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Bl LASCO NEWS

Bewahrungsprobe fiir
digitale Methoden

Hirschvogel setzt im Retrofit einer 25
Jahre alten Anlage auf digitales Modeling
von LASCO und rechnet mit einem deut-
lichen Mehrwert.
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B LASCO KNOW-HOW

Vorformtechnik
Stauchen und Biegen

Im dritten und letzten Teil unserer Serie
liber bewadhrte Vorformverfahren im
Gesenkschmieden stellen wir die Vortei-
le vorgeschalteter Stauch- und Biegeope-
rationen vor.
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B LASCO PRAXIS

Retrofit bei ZF erfiillt
hochste Anspriiche

Die ZF Friedrichshafen AG hat in eine
hochmoderne und effiziente neue
Pressenanlage investiert und dabei auch
LASCO Retrofit bei existierenden Pressen
eingesetzt.
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Editorial

Fordermoglichkeiten
erkennen und nutzen

Die Pandemie hat dramatische Folgen fur
die Weltwirtschaft. Doch jede Krise hat ein
Ende und es bieten sich Chancen fiir die-

jenigen, die jetzt beherzt handeln.

In vielen Landern hat die Politik MaB-
nahmen ergriffen, um die wirtschaftlichen
Folgen so gering wie moglich zu halten.
Es wurden weltweit Konjunkturpakete
geschnirt, Forderprogramme ins Leben
gerufen und steuerliche Anreize geschaf-
fen. So gibt es nicht nur in Deutschland,
sondern auch in vielen anderen Landern
spezielle Staatshilfen auch fir die Investi-
tionsguterindustrie. Klug agiert, wer sich
jetzt im Detail dartber informiert, welche
Optionen zur Verfiigung stehen und
welche Bedingungen eingehalten werden
mussen, um Uber Férderprogramme In-
vestitionsstaus vorzubeugen.

Oftmals zielen die Programme auf
Energie- und Ressourceneffizienz sowie
Reduktion von Emissionen wie CO, ab.
LASCO hat seit langem Technologien
entwickelt und erfolgreich eingesetzt, mit
denen signifikante Fortschritte in allen drei
Bereichen erzielt werden. Dies gilt auch
fur praxisgerechte Lésungen zum Ausbau
fur digitale Vernetzung in Produktionspro-
zessen. Solche MaBnahmen sind beson-
ders vielversprechend, weil sie auch zur
Steigerung der Wirtschaftlichkeit schon
langer betriebener Produktionsanlagen
herangezogen werden kénnen. So lassen
sich auch bei begrenzten Investitionsum-
fangen Férdermoglichkeiten nutzen, die
den bestehenden Hochlauf der Produktion
effizient beschleunigen.

Ich wiinsche lhnen ein geruhsames Weih-
nachtsfest. Bleiben Sie gesund, zuversicht-
lich und wirtschaftlich erfolgreich!

Ihr Lothar Bauersachs
Sprecher der LASCO-Geschéftsfihrung

B LASCO TRENDS + MARKTE

Maschinenbauingenieur

Michael Schnabel am digitalen
Zwilling einer Schmiedelinie
von LASCO, deren Betriebs-
daten fiir das ,DizRuPt"-For-
schungsprojekt genutzt

werden.

Datengetriebene Retrofit- und Generationenplanung

Das von der Bundesregierung initiierte Forschungsprojekt , DizRuPt”
soll neue Features und Funktionen fiir die Planung von Produktgene-
rationen im Maschinen- und Anlagenbau liefern.

Tréger des vor eineinhalb Jahren gestarteten
Projekts ist das Karlsruher Institut fir Techno-
logie (KIT), die Exzellenz- und Forschungs-
universitat von Baden-Wdrttemberg in der
Helmholtz-Gemeinschaft. Auf Einladung

des KIT gehort LASCO einem Kreis von

acht ausgewahlten Unternehmen an, die in
.Querschnitt-Projekten” kooperieren und ge-
wonnene Erkenntnisse, Methoden und Werk-
zeuge in Pilotprojekten zusammenfihren.

Neueste LASCO-Maschinen verfiigen — up
to date - bereits iber Schnittstellen zur Er-
fassung von Betriebs- und Produktionsdaten.
Tausende Umformmaschinen unterschied-
licher Provenienz im Markt sind zudem ein
groBes Potenzial fiir Retrofitldsungen. Ziel

SMART INTEGRATION READY

Digitale Vernetzung von LASCO-Maschinen
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des Pilotprojekts ist die prototypische
Nachriistung von Bestandsanlagen mit
Sensorik und EDGE-Device. Uber eine
loT-Plattform (z. B. Axoom) werden die
Daten gespeichert und ausgewertet. Dies
erfolgt am Beispiel von Maschinen eines
LASCO-Kunden. Die Erkenntnisse werden
zur weiteren Retrofit- und Generationen-
planung genutzt. Dabei steht die Steigerung
der Gesamtanlageneffizienz (GAE bzw. OEE)
im Fokus der Entwicklungsarbeiten, sodass
die Betriebsdaten entscheidende Hinweise
auf Optimierungen geben kénnen.

Ergebnisse des Projektes sind zum Jahres-
wechsel 2021/22 zu erwarten.

LASCO-Erzeugnisse lassen sich
auch nachtréglich in digitale
Netzwerke integrieren.

Als Schnittstelle dient ein Gateway, das die
modernen Protokolle fiir den Datenaus-
tausch nach internationalen Standards unter-
stutzt. Hard- und Software sind nachrustbar,
sodass auch altere Aggregate in zukunfts-
weisende Systeme zur digitalen Visualisie-
rung, Kontrolle, Steuerung und Analyse von
Herstellungsprozessen eingebunden werden
kénnen. Die Nachristung erfiillt die Be-
dingungen vieler aktueller Férderprogramme
der Digitalen Transformation. Uber Vorteile
und Optionen informiert der Kompaktflyer
.Smart Integration Ready”, der auf unseren
LASCO-Internetseiten verfligbar ist.
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Pilotprojekt mit Hirschvogel Umformtechnik GmbH - Sitz Denklingen
ZURUCK IN DIE ZUKUNFT

Bestandsanlage wird in die virtuelle Welt iiberfiihrt, dort neu konfi-
guriert, virtuell in Betrieb genommen und letztlich in die reale Welt
umgesetzt und dem Produktionsprozess zugefiihrt.

Die Modernisierung einer automatisier-
ten Schmiedelinie fur Antriebswellen, die
der Automobilzulieferer und langjahrige
LASCO Geschéftspartner Hirschvogel Um-
formtechnik GmbH (Sitz Denklingen) in
Auftrag gegeben hat, ist ein Praxistest fur
eine neue Generation digitaler Werkzeuge
und deren User. Herausforderungen fir
diesen Test sind das Alter und die Geschich-
te der Produktionseinrichtung: 25 Jahre
nach Inbetriebnahme, zwischenzeitlichen
individuellen Um- und Anbauten sowie
Standortverlagerungen, ist die technische
Dokumentation nur noch fragmentarisch
vorhanden.

Der Veteran arbeitet mit hoher Presskraft
(25.000 kN) zuverlassig im 3-Schicht-Be-
trieb. Jedoch steigt das Ausfallrisiko
aufgrund der in die Jahre gekommenen
VerschleiBteile, Verfligbarkeitsprobleme von
Ersatzkomponenten sowie nicht durchge-
flhrten Backups. Das notwendige Retrofit
umfasst also Austausch von Medienver-
bindungen, Ersatz und Optimierung von
VerschleiBteilen, Integration neuester Steue-

rungskomponenten mit maBgeschneider-
tem HMI (Human Machine Interface) sowie
Auswechslung der Robotersystemen.

Die Anlage wurde mit 3D-Scanner hochst-
genau ausgemessen und auf der Basis so
gewonnener Datenpunkte (530 Millionen) in
wenigen Tagen ,postprocessing virtuell” re-
konstruiert. Mit konventionellen Methoden
hatte diese Aufgabe Monate in Anspruch
genommen und wére schon an der langen
Betriebsunterbrechung gescheitert.

Mithilfe digitaler Zwillinge ist es jetzt mog-
lich, Ersatz- und Erganzungsteile genau

zu entwickeln, als hatten die Ingenieure
direkten Zugriff auf die reale Anlage. Dar-
Uber hinaus kénnen alle Verfahrensschritte

Screenshot des virtuellen Abbilds der
Hirschvogel-Produktionslinie (Ausschnitt):
Roboter mit optimierten Greifsystemen
integriert in das durch 3D-Scanner
erzeugte Datengitternetz der realen Be-
standsanlage.

unter Nutzung der Produktionsparameter
simuliert, Steuerung und Schnittstellen
programmiert, Roboter geteacht und das
Zusammenspiel aller Komponenten getestet
werden. Unverziiglich danach erfolgt die
Teilebeschaffung und Montage und die An-
lage kann der Produktion zugefiihrt werden.

Angestrebt ist also eine reibungslose In-
betriebnahme in Rekordzeit, geplant fur das
Ende des ersten Quartals 2021. Bereits jetzt
gilt die innovative Herangehensweise als
groBer Schritt in die Zukunft.

Soraluce Fras- & Bohrcenter FXR-Q 5000 verstarkt Produktionsmittel

ERFOLGSPRINZIP ARBEITSTEILUNG

Arbeitsteilung ist ein Erfolgsprinzip unserer Wirtschaftsordnung.
LASCO unterstiitzt seine Geschiftspartner auch als Auftragsfertiger
und hat die hochmoderne Fertigungstechnik weiter ausgebaut.

Seit Uber 30 Jahren ist LASCO u. a. auch als
verldngerte Werkbank im Bereich der Auf-
tragsfertigung am Markt. Stetige Investitio-
nen in moderne Produktionsanlagen und
optimierte Prozesse machen das Unter-
nehmen zu einem attraktiven Partner der
metallverarbeitenden Industrie. Die Kunden
schatzen die hohe Qualitat, fachliche Kom-
petenz sowie Termintreue von LASCO.

Mit dem jlingst in Betrieb genommenen
Fahrstander Frés-, Dreh- und Bohrzent-
rum vom Typ FXR-Q 5000 des Herstellers
BIMATEC SORALUCE wurden die Bearbei-
tungsmaoglichkeiten fir GroBteile mit hohen
Stickgewichten in Coburg weiter ausge-
baut. Die neue, innovative Technologie der

Werkzeugmaschine steht fur technisch und
wirtschaftlich optimale Bearbeitung sowie
fur Flexibilitdt und Produktivitat in hochster
Préazision.

Das Hochleistungssystem verflgt tiber
einen gigantischen Arbeitsraum und
enorme Bearbeitungskapazitaten: Die
Verfahrwege des Standers betragen 5.000
Millimeter langs und vertikal sowie 1.900
Millimeter quer. Sein Demmeler CNC-,
Dreh- und Verschiebetisch verfligt
Uber eine Tischflache von 5.000 x
4.000 Millimeter, die Traglast betragt
max. 160 Tonnen, der Verfahrweg
betragt 3.500 Millimeter.

Das Aggregat mit einer installierten
Gesamtleistung von 188 kW verfugt Gber
Features wie ein Pinolen-/Fraskopfwechsel-
system AQC, dynamische Fraskompensation
zur Erhdhung der Genauigkeit der ortho-
gonalen Kopfpositionen, DAS+
Dynamics Active Stabili-
sator zur Eliminierung
von Vibrationen und
Schwingungen, Hoch-
druckkihlung und
adaptive Optimierung
der Schnittparameter.
~—| Die Antriebsleistung
der Frasspindel be-
tragt 74 kW.
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Vorformverfahren bei Gesenkschmiedeteilen - Teil 3
STAUCHEN UND BIEGEN

Im dritten und letzten Teil unserer Serie ,Vorformverfahren bei Ge-
senkschmiedeteilen” werden Stauch-und Biegeprozesse naher be-

leuchtet.

1. Verfahrensschritte Stauchen

Stauchprozesse werden in der Warmmassiv-
umformung unterteilt in Kantenbrechen,
Platten, Freistauchen, Formstauchen und
Mittenstauchen. In der Folge konzentrieren
wir uns auf das sogenannte freie Stauchen
und Formstauchen. Das Ausgangsmaterial
von Gesenkschmiedeteilen wird bevorzugt
aus Rundmaterial hergestellt. Je nach Geo-
metrie des fertigen Schmiedeteils werden die
erwarmten Rohlinge vorgeformt.

Bild 1: Stadiengang

Stauchen

Lochen +
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Rohling '

Dornen

Wird der Rohling senkrecht in das Vorform-
werkzeug gestellt und unterliegt keinen
Ausdehnungsbegrenzungen in horizontaler
Richtung, spricht man vom freien Stauchen.
Ein typischer Anwendungsfall fur das freie
Stauchen ist die Vorformung gewalzter
Ringe.

- Ein anderes bekanntes Beispiel fiir das
Formstauchen ist das Kegeln im Herstel-
lungsprozess von Schrauben mit Schaft-
durchmessern ab 30 mm und Schrauben-
ldngen ab 300 mm.

Das freie Stauchen ist zur Vorformung zu
walzender Ringe unabdingbar. Als Vorma-
terial kann sowohl Rund- als auch Vier-
kantmaterial eingesetzt werden, abgelangt
auf die erforderliche Lange entsprechend
des benotigten Volumens. Beim Einsatz

von Rundmaterial erfolgt die Stauchopera-
tion zwischen zwei Stauchplatten, die am
PressenstoBel und auf dem Pressentisch
adaptiert sind. Der Stauchvorgang wird
vorwiegend auf hydraulischen Pressen
durchgefiihrt. Die Ausgangsposition des
Stauchprozesses bemisst sich nach der
Hohe des erwarmten Rohlings und sorgt
wahrend des Vorformprozesses fiir Entzun-
derung des Werkstuicks.

formaggregat mit einem Verschiebeschlit-
ten am PressenstoBel ausgerustet, der zwei
unterschiedliche Obergesenke aufnimmt.

In der ersten Operation wird gekegelt, um
anschlieBend in der zweiten Operation den
Schraubenkopf auszuschmieden. Beide
Operationen finden im gleichen Unter-
gesenk statt. Mit dem Verschieben des
Schlittens wird das jeweilige Obergesenk in
die erste bzw. zweite Operation bewegt.

Nachgeschaltete Dorn-, Loch- und Plan-
driickoperationen werden ebenfalls auf
hydraulischen Pressen durchgefiihrt. Fir
letztgenannte Operationen werden am
StoBel adaptierte Verschiebeschlitten mit
Mehrfachwerkzeugen eingesetzt.

Fur das Formstauchen gréBerer Schrau-
ben mit Schaftdurchmessern zwischen 30
und 90 mm sind vollautomatisierte, direkt
angetriebenen LASCO Spindelpressen
pradestiniert, die hinsichtlich Verfahren und
Wirtschaftlichkeit optimale Wahl sind.

Fur den typischen Ablauf auf einer LASCO-
Anlage siehe Bild 2:

Stangenmaterial wird mafBgenau abgelangt.
Die Abschnitte durchlaufen anschlieBend
die Induktionsanlage, in der wahlweise die
Stangenkopfe partiell oder auf gesamter
Lange erwarmt werden. Im Gesenk der
Spindelpresse wird ein Schraubenkopf
durch max. zwei Umformoperationen aus-
geschmiedet.

Bild 3: Verschiebeschlitten mit zwei Obergesenken

Das Ausheben des Werkstticks erfolgt mit
einem hydraulischen Auswerfer. Ein Mani-
pulationsroboter Gibernimmt das Ent- sowie

. . das Wiederbeladen.
Bei Sonderschrauben mit langem Schaft

ist es aufgrund der Ausknickgefahr ratsam,
dem Gesenkstauchen eine Kegeloperation
vorzuschalten. In diesem Fall wird das Um-

Bild 2: Simulationsdarstellung einer Kegel- und Fertigformoperation



2. Verfahrensschritte Biegen

In der Gesenkschmiedeindustrie unterschei-
det man grundsétzlich zwei Biegearten:

1. Die dem Hauptschmiedeaggregat vorge-
schaltete Biegeoperation, die auf hydrauli-
schen Pressen ausgefihrt wird.

2. Die beispielsweise direkt auf dem LASCO-
Gesenkschmiedehammer (Hauptumformag-
gregat) durchgefiihrte Biegeoperation bei
niedrig eingestellten Umformenergien.

LASCO realisierte bereits vor 15 Jahren eine
hochst leistungsfahige, vollautomatische
hydraulische Biegeanlage fir LKW-Sta-
bilisatoren, auf der folgende Operationen
durchgefihrt werden: Kropfen, Biegen,
Mittenbiegen und Kalibrieren. Ein com-
putergesteuerter Belader Gbernimmt das
Aufnehmen der Stabilisatorenrohlinge vom
Ofenausgang und den Transport zu und
zwischen den Umformstationen. Zwischen
den einzelnen Operationen dreht der Be-
lader die Stabilisatoren in die jeweils erfor-
derliche Winkelposition zur hydraulischen
Klemmung. Beim Kropfen, Biegen oder
Kalibrieren werden die Werkzeuge tber
Hydraulikzylinder bewegt. Die Vorformung
des Stabilisators erfolgt dabei gegen feste
Biege-bzw. Kalibrierstocke, die leicht ge-
wechselt werden kénnen.

In den ersten beiden Stationen erfolgen
Krépf- und Biegeoperationen jeweils sym-
metrisch zur Stabilisatorenmitte. Soweit
eine Mittenbiegung erforderlich ist, erfolgt
dies in einer gesonderten Station. In der
letzten Operation wird der Stabilisator auf
MaB kalibriert (LASCO-Patentnummer DE 10
2004 015 073 B3). (Bild 4)

Eine weitere automatisierte Anlage zum Bie-
gen, Kalibrieren und Pragen von Schékeln
wurde von LASCO in jiingster Vergangen-
heit realisiert. Partiell erwarmte Rohlinge mit
Durchmesser max. 140 mm werden damit
vollautomatisch zu Schakeln gebogen.

Die Schakelaugen werden vollautomatisch

l LASCO KNOW-HOW

Bild 4:
Vollautomatische
Biegeanlage fr
LKW-Stabilisatoren
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Bild 5: LASCO-Anlage zum Biegen, Kalibrieren und Préagen

kalibriert und anschlieBend gepragt. Die An-
lage ist fur SchakelgréBen von max. 300 kg
ausgelegt, wobei die gestreckte Lange bei
max. 2100 mm liegt. (Bild 5)

Grundsatzlich dienen Vorformverfahren der
besseren Masseverteilung des einzusetzen-
den Materials. Optimales Einsatzgewicht,
endkonturnahe Materialvorverteilung und

damit hohere Gesenkstandzeit sind nur eini-
ge Vorteile, die diese Verfahren so attraktiv
machen. In der Herstellungskette von der
Stahlerzeugung bis zur Abgratentsorgung
hat der optimale Vorformprozess positive
Wirkung auf die CO,-Reduktion.
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Auszubildende von LASCO mit Neuzugédngen, Ausbildern und dem Vorsitzenden der Geschaftsfiihrung,
Lothar Bauersachs (vorne, 2. v. r.)

KEINE ABSTRICHE IN DER
NACHWUCHSFORDERUNG

44 Auszubildende haben Zuwachs durch 12 Neuzuginge erhalten,
davon 6 gewerblich-technische und einen dualen BWL-Studenten.

Unter den neuen Auszubildenden sind auch Die Ausbildungsquote von LASCO liegt
funf Teilnehmer aus dem Integrations-Projekt  nicht nur aktuell — derzeit sind es 16 Pro-
,1+3" fur Gefliichtete aus Kriegsgebieten, zent — sondern seit Jahrzehnten wesentlich
das von IHK-Président Friedrich Herdan, Vor- Uiber dem Branchendurchschnitt. Die Aus-
sitzender der Geschaftsfiihrung der LASCO bildungsqualitét ist top, das ist allgemein
Langenstein & Schemann Holding, initiiert anerkannt und wird regelmaBig durch Leis-
wurde. tungen in Abschlusspriifungen bestétigt.

STARKE ABSCHLUSSE

Unter den 725 Absolventen der jlingsten Abschlusspriifungen im Bezirk der Industrie- und
Handelskammer zu Coburg ragten LASCO-Auszubildende besonders heraus:

- Industriemechanikerin Sina HeB
- Industriekaufmann Nico Hildebrandt
- Informatikkaufmann Daniel Fink

wurden als jeweils Beste des Jahrgangs in ihren Berufen ausgezeichnet. Fir sehr gute Leis-
tung wurde darlberhinaus die Industriekauffrau Margarita laramenko geehrt.

Ebenso erfolgreich schlossen André Hollein (Mechatroniker), Florian Greiner (Elektroniker),
Luis Flurschiitz (Industriemechaniker), Paula Lehmann (Industriekauffrau), Larissa Gregor
(Industriekauffrau), Niklas Wohner (Elektroniker) und Janik Kurth (Zerspanungsmechaniker)
sowie Pavlo Pastukhov (Elektroniker) ihre Priifungen ab. Unser Bild zeigt (von rechts nach
links) in der vorderen Reihe Lothar Bauersachs (Vorsitzender der Geschaftsfiihrung), Daniel
Fink, Sina HeB und Luisa Wachsmann (kaufmannische Ausbilderin) sowie in der hinteren Rei-

he Georg Pfeuffer (gewerblicher Ausbilder), Margarita laramenko, Nico Hildebrandt und Peter

Wache (Betriebsratsvorsitzender).

Kurz beleuchtet

VDI-Preis fiir LASCO-Ingenieur: Unser
Nachwuchsingenieur Moritz Schilling,

B. Eng., ist diesjahriger Preistrager des
.Vereins Deutscher Ingenieure (VDI)
Coburg". Er erhielt die
Auszeichnung fur seine
Bachelor-Thesis mit
dem Thema ,Evaluation
einer Daten-Moni-
toring-Anwendung an
einem hydraulischen
Schmiedehammer ba-
sierend auf einem systemunabhéngigen
Messdatenverarbeitungssystem”. Die von
LASCO unterstitzte Arbeit dokumentiert
die Entwicklung einer automatischen
Erfassung und Aufzeichnung von Pro-
zessen am hochbelasteten Stahlguss-
maschinengestell sowie am Hochdruck-
hydrauliksystem. Die Arbeit ist zudem
Bestandteil eines LASCO-Forschungspro-
jektes im Rahmen potenzieller Industrie
4.0-Anwendungen.

d

LASCO spendet fiir das Rote Kreuz:
Dem Roten Kreuz, Kreisverband Coburg
(BRK), hat LASCO ein Einsatzfahrzeug
fur die Rettungshundestaffel gespendet.
.Diese Staffel leistet mit ehrenamtlicher
Arbeit wichtigen Beitrag zur Rettung von
Menschen”, betonte Robert Welsch,
LASCO-Geschaftsflhrer Produktion,

bei der Ubergabe des Wagens vom

Typ Volkswagen Golf VII Variant. Das
Fahrzeug ist Voraussetzungen fir die
Verwirklichung der sogenannten ,Zwei-
Fahrzeug-Strategie”, durch welche die
Hundestaffel Flexibilitat und Effizienz
steigern will. Die Hunde sind speziell
ausgebildet und missen kontinuierlich
an wechselnden Einsatzorten trainiert
werden. In den letzten acht Jahren spir-
ten die Hunde 98 Vermisste und/oder
Verletzte auf, darunter acht Kinder.

WIR GRATULIEREN
ZUM JUBILAUM:

10 Jahre bei LASCO
Daniel Hanff
Christoph Schad

16.08.2020
01.10.2020

WIR TRAUERN UM:

+20.05.2020
+15.08.2020

Bachmann, Horst
Hegner, Helmut
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Neun Arbeitsjubilare - darunter zwei mit 40-jahriger Betriebszugehorigkeit
DANK FUR LEISTUNG UND LOYALITAT

LASCO wiirdigt Leistung und
Loyalitdt von Mitarbeitern, die
seit vielen Jahrzehnten fiir das
Unternehmen tétig sind. Zwei
Arbeitsjubilare blicken bereits
auf 40 Jahre Firmenzugehorig-
keit zuriick.

Arbeitsjubilden bei LASCO -
im Bild jeweils von links nach rechts -
hintere Reihe: Waldemar Simon,

- . . Oliver Lange, Matthias Kreppel;
In feierlicher Form wirdigten die Geschafts-

fuhrer Lothar Bauersachs, Thomas G6tz und
Robert Welsch die Firmenzugehdrigkeit von
Roland Hahn und Giinther Zetzmann (40
Jahre) sowie Romy Musbach, Klaus Bischoff,
Alexander Grasmuick, Matthias Kreppel,
Oliver Lange, Stefan Plenert und Waldemar
Simon (25 Jahre). Als Zeichen der Anerken-
nung Ubergab die Firmenleitung im Beisein

mittlere Reihe: Klaus Bischoff, Thomas
Koppitz (stellv. Betriebsratsvorsitzen-
der), Glinther Zetzmann, Alexander
Grasmuick;

vordere Reihe: Roland Hahn, Romy
Musbach, Lothar Bauersachs (Spre-
cher der Geschéftsfiihrung) und
Friedrich Herdan (Vorsitzender der
Geschéftsflihrung der Besitzgesell-

des stellv. Betriebsratsvorsitzenden Thomas
Koppitz Urkunden und Treuepramien sowie
das Ehrenzeichen des Kuratoriums der
Bayerischen Arbeitgeberschaft und IHK-Eh-
renurkunden.

40-jahriges Jubildum

Giinther Zetzmann begann nach seinem
Eintritt in das Unternehmen 1980 seine
berufliche Laufbahn in der kaufmannischen
Verwaltung, die er aufgrund seiner Leistun-
gen bereits zwei Jahre spater verantwortlich
leitete. Ab 1981 war er fur den Auf- und
Ausbau der EDV (ERP-Systeme) zustandig
und Ubernahm auch die Leitung dieser
Abteilung. Von 1987 bis 1995 war er zudem
Datenschutzbeauftragter und stellvertreten-
der Einkaufsleiter, eine Aufgabe, in der er
seine Berufung fand.

Roland Hahn wurde 1980 als Zerspanungs-
mechaniker eingestellt und war zeitweise
auch im Bereich Werkzeugeinstellung tétig.
Eine CNC- Weiterbildung und seine Quali-
fikation als Steuerungsprogrammierer erlau-
ben es dem hochspezialisierten Bediener
von Bohr-, Fras- und Nutenziehmaschinen,
eigenverantwortlich hochanspruchsvolle
Arbeiten auszufiihren — von der Wahl der
Werkzeuge Uber die jeweilige Programmie-
rung der Maschine bis hin zur Uberpriifung
der fertigen Teile.

25-jéhriges Jubildum

Romy Musbach trat 1995 als auszubilden-
de Industriekauffrau bei LASCO ein. Schon
bald entdeckte sie ihre Vorliebe fir Medien-
gestaltung. Nach einem Fernstudium an

der Grafikakademie und dem IHK-Berufs-
abschluss als Mediengestalterin digital/
print Gbernahm sie das Projektmanagement
von LMS (LASCO Multimedia Services) und
wurde kurze Zeit spater stellv. Bereichsleite-
rin Grafik und Gestaltung. Seit 2019 bewahrt
sich Frau Musbach in der Marketingabtei-
lung - Bereich Design.

Klaus Bischoff kam bereits mit einigen
Jahren Berufserfahrung 1995 als techni-
scher Zeichner (Maschinenbau) zu LASCO.
Mit seinem breiten Fachwissen unterstitzt
er unterschiedlichste Projekte im Pres-
senbau des Fachbereiches Konstruktion.
Seine Spezialgebiete umfassen individuelle
Maschinenkonstruktionen, Hydraulik- und
Sonderkonstruktionen.

Alexander Grasmiick begann 1995 seine
Ausbildung zum Industriemechaniker bei
LASCO. Der Schwerpunkt des hochspeziali-
sierten Monteurs liegt im Bereich Kalksand-
steinpressen. Seine kasachischen Wurzeln
pradestinieren ihn, vor allem im russisch-
sprachigen Raum fur komplexe Serviceauf-
gaben eingesetzt zu werden.

Matthias Kreppel trat ebenfalls 1995 als
auszubildender Industriemechaniker in das

schaft);
es fehlt: Stefan Plenert

Unternehmen ein. Er ist seitdem im Rahmen
von Montagen und Inbetriebnahmen im In-
und Ausland tatig und kann sein enormes
Wissen in der gesamten Produktpalette von
LASCO sowohl im Bereich Umformtechnik
als auch im Bereich Kalksandstein bei Kun-
deneinsatzen anwenden.

Oliver Lange wechselte 1995 als Maschi-
nenschlosser zu LASCO und ist seitdem
sowohl intern als auch bei Kunden weltweit
mit der Montage, Aufstellung und Inbe-
triebnahme von Maschinen und Anlagen
betreut. Seine Spezialisierung auf GroBan-
lagen mit komplexen Automatisierungssys-
temen macht ihn zu einem sehr gefragten
Experten.

Stefan Plenert absolvierte bei LASCO von
1995 bis Anfang 1999 eine Ausbildung als
Energieelektroniker, Fachrichtung Betriebs-
technik. Danach war er als Monteur der
Elektroabteilung unterwegs und unterstiitzt
nun als Servicemonteur mit langjéhriger
Erfahrung LASCO-Kunden weltweit.

Waldemar Simon konnte bereits einige
Jahre Berufserfahrung aufweisen, bevor

er 1995 als Zerspanungsmechaniker zu
LASCO kam. Seitdem war er an unterschied-
lichen Zerspanungsmaschinen tétig und
absolvierte interne Schulungen im Bereich
Maschinensteuerungen, um stets auf dem
neuesten Stand zu bleiben.
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Interview

Stefan Zauner, Leiter Blechumfomung,
Senior Manager Powertrain Technology,
ZF Friedrichshafen AG, Schweinfurt

Leistungssprung

up grade: Herr Zauner, hat ZF in
Schweinfurt jetzt eine modernisierte
oder eine neue Schmiedeanlage?

Stefan Zauner: Vier der finf Schlissel-
aggregate, d. h. der Pressen, sind neu.
Allerdings wurden auch etliche Kompo-
nenten der friheren Anlage moderni-
siert. Insofern trifft also beides zu.

up grade: Die urspriingliche Dick-
blech-Pressenlinie kam nicht von
LASCO. Dennoch hat ZF LASCO mit
der Revision der ZMS1 beauftragt.
Was war der Grund?

Zauner: Unsere Unternehmen kennen
sich bereits seit vielen Jahrzehnten.
Letztendlich waren es die Vorteile, die
das vorgelegte Konzept versprach, so-
wie der Ruf von LASCO, technische Leis-
tungszusagen zuverlassig zu erfillen.

Es wurde uns der Einsatz des ,LASCO
hydraulic servo direct drive®" empfoh-
len. Die gegeniber althergebrachten
Hydraulikantrieben h&here Investition
wird durch Energieeffizienz und Aus-
bringung mehr als kompensiert. In Ver-
bindung mit der neuesten Generation
der Steuerungs- und Automatisierungs-
technik stoBen wir bei der Hubzahl in
véllig neue Leistungsdimensionen vor.
Optimaler Energieeinsatz, geringere
Storungsanfalligkeit, niedrigerer War-
tungsaufwand und héhere Ausbringung
sind die Schlusselargumente fir diese
fortschrittliche Gesamtlosung.

up grade: Wie intensiv muss bei
einem solchen Projekt die Zusam-
menarbeit zwischen Auftraggeber
und Maschinenbauer sein?

Zauner: Ein so komplexes Projekt wird
durch Know-how auf beiden Seiten und
Kooperation Uberhaupt erst realisierbar.
Zwischen der ersten Anfrage und der
Inbetriebnahme der Anlage lagen Uber
20 Monate, in denen sich Fachleute
beider Unternehmen immer wieder aus-
getauscht haben, um den gréBtmog-
lichen Fortschrittssprung zu erreichen.
Darlber hinaus galt es, wahrend des
laufenden Betriebes das Projekt in
kirzest moglicher Zeit zu realisieren,

da die Versorgung der Produktlinien

bei unseren Kunden mit Komponenten
unseres Hauses keinesfalls gefahrdet
werden durfte.

Panoramabild der Pressenlinie ZMS1

ZF Friedrichshafen AG

Als die ZF Friedrichshafen AG die Erneuerung und partielle Revision
der vollautomatisierten Pressenlinie ZMS1 fiir Zweimassenschwung-
rader in ihrem Werk in Schweinfurt plante, stand nicht nur die Ver-
doppelung des Lebenszyklus der Anlage im Fokus. Das angestrebte
hoéhere Nutzenpotential lag vielmehr in Ausbringung, einhergehend
mit effizientem Energieeinsatz. Mit dieser Aufgabenstellung vor
Augen und dem Wissen, dass LASCO bereits in der Vergangenheit
Neuanlagen und Retrofits, auch bei Maschinen und Anlagen fremder
Provenienz erfolgreich realsiert hat, hat ZF LASCO beauftragt.

ZF ist ein weltweit aktiver Technologiekon-
zern und liefert Systeme fiir die Mobilitat
von PKW, Nutzfahrzeugen und Industrie-
technik. Die Produktionsanlagen des Auto-
mobilzulieferers sind auf GroBserien mit re-
produzierbarer hochster Qualitat innerhalb
engster Toleranzen ausgelegt. Die Stand-
zeiten von Maschinen- und Werkzeugen
mussen die Lieferfahigkeit und —sicherheit
auf Jahre hinaus in ,Just-in-time-Sequenz”
gewahrleisten. Dies anlagentechnisch zu
erfullen, ist selbst fir modernen Werkzeug-
maschinenbau nicht trivial.

Die Pressenlinie fir Zweimassenschwungra-
der in Schweinfurt naherte sich der Kapazi-
tatsgrenze und war auch am Ende des Le-
benszyklus, als das Unternehmen 2016 mit
einer ersten Anfrage an LASCO herantrat.
Der vorangeschrittene Materialermidungs-
prozess an den Hauptumformaggregaten
lieB die Ausfall- und Instandhaltungskosten
in Dimensionen steigen, die ZF zu grund-
satzlichen Wirtschaftlichkeitstiberlegungen
veranlasste.

Das geforderte Revisionskonzept zielte
nicht nur auf Senkung von Kosten und
Vermeidung von Ausfallrisiken ab, sondern
der Fokus lag vielmehr zusétzlich auf der
deutlichen Steigerung der Ausbringung bei
optimaler Energieeffizienz.

Seit nunmehr 2018 formt die neue Pres-
senlinie mit 5 Hauptumformaggregaten an
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sechs Tagen pro Woche im 3-Schichtsystem
Dickblech mit Wandstarken von 8 mm zu
Zweimassenschwungradern um. Zwei neue
LASCO TZP 1250 (12500 kN Presskraft), aus-
gerustet mit dem energetisch hocheffizien-
ten ,LASCO hydraulic servo direct drive®”,
sowie zwei LASCO TZP 400 (4000 kN
Presskraft) und eine Retrofit-Presse mit
2500 kN Presskraft sind die Umformaggre-
gate der neuen effizienten Produktionslinie.
Periphere Anlagenkomponenten wurden
erneuert bzw. einem umfangreichen Retrofit
unterzogen, z. B. die Transfereinrichtung,
wie die Bandzufiihrung etc. Die Lange der
Anlagenlinie liegt bei 20 m. Die Hauptum-
formaggregate mit 500t sind die Schwer-
gewichte.

Aufgrund von Erfahrungen der Vergangen-
heit legten die Projektverantwortlichen
von ZF besonderen Wert auf Materialop-
timierungen bei den Pressengestellen, um
dem Materialermtidungsprozess effizient
entgegenzuwirken. LASCO-Ingenieure
lieferten dafiir die Basis mit umfangreichen
FEM-Berechnungen.

Die ZF Friedrichshafen AG mit Haupt-

sitz in Friedrichshafen ist der finftgroBte
Automobilzulieferer weltweit. Vertreten an
rund 260 Standorten in 41 Landern erzielte
der Konzern im vergangenen Geschafts-
jahr einen Gesamtumsatz von mehr als 36
Milliarden Euro.
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