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Die XComand 2.1 ist ein integriertes 

Bedienteil, das eine einfache und intu-

itive Bedienung über Touch ermög-

licht. Das Produkt erfreut sich seit 

mehreren Jahren steigender Beliebt-

heit. Es bietet eine gute und rasche 

Übersicht direkt an der Anlage und 

ermöglicht schnelles Eingreifen bei 

notwendigen Parameteränderungen. 

Basierend auf der aktuellen XPegasus 

Bedienoberfläche bietet sie alle Vor-

teile einer PC basierten Software auf 

einer integrierten Hardwareplattform. 

Die XComand 2.1 arbeitet mit allen 

Steuerungen und Invertern der Serien 

GeniusHWI basic und professional 

zusammen und ermöglicht die vor Ort 

Programmierung an der Schweißan-

lage. Nachdem auch hier an der Hard-

ware der Zahn der Zeit nagte, wurde 

eine Überarbeitung von Display und 

integrierter Elektronik fällig. Basierend 

auf der XPegasus wurde der gesamte 

Unterbau erneuert. Neben neuer 

Hardware mit höherer Leistung ist das 

Betriebssystem auf die aktuelle Ver-

sion von Windows 10 aktualisiert. 

Damit entspricht die neue XComand 

2.1 den Ansprüchen an heutige und 

zukünftige Anlagen und ist für die 

nächsten Jahre für einen erfolgreichen 

Einsatz gerüstet.
Fritz Luidhardt

fritz.luidhardt@harms-wende.de

 XComand 2.1 
Neues Bedienteil für Ihren GeniusHWI.

 Harms & Wende – 
 Innovationen für die Fügetechnik  	
Bad Nauheim meets Detroit – 
der Automotive Circle zu Zeiten von 
Corona als Onlineveranstaltung.

Das Leben, wie wir es kennen, hat 

sich seit Beginn der Corona-Pandemie 

drastisch für einige Menschen ge-

ändert. Sicherlich sind die überwie-

genden Änderungen für die meisten 

negativ behaftet. 

Allerdings erzeugt Corona auch positi-

ve Situationen, welche sonst nicht 

eingetroffen wären – wie zum Beispiel 

ein gemeinsamer Automotive Circle 

zwischen Deutschland und der USA. 

Durch den großen Zuwachs an Online-

Meetings und HomeOffice-Tätigkeiten 

wurde dieses Jahr zu einer Onlinever-

anstaltung eingeladen, statt das Event 

abzusagen. Harms und Wende war als 

Referent auch in diesem Jahr dabei. 

Die Anforderung war, ein zwanzig-

minütiges Video zu 

erstellen, in Form einer 

Präsentation oder 

eines Praxisbeispiels 

– mit jeder Menge 

Freiheit zum kreativen 

Ausleben. Wir haben 

im Team recht schnell 

entschieden, dass wir 

etwas Praktisches 

zeigen wollen. Soft-

ware und Hardware 

zeigen, den Prozess zeigen sowie die 

entstandenen Ergebnisse analysieren. 

Thema war unser Produkt „Lab2Fab“. 

Was für ein Jahr! Das haben wir schon im 
letzten Jahr geschrieben und gestöhnt. Lei-
der kann man es – bisher jedenfalls – auch 
für das aktuelle Jahr proklamieren. Doch 
die so oft zitierten Zahlen gehen jetzt kon-
tinuierlich, und hoffentlich auch nachhaltig, 
zurück. Wir haben unsere geplante Veran-
staltung zum 75. Jubiläum auch schon in 
den Herbst verlegen müssen. Doch ich habe 
mir vorgenommen, im Editorial dieser Aus-
gabe nicht über das alles beherrschende 
Thema der letzten Monate zu schreiben. 
Das möchte ich nach dieser Einleitung auch 
beibehalten. 
Lieferengpässe, Rohstoffmangel, fehlende 
Halbleiter ..., dies sind die Themen, die 
seit einigen Wochen die Schlagzeilen be-
herrschen. Auch wir bleiben davon nicht 
verschont. 
In dieser Ausgabe finden Sie auch einen 
entsprechenden Hinweis unseres Vertriebs, 
dass wir uns davor auch nicht verschließen 
können. Darum auch an dieser Stelle, bitte 
berücksichtigen Sie diese globalen Schwie-
rigkeiten bei Ihren Projekt- und Terminpla-
nungen. 
Microcontroller fehlen für die Automobil- 
industrie, die Produktion musste schon 
diverse Male unterbrochen werden. Auch 
Rohstoffe sind deutlich schwerer verfügbar. 
Sogar Standardteile sind durch fehlende 
Kunststoffe betroffen. Von immer mehr 
Lieferanten bekommen wir Hinweise, dass 
sich Lieferzeiten verlängern und durch die 
Rohstoffverknappung die Preise erhöhen. 
Gerade beim Widerstandsschweißen wird 
viel Kupfer benötigt, auch hier steigen die 
Preise und Lieferzeiten dramatisch an. Nur 
gut, dass relativ wenig Holz dafür benötigt 
wird, hier sind die Preissteigerungen wohl 
am höchsten. Doch für Paletten und zur Ver-
packung wird es doch benötigt. Hier müs-
sen Zusammenarbeit und weltweiter Handel 
wieder für ein Gleichgewicht sorgen. Hoffen 
wir, dass es sich zügig wieder einpen- 
delt. Unsere Materialwirtschaft hat durch 
langfristige Rahmenverträge und hohe 
Standardisierung beste Voraussetzungen 
geschaffen. 
Wir stehen für Sie, 
unsere Kunden, 
parat. Auf einen 
schönen und er-
holsamen Sommer 
2021.   

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de
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 HWH – Innovationen 
für die Fügetechnik 
Bad Nauheim meets Detroit – der Automotive Circle 
zu Zeiten von Corona als Onlineveranstaltung.

Ein zusätzliches Softwaretool zum 

Generieren und Übertragen von 

Schweißparametern für verschie-

dene Materialdickenkombinationen 

vom Labor in die Fabrik. Mit unserer 

Entscheidung, dass wir etwas aus der 

Praxis zeigen möchten, ging auch die 

Schlussfolgerung einher, dass wir aus 

vielen, einzelnen Videoclips einen Film 

erzeugen müssen, der genau zwanzig 

Minuten geht und am besten noch mit 

weichen Übergängen. Im Nachhinein 

kann ich sagen, dass es nicht nur 

bei der Zeit und den Übergängen 

geblieben ist. Die verschiedenen 

Aufnahmequalitäten der zugespielten 

Videos meiner Kollegen aus verschie-

denen Standorten waren die größte 

Herausforderung. Dank Youtube als 

Schulungsquelle und einem sehr gu-

ten, aber auch komplexen Freeware-

Videobearbeitungsprogramm ist in der 

vorgegebenen Zeit ein Film entstan-

den, welchen wir im Vorwege an das 

Organisationsteam des Automotive 

Circle übermittelt haben. Der Auto-

motive Circle mit dem Thema „Joining 

in car body engineering“ präsentierte 

die hinterlegten Videos über einen 

Livestream. Dieser wurde von zwei 

Moderatoren, welche langjährig in der 

Joining Car Body-Welt arbeiten, un-

terstützt und anschließend die Fragen 

aus dem Chat beantwortet. Besonders 

gefallen hat uns die anschließende 

Möglichkeit zum direkten Austausch 

mit den Zuhörern. Hierzu wurde das 

Tool wonder.me verwendet welches 

einen großen digitalen Raum schafft in 

welchem man sich frei bewegen kann 

und mit einzelnen Personen kleinere 

Meetings ab-

halten kann. Im 

Umkehrschluss 

konnten wir so 

auch andere Vor-

träge hören und anschließend in die 

Diskussion gehen. Rückblickend war 

die Veranstaltung ein großer Erfolg –

vor allem weil sehr viele Veranstal-

tungen während dieser Pandemiezeit 

geschoben oder komplett abgesagt 

wurden. Solche Veranstaltungen 

zeigen allerdings, dass man sich nicht 

zwangsläufig zu einem Präsenzmee-

ting zusammenfinden muss. Das 

abendliche Zusammensitzen nach 

den Vorträgen war leider nicht online 

zu realisieren und wird hoffentlich bei 

dem nächsten Automotive Circle wie-

der möglich sein – zu dem Harms & 

Wende mit großer Wahrscheinlichkeit 

wieder einen Vortrag machen wird!

Niels Mitzschke, Dennis Rittner und Andreas Oelkers

Dennis Rittner
dennis.rittner@harms-wende.de

Sie wissen von den vorhergehenden Ausgaben der Schweißzeit, dass wir eine eigene Niederlassung in Beijing haben. Das zeigt die Wichtigkeit des Reiches 

der Mitte für unser Exportgeschäft. Mit dem immer wärmeren Wetter wird der chinesische Markt auch immer dynamischer. Die intensive Arbeit in der jüngeren 

Vergangenheit trägt nach und nach Früchte und es kommen kontinuierlich Bestellungen in Beijing an.

Fügen von Nichteisenmetallen
Zum Beispiel wurde ein Projekt eines lokalen Indus-

triekunden aus China durch den Gerätetest und den 

Vergleich im vergangenen Jahr von unseren Kunden 

beauftragt und hat in diesem Jahr begonnen. Hierbei 

geht es um das Fügen von Nichteisenmetallen. 

Unser Kunde hat das Schweißleitsystem mit mehr 

Nachweisfunktionen (wie z. B. Druckerkennung, 

Wegmessung, etc.) bei uns gekauft und wir werden 

die Lieferung bis Ende Mai abschließen.

Messe AMTS Shanghai 2021
Die AMTS ist eine der wichtigsten Messen für uns in 

China. Aufgrund der aktuell immer noch geltenden 

Reisebeschränkungen wird die Messe komplett von 

Beijing aus mit Routine und Leidenschaft organisiert. 

Die Messe findet vom 7. bis 10. Juli statt. Halle E09, 

Shanghai New International Expo Center. 

Um unseren Kunden von zuhause aus den Messebe-

such zu ermöglichen, laden wir Sie herzlich zu einem 

virtuellen Rundgang ein. 

Die virtuelle Messetour findet am 10. Juli 

von 10:00-11:00 Uhr (MESZ), 16:00-17:00 

Uhr lokal in Shanghai statt.

Inhalt:

•	 Vorstellung HWH-China-Team

•	 China Exhibitions in den letzten 

	 10 Jahren

•	 AMTS

•	 FAQ

 Harms & Wende Beijing berichtet 
Aktuelles aus dem Büro in Beijing.

Zitao Li 
zitao.li@harms-wende.cn



Unter der Rubrik „Kleines Lexikon Schweißtechnik“ stellt 

die „Schweißzeit“ in jeder Ausgabe Begriffe, Verfahren und 

Technologien aus der Welt des Widerstandsschweißens vor.

Schweißfehler sollen selbstverständlich nicht vorkommen. 

Trotzdem muss vorab geklärt werden, was ein Fehler ist. 

Unter Fehlern werden Unregelmäßigkeiten in der Schweiß-

verbindung sowie Abweichungen von der vorgesehenen

Form und Lage der Schweißverbindung und der Schweiß-

linse oder der Schweißnaht verstanden. Je nach Anwen-

dungsfall werden verschiedene Gütemerkmale für die 

Schweißverbindungen definiert und verwendet. 

Diese reichen von Punkt- bzw. Linsendurchmesser bzw. 

dessen Mindestmaß oder Toleranzwerte, der Linsendicke, 

der Mindestscherzugkraft, der Mindestkopfzugkraft bis 

über die Oberflächengüte, die Eindringtiefe oder die

Spritzerfreiheit. Gängigste Kenngrößen sind in der Regel 

der Punktdurchmesser und die Mindestscherzugkraft. 

Werden die vorgegeben oder vereinbarten Werte nicht 

erreicht, wird von einem Schweißfehler gesprochen. 

An dieser Stelle sei auch nochmals der Hinweis gegeben, 

dass der Punktdurchmesser größer als der eigentliche 

Linsendurchmesser ausfällt. In der Praxis wird wegen des 

geringeren Prüfaufwandes in der Regel der Punktdurch-

messer ermittelt (DVS 2902 Teil 3). Um Schweißfehler so 

gut wie möglich zu vermeiden, werden größtenteils adapti-

ve Regelsysteme wie z. B. das IQR-System eingesetzt. Das 

ist aber wieder ein separates Thema.         

Weitere Informationen und Hinweise finden Sie in den DVS-

Merkblättern, den ISO-Normen und bei Ihrem Schweißtech-

nik- und Harms & Wende-Partner. 

Sie können sich auch an die entsprechenden Maschinen-

bauer und Schweißtechnikunternehmen wenden. Ihre 

Harms & Wende-Partner stehen Ihnen mit Rat und Tat zur 

Seite.
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Kleines Lexikon Schweißtechnik  
Folge 94 – „Schweißfehler“	

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de
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Harms & Wende liefert diesen Som-

mer eine große Reibschweißanlage 

mit zwei RSM410 Reibschweißköpfen 

aus. Die entsprechenden Steuer-

schränke und Reibschweißköpfe sind 

von unserem Team in Hamburg schon 

aufgebaut und getestet. Die gesamte 

Anlage wurde für einen großen Tier1-

Lieferanten im Bereich des Fahrwerks 

konstruiert und gebaut. 

Bei dem Rohrbauteil wird auf beide 

Enden ein Bolzen mit unserer Reib-

schweißtechnologie verschweißt. Die 

Maschine ist in der Lage, Bauteil-

schwankungen auszugleichen, indem 

bei dem zweiten Bolzen das Reiben 

exakt auf Weg eingesetzt wird. 

Eine weitere Besonderheit der Anlage 

ist die hohe Taktzeit von mehr als 8 

Schweißungen pro Minute und die in 

die Maschine integrierte Schweiß-

wulstentfernung. Diese findet direkt 

nach dem Reibschweiß-Prozess auf 

einer gesonderten Station innerhalb 

unserer Anlage statt. 

Die etwa 16 qm große Reibschweiß-

Sonderanlage wird gerade bei einem 

unserer langjährigen Maschinen-

baupartner von unseren Technikern 

in Betrieb genommen und 

anschließend ihren Dienst in 

der Tschechischen Republik 

aufnehmen. Haben Sie auch eine Reibschweiß-

aufgabe, bei der wir Ihnen weiter-

helfen können, wenden Sie sich 

gerne an uns. Wir stehen mit

unserer Erfahrung und Inno-

vationsausrichtung für Sie zur 

Verfügung.

 Reibschweißen erfolgreich im Einsatz 
Neue Reibschweißanlage steht vor der Auslieferung.

RSM-Anlage beim Aufbau

Sönke Löser
soenke.loeser@harms-wende.de

Detailbild vom Anlagenaufbau

RSM-Schaltschrank
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Harms & Wende weltweit ... Informationen aus dem HWH-Export.

Slowenien
Bestens eingezäunt … und das mit Qualität. 

Aus Slowenien kommen von unserem Partner Zäune für viele Zwecke. Dabei 

kommen Steuerungen von uns zum Einsatz, das hält zusammen. Um mal einen 

Eindruck von der Produktionsmenge zu bekommen: es werden jährlich 5.000 

Zaunsysteme und 150 km Zaun montiert (Quelle: Internetseite).

Eng verbunden sind wir mit genauso mit dem Firmenteil Kocevar in sinovi d.o.o. 

Hier werden Anlagen für verschiedenste Anwendungsfälle wie Punkt-, Buckel- 

und Nahtschweißen gefertigt. Es kommen dabei verschiedene Steuerungen von 

HWH zum Einsatz. Fa. Kocevar ist Ihr Ansprechpartner für den slowenischen 

Markt sowie für die Region des ehemaligen Jugoslawiens.

Russische Föderation
HWH in Russland.

Durch den wirtschaftlichen und politischen Druck musste sich die Industrie in 

Russland in den letzten Jahren stark in die asiatische Richtung umorientieren. 

In den Massensegmenten werden immer mehr Produktionsmaschinen und 

Komponenten aus China, Südkorea, Türkei und anderen Ländern der Region 

geliefert. Trotzdem gibt es nach wie vor viele Kunden mit hochanspruchsvollen 

Fertigungsaufgaben, wobei die Vorteile der bewährten HWH-Technik eine ent-

scheidende Rolle spielen. Unseren Kunden steht schon seit 2012 unser lokaler 

HWH-Stützpunkt mit der Fachkompetenz für Anwendungsberatung, Reparatur 

und Schulung in der Industrie-Region Tatarstan zur Verfügung. Ohne Grenz-

übergänge können unsere Fachleute die Kunden im ganzen Land schnell und 

flexibel erreichen, was in heutigen Corona-Zeiten aus dem Ausland so gut wie 

unrealisierbar ist. Jedoch werden dabei nicht nur die Endkunden in Russland 

unterstützt, sondern auch unsere Maschinenbau-Partner aus Europa, die ihre 

Anlagen nach Russland mit HWH-Komponenten verkaufen. Mit Erfahrung und 

Kompetenz unserer Fachleute sind wir in der Lage, die Inbetriebnahme der 

gesamten Schweißanlage (Buckelpressen, Schweißzangen usw.) in Russland 

durchzuführen, ohne Personal aus Deutschland schicken zu müssen. Vor 

kurzem wurde z. B. bei einer Fabrik der Schwerindustrie eine Schweißmaschine 

von einem namenhaften deutschen Hersteller installiert und in Betrieb genom-

men. Anschließend wurde im Auftrag des Maschinenherstellers eine offizielle 

Schulung sowie eine formelle Übergabe in die Produktion mit allen notwendigen 

Abnahmedokumentationen durchgeführt. Auch von Hamburg aus unterstützen 

wir Sie in russischer Sprache – leichter geht es nicht.

USA
Aluminium-Schweißkoffer ausgeliefert.

Für einen großen Kunden wurden manuelle Schweißkoffer für das Punkt-

schweißen von Aluminium ausgeliefert. Diese werden für den frühen Aufbau 

von kommenden Produkten in der Testphase eingesetzt. Es ist ein kleineres 

Projekt bei diesem Kunden, zeigt aber, dass auf unsere Produkte vertraut wird. 

Aufgrund der höheren Versorgungspannung von 480 V, konnte die Größe des 

Inverters von 1.600 auf 1.200 A (maximaler Ausgangstrom) reduziert werden, 

um den nötigen Schweißstrom zu liefern. Die UL-Abnahme erfolgte, wie ge-

wohnt, vor Ort durch einen lokalen Servicedienstleister. Ein bei uns mittlerweile 

gut bekanntes Verfahren. Dabei ist es keine Routine, da jedes Gerät seine 

Besonderheiten aufweist, die berücksichtigt werden müssen.

Italien
Nahtschweißen.

Unser italienischer Partner Corotrat hat im vergangenen Jahr und über das 

heutige Datum hinaus eine Reihe von Nahtschweißsystemen gemeinsam mit 

uns in Betrieb genommen. Die Inbetriebnahme erfolgte dabei in Italien, der 

spätere Aufstellort ist dann stets an einer anderen Stelle wie den USA, Brasilien 

oder China. Die Zusammenarbeit läuft dabei reibungslos und wir können uns 

in Hamburg auf das Wissen und die Arbeit verlassen. Die Projekte wurden im 

Vorfeld gemeinsam vorbereitet und auch zusammen beim Integrator in Mailand 

umgesetzt.

Microschweißen.
Beim neuesten Projekt geht es bei einem anderen Kunden in eine ganz andere 

Richtung. Hier werden zurzeit vier ältere Microschweißsysteme außer Betrieb 

genommen und mit HWH-Technik ersetzt. Dabei kommen Ratia73-Module zum 

Einsatz. Der Bau der Schweißkoffer erfolgt dabei durch Corotrat in Eigenregie. 

Die zentrale Bedienung war ein wesentlicher Baustein, HWH-Steuerungen 

einzusetzen.

So, einmal unter uns …
Seit rund 15 Monaten verändert nun eine Pandemie diese Welt. Wenn man als exportorientierter Mitarbeiter diese Zeit einmal Revue passieren lässt, dann ist das ein 

harter Einschnitt. Viele Menschen haben leider einen oder vielleicht mehrere nahe stehenden Menschen verloren, aber auf der anderen Seite sind Impfstoffe in sehr 

kurzer Zeit entwickelt worden. Dies zeigt das hohe Wissen und die Leidenschaft mit der wir alle arbeiten. Das Export-Business ist bei uns eine tragende Säule gewor-

den und daran hat sich auch während der Pandemie nichts geändert. Dank unserer weltweiten Partner sind wir an vielen Stellen vor Ort und Kunden schenken uns und 

unseren Partnern Vertrauen. Stärke ist, wenn man nahe ist. Bonded-in-trust – seit einem dreiviertel Jahrhundert.

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Pavel Shcheglov
pavel.shcheglov@harms-wende.de

Nahtschweißen
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Harms & Wende QST GmbH berichtet 
Aus der Entwicklungsabteilung: Das neue XPQS für das KE Schweißen.

Ein wichtiges Standbein für die HWH-QST ist und 

bleibt die PQS-Schweißprozessüberwachung für alle 

Verfahren des Widerstandsschweißens. In den letz-

ten Jahren hat sich das PQS-System zu einem aus-

gereiften System entwickelt. Doch auch bewährte 

Überwachungssysteme unterliegen einer ständigen 

Weiterentwicklung und müssen für den Anwender 

im Zeitalter von „Industrie 4.0“ einfach beherrschbar 

sein und Entscheidungshilfen bezüglich der Besei-

tigung von Störungen liefern. Die Integration von 

Überwachungs-Funktionalitäten in die Schweißsteu-

erung ist dabei ein weiterer logischer Schritt. 

Auf Grund dieser Erfahrungen entschied sich die 

QST vor geraumer Zeit, verfahrensspezifische Appli-

kationen der PQS-Software zu entwickeln und anzu-

bieten. Neu ist dabei, die wesentliche Vereinfachung 

der Grundeinstellungen zur Inbetriebnahme des Sys-

tems sowie eine teilweise automatisierte Einstellung 

der Überwachungsparameter. Der Kunde bekommt 

ein einfach einzurichtendes System, was ihm bei der 

Lösung schweißtechnischer Probleme schnell und 

unkompliziert helfen kann. Als erste neue Applikati-

on kommt nun das XPQS KE für das KE-Schweißen 

zum Einsatz. Dabei handelt es sich um ein System 

mit dem bekannten externen Quadrigo-Messmodul. 

Die Bedienoberfläche des XPQS wurde in Anleh-

nung an die XPegasus entwickelt. Anwender, die 

sich mit der XPegasus auskennen, werden sich 

somit auch sofort im XPQS zurechtfinden. Der 

Anwender braucht bei der Inbetriebnahme nur noch 

einige wenige Grundparameter (z. B. Punktanzahl, 

Programmnummern …) vorzugeben, welche nun 

auch menügeführt abgefragt werden. Neben der 

Vereinfachung der Inbetriebnahme und Bedienung 

gibt es auch neue Funktionalitäten, wie 

z. B. die „Ausreißer-Erkennung“. 

Diese Funktion berechnet auf statistischer Basis 

automatisch Grenzen über einen voreingestellten 

Zeitraum. Damit können sofort stark abweichende 

Schweißungen detektiert werden, wenn diese 

außerhalb der, vom System berechneten, Grenzen 

liegen. Somit ist eine frühzeitige Einflussnahme auf 

eventuelle Prozessstörungen bereits während der 

Einfahrphase möglich. Eine weitere neue Funktion ist 

die frei konfigurierbare Überwachung zur Verschlei-

ßerkennung. Dabei wird die Über- oder Unterschrei-

tung eines definierten Bereichs einer Kenngröße 

(z. B. des Mittelwertes des Widerstandes, welcher 

den Elektrodenverschleiß gut widerspiegelt) als 

„Verschleiß“ bewertet und separat signalisiert. Mit 

diesen beiden Funktionen kann der Anwender gezielt 

die Ursachen auftretender Prozessstörungen finden. 

Weitere wesentlichen Hilfsmittel bzw. Analysemög-

lichkeiten sind:

•	 Kurvenanzeige von Strom, Spannung,

	 Widerstand, Kraft, Einsinkweg

•	 Möglichkeit, die Signalverläufe übereinander-

	 zulegen 

•	 Cursor zum Vermessen von Kurven

•	 Kenngrößen als Zeitverlauf mit statistischen 	

	 Kennzahlen

•	 LiveView zum Beobachten der aktuellen

	 Schweißung und deren Kenngrößen und

	 Bewertungen

Zudem wurden die bekannten „Lern“-Einstellungen 

zur Referenzüberwachung mit einem Automatismus 

versehen, mit dem der Bediener schnell Referenzen 

(Hüllkurven) zur Überwachung erstellen kann. Diese 

Funktionalitäten ermöglichen es dem Anwender, 

bereits kurz nach der Inbetriebnahme den Schweiß-

prozess zu analysieren und auch zu überwachen. 

Für den Experten stehen natürlich auch weiterhin 

alle bisher bekannten und nun grafisch optimierten 

Funktionen und Analysen zur Verfügung. Die ersten 

Prototypeneinsätze des XPQS KE liefen erfolgreich, 

so dass das Produkt im 3. Quartal auf den Markt 

kommen wird.

Der weitere Einsatz des XPQS zielt zunächst auf das 

Buckelschweißen und Anwendungen im Zulieferbe-

reich der Automobilindustrie. Für DC- und AC-An-

wendungen wird es zukünftig auch eine XPQS-

Version mit Quadrigo-Messmodul geben. Über den 

Zeitpunkt der Markteinführung berichten wir dann in 

einer zukünftigen Ausgabe der „Schweißzeit“.

Für das 4. Quartal ist die Integration in die Genius-

Schweißsteuerung geplant. Damit ist eine beson-

ders effiziente PQS-Überwachung im Bereich des 

MF-Schweißens beim Einsatz des Genius-Inverters 

möglich. Wir werden auch weiterhin das Ziel einer 

einfachen und effektiven Anwendung des PQS-

Systems verfolgen. Der Anwender soll in die Lage 

versetzt werden, selbständig, schnell und unkom-

pliziert Informationen aus dem Schweißprozess 

und der Anlage zu generieren. Das geht von der 

Spritzeranalyse bis hin zur zusammenfassenden 

Darstellung und Dokumentation von Signalkurven 

und Prozessparametern eines gewählten Punktes 

oder von ganzen Punktgruppen. Lassen Sie sich 

in einer persönlichen Vorstellung durch unser 

Fachpersonal die für Ihren Anwendungsfall optimale 

PQS-Variante zeigen. Ein Update Ihrer bereits vor-

handenen PQS-Prozessüberwachung auf die neue 

Version ist problemlos möglich.

Beispiel: Ausreißer-Erkennung Prozessgröße Widerstand

Oberfläche – Monitoring für das PQS-KE

Andreas Berndt
andreas.berndt@hwh-qst.de
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Als Ergänzung der preiswerten Steuerungen aus 

dem Hause Procon stellen wir die PWS3000 AC 

Schweißsteuerung vor.

•	 Preiswerte Schweißsteuerung

•	 Einfache Bedienung

•	 Visualisierung Schweißablauf

•	 Weitestgehend sprachunabhängig

•	 Stromsollwert in Skt.

•	 Schweißstromüberwachung

•	 2 Start-Eingänge

•	 Interne / externe Programmwahl

•	 Anschluss PLS708 Thyristorleistungsstufe

Anschlüsse:
Leistungsstufe

Die PWS 3000 AC-Steuerung ist zum direkten An-

schluss über ein 10pol. Flachbandkabel an die PLS 

708, die bereits als Leistungsstufe für die WS 708 

Schweißsteuerung verfügbar ist, vorbereitet.

Digitale Anschlüsse

Digitale Ein- und Ausgänge über Molex Mini-Fit 

(Serie 5566) Stecker anschließbar.

Messgürtelanschluss

Rogowski-Messgürtel über 3pol. Molex Mini-Fit 

(Serie 5566) Stecker anschließbar.

Analoger Sollwert

Analoge Sollwertvorgabe 0 .. 10V über 2pol. 

Lumberg-Stecker.

USB-A-Stecker

Über diesen Anschluss kann auch nach der Ausliefe-

rung ein Firmwareupdate durchgeführt werden.

Features:
Einzelplatzsteuerung, SPS integrierbar, Einzelpunkt, 

Serienpunkt, Stumpfschweißen, Rollennahtschwei-

ßen, 50 / 60Hz Wechselstrom

•	 Das graphische Display bietet eine sprach-

	 unabhängige Bedienoberfläche.

•	 Bedienung über Folientasten mit Druckpunkt.

•	 Visualisierung des Schweißablaufs über LEDs

	 in dem auf der Bedienfront dargestellten

	 Standardschweißprofil. Bei der Parametrierung 	

	 des Schweißprozesses zeigen die LEDs den 	

	 gerade angewählten Schweißparameter an. 

•	 Status wichtiger EA-Zustände über LEDs in 	

	 Bedienfront.

•	 Einfache Bedienung durch flache Menüstruktur.

•	 Automatische Netzfrequenzerkennung

•	 Strommessung

•	 Messgürtelabgleich

•	 Standardschweißprofil mit 10 Zeiten

•	 Schweißmodi

•	 Einzelpunkt / Serienpunkt

•	 Stumpfschweißen

•	 Rollennaht

•	 Grenzwertüberwachung

•	 100 Programme intern / extern anwählbar

	 (ext. mit Parity: 64 Programme)

•	 2 Start-Signale.

•	 Mit / ohne Strom über Taste oder Digitaleingang.

Procon berichtet
PWS 3000 AC – Produktvorstellung.

AC50-60Hz



2. Quartal | Schweißzeit

7

Das Setzen von Schweißnähten führt 

im Bereich Widerstandsschweißen 

gefühlt ein Schattendasein. Dabei gibt 

es bei näherem Hinsehen sehr viele 

Produkte um uns herum, welche mit 

diesem Verfahren gefertigt werden. 

Heizkörper, Waschmaschinen oder 

Geschirrspüler, Waschbecken und 

vieles mehr. Bei uns gab es immer 

Steuerungen, die das Nahtschweißen 

beherrschen wie die Ratia73, FiliusAC 

und jetzt auch der GeniusHWI. Der 

Genius konnte bereits auch Schweiß-

nähte bilden, jedoch lag das Limit 

bei 7 Sekunden Schweißzeit. Diese 

Schranke ist mit der Erweiterung um 

die Primärmessung gefallen. Jetzt 

kann auch mit einem GeniusHWI 

beliebig lange geschweißt werden. 

Sei es im Dauerstrom- oder Puls-

Pause-Betrieb, beide Modi stehen zur 

Verfügung. Ergänzt werden diese um 

eine Überwachung des Schweiß-

stroms. Da der Genius, wie kann 

man sagen, traditionell bequem über 

XPegasus bedient wird, ist dies auch 

hier natürlich so umgesetzt. Wenn 

Sie unsere XPegasus schon kennen 

und Punkt- oder Buckelanlagen im 

Einsatz haben, dann hängen Sie die 

Nahtanlage einfach in Ihr Netzwerk – 

durchgängig und durchdacht. 

Haben Sie Fragen dazu? 

Sprechen Sie bitte ihren lokalen 

Partner oder uns an. Wir helfen Ihnen 

gern.

Ja, dank unserer regelmäßigen „Web-

Seminare“! Das Vertriebsteam von 

Harms & Wende informiert Sie nach 

wie vor und gibt Ihnen jeden Monat 

die Möglichkeit up to date zu bleiben. 

An jedem dritten Dienstag im Monat 

präsentieren wir Ihnen interaktiv 

unsere anwendungsorientierten und 

innovativen Lösungen zum Wider-

standsschweißen und Widerstands-

punktschweißen. Das Ganze ist für 

Sie völlig kostenlos. Wir möchten 

Ihnen das jeweils aktuelle Thema 

mit den neuesten Entwicklungen der 

Schweißsteuerungstechnik der Harms 

& Wende-Group vorstellen. Nach Ab-

schluss der Online-Präsentation

haben Sie dann noch die Möglichkeit, 

persönlich Fragen zu stellen. Sie be-

nötigen lediglich ein Gerät mit Inter-

netanschluss und aktuellem Web-

browser und ca. 30 Minuten Zeit. 

Haben Sie keine Einladung erhalten? 

Lassen Sie sich in unseren E-Mail-

Verteiler aufnehmen, 

dadurch erhalten Sie

regelmäßig die Einla-

dungen zu den Web-

Seminaren. Bitte 

schicken Sie dazu eine 

E-Mail an: anfrage@

harms-wende.de oder 

wenden Sie sich an 

Ihren Betreuer unter den 

bekannten Kontakt-

daten. Sie haben eigene 

Themen und Wünsche, 

worüber Sie informiert werden wollen? 

Kein Problem – unsere Kollegen neh-

men Ihre Wünsche gerne entgegen. 

Sie interessieren sich für mehr von 

Harms & Wende? Folgen Sie uns auf 

YouTube und Facebook oder schauen 

Sie auf unsere Webseite. Hier finden 

Sie nicht nur spannende Beiträge, 

sondern auch viele Videos.

 Die Technik-Ecke 
Nahtschweißen mit Regelung … ist mit GeniusHWI kein Problem.

 Partnernähe bei HWH   
Informations- und Diskussionsveranstaltungen trotz Corona? 

Wir haben schon oft und ausführlich 

über unsere adaptive Regelung für 

das Punktschweißen von Stahlwerk-

stoffen geschrieben und gesprochen. 

Trotzdem ist es einmal wieder an der 

Zeit dieses Produkt in den Fokus zu 

rücken. Wir sind mit IQR jetzt rund 20 

Jahre am Start und Sie nutzen das 

Paket an vielen Stellen – jeden Tag. 

Verändert haben sich die Einsatzbe-

dingungen, neue Materialien sind auf 

den Markt gekommen, neue Kleber 

oder andere nötige Hilfsstoffe werden 

eingesetzt – IQR schweißt Ihre Punkte 

wie eh und je. Das zeigt das von 

Beginn an durchdachte Konzept und 

die soliden Algorithmen des Soft-

warepakets. IQR ist nicht in die Jahre 

gekommen, im Gegenteil, es hat sich 

seit langem mehr als bewährt und ein 

Ende ist nicht in Sicht. Im IQR sind 

Überwachungsfunktionen hinzuge-

kommen, die Ihren Schweißprozess 

absichern. Bauteildaten können mit 

Schweißdaten kombiniert werden. Die 

Durchgängigkeit der zur Verfügung 

stehenden Informationen hat sich er-

weitert. IQR macht einfach seinen Job 

– für Ihre Schweißpunkte – für Ihre 

Qualität – für zufriedene Kunden.

IQR – lange im Einsatz … und noch lange nicht müde.

Dariusch Afshar
dariusch.Afshar@harms-wende.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

GeniusHWI416 Naht



8

Die bisherigen Web-Seminare kamen sehr gut an und werden fortgesetzt. Bleiben Sie über die Homepage informiert. Hier haben wir die letzten drei 
Veranstaltungen nochmal für Sie zusammengefasst. Sie können gerne den Vertrieb oder den Service ansprechen. Dann werden wir die Themen für Sie 
wiederholen oder auch speziell anpassen.

HWH zeigt die Möglichkeiten zur Ver-
besserung der Prozessstabilität beim 
Schweißen von Stahlblechverbindungen 
mit der adaptiven Regelung IQR

Erfahren Sie mehr über das Widerstands-
punktschweißen von Stahlblechverbin-
dungen.

•	 Berücksichtigung der Werkstoffeigen-	
	 schaften von Stahl
•	 Anwenderorientierte Schweißlösungen
•	 Verbesserung der Prozessstabilität

Gemeinsam mit unserem Kooperations-
partner der Technischen Universität 
Dresden erfahren Sie mehr über die 
Besonderheiten, die beim Fügen von 
Aluminiumwerkstoffen zu beachten 
sind.
  

Erfahren Sie mehr über die Besonder-
heiten beim Widerstandsschweißen von 
Aluminiumwerkstoffen:
•	 Berücksichtigung der Werkstoff-
	 charakteristik von Aluminium
•	 Betrachtung der Oxidschicht und
	 die sich daraus ergebenden Anforde-		
	 rungen an den Fügeprozess

•	 Verschleißmechanismen und 
	M öglichkeiten zur Verminderung beim 	
	 Fügen von Aluminium
•	 Anwendungsorientierte und innovative 	
	 Schweißsteuerungstechnik der
	 Harms & Wende-Gruppe: 
	A luminium Mode Classic und 
	A luminium Mode Force

In unserer Online-Veranstaltung zeigen 
wir Möglichkeiten zur Überwachung beim 
Buckelschweißen mit der GENIUS-Steue-
rung von Harms & Wende.

Besonderheiten beim Buckelschweißen 
sind z. B.:
•	 Mutter auf Stahl
•	 Mutter auf höher feste Stähle
•	 Anwendungsorientierte und innovative 	
	 Lösungen mit der Schweißsteuerungs-	

	 technik der Harms & Wende-Gruppe
•	 Sinnvoller Umgang mit den Überwa-	 	
	 chungsmethoden: z. B. von der Grenz-	
	 wertüberwachung bis zum
	 PQS-System

Verbesserung der Prozessstabilität beim Widerstandsschweißen von 
Stahlblechverbindungen mit GeniusIQR

Herausforderung und technische Möglichkeiten beim stoffschlüssigen Fügen von 
Aluminiumwerkstoffen

Sinnvolle Strategien zur Überwachung beim Widerstandsbuckelschweißen – Teil 1

Online informiert ... erfolgreiche Web-Seminare.	

1

2

3
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Harms & Wende hat frühzeitig 

agiert und durch langfristige 

Vorplanungen und Rahmenverein-

barungen mit Partnern und Lie-

feranten sowie durch standardi-

sierte Module bei den wichtigsten 

Produktserien vorgebaut. Trotz 

aller durchgeführten Maßnahmen 

möchten wir Sie vorsorglich darauf 

hinweisen, dass es aufgrund von 

Zulieferschwierigkeiten gegebe-

nenfalls zu längeren Lieferzeiten 

kommen kann, als Sie dies bisher 

von uns gewohnt waren. Sie haben 

sicher auch von den Lieferschwie-

rigkeiten und Verzögerungen bei 

Halbleitern und Rohstoffen gehört. 

Wie gesagt haben wir durch lang-

fristige Rahmenvereinbarungen 

und Vorplanungen dabei sehr gut 

vorgesorgt, trotzdem kommt es bei 

bisherigen Standardbauteilen teil-

weise zu extremen Beschaffungs-

schwierigkeiten. Durch die weiter 

anhaltende COVID-19 Pandemie 

und der daraus resultierenden Ver-

knappung bei Rohstofflieferanten, 

Lieferunfähigkeiten bei Zulieferern 

bis hin zu größeren Einschrän-

kungen der Zulieferketten ergeben 

sich teilweise unplanmäßige 

Verzögerungen und Ausfälle. 

Dies kann im Einzelfall zu den 

angesprochenen verlängerten Lie-

ferzeiten führen. Unsere Material-

wirtschaft arbeitet mit Hochdruck, 

die Lieferfähigkeiten sicherzustel-

len. Um die Auswirkungen für Sie 

möglichst gering zu halten, bitten 

wir Sie darum, geplante Projekte 

und Bestellungen schon frühzeitig 

zu kommunizieren bzw. schon zu 

platzieren, auch wenn die Liefer-

termine weit in der Zukunft liegen 

sollten. Gerne können wir auch 

zukünftige Projekte gemeinsam 

besprechen, um eventuelle Eng-

pässe zu ermitteln. Wir bitten um 

Verständnis und bedanken uns für 

die gute Zusammenarbeit.

 Lieferzeiten ... Weltweite Lieferproblem mit Halbleitern und bei Rohstoffen.

Anja Giere
anja.giere@harms-wende.de

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de
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An der Professur für Fügetechnik und 

Montage ist das Widerstandsschwei-

ßen seit langem Gegenstand in der 

Lehre und der Forschung. Nach wie 

vor besteht, besonders im Hinblick auf 

neue Anwendungen und Materialkom-

binationen, großes Forschungs- und 

Entwicklungspotenzial. Das Wider-

standsschweißen weist zahlreiche 

Verfahrensvarianten auf, mit denen 

vielfältige Fügeaufgaben gelöst 

werden. Mit dem Kondensatorent-

ladungsschweißen (KE-Schweißen) 

können Bauteile mit sehr geringem 

Energieeintrag innerhalb weniger Mil-

lisekunden miteinander gefügt werden 

können. Vorteile sind neben dem sehr 

hohen Spitzenstrom die symmetrische 

und geringe Netzbelastung (bis 42 

kJ Ladeenergie mit 32 A Netzab-

sicherung) und das verzichtbare 

Kühlsystem. Das durch eine etwas 

längere Schweißzeit gekennzeichnete 

Mittelfrequenz-Gleichstromschweißen 

(MFDC-Schweißen) bietet die 

Möglichkeit der Stromregelung. 

Anfang 2019 konnte die Professur 

für Fügetechnik und Montage der 

Technischen Universität Dresden ein 

Versuchsfeld für das Widerstands-

schweißen einrichten. Dieses wurde 

im Dezember 2020 durch ein, von 

der Fa. Kapkon GmbH hergestell-

tes Kombigerät in Portalbauweise, 

vervollständigt. Die Anlage vereint fast 

alle Aspekte des Widerstandsschwei-

ßens in einem Maschinengestell. Sie 

erlaubt das Schweißen mit Mittelfre-

quenz (MF) und das KE-Schweißen 

mit konventioneller Einpulstechnik, 

mit Kombipulstechnik (MCS) und mit 

einer speziell getakteten Entladung. Es 

können äußerst kurze 

Schweißstrompulse mit 

sehr hohen Stromstär-

ken, z. B. 200 kA mit 

einer Stromanstiegszeit 

unter 2 Millisekunden 

realisiert werden. Die 

getaktete Entladung er-

laubt es, die Strompulse 

fast beliebig zu variieren 

und zu kombinieren. Die 

Mittelfrequenzkompo-

nente regelt Gleichströ-

me bis 55 kA mit einer 

Taktfrequenz von 1 kHz 

aus. Die Elektroden 

werden servoelektrisch 

mit einer maximalen 

Kraft von 30 kN bewegt. 

Für das Mittelfrequenz-Schweißen 

wird eine GeniusHWI mit XPegasus 

Gold verwendet. Die Varianten des 

KE-Schweißens werden mit einer 

Schweißsteuerung PrimusKE reali-

siert. Beide Systeme ermöglichen fast 

beliebige Einstellungen der Schweiß-

parameter. Die interne Messdatener-

fassung der Parameterverläufe erfolgt 

mit einer Abtastrate von 20 kHz, die 

externe Datenerfassung mit einer 

Abtastrate bis 500 kHz kann mit einer 

Hochgeschwindigkeitskamera kombi-

niert werden. So stehen alle erforder-

lichen Daten für die wissenschaftliche 

Auswertung zur Verfügung. Die 

Anlage ist in die Forschung und die 

Lehre der Professur eingebunden. 

In Praktika und Übungen werden die 

Grundlagen des Widerstandsschwei-

ßens vermittelt. In eigenständigen 

studentischen Arbeiten sind die 

Studenten gefordert, ihr Wissen kre-

ativ und innovativ einzusetzen. Nicht 

zuletzt wird diese einmalige Anlage in 

der Forschung zum Ausloten und zum 

Erweitern der Verfahrensgrenzen des 

Widerstandsschweißens dienen.

 Bericht Kapkon 
Portalschweißanlage KKP 18 – multifunktional an der TU Dresden in Betrieb genommen.

2. Quartal | Schweißzeit

Dr.-Ing. Jörg Zschetzsche 
joerg.zschetzsche@tu-dresden.de

Fabian Demmer
fabian.demmer@kapkon.de

Anfang Mai konnte Sönke Löser seinen neuen Dienstwagen, einen vollelektrischen VW ID.3 

in Empfang nehmen und an der ebenfalls neuen Ladestation bei uns vor dem Firmengebäude 

aufladen. Da wir unseren Strom von einem klimaneutralen Anbieter, Lichtblick aus Hamburg 

beziehen, kann er jetzt umweltfreundlich und ressourcenschonend für Harms & Wende und 

unsere Kunden unterwegs sein. Sönke Löser wird jetzt neben der neuen Normalität über 

Teams, Internet und Telefon mit Hilfe des batterieelektrischen Dienstwagens für den Vertrieb 

unserer Reibschweißlösungen für alle Kunden und Interessenten da und unterwegs sein. Wir 

wünschen allzeit gute Fahrt! Sicher fährt er auf jeden Fall, da zahlreiche Teile des Fahrzeugs 

erfolgreich bei Zulieferern mit IQR geschweißt werden.

 Ladestation & E-Mobilität  
Erstes E-Auto bei HWH in Fahrt.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Kapkon Portalschweißmaschine KKP 18 – multifunktional

Sönke Löser und sein neuer ID.3



Sehen Sie sich dieses Bild an, liebe 

LeserInnen der Schweißzeit! Was fällt 

Ihnen dazu spontan ein? „Was für ein 

Chaos“, „Sieht ja spannend aus!“, 

„Das wird doch nie was.“ Zugegeben, 

etwas chaotisch wirkt der Testaufbau 

unseres Kollegen Arne tatsächlich. 

Noch dazu, dass dieser nicht wie 

unter normalen Umständen bei uns im 

Entwicklungslabor, sondern bei ihm 

zu Hause im Wohnzimmer aufgebaut 

ist. Aber dies tut dem Ganzen keinen 

Abbruch. Durch eine spontane Idee 

getrieben, probiert Arne nämlich et-

was aus, das Sie vermutlich im Herbst 

in unserem Produktkatalog finden 

werden. 

Ganz getreu 

unserem 

generellen 

Ansatz, 

neue Pro-

dukte aus 

möglichst 

vielen be-

stehenden 

Komponenten aufzubauen, wird so 

ein Produkt geschaffen, das schnell 

entwickelt sein wird, aber dennoch 

stabil und zuverlässig funktioniert. Die 

„Insider“ unter Ihnen werden dem Bild 

entnehmen, dass zwei Genius-Steuer-

einheiten mit jeweils einem Entwick-

lungsboard (die weißen Platinen in 

der Bildmitte) verbunden sind. Diese 

werden dann ihrerseits mittels eines 

Ethernetkabels zusammengeschaltet. 

Die eine Steuereinheit ist zudem mit 

einem Simulator für eine Leistungs-

einheit verbunden. Rechts im Bild ist 

außerdem ein „Oszi“ zu erkennen. Es 

geht bei dem Aufbau also wohl darum, 

Signale von einem Gerät zu einem an-

deren Gerät auszutauschen und dann 

in eine Leistungseinheit einzukoppeln. 

Mehr wird an dieser Stelle aber noch 

nicht verraten. Vielleicht habe ich 

Sie aber auch schon auf die richtige 

Fährte gebracht. Übrigens hat Arnes 

Test ganz hervorragend funktioniert! 

Nachdem wir uns jetzt sicher sind, 

dass unsere Idee der richtige Weg 

ist, werden wir nun ein „ordentliches“ 

Projekt starten. Der Testaufbau ist 

bereits wieder abgebaut und Arnes 

Familie darf das Wohnzimmer wieder 

auch als solches nutzen. Was sich 

genau hinter dem Test verbirgt und 

welches neue Produkt wir Ihnen 

demnächst anbieten können, erfahren 

Sie in der nächsten oder übernächsten 

Ausgabe der Schweißzeit.
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PRODUCTRONICA 2021 
Die Vorfreude ist groß.

Die Weltleitmesse für Entwicklung und Fertigung von Elektronik findet vom 

16. bis 19. November 2021 in München statt. Die „productronica“ ist die 

einzige Veranstaltung dieser Art, die die gesamte Wertschöpfungskette der 

Elektronikfertigung – von Technologien über Komponenten und Software bis 

hin zu Dienstleistungen und Services, zeigt. Auch Harms & Wende schätzt die 

„productronica“ als strikt praxisorientierte Informations-, Kommunikations-, 

Business- und Branchen-Plattform. Entscheider und Vordenker der Branche 

kommen aus etablierten Keyplayer-Organisationen und innovativen Start-ups 

zusammen. Die Messe bietet optimale Möglichkeiten erstklassige Insiderkon-

takte zu knüpfen und vorausschauendes Networking zu betreiben. 

„Nach den Messeverschiebungen in 2020 freuen wir uns schon jetzt, sich end-

lich wieder mit Geschäftspartnern und Besuchern treffen zu können. Selbst-

verständlich werden wir die 

Leitmesse nutzen, um unsere 

Innovationen zu zeigen und un-

sere Kunden über Produkte und 

technologische Entwicklungen 

zu informieren. Die „produc-

tronica“ ist für uns die ideale 

Plattform, mit der wir HWH im 

Elektronikmarkt etablieren kön-

nen.“, so die Vorfreude von Fritz 

Luidhardt (Vertriebsleiter HWH). 

„Wir freuen uns schon jetzt auf 

Ihr Kommen“.

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2021 abgesagt
Neuauflage in 2023.

Der Veranstalter hat in einer Pressemitteilung die 

Verschiebung der SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 

bekannt gegeben, die vom 13. – 17. September 

2021 auf dem Messegelände in Essen statt-

finden sollte. Die nächsten Ausgaben für die 

internationale Leitmesse rund um das Fügen, 

Trennen und Beschichten finden nun vom 11. bis 

15. September 2023 statt. Der ursprünglich für 

September dieses Jahres vorgesehene Termin war angesichts der derzeitigen 

Rahmenbedingungen nicht realisierbar. Denn Aussteller und Veranstalter der 

Weltleitmesse mit zuletzt rund 50.000 Fachbesuchern brauchen Planungs-

sicherheit und Vorlaufzeit. „Die Gesundheit jedes Einzelnen ist das Wichtigste. 

Daher unterstützen wir die Absage des Veranstalters. Die Besucher können 

sich auf unseren Online-Plattformen über aktuelle News und Produktneu-

heiten von Harms & Wende informieren. Dabei entwickeln wir unsere digitalen 

Angebote kontinuierlich weiter.“, so Fritz Luidhardt, Vertriebsleiter von Harms & 

Wende GmbH & Co. KG. „Nutzen Sie unsere attraktiven Web-Seminar-Veran-

staltungen, die jeden Monat stattfinden. 

Reservieren Sie Ihren Termin auf: 

www.harms-wende.de/aktuelles/messen-termine/ oder sprechen Sie Ihren 

Betreuer an. Bitte beachten Sie auch die weiteren Informationen und Termine 

in den Ausgaben der Schweißzeit.

•  •  •  M esse    t i c k e r  •  •  •

Rolf Sutterer 
rolf.sutterer@harms-wende.de

 Die Entwicklung informiert 
Chaos mit System: Was gerade unter etwas widrigen Umständen entsteht.

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

Unser Messestand 2019

Nur das Genie beherrscht das Chaos ...
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Seit vielen Jahren werden unsere Sys-

teme für die Fertigung von kommerzi-

ell genutzten Stadtbussen verwendet. 

Wahrscheinlich sind Sie auch schon 

in einem mitgefahren, der mit unseren 

Systemen geschweißt wurde.

Stadtbusse werden größtenteils in 

Handarbeit mit Teilautomatisierung 

gefertigt. Der Automatisierungsanteil 

ist im Gegensatz zu PKWs klein. Kun-

den können zwischen vielen Optionen 

wählen, so dass nahezu jeder Bus ein 

Unikat ist. 

Die Vielfalt 

ist sehr 

hoch.

Im aktuellen 

Fall geht 

es um das 

Fügen von 

Edelstahl-

karossen 

mittels Stoßpunkter und Schweißzan-

ge. Stoßpunkter kommen immer dann 

zum Einsatz, wenn Schweißpunkte an 

für Zangen unzugänglichen Stellen 

gesetzt werden müssen. Davon gibt 

es an diesen Fahrzeugen jede Menge. 

Dabei wird eine Elektrode an der Ka-

rosse per Zwinge angeklemmt und die 

andere ist der Stoßpunkter, sozusagen 

eine einseitige Schweißzange.

Wir waren für diesen Auftrag die erste 

Wahl, da sich unsere GeniusHWI-

Inverter (und vorher HWI28 EVA-IQR) 

lange und erfolgreich bewährt hatten. 

Die Qualität stimmt, der Prozess ist 

abgesichert und der Kunde hat sich 

hier eindeutig mit der Spezifikation 

der Genius-Systeme geäußert. Die 

Herausforderung beim Fügen mit 

Stoßpunkter sind die sich ständig 

ändernden Sekundärverhältnisse. 

Die Abstände der Elektroden, 

Klemmen und Stoßpunkter ändern 

sich mit jedem Punkt. Daher sind 

die Transformatoren mit einer hohen 

Sekundärspannung ausgestattet und 

der Inverter ist, im Verhältnis zum 

Schweißstrom, groß. Als zweites fällt 

die Länge der Sekundärkabel ins 

Gewicht.

Firma Rehm kft ist seit langem unser 

Partner in Ungarn. Sie sind intensiv 

im Markt am Arbeiten und haben 

jetzt einen attraktiven Auftrag für das 

Fügen von Schweißmuttern an Land 

gezogen. Hierbei geht es darum, 

bestehende Anlagen zu moderni-

sieren. Trotz harter Konkurrenz hat 

sich unser GeniusHWI dank seiner 

umfangreichen Überwachungsfunk-

tionen für höchste Prozesssicherheit 

und Qualität beim Buckelschweißen 

durchgesetzt.

Es geht um das Setzen von Schweiß-

muttern unterschiedlicher Geometrie 

an Sicherheitsbauteilen. Der Umbau 

wird von Rehm selber durchgeführt, 

eine anspruchsvolle Aufgabe. Mit 

vielen Jahren Erfahrung an unseren 

Systemen und seinem Anlagenwissen, 

wird das kein Problem darstellen.

Dieses Projekt hat eine lange Ge-

schichte. Das erste Angebot wurde 

vor einem Jahr geschrieben und es 

wurden eine Reihe von Voruntersu-

chungen gemacht. Man muss immer 

schauen, wie der Prozess verbessert 

werden kann. Buckelschweißen ist 

ein Standardverfahren, aber das 

Fügen auf Sicherheitsteilen rückt die 

Aufgabe dann in ein anderes Licht. 

Die gefügten Schweißmuttern dürfen 

sich nicht lösen.

Fügen von Karosserien für Stadtbusse 
… sind immer eine besondere Aufgabe. Wir können das.

 Buckelschweißen von Sicherheitsbauteilen 
Der GeniusHWI macht das schon.

Schon seit Ende 2019 arbeitete 

Dr. Thomas Bade, neben seiner 

Tätigkeit bei Harms & Wende, 

aktiv für die Procon PAS. Neben 

der organisatorischen Arbeit lagen 

dabei die Schwerpunkte auf der 

Optimierung der internen Prozesse 

und der Vertriebsunterstützung 

sowie der Koordination der Aktivi-

täten innerhalb der HWH-Gruppe. 

Zur Würdigung des geleisteten 

Engagements und der resultie-

renden Erfolge wurde er im April 

zum Geschäftsführer der Procon 

berufen. Wir wünschen ihm für die 

anstehenden Aufgaben und Heraus-

forderungen alles Gute und das 

berühmte „richtige Händchen“. Die 

Zusammenarbeit mit dem Vertrieb, 

Miaad Bouhachlef auf der Procon-

Seite und dem HWH-Vertriebsteam 

auf der anderen Seite, wird dabei 

partnerschaftlich, fair und jederzeit 

im Kundeninteresse gelebt und von 

ihm unterstützt. Die Erfolge bei 

diversen Kundenprojekten sowohl 

im Vertrieb der HWH-Schweiß-Sys-

teme, der Automatisierung um die 

Sinius-Inverter und Steuerungen als 

auch der Procon eigenen Produkte 

belegen dies eindrucksvoll. 

 Geschäftsführung bei Procon 
Dr. Thomas Bade übernimmt die Geschäftsführung.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de Dr. Thomas Bade 

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Jörg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de

Stadtbusse im Einsatz (Symbolbild)
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Fachtagung und Feier zum Jubiläum verschoben – wir nehmen es sportlich.
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Auch bei der Organisation unserer 

Jubiläumsfeier hat uns Corona etwas 

Sand ins Getriebe gestreut. 

Der ursprüngliche Feiertermin für 

unser Jubiläumsparty mit allen Mitar-

beiterinnen und Mitarbeitern war für 

den 18. Juni eingeplant und musste 

jetzt zwangsweise auf September 

verschoben werden. 

Aber wir lassen uns die 

Stimmung durch das Virus 

natürlich nicht vermiesen. 

Nun haben wir noch etwas 

länger Vorfreude auf unsere 

Feier! Um diese Zeit gut zu 

nutzen, haben wir kurzfristig 

beschlossen, uns sportlich 

zu betätigen und dabei noch 

etwas Gutes zu tun. Für den 

ursprünglichen Feiertermin 

haben wir jetzt 

einen virtuellen 

Lauf organisiert und HWH sponsort 

dabei die Startgebühr, die Medaillen, 

die Trikots und leitet einen Teil des 

Startgelds an das Kinderkrebs-

Zentrum Hamburg weiter. Bis zum 

Redaktionsschluss lagen schon 40 

Anmeldungen vor. In der nächsten 

Ausgabe der Schweißzeit werden wir 

über das „Event“ berichten. Bleiben 

Sie schön sportlich und vor allem 

gesund!   

Schweißzeit | 2. Quartal 

Wohin in Hamburg? ... Hamburg aus der E-Bike-Perspektive.

Da Covid-19 nun langsam abklingt 

und das Wetter – für Hamburger 

Verhältnisse – bestens ist, kann man 

endlich was unternehmen und auch 

Städtetripps sind wieder möglich.

In Hamburg bietet sich dafür eine 

geführte Stadt- und Hafentour an, mit 

einem vor Ort ausgeliehenen E-Bike.

Start ist außerhalb des Zentrums. 

Entlang des südlichen Elbufers hat 

man einen Panoramablick auf die 

Stadt, weiter geht es durch malerische 

Parks und zu versteckten, weniger 

bekannten, Sehenswürdigkeiten. 

Beim Erkunden hilft ein einheimischer 

Guide, der die ganze Fahrt 

begleitet. Alster, Rathaus 

und St. Pauli dürfen natürlich 

nicht fehlen. Zurück geht es 

dann nach ca. 4,5 h durch 

den alten Elbtunnel. Für 

Wasser wird vor Ort gesorgt, 

ebenso wie für Helme. Da das 

Coronavirus leider weiter-

hin ein aktuelles Thema ist, ist die 

Teilnehmerzahl begrenzt und es gibt 

Regeln und Schutzmaßnahmen, die 

einzuhalten sind.

Unter www.getyourguide.de/hamburg-

l23/hamburg-stadt-und-hafen-e-bike-

tour-t397502/ finden Sie weitere 

Informationen und Buchungsmöglich-

keiten.

•	productronica 

	 16.-19. November 2021, München 

•	Fachkolloquium HWH

	 24. September 2021, Hamburg

•	Messe AMTS

	 7.-10. Juli 2021, Shanghai (China)

•	Messe Schweißen + Schneiden

	 verschoben ins Jahr 2023	

Termine in 2021

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de


