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Forged parts have always been characterized by their proverbial ruggedness and reliability 
and are therefore found in almost any sophisticated mechanical product. Rising demands 
for precision and lower costs call for the use of elaborate, highly productive manufacturing 
technology. A conversation with a leading manufacturer of fully-automatic horizontal 
part formers about the current state of and the future trends in this forging sector led to 
interesting insights.

Highly productive, precise and reliable:
Customised Forging Technology for Large Quantities

„Unsere Kunden kaufen keine nackten 
Schmiedeanlagen. Im Vorder grund steht fast 
immer eine komplette Produktions lösung für 
definierte Produkte“, sagt Christoph Pergher, 
Bereichs leiter Technik bei Hatebur Um form
maschinen AG in Reinach (Schweiz). Das 
mittel ständische Familienu nternehmen ist 
Spezialist für schnelle, hoch auto matisierte 
Mehr stufenUm form pressen so wohl für den 
Warm- als auch für den Kalt um formbereich, 
wobei die Warm umformung einen Umsatz
anteil von rund 60 bis 70 Prozent erreicht. Mit 
hohen Takt zahlen von 80 bis 200 Hüben pro 
Minute je nach Maschinen größe bei Teile
gewichten zwischen 20 g und 7,5 kg kommen 
die An lagen vor allem in Markt segmenten 
mit großem Stück zahl bedarf wie der Auto
mobil industrie und ihren Zulieferern zum 

Hochproduktiv, präzise und zuverlässig:
Maßgeschneiderte Schmiedetechnologie 
für große Stückzahlen

Schmiedeteile zeichnen sich seit jeher durch ihre sprich-
wörtliche Robustheit und Zuverlässigkeit aus und sind  
daher in fast jedem anspruchsvollen mechanischen 
Produkt zu finden. Steigende Anforderungen bezüglich 
Präzision und niedriger Kosten erfordern den Einsatz 
aufwendiger, hoch produktiver Fertigungstechnologie. 
Interessante Einblicke ergaben ein Gespräch mit einem 
führenden Hersteller horizontaler Mehrstufen-Umform-
pressen über den aktuellen Stand und die künftigen 
Trends auf diesem Gebiet der Massivumformung. 

Dipl.-Ing. Klaus Vollrath, 
Aarwangen, Schweiz

Bild 1: Hochpräzise und in hohen Stückzahlen gefordert: auf Mehrstufen-Umformpressen hergestellte Schmiedeteile.

Bild: Seissenschmidt AG
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Ein satz. Große Nach frage gibt es darüber 
hinaus auch noch bei Herstellern von Wälz
lagern, Befestigungs mitteln wie Schrauben 
und Muttern sowie Armaturen. Die hohe 
Produktivität der An lagen ermöglicht fall
weise Stück zahlen von mehr als 10.000 
Gutteilen in der Stunde. Bei drei schichtigem 
Ein satz kann eine typische HateburWarm
presse somit jährlich Dutzende Millionen 
Teile her stellen.

Besonder heit der HateburTechnologie ist 
die horizontale An ordnung der Werk zeuge, 
in deren Gesenken sich so mit keine An
sammlungen von Zunder oder Wasser bilden 
können. Ein aus gefeiltes Kühl wasser manage
ment er möglicht eine optimale Temperierung, 
was der Lebens dauer der Werk zeuge zugute
kommt.

Sicherheit und Präzision im Vordergrund
„Unsere Anlagen werden zumeist für die 

Her stellung anspruchsvoller Präzi sions
produkte eingesetzt“, ergänzt C. Pergher. 
Insbesondere im Automobilbereich umfasse 
das Fertigungs programm oft Komponenten 
für Motor und Getriebe oder Sicherheits
teile aus dem Fahr werks bereich. Bei solchen 
Bau teilen gelten in der Auto mobil industrie 
höchste Qualitäts maß stäbe. Ent sprechend 

Bild 2: Blick ins Innere einer vierstufigen horizontalen Warmpresse HM 35.   Bild: Hatebur

hoch seien die An forderungen der Anwender 
an die Fähig keit der Produktions anlage, den in 
ihr ab laufenden Prozess genauestens zu über
wachen. Gerade im Sicherheits bereich gelte 
dabei de facto eine Null-Fehler-Philosophie, 
denn schon ein einziger Schaden fall durch ein 
defektes Teil könnte enorme Kosten nach sich 
ziehen.

In die gleiche Richtung zielt auch die 
Forderung der Betreiber nach reproduzier
barer Ein haltung immer engerer Toleranz
vor gaben. Neben Qualitäts aspekten spielt 
hier auch die Wirtschaftlich keit eine Rolle, 
denn grobe Toleranzen bedeuten größere Auf
maße, was Mehr kosten verursacht. Dabei geht 
es nicht nur um den Material einsatz: Noch 
mehr Aufmerksam keit gilt den Bearbeitungs
gängen, mit denen über schüssiges Material 
später mit hohem Kosten aufwand herunter
gespant werden muss. Für die Massiv
umformer, die ihre Teile heute über wiegend 
ein bau fertig bearbeitet direkt ans Fließ band 
liefern müssen, zählen letztlich die Gesamt-
kosten der Prozess kette vom Ein kauf des 
Roh materials bis zur Ab lieferung der Gut
teile. In diesem Um feld werden die Kosten 
für Bearbeitungs vorgänge heute teils bis auf 
die dritte Nach komma stelle kalkuliert. Aus 
diesem Grund wird jedes unnötige Span

Bild 3: Das aufgeschnittene Bauteil vermittelt einen 

Eindruck von der Komplexität eines anspruchsvollen, mit 

zahlreichen Durchbrüchen versehenen Schmiedeteils.

Bild: Klaus Vollrath
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volumen un bedingt vermieden. Die Her
stellung der des halb immer fili graner wer-
denden Schmiede teile bedingen ent sprechend 
höhere Anforderungen an Prozess führung und 
Werkzeugqualität. 

Prozess- und Werkzeugkompetenz
„Das Werkzeug ist das eigentliche Herz der 

Anlage“, verrät Patrick Stemmelin, Abteilungs-
leiter Verfahren und Werk zeug entwicklung bei 
Hatebur. Voraus setzung sei natürlich, dass die 
Maschine selbst so präzise und reproduzier
bar wie möglich arbeitet, das Produkt selbst 
entstehe jedoch im Werk zeug. Hier entscheiden 
Konzeption und Qualität über den lang fristigen 
Erfolg der Produktion. Die erste Voraus
setzung für ein gutes Werk zeug stellt die hohe 
Kompetenz im Bereich der Aus gestaltung und 
Führung des Formgebungs prozesses dar. Hier 
verfügt Hatebur dank lang jähriger Erfahrung 
und des konsequenten Auf baus eigenen Know
hows über eine umfassende Wissens basis. 
Diese ist Grund lage für die ziel gerichtete 
Aus legung von Fertigungs prozessen. Hier ist 
man imstande, den Kunden die Ein haltung 
definierter Vor gaben bezüglich Produktivität, 

Bild 6: Schnellwechselkassetten mit Stangenmesser und Führungsbüchsen erleichtern das Umrüsten und reduzieren die Stillstandzeiten beim Produktwechsel.  Bild: Hatebur

Bild 4: „Unsere An la gen 

wer den zu meist für die 

Her stel lung an spruchs-

vol ler Prä zi sions pro duk te 

ein ge setzt“, Christoph 

Pergher.

Bild 5: „Unser Know-how 

über den Pro duk tions pro-

zess steht den Kun den 

auf Wunsch auch bei der 

Ent wick lung neu er Kom-
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Patrick Stemmelin. 

Bilder: Klaus Vollrath

Qualität und Kosten verbindlich zu zusichern. 
Die entsprechende Ab teilung verfügt neben 
umfassenden Möglich keiten zur computer
gestützten Modellierung, Simulation von 
Umform prozessen und kinematische Unter
suchungen auch über Versuchs anlagen für die 
Durch führung von PilotSerien fertigungen 
an kleineren Bau teilen. Für die Werk zeug
herstellung verfügt man über eine sehr gute 
Aus stattung. Hierzu gehört auch eine auf
wendige auto matisierte Ofen linie für die genau 
reproduzierbare Durch führung von Wärme
behandlungen sowie die Möglich keit zum Auf
bringen diverser Beschichtungen.

Gestützt auf diese Kompetenz werden den 
Kunden auf Wunsch komplette Produktions
lösungen mit samt den benötigten Werk zeugen 
sowie eventuell erforderlichen Son der aus
rüstungen geliefert, zum Beispiel für das 
Material handling vor und nach dem Umform
prozess. Die entsprechenden An passungen um
fassen oft auch Modifikationen der Anlagen-
ausführung, wes halb die weit aus meisten 
aus gelieferten An lagen im Prinzip Sonder aus
führungen sind.

Engineering-Support
„Unser Knowhow über den Produktions

prozess steht den Kunden auf Wunsch auch 
bei der Entwicklung neuer Komponenten zur 
Verfügung“, weiß P. Stemmelin. Der Massiv-
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üblichen zirka 1.250 °C. Vor teil dieser Um-
form temperatur ist eine deutlich geringere 
Verzunderung, was engere Maß toleranzen 
und entsprechend geringeren Material einsatz 
er möglicht. Zu beachten ist dabei allerdings 
die erheblich höhere Beanspruchung der 
Werk zeuge. Bei diesem konkreten Projekt 
wird eine Hotmatic HM 75 XL mit einer Linie 
für die gesteuerte Ab kühlung der Teile sowie 
einer nach geschalteten Anlage zur Kalt
umformung zu einer integrierten Prozess kette 
verknüpft.

Wei tere Trends be tref fen B estre bun gen, 
die Tei le nach dem Ver las sen der An lage ge
zielt wei ter zu füh ren, statt sie un kon trol liert 
in Be häl ter fal len zu las sen. Da bei geht es 
ei ner seits um die Ein hal tung kon trol lier ter 
Ab kühl be din gungen zur Si cher stel lung ei
nes de fi nier ten Ge füge zu stands. An derer seits 
sind die klei nen Be schä di gun gen in Form 
von Ker ben beim frei en Fall der Tei le in den 
Trans port be häl ter als 
wei te rer As pekt zu 
nen nen. An ge sichts 
der heu te ge ra de zu 
ex trem en gen Ab
mes sungs to le ran zen 
wer den selbst sol che 
ver gleichs wei se ge
rin gen O ber flä chen-
feh ler oft nicht mehr 
ak zep tiert. n

und fertigen Produkten so klein wie möglich 
zu halten. Deshalb stehen schnelle Produkt
wechsel weit oben auf der Wunsch liste. 
Entscheidendes Kriterium ist hier bei das Zeit
intervall von Gut teil zu Gutteil. Unter dem 
Schlagwort „Quick Tool Change“ entwickelt 
Hatebur hierfür geeignete Konzepte wie fertig 
vormontierte und vor eingestellte Werk zeug
sätze mit komplettem Befestigungs set, die 
sich wie Kassetten schnell aus tauschen lassen 
und schon nach kürzester Zeit wieder Gut teile 
produzieren. Bei optimalen Bedingungen kann 
ein Produkt wechsel heute je nach Anlagen
größe innerhalb von 35 bis 90 Minuten voll-
zogen werden.

Entwicklungen dicht am Markttrend
„Natürlich verfolgen wir die am Markt 

er kenn baren Trends sehr auf merksam, um 
diese an ge messen be rück sichtigen zu kön
nen“, verrät P. Stemmelin. So gehe man bei 
neuen Maschinen generationen beispiels
weise dazu über, geschlossene Messer zu 
verwenden. Dies verbessert die Scher qualität, 
weil der abgescherte Rohling geringere 
Deformationen auf weist. In Verbindung mit 
einer Kom bi nation aus servo motorischem 
Material einzug und der korres pondierenden 
auto matisierten Verstellung des An schlags 
können dadurch zudem die Toleranzen beim 
Roh teil gewicht enger ein gegrenzt werden. 
Die motorische Verstellung ermöglicht es 
außer dem, die Ab messungen des Roh teils an 
veränderte Einsatz bedingungen zum Beispiel 
auf grund von Ver schleiß der Gesenke an zu
passen und so die Ein satz dauer der Werk
zeuge zu erhöhen.

Ein wichtiger Schritt war auch die kürzlich 
zusammen mit einem Kunden durch geführte 
Inbetrieb nahme einer An lage zur Halb warm
umformung bei rund 950 °C statt der bisher 
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umformer werde heute bei Anfragen über neue 
Teile immer häufiger aufgefordert, sich schon 
im Vorfeld der Entwicklung im Rahmen eines 
gemeinsamen Engineerings mit einzubringen. 
Immer mehr Kunden erkennen heute, dass die 
Eigenschaften eines Produkts untrennbar vom 
konkreten Herstellprozess abhängen. Optimale 
Ergebnisse können dann am sichersten erzielt 
werden, wenn das Wissen um Werkstoffe, 
Prozesse, Machbarkeiten und Kosten bereits 
ins Design der Teile mit einfließt. Bei solchen 
Projekten können die Maschinenbetreiber auf 
ent sprechende Unterstützung durch Know
how und Expertenwissen zählen.

Darüber hinaus nehmen die Anwender immer 
häufiger auch sonstige Serviceleistungen 
wie zum Beispiel Mitarbeiterschulungen in 
Anspruch. Hintergrund ist auch der weltweit 
spürbare Mangel an qualifiziertem Personal. 
Während einerseits die Anlagen und Prozesse 
der Massivumformung immer anspruchsvoller 
werden, haben die Betriebe vielfach Mühe, 
Personal zu finden, das damit auch sachgerecht 
umgehen kann. Entsprechend häufig wird der 
angebotene Fortbildungsdienst in Anspruch 
genommen. Aus dem gleichen Grund 
werden die Fähigkeiten der Steuerung zur 
Automatisierung der Prozessabläufe ständig 
ausgeweitet. 

Schnelle Werkzeugwechsel
„Ein wichtiger Trend in der Kundschaft 

ist der Wunsch nach immer kürzeren Pro
duktwechselzyklen“, erläutert C. Pergher. Un-
geachtet hoher Gesamt stückzahlen würden 
die einzelnen Los größen tendenziell kleiner, 
zu dem werde möglichst genau auf den jeweils 
an stehenden Liefer termin hin produziert. Um 
ihre Kapital bindung zu optimieren, achten 
die An wender ebenso wie ihre Kunden sehr 
darauf, die Lager bestände an halb fertigen 

Hatebur Umformmaschinen AG, 
General-Guisan-Straße 21,
4153 Reinach, Schweiz, 
Telefon: +41 61 716-2111,
Fax: +41 61 716-2131, 
www.hatebur.ch

Bild 8: Wiederholgenau und präzise: Frisch produziertes Schmiedeteil.

Bilder: Klaus Vollrath

Bild 7: In drei Stufen umgeformtes Messing-Schmiedeteil: Links der Scherling, rechts 

das fertige Teil, darüber der abgetrennte Schmiedegrat. 

Dipl.-Ing. Klaus Vollrath


