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„Die productronica war auch dieses 

Jahr für HWH ein voller Erfolg“, so 

die kurze Bilanz des Vertriebslei-

ters, Fritz Luidhardt, von Harms &

Wende GmbH & Co. KG. Rund 

38.000 

Besucher 

aus knapp 

80 Ländern 

nahmen 

an der 

Weltleit-

messe für 

Entwicklung und Fertigung von 

Elektronik teil. Vom 10. - 13. No-

vember präsentierten mehr als 

1.200 Aussteller aus 39 Ländern 

die komplette Wertschöpfungsket-

te der Elektronikfertigung – und 

Harms & Wende mittendrin. Zum 

ersten Mal präsentierte sich die 

Harms & Wende GmbH & Co. KG 

gemeinsam mit der Harms & Wen-

de QualitätssicherungsTechnologien 

GmbH (HWH-QST) mit innovativen 

Lösungen wie dem Schweißsystem 

PRIMUS und dem PQS-Vision. 

Angesichts der vielfältigen immer 

anspruchsvolleren Fügeaufgaben 

stehen die Anwender und Entschei-

der vor der Heraus-

forderung, die besten 

Lösungen für ihre 

Schweißprojekte zu 

finden. HWH bot für den Entschei-

der die notwendige Hilfestellung 

bei der Auswahl und Findung der 

optimalen Schweißsysteme. 

Den zahlreichen Messebesuchern 

wurden in einem kreisförmigen 

Aufbau die unterschiedlichen 

Lösungskonzepte iSpot, Filius, 

Genius, Primus und PQS anschau-

lich präsentiert. Von Wechselstrom 

(50 Hz), Mittelfrequenz (1 kHz) bis 

zu Hochfrequenz (10 kHz) wurden 

die Lösungen für unterschiedliche 

Anwendungen gezeigt. Egal ob 

Handarbeitsplatz, Automatisie-

rungslösung oder vernetzte Syste-

me – HWH hat immer die 

passende Lösung. 

Besonders die neue Gene-

ration von HF-Schweißsys-

temen, der Primus, stand 

im Fokus der Besucher. 

Ereignisorientierte Pro-

zessführung und umfas-

sende Überwachungsfunk-

tionen bieten dem Anwender neue 

Möglichkeiten und Sicherheit beim 

Fügeprozess. Die Schweißexperten 

zeigten sich beeindruckt von der 

innovativen Prozessregelung und 

der logischen Prozesssteuerung,

die ...

„Was ist das für eine Zeit?“ – Diese Frage habe ich 
über das Editorial vor genau einem Jahr gestellt.

Damals bewegten uns die Krise in der Ukraine, der Krieg 

in Syrien, die IS-Kämpfer im Nahen Osten und die in-

nenpolitische Patt-Situation um den Haushalt der USA. 

Heute bewegen uns die Anschläge des IS im Herzen Eu-

ropas, die Flüchtlingslage direkt in Deutschland und die 

Abgasthematik bei Volkswagen. Wenn man so will, sind 

die Probleme deutlich näher gerückt. 

Was sind dagegen die Probleme, mit denen wir uns beim 

Widerstandschweißen herumschlagen? Angesichts die-

ser Krisen und echten Problemen relativieren sich viele 

andere Thematiken recht deutlich. Trotzdem müssen wir 

uns im täglichen Leben mit diesen Thematiken ausein-

andersetzen und Lösungen finden und anbieten. Trotz 

aller gewaltiger Herausforderungen und Probleme, die 

uns so stark beschäftigen. Wie heißt es so schön, die 

Welt dreht sich weiter und das Leben geht weiter. 

Wir wollen mit unseren Lösungen und Produkten zum 

Widerstands- und Reibschweißen einen kleinen Teil 

dazu beitragen, dass wenigstens bei den Fügetechno-

logien die Schwierigkeiten bei der Prozessbeherrschung 

verringert werden. Da sind wir auf einem guten Weg, wie 

die Resultate unserer Regelungs- und Überwachungs-

systeme aufzeigen. Das löst zwar nicht die globalen 

Probleme, aber hilft im täglichen Arbeitsleben. Trotzdem 

fällt es bei der aktuellen Lage in der Welt schwer, in die 

Normalität zurückzufinden und an die Weihnachtszeit zu 

denken, die ja direkt vor der Tür steht. Wichtigste Basis 

dafür, und das wird ange-

sichts dieser Zeiten deut-

lich, ist Frieden. In diesem 

Sinne wünsche ich Ihnen 

aus ganzem Herzen einfach 

friedliche Weihnachten!  

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Editorial HWH und HWH-QST auf der
Weltleitmesse in München 2015
HWH präsentierte die nächste Generation von HF-Schweißsystemen: PRIMUS.

Diejenigen unter Ihnen, die schon 

in den Genuss der neuen Version 

gekommen sind, werden es vielleicht 

gemerkt haben: XPegasus wird jetzt 

nicht mehr auf CD, sondern auf DVD 

ausgeliefert. Für die zahlreichen 

neuen Features und die entspre-

chend umfangreiche Dokumentation 

hat das kleinere Medium einfach zu 

wenig Platz! Freuen Sie sich nach der 

Installation der neuen XPegasus unter 

anderem auf folgende Features: 

•	 Vergleich	von	Schweiß-	und	Zan-	

 genparametern innerhalb eines  

 Moduls oder sogar Modul übergrei- 

 fend

•	 Verbesserter	Import	und	Export		

 von Daten. Sie können jetzt auch  

 Benutzerinformationen und   

 Modulmeldungen importieren und  

 exportieren

•	 Neue	Sprachpakete	und	erweiterte		

 Dokumentation

Neue XPegasus 4.2 verfügbar 
Seit Oktober 2015 ist die neue Version der XPegasus-Software als Silver, Gold oder Platinum Edition verfügbar.

Lesen Sie weiter auf Seite 2 ...

Lesen Sie weiter auf Seite 6 ...

Der Messestand

productronica 2015
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Unser Forschungsprojekt I-RAMP3 

ist seit Ende September Geschichte. 

Und zum Schluss haben wir es noch 

einmal kräftig krachen lassen! Wie 

Sie, liebe Leser, diversen Ankün-

digungen in der Schweißzeit, auf 

unserer Webseite oder vielleicht auch 

den Posts bei diversen Social Media 

entnehmen konnten, haben wir am 

22. und 23. September das Ende 

des Projekts mit der öffentlichen 

Vorführung unserer Demonstratoren 

mit einem „Grande Finale“ gefeiert. 

Und wie! Über 70 Teilnehmer sind zu 

unserem Projektpartner AWL-Techniek 

B.V. nach Harderwijk gekommen, um 

sich über die Ergebnisse des 3-jäh-

rigen Forschungsprojekts rund um die 

Verkürzung der Anlaufzeiten in der 

Produktion zu informieren und diese 

hautnah zu erleben.

Am ersten Tag wurden die Teilnehmer 

nach der Begrüßung von Harald Lub-

binge von AWL-Techniek zunächst von 

Dr. Michael Hoffmeister von FESTO 

in einer Keynote zu den zukünftigen 

Anforderungen der Produktion im 

Rahmen von Industrie 4.0 in das The-

ma eingeführt. Danach hat Projekt-

leiter Dr. Michael Peschl den Rahmen 

des Projektes kurz skizziert, um dann 

nahtlos zu den Kurzpräsentationen 

der Demonstratoren überzuleiten. 

Ein gemeinsames Abendessen hat 

anschließend den gelungenen Auftakt 

der Veranstaltung abgeschlossen.

Der zweite Tag begann mit einer 

weiteren Keynote des für I-RAMP3 

zuständigen EU-Beauftragten Jan 

Ramboer. Dabei gab Herr Ramboer 

sehr interessante Einblicke in die 

Strategie der EU-Kommission für 

Forschungsprojekte wie I-RAMP3 und 

betonte die Wichtigkeit von öffentli-

chen Veranstaltungen. Anschließend 

war endlich die Zeit der Vorführung 

der Demonstratoren gekommen. 

Aufgeteilt in Gruppen konnten die 

Teilnehmer erleben, wie mithilfe von 

I-RAMP3-Technologie Roboter- und 

Schweißzellen von AWL Techniek 

schnell und bedienerfreundlich in 

Betrieb genommen werden können, 

wie plug & produce hilft, Komponen-

ten von Servo-Pressen der Firma 

IEF Werner in Sekundenschnelle 

zusammenzustellen und zu konfigu-

rieren und wie Wartungstätigkeiten 

am Beispiel einer Schweißmaschine 

von Technax schneller durchgeführt 

werden können. Zu diesen Demons-

tratoren haben natürlich auch wir 

einen großen Beitrag geleistet: Harms 

& Wende-Technologie war sowohl in 

der Roboterzelle von AWL-Techniek 

als auch in der Schweißmaschine von 

Technax verbaut. Unsere Mitarbeiter 

Ralf Wostrack und Dietmar Zettel ha-

ben dabei den Zuschauern eindrucks-

voll unsere Entwicklungen in I-RAMP3 

veranschaulicht. Nachdem I-RAMP3 

jetzt abgeschlossen ist, gilt es für uns, 

möglichst viele und möglichst schnell 

die Ergebnisse in unsere Produktpa-

lette zu integrieren, sodass Sie, ver-

ehrte Leser, alsbald davon profitieren 

können. Wir sind schon dabei, seien 

Sie gespannt! Zum Schluss möchten 

wir an dieser Stelle all denjenigen 

danken, die zum großen Erfolg von I-

RAMP3 beigetragen haben. Das ist an 

erster Stelle das gesamte Konsortium, 

welches über 3 Jahre hervorragend 

zusammengearbeitet hat und dabei in 

bravuröser Manier alle Herausforde-

rungen gemeistert hat. Des Weiteren 

unsere Kunden, 

Geschäftspartner und 

Freunde, die uns mit 

ihren Anregungen 

wertvolle Hinweise zur 

technologischen Aus-

richtung von I-RAMP3 

gegeben haben. Last 

but not least den 

Verantwortlichen der 

EU-Kommission Jan 

Ramboer und Dimitris 

Karadimas, die uns 

jederzeit unbürokratisch mit Rat und 

Tat zur Seite standen. Übrigens: Die 

beiden haben I-RAMP3 als „Suc-

cess Story“ vorgeschlagen – die 

höchste Auszeichnung, die ein EU-

Forschungsprojekt bekommen kann! 

Drücken Sie mit uns die Daumen, 

dass es das zuständige Entschei-

dungsgremium auch so sieht.

2

Internationales Forschungsprojekt
erfolgreich beendet  
I-RAMP3 Abschlusstreffen in den Niederlanden.

Selbstverständlich klappt das Update 

wie gewohnt völlig reibungslos. Die 

Installationsroutine erkennt Ihre 

aktuell installierte Version und behält 

natürlich alle Konfigurationsdaten, 

sodass Sie innerhalb weniger Minuten 

mit Ihrer neuen XPegasus arbeiten 

können. 

Kennen Sie schon die Vorzüge der

XPegasus Platinum? 

Mit ihr können Sie mit bis zu acht

PCs oder Laptops auf Ihre Harms &

Wende-Steuerungen zugreifen. 

Ihre Prozessdaten, Logbücher und 

Benutzerdaten werden auf einem 

zentralen Server verwaltet, sodass Sie 

zum Beispiel Auswertungen von bis zu 

60 Steuerungen von einem beliebigen 

Clientrechner aus machen können – 

ganz im Sinne von Industrie 4.0! Ihr 

Ansprechpartner unserer Vertriebsab-

teilung berät Sie gerne!

Neue XPegasus 4.2 verfügbar 
Seit Oktober 2015 ist die neue Version der XPegasus Software als Silver, Gold oder Platinum Edition verfügbar.

Dr. Michael Peschl
michael.peschl@harms-wende.de

Geschafft! – Projekt erfolgreich abgeschlossen

Dr. Michael Peschl
michael.peschl@harms-wende.de

Fortsetzung von Seite 1
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Am 24. und 25. September 2015 

trafen sich Maschinenbauer und Teil-

nehmer aus der Industrie zur Weiter-

bildung und zum Erfahrungsaustausch 

bei HWH in Hamburg. Die Einfluss-

faktoren beim Widerstandsschweißen 

von Stahl und ihre Lösungen bildeten 

den Schwerpunkt beim diesjährigen 

Workshop. Angesichts der vielfältigen 

immer anspruchsvolleren Fügeauf-

gaben beim Werkstoff Stahl, stehen 

die Anwender und Entscheider vor 

der Herausforderung, die besten 

Lösungen für ihre Schweißprojekte zu 

finden. Im Rahmen des Workshops 

wurden unterschiedliche Einfluss-

faktoren auf das Schweißergebnis 

präsentiert und Lösungsmöglichkeiten 

aufgezeigt. „Tolle Veranstaltung – 

praxisorientiert und nicht trocken“, 

so die kurze Bilanz eines Teilnehmers 

des HWH-Workshops „Verbindungen 

schafft Verbindungen“. Was eine 

„Stahlbanane im Auto“ bedeutet, 

erklärte Dr.-Ing. Jörg Zschetzsche  

von der TU Dresden in einer sehr 

eindrucksvollen Präsentation. Ziel des 

Vortrags war, neben der Auffrischung 

der werkstofflichen Kenntnisse, die 

Eigenschaften und Anwendungen des 

Stahlwerkstoffs zu erläutern. In der 

Automobilkarosse werden Stahl-

erzeugnisse mit unterschiedlichen 

chemischen und mechanischen Eigen-

schaften eingesetzt: Mikrolegierte (z. 

B. Säule), Isotrope (z. B. Tür), IF (z. B. 

Seitenteil), Dualphasen- bzw. Com-

plexphasenstähle (z. B. Felge) 

etc. weisen unterschiedliche 

Eigenschaften bzgl. der Bruchdehnung 

und Streckgrenze auf. Beim Eintrag 

der einzelnen Stahlsorten im Bereichs-

diagramm Bruchgrenze (in Prozent) zu 

Streckgrenze (in MPa) ergibt sich die 

Form einer Banane. Daraus resultiert 

der Begriff „Stahlbanane im Auto“. 

Zur Beurteilung der Schweißeignung 

einer Stahlsorte ist es notwendig, die 

chemische Zusammensetzung zu ken-

nen. Je größer der Kohlenstoffgehalt, 

desto geringer die Schweißeignung. 

Herr Dr. Zschetzsche beeindruckte die 

Teilnehmer nicht nur durch 

sein ausgeprägtes Fachwis-

sen, sondern auch durch

die lockere, einfache Darstel-

lung mit der er komplexe 

Zusammenhänge beschrieb. 

Mit dem Wissen über den

eingesetzten Stahlwerkstoff ergibt 

sich auch die Frage nach dem pas-

senden Elektrodenmaterial. Andreas 

Enderle von DURO METALL berichtete 

von dem Einfluss des Elektrodenwerk-

stoffs auf das Schweißergebnis. Er er-

läuterte anhand der Widerstände und 

der Wärmebilanz am Schweißpunkt 

die Aufgabe der Elektrode und des da-

raus resultierenden Verschleißes. Die 

Elektroden unterliegen im Verlauf ihrer 

Lebensdauer einer prozessbedingten 

Abnutzung (Verschleiß). Bei der Wahl 

des geeigneten Elektrodenwerkstoffs 

muss der Anwender die elektrische 

Leitfähigkeit (MS/m) sowie die Härte 

berücksichtigen. 

Vielleicht haben Sie sich in letzter Zeit 

gewundert, was mit den HWH-Inter-

netseiten los ist. Unsere Seiten haben 

in der Vergangenheit nicht immer sau-

ber gearbeitet. Das lag daran, dass 

wir eine Reihe von Wartungsarbeiten 

auf unseren Servern durchführen 

mussten. Diese Arbeiten sind in der 

Zwischenzeit abgeschlossen. Damit 

aber nicht genug. Alle drei Seiten der 

HWH-Gruppe sind auf einen gemein-

samen Server umgezogen, bleiben 

aber selbstständig erhalten. Das er-

laubt uns eine effektivere Verwaltung 

der Seiten und deren Pflege.

Bitte haben Sie Verständnis dafür, 

wenn es in der nächsten Zukunft noch 

zu Fehlfunktionen kommt, wir arbeiten 

an der 

Beseitigung. 

Betroffen 

sind die Seiten von harms-wende.de, 

procon-pas.de und hwh-qst.de.

Wir werden Sie auf der Startseite von 

harms-wende.de über den Ab-

schluss der Arbeiten informieren.

„Die Stahlbanane im Auto“ 
Workshop „Verbindungen schafft Verbindungen“ im September 2015.

HWH Gruppe Internetseiten 
… etwas holprig wegen Wartungsarbeiten.

Kleines Lexikon Schweißtechnik –  Folge 71 
 „Netzanschluss von Schweißmaschinen” 

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.

Vor dem Anschluss bzw. der Aufstellung von Widerstands-

schweißmaschinen sind einige Randbedingungen zu prüfen 

bzw. sicherzustellen. Wichtigste Kenngrößen dabei sind die 

zur Verfügung stehende Netzkurzschlussleistung und die 

Leiterquerschnitte zum Anschluss der Maschine. Außer-

dem sind grundsätzlich die Nennfrequenz, die Nenn-Pri-

märspannung und die Anschlussleistung wichtige Kenngrö-

ßen. Die Anschlussleistung in kVA ist die Leistungsangabe 

nach der der Anschluss der Maschine (die Zuleitungen, die 

Schaltgeräte etc.) bemessen wird. Bestimmend sind dabei 

die Erwärmung und der Spannungsabfall (Zuleitungsquer-

schnitt). In der Regel beträgt die Anschlussleistung das 

0,6-fache der Kurzschlussleistung. Des Weiteren sind die 

Werte zu Einschaltdauer und Taktung wichtige Kenngrö-

ßen für den Anschluss der Maschinen. Bei einphasigen 

Wechselstrommaschinen muss außerdem berücksichtigt 

werden, dass es zu Unsymmetrien im Netz kommen kann. 

Die Problematik entfällt bei den heutzutage hauptsächlich 

eingesetzten Mittelfrequenzanlagen. Hier werden alle drei 

Phasen der Netzspannung gleichmäßig belastet. Wichtige 

Basisinformationen zum Netzanschluss von Widerstands-

schweißmaschinen finden Sie auch im DVS Merkblatt 2918. 

Dieses wird aktuell von der DVS Arbeitsgruppe AG V 3.6 

nach den neuesten Erkenntnissen und Erfahrungen über-

arbeitet. Weitere Informationen und Hinweise geben auch 

die entsprechenden Maschinenbauer und Schweißtechnik-

unternehmen. Sie können sich auch dazu jederzeit an Ihre 

Harms & Wende-Partner wenden, die Ihnen mit Rat und Tat 

zur Seite steht.   

www.harms-wende.de www.procon-pas.de

www.hwh-qst.de

Mehr zu diesem Thema erfahren Sie 
in der nächsten Schweißzeit 
oder direkt bei Rolf Sutterer 

(rolf.sutterer@harms-wende.de)

Dr. Zschetzsche beim Vortrag

gespannte Zuhörer 
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In den vergangenen Jahren haben wir 

immer wieder Artikel über Aktivitäten 

im Ausland in dieser Schweißzeit 

publiziert. Seit zwei Jahren sind wir 

jetzt in den USA am Arbeiten und 

haben dort eine Infrastruktur für Sie 

aufgebaut. In der Konsequenz konnten 

wir jetzt unseren ersten Großauftrag 

gewinnen und werden knapp 350 

Mittelfrequenz-Inverterschränke 

liefern. Dieser Auftrag wäre ohne 

diese neue Vor-Ort-Strategie nicht 

gewonnen worden. Auch wenn wir 

bei dem Kunden über die Jahre einen 

guten Ruf an anderen Standorten 

gewonnen haben, mussten wir uns 

diesen Auftrag hart erarbeiten. Das 

ist auch in Ordnung so, denn der 

Kunde schenkt uns sein Vertrauen als 

Neulieferant in diesem Werk.

Gemeinsam mit unserem ameri-

kanischen Partner werden wir den 

Kunden nach Kräften unterstützen. 

Vertrieblich mit Alliance Engineered 

Solutions und technisch mit unserem 

langjährigen Partner Stegner Controls 

in Auburn Hills.

So ein Auftrag ist nie das Werk von 

einer Person allein, hier greifen viele 

Zahnräder ineinander. Dieses zeigt, 

dass unser Netzwerk arbeitet.

Im Export denken wir oft ans Ausland, 

dabei beginnt der Export schon vor 

unserer Haustür, das heißt unser 

Netzwerk, sei es im Vertrieb oder 

Service, arbeitet für Sie. Egal ob nah 

an Hamburg oder an einem anderen

 

Punkt der Erde. Sie finden unsere 

Liste von weltweiten Partnern auf 

unserer Internetseite unter „Kontakt“.

Die Internationale Maschinenbaumes-

se fand vom 14. bis 18. September in 

Brno statt. Sie ist mit mehr als 1.500 

Ausstellern und 75.000 Besuchern 

die führende Industriemesse Mitteleu-

ropas. Hauptthema der diesjährigen 

MSV-Auflage war die Automation 

von Industrieprozessen, womit auch 

das Stichwort „Industrie 4.0“ eng 

verbunden ist, d.h. die zunehmende 

Vernetzung von Mensch, Maschinen 

und Produkten in der Industrie. 

Auf dem Gemeinschaftsstand der 

Wirtschaftsförderung Sachsen stellte 

sich die Harms & Wende QST mit 

folgenden Kompetenzen vor:

•	 Prozess-Qualitäts-Sicherungs-

 Systeme mit Schwerpunkt Wider- 

 standsschweißen

•	 Bauteildokumentation	und	optische		

 Inspektion

•	 Vertrieb	und	Service	von	Steue-	

 rungen der Harms & Wende

 GmbH & Co. KG

•	 Kompetenz	beim	Kleinteilfügen,		

 Komponenten und Lösungen

•	 Dienstleistungen	im	Bereich

 Schulungen, Analysen, Optimie- 

 rungen, Inbetriebnahme

Aufgrund dieses breiten Portfolios 

haben wir Anfragen über die optische 

Prüfung von Bauteilen erhalten, aber 

auch über Schweißsteuerungen 

für verschiedenste Anwendungen. 

Aus den zahlreichen interessanten 

Gesprächen mit bekannten, aber auch 

neuen Kunden, erhoffen wir uns die 

Erweiterung des Bekanntheitsgrades 

der HWH-QST und damit verbunden 

auch die Steigerung des Umsatzes in 

unserem Vertriebsgebiet Tschechien 

und Slowakei. Wir stehen Ihnen bei 

der Lösung Ihrer Fragestellung, von 

der Schweißfertigung bis zur Prozess- 

und Bauteilüberwachung zur Seite.

Diese Frage stellt man sich den gan-

zen Tag in einer Produktion. Ord-

nungsgemäßes Kappenfräsen, besser 

ist eigentlich der Begriff „Elektrodfor-

mering“, wie man im Schwedischen 

sagt. „Elektrodenformierung“, die 

Elektroden in Form bringen. 

Für die Qualitätssicherung ist das ein 

wichtiger Parameter und auch für an-

dere Abteilungen, wie die Produktion. 

Aber sind Sie sicher, dass Ihr Fräser 

sauber gearbeitet hat? Woher wissen 

Sie das? Das Messer könnte auch 

stumpf sein und das Messer schabt 

vielleicht nur. Wir denken – Kontrolle 

ist besser – und das am besten Inline 

während der Produktion. Zu diesem 

Zweck haben wir unseren R-Inspector 

erstellt. Dieser misst vor und nach 

dem Fräsen den Widerstand zwischen 

den Elektroden und vergleicht die 

Werte. Sollte sich eine gewählte 

Widerstandsdifferenz nicht einstellen, 

dann meldet der Inverter dieses. Sie 

bekommen also direkt nach dem 

Fräsen einen Hinweis vom Inverter, 

an welcher Stelle etwas nicht stimmt. 

Jetzt können Sie die Situation prüfen 

und dann die Meldung quittieren.

Großauftrag aus den USA  
Inverterschränke mit IQR werden in diesen Wochen installiert.

Messebericht aus Tschechien  
Harms & Wende QST auf „MSV“ in Brno vertreten.

Heute schon korrekt gefräst?  
Finden Sie es heraus!

Marco Speth
marco.speth@hwh-qst.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Alliance Engineered Solutions, 

Rochester, Michigan: 

Vertrieb Automobilindustrie, 

Widerstandsschweißen

Stegner Controls, LLC,

Auburn Hills, Michigan: 

Projektierung, Service für Automo-

bilprojekte Widerstandsschweißen. 

Eigenes Schweißlabor für Stahl und 

Aluminium

Coldwater Machine Company, LLC, 

Coldwater, Ohio: 

Vertrieb & Service Reibschweiß-

produkte

Huys Industries Limited,

Toronto, Canada: 

Vertrieb & Service Industrial Solu-

tions, Canada und USA, Reparaturen

Unsere Struktur in den USA im Einzelnen:

QST-Messestand in Brno

Blick in den Stand

R-Inspector
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Lückenlos verbunden?   
Hintergossene und gelötete Elektroden für das Punktschweißen im Vergleich. 

Elektroden aus Wolfram-Lanthan oder 

TZM mit einem Schaft aus Kupfer 

eignen sich für die hohen Belastungen 

beim Widerstands-Punktschweißen. 

Doch Lunker im Lot zwischen Elek-

trode und Schaft beeinflussen das 

Schweißergebnis. 

Tests zeigen: Wer Lunker vermeiden 

will, setzt auf hintergossene statt 

gelötete Elektroden.

Wolfram-Lanthan und die Molybdän-

legierung TZM haben einen hohen 

Schmelzpunkt und sind hochtempe-

raturfest. Elektrodenhalter aus Kupfer 

führen Wärme schnell ab. 

Aber neben dem Material kommt es 

beim Widerstandsschweißen auch auf 

die Verarbeitung der Elektrode an:

Viele Hersteller verbinden Wolfram-

Lanthan bzw. TZM und Kupfer durch 

Löten. Das Lot verteilt sich an den 

Verbindungsstellen zwischen dem 

Elektrodenmaterial und dem Elek-

trodenhalter nicht 

gleichmäßig. Es 

entstehen Lunker, 

die beim Schweißen 

den elektrischen 

Widerstand und die 

thermische Leitfä-

higkeit beeinflussen. 

Das Problem: Nach einem Elektroden-

wechsel können die Schweißergeb-

nisse variieren. Plansee verzichtet bei 

der Herstellung seiner Widerstands-

schweißelektroden auf jeglichen 

Lötprozess und hintergießt seine 

Wolfram-Lanthan- und TZM-Elektro-

den im Vakuum mit Kupfer. Geschmol-

zenes Kupfer umschließt die Elektrode 

vollständig und schafft eine lückenlose 

Verbindung der beiden Materialien. 

Die Schweißparameter bleiben nach 

jedem Elektrodenwechsel konstant. 

Auch die Standzeit der Elektroden ist 

länger. 

Die Bilder zeigen Querschnitt-Schliff-

bilder eines gelöteten Elektrodenein-

satzes (links) und einen Querschnitt 

einer hintergossenen WL20-Elektrode 

von Plansee (rechts). Im Bild links sind 

deutlich die Lunker an der Verbindung 

zwischen Elektrodenboden aus WL20 

und dem Kupferschaft zu erkennen.

Der Unternehmensbereich Plansee 

Hochleistungswerkstoffe gehört zur 

Plansee-Gruppe und ist Experte für 

Komponenten aus Molybdän, Wolf-

ram, Tantal, Niob und Chrom. 

Ob in der Elektronik, der Beschich-

tungstechnik oder in Hochtempera-

turöfen: wo her-

kömmliche Metalle 

an ihre Grenze 

stoßen, kommen 

Legierungen und 

Verbundwerkstoffe 

von Plansee ins 

Spiel. 

Erfahren Sie mehr über Plansee und 

finden Sie Ihren lokalen Ansprechpart-

ner: www.plansee.com

In vielen Gesprä-

chen, die ich bei 

meinen vielen 

Kundenbesuchen führe, taucht immer 

wieder die gleiche Frage auf: Wie ka-

libriert man Ihren IQR Regler? – Ganz 

einfach. Gar nicht notwendig!

IQR arbeitet mit Hilfe der Parame-

ter Strom und Spannung und hat 

zu Beginn keine Ahnung, was da 

zwischen den Elektroden ist. Da jeder 

Schweißpunkt, auch an der gleichen 

Stelle an einem Serienprodukt, ein 

Individuum ist, ist das auch ganz 

normal. Der Inverter sendet zu Beginn 

der Schweißung für typischerweise 

30 Millisekunden Konstantstrom bei 

geschlossenen Elektroden. Der Wider-

stand sinkt jetzt zunächst, da sich die 

Elektroden und das Material setzen.

Nach dieser kurzen Phase beginnt der 

Regler den Strom linear zu erhöhen. 

Das ist daher sinnvoll, da der Strom 

quadratisch in die Wärmeformel 

eingeht. Es wird also ein hoher (qua-

dratischer) Effekt in der Wärmeein-

bringung erzielt. Nähme man die Zeit, 

ist dieser Effekt nur linear. Durch das 

Messen des Widerstandsverlaufes 

kommt es am Beispiel Normalstahl 

zu einer liegenden S-förmigen 

Kurve, welche die Erwärmung des 

Materials beschreibt. Diese Wider-

standsentwicklung verwendet IQR, 

um mit dem Strom zu arbeiten und 

einen Schweißpunkt zu generieren.

Durch ein abschließendes Absenken 

des Stroms wird der Punkt vollendet 

und eingebrachte Spannungen auf 

atomarer Ebene vermindert. Spröde 

Materialphasen 

wie Martensit sind 

nicht wünschens-

wert. Bei Materialien mit fallendem 

Widerstand nutzt man auch den

Stromanstieg, jedoch arbeitet man 

hier mit der Leistung. Dieses ist der 

Nutzen des gleichen Regelalgorithmus 

nur mit einem anderen Parameter, der 

Leistung. Aufgrund dieses Vorgehens 

ist es nicht nötig, den Regler für den 

adaptiven Anteil zu kalibrieren.

Dies darf nicht mit dem Einmessen 

des Reglers verwechselt werden, 

wenn eine Zange erstmals an einen 

Inverter angeschlossen wird. Hier wird 

durch fünfmaliges Schweißen ohne 

Material der Regler eingemessen. Bei 

einem Zangenwechselsystem muss 

man dies einmal je Zange durchfüh-

ren. IQR arbeitet aufgrund seines 

robusten Verfahrens sowohl an Hand-

zangen als auch an Roboterzangen.

Jetzt ist der Inverter schon bereit 

adaptiv zu schweißen! Ein adaptiver 

Regler kann Ihnen, durch seine Mög-

lichkeiten regelnd einzugreifen, den 

möglichen Schweißbereich erweitern, 

aber es gibt Grenzen. Sie können es 

mit breiteren Reifen an Ihrem Auto 

vergleichen. Auch hier haben Sie 

mehr Möglichkeiten die Fahrphysik zu 

nutzen – 

aber mit 

Limits.

IQR – unser bewährter und 
innovativer adaptiver Regler 
Adaptiven Teil kalibrieren? Wozu denn? Jörg Eggers

joerg.eggers@harms-wende.de

IQR-Easy Grundeinstellung

hintergossene Elektroden

gelöteter Elektrodeneinsatz hintergossene WL20-Elektrode

Inverter
GeniusMFI IQR
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... das Primus-Schweißsystem bietet.

Neben den flexiblen Schweißsyste-

men waren die Besucher vor allem 

von dem umfassenden Prozess- und 

Qualitätsmanagement-System PQS 

begeistert. Mit dem neuen Tool PQS-

Vision hat die HWH-QST eine neue 

Variante der optischen Prüfung ent-

wickelt. Dieses Produkt bietet die 

Möglichkeit, die optische Bewertung 

mit Fügeprozessdaten zu verknüp-

fen. Über den Bauteilcode sind die 

kompletten Bauteilinformationen 

verfügbar. Somit ergibt sich eine 

ganzheitliche Bewertung des Bauteils 

und ermöglicht eine 

sichere und schnelle 

Prozessbefähigung. 

Darüber hinaus 

präsentierte die 

HWH-QST erstmalig 

komplette Lösungen 

für das Kleinteil-

schweißen. In Zusam-

menarbeit mit den 

Systempartnern EKS Peter Keller, 

KombiTec und Technax bietet die 

HWH-QST zukünftig auch Schweiß-

köpfe und -zangen an. Aus diesen 

Komponenten, in Verbindung mit dem 

Know-how der Mitarbeiter, ergibt dies 

die optimale ganzheitliche Lösung 

für den Kunden. Die Anforderungen 

der Elektronikfertigung – intelligente 

Regelung, inline Prozessüberwachung, 

umfassende Prozessanalyse und Do-

kumentenmanagement etc. – konnten 

mit den HWH-Schweißstromsteue-

rungen und dem PQS-Qualitätssiche-

rung somit optimal umgesetzt werden. 

„Die vielen Gespräche mit Anwendern 

in der Elektronikfertigung zeigte, dass 

unsere kundenspezifischen Lösungen 

zusammen mit dem Qualitätsmanage-

ment-System PQS die perfekte Ver-

bindung für den Elektronikmarkt dar-

stellt. Mit dem Erfolg der productro-

nica im Rücken freuen wir uns schon 

jetzt auf ein hervorragendes Jahr 

2016“, so das Resümee von Fritz 

Luidhardt. 

Aufgrund der durchweg positiven Re-

sonanz und dem großen Interesse an 

den HWH-Schweißsystemen planen 

wir schon jetzt für das kommende 

Jahr mehrere Workshops für das HF-

Schweißsystem Primus. 

Praxistipps   
Was tun, wenn …

HWH und HWH-QST auf der 
Weltleitmesse in München 2015   
Innovationen und Trends – HWH präsentierte die nächste Generation von HF-Schweißsystemen: PRIMUS.

Fortsetzung von Seite 1

... auch einmal die zuverlässigste 

Steuerung ihren Dienst versagt ohne 

defekt zu sein?

Dann ist Ihre Steuerung nicht unbe-

dingt defekt. In solchen Momenten 

kommt es natürlich zu Stressmo-

menten, da eine Produktionsanlage 

nicht läuft. Im Folgenden geben wir 

Ihnen Hinweise, wie Sie auf einfache 

Art, vorbeugend Probleme vermeiden 

können.

In der Regel kommt es dazu, dass 

die Steuerung und das Leistungsteil 

an ihre Belastungsgrenze gebracht 

werden und dann das System stehen 

bleibt. Um dieses rechtzeitig zu 

erkennen, können Sie den Zündwin-

kel bei Schweißungen beobachten. 

Diesen sehen Sie beispielsweise im 

Diagnosefenster in unserer XPegasus 

oben rechts.

Notieren Sie sich den Wert, wenn 

die Anlage neu eingerichtet ist oder 

zu einem bestimmten Zeitpunkt. 

Der Zündwinkel ist ein Maß für die 

Aussteuerung des Reglers in der 

Steuerung. Wenn Sie im geregelten 

Modus arbeiten, ist der Wert für den 

Ausschlag des internen Reglers. Die-

ser sollte bei der gleichen Schweißung 

an der gleichen Stelle mit dem glei-

chen Programm immer ähnlich sein.

Da es aber zu Wärme- und Ver-

schleißeffekten an den Elektroden 

und anderen, leitenden Komponen-

ten kommt, wird der elektrische 

Widerstand schwanken. Bei einer 

Erwärmung wird sich dieser erhöhen. 

Das führt dazu, dass der Zündwinkel 

sich erhöht damit die Steuerung den 

gewünschten Strom treiben kann.

Beobachten Sie eine Abweichung 

vom ersten abgelesenen Wert durch 

einen erheblich höheren Wert, sollten 

Sie nach der Ursache suchen. Das 

kann zum Beispiel eine verschlissene 

Elektrode sein oder ein 

defektes Kupferband 

an Ihrer Maschine oder 

Zange. Erreicht der 

interne Regler den Wert 

999, den Maximalwert, dann bleibt 

die Steuerung mit einer Meldung ste-

hen. Das Gerät ist in diesem Fall nicht 

defekt, sondern es liegt ein Problem in 

der Umgebung vor. 

Mit dieser einfachen Maßnahme durch 

Beobachten des Zündwinkels können 

Sie im laufenden Betrieb stichpunkt-

artig den Zustand Ihrer Anlangen 

überwachen. Weisen Sie zum Beispiel 

Ihre Instandhaltung an, einmal am 

Tag von gewissen Schweißungen den 

Zündwinkel zu notieren. Ganz einfach 

mit riesigem Effekt – vorbeugende 

Wartung – völlig kostenfrei. 

Legen Sie dann Grenzen fest, ab 

denen diese an die Instanthaltung 

gemeldet werden. Diese hat dann 

noch Zeit sich die Sache anzusehen 

und Maßnahmen einzuleiten.

Dies ist nicht zu verwechseln mit na-

türlichen Schwankungen, zum Beispiel 

durch Elektrodenverschleiß. Durch 

das Fräsen oder Nacharbeiten sowie 

Tausch ergibt sich hier eine Schwan-

kung, die völlig normal ist.

Es gibt noch andere Momente, wo 

Ihnen die Steuerung Hinweise aus 

dem Umfeld mitteilt. Fragen Sie in 

Zweifelsfällen unseren Service oder 

Ihren Partner vor Ort. Gemeinsam 

arrangieren wir auch gern Schulungen 

vor Ort, wie Sie solche Fälle erkennen 

können. Sprechen Sie uns an.

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

XPegasus Diagnosefenster

Der Messestand

Rolf Sutterer 
rolf.sutterer@harms-wende.de
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An drei Tagen, Ende Oktober und An-

fang November, haben wir uns wieder 

erfolgreich von externer Seite nach 

der ISO 9000 zertifizieren lassen. 

Die Prüfungsorganisation Intertek 

hat uns bestätigt, alle betrieblichen 

Abläufe ordnungsgemäß, in höchster 

Qualität und reproduzierbar zu gestal-

ten und zu leben. Insbesondere das 

aktive Leben und Arbeiten im Sinne 

höchster Qualität und Kundenzu-

friedenheit sind uns ganz besonders 

wichtig. 

Es ist nicht nur gut, diese Bestätigung 

der externen Zertifizierungsstelle zu

erhalten, sondern vor allem die Be-

stätigung durch zufriedene Kunden 

zu erhalten und neue Aufträge zu 

bekommen. 

Die ISO-Abläufe sollen nicht nur auf

dem Papier und für die Zertifizierung

da sein, sondern unser Tun und 

Handeln bestimmen, damit wir wieder-

holbar gute Qualität bauen und 

liefern. Nur somit sind wir langfristig 

gut und richtig aufgestellt und der 

richtige Partner unserer qualitäts- und 

kostenbewussten Kundschaft. Dafür 

mein Dank nicht nur an unseren QM-

Manager, Stefan Mayer, und unseren 

Berater Herrn Trögeler, sondern vor 

allen Dingen ein großes Dankeschön 

an alle Kollegen und Kolleginnen.

Vom 06. - 09. Oktober präsentierten 

mehr als 230 Aussteller aus 18 

Ländern Technologien und Werkstoffe 

zum Schweißen auf der WELDEX in 

Moskau. Bereits zum dritten Mal hat 

die Firma Düring zusammen mit ihrer 

russischen Vertretung „Rudetrans-

service“ an der größten Fachmesse 

für Schweißtechnik in Russland 

teilgenommen. 

„Der russische Markt stellt für uns 

ein großes Wachstumspotenzial dar. 

Besonders das Segment Microschwei-

ßen stieß bei den Fachbesuchern

auf großes Interesse. Gerade mit 

den modernen Schweißsteuerungen 

Genius und iSpot von HWH konnten 

wir die Kunden überzeugen“, so die 

Erfahrung des Vertriebsbeauftrag-

ten  Alexander Scheftner der Firma 

Düring. Rund 6.000 Besucher aus 68 

russischen Regionen und insgesamt 

29 Ländern nahmen an der Messe 

teil. Die Fachbesu-

cher kamen aus den 

Branchen: Elektro-, 

Elektronik-, Metall-

verarbeitende-, Automobil- und Rüs-

tungsindustrie, Energie und Umwelt 

sowie Luft- und Raumfahrt. Düring 

bot für die Entscheider die notwendige 

Hilfestellung bei Auswahl und Findung 

der optimalen Schweißysteme. 

Düring und Rudetransservice präsen-

tierten verschiedene Lösungskonzepte 

für die Anwender. Von dem Micro 

Einzel- und Doppelschweißkopf über

die Handschweißzange bis zur Robo-

terzange wurde eine breite Produkt-

palette präsentiert. Selbstverständlich 

waren alle Komponenten mit den 

HWH-Schweißsystemen Genius oder 

iSpot ausgerüstet. Besonders die 

Microschweißköpfe zusammen mit der 

kompakten iSpot Schweißsteuerung 

standen im Fokus der Besucher. Die 

einfach und intuitiv zu bedienende 

Schweißsteuerung für das Wider-

standsschweißen und Löten von 

Kleinteilen bietet, gegenüber der in 

Russland oftmals noch anzutreffenden 

AC-Technologie, erhebliche Wettbe-

werbsvorteile. So konnten aus Mes-

seanfragen der letzten beiden Jahre 

bereits mehrere Projekte umgesetzt 

werden!

Dies ist vor allem auch auf die Präsenz 

von Rudetransservice auf dem Gebiet 

der russischen Föderation und GUS-

Staaten zurückzuführen. Dabei legt 

Rudetransservice besonderen Wert 

auf die Beratung und Entwicklung von 

technologischen Lösungen entspre-

chend dem Kundenlastenheft. „Um 

wirtschaftlich in Russland erfolgreich 

zu sein ist es, angesichts der poli-

tischen Angespanntheit, besonders 

wichtig, einen starken und verläss-

lichen Partner vor Ort zu haben. Die 

vielen Fachgespräche mit Anwendern 

aus unterschiedlichen Branchen 

zeigen, dass die Komponenten von 

Düring und HWH zusammen mit dem 

Know-how der Mitarbeiter von Rude-

transservice die perfekte Verbindung 

für den russischen Markt darstellt. 

Auf dieser Grundlage bauen wir weiter 

auf und werden auch im Jahr 2016 

wieder in Moskau dabei sein“, so das 

Resümee von Alexander Scheftner. 

Bei Fragen – rufen Sie einfach an!

ISO 9000 – neue Zertifizierung erfolgreich     
Betriebliche Abläufe und Qualität bestätigt und auditiert.

iSpot auf der „Weldex“ in Moskau      
DÜRING und RUDETRANS präsentierten Harms & Wende-Schweißsysteme
auf der „Weldex Moskau“ 2015.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

CERTIFICATION

ISO 9001

TM

Rolf Sutterer 
rolf.sutterer@harms-wende.de

Messestand auf der Weldex
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In der letzten Schweißzeit berichteten 

wir über den ersten Spatenstich für 

unsere neue Produktionshalle. Leider 

kann, was aber auch klar war, hier 

noch nicht über die Einweihung refe-

riert werden. Behördliche Auflagen, 

fehlendes Material und zu guter 

Letzt das berüchtigte Ham-

burger Schietwetter führten zu 

leichten Verzögerungen beim 

Fundament. Doch am 27. November 

war es dann soweit, die Bodenplatte 

wurde gegossen und dem Bau der 

Halle wurde damit im wahrsten Sinne 

des Wortes die Grundlage geschaffen. 

Die Kollegen der Baufirma stehen jetzt 

bereit und werden rechtzeitig vor dem 

Weihnachtsfest die Halle errichten. 

Die Planungen für den Innenausbau 

sind ja längst durch und 

brennen auf die Realisierung. 

Wir werden entsprechend 

weiter am Ball bleiben und 

in der Ausgabe 1/2016 vom Status 

berichten. 

In dieser besinnlichen Zeit dürfen wir 

hungernde Kinder, obdachlose Familien

und leidende Kranke nicht vergessen. 

Das Wohlergehen aller Menschen liegt

uns sehr am Herzen, deshalb spenden 

wir auch in diesem Jahr – diesmal an 

das Deutsche Rote Kreuz.

Spieleabend und Grünkohlessen
Nach viel getaner Arbeit soll auch gefeiert werden. 

Baufortschritt in Hamburg?
Es nimmt Form an …

Harms & Wende 
wünscht allen Lese-
rinnen und Lesern 

der Schweißzeit alles 
Gute für das Neue 

Jahr 2016. Möge das 
Jahr Ihnen und Ihren 
Angehörigen nur das 

Beste bringen. 

Gerade in dieser Zeit 
der internationalen 

Krisen und Pro-
bleme zeigt sich, wie 
wichtig Frieden, der 

menschliche Umgang 
miteinander und die 

Gesundheit sind. 

In diesem Sinne 
wünscht Ihnen die 
gesamte Harms & 
Wende-Gruppe ein 

friedliches und besinn-
liches Weihnachtsfest, 

einen guten Rutsch 
ins Neue Jahr sowie 

viel Freude, Spaß und 
Glück für 2016.

•	23.	DVS-Sondertagung

 Widerstandsschweißen, 

 29. und 30. Juni 2016,

 SLV Duisburg

•	EuroBLECH	2016,

 25. - 29. Oktober 2016, 

 Hannover

Termine
Vorankündigungen 2016:

Einige Optimisten hatten damit

geliebäugelt, den berühmten Harms & 

Wende-Spieleabend schon in der neu-

en Halle zu genießen. Doch nach reif-

licher Überlegung hat sich der Fest-

ausschuss doch für den bewährten 

Spielort, die HWH-Cafeteria, entschie-

den. Dort begann das Spektakel dann 

nach guter alter Tradition mit dem ge-

meinsamen Grünkohlessen. Das allein 

ist ja schon ein Genuss und hat allen 

gut gemundet und die wichtige gute 

Grundlage für das folgende Turnier 

mit Kniffel- und Skatspielen gelegt. 

Gemäß dem olympischen Motto, 

Teilnahme ist alles und der Spaß das 

Wichtigste, ging es dann auch bald 

los. Nach mehreren sehr lustigen und 

„feuchten“ Runden – man wundert 

sich dann immer, wie doch die Zeit 

vergeht – wurden die Sieger gekürt. 

Auch bei Olympia ist doch nicht nur 

die Teilnahme wichtig, sondern auch 

die Medaillen bzw. Urkunden. Wobei 

bei dem Harms & Wende-Spielabend 

alle Gewinner sind und sich jeder 

einen Preis mit nach Hause nehmen 

konnte. Lediglich bei den 

jeweils Letzten ist das 

die „rote Laterne“. Aber 

zurück zu dem Podest. 

Sieger beim diesjährigen 

Kniffel-Wettbewerb wur-

de Marco Fetzer aus der 

Auftragsabwicklung und 

beim Skat hieß der Ge-

winner Andreas Freudenberg aus der

Serviceabteilung. Herzlichen Glück-

wunsch den Siegern, aber auch allen

Teilnehmern, die eine sehr gelungene 

Veranstaltung erleben durften.  

Martin Ziegert
martin.ziegert@harms-wende.de

Rene Schnur
rene.schnur@harms-wende.de

Blick in die Kantine mit den Spielern

Eine aktive Skatrunde 

Erste Baggerarbeiten

Beim Gießen der Betonsohle


