
Servohydraulische  
Auswerfermodule bereichern  
die Prozesse der Massivumformung
Das Servohydraulische Auswerfermodul (SAM), eine innovative Technologie aus 
dem Hause Hatebur, macht Hersteller in der Wälzlager- und Automobilindustrie 
noch produktiver und hilft dabei, Kosten und Energie zu sparen. Servohydraulische 
Achsen ermöglichen nicht nur hochdynamische Positions-, Kraft- und Geschwindig­
keitsregelungen via Touchscreen, sondern eröffnen durch ausgeklügelte Zusatz­
funktionen auch völlig neue Verfahrensmöglichkeiten. Durch den Slim-Slug-Prozess 
wird die Butzendicke bei Kombiringen minimiert.
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Der renommierte Schweizer Maschinenbauer und Verfahrensentwickler in der 
Warm- und Kalt-Massivumformung präsentierte das Servohydraulische Auswerfer
modul (SAM) auf der ultraschnellen Warmpresse HOTmatic HM 35. Die SAM-Techno
logie, die von den Hatebur-Experten mit einem Prototyp in zahlreichen Versuchs
reihen auf Herz und Nieren geprüft wurde, repräsentiert nach dem servohydrau
lischen Anschlag somit einen weiteren Innovationsschritt. 

Der Einsatz von servohydraulischen Auswerferachsen macht die bisher einge
setzten mechanischen Komponenten obsolet. Die Achsen, die in jeder Umform
stufe montiert werden können, lassen sich individuell via Touchscreen ansteuern 
und punktgenau abstimmen. Das führt zu deutlich kürzeren Umrüstzeiten, da die 
manuellen Tätigkeiten entfallen. Die SAM-Technologie verbessert nicht nur die Effi
zienz der Anwender. Sie eröffnet durch innovative Zusatzfunktionen, die je nach 
den Kundenbedürfnissen modular hinzugefügt und angepasst werden können, 
komplett neue Verfahrensmöglichkeiten und ist damit ein echter Gamechanger.

Der Auswerfvorgang des Schmiedeteils aus dem Gesenk erfolgt in zwei Phasen 
– dem Lösen und dem Ausschieben des Teils. Das Auswerfermodul hat ein inte
griertes Druck- und Positionsmesssystem, mit dem die Bewegungen und die einge
setzte Kraft exakt bestimmt werden können. Der Energieverbrauch wurde durch
einen ausgeklügelten Zylinderaufbau auf ein Minimum reduziert. Die integrierte,
verschleißfreie Auswerferbremse verhindert das Hinunterfallen des Teils und 
erhöht damit die Prozesssicherheit. 
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volumen von zehn Millionen Teilen eine Ersparnis von erstaun
lichen 250 Tonnen. Da das Material der größte Kostentreiber 
in der Fertigung von Schmiedeteilen ist, sind solche Einspa
rungspotenziale für Fertiger umso wichtiger. Nicht zuletzt, weil 
Materialeinsparung auch Hand in Hand mit verringertem CO2-
Ausstoß und weniger Energieverbrauch geht. 

Eine weitere neue Kombinationsmöglichkeit ist das Lochen 
und Trennen von Ringen. Durch die SAM-Achsen ist dieses 
Verfahren kontrollierter und gewinnt an Prozesssicherheit. Die 
kontrollierte Bewegung des Moduls wird durch das integrierte 
Positionsmesssystem ermöglicht und vereinfacht das präzise 
Lochen der Teile. Weil der Leerhub entfällt, kann der Innenring 
schonend und langsam ausgeworfen werden. Darüber hinaus 
können die beiden Ringe in der Maschine separiert ausge
bracht werden. 

Bislang ist die SAM-Technologie auf der Warmpresse HOTmatic 
HM35 verfügbar. Künftig planen die Fachleute, die innovative 
Technologie in weiteren Maschinen zu integrieren.

Bild 1: Hatebur HOTmatic HM 35 SAM 
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Bild 2:  Mit dem Slim-Slug-Prozess lässt sich die Butzendicke reduzieren. Bei 

einem Kombiring-6008-Rohling können so rund 25 Gramm Rohmaterial eingespart 

werden, Bilder: Hatebur

NEUE VERFAHRENSMÖGLICHKEITEN
Eine der neuen Funktionen des Moduls ist die Kombination 
von Entzundern und Matrizenpressen. Dabei werden in einer 
Stufe zwei Prozessschritte abgearbeitet: Im ersten Schritt wird 
der Zunder vor der Matrize während des Stauchvorgangs ent
fernt, im zweiten wird der Abschnitt in die Matrize eingeführt 
und gepresst. Dadurch erhöht sich die Werkzeugstandzeit. 
Das Einsparen einer Umformstufe ermöglicht die Produktion 
komplexerer Teile. 

MATERIAL- UND ENERGIEVERBRAUCH MINIMIERT 
Der vom Hatebur-Entwicklungsteam eingesetzte Slim-
Slug-Prozess ist ein weiteres Highlight: Durch das Formen 
der Butzendicke zwischen Stempel und Auswerfer in einer 
Zwischenposition lässt sich die Butzendicke verringern. Je nach 
Konstellation kann die Dicke sogar fast auf die Hälfte reduziert 
werden. Bei einem Kombiring-6008-Rohling, der die perfekten 
Bedingungen für Einsparungen hat, können so rund 25 Gramm 
Rohmaterial eingespart werden. Das entspricht etwa acht 
Prozent des Einsatzgewichts. Dies generiert bei einem Jahres




