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Wie Sie im Editorial schon lesen 

konnten, halten Sie heute eine 

Jubiläumsausgabe zu 20 Jahren 

Schweißzeit in den Händen. Neben 

dem Inhalt hat sich im Laufe der Zeit 

auch das Erscheinungsbild 

und Layout geändert. Die 

ersten 10 Jahre waren von 

(Harms & Wende) Blautönen 

auf randvollen 4 Seiten 

geprägt. Mit der Jubiläums-

ausgabe 2008 wurde es bunt und 

dicker. Neben dem nun farbigen Druck 

wuchs der Umfang auf 8 Seiten. In 

den Folgejahren haben sich diese 8 

Seiten zum Standard etabliert. Im 

Jahr 2012 wurde unser HWH-Logo 

aufgefrischt und dreidimensional, 

2014 folgte die Aktualisierung mit der 

Harms & Wende-Gruppe. Die Kon-

stante ist und bleibt der aktuelle und 

neuigkeitsfreundliche Inhalt um unsere 

Lösungen für das Widerstands- und 

Reibschweißen sowie 

die interessanten An-

wendungsberichte aus 

der Praxis und so manche sonstige 

Information aus dem Betrieb. Geblie-

ben ist auch der Druck und Versand 

als Papierausgabe. Dies ist auch eine 

bewusste Entscheidung aufgrund der 

vielen positiven Rückmeldungen. Bei 

vielen Newslettern kann man schon 

schnell den Überblick verlieren, von 

etwaigen Zu-

stimmungen 

zur DSGVO 

ganz zu 

schweigen. 

Natürlich 

steht die 

Schweißzeit 

auch online zur 

Verfügung. Im 

„Readingroom“ 

unserer Home-

page ist neben 

der jeweils 

frischen Ausgabe auch das Archiv der 

bisherigen Ausgaben der Schweißzeit 

vorhanden. So sollte für jeden Nutzer-

typ das richtige Medium zu finden 

sein. Parallel zum gedruckten Format 

werden wir trotzdem für 

die Onlinenutzer auch 

den elektronischen Ver-

sand einführen. Hier natürlich unter 

Berücksichtigung der oben genannten 

Verordnung. Doch das wichtigste 

für uns ist und bleibt, der Inhalt der 

Schweißzeit. Gemäß dem Credo, die 

Zeitung für Freunde und Geschäfts-

partner der Harms & Wende GmbH &

Co. KG sowie der gesamten Harms & 

Wende Gruppe zu sein, wollen wir 

unseren Kunden, Interessenten und 

Partnern weiterhin viel Spannendes, 

Nützliches und Anregendes um die 

Fügeverfahren Widerstands- und 

Reibschweißen und die damit verbun-

denen Anwendungsgebiete vorstellen. 

Wir wünschen viele neue 

Erkenntnisse und Anre-

gungen beim Lesen der 

Schweißzeit. 

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de
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Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Ein Rückblick mit Ausblick

Schon 20 Jahre gibt es nun die Schweiß-
zeit! Wie die Zeit vergeht … 

Immer neu und aktuell, seit nunmehr 20 

Jahren, das war, ist und wird der Anspruch 

an dieses Informationsmedium sein, das 

sich auch im Laufe dieser Zeit stetig ge-

wandelt hat. Das Widerstandsschweißen, 

ein seit vielen Jahrzehnten bewährtes, 

wirtschaftliches und sicheres Fügever-

fahren, steht von Anfang an im Fokus bei 

Harms & Wende und damit auch in dem 

der Schweißzeit. Wie seit mittlerweile 82 

Ausgaben dieser Informationsquelle sehr 

gut zu sehen ist, tut sich da noch einiges. 

Die Innovationen kommen mit den stei-

genden Kundenanforderungen an Qualität, 

Ökonomie und nicht zuletzt auch Umwelt-

schutz einerseits, den immer komplexeren 

Materialien und Einsatzwünschen sowie 

den kreativen Ideen unserer Mannschaft 

andererseits, immer weiter voran. Und das 

ist gut so. 

Vor 20 Jahren, beim Erscheinen der ersten

Schweißzeit, waren die heute zu verbin-

denden Materialien wie warmumgeformte 

Stähle und besonders beschichtete Bleche 

noch nicht vorstellbar. Ebenso die erreich-

ten Festigkeitswerte und Verbindungs-

qualitäten. Daneben haben sich neue 

Anwendungsgebiete beim Widerstands-

schweißen von Nichteisenmetallen, von 

Aluminium und beim Buckelschweißen 

aufgetan bzw. wurden durch die neu-

en Möglichkeiten nicht zuletzt unserer 

Stromquellen und Prozessteuerungen mit 

Regel- und Überwachungsfunktionalitäten 

erst möglich. Das dies auch in den näch-

sten Jahren und damit in den kommenden 

Schweißzeiten die bestimmenden Themen 

sein werden, steht schon fest. Wir werden 

weiter über Innovationen und interessante 

Anwendungen in den nächsten Ausgaben 

berichten. Sie können gespannt bleiben.   

SchweißZeit
Die Zeitung für Freunde und Geschäftspartner der Harms & Wende GmbH & Co. KG, Hamburg
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Ende April fand in Hamburg das erste 

Servicemeeting für unsere welt-

weiten Partner statt. In den letzten 

Jahren haben wir Meetings für unsere 

Kundenberater und Vertriebspartner 

durchgeführt, dieses Mal für alle 

Servicetechniker unserer Vertriebs- 

und Servicepartner. Das Meeting war 

aufgrund der vielen interessanten 

Themen auf eine ganze Woche ange-

setzt und wir freuten uns über fast 40 

Teilnehmer. Aus Canada, Mexico, Chi-

na, Korea, Indien und vielen anderen 

Ländern kamen unsere Partner nach 

Hamburg. Während des Meetings 

haben wir die Teilnehmer in Gruppen 

aufgeteilt, um 

das Training in-

tensiver zu ge-

stalten. Allein 

10 Trainer von 

HWH Hamburg, 

HWH QST und 

Procon Pas 

kümmerten sich um die Teilnehmer. 

Das Meeting umfasste nicht nur HWH 

Hamburg, die gesamte Harms & Wen-

de Gruppe hat tatkräftig mitgearbeitet. 

Es sollte aber nicht nur eine Lehrstun-

de sein sondern ein aktives Training 

und eine Informationsplattform. Alle 

Teilnehmer wurden gebeten, Ihre 

Tagesaufgaben mitzubringen und 

gemeinsam mit den anderen diese zu 

lösen sowie Anregungen zu geben. Da 

nur die Praxis die wirklichen Aufgaben 

bringt, war das Meeting auch eine 

Lehrstunde für unsere eigenen 

Servicekollegen. Das Feedback von 

den Teilnehmern war sehr positiv und 

wir planen daher zukünftig dieses 

Meeting alle zwei Jahre stattfinden 

zu lassen – zum Vorteil von Ihnen – 

unseren Kunden.

Erstes globales Servicemeeting in Hamburg
... für Ihren Erfolg.

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Thomas Erhorn
thomas.erhorn@harms-wende.de 

Die diesjährige Wire & Tube (Düs-

seldorf, 16. bis 20. April) war für die 

Firma Harms & Wende eine Premiere. 

Erstmalig war Harms & Wende mit 

einem eigenen Messestand 

vertreten. Dafür gibt es viele gute 

Gründe. Insbesondere im Bereich 

der Drahtverarbeitung sind vielfäl-

tige Anwendungen im Wider-

standsschweißen zu finden. Dies 

sind vorwiegend Kreuzdrahtver-

bindungen, die von Baustahlmat-

ten bis Einkaufskörbe in großer 

Vielfalt eingesetzt werden. Aus 

Sicht des Schweißens sind es sichere 

und gut beherrschbare Anwendungen. 

Es steckt jedoch noch Potenzial in der 

Automation und damit in der Effizienz 

von Anlagen. Die vielfältigen Lösungen 

in der Automatisierung bieten Raum 

für die unterschiedlichsten Konzepte. 

Diese bedürfen der Absprache und 

der Beratung um die Potenziale 

bei Taktzeit, Kosten und Stabilität 

in Einklang zu bringen. Von Seiten 

Harms & Wende gibt es dafür mehrere 

interessante 

Steuerungs-

plattformen. 

Zum Bei-

spiel SINIUS 

als Spezialist 

in Verbin-

dung mit der 

SPS-Welt ist 

besonders 

interessant. 

Es lässt sich damit das komplette 

Spektrum von 50Hz bis MF abdecken 

und in einem „Look and Feel“ in der 

Steuerung von Anlagen abbilden. Oder 

FILIUS für kleinere Anwendungen 

im Bereich Einzelplätze. Für diese 

Zielgruppe stand Harms & Wende 

mit Rat und Tat zur Verfügung. Es 

gab eine Vielzahl von Kontakten und 

auch eine Vielzahl von Ausstellern, 

die Harms & Wende als Anlaufpunkt 

für Fragen rund um das Schweißen 

genutzt haben.

Aktuelle Messen mit HWH  
Harms & Wende auf der „Wire & Tube“ in Düsseldorf.

Messestand

Messeteam

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de

Beim Workshop aktiv Teilnehmer des Service-Meetings in Hamburg

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 für unseren 

PrimusHF als Schweißstromquelle 

entschieden. Dies ist der Einstieg in 

die Produktion bei unserem neuen 

Kunden gegen harte Konkurrenz. 

Während eines Meetings in Hamburg 

hoben unsere Gesprächspartner die 

hohe Flexibilität des PRIMUS hervor. 

Man muss mit PRIMUS nur ein Gerät 

anschaffen und spart sich langwierige 

Schulungszeiten und Ersatzteilbevor-

ratungen. Das spart am Ende Geld 

und Zeit und dies war und ist das 

Ziel des kompetenten Kunden. Als 

Hersteller bestärkt uns das in der 

Entscheidung, auf Allroundgeräte mit 

hoher Flexibilität zu setzen, statt auf 

viele verschiedene Einzelgeräte. Dies 

geht für uns als Hersteller mit der 

Tatsache einher, dass die Pflege der 

Geräte und deren Aktualisierung sehr 

viel einfacher von statten geht und der 

Kunde sie direkt nutzen kann.

Neues aus dem Exportbereich ... weitere Erfolge in den USA.
Jörg Eggers

joerg.eggers@harms-wende.de



HWH – Laufen ist gesund  
Vorbericht zum Laufevent in Hamburg.

Unter der Rubrik „Kleines Lexikon Schweißtechnik“ stellt 

die „Schweißzeit“ in jeder Ausgabe Begriffe, Verfahren und 

Technologien aus der Welt des Widerstandsschweißens vor.

Die Experten der Arbeitsgruppe befassen sich mit dem 

„Widerstandsschweißen mit Kondensatorentladung“. 

Das bisherige Nischenverfahren, hauptsächlich beim 

Buckelschweißen im Einsatz, ist in den letzten Jahren 

weiter detaillierter untersucht worden und die Anzahl der 

Anwendungen sind stark gestiegen. Die Arbeitsgruppe 

3.5 hat sich zum Ziel gesetzt, diese neuen Erkenntnisse 

und Erfahrungen auf diesem speziellen Gebiet der Wider-

standsschweißtechnik in Form von DVS-Merkblättern den 

Anwendern zugänglich zu machen. Dabei wird versucht, 

auch komplizierte Sachverhalte verständlich zu erklären 

bzw. Empfehlungen zu geben. Davon können insbeson-

dere klein- und mittelständische Betriebe ohne eigene 

Forschungs- und Verfahrensabteilung profitieren. Darüber 

hinaus erfolgt in den Gruppen ein reger Erfahrungsaus-

tausch zu aktuellen schweißtechnischen Themen und 

Problemen aus Forschung und Industrie. Dazu zählt auch 

der regelmäßige Bericht der Forschungsinstitute über 

laufende Forschungsvorhaben und die Anregung und 

Begleitung neuer Untersuchen zu ungeklärten Problemstel-

lungen. In der Gruppe V 3.5 sind erfahrene Fachleute aus 

Forschung und Industrie vereint, Hersteller von Maschinen, 

Schweißanlagen und Anlagenkomponenten, Beratungs-, 

Forschungs- und Prüfeinrichtungen sowie Anwender der 

Widerstandsschweißtechnik. Das aktuelle Merkblatt DVS 

2911 „Kondensatorentladungsschweißen – Grundlagen, 

Verfahren und Technik“ ist erst vor zwei Jahren erschienen 

und kann von jedem DVS-Mitglied auf der DVS Homepage 

geladen werden.  Ein anderer Schwerpunkt ist die Betreu-

ung von IGF Forschungsprojekten in diesem Technologie-

bereich. Weitere Informationen sind über den DVS-Kontakt 

Dipl.-Ing. Axel Janssen zu bekommen. Obmann der Gruppe 

ist Herr Dr. Jens Zschetsche von der TU Dresden. Neue Mit-

arbeiter sind in der AG V 3.5 jederzeit willkommen.  

www.dvs-server.de/AfT/V/V3/V3.5

Kleines Lexikon Schweißtechnik  
Folge 82 – „DVS Arbeitsgruppe 3.5 „Widerstandsschweißen mit Kondensatorentladung” 

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de
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Alexander Hoops organisiert in diesem 

Jahr unsere Teilnahme am HSH 

Nordbank Run. Das ist ein Firmenlauf 

in Hamburg für einen guten Zweck der 

Initiative des Hamburger Abendblattes 

„Kinder helfen Kindern“. Bei unserer 

nunmehr achten Teilnahme kann 

die bisherige Organisationschefin, 

seine Frau Janina, wegen anderer 

Prioritäten, nämlich der Elternzeit für 

die gemeinsame Tochter, nicht das 

Team führen. 

Wieder ca. 30 Anmeldungen zeugen 

von der Sportlichkeit und der Hilfs-

bereitschaft unserer Mitarbeiterinnen 

und Mitarbeiter. 

Der frisch eröffnete Baakenpark wird 

erstmals Teil des sportlichen Sight-

seeings bei diesem großen Wohltä-

tigkeitslauf sein. Dieser Park 

wird die neue „grüne Lunge“ 

der Hafencity. Die künstliche 

Halbinsel im Zentrum des 

entstehenden Quartiers 

Baakenhafen mit zahlreichen 

„Must sees“ (z. B. der 

beeindruckende „Himmels-

berg“) feiert Premiere als Teil 

der Laufstrecke und wird mit 

ihrem großen Spielplatz und 

Grünflächen zum Verweilen 

sicherlich zum Hotspot des Quartiers, 

nicht nur für Familien. Als „Mitläufer“ 

des HSH Nordbank Run können wir 

die beeindruckende architektonische 

Vielfalt und rasante Entwicklung der 

HafenCity auf einmalige Weise erle-

ben. Alle Läufer freuen sich schon auf 

dieses Event am 23. Juni, leider nach 

Redaktionsschluss dieser Schweißzeit. 

Aber wir werden über die sportliche 

Aktivität mit Sicherheit in der nächsten 

Ausgabe berichten.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Das HWH-Laufteam vor 2 Jahren

Ein GeniusHWI4XX, wobei die

4 für den Spannungsbereich

400 bis 440 V steht und XX die 

Leistungsklassen beschreibt, 

kann ohne weiteres unter 480 V

betrieben werden. Jedoch ver-

ringert sich der Arbeitsbereich 

um ca. 10 %. Sie können also 

zum Beispiel ein Gerät aus 

Europa und unter Berücksichti-

gung dieser Grenze in die USA 

für Ihre Fertigung senden. Das 

hält Sie flexibel in der Wahl Ihres 

Produktionsstandortes.

Achtung: 

GeniusHWI5XX Modelle für 

480 V können nicht bei 400 V 

Einspeisung dauerhaft betrieben 

werden.

Trotz Prüfung aller Texte hat uns 

hier der Fehlerteufel erwischt. 

Wir bitten dies zu entschuldigen. 

Weitere Fragen zu diesem

Thema? Wir helfen Ihnen gerne.

Bei der Erstellung des Artikels in dieser Schweißzeit sind wir bei der Beschreibung nicht präzise genug gewesen 

und möchten möglichen Missverständnissen vorbeugen. Hier nun die Richtigstellung in der Online-Version: 
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Die Firma  IAHV Roland Liebske Widerstands-

schweißtechnik ist im Bereich des Kleinteil-

schweißens schon seit vielen Jahren ein Partner 

der QST. Die QST trat hier bisher als Steuerungs-

lieferant für Handarbeitsplätze in Erscheinung. 

Herr Liebske konzentriert sich nun seit März 

dieses Jahres auf Schulungen und Überprü-

fungen bzw. Kalibrierungen sowie auf general-

überholte PECO Messer Griesheim Schweißkom-

ponenten. Das Geschäft mit Handarbeitsplätzen 

sowie Schweißsteuerungen und -köpfen wurde 

aufgegeben.

Aufgrund der guten jahrelangen Zusammenarbeit 

lag es daher nahe, diesen Geschäftsbereich 

seitens IAHV nicht einfach zu beenden, sondern 

durch die QST weiterzuführen. Dabei stellte sich 

z. B. auch heraus, dass einige Kunden bereits 

durch unabhängige Projekte Kontakt mit IAHV 

und QST hatten. Hierbei fällt diesen Kunden der 

Übergang zu einem Ansprechpartner besonders 

leicht. Der Geschäftsbereich des Mikro- und 

Kleinteilschweißens bei der QST nimmt nun 

langsam Fahrt auf, was sich bereits in ersten 

konkreten Anfragen zu Schweißversuchen und 

besonders auch Aufträgen zu Handarbeitsplätzen 

und Schweißinvertern widerspiegelt. Die Realisie-

rung eines Handarbeitsplatzes wird z. Zt. gerade 

vorbereitet; genauere Details dazu folgen dann in 

einer weiteren Ausgabe der Schweißzeit.

 

Es wird auch noch in den nächsten Jahren eine 

enge Zusammenarbeit zwischen Herrn Liebske 

und der QST geben. Dabei geht es uns um eine 

stetige Erweiterung des Know-hows, um Ihnen 

als Kunden stets ein kompetenter Partner im 

weiten Feld des Mikro- und Kleinteilschweißens 

zu sein.

Unsere Ansprechpartner für Sie sind 
Marco Speth und Andreas Berndt: 

•	 Marco	Speth	

 +49 3722 89081-151 

 marco.speth@hwh-qst.de 

•	 Andreas	Berndt	

 +49 3722 46596-42 

 andreas.berndt@hwh-qst.de 

Testen Sie uns und sprechen Sie uns an. Wir 

freuen uns auf eine gute und fruchtbringende 

Zusammenarbeit.
Andre Uhrlaß 

andre.uhrlasz@hwh-qst.de

Harms & Wende QST GmbH berichtet    
Mikroschweißen bei der HWH-QST nimmt Fahrt auf.

Handarbeitsplatz mit dem iSpot Handarbeitsplatz mit PRIMUS und PQS-Qualitätssicherung
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Die Nachfrage nach qualitativ hochwertiger 

Schweißtechnik steigt auch im Reich der Mitte 

weiter rasant an. Unser Vertriebs- und Service-

team in Beijing hat alle Hände (und den Kopf) voll 

zu tun. Neben der Betreuung unserer Automo-

tive-Kunden legen vor allem die Aufträge aus 

dem Industriebereich mit seinen zahlreichen und 

komplexen Anwendungen kräftig zu. Mittlerweile 

konnten viele neue Aufträge von chinesischen 

Maschinenbauern und Endanwendern der Wider-

stands- und Reibschweißtechnik gewonnen 

werden. 

Im Bereich Reibschweißen konnte beispielsweise 

eine zweite fast baugleiche Reibschweißma-

schine für einen chinesischen Zulieferer für die 

internationale Automobilindustrie gewonnen wer-

den. Aufgrund der hervorragenden Referenz der 

ersten Anlage und den zunehmenden Abrufen 

der zu fertigenden Teile entschloss sich der Kun-

den zu einer weiteren Reibschweißanlage. Diese 

neue Reibschweißmaschine ist momentan in 

Hamburg in der Fertigung und wird im Sommer 

noch installiert. 

Daneben konnten wir durch unsere Präsenz und 

den guten Service weitere Anwender überzeu-

gen. Der Bedarf an unserer Schweißtechnik 

steigt dadurch an. Und damit auch die Anforde-

rungen an den Service. 

Wir suchen zur Zeit nach weiterer Verstärkung 

unseres Teams, um unsere Kunden bestens zu 

betreuen. Auch im Bereich Automotive waren 

wir übrigens wieder erfolgreich und konnten 

einen großen Rahmenauftrag für HWH gewinnen. 

Doch darüber werden wir in einer der nächsten 

Ausgaben berichten. 

Harms & Wende Beijing berichtet  
Neues aus China.

Vergleicht man eine neue Buckelschweißmaschi-

ne mit einer Anlage aus dem Bestand, wird man 

keine sehr großen mechanischen Unterschiede 

feststellen. Daher liegt es nahe, ein altes Ma-

schinengestell mit einer neuen Steuerung zu ver-

sehen. Oft erlaubt die 

Konstruktion 

sogar eine Erweiterung der Leistungsfähigkeit. 

So auch in unserem Fall. Basis der Umrüstung 

war eine 300 kVA 3 Phasen Gleichstrom Buckel-

schweißmaschine mit Handbestückung. 

Die neue Anlage sollte ein verbessertes und 

konstanteres Schweißergebnis liefern. Zu diesem 

Zweck wurde ein Wechsel in die 1 kHz Inverter-

technik vollzogen. Das System aus SiniusHWI 

und 720 kVA MF-Transformator verspricht 

verbesserte Regelungseigenschaften, die durch 

Vorversuche im Schweißlabor von Harms und 

Wende verifiziert wurden. 

Die Erkenntnisse aus den Versuchsschweißungen 

führten zum Einbau einer Nachsetzeinheit und 

eines Druckverstärkers zur Elektrodenkrafter-

höhung, der den Maximaldruck für den Schweiß-

zylinder von 6 bar auf 8 bar erhöht. Passend zu 

diesem Konzept wurden gängige Automatisie-

rungskomponenten der Firmen Siemens, Festo 

und Pilz ausgewählt. 

Alle Signale laufen in der Sicherheits-SPS zu-

sammen, die die Betriebsarten, die Aktoren, die 

Sensoren und die Kommunikation nach außen 

verwaltet. Innerhalb der Steuerung wurde eine 

Hüllkurvenüberwachung zur Sicherstellung der 

Qualität, eine Rezepturverwaltung und eine Ver-

bindung zu einem übergeordneten PC zur Archi-

vierung der Qualitätsdaten realisiert. Aufwendig 

waren in diesem Projekt die formalen Aspekte, 

die zu einer regelkonformen CE-Kennzeichnung 

erforderlich sind. Procon-Pas übernimmt in 

diesem Projekt die CE-Konformitätserklärung 

für die gesamte Maschine, d. h. unser Kunde 

bekommt, wie bei einer neuen Maschine, alles 

aus einer Hand.  

Procon berichtet  
Erfolgreiches Retrofit mit moderner Steuerungstechnik.

Heinrich Lambertz  
heinrich.lambertz@procon-pas.de

Jiaqi Wu
jiaqi.wu@harms-wende.cn Inverter GeniusMFI IQR

RSM410
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Seit mehr als 40 Jahren besteht ein 

enger Kontakt zu dem in Wissen 

ansässigen Maschinenbauer DALEX 

Schweißtechnik, dem Traditionsunter-

nehmen für das Widerstandsschwei-

ßen aus dem Westerwald. Mit einer 

über 100-jährigen Firmengeschichte 

weiß das Unternehmen DALEX nur 

zu gut wie wichtig es ist sich ständig 

weiterzuentwickeln und mit durch-

dachter, nicht jedem Trend folgender, 

Unternehmensstrategie das Bestehen 

abzusichern. 

Dabei ist es von entscheidender 

Bedeutung mit Partnern zu arbeiten, 

die diese Ausrichtung verstehen, bzw. 

besser noch selber le-

ben. Diesen Partner hat 

DALEX schon frühzeitig 

in der Zusammenarbeit 

mit Harms & Wende 

gefunden. 

DALEX hat sich heute 

vom reinen Anbieter 

von Widerstands-

Schweißmaschinen für 

das Punkt-, Buckel- 

und Rollnahtschweißen (für Industrie 

und Handwerk) zum kompetenten 

Systempartner für komplexe Sonder-

maschinen sehr gut aufgestellt. 

So werden z. Zt. zwischen 60 bis

70 % vom Jahresumsatz im Bereich 

der automatisierten Großanlagen er-

zielt, hierzu gehören Rundschalttisch- 

und Transfersystemlösungen genauso 

wie verkettete Systeme mit Robotern, 

sowie Einzelroboterzellen.

Da die eigenen Schweißanlagen und 

Komponenten sich natürlich auch in 

den Großanlagen wiederfinden, hat 

der strategische Wandel die Zusam-

menarbeit mit Harms & Wende nicht 

verändert, sondern eher durch neue

interessante Aufgabenstellungen  

Raum und auch Notwendigkeit für 

Weiterentwicklung hervorgerufen; 

speziell im Bereich Mittelfrequenz-

technik ist ein enger Austausch 

entstanden. Die Projekte erstrecken 

sich über deutsche und europäische 

Kunden bis zu Kunden in der chine-

sischen Luft- und Raumfahrt.

Anwendungsbericht Dalex  
Ein Erfahrungsbericht unseres Kunden Dalex Schweißtechnik.

Fertigungshalle bei Dalex in Wissen

Volle Funktionskontrolle im Herstellerwerk

Hans-Werner Chwalisz
www.dalex.de

Frank Mattis
frank.mattis@harms-wende.de

Unser italienischer Partner Corotrat 

hat einen großen Auftrag mit 

GeniusHWI-Invertern erhalten. Die 

Lieferung erfolgt an einen Maschi-

nenbauer in Norditalien. Die Produk-

tionslinie wird dann am Ende in der 

Tschechischen Republik installiert 

und schweißt Edelstahlkomponenten 

verschiedener Art für einen Pre-

miumhersteller im Bereich „Weiße 

Ware“. 

Dies ist der größte Einzelauftrag für 

unseren Partner Corotrat, mit dem 

wir sehr Jahren erfolgreich zusam-

menarbeiten. 

Corotrat betreut für Harms & Wende 

den italienischen Markt in den 

Business Segmenten:

•	 Industrial Solutions

•	 Automotive

•	 Micro Welding

•	 Friction Welding

Der Firmensitz liegt in Roletto nahe 

Turin ca. 60 Minuten zum Stadtzen-

trum. Neben Vertriebsservices bietet 

Corotrat selbstverständlich auch 

technischen Support vor und nach 

einem Verkauf an. Auch Schalt-

schränke können lokal in Kleinserie 

gefertigt werden.

Großer Auftrag im Bereich „Weiße Ware“   
… die Produktionslinie wird mit HWH in Italien gebaut. Jörg Eggers

joerg.eggers@harms-wende.de
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Verschweißen unterschiedlicher 
Metalle, wie z. B. Kupfer und 
Wolfram

Das FtVZ untersucht gegenwärtig 

Möglichkeiten, um Wolfram und 

Kupfer mittels KE-Schweißen zu 

verbinden. Durch das konsequente 

Ausnutzen des neuen Prozessver-

ständnisses zum KE-Schweißen 

(beschrieben in /1/ und /2/), gelingt 

es, Verbindungen zwischen beiden 

Metallen mit sehr hohen Festigkeiten 

zu erzeugen.

Prozesstechnische Unterschiede 
zwischen C-Gestell- und Portalrah-
men-Maschinen

Das DVS-Merkblatt 2911/3/ geht 

davon aus, dass Portalrahmenma-

schinen beim KE-Schweißen nur zum 

Einsatz kommen müssen, wenn Elek-

trodenkräfte über 45 kN notwendig 

sind – bei kleineren Kräften können 

preiswertere C-Gestell-Maschinen 

genutzt werden. Diese Klassifizierung 

ist zu einseitig! Das FtVZ untersucht 

die positiven Auswirkungen eines Por-

talrahmens auf den Schweißprozess 

auch bei kleineren Elektrodenkräften 

(10 bis 30 kN), die sich z. B. durch 

das Vermeiden der Blaswirkung von 

magnetischen Feldern oder durch das 

Eliminieren der Lorentzkraft ergeben.

Literraturhinweis:

/1/ Rusch, H.-J.; Zschetzsche, J.; Hertel, 

M.; Mathiszik, C.: Elektrisches Schweißver-

fahren. Inhaber: Harms & Wende GmbH 

& Co. KG, 2016, EP 3 138 652 A1.- 

Patentanmeldung

/2/ Zschetzsche, J.; Ketzel, M.-M.; Stocks, 

N.; Füssel, U.: Physikalische Vorgänge in 

der Fügezone beim KE-Schweißen. Bad 

Salzuflen: Technische Universität Dresden/

Professur Fügetechnik und Montage, 2017. 

(Bad Salzufler Schweißtage - Kolloquium 

KE-Schweißen 2.0)

/3/ DVS, Ausschuss für Technik, Arbeits-

gruppe „Widerstandsschweißen“: DVS 

2911 - Kondensatorentladungsschweißen 

- Grundlagen, Verfahren und Technik, 

Düsseldorf: DVS-Media GmbH, 2016. 

DVS-Merkblatt

Aus dem Fügetechnischen Versuchszentrum  
Technikbericht

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

Weitere Schweißversuche und Untersuchungen im FtVZ. Wie in der letzten Aus-

gabe zur Eröffnung des Versuchszentrums geschrieben, werden wir lose über die 

neuesten Vorhaben und Erkenntnisse berichten.

Wie schon in der 

vorherigen Ausgabe 

berichtet, konnten wir 

mit der Firma Fox Au-

tomation aus Trnava 

(Slowakei) einen neuen Vertriebs- und 

Servicepartner für die Tschechische 

und Slowakische Republik finden, 

erfolgreich binden und begeistern. 

Fox Automation ist ursprünglich im 

Bereich der Robotertechnik und Auto-

mation, überwiegend im Automobilbe-

reich tätig. 

In der zweiten Februarwoche wurden 

hierzu zwei Mitarbeiter in unseren 

Produktreihen GENIUS, FILIUS,

SINIUS, aber auch für die Steuerun-

gen des Kleinteilschweißens Primus 

und iSpot vertrieblich geschult. Auf-

grund der bei HWH QST vorhandenen 

Schulungs- und Versuchsanlagen, 

konnten Inhalte nicht nur theoretisch 

vermittelt werden. So bestand die 

Möglichkeit, die Schweißsteuerungen 

und Softwareprodukte auch praktisch 

zu zeigen und vorzuführen. Den Mitar-

beitern von Fox konnten so zahlreiche 

Inhalte vermittelt werden. Mit diesem 

intensiven Training stärken wir die 

Präsenz in beiden Ländern.

Nahezu parallel fand das technische 

Training von Mitarbeitern in Hamburg 

statt. Damit ist Fox Automation gut 

für die Bereiche technische Services 

und Vertrieb gerüstet. Wir werden 

gemeinsam die technische Expertise 

weiter ausbauen und pflegen das bei 

unseren andern Vertriebspartnern 

ebenso.

Um auch im Bereich der Services 

gut kundenorientiert aufgestellt 

zu sein, hat Fox Automation mit vier 

Mitarbeitern am Servicemeeting teil-

genommen. Somit können wir unseren 

Automobilkunden einen besseren 

Service bieten sowie Schulungen in 

lokaler Sprache durchführen. 

Wir freuen uns hierzu auf eine weitere 

erfolgreiche Zusammenarbeit in 

Tschechien und der Slowakei.

Partner für die Tschechische und
Slowakische Republik  
Produktschulung für neuen Partner Fox-Automation.

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

KE-Technologie im FtVZ in Oyten
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Auch heute noch ruft das Thema 

Industrie 4.0 unterschiedliche Reak-

tionen hervor. Die Reaktionen reichen 

vom „Sturm im Wasserglas“ bis hin 

zur „Revolution im Produktionspro-

zess“. Die Wahrheit liegt, wie so oft, 

irgendwo dazwischen. Tatsache ist, 

dass die Industrie 4.0 und die adap-

tive Produktion (3D-Drucken) bereits 

heute die Prozesse Produktentste-

hung, Vertrieb, Produktion, Service 

und Qualitätswesen verändert haben. 

Das grundsätzliche Ziel der Industrie 

4.0 ist eine effektive und effiziente 

Produktentstehung und die Produktion 

von Einzelstücken bis hin zur Mas-

senproduktion. Für die Industrie 4.0 

ist der Datenaustausch zwischen den 

Entwicklungs- und Konstruktions-, 

über die Produktionssysteme bis hin 

zu den Leitrechnern, von elementarer 

Bedeutung. Die Umsetzung derartiger 

Industrie 4.0-Anwendungen ist seit 

längerem in Gange. Einige global 

aufgestellte Unternehmen haben be-

reits begonnen Ersatzteile nicht mehr 

zentral zu produzieren und dann zu 

versenden, sondern produzieren mit 

Hilfe von Industrie 4.0 die Ersatzteile 

nach Bedarf vor Ort. Lieferanten von 

technischen Produkten müssen die 

Anforderungen der Industrie 4.0 erfül-

len. Tun sie es nicht, dann sind diese 

Produkte bald nur noch in Nischen-

märkten verkaufbar. Harms & Wende 

setzt die Anforderungen der Industrie 

4.0 in seinen Produkten um. 

Die XPegasus ermöglicht die Vernet-

zung und damit den Datenaustausch 

der GENIUS-Schweißsteuerungen mit 

Leitrechnern. Über Feldbusse können 

die GENIUS-Steuerungen an Roboter 

und Automatisierungssteuerungen 

(SPS) angeschlossen werden. Der 

Parameteraustausch zwischen der 

SPS und der GENIUS ist über die 

genormte Schnittstelle OPC möglich. 

Der SPS hat dann die Möglichkeit, 

aus dem Maschinenablauf (SPS-

Programm) heraus direkt Änderungen 

im Schweißprozess zu bewirken. Der 

Eingriff des Maschinenführers über 

die XPegasus-Bedienoberfläche ist 

in diesem Fall nicht notwendig. Nur 

umfangreichere Konfigurations- oder 

Parameteränderungen erfolgen über 

die XPegasus. Das bedeutet, dass der 

Widerstandsschweißprozess über die 

Maschinenvisualisierung erfolgt. Dies 

stellt eine deutliche Vereinfachung 

und damit Effizienzsteigerung der 

Produktion dar.

Das Widerstandsschweißsystem 

SINIUS wird in das Automatisierungs-

system der Maschine integriert. Das 

bedeutet, dass die Bedienung der 

SINIUS vollständig über die Maschi-

nenvisualisierung erfolgt. Vereinfacht 

gesagt, die Integration in die SPS 

erfolgt genauso wie ein Antriebsum-

richter über einen Feldbus. Die SINIUS 

ist vollständig in das Fernwartungssy-

stem der Maschine integriert. Durch 

die Standardvernetzung der Maschine 

mit Leitrechnern ist die SINIUS-Steue-

rung automatischen mit vernetzt. 

Ständig kommen neue Anforderungen 

aus der Welt der Industrie 4.0 auf 

Harms & Wende zu. Diese Anforde-

rungen werden von uns technisch 

und wirtschaftlich bewertet bevor sie 

realisiert werden. Nichts ist gefähr-

licher als Ressourcen für einzelne 

Ideen, die doch keiner benötigt, zu  

verschwenden.

Ende März war es soweit. Unser neu-

es Bearbeitungszentrum „ModCenter“ 

von der Fa. Steinhauer zur automa-

tisierten Schaltschrankbearbeitung 

wurde angeliefert. Ende vergangenen 

Jahres hatten wir uns für die moderne 

und leistungsfähige Anlage entschie-

den. Wichtig war uns dabei, dass ei-

ne Datenübernahme aus unseren bis-

herigen Schaltschrankprojekten mög-

lich ist. Dies wurde explizit geprüft 

und durch die sehr gute Zusammen-

arbeit mit Fa. Steinhauer reibungslos 

vollzogen. Dazu kommen die Vorteile 

der neuen Anlage mit der integrierten 

Beckhoff-Steuerung zur effizienten 

und schnellen Bearbeitung von un-

zerlegbaren Gehäusen in den Maßen 

bis 1.600 x 1.250 x 2.000 mm sowie 

zur Flachmaterialbearbeitung (Stahl, 

Aluminium, Kupfer). 

Das neue Bearbeitungszentrum zeich-

net sich aus durch beispielsweise:

•	 Hochfrequenzspindel mit bis zu  

 18.000 U/min für präzise   

 und schnelle Materialbearbeitung

•	 Minimalmengenschmiersystem, per  

 Software steuerbar für hohe Werk- 

 zeugstandzeiten

•	 Hochpräzise, spanresistente Posi- 

 tioniertechnik über Kugelrollspin- 

 deln und Linearführungen auf allen  

 Achsen

•	 Schnelle Werkzeugwechsel, 20 ver- 

 schiedene Werkzeuge auf der Ma-

 schine

•	 Auf Standards basierende Bedien- 

 Software erlaubt den Einsatz von  

 DXF-Zeichnungen, Schnittstelle zu  

 ePlan

Nach der planmäßigen 4-tägigen In-

betriebnahme und einer Schulung mit 

der kompletten Durchführung einer 

ersten Bearbeitungsaufgabe konnte 

die neue Anlage erfolgreich übernom-

men werden. In den letzten Wochen 

wurde das Bearbeitungszentrum 

schon intensiv genutzt und konnte die 

Leistungsfähigkeit zeigen. Somit sind 

wir in der Lage flexibel und schnell auf 

Kundenwünsche zu reagieren.

Industrie 4.0 und Digitalisierung  
Der Megatrend Industrie 4.0 und die Umsetzung bei HWH.

Neues Bearbeitungszentrum bei HWH  
Investition für noch flexiblere und qualitätsgerechtere Schaltschrankfertigung.

Horst-Uwe Siemßen
uwe.siemssen@harms-wende.de

Frank Jürs
frank.juers@harms-wende.de

Bedienoberfläche XPegasus für vernetzte Systeme

Das neue Bearbeitungszentrum bei Harms & Wende
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Intelligente 

Prozessge-

räte und be-

schleunigte 

Inbetriebnahmen im Kontext eines 

globalen Produktionsnetzes – das sind 

heute und in Zukunft die drängenden 

Herausforderungen in der automobilen 

Produktion. Schweißsteuerungen von 

Harms & Wende haben seit jeher dazu 

beigetragen, innerhalb kürzester Zeit 

einen stabilen Schweißprozess zu er-

möglichen. Unser weltweit tausend-

fach eingesetzter Prozessregler IQR – 

die Intelligente Qualitäts Regelung – 

gewährleistet einen stabilen 

und adaptiv geregelten 

Schweißprozess 

bereits ab 

dem 1. Punkt. Doch neue Anforderun-

gen bedingen neue Konzepte – ohne 

Gelerntes über Bord zu werfen! Seit 

jeher arbeiten wir deshalb an einer 

kontinuierlichen Weiterentwicklung 

unserer Produkte um Ihnen, unseren 

Kunden, auch in Zukunft das richtige 

Werkzeug an die Hand zu geben.

Erst kürzlich haben wir deshalb 

gemeinsam mit unserem Partner, der 

REMA Fügetechnik GmbH, umfang-

reiche seriennahe Schweißversuche 

zur Qualifikation einer innovativen 

Prozessregelung und -überwachung 

durchgeführt. Im Kompetenzzentrum 

in Weiz / Preding wurden deshalb 

tausende von Schweißpunkten auf 

unterschiedlichsten Werkstoffen mit 

unter-

schied-

lichsten 

Schweiß-

zangen 

analysiert. 

Die ge-

nerierten 

Prozess-

daten geben unseren Entwicklern ein 

wichtiges Feedback um das Produkt 

so zu gestalten, dass einfachste 

Bedienung mit höchster Performance 

vereint wird. 

Auf Basis der langjährigen Erfah-

rungen mit IQR und Q-Inspector 

wird es deshalb mit zukünftigen 

Produkten möglich sein, schon ab 

dem 1. Schweißpunkt nicht nur einen 

geregelten sondern auch einen voll-

ständig überwachten Schweißprozess 

zu fahren. Zusammen mit weiteren 

Tools zum Handling global vernetzter 

Produktionsanlagen geben wir Ihnen 

schon heute das Werkzeug um 

auch in Zukunft sichere und stabile 

Prozesse zu gewährleisten.

IQR – Nichts ist so bestän-
dig wie die Veränderung  
HWH testet mit Partner innovativen Prozessregler.

Herr Engelmann (Rema) und Herr Zettel (HWH) in Aktion

Nils Stackler
nils.stackler@harms-wende.de

Um die Kurven für Drehzahl, Weg und

Druck mit anderen Prozessparame-

tern anhand von Kurven darzustellen, 

wurde ein Nachfolger für die unzeit-

gemäße Aufzeichnungssoftware 

„RQFuzzy“ entwickelt. Mit Hilfe der

AWE01 (Auswerteeinheit) ist es nun

möglich, die schon aus der RSM410 

bekannte Software MScope auch an 

der RSM401 einzusetzen. Die vor-

handene Schnittstelle an den Steuer-

schränken wird hierfür weitergenutzt.

Diese Lösung ist abwärtskompatibel, 

so dass auch die RSM400 Anlagen 

unterstützt werden. Die Software 

funktioniert auf jedem handelsüb-

lichen PC oder Laptop und benötigt 

nur eine Ethernet-Verbindung zu 

unserer Auswerteeinheit. Ihr HWH-

Vertrieb kann Ihnen hierzu gerne ein 

Angebot erstellen.

Visualisierung beim Reibschweißen ... Nachfolger des RQFuzzy an der RSM ist der AWE01.

Sönke Löser
soenke.loeser@harms-wende.de

Unser leistungsstärkstes Reibschweißsystem ist 

das RSM410. Dieses wartet mit Spitzenleistungen 

von 31 kw in der Antriebleistung und 25 kn 

Axialkraft auf. Außerdem ist mit diesem System 

ein auf bis zu 0,5 Grad genaues Positionieren der 

Bauteile zueinander möglich. Die neu aufkom-

menden Werkstoff-Kombinationen, die durch die 

Elektromobilität immer mehr angefragt werden, 

benötigen einen schnellen Kraftaufbau bei Bau-

teilberührung. Um dieser Anforderung gerecht zu 

werden, hat Harms & Wende eine Lösung ausge-

arbeitet, die einen Kraftaufbau von deutlich unter 

200 ms möglich macht. Diese Lösung ist ab sofort 

an allen Köpfen der RSM410-Serie standardmäßig 

verbaut. Auch unsere Modellreihe RSM401 wurde 

aktualisiert. Im Zuge der kompletten Überarbei-

tung des Schaltschrankes wurde der Zugang zu 

einigen Sicherheitssignalen, die für den Ablauf 

relevant sind, erleichtert und standardisiert. 

Auch die Arretier-Vorrichtung, die ein Absinken 

des Kopfes beim vertikalen Einbau verhindert, 

wurde durch eine wartungsfreie pneumatische 

Lösung ersetzt. Diese ist nun standardmäßig an 

allen Köpfen verfügbar und muss nicht mehr extra 

bestellt werden. Um sehr kurze Leitungslängen 

und somit Energieeinsparungen im Bereich der 

Pneumatik zu realisieren, wurde die gesamte 

Pneumatik aus dem Schaltschrank entnommen. 

Diese ist nun kompakt auf einer Montageplatte 

untergebracht und kann direkt in der Nähe des 

Reibschweißkopfes montiert werden.

Reibschweißlösung RSM410  
Weiterentwicklungen beim Rotationsreibschweißen von HWH.

Sönke Löser
soenke.loeser@harms-wende.de
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Neues vom KE Schweißen  
Beitrag der MCS-Technologie zur wirtschaftlichen und prozesssicheren Herstellung
von faserverstärkten Kunststoff- / Metallhybridstrukturen.

Neben dem Einsatz von pressgehärteten 

Werkstoffen wie 22MnB5 mit Aluminium-

Silizium-Beschichtung (AlSi-Beschichtung) wird 

zur Umsetzung von Leichtbaulösungen vermehrt 

die Multimaterialbauweise, insbesondere mit 

kohlenstofffaserverstärkten Kunststoffen (CFK), 

eingesetzt. Während sich für die fügetechnische 

Verarbeitung von 22MnB5 mit AlSi-Beschichtung 

das Kondensatorentladungsschweißen mit 

MCS-Technologie bereits etabliert hat – um-

fassende Informationen finden Sie in einem 

Forschungsbericht der Fa. KAPKON /2/ – wurde 

die Technologie nun erfolgreich im Rahmen eines 

Forschungsprojektes zum AiF-Vorhaben IGF-Nr.: 

19.466 N /1/ der RWTH Aachen im März 2018 

im Fügetechnischen Versuchszentrum in Oyten 

eingesetzt.

Im Rahmen eines Vorhabens der RWTH 

Aachen sollten metallische Inserts als 

integraler Bestandteil eines Faserverbund-

bauteiles als Kontaktstelle für den Schweiß-

prozess genutzt werden. Das metallische 

Insert besteht aus einem Trägerblech und 

ist mit senkrechten Pins versehen, die von 

Harz und Glasfasern, in einem weiteren 

Schritt von Kohlenstofffasern, umgeben 

sind. Die Pins des Inserts werden von 

einem Gegenblech kontaktiert und mittels 

eines Widerstandsschweißprozesses gefügt 

(siehe Abbildung 1). Zur Vermeidung von 

thermischer Schädigung des duoplastischen Fa-

serverbundwerkstoffes soll das Kondensatorent-

ladungsschweißen als Fügetechnologie genutzt 

werden. Bei den Versuchen im Fügetechnischen 

Versuchszentrum (FtVZ) konnte mittels einer 

Kombipulsfolge, erzeugt durch ein MCS-System, 

ohne ein mechanisches Umstellen 

der Transformatorübersetzung 

Einfluss auf die Stromanstiegszeit 

und damit auf den Einsinkweg

genommen werden. Dem Einsink-

weg wird aufgrund der Schicht-

höhe des Faserverbundwerk-

stoffes als limitierender Faktor 

für die Kontaktierung eine hohe 

Aufmerksamkeit beigemessen. 

Da sich das Harz durch das 

Einwirken der Elektrodenkraft 

nicht verformt, muss der Einsinkweg auf die aus 

der Schicht herausragende Pinhöhe abgestimmt 

werden. Durch den Einsatz unterschiedlicher 

Kondensatoren und variierter Kombipulsfolgen 

(siehe Abbildung 2) aus einem Initialpuls (I) zur 

Oberflächenaktivierung und einem Presspuls (II) 

zur Einbringung der notwendigen Fügeenergie 

konnten gezielt Einsinkwege in einem Intervall 

von 0,15 bis 0,75 mm eingestellt werden. Abbil-

dung 3 zeigt einen Makroschliff der Mischverbin-

dung nach dem Fügevorgang. Die Kombination 

von zwei thermisch miteinander gekoppelten 

Einzelpulsen /3/ mit Stromanstiegszeiten von 

0,51 ms ermöglichte es außerdem, die Spritzer-

neigung deutlich zu reduzieren und die bisher 

im Rahmen des Projektes mit Inverter bzw. 

KE-Einpuls-Technik ermittelten Scherzugkräfte 

um 90 % zu übertreffen. Die kurze Schweißzeit 

und die damit einhergehende geringe Wärme-

einbringung während des Prozesses wird als 

deutlicher Vorteil für den zukünftigen Einsatz von 

Kohlenstofffasern gesehen.

Literaturhinweis:

/1/Lotte, J.: Entwicklung eines alternativen Fügever-

fahrens zur wirtschaftlichen und prozesssicheren Her-

stellung von faserverstärkten Kunststoff-/Metallhybrid-

strukturen auf Basis des Widerstandsschweißverfahrens 

mittels integrierter metallischer Inserts. Aachen, RWTH 

Aachen, Institut für Schweißtechnik und Fügetechnik 

(ISF), 2017 (Forschungsvorhaben IGF-Nr.: 19,466 N)

/2/Rusch, H.-J., Stocks, N.: KE-Mehr-Puls-Schweißen 

von Anschweißmuttern auf 22MnB5 + AS150. Oyten, 

KAPKON GmbH, Fügetechnisches Versuchszentrum, 

2018 (Forschungsbericht)

/3/Stocks, N.: Thermische Kopplung beim Mehr-Puls-

Schweißen. In: Schweißzeit (2018), Nr. 1/18

Nicolas Stocks 
nicolas.stocks@harms-wende.de
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Nach dem erfolgreichen Start unserer 

Tagesschulungen 2017, welche wir 

neben unseren bewährten Schulungen 

aus unserem Produktkatalog für Sie 

anbieten, haben wir für Sie das An-

gebot an Tagesschulungen aufgrund 

der hohen Nachfrage konsequent 

für das Jahr 2018 ausgebaut. Das 

vergangene halbe Jahr zeigt uns, dass 

wir mit dem zusätzlichen Schulungs-

konzept einen großen Kundenbedarf 

ansprechen. In den Schulungs-

einheiten finden sich in der Regel 

alle Teilnehmer unterschiedlicher 

Anwendungskreise wieder. Im letzten 

Quartal 2018 werden wir in unseren 

Schulungsräumen in Hamburg-

Harburg und in Karlsruhe eine weitere 

praxisnahe Ausbaustufe unserer 

Schulungsakademie erreichen. Es 

umfasst ablauf-

fähige Inverter 

im Verbund mit 

einem PC und 

einem Tablet, 

um den prak-

tischen Schu-

lungsteil weiter 

auszubauen und 

zu intensivieren. 

Die Schulungs-

teilnehmer haben 

darüber hinaus 

auch die Möglich-

keit sich aktiv in 

die Oberflächen-

bearbeitung (Parametrierung etc.) 

unserer XPegasus mit einzubinden. 

Unsere erfahrenen Schulungstrainer 

würden sich freuen Sie bei uns im 

Hause in angenehmer Atmosphäre 

begrüßen zu dürfen.

Unser aktuelles Angebot an Tages-

schulungen 2018 und weitere inte-

ressante Informationen rund um das 

Thema Widerstands- und Reibschwei-

ßen finden Sie auf unserer Homepage. 

Ein Besuch lohnt sich. 

Workshops und Schulungen 
Aktuelles aus der HWH-Akademie.

Thomas Erhorn
thomas.erhorn@harms-wende.de

Trainingsequipment

Serviceschulung in Hamburg

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Sollten Sie hierzu Fragen haben, 

können Sie uns gerne über die 

Tel. 040-76904-381 
oder auch per E-Mail über 

anfrage@harms-wende.de 
kontaktieren. 

Wir stehen Ihnen als verlässlicher 

Partner gerne zur Seite.

Deutschlands Kundenchampions 
2018 stehen fest.

Das Mainzer Marktforschungs- und 

Beratungsunternehmen 2HMforum., 

das F.A.Z.-Institut und die Deutsche 

Gesellschaft für Qualität (DGQ) 

haben am 8. Mai zum 11. Mal den 

begehrten Award „Deutschlands 

Kundenchampions“ verliehen. Rund 

200 Unternehmen bundesweit und 

aus allen Branchen hatten an dem 

Wettbewerb teilgenommen und die 

Qualität ihrer Kundenbeziehungen 

durch wissenschaftlich fundierte 

Studien prüfen lassen. Unter den 

Sieger-Unternehmen, die besonders 

mit hohen Fan-Quoten und besten 

Kundenbeziehungen glänzten, war 

u. a. auch wieder unser Unternehmen, 

Harms & Wende GmbH & Co. KG.

Was bedeutet es, Kundenchampion 
zu sein? 

Zufriedene Kunden sind kein Garant 

für nachhaltigen Geschäftserfolg. 

„Wichtiger denn je ist die emotionale 

Bindung zum Kunden. Produkte

werden zunehmend austauschbarer. 

Unternehmen müssen Kunden an 

sich binden und sie somit zu Fans 

machen. Und genau diese Kunden, 

die sich verhalten wie Fans aus Sport, 

Unterhaltung und Kultur, verhelfen 

Unternehmen nachweislich zum 

Geschäftserfolg“, sagt Prof. Gregor 

Daschmann, Vorsitzender des 

Initiatorenkreises. Deutschlands 

Kundenchampions haben besonders 

viele emotional gebundene Kunden, 

also Fans. 

Wir zählen nun schon zum sechsten 

Mal in Folge zu den ausgezeichneten 

Unternehmen. Das haben die Auswer-

tungen der Kundenbefragung, also 

Ihrer Rückmeldungen, klar aufgezeigt.

Für diese positive Bewertung möchte 

ich mich im Namen aller HWH´ler bei 

Ihnen bedanken. 

Gleichzeitig möchte ich betonen, dass 

wir uns darauf natürlich nicht ausru-

hen wollen und werden. Neben den 

positiven Rückmeldungen gab es auch 

Ansatzpunkte zu weiteren Verbes-

serungen. Diese Potenziale wollen 

und werden wir natürlich nutzen. 

Der entscheidende Punkt bei diesem 

guten Ergebnis ist natürlich das Tun 

und Handeln unserer Mitarbeiter und 

Mitarbeiterinnen. 

Darum möchte ich hiermit allen 

meinen Dank aussprechen; nur durch 

das entsprechende Verhalten jedes 

Einzelnen konnten wir unsere Kunden 

in unsere Richtung begeistern. Vielen, 

vielen Dank und weiter so!!! Jeder 

Einzelne kann stolz auf dieses Ergeb-

nis sein und es soll uns Ansporn für 

die Zukunft sein.

Vielen Dank für das sehr 
positive Feedback  
Wir sind wieder Deutschlands Kundenchampion 2018.
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Neben dem Datenschutz, siehe Be-

richt in dieser Schweißzeit zur neuen 

DSGVO, stehen auch Umweltschutz 

und Ausbildung sehr weit oben in 

unseren Prioritäten. Diese beiden 

Thematiken betreffen wahrscheinlich 

jeden von uns. Der Umweltschutz, wie 

er auch durch diverse Umweltskanda-

le immer wieder in den Vordergrund 

rückt, sowieso, nicht nur durch das 

Thema Dieselfahrverbote. Aber auch 

der Fachkräftemangel wird nicht 

nur in den Medien thematisiert, alle 

Unternehmen spüren es auch am 

eigenen Leib bzw. Nachwuchs in den 

Abteilungen. Seit vielen Jahren bilden 

wir unsere Fachkräfte selbst aus. Sei 

es in unseren technischen Berufen 

und auch in den kaufmännischen 

Bereichen versuchen wir jedes Jahr, 

zwei Ausbildungsplätze zu vergeben. 

Standen vor Jahren die Bewerber 

noch Schlange, ist das Angebot 

heute deutlich geringer. Und dies hat 

nichts mit unserer Attraktivität als 

Ausbildungsbetrieb oder Standort zu 

tun. Wir engagieren uns aus diesem 

Grund bei der aktiven Ansprache und 

können auch das Siegel Ausbildungs-

betrieb 2018 vorweisen. Wir sichern 

unsere Qualität, sowohl in der Technik 

als auch bei den Fachkräften durch 

duale Ausbildung. Auch im Bereich 

Umweltschutz sind wir beispielsweise 

aktiv dabei als Mitglied in der Um-

weltpartnerschaft der Stadt Hamburg. 

Für unser Engagement und Einsatz 

sind wir auch wieder 2018 mit dem 

Qualitätssiegel der Stadt Hamburg 

ausgezeichnet wurden. 

Schweißzeit | 2. Quartal 

•	 Messe AMTS

 4. bis 7. Juli 2018

 Shanghai, China

•	 Messe EuroBLECH

 23. bis 26. Oktober 2018

 Hannover

•	 DVS AG V 3/FA 4

 Gemeinschaftskolloquium   

 Widerstandsschweißen

 November 2018

Termine 2018:

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

D
at

en
sc

hu
tz

: D
SG

VO

Informationen zur Daten-
schutz-Grundverordnung 
(DSGVO)

Die DSGVO soll sicherstellen, dass 

personenbezogene Daten bei der 

manuellen und automatischen 

Verarbeitung, z. B. im Internet, 

bestmöglich geschützt sind und 

so deren ungewollte Weitergabe 

an Dritte verhindert wird. Auch 

die beim Aufruf einer Webseite 

gespeicherten IP-Adressen von 

Besuchern stellen im Sinne der 

DSGVO personenbezogene Daten 

dar. Aus diesem Grund bekom-

men wir alle zahlreiche Mails 

und Schreiben von z. B. Kunden, 

Lieferanten, Partnern und Dienst-

leistern mit dem Hinweis auf diese 

neue Verordnung. Die einzelnen 

Unternehmen reagieren höchst 

unterschiedlich darauf, bei dem ei-

nen muss man explizit zustimmen, 

andere weisen darauf hin und 

senden es zur Kenntnis zu.

Wir von HWH sehen den 

Datenschutz auch als wichtige 

Grundlage und Voraussetzung 

und nehmen das Thema sehr 

ernst. Entsprechend haben 

wir die notwendigen Schritte 

zum Datenschutz für uns alle, 

Mitarbeiter, Interessenten und 

Kunden, eingeleitet und damit 

auch im Sinne dieser Verordnung 

gehandelt. Beispielsweise haben 

wir über einen kompetenten 

und seriösen Dienstleister einen 

Datenschutzverantwortlichen 

benannt  und beauftragt. Dieser 

kommt von Fa. Streit GmbH, 

die uns auch betriebsärztlich 

betreuen. Mit anderen externen 

Dienstleistern, die Daten von uns 

nutzen, sind entsprechende und 

DSGVO konforme Vereinbarungen 

geschlossen worden. Unsere 

Homepage ist auch entsprechend 

den neuen Regularien aktualisiert 

worden.

HWH stellt daher sicher, dass wir 

als Webseiten-Betreiber daten-

schutzrechtliche Bestimmungen 

einhalten und auch im Umgang mit 

Daten externer Partner, Kunden 

und Lieferanten sowie unseren 

internen Daten verantwortlich und 

bestimmungskonform handeln.

Auch den Erhalt der Schweißzeit 

können Sie, lieber Leser und liebe 

Leserin, frei gestalten. Sollten Sie 

diese nicht mehr wollen, können 

Sie die Lieferung jederzeit per Mail 

an info@harms-wende.de oder 

ein Telefonat abbestellen.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Es gibt viele Möglichkeiten Hamburg

zu erkunden. Macht man eine Bar-

kassenrundfahrt oder rollt man doch 

lieber mit dem Doppeldeckerbus 

durch die Stadt? Sie können sich nicht 

entscheiden? Dann machen Sie doch 

beides – mit nur einem Fahrzeug! Wie 

das gehen soll? Mit dem HafenCity 

RiverBus. Ein Amphibienfahrzeug der 

neuesten Generation. Dieses Gefährt 

ist deutschlandweit einmalig und hatte 

2016 seine Premiere. Gestartet wird 

in der Speicherstadt. Zuerst durch-

quert man die Hafencity, Entenwerder 

und Rothenburgsort. Dann geht es 

auf dem Wasser weiter elbaufwärts, 

durch das Sturmflut-Sperrwerk zur 

Billwerder Bucht und weiter zum Holz-

hafen. Eine Fahrt dauert ca. 70 min 

und bis zu 36 Passagiere haben Platz. 

Sie können diese einmalige „Stadt-

kreuzfahrt“ täglich erleben. Infos zu 

Abfahrtzeiten und Tickets finden Sie 

unter www.hafencityriverbus.de

Mehr Infos unter:www.hafencityriverbus.de

Wohin in Hamburg?
Stadt Land Fluss – Das etwas andere Sightseeing. 


