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. Trends

Servodirektantrieb L
fiir Tiefziehpressen

| .‘ 1 -
Servopumpen-getriebene Hydrau- |

liksysteme bieten auch in der Blechumfor-
mung viele Vorteile. Davon konnte LASCO
auf der Branchen-Leitmesse EuroBLECH
in Hannover (25.—29. Oktober) viele An-
wender Uberzeugen.

. Know-how

MaschinengroBen
dimensionieren

Die Auslegung der MaschinengroBe ist bei
Neuausriistungen ein kritisches Unterfangen.
Wirtschaftlich optimal sind nur Aggregate,
die sich ber die gesamte Einsatzzeit als op-
timal dimensioniert erweisen. In einer neuen
Know-how-Reihe stellen wir Praktikermetho-
den fiir Uberschlagsberechnungen vor.

. In der Praxis

Hirschvogel baut
Kooperation aus

Die Hirschvogel Automotive Group (Denk-
lingen) baut die Zusammenarbeit mit —_—
LASCO als Technologielieferant fir Um- e A o :
formanlagen weiter aus. Firr den Pro- “
duktionsstandort Marksuhl bei Eisenach e &qﬁ
realisierte LASCO jlingst eine vollautoma- '
tisierte Aluminium-Umformlinie und liefert

aktuell eine Querkeilwalze QKW 700 aus.

LASCO UMFORMTECHNIK
WERKZEUGMASCHINENFABRIK



Editorial

Friedrich Herdan

Gesellschafter

Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
Langenstein & Schemann GmbH

Konjunkturimpulse notig

Nach Einschatzungen des Internati-
onalen Wahrungsfonds IWF wird die
Weltwirtschaft 2016 lediglich um 3,1
Prozent zulegen und im kommenden
Jahr um 3,4 Prozent. Mittelfristig dirfte
das Wachstum der Industriestaaten
weiter enttauschend ausfallen, schrie-
ben IWF Experten in ,,World Economic
QOutlook* zum vierten Quartal 2016. Die
globale Konjunktur benétige wachstums-
fordernde Impulse.

Diese Statements hoch anerkannter
Okonomen machen deutlich: Auch wenn
es der deutschen Wirtschaft auf den
ersten Blick so gut geht wie selten, steht
die Weltwirtschaft auf wackeligen FuiBen.
Schon deshalb diirfen so wichtige
Vorhaben zum Abbau von Handelshemm-
nissen wie die Freihandelsabkommen der
Europaischen Union mit Kanada (Ceta)
und den USA (TTIP) nicht endgiltig
scheitern. Wir vergeben Chancen, die
Wettbewerbsfahigkeit und den Wohl-
stand Europas zu sichern sowie die
Regeln des Welthandels mitzugestalten,
anstatt anderen Playern der Weltwirt-
schaft dieses Feld zu tberlassen. Durch
einfachere und effizientere Regelungen
im Waren- und Dienstleistungsverkehr
wirden vor allem kleine und mittelstan-
dische Unternehmen vom leichteren
Zugang zu transatlantischen Markten
profitieren.

Mit der demokratischen Entscheidung
zum Austritt aus der Europaischen Union
- ob sie uns geféllt oder nicht - haben die
Briten unmissverstandlich ein Zeichen
gesetzt. Der BREXIT darf aber nicht
zum Belastungstest in ohnehin sensibler
Konjunkturlage werden. Deshalb sind die
noétigen Verhandlungen kooperativ, prag-
matisch und unverziglich mit dem Ziel
groBtmoglicher ausgeglichener Ergeb-
nisse auf beiden Seiten abzuschlieBen.
Die EU ist gut beraten, GroBbritannien
den kiinftigen Zugang zum Binnenmarkt
nicht unnétig zu erschweren. Weil Eur-
opa ohne GroBbritannien unvollkommen
und sowieso nichts von Ewigkeit ist,
sollte die Tur fir eine Rickkehr unserer
britischen Freunde offen gehalten
werden. Bis dahin gelten faire Umgangs-
regeln auf beiden Seiten.

Ich wiinsche lhnen und Ihren Angeho-
rigen geruhsame Festtage und einen
guten Start ins neue Jahr!

lhr Friedrich Herdan
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Trends + Markte

In keiner anderen Branche ist der Innovationsdruck fiir die Blechbearbeitung so hoch wie in der Auto-
mobilindustrie. Das wurde auf der EuroBLECH in Hannover erneut sehr deutlich.

24. Int. Technologiemesse flr Blechbearbeitung

Smarte Fertigungsprozesse

In der Branche der Blechhearbei-
tung herrscht gute Stimmung vor.
Neue Technologien rund um das

Thema smarte Fertigungsprozesse

fordern die Blechumformer he-
raus, bhieten aber auch Chancen.

Das wurde auf der 24. Internationale Techno-
logiemesse flr Blechbearbeitung Euro-
BLECH in Hannover deutlich, die vom

25. — 29. Oktober ganz im Zeichen innovati-
ver Produktion im Zeitalter der fortschreiten-
den Digitalisierung stand. Zur Steigerung von
Kosteneffizienz, Flexibilitat und Prozess-Sta-
bilitdt wurden zahlreiche neue Lésungen
entlang der gesamten Technologiekette der
Blechbearbeitung angeboten. Insgesamt
1.550 Ausstellerunternehmen aus 40 Lan-

dern stellten auf der weltweiten Leitmesse
fir die blechbearbeitende Industrie aus. Mit
mehr als 89.000 m? Nettoausstellungsflache
verbuchte die Messe gegeniiber der Vorveran-
staltung ein Flachenwachstum von gut 3%.

LASCO stellte die Option in den Mittelpunkt,
hydraulische Tiefziehpressen mit Servodi-
rektantrieben aus- und nachzurlsten. Mit
Interesse wurde von der Fachwelt registriert,
dass einige international filhrende Automobil-
zulieferer bereits LASCO Servodirektantriebe
mit groBem Erfolg einsetzen. Hydraulikpressen
mit LASCO Servodirektantrieb erreichen einen
Wirkungsgrad von tber 90% und zeichnen
sich gegentber konventionellen Hydrauli-
kantrieben durch héhere Energieeffizienz,
stoBminimierten Betrieb, umfangreiche
Steuerungsmoglichkeiten und einfache Diag-
nose (auch bei komplexen Anlagen) aus.

SENAFOR-Konferenz: Brasilien schaut vorwarts

Brasiliens Metallumformer setzen auf
Uberwindung der wirtschaftlichen und
politischen Talsohle und hoffen auf Stabilitat
und Wachstum. Das wurde bei der traditio-
nellen SENAFOR-Konferenz des Fachbereichs
Metallumformung der Staatl. Universitat Rio
Grande do Sul unter Leitung von Professor
Dr. Lirio Schaeffer mehr als deutlich. 200
Fachleute aus der Branche nahmen an dem
zweitagigen Kongress am 5. und 6. Oktober
in Porto Alegre teil. Die Veranstaltung fand

bereits zum 36. Mal statt und ist stets auf-
geteilt in Vortragsreihen fiir die Fachbereiche
Massivumformung, Blechumformung und
Pulvermetallurgie.

LASCO stellte in einem Vortrag vielbeachtete
Neuentwicklungen vor. Der Fokus lag dabei
auf der Produktlinie neuer multiaxialer Pres-
sen. LASCO unterstitzte als Co-Sponsor das
flr brasilianische Schmiedefachleute wichtige
Branchenmeeting.
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Praxistest: HWS iiberzeugt Fachwelt

Die erste hydraulische Waagerecht-Schmiedemaschine (HWS) von LASCO (siehe Titelbild) ist
erfolgreich in Betrieb genommen worden. In einem umfangreichen Testprogramm unter Praxisbe-

dingungen wurden alle technischen Vorgaben mit Bravour erflllt. Die Vorteile des hydraulischen
Antriebs gegeniiber althergebrachten Konzepten sind bahnbrechend:

B Hohe Umformgeschwindigkeit,
B schnelle Parallelbewegung der StoBel,

B unabhéngiges Steuern der Vertikal- und Horizontalbewegung
B sowie zusatzliche Umformarbeit auch in Vertikalrichtung
bieten beste Voraussetzungen fir die Umformung komplexer Geometrien. Bislang waren fir sol-

che Umformprozesse mehrere Aggregate bei bedeutend langeren Taktzeiten vonnoten.

Hohe Zufriedenheit mit innovativer LASCO-Technik

Hirschvogel Eisenach orderte
weitere Querkeilwalze

Im Jubildumsjahr des 25jahrigen
Bestehens hat die Hirschvogel
Eisenach GmbH (HEG) bei LASCO
eine weitere Querkeilwalze QKW
700 So in Auftrag gegeben.

Das Unternehmen, das 1991
aus der Ubernahme der ,,Be-
triebsabteilung Schmiede* der
ehemaligen Wartburg-Werke
durch die Hirschvogel Auto-
motive Group (Denklingen)
hervorging, setzt seit einigen
Jahren bereits LASCO-Um-
formwalzen des gleichen

Typs erfolgreich im Bereich
Vorformung in automatisierten
Stahl-Schmiedelinien ein.

LASCO QKW 700 So
bei Hirschvogel

Zur weiteren Optimierung des Querwalzens
entwickelte HEG spezielle Werkzeuge und
LASCO passte das Maschinenkonzept ent-
sprechend an. Bei Redaktionsschluss dieser
UpGrade wurde die QKW 700 So gerade in
Eisenach montiert.

News

STUBAI KSBH setzt auf
Zuverlassigkeit

Das osterreichische Schmiedeunternehmen
STUBAI KSBH GmbH (Innsbruck) setzt auf
zuverlassige, ausgereifte Produktionsmittel
und hat sich daher wieder fir LASCO-Tech-
nologie entschieden. Das Unternehmen hat
einen weiteren hydraulischen Oberdruckham-
mer vom Typ HO-U 630 in Auftrag gegeben
Die Umformmaschine wird ab Ende 2016 uni-
versell fir verschiedenste Schmiedeaufgaben
eingesetzt. Schwerpunkte im Produktions-
portfolio sind Fahrzeugteile und Handwerk-
zeuge.

Antrieb (Blockbauweise) und Steuerung sind
fur hochste Einsatzflexibilitat ausgelegt. Zu
den Vorzligen des Gesenkschmiedehammers
gehdren darlberhinaus die niedrigen Betriebs-
kosten und die vielseitigen Einsatzgebiete.

LASCO HO-U 630 bei der Stubai KSBH

Messen + Termine

Forge Fair
Cleveland (Ohio), USA

04.-06.04.2017
Hannover Messe
Hannover, Deutschland
24.-28.04.2017
Metalloobrahotka
Moskau, Russland
15.-19.05.2017

EMO Hannover 2017

Hannover, Deutschland
18.-23.09.2017

Jahrestagung Kaltmassiv- u.
Warmmassivumformung
Dusseldorf, Deutschland
22.-23.02.2017

Meform

Freiberg, Deutschland
15.-16.03.2017

22. UKH

Hannover, Deutschland
15.-16.03.2017
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News

Im Leistritz-Werk von Choburi (Thailand) haben LASCO-Techniker vor kurzem zwei weitere Umformmaschinen aufgestellt, die zum Prazisionsschmieden von

Triebwerkschaufeln eingesetzt werden.

Spindelpresse und Multiaxialpresse im Einsatz

Leistritz baut Fertigung in Thailand ziigig aus

Der vor wenigen Jahren eréffnete

Standort der Leistritz-Gruppe
(Niirnberg) in Thailand entwi-
ckelt sich sehr erfolgreich. Zum
Aushau der Fertigungskapazitat
investierte das Unternehmen
erneut in zwei LASCO-Umform-
maschinen.

Bis vor wenigen Wochen noch hatten LAS-
CO-Techniker im Werk von Nongkham Si
Racha der Leistritz (Thailand) Ltd. tiichtig zu
tun, um die termingerechte Inbetriebnahme
der Hochleistungsaggregate sicherzustellen.
Ende Oktober ist die Fertigung von Trieb-
werkschaufeln aus Titanlegierungen sowie
Nickelbasislegierungen fiir Flugzeugtriebwerke
an den Neuzugéngen reibungslos gestartet.

Gegenuber den bereits seit 2011 eingesetz-

ten LASCO-Spindelpressen der Typen SPR
630 und SPR 900 sattelt Leistritz bei den

up grade LASCO 37/16

Typische Turbinenschaufeln von Leistritz

Neuausriistungen in der Leistung tlichtig auf:
Die Spindelpresse SPR 1600 ist mit max. zu-
lassiger Presskraft von 25.000 kN sogar fast
doppelt so groB wie die SPR 900. Der neuen
SPR 1600 fallt in dem verketteten Prozess
die Aufgabe des Fertigschmiedens zu. Fir die
Vorformung wird die LASCO-Neuentwicklung
,FLEX 40/60" eingesetzt. Diese Multiaxial-
presse realisiert Uber drei separate synchro-
nisierte Hydraulikantriebe Umformkréfte von

zweimal 4.000 kN (horizontal) und 6.000 kN
(vertikal).

In enger Abstimmung mit industriellen Part-
nern aus den Bereichen Luft- und Raumfahrt,
Automobilindustrie, Schiffbau, Kunststoff- und
Pharmaindustrie stellt die Leistritz-Gruppe
anspruchsvolle Produkte mit rund 1.800
Beschaftigten an mehreren nationalen und
internationalen Standorten her.



Know-how

Serie: Grundlagen der Massivumformung (1)

Ermittlung der
MaschinengroBe fiir Praktiker

In mehreren Fortsetzungen wollen wir Praktikern auf der Arbeitsebene eines
Schmiedebetriebs helfen, schnell Umformkrafte bzw. erforderliche MaschinengroBen zu
ermitteln, ohne wissenschaftliche Berechnungsmethoden ersetzen zu wollen.

Beginnen wir zunachst mit der Bestimmung Praxisheispiel: Schmieden von Pleueln

der erforderlichen HammergroBe beim Ge-
senkschmieden.

Das dargestellte Diagramm basiert auf
langjahrigen Erfahrungswerten aus der Praxis
und geht bei normalen Schmiedeteilen in
handelstiblicher Werkstoffqualitat nach DIN
EN 10027 von drei bis vier Schlagen (Vor-
formschlag, ein oder zwei Schmiedeschlagen
und Kalibrierschlag) aus.

Doppelpleuel Schmiedeteil mit Gratbahn
Projizierte Flache des Schmiedeteils: ca. 30.000 mm?2

Vergutungsstahle und héher legierte Stahle

erfordern Zuschlage. Als Orientierungshilfe 400000 |- 1 |
kénnen die Unterschiede in den k—-Werten E ‘ | |
entsprechend der nachfolgend abgebildeten £ Soodon T !
£ 160000 T ;
Tabelle verwendet werden. 8 140000 — T ——
= 120000 -
° 100000 - T
E 80000 | —
k-Werte [N/mm?] g o= il -
abhangig von Temperatur und Werkstoff ® 20000
- 1
Werkstoff Schmiedetemperatur [C° E 30000 T >
Werkst.-No. [ EN-Bez. 900 | 1000|1100 | 1200 | 1300 @ 20000 1] | i
1.0401 |C15 k160 [ 140 [ 110 | 70 [ 50 | % i ' :
1.0503 |C45 k 190 | 160 | 120 | 80 | 50 3 oo —— 3
1.7220 [34cCrMo4 k200 | 170 | 120 | 80 | 60 g o : = .
1.4718 |x45¢Crsi93| k240 | 190 | 170 | 120 | / T r T i | i
1.4006 ([x10Cr13 k, 280 220 | 170 | h90 / § 4000 =l I
a
Zunachst wird der Schwierigkeitsgrad des o . TR N Py 5 5 i
. . 4 8 12 16 20 30 50 80 120 160 200
Schmiedestiicks nach untenstehendem Sche- Schlagarbeitin k)
ma gewahlt:
Ergebnis: Optimales Aggregat:
Dann wird Uberschlagig die projizierte Flache Um das Doppelpleuel mit ca. 4 — 5 Schlagen LASCO HO-U 500
des Schmiedestiicks ermittelt und fir die zu schmieden, wird ein Hammer mit einer
Gratbahn empirisch ein Zuschlag von ca. 25% Energie von ca. 45 KJ bendtigt.

hinzugefugt.

Gering gegliederte, kompakte Teile Gegliederte Teile mit mittlerem Schwierige diinnwandige und flache Teile mit

mit stark gerundeten Kanten Schwierigkeitsgrad diinnen Stegen, Rippen, Zapfen und scharfen
Kanten
Linie A Linie B Linie C
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Die Auszubildenden von LASCO zusammen mit dem Sprecher der Geschéftsfiihrung Lothar Bauersachs
(2. v. .), den drei Aushildungsbeauftragten Luisa Wachsmann (3. v. 1.), Georg Pfeuffer (4. v. r) und Bjorn
Biihling (I.) sowie dem Betriebsratsvorsitzenden David Hall (2. v. r.).

Zusatzlich vier Flichtlinge in Ausbildung

Aktiver Integrationsheitrag

LASCO iibernimmt Mitverant-
wortung bei der Integration von
Fliichtlingen. Vier Fliichtlinge,
noch ohne deutsche Sprach-
kenntnisse, werden zu Industrie-
mechanikern im sogenannten

» 143 Azubi-Modell* ausgehil-
det.

Bei dem vierjahrigen Ausbildungsmodell fir
junge Flichtlinge im Alter zwischen 16 und
30 Jahren geht es darum, Spracherwerb und
Ausbildung nicht in Stufen — zeitlich versetzt
wie bisher —, sondern parallel zu vermitteln
und damit die Eingliederung in den Erwerbs-
prozess zu verkirzen. Die 1+3-Azubis erhal-
ten von Anbeginn eine Ausbildungsvergiitung
und kénnen somit frihzeitig selbstbestimmt

Y _—

ihr Leben gestalten. In dem Coburger Pilot-
modell, das auf die Initiative von IHK-Pré&-
sident Friedrich Herdan zurlickgeht, werden
duale Ausbildungsvertrage mit Spracherwerb,
Berufsschulunterricht und betrieblicher Aus-
bildung kombiniert (Mehr Information unter:
www.coburg.ihk.de/778-0-1plus3.html).

Mit 17 Berufsanfangern — 14 (davon vier
Flichtlinge) im gewerblich-technischen und
drei in dualen Verbundstudien Maschinenbau,
Industriewirtschaft und Betriebswirtschaft

- die am 1. September ihre Ausbildung bei
LASCO antraten, hat das Unternehmen sein
hohes Engagement fir qualifizierte Berufsaus-
bildung junger Menschen nochmals erweitert.
Insgesamt beschaftigt LASCO jetzt 62 Auszu-
bildende. Die Ausbildungsquote stieg von

15 % im Vorjahr auf jetzt 17 %.

4 __ 2\ 5

Eine Montagehalle wird zum ,,Klassenzimmer*

HEEEENI

Kurz beleuchtet

Vorbilder: Erneut sind drei Nach-
wuchskréfte von LASCO mit dem
., Dr.-Kapp-Vorbildpreis* ausgezeichnet
worden. Johannes

Seifert (Bild oben),

auszubildender

A

Industriemecha-
niker im Dualen ‘E‘"
Studium Maschi- J - L
nenbau seit 2011,

Joachim Reinhardt (Bild Mitte), aus-
zubildender Mechatroniker seit 2015,
und Adrian Wolf (Bild unten), auszu-
bildender Zerspanungsmechaniker seit
2015, erhielten die Anerkennung fir
Engagement und
Verantwortung in
gemeinn(tzigen
Aufgaben, die sie
zusatzlich zu ihrer
Berufsausbildung

in ihrer Freizeit bei
der Freiwilligen Feuerwehr, in ihrer
Kirchengemeinde und in Sportvereinen
regelmaBig zeigen.

Der Preis wurde bereits zum 12. Mal

vom Verband der
bayerischen Metall-
und Elektro-Arbeit-
geber in Coburg A e ¥
(bayme vbm) ver- -
liehen. Er ist nach m
dem Stifter und

Coburger Unternehmer Dr. Bernhard
Kapp benannt und soll Auszubildende
der M+E Industrie motivieren, ehren-
amtlichen Tatigkeiten nachzugehen.

=&

10 Jahre bei LASCO

Ralf-Gerd Appenrodt 01.08.2016
Bjorn Biihling 01.09.2016
Daniel Albert 01.09.2016
Wiadimir Keller 01.09.2016
Marcal Welsch 01.09.2016
Gabriele Gruschwitz 01.09.2016

Christoph Rapczynski 18.09.2016
Sebastian Zach 01.11.2016
Waldemar Scheller 01.11.2016

25 Jahre bei LASCO

Im Rahmen des Projektes ,,Schulphysik trifft Maschinenbau“ haben erneut Schiilerinnen und Schiiler des Andreas Weber 01.01.2016
Gymnasiums Albertinum (Coburg) LASCO besucht, um in Form eines ,,Vor-Ort-Unterrichts* unter Unter- Ute Pfeuffer 01.08.2016
stiitzung von Ingenieuren und Technikern zu erleben, wie Wissen aus der Physik zu realen Losungen im Wolfgang Bitz 01.09.2016
Werkzeug- und Maschinenbau wird. Unser Bild zeigt die Gruppe mit ihrem Lehrer und LASCO-Fiihrungs- Lothar Bauersachs 16.09.2016

kraften in einer LASCO-Montagehalle. Das Projekt wird in Coburg seit einigen Jahren durchgefiihrt, um
Gymnasiasten fiir technische Berufe und Studiengénge zu begeistern. )
40 Jahre bei LASCO

up grade LASCO 37/16 Thomas Albert 01.09.2016



Finf Arbeitsjubilare fir 40- und 25-jahrige Betriebszugehorigkeit geehrt

Intern

Respektable Berufshiografien

In feierlicher Form wurde hei der LASCO Umformtechnik GmbH

Leistung und Loyalitat von fiinf Mitarbeitern gewiirdigt, die seit vielen

Jahren fiir das Unternehmen téatig sind, als herausragendes Beispiel
fiir Kontinuitat und Karrierechancen der Sprecher der Geschaftsfiih-
rung Lothar Bauersachs fiir 25-jahrige Betriebszugehdrigkeit.

In einer Feierstunde wirdigte der Vorsitzende
der Geschaftsfiihrung der LASCO Langenstein
& Schemann, Holding, Friedrich Herdan die
Leistung von Lothar Bauersachs tber 25
Jahre an exponierter Stelle im Unternehmen.
AnschlieBend dankte Lothar Bauersachs,
Sprecher der Geschaftsfiihrung, Thomas Al-
bert fuir 40-jahrige Betriebszugehorigkeit so-
wie Wolfgang Béatz, Ute Pfeuffer und Andreas
Weber flr 25 Jahre Einsatz und Leistung im
Unternehmen. Im Beisein der Geschaftsfihrer
Thomas G6tz und Robert Welsch und des Be-
triebsratsvorsitzenden David Hall erhielten die
Jubilare Urkunden und Treuepramien sowie
IHK-Ehrenurkunden und das Ehrenzeichen
des Kuratoriums der Bayerischen Arbeitge-
berschaft.

Lothar Bauersachs hatte bereits vor sei-

nem offiziellen Eintritt in das Unternehmen
als Diplom-Ingenieur (FH) Elektrotechnik

am 16. September 1991 die Gelegenheit,
LASCO wahrend eines Praxissemesters und
der Anfertigung seiner Diplomarbeit ken-
nenzulernen. Von Anfang an zeichnete sich
seine steile Karriere ab. Bereits 1998 wurde
Bauersachs zum stellvertretenden Bereichs-
leiter Elektrik ernannt und Gibernahm 2004
hauptverantwortlich die Leitung dieses Kon-
struktionsbereichs. In vielen Jahren konnte
er Konstruktionserfahrung sammeln und
seine exzellenten Kenntnisse auf dem Gebiet
der Elektrotechnik und des Maschinenbaus
einbringen. Zudem konnte er sich bei vielen
Inbetriebnahmen von Anlagen im In- und
Ausland vom Kundennutzen seiner Konzepti-
onen selbst ein Bild machen und gewonnene
Erkenntnisse als Riickkopplung in technische
Innovationen einflieBen lassen. Im Jahr 2008
wurde ihm Prokura erteilt. Aufgrund heraus-
ragender Fahigkeiten, langjahriger Kenntnisse

up grade
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der Betriebsablaufe, aber insbesondere wegen
seines hohen Empathievermégens wurde
Lothar Bauersachs im September 2009 zum
Geschéftsfihrer Technik/Vertrieb und am 1.
Februar 2015 zum Sprecher der Geschafts-
fihrung berufen.

40 Jahre im Unternehmen

Thomas Albert erlernte bei LASCO den Beruf
des Industriemechanikers. Nach erfolg-
reichem Abschluss seiner Ausbildung hat sich
Thomas Albert im In- und Ausland als unver-
zichtbare Fach- und Fluhrungskraft etabliert
und machte sich sehr schnell als gefragter
LASCO-Servicetechniker bei in- und ausléan-
dischen Kunden einen Namen. Seit vielen
Jahren schult Thomas Albert junge Fachkrafte
auf dem hoch anspruchsvollen Gebiet der
AuBenmontage und Inbetriebnahme und gibt
sein Wissen gerne an die Nachwuchskrafte
weiter.

25 Jahre im Einsatz fiir LASCO
Ute Pfeuffer ist fir Besucher, Kunden und
Lieferanten die erste Anlaufstelle, Er-

scheinungsbild und der erste Eindruck von
LASCO im Empfang. Im Umgang mit in- und
auslandischen Gasten, bei BegriiBung von
Geschéftspartnern, Arrangieren von Ge-
sprachsraumlichkeiten genauso wie bei Ver-
mittlung von Telefonaten ist ihre freundliche
und verbindliche Art bei allen LASCO-Part-
nern sehr geschatzt.

Wolfgang Bétz absolvierte bei LASCO bereits
seine Ausbildung zum Zerspanungsmechani-
ker, Schwerpunkt Drehtechnik, und star-

tete mit den erworbenen Kenntnissen und
Fahigkeiten im Bereich der mechanischen
Fertigung. In den folgenden Jahren konnte
sich Batz aufgrund seiner Fahigkeiten zur
Fachkraft fiir CNC-geregelte Bearbeitungszen-
tren qualifizieren und ist heute unter anderem
ausgewiesener Fachmann fir Radialbohren.

Andreas Weber trat 1991 als Maschinen-
schlosser bei LASCO ein und ist als Service-
techniker in der AuBenmontage unverzicht-
bare Fachkraft. Von Beginn an war Weber
sehr engagiert und entwickelte sich aufgrund
seines hohen Sachverstands schnell zum
Fachmann fir Montage, Wartung und Repa-
ratur von LASCO-Maschinen und Anlagen im
In- und Ausland. Weber genieBt bei LAS-
CO-Kunden hohe Wertschatzung, insbesonde-
re im Bereich der hydraulischen Pressentech-
nologie zur Herstellung von Kalksandsteinen.

Im Bild (von rechts): Lothar Bauersachs, Spreche

et

r der LASCO-Geschéftsfiihrung, Friedrich Herdan, Vor-

‘

sitzender der Geschéftsfiihrung der LASCO Langenstein & Schemann, Holding, Wolfgang Batz, Andreas
Weber, Ute Pfeuffer, Thomas Albert und David Hall, Vorsitzender des LASCO-Betriebsrats
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In der Praxis

Interview

Volker Mans

GmbH, Marksuhl
(Deutschland)

Stand der Technik

up grade: Herr Mans, als Projektleiter ver-
antworten Sie die Planung und Realisierung
der neuen Aluminium-Umformlinie der HAG in
Marksuhl. Welche Zielvorgahen hatten Sie —
und wurden diese erreicht?

Volker Mans: Neben den grundlegenden
Aspekten des Projektmanagements lag bei
diesem Projekt die groBte Herausforderung
darin, eine vollautomatische Umformlinie in
kurzester Zeit zu realisieren. Die gemeinsam
mit LASCO erarbeitete und umgesetzte
Losung dient primér der Kapazitatserwei-
terung zur Herstellung von Achsschenkeln
und Schwenklagern fiir den internationalen
Markt. Auf der Umformlinie AMP58 werden
seit Marz 2016 Achsschenkel aus Aluminium
fir namhafte Premium OEMs gefertigt. Mit
ihrer Konzeptionierung stellt die Umformlinie
AMP58 den aktuellsten Stand der Technik dar
und sichert damit die Stellung der Hirschvo-
gel Automotive Group im Bereich der Alumini-
umumformung auf dem internationalen Markt.
Hinsichtlich des eng gesetzten Terminplans
ist das Projekt aufgrund der hervorragenden
Zusammenarbeit aller am Projekt beteiligten
Lieferanten und Teammitglieder ein voller
Erfolg geworden.

up grade: Im Schwesterwerk in Pinghu/China
(Hirschvogel Aluminium GmbH/HAC) ist seit
knapp zwei Jahren eine vergleichbare Linie im
Einsatz. Erleichterte das die Planung oder stan-
den Sie vor ganz anderen Herausforderungen?

Mans: LASCO hat kurz zuvor in unserem
Schwesterwerk in Pinghu ein vergleichbares
Projekt realisiert. Der Leistungsumfang von
LASCO umfasste hier neben der Lieferung
einer Reckwalze auch die Verantwortung fir
die Mastersteuerung der Umformlinie. Es war
somit sehr hilfreich, auf die Erfahrungen einer
vergleichbaren Umformlinie und in dem Zuge
auf das beteiligte Projektteam zuriickgreifen
zu kdénnen. So konnte effizient geplant werden
und dabei bereits technische Verbesserungen
in die Umformlinie eingebracht werden.

up grade: Was macht die Herstellung massiver
Fahrzeugteile aus Aluminium so schwierig, dass
nur wenige Hersteller die gewiinschte Qualitat
liefern kdnnen?

Mans: Es sind die Rahmenbedingungen des
Herstellungsprozesses, die genau eingehalten
werden missen, um nicht nur die gewiinschte
komplexe Geometrie eines Bauteils sondern
eben auch die geforderten mechanischen
Bauteileigenschaften zu erhalten. Dies ist in
einem komplizierten Prozess moglich, den
Hirschvogel mit der Umformlinie AMP58
perfektioniert hat.

up grade LASCO 37/16

Technical Management
Hirschvogel Aluminium

Die Hirschvogel Automotive Group (Denklingen) hat in die
Zukunftsperspektiven ihres Standorts im thiiringischen Marksuhl
investiert. Dort wurde im Sommer eine vollautomatische Aluminium-
Umformlinie eingeweiht, die nicht nur Fachleute fiir innovative
Maschinenbauldsungen begeistert.

Auf der neuen Fertigungslinie mit der werksin-
ternen Bezeichnung ,AMP58" produziert die
Hirschvogel Aluminium GmbH (HAG) Achs-
schenkel und Schwenklager aus Aluminium
bzw. Aluminium-Legierungen mit Stiickge-
wichten bis zu 9 Kilogramm. Als absolute ,,Si-
cherheitsbauteile” der lenkbaren Vorderachse
stellen diese die Verbindung zwischen dem
Rad und dem Chassis her und missen allen
Betriebszustanden standhalten, ohne Schaden
zu nehmen. Die Vorformung tibernimmt eine
LASCO-Reckwalze vom Typ RCW 560 So,

die optimiert flr spezifische Anforderungen
des Produktionsprozesses in Sonderbauweise
ausgefiihrt und mit Walzen-Schnellriistsystem
sowie Wechselwalzenpaar ausgerdiistet ist. Flr
das Walzen von Aluminiumwerkstoffen verfugt
das Aggregat tiber Temperier- und Werkzeug-
schmiersysteme.

Der Liefer- und Leistungsumfang von LASCO
ging jedoch deutlich tiber diese Komponente
der Linie hinaus: Aufgrund der guten Erfah-
rungen, die der Automobilzulieferer in der
Zusammenarbeit bei Planung und Realisierung
einer vergleichbaren Linie in China machte,
vertraute Hirschvogel LASCO erneut die
komplette Automatisierungs- und Steuerungs-
technik an. Zu den Pflichten des Maschinen-
bauers gehorten damit auch die Integration

EoS Ly v =

von Fremdaggregaten wie Erwédrmungsanlagen,
Hauptschmiedepresse, Abgratpresse, Industrie-
robotern sowie Abktihl- und Warmebehandlungs-
einrichtungen.

In der Fachpresse wurde die Einweihung der
vollautomatischen Linie unter Verweis auf Tech-
nik und Investitionsvolumen als Statement des
Automobilzulieferers fur den Standort Marksuhl
begriiBt. Durch Gesamtausgaben im zweistelli-
gen Millionenbereich untermauere die Hirschvo-
gel Automotive Group, dass sie sich zukuinftigen
Anforderungen der Automobilindustrie stelle
und in die Zukunft investiere, schrieb etwa die
Branchenpublikation ,,massiyUMFORMUNG"
(Bamberg).

Aus Sicht von LASCO dokumentiert das Projekt
eine weitere Phase im Ausbau langjahriger, part-
nerschaftlicher Zusammenarbeit mit Hirschvogel.
Das Vertrauen als Lieferant fur die Automation
einer Aluminium-Schmiedelinie mit integrierter
LASCO-Reckwalze erhielt der Werkzeugmaschi-
nenbauer erstmals ausgesprochen fiir das Werk
in Pinghu/China. Diese Pilotanlage erfullt seit
Anfang 2014 zuverlassig die in sie gesetzten
Erwartungen. Weitere Projekte sind angestoen
(siehe Seite 3), darunter auch die gemeinsame
Entwicklung von Lésungen unter dem Stichwort
,Industrie 4.0“.

Die Fertigungslinie ,,AMP58“ mit integrierter LASCO-Reckwalze bei der Hirschvogel Aluminium GmbH

(HAG) in Marksuhl/Thiiringen.



