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HWH-L6sungen zum Alu-PunktschweiB3en

Aluminium Standardlésungen von HWH

Praxisberichte zum SchweiBen von Alu-
minium wurden in unserer SchweiBzeit
bereits mehrfach verdffentlicht. Damit

wir allen Kunden einen Uberblick zu

den Mdglichkeiten und Ausbaustufen
der erforderlichen Komponenten und
Optionen anbieten kdnnen, haben wir nun
die Katalogseiten speziell fiir die Inverter
und Schrénke erweitert. Die einfache An-
wendung und geringe Komplexitét des Alu
Mode Classic AMC macht dem Anwender
den Einsatz zum Einstieg fir die meisten
Materialkombinationen leicht. Hier wird
die StorgrdBe der schwankenden Oxyd-
Schichtdicke mit Vorkonditionierung und
Widerstandsmessung kompensiert und
somit der Prozess stabilisiert. Die weitere
Ausbaustufe fiir Regelung und Uberwa-
chung nutzt einen dafiir erforderlichen
Kraftsensor mit dem die physikalische Aus-
dehnung des Aluminium-Materials beim
Aufschmelzen gemessen wird. Dieser Alu
Mode Force, kurz AMF genannt, erfordert
einige zusatzliche Parameter und Einstel-

lungen die von unserem Service-Team
in Schulungspaketen vermittelt werden.
Diese sind neben Schranklosungen und

den 3 verschiedenen Leistungsklassen mit
Schutzeinrichtungen und I/0-Anbindungs-
konzepten nun aufgefiihrt und als Standard
bestellbar.

Die Art der Zange und des Krafterzeu-
gungssystems, ob Pneumatik, Servopneu-
matik oder servoelektrischer Mator sind

fiir den Einsatz unseres AMC frei wéhlbar.

Ebenso die bendtigte Transformatorkom-
bination und -spannung. Beim AMF sollte
die Kraft wéhrend der SchweiBung gehal-
ten werden kdnnen, um ein unverfalschtes
Kraftsignal zu gewahrleisten. Dazu ist auch
gin Ausgleich nétig, der die Kraftabweichung
der Zange unter 300N hélt.
Andreas Oelkers

andreas.oelkers@harms-wende.de

Otto von Guericke Preis 2017 der AiF

Gluckwunsch an unseren Projektpartner aus Hannover —
Umformen und Figen von Blechbauteilen in nur einem Schritt!

Im Rahmen eines Projekts der Indus-
triellen Gemeinschaftsforschung (IGF)
haben drei Wissenschaftler vom Institut
fir Umformtechnik und Umformma-
schinen (IFUM) der Leibniz Universitét
Hannover den mehrstufigen, aufwén-
digen Prozess von Umformen und Fiigen
von Blechbauteilen optimiert, so dass

die verschiedenen Verfahrensschritte

in einem einzigen Schritt zusammen-
geftihrt werden kénnen. Prof. Dr.-Ing.
Bernd-Arno Behrens, Dr.-Ing. Sven
Hiibner und Dipl.-Ing. Masood Jalanesh
vom IFUM wurden dafiir in Berlin wah-
rend der jdhrlichen AiF-Veranstaltung
,FORSCHER Mittelstand“ mit dem Otto

von Guericke-Preis der AiF ausgezeich-
net. Der Preis wird einmal im Jahr flir
herausragende Leistungen auf dem Ge-
biet der IGF vergeben und ist mit 10.000
Euro dotiert. Die vorwettbewerbliche IGF
wird im Innovationsnetzwerk der AiF und
inrer 100 Forschungsvereinigungen

Lesen Sie weiter auf Seite 2 ...

Im letzten Editorial der SchweiBzeit
Ausgabe 4/17 hatte ich das Thema
der Sondierungsgespréche zur Regie-
rungshildung aufgegriffen. Dabei hatte
ich die letztlich enttduschte Hoffnung
geduBert, dass unsere Leser und damit
unser Land zum Erscheinen der oben
genannten Ausgabe 4/17 eine hand-
lungsféhige Regierung ihr Eigen nennen
konnen. Nun haben wir Mitte Mérz und
das Ergebnis der entsprechenden Par-
teitage bzw. der Mitgliederbefragung
der beiden Parteien der Wiederauflage
der groBen Koalition liegt vor. Nun sollte
es tatséchlich geschafft sein, dass mit
dem Erscheinen dieser Auflage der
SchweiBzeit 1/18 Deutschland eine
handlungsféhige Regierung besitzt. Ich
hétte ja nie gedacht, dass ich mich auch
beim Verfassen des Editorials der neuen
SchweiBzeit mit diesem Thema aus-
einandersetzen muss. Doch noch viel
weniger habe ich damit gerechnet, dass
wir uns mit einem Fahrverbot von Die-
selfahrzeugen konfrontiert sehen oder
es ernsthaft in Erwégung gezogen wird,
dass neue Zolle und Handelsbeschrén-
kungen eingefiihrt werden.

Was wird uns das Jahr 2018 noch alles
bringen ... Es ist aufgrund der aktu-
ellen Entwicklungen und Tendenzen ja
nichts auszuschlieBen. Da ist es gut zu
wissen, dass Harms & Wende seinen
Teil zu Stabilitat und Qualitdt in dem fir
uns maglichen Rahmen leisten wird. Wir
stehen flir qualitativ hochwertige und
innovative Steuerungssysteme sowie
sehr gute internationale Beziehungen.
Ein gutes Beispiel dafiir ist unser inter-
nationales Servicemeeting Ende April
in Hamburg. Schon heute haben wir
iber 25 Anmeldungen aus aller Welt.
Vertrauen verbindet, (iberall auf dieser
Erde. Dafir
steht  Harms
& Wende jetzt
und in Zu-
kunft.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

HWH
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Fortsetzung von Seite 1

organisiert und vom Bundesministerium
fur Wirtschaft und Energie (BMWi) mit
Gffentlichen Mitteln gefordert.

Zum Inhalt des Projektes:

Fiir die Herstellung von Blechbau-
teilen, von Getrankedosen bis hin zu
Karosserieteilen, ist das so genannte
Tiefziehen das am weitesten verbreitete
Fertigungsverfahren. Dabei werden
Metallbleche mithilfe von Zug und Druck
in groBen Anlagen umgeformt. Bislang
waren nach dem Tiefziehen immer
zusétzliche Schritte im Rahmen des
Herstellungsprozesses notwendig. So
bendtigten Schalld&mpfer im Abgas-
bereich von Verbrennungsmotoren flir
die Automobilbranche insgesamt fiinf
einzelne Schritte, bis die gew(inschte
Baugruppe verschweiBt
und zum Einsatz bereit
war. Aufgrund der
Ergebnisse des
ausgezeichneten
|GF-Projekts,

das vom AiF-

Mitglied Europdische
Forschungsgesellschaft
fur Blechverarbeitung e.V. (EFB)
koordiniert wurde, kdnnen unterschied-
lichste Alltagsgegensténde, wie auch
Zulieferteile fiir die Automobilindustrie,

-

Forschungsnetzwerk

[T o o o o
Mittelstand

die zumeist von kleinen und
mittelstandischen Unterneh-
men gefertigt werden, jetzt
schneller und preiswerter
hergestellt werden. Das
neue Werkzeugsystem kann
in jeder konventionellen
Presse angewendet werden
und ermdglicht zudem ein
extrem schnelles Ergebnis:
Tiefziehen, Fligen und
Kalibrieren von Baugrup-
pen dauern nur noch drei
Sekunden bei gleichzeitiger
Kostenreduzierung um 50
Prozent. Zudem ist das
Verfahren hochprézise und
kann beispielsweise fir die
Baugruppenfertigung im Bereich
der Elektromobilitit
verwendet werden.
Bevor das neue
Verfahren gelingen
konnte, mussten
die Ingenieure eine
schwierige Hirde
nehmen: SchweiBprozesse
sind nicht vollstandig spritzerfrei und
verhinderten dadurch bislang eine
Integration ins Umformwerkzeug. ,Jetzt
ist es uns gelungen, das Buckelschwei-

Procon berichtet

Netzlastbegrenzungssystem

WiderstandsschweiBeinrichtungen
(WSE) bendtigen flr kurze
Zeitrdume hohe Leistung aus der
Netzspannungsversorgung. Sind
mehrere WSE an eine Netzspan-
nungsversorgung angeschlossen,
werden sich die SchweiBabldufe
zeitlich Uberlappen. Die kurzzeitigen
Spitzenbelastungen der Netzver-
sorgung fuhren zu Spannungs-
einbriichen im Versorgungsnetz,
zu Flicker-Erscheinungen und zu
hoheren Energiekosten. Die Netz-

] ——

lastbegrenzungssteuerung (NBS)
steuert die Freigabe der einzelnen
Gerdte. Durch die individuellen

SIEMENS SEMIATIC H

NBS-Steuerung

Ben spritzerfrei weiterzuentwickeln und
direkt in die Ziehstufe zu integrieren®,
freut sich Hibner. ,Endlich kdnnen
wir alle Prozessoperationen in einem
einzelnen Werkzeug vereinen, um
damit hochprézise Werkzeuggruppen
zu fertigen.” ,Unser Unternehmen war
von Anfang an im projektbegleitenden
Ausschuss des IGF-Projekts mit viel
Elan engagiert. Fiir mich als mittel-
sténdischen Unternehmer bedeutet
das optimierte Verfahren einen echten
Wettbewerbsvorteil. Nicht nur das Ein-
sparpotenzial, auch das extrem weite

Einstellmdglichkeiten (Leistung,
Prioritét, Prioritatszeit und Phasen-
Konfiguration) jeder einzelnen der
9 moglichen WiderstandsschweiB-
einrichtungen wird eine anforde-
rungsgerechte Zuteilung der zur
Verfligung stehenden Netzleistung
erreicht. Weitere Informationen
stellt Procon gerne zur Verfligung.
Die NBS-9-Steuerung ist ab sofort
verflighar.

Heinrich Lambertz
heinrich.lambertz@procon-pas.de

Ralf Bothfeld
ralf. bothfeld@harms-wende.de

Die erfolgreichen Preistrager

Anwendungsgebiet begeistert mich*,
betont Ralf Bothfeld, Geschéaftsfihrer
der Harms & Wende GmbH & Co. KG
in Hamburg.
Gliickwunsch an die Preistrager! Wir
von Harms & Wende sowie unser
Partner Karl-Heinz Kumpf sind stolz,
mit der geeigneten Inverterstromaquel-
le und Prozesssteuerung einen Teil an
diesem Erfolg beigetragen zu haben.
Mehr Informationen finden Sie zu
diesem ausgezeichneten Projekt auf
der Homepage der AiF: www.aif.de.
Quelle: Presseinformation der AiF OvG Preis 2017

e Reproduzierbares Verhalten der
Netzbelastung

e Einhaltung der Flicker-Grenzwerte
(Grenzwert des EVUs)

e Keine tieferen Spannungseinbriiche

o \lerbesserte SchweiBqualitét durch
geringere Spannungseinbriche
(Betrieb ohne Regelung, eventuell
auch bei Konstantstromregelung)

e Reduzierung der Energiekosten
(Preis flir Spitzenbelastung des Netzes
(EVU abhéngige Berechnung und Preise)

o Kostenoptimierte Installation moglich
(Optimierung: Kabelquerschnitte,
Mittelspannungstransformator,
Absicherungen, ...)

o Symmetrische Belastung des Mittel-
spannungstransformators
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Fugetechnisches Versuchszentrum in Oyten
nimmt Betrieb auf

Labor mit umfangreicher Messtechnik.

Den Einsatz der Anlagentechnik flr
das WiderstandsschweiBen, egal
welcher Ausprdgung, bestimmt die zu
erfilllende Fligeaufgabe. Um die durch
neue Materialien stets steigenden
Anforderungen an den SchweiBpro-
zess noch besser erfilllen zu konnen,
messen Kapkon und die Harms &
Wende Gruppe der Analyse/Untersu-
chung von Fiigevorgédngen eine gro-
Bere Bedeutung bei. Dazu wurde im
Dezember 2017 das Fiigetechnische
Versuchszentrum (FtVZ) in Oyten bei
Bremen in Betrieb genommen. Dieses
Zentrum verfiigt in der ersten Ausbau-
stufe (iber ein modernes Labor flir das
KondensatorentladungsschweiBen,

in dem Grundsatzuntersuchungen

zu Schwerpunkthemen der Kapkon
und der Harms & Wende Gruppe
sowie Analysen zu Fiigeaufgaben der
Kunden durchgefiihrt werden.

Kleines Lexikon Schweifitechnik

Dartiber hinaus wird Interessenten die
Maglichkeit geboten, das Labor fiir
eigene Versuchsreihen zu nutzen. Eine
umfangreiche Messtechnik erlaubt
detaillierte Analysen. Im Verlauf der
folgenden Monate soll sich das Ver-
suchszentrum neben der KE-SchweiB-
technik auch anderen Widerstands-
schweiBverfahren zuwenden.

In ihrer Arbeit sind die Mitarbeiter
nicht nur auf ihre eigene Expertise
angewiesen, durch eine enge Zusam-
menarbeit mit Universitaten und Hoch-
schulen werden Kooperationsprojekte
Zu beiderseits interessierenden For-
schungsthemen bearbeitet. Dariiber
hinaus kann das FtVZ auf Mess- und
Priifverfahren zurtickgreifen, die in der
Harms & Wende Gruppe ansonsten
nicht zur Verfiigung stehen.

Bereits nach den wenigen Wochen
seit der Eroffnung bestimmen wichtige

KE-Technologie im FtVZ in Oyten

Themen die Arbeit. Zundchst wurde
ein Verfahren entwickelt, mit dem
sich die elektrischen Grundparameter
Widerstand, Induktivitat und Kapazitét
einer KE-Maschine ermitteln lassen.
Damit konnte die Grundlage ge-
schaffen werden, schweiBtechnische
Ergebnisse in Bezug auf die Maschi-
neneigenschaften zu betrachten. In
der Fortsetzung der Arbeit widmen
sich die Mitarbeiter gegenwértig
folgendem Schwerpunkt:

Verfahren zum MutternschweiBen
auf Bauteilen aus 22MnB5 mit
AISi-Beschichtung

Werden Muttern (oder andere Kon-
struktionselemente) auf Karosse-
rieteile mittels KE-BuckelschweiBen
aufgeschweiBt, miissen die Ver-
bindungen eine vorgeschriebene
Festigkeit einhalten und die Gewinde
der Muttern diirfen nicht durch Sprit-
zer beschédigt oder gar unbrauchbar
gemacht werden. Um einen spritzer-
armen SchweiBvorgang gewdahrleisten
zu konnen, sind die Prozessbedin-
gungen in ihrer gesamten Komplexitat
zu berticksichtigen.

Die Untersuchungen im FtVZ zeigen,
dass besonders die Presshartung
von 22MnB5-Bauteilen mit AlSi-

Folge 81 — ,,SchweiBeignung sonstiger Metalle und Werkstoffpaarungen”

Beschichtung einen maBgeblichen
Einfluss auf die nachfolgenden
SchweiBungen nimmt. Verlangerte
und variable Ofenverweilzeiten,

wie sie in der Fertigung unum-
ganglich sind, und schwankende
Hartungstemperaturen, selbst
geringe Differenzen zwischen 880
°C und 930 °C, fiihren zu einer
unterschiedlichen Auspragung von
intermetallischen Phasen, die sich
erheblich auf das SchweiBverhalten
auswirken. Besonders ist dabei zu
beachten, dass die einzelnen Teile
einer Charge keineswegs eine iden-
tische SchweiBeignung zeigen.

Im FtVZ wird gegenwértig ein
Verfahren entwickelt, dass es bei
SerienschweiBungen erlaubt, die
SchweiBparameter automatisch an
die schweiBtechnischen Eigenschaf-
ten eines jeden Bauteils anzupassen.
Dieses Verfahren sttzt sich wesent-
lich auf die im vergangenen Jahr
eingefiihrte Mehr-Kondensatoren-
Technik MCS und die Mess- und
Steuermdglichkeiten der mittlerweile
serienmaBig eingesetzten PrimusKE.
Uber weitere interessante Schwer-
punkte werden wir in den ndch-
sten Ausgaben der SchweiBzeit
berichten.

Hans-Jiirgen Rusch
hans-juergen.rusch@harms-wende.de

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Unter der Rubrik ,,Kleines Lexikon SchweiBtechnik“ stellt
die ,,SchweiBzeit“ in jeder Ausgabe Begriffe, Verfahren und
Technologien aus der Welt des WiderstandsschweiBens vor.

Auch andere metallische Werkstoffe und Werkstoffpaa-

rungen neben den in den letzten Ausgaben vorgestellten
Materialien wie Nickel, Kupfer, Aluminium oder Stahl
lassen sich mittels des WiderstandspressschweiBens
verbinden. Es istimmer die Leitféhigkeit und der Schmelz-

punkt zu beachten. Insbesondere bei SchweiBaufgaben
zwischen verschiedenen Werkstoffpaarungen sind die

unterschiedlichen Schmelzpunkte und elektrischen Leit-
fahigkeiten von besonderer Bedeutung. Je weiter diese

bei den zu verbindenden Materialien auseinanderliegen,
desto schwieriger ist eine prozesssichere Verbindung zu
erreichen. Zu beriicksichtigen ist zudem, dass die oft sehr
starke Legierungsneigung der Elektrodenwerkstoffe zum
Material der Fiigeteile die mdgliche Elektrodenstandmenge
stark verkiirzen kann.

Bei entsprechenden Aufgaben zum SchweiBen verschie-
denartiger Werkstoffe konnen Erfahrungswerte helfen.

Diese sind beispielsweise in Literatur zum Widerstands-
schweiBen aufgefiihrt. Eine Tabelle zu den SchweiBeig-
nungen verschiedener Werkstoffe ist beispielsweise im
Band 25 der schweiBtechnischen Praxis ,Widerstands-
pressschweiBen — Grundlagen — Verfahren und Anwendun-
gen“ von Manfred Krause aufgefiihrt.

Selbstverstandlich helfen Ihnen die Hersteller der SchweiB-
maschinen ebenfalls weiter. Auch hier finden Sie mehr
Informationen wie immer in den entsprechenden DVS
Merkblattern und bei lhrem Harms & Wende Partner.
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Die erste Projektanfrage geht
zuriick ins Jahr 2012. Ein Kunde
forderte das SchweiBen von GroB-
serienteilen aus Aluminium. Also
stand dem Linienbauer eine echte
Herausforderung bevor, genauso
wie fiir die Komponenten der Pro-
zesskette. Diese besteht aus dem
SchweiBinverter, der SchweiBzange
und dem Kappenfraser. Hier kommt
es auf das Zusammenspiel an,
damit die Punkte sicher gefligt
werden konnen.

Unser Aluminium Mode Classic
AMC schweiBt eine wichtige Kom-
bination im Turbereich, die ein Teil
des Fahrzeugsicherheitskonzeptes
ist. Das Fahrzeug selber ist vorwie-
gend aus Stahl, einige Komponen-
ten wurden aus Gewichtsgriinden
aus Aluminium gefertigt.

Ich habe bei meinem kirzlichen
Kundentraining in den USA gefragt,
was sie iber den AMC denken. Die

L

~

Aluminium Mode Classic (AMC) erfolgreich
im Einsatz in den USA

..ohne jeglichen Tadel.

Antwort war verbliffend

W

einfach: Er funktioniert, |—~,~
es gab keine offenen )
Punkte. =i 7—
Die Bedienung ist
denkbar einfach. Jedes 3;:_‘
SchweiBprogramm wird <
sehr &hnlich einem o
Standardprogramm pro-
grammiert, es gibt nur
wenige Extraparameter,
die aber auch jedem
Programmierer bekannt

sind: Widerstand und i

i

[
i
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Kraft. Seitens der Zan-
ge gibt es die Anforderungen eines
ausreichend hohen Kraftaufbaus
sowie mechanischer Stabilitat. Hier
kommt es darauf an, dass sich auch
bei voller SchweiBkraft die Elektro-
den nicht verschieben. Der Fraser
sorgt fir eine saubere Oberfldche
mit seinem Messer.

Beim Design des AMC haben wir

XPegasus

darauf geachtet, diesen maglichst
einfach bedienbar zu machen. Der
Benutzer soll sich nicht um die
Details kimmern missen. Auch
die Lernphase soll so kurz wie
maglich sein, denn jeder Benutzer
muss in einer Linie eine Vielzahl
von Produkten beherrschen. Ob
uns dies gelungen war, wussten

wir zu Beginn auch noch nicht. Das
beste Feedback ist das des Kunden:
Ja, esist alles leicht zu bedienen!
Jetzt ruhen wir uns nicht darauf
aus, wir nehmen den Kunden mit

in die Entwicklung, um das Produkt
schrittweise noch weiterzuent-
wickeln.

Jorg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Neues aus dem Exportbereich

Kocevar aus Slowenien — HWH Partner flr Industrie und Mikroschwei3en

Kocevar in sinovi d.0.0. ist unser
neuer Partner in der Slowenischen
Republik mit einer langen Tradition

in Sachen WiderstandsschweiBen.
Kocevar wurde in der enemaligen
jugoslawischen Republik gegriindet
und hat das Land quasi im Alleingang
mit WiderstandsschweiBsystemen
versorgt. Das war aufgrund der
damaligen politischen Lage nicht

3f
KJ

immer einfach, sagte mir Herr Josef
Kocevar, der Firmengriinder. Auf-
grund der Historie spricht man neben

g

KOCEVAR

Widerstandsschwellen | Resistance welding

Slowenisch auch Serbokroatisch und
Deutsch.

Als Vertriebsgebiet betreut unser Part-
ner Slowenien, Kroatien, Montenegro,
Mazedonien, Albanien. Zusammen-
fassend kann man sagen, die Adria
hinunter bis Griechenland.

Die Erfahrungen mit unseren Systemen
gehen einige Jahre zuriick, in denen
Kocevar Maschinen an Kunden in der

Tschechischen
Republik und Polen
geliefert hat. Die
Kunden duBern sich

sehr positiv tber die solide Qualitét.
Neben klassischen Widerstands-
systemen liefert Kocevar auch unsere

MikroschweiBsysteme. Im Bereich
MikroschweiBen schaut man auf eine
lange Geschichte zuriick und hat
auch eigene Systeme entwickelt.

Ein namhafter Hersteller von elektri-
schen Power-Tools setzt auf HWH in
den USA. Der Kunde stellt Bohr-
maschinen, Schrauber und andere
Arbeitsmaschinen in den Vereinigten
Staaten her und hat sich flir unseren
PrimusHF als Schweistromquelle
entschieden. Dies ist der Einstieg in
die Produktion bei unserem neuen
Kunden gegen harte Konkurrenz.
Wéhrend eines Meetings in Hamburg
hoben unsere Gesprachspartner die
hohe Flexibilitat des Primus hervor.

Man muss mit Primus nur ein Gerat
anschaffen und spart sich langwie-
rige Schulungszeiten und Ersatzteil-
bevorratungen. Das spart am Ende
Geld und Zeit und dies war und ist
das Ziel des kompetenten Kunden.
Uns als Hersteller bestérkt das in
dieser Entscheidung, auf Allround-
gerdte mit hoher Flexibilitat zu
setzen, statt auf viele verschiedene
Einzelgeréate. Dies geht fir uns als
Hersteller mit der Tatsache einher,
dass die Pflege der Gerédte und deren
Aktualisierung sehr viel einfacher
vonstatten geht und der Kunde dies

direkt nutzen kann.
Jorg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de
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Spezialititen aus Frankreich € %/

Litzen kompaktieren von kiein bis GROSS / 30-jahrige Partnerschaft zwischen TECHNAX und Harms & Wende.

Frankreich steht nicht nur fir 0,3 mm2 bis Gber 120 mmz2, Einsatz des SchweiBprozessors hochprdzisen Kompaktierwerkzeug
leckeres Essen und ,savoir vivre®, Das Foto zeigt eine vollautoma- L,Sinius-HWI* von HWH, konnte, in ist es TECHNAX gelungen, Litzen,
sondern auch flir hochtechno- tische Kompaktieranlage fiir Litzen Verbindung mit dem SPS-Modul, ohne Verformung der Schnitt-
logische Industrieunternehmen. mit kleinen kante und Verbrennen der
Die Firma TECHNAX mit Sitz bei Querschnit- Kompaktierflache, repro-
Lyon hat sich auf die Entwicklung ten, fir einen duzierbar herzustellen. Bei
und Fertigung von Widerstands- Kunden in dieser Applikation kommt
schweiBmaschinen spezialisiert. der Energie- ein Kompaktierkopf mit
Das franzgsische Unternehmen ist industrie. Die einer Kraft von 18 kN zum
in vielen Branchen wie z. B. Auto- Zopflitzen mit Einsatz. Zur Erreichung der
mobil, Energie-, Elektro-, Solar- Querschnit- notwendigen Leistung wur-
oder Geb&udetechnik vertreten. tenvon 0.75 den zwei ,Sinius-Inverter®,
Abhéngig von der SchweiBanwen- mm?2 bis 4 nach dem Master-Slave
dung werden 50 Hz, 1.000 Hz oder ~ mm?2 und mit Konzept eingesetzt.

auch 10.000 Hz SchweiBquellen Langen von ,TECHNAX hat bereits
eingesetzt. Seit nunmehr 30 19 mm bis 60 mehrere Anlagen flr diese
Jahren vertraut TECHNAX dabei mm werden SchweiBaufgabe (Kom-

auf die SchweiBtechnik von HWH. automatisch paktieren von Kupferlitzen)
,Harms + Wende steht sinnbildlich abgewickelt konzipiert und umgesetzt.
flir ,Made in Germany“: Qualitat, und kon- Das Ziel ist, in dem viel-

FleiB, Effizienz und Innovation. Dies  tinuierlich
ist die Grundlage fir eine gute, zu- produziert.
verldssige und ebenso erfolgreiche Das Haupt-

versprechenden Markt der
,E-Mobilitdt", noch weiteres
Wachstum zu generieren®,

Kompaktieranlage ,,TECHNAX"

und vertrauensvolle Geschéftsbe- merkmal die- so der Vertriebsleiter Herr
ziehung*, so der Vertriebsleiter von  ser Maschine Faure.
TECHNAX, Herr Didier Faure. ist der Einsatz von Servo-Achsen die Bedienoberflache individuell Die ndchste Gelegenheit die Firma
Einer der Schwerpunkte der Fa. flir die Funktionen wie Zufiihren, auf die Anforderungen des Kunden TECHNAX néher kennenzulernen,
erstellt bietet sich auf der Messe CWIEME
= 1714 werden. (Coil and Winding) in Berlin vom
”Partner se’t 30 Jahren. Im Rahmen 19. - 21. Juni 2018.
des stén- ,Wir sind stolz, solch einen kom-
TECHNAX ist die Herstellung Trennen und Entladen. Dadurch digen Wachstums der elektrischen petenten und innovativen Partner
von Kompaktiermaschinen. Die konnten fiir die Litzen, mit dem Fahrzeuge, der sog. ,E-Mobilitat", in Frankreich zu haben®, betont
Angebotspalette reicht dabei von Querschnitt bis 2 mmz2 (siehe Abb. werden mehr und mehr
Handarbeitspléatzen bis vollautoma-  2.), eine Taktzeit von bis zu 1 Kupferlitzen mit groBeren
tische Losungen zum Kompaktie- Sek., bzw. 3600 Zyklen / Stunde, Querschnitten einge-
ren von Leitungsquerschnitten von erreicht werden! Durch den setzt. Beim Bild 3 ist ein

Kompaktierwerkzeug

flir eine Maschine fur
Automobil-Anwendungen
dargestellt. Hier geht

es um Querschnitte ab
25 mm2 bis 120 mm2,
Die Herausforderungen

dabei liegen, neben dem spezi- der Geschéftsfiihrer von HWH, Ralf
ellen Werkzeug (unter Wasser), Bothfeld. ,Wir danken TECHNAX von
in den elektrischen Leistungen, ganzem Herzen fir die ausgespro-
die fiir solche Kompaktierungen chen gute, loyale und vertrauensvolle
notwendig sind. Flr die groBten Zusammenarbeit in den letzten 30
Querschnitte werden Leistungen Jahren und sagen einfach: Merci.”

iiber 80 kA Strom, iber einen
. L . Didier Faure (TECHNAX) und Rolf Sutterer
langen Zeitraum, bendtigt. Mit dem rolf sutterer@harms-wende.de
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Thermische Kopplung beim Mehr-Puls-Schweif3en

Bedeutung des Mehr-Puls-SchweiBen

Der letzte Teil der Artikelserie

zum AluminiumschweiBen, in der
SchweiBzeit 04/17 (1), betonte die
Bedeutung des Mehr-Puls-Schwei-
Bens. Damit mehrere Strompulse,
die hintereinander in die Fligezone
eingepragt werden, eine positive
Wirkung erzeugen konnen, muss
zwischen ihnen eine thermische
Kopplung gegeben sein. Herr Nico-
las Stocks, der seit einigen Wochen
im Figetechnischen Versuchszen-
trum in Oyten die schweiBtech-
nische Entwicklung von Figepro-
zessen verantwortet, hat in seiner
unléngst verteidigten Diplomarbeit
(2), diesem Thema einen breiten
Raum gewidmet.

Anforderungsgerechte

Prozess- und Warmefiihrung
beim KE-SchweiBen

Das Kondensatorentladungsschwei-
Ben (KE-SchweiBen) erfolgt mit
sehr hohen, kurzzeitigen StoB-

Linke 1
Lénge 1,43 mm

Vergleich der Mikroschliffe

stromen (bis 1.000 kA), die (iber
transformierte Kondensatorentla-
dungen bereitgestellt werden und
findet hauptséchlich beim Buckel-
schweiBen Anwendung. Ausgehend
von dem Aufeinanderpressen der
Bauteiloberfléchen entsteht die
stoffschllissige Verbindung durch
Aktivieren der Oberflachen mittels
kurzzeitiger Metallverdampfung.
Eine Mehr-Puls-SchweiBung
ermoglicht eine anforderungsge-
rechte Prozess- und Wéarmefihrung
beim KE-SchweiBen. Einzelne Pulse

g

konnen so beispielsweise gezielt
fiir das notwendige Aktivieren der
Bauteiloberfldchen, Konditionieren
von beschichteten Bauteilen, die
VergréBerung der Anbindungsflache
oder zum Vorwdrmen von marten-
sitischen Werkstoffen eingesetzt
werden.

Anwendungsbereiche fiir eine
Mehr-Puls-SchweiBung

Ein Anwendungsgebiet fir eine
Mehr-Puls-SchweiBung ist das
Fligen von SchweiBmuttern mit
Buckelgeometrie an hochstfeste
Werkstoffe. Mit der Intention die
Spritzerneigung wahrend des
Prozesses zu senken, die Kopf-
zugfestigkeiten zu steigern, die
Festigkeitsschwankungen zu redu-
zieren und positiv auf das sprode
Bruchverhalten einzuwirken, wurde
die in Abbildung 1 dargestellte
Pulskombination ermittelt. Wahrend
der erste Puls zur Oberflachenak-

Linde 1

Mehr-Puls-SchweiBung zu vereinen,
ist die thermische Kopplung der
einzelnen Pulse essentiell.

Durch den Vorpuls wird die Warme
lokal in die Fiigezone eingebracht
und es entsteht ein starker Tem-
peraturgradient zum umliegenden
Werkstoff. Damit sich die Anbin-
dungsbreite durch einen weiteren,
nachgelagerten Puls vergréBert,
muss die Warmeeinbringung
nach dem Vorpuls gezielt in die
bereits stoffschllissig verbun-

Lange: 1,98mm

nach 1. Puls

tivierung und damit zum Ausbilden
einer stoffschliissigen Verbindung
dient, wird (iber einen zweiten Puls
die Anbindungsbreite vergro-

Bert. Entsprechende Schliffbilder
nach den jeweiligen Pulsen sind

in Abbildung 2 dargestellt. Ein
Vergleich der Anbindungsbreite
zeigt, dass sich die Anbindung bei
einer SchweiBung mit zwei Pulsen
um ungeféhr ein Drittel im Vergleich
zu einer SchweiBung mit einem
einzelnen Puls vergroBert hat. Um
die gewiinschten Effekte in einer

nach 2. Puls

Abb. 2

dene Fligezone erfolgen. Da der
Stoffwiderstand stark tempera-
turabhdngig ist, kommt es nur zu
einem gezielten Warmeeintrag,
wenn dieser Temperaturgradient

Quelle:

(1) Rusch, H.-J.: Punkt-
schweiBen von Aluminium
V. In:

SchweiBzeit (2017),

Nr. 4/17, S. 4

SchweiBstromverlauf

— Epy = A3 Wafind, £, = 7,1 Wafmi

Zeit [ms]

Abb. 1

erhalten bleibt — die Pulse sind
dann thermisch miteinander ge-
koppelt. Mit steigendem zeitlichen
Abstand zwischen den unter-
schiedlichen Pulsen verringert sich
der Temperaturgradient und eine
thermische Kopplung kann dann
nicht mehr gewahrleistet werden.
In der Vergangenheit ergab sich
die zu starke Abkihlung beispiels-
weise durch das erneute Laden der
Kondensatorbadnke zwischen den
einzelnen SchweiBimpulsen.

Bestimmung des Ziindzeitpunktes
durch SchweiBstromverlauf
Wéhrend sich die flir das jewei-
lige Vorhaben notwendige Hohe
der spezifischen Fligeenergie der
einzelnen Pulse aus den konstruk-
tiven und werkstofflichen Randbe-
dingungen der Fligeaufgabe ergibt,
kann fiir die Bestimmung des
Zlindzeitpunktes eines folgenden
Pulses der SchweiBstromverlauf
herangezogen werden. Ein geeigneter
Zeitpunkt ist der Abfall auf 30 %
des Spitzenstromes.

Nicolas Stocks
nicolas.stocks@harms-wende.de

(2) Stocks, N.: Kondensator-
entladungsschweiBen mit
Mehrkondensatorsystemen
(MCS). Dresden, Technische
Universitat Dresden,
Diplomarbeit, 2017



Harms & Wende QST GmbH berichtet

QST erhalt Auftrag zur Modernisierung von 62 PQS-Systemen von groBem deutschen Autobauer.

Bereits im Dezember konnte die Harms
& Wende QST GmbH einen groBeren
Auftrag fir die PQS-Qualitétssicherung
gewinnen. In den Anlagen des Karosse-
rierohbaus ist schon seit tiber 10 Jahren
PQS im Einsatz. Damaliger Stand der
Technik waren PC-basierte Systeme mit
den entsprechenden Messkarten. Die
19"-Computer waren mit der ent-
sprechenden Anschlusstechnik fir die
Anbindung an die Anlagen in PC-Schran-
ken verbaut. Diese Systeme werden

nun ersetzt durch unsere aktuellen
QUADRIGO-Messmodule zusammen mit
der aktuellen Software. Gleichzeitig wer-

Nutzen Sie einen Profil-1Q Inverter?

den verschleiBbehaftete Komponenten,
wie die Kihlgerate, mit erneuert. Durch
speziell angepasste Schnittstellendateien
und eine erweiterte digitale Schnittstelle
wird weitgehende Kompatibilitat zur PC-
basierten Ldsung erreicht. Das ist auch
ndtig, da die Anlagen ja im Schichtbetrieb
arbeiten. Es ist deshalb eine moglichst
schnelle Umrtistung erforderlich.

Ein weiterer wichtiger Punkt bei der
Modernisierung ist die Zentralisierung
der Datenhaltung. Bisher wurde in jedem
Schranksystem auf dem sogenannten
Master-PC die entsprechende PQS-Da-
tenbank betrieben. Entsprechend waren

Wir haben die Nachfolgegeneration flr Sie!

Seit vielen Jahren haben wir lhnen
unseren bewahrten Profil-1Q-Inverter
angeboten. Diesen
haben wir in der
Zwischenzeit vom
Markt nehmen
mussen, da

sich die Technik
weiterentwickelt
hat und es Zeit fiir
einen Ersatz war.
Nichtsdestotrotz kon-

nen Sie beruhigt sein, wenn Sie eines
oder mehrere Geréate weiter betreiben
wollen — wir bieten Ihnen weiterhin

Filius wird ,,erwachsen® -

Neue Revision steht bereit.

Die Filius-Steuerungsfamilie begleitet
uns nun schon mehrere Jahre und einige
Varianten sind hinzugekommen. Aktuell
konzentrieren wir uns auf 3 Grundversi-
onen im Netzfrequenzbereich: FiliusACS
x Mono-EA, FiliusACS x Multi-EA-IQ
sowie Filius x Classic-EA. Dabei stehen
jeweils die Bauformen C-Compact und
B-Beta (Hochkant) zur Verfiigung.

Das Schone ist, gemeinsam mit dem

er GeniusHWI

Reparaturservices an, solange es
irgendwie geht — das ist die Tradition
unseres Hauses. Was bieten
wir Ihnen stattdessen?
Nun, das hangt davon ab,
wie Ihr SchweiBablauf ist
und welche Bedienung
Sie wiinschen.

FiliusMF

Vom Aufbau dhnlich kdnnen
Sie unsere Filius-Serie nutzen. Diese
bietet Ihnen ein komfortabel nutzbares
Hardwarepanel mit Leistungsteil. Filius
kommt mit einer USB-Schnittstelle flir

MFP, bildet das Gespann mit FiliusMFS x
Multi-EA-1Q oder Classic ein komplettes
Invertersystem mit Display und Strom-
regelung ab.

Das ist ja nichts neues, wieso ,erwach-
sen*? Filius steht jetzt in der neuen
Revision 3.x zur Verfigung. Diese Version
beinhaltet auch einige Ihrer Vorschldge
zur einfacheren Parametereingabe. Und
wichtig, Filius hat jetzt neue Bestellnum-

die PCs mit einer USV und redundanten
Festplatten ausgertistet. Die Komponen-
ten sind den rauen Verhaltnissen der Fer-
tigungsbereiche ausgesetzt und bedUrfen
einer regelmasigen Wartung.

Nach der Modernisierung werden alle Da-
tenbanken (es kommt nun ein Microsoft
SQL-Server zum Einsatz), einschlieBlich
der Bedien-Clients, auf einem zentralen
Server betrieben. Dieser ist dann in
Klimatisierter Umgebung und bietet eine
deutlich hohere Zuverlassigkeit und War-
tungsfreundlichkeit. Das Konzept hat sich
schon bei anderen Projekten bewahrt.
Durch die vollstandige Virtualisierung auf

die Konfiguration und Bedienung ins
Haus — Ihre Daten sind sicher in jeder
Hinsicht. Die Konfiguration kann nur
mit diesem USB-Schliissel geandert
werden; hier konnen Sie auch Ihre
SchweiBdaten speichern.

GeniusHWI mit XComand
Alternativ konnen Sie den Komfort
weiter steigern, in dem Sie einen
GeniusHWI-Inverter mit einem XCo-
mand einsetzen. Dieser bietet lhnen
den Komfort einer PC-Oberflache
ahnlich wie Sie es von der XPegasus
gewohnt sind.

1. Quartal |

dem Server entféllt die Bindung an eine
bestimmte Hardware und man bleibt flir
zukiinftige Entwicklungen geriistet.

Andre UhrlaB
andre.uhrlasz@hwh-qst.de

GeniusHWI mit XPegasus
Wenn Sie einen Schritt weiter gehen
wollen, dann setzen Sie einen GeniusHWI
mit XPegasus ein. Hier kommt dann noch
zusétzlich neben dem komfortablen PC
eine Vernetzung hinzu und sie konnen
mehrere Anlagen tber eine Schnittstelle
bedienen. Ihr Vertriebspartner hat alle
Details parat. Fir weitergehende Detail-
fragen stehen Ihnen wie gewohnt Ihr
Vertriebspartner in Ihrer Nahe oder unser
Vertrieb in Hamburg gern zur Verfligung.
Der volle Umfang wiirde den Rahmen in
dieser SchweiBzeit sprengen.

Jorg Eggers

joerg.eggers@harms-wende.de

mern, die lhre Bestel-
lungen noch einfacher
und schneller gestalten
werden!

Bitte stellen Sie Ihr
System auf die neuen

Filius compact =

Bestellnummern um.

Ein Kleiner Tipp: die bewdhrten und nun
leider nicht mehr lieferbaren HWI 28xx

/HWS 2202 Profil 1Q lassen sich meist

gut durch FiliusMFS-B-Classic-EA mit

MFP4xx ersetzen.
Axel Straube
axel.straube@harms-wende.de

e ———
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Harms & Wende Beijing berichtet

HWH auf der Messe AMTS in Shanghai.

4

Anfang September 2017 préasen-
tierte sich Harms & Wende sowie
unserer Tochterunternehmen Harms
& Wende Welding Beijing auch auf
der Automobilbaumesse ,AMTS —
Shanghai International Automotive
Manufacturing Technology & Material
Show 2017 in Shanghai. Auf der
begleitenden Konferenz zum Fiigen
im Automobilrohbau ,Car Body

HWH goes green

Dokumentation elektronisch und auf USB.

Die Dokumentation der HWH-Systeme

ist ein anspruchsvolles Thema. Mit
zunehmender Komplexitét der Gerdte
wéchst der Umfang der Dokumentation
tberproportional mit. Betrigbsanleitung,
Bedienungsanleitung, Installation, Wartung,
Anschlussschema, Stromlaufpléne und
noch einiges mehr wird mit jedem gelie-
ferten Gerét in Papier verschickt. Dies sind
Umfénge von zum Teil mehreren hundert
Seiten. Dies belastet die Umwelt und ist

auch flir Sie als Kunde eine anspruchsvolle
Aufgabe. Denn diese muss wahrend der
gesamten Lebensdauer des Gerétes flir
alle jederzeit griffbereit vorgehalten werden.
Um die Handhabung und Nutzung der
Dokumentation zu vereinfachen, stellen
wir deshalb auf digitale Datentréger um.
Damit sichergestellt ist, dass diese der
Auslieferung beiliegen, wird ein USB-Stick
als Datentréger verwendet. Auf diesem
sind alle relevanten Dokumente enthalten

Welding Engineering 2017 stellten
Herr Bothfeld und Herr Wu unsere
Inverterstromquellen fiir das Schwei-
Ben von hochstfesten Stahlen und
Aluminium vor. Insbesondere unsere
Losungen flir Aluminium trafen auf
ein sehr hohes Interesse. Mit einem
Hersteller wurden erste Testinstallati-
onen vereinbart. Gleichzeitig konnten
auf der Messe zahlreiche Kunden und

und in gangigen Formaten abgespeichert.
Zusétzlich bietet dieser die Moglichkeit rele-
vante Dateien, z. B. Konfigurationsdateien,
Keyfiles oder &hnliches mit dem Geréat zu
verschicken. Damit ist alles an einem Platz
und sofort greifbar. Die Ausnahme davon
sind sicherheitsrelevante Informationen.
Hierflir wird nach wie vor Papier benétigt.
Diese liegen in Form eines mehrsprachigen
Dokumentes bei. Fir die eingefleischten
Anhénger der Unterlagen in Papier ist es

Service Meeting nimmt Formen an

Ende April ist es soweit.

In der KW 17 Ende April findet bei
uns in Hamburg unser Servicemee-
ting mit zahlreichen Teilnehmern
statt. Wir freuen uns iber die
Vielzahl von Anmeldungen unter
anderem aus Korea, China, Spanien
und vielen anderen Landern. Das
flinftagige Programm ist gut gefillt

und deckt alle wichtigen technischen
Aspekte fiir Servicemitarbeiter ab.
Geplant sind neben Neuigkeiten
auch Intensivkurse an neuen und
bekannten Gerdten, gepaart mit
einem Erfahrungsaustausch aus der
Praxis. Diese praktischen Kurse sind
als Tutorial geplant bei denen Harms

& Wende Service-Kollegen einerseits
als Berater, aber auch als Lehrer
anwesend sind. Die Mischung macht
den Effekt.

Wir sind derzeit intensiv mit der
Planung beschéftigt, wobei die Zeit
schneller l4uft als man denkt. Das
ist bei jeder Veranstaltung so.
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Mitaussteller besucht und von den

Vorteilen und Nutzen unserer Systeme
flir das sichere und qualitativ hoch-

wertige SchweiBen (iberzeugt werden.

Ralf Bothfeld und Jiaqi Wu
ralf.bothfeld@harms-wende.de
jiagi.wu@harms-wende.cn

optional mdglich, diese im herkdmmlichen
gedruckten Format zu bekommen. Dies ist
dann bei der Bestellung anzugeben und der
Wunsch wird berticksichtigt.

Die Umstellung wird in den ndchsten Wo-
chen erfolgen. Je nach Geratefamilie erfolgt
dies Zug um Zug. Weitere Optionen, wie
der Zugriff auf die individuelle Dokumenta-
tion im Netz sowie die Informationen dazu,
folgen im Laufe der Umstellung.

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de

In der Sommerausgabe werden wir
iber das Meeting berichten.

Marco Speth, Thomas Erhorn, Jorg Eggers
thomas.erhorn@harms-wende.de
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