


EDITORIAL

BLICK IN DIE
KRISTALLKUGEL

«Haben Sie lhr neues

Auto wie ursprlnglich

geplant schon gekauft?

Warum nicht? So glinstig wie heute war es
noch nie zuvor.» Eine Finanzierung durch den
Verkaufer oder Konsumkredite sind ebenfalls
glnstig wie noch nie. Trotz allem brechen die
Verkaufe von Automobilen in noch nie zuvor
erlebtem Ausmass ein. Damit sind unsere
Kunden, Automobilhersteller und deren Zulie-
ferer direkt betroffen und mit einer minimalen
Zeitverzdgerung auch Hatebur.

Die von den Subprime-Krediten (meist «Ramsch-
hypotheken») und Derivaten ausgeldoste Rezes-
sion war anfangs ein Finanzproblem. Gefolgt
von einem erheblichen, weltweiten Vertrauens-
verlust in die Banken. Nun, das ungute Bauch-
geflhl ist zu einer Krise mutiert. Angst ist ein
schlechter Konsument und Investor.

Wir stehen am Anfang einer Durststrecke, de-
ren Ende nicht abschatzbar ist. «\Wirtschaftsau-
guren» rechnen mit zwei bis drei Jahren.
Hatebur, ein Hersteller von langlebigen Investiti-
onsgutern, spurt diese Krise im Ausbleiben neu-
er Maschinenbestellungen und im Wunsch der
Kunden, ihre Maschinen spéter als urspriinglich
zu Ubernehmen.

Dieser Absatzeinbruch in den Bereichen Ma-
schinen und Ersatzteile zwingt uns, den Cash-
flow und die Liquiditat mit besonderer Sorgfalt
zu planen. Wir tatigen daher insbesondere jene
Projektinvestitionen, welche uns am Markt die
technologische Flhrerschaft sichern. Durch
neue Verfahren und Prozesse resultieren héhere
Kundenwerte. Wir sind Uberzeugt, dass uns
das zu vom Markt akzeptierten Preisen gelingt.
Wir schauen somit positiv in die Zukunft. Bis es
jedoch so weit sein wird, kann ich nicht dartiber
schweigen, dass wir einerseits unser Humanka-
pital, unsere Mitarbeiter, weiterhin fordern und
hegen. Flexibilitat und eine gewisse Opferbe-
reitschaft werden aber unabdingbar sein.

Wlisecos

Bruno Niederer, Direktor Finanzen
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BESTER LIEFERANT 2008

Die Hatebur Umformmaschinen AG fihrte im Jahr 2008 erstmalig
eine offizielle Lieferantenbewertung durch. Mit erreichten 90 von
maximal 100 Punkten wurde die Firma Max Pichler AG aus Liestal
zum «Bester Lieferant 2008» gekurt. Diese Auszeichnung soll
zukunftig jahrlich vergeben werden. In der inoffiziellen Jahreswer-
tung 2007 erreichte die Max Pichler AG mit 85 Punkten bereits die
beste Punktzahl und gilt schon seit Jahren als zuverlassiger Part-
ner fur Blchsen (Gleitlager) mit engen Toleranzen und qualitativ
hoher Rohmaterialanforderung.

Verkaufsgebiet Indien.

Jahre befristet.

FILMAUFNAHMEN AIVIP 70

Waéhrend des Besuchs der Netshape Redaktion bei der Firma Penn
in Osterreich wurde zur gleichen Zeit ein neuer Produktefilm Uber
die Hotmatic AMP 70 XL abgedreht. Wie schon bei den beiden
neuen Produktefilmen tber die HM 35 und AKP 4-6 S filmte die
Crew von Beck & Friends unter anderem mit einer Highspeed-
Spezialkamera. So entstanden erneut faszinierende Aufnahmen in
Superzeitlupe vom Umformprozess der AMP 70 XL.

NORBERT JOEHL VERKAUFSLEITER

Herr Norbert Joehl stiess Ende 2008 zur Hatebur Umformmaschinen AG. Er Gbernahm als
Verkaufsleiter die Gebiete Russland, GUS, Balkan, Osteuropa und von Daniel Krieg das
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Von links: Urs Tschudin (CEO, Hatebur), die Herren
Suter, Seppi und Pichler jun. (Pichler AG).

KURZNACHRICHTEN

DANIEL KRIEG NACH JAPAN

Eine neue Herausforderung nimmt Daniel Krieg, langjahriger Mitarbeiter im Bereich Services, an.
Er Gbernimmt ab 1. April 2009 in Japan, bei der Hatebur Tochtergesellschaft Hatebur Japan K.K,
die anspruchsvolle Stelle als Manager Sales und Aftersales Services. Sein Engagement ist auf zwei
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PENN - EINE 20-JAHRIGE VISION
IST NUN MIT DER AMP 70 XL REALITAT

=)+ Stephan Diirer

Vor rund 20 Jahren entstand eine Vision: eine horizontale Warmpresse von Hatebur.
Im Jahre 2006, an der Wire (internationale Fachmesse fiir Draht und dessen Verarbei-
tung) in Disseldorf, schiittelte man sich zum ersten Mal die Hande und wurde sich
schnell einig. Die Verantwortlichen von Penn wollten eine Hotmatic AMP 70 XL. Und
sie bekamen sie auch. Dies obwohl die AMP 70 zu diesem Zeitpunkt offiziell nicht
mehr im Verkaufsprogramm von Hatebur gefiihrt wurde. Fiir die Produktionsvorhaben
von Penn war sie aber genau die richtige Maschine. Perfekt ausgereift — in rund 40
Jahren wurden iiber 70 solcher Anlagen installiert. So erlebte die AMP 70 eine Renais-
sance. Auch fiir weitere Kunden, wie sich spater zeigte.

Warum denn erst nach 20 Jahren eine Vision umsetzen? Nach dem Gespréach und den Ein-
drlicken bei Penn im Osterreichischen Stratzdorf war es ganz klar. Penn steht fir Kontinuitat,
Vertrauen und Qualitat. Nicht nur gegeniber seinen Kunden, auch gegenlber den Mitarbeitern.
Die heutige Penn Gruppe ist mit rund 800 Mitarbeitern an vier Standorten in Osterreich und

in Tschechien tatig. Auf den Standort Jihlava (CZ) entfallen rund 700 Mitarbeiter. Die Gruppe
erwirtschaftet ca. 100 Mio. Euro Umsatz jahrlich.

Neues Produktionswerk in Stratzdorf mit rund 11000 m? (iberbauter Fldache.
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PENN - Hotmatic AMP 70 XL

«Die horizontale Umformung
ist eine andere Welt.»

Alles begann im Jahre 1965, als Rudolf
Penn mit der Ubernahme einer kleinen
Schmiede im Waldviertel ins Geschéaftsle-
ben einstieg. Stets auf der Basis: Wachs-
tum funktioniert nur Uber gesunde Wurzeln,
vergrosserte sich die Penn Gruppe mit
stetigem Blick nach vorne bis zum heutigen
Tag. So kam die Entscheidung fir eine Hate-
bur Umformmaschine nicht von ungefahr.
Penn brauchte neue Kapazitaten fir die Pro-
duktion von Schmiedeteilen. Die Zeit war
also reif, um mit Hatebur eine Partnerschaft
einzugehen. Gleichzeitig war man sich aber
auch der Verdnderungen im Produktionsab-
lauf bewusst. «Die horizontale Umformung
ist eine andere Welt», betonte Gernot Penn,
Geschaftsfiihrer der Werke in Osterreich,
im Gesprach. Penn schmiedete bislang

ausschliesslich auf vertikalen Pressen.

EINE HATEBUR BRAUCHT PLATZ

Nach der Entscheidung flr die Hatebur
Warmpresse wurde die Frage nach dem
geeigneten Standort fir eine solche Anlage
zum brisanten Thema. Der jetzige Haupt-
sitz von Penn in Imbach bei Krems war

aus mehreren Griinden ungeeignet fir die
Installation einer AMP 70 XL. Die Fabrik in
Imbach liegt mitten in einem Wohngebiet
und ist verkehrstechnisch nicht optimal
angebunden. Sehr rasch kam der Entscheid
flr ein Stlck Industrieland (ca. 30000 m?)
nahe der schonen Stadt Krems an der Do-
nau. «Nicht nur, dass das Land glinstig zu
kaufen war, es liegt optimalerweise direkt
neben einem Umspannwerk (Strom fir die
Hatebur) und der Schnellstrasse nach Wien.
Besser kann es nicht sein!», so Gernot
Penn. Nun konnte das Projekt «<AMP 70 XL»
starten. Bei Hatebur montierte man fleissig

Blick auf die AMP 70 XL und die grosszligig gebaute Werkshalle.




an der Maschine und in Stratzdorf machten
sich die Architekten an die Planung der neu-
en Werkshallen. Am Schluss wurden beide
etwa zeitgleich fertig. «Das war nicht ganz
ohne», betonte Erwin Fritz, technischer
Betriebsleiter. «\Wir hatten es noch nie mit
einer solch grossen Anlage zu tun. Die
komplette Infrastruktur musste neu durch-
dacht werden und die Statiker kamen bei
der Auslegung des Fundamentes so richtig
ins Schwitzen.» Man verbaute gesamthaft
1500 Tonnen Beton und Stahl!

Wenn man die neue Werkshalle heute
sieht, kommt man aus dem Staunen nicht
mehr raus. Alles wurde sehr grosszU-

gig ausgelegt und minutids aufeinander
abgestimmt. «\Wir bauten eine Halle fir die
Hatebur, 80 x 30 Meter, und dies wollten
wir natUrlich perfekt machen», figte Gernot
Penn schmunzelnd hinzu. Mit einer Inves-
titionssumme von rund 20 Millionen Euro
(inklusive der Hatebur Anlage) ein gewalti-
ges Projekt. Und in der Tat, nach einer sehr
kurzen Phase der Inbetriebnahme ging die
Warmpresse im Herbst 2008 in Produktion.

KOMPLEXE TEILE FUR

DIE BAUINDUSTRIE

Eine zusatzliche Knacknuss im Projekt AMP
70 XL stellten die Teile dar. Penn kaufte

bei Hatebur in einer ersten Phase neben
der Maschine auch die Entwicklung der
Werkzeuge ein. Es war quasi das Startka-
pital in ein neues Produktionsverfahren bei
Penn. Die ersten Teile, die heute auf der
AMP 70 XL geschmiedet werden, stammen
ausschliesslich aus der Bauindustrie. Bei
einem Schmiedeteil gelang es sogar, in
einem Schmiedevorgang zwei Teile gleich-
zeitig zu fertigen. Ausserst komplex fir

den Werkzeugbau, aber hocheffizient in der
Produktion. Fur Gernot Penn war es kaum
zu glauben: «Wir bauten die Werkzeuge ein
und nach einem halben Tag sind die ersten
Teile aus der Maschine gekommen.»

«In dieser Startphase war die Zusammen-
arbeit mit den Ingenieuren fir Werkzeug-
entwicklung von Hatebur ausgesprochen
positiv und freundschaftlich.»

Zur Verstéarkung des Know-how im Bereich

Das Team auf der AMP 70 XL.
Von links: Gerald Krapf, Manuel Siegl, Andreas Vaishor.

Da gerdt man rasch ins Schwitzen, wenn die glihend heissen Teile aus der Ma-

schine kommen.

«...kaum zu glauben: Nach einem
halben Tag sind die ersten Teile aus
der Maschine gekommen.»
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Einblicke in den Werkzeugraum der AMP 70 XL.

Entwicklung und Fertigung von Werkzeugen
hat Penn die personellen Kapazitaten seit
dem Kauf der Hatebur Anlage verdoppelt
sowie die Ausbildung bei den Lehrlingen in
diesem Bereich noch mal verstarkt. Zudem
investierte man zusatzlich in modernste
5-Achs-Frasmaschinen. Ein klares Signal fur
das neue Produktionsverfahren.

AUTOMOBIL- UND
BAUINDUSTRIE
Neben einem geringen
Anteil im Bereich der
Landwirtschafts- und
Eisenbahnindustrie wird
bei Penn in Oster-
reich und Tschechien
vornehmlich fir die
Automobil- und die
Bauindustrie gefertigt. Im
tschechischen Werk liegt

der Anteil bei ca. 80% Automobil- und 20%
Bauindustrie. In Osterreich ist es praktisch
umgekehrt. Das grosste Abnehmerland ist
hierbei Deutschland. Innerhalb der Penn
Gruppe arbeiten die Werke stets eng
zusammen, wenn es darum geht, das opti-
male Produktionsverfahren fir die Kunden-
teile zu finden. So werden oftmals Teile in
Tschechien geschmiedet und in Osterreich
spanabhebend weiterverarbeitet. «\Wir be-
wegen uns immer mehr hin zum Fertigteile-
lieferanten und weg vom reinen Schmiede-
teilehersteller.» Um diesem Trend Vortrieb
zu geben, hat sich die Penn Gruppe Uber
ein breites Spektrum der Metallbearbeitung
sehr gut aufgestellt. So steht man dem Kun-
den wesentlich ndher und kann das grosse
Know-how bestens in die Teileentwicklung
mit einbringen. Unzahlige Kundenteile

sind auf diese Weise bereits optimiert und
umgestaltet worden. «Mein Vater war dabei



immer wieder Innovationsbringer», verkin-
det Gernot Penn voller Stolz. «Immer ein
Quéntchen voraus zu sein, davon profitieren
auch unsere Kunden.»

MENSCHLICHKEIT

Nicht nur der technologische Vortrieb ist bei
Penn stets splirbar, es ist auch die ausge-
sprochene Offenheit und Freundlichkeit,

die einem entgegengebracht wird. Mensch-
lichkeit, die heute neben klaren Zahlen und
Fakten fast untergegangen ist. «Rasches
und unkompliziertes Handeln, das sind
Tugenden, die geschatzt werden. Auf uns
kann man sich verlassen», erlauterte Gernot
Penn. «Die Nahe zu den Kunden in Europa
und die Flexibilitat sind hierbei entscheidend
flr eine erfolgreiche Partnerschaft.»

STEIGERUNG DER PRODUKTIVITAT
Zurlck zur AMP 70 XL. Fir die Anschaffung
der neuen Warmpresse sprachen klare Fak-
ten: Die Produktivitdt konnte gegenlber den
Gesenkschmieden von 7 auf 70 Teile pro
Minute gesteigert werden und im gleichen
Atemzug ist das tschechische Werk nun in
der Lage, sich auf Kapazitaten bei konven-
tionellen Schmiedeteilen zu konzentrieren.
Am erfreulichsten an der gesamten Ent-
wicklung war aber fir die Verantwortlichen
von Penn, dass dadurch Kapazitaten flr
neue Kunden geschaffen werden konnten,
die man vorher leider vertrosten musste.

«Wir wirden Hatebur als
Partner sofort weiterempfehlen.»

So heisst die neue Devise: Grosse
Schmiedeproduktionen gehen jetzt auf
die Hatebur AMP 70 XL.

Die technischen Eckdaten der AMP 70
XL waren ein weiterer wichtiger Punkt
flr die Investition in die Hatebur Anlage.
Mit der Gesamtpresskraft von 15000
kN und dem breiten Einsatzbereich
zwischen 400 bis 5000 Grammm Teilege-
wicht entsprach sie exakt den Anforde-
rungen, die Penn an eine solche Anlage
stellte. FUr Hatebur als Maschinenher-
steller sprachen die langjahrige Erfah-
rung, der ausgezeichnete Ruf im Markt
und die gute Ersatzteileversorgung mit
einem Service, der auch rdumlich nahe
bei Penn ist.

«Wir sind sehr zufrieden mit der neuen
Anlage und wirden Hatebur als Partner
sofort weiterempfehlen.»

Weitere Informationen:
PENN Gesellschaft m.b.H.
Kremserstrasse 7-9
A-3503 Krems-Imbach
Tel. +43 2732 855 37
info@penn.at
www.penn.at

Alles aus einer Hand: Die Schmiedeteile werden im Werk Stratzdorf direkt weiterverarbeitet.

NETSHAPE 1/09
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PENN - Hotmatic AMP 70 XL
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HATEBUR-LUMAG SERVICES -
AUSSPINDELN VOR ORT

@ u Stephan Drer

Die noch junge Firma, die Hatebur-Lumag Services AG, bietet den Hatebur Kunden
mit einer neuen Ausspindeleinheit ab sofort ein erweitertes Serviceangebot an.
Ideal fiir die Nachbearbeitung von Messerschlitten-, Steuerwellen- und Kurbelwel-

lenlagersitzen sowie Auswerferbohrungen.

Mit der neuen Nachbearbeitungseinheit
zur Ausspindelung von Bohrungen aller Art
geht Hatebur-Lumag Services konsequent
auf dem eingeschlagenen Weg weiter, den
Kunden ein vollumfangliches Servicepaket
anzubieten.

BOHRUNGEN VON 65 BIS 600 MM
Mit einem Leistungsspektrum von 65 bis
600 mm grossen Bohrungen und einer
Bearbeitungslange von bis zu 3,5 Me-
tern deckt diese neue Einheit ein breites

Der mechanische Bearbeitungskopf rotiert auf einer angetriebenen Welle.

NETSHAPE 1/09

Leistungsspektrum im Bereich der mobilen
Nachbearbeitung ab.

Ausserst kompakt und flexibel im Handling,
hat die Maschine bereits erste, dusserst
positive Resultate an einer Hatebur Warm-
presse erzielt. Elektronisch gesteuert,
erzielt diese Einheit sehr
prazise Resultate in der
mechanischen
Nachbearbeitung.
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FUR SAMTLICHE HATEBUR MASCHINEN

Grundsétzlich kann das Bearbeitungsaggregat auf allen Hatebur
Maschinen eingesetzt werden. Als ideale Einsatzgebiete erweisen
sich die Ausspindelung von Messerschlitten-, Steuerwellen- und
Kurbelwellenlagersitzen sowie Auswerferbohrungen.

FUr weitere Auskunfte stehen die Fachleute von Hatebur-Lumag
Services unter der Tel.-Nr. +41 62 754 16 01 gerne zur Verfligung.

Die Ausspindeleinheit im Einsatz an einem
Kérper der Hotmatic AMP 20 S.

NETSHAPE 1/09






Eindriickliche Gréossenverhéltnisse: die Montage
einer Hotmatic HM 75 XL.

13

ANDRITZ HYDRO AG -
MONTAGE VON GROSSMASCHINEN

@ + Stephan Diirer

Alles begann im Jahre 1962. Die Bell Maschinenfabrik AG in Kriens, in der
Nahe von Luzern, montierte dazumal die erste Maschine fiir Hatebur. Bis
heute, nach bald 47 Jahren, ist die Partnerschaft fiir ein gutes Produkt
ungebrochen. Der Name der damaligen Bell Maschinenfabrik ist heute am
Standort Kriens nicht mehr anzutreffen. Stattdessen prangt seit Januar
2009 das Logo von ANDRITZ HYDRO am Werksgebaude.

Bin ich hier am richtigen Ort? Beim Betreten
der Montagehallen bei ANDRITZ HYDRO
stand ich im ersten Moment einem riesigen
Pelton-Laufrad einer Wasserkraftturbine
gegenulber. Sehr beeindruckend, wenn

man daneben steht und erfahrt, dass mit
Hilfe dieser Rader Strom aus Wasserkraft
erzeugt wird. «Wo sind denn die Hatebur
Maschinen?» «Hatebur», erlduterte Hans
Nyfeler von ANDRITZ HYDRO, «montieren
wir dort hinten in den beiden nachfolgenden
Hallen.»

Und siehe da, nicht weniger gewaltig

war der Eindruck, als wir uns den beiden
Montageplatzen der grossen Warmpressen
Hotmatic HM 75 und AMP 70 naherten.

1600 M2 FUR HATEBUR

«Auf nahezu 4000 m? montieren wir
Anlagen fur den hydraulischen Wasserkraft-
werksbau und natdirlich die mittelgrossen
bis grossen Hatebur Umformmaschinen.
Fir Hatebur bendtigen wir eine Flache von
rund 1600 m?», so Hans Nyfeler. Er ist prak-
tisch die Schnittstelle zwischen der Hatebur
Zentrale in Reinach und dem Montagewerk
ANDRITZ HYDRO. Bei ihm laufen alle Faden
zusammen und findet schlussendlich auch
die Koordination der Hatebur Auftrage statt.

NETSHAPE 1/09
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Interviewpartner:
Markus Pauli, CEO
(Bild oben).

Hans Nyfeler, Projekt-

leiter Fabrikationsauf-

trage (Bild unten).

NETSHAPE 1/09

BEWEGTE GESCHICHTE

Zurtck zu ANDRITZ HYDRO respektive zur
Geschichte des Montagewerks in Kriens:
Von der Bell Maschinenfabrik zur Bell-
Escher Wyss Maschinenfabrik zu Sulzer
Hydro zu VA-Tech Hydro bis zur gegenwar-
tigen ANDRITZ HYDRO AG. Eine bewegte
Geschichte mit einigen Besitzerdnderungen,
die, und das merkt man sehr deutlich, wenn
man mit verschiedenen Personen spricht,
zur mentalen Starkung des Standortes Kri-
ens beigetragen haben. So kommt es nicht
von ungefahr, wenn man von Herrn Nyfeler
hort, dass sein Team extrem flexibel sei.
«Wir kénnen die Mitarbeiter sowohl fir die
Montage von Hatebur Maschinen einsetzen
wie auch kurzfristig Spitzen im Bereich der
Montage von Wasserkraftanlagen brechen.
In diesen Hallen wurden schon die unter-
schiedlichsten Maschinen und Anlagen
montiert.»

STRATEGISCHE BEDEUTUNG

Als ich mir von Herrn Markus Pauli, dem
CEO der ANDRITZ HYDRO AG, den welt-
weit tatigen Andritz Konzern erkléren liess,
kam ich recht schnell zur Frage: «\Was spielt
denn Hatebur in einem so grossen Misch-
konzern mit den Kerngeschéaften Zellstoff-
und Papiermaschinen sowie Anlagen zur
Nutzung von Wasserkraft fir eine Rolle?»
«lm Urgedanken sind wir Maschinenbauer
und moéchten unsere Montagekapazitaten
durch Partnerschaften, wie zum Beispiel
diese mit Hatebur, optimal auslasten», erwi-
derte Herr Pauli und fuhrte weiter aus: «Das
Geschaft hat mehr und mehr an Grésse ge-
wonnen. Die Montage von Hatebur Maschi-
nen ist heute kein Ausgleichsgeschaft mehr,
sondern ein Geschéft von strategischer
Bedeutung.»

«Wir nutzen die vorhandene Infrastruktur
besser aus und erzielen somit eine héhere
Stundenleistung. Daraus resultiert schluss-
endlich eine glnstigere Kostenstruktur»,
flgte Herr Nyfeler erganzend an.

ALLE 14 TAGE EINE NEUE MASCHINE
In den vergangenen 46 Jahren der Zusam-
menarbeit wurden in Kriens 278 Maschi-

nen montiert und ausgeliefert. Ende 2009




werden es 283 sein.

«Es gab Zeiten, da verliess alle 14 Tage eine
Hotmatic AMP 30 die Montagehallen!»,
erklarte Herr Nyfeler voller Stolz.

Heute arbeiten rund 20 hochqualifizierte
Mitarbeiter im Montageteam rund um die
Hatebur Maschinen. Jeder ein Spezialist auf
seinem Gebiet. Immer mit dem Blick fir die
hohe Qualitdt des Maschinenbaus, fir die
Hatebur bei seinen Kunden bekannt ist.

Rechnet man die Montagestunden in den
46 Jahren grob zusammen, so kommt
man auf eine unvorstellbare Summe von
750000 Mannstunden! Bei einer jahrlichen
Leistungskapazitat von

1700 bis 1800 Stunden ((ES gab ZEiten, da ver-

pro Mitarbeiter kann

man sich ja selber liess alle 14 Tage eine

ausrechnen, wie viele

personen bei ANDRITZ A IVIP 320 die Montage-

HYDRO schon an Hate- I
bur Maschinen gearbei- hallen i

tet haben.

MONTAGE VON GROSSMASCHINEN

Seit rund sechs Jahren montiert ANDRITZ

HYDRO neben den Typen AKP 5-5, AMP 40

und AMP 50 neuerdings am Standort Kriens

auch die grossen Maschinen AMP 70 und

HM 75.

Nachdem die Entscheidung fir die Montage

dieser beiden grossen Warmpressen am

Standort Kriens gefallen war, mussten die

Montageplatze entsprechend aufgerlstet Blick auf das Werksgelédnde

werden. «Bei dem hohen Gewicht dieser der ANDRITZ HYDRO AG in
Kriens bei Luzern.

NETSHAPE 1/09
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Bild oben: Montageplétze fir die HM 75 XL und AMP 70 XL.
Bild unten: Blick auf die Montage einer AKP 5-5. Im Hintergrund eine AMP 50 XL sowie eine AMP 40 S.
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grossen Maschinen mussten wir die Fun-
damente und die Krankapazitdten entspre-
chend anpassen», so Hans Nyfeler. «Diese
Investition hat sich aber ausgezahlt. Konn-
ten wir doch bis heute bereits vier AMP 70
und fanf HM 75 montieren und ausliefern.
Dies bei durchschnittlichen Durchlaufzeiten
von 12 bis 14 Monaten pro Maschine.»

LOGISTIK SPIELT EINE GROSSE ROLLE
Wenn man sich die Montageplatze so
anschaut, dann sieht man viele einzelne Pa-
letten mit Teilen und teilweise vormontier-
ten Baugruppen, die es nach und nach am
Maschinenkdrper zu verbauen gilt. Eigent-
lich sonnenklar, wie das alles funktioniert.
«Nicht ganz so einfach, wie es aussieht,

ist es aber in der Realitat», klarte mich

Herr Nyfeler auf. Benotigt wird eine grosse
Pufferzone, um gewisse Teile zwischen-
zulagern. Bei den grossen Maschinen, mit
ihren entsprechend gross dimensionierten
Bauteilen, immer wieder eine logistische
Meisterleistung. ANDRITZ HYDRO stellt Ha-
tebur zu diesem Zwecke 1000 m? Lagerfla-
che zur Verflgung. «Zur Zeit laufen gerade
die Beschaffung und Anlieferung von vier -
Grossmaschinen der Typen AMP 70 und Der Pressschlitten einer Hotmatic AMP 70 XL wird fir die Kon-
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HM 75. Mit einem Zeithorizont von zwei bis trolle der seitlichen Fiihrungsplatten vorbereitet und anschlies-
vier Jahren gehen diese Maschinen in die send behutsam in den Maschinenkdérper abgesenkt.

Montage. «Das sind Herausforderungen,

denen wir uns taglich stellen und die wir

gemeinsam |l6sen», beschloss Herr Pauli DIE SCHNITTSTELLEN

unser sehr informatives Gespréch. Stefan Buhler und Walter Sénser betreuen die Montage
und Fertigungsiberwachung bei Hatebur und stellen als
Schnittstelle zwischen den beiden Firmen die reibungs-
losen Prozessablaufe sicher: «\Wir schatzen das grosse
Know-how im Montageteam sowie die kurzen Kommuni-
kationswege bei ANDRITZ HYDRO. »

FAKTEN & ZAHLEN

Montierte Maschinen bei ANDRITZ HYDRO:
144 x Hotmatic AMP 30

6 x Hotmatic AMP 40

22 x Hotmatic AMP 50

4 x Hotmatic AMP 70

5 x Hotmatic HM 75

8 x Coldmatic AKP 5-5

48 x BKA 3

11 x BKA 4

1 x BKAbB Stefan Bdihler (links) und Walter Sénser in Aktion.
29 x PKE 16

NETSHAPE 1/09
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Teil

«WERKZEUGFERTIGUNG»

NETSHAPE 1/09

WERKZEUGFERTIGUNG -
NUN WIRD DAS PRODUKT SICHTBAR

@ + Stephan Direr

Die Werkzeugentwicklung mit den Simu-
lationen des Umformprozesses, ob warm
oder kalt, sowie die Simulation der kinema-
tischen Abwicklung innerhalb der Maschine
bilden die Grundlage, um anschliessend die
Werkzeuge zu konstruieren und schlussend-
lich in verschiedenen Fertigungsprozessen
herzustellen.

Hatebur verfolgt hier eine klare Strategie:
«Wir mochten dem Kunden alles aus einer
Hand bieten», so Patrick Stemmelin, Leiter
Verfahren und Werkzeugentwicklung. «Das
Interesse auf Kundenseite ist hierbei so viel-
schichtig wie das Angebot von Hatebur. Je
nach Know -how und Kapazitat wahlen die
Kunden das entsprechende Leistungspaket
aus», erlautert Herr Stemmelin.

VERSCHIEDENE
FERTIGUNGSPROZESSE

Im Bereich der Werkzeugfertigung ist Hate-
bur heute bestens aufgestellt. Neben den
gangigen Verfahren wie Drehen, Frasen,
Erodieren, Harten, Schleifen und Polieren
kommen fUr die Herstellung hochwertiger
Umformwerkzeuge auch verschiedene
Hartbearbeitungsprozesse zur Anwendung.
Neben einem zeitgemassen und modernen
Maschinenpark ist das menschliche Know-
how dabei entscheidend fir die Fertigungs-
qualitadt des Endproduktes. Das 15-kdpfige
Team der Werkzeugfertigung kennt die
hohen Anforderungen an die Werkzeuge
nur zu gut. Ausserst prazise gefertigt mit
hohen Standzeiten in der Maschine, dies ist
ein Muss.

Nachdem Netshape in der letzten Ausgabe ausfiihrlich tiber die Werkzeugentwicklung inklusive
Konstruktion berichtet hat, wird in dieser Ausgabe der Fokus auf die Werkzeugfertigung gelegt.
Ein Service, der exklusiv fiir alle Typen von Hatebur Umformmaschinen angeboten wird.

HAUSEIGENE HARTEREI

Letzteres kann Hatebur dank der hauseige-
nen Harterei mit beeinflussen. «Das ther-
mische Harten ist ein grosses Plus», so Pa-
trick Stemmelin. «Da wir diesen Prozess im
Haus haben, wissen wir immer genau, was
mit dem Werkzeug schlussendlich passiert
ist. In einer fremden Harterei lauft ein Werk-
zeug womaoglich mit anderen metallischen
Teilen unter nicht optimalen Gegebenheiten
zusammen in einer Hartungscharge.»

SCHNELL UND FLEXIBEL
Sollten kurzfristige Anpassungen an
Werkzeugen vonndéten sein oder ein Kunde

Ein Blick in die hauseigene Haérterei.

sehr rasch ein Ersatzwerkzeug brauchen,
kann das Team um Patrick Stemmelin sehr
schnell und flexibel reagieren. In der Regel
steht ein neues Werkzeugteil innert zweier
Tage zur Verfliigung. Je nach Komplexitat
natUrlich. «Das konnen wir aber nur, weil
wir die gesamte Prozesskette unter einem
Dach haben», lachelt Herr Stemmelin.
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Ein Werkzeugsatz besteht aus formgebenden, sowie Halte- und Umstell-
teilen (Bild: Werkzeugteile flir eine Warmumformmaschine).

«Das Interesse auf Kundenseite ist so vielschichtig
wie das Angebot von Hatebur.»

|8
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Senkerodiermaschine fir komplexe Werkzeuggeometrien.

KOMPLETT ZUSAMMENGESETZT

Am Ende der Werkzeugfertigung steht die
Uberpriifung aller zu einem Werkzeugsatz
gehorenden Teile. Das Werkzeug wird bei
Hatebur komplett zusammengesetzt und
kontrolliert, ob auch alles zusammenpasst.
So kann der Kunde beruhigt seine Maschine
einrichten und erlebt kein bdses Erwachen.

Teil

Das neueste 5-Achsen -Frdscenter bei Hatebur.

SERIENFERTIGUNG «WERKZEUGERPROBUNG»
Im Zuge einer zukunftsorientierten Moder- in der nachsten Ausgabe von
nisierung des Maschinenparks konnte Ha- Netshape (2/2009).

tebur sein Leistungspaket stark erweitern.
Genauer gesagt: Hatebur ist nun auch fir
die Serienproduktion von Ersatzwerkzeugen
ein schlagkraftiger Partner geworden.

NETSHAPE 1/09
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INTERESSANTE KONTAKTE

Anfang 2009 war es mal wieder so weit:
Die internationale Fachmesse fur die Me-
tallumformung IMTEX &ffnete im indischen
Bangalore fUr sieben Tage ihre Turen.
Hatebur war zusammmen mit anderen Firmen
auf dem Stand der indischen Vertretung, der
Voltas Ltd., vertreten. Wahrend dieser Wo-
che konnten diverse neue und interessante
Kontakte geknlpft werden. Dies trotz der
eher getribten wirtschaftlichen Stimmung
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HATERUR Ny roLTAS

weltweit. Im Blickpunkt des Interesses
standen vornehmlich die mittleren bis gros-
sen Kalt- und Warmpressen von Hatebur.
Ein Trend, der sich schon langere Zeit in
Indien abzeichnet.

Neben den Aktivitaten auf der Messe war
auch die Ubergabe des Verkaufsgebietes
Indien von Daniel Krieg an Norbert Joehl
(siehe Seite 3) ein Thema.

_geg man EEE -

Impressionen vom Messestand an der IMTEX 2009 in Bangalore.

MESSEN/EVENTS

Besuchen Sie Hatebur an den folgenden Messen/Events:

INT. KONFERENZ FUR UMFORMTECHNIK in Fellbach, Deutschland: 12.-13.05.2009
METALLOOBRABOTKA in Moskau, Russland: 25.-29.05.2009
CHINA PRECISE FORGING CONGRESS in Chongging, China: 14.-16.06.2009

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 Netshape 1/09 — de



