R R
R T B ol B RS
o

4l _mln!.x.l!....”.
Mgﬁx wna.m.ﬂmm.nwma.\.&m
g i et

\\\\hh.ql.aw.a.
-...atauuﬁu
R




EDITORIAL

DARUBER REDEN...

Tue Gutes und rede darU-
ber...

Kommunikation in die Brei-
te, Kommunikation in die
Tiefe. Mit dieser nun vierten
Ausgabe des Magazins NETSHAPE darf man schon
einmal zurlickschauen. Ein neues Kommunikations-
instrument von Hatebur, das mehr sein mochte als
nur bedrucktes Papier. In einer Zeit, in der die Kurz-
lebigkeit zu dominieren scheint, Kommunikation auf
E-Mail und SMS reduziert wird, der Mensch durch
ReizlUberflutung die Achtsamkeit fur das Einfache
verliert, méchten wir von Hatebur einen kleinen
Akzent setzen. Zweimal im Jahr darlber reden, was
rund um unser Business so alles passiert. Wie sich
unsere Kunden fihlen, wenn sie jeden Tag aufs
Neue mit den Hatebur Pressen die prazisesten Teile
flr sich oder ihre Kundschaft fertigen. NETSHAPE
soll Freude bereiten beim Lesen, Anstoss geben flr
weitere Gedanken, ein kurzes «Timeout» erzeu-
gen in stressigen und hektischen Zeiten. Vor allem
natUrlich eine Lektlre bieten, die uns Hersteller von
modernen Umformmaschinen naher zu lhnen, liebe
Leser, bringt.

AKTIV MITWIRKEN

Da auch wir nicht vollkommen sind, wiirde es uns
Uberaus freuen, Kritik und Anregungen entgegenzu-
nehmen. Nur so kdnnen wir uns stetig verbessern
und noch mehr darlber reden, was Sie interessiert
und im taglichen Business so beschéftigt.

Ihr Kontakt: stephan.duerer@hatebur.ch

Ich mdchte mich hiermit auch noch einmal ganz
herzlich bei denjenigen Kunden und Firmen bedan-
ken, die sich bis heute mit Freude fir ein Portrat
hier in NETSHAPE zur Verfigung gestellt haben.

Viel Freude beim Lesen winscht
J
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REINHARD BUHRER
VERKAUFSREGION ASIEN

Als Verkaufsleiter Asien unterstiitzt und koordiniert Reinhard Bihrer seit Anfang Mai 2009 zu-
sammen mit Klaus Helfer und den eigenen Hatebur Niederlassungen in Japan und China sowie
den jeweiligen Landervertretungen die Verkaufsaktivitdten im asiatischen Markt.

MODIFIKATIONEN AN DER HOTMATIC AMP 30 S

KURZNACHRICHTEN

Mit einer partiell einstellbaren Stangener-
warmung (Bild unten) und einer seitlichen
Teileausbringung (Bild rechts) wurde die
Hotmatic AMP 30 S im Hatebur Demo-
center kirzlich modernisiert. Die seitliche
Teileausbringung bringt eine héhere Flexibili-
tat in der Produktion vor allem im Bereich
Combiringe- und der Nockenproduktion.
Diese Nachriistung ist auf allen bestehen-
den AMP 30 (S) moglich.



JEROME BLUM - Berufsweltmeisterschaft 2009

A\
N\
world skills-
Calgary20091+1

September 1-7

«lch konnte es gar
nicht glauben, als
das Resultat bekannt

wurde.»

Héchste Konzentration wahrend des Wettkampfes

in Calgary.

NETSHAPE 2/09

JEROME BLUM -

SPANNUNG BIS ZUR LETZTEN MINUTE

@ u Stephan Drer

Wer kann denn schon von sich behaupten, aktiv an einer Weltmeisterschaft
teilgenommen zu haben? Viel, viel Training, extreme Eigenmotivation und eine
grosse Portion Ehrgeiz brachten Jerome Blum den sensationellen 3. Rang an den

Worldskills in Calgary.

Jerome Blum, ein junger und dynamischer
Mensch, der amtierende Schweizer Meister
in der Kategorie Polymechaniker (Automa-
tion), schaffte etwas, was lange im Haus
Hatebur unvergessen bleiben wird.

Als er im Jahr 2005 die Ausbildung zum
Polymechaniker bei Hatebur begann,
wusste er noch nicht einmal, dass es
Weltmeisterschaften der Berufe gibt. Nach
dem Gewinn der Schweizer Meisterschaf-
ten war fur ihn aber klar: «Jetzt
will ich auch nach Calgary.» Nur,
ohne Training wird es an einer
Weltmeisterschaft nichts zu
gewinnen geben. Reichten drei
Wochen Training fur die Schwei-
zer Meisterschaft aus, steigerte
er sein Trainingspensum zur WM

auf finf Monate. Nun darf man sich fragen:
wie lasst sich so etwas neben einer Berufs-
ausbildung bewerkstelligen? Grines Licht
gab's daflr von den Verantwortlichen des
Hatebur Ausbildungsteams, die den jungen
Mann wahrend finf Monate fur das Training
freistellten.

SUPER STIMMUNG IM TEAM

Neben dem tollen Abschneiden von Jerome
Blum zeigte die gesamte Schweizer Mann-
schaft eine ausserordentliche Leistung. Das
junge Team erzielte den zweiten Gesamt-
rang in der Nationenwertung. «Wir hatten
bis zur letzten Minute eine sensationelle
Stimmung im ganzen Team. Als dann das
Resultat verkiindet wurde, konnte ich es gar
nicht glauben», so Jerome Blum.

Kontrollierender Blick in der Fertigungswerkstatt von Hatebur.
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SEISSENSCHMIDT AG -
INNOVATION AUS LEIDENSCHAFT

=) Stephan Direr Stephan Direr, SEISSENSCHMIDT AG

Die SEISSENSCHMIDT AG, heute eine international weit verzweigte Firmengruppe, be-
stehend aus diversen Produktionsstatten und Verkaufsvertretungen in den wichtigsten
Markten, begann 1846 urspriinglich mit dem Schmieden von Befestigungsteilen fiir den
Eisenbahnbau. Damals arbeitete man noch auf manuellen Schmiedehammern und heute
vertraut man auf die modernsten Warmpressen von Hatebur. Immer am Puls der Techno-
logie entwickelte sich SEISSENSCHMIDT zu einem der innovativsten Partner der Auto-
mobilindustrie, mit jahrlich steigenden Umsatzzahlen und einer Belegschaft von derzeit

rund 650 Mitarbeitern.

Sehr beeindruckend, wenn man in Plet-
tenberg (Deutschland), dem Hauptsitz

der SEISSENSCHMIDT-Gruppe, durch die
Werkshallen schreitet. Bis auf die kleins-
te Hatebur Warmpresse, die AMP 20 S,
finden sich sémtliche Schmiedeautomaten
(siehe auch Seite 5) in den jeweils drei

«Wir decken die komplette Band-
breite eines modernen automobi-
len Getriebes ab.»

Dr. Ekkehard Korner, Vorstand

grossen Produktionshallen aus dem Hatebur
Maschinenprogramm. Fast wie in einem
Showroom. Ja, einige Maschinentypen sind
sogar in zweifacher Ausfihrung anzutreffen.
Dieser eindrlckliche Maschinenpark bietet
SEISSENSCHMIDT eine extreme Bandbrei-
te an maglichen zu produzierenden Teilen.

NETSHAPE 2/09

1965 STARTETE DIE ERSTE HATEBUR
Nachdem man mit einer AMP 30 vor 44
Jahren in die Hatebur Technologie einstieg,
wuchsen nicht nur die Anspriiche bei den
Kunden, auch das Teilesortiment bewegte
sich weg von den Befestigungsteilen flr
den Eisenbahnbau und hin zur Automobilin-
dustrie. «Auf der ersten Hotmatic AMP 30
schmiedeten wir zunachst Radiatorenstop-
fen flr den Heizungsbau. Als diese ein paar
Jahre spéter auf Blech umgestellt wurden,
fand man bei Volkswagen damals Ersatz flr
den Stopfen: Radmuttern fir den VW Kéfer,
flr viele Jahre», so Rudiger Groos, Vorstand
bei SEISSENSCHMIDT.

Herr Dr. Ekkehard Korner, ebenfalls im Vor-
stand bei SEISSENSCHMIDT, ergéanzt: «Wir
decken heute mit unserem Maschinenpark
das gesamte Spektrum eines modernen
automobilen Getriebes ab. So sind wir der
Forderung unserer Kunden nachgekommen
und kénnen Getrieberader als Gesamtpaket
fertigen und anbieten, was natlrlich auch
weitreichende Konsequenzen im Bereich
der Bearbeitungsverfahren nach dem



HATEBUR MASCHINENPARK BEI SEISSENSCHMIDT

Die erste Hatebur Warmpresse (AMP 30) nahm 1965 ihren Betrieb bei SEISSENSCHMIDT auf. Kontinuierliche Investitio-
nen flhrten zu dem heute weltweit einzigartigen Maschinenpark an Hatebur Maschinen. Dabei sind alle Anlagen immer
auf dem neusten Stand der Technik und nicht alter als zehn Jahre.

2X

AMP 30 S

1x

HM 35

2X

AMP 40 S

2X

AMP 50 XL+HFE

1x

AMP 70 XL HFE

1x

HM 75 XL

Leistungsspektrum

max.
Teiledurchmesser

4

67 mm

180 mm

max.
Einsatzgewicht

\ ¢

0,7 kg

0,74 kg

1,1 kg

2,0 kg

5,0 kg

7.5 kg

max.
Hubzahl

$

140 min”

\ 4

180 min”

¥

150 min”’

¥

100 min™’

80 min

4

80 min"

NETSHAPE 2/09
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SEISSENSCHMIDT - Innovation aus Leidenschaft

Imposanter Blick in
eine der Produkti-
onshallen mit den
Hatebur Hotmatics
AMP 40 S (rechts hin-
ten), AMP 70 XL HFE
(vorne links) und

HM 75 XL (vorne
rechts).

«Wir konnten praktisch jede neue
Maschine sehr schnell auslasten,
nachdem sie die Produktion auf-
nahm.»

Rudiger Groos, Vorstand

NETSHAPE 2/09

«Futter» fir die

vielen Hatebur
Hotmatics. Das
bestens organisierte
Stangenlager bei
SEISSENSCHMIDT
mit den verschiedens-
ten Stéhlen.



Schmieden mit sich zog.»

Auch hier investierte SEISSENSCHMIDT
grosse Summen. Schritt fir Schritt holte
man alle notigen Verfahren in die hauseige-
nen Produktionsstatten. Die Kaltumformung
zur Kalibrierung der Schmiedeteile sowie
das Drehen, Bohren, Fréasen oder Rdumen,
auch «hart», und seit kurzer Zeit auch die
gesamte Palette der Warmebehandlung
deckt man in der SEISSENSCHMIDT-Grup-
pe vollumfanglich ab.

VORLEISTUNG FUR DEN KUNDEN
«Komplette Produktionslinien fur die
Nachbearbeitung der Schmiedeteile wurden

in der Vergangenheit und auch zuklnftig
explizit flr ein bestimmtes Kundenprojekt
geplant und in Betrieb genommen», erklart
Stefanus Levermann, Leiter Kommuni-
kation, beim Rundgang Uber das Werks-
geléande.

Grossere Investitionen um die Schlagkraft
am Markt zu behalten gehéren also zum
taglichen Geschaft. Und dies in einem
Markt, der sich sehr stark gewandelt hat.
Ein «Hand in Hand» mit dem Kunden bei
Projekten mit grosserer Tragweite ist heute
praktisch nicht mehr an der Tagesordnung.
«Fertige Komponenten in guter Qualitadt und

NETSHAPE 2/09
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Eines von vielen
Automotive-Teilen bei
SEISSENSCHMIDT:
ein Achzapfen fir

ein Gleichlaufgelenk
nach dem Schmieden
(links) und in weiteren
Schritten mechanisch
bearbeitet (rechts).

zu besten Preisen werden heutzutage vom
Zulieferer erwartet. Das Risiko der Investi-
tion liegt bei uns, dem Unternehmeny», gibt
Rudiger Groos zu verstehen.

Umso erstaunlicher erscheint es im Zuge sol-

cher Tatsachen, dass bei SEISSENSCHMIDT
der unternehmerische Geist und die innova-
tive Schubkraft auf einem sehr hohen Level
splrbar sind. Auch in einer Zeit wirtschaft-
licher Unsicherheiten, der Finanzkrise und
sinkender Absatzzahlen im Bereich Auto-
motive scheint die SEISSENSCHMIDT-
Gruppe bestens aufgestellt zu sein. Dies
widerspiegelt auch der mo-
derne Hatebur Maschi-
nenpark, der erst vor
einem halben Jahr
durch Hateburs
neuste Entwicklung,
eine Hotmatic HM
35, ergéanzt wurde.
Eine von vielen
Investitionen, die

Eine von mehreren Linien fir die mechanische Nachbearbeitung von

Schmiedeteilen. Die Mitarbeiter fiihren die Qualitdtskontrollen unmittel-
bar nach der Bearbeitung selbststdndig durch.

SEISSENSCHMIDT dabei unterstitzt, die
Innovationskraft am Markt aufrechtzuerhal-
ten. «Wir sind heute in der komfortablen
Situation, dass wir auf einen Maschinenpark
in ausgezeichnetem Zustand zurtickgreifen
kéonnen», so Dr. Ekkehard Kérner wahrend
des Interviews.

VERFAHREN UND PROZESSE

Selbst der modernste Maschinenpark ist
aber nur halb so viel Wert, wenn man nicht
permanent versucht, die Prozesse und
Verfahren in all den hauseigenen Bearbei-
tungsverfahren zu optimieren. Von grosser
Bedeutung sind vor allem die Prozesse vor
dem eigentlichen Schmieden. Die komplet-
te Werkzeug- und Verfahrensentwicklung
lauft bei SEISSENSCHMIDT zu 100%
inhouse ab, und dies auf einem sehr hohen
technischen Level.

Die hochqualifizierten Mitarbeiter entwi-
ckeln oftmals sogar zusammen mit dem
Kunden die zu fertigenden Teile. Sehr



«Mit einer Zunahme des Anteils nichtauto-
mobiler Teile auf 15% in den kommenden
finf Jahren verfolgen wir ein sehr sportli-

ches Ziel.»

Dr. Ekkehard Korner, Vorstand

hilfreich ist hierbei die FEM- und Rapid-Pro-
totyping-Technologie. Praktisch Uber Nacht
kann SEISSENSCHMIDT seinem Kunden
mit Hilfe dieser Verfahren ein massstabs-
getreues Kunststoffmodell vom spateren
Schmiedeteil erstellen. Dem voraus-
gehend sind natlrlich modernste Simula-
tionsverfahren mittels Computerunter-
stlitzung und das Abrufen eines grossen
Repertoires an Wissen, das die Mitarbeiter
von SEISSENSCHMIDT sich in Gber 40
Jahren in Bezug auf Hateburs horizontale
Schmiedetechnologie angeeignet haben.

SPORTLICHE ZIELE

Innovationskraft und automobile Teile sind
die Gegenwart. Wie sieht aber die Zukunft
von SEISSENSCHMIDT aus? Auf diese Fra-

ge gibt Herr Dr. Kérner ein aus seiner Sicht
recht sportliches Ziel durch: « Wir méchten
in den kommenden finf Jahren unsere Pro-
duktion an nichtautomobilen Teilen auf 15%
ausbauen, dabei aber gleichzeitig an unserer
Kernkompetenz weiterfeilen und die Trends
im Markt der automobilen Schmiedeteile
genaustens verfolgen.»

Weitere Informationen:
SEISSENSCHMIDT AG
Daimlerstrasse 11
D-58840 Plettenberg

Tel. +49 2391 915-0
info@seissenschmidt.de
www.seissenschmidt.de
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SEISSENSCHMIDT - Innovation aus Leidenschaft

Ein nach dem Schmie-
den im Kaltumfor-
mungsprozess kalib-

riertes Kegelrad.

Nach der Computersimulation (Bild rechts) kbnnen mit Hilfe der Rapid-Prototyping-Technologie (Bild links) iber Nacht massstabs-

getreue Kunststoffmodelle angefertigt werden.

NETSHAPE 2/09
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HATEBUR SERVICES - Ersatzteileservice

NETSHAPE 2/09

Bilder oben und unten: Einblicke in die verschiedenen Ersatzteilelager bei Hatebur.

ERSATZTEILESERVICE - GUT ORGANI-
SIERT, SCHNELL VERFUGBAR

@ u Stephan Drer

Die schnelle und zuverlassige Verfiigbarkeit von Ersatzteilen ist ein wichtiger Faktor
fur die Gewahrleistung eines einwandfreien Betriebes aller Anlagen im Bereich der
Massivumformung. Als Maschinenhersteller liegt es Hatebur am Herzen, seinen
Kunden in kiirzester Zeit alle notwendigen Ersatzteile verfiigbar zu halten. Um dies
zu bewerkstelligen werden in Intervallen samtliche Ersatzteilbestellungen analysiert
und in einem Konzept optimierter Lagerhaltung integriert. Neben dieser Analyse
optimiert Hatebur die Ersatzteilelagerung auch in Absprache mit dem Kunden.

Egal ob Kalt- oder Warmpresse, die Versorgung mit Ersatzteilen ist
ein wichtiges strategisches Instrument im Betrieb und Unterhalt
hochproduktiver Umformmaschinen und -anlagen.

NUR NOCH REAGIEREN
Die vergangenen Jahre haben gezeigt, wie wichtig es ist, die



Produktionsféhigkeit einer Anlage sicher-
zustellen. Die planméssig hohe Maschi-
nenauslastung liess keinen Spielraum fiir
Produktionsausfalle.

Unvermeidlichen Situationen waren jedoch
viele Betreiber, wie auch Hatebur als Part-
ner, ausgesetzt.

Zu dieser Zeit war meist nur noch ein
Reagieren maglich. Um maogliche Produk-
tionsunterbriiche der Maschinen durch
Verschleiss oder Defekte in Zukunft besser
abfedern zu kénnen, sind auf Seiten
Hatebur unterdessen diverse Massnah-
menpakete umgesetzt worden.
Wichtigster Bestandteil ist die schnelle Ver-
flgbarkeit der betroffenen Maschinenteile.

Parallel zur Einflihrung eines neuen ERP-
Systems gruppierte sich ein Team von
Servicefachleuten, das sich schwerpunkt-
maéssig mit der Bedarfsplanung und der
optimalen Lagerbewirtschaftung ausein-
andersetzt. Eine anspruchsvolle Aufgabe,
welche massgeblich die Verflgbarkeit und
die Herstellkosten positiv beeinflusst.

30% MEHR LAGERKAPAZITAT

Des Weiteren wurden die Lagermdglichkei-
ten um ca. 30% im Bereich der Grossteile
ausgebaut. Auf der zusatzlich geschaffenen
Flache von 300 m? lagern hauptsachlich
Teile, deren lange Beschaffungszeiten ent-
sprechend lange Produktionsausfalle nach
sich ziehen.

Die Lagerung solch kapitalbindender Teile
ist fUr Hatebur ein klarer Schritt hin zu star-
ken Servicepartnerschaften.

INDIVIDUALLOSUNGEN

Neben der standardisierten Lagerhaltung
ist Hatebur aber auch gerne dazu bereit,
Individuallésungen mit den Kunden zu
erarbeiten, um so die Produktionssicherheit
zu optimieren.

ResUmierend darf man also festhalten, dass
Hatebur einmal mehr einen Schritt hin zum
Kunden und zu dessen Wiinschen gemacht
hat.

Hansjérg Gebhard,

verantwortlich bei
Hatebur fir den
Bereich Service &
Support.

NETSHAPE 2/09
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Die BKA 1 vor dem
Transport bei MEIRA
Corporation in Japan.

BOLTMATIC BKA 1 - NACH 50 JAHREN

ZURUCK IN REINACH

@ ¥ Stephan Ddrer

Als im Jahr 2008 am Hauptsitz der Hatebur Umformmaschinen AG der Eingangsbereich
komplett umgebaut wurde, entstand schon wahrend der Bauphase der Wunsch, dort
spater auch mal eine «alte» Hatebur Presse zu prasentieren. Nach einer intensiven Such-

aktion wurde man in Japan bei MEIRA Corporation fiindig.

Im September 1959 verliess eine Boltmatic
BKA 1, Maschine Nr. 9 dieser Baureihe, die
Schweiz und trat ihre Reise nach Japan an.
Heute, praktisch auf den Tag genau nach
50 Jahren, ist diese BKA 1 wieder zurtick in
Reinach.

FUR DEN EINGANGSBEREICH

Der Grund fir die Ruckflhrung einer «alten»
Hatebur Umformmaschine nach Reinach ist
schnell erklart. Im Zuge der Modernisierung
des Haupteingangs und des gesamten Erd-
geschosses am Hatebur Hauptsitz entstand
die Idee, nach dem Umbau dort eine «alte»
Hatebur Presse aufzustellen. Sie durfte
nicht zu gross sein und sollte moglichst vie-
le Produktionsjahre auf dem Buckel haben.
Ein paar Hatebur Mitarbeiter machten sich
sogleich daran, streckten ihre Fihler aus,
suchten und befragten Kunden auf der gan-

Technische Daten der Boltmatic BKA 1

Schaftdurchmesser bei Normschrauben (Handelsware)

Durchmesser bei Formteilen

Schllsselweite bei Sechskantschrauben
Schllsselweite bei Vierkantschrauben

Rohmaterialdurchmesser
Abschnittlange

Hubzahl pro Minute (stufenlos regelbar)
Gesamtpresskraft
Matrizendurchmesser
Auswerferhub matrizenseitig
Auswerferhub stempelseitig
Leistung des Antriebsmotors
Gewicht der Maschine

zen Welt. Im Herbst 2008 wurde man fin-
dig. In Japan. Die Firma MEIRA Corporation,
ehemalig K.K. Nagoya Rashi Seisakusho,
besass in ihrem Maschinenpark eine BKA 1.
Eine Kaltpresse mit dem Baujahr 1959. Sie
diente auch dort in den letzten Jahren als
Ausstellungsstlick und befand sich demzu-
folge in einem gepflegten Zustand. Einzig
die Farbe dnderten die Japaner gegenlber
der Originallackierung auf Blau. Nach kurzen
Verhandlungen war man sich schnell einig.
Die Maschine wurde von Hatebur zurlickge-
kauft und in der hauseigenen Werkstatt bis
auf die Farbgebung mdglichst originalgetreu
restauriert.

Bilder rechts: BKA 1
vom Transport bis zur
restaurierten Maschine.
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WERKZEUGERPROBUNG -
EINRICHTEN, EINFAHREN, OPTIMIEREN

@ + Stephan Direr

Mit dem letzten Teil der Serie «Werkzeuge & Verfahren», der Erprobung der konstruierten und
gefertigten Umformwerkzeuge, schliesst sich der Kreislauf. Am Anfang war das Teil, eine Zeich-
nung mit genauen technischen Vorgaben, die es in ein hochwertiges Werkzeug umzusetzen galt.
Nun erfolgt die Erprobungsphase, die fiir samtliche Hatebur Maschinen durchgefiihrt werden kann,
inhouse oder in der Kundenumgebung. Entweder in direktem Zusammenhang mit einem Neuma-
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Teil
«WERKZEUGERPROBUNG»

Teil

NETSHAPE

1/2009
«WERKZEUGFERTIGUNG»

Teil

NETSHAPE

2/2008
«WERKZEUGENTWICKLUNG»

NETSHAPE 2/09

schinenprojekt oder als separates Projekt.

Der Maschinenbediener bereitet die AKP 4-6 S

fir die Erprobung vor.

Esist 7.15 Uhr morgens. Im Hatebur Demo-
center in Reinach laufen die Vorbereitungen
fUr die Erprobung eines kniffligen Teils. Auf
einer sechsstufigen Kaltpresse, AKP 4-6 S,
wird heute die erste Erprobung stattfinden.
Nach und nach montiert der Maschinenbe-
diener die Werkzeugpakete auf den Werk-
zeugblock, hebt anschliessend zunachst das
Matrizen- und danach das Stempelmodul in
die Maschine. Das passende Rohmaterial
wird gleichzeitig von seinem Kollegen vor-
bereitet und ein Stlck weit in die Maschine
eingezogen. Die Spannung steigt. Der erste
kritische Moment ist da, die Kaltpresse
dreht im Schleichgang mit dem neuen
Werkzeug. Gespannt schauen die beiden
Herren in den Werkzeugraum. Es scheint
alles perfekt zu sein. Keine Kollision der
Werkzeuge.

DAS ERSTE TEIL FALLT VON DER
MASCHINE

Schritt fUr Schritt tasten sie sich nun durch
den Einrichtprozess. Vom ersten gescherten
Abschnitt bis zum kompletten Stadiengang.
Abweichungen gegenlber den Vorgaben
aus der Konstruktion werden genaustens
protokolliert. Fur einen kurzen Moment
kommt etwas Nervositat auf. In der sechs-
ten Umformstufe hat sich ein ungewollter
Grat gebildet. Der Konstrukteur und ein
Mitarbeiter aus der Fertigung eilen herbei.
Eine etwas zu grosse Entliftungsnut am
Stempelwerkzeug, wie sich herausstellt.
Keine Stunde spéter, ein Stempelrohling
wurde entsprechend modifiziert, ist das
Problem behoben. Mit Stolz zeigen die
beiden Maschinenbediener den komplet-
ten Stadiengang dem Leiter der Abteilung
Werkzeuge & Verfahren, Herrn Patrick
Stemmelin. Zusammen vermessen sie das
Endteil geméass den Vorgaben. «Super, wir
sind ja schon sehr nahe an der Vorgabe»,
freut sich der Chef.

OPTIMIERUNG

Ein paar kleinere Anpassungen sind noch
nétig, um das hochgesteckte Ziel zu errei-
chen. In der Optimierungsphase trifft sich
das Team, welches von Anfang mit diesem
Projekt beauftragt war, zu einer Bespre-
chung. Die Maschinenbediener geben

ihre Informationen weiter. Anschliessend
werden sie die konkreten Schritte zur Op-



Patrick Stemmelin (links) im Gesprach mit dem Kunden.

timierung des Werkzeugsatzes diskutieren
und umgesetzen. Ein paar Tage spater, der
Kunde wurde unterdessen zum Abnah-
mepressen eingeladen, vollzieht sich die
Erprobungsprozedur noch einmal von vorne.
Jetzt muss alles passen. Und in der Tat, der
Kunde ist begeistert. Das Teil entspricht
genau seinen Vorstellungen.

10000 TEILE PRESSEN

Wie vertraglich fixiert, presst Hatebur nun
10 000 musterkonforme Teile. Mit 150 Hub/
Min. schnurrt die AKP 4-6 S und ein Teil
nach dem anderen fallt in den Container.
Nach etwas mehr als einer Stunde ist das
ganze Spektakel schon wieder vorbei.

Alle Beteiligten sind ausserst zufrieden und
der Kunde bestellt zusatzlich zu seinem Satz
Werkzeuge zwei weitere Satze formgeben-
der Teile als Startpaket fir die zuklnftige
Produktion.

SERIENPRODUKTION FUR KUNDEN
«Kommt es bei einem Kunden mal zu ei-
nem Engpass oder ist die bestellte Maschi-
ne noch nicht betriebsbereit, Gbernimmt
Hatebur sehr gerne die Fertigung grosserer

Serien», so Patrick Stemmelin. «Solche
Projekte wurden in der Vergangenheit
bereits mehrfach zur vollsten Zufriedenheit
abgewickelt.»

VEREINFACHTE ERPROBUNG

«Um noch einmal auf die eigentliche Erpro-
bung zurlickzukommen», flgt er an: «Seit
kurzer Zeit bieten wir neben der vollumfang-
lichen Werkzeugentwicklung, inklusive Ferti-
gung und Erprobung, auch eine kostenmas-
sig attraktivere Variante an. Dabei wird die
Erprobungsphase auf eine Woche limitiert,
exklusive Abnahmepressen. Anschliessend
wird das weitere Vorgehen abgesprochen.
Entweder der Kunde Ubernimmt die Opti-
mierung oder er Uberlasst diese Phase den
Fachleuten von Hatebur.»

Patrick Stemmelin,
verantwortlich bei
Hatebur fir den
Bereich Werkzeuge &
Verfahren.

1114284

Méglicher Stadiengang eines kalt umgeformten Teils.
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NEUE STRUKTUREN -
NAHTLOSE PROZESSUBERGANGE

@ + Stephan Ddrer

Ab dem 1. September 2009 gilt in der Hatebur Umformmaschinen AG eine neue Organisationsstruk-
tur. Die Redaktion NETSHAPE wollte wissen: «Was gibt es fiir Neuerungen und wie wirken sie sich
schlussendlich aus?» Als Interviewpartner stand Bruno Niederer, Mitglied der Geschaftleitung und
Leiter Finanzen und Administration (CFO), Rede und Antwort.

HATEBUR INSIDE - Neue Strukturen

Welches waren die Beweggriinde fiir die
Kreation einer neuen Unternehmens-
struktur?

Grundstein des Wandels war die Erkennt-
nis, dass die existierenden formellen und
informellen Prozesse weder den Bedrfnis-
sen der eigenen Leistungserstellung noch

denjenigen der Kunden von heute gentigen.

Aus den erkannten Méangeln und dem
daraus resultierenden Hinterfragen der
bestehenden Organisation wurden mit
Mitarbeitern, insbesondere dem Kader,
begleitet von einem Coach, gemeinsame
Ziele formuliert.

Diese sind fokussiert auf:
= Erzielung bzw. Verbesserung der Kunden-
zufriedenheit.
= Verbesserung der Ablaufe aus der Er-
kenntnis, dass unser Stammgeschaft im
Projektgeschaft stattfindet.
= Optimierung der Abwicklungsprozesse
bzw. des Auftragsdurchlaufs und des
damit verbundenen Schnittstellenmanage-
ments.
= Anderung von verhaltensméssigen
Gewohnheiten im Sinne eines aktiven
Termin-, Kosten- und Qualitats-Controlling-
Bewusstseins.
Dass mit den obigen Zielen eine Neufest-
legung der Aufgaben, Verantwortung und
Kompetenzen einhergeht, ist naheliegend.
Mit einer Prozessstruktur waren nun das
Fundament fir und das Bedurfnis nach ei-
nem ERP-System, das diesen Namen auch
verdient, gegeben. Es galt also, die definier-
ten Prozesse im ERP abzubilden bzw. die
Organisationsstruktur neu zu gestalten.
Dies ist uns auch gelungen, wenn man
davon absieht, dass wir in der Implementie-
rung des ERP im Riickstand sind und noch
diverse Probleme einer Lésung harren.
Der erzielte «change of mindset» wird
unterstUtzt und getragen von teils jungen
Kadermitarbeitern, welche gerne Verantwor-
tung Ubernehmen und die Prozesse leben.
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Neues Organigramm der Hatebur Umformmaschinen AG.

Wo liegen die gréssten Verdnderungen

gegentiber die vorherigen Struktur?

Die neue Organisation und geschéfts-

massige Fakten wurden in den Prozessen

nachvollzogen (und umgekehrt).

Neu sind die Bereiche:

= «After Sales Services/Kundendienst und
Ersatzteile»

= «Projekte»

= «Supply Chain Management»

= Der Kernfunktion und -aufgabe «Entwick-
lung und Verfahren» wurde durch deren
direkte Anbindung an die Geschéftleitung
Rechnung getragen

Was splirt der Kunde von der neuen Pro-
zessabwicklung?

Die praktisch schnittstellenlose Projektbe-
gleitung, vom Maschinenkauf bis zur Inbe-
triebnahme, bringt dem Kunden und uns
Vorteile durch kurze Kommunikationswege
und zentrale Verantwortung. Der Kunde hat
Uber die gesamte Projektabwicklung diesel-
be verantwortliche Ansprechperson, welche
andererseits auch die internen Abldufe
Uberwacht. Sie stellt zudem die zeitliche,
qualitative und finanzielle Abwicklung des

Kundenprojektes sicher.

Diese Philosophie wird auch im Kunden-
und Ersatzteildienst aktiv gelebt. Erste po-
sitive Rickmeldungen seitens der Kunden
sind unabhangig von der Konjunkturflaute
schon erfolgt.

Gibt es weitere Ausbaupléne, was die Or-
ganisation im Zusammenhang mit dem
neuen ERP-System anbelangt?
Die heute eingeflihrten Strukturen und
Prozesse, unterstitzt durch das neue ERP-
System, sind weitgehend skalierbar. Sie
werden in naher Zukunft erweitert durch die
Einbindung des Bereichs Technik und hier-
bei schwerpunktmassig durch die Integrati-
on der Abteilung «Werkzeuge & Verfahren».
Des Weiteren fuhren wir auf Anfang 2010
ein neues digitales Zeiterfassungssystem
ein. Zum Abschluss und erst dann, wenn
die «Geburtswehen» des ERP abgeklungen
sind, soll das System mit einem «Manage-
ment Reporting Tool» komplettiert werden.
(CFO).

Personal

i Controlling

n  Informatik

Zentrale
Dienste

Interviewpartner: Bruno Niede-

rer, Mitglied der Geschaéftleitung,
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Leiter Finanzen und Administration
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FASTENERS TRADE SHOW - GUANGZHOU/CHINA

Wahrend dreier Tage, vom 23. - 25.09.09, | , é‘- " —
offnete in Guangzhou (China) die Faste- = : :
ners Trade Show ihre Tore. Flr Hatebur

war es der erste Auftritt an dieser Messe,
die hauptsachlich den Bereich der Befesti-
gungsmittelindustrie abdeckt. Im Gegensatz
zum dritten Tag verliefen die ersten beiden
Tage trotz der splrbaren Wirtschaftsflaute
recht gut. Nach Meinung der Experten hob
sich Hatebur vor allem wegen des Ange-
botes an moglichen Spezialteilen von den Impressionen vom Messestand an der Fasteners Trade Show in Guangzhou.
anderen Ausstellern positiv ab. Das noch

junge Team von Hatebur Shanghai Co. Ltd.

leistete ganze Arbeit und war mit dem

Resultat sehr zufrieden.
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