OPTIMIERTE KONSTRUKTIONSPROZESSE

Nachhaltig und effizient
zum Schmiedeteil

Schmieden, wie hier auf einer automatischen
Presse, ist energieintensiv. Neumayer hat nicht
nur diesen Fertigungsschritt sondern auch die
Konstruktion der Schmiedeteile optimiert.

Dass Nachhaltigkeit keine Mode ist, zeigt die Richard Neumayer GmbH. Der Spezialist
fiir Schmiedeteile hat seine Produktion so optimiert, dass er den CO,-Aussto(3 seiner
Produktion in sechs Jahren um fast 93 Prozent reduzieren konnte. Optimiert sind auch
die Prozesse in der Konstruktion - unterstiitzt von PTC Creo und Inneo.

VERFASST VON
Ralf Steck

freier Fachjournalist

im Tessin als Gesellschafter in eine Schmiede ein-
stieg. Im Jahr 1875 zog die Familie zuriick ins hei-
mische Kinzigtal nach Hausach, wo die Richard Neu-
mayer GmbH bis heute seinen Sitz hat. In der dritten
Generation begann unter der Fiihrung von Richard Neu-
mayer jun. die Umstellung von einem handwerklich ge-
pragten Schmiedebetrieb in eine industriell arbeitende
Gesenkschmiede.
Seit den 1950er Jahren bietet Neumayer auch die Wei-
terbearbeitung seiner Erzeugnisse auf einem der (iber
30 Dreh- und Fraszentren an. Etwa die Halfte der Bau-

D ie Geschichte begann 1867, als Richard Neumayer
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teile verlasst das Werk in unbearbeitetem Zustand, der

Rest wird in unterschiedlichstem Mafd bearbeitet. In-
zwischen wird das Unternehmen von der fiinften Fami-

liengeneration gefiihrt und fertigt in Hausach mit etwa

340 Mitarbeitern tiber 29.000 Tonnen Bauteile pro Jahr.

I Mit Nachhaltigkeit Kosten einsparen

Bei Neumayer wird Nachhaltigkeit sehr grof3geschrie-

ben, schliefdlich wirken sich Einsparungen in dieser

energieintensiven Branche nicht nur positiv auf die Um-

welt aus, sondern auch auf die Kosten. Einen grofien
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Anteil an der Minderung des CO,-Ausstofies von 18.000
Tonnen auf 1.300 Tonnen in den Jahren 2018 bis 2024
hatte eine Umstellung im Fertigungsprozess, wie der
Leiter Smart Factory, Andreas Harter, erlautert: ,Ubli-
cherweise werden Stahlteile bei tiber 1.200 °C geschmie-
det. Danach kiihlen sie ab und miissen spater zur War-
mebehandlung nochmalsauf 800 °C aufgeheizt werden.
Indem wir die beiden Prozesse Schmieden und Warme-
behandlung zeitlich aufeinander abstimmten, war es
méglich, die Hitze, die nach dem Schmieden noch im
Werkstoffist, fiir die Warmebehandlung zu nutzen.”

So konnte die gesamte Energie, die fiir das Erwdrmen
in einem zusitzlichen Fertigungsschritt genutzt wurde,
eingespart werden. Bei dem im Werk verbrauchten
Strom setzt Neumayer zum Teil auf Strom aus angemie-
teten PV- und Windkraftanlagen, der Rest wird als Oko-
strom zugekauft.

Schmiedeteile von Neumayer finden sich in vielen
Branchen, vor allem in PKW, Nutzfahrzeugen, aber auch
in der Elektromobilitdt. Nur 15 Prozent des Umsatzes
werden in ,Non-Automotive"-Anwendungen erzielt. Die
Teile haben ein Gewicht zwischen 0,5 und 15 Kilogramm,
tiber 600 Schmiedewerkzeuge stehen im Lager des Un-
ternehmens bereit. Die Schmiedewerkzeuge fertigt Neu-
mayer selbst an.

Konstruktionsexpertise fiir Schmiedeteile
im Haus

So zeigt sich ein nicht unerheblicher Bedarf an Entwi-
cklungs- und Konstruktionsprozessen: Ein Teil der Kun-
den liefert komplett fertige Bauteilzeichnungen oder
-daten an, andere modellieren ihr Bauteil und lassen die
Geometrie dann von den Neumayer-Spezialisten an die
Anforderungen der Schmiedefertigung anpassen. Bei
einigen Kunden ist das Unternehmen Entwicklungs-
partner und von Beginn an in die Entwicklung der Bau-
teile eingebunden. Ebenfalls bei Neumayer entstehen
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Neumayer nutzt
Strom aus PV-und
Windkraftanlagen
und kauft Oko-
strom zu.

Konstruktion & Entwicklung

die Konstruktionen fiir die Schmiedegesenke, in denen
aus Stangenmaterial und mit viel Kraft die gewiinschte
Form entsteht. Auch die NC-Programme fiir die Herstel-
lung der Formen und die Nachbearbeitung entstehen im
Haus.

Seit Mitte der 1990er Jahre nutzen die Neumayer-
Konstrukteure eine Konstruktionsumgebung mit aktu-
ell14 Arbeitspldtzen auf Basis von PTC Creo, von Anfang
an begleitet vom Ellwangener Systemhaus Inneo. Teil
der Installation ist Creo NC zur CAM-Programmierung,.

.Die Schmiedetechnologie erfordert es, auf verschiedene

Gegebenheiten Riicksicht zu nehmen”, erlautert Tim
Waldenmeyer, der in der produktbezogenen Prozessent-
wicklung arbeitet. ,Die Teile benotigen Entformschra-
gen, relativ grofle Radien und diirfen keine Hinter-
schnitte aufweisen.”

Extreme Drehmomente, héchste Lasten, raue Um-
gebungen - in Bereichen wie Héfen, Schifffahrt
oder Windkraft sind wie auch in der Industrie zu-
verlassige und leistungsstarke Sicherheitsbrem-
sen gefragt.

Die Baureihen ROBA-stop® S und ROBA-stop M®

sind genau daflir gemacht: Flexibel, robust und bis
tber 1.000 Nm erhéltlich.

lhr zuverldssiger Partner Besuchen Sie uns in Hamburg auf der SMM: Halle A4, Stand 326 und der WindEnergy: Halle BS, Stand 425
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Schmiedegerechtes Konstruieren braucht
ausgereifte Modelliertechnologie

Schmiedegerechtes Konstruieren erfordert deshalb
nicht nur einige Erfahrung, sondern auch ausgereifte
Modelliertechnologien im System. Waldenmeyer erin-
nert sich: ,Creo erfiillte von Beginn an alle Anforderun-
gen, im Gegensatz zu anderen Systemen, die wir damals
testeten. Auch der Schmiedeverband sprach eine Emp-
fehlung fiir dieses System aus." Der Spezialist hebt die
Durchgangigkeit des Systems hervor, beispielsweise die
nahtlose Anbindung von CAM und den kombinierten,
leistungsstarken Volumen- und Flachenmodellierer, der
den Konstrukteuren keine Grenzen in der Gestaltung
setzt.

Wir sparen in der NC-Programmierung viel Zeit, weil
das System ohne Schnittstellen arbeitet”, fiigt Harter an.

.Muss eine Geometrieinderung umgesetzt werden, bil-
det sich diese sofort auch im CAM-Modell ab. Die schon
definierten Bearbeitungen werden neu durchgerechnet
und passen sich der neuen Geometrie an. Sonst miisste
man immer wieder von vorn beginnen.”

JInzwischen arbeiten wir mit Familientabellen”, so
Harter weiter, ,mit deren Hilfe wir Zugaben auf das Mo-
dell aufrechnen, beispielsweise fiir den Verzug beim Ab-
kiihlen, aber auch Bearbeitungszugaben. Diese Auto-
matisierung gibt unseren Konstrukteuren die Sicherheit,
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Schmiedeteile von
Neumayer finden
sich in vielen Bran-
chen, vor allem in
PKW, Nutzfahrzeu-
gen, aberauch in der
Elektromobilitat.

beim nachfolgenden Umwandeln in eine Negativform
nichts vergessen zu haben.”

Riickwirts konstruiert: von Fertigteil zum
Stangenmaterial

Sehr oft handelt es sich bei den Gesenken um Folgewerk-
zeuge. Die Schmiedeteile werden dabei in mehreren
Schritten nacheinander in Form gebracht, wobei jedes
Gesenk in der Folge gegeniiber dem vorigen Gesenk eine
weitergehende Formgebung abbildet. Beim Konstruie-
ren hilft es dann, wenn das CAD-Modell die Zwischen-
schritte reflektiert. Die gesamte Umformstation wird als
Baugruppe in Creo modelliert.

Wir konstruieren sozusagen riickwarts”, erldutert Wal-
denmeyer, vom Fertigteil zum unbearbeiteten Schmie-
deteil und dann die Stufen riickwarts bis zum Stangen-
material. Die Stufen sind tiblicherweise Stauchen, Vor-
formen, Fertigformen und Entgraten beziehungsweise
Lochen. Wenn die notwendige Formanderung den Wert
ubersteigt, der sich in einem Schmiedeschritt realisieren
lasst, dann werden mehr Schritte und damit zusatzliche
Werkzeuge notwendig."

Neumayer konstruiert und fertigt die Schmiedewerkzeuge
selbst.

Bild: Max Isele

5@FLURO

Neue
Website

fluro.de

34 MM MaschinenMarkt 72026
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' | H as 3 denmeyer an. ,Die Updateschulungen fithrt Inneo bei
"er kons_trUl_eren Sozusagen ,:uc'kwarts - uns im Haus durch, sodass wir nach Updates direkt wei-
Vom Fertigteil zum unbearbeiteten terarbeiten konnen."

,Creo ist ein sehr wichtiger Baustein unserer Entwick-

SChmiEdEteu und dann die Sthen ZuruCk lungsumgebung”, sagt Andreas Harter, ,der mit seiner
bis zum Stangenmaterial " Durchgangigkeit die Basis fiir unsere Prozesse bildet.

Inneo hilft uns dabei, diese Prozesse standig so anzu-
passen, dass wir optimalen Nutzen aus dem System zie-
hen." Waldenmeyer fiigt an: ,Die Initiative fiir ein Up-
date kommt meist aus der CAM-Abteilung, wenn das
Update neue, effizientere Frasstrategien bietet. Auch

Mitihrem Fachwissen und der langjahrigen Erfahrung diese kleinen Verbesserungen tragen zu einem effizien-
konnen die Neumayer-Konstrukteure meist vorherse- ten Prozessablauf bei.” (mi)
hen, wie sich die Bauteile
beim Abkiihlen verziehen
und das Teil in der Form ent-
sprechend gegenlaufig vor-
kompensieren. Wenn dies
nicht gelingt, miissen ein
oder mehrere Gesenke
nochmals iiberarbeitet wer-
den. Das geht mit der durch-
gangigen Datenbasisin Creo
recht schnell, da nach ent-
sprechender Anderung alle
Folgeschritte nur einmal
neu durchgerechnet werden
miissen, um die Anderung
bis ins NC-Programm zu
tibernehmen. Dann kénnen
direkt neue Gesenke ange-
fertigt oder die bestehenden
gedndert werden, um wieder
Testteile zu schmieden.

Wir  wollen moglichst
schnell von der Projektidee
zum Teil kommen”, sagt
Harter, ,weshalb wir unsere
Prozesse standig optimieren,
Wir rechnen alle Schmiede-
vorgange mit einem speziel-
len Schmiedesimulations-
programm durch, auch hier
dient das Creo-Modell als
Grundlage. Wir erreichen
damit inzwischen eine Tref-
ferquote von g5 bis 98 Pro-
zent, bei denen die Formen
aufs erste Mal passen. Die
Durchlaufzeit konnten wir
von zehn bis zwolf auf sechs
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