes nicht durch die zu
schweiflende Linse sondern auf
verschiedensten Wegen an ihr
vorbeiflieft.

In einigen Fillen kann der Neben-
schluss vernachldssigbar klein sein,
in anderen Fillen jedoch die
Festigkeit der SchweiBung empfind-
lich beeintrachtigen.

Einige Ursachen fiir den Neben-
schluss sind:

« Abstand zwischen den Schweil3-
punkten zu klein, bezogen auf
Material und Dicke

o Intensive Berithrung der zu
verschweilenden Teile nahe der
Schweiflung

«Kontakt der Werkstiicke mit
stromfiithrenden Teilen
(Elektroden / -halter / -arme)

« Indirekte Schweiung, besonders
bei Nichtbeachtung der Lage der
Blechdicken

« Kontakt der Werkstiicke mit elek-
trisch  leitenden  Fithrungen
oder Einlegehilfen

Die Hohe des Nebenschlussstrom-
anteils ist u. a. abhangig von Punkt-
abstand, Blechdicke(n), Leitfahig-
keit des Materials und Oberflichen-
beschichtungen. In der Praxis wird
Nebenschluss bei automatisierten
Anlagen durch die Anwahl eines
anderen Programms mit ent-
sprechend grofierem SchweiBstrom
ausgeglichen. Bei Handanlagen ist
das natiirlich so nicht moglich. Aber
unter anderem dafiir hat Harms &
Wende das IQR Schweisystem
entwickelt, welches durch die
p nessung Net hli
erkennt und ausregelt. Siehe auch
den Artikel von Andreas Oelkers zu
IQR bei Handzangenanwendungen.

Mehr Informationen wie immer bei
Threm Harms & Wende Partner oder
direkt bei HWH.

Ralf Bothfeld
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