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Es ist wieder soweit – wir laden unse-

re weltweiten Partner zum nächsten 

Partnertreffen ein. Es ist das dritte 

dieser Art in Hamburg. 

Neben technischen Updates zeigen 

wir Beispiele aus der Praxis und 

bieten die Möglichkeit, sich aktiv 

einzubringen. Ein Nebeneffekt eines 

solchen Treffens ist das Networking, 

also die Verflechtung untereinander. 

Diese Vernetzung hat sich schon an 

vielen Stellen gezeigt. Das sagen nicht 

nur unsere Partner, sondern auch 

unsere Kunden. 

Dies ist das 

eigentliche 

Hauptargu-

ment. Aufgrund 

der Globalisie-

rung können 

Schulungen, 

Reparaturen, Beratungen und vieles 

mehr vor Ort und oft in Landesspra-

che erfolgen – effektiver geht es 

nicht.

Wir freuen uns auf das kommende 

Treffen am 01. und 02. Juni 2015 in 

unserem Hauptsitz in Hamburg – 

mehr Wissen und Information zu 

Ihrem Vorteil.

„Neues Jahr, neues Glück“, heißt es sehr 
oft zu Beginn eines neuen Kalenderjahres. 
„Glück hat nur der Tüchtige“ ist ein wei-
teres Sprichwort.  

Nach dem hart erarbeiteten Rekordjahr 

2014 wollen wir uns weiterhin anstrengen, 

um auch in diesem neuen Jahr 2015 so 

erfolgreich zu sein. Denn neben allem Glück 

ist es hauptsächlich harte Arbeit, die uns die 

richtigen Produkte herstellen lässt, nämlich 

die Produkte, die Sie, unsere Kunden und 

Interessenten, auch wirklich benötigen und 

erfolgreich einsetzen können. Diese harte 

Arbeit wird in allen Gebieten des Unterneh-

mens geleistet, von der Kundenbetreuung 

in Vertrieb, Sekretariat und Service, über 

den Einkauf, die Buchhaltung, IT, Material-

wirtschaft, Fertigung und das Prüffeld im 

Bereich Betrieb, bis hin zur Entwicklung. 

Alles für leistungsstarke, qualitätsgerechte 

und wirtschaftliche Produkte, Systeme und 

Lösungen für die Widerstands- und Reib-

schweißtechnik. 

Doch die harte Arbeit allein reicht nicht aus, 

insbesondere der Input aus dem Markt ist 

wichtig, um auch die Lösungen zu bieten, die 

der Anwender bzw. die Anwenderin benötigt. 

Hier möchten wir uns bei Ihnen bedanken, 

denn nur mit Ihnen, unseren Kunden zu-

sammen konnten wir die Marktinformationen 

richtig umsetzen und die marktgerechten 

Lösungen anbieten. 

Somit kann festgestellt werden, dass nicht 

nur der Tüchtige Glück hat, sondern auch 

der mit solchen Kunden, wie Sie es sind. 

Im letzten Jahr hat dies unsere Kundenbe-

fragung mit dem Resultat, dass wir uns zu 

Deutschlands Kundenchampions zählen kön-

nen, bewiesen. 

Außerdem haben wir zahlreiche Lieferan-

tenbewertungen von Ihnen mit dem Status A 

oder „bevorzug-

ter Partner/Lie-

ferant“ erhalten. 

Und das hat 

nicht nur etwas 

mit Glück zu 

tun … 

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

EditorialInternationales Partnermeeting 
in Hamburg
Wir bringen unsere Partner auf Stand.

Im Februar 2015 konnte die QST ei-

nen großen Auftrag für das Vertriebs-

gebiet Tschechien gewinnen. So ist 

eine Bestellung über 20 

Genius-MFI-Schränke 

für einen großen tsche-

chischen Automobilzu-

lieferer zu vermelden. 

Der Service und die 

Auftragsabwicklung 

wird mit Unterstüt-

zung der Kollegen von 

Harms & Wende aus Ham-

burg vollzogen. Wir, als QST, freuen 

uns über diesen Erfolg, denn es 

konnte nun neben schon vorhandenen 

namhaften Anlagenbauern und Auto-

mobilzulieferern ein weiteres Unter-

nehmen als Kunde hinzugewonnen 

werden. Wir arbeiten daran, den 

Vertrieb inner-

halb der 

Tsche-

chischen 

Republik, 

aber auch 

der Slowa-

kei weiter 

auszubauen, 

um weitere Partner sowie Kunden zu 

gewinnen und von den Produkten der 

QST, aber auch von Harms & Wende-

Produkten zu überzeugen. Im Mai 

2015 findet bei einem tschechischen 

Anlagenbauer eine Hausmesse zum 

Jahrestag der Gründung des Unter-

nehmens statt, bei dem auch Vertreter 

der Harms & Wende Group eingeladen 

sind. Dabei gibt es die Möglichkeit, 

den anwesenden Unternehmensver-

tretern nicht nur die Steuerungstech-

nik an einer Vorführanlage zu präsen-

tieren, sondern auch PQS mit seinen 

zahlreichen Überwachungsmöglich-

keiten mit in die Anlage einzubinden.

QST erhält Auftrag für großen 
tschechischen Zulieferer 
Vertriebserfolg für die QST in Tschechien.

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Marco Speth
marco.speth@hwh-qst.de

Beispiel Schweißkoffer SK-Genius IQR

Exportmeeting 2011
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Das Jahr 2014 war das Jahr mit 

der höchsten Betriebsleistung aller 

Zeiten in unserem Haus. Es wurden 

so viele Inverter, Steuerungen und 

Schweißschränke wie noch nie gebaut 

und ausgeliefert. Das brachte neben 

logistischen Herausforderungen, 

Platzanforderungen im gesamten 

Betrieb und engen Terminwünschen, 

vor allem die Leistungsfähigkeit 

unserer Mitarbeiter an Grenzen. 

Doch durch unsere neue Organisa-

tion im gesamten Betrieb sowie der 

Einsatzbereitschaft unserer Mitar-

beiter und Mitarbeiterinnen konnte 

dieses neue Niveau an Produktivität 

erreicht werden. Das Platzproblem 

wurde schon 2012 mit der Anmietung 

von Fertigungscontainern versucht 

zu beseitigen. Es brachte durch die 

guten Auftragseingänge aber nur kurz 

Entlastung. Sehr oft wurde, wie auch 

schon berichtet, unsere Cafeteria als 

Zusatzlager eingesetzt. Schwerpunkt 

unserer Weiterentwicklung war die 

Auftragssteuerung und Effizienz der 

Abläufe im Betrieb. In den letzten 

Jahren wurden unter dieser Prämisse 

und der Leitung 

unseres Auftragszen-

trums die Weichen 

für diesen neuen 

Produktionsrekord 

gestellt. Die Abläufe 

von der Beschaffung 

angefangen, über die 

Kommissionierung, 

der Gerätemon-

tage, des Schalt-

schrankbaus und der elektronischen 

Fertigung, dem Prüffeld und dem 

Versand wurden akribisch durchleuch-

tet und auf neue Füße 

gestellt. Dabei wurde 

auf die Kombination 

von bewährten und 

erfolgreichen Abläufen 

sowie neue innovative 

Ansätze gesetzt und 

dies konsequent um-

gesetzt. Täglich treffen 

sich beispielsweise 

im Rahmen unseres Auf-

tragszentrums (AZ) Ver-

treter aus allen Stufen 

des Betriebsablaufs, um 

die laufenden Aufträge 

kurz und prägnant zu 

besprechen, eventuelle 

Probleme sofort zu identifizieren und 

Lösungsansätze zu beschließen. 

Durch diese zeitnahe und effek-

tive Kommunikation im AZ und 

die Koordination durch die Verant-

wortlichen Martin Ziegert, Leiter 

Materialwirtschaft, und Frank Jürs, 

Leiter Fertigung, um nur zwei hier zu 

nennen, konnten diese Rekordzahlen 

im vergangenen Jahr erreicht werden. 

Natürlich war dies auch nur möglich, 

weil alle Kollegen und Kolleginnen mit 

höchstem Engagement und Kompe-

tenz ihre Aufgaben erledigt haben. An 

dieser Stelle möchte ich mich, auch 

im Namen unserer Kunden, bei den 

fleißigen und kompetenten HWH´lern 

bedanken. Dies verbunden mit dem 

Versprechen, dass wir uns nicht auf 

dem Erreichten ausruhen und auch 

in Zukunft den Herausforderungen 

des Marktes stellen werden. Um 

insbesondere die Lieferzeiten bei 

Schaltschränken und Großprojekten 

noch weiter zu reduzieren und flexibel 

zu bleiben, haben wir uns entschlos-

sen, eine zusätzliche Produktionshalle 

auf unserem Gelände errichten zu 

lassen. Derzeit kämpfen wir mit der 

Baugenehmigung, sind aber optimi-

stisch, schon bald Näheres berichten 

zu können.

Fehler kann man vermeiden – wenn 

man sie kennt! Dieser Erkenntnis 

folgend, setzen wir zur Erfassung 

und Verfolgung von Fehlern aus 

Produktion, Reparaturen und Kun-

denreklamationen seit vielen Jahren 

recht erfolgreich eine professionelle 

CAQ-Software ein. Umfangreiche 

Analysewerkzeuge ermöglichen 

praktisch auf Knopfdruck Erkenntnisse 

zu Fehlern, Fehlerursachen, Korrektur- 

und Vorbeugungsmaßnahmen, Kosten 

etc., und das aus unterschiedlichen 

Perspektiven, auftragsübergreifend 

und in beliebig 

einstellbaren 

Zeitfenstern. 

Durch integrierte 

Reports und 

selbstdefinierte 

Listen sind wir 

jederzeit auskunftsfähig. Momentan 

arbeiten wir daran, die CAQ-Software 

mit unseren automatischen Testsyste-

men im Prüffeld zu koppeln und die 

bestehende Kopplung zu unserem 

ERP-System zu erweitern. Durch die-

se Maßnahme werden die manuellen 

Eingaben und die damit verbundenen 

Eingabefehler und Datenerfassungs-

zeiten auf ein Minimum reduziert. Die 

Erkenntnisse aus den Analysen und 

die Kopplung der Systeme helfen uns 

dabei, zukünftige Fehler zu vermeiden 

und durch Mängelbeseitigung mit 

kurzen Reaktionszeiten und schnellem 

Informationsfluss unsere hohe Kun-

denzufriedenheit noch zu steigern.

Auftragszentrum und Projektabwicklung 
Höchste Betriebsleistung im Jahr 2014.

CAQ-System 
Dem Fehler auf der Spur.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Klaus Petersen
klaus.petersen@harms-wende.de

Blick in den Schaltschrankbau

Serienfertigung GeniusMFI

Analysemasken aus dem CAQ-System

Vorbereitete Montageplatten
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Die Aktivitäten in China nehmen Fahrt 

auf. Mit der Gründung der eigenen 

Niederlassung in China ist Harms & 

Wende seit Oktober 2014 vor Ort 

präsent. 

Dieses 

Engage-

ment wird 

insbe-

sondere 

von den 

deut-

schen 

Firmen 

vor Ort 

in China geschätzt und es haben sich 

daraus bereits zahlreiche Aktivitäten 

entwickelt. In unserer Niederlassung 

stehen Ansprechpartner in chine-

sischer und deutscher Sprache zur 

Verfügung, die auf kurzem Weg den 

Kunden vor Ort weiterhelfen können, 

ohne Zeitverschiebung und lange 

Kommunikationswege. Über die Pla-

nung und Verlagerung von Produkti-

onen nach China haben Kunden viele 

Systeme vor Ort in Betrieb. Hier zeigt 

sich ein Bedarf für Schulungen und 

Support, der bisher nicht abgedeckt 

wurde. Auch chinesische Kunden wer-

den direkt angesprochen. Die Harms 

& Wende Homepage ist vollständig auf 

Chinesisch 

übersetzt 

und bietet 

Informatio-

nen rund um 

die Harms & 

Wende-Pro-

duktwelt. 

Bei Interesse 

direkt unter www.harms-wende.cn 

aufzurufen. Aktuell unterstützt unser 

chinesische Kollege Jiaqi Wu unseren 

Vertriebspartner SNG bei der Prüfung 

von Inverterschrän-

ken Genius mit 

unserer adaptiven 

Regelung IQR für 

mehrere Projekte 

bei chinesischen 

und deutschen Automobilprojekten im 

Reich der Mitte.

Bei den kontinu-

ierlich laufenden 

Planungen für den 

Export kommt 

man um den 

russischen Markt 

nicht herum. Das 

zeigt sich durch die 

Bestellungen und 

Installationen in 

den vergangenen 

Jahren und auch 

für dieses Jahr 

werden Projekte 

folgen. Man beäugt 

natürlich immer 

die politische 

Lage und fragt 

sich unweiger-

lich, wie geht 

es weiter? Wir 

denken, jetzt 

ist der richtige 

Zeitpunkt den 

Support in der 

Russischen 

Föderation zu 

verstärken. 

Daher haben wir 

zusammen mit 

unserem Partner LBPS dieses Ziel 

ins Auge gefasst. LBPS betreut für 

uns seit Jahren als Key Account die 

Firma Ford Europa. Schon seit 2006 

laufen Installationen in verschiedenen 

Werken und viele Fahrzeuge wurden 

produziert. Um den Kundensupport 

nicht nur für Ford zu verstärken, 

haben wir Herrn Dr. Pavel Shcheglov 

nicht nur mit schweißtechnischem 

Wissen ausgestattet, sondern auch 

mit weitergehendem Servicewissen. 

Fehlerdiagnosen inklusive Repara-

turen sind daher ab sofort möglich. 

Dieses Vorgehen trägt der Tatsache 

Rechnung, dass Komponenten nur 

mit hohem Aufwand wieder nach 

Hamburg gebracht werden können. 

Daher haben wir, wenn man so will, 

den Spieß umgedreht. Wir erledigen 

die Arbeit vor Ort. Bei der Kommu-

nikation hilft die Tatsache, dass Herr 

Dr. Shcheglov auch fließend deutsch 

spricht – Missverständnisse werden 

so minimiert. Seine Ausbildung wird 

weitergehen und wir freuen uns schon 

auf das kommende Training mit ihm.

HWH in China 
News zu Harms & Wende Beijing in China.

Russland nicht attraktiv? 
Wir denken schon!

Kleines Lexikon Schweißtechnik –  Folge 69 
 Die Fachgesellschaft „SEMFIRA / EMF“ 

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Unter der Rubrik „Kleines Lexikon Schweißtechnik“ stellt 

die „Schweißzeit“ in jeder Ausgabe Begriffe, Verfahren und 

Technologien aus der Welt des Widerstandsschweißens vor.

Bei verschiedenen fügetechnischen Tätigkeiten können 

elektromagnetische Felder entstehen und die Gesundheit 

von Arbeitnehmern beeinflussen. Weltweit besteht daher 

das Bestreben, durch das Festlegen von Grenzwerten 

sowie durch einheitliche Normung und Arbeitsschutzmaß-

nahmen Arbeitnehmer bestmöglich vor den Auswirkungen 

solcher Felder zu schützen. Der DVS unterstützt diese 

Maßnahmen unter anderem durch die Gründung der 

„Fachgesellschaft SEMFIRA / EMF” im Jahr 2007. 

SEMFIRA steht dabei für „Safety in ElectroMagnetic 

Fields – International Research Association”. 

Die Fachgesellschaft „SEMFIRA / EMF“ im DVS engagiert 

sich für die technisch-wissenschaftliche Entwicklung zur 

Thematik „Elektromagnetische Felder (EMF)“ im Interesse 

der Allgemeinheit. Aufgaben und Tätigkeitsfelder der Fach-

gesellschaft sind u. a.:

•	Fachliche	und	finanzielle	Unterstützung	der	Gremien-	

 arbeit zur Thematik EMF

•	Verfolgung	fachspezifischer	Belange	im	Hinblick	auf

 Arbeitssicherheit sowie Gesundheits- und Umweltschutz

•	Unterstützung	der	Öffentlichkeitsarbeit	sowie	fach-	

 bezogene Unterstützung der DVS-Schrifttumsarbeit zur  

 Thematik der EMF. 

Ein wesentliches Ziel der Fachgesellschaft ist es, die 

nationale und internationale Arbeit auf dem Gebiet der 

Thematik EMF zu fördern und zu bündeln, Doppelarbeit zu 

vermeiden und Synergieeffekte zu nutzen. Sie führt u. a. 

die technisch-wissenschaftlichen Aktivitäten des DVS und 

anderen Kooperationspartnern auf nationaler und interna-

tionaler Ebene im Bereich der Regelwerksarbeit zusammen 

und vertritt sie als gesamtheitliches Konzept gegenüber 

der	Fachwelt	und	der	Öffentlichkeit.	Es	wird	um	Mitarbeit	

gebeten, Gäste sind jederzeit willkommen.

Internetseite SEMFIRA (Frau Dr. Heinrich): 

www.semfira.org/index2.php			

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Handanlagenschrank mit IQR

Prüfplatz bei HWH Beijing

Schaltschrankfertigung

Dr. Pavel Shcheglov (re) und Alexej Konradi
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SINIUS steuert dezentral über eine 

Feldbusansteuerung den Schweißpro-

zess für das Widerstandsschweißen 

mit zentraler Bedienung und Parame-

trierung über eine SPS. Die einzelnen 

Abläufe können Sie individuell gestal-

ten oder als VARIUS-Komplettlösung 

bei der HWH-TOCHTER PROCON 

ordern.

Einsatzbereiche sind Punkt- oder 

Buckelschweißmaschinen, Naht-

schweißmaschinen aber auch 

Gitterschweißanlagen oder Mehr-

fachpunkter mit hohen Taktfolgen 

sowie Wärmeanwendungen. Für große 

Leistungen kann die SiniusHWI im 

MASTER / SLAVE Betrieb bis 500 kA 

eingesetzt werden.

SINIUS Varianten sind:

•	 SiniusAC	für	Netzfrequenz

 (50 Hz, 60 Hz)

•	 SiniusHWI	für	1000	Hz	(DC)

•	 SiniusHF	für	10	kHz	(DC)

Wählen Sie Ihre Feldbusanbindung, 

wir unterstützen eine einfache In-

tegration in die Maschinenablauf-

steuerung:

•	 Profi	Bus	(z.	B.	SIEMENS	S7)

•	 CAN-BUS	(z.	B.	BACHMANN,			

 BECKHOFF)

•	 Profinet	(z.	B.	SIEMENS	S7,	

 BECKHOFF)

•	 EatherCat	(z.	B.	BECKHOFF)

•	 NEU	seit	Februar	2015:

 Ethernet IP (z. B. ALAN BRADLEY,  

 ROCKWELL)

Was bedeutet der Wechsel von 

Firmware-Versionsnummern?

Mit steigender Versionsnummer sind 

zusätzliche Funktionen und/oder 

Vereinfachungen in die SINIUS-

Steuerungen eingefügt. Generell gilt, 

dass die Basisschweißfunktionen, 

Zeitabläufe und Messverfahren erhal-

ten bleiben und somit Ihre bewährte 

SPS-Software bei Einsatz der SINIUS 

mit neuer Version nicht zwingend 

verändert werden muss.

Anregungen und Vereinfachungen 

unserer Kunden, die in das SINIUS-

Konzept passen, nehmen wir gerne in 

eine der nächsten Versionen auf.

Und dies ist NEU in der SINIUS ab 

Version 6.00, Februar 2015:

•	 SiniusHWI	im	MASTER	/	SLAVE		

 Betrieb bis 500 Ka

•	 Feld	Bus	Ethernet	IP	(z.	B.	ALAN		

 BRADLEY, ROCKWELL)

•	 Messgürtelkalibrierung	(außer			

 SiniusHFI), de-fault ist 150 mV / 

 kA, z. B. für Gürtel  300 mV / kA  

 oder Abgleich mit externen   

 Messgeräten

•	 SiniusAC	Messbereich	erweitert		

 auf max. 100 kA (bisher max.   

 50 kA)

•	 Regelhubbegrenzung	/	max.	Stell-	

 bereich (außer SiuniusHFI),   

 de-fault 999 SKT, kann kleiner

 gewählt werden, um eine nicht  

 gewollte Übersteuerung zu verhin- 

 dern

•	 Profilweiterschaltung	ohne	NAHT-	

 Betrieb ist möglich

Nach inzwischen etwa sechs mo-

natiger Tätigkeit als Vertriebs- und 

Entwicklungsstandort der Harms & 

Wende Gruppe sind die Vorteile des 

Standorts immer deutlicher erkennbar 

und werden von den Kunden immer 

mehr wahrgenommen und geschätzt. 

Die attraktive Lage für das Postleit-

zahlengebiet 4 bis 6 und die Benelux 

erlaubt es uns, dem Kunden schnell 

zu helfen, unterstützen und bedienen 

zu können. Zudem machen dies 

kurze Wege, enge Kundenbezie-

hungen, fachliche Kompetenz 

und kreatives Engagement des 

Procon-Mitarbeiterteams vor Ort 

möglich. Auch Inbetriebnahmen 

von Anlagen, Schulungsmaß-

nahmen, Schweißtests und die 

intensive Betreuung der Produk-

tion und Produktionsanlagen, 

werden von unseren Kunden 

immer mehr in Anspruch genom-

men. Für die hohen und effizienten 

Ansprüche des Maschinenbaus stellt 

zudem die flexible und zuverlässige 

Automatisierung der Produktionsan-

lagen mit SINIUS und VARIUS eine 

immer attraktivere Plattform dar. 

Die langjährigen Erfahrungen einer 

effizienten Prozessautomatisierung, 

auch über das elektrische Wärmen 

und das Widerstandsschweißen 

hinaus, sind von der Procon gefragt. 

Somit sind wir als leistungsstarker 

Partner individueller und innovativer 

Automationslösungen in der Industrie-

elektronik bekannt. Unsere Stärken 

liegen unter anderem als Hersteller 

in kundenspezifischer Software und 

Hardware der kundenspezifischen 

Prozessautomation. Hierbei bieten 

wir die umfassende Entwicklung bzw. 

Fertigung und Retro fit von Schweiß-

steuerungen, Industriesteuerungen, 

Konzeption von Automatisierungs- und 

Systemlösungen, Schaltschrankbau, 

Hard- und Software Engineering, 

Visualisierungen und LCD-Anzeigen, 

Inbetriebnahmen, Schulungen und 

Forschung- und Entwicklung.

Der ständige und intensive Austausch 

von Erfahrungen und Informationen 

innerhalb der Harms & Wende Gruppe 

und die enge Zusammenarbeit und 

Kommunikation mit unseren Kunden, 

ist die Innovation für eine optimale 

Produktentwicklung. Wir werden auch 

zukünftig ständig aktiv daran arbeiten, 

diese positive Entwicklung voran zu 

bringen. Hierbei passen wir uns stän-

dig den individuellen Ansprüchen der 

Kunden an. Wir bedanken uns daher 

für die kundenseitigen und konstruk-

tiven Anregungen, und freuen uns, 

wenn Sie uns weiterhin fordern.

SINIUS-System weiterhin auf Erfolgskurs  
Was ist SINIUS?

Harms & Wende und Procon PAS  
Neuer Vertriebsstandort in Willich-Anrath bei Düsseldorf zieht erste positive Bilanz.

Reimer Struve
reimer.struve@harms-wende.de

Bernhard Mettendorf
bernhard.mettendorf@procon-pas.de

Varius Beispieloberfläche

Systemaufbau Filius mit Inverter + Transformator

Meeting bei Procon PAS
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KE-Schweißen mit „geregeltem“ Strom  
Kondensatorentladungsschweißen (kurz KE-Schweißen) mit geregeltem Strom?  

Der anerkannte Stand der Technik 

geht doch davon aus, dass das KE-

Schweißen durch einen ungeregelten 

Stromfluss gekennzeichnet ist. Wegen 

der großen Ströme (kleine und mittle-

re Anlagen arbeiten mit 100 bis 400 

kA) und der kurzen Schweißzeiten 

(5 bis 10 ms) wurden bisher keine 

KE-Maschinen mit einer Stromre-

gelung entwickelt. Ungeachtet dieser 

Besonderheit, erweist sich das KE-

Schweißen dennoch als ein robuster 

Prozess, der mit einer hohen Stabilität 

Verbindungen mit gleichbleibender 

Qualität erzeugt.

In einer eingehenden Literaturre-

cherche waren keine quantitativen 

Angaben zur Stabilität des Schweiß-

stroms beim KE-Schweißen und der 

von Störgrößen gefunden worden. 

Deshalb sind von HWH eigene Unter-

suchungen durchgeführt worden, um 

das Verhalten des Schweißstroms bei 

variablen Bedingungen quantifizieren 

zu können. In einer dieser Versuchs-

reihen wurden zwei verschiedene 

Blechgüten mittels KE-Punktschwei-

ßen verbunden und dabei Strom und 

Spannung mit einem hochauflösenden 

externen System gemessen.

Um vergleichbare Ergebnisse zu 

erzielen, wurden alle Versuche mit 

der gleichen Energie von 2,5 kWs 

geschweißt, wohingegen die An-

presskräfte in einem größtmöglichen 

Bereich variiert wurden.

Bild 1 zeigt den Verlauf der Strom-

kurven aller Versuche (mit beiden 

Blechgüten). Es zeigen sich deutlich 

zwei Gruppen, innerhalb derer die 

Kurvenverläufe sehr eng beieinander 

liegen; bestimmt durch die jeweils ver-

schweißte Blechgüte. Aber auch die 

Stromverläufe bei unterschiedlichen 

Blechpaarungen zeigen nur geringe 

Unterschiede – lediglich die Spitzen- 

ströme weichen höchstens 10 % 

voneinander ab. Die Stromflusszeiten 

bei den weichen Tiefziehblechen sind 

um ca. 1 bis 1,5 ms (< 10 %) länger, 

als jene beim Schweißen der press-

gehärteten Bleche. Völlig identisch 

sind die Stromanstiegszeiten bei allen 

Versuchen. Ebenfalls auffällig ist, dass 

die aufgetretenen Spritzer in keiner 

der Kurven zu erkennen sind, wie man 

das entsprechend der Erfahrungen 

vom herkömmlichen Widerstands-

schweißen her erwarten könnte.

Dieser nahezu identische Kurven-

verlauf bestätigt sich auch, wenn die 

Graphen einer detaillierten Analyse 

unterzogen werden, bei der für jeden 

Teilabschnitt der Kurven (jeweils

80 µs lang) ein numerischer Wert 

als charakteristische Größe ermittelt 

wird – die Kurven sozusagen seziert 

werden. 

Im Bild 2 sind diese Ergebnisse als 

Säulendiagramme für die Schweiß-

versuche 008 (Schweißen von 

DX56) und 015 (Schweißen von 

22MnB5) dargestellt. Besonders 

gut zu erkennen ist die identische 

Lage der Spitzenströme, bei denen 

die Kennwerte nahezu null sind. Die 

Untersuchungen zeigen, dass die 

Stromverläufe von KE-Schweißungen 

auch bei unterschiedlichen Bedin-

gungen (insbesondere bei stark 

schwankenden Anpresskräften) und 

selbst bei auftretenden Spritzern 

keine nennenswerten Abweichungen 

zeigen und damit das Verhalten eines 

geregelten Schweißstroms zeigen. 

Die Ursache liegt darin, dass die 

Induktivität des Sekundärkreises so 

stark und bestimmend ist, dass der 

Stromfluss einem unveränderlichen 

Verlauf folgen muss. Daraus ergibt 

sich wiederum, dass der vermeint-

liche Nachteil des KE-Schweißens, 

ohne Stromregelung zu arbeiten, 

praktisch nicht existiert – man 

durchaus vom KE-Schweißen mit 

„geregeltem“ Strom sprechen kann. 

Diese Feststellung führt aber auch zu 

der Schlussfolgerung, dass Prozess-

überwachungen auf der Basis des 

Schweißstroms und verschiedener 

zeitbasierter Parameter wenig geeig-

net sind, Störeinflüsse zu detektieren. 

Entsprechende Ergebnisse wird die 

nächste Ausgabe der „Schweißzeit“ 

vorstellen.

Die Tabelle 1 gibt einen Überblick über die Versuchsbedingungen beim Verschweißen von zwei Blechen DX56+Z (jeweils 0,8 mm dick) und die Tabelle 2 die Bedin-

gungen beim Verschweißen von zwei Blechen 22MnB5 (jeweils 1,2 mm dick):

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

DX56+Z 008 011 012 013 014 101 102 103

Kraft [kN] 5,0 3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 7,0 7,0

Dicke [mm] 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6

Spritzer --- Sp --- --- Sp Sp --- (Sp)

22MnB5 015 104 105 106 107 116 117 118 119

Kraft [kN] 3,5 3,5 3,5 7,0 7,0 7,0 7,0 12,0 12,0

Dicke [mm] 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4

Spritzer Sp Sp Sp Sp Sp Sp Sp Sp Sp

Bild 1

Bild 2

Tabelle 1 Tabelle 2
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Die Regelung 

IQR hat bereits 

häufig gezeigt, 

dass enorm 

schnelle Inbetriebnahmezeiten bis zum 

Erreichen einer hohen Schweißqualität 

erzielbar sind.

In den jüngsten Projekten wurden 

Schweißparameter aus den im CAD-

System hinterlegten Grundparametern 

der Blechkombinationen über den 

Import von Excel-kompatiblen Files 

erledigt.

Die Importfiles werden mittlerweile 

automatisch über, den Kunden zur 

Verfügung stehenden, Datenbank-

tools erstellt. Weiter haben wir 

Möglichkeiten geschaffen, dass 

diese Tools auch mit Vorim-

pulsen zur Vorbehandlung 

von Problem-Blechkom-

binationen automatisch 

die Konvertierung auf 

IQR-Profile erzeugen. So 

ausgestattet verläuft das 

gesamte Parameter-Setup 

in kürzester Zeit mit hohem 

Automatisierungsgrad, der 

keine Übertragungsfehler 

zulässt.

Die Parameter sind mitt-

lerweile so nahe an der 

Realität, dass bei Punktverlagerungen 

größtenteils nicht mehr auf optimierte 

Parameter zurückgegriffen 

wird, sondern 

einfach ein 

neuer Import 

mit default 

Parametern 

erfolgt.

Den Rest erle-

digt die Ereignis 

gesteuerte Rege-

lung IQR, die nicht erst mit Sollkurven 

eingelernt werden muss, sondern im-

mer vom ersten 

Punkt an aktiv 

den Prozess 

stabilisiert.

Harms & Wende Regelsystem IQR 
Schnellerer Produktionsstart mit IQR.

Reibschweißsysteme erfolgreich im Einsatz 
Rotationsreibschweißen und Reibpunktschweißen.

Andreas Oelkers
andreas.oelkers@harms-wende.de

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de

Inverter GeniusMFI IQR

XPegasus Bedienoberfläche

Schweißschrank HPA mit IQR

Reibpunktschweißsystem RPS 101

Auch im letzten Jahr konnten wir 

neben den bekannten Lösungen im 

Widerstandsschweißen Projekte in 

unserem Geschäftsfeld Reibschweis-

sen akquirieren. Diese neu interpre-

tierte „alte“ Verbindungstechnologie 

entwickelt sich rasant und bietet mit 

ihrer hohen Prozesssicherheit und 

Anwendungsvielfalt neue Perspektiven 

in der Verbindungstechnik. Ergänzt 

wird dabei unsere Produktpalette 

durch das Reibpunktschweißen. 

Dies ist geeignet für punktförmige 

Überlappverbindungen und überträgt 

die Vorteile des Reibschweißens auf 

Punktschweißverbindungen. Dieses 

Verfahren mit seinen hervorragenden 

Verbindungseigenschaften für das 

Fügen von Leichtmetallen wird bei 

hochanspruchsvollen Aufgaben 

eingesetzt.

Im Bereich der Luftfahrtindustrie 

konnten wir 2014 eine Applikation mit 

Hilfe des Reibpunktschweißens (RPS) 

lösen. In einer der nächsten Ausgaben 

werden wir darüber berichten können. 

Im Bereich Rotationsreibschweißen 

prägte ein Großprojekt für einen 

Zulieferer im Segment Automotive 

das letzte Jahr. Dabei wurden für eine 

Großserienfertigung Stifte auf ein Ge-

häuse geschweißt. Größte Herausfor-

derung war dabei das winkelgenaue 

Anhalten der Stifte in exakter Position 

nach der Reibschweißung. Mit Hilfe 

unsers neuen Systems RSM 410 ist 

uns dies gelungen und der Kunde 

konnte seine Teile fristgerecht und in 

höchster Qualität ausliefern. Auch hier 

hoffen wir, Ihnen in einer der nächsten 

Ausgaben die Lösung genauer vorstel-

len zu können. 

Nähere Informationen 

zum RSM 410 System 

finden Sie natürlich 

im Internet auf 

www.harms-wende.de  
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Besondere Kriterien beim Klein-

teileschweißen sind neben der 

reproduzierbaren Schweißqualität, 

die oft geforderten kurzen Taktzei-

ten. EKS Keller bietet mit dem neu 

entwickelten, elektromechanischen 

Schweißkopf MSK06 auch hierfür eine 

optimale Lösung. 

Zur Erzielung reproduzierbarer 

Schweißqualität müssen als erstes die 

optimalen Schweißparameter gefun-

den werden. Somit bleibt der Prozess 

in der Serienproduktion den ganzen 

Produktionszyklus über stabil. 

Neben der Schweißzeit fließen auch 

die Maschinenzeiten für Handling-, 

Prüfungs- und andere Prozessaufga-

ben in die Taktzeit mit ein. Auch die 

Vorhaltezeit ist ein Teil der Taktzeit. 

Gerade beim Schweißen mit schneller 

Taktfolge ist der Einfluss dieser Vor-

haltezeit auf die Taktzeit von großer 

Bedeutung. 

Bei den klassischen pneumatischen 

Schweißköpfen ist es bspw. so, dass 

meist eine relativ lange Vorhaltezeit 

eingestellt wird. Somit soll sicherge-

stellt werden, dass der Schweißkopf 

geschlossen und die erforderliche 

Schweißkraft beim Start der Schwei-

ßung (Start Stromfluss), vollständig 

aufgebaut ist. Hinzu kommt, dass die 

externen Positionsabfragen (Zylinder-

schalter) bei pneumatischen Zylindern 

oft nicht wiederholgenau positioniert 

werden (gerade beim Austausch, 

Wartung oder Reparatur). Dadurch 

wird bei hohen Taktfolgen die 

Schweißung zu früh gestartet, was 

zu Spritzen und schlechten Schwei-

ßungen führt. Dies führt nicht nur zu 

einer schlechten Qualität, sondern 

auch zu einem höheren Verschleiß der 

Elektrode. Diese Fehler werden häufig 

nur durch die Erhöhung der Vorhalte-

zeit ausgeschlossen. 

Mit Hilfe der aktuellen XPegasus-Soft-

ware ist es möglich den Weg- / Zeit-

verlauf sowie Signalverläufe während 

des Schweißprozesses zu visualisie-

ren. Dadurch kann der Prozess besser 

analysiert werden, ohne den Einsatz 

zusätzlicher, teurer Messtechnik. Hier 

kann man bspw. sofort sehen, ob das 

System beim Schweißstart in Ruhe 

ist, d. h., der Stellweg der Schweiß-

mechanik mit Kraft in Endlage ist, 

oder nicht. Anhand der Anzeige kann 

die Vorhalte- und Pausenzeit auf ein 

Minimum reduziert werden. 

Zur Optimierung der Taktzeit ist es 

ratsam, einen Schweißkopf mit elek-

tromechanischer Verstellung einzu-

setzen. Hier ist es so, dass der Motor 

sofort meldet – beim Erreichen  der 

Endlage – wenn dieser auf Position 

steht. Anders als beim pneumatischen 

Antrieb kann hier, sofort nach der 

Rückmeldung, mit dem Schweißen 

gestartet werden. 

Mit dem neuen elektromechanischen 

Schweißkopf MSK06 von „EKS“ und 

der aktuellen Bedienoberfläche

„XPegasus“ steigern Sie nicht nur Ihre 

Taktzeit (Produktivität), sondern auch 

Ihre Wettbewerbsfähigkeit. 

Diese Aussage konnte durch die

Analyse der visualisierten Parameter-

Zeitverläufe bereits mehrfach bestä-

tigt werden. In einem aktuellen

Projekt wurde durch den Einsatz 

der oben genannten Systeme, bei 

42 Schweißungen pro Bauteil die 

Ausbringung  um 8 % erhöht.

Möglichkeiten zur Taktzeitoptimierung 
beim Mikroschweißen 
Taktzeiterhöhung mit elektromechanischem Schweißkopf kombiniert mit der Weg- / Zeitanalyse.

Seit Ende des Jahres setzt Harms & 

Wende im Bereich des Qualitätsma-

nagements ein „wiki“-basierendes 

neues Managementsystem ein. Es 

ersetzt das bis dahin genutzte Sys-

tem, welches in gedruckter Form den 

Mitarbeitern in den Fachabteilungen 

zur Verfügung gestellte wurde und 

basiert auf der Verwendung bekannter 

„web 2.0“ Technologie. Durch die Be-

reitstellung der Prozessabläufe, Ver-

fahrens- und Arbeitsanweisungen im 

unternehmensweiten Intranet können 

Veränderungen tagesaktuell bekannt 

gemacht und zur Verfügung gestellt 

werden. Die Transparenz der Abläufe, 

direkte zeitnahe Kommunikation und 

effektive Zusammenarbeit bei der Ge-

staltung der Prozesse 

durch die Prozess-

eigner bilden weitere 

Schwerpunkte. Unser 

neues und innovatives 

Managementsystem 

hilft allen Mitarbeitern die Prozesse 

und Abläufe besser zu verstehen und 

entsprechend der veröffentlichten 

Arbeitsanweisungen und Tätigkeitsbe-

schreibungen zu handeln. 

QM-HWH-Managementsystem 
Neues Managementsystem für optimale Abläufe und ISO 9000.

QM-HWH-Managementsystem

Peter Keller, EKS Keller

Rolf Sutterer
rolf.sutterer@harms-wende.de

XPegasus Bedienoberfläche

Elektromechanischer Schweißkopf MSK06

Lesen Sie weiter auf Seite 8 ...



Schweißzeit | 1. Quartal 

88

Ausgabe: 
Ausgabe 1/15

Herausgeber:
Harms & Wende 
GmbH & Co. KG
Großmoorkehre 9
21079	Hamburg
Tel.:	040	/	76	69	04 -  0
Fax:	040	/	76	69	04 -  88
www.harms-wende.de

Verlag: 
Agentur v. Ruckteschell
Manhagener Allee 100
22926 Ahrensburg
Tel.:	04102	/	70	730	-	0
www.katalogkompetenz.de

Impressum

Hier für die
Nutzer von 

Smartphones
ein QR-Code

mit Link zu der
HWH-Homepage.

Vom 20. Februar bis 31. Mai 2015 

findet täglich von 09:00 - 18:00 Uhr 

im Alten Fährterminal der England-

fähre in Hamburg die Ausstellung „Da 

Vinci – Exploring Arts & Science“ statt. 

Gezeigt werden naturwissenschaftliche 

Untersuchungen und Erkenntnisse, 

technische Erfindungen von visionärer 

Tragweite, literarische und wissen-

schaftliche Schriften, architektonische 

Planungen sowie Zeichnungen und 

Gemälde von Leonardo da Vinci.  

Leonardo da Vinci, geboren am

15. April 1452 in Vinci, Italien, ge-

storben am 

02. Mai 1519 

in Amboise, 

Frankreich, 

Maler, Bild-

hauer, Inge-

nieur, Natur-

wissenschaft-

ler und Archi-

tekt, war 

eines der 

größten 

Genies der 

Menschheitsgeschichte und gilt als 

rätselhafteste Gestalt der Renaissance. 

Seine genialen Konstruktionen und Stu-

dien verblüffen noch heute die Experten 

weltweit. 

Die Ausstellung „Da Vinci – Exploring 

Arts & Science“ widmet sich umfassend 

seiner Werke und seiner faszinierenden 

Persönlichkeit.

Seine Aufzeichnungen verfasste da

Vinci in Spiegelschrift. Sein Ölgemälde, 

die „Mona Lisa“, ist das wohl berühm-

teste Gemälde der Welt und hängt 

seit	1797	im	Louvre,	Paris.	Das	auf	

italienisch als La Gioconda (die Heitere) 

bekannte Bild wurde vermutlich nach 

der Florentinerin Lisa del Giocondo 

benannt.

Einen Höhepunkt der Ausstellung bilden 

Leonardos Erfindungen und Maschinen. 

Die funktionsfähigen Modelle wurden 

anhand von da Vincis Skizzen für diese 

Ausstellung in Italien und Deutschland

von Hochschulen und führenden

Werkstätten nachgebaut. Die Modelle 

sind so konzipiert, dass die Funktion 

der technisch sehr komplexen Apparate 

verstanden werden kann.

Originalgroße Reproduktionen von 

da Vincis Gemälden werden erstmals 

mit den entsprechenden Skizzen 

präsentiert. Die Einzelwerke werden 

hinsichtlich ihrer Bedeutung und Entste-

hungsgeschichte erläutert.

Veranstaltungsort:

Ehemalige Abfertigungshalle 

Englandfähre

Van-der-Smissen-Straße 4

22767	Hamburg

(direkt neben dem Cruise Center 

Altona)

Diese Plattform dient außerdem der 

zentralen Veröffentlichung von Infor-

mationen aus allen Fachbereichen und 

wird auch als Wissensmanagement-

system eingesetzt. Mit diesem neuen 

System können wir noch effektiver 

und flexibler die Anforderungen der 

täglichen Arbeit erfüllen und gleichzei-

tig den gewohnt hohen Qualitätsstan-

dard weiter verbessern.

Haben Sie Lust auf ein typisch nord-

deutsches Essen, in typisch hambur-

gischem Ambiente und möchten Sie 

nebenbei noch ganz untypisch einen 

Mord aufklären? Dann ist das Murder 

Mystery Dinner in der Speicherstadt 

vielleicht etwas für Sie! Unter dem 

Motto „Ein fangfrisches Verbrechen“ 

erwartet Sie ein Krimitheaterstück 

sowie ein köstliches 4-Gänge-Menü. 

Kommissar van de Meer hat eine Leiche 

aus der Elbe gefischt und ermittelt nun, 

ob es nur ein Unfall war oder ob mehr 

dahinter steckt … Dabei begibt er sich 

auf einen Wettlauf mit der Zeit und 

ermittelt auch gegen einen Politiker, der 

mit Korruptionsvorwürfen in höchsten 

Senatskreisen zu tun hat.

Genießen Sie Matjes, Labskaus, bunte 

Rüben und Hamburger Rote Grütze 

sowie diverse andere Leckereien und 

helfen Sie nebenbei, dem Kommissar 

bei der Suche nach dem Täter.

Dieses mörderische Essen findet jeden 

Samstag von 19:00 - 23:15 Uhr in der 

Speicherstadt statt. Weitere Hinweise 

und Indizien finden Sie unter: 

www.murder-mystery-dinner.de

Leonardo Da Vinci – Exploring Arts and Science 
Ausflugstipp für Hamburg. 

QM-HWH-Managementsystem 
Neues Managementsystem für optimale Abläufe und ISO 9000.

Wohin in Hamburg?
Mörderisch köstlich.

Mehr Infos unter:www.murder-mystery-dinner.de

Stefan Mayer
stefan.mayer@harms-wende.de

•	HWH	International	Sales	Meeting,		 	

 in Hamburg, 

 01. und 02. Juni 2015

•	Messe	Schweißen	&	Schneiden

 in China, Shanghai, 

 16. bis 19. Juni 2015

Termine
Vorankündigungen:

Fortsetzung von Seite 7

Andrea Liese
andrea.liese@harms-wende.de


