|QR-SchweiBkoffer
fur neue Rohbaulinie

Neukunde im Automotive-Bereich.

Harms & Wende ist besonders stolz
und gliicklich einen weiteren Neu-
kunden im Bereich Automotive ge-
wonnen zu haben. Nach bisheriger
intensiver Zusammenarbeit mit dem
Kunden in Form von wochentlichen
Meetings und Besuchen in der
Zentrale, wird nun eine neue Linie
flr ein Elektrofahrzeug mit einer
nennenswerten Stiickzahl unserer
SchweiBinverter ausgestattet.

Wir wurden als neuer Partner und
Lieferant qualifiziert und haben un-
seren Inverter und Schaltschréanke
insoweit an den vorhandenen

Standard angepasst, dass dieser
ohne Probleme in das gesamte
Werk integriert werden kann und
wir somit den bisherigen Lieferanten
an jeder Stelle mit Plug & Play
ersetzen konnen. Mit dem Einzug
unserer Gerdte wird der Kunde in
der Lage sein, zukiinftig adaptiv mit
unseren Systemen schweiBen zu
konnen. Hier kommt unser innova-
tiver und bewéhrter IQR-Regler zum
Einsatz. Durch das Ersetzen des
Konstantstroms werden wir bei der
Taktzeit und dem Kappenverbrauch
eine signifikante Verbesserung

> & Wende GmbH & Co. KG, Hamburg

1QR-SchweiBkoffer

erreichen. Die TestschweiBungen
haben dies schon eindrucksvoll
gezeigt. Wir freuen uns sehr auf die
gemeinsame zukiinftige Zusam-
menarbeit und sind gespannt, wel-
che weiteren Projekte im Laufe der
Zeit dort noch auf uns zukommen.
Wir werden Sie weiterhin durch
Berichte in unserer SchweiBzeit auf
dem Laufenden halten.

Dennis Rittner
dennis.rittner@harms-wende.de

wire Messe ,,WIRE*

Diisseldorf

Vorhang auf fiir den Genius-Naht-
Inverter flir die Rollennaht-Anwen-
dungen. Vom 20. bis 24. Juni pra-
sentiert Harms & Wende GmbH &
Co.KG (HWH) die neuesten
SchweiBsteuerungen fir die Draht-
und Kabelindustrie in Diisseldorf.
Rund 1.300 nationale und inter-
nationale Aussteller zeigen auf der
Weltleitmesse WIRE die neuesten
Technologien und Fertigungskom-

ponenten zur Draht- und Kabelbear-
beitung. In Halle 15 Stand-Nr. G14
heiBen wir Sie herzlich willkommen.
L,Wir freuen uns darauf, wenn auch
mit Verzogerung, auf der WIRE
auszustellen®, so Fritz Luidhardt,
Vertriebsleiter HWH. ,Mit den
speziellen Steuerungen fir die
Kreuzdrahtverbindungen und
RollenschweiBanwendungen wird es
uns gelingen, HWH weiterhin als in-

Neuer Termin: 20.-24.06.2022

HWH prasentiert die neuen MF-Losungen fur Rollennaht-
und Kreuzdrahtverbindungen.

novativen Anbieter zu positionieren®.
Die neue Mittelfrequenz-SchweiB-
steuerung Genius-Naht besticht

U. a. nicht nur durch das optimale
Regeln des Puls- / Pausenverhalt-
nisses, sondern auch durch die
Minimierung der induktiven Ver-
luste. Dies trifft insbesondere fiir
die verschiedenen Anwendungen
des RollennahtschweiBens in der

Lesen Sie weiter auf Seite 2 ...

EDITORIAL

Kein Krieg - stop war!
LEigentlich” sollte dieses Editorial das Thema
,Nachhaltigkeit und Umwelt“ behandeln und
die ressourcenschonenden und sehr CO2-
FuBabdruckfreundlichen Fiigetechniken Wi-
derstands- und ReibschweiBen erortern, die
Konkretisierung der Thematik des Editorials
der letzten Ausgabe der SchweiBzeit. Aber
die jiingsten Ereignisse lassen dies nicht zu.
Krieg in Europa! Es ist doch unglaublich, dass
wir im Jahr 2022 von rollenden Panzern in
Europa berichten missen. Wir von Harms &
Wende verurteilen jegliche Form von Gewalt
oder Krieg. Wozu sind Kriege da? Udo Linden-
berg hat dies 2003 auf den Punkt gebracht.
Nie hétten wir es fir mdglich gehalten, dass
wieder ein Président gefragt werden muss,
wozu Kriege da sind. Bei allen Argumenten
oder Erkldrungsversuchen sind Gewalt oder
Krieg keine Losung. Dieser Krieg und auch
sonstige Gewalt sind eindeutig zu verurteilen.
Menschen sterben und werden verletzt, das ist
nicht akzeptabel und entschuldbar. Wir fordern
eine sofortige Beendigung dieses unmensch-
lichen Krieges! Auch wenn man meint, wir
als Unternehmen oder als einzelne Personen,
kénnen nichts dagegen tun! Doch, wenn alle
protestieren und dagegen aufstehen, wird es
nicht verhallen: gemeinsam fir den Frieden.
Nur im Frieden kdnnen wir arbeiten und leben.
Und dies dberall auf der Welt. Gerade in der,
leider immer noch existierenden, Corona-Pan-
demie wurde die Gesundheit jedes einzelnen
Menschen und das Recht darauf priorisiert. Im
Krieg z&hlen Gesundheit und Menschenleben
nicht mehr! Darum unser eindeutiges und
klares Statement der Harms & Wende Gruppe:

Kein Krieg - stop war!

HARMS"WENDE
Frieden verbindet

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de
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Messe ,,WIRE“

Fortsetzung von Seite 1

blechverarbeitenden Industrie, wie z. B. beim Bau
von Behdltern, Herstellung von Rohren, Fertigen
von Trommeln und Backofen etc. flir die Hausge-
rateindustrie zu. Im Bereich der Drahtverarbeitung
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Neuer Termin: 20.-24.06.2022

HWH prasentiert die neuen MF-Losungen fur Rollennaht- und Kreuzdrahtverbindungen.

sind ebenso vielfaltige Anwendungen im Wider-
standsschweiBen zu finden. Dies sind vorwiegend
Kreuzdrahtverbindungen, die von Baustahimatten
bis hin zu Einkaufskorben in groBer Vielfalt einge-
setzt werden. Die vielfdltigen Anforderungen in der
Automatisierung bieten Raum fiir die unterschied-
lichsten Konzepte. HWH als unabhéngiger Steue-
rungslieferant bietet flir jede Anwendung die
passende Steuerung. Von Wechselstrom- (50 Hz)
bis Mittelfrequenztechnik (1 kHz), von Buckel-
Uiber Abbrennstumpf- bis zu RollennahtschweiBen
werden die Losungen fiir unterschiedliche Anwen-

dungen gezeigt. Egal ob Handarbeitsplatz, Auto-
matisierungslésung oder vernetzte Systeme —
HWH hat immer die passende Losung.

,Auch dieses Jahr werden wir nutzen, um unsere
Innovationen zu zeigen und unsere Kunden tber
Produkte und technologische Entwicklungen zu
informieren. Die WIRE ist dafir die optimale Ver-
anstaltung*, so die Vorfreude von Fritz Luidhardt.
LWir freuen uns, Sie auf der Messe zu begriiBen —
Halle 15 Stand-Nr. G14“.

Rolf Sutterer
rolf.sutterer@harms-wende.de

Harms & Wende QST GmbH beteiligt sich an einem neuen und innovativen Forschungsprojekt:\ h
Stanz- und Umformtechnik meets Kunststoff.

Der Bedarf an lokaler
Funktionalisierung von
Fahrzeugkomponen-
ten erfordert immer
effizientere Losungen
zur Kombination ver-
schiedener Werkstoffe.
Um kunststoffbasierte
Funktionselemente wie
Clips oder Lager-
buchsen ressourcen-
schonender in metal-
lische Stanzbauteile
einzufligen, wurde das,
durch die Plattform
,KMU-innovativ* des
BMBF geforderte und
durch den Projekttréger
DLR betreute, Verbund-
projekt EcoHybridPro
initiiert (Laufzeit: 11/2021-10/2023). Die Projekt-
partner verfolgen das Ziel, anforderungsoptimierte
Kunststoffelemente wahrend des Stanzformpro-
zesses in metallische Bleche zu integrieren und
durch Hinterschnitte zu fixieren. Um die hohe Pro-
duktivitat des Stanzformprozesses weiterhin aufrecht
zu erhalten, soll dabei eine Produktionsrate von

30 Hiiben pro Minute eingehalten werden. Bislang
erforderliche Prozessschritte zur nachtréglichen
Integration von Clips oder Buchsen werden so einge-
spart, gepaart mit einer Reduktion logistik- und fer-
tigungsbedingter CO2-Emissionen fiir millionenfach

Versuchsaufbau fiir optische Inspektion
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gefertigte Komponenten. —]
Zudem soll der Prozess die
Verarbeitung von Buchsen
ohne fluorhaltige Polymere
ermdglichen. Die Fixierung
des Kunststoffelements im
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lokales Aufheizen und Grafik EcoHybrid

Plastifizieren und die dadurch umgesetzte
Fillung von Hinterschnitten. Besonderes
Augenmerk liegt dabei auf der Positions-
genauigkeit und der reproduzierbaren
Verformung des Kunststoffelements. Nach
abschlieBender Kiihlung wird die Positionsgite
des Kunststoffelements durch ein kamera-
basiertes QS-System gepriift. Projektbegleitend
werden die CO2-Emissionen der einzelnen
Prozess- und Entwicklungsschritte analysiert
mit dem Ziel einer gréBtmdglichen Reduktion
und der Ubertragbarkeit der Erkenntnisse

auf vergleichbare Prozesse. Die aus dem Projekt
entstehenden Richtlinien fir die Bauteilgestaltung
und den Fertigungsprozess sowie das Gertist des
Life-Cycle-Assessments werden auch auf weitere
Bauteile Uibertragbar sein, sodass Multiplikator-
effekte eintreten werden.

Die Herausforderung im Projekt liegt im Zusammen-
spiel zwischen Temperaturfiihrung, Positionierung,
Handling, MaBtoleranzen und Geometrierichtlinien.
Nur bei Einhaltung des zu ermittelnden Toleranz-
bands kann das Ziel eines effizienten Fertigungs-
prozesses der blechbasierten Hybridbauteile

erreicht werden. Harms & Wende QST ist im Projekt
vorrangig flir die Realisierung der Inspektion und
Qualitatstiberwachung verantwortlich. Das unter
anderem aus einem Vorgangerprojekt vorhandene
Knowhow der optischen Inspektion soll nun genutzt
werden, um die herausfordernden und spezifischen
Anspriiche der neuen Aufgabe zu erfillen. Nicht nur
die Fligevorgange sollen in einem Verbundwerkzeug
realisiert werden, sondern es ist auch der gesamte
Aufbau von Kamera und Beleuchtung hier zu
integrieren. Das Projekt ist im November gestartet
und die Bearbeitung schreitet erfreulicherweise in
einem sehr konstruktiven Klima mit groBen Schritten
voran. Deshalb sind wir optimistisch, dass bis zum
Laufzeitende 2023 ein innovatives Ergebnis erzielt
werden kann, welches dann auch unmittelbar im
Fertigungsprozess Anwendungen finden kann.

Das deutsch-franzdsische Konsortium deckt dabei
alle, fir die Entwicklung notwendigen Bereiche

ab: von der technischen Entwicklung (ber die
Verwertung in Bauteilen bis hin zum Life-Cycle-
Assessment.

Andre UhrlaB
Andre.uhrlasz@hwh-qgst.de




Netzlastbegrenzungssteuerung.

Die Netzlastbegrenzungssteuerung NBS-9 ist ab
2022 in der Ausfiihrung UL-ready und mit englischer
Bedienoberflache verfiligbar. Netzlastbegrenzungs-
steuerungen sind die Losung fir Standorte, die
aufgrund der Anzahl eingesetzter Widerstands-
schweiBeinrichtungen einen hohen Einspeisebedarf
haben. WiderstandsschweiBeinrichtungen (WSE)
bendtigen fiir kurze Zeitrdume hohe Leistung aus
der Netzspannungsversorgung. Sind mehrere WSE
an eine Netzspannungsversorgung angeschlossen,
werden die SchweiBabldufe sich zeitlich iberlappen.
Die kurzzeitigen Spitzenbelastungen der Netz-
versorgung flihren zu Spannungseinbriichen im
Versorgungsnetz, zu Flicker-Erscheinungen und zu
hoheren Energiekosten. Die Netzlastbegrenzungs-
steuerung (NBS) steuert die Freigabe der einzelnen
Geréte. Durch die individuellen Einstellmdglichkeiten
(Leistung, Prioritét, Prioritdtszeit und Phasen-

Seit tber 75 Jahren erarbeiten wir
Losungen flir die sich permanent im
Wandel befindlichen Anforderungen
der WiderstandsschweiBtechnik

und der Qualitatssicherung bei allen
SchweiBverfahren. Aus unserer
langjéhrigen Erfahrung wissen wir,
dass Erfolg eine ,Gemeinschaftspro-
duktion” ist, daher nimmt der part-
nerschaftliche Umgang mit unseren
Kunden einen besonderen Stellenwert

Procon berichtet

in unserem Unternehmen ein. Wenn
Sie auf der Suche nach einem
lebendigen, herausfordernden und
gleichzeitig familidren Arbeitsum-
feld sind, dann sind Sie bei uns
goldrichtig. Wir suchen ab sofort
Verstarkung fir unser Service-
Team. Mehr Infos dazu finden Sie
auf unserer Homepage und unseren
Social-Media-Kanélen.

Konfiguration) jeder einzelnen der 9 mdglichen
WiderstandsschweiBeinrichtungen wird eine
anforderungsgerechte Zuteilung der zur Verfligung
stehenden Netzleistung erreicht. Weitere Informati-
onen stellt Procon gerne zur Verfligung.

Es ergeben sich folgende Vorteile:

e Reproduzierbares Verhalten der
Netzbelastung

e Einhaltung der Flicker-Grenzwerte
(Grenzwert des EVUS)

e Keine tieferen Spannungseinbriiche

e Verbesserte SchweiBqualitat durch geringere
Spannungseinbriiche (Betrieb ohne Regelung,
eventuell auch bei Konstantstromregelung)

e Reduzierung der Energiekosten (Preis flir Spitzen-
belastung des Netzes — EVU abhéngige Berech-
nung und Preise)

il
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Servige-/Anwe
Thomas Erhorn
thomas.erhorn@harms-wende.de

Kleines Lexikon Schweifltechnik

Folge 97 — ,,Steuerungsserie GeniusHWI “

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

In dieser und den nachsten Folgen der SchweiBzeit wer-
den Ihnen die Steuerungsserien unseres Hauses naher
vorgestellt. Den Anfang macht die Serie GeniusHWI. Den
meisten wird das System sicher gut bekannt und vertraut
sein. Doch es gibt immer wieder neue Anwender fiir dieses
leistungsfahige System fiir nahezu alle Anwendungen der
WiderstandsschweiBtechnik. Die Steuerungsserie Genius
HWI besteht jeweils aus dem Mittelfrequenz-Leistungsteil
(Inverter) und der integrierten modularen Steuerung.

Dieses modulare Steuerungssystem Genius ist dabei der
Namensgeber der Produktreihe. Die Leistungsteile gehdren
zur Familie HWI, die es in verschiedenen Leistungsklassen
gibt. Die Steuerungen wiederum werden auch in unter-
schiedlichen Konfigurationen und mit zahlreichen Optionen
angeboten. Die Bedienung des Systems Genius erfolgt iiber
die Bedienoberflache XPegasus, dies kann vernetzt oder
dezentral erfolgen. Dafiir ist das Bediengerat XComand
vorgesehen. SerienmaBig wird die Kommunikation zur
Roboter- oder Maschinensteuerung iiber 24 V-Ein- und
Ausgénge realisiert. Optional sind Feldbusanbindungen in
verschiedensten Ausfiihrungen erhaltlich. Softwareoptio-
nen zur Optimierung der GeniusHWI-Steuerungen sind

HARMS/WENDE [['1]
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SIEMENS SIMATIC HMI

NBS-Steuerung

o Kostenoptimierte Installation moglich
(Optimierung: Kabelquerschnitte, Mittel-
spannungstransformator, Absicherungen, ...)

e Symmetrische Belastung des Mittelspannungs-
transformators

Michael Theuerkauf
Michael.theuerkauf@procon-pas.de

SERVICE & DIENSTLEISTUNGEN

WiR SUCHEN VERSTARKUNG!

ig

techniker — Elaktroniker (m/

Ralf Bothfeld
ralf bothfeld@harms-wende.de

beispielsweise die adaptive Regelung IQR fiir Punkt-
schweiBapplikationen oder das PQS-Prozessiiberwa-
chungssystem fiir z. B. BuckelschweiBaufgaben. Die
Leistungsteile sind in verschiedenen luft- oder wasser-
gekiihlten Ausfiihrungen zu bestellen. Die Ubersicht iiber
die hohe Flexibilitat und Variantenauspragungen dieser
leistungsstarken Steuerungsserie finden Sie im Produkt-
katalog. Der darin enthaltene Produktschliissel fiihrt Sie
durch die Mdglichkeiten des Systems. In Kiirze wird es um
Leistungsteile in Netzfrequenztechnik (50/60 Hz) erwei-
tert. Wir werden berichten. Ihre Harms & Wende-Partner
stehen Ihnen mit Rat und Tat zur Seite.

e ——— T
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Harms & Wende weltweit

Informationen aus dem HWH-Export.

I 2 Neues System nach Mexiko

... Weiterverwendung einer Anlage bei einem Zulieferer.
Unser mexikanischer Partner ERC konnte die erste Bestellung bei einem
Zulieferer gewinnen. Bei dieser Buckelanwendung geht es um den Ersatz einer
bestehenden Steuerung. Das Maschinengestell ist sehr solide und auch die
Mechanik ist in Ordnung, so dass nur die Steuerungstechnik neu installiert
werden muss. Wir ersetzen damit eine Steuerung aus den USA und vereinheit-
lichen bei diesem Zulieferer die Technik. Es ist damit leichter mdglich, Program-
me zwischen Anlagen in Europa
und Mexiko auszutauschen.
Standardisierung und nachvoll-
ziehbare Fertigungsparameter
stehen hier im Fokus.

Der SchweiBkoffer wird im Mérz
geliefert und dann installiert.
Dies erfolgt dann in Eigenregie
in Mexiko. Die gefertigten Teile
werden zu einem OEM in Puebla
geliefert.

GeniusHWI

l Ratia im Microbereich

... ersetzt Bestandsgerate bei einem italienischen Kunden.
Unser italienischer Vertreter Corotrat hat bei einem Kunden in ltalien eine
groBere Bestellung Ratia73-Module mit Zubehor platziert. Die Ratien erset-
zen Module eines anderen Herstellers. Der Kunde hat sich wegen der hohen
Flexibilitét fur die Ratia entschieden. Ein Element war dabei auch die einheit-
liche zentrale Bedienung ber XPegasus. Die Handarbeitsplétze sind mit Hilfe
der Vernetzung flexibel nutzbar. So werden
Programme zwischen den Pldtzen kopiert, je
nachdem was zu schweiBen ist. Die als Stan-
dard vorhandenen 128 Programme erhdhen
dabei die Vielfalt der Mdglichkeiten.

Unsere Ratia73 ist nicht die neueste, das
stimmt. Aber sie bewéhrt sich immer wieder
neu und kann mit modernen Steuerungen
immer noch mithalten. Sekundérregelung
auf die Halbwelle genau, \Wegmessung,
Nahtfunktion, Serienpunkt und etliches
mehr machen sie attraktiv — iiber die
Segmentgrenzen hinweg. Sei es, wie hier,
im Microbereich, im Automobilbau oder im
Industriesektor. Sie findet ihren Platz.

] I ————S

Harms & Wende neu in China?

... Nicht ganz ... wir sind schon langer da.
Wir publizieren eigentlich in jeder SchweiBzeit aktuelles aus China. Unsere
quirlige junge Truppe hélt die Flagge hoch und macht einen sehr guten Job —
eigentlich nicht nur Job, es ist
Leidenschaft dabei!
Aber ganz so neu ist Harms &
Wende in China nicht. Wir haben
in unserem Archiv eine Annonce
zu einer Steuerung aus dem Jahr
1987, Ausgabe 1. Hier geht es
um mikroprozessorgesteuerte
Systeme. Wir waren schon
immer Freunde fortschrittlicher
Technik. Unsere Annonce haben
wir lhnen in dieser SchweiBzeit
einmal zum Nachlesen einge-
stellt.

Litauen

Es ist lange her ...
Es klingt fast wie der Beginn eines Marchens. Ja, es ist lange her. Im Jahre
2011 haben wir 29 Ratia73-Module und 29 Leistungsstufen (Modell LE7,
2335 A) iiber unseren schwedischen Partner zu einem Anlagenbauer geliefert.
Hier wurde damals eine Anlage flr Drahtkorbe geliefert. Diese Drahtkorbe
kann man bis heute in jedem Baumarkt in Skandinavien finden. Die Maschine
schweiBt alle sieben Sekunden einen Korb zusammen und hat eine entspre-
chende Gerduschkulisse. Es stehen in der
Anlage Drahtrollen und die zugeschnit-
tenen Dréahte werden in die Vorrichtung
geschossen.

Die Anlage steht heute in Litauen und der
Endkunde hat sich jetzt in der vorletzten
Februarwoche 2022 bei uns gemeldet, er
hat einen warmen Transformator.

Warum berichten wir lhnen (iber diese

Anlage? Nun, wenn man einfach Giberlegt, dass in zwei Schichten alle sieben
Sekunden ca. 128 SchweiBungen erledigt werden und das seit 2011 ohne
nennenswerte Probleme, dann ist das einen Bericht wert — bonded in trust — wir
schweiBen zusammen. Jeden Tag zuverlassig seit vielen Jahren. Unsere Ratia73
und LE7 zeigen was sie kdnnen.

Der Kunde selbst ist ein schwedischer Konzern fiir Regaltechnik. Die hier be-
schriebene Anlage ist, wie schon genannt, im Werk in Litauen installiert.

Jorg Eggers
joerg.eggers@harms-wende.de



BERICHTE KAPKON
Kapkon GmbH baut Geschaftsfeld

.. zum groBflachigen Verschweien von Filterelementen aus.

Seit 2020 hat sich das Geschaftsfeld
des SchweiBens von Filterelementen
mittels Kondensatorentladungstech-
nik von C-Gestell-Anlagen, die mit
kiirzesten Zykluszeiten mehrlagig
Gewebe verschweiBen, immer weiter
in den Bereich von groBen Energien /
groBe Portal-Anlagen verschoben.
Aktuelle Entwicklungen zeigen hier
die herausragenden Eigenschaften
der ebenfalls vollautomatisierbaren
Portal-Anlagen mit Kondensatorlade-
energien ab 85 kJ. Mit den Allein-
stellungsmerkmalen der Kombipuls-
technik (MCS) in Kombination mit der
innovativen und kostensparenden
1.300 V-Ladetechnik, sorgt Kapkon
flr beste Verbindungseigenschaften
mit kiirzesten Zykluszeiten.

Die Anwendung groBer Portal-Anlagen
kombiniert die bekannten Vorteile mit
der Méglichkeit, groBte Flachen mit
einer einzigen SchweiBung zu ver-
binden. Die Elektroden konnen dabei
nahezu den kompletten Bauraum von
47 ¢cm x 40 cm Grundfl&che einneh-
men, wobei die zu verschweiBenden
Bauteile ca. 40 cm hoch sein konnen.
Die Kunden sind begeistert von den
nahezu frei von Spritzern hergestell-
ten Endprodukten. Der Fligeprozess
und die verwendete Anlagentechnik
reduzieren nachweisbar notwen-

dige Nachbearbeitungen, wodurch
Produktionskosten reduziert werden
konnen. Die auf groBe Energien abge-
stimmte SchweiBsteuerung PrimuskE
ermdglicht hochsten Messkomfort von

KAPKQNA,
7

Weg-, Strom-,
Spannungs- und
Kraftdaten (iber
den SchweiB-
prozess hinweg.
Dabei kdnnen
SchweiBungen /
Produkte exakt
zugeordnet
werden, da pro SchweiBung bis zu
3 Identifikationsnummern abgelegt
werden konnen. Prozessbegleitend
besteht die Mdglichkeit, die aufge-
zeichneten Daten mittels Profinet,
Ethernet oder OPC-Server an
Ubergeordnete Liniensteuerungen
weiterzureichen, sodass komplexe
Fligeaufgaben wie das Verschwei-
Ben von Gasdiffusionslagen (GDL),

1. Quartal |

Katalysator-Blechen, Bipolarplatten
und viele mehr extern im Leitstand
produktionsbegleitend Gberpriift und
dokumentiert werden konnen.
Interessierte Firmen konnen sich
gerne personlich vor Ort iberzeugen —
wir freuen uns auf Ihren Besuch!

Fabian Demmer
fabian.demmer@kapkon.de

SchweiBtechnische Kompetenz in Bad Salzufien

Kapkon GmbH (berzeugt erneut mit hochster Messmittelfahigkeit und Integrierbarkeit der
KE-SchweiBsteuerung PrimuskE.

Im Anwendungsgebiet des Konden-
satorentladungsschweiBens (ber-
zeugt die Kapkon GmbH erneut mit
hochster Messmittelfahigkeit und
nachweisbarer Reproduzierbarkeit
der SchweiBungen (vollautomatisiert,
Ausbringung 20.000 SchweiBungen
pro Tag).

Basis ist die SchweiBsteuerung
PrimusKE, die neben dem eigentlichen
SchweiBen zusétzlich zahlreiche
Messkandle bietet, die prozessrele-
vante GroBen mit einer Abtastfrequenz
von 20 kHz misst.

Zu nennen sind hierbei:

e Strommessgirtel
(Ubersetzung 150 mV / kA,
Integrator in PrimusKE)

e Elektrodenspannungsmessung
(0-100V)

¢ |nkrementelle Wegmessung

e Analogmessung (0-10 V, Weg
oder Kraft)

e Proportionalventile (0-10 V)

Messsysteme wie die SchweiBstrom-
messung konnen dabei bei Bedarf

z. B. nach jahrlichem Abgleich mit
einem Normal kalibriert und justiert
werden.

Um héchste Wegauflosungen und eine
im Testzyklus vorhandene Reprodu-

-
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zierbarkeit von =1um zu erzielen,
verwendet Kapkon standardmaBig
inkrementelle Wegsensoren.
Aufgrund der zahlreichen Vorteile in
der Ansteuerung eines servoelek-
trischen Antriebs zum Kraftaufbau
verwendet Kapkon serienméaBig
Servomotoren.

In Kombination mit einer Kraft-
messung kann hier ein Regelkreis
implementiert werden, der héchste
Reproduzierbarkeiten des Kraftauf-

il
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baus von SchweiBung zu SchweiBung
auch bei schwankenden Umgebungs-
einfliissen ermaglicht.

Aufgrund der Integrierbarkeit von
Kapkon KE-Anlagen (Profinet,
Ethernet, OPC-Server) in (iberge-
ordnete Liniensysteme steht einem
Austausch der aufgezeichneten
SchweiBdaten nichts im Wege, sodass
eine Weiterverarbeitung im Leitstand
erfolgen kann.

Interessierte Firmen kénnen sich
gerne personlich vor Ort iberzeugen —
wir freuen uns auf Ihren Besuch!

Fabian Demmer
fabian.demmer@kapkon.de

Axel Schneider
axel.schneider@kapkon.de
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Harms & Wende Beijing

berichtet

Aktuelles aus dem Bro in Beijing.

Das HWH-Team in China hat auch im
letzten Quartal weiterhin groBe Erfolge
in der Industrie und Automobilindu-
strie verzeichnen konnen.

Transport der SchweiBkoffer g

In der Automobilindustrie haben wir
aktiv an neuen Projekten von z. B.
Anhui Volkswagen, Xiaopeng Automo-
bile, Jinkang und anderen Kunden teil-
genommen. Die Kunden interessieren
sich immer mehr fir das Aluminium-
schweiBen. Im Xiaopeng-Projekt hat
sich die Lieferung unserer Produkte
aufgrund der, durch die weltweite
Pandemie verursachten, Turbulenzen
im internationalen Transport etwas
verzogert. HWH China hat jedoch

aktiv nach Losungen gesucht und
vorhandene Steuerschrénke am Lager
koordiniert, modifiziert und sie direkt
zum Kundenstandort geliefert, um den
reibungs-
losen
Ablauf der
Inbetrieb-
nahme
beim
Kunden
sicherzu-
stellen.

Dies spiegelt sehr gut die hohe Flexi-
bilitat und Reaktionsféhigkeit unserer
chinesischen Niederlassung wider.
Der Kunde zeigt sich sehr beeindruckt
von dieser hervorragenden Reaktion
und lobte dies auBerordentlich. Auch
flir neue Projekte konnte damit die
Basis gelegt werden.

Auch im Industriesektor haben wir in
diesem Jahr erfreuliche Fortschritte
erzielt.

Der grune Punkt?

CO2-FuBabdruck beim Widerstandsschweilen.

In Gesellschaft und Politik ist das Wort
,Nachhaltigkeit” in aller Munde. Wir
sind aufgefordert in diesem Sinne zu
Handeln und unser Tun dahin gehend
zu lenken. Als WiderstandsschweiBer
stellt sich fiir uns natlrlich die Frage,
ob es sich dabei um eine griine Tech-
nologie handelt. Im Zuge der aktuellen
Entwicklungen kénnte man pauschal
sagen: Alles mit Strom ist griin. Egal
ob Auto, Schiff oder in Zukunft der
Flugverkehr. Doch ist es tatsdchlich so
einfach? Das WiderstandsschweiBen
hat viele gute Voraussetzungen. Es
bendtigt keine zuséatzlichen Hilfsstoffe
wie Gas, Draht oder Fligelemente.

Der VerschleiB ist gering, eine Anlage
kann viele Millionen SchweiBpunkte
setzen. Nur die Elektroden bendtigen

] I ————S

regelméaBiges Frasen oder einen
Wechsel. Dartiber hinaus wird als
Betriebsstoff lediglich Strom benétigt,
bei modernen servomotorischen
Systemen entféllt auch Luft. Da lohnt
es sich, einen Blick auf den Haupt-
betriebsstoff, den Strom, zu werfen.
Davon wird zwar sehr viel, jedoch nur
flr kurze Zeit bendtigt. Dazu wurden
z. B. von der TU Dresden interessante
Fakten zum CO2-FuBabdruck des
WiderstandsschweiBens verdffentlicht.
Schauen wir doch einfach auf den
Punkt: Pro SchweiBpunkt werden zwi-
schen den Elektroden ca. 4,2 kJ an
Energie bendtigt. Im gesamten System
einer Mittelfrequenzanlage, bestehend
aus Inverter, Kabeln, Trafo und Zange,
sind es ca. 21 kJ. Beim Strommix*

1) Wir haben groBe Projekte von Kun-
den wie z. B. Schaeffler erhalten und
weitere neue Projekte sind versandbe-
reit. Die Mitarbeiter des technischen
Teams HWH-China helfen den Kunden
bei der LOsung technischer Probleme
vor Ort.

2) In einigen speziellen industriellen
Anwendungen ist das von HWH
gelieferte Steuerungssystem aktuell
im Test, da es offen-
sichtliche Vorteile

im Vergleich zu
anderen Steue-

———
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rungen gibt. Neue ;_’i__-'g =
Endkunden haben ==
sich nach diesen § g
erfolgreichen Tests -_

flir das HWH-Steuer-
system entschieden.

3) Es ist besonders erwahnenswert,
dass wir zusétzlich zum Verkauf des
Steuerungssystems Genius auch
die Anwendung des neuen HWH-

in Deutschland
entspricht dies ca.
2 g Emissionen an CO2 je SchweiB-
punkt. Fiir ein ganzes Fahrzeug mit
4.000 Punkten schidgt dies mit 8 kg
zu Buche.

Zum Vergleich: ein kompletter
Mittelklassewagen erzeugt 8 t flr die
gesamte Produktion. Auf das Schwei-
Ben entféllt da gerade mal 0,1 %.
Oder umgerechnet auf die Fahrtstre-
cke: ein durchschnittliches Fahrzeug
erzeugt 150 g CO2 / km. Verglichen
mit dem PunktschweiBen entspricht
dies rund 50 km. Oder umgerechnet
auf das Wachstum: ein Baum bindet
etwa 10 kg C02 pro Jahr. Damit reicht
ein Baum pro Jahr fiir das SchweiBen

GeniusMFI408 IQR

Produktes ,iSpot* auf dem chine-
sischen Markt gefordert haben. Einige
neue Kunden haben Anfragen und
Wiinsche fiir die Verwendung solcher
Produkte an uns gerichtet. Somit
kann auch der MikroschweiBmarkt
ausgestattet werden.

Kurz gesagt, wahrend HWH die be-

stehenden Kunden gut und erfolgreich

bearbeitet und versorgt, haben immer
mehr neue lokale

i Nutzer in China
%\:}{\:@3\@\\\\\ groBes Interes-
M= [ seanHWH-
:::':“ Produkten
== g oezeiot

\

Ubrigens: Das
chinesische Neu-
jahr wurde vom 31. Januar bis
zum 6. Februar 2022 gefeiert.

Zitao Li
zitao.li@harms-wende.cn

eines Fahrzeuges gut aus.

Mit diesen Vergleichen wollen wir
etwas zum Nachdenken und Reflek-
tieren anregen. Denn trotz der immens
hohen Leistung der Anlagen ist der
gesamte Verbrauch recht moderat.
Ubrigens: sollten Sie beim Lesen
dieses Artikels gerade gemdatlich bei
einer Tasse Kaffee sitzen ... diese
Tasse Kaffee bendtigt zum Erwdrmen
auf 60 °C so viel Energie wie zum
SchweiBen eines Punktes.

*Stand 2020: Strommix Deutschland
366 g CO2 je Kilowattstunde

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de
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Neues aus dem Bereich Industrial Solutions

KurzzeitbuckelschweiBen mit Mittelfrequenz-Invertern — Teil 2

Was bedeutet , Kurzzeit“? .
Referat Teil 2/4: KurzzeitbuckelschweiBen mit Mittelfrequenz-Inverter.
Im Rahmen des 4-teiligen Referats ,KurzzeitbuckelschweiBen mit Mittelfrequenz- 3

A A A v A AU B B

A |"-l|'- '.J‘r“.""'-'ﬁvﬁ\'ﬂfl Y -.‘.’\ W \ 1:" | :.‘1 I.r‘-'ﬁ‘:-\. oY
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Inverter* stellt sich die Frage: Was bedeutet Kurzzeit? - ! ANV |
' P A §
5oy | ¥ | i R

Physikalisch bedingt hat ein typischer WiderstandsbuckelschweiBprozess ™ _Ff b 1 l ¢ 5 # -

im Vergleich zu anderen WiderstandsschweiBverfahren immer eine kiirzere ' ’ ' e s '

SchweiBdauer. Da der hichste elektrische Widerstand immer im Bereich der .

Buckelspitzen liegt, wird an der Kontaktstelle zum Blech die hdchste SchweiB-

energie konzentriert. Dieser Effekt dauert naturgeméas nicht lange, da die Buckel _ AV bl .

sich sehr schnell verformen. 2 I_kf\w*'“ I,"i "5-\“’"’"‘r"‘.-"'--""-""-.\M .

Um diesen Effekt anschaulicher zu demonstrieren, nehmen wir einen Schwei- _ ’ . " "-,\
prozess mit Kombination aus einer DIN928 M8 Mutter und 22MnB5+AS150 g ' 2 1
Blech, welche im Karosseriebau oft eingesetzt wird. - I-" ! \‘u,_% i
Die Messdaten aus einer reellen Maschine zeigen, dass der notwendige o1 _ : — x";‘_“‘——j_
SchweiBstrom von 25 kA nach ca. 15 ms SchweiBzeit erreicht wird. Zur gleichen Bchweillzed,

Zeit betrégt der Einsinkweg der oberen Elektrode einen Wert von ca. 0,5 mm Abbildung 1h

(s. Abb. 1a).

Anhand der typischen Schliffbilder fiir diese Kombination beim genannten Flir pressgehartete Materialien wie 22MnB5 funktioniert dieser Weg aber nicht
Parametersatz sieht man, dass die gemessene Einsenkung der Ober- richtig. Der SchweiBprozess bendtigt offensichtlich eine deutlich hohere Prozess-
elektrode wegen der hohen Festigkeit des Grundmaterials fast aus- leistung. Aus diesem Grund kommt die Anforderung, den SchweiBstrom schneller
schlieBlich durch Verformung der Buckel erfolgt (s. Abb. 2). aufzubauen als der Buckel sich verformen kann (ca. 3 ms im Beispiel aus der
Das bedeutet aber, dass der Buckel schon nach 15 ms zur . Abb. 1b). Nur wenn es gelingt, kann man den SchweiBprozess

Halfte seiner Gesamthohe von 1 mm zerdriickt ist
und rein geometrisch eine ca. 2-fach groBere Kon-
taktoberfldche zum Grundmaterial bildet als es am
Prozessanfang war. Dementsprechend verringert sich
in dieser Zeit die Stromdichte und im Endeffekt auch
die SchweiB- bzw. die Prozessleistung.

als ,KurzzeitbuckelschweiBen“ bezeichnen.

Zudem ist es auch kennzeichnend, dass in diesem Fall eine
wesentlich hohere Prozessleistung erreicht wird als beim
Lhormalzeitigen“ BuckelschweiBen.

In diesem Beispiel werden 15 ms gebraucht, um

den notwendigen SchweiBstrom aufzubauen, und
selbst dann wirkt jeder kA nur noch zur Halfte von -
seiner urspriinglichen Wirkungsstarke. Selbstverstandlich ist R GeniusHWI436 professional

dieser Effekt schon lange bekannt und wird bereits bei der Auslegung

der SchweiBmaschinen von Anlagenbauern beriicksichtigt. Erfahrungsgeméan In der nédchsten SchweiBzeit 2/22 folgt die Fortsetzung Teil 3 zum Referat:
wird die abnehmende Prozessleistung durch langere SchweiBzeit kompensiert, »KurzzeitbuckelschweiBen mit Mittelfrequenz-Inverter®. Dort erfahren Sie
um die notwendige Gesamtenergie in die SchweiBstelle zu bringen. mehr iiber die Vorteile und weitere Besonderheiten dieses Verfahrens.

Pavel Shcheglov
Abbildung 2 pavel.shcheglov@harms-wende.de
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11l informiert — neue Produkte

Artikelreihe: Inspektoren leicht erkldrt und erfolgreich nutzen — Teil 2: U-Inspector.

Fir Unternehmen, die ihre SchweiBprozesse opti-
mieren und stabilisieren méchten, sind Inspektoren
unverzichtbare Voraussetzungen. Sie helfen nicht
nur ein besseres Verstandnis tiber den SchweiB-
Prozess zu erlangen, sondern helfen dem Anwen-
der den SchweiBprozess zu iberwachen und bei
Abweichungen und Fehlern rechtzeitig informiert zu
werden.

In diesem Teil der Artikelreihe erfahren Sie:

e Die Funktionsweisen des U-Inspectors

e F(ir welche Anwendungen ist dieser Inspector
geeignet

* Die Uberwachungsmethoden

Der U-Inspector

Der an der SchweiBsteuerung eingestellte SchweiB-
strom, z. B. in Konstantstromregelung, flihrt an

den Elektroden der SchweiBvorrichtung zu einer
bereitgestellten Spannung. Andert sich der Wider-
stand des SchweiBguts, wird durch die eingestellte
Konstantstromregelung der Strom konstant gehal-
ten, indem die Spannung entsprechend nachgefiihrt
wird, bis der Strom-Ist-Wert mit dem Strom-Soll-
Wert wieder tbereinstimmt.

Da diese Regelung sehr schnell, im Millisekunden
Bereich, arbeitet, ist im Stromverlauf kaum eine
Anderung erkennbar.

Eine Uberwachung des Spannungsverlaufs einer
SchweiBung gibt Aufschluss tiber eine Verande-
rung der Materialeigenschaften des SchweiBguts
oder eine Anderung des Anlagenzustands. Um den
Spannungsverlauf zu tiberwachen, muss an den
Elektroden die Spannungsmessung angeschlossen
werden. Steigt die Dynamik des Spannungsverlaufs
durch Anderungen des SchweiBwiderstandes im
SchweiBgut an, kann dies ein Hinweis auf eine
Veranderung im SchweiBgut oder eine Verdnderung
des Anlagenzustands, z. B.
eine Verénderung
der Kraft
sein.

‘:i o
i
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X-Pegasus U-Inspector

Der Einsatz der Spannungsmessung empfiehlt sich
bei Anwendungen mit Konstantstromregelung bei
Punkt- oder BuckelschweiBanlagen.

Uberwachungsmethode: Mittelwert
Bei dieser Uberwachungsmethode wird {iber die
gesamte SchweiBzeit ein Mittelwert gebildet und
mit einer +/- Toleranz iberwacht. Diese Methode
eignet sich bei geregeltem SchweiBstrom (KSR).
Jede Anderung des Widerstands im SchweiBgut
macht sich sofort in der Spannung bemerkbar.
Da die Bildung des Mittelwertes nur am Ende der
SchweiBung durchgefihrt werden kann,

Da der Toleranzbereich fur die Hullkurve in
Prozent angegeben wird, verhalt sich die
Toleranz proportional zum Einzelwert der
Referenzkurve.

Hiillkurve absolut:

Der Unterschied zur Hllkurve ist hier,

dass der Abstand zum Referenzwert ein

i Absolut-Wert ist. Betrégt die absolute

= Toleranz z. B. 2V, ist der Abstand zur
Hiillkurve an jeder Stelle gleich +/- 2V.
Dies findet speziell bei Pausenzeiten
innerhalb der SchweiBung Anwendung, da
eine prozentuale Abweichung in strom-
losen Zeiten zwangsweise zu einem Fehler
flihren wiirde.

Referenz manuell:

Im Gegensatz zur Uberwachungsmethode
,Mittelwert*, wird der Referenzwert hier
nicht aus einer Referenzkurve berechnet,
sondern manuell eingegeben. Dies ermog-
licht eine individuelle Anpassung, falls ein
Uber eine Referenz gebildeter Mittelwert an
einer Prozessgrenze angelernt wurde.

Ausblendzeit / Messzeit:

Mit dem Start der SchweiBzeit beginnt die Aus-
blendzeit, durch die Ausblendzeit wird z. B. der
Stromanstieg zu Beginn einer SchweiBung von der
Uberwachung ausgeschlossen. Nach der Ausblend-
zeit folgt die eingestellte Messzeit. Ist die Messzeit
langer als die SchweiBzeit eingestellt, endet sie mit
dem Ende der SchweiBzeit.

ist diese Uberwachung sehr trége. Sie
reicht meistens fur KontrollschweiBungen
aus und der Mittelwert kann gut fiir eine
Trendanalyse genutzt werden.

Hiillkurve
Eine schérfere Uberwachung bietet die
Hiillkurvenliberwachung. Hier wird iiber

Uberwachungsmethode: Prinzip Hillkurve

/Agj. Minus - Toleranz
-~
Fehlerauslasung Messgrofien:

Plus - Toleranz

+ Slrom

+ SpANnUNg

* Regelhub

= Widerstand |

die Vergleichsquelle ,Referenzwert”,

Prinzip Hiillkurve

eine zuvor erzeugte Spannungskurve als
Referenz verwendet und mit einer Hiillkurve
mit einstellbaren +/- Abweichungen versehen.
Wird die Toleranz wéhrend des Verlaufs iber-

oder unterschritten, wird eine Warnung ausgegeben

bzw. wird die SchweiBung als fehlerhaft eingestuft.

Frank Mattis
frank. mattis@harms-wende.de

Dariusch Afshar
dariusch.Afshar@harms-wende.de
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Die Entwicklung informiert

XPegasus 6.1

Mit der XPegasus 6.1 haben Sie = I ==
vollen Zugriff auf alle Funktionen
unseres neuen IQFlex-Systems und ; -
GeniusMTS. Mit wenigen Schritten —
lassen sich die beiden Systeme ein-
richten und anschlieBend betreiben. =i

Gerade mit 1Qflex, unserem Paket

aus intelligenter Prozessregelung mit i i

dem Regelmodus IQf der Prozess- — i = :: - - i

Im Januar 2022 haben wir die brand-
neue XPegasus 6.1 fertiggestellt und
freigegeben. Der schon zahlenméBig
groBe Sprung von der Vorgangerver-
sion 5.4 hat seinen Grund: Wir haben
in der neuen Version jede Menge neue
Funktionen und unzéhlige Detailver-
besserungen eingebracht.

Das Wichtigste gleich zu Anfang:

I
e
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Bedienseite 1Q-Inspector in XPegasus

Lieferzeiten

Weiter weltweite Lieferprobleme mit Halbleitern und bei Rohstoffen.

Die beispiellosen Storungen durch
die Pandemie und der zuneh-
mende globale Wettbewerb um
Komponenten haben zu Engpés-
sen geflihrt, die den Markt aktuell
und weiterhin stark behindern.

Wie schon mehrfach berichtet, hat
Harms & Wende friihzeitig agiert
und durch langfristige Vorplanun-
gen, Rahmenvereinbarungen mit
Partnern und Lieferanten sowie
durch standardisierte Module bei
den wichtigsten Produktserien

vorgebaut. Trotz aller durchge-
fiihrten MaBnahmen méchten wir
Sie darauf hinweisen, dass es
aufgrund von den oben ange-
sprochenen massiven Zuliefer-
schwierigkeiten gegebenenfalls
zu langeren Lieferzeiten kommen
kann, als Sie dies bisher von uns
gewohnt waren. Unsere Material-
wirtschaft arbeitet weiter mit
Hochdruck, die Lieferfahigkeiten
sicherzustellen.

Um die Auswirkungen fiir Sie mog-
lichst gering zu halten, bitten wir

Bedienseite Regler 1Qf in XPegasus

tberwachung durch den 1Q-Inspector,
steht lhnen mit der XPegasus 6.1 ein
auBerordentlich méchtiges Werkzeug
zur Verfigung, um lhren SchweiBpro-
zess in den Griff zu bekommen.

Um die immer steigenden Anfor-
derungen an die Archivierung von
Daten Rechnung zu tragen, haben wir
auBerdem die Performance der Daten-
Ubertragung erheblich gesteigert.
Dies werden Sie vor allem bei unserer
Client-Server-Variante XPegasus

Sie darum, geplante Projekte und
Bestellungen schon friihzeitig zu
kommunizieren bzw. schon zu
platzieren, auch wenn die Liefer-
termine weit in der Zukunft liegen
sollten. Gerne konnen wir auch
zukiinftige Projekte gemeinsam
besprechen, um eventuelle Eng-
pésse zu ermitteln.

Konkret gibt es aktuell groBe Lie-

ferprobleme bei Kommunikations-
chips fiir die ProfiNet-Anbindung.

Hier kann der Zulieferer aktuell

Platinum spiren.

Beim Update denke Sie bitte daran,
sowohl den Server als auch die
Clients upzudaten, gleiches gilt f(ir
die Anbindung an das PQS-System.
Ihr Kundenbetreuer hilft lhnen dabei
gerne weiter.

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

nicht liefern. Wir sind mit ihm und
unserer Entwicklungsabteilung

im engen Austausch, um dort
Alternativen anbieten zu kdnnen.
Wir bitten um Verstandnis und
bedanken uns fiir die gute Zusam-
menarbeit.

Fritz Luidhardt
fritz.luidhardt@harms-wende.de
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GeniusMFI

Teil 1 der Evolution: Mechanische Anpassungen.

Die Weiterentwicklung unseres
GeniusMFI-Leistungsteils macht den
ndchsten Schritt in Richtung Zukunft!
Bald steht mit der siebten Version des
Leistungsteils eine neue, leistungs-
starke Variante zur Verfiigung. In
diesem ersten Artikel zum GeniusMFI
Leistungsteil v7 méchte ich Ihnen ei-
nen Einblick in die Herausforderungen
und die Ergebnisse unserer Entwick-
lungsarbeit geben.

Um es vorwegzunehmen: Vieles hat
sich in der Vorgangerversion bewahrt
und wird deswegen nahezu unveran-
dert ibernommen. Dies gilt vor allem
bei den elektronischen Schaltungen
und bei der Software. Auch die MaBe
des Inverters sind gleichgeblieben.
Das Leistungsteil wird also genau so
seinen Dienst tun, wie Sie es von der
Vorgéngerversion her kennen.

Wenn Sie Leistungsteil v7 das erste
Mal in Ihren Handen halten, werden
Ihnen vermutlich die Anderungen am
Gehduse auffallen. Wir haben dabei

stark auf Modularitat und Standar-
disierung geachtet. Die klassische
L,U-Wanne“ aus Aluminium als
Grundkorper ist verschwunden und
wurde durch drei
einzelne Blechteile
ersetzt. Der Lufter
wird anstatt durch
Schrauben, durch
eine Kunststoffein-
hausung gehalten.
Das hilft bei der
Montage und spart
zusatzlich Gewicht.
Auch bei den
Klemmen haben wir
Hand angelegt. Es
fallt zwar nicht gleich ins Auge, aber
wir verwenden nun unsere ,.eigenen”
Klemmen. Die Metalleinsétze beziehen
wir zwar weiterhin von einem Liefe-
ranten, aber das Kunststoffgehduse
stellen wir nun selbst her. Dazu haben
wir uns eigens Spritzgusswerkzeuge
herstellen lassen. Wir erhdhen damit

unsere Fertigungs-
tiefe und sind

ein wenig unab-
hangiger von

Zulieferungen — ein nicht unwichtiges
Detail heutzutage. Selbstverstandlich
erftillen die Klemmen weiterhin alle
Spezifikationen. Auch im Inneren

des Inverters haben wir die Mecha-
nik ein wenig umgestaltet. Alles in
allem erreichen wir so eine deutlich
einfachere Montage, die uns auch

im Service- oder Reparaturfall
zugutekommt. Durch weitere
Detailverbesserungen werden
zudem Ein- und Ausbau im
Schaltschrank einfacher.

Das GeniusMFI-Leistungsteil v7
ist kompatibel zu allen Genius-
Steckkarten und alle Anschliisse
sind wie bei der Vorgéngerver-
sion. Auch die EinbaumaBe sind
gleichgeblieben. Das ermdglicht einen
1:1-Austausch in bestehenden Schalt-
schrénken. Damit ist es uns gelungen,
eine Vielzahl von Verbesserungen
einzubringen ohne Kompromisse in
der Kompatibilitdt machen zu miissen.

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

HWH Onllne ... Stellenangebote auch in den sozialen Medien.

Auch in den neuen ,Social Media“ ist
Harms & Wende aktiv. Beispielsweise
nutzen wir Facebook, LinkedIn und
Co. zur Fachkréftewerbung. Aktuell
haben wir dort Stellenausschrei-
bungen zur Verstéarkung unserer
Serviceabteilung, unserer Entwick-
lung und einer Assistenzstelle bei
unserer Tochter QST in Chemnitz
veroffentlicht. Die
Ausschreibungen sind
selbstverstandlich
auch klassisch auf
unserer Website zu
finden. Also haben
Sie Interesse oder
kennen jemanden, der
jemanden kennt ...
nehmen Sie mit uns
Kontakt auf.

Anja Giere
anja.giere@harms-wende.de
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Der Harms & Wende-Partner
TECHNAX berichtet

Kompetenz fir das Flgen von Hochvoltleitungen.

kundenspezifisch zusammenstellen.
Ein weiterer wirtschaftlicher Vorteil ist
das patentierte COMBRAZING-Ver-
fahren. Hier wird das Verdichten und
Hartléten von Kabelenden an Stecker
effizient in einem Arbeitsschritt (siehe
Bild unten) mit der Widerstands-
schweiBtechnik durchgefiihrt.

TECHNAX Marktsegmente:
0Ob es sich um das sichere Kon-
taktschweiBen von einem Airbag-

Montage von Batteriezellen

e e

TECHNAX der Technologieftihrer im
Kontaktieren und Kompaktieren von
Hochvoltleitungen sowie flir den elek-
trischen Antriebsstrang in der E-Mo-
bilitat. Kompaktieren von HV-Kabeln,
Hochvolt-Kabel-Steckerverbindungen,
Kontaktieren von Hochvoltverteilern
oder die Fertigung von Zopflitzen aus
Buntmetallen. Dies sind nur einige
Kompetenzen in denen sich die Firma

vation. Dies sind
die Eigenschaften,
mit denen wir uns
identifizieren und die Grundlage fir
eine erfolgreiche und vertrauens-
volle Geschéftsbeziehung*, so der
Vertriebsleiter von TECHNAX, Herr
Didier Faure. Die Herstellung einzelner
Bauteile und die Endmontage der
Anlagen erfolgen von hauseigenen

Kupferleitung auf verzinnten Terminal

Ziinddraht von 0,012 mm?, das
Kompaktieren von 200 mm?2 Kabel,
PunktschweiBen in der Leistungs-
elektronik, WiderstandshartlGten von
Wicklungen elektrischer Antriebe
oder das SchweiBen von Akkus und

1. Quartal |

TECHNAX

Quality Welding Solutions

Batterie-Packets handelt, der Name
TECHNAX biirgt fir Qualitét und das
weltweit bei namhaften OEM's und
Zulieferern,

TECHNAX ist ein global agierendes
Unternehmen mit Hauptsitz in
Saint-Priest bei Lyon und Biiros

in Deutschland. Wir unterstiitzen
unsere Kunden in allen Fragen des
thermischen Prézisionsfligens von
FE- und Buntmetallen oder Mischver-
— bindungen.

www.technax.com

Ralf Wanitzek
ralf wanitzek@technax.com

Rolf Sutterer
rolf.sutterer@harms-wende.de

TECHNAX S.A.S. im Prézisionsfligen Ingenieuren und Technikern sowie von

elektrischer und elektronischer Bau-
gruppen, in der E-Mobilitat bewegt.
Fiir das Kontaktieren in elektrischen
und elektronischen Baugruppen wer-
den sehr hohe Anforderungen an die
thermischen Fligeprozesse gestellt.
Mit dem Erfahrungsschatz von Uber
30 Jahren SchweiBen elektrischer
Kontaktstellen, bietet TECHNAX £
kundenspezifische ﬁ S
Losungen fiir den —_—

gesamten Ferti-

SchweiBexperten bei TECHNAX. Die
Kunden profitieren von den modular
aufgebauten Automatisierungslevels
flir die Hochvolt-Kabelverarbeitungs-
systeme. Individuelle Ausbau-
stufen flir Kabelquerschnitte,
Kabelldngen oder Material-

kombinationen lassen sich

gungsprozess. Von
Anfang an vertraute
TECHNAX dabei
auf die SchweiB-
technik von Harms
& Wende GmbH &
C0.KG in Hamburg.
,Harms & Wende
steht sinnbildlich
fir ,Made in
Germany“: Qualitat,
Effizienz und Inno-

Maschine mit ,,Combrazing Verfahren“
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Generationswechsel

be| HWH ... Michael Paszkiet verabschiedet sich.

Nach Abitur, Ausbildung zum Elektro-
maschinenbauer und Studium der
Elektrotechnik, hatte mich schon
immer interessiert was Harms &
Wende eigentlich so herstellt. Ein
Anruf genligte und schon konnte

ich vorstellig werden. Uberraschend
schnell kam die Frage ,Wann kdnnen
Sie anfangen?“. Mitten im Monat, am
16.06.1985, ging es los im Priiffeld
als Priiffeldtechniker, damals noch in
der Harburger Schlossstr. 36. Bereits
Mitte 1987 ist die Firma in das neue
Gebaude in der GroBmoorkehre 9
umgezogen. Dort wurde ich dann

Ja, wo laufen sie denn . .%""

Flaimi + Wishde will Indiatsiciussfieube milsiiden, docl die Mackdrage ol lis
| T e Bt g

Umweltmanagement ISO 14001

Das ist eine unserer Investitionen in die Zukunft unseres Planeten.

Die Welt ist im Wandel. Das stetig
steigende Umweltbewusstsein in
der Gesellschaft stellt Unternehmen
vor groBe Herausforderungen. Wir
von Harms & Wende haben uns
dieser Herausforderung gestellt und
bewegen uns mit Nachhaltigkeit und
einem bewussten Footprint in diese

o DVS Sonc Achtung:
18. + 1 verschohen auf 2023
. o= L, Ldsdarg

o Wire and Tube
20.-24. Juni 2022, Disseldorf

] I ————S

:chweiBen

gleich mit dem neuen Aufgabenbe-
reich ,Incircuit test” betraut, wo ich
Hard- und Software fir die Platinen-
und Geréatepriifung entwickelte. Am
01.01.1993 wurde mir eine ganz
andere Herausforderung zuteil: Die
Leitung der Auftragsabwicklung. In
den vielen Jahren in diesem Bereich
durfte ich nicht nur die technische
Weiterentwicklung, sondern speziell
die Verdnderungen im Markt erfahren.
Auch die Anforderungen durch das
stetige Wachstum der Europdischen
Gemeinschaft und die Biirokratie in
den Bereichen Export und Abwicklung
lieBen Langeweile
gar nicht erst auf-
kommen. Nach (ber
36 Jahren Harms

& Wende werde ich
nun das Unterneh-
men verlassen und in
den (Un)Ruhestand
gehen und mich voll
und ganz meinen
Hobbys hingeben.
An dieser Stelle
mdchte ich mich
besonders bei denen
bedanken, die mir
immer die Chance

Zukunft. Wir investieren nicht nur in
neue Technologien, sondern auch in
die Zukunft unseres Planeten!

Die bewusste Einstellung zur Natur
ist ein Indikator fiir die Zukunft, weil
ressourcenschonende und natur-
freundliche Produktion und Produkte
mehr Innovation und Wettbewerbs-

* DVS Congress

* Messe Aluminium

27.-29. September 2022, Diisseldorf

18.-21. September 2022, Koblenz

gegeben haben mich zu bewéhren.
Zum 01.01.2022 wird unser Kollege
Kevin Peters die Leitung der Abteilung
Vertriebsinnendienst / Auftragsab-
wicklung ibernehmen. Ich wiinsche
ihm viel Erfolg bei dieser groBen
Herausforderung.

Michael Paszkiet

Michael Paszkiet, seit vielen Jahren
unser Abteilungsleiter im Vertriebsin-
nendienst und der Auftragsabwick-
lung, geht in den Ruhestand. Er (iber-
gibt den Staffelstab an die néchste
Generation. Seit September hat

er seinen Nachfolger Kevin Peters
eingearbeitet. Sie kdnnen sicher sein,
dass lhre Anliegen weiterhin in den
besten Handen sind. Herr Peters hat
bei HWH seine Ausbildung genos-
sen und seit mehreren Jahren im
Auftragszentrum und der Arbeitsvor-

fahigkeit mit sich bringen. Wir folgen
den Regeln dieses Standards beim
Einkauf, wir achten auf den Energie-
verbrauch und wir minimieren Risiken
und Abfalle.

Harms & Wende ist eins mit unserer
Umwelt, und lebt 1ISO14001 mit vollem
Engagement.

® EuroBLECH
25.-28. Oktober 2022, Hannover

(mit Ralf Bothfeld, Michael Paszkiet und Fritz Luidhardt)
I B W W e

Kevin Peters iibernimmt

bereitung gearbeitet. Er kennt unsere
Prozesse und Produkte daher sehr
gut. AuBerdem wird er durch die lhnen
bekannten Kollegen und Kolleginnen
aus der Auftragsabwicklung und dem
Vertriebsinnendienst bestmdglich
unterstiitzt. Das gesamte Team steht
Ihnen mit Rat und Tat zur Seite. Wir
wiinschen Herrn Peters viel Erfolg

und das notwendige Quéntchen
Glick. Doch vorher bedanken wir

uns bei Michael Paszkiet flir seine
Arbeit an und flr Harms & Wende und
wiinschen ihm fiir seine Zeit nach der
Arbeitswelt alles erdenklich Gute und
vor allen Dingen Gesundheit. Wir sind
sicher, dass Sie sich dem anschlieBen
werden. Flr zukiinftige Anfragen,
Auftrédge und Fragen stehen Ihnen seit
Januar Kevin Peters und das bekannte
Team um Marco Fetzer, Sebastian
Clemens, Axel Straube, Shaopeng Pan
und Stefanie Schmidt in bewahrter
Weise zur Seite.

Ralf Bothfeld
ralf.bothfeld@harms-wende.de

Mit qualitits- und umweltgerechten
Prozessen kdnnen wir hochwertige
Produkte und Losungen ausliefern.
Ganz im Sinne von hoher Qualitét,
Nachhaltigkeit und Umweltschutz.
Vertrauen verbindet!

Anja Giere
anja.giere@harms-wende.de
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