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« Zunehmende Verkirzung von Produktlebenszyklen durch verstarkten Wettbewerb
» System- und Produktanforderungen wachsen

» Steigender und flexibler Konstruktionsbedarf

» Zunehmende Produktdifferenzierung

» Ausbau der Innovationskraft

» Kostenentlastung

Umfangreiches, ldsungsorientiertes Leistungsangebot von der
Entwicklung, Konstruktion tber die Herstellung sowie Lieferung

Lieferantenintegration bei entwicklungstechnischer
Konzeptgenerierung
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Folie 3
Hersteller HSP
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* Der Kunde fragt mittels definierten Produktspezifikationen an

« HSP konstruiert auf Basis dieser Spezifikationen das Produkt
und liefert es dem Kunden

* Die Kompetenz und Wertschdpfung von HSP liegt in der Konstruktion
und Produktion des Produktes zur Erfillung der vorgegeben Spezifikationen




Prozess-Flow Systemlieferant \ HOESCH

System- und Entwicklungskompetenz

Hersteller

OEM & Hoesch: Hoesch
Team zur
gemeinsamen
Systementwicklung

E
r Know-how Zentrum
. far:
Definieren: g9
System Anforderungen e « Konstruktion
Entwicklungsziele b . Simulation
Technische n . o
Spezifikationen | Validierung
= Kundenerwartungen s

Produktinnovationen;
mafigeschneiderte
Profile fur
kundenspezifische
Anwendungen:

Gemeinsame Entwicklung — Nutzengewinn fur alle
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Entwicklung zum Systemlieferanten

Systemlieferant und Entwicklungsspezialist

Zielsetzung

Optimierungs-
richtung

Betrachtungs-
schwerpunkt

Konzeptphase

Zielkostenableitung

Produktinnovationen
= Entwicklungs Know-how

Konzept = Funktionen
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Entwicklungsphase Produktionsphase
Zielkostenrealisierung Zielkostenvereinbarung
Partnerschaftliche Kostensenkung Marktpreisanalyse
= effiziente und effektive zur Fixierung einer

Konstruktion Liefervereinbarung der

Entwicklungsleistung
= Produkt-/Prozessoptimierung

Prototyp / entwickeltes Produkt = Funktionen / Produkt / Varianten

Kostensenkungspotential

Hohe des
Zielkostenrisikos

gering



Entwicklung zum Systemlieferanten L\ HOESCH

Von der Idee bis zur kundenspezifischen Produktlésung { PROFILE
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* Gemeinsame Forschungs- und Entwicklungsarbeit auch mit externen Partnern
« Kontinuierlicher technologischer und konstruktiver Austausch

* Einsatz unterschiedlichster Fertigungsverfahren

* Breites Spektrum an Anarbeitungsmoglichkeiten

« Kundenindividuelle logistische Lésungen

« Service- und I6sungsorientierte Kundenbetreuung




Entwicklung zum Systemlieferanten \ HOESCH

KundenOrientierte ProduktEntwicklung = SCHWERTER PROFILE

K unden

O rientierte
P rodukt

E ntwicklung

- Von der Idee bis zur kundenspezifischen Systemldsung -




Fertigungsverfahren @OESCH
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» 4 verschiedene Herstellungsprozesse an einem Standort

Warmwalzen
Warmstrangpressen
Kaltziehen

SE-|M|® - Frasen

) ) ) )
0’0 0’0 0’0 0’0

» One Face to the Customer




Profil - Geometrie s HOESCH
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Kundenindividuelle Auslegung
» der Grundgeometrie

> der Einzelmerkmale

> der Toleranzen

=» Einschrankung spezifischer Merkmale
zur Kostenreduzierung innerhalb der
Wertschopfungskette beim Kunden mdglich



Toleranzen / Kammermal q HOESCH
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» Toleranzeinschrankung bis zu 0,4 mm

= Reduzierung der Rollendurchmesser
= Vereinfachung Rollenlogistik / Bestandsvorhaltung

Deutliche Kostenreduzierung durch geringere
— Rollenbevorratung und vereinfachte
Montageschritte



Toleranzen / Kammermal K HOESCH
N\~ SCHWERTER PROFILE
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» Wweitere Reduzierung

= Ziehprofil absolut 0,3 mm

= SE-|M|®-Profil absolut 0,2 mm

= Entfernung der randentkohlten Oberflache
=>» Hartere Oberflache

mm) Erhebliche Verbesserung der
Verschleil3eigenschaften



Randentkohlung
Mikroschliffe

Y HOESCH
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Randschicht warmgewalztes Profil Randschicht SE-|M|® Profil
Einbettungs- Einbettungs-
kunststoff kunststoff
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Richtgenauigkeit Y HOESCH
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X hochkant x flachkant Verdrehung
X

% 7 7

» Richtgenauigkeit bis zu 0,3 mm/m
» Verdrehung bis zu 0,4 °/m

durch eigenspannungsreduzierten Richtprozess

= Profil-Nachrichtaufwand entfallt komplett
= Komponenten-Nachrichtaufwand deutlich reduziert



Spannungen wOESCH

Vergleich kaltgezogene Profile < SE-|M|® Profile SCHWERTER PROFILE
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Ergebnis ,.Spreitztest*

Darstellung der Ebene 2 - Sageschnitt vertikal in den Profilflanschen:

Das Aufspreizmal? ist bei dem gezogenen Profil um ein vielfaches groéf3er als bei den spannungsarmen Walz-
und SE-IMI® Profilen,




Richtgenauigkeit
Aktueller Stand

Y HOESCH

N~/ SCHWERTER PROFILE
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Kundenanforderung: LangswoOlbung hochkant und flachkant: max. 0,3 mm/m
Verdrehung: max. 0,4 mm/m (bezogen auf die Profilbreite)
Doppel-T 150 x 85 | Doppel-T130x 75 | Doppel-T120 x 67 | Doppel-T 108 x 60
mm mm mm mm
Erzeugung 2.604 to 8.397 to 4.514to 5.161to
Stapelanlage
Langswolbung o o 0 0
(hochkant) 94,6% 98,8% 96,7% 99,5%
Langswolbung o o o o
(flachkant) 97,8% 98,2% 96,4% 97,6%
Verdrehung 98,9% 100% 97,5% 100%

Betrachtungszeitraum: Oktober 2013 bis April 2016
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Oberflache E HOESCH
SCHWERTER PROFILE
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vor
Sekundarentzunderung Sekundarentzunderung

> Glatt strukturierte Walzoberflache
ohne Zundernarben oder Zunderstreifen

= In Kombination mit eingeschrankter
Kammermalitoleranz optimale Alternative
zur gezogenen Profilausfuhrung



Darstellung der Werkstoffe
Flachenpressung / Schweil3barkeit

Hubstaplerwerkstoffe

A

Hertzsche Flachenpressung

assige

Zul

N/

HOESCH

SCHWERTER PROFILE

Zielbereich der
Werkstoffeigenschaften

550 1.1197 520
210 10 27
1090 26MnVamod 525
540 1.0579 370
Cc Mn v CEV 170 00 12
028 1,60 0,10 <0,66 1070 §35542C 378
Kaltgezogen
Cc Mn v CEV
500 1.0870 Eaiet 015 | 145 - | <045
190 03 40
17MnV7
oo e 470 1.0590 410 470 1.0590 410
163 03 40 163 02 40
Cc Mn CEV 940 16MnVEmod 350 240 15MnVamod 350
0.18 1.60 012 | =060 wanddicken =18 mm Wanadickenbis 15 mm
c Mn v CEV C Mn v CEV
0,18 1,37 0,08 <0.51 0.15 125 0,08 0,45
440 1.1197 500
180 01 27
880 2EMnVE 825
430 1.8902 370
c Mn v CEV 160 01/02 20
026 1.30 0,08 <0,60 560 18MnNbS a70
Mn v CEV
0,12 1.0 0.05 =0,49
355 1.0570 350
. . e d - 2 a 145 18 50
o. Mindeststreckgrenze [MPa] HWN d. Mindestoberflachenharte, entkohlungs- s2zm002
D. Mincesthariz [HE] Var. e. frei & incuktiv gehartet [HV) 710 S355d 875
€. Zul. Hertzsche Flachenpressung, Kurzname i e. Mindestzahigkeit, KV bei 0°C [J] [Hoesch So-Giite]
entkohlungsfrei [MPa] . f. A-Temperatur [*C] =
HWN =Hoesch Werkstoffnummer Var = Hoesch Werkstoffuariants C Mn v CEV
Mn v CEV 011 1,40 oo0s <0.45

Y

SchweilRbarkeit
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Forschung
N~/ SCHWERTER PROFILE

Geforderte Forschungsprojekte

Folie 18

Forderentscheidung [
~250 T€ Fordergelder % Bundesministerium
£ fur Wirtschaft
und Energie

‘ .
Dachorganisation

Forderempfehlung

Beauftragt die AiF mit der Organisation

\ und Koordination der Projekte j

Antrage I l Bewilligte Projekte

iFh Industrielle \
Forschungsvereinigung / Forschungseinrichtungen \

o
2
Entwicklungsleitung KION £ osc Kooperation . . . g
okl o - & o » Technische Universitat Dresden =)
e ) Lehrstuhl Technische Logistik 8
Projekt- Prof. Dr. Ing. Thorsten Schmidt
» Vorwettbewerbliche Grundlagenforschung ergebnisse
> Grundsatzthemen Proekt. > L_Jnlv?rsnat Hannover . _
q th"h Institut fur Transport- und Automatisierungstechnik
: : o : : : urchiuhrung Laser Zentrum Hannover
» Mittel- bis langfristige Ausrichtung der Projekte mit
g d g ) m— | |nstitut fir Werkstoffkunde / Produktionstechnisches

\einer Laufzeit von 2 Jahren /
(entrum




Forschung («“‘* HOESCH

> A <y FR =
Kundenanwendungsspezifische Entwicklungsarbeit \}j CHV ER PROFILE

f »
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Projektpartner und Forschungseinrichtungen
HOESCH Schwerter Profile

Kooperation . . -
> Technische Universitat Dresden

Lehrstuhl Technische Logistik

I

» Angewandte Forschung zur Lésung einer

praxisbezogenen Aufgabenstellung des Projekt-
Projektpartners i . i
ergebnisse > Universitat Hannover
. Institut far Transport- und Automatisierungstechnik
> Umsetzung der gewonnenen Erkenntnisse in Projekt- Laser Zentrum Hannover
durchfihrung Institut fiir Werkstoffkunde / Produktionstechnisches

technische Entwicklung

—— Zentrum

> Aufwand ,,iiberschaubar” » Weitere Institute maglich



Anarbeitung 4 HOESCH
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» Mechanische Bearbeitung
» Fixlangen Zuschnitte
» Schweil3technische Be- und Verarbeitung

> Induktives Harten




Nachster konsequenter Schritt zur § HOESCH
Prozessoptimierung N~/ SCHWERTER PROFILE

Folie 21

- Inline Profilvermessung von warmgewalzten Profilen mit einem
berthrungslosen Inline Hightech Profilvermessungssystem -

Ziel:

* Beschreitung eines weiteren konsequenten Schritts im Rahmen
des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses

* Gleichzeitige, signifikante Steigerung des hohe Qualitatsniveaus
der warmgewalzten Spezialprofile auch fir engere Toleranzen




Inline Profilvermessung von warmgewalzten Profilen s HOESCH

Vorteile N~/ SCHWERTER PROFILE
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Vorteile:
» kiirzere Zeitraume zur Neuprofilherstellung
» kontinuierlicher Kontrollprozess mit Dokumentation
* weniger Ausschuss und noch hdohere Produktqualitat
» bessere Transparenz der Prozesse

« automatische Dokumentation / Reporting mit
Integration der Ist-Daten in die Prozessdatenkette

* Eliminierung von Hand- und Stichprobenmessungen

» Messung aller komplexen Querschnitte durch
den Einsatz von 8 Kameras

* hohe Scanrate von 200/Sek.

» Messgenauigkeit bis zu = 0,01 mm
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WIR BEDANKEN UNS FUR IHRE
AUFMERKSAMKEIT UND
STEHEN FUR FRAGEN SOWIE
WEITERE INFORMATIONEN

JEDERZEIT ZUR VERFUGUNG!



