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. News

conFAIR iiberzeugt
Schmiedewelt

Die erste EUROFORGE conFAIR in

Berlin hat die européische Schmiede-
welt tiberzeugt. 55 fulhrende Aussteller
unterschiedlicher Partnertechnologien der
Massivumformung — darunter natiirlich
LASCO — demonstrierten deren innovativen
Anspruch und Komplexitat. In zahlreichen
wissenschaftlichen und industriellen
Prasentationen wurden Entwicklungen,
Themen und Trends der Branche beleuch-
tet — etwa die Auswirkungen der E-Mobili-
tat, die Potenziale des Leichtbaus und die
neuen Moglichkeiten durch Industrie 4.0.

. Know-how

Materialeffizienz durch
Vorformaggregate

Minimaler Gratanteil durch optimal vor-
geformte Schmiederohlinge reduzieren den
Materialeinsatz beim Gesenkschmieden
drastisch. LASCO bietet das komplette Port-
folio an geeigneten Aggregaten an.

. In der Praxis

Valvital bestellt
5.000-Tonnen-Presse

Das renommierte italienische Schmie-
deunternehmen Valvital (Aglie/Turin)
investiert in eine LASCO Spindelpresse mit
50.000 kN Presskraft. Die LASCO SPR
3150 ist fur das Schmieden von groBvolu-
migen Flanschwellen mit einer Reihe von
speziellen Features ausgestattet. Unser
Titelbild zeigt die SPR 3150 wahrend der
Montage.

LASCO UMFORMTECHNIK
WERKZEUGMASCHINENFABRIK
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Editorial

Lothar Bauersachs
Sprecher der Geschaftsfiihrung

Entscheidend ist Substanz
— nicht Show

Informativ und konstruktiv waren die
Gesprache, die Reprasentanten der
europaischen Schmiedewelt wahrend
der ersten EUROFORGE conFAIR

in Berlin fuhrten. Viele nahmen
Erkenntnisgewinn und Inspiration mit
nach Hause, manche vielleicht sogar so
etwas wie ,,Hausaufgaben“. Anwender
von Umformverfahren erhielten Einblick
in neue technische Mdglichkeiten, die
Wettbewerber vielleicht schon nutzen.
Wissenschaftler beschrieben nicht nur
Aufgaben und Stand der Forschung

auf relevanten Gebieten. Sie erhielten
auch Kenntnis von den Grenzen, an die
Ingenieure im Maschinenbau derzeit
stoBen, und Ideen von Zukunftsfeldern
der Umformindustrie, die erst
erschlossen werden kénnen, nachdem
Grundlagenforschung den Weg dorthin
bereitet hat. Technologielieferanten

wie LASCO konnten fortschrittliche
Lésungen prasentieren und nahmen aus
Bedarfsschilderungen von Anwendern und
Projektskizzen der Forscher neue Ideen fiir
Weiterentwicklungen mit.

Mir selbst hat das Event einmal mehr

vor Augen gefiihrt, welch positive
Impulse von Treffen ausgehen kénnen,
wenn Wissenschaft, Maschinenbau

und Anwendungspraxis im richtigen
Rahmen zusammenkommen. Die Idee
von EUROFORGE, dem Dachverband

der européaischen Schmiedeverbande
und -unternehmen, Messe und
wissenschaftliches Vortragsprogramm zu
kombinieren, kam bestens an. Mit der
Auswahl von Referenten, Themen und
Ausstellern bewiesen die Organisatoren
zudem ein Gespur dafiir, was die Branche
bewegt. Deshalb ist die positive Reaktion
der Teilnehmer auf die Veranstaltung und
der Ruf nach Wiederholung auch wenig
liberraschend.

Gewiss, es mangelt auch in der
Schmiedewelt weltweit nicht an Messen
und Kongressen. Mit Riicksicht auf
Aufwand und Kosten ware es kaum
sinnvoll, an allen teilzunehmen. Deshalb ist
es legitim zu fragen, ob es nicht bereits zu
viele sind. Um als Branchendrehscheibe zu
relissieren, mussen Events mehr Substanz
bieten als Show. Diesbeziiglich war die
erste conFAIR beispielgebend.

Ihr Lothar Bauersachs
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Trends + Markte

EMO o6ffnet im September ihre Tore in Hannover

Einladung zur Weltmesse fiir
Metallbearbeitung

Die im Zweijahresturnus stattfindende Weltleitmesse fiir die
Metallbearbeitung EMO offnet ihre Tore wieder in Hannover.
Vom 16. his 21. September 2019 prasentiert LASCO smarte

Produktionstechnologie.

Unter dem Motto ,,Smart technologies driving
tomorrow’s production® wird auf der diesjah-
rigen EMO die gesamte Bandbreite moderner
Metallbearbeitungstechnik gezeigt. Vorgestellt
werden neueste Maschinen plus effiziente
technische Loésungen, produktbegleitende
Dienstleistungen, Nachhaltigkeit in der Pro-
duktion u.v.m.

LASCO prasentiert auf 200 m? Themen rund
um die Massivumformung und im Speziel-
len das Aluminium-Schmieden (Halle 16,
Stand HO3). Innovative Erfindungen und
fortgeschrittene Technologien erweitern die
Moglichkeiten der Massivumformung dieses
speziellen Werkstoffs, der nicht zuletzt auf-
grund von Forderungen der Fahrzeugindustrie
nach Leichtbaulésungen hochinteressant ist.
Ausgestellt werden Vorformaggregate,

d. h. eine Reckwalze RCW 450 (Torqueantrieb
und automatisches Walzenschnellwechsel-
system) sowie eine vollautomatische 6-fach
Elektrostauchanlage fir Ventilschmieden,

Der friihere AuBenminister und Vizekanzler der
Bundesrepublik Deutschland, Sigmar Gabriel
(Mitte), informierte sich als Keynote-Speaker der
EUROFORGE conFAIR bei LASCO-Geschaftsfiihrer
Lothar Bauersachs (rechts) iiber Innovationen und
Wetthewerb im Maschinenbau.

deren Einsatz in verketteten Schmiedelinien
die Materialeffizienz erheblich steigert

(s. S. 4 u. 5). Vorgestellt werden von LASCO
darliber hinaus Kosten- und Zeitoptimierungs-
moglichkeiten mit digitalen Zwillingen in der
,Virtuellen Inbetriebnahme* sowie multiple
Umformschritte, welche das LASCO MXP Um-
formsystem ermdglicht.

Die EMO Hannover ist der wichtigste inter-
nationale Treffpunkt fir die Fertigungstechnik
weltweit. Der Schwerpunkt liegt auf umfor-
menden und spanenden Werkzeugmaschinen,
Fertigungssystemen, Prazisionswerkzeugen,
automatisiertem Materialfluss, Computer-
technologie, Industrieelektronik und Zubehor.
Erwartet werden rund 130.000 Fachbesucher
aus 160 Landern und allen wichtigen Indust-
riebranchen, wie Maschinen- und Anlagenbau,
Automobilindustrie und deren Zulieferer, Luft-
und Raumfahrttechnik, Feinmechanik und
Optik, Schiffbau, Medizintechnik, Werkzeug-
und Formenbau, Stahl- und Leichtbau.

EUROFORGE conFAIR auf
Anhieb ein groBer Erfolg

Aufgrund des herausragenden Feedbacks
von Besuchern und Ausstellern ist die
nachste EUROFORGE conFAIR fir das Jahr
2021 bereits in Planung. Diese europaische
Messe mit begleitendem wissenschaftlichem
Vortragsprogramm lockte bei der Premiere
im November 2018 mehr als 600 Fachbe-
sucher aus 35 Landern ins ESTREL Hotel &
Congress Center von Berlin. 55 teilnehmende
Firmen — darunter auch LASCO - boten in
der Ausstellung einen umfassenden Uber-
blick Gber die breitgefacherte Technologie
der Massivumformung. Namhafte Referenten
aus Industrie und Wissenschaft erérterten
zukunftsweisende Technologien sowie Heraus-
forderungen fir die Branche im globalen
Kontext. In Keynotes betonten der ehema-
lige AuBenmister Sigmar Gabriel und der
Président der Leibniz-Gemeinschaft Prof. Dr.
Matthias Kleiner die Bedeutung von Inno-
vation und Digitalisierung flr die zuklnftige
Wettbewerbsféahigkeit der Branche.



Querkeilwalze QKW 700 (l.), Gesenkschmiedehammer HO-U 500 mit Schmiede- und Handlingsroboter

Slowenische Gruppe will Marktposition ausbauen

Unior schmiedet Pleuel
kiinftig vollautomatisch

Die Unior-Gruppe hat in enger Zusammenarbeit mit LASCO am Stand-
ort Zrece (Slowenien) eine vollautomatische Schmiedelinie zur Her-
stellung von Pkw-Pleueln in Betrieb genommen.

Unior zahlt mit seiner Erfahrung aus 100
Jahren Firmengeschichte zu den bedeutenden
Lieferanten von Schmiedeteilen fur die euro-
paische Automobilindustrie. Schwerpunkte

im Herstellungsprogramm der Schmiede sind
das Gesenkschmieden von Stahl (83 %), die
mechanische Bearbeitung der Schmiedeteile
und die Produktion von Sinterteilen.

Beim aktuellen Projekt wurden als Kern-
aggregate ein hydraulischer LASCO Ober-
druck-Hammer HO-U 500 und eine LASCO
Querkeilwalze QKW 700 mit spezieller
Schnelllauffunktion eingesetzt. Diese sind
nun durch modernste Handlingseinrichtungen
und zwei schmiedetaugliche Industrieroboter
mit patentierter LASCO-Greifertechnologie

Mahle bestellt sechs Elektrostauchanlagen

Neue Fertigungsinsel in Wolfersheim

Die Mahle Ventiltrieb GmbH
(Waolfersheim) erweitert die
Produktionskapazitit um wei-
tere vollautomatische LASCO
Elektrostauchanlagen neuester
Generation.

Die Weiterentwicklung unterscheidet sich
von Vorgangermodellen durch technische
Features, welche die Leistung des Aggregats
erhéhen, den Bauraum verringern und das
Handling optimieren.

Fir den Hydraulikantrieb wird erstmalig die
neue, besonders kompakte CytroBox einge-
setzt. Durch Servopumpentechnologie bietet
die neue Antriebsgeneration héhere Leistung
und Energiedichte bei deutlich geringerem Ol-
volumen. Die sechs Staucheinheiten vom Typ
EV12 sind zu einer Fertigungsinsel verkettet,

News

Messen + Termine
EMO

Hannover, Deutschland
16.-21.09.2019

Motek

Stuttgart, Deutschland
07.-10.10.2019

MSV Briinn

Briinn, Tschechische Republik
07.-11.10.2019

EuroPM Congress & Exhihition
Maastricht, Niederlande
13.-16.10.2019

Arbeitskreis Automatisierung
Clausthal-Zellerfeld, Deutschland
17.10.2019

Global Forging Summit Shanghai

Shanghai, China
17.-18.10.2019

zur vollautomatischen Schmiedezelle ver-
bunden. In Kooperation mit ortsansassigen
Unternehmen wurde der nachgeschaltete
Abgratprozess automatisiert und durch
LASCO in die Ubergeordnete Anlagensteue-
rung integriert. Die Abgratzelle besteht

aus einer mechanischen Presse und zwei
Handlingsrobotern mit notwendigen Zusatz-
einrichtungen. Das Projekt wurde binnen
weniger Monate realisiert. In Kiirze werden
nun am Standort Zrece Pleuel automatisiert
hergestellt.

die vollautomatisch von
zwei 6-Achs-Schmiede-
robotern beschickt und
einem zentral stehenden
Scara-Roboter entladen
wird.

Mahle betreibt in Wol-
fersheim mehrere LASCO
Ventil-Schmiedelinien
mit Elektrostauchan-
lagen als Vorformaggre-
gate. Die Neuausrlstung
ist eine Kapazitatserwei-
terung und geht zum
Jahresende in Betrieb.

Fertigungsinsel mit 6 Ventil-
stauchanlagen EV12
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Know-how

PLATTEN BIEGEN

KANTENBRECHEN

FREIES STAUCHEN FORMSTAUCHEN

—

Ubersicht iiber Vor-
formverfahren fiir Ge-
senkschmiedeteile

QUERKEILWALZEN

ELEKTROSTAUCHEN

KEGELN

RECKWALZEN

RECKEN MIT
RECKMANIPULATOR

Vorformverfahren bei Gesenkschmiedeteilen — Teil 1

ohere Materialeffizienz
In Prozessketten

Bei Gesenkschmiedeteilen betragt der Materialanteil an den Stiickkosten

30 - 50 %. Aus diesem Grund sind Vorformoptimierungen zur
Kostenreduzierung erforderlich. Ziel ist es, bereits in frither Fertigungsphase
die Massevorverteilung moglichst nahe an die Endform anzupassen.

Beim Gesenkschmieden ist es in der Regel
nicht méglich, das Schmiedeteil in einer Um-
formstufe und Gravur zu erzeugen. Grenzen
werden durch den Umformgrad des Werk-
stoffs, die Stoffflusswege, die Werkzeugbean-
spruchung, vielfach aber auch durch die zur
Verfligung stehende maximale Energie und
Presskraft des Umformaggregates gesetzt.

Neben der Fertiggravur, die nach der Geo-
metrie des herzustellenden Schmiedestiickes
unter Berlicksichtigung des Schrumpfpro-
zesses bei der Werkstlickabkihlung entsteht,
wird daher vielfach eine Vorschmiedegravur
vorgesehen. Das dient der Verbesserung des
Materialflusses beim Ausfillen der Hohlrau-
me und der Optimierung der Standzeit der
Fertiggravur. Die Vorformoperationen beim
Stahlschmieden dienen darliber hinaus der
Entzunderung.
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Komplettes Portfolio an Vorformaggregaten

In den letzten zehn Jahren hat LASCO seine
Neuentwicklungen u. a. stark auf das Vorfor-
men von Schmiedeteilen fokussiert und bietet
das komplette Technologie-Portfolio in der
Massivumformung an.

Einen Uberblick tiber die mdglichen Vorform-

technologien gibt die Abbildung oben. In einer

3-teiligen Serie unseres Know-how Artikels

beleuchten wir die einzelnen Verfahren im

Detail, d. h. in

®  Teil 1 Vorformen durch Walzen,

m  Teil 2 Vorformen durch Recken und in

m  Teil 3 Vorformen durch Stauchen und
Biegen.

Vorformen durch Walzen

Das Walzen stellt ein branchenweit anerkann-
tes Verfahren dar, bei dem Quer- und Reck-
walzen eine Vorreiterrolle einnehmen.

LASCO hat vor Jahrzehnten begonnen, eine
Generation von Querkeil- und Reckwalzen zu
entwickeln, die zwar auf dem gleichen Grund-
konzept aufbauen, sich aber durch besondere
Umformcharakteristika unterscheiden.

Die Grundbauform der Querkeil- und Reck-
walzen basiert auf einem Zweiwalzengerist
mit parallelen, horizontal angeordneten
Wellen. Ahnlich wie bei Pressen ist auch bei
Quer- und Reckwalzen die Steifigkeit des
Gestells wesentlich flr die reproduzierbare
Werkstiickgenauigkeit. Je nach Walzentyp
und —gréBe handelt es sich um mehrteilige,
durch Zuganker vorgespannte Konstruktionen
oder um steife, einteilige SchweiBgestelle.
Wahrend das Querkeil- und Reckwalzen

fir hohe LosgréoBen bei kurzen Taktzeiten
bestens geeignet ist, sind das Schragwal-
zen und das axiale Vorschubquerwalzen fir
kleine LosgroBen pradestiniert.



Klassisches Reck- und Querkeilwalzen
Beide Maschinentypen (Bild 1 und Bild 2)
sind mit Torqueantrieben ausgestattet und
verfligen (iber Walzenschnellwechselsys-
teme. Die Verfahren finden oftmals in der
Automobilindustrie Anwendung. Aller-
dings besteht beim Querkeilwalzen die
Problematik des ,,Einschnirens” und des
sogenannten ,,Mannesmann-Effekts“. Um
diese Effekte zu verhindern, sollte der
zu reduzierende Durchmesser etwa
zwischen 40-60% des Ausgangs-
materials liegen. Zusatzlich sind
bei der Aluminiumvorformung
konstante Werkzeugtemperatur (ca.
200° C) sowie geeignetes Schmiermit-
tel unabdingbar.

Axialvorschub-Querwalzen

Eine Besonderheit des Querwalzens ist das
axiale Vorschub-Querwalzen (AVQ). Mit der
Axialvorschub-Querwalze (Bild 3) werden
Rohlinge mit kleinen Stiickzahlen auf spe-
zielle Geometrien vorgeformt. Dabei wird das
Rundmaterial aktiv durch zwei Umformrollen
gezogen. Die Durchmesserreduzierung erfolgt

Bild 3: Axialvorschub-Querwalze AVQ

durch axiale Verstellung der Umformrollen.
Besonderer Vorteil dieser Walzart ist der rela-
tiv einfache und produktunabhangige Aufbau
der Arbeitswalzen.

Die kompakte, horizontal angeordnete
Axialvorschub-Querwalze hat zwei Arbeits-
walzen (g 630 mm, Umfangsgeschwindig-
keit 1000 mm/s), die axial verstellbar sind.
Uber Gelenkwellen werden beide Walzen mit
Asynchronmotoren und zwischengeschalte-
tem Getriebe angetrieben. Die Motoren selbst
sind Uber Frequenzumrichter sehr gut steuer-
und regelbar. Mit separatem Antrieb wird der
Rohling vorbeschleunigt und kann im Betrieb,
abhangig vom Durchmesser, Drehzahlen bis
640 1/min erreichen.

Langswalzen

Eine weitere Sonderbauform ist die Langs-
walze mit dynamischer Walzspaltverstellung.
Diese spezielle Langswalze entspricht im
Grundaufbau weitgehend unserer traditionel-
len Reckwalze mit Torqueantrieb. Die dynami-
sche Walzspaltverstellung erreicht man tiber
zwei Hydraulikzylinder, die jeweils mit einem
der beiden Lagergehause der oberen Walze
gekoppelt sind. Die RCW 630 So hat bei-
spielsweise eine Zustellkraft von 2.000 kN.
Das LASCO-Patent DE 103 19 258 B4 be-
schreibt das Verfahren im Detail.

Beim L&ngswalzen sind die Einschrankungen
durch den ,,Mannesmann-Effekt“ und durch

Know-how

Bild 1: Reckwalze RCW

Bild 2: Querkeilwalze QKW

das ,,Einschniren” nicht gegeben. Optionen
wie beispielsweise zwei Reckmanipulatoren
und automatische Be- und Entladeeinrich-
tungen fiihren zu kirzestmoglichen Taktzei-
ten, da Leerlaufe weitestgehend vermieden
werden.

Streckwalzen

Mit dem Streckwalzwerk STW (Bild 4) werden
Vorformen fiir nahtlose Rohre hergestellt.
Ausgehend von Rundmaterial wird zunéchst
auf einer hydraulischen Presse eine Riick-
wartsflieBpressoperation vorgenommen. Der
vorgeformte Rohling wird anschlieBend ho-
rizontal auf den Dorn des Streckwalzwerkes
aufgefadelt. Mehrere aktive Rollen werden
stufenlos wéahrend des Prozesses verstellt und
erzeugen damit eine kontinuierliche Wand-
verjingung und somit die Verlangerung des
Rohlings.

Bild 4: Streckwalzwerk STW

up grade LASCO 41/19 5
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Mardinli und Maximilian
Gabelein (r.) an einem
Ubungsaufbau in der Lehr-
lingswerkstatt von LASCO.

/wei Wege zur Fachkraft bei LASCO

Aus Bildung wird Zukunft

Die hohe Kompetenz der Fach-
kréfte ist einer der Griinde fiir
den Erfolg deutscher Unter-
nehmen. LASCO bietet im so-
genannten dualen System von
praktischer Unterweisung und
Schultheorie zwei Wege an.

Maximilian Gabelein (18) und Giwan Mardinli
(28) stammen aus unterschiedlichen Welten.
Max kommt aus Lichtenfels, Giwan dagegen
aus Syrien. Ihr berufliches Zuhause bei
LASCO aber verbindet sie. Max lernt dort

seit 2017 den Beruf des Mechatronikers. Ein
klassischer Ausbildungsberuf mit dreieinhalb
Jahren Ausbildung und einer Kombination aus
Industriemechaniker und Elektroniker.

Giwan war 2015 als Flichtling nach Coburg
gekommen. Zwar hatte er in seinem Heimat-

Absolventen und Gratulanten im Anschluss an
den Festakt der Industrie- und Handelskammer
zu Coburg, von links: Joachim Reinhardt, Lukas
Albrecht, Simon Roos, Johannes Seifert, Jan
Escher, Noah Martin, Geschaftsfiihrer Lothar
Bauersachs und Bjorn Biihling.

up grade LASCO0 41/19

land Biologie studiert, die akademische Ver-
gangenheit aber brachte ihm in Deutschland
keine Zukunft. Bei LASCO lernt er den Beruf
des Industriemechanikers auf einem alterna-
tiven Weg. In Coburg durchlaufen Fliichtlinge
seit 2016 nach dem ,,1+3“-Modell, eine um
ein Jahr verlangerte duale Lehre, die mit fach-
bezogenem Deutschunterricht kombiniert ist.

Aktuell bildet LASCO 62 junge Menschen in
gewerblich-technischen und kaufmannischen
Berufen zu Fachkraften aus — im Rahmen des
weltweit beachteten erfolgreichen dualen Mo-
dells. Dieses bildet auch 14 duale Studenten
in den Verbundstudien Maschinenbau, Elekt-
rotechnik, Automatisierungstechnik & Robotik
und Betriebswirtschaft aus. Mit einer weit
(iber dem Branchendurchschnitt liegenden
Ausbildungsquote von 17 Prozent sieht sich
LASCO bestens gerlstet, dem Fachkrafte-
mangel entgegenzuwirken.

Karriere-Start bei LASCO

Erneut konnten der Sprecher der LASCO-Ge-
schaftsfihrung Lothar Bauersachs und Aus-
bilder Bjérn Biihling Nachwuchs-Fachkraften
zum erfolgreichen Abschluss ihrer Ausbildung
im Hause LASCO gratulieren. Besonders
erfreulich fielen in den Abschlussprifungen
die Leistungen der Industrie-Mechaniker
Johannes Seifert (Notendurchschnitt 1,2) und
Noah Martin (1,6) aus. Beide absolvieren eine
Duales Studium, das eine klassische Berufs-
ausbildung mit einem Maschinenbau-Studium
kombiniert. lhre Karriere als Fachkréfte star-
ten kénnen jetzt auch Elektroniker Joachim
Reinhardt, Mechatroniker Lukas Albrecht
sowie die Zerspanungsmechaniker (Frasen)
Simon Roos und Jan Escher.

Aushilder Bjdrn Biihling mit
den Auszubildenden Giwan

10 Jahre bei LASCO

Volker Thauer 16.06.2019
Maximilian Escher 01.09.2019
Bjorn Patzoldt 01.09.2019
Felix Reisenweber 01.09.2019
Tobias Ross 01.09.2019
Matthias Schneider 01.09.2019
Bianca Hofler 01.11.2019

25 Jahre bei LASCO

Manfred Wagner 01.08.2019
Andreas Hiibner 01.09.2019
Christian Lorch 01.09.2019
Bernd Schubert 03.09.2019

40 Jahre bei LASCO

Elke Hornung 01.09.2019
Wir trauern um

Ernst Eichhorn 1 15.11.2018
Rainer Oswald 1 07.06.2019

EEEENI]

Kurz beleuchtet

\/
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Service-Schulung im Stammhaus: Spitzen-
qualitat in Erzeugnissen und Dienstleistungen
— dafir ist LASCO seit mehr als 150 Jahren
bekannt. Um diesem Anspruch weltweit ge-
recht werden zu kénnen, schulen wir unsere
Fachkrafte aus auslandischen Niederlassun-
gen im Stammbhaus. Kirzlich absolvierten
Kollegen aus unserer chinesischen Nieder-
lassung ein Trainingsprogramm in Coburg.

Im Bild (von links): Xang Xiging (Elektro-
techniker), Guo Jungfeng (Mechaniker),
Bernd Schubert (Koordinator Service/Vertrieb,
LASCO (Beijing) Forming Technology Co. Ltd.)
und Wu Quisheng (Mechaniker).
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Coburger Wirtschaft traf in der IHK-Vollversammlung einstimmige Entscheidung

IHK-Prasident Herdan im Amt bestatigt

Friedrich Herdan, Vorsitzender
der Geschaftsfilhrung der LASCO
Langenstein & Schemann,
Holding, wurde fiir weitere vier
Jahre an die Spitze der Industrie-
und Handelskammer zu Coburg
berufen. Er trat seine

4. Amtsperiode als IHK-Prasident
an.

Die Wahlentscheidung der Vollversammlung
erfolgte ohne Gegenstimme. Einer der ersten
Gratulanten zur Wiederwahl war Bayerns
Ministerprasident Dr. Markus Séder. Er be-
zeichnete Friedrich Herdan als aufrechten
Vertreter der Interessen des Coburger Landes
gegeniber der Bayerischen Staatsregierung.
Dr. Séder dankte Herdan fir ,,gute Ideen,
groBartigen Einsatz und groBes zeitliches
Engagement” fur die Region im Norden
Frankens.

Die Industrie- und Handelskammer zu Coburg
reprasentiert rund 8.500 Unternehmen

der gewerblichen Wirtschaft des
Wirtschaftsraumes Coburg, der seine Starken

in Maschinenbau, Versicherungswirtschaft
und Kraftfahrzeugzulieferindustrie hat.
Friedrich Herdan bekleidet das Ehrenamt des
Prasidenten seit mehr als 10 Jahren. Erstmals
wurde er 2008 ins Amt gewahlt. Seitdem
setzt er sich intensiv fir den Ausbau der
Infrastruktur der Region und die nachhaltige
Sicherung des Fachkrafteangebots

Friedrich Herdan
iibergibt Bayerns
Ministerprasident Dr.
Markus Sdder (links)
den Prinz-Albert-Teddy-
baren, der anlasslich
des 200. Geburtstages
der britischen Konigin
Victoria und ihres
Coburger Gemahls Prinz
Albert von Sachsen-Co-
burg und Gotha von der
Coburger Teddybaren-
fabrik Hermann kreiert
wurde.

insbesondere durch Intensivierung der Aus-
und Weiterbildung sowie der Integration von
Migranten ein. Auf seine Initiative gehen
unter anderem die Griindung der Fachschule
far Maschinen, Anlagen und Automotive

und deren Ansiedlung in Coburg sowie das
anerkannte Pilotmodell ,,1+3“ zur Ausbildung
von Flichtlingen zurlck.

»LASCO AR" kostenlos im Play-Store und App-Store verfligbar
Maschinen-Funktionalitat virtuell erleben

Jetzt scannen
und Blech-
umformung
erleben!

Mithilfe von ,,LASCO AR" kdnnen Smartphones
und Tablets die Funktionalitit von Maschinen und
Anlagen virtuell sicht- und erlebbar machen.

Die App stellt LASCO kostenlos zur Verfiigung.

Im Rahmen der technischen Fortentwicklung unter den Aspekten
,Digitalisierung” und ,, Industrie 4.0" stellt LASCO erstmals eine
Applikation zur Verfligung, die die Nutzung von ,,Augmented Reality“
(erweiterte Realitat) ermoglicht, um die Funktionsweise komplexer
Maschinen, Anlagen und Produktionsprozesse leichter verstandlich
zu machen. Erste Anwendungen sind verfligbar. Der Service wird
ausgebaut.

Laden und installieren Sie die App kostenlos

iber den App-Store (Apple/iOS) oder Play-Store E E
(Google/Android). Scannen Sie dazu mit ihrem .

Gerat den QR-Code (rechts) oder geben Sie
,,LASCO-AR" in die Suchfunktion des Stores E
ein. Falls Sie ,,LASCO-AR“ bereits installiert

haben, aktualisieren Sie bitte Ihre App.

Offnen und verwenden Sie die App tiberall dort,
wo das LASCO-AR-Logo (rechts) eingeblendet @
ist, z. B. bei der links abgedruckten Demo.
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In der Praxis

Interview

Pier Giorgio Pellegrini
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung
Valvital S.p.a. Aglié (TO), Italien

Pradestiniert fiir
die Aufgabe

up grade: Herr Pellegrini, das Unternehmen
lhrer Familie wird erstmals in seiner Geschichte
eine Umformmaschine von LASCO einsetzen.
Was gab den Ausschlag fiir diese Entschei-
dung?

Pier Giorgio Pellegrini: Wir wollen in der Lage
sein, auch gréBere Flanschwellen mit héheren
Gewichten als bisher herzustellen. Die damit
verbundenen Anforderungen — auch in Bezug
auf reproduzierbare Qualitédt und Wirtschaft-
lichkeit — sind weder mit unseren aktuellen
Produktionsmitteln erfiillbar, noch mit Stan-
dard-Umformmaschinen. Also suchten wir
einen international etablierten Anbieter, der
uns auf Basis praxisbewahrter Technologie
ein Aggregat individuell konstruieren kann.
Das schrankte den Kreis moglicher Lieferan-
ten betrachtlich ein.

up grade: Welche Vorteile sehen Sie bei
LASCO?

Pellegrini: LASCO-Spindelpressen zeichnen
sich durch extrem hohe Steifigkeit, hohe
Energieeffizienz und hohen Wirkungsgrad
aus. Diese Eigenschaften mussten erhal-

ten bleiben und die Grundkonstruktion so
weiterentwickelt werden, dass alle unsere
Leistungspflichten erflllt werden kénnen.
Fir diese Aufgabe ist LASCO mit seinen
langjahrig erfahrenen Teams von Ingenieuren
und Konstrukteuren pradestiniert. Es fiel uns
nicht schwer, dem Unternehmen Vertrauen
entgegenzubringen.

up grade: Wie anspruchsvoll ist die Zusammen-
arbeit?

Pellegrini: Wir haben den Auftrag fur die
SPR 3150 Anfang letzten Jahres unterschrie-
ben und wollen die Schmiedelinie in diesem
Herbst in Betrieb nehmen. 13 Monate fr die
Produktion - allein diese Zeitspanne macht
deutlich, dass es sich um ein auBergewdhnli-
ches Projekt handelt. Beratung und Koopera-
tion von LASCO, insbesondere die Flexibilitat
in der Umsetzung unserer Winsche, haben
uns beeindruckt. Wenn die Inbetriebnahme
reibungsfrei erfolgt und im Anschluss die
Produktion so l&uft, wie wir uns das erwarten,
kdnnen wir alle hochzufrieden sein.
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Jenseits der Norm

Mit seiner ersten LASCO-Spindelpresse sorgt die Hochleistungs-
schmiede Valvital in der Fachwelt fiir Aufmerksamkeit. Das italie-
nische Unternehmen bestellte die mit einer Reihe von Extras aus-
gestattete Prazisionsspindelpresse SPR 3150, mit deren GréBe und
Ausriistung die Wettbewerbsposition maBgeblich gestarkt werden

soll.

Die SPR 3150 bildet das Kernstiick einer neu-
en Schmiedelinie zur Herstellung von Flansch-
wellen bis 450 mm Durchmesser und

900 mm Lange. Das Gewicht der umzu-
formenden Teile erreicht bis zu 200 kg. Um
derartige Dimensionen verfahrenssicher in
reproduzierbarer Qualitét zu bewaltigen, wurde
die LASCO-Spindelpressentechnik speziell fir
Valvital weiterentwickelt und angepasst. So
wurden bei der SPR 3150 die Bruttoenergie
von 710 kJ auf 850 kJ und der StéBelhub von
750 mm auf 900 mm erhéht. Die Spezialspin-
del ist mit dem Durchmesser von 600 mm fir
hochste Belastungen ausgelegt. Die Presse
erreicht eine dauernd zulassige Presskraft

von 50.000 kN. Der hydraulisch angetriebene
Verschiebeschlitten im St6Bel und speziell
einstellbare Auswerfer sind weitere Besonder-
heiten des auBergewdhnlichen Hightech-Ag-
gregats.

Valvital mit Sitz in Aglie (Turin) hat sich auf
gepresste und geschmiedete Erzeugnisse

fir Landmaschinen, industrielle Fahrzeuge,
Erdbewegungs- und Abbaumaschinen speziali-
siert. Hauptsachlich produziert das mittelstan-
dische Familienunternehmen einbaufertige
Teile und Halbzeuge wie Getriebe-, Flansch-,

Ritzel-, Doppelrad- und Antriebswellen. Be-
liefert werden Uberwiegend Kunden mit Sitz in
EU-Landern, wie Deutschland, Skandinavien
und Frankreich, aber auch Kunden in anderen
Landern.

Gegriindet wurde Valvital 1971 von Cavalier
Gino Pellegrini und dessen Sohn Pier Giorgio,
dem heutigen Vorsitzenden der Geschafts-
fihrung. Von Beginn an konzentrierte sich die
Schmiede auf die Verfahren Warmumformung
und mechanische Bearbeitung und erarbeitete
sich aufgrund der Qualitat und Prazision der
Erzeugnisse rasch hohes Ansehen. Urspriing-
lich auf die Herstellung von Ventilen fir
Schiffsmotoren spezialisiert, diversifizierte
Valvital bereits Mitte der 1970er-Jahre in die
Markte Landmaschinen, industrielle Fahrzeu-
ge, Erdbewegungs und Abbaumaschinen.

In Aglié nahe Turin verfligt das inhaberge-
fuhrte Familienunternehmen tber ein 43.000
Quadratmeter groBes Betriebsgeldnde und
fertigt mit seinen 85 Mitarbeitern auf 9.500
Quadratmetern Uberdachter Betriebsflache
auf mehreren teil- und vollautomatischen
Schmiedelinien sowie mit eigener Bearbei-
tungsabteilung.

Typische Valvital-Erzeugnisse: Halbzeuge (linke Gruppe) und Fertigteile (rechte Gruppe).



