


EDITORIAL

LIEBE LESERIN,
LIEBER LESER

Auch in dieser Ausgabe ‘ ﬁ
stellt «Netshape» Ein-

schatzungen von Kunden

und Vorgehensweisen unseres Unternehmens
dar. Dabei werden beispielhaft eingeschlagene
Entwicklungsrichtungen aufgezeigt. Getragen
von der Vision, «weltweit Hatebur Anlagen zu
installieren», mdéchten wir unsere Kunden kom-
petent und mdglichst vollumfanglich beraten.
Stets basierend auf unseren Kernkompetenzen
als Maschinen- und Anlagenbauer setzen wir
alles daran, unsere Kunden ein ganzes «Ma-
schinenleben» lang zu begleiten und sie durch
den sukzessiven Ausbau neuer Fahigkeiten am
Know-how und attraktiven Service partizipieren
zu lassen. So werden wir unter anderem im
Bereich des Kundendienstes durch gezielte
Massnahmen die Schlagkraft starken und das
Serviceangebot erweitern. Einen Teil eines
solchen «Rundum-Paketes» zeigt das jlingste
Beispiel: die mobilen Bearbeitungsmaschinen
far Hatebur Umformmaschinen.

Aber was nltzt eine Produktionsanlage ohne
Werkzeug — ohne Verfahren? Wir wollen und
muUssen kundengerechte und wirtschaftliche
Werkzeuge und Verfahren in verschiedensten
Temperaturbereichen anbieten. Hierbei kon-
nen wir das Wissen und die Erfahrung um die
Fahigkeiten unserer Maschinen einbringen und
auch Erkenntnisse friherer Entwicklungen mit
berlcksichtigen. Unterstltzt wird dies durch
den Einsatz modernster Technologie wie z.B.
Simulations- und eigens entwickelte Kinema-
tiksoftware.

Einige unserer Moglichkeiten sind in den folgen-

den Artikeln detaillierter beschrieben.
Ich wiinsche Ihnen viel Spass beim Lesen.

ey

Andreas Matt, Direktor Technik
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FILMAUFNAHMEN COLDMATIC AKP 4-6 S

Nach der erfolgreichen Lancierung des Filmes Uber die neue Hatebur Hotmatic HM 35

war im September die Coldmatic AKP 4-6 S an der Reihe. Als Drehort stand diesmal das
Hatebur Democenter in Reinach zur Verfligung. Dort wurde die Maschine erst kiirzlich
installiert. Mit immensem Aufwand setzte eine professionelle Filmcrew die Kaltpresse ins
richtige Licht. Wie schon bei der HM 35 kam auch bei diesen Dreharbeiten eine Highspeed-
Kamera zum Einsatz. Mit dieser lassen sich Zeitlupenaufnahmen in atemberaubender
Qualitat erzeugen.
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Bild rechts:
Highspeed-Kamera im
Werkzeugraum der
AKP 4-6 S.

NEU IM DEMOCENTER: DIE AKP 3-5

Nach der Installation der AKP 4-6 S im Friihling 2008 wurde das Democenter in Reinach
nun mit der Hatebur Coldmatic AKP 3-5 komplettiert. Nach der erfolgreichen Installations-
und Testphase steht die kleinste Kaltpresse aus dem Hatebur Portfolio nun fir Schulungs-,
Vorfihr- und Erprobungszwecke zur Verfligung.

NETSHAPE 2/08
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ARNOLD UMFORMTECHNIK -
HOCH HINAUS MIT DER
COLDMATIC AKP 4-6 S

@ Anita Werten Stephan Drer

Knapp 60 Tonnen verschiedenster Metalle werden taglich in der
Produktionsstatte der Firma Arnold Umformtechnik in Forch-
tenberg-Ernsbach (D) verarbeitet. In der Hauptsache entstehen
dabei technologisch wertvolle Verbindungselemente. Als Ent-
wicklungspartner fir intelligente und innovative Lésungskon-
zepte setzt das Tochterunternehmen der international aktiven
Wiirth-Gruppe auf ganzheitliche Kundenbetreuung. Grosses
Potenzial sieht das dynamische Unternehmen vermehrt in der
Kaltmassivumformung. Zur Entwicklung komplexerer und neuer
Prazisionsteile wurde deshalb kiirzlich in eine Hatebur Coldma-
tic AKP 4-6 S investiert.

NETSHAPE 2/08
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Dirk Déllner,

ARNOLD UMFORMTECHNIK - Coldmatic AKP 4-6 S

«Das grosste Potenzial
des Unternehmens sind
die Mitarbeiter...»

NETSHAPE 2/08

Geschaftsfihrer.

Uberall dort, wo
die Sicherheit und
Unversehrtheit
eines Menschenle-
bens von grosser
Bedeutung sind,
findet man die
Verbindungsele-
mente von Arnold
Umformtechnik.

die Automobilindu-
strie. Das Unter-
nehmen beliefert
alle namhaften
Automobilhersteller
aus Deutschland und anderen europaischen
Landern und besitzt weitere Marktanteile in
Asien und den USA. Spezialschrauben der
Arnold Umformtechnik tragen wesentlich
dazu bei, dass der Airbag im Falle eines
Falles perfekt arbeitet und dass Kindersitze,
Gurte und Lenksaulen optimal befestigt
sind. Dies sind jedoch nur einige weni-

ge Beispiele. Denn statistisch gesehen
stammen etwa 200 Teile pro Fahrzeug aus
dem Hause Arnold Umformtechnik. Hinzu
kommen Anwendungen in der Elektronik-
industrie und in diversen weiteren Bran-
chen, die zum Tatigkeitsbereich des Unter-
nehmens gehoren.

Das Kerngeschaft
des Unternehmens
umfasst zwei
Kompetenzberei-
che: zum einen die
starken Marken-
produkte, welche auf «einfachen» Dop-
peldruckpressen produziert werden. Zum
anderen den Bereich flr dusserst prazise
Funktionsteile, welche in der Abteilung
Mehrstufenpressen im Kaltmassivumform-
verfahren entstehen.

ERFOLGSGESCHICHTE

Arnold Umformtechnik blickt auf eine Gber
100-jahrige Geschichte zurlick. Gegrindet
im Jahr 1898 als Schraubenfabrik hat sich
das Unternehmen durch die Kombination
aus Verbindungstechnik und intelligen-

Grosster Abnehmer:

ten Dienstleistungen heute zu einem der
weltweit flihrenden Anbieter anspruchs-
voller Verbindungselemente entwickelt.

Als Tochterfirma der global erfolgreichen
Worth-Gruppe, die mit Gber 65000 Mitarbei-
tern und 420 Gesellschaften weltweit einen
Umsatz von mehr als acht Milliarden Euro
erwirtschaftet, erzielte Arnold Umformtech-
nik im Jahr 2007 gemeinsam mit den Toch-
terunternehmen Arnold & Shinjo und Arnold
Technique France einen Umsatz von rund
100 Millionen Euro. Davon generierte die
Herstellung von Uber 3,5 Milliarden Befesti-
gungsteilen bis 16 Millimeter Durchmesser
und 200 Millimeter Lange in der Produkti-
onsstatte am Hauptsitz knapp 85 Millionen
Euro. Tendenz steigend.

Ein bedeutender Faktor fir die bisherige
Erfolgsgeschichte sowie die Weiterent-
wicklung des Unternehmens sind far

Dirk Déllner, Geschéftsfihrer von Arnold
Umformtechnik, die rund 500 Mitarbeiter:
«Das grosste Potenzial des Unternehmens
stellen die Mitarbeiter dar. Entscheidend far
den Erfolg des Unternehmens ist, dass sie
die Entwicklung(en) mittragen. Eine Mission
kann jeder ausgeben, aber umsetzen muss
es die Mannschaft nachher.» Nicht umsonst
besitzen langjahrige Arbeitsverhaltnisse und
Teambuilding im Unternehmen einen hohen
Stellenwert ein. Selbst ausserhalb der Ge-
schaftszeiten fordern umfassende Angebo-

Uwe Fleckenstein, Leiter MST - Konstruktion.



te an Sportgemeinschaften und informellen
Anlassen das menschliche Miteinander.
Insbesondere auch das eigene, kompetente
Ausbildungszentrum flr heranwachsende
Entwicklungstechniker und Ingenieure ist
ein wichtiger Nahrboden fir die Umsetzung
der fortschrittlichen Firmenphilosophie.

POTENZIAL

Die positive Umsatzentwicklung ist nur

mit einer gewissen Konsequenz und
Arbeitsweise sowie klaren Zielsetzungen
zu erreichen. Fir die Zukunft setzt die
Unternehmensfihrung vor allem in der
Kaltmassivumformung auf kontinuierliches
Wachstum. «Das Potenzial der Kaltmassiv-
umformung in der gesamten Industrie ist
sehr gross. Diese Technologie ermdglicht
uns, viele Produkte wesentlich effizienter
herzustellen und das Produktportfolio fir
diesen Bereich zu erweitern. Wir sind in
der Lage, den Anforderungen des Marktes
besser gerecht zu werden und unseren
Kunden sehr gute individuelle Lésungen
anzubieten», erldutert Dirk Déliner. Auch
wegen der extremen Materialpreiserhéhung
wird die Kaltmassivumformung immer lukra-
tiver, weil gegenlber der spanabhebenden
Bearbeitung wesentlich sparsamer mit den
zu verarbeitenden Materialien umgegangen
wird.

GANZHEITLICHE KUNDENBETREUUNG
Arnold Umformtechnik hat im stéandigen
Wettbewerb schon friih erkannt, dass man
austauschbar ist und nur durch Differen-
zierung von der Konkurrenz erfolgreich am
Markt agieren kann. Der entscheidende
Erfolgsfaktor des Unternehmens liegt in
der ganzheitlichen Betreuung des Kunden
—eine in der Branche nahezu einzigartige
Dienstleistungsorientierung, welche die
weiteren Erfolgsfaktoren Innovationskraft
und Produktqualitit erganzt. Uber die
strategische Entwicklungspartnerschaft ist
es dem zukunftsorientierten Unternehmen
maoglich, sich schon frihzeitig als kompe-
tenter Partner in die Entwicklungs- und
Konstruktionsprozesse des Kunden einzu-
binden und zusammen mit ihm die jeweils
wirtschaftlich und technologisch sinnvolls-

7

Blick in den Werkzeugraum der AKP 4-6 S.

ten Losungen zu kreieren. «Wir liefern keine
Standardprodukte, sondern individuelle
Problemlésungen. Dem Kunden wird das
gesamte Leistungsportfolio im Produkt-
enstehungsprozess angeboten. Dies war

schon immer
unsere Starke
und dies wollen
wir jetzt in der
Kaltmassivum-
formung weiter
ausbauen. Denn
um das Potenzi-
al dieses Mark-
tes zu erschlies-

«Wir liefern keine Stan-
dardprodukte, sondern
individuelle Problemlo-
sungen»

4

Kleine Auswahl an Teilen, die auf der AKP 4-6 S produziert werden.

NETSHAPE 2/08



sen, braucht es eine enge Partnerschaft
und ganzheitliche Zusammenarbeit mit dem
Kunden. Nur mit ihrem Know-how und ihren
Leistungen kann sich Arnold Umformtech-
nik von den Mitbewerbern differenzieren»,
so Dirk Dollner.

«Das Potenzial, das wir uns durch
die Anlage erschliessen konnen,
ist enorm»

INVESTITION
Um die Firmenziele zu erreichen, hat Arnold
Umformtechnik seinen High-Tech-Maschi-
nenpark mit einer Hatebur Coldmatic AKP
4-6 S erganzt. Die jingste Hatebur Innovati-
on im Segment der Kaltmassivumformung
hat einiges zu bieten: eine Gesamtpress-
kraft von 2300 kN, sechs Umformstu-
fen, der sichere Quertransport mit
sieben Greiferzangen, das Variblock
Schnellwechselsystem fir verkilrz-
te UmrUstzeiten, der Lineareinzug

NETSHAPE 2/08

Einblicke von oben auf die Coldmatic AKP 4-6 S.

und das Hochgeschwindigkeits-Scher-
system sind ein paar ihrer Merkmale. Fir
Arnold Umformtechnik ist die horizontale
Kaltpresse die erste Maschine mit sechs
Umformstufen. Sie bietet alleine schon
deswegen eine Vielfalt an neuen Entwick-
lungsmoglichkeiten. So versetzt sie das Un-
ternehmen beispielsweise in die Lage, die
Dimension und Komplexitat der Teile und
somit das Produktportfolio zu erweitern.
Denn neu kénnen mit dieser Kalt-Umform-
maschine Verbindungselemente und Mehr-
stufenteile mit einem grosseren Durch-
messer produziert werden. «Das Potenzial,
das wir uns durch die Anlage erschliessen
konnen, ist enorm», so Dirk Déllner. Mit
der Maschine in Verbindung mit neuen
Werkzeugtechnologien kann ein immenses
Produktspektrum abgedeckt werden. Es
wird maglich sein, neue und komplexere
Teile effizienter herzustellen. «Wichtig ist,
dass wir interessante Lésungen fir den
Kunden finden, bei denen wir die Technolo-
gie der Hatebur Umformmaschine einsetzen
konnen», betont Dirk Dollner.



WARUM EINE HATE-
BUR?
Zustande gekommen
ist die Investition auf-
grund einer umfang-
reichen und intensiven
Analyse der Tenden-
zen und Anforderungen
des Marktes. Eine solche
Entscheidung entsteht nicht Uber
Nacht und hat bereits vor 4 bis 5 Jahren
ihren Anfang genommen. Die Auswahl des
Maschinenherstellers war der letzte Schritt.
Dirk Déllner ist sich mit seinen Kollegen
Uwe Fleckenstein, Leiter Konstruktion
Mehrstufenpressen, und Gerd Pfeiffer,
Gruppenleiter Mehrstufenpressen, einig:
«Es haben mehrere Griinde zum Kauf der
Hatebur Umformmaschine geflihrt. So hat
die Maschine ein sehr breites Fertigungs-
spektrum im Vergleich zu Wettbewerbspro-
dukten. Auch das Handling der Maschine
hat uns sofort Uberzeugt. Die Maschine ist
logisch aufgebaut und einfach zu bedienen.
Das Bedienpersonal kann sich somit voll
auf den Einsatz der Werkzeuge konzentrie-
ren. Vom Aufbau her machte die Maschine
einfach den solidesten Eindruck gegeniber
den Mitbewerbern. Auch die kurze UmrUst-
phase ist fir uns ein wichtiger Vorteil, weil
wir keine Massenproduktion planen und
deshalb die Werkzeuge oft wechseln.» Ein
letzter entscheidender Punkt fir die Zusam-
menarbeit mit Hatebur war fir Dirk Dollner
die Ahnlichkeit im Denken und Handeln
der beiden Firmen: «Hatebur bietet wie
Arnold eine ganzheitliche Zusammenarbeit:
Es wird neben der Maschine der wichtige
und fdr Arnold entscheidende Mehrwert
geliefert. Nicht nur das Produkt, sondern
auch das Know-how im gesamten Bereich
der Kaltmassivumformung wird erbracht.
Beispielsweise in der Werkzeugentwicklung
wie auch im raschen und professionellen
Service und Support. Eine langfristige Part-
nerschaft soll sich entwickeln und gelebt
werden.»

Installiert wurde die Hatebur Coldmatic AKP
4-6 S im Frihling 2008. Ganz im Stile des

«... die Erwartungen bis jetzt
voll und ganz erfillt»

Corporate Designs erstrahlt die Maschine
im «Arnold-Blau». Sie produziert inzwischen
im Zweischichtbetrieb. Die ersten Ergebnis-
se sind sehr positiv und haben die Erwar-
tungen bis jetzt «voll und ganz» erfillt.

Weitere Informationen:

Arnold Umformtechnik GmbH & Co. KG
Carl-Arnold-Straf3e 25

D-74670 Forchtenberg-Ernsbach

Tel. +49 7947 821-0

Fax +49 7947 821-111
info@arnold-umformtechnik.de
www.arnold-umformtechnik.de

Die Draht-Abrolleinheit der AKP 4-6 S.

NETSHAPE 2/08
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ARNOLD UMFORMTECHNIK - Coldmatic AKP 4-6 S
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HATEBUR SERVICES - Revision Coldmatic AKP 4-5

MASCHINENREVISION -
HATEBUR BIETET FLEXIBLEN SERVICE

@ Anita Werten Stephan Drer

Die Demontage der Maschine hat begonnen

Kleines Bild rechts unten: der
Pressschlitten wird herausge-

hoben

Die Umformmaschinen von Hatebur sind
gross. Mit einer Lange von bis zu 11 Metern
kann man bei einigen Maschinentypen
sogar von riesigen Anlagen sprechen.

Steht eine Revision an, so ist es auf Grund
dieser Gegebenheit in den meisten Fal-

len empfehlenswert, die Maschine vor

Ort prifen und reparieren zu lassen. Eine

«Der grosste Vorteil der Revision bei
Hatebur-Lumag Services war fir uns
die Zeitersparnis»

NETSHAPE 2/08

Vielzahl kompetenter Hatebur Servicemon-
teure steht den Kunden daflr jederzeit zur
Verfligung. Je nach anfallenden Reparaturen
und Arbeitsaufwand kann es sich fir den
Kunden allerdings lohnen, die Revision an

Hatebur bietet weltweit professionelle Maschinenrevisionen direkt vor Ort beim Kunden. Jedoch kéonnen diese auf
Wunsch auch beim Hersteller direkt durchgefiihrt werden. Ein aktuelles Beispiel liefert die Firma Rauchle. Sie liess
ihre Kaltpresse zur Revision in die Werkstatt der Hatebur-Lumag Services AG in die Schweiz verlagern.

o=\ A g
3\

einem Standort der Hatebur Servicepartner
durchzufihren.

FLEXIBLES SERVICEANGEBOT

Im jingsten Praxisfall hat sich die Firma
Rauchle aus Dietenheim (D) dafiir ent-
schieden, ihre Hatebur Coldmatic AKP 4-5
nicht an Ort und Stelle revidieren zu lassen.
Hans-Josef Kowalski, Leiter Presserei und
Werkzeugbau bei Rauchle, erlautert: «Der
grosste Vorteil der Revision bei Hatebur-Lu-
mag Services war flr uns die Zeitersparnis.
Das Fachpersonal ist nahe an der Front. Wir
konnten die Reparaturen effizienter durch-
flhren lassen und auf weitere Probleme,
welche in der Werkstatt zu klaren waren,
sofort reagieren. Ersatzteile waren schnel-
ler vorhanden, die Monteure standen im
direkten Kontakt zur Fachabteilung und der
Ein- und Ausbau der Teile war auf Grund der
vorhandenen Infrastruktur des Servicepart-



AKP 4-5, Baujahr 1989.

ners leichter. Wir wiirden diesen Schritt auf
jeden Fall noch mal machen.»

Das flexible Serviceangebot von Hate-

bur dirfte insbesondere bei der Revision
kleinerer Maschinentypen attraktiv sein.
«FUr eine solche Maschine ist ein einfacher
Transport per LKW moglich und die Logis-
tikkosten sind in
der Regel nicht viel
héher als die Reise-
und Kostspesen
der Monteure», so
Hansjorg Gebhard,
Leiter Kundendienst
bei Hatebur.

Die grosseren
Maschinenmodel-
le mUssen teilweise recht umfangreich
demontiert werden. Fir Hatebur ist dies

aber kein Hindernis: «Wir haben bereits
mehrmals eine Hatebur Hotmatic AMP 70
komplett mechanisch bearbeitet und in
einem unserer Montagewerke revidiert», so
Hansjorg Gebhard.

KOMPLETTE ABWICKLUNG

Der geeignete Revisionsort lasst sich am
besten anhand der anstehenden Arbeiten
und einer Kosten-Nutzen-Analyse bestim-
men. Hatebur ist behilflich bei der Abwa-
gung und berat wahrend Kundenbesuchen
und jahrlichen Inspektionen Uber individuelle
Lésungen. Fakt ist, dass in 95% der Félle
vor Ort beim Kunden revidiert wird. Ent-
scheidet man sich jedoch fir die umgekehr-
te Variante, eine Revision bei Hatebur, so
ist es gut zu wissen, dass die komplette
Abwicklung Gbernommen wird — inklusive
Transport.

NETSHAPE 2/08
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Teil

«WERKZEUGENTWICKLUNG»

NETSHAPE 2/08

Die Entwicklung produktionsreifer Werkzeu-
ge flr seine vollautomatischen horizontalen
Mehrstufenpressen ist eine der anspruch-
vollsten Aufgaben bei Hatebur. Ein als «gut»
bewertetes Produkt muss einiges erfllen:
eine optimale Stadienfolge mit fehlerfreiem
Materialfluss, die Einhaltung der Toleranzen,
eine hohe Prozesssicherheit, eine einfache
Konstruktion sowie geringe Herstellkosten
und gute Standmengen der Werkzeuge.
Dies alles unter einen Hut zu bringen ist kei-
ne leichte Aufgabe — das Entwicklungsteam
steht vor so mancher Herausforderung.

Zur Beherrschung immer komplexerer
Produkte und Herstellungsprozesse setzt
Hatebur konsequent auf die simulationsge-
stltzte Produktentwicklung. Mit fortschritt-
lichen Verfahren werden die \Werkzeuge
entwickelt, die das vom Kunden gewtinsch-
te Pressteil dusserst prazise und wirtschaft-
lich produzieren.

NEUESTE TECHNOLOGIE

Was vor wenigen Jahren noch als futu-
ristisch anmutete, ist heute Realitat. Mit
modernster Software lassen sich virtuelle
3D-Modelle anfertigen, welche das Verhal-
ten der entstehenden Umformwerkzeuge
und die Eigenschaften des Pressteils
bereits im Entwicklungsstadium prognosti-
zieren. «Anhand von Simulationen kann das
spatere Produkt bereits in der Konstrukti-
onsphase optimiert werden. Umformfehler
werden bereits hier entdeckt und besei-
tigt», so Patrick Stemmelin, Leiter Verfahren

WERKZEUGENTWICKLUNG - VOV VIRTUELLEN
PROTOTYP ZUM QUALITATSPRODUKT

=) Anita Werten Stephan Direr

Wird ein neues Hatebur Werkzeug dem Abnehmer iibergeben, so hat es mehrere Entwicklungs-
schritte erfolgreich zuriickgelegt. Angefangen bei der Konstruktion tiber die Fertigung bis hin zur
Erprobung durchlauft das spatere Produkt in der Abteilung Verfahren und Werkzeugentwicklung
drei Stationen, deren Arbeitsprozesse eng miteinander verbunden sind, gleichzeitig aber als sepa-
rate Fachgebiete gelten. «<Netshape» stellt sie einzeln vor und bietet mit der Reportagereihe einen
detaillierten Einblick. Im ersten Beitrag: Die simulationsgestiitzte Konstruktionsphase.

und Werkzeugentwicklung bei Hatebur.
«Friher wurde die Stadienfolge nach bes-
tem Wissen und Gewissen definiert und
anschliessend das Werkzeug konstruiert,
gefertigt und erprobt. Um ein Produkt zu
optimieren, musste es die Arbeitsprozesse
immer wieder neu durchlaufen. Durch die
rechnerische Simulation lassen sich die
Entwicklungszeiten und -kosten reduzieren
und wir liefern dem Kunden gleichzeitig ein
sehr ausgereiftes Produkt.»

Bereits seit 1999 gehort der Einsatz virtuel-
ler Prototypen zum Alltag. Nur so kann man
den steigenden Anforderungen der Kunden
hinsichtlich Produktqualitéat und -komplexitat
gerecht werden.

Beim Betreten der Konstruktionsbiiros

wird rasch klar, dass die computergestitzte
Simulationstechnik unterdessen zur Stan-
dardausristung der Werkzeugentwicklung
gehort. Am Anfang der einzelnen Projektsta-
dien stehen virtuelle Versuche, bei denen

Detaillierte Betrachtung des simulierten Teils.



ein besseres Prozessverstandnis erreicht
wird (im Fachjargon «Prozess-Simulation»
genannt). Mit FEM (Finite-Elemente-Metho-
de), einem modernen Verfahren zur Berech-
nung komplexer Prozesse, werden Span-
nungs-, Deformations- und Kraftanalysen an
den zu entwickelnden Produkten durch-
geflhrt. Ergdnzend zum obenstehenden
Verfahren prift der Konstrukteur anhand der
kinematische Simulation die Handhabung
der Stadienfolge. Anschliessend werden

die Maschineneinstellparameter festgelegt.
Die Kinematikprogramme ermdoglichen da-
bei sehr prazise Aussagen Uber den dynami-
schen Bewegungsablauf der anzufertigen-
den Teile innerhalb des Werkzeugraumes.

HOCHMODERNE SOFTWARE

Ob Komplettldsung, Herstellbarkeitsstudie
oder Prozess-Optimierung — der Kunde kann
jederzeit einsteigen (siehe Kasten auf Seite
16) und sich dabei auf zuverlassige Berech-
nungen durch erstklassige Software sowie
das kompetente Fachwissen der Hatebur
Konstrukteure verlassen. So setzt Hatebur
fur die Prozesssimulation «Forge 2008»

der Firma Transvalor ein. Nach Eingabe der

Patrick Stemmelin, Leiter Verfahren

maschinenspezifischen Gegebenheiten

und der physikalischen Daten kann mit
diesem Umformsimulationsprogramm jedes
Fertigungskonzept analysiert werden. Dabei
zeigt die Simulation des Stoffflusses, ob die
geforderte Formflllung erreicht wird und
welche Krafte dabei auftreten. Umformfeh-
ler wie zum Beispiel Faltenbildungen oder
auch Einschntrun-
gen lassen sich so
friihzeitig erkennen.
Das mitberechnete
elastische Rickfe-
dern des Pressteils
nach dem Umform-
prozess erlaubt dem
Konstruktionsteam,
die Masshaltigkeit
der Endkontur zu
beurteilen. Analysiert man die Verteilung der
Verfestigung innerhalb des Werkstlcks, bie-
tet diese Betrachtung prazise Rickschllsse
auf die spateren Produkteigenschaften.
Hoch interessant ist auch die Auswertung
von Spannungen respektive Spannungsspit-
zen sowie die Begutachtung der Tempera-
turverlaufe im umgeformten Teil.

und Werkzeugentwicklung.

«Anhand von Simulatio-
nen kann das spatere Pro-
dukt bereits in der Kons-
truktionsphase optimiert
werden»

NETSHAPE 2/08
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View 1
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Die erganzende kinematische Untersuchung
wird mit der Software «TTC» (Tool Traffic
Control) durchgefihrt. Das Programm
basiert auf der Siemens PLM-Software

und wurde in Zusammenarbeit mit der
Shanghai Jiaotong University exklusiv fur
Hatebur entwickelt. « TTC» Uberprift den
sicheren Transport der Stadienfolge im
Werkzeugraum. Gibt es Kollisionen zwi-
schen Zangenfingern und Werkzeug? Wird
das Teil optimal gehalten? Dies sind nur
einige Punkte, die es zu klaren gilt. «<Anhand
der Simulation in diesem Stadium sind wir
zuversichtlich, bei der Werkzeuginbetrieb-
nahme Uber einen guten Pressteiltransport
zu verflgen», so Patrick Stemmelin.

Nachdem die Stadienfolge festgelegt und
die kinematische Untersuchung durchge-
fOhrt ist, wird das Werkzeug mit den eruier-
ten Randbedingungen mittels CAD-System
(Computer Aided Design) dreidimensional
konstruiert. Dabei kommt die Siemens Soft-
ware «Unigraphics NX4» zum Einsatz.

ERFORDERLICHES KNOW-HOW

Bei allen klar ersichtlichen Vorteilen, welche
die Simulationsprozesse in der Entwicklung
bringen, sollte man nicht vergessen, dass
es sich hier nur um Hilfsmittel handelt. Die
Simulation — ob Prozess oder Kinematik — ist
kein Ersatz fiir die bekannten Methoden
oder den Erfahrungsschatz vieler Jahre. An
erster Stelle steht weiterhin das Wissen
des Menschen, denn fundierte Kenntnisse
Uber Werkstoffe, Verfahren, Fliessgrenzen,
maogliche Werkzeugaufbauten und vieles
mehr sind nicht vollumfanglich durch den
Computer zu ersetzen. «Die Software

111 AR
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«An erster Stelle steht
weiterhin das Wissen
des Menschen...

Die Software macht
keinen Vorschlag, sie

uberprtft»

macht keinen Vorschlag, sondern Uberprift.
Gestartet wird immer noch mit einem
skizzenmassigen Stadienplan, welchen wir
anhand praktischer Erfahrung und Erkennt-
nisse entwerfen»,
erlautert Patrick
Stemmelin. Aber
nicht nur bei der
Vorbereitung der
Simulation, sondern
insbesondere auch
bei der Auswer-
tung der virtuellen
Versuche ist das
Know-how ent-
scheidend. Eine fal-
sche Interpretation
der Berechnungen

kdnnte fatale Folgen in der Fertigung haben.

Man misste den kompletten Prozess noch
einmal ganz von vorne beginnen.

Das «TTC» (Tool Traffic Control) simuliert die
Kinematik innerhalb des Werkzeugraumes.

NETSHAPE 2/08

DIENSTLEISTUNGSPAKETE

Im gesamten Entwicklungsprozess eben-
falls von grosser Bedeutung:

DIE TEAMARBEIT

«Die Werkzeugentwicklung ist kein Job fir
einen Einzelnen, sondern lasst sich nur im
Team erfolgreich umsetzen. Jedes neue
Produkt ist immer das Resultat einer engen
Zusammenarbeit zwischen Werkzeugkons-
trukteuren, Werkzeugmachern und Maschi-
nenbedienern», erldutert Patrick Stemmelin.
Die Projekte werden in einem kreativen
und wissensintensiven Prozess gemeinsam
durchgefiihrt: «Es wird simuliert, diskutiert,
ausgewertet und in vielen Fallen noch-
mals simuliert, um die optimale Lésung zu
finden.» Dabei steigt das Know-how von
Projekt zu Projekt.

FAZIT

Die aus der Prozesssimulation und den ki-
nematischen Untersuchungen gewonnenen
«virtuellen» Daten fiihren im anschliessen-
den Herstellungsprozess zu einer hochste-
henden Qualitat des Werkzeugs sowie zu
einem einwandfreien Transport des Stadien-
ganges in der Maschine.

«WERKZEUGFERTIGUNG in der nachs-
ten Ausgabe von Netshape (1/2009).

Teil

Neben der bekannten Hatebur Maschinenqualitat steht dem Kunden ein breites
Angebot im Bereich Werkzeugentwicklung/-fertigung zur Verfligung.

Folgende Dienstleistungen stehen zur Auswahl:

©® Simulation (Prozesssimulation und/oder kinematische Untersuchung)

8 Werkzeugkonstruktion (inklusive Simulation)

® Werkzeugkonstruktion inklusive Fertigung

® Werkzeugkonstruktion, Fertigung und Erprobung (Komplettlésung)



INNOVATION

@ Christian Burgin, Anita Werten Stephan Direr

Mit der Entwicklung einer neuen Steuerungsplattform hat sich Hatebur bereits vor Jahren
vom analogen Zeitalter verabschiedet. Die jiingsten Umformmaschinen sind standardmassig
mit einer Speicherprogrammierbaren Steuerung (SPS) ausgeriistet und werden per Touch-
screen einfach und sicher bedient. Stefan Gotz, Leiter der Gruppe Elektro-Engineering, erzahlt
tiber die stetige Modernisierung der Steuerungstechnik.

® TECHNIK - Modernste Maschinensteuerung
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Herr Gotz, wie ist Ihre Gruppe organisiert
— gibt es eine klare Trennung zwischen
reinen Entwicklern fiir neue Produkte und
Mitarbeitern, welche das Tagesgeschaft
mit Serviceanfragen und der Abwicklung
von Maschinenauftragen bewaltigen?

«In unserem Team sind sieben Ingenieure
und Techniker flr die Weiterentwicklung der
Steuerung und Abwicklung von Maschinen
zustéandig. Zusatzlich beschéftigt sich ein
Ingenieur zu 100% mit der Weiterentwick-
lung des ESA 600 Systems von Hatebur,
welches das Ausscheiden vom Stange-
nende steuert und heute ein wesentlicher
Bestandteil der Warmpressensteuerung ist.
Komplettiert werden wir durch einen Ser-
vicetechniker, der in erster Linie die welt-
weiten Inbetriebsetzungen unserer grossen
Warmpressen und der ESA 600 Systeme
vornimmt. Grundsatzlich aber werden Inbe-
triebnahmen sowie auch Serviceanfragen
bei uns von den gleichen Mitarbeitern bear-
beitet, die auch fur die Weiterentwicklung
zustandig sind. Somit fliesst das Know-how,
welches wir durch die Wartung und den
Betrieb der Anlagen sammeln, immer in die
Neuentwicklungen ein.»

Vor nicht allzu langer Zeit wurden
Umformmaschinen noch mit Relaistech-
nik und Gleichstromantrieben gebaut.
Betrachtet man die neueste Generation
der Hatebur Anlagen, so erkennt man
auch als Laie sehr viel modernste Elektro-
und IT-Technik. Kénnen Sie mit einfachen
Worten die Grundpfeiler der verwen-
deten Steuerungs- und Antriebstechnik
nennen?

«Den Grundpfeiler der Steuerung bildet die
seit vielen Jahren bewéhrte Speicherpro-
grammierbare Steuerung (SPS). Sie arbeitet
mit diversen weiteren Steuerungsteilen wie
zum Beispiel der Sicherheitssteuerung, dem
Hauptantrieb, den AC-Servoachsen oder
der Bedienkonsole (HMI) zusammen. Die
Kommunikation zur Maschine und zu den
peripheren Anlageteilen wie den Foérderban-
dern oder der Erwarmungsanlage erfolgt
Uber eine Bus-Verbindung.

Bei allen unseren Neuanlagen setzen wir
AC-Antriebe ein. Bei grossen Antriebsleis-

tungen kommt auch modernste Energie-
Rickspeisungstechnik zum Einsatz.»

lhre Ausfiihrungen machen klar, dass
heute sehr viel komplexe und teure
Elektro- und IT-Technik zum Zuge kommt.
Welche Vorteile erhélt der Kunde durch
den Einsatz dieser Technik?

«Viele heutige Funktionen sind erst durch
die neue Technik moglich. Das wohl deut-
lichste Beispiel daflr ist der Rohmaterialein-
zug Uber AC-Servomotoren.

Bezuglich des Hauptantriebs waren friher
AC-Antriebe vor allem bei den niedrigen
Einrichtdrehzahlen den DC-Antrieben klar
unterlegen. Man musste Einbussen beim
exakten Anfahren von Positionen hinneh-
men. Moderne Frequenzumformer haben
diesen Nachteil nicht mehr und bieten

dem Kunden somit eine hdchst exakte und
wartungsarme Antriebstechnik. Ein wei-
teres Beispiel ist die computergesteuerte
Rezeptverwaltung, die ein schnelleres Um-
risten ermdglicht und dabei das Risiko von
Fehlbedienungen vermindert. Auch wird
eine einfache Anbindung peripherer Gerate
und Maschinen sowie die Anbindung an
kundenseitige Betriebsdatenerfassungssys-
teme (BDE) ermdglicht.»

Die Bedienung der Maschine erfolgt liber
einen grossen Touchscreen mit grafischer
Bedienerfiihrung. Was steckt technisch
dahinter und welches sind die grossen
Herausforderungen bei der Erarbeitung
einer grafischen Bedienerfiihrung?
«Hardwareseitig setzen wir bewusst sehr
robuste Technik in Form eines Infrarot-
bildschirmes und eines Industrie-PCs ein.
Es war klar, dass diese neue Technologie
nur bei sehr stérungsarmem Betrieb ihre
Akzeptanz finden wirde. Sehr wichtig

war uns auch die Implementierung einer
intuitiven Bedienerflhrung, welche welt-
weit verstanden wird. Dies ist uns durch die
Verwendung eindeutiger Symbole und einer
logischen Strukturierung sehr gut gelungen.
Dort, wo es Textanzeigen braucht, kdnnen
diese durch die Sprachumschaltung in der
jeweiligen Landessprache des Bedieners
angezeigt werden.»



Wie gross ist der Inhouse-Wertschép-
fungsanteil einer neuen Steuerung, was
kaufen Sie extern ein?

«Das komplette Engineering findet im
Hause Hatebur statt. Bei Neuentwick-
lungen, wie jingst die Hatebur Hotmatic
HM 35, wird die Steuerung von Beginn an
zusammen mit den jeweiligen Baugruppen-
Konstrukteuren geplant. Die Software-Ent-
wicklung findet ebenfalls bei uns statt wie
auch die Mitarbeit bei den Risikoanalysen
und natdrlich die Umsetzung der darin be-
schlossenen Sicherheitsmassnahmen. Die
Antriebsachsen hingegen werden vom An-
triebhersteller definiert; allerdings gemass
Pflichtenheft von Hatebur. Die Berechnung
der Verlustwarme und die Auslegung der
entsprechenden Klimatisierung beispiels-
weise werden vom Schaltschrankbauer
selbst gemacht.»

Wie stellen Sie sicher, dass die Bedie-
nungsleute und die Wartungsteams der
Betreiberfirmen die moderne Technik
auch beherrschen?

«Wir legen grossen Wert auf die Ausbildung
der Bedienungs- wie auch der Wartungs-
fachleute. Im Falle einer Stérung unterstitzt
die Steuerung die Problembehebung durch
klare Fehlermeldungen mit Speicherung der
Ereignisse und durch diverse Diagnose- und
Statusanzeigen. Falls das Problem durch
den Betreiber nicht selbst behoben werden
kann, leisten wir telefonische Unterstit-
zung. Teilweise kdnnen wir uns bei moder-
nen Anlagen mittels Modem aufschalten.
Zusammen mit dem ausgebildeten Personal
vor Ort, das die mechanischen Zusam-
menhénge kennt, wird das Problem dann
gelost.»

Welche Trends im Steuerungs- und An-
triebsmarkt zeichnen sich ab? Wagen Sie
eine Prognose!

«Die SPS-Steuerungen werden immer
schneller. Damit wird eine Basis fur die
Entwicklung weiterer Innovationen geboten.
Interessant zu beobachten wird sein, wie
sich Ethernet in der Industriebranche weiter
etabliert. Generell wird es immer neue
Maoglichkeiten geben, mit Bus-Systemen

NS »

weiter ins Feld «vorzudringen. Es gibt ja
schon zum Beispiel Sensor-/Aktorboxen mit
Bus-Kopplern oder Sicherheitsendschalter
an einem Safety-Bus. Ob und wann wir
einen weiteren Schritt in diese Richtung
machen, bleibt abzuwarten. Entscheidend
flr uns ist immer, dass die neuen Systeme
bereits eine grosse Robustheit aufweisen.
Vor allem muss durch deren Einsatz ein
echter Kundennutzen generiert werden
konnen.»

Eines ist klar: die Entwicklung des Steue-
rungssystems der Hatebur Anlagen geht
stéandig weiter. Gestitzt auf jahrzehnte-
langes Know-how wird die Steuerungs-
plattform nach neuesten Anspriichen und
technischen Mdglichkeiten laufend moder-
nisiert. Man kann von Hatebur auch hier
also noch einiges erwarten.
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HATEBUR OPEN HOUSE 2008 -

Rund 200 begeisterte Teilnehmer von mehr
als 90 Firmen aus 20 Landern — dies ist die
positive Bilanz der offiziellen Vorfihrung
der ersten Hotmatic HM 35 wahrend der
Hatebur Open House 2008. Der Event bot
Kunden und Interessenten die optimale Ge-
legenheit, die jlingste Innovation aus dem
Hause Hatebur hautnah zu erleben. Veran-
staltet wurde er direkt vor Ort beim ersten
Kunden der revolutiondren Warmpresse.
Die Firma Neumayer-Tekfor in Hausach (D)
hatte extra flr diesen Anlass wahrend zwei-
er Wochen die Ture fir Besuchergruppen
von Hatebur gedffnet. Unter professioneller
Begleitung wurde ihnen dort das Schmie-
den von Kegelradern demonstriert. Die
geladenen Gaste konnten sich beim «idle
run» mit 180 Hiiben pro Minute von der
unschlagbar hohen Hubzahl der vierstufi-

MESSEN/EVENTS

HOTMATIC HM 35 BEGEISTERT

gen Umformmaschine auf eindricklichste
Weise Uberzeugen. Demonstriert wurde
auch der dusserst sanfte Teileaustrag, eine
von vielen Besonderheiten der HM 35.
Eine erganzende virtuelle Prasentation zur
Weltneuheit sowie ein beeindruckender
Betriebsrundgang, vorbei an vielen Hatebur
Umformmaschinen, gehoérten zu den wei-
teren Hohepunkten im Programm. Ein ge-
lungener Auftritt einer einmaligen Maschine
— ein weiterer Meilenstein fur Hatebur!

Besuchen Sie Hatebur an den folgenden Messen:

INT. INDUSTRIE-FORUM in Kiev, Ukraine: 25.-28.11.2008
CHINA FORGE FAIR in Shanghai, China: 07.-09.12.2008
IMTEX 2009 in Bangalore, Indien: 22.-28.01.2009

Hatebur Umformmaschinen AG | General Guisan-Strasse 21 | CH-4153 Reinach | Switzerland
Tel. +41 61 716 21 11 | Fax +41 61 716 21 31 | hatebur@hatebur.ch | www.hatebur.com
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