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EinfGhrung von Michael Pahnke

Das 80-jahrige Firmenjubildum 2012 der Firma WEPUKO, an deren Entwicklung
in Bezug auf die Olhydraulik mein Vater Hans-Joachim Pahnke seit den Fiinfzigerjah-
ren maBgeblich beteiligt war, fillt zusammen mit dem 55-jahrigen Jubildum zweier
wesentlicher Entwicklungen durch ihn. Um 1957 begann die konstruktive Entwicklung
einer leistungsstarken élhydraulischen Radialkolbenpumpe, die zunédchst in Lizenz
unter der Typenbezeichnung ,RP” durch WEPUKO gebaut wurde. Spater wurde die
Pumpe durch WEPUKO weiterentwickelt und ist unter dem Namen ,RX” bis heute im
Gebrauch. In Bezug auf Ihre Verstellgeschwindigkeit bei Leistungen bis fast 600 kW

ist sie immer noch konkurrenzlos.

Die andere richtungweisende Entwicklung war eine Freiformschmiedepresse in Zwei-
sdulen-Unterflurbauweise. Dieses Konzept nach einem Patent von Dreyer war damals
geradezu revolutionér: Es war die erste Freiformschmiedepresse mit zwei Sédulen und

auch die erste mit dem Hauptzylinder, also dem Antrieb, unter Flur. So ungewdhnlich

diese Bauweise auch war, wurde sie doch schnell von verschiedenen Wettbewerbern
Michael Pahnke, Geschaftsfiihrer im In- und Ausland aufgegriffen.

WEPUKO PAHNKE GmbH

Dieses Bauprinzip wurde dann wiederum durch meinen Vater im Laufe der sechziger
Jahre erheblich verbessert und ist ab Mitte der siebziger Jahre zum Standard fir klei-

ne und mittlere hydraulische Schmiedepressen geworden.

Auch bei groBen hydraulischen Gesenkschmiedepressen dachte er sich ungewshn-

liche und sehr erfolgreiche Bauweisen aus.



Weitere Erfindungen von Hans-Joachim Pahnke waren 1970
eine hydraulisch angetriebene Vier-Hammer-Schmiedema-
schine - dies wurde etwa 20 Jahre spéter ebenso von ande-
ren Maschinenbauern nachempfunden - sowie 1975 der
6lhydraulische ,Sinusantrieb” flir Schmiedepressen, der spa-
ter in ,PMSD” umbenannt wurde, bei dem die Steuerung der
Pressenbewegung direkt durch die servogeregelten Pumpen
ohne Zwischenschaltung von Ventilen erfolgt. Auch dieses
Prinzip ist bis heute in Bezug auf Schockfreiheit, und damit
hoher Verfligbarkeit, und vor allem durch geringen Energie-

verbrauch unerreicht.

Im Laufe seines Berufslebens hat er mehr als drei Dutzend
Veréffentlichungen in Fachzeitschriften verfasst, etwa 20
Patente erhalten und an eben so vielen Patenten bezie-
hungsweise Gebrauchsmustern seiner Mitarbeiter mitge-
wirkt. Auch mit der Technologie des Freiformschmiedens hat
er sich intensiv beschéftigt und die erste voll programmiert
arbeitende Freiformschmiedepresse gebaut, bei der die
Schmiedeabldufe nach theoretisch vorherberechneten
Stichpldnen durchgefihrt wurden. So ist er zum fihrenden
und weltweit bekannten Fachmann fir hydraulische Pressen

geworden.

Dieser berufliche Erfolg mit teilweise wissenschaftlich erar-
beiteten Entwicklungen ist um so erstaunlicher, als er als
Schulabschluss lediglich die mittlere Reife erreichen konnte,
da der 15-jdhrige Vollwaise keine Mdglichkeit hatte, das da-
mals noch (bliche Schulgeld fiir das Gymnasium aufzubrin-
gen. Auch das Studium an der Ingenieurschule unmittelbar
nach dem Krieg konnte er nur unter groBen Entbehrungen
durchstehen. Daflr hat er es aber innerhalb von zwei statt

der Uiblichen drei Jahre abgeschlossen.

1973 griindete Hans-Joachim Pahnke seine eigene Firma
fir hydraulische Schmiedepressen und mit 70 Jahren (ber-
nahm er den Hochdruckpumpenbauer WEPUKO. Diese Firma
flihrte er sofort aus einer gut zehnjéhrigen Stagnation her-
aus, bis ich sie 1999 (bernehmen konnte. Leider hat mein
Vater die weitere Erfolgsgeschichte der WEPUKO unter Ein-
beziehung der PAHNKE-Pressen nicht mehr miterleben
kénnen. Nach mehreren Schlaganféllen 2002 nahm er bis
zu seinem Tod im Jahr 2010 die Welt nur noch sehr einge-

schréankt wahr.

Danken mdochte ich an dieser Stelle besonders meiner Frau
Tanja, die meinen Vater jahrelang liebevoll betreut hat. Sie

hatte die Idee zu diesem Buch.

Mein Vater war nicht nur ein genialer Ingenieur, er war auch ein erfolgrei-

cher und allseits geachteter Geschdaftsmann, der bei seinen Mitarbeitern,

die er hervorragend fiihren und ausbilden konnte, ebenso beliebt war wie

bei seinen Geschéaftspartnern. Daher verfiigte er auch stets iiber eine Viel-

zahl an Freunden, die sein langes und teilweise sicher sehr anstrengendes

Leben mit Freude erfiillten.



Die ersten beruflichen Jahre

Hans-Joachim Pahnke,
29-jahrig

Hans-Joachim Pahnke war 28 Jahre alt, als
er 1954 seine sein weiteres Berufsleben
pragende Anstellung bei der Maschinen-
fabrik SACK GmbH in Dusseldorf-Rath an-
trat.

SACK war bekannt als Lieferant sowohl
fur Walzmaschinen als auch fir andere
Metall-Umformmaschinen, etwa hydrau-
lisch betriebene Freiformschmiedepressen,
Strangpressen, Biegepressen, Gesenk-
schmiedepressen, Reckbanke, hydraulische
Scheren und Manipulatoren.

Hans-Joachim Pahnke bekam die Aufgabe, dort als Leiter eine Hydraulik-

abteilung aufzubauen und sich fir den hydraulischen Sondermaschinenbau

einzusetzen. Zum Umfang seiner Aufgabe zahlten alle Umformmaschinen

auBer den Walzmaschinen. Trotz damals nicht optimaler struktureller Voraus-

setzungen gelang es ihm, mit Kompetenz und Engagement eine moderne

Division fir Wasserhydraulik und zunehmend auch fiir Olhydraulik zu entwi-

ckeln. Aus dem damaligen Maschinenprogramm der SACK GmbH kristallisier-

te sich rasch seine Vorliebe fir Freiformschmiedepressen mit Manipulatoren

und far Strangpressen als bevorzugte Klasse.



In der Aufbauphase beruhte Hans-Joachim Pahnkes
Neigung wohl eher auf Marktstudien, spdter jedoch
durchaus auf seiner Leidenschaft fUr diese Technik,
zumal er aus seinen vorherigen Beschaftigungsverhalt-
nissen bereits einschldgige Kenntnisse mitbrachte:

Bei der Firma Sauer & Sohn - Pumpenbau und hydrau-
lische Steuerungstechnik in Kiel — hatte er die Vorteile
der Radialkolbenpumpe kennengelernt und selbst
einen solchen Pumpentyp mit Fordermengenverstel-
lung entwickelt. Ein Prototyp von damals befindet sich
heute im Technischen Museum in Mlnchen. Spéter,
nach Verlassen der Firma Sauer & Sohn, entwickelte
Hans-Joachim Pahnke eine verbesserte Pumpenkonst-
ruktion, auf die er Patentschutz erhielt. In der Firma

WEPUKO-Hydraulik GmbH - welche bis dato haupt-
sachlich Drillingspumpen, Kompressoren und Ventile
fur die wasserhydraulische Antriebstechnik fertigte -
fand er einen Lizenznehmer fir die patentierte Radial-
kolbenpumpe mit Férdermengenregler. Dieser Kontakt
beruhte wiederum auf seiner Tatigkeit bei SACK, wo
damals fir die Pressen im Wesentlichen wasserhydrau-
lische Antriebe verwendet wurden.

Auch seine vorherigen Erfahrungen bei der Firma Kreu-
ser Wagner in Dortmund im Bereich hydraulische Pres-
sen und Ringwalzmaschinen durften zu Hans-Joachim
Pahnkes spaterer Vorliebe fir den Bau von Freiform-
schmiedepressen beigetragen haben.

Kreuser Ringwalzmaschine der Fiinzigerjahre



Die ersten Zweisaulen-Freiformschmiedepressen
bei SACK

"""""""""""""""""""""""""""" Die erste 1956 unter der Leitung von Hans-Joachim Pahnke bei der SACK
' GmbH gebaute Freiformschmiedepresse war eine 10 MN Zweisdulen-Konst-
ruktion in Unterflurbauweise mit Z-formigen Querhduptern und einem was-

serhydraulischen Antrieb.

Die beiden Saulen waren klassisch rund und die Saulen-End-Muttern am
oberen und unteren Querhaupt waren jeweils mit Zugankern mit dem Quer-
haupt verspannt. Dieses Konzept entsprach dem Patent von Dreyer, einem
wichtigen Konstrukteur seiner Abteilung.

10 MN Freiformschmiedepresse
Schoeller Bleckmann, Ternitz Austria.




Dem damaligen Standard entsprechende
Viersdulen-Oberflur-Presse ,,Hydraulik Duisburg”

Diese Bauart war revolutiondr denn sie unterschied
sich erheblich vom damals noch tblichen Standard fir
Freiformschmiedepressen-Gestelle:

Bis dahin wurden Freiformschmiedepressen-Gestelle in
Oberflurbauweise und mit vier Rundsaulen gebaut.
Saulen-Muttern jeweils ober- und unterhalb des fest
stehenden Zylinder-Querhauptes sowie der FuBplatte
stellten jeweils die Verbindungen her.

Als Nachteil dieser herkdmmlichen Bauweise erkannte
Hans-Joachim Pahnke die eingeschrénkte Zuganglich-
keit gegenlber seiner Zweisdulen-Rahmenbauweise.
Bedingt durch die damals noch gering entwickelte
hydraulische Steuerungstechnik ergab sich als typi-
scher Effekt, dass die Oberflur-Freiformschmiedepres-
sen - aufgrund der exzentrischen Belastung des Rah-
mens — bei hdheren Hubzahlen sehr unruhig liefen. Bei
einer Belastung von mehr als 40 bis 50 Schlagen pro
Minute bestand die Gefahr, dass der Pressenrahmen
ins Schwingen geriet. Oft musste daher der Operateur
die Presse anhalten und warten, bis sich der schwan-
kende Rahmen beruhigt hatte. Daher wahlte Hans-
Joachim Pahnke eine Unterflurbauweise mit dem Vor-
teil, dass hier der Schwerpunkt im Gegensatz zur kopf-
lastigen Oberflurbauweise nahe dem Flurboden lag.
Die Schwingungen des Rahmens bei exzentrischer
Belastung sind so deutlich geringer.



Die erste Zweisaulenpresse mit Unterflurantrieb zeigte
hinsichtlich eines verbesserten Laufverhaltens bei
héheren Hubzahlen von bis zu 70 Schldgen pro Minute
rasch ihre Vorteile. AuBerdem Uberzeugte die verbes-
serte Zuganglichkeit zum Arbeitsbereich innerhalb des
Rahmens.

Unterflurpressen um 1960 von Walter
Sommers (links) und Eumuco (rechts)

Es dauerte daher nicht lange, bis diese Bauweise auch
von Wettbewerbern wie Davy in England und Loewe
in den USA aufgegriffen wurde. Allerdings ebenfalls
mit runden S&ulen. Jedoch erwies sich das Runds&u-
lenkonzept in Bezug auf Fihrungsqualitdt sowie Ver-
schleif3 noch nicht optimal und die Rahmenverbindung
war nicht so zuverldssig wie geplant.

Daher entwickelte Hans-Joachim Pahnke eine geander-
te Rahmenkonzeption. Bei der SACK GmbH kehrte
man zur Viersaulen-Bauart zurlick, dieses Mal jedoch
mit einem quadratischen Querschnitt der Saulen, so
dass sich nachstellbare Flachfiihrungen auf aufgesetz-
ten SchleiBleisten realisieren lieBen. Der Rahmen wur-
de gebildet aus zwei kettengliedformigen Stahlguss-
elementen - &hnlich dem Walzwerkrahmen. Die
beiden Rahmenelemente wurden durch Spannringe
zusammengehalten, die jeweils oben und unten auf
angegossene Zapfen aufgeschrumpft waren. Aus
dieser Konstruktion resultierte ein Viersdulenrahmen
mit einer Stabilitdt wie aus einem Guss. Beibehalten
wurde hierbei, wie bei der ersten Zweisdulenpresse,
die Unterflurbauweise.



6,3 MN Unterflurpresse
~Mannheim” (1961)




Die Einfiihrung des Olhydraulikantriebs

Fur den Antrieb wechselte Hans-Joachim Pahnke zur
Olhydraulik unter Verwendung der von ihm konstruier-
ten und von WEPUKO gebauten Radialkolbenpumpe
Typ ,RP" und Steuerventilen eigener Konstruktion. Die
Steuerventile folgten dem Prinzip eines Kolbenschie-
bers mit zwei oder drei Stellungen. Ventile dieser Bau-
art wurden im Laufe der Jahre bis zu einer Nennweite
von DN 250 mm fur eine 80 MN Presse gebaut. Als
Vorsteuerung begann man zundchst mit elektrohyd-
raulischen Wegeventilen mit verstellbaren Regeldros-
seln, um die Schaltzeit des Kolbenschiebers einstellbar
zu machen. Die mittlere Stellung eines Dreiwege-Kol-
benschiebers erzielte man mit insgesamt drei unter-
schiedlichen Steuerkolben, welche auf den Hauptkol-
ben wirkten.

Mit dem Aufkommen von elektrohydraulischen Servo-
ventilen (Bauart EMG) und Positions-Wegaufnehmern,
angekoppelt an den Kolben, wurden einfachere Ein-
stellungen fir die Positionen sowie den Zeit-Weg-Ver-
lauf ermoglicht, was eine deutliche Verbesserung der
Funktion solcher Kolbenschieber bedeutete. Darlber
hinaus zeigte sich als grundsatzlicher Vorteil, dass die
Olhydraulik kostengiinstiger war als die Wassertech-
nik; auBerdem beanspruchte der Olantrieb weniger
Platz.

Typischer Dreiwege-Kolben- N
schieber der Bauart SACK | Fomie

Y




Die erste Freiformschmiedepresse dieser Art wurde 1961 an die Schmiede
.Mannheim” geliefert, mit einer Presskraft von 6,3 MN und einem Olantrieb
mit der von der Firma WEPUKO-Hydraulik gefertigten Radialkolbenpumpe
.RP". Diese Presse wurde in den Siebzigerjahren an die Firma ,Vorlander” in
Siegen verkauft, wo sie noch heute im Einsatz ist.

Auf das Olhydraulikkonzept des Hauses
SACK als Antrieb fur Freiformschmiede-
pressen reagierte das Mitbewerberum-
feld damals eher negativ. Ein wesentli-
cher Kritikpunkt war die angeblich
bestehende Feuergefahr durch den Olan-
trieb. In Anbetracht der Tatsache, dass
Wasserpressen zu jener Zeit innerhalb
der Pumpen- und Ventilstationen sowie
auch an den Arbeitszylindern reichlich
Wasser verloren, lag hier natirlich eine
ernst zu nehmende Argumentationsstra-
tegie. Die Vorstellung, dass bei Freiform-
schmiedepressen mit Olantrieb in ver-
gleichbarer Menge Ol austreten wiirde,
war zundchst schwer zu neutralisieren.
Da jedoch alle Arbeitszylinder der Unter-
flurpresse unterhalb des Flurbodens an-

geordnet waren, konnte man allein sei-
tens der Konstruktion die Argumentation
in Bezug auf die Feuergefahr entkraften.

Radialkolbenpumpe RP ca. 1962



20 MN Presse fir Latrobe Steel (1966
bis 1995). Seit 1997 im Einsatz in
Spanien bei Fa. Aceralava (Tubacex) -
modernisiert und umgerustet von
Ventilsteuerung auf PMSD-System mit
zehn RX 250 Pumpen.

In der gleichen Konstruktion wurde 1965 eine 20 MN Freiformschmiedepres-
se an die Firma Latrobe Steel und ein Jahr spater eine 27 MN Freiformschmie-
depresse an die Firma Union Electric geliefert. Die Latrobe-Presse erhielt zwei
Schienen-Manipulatoren von je 7 US-ton Tragkraft und die Union-Electric-
Presse einen Schienenmanipulator mit einer Tragkraft von 20 US-ton. Die
Anlage fur Latrobe Steel war die erste Freiformschmiedeanlage Uberhaupt,
welche mit zwei Manipulatoren fir integriertes Arbeiten ausgerutstet wurde.
Auch dies war demnach ein von Hans-Joachim Pahnke eingefihrtes Novum
in der Freiformschmiedeindustrie.

Dieses Vier-Quadratsaulen-Doppelrahmen-Konzept bot einen sehr stabilen,
verbiegungssteifen Rahmen. Die Rickmeldungen beziglich der auswechsel-
baren SchleiBleisten mit den nachstellbaren Flach-Fiihrungen waren dement-
sprechend hervorragend.



Die Zweisaulen-Freiformschmiedepresse fiir Wyman-Gordon

Als Nachteile der — wenn auch robusten - Viersaulen-
konstruktion galten jedoch zum einen die relativ ho-
hen Produktionskosten, zum anderen die begrenzte
Zuganglichkeit gegenlber der Zweisdulenbauart. Da-
her kehrte Hans-Joachim Pahnke wieder zur Zweis&u-
lenbauart zurlck, nun jedoch verbunden mit einem
robusten kettengliedférmigen Stahlgussrahmen.

Statt zu quadratischen Saulen fihrten die Steifigkeits-
berechnungen zu einem rechteckigen Saulenquer-
schnitt mit mindestens gleicher, aber in der Regel ho-
herer Biege- und Verwindungssteifigkeit als die von
Wettbewerbern wie Hydraulik Duisburg oder Schloe-

SACK-Freiformschmiedepresse in Zweisdulenbauart

mann (Dusseldorf) bis dahin gebauten Vier-Runds&u-
len-Rahmenpressen.

Die erste Presse dieser neuen Zweisdaulenbauart erhielt
im Jahr 1969 die Firma Wyman Gordon in Grafton,
USA. Es handelte sich um eine 18 MN Freiformschmie-
depresse (entsprechend 2000 US-ton) mit einem Stahl-
gussrahmen aus einem Stlck, auch hier wieder mit
olhydraulischem Antrieb und einem Schienenmanipu-
lator von 7 US-ton Tragkraft.

Einteiliger Stahlgussrahmen
(mit Prufling unter exzentrischer Last und Spannungslinien)



Arbeitszylinder mit Kraftlibertragung
Uber eine doppelt gelagerte Pendel-
stltze

In alle genannten Rahmenkonzepte floss die Uberzeugung ein, dass man den
Arbeitskolben nicht wie bei den Wettbewerbern Ublich mit in die Rahmen-
Fihrungsaufgabe einbinden wollte. Der Pressenrahmen wurde bei Hans-Joa-
chim Pahnke mit ausreichender Fihrungslange versehen und der Arbeitskol-
ben mittels einer Pendel-Verbindung mit dem beweglichen Rahmen
verbunden. Damit erzielten alle SACK- und spateren PAHNKE-Pressen eine
erhebliche héhere Lebensdauer der Zylinderpackungen und der Kolben-Fih-
rungsbichse als bis dahin normal; die Dichtungslebensdauer betrug bis zu
zehn Jahre. Entsprechende Werte bei den Pressen der Mitbewerber fielen
wesentlich geringer aus.

Es blieb nicht aus, dass diese neue Pressenbauart von anderen, auch aus-
landischen Firmen, aufgegriffen wurde. Zunachst gelang es der englischen
Firma DAVY, das Zweisdulenkonzept von SACK erfolgreich umzusetzen.

18 MN Unterflurpresse von DAVY



Spater entwickelten auch die Firmen SMS (Schloemann, Disseldorf) sowie
DEMAG-Hydraulik (Duisburg) Zweisdulen-Rahmenkonzepte — jedoch mit
zweifelhaftem Erfolg, weil zumeist der Arbeitskolben weiterhin in die Rah-
menfihrungsaufgabe eingebunden blieb und auch weiterhin Rundsaulen
zum Einsatz kamen.

14 MN Unterflurpresse von Schloemann

Es war damals fur die SACK GmbH nicht leicht, sich gegen die zumeist
billigere Rahmenkonzeption der Mitbewerber zu positionieren. Die Tat-
sache, dass es unter Hans-Joachim Pahnke dennoch gelang, beachtliche Ver-
kaufserfolge zu erzielen, beruhte nicht zuletzt auf seinem Talent, sein Kon-
zept Uberzeugend zu prasentieren und erfolgreich Vertrdge mit Kunden ab-
zuschlieBBen.



Die Zweisdulen-Biegepresse
fiir Combustion Engineering

So wurde in dieser Zeit an die Firma Combustion Engineering (Chattanooga,
USA) eine 14000 US-ton Balken-Biegepresse fir Warmblech groBer Dicke
geliefert. Deren Bauart war der Wyman-Gordon-Rahmenkonzeption entlehnt.
Auch hier waren zwei dhnliche Zweisdulen-Stahlgussrahmen jeweils am Ende
eines beweglich aufgehangten Biegebalkens angeordnet, das Ganze aber-
mals als Unterflurkonzeption. Die beiden beweglichen Pressenrahmen fiihr-
ten sich in einer auBerordentlich groBen FuBplatte, wobei sie wieder mit
nachstellbaren Flachfihrungen auf auswechselbaren Schleif3leisten ausge-
flhrt waren.

Die 120 MN Biegepresse von SACK:
Links das Konstruktionskonzept und rechts im Einsatz



Antrieb der 120 MN Biegepresse:
Radialkolbenpumpen, stufenlos regelbar
durch zwei zentrale Steuerzylinder

Den Antrieb zu dieser Biegepresse bildeten zwei Grup-
pen von je sechs Radialkolbenpumpen ,RP”, jeweils
einem der beiden Arbeitszylinder zugeordnet. Jeweils
sechs Pumpen waren am Regler mechanisch mit einem
Servo-Stellzylinder gekoppelt. Der Servozylinder ar-
beitete — mit einem Wegaufnehmer ausgeristet - in
einem geschlossenen Regelkreis. Diese zentrale Ver-
stellung entsprach der Zeit und gab die Sicherheit,
dass alle sechs Pumpen garantiert synchron in der For-
dermengenverstellung arbeiteten. Die zwei regelbaren
Antriebsgruppen erlaubten es, den Biegebalken der
Presse synchron parallel oder synchron versetzt zuein-
ander zu bewegen. Das erlaubte den Biegebalken
auch in einer beliebigen, jedoch vorgewahlten Schrag-
lage des Biegeprozesses zu fihren. Diese Biegepresse
arbeitet seit 1999 in Frankreich, nachdem der Erstnutzer
das Produktionsprogramm fir diese Presse aufgab.



Die Freiformschmiedepresse
fir Japan Casting & Forging

Im Jahr 1971 ging eine 80/100 MN Oberflurpresse bei
Japan Casting & Forging (JCF) im japanischen Tobata
mit einem 250 mton Schienenmanipulator und einem
Pressenantrieb bestehend aus zwdlf RP 500 Pumpen
in Betrieb.

Die Konstruktion dieser Presse wies einen mehrteiligen
Stahlguss-Rahmen auf, jedoch weiterhin in Zweisdu-
len-Bauart und ausgefihrt mit drei Hauptzylindern.
Alle bisher genannten kleineren Pressen verwendeten
nur einen Hauptzylinder, mit Ausnahme der 27 MN
Union-Electric-Presse, bei der es sich um eine Drei-
zylinder-Unterflurpresse handelt. Erstmals wurde bei
der JFC-Presse zum Arbeitsdruck von 315 bar auch ein
Stauchdruck von 450 bar realisiert. Die 450 bar er-
zeugten vier der insgesamt zwélf RP 500 Pumpen, die
mit kleineren Kolben versehen waren.

Ein paar Jahre spater wurde die mit 110 MN lange Zeit
groBte Freiformschmiedepresse in Zweisdulenbauart
bei Creusot-Loire in Betrieb genommen.

100 MN Presse fiir Japan Casting & Forging (1972):
Geklammerte Saulen mit Querhaupt vérschraubt



PAHNKE Engineering fur

Creusot- Loire (1976):

110 MN Presse mit mehreren
Zugankern pro Séule

(= vorgespannter Rahmen)
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Die Vier-Hammer-Schmiedemaschine fiir VSMPO

Gegen Ende der Sechzigerjahre war Hans-Joachim Pahnke Uberzeugt, eine
Vier-Hammer-Schmiedemaschine konstruieren zu kdnnen, die einerseits Vor-
teile im laufenden Arbeitsprozess zeigen wiirde, andererseits preiswerter
gebaut werden kdnnte als die rein mechanische Bauart der Firma GFM in
Kapfenberg, Osterreich.

In der Firma Edelstahl Witten (Edel-Witten) fand SACK den Partner fur die
Herstellung des Prototypen, einer Vier-Hammer-Schmiedemaschine (R 250)
mit einer Presskraft von 2,5 MN pro Hammer und mit zwei Manipulatoren,
ausgeristet zum Schmieden von Rund-, Quadrat- und Flachstabmaterial.
Hans-Joachim Pahnke nannte diese Bauart ,Radialschmiedemaschine” mit
hydraulischem Antrieb. Der Entwicklungsprozess bei Edel-Witten fur diesen
Prototyp betrug einige Jahre. Als man die nétige Sicherheit zum Konzept
dieser Maschine erarbeitet hatte, fand man in der texanischen Firma Ti-West
einen Kaufer fir eine 8 MN Schmiedemaschine (R 800). Allerdings stornier-
ten die in Konkurs gegangenen Amerika-
ner den Auftrag kurz vor der Auslieferung
der bereits gebauten Anlage. SACK fand
jedoch in der russischen Firma VSMPO
einen Kaufer flr die Maschine, wo sie
noch heute erfolgreich im Einsatz ist.

SACK Radialschmiedemaschine R 800 bei VSMPO, Russland



Programmierbare 18 MN
Schmiedeanlage bei Sandvik,
Schweden

Bis zum Verkauf des Geschaftsbereiches Hydraulische Maschinen zum Ende
des Jahres 1973 lieferte die SACK GmbH noch folgende Pressen in der Bauart
Wyman Gordon” aus:

B 18 MN fir Sandviken Steel mit 2 Manipulatoren zu je 6,3t (die erste
programmiert vollautomatisch arbeitende Freiformschmiedepresse)

M 20 MN fur Uematsu, Japan, gemeinsam mit Lizenznehmer Mitsubishi
Nagasaki (MNM)

M 36 MN fur Pacific Metals mit einem 20 US-ton Manipulator, wieder
zusammen mit MNM

B 20 MN fur Techno Cogne, Aosta, Italien (wurde als bestehender SACK-
Auftrag vom Kaufer, der DEMAG-Hydraulik, Duisburg Gbernommen).
Diese Presse erhielt jedoch anstatt von zwei SACK-Manipulatoren solche
der Firma Glama (jeweils 12t Tragkraft)



Der Beginn der PAHNKE Engineering GmbH

Als die SACK GmbH 1973 den Bereich Pressenherstel-
lung an die Firma DEMAG-Hydraulik in Duisburg ver-
kaufte, entschloss sich Hans-Joachim Pahnke zur
Selbststandigkeit. Mit den Partnern Fritz Thumm
(Metzingen), Inhaber der WEPUKO-Hydraulik und Eric
Koik (USA) grindete er noch im Oktober desselben
Jahres in Dusseldorf die Firma PAHNKE Engineering
GmbH. Gleichzeitig kiindigten die Lizenznehmer MESTA
(USA) und MNM (Mitsubishi Nagasaki Machinery,
Japan) ihre bisherigen Vertrage mit SACK und schlos-

sen die neuen Lizenzvertrage unverzlglich mit der
PAHNKE Engineering.

Mit seiner neuen Firma beabsichtigte Hans-Joachim
Pahnke sich in erster Linie auf Projektplanung und Be-

Die Firmengriinder von PAHNKE Engineering ) )
(links Eric Koik, rechts Fritz Thumm) ratertdtigkeit zu beschranken, dementsprechend be-

fand sich der Firmensitz, mit Christa Stranger als erster
Mitarbeiterin, zundchst auch in seinem Privathaus. Als
weiterer Mitarbeiter ergdnzte ab Januar 1974 Walter
Westermeyer das kleine Team.

Die ersten Umsatze machte die PAHNKE Engineering mit Projektplanungen
fur Schmiedeanlagen. Zu den Auftrdgen gehoérten 1974 eine Schmiedema-
schine flr Special Metals in Dunkirk (USA), eine 50 MN Freiformschmiede fur
Bjorneborg in Schweden und fir Villares in Brasilien schlieBlich eine 10 MN
Vorschmiedeausristung mit Drehherdofen vorgeschaltet vor einem bestehen-
den Knippelwalzwerk.



Die Freiformschmiedepresse
fir MEFOS

Gegen Ende des Jahres 1974 erhielt Hans-Joachim
Pahnke von MEFQOS in Luled (Schweden) den Auftrag
fir eine 5 MN Freiformschmiedepresse mit Manipula-
tor als Schmiedeausristung, die in einem Forschungs-
werk der Firma in Betrieb gehen sollte. Bei diesem
Projekt war auch die Firma Sandviken Steel als Planer
beteiligt, zu der Pahnke mit der Lieferung der SACK 18
MN Schmiedeanlage im Jahr zuvor eine gute Ge-
schaftsverbindung aufgebaut hatte. So wurde an
PAHNKE Engineering der Wunsch herangetragen,
nicht nur die Projektplanung, sondern den kompletten
Bau der Anlage fir MEFOS zu Gbernehmen.

Hier brachte Hans-Joachim Pahnke eine alte Idee wie-
der ins Spiel, ndmlich eine Schmiedepresse mit einer
fordermengengeregelten Pumpe zu betreiben, bei der
keine Steuerungsventile fir die Bewegungsrichtung
und die Geschwindigkeit mehr erforderlich waren. Die
Richtungsumkehr des Férderstromes der Antriebspum-
pe sollte genutzt werden, um diese Funktion zu Uber-
nehmen. Als Vorteile dieser Konzeption galten seiner
Ansicht nach
B die stufenlose Arbeitsgeschwindigkeit fur die
Pressenbewegung,
B die schockfreie Dekompression lber die Pumpe
durch die Richtungsumkehr des Forderstromes,

M eine maximale Presskraftbegrenzung durch
Abregeln des Férderstromes bei Erreichen des
maximalen Arbeitsdruckes, dadurch Verzicht auf
die Aktivierung von Sicherheitsventilen mit
Vermeidung von Energieverlusten,

B die Energierlickgewinnung beim Dekompressions-
vorgang, da wahrend dieser Phase die Pumpe vom
Arbeitsdruck als Motor getrieben wird,

B ein insgesamt geringerer Energieverbrauch,

M geringere Herstellungskosten.

Diese Konstruktion verzichtete also auf die Ventile,
welche die Richtungsumkehr der Pressenbewegung
tatigten. Diese Funktion sollte neben der Regelung der
Arbeitsgeschwindigkeit und des Arbeitsdrucks auch
die RP-Pumpe von WEPUKO Ulbernehmen, was da-
durch erreicht wurde, dass die Pumpe den Forder-
strom einmal in den Presszylinder drlckte und dann
nach Reversierung des Férderstromes das Ol wieder
aus dem Arbeitszylinder heraussaugte. Die Riickzug-
kraft wurde durch ein Akkumulatorsystem bereitge-
stellt, welches eine konstante Kraft auf den Rickzug-
zylinder abgab. Der Arbeitszylinder und ein Riickzug-
zylinder waren beide in der Mittenachse des Rahmens
angeordnet.



5 MN Unterflur-Freiformschmiedepresse fir MEFOS
(erste PAHNKE-Presse und erster Pahnke-Modifzier-
ter-Sinus-Direkt-Antrieb)

PAHNKE Engineering gab diesem Antrieb die Bezeichnung ,Modifizierter Si-
nusantrieb”. Die Begriindung hiefirr lag in der Tatsache, dass ein Kurbeltrieb
bei gegebener Hubamplitude eine reine Sinusbewegung mit fester Amplitude
liefert, wohingegen dieser hydraulische Antrieb eine Sinusbewegung mit va-
riabler Amplitude liefern konnte. Allerdings war der Auftrag von MEFOS an
die Bedingung geknipft, eine Umstellung des Pressenantriebs auf Ventilsys-
tem vorzunehmen, falls der Prototyp ,Sinusantrieb” nicht funktioniere.

Um den Aufbau dieser 5 MN Freiformschmiedepressen-Anlage vollstandig
realisieren zu kénnen, war es notwendig, den Mitarbeiterstab bei PAHNKE
Engineering zu vergroBern. So stieBen 1975 Hans Schubert, Erhard Paller und
Willi Busse zum Team und etwas spater Hans Kubiak und Erhard Thimm.

Bereits ein Jahr spater, 1976, ging ,MEFOS" in Luled in Betrieb — und das
neue Antriebsprinzip ,Modifizierter Sinusantrieb” wurde ein voller Erfolg.
Umfangreiche Messungen und Auswertungen beim Schmieden ergaben her-
vorragende Ergebnisse wie
M eine extrem kurze Inbetriebnahme (weil weniger Ventile),
M einen stoBfreien Bewegungsablauf selbst bei Hubzahlen von

100 pro Minute,
M beste SchmiedemaB-Genauigkeit im Bereich von + 0,5 mm,
M einen geringeren Energieverbrauch durch Rickgewinnung

der Kompressionsenergie im Ol.



Die Freiformschmiedepressen fiir Villares und Creusot-Loire

Von der brasilianischen Firma Acos Villares in Sdo Paulo wurde eine 10 MN
Presse zwar avisiert, aber letzten Endes nicht beauftragt. Im Gegenzug sollte
PAHNKE Engineering die Wassersteuerung an der vorhandenen 20 MN Frei-

formschmiedepresse optimieren. Als zusatzliche Leistung waren Modifikati-
onen zur Verbesserung des Pressengestells der Vier-Rundsaulen-Rahmenpres-
se in Oberflurbauweise mit drei Presszylindern gewtlnscht,. Der
Wasserantrieb zu dieser Presse erhielt separate Dekompressionsventile mit
olhydraulischer Servosteuerung, um ein weicheres Arbeiten der Presse zu
ermdglichen. Diese Ventile waren eine Eigenkonstruktion der PAHNKE Engi-
neering. Geliefert wurde dazu eine moderne Elektroniksteuerung.

Im Jahr 1975 erteilte die Firma Creusot-Loire
(Frankreich, heute Creusot Forge im AREVA-
Konzern) den Auftrag fiir den Bau einer 90/110
MN Oberflur-Freiformschmiedepresse mit was-
serhydraulischer Ventilsteuerung zum Anschluss
an die vorhandene Druckerzeugungsanlage,
auch hier einschlieBlich der Lieferung einer mo-
dernen elektronischen Steuerung.

Die neue Presse sollte eine 60 MN Presse ergan-
zen und das Schmieden groBer Ringe bis sieben
Meter Durchmesser Gbernehmen. Die Manipula-
tion erfolgte mittels Schmiedekran und Balan-
cierbalken. Diese Anlage wurde im Creusot-Kon-
zern hergestellt und ging im Jahr 1977 in Betrieb.
Bis heute ist die Presse erfolgreich im Einsatz,
ihre erste Generallberholung erfuhr sie erst
2010, also 33 Jahre nach Inbetriebnahme.

90/110 MN Oberflur-Freiformschmiedepresse fir Creusot-Loire (1976)



Die Freiformschmiedepresse fiir MIDHANI

Nach dem erfolgreichen Start seines noch jungen Un-
ternehmens mit eigenen Freiformschmiedepressen,
wagte Hans-Joachim Pahnke im selben Jahr sein erstes
Projekt in Asien. Mit der indischen Regierung schloss
er 1977 einen Vertrag Uber den Bau einer 15 MN Frei-
formschmiedepressen-Anlage, womit er sich gegen
die Angebote zahlreicher Mitbewerber durchsetzen
konnte. Die Ausristung enthielt auch zwei Manipula-
toren von 6 und 8t Tragkraft, auBerdem einen Block-
wagen, einen Hubdrehtisch sowie eine 3t frei fahrbare
Chargiermaschine. Als Antrieb fir die Presse kam zum
ersten Mal ein ,groBer” Sinusantrieb mit sechs Pum-
pen der WEPUKO-Baureihe RP 250 zum Einsatz (bei
der MEFOS-Presse waren es nur zwei RP 250 Pumpen).

Um den Konstruktionsprozess ,MIDHANI" optimal re-
alisieren zu konnen, war abermals eine Teamverstar-
kung erforderlich. Zunachst als Leihkonstrukteur enga-
giert, konnte Fritz Ecken als zuséatzlicher fester
Mitarbeiter gewonnen werden. Die Herstellung der
kompletten mechanischen Ausrlistung Ubernahm als
Paket - wie schon bei der MEFOS-Ausristung zu-
vor — die Firma Wilhelmsburger Maschinenfabrik in
Geesthacht. Mit der Supervision der Anlagenmon-
tage beim Kunden vor Ort waren Erhard Thimm und
Josef Affelder betraut, letztgenannter eine Leihkraft
aus der Firma Dillinger Stahlbau, der im weiteren
Verlauf ebenfalls von der PAHNKE Engineering Uber-
nommen wurde.

Die MIDHANI 15 MN Freiformschmiedepressen-Anlage
ging 1980 erfolgreich in Betrieb, allerdings erst nach-
dem Uber einen Zeitraum von mehreren Monaten Feh-
ler im Konzept des Sinusantriebs unter der Federfih-
Pahnke,
Hans-Joachim Pahnke, erfolgreich beseitigt werden

rung von Michael des Sohnes von
konnten. Dipl.-Ing. Michael Pahnke war im Jahr 1977
in die amerikanische Tochterfirma der PAHNKE Engi-
neering, Pressure Systems Inc., eingetreten und hatte
dort inzwischen fast zeitgleich eine 6,3 MN Presse mit
einem starken ,Sinusantrieb” mit vier RX 250 Pumpen

konstruiert und in Betrieb genommen.

Der Erfolg der MIDHANI-Freiformschmiedepresse be-
eindruckte die Firma Alloy Steel Plant (ASP) in Durga-
pur, ebenfalls in Indien. Dort war eine 20 MN Wasser-
Freiformschmiedepresse japanischer Bauart in Betrieb.
Deren hoher Wartungsaufwand, gekoppelt mit einem
hohen Bedarf an Ersatzmaterial zum Wasserantrieb
und zur Steuerung, litt unter dem zeitaufwendigen
Prozess der Materialbeschaffung. Als Folge stand die
Anlage in Durgapur zu mehr als 70 Prozent still.



Das von Hans-Joachim Pahnke der Firma ASP vorge-
schlagene Konzept bestand im Austausch der vorhan-
denen Wassertechnik zugunsten des inzwischen etab-
lierten Antriebsprinzips ,Modifizierter Sinusantrieb”.
Von den Vorteilen rasch Uberzeugt, erteilten die Inder
den Auftrag, mit dessen Realisierung Erhard Paller be-
traut wurde. In denselben Zeitraum fiel der Auftrag
der franzésischen Firma Combeplaine Uber die Liefe-
rung eines Sinusantriebs fir zwei Schmiedepressen.
Auch dieses Projekt wurde von Erhard Paller (zusam-
men mit Hans Schubert) geleitet.
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Die 15 MN MIDHANI-Anlage (1980)

In Anbetracht der Dynamik und Anforderungen des
internationalen Marktes waren sich Hans-Joachim
Pahnke und seine beiden Partner bereits seit einiger
Zeit in der Feststellung einig, dass PAHNKE Enginee-
ring vor allem in den USA aktiv mit einer Firma prasent
sein sollte. Dieser Entschluss hatte bereits im Jahr 1974
zur Grindung der Firma Pressure Systems Inc. (PSI) in
Springfield, Ohio gefihrt.




Dipl.-Ing. Michael Pahnke,
Geschaftsfiihrer der WEPUKO PAHNKE GmbH

Nach erfolgreichem Abschluss seines Maschinenbaustudiums begann Micha-
el Pahnke, Sohn von Hans-Joachim Pahnke, seine berufliche Laufbahn im Mai
1977 bei Pressure Systems Inc., der amerikanischen Tochtergesellschaft der
PAHNKE Engineering GmbH. Zu seinem dortigen Verantwortungsbereich ge-
horten vor allem WEPUKO-Pumpen. Nachdem er den ersten Sinusantrieb
(PMSD) fir eine kommerzielle Produktionsanlage konstruiert und installiert
hatte, betreute er als nachstes groBes Projekt in Indien Uber mehrere Wo-

chen die erforderlichen KorrekturmaBnahmen am Sinusantrieb der MIDHANI-
Freiformschmiedepressen-Anlage. Ende 1981 kehrte er aus den USA nach
Deutschland zurlick, um als Assistent der Geschéaftsfihrung bei PAHNKE
Engineering verschiedene Sonderaufgaben wahrzunehmen.

1984 wurde Michael Pahnke zum Konstruktionsleiter ernannt und 1990 zum
Geschéaftsfuhrer der PAHNKE Engineering GmbH - letzteres neben Hans-
Joachim Pahnke, der seine Position als Geschaftsfiihrer behielt, jedoch im
operativen Alltag der Firma die Leitung des technischen Biros Gbernahm. Die
strategischen und geschaftlichen Aktivitaten des Unternehmens wurden fort-
an in erster Linie von Michael Pahnke geleitet.

Nachdem die PAHNKE Engineering 1996 die Firma WEPUKO-Hydraulik GmbH
Ubernommen hatte, begleitete Michael Pahnke ein Jahr spater die Fusion des
PAHNKE-Pressenbaus mit Siempelkamp Pressen Systeme. Gleichzeitig wurde
die Konsolidierung der Firma WEPUKO-Hydraulik unter der Leitung von Hans-
Joachim und Michael Pahnke konsequent vorangetrieben.

Anfang 1999 kehrte Michael Pahnke zu WEPUKO-Hydraulik zurtick. Dort tber-
nahm er ein Jahr spater die alleinige Geschaftsfihrung von seinem Vater und
leitet bis heute erfolgreich das kontinuierlich expandierende Unternehmen.






PAHNKE Engineering als erfolgreicher Pressen-
bauer und ihre Tochtergesellschaft in den USA

Pressure Systems Inc. (PSI) war die erste Firma von Hans-Joachim Pahnke in
den USA. Ihr Prasident Guido (Guy) Maddalena wurde vom Wettbewerber
Towler Hydraulics (Leeds, England) abgeworben, der in einer amerikanischen
Dependance namens Kelsey Hayes in Springfield (Ohio) eine leitende Position
innehatte. Daher rekrutierte Guy Maddalena seine neuen Mitarbeiter wiede-
rum vorzugsweise aus seinem ehemaligen Mitarbeiterstamm bei Kelsey und
Towler.

Projekt von Michael Pahnke bei PSI (1979): PMSD-Antrieb, zwei Manipulatoren und neue
Steuerung flir eine 7 MN Presse bei Press Forge Co.



Die Etablierung seiner Firma in den USA bedeutete fir
Hans-Joachim Pahnke den enormen Vorteil, dass fur
amerikanische Kunden der Gesamtprozess — von der
Auftragsannahme Uber die Herstellung bis zur Lie-
ferung und Montage - vollstdndig auf amerika-
nischem Boden stattfinden konnte. Zum ersten Mal
war dies der Fall bei einem von Wyman Gordon erteil-
ten Auftrag.

Hier sollte MESTA (als PAHNKE-Lizenznehmer) einen
zweiten baugleichen Manipulator zu dem bereits vor-
handenen SACK-Manipulator zur 2000 US-ton Presse
liefern, kombiniert mit einem Umbau der Pressenhyd-
raulik und versehen mit einer neuen elektronischen
Steuerung einschlieBlich Programmsteuerung (pro-
grammiertes Schmieden).
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Fur diese Arbeit Gbernahm PSI die Lieferung der Mani-
pulatorhydraulik an MESTA, welche die Maschine kom-
plett gefertigt und getestet an Wyman Gordon liefern
sollte. Die elektronische Steuerung lieferte die US-
Firma Nord Instruments (Roanoke, Virginia). Auf den
Erfahrungen des automatischen Schmiedens mit zwei
integrierten Manipulatoren bei Sandviken in Schweden
aufbauend sollte bei Wyman Gordon versucht werden,
den dortigen, etwas schwierigeren — weil formenrei-
cheren — Schmiedeprozess weitgehend automatisch zu
steuern. Die Durchfihrung des ,programmierten
Schmiedens” mittels Stichplanen, die vorgerechnet
sowie Uber Kopierverfahren erstellt wurden, gelang
jedoch nur teilweise.



Die PSI kooperierte gut mit PAHNKE Engineering in
Deutschland, verfolgte jedoch mit bestem Erfolg auch
eigene Projekte — zumeist Antriebe fir Modernisierun-
gen vorhandener Pressenanlagen.

Das zunehmende Auftragsvolumen erforderte gewisse
Umstrukturierungen bei der deutschen PAHNKE Engi-
neering, beispielsweise wurde Walter Westermeyer
der Aufgabenbereich Projektierung und Verkauf sowie
Einkauf der Kernausristungen zugeteilt. Hans Schubert
Ubernahm die Position des Chefingenieurs und leitete
schlieBlich die Arbeit von rund zehn Mitarbeitern.

Unzufrieden mit der Qualitat der von Fremdfirmen ge-
lieferten modernen elektronischen Industriesteuerun-

Typisches PAHNKE-Steuerpult
fur eine Freiformschmiede-
presse mit zwei integrierten
Manipulatoren

gen entschied sich Hans-Joachim Pahnke 1977 zum
Aufbau einer eigenen Elektronikabteilung. Als Leiter
konnte Heinz Steinréder gewonnen werden, der zuvor
in der AEG-Entwicklungsabteilung in Konstanz tatig
war. Wurden die Pressen fir MIDHANI und ASP noch
mit zugekauften Elektroniksteuerungen (Nord Instru-
ments) versehen, war Hans-Joachim Pahnke dank einer
von Steinrdder und seinem Team entwickelten Mikro-
prozessorsteuerung von nun an in diesem Punkt
autark. Erst ab etwa 1993, als PLC-Steuerungen zum
neuen Standard fir Industriesteuerungen wurden und
die hauseigenen Mikroprozessoren Uberflissig mach-
ten, kaufte Hans-Joachim Pahnke wieder Steuerungen
von extern, erstellte die erforderliche Software jedoch

weiterhin im eigenen Haus.




Die Gesenkschmiedepresse fiir Weber Metals

Ende der Siebzigerjahre Ubernahm Hans-Joachim
Pahnke zusammen mit MESTA den Auftrag fir eine
300 MN Gesenkschmiedepresse flir Weber Metals in
Los Angeles, einer Tochterfirma der Metallwerke Fuchs
in Meinerzhagen.

Diese Presse, ausgeristet mit einem Arbeitstisch von
2,5 x 5 Metern, sollte eine exzentrische Last von 300
MN in einem Kreis von 1000 mm abdecken kénnen
und dabei keine hohere Neigung der oberen bewegli-
chen Werkzeugplatte gegenlber dem unteren festen
Werkzeugtisch haben als 0,5 mm pro Meter - also auf
die Lange gerechnet nicht mehr als 2,5 mm auf 5 m
Distanz. Der Grund fur diese Anforderung lag in der
Tatsache, dass sowohl Weber Metals als auch Fuchs
groBe Komponenten fir den Flugzeugbau schmiede-
ten und daher auf moglichst endmaBnahe Bauteile
angewiesen waren — was von der neuen Presse erst-
mals ermoglicht werde sollte.

Um diese Anforderungen zu erfillen, wurde bei PSI
von Michael Pahnke ein hydraulisches Balanciersystem
entwickelt, welches soviel Gegenmoment aufbringen
konnte wie die 300 MN Presskraft bei einer Exzentrizi-
tdt von 500 mm darstellte. Der Rahmen der Presse
wurde in Unterflurbauweise entwickelt, damit er in
eine vorhandene Halle eingepasst werden konnte. Vier
Rechtecksdulen wurden mit dem oberen und unteren
Querhaupt mittels zahlreicher Anker verbunden. Die-
ser bewegliche Rahmen fuhrte sich in einer gewaltigen
FuBplatte, in dem der einzige Arbeitszylinder einge-

baut war (Kolbendurchmesser 2500 mm). In dem Ar-
beitskolben war ein Drucklbersetzer integriert, wel-
cher die Presskraft von 175 MN auf 300 MN anhob.
Der maximale Arbeitsdruck des Druckibersetzers auf
der Arbeitsseite betrug 620 bar oder 9000 Psi.

Die Balancierung wurde acht Zylindern mit je 17 MN
Kraft zugeordnet, die jeweils zu zweien sinnvoll hinter
jeder Sdule angeordnet wurden. Jeweils zwei dieser 17
MN Zylinder wurden fur die Balancieraufgabe hydrau-
lisch gekoppelt, womit dann je nach Lage des Kraft-
punktes im Gesenk das erforderliche Gegenmoment
erzeugt werden konnte. Die dazu erforderlichen Para-
meter wurden aus der Schiefstellung des beweglichen
Rahmens sowie aus der jeweiligen Sdulenspannung
abgeleitet und die Korrektur mittels eines durch Empi-
rie optimierten Rechnerprogramms (Algorithmus) rea-
lisiert.

Den Antrieb fir den Hauptkolben Gbernahmen zwolf
Hauptpumpen, wovon sechs Pumpen eine servoregel-
bare Férdermenge erbrachten und der andere Teil
Festpumpen waren. Fur die Balancierungsaufgabe
konnte man den Hauptantrieb nicht nutzen, da dieser
nur fir den Arbeitsprozess eingesetzt werden konnte,
und ein Uberspringen auf die Balancierfunktion nicht
zuldssig war. Daher wurde ein separater Hochdruckan-
trieb mit Akkumulator installiert. Aus diesem System
wurden die selbst entwickelten Servoventile (600 bar)
versorgt, welche die Druckregelung der Balancier-Zy-
linderpaare besorgten.



Mit dem Direktpumpenantrieb der zwdlf Hauptpum-

pen erreichte die Gesenkschmiedepresse die fur das
Schmieden von Aluminiumlegierungen gewdinschten
Pressgeschwindigkeiten. Da bei Weber aber auch Ma-
terial aus Titan geschmiedet wurde, musste hierfir
auch eine Pressgeschwindigkeit von ca. 80 mm/s
ermoglicht werden, jedoch fir einen auf 100 mm
begrenzten Arbeitshub. Um diese Anforderung zu
erfullen, erhielt die hydraulische Antriebstation eine
Olspeicherstation mit ausreichendem Speichervolu-
men. Die dort gespeicherte und von den Hauptpum-
pen gelieferte Energie konnte Uber Servoventile in den
Hauptzylinder geleitet und wieder entlassen werden.

Gesenkschmiedepressen fur Weber Metals:
300 MN /350 MN (links) und 110 MN (mitte und rechts)

MESTA baute die Presse nach den Konstruktionszeich-
nungen von Hans-Joachim Pahnke, die hydraulischen
Antriebe fertigte PSI sowohl nach eigenen als auch
nach von PAHNKE erstellten Entwirfen. 1982 in Be-
trieb genommen, entpuppte sich die 300 MN Gesenk-
schmiedepresse flr alle Beteiligten als groBer Erfolg.
Aus dieser positiven Erfahrung heraus erhielt Hans-
Joachim Pahnke weitere Auftrdge von Weber Metals,
zum einen Uber eine 110 MN Gesenkschmiedepresse
in Oberflurbauweise (1989), zum anderen Uber neue
elektronische Steuerungen an allen sieben Schmiede-
pressen (2002 bis 2007).



Die Isotherm-Schmiedepresse

Die bis dahin gewonnenen umfassenden Erfahrungen
im hochwertigen Pressenbau mit dazugehdriger An-
triebstechnik erlaubten es Hans-Joachim Pahnke im
Jahre 1986 den Auftrag auf eine Isotherm-Schmiede-
presse anzunehmen. Diese Presse sollte bei erhitzten
Gesenken Superlegierungen nahe Endmaf (near end
shape) schmieden — bei den erforderlichen Arbeitsge-
schwindigkeiten notwendig fir den superplastischen
Umformvorgang.

Das heif3t, die Pressgeschwindigkeit musste zunachst
stufenlos von 25 mm/s herunter bis zu 2 mm/min und
dann noch in diesem niedrigen Bereich regelbar sein.
Die Werkzeuge wurden induktiv innerhalb der Presse
bis zu einer Temperatur von 900° C erwarmt.

Da diese Presse auch bei 6 MN freiformschmieden soll-
te, musste ein Arbeitskolben mit bei gleichem Antrieb
vierfacher Arbeitsgeschwindigkeit — wie fir das Frei-
formschmieden erforderlich — zur Verfligung stehen.
Hierzu musste ein neues Arbeitszylinderkonzept ent-
wickelt werden, damit sich die Krafteinleitung von 20
MN oder 6 MN immer in der gleichen Achse befand.
Resultat war der erste Einsatz eines Zylinders mit Dop-
pelkolben (2 in 1). Viele Jahre spater, namlich 2008,
wurde dieses Konzept beim Bau von Freiformschmie-
depressen groBerer Kraft wieder aufgegriffen: bei 60
MN (fir Tong Di) und bei 43 MN (fur Villares Metals).

20 MN Isothermpresse mit Kraftstufen von 15 und
6 MN mit eingebauten ISO-Werkzeugen (1986)

Dieses Konzept eines Hauptzylinders von 2 in 1 Arbeits-
kolben geht mit klaren Kostenvorteilen einher, da es
erlaubt, den Pressenrahmen kostengulnstiger zu kons-
truieren. Durch die Einleitung der Kraft stets im Zent-
rum des beweglichen Querhauptes (Laufholm) entfal-
len die Biegebelastungen im Laufholm, wie sie bei
einer Dreizylinder-Konzeption anfallen. Eine nach die-
sem Konzept spater gebaute 60 MN Presse zeigte aber
auch, dass dieses Konzept nur bis zu einer Presskraft
von 50 bis 60 MN eingesetzt werden sollte, da sonst
wegen der erforderlichen Abmessungen des Zylinders
die Herstellung weltweit nur noch von wenigen Fir-

men realisiert werden kann.




Fur alle Pressen mit gewiinschten Kraftstufen ist das vorgestellte 2-in-1-Kon-
zept unschlagbar von Vorteil, weil sich der jeweils nicht im Einsatz befindliche
Kolben in Ruhestellung befindet und somit nicht mit Fullél versorgt werden
muss. Dieser Umstand tragt dazu bei, dass nach diesem Konzept gebaute
Pressen selbst bei sehr hohen Hubzahlen einen ruhigen Lauf beibehalten.

In der zweiten Hélfte der Achtzigerjahre entstand in Deutschland auf dem
Sektor der Freiformschmieden eine gute Investitionslage. Insgesamt ergaben
sich hier acht Projekte, von denen sechs von der PAHNKE Engineering tber-
nommen werden konnten:

B 10 MN Freiformschmiedepresse mit Manipulator fiir Metallwerke Aue (DDR)
M 12 MN Freiformschmiedepresse mit Manipulator fur Stahlwerke Plate

B 6 MN Lochpresse mit Roboter fur Benteler Werke

B 55 MN Freiformschmiedepresse flir Buderus Werke

M 161t Schienenmanipulator fir Stahlwerke Groditz

B 20 MN Freiformschmiedepresse mit Manipulator fir Schmidt & Clemenz



30 MN Schmiedepresse Simmaco,
Bao Tou (Baugleich mit QSP)

In den Neunzigerjahren entwickelte sich eine gute Auftragsituation in China.
Beauftragt wurden zwischen 1989 und 1995 mehrere Neuanlagen, gebrauchte

Ausrlstungen sowie Modernisierungen:

B gebrauchte 10 MN Schmiedepresse mit Manipulator
(von Metallwerke Aue aus der ehemaligen DDR)
B 12 MN 4-high Walzwerkanlage mit Rollgédngen, Schere, Coilbox
und Hochlager (von Metallwerke Aue aus der ehemaligen DDR)
M 20 MN Schmiedepresse: Umristung von Wassersystem auf PMSD-System
B 30 MN PAHNKE-Presse mit zwei Manipulatoren
(Neuanlage fur QSP, Qigihar)
M 30 MN PAHNKE-Presse mit einem Manipulator
(Neuanlage fur SIMMACO, Bao Tou)



Die Ubernahme von WEPUKO-Hydraulik
und die Fusion mit Siempelkamp

Bedingt zum einen durch wesentliche Verschiebungen im internationalen
Marktgeflige Ende der Neunzigerjahre und zum anderen durch den Zusam-
menbruch der Markte des Ostblockes bereits zu Beginn der Neunzigerjahre
hatte sich weltweit ein Uberangebot von Freiformschmiedepressen ergeben.
Viele dieser Anlagen waren hauptsachlich aus strategischen Griinden ange-
schafft worden und oftmals weder installiert und schon gar nicht in Betrieb
genommen worden. Als Folge war ein relativ groBer Gebrauchtmarkt ent-
standen, der den Bedarf an Freiformschmiedepressen weitgehend abdeckte,
sodass fur Hans-Joachim Pahnke die Ricklaufigkeit des Kerngeschafts mit
Freiformschmiedepressen fir die ndchsten Jahre abzusehen war. Fir die
PAHNKE Engineering GmbH stellte sich also die Frage nach dem Uberleben
als relativ kleine Firma in einem erwartungsgema0 zusehends schwerer wer-
denden Wettbewerb mit groBen finanzstarken Konkurrenten.

Es zeigte sich, dass andere Unternehmen in dieser Zeit dhnlich gelagerte
Uberlegungen anstellten. So kam es 1995 zu einem Fusionsangebot durch
die Krefelder Firma Siempelkamp Pressen Systeme (SPS) an PAHNKE Enginee-
ring. Vorangegangen war ein Gemeinschaftsprojekt zur Lieferung einer
SchmiedestraBBe fur Eisenbahnréder nach Indien (DSP), bei dem PAHNKE als
Konsortionalpartner die Lieferung der hydraulischen Antriebssysteme und
elektronischen Steuerungen Gbernahm.
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Die Verhandlungen mit SPS wurden kurze Zeit spater
von dem Angebot Uberlagert, die Firma WEPUKO-Hy-
draulik GmbH in Metzingen zu Gbernehmen. In Anbe-
tracht der langjahrigen Freundschaft mit dem inzwi-
schen verstorbenen Fritz Thumm, dessen Tochter
Barbara zu der Zeit Besitzerin von WEPUKO war, nah-
men Hans-Joachim und Michael Pahnke 1996 dieses
Angebot an. Darliber hinaus sollte durch die Uber-
nahme von WEPUKO verhindert werden, dass die fur
die Pressenantriebe bendtigten WEPUKO-Pumpen von
einem anderen Mitbewerber aufgekauft werden.

Im Jahr 1997 schlieBlich kam es zur Ubernahme des
PAHNKE-Pressenbaus durch Siempelkamp Pressen Sys-
teme (SPS). Wahrend sich in relativ kurzer Zeit heraus-
stellen sollte, dass keine addquate Integration der
PAHNKE Engineering in die Firma SPS betrieben wur-
de, arbeiteten Hans-Joachim und Michael Pahnke kon-
sequent und erfolgreich an der Konsolidierung ihrer
neuen Firma WEPUKO-Hydraulik.

Siempelkamp Pressen Systeme ihrerseits hatten Inter-
esse daran, ihre Marktposition in den USA zu verstar-
ken. Gleichzeitig zur Ubernahme der Firma PAHNKE
Engineering durch SPS in Deutschland erfolgte 1997

WEPUKO-Hydraulik GmbH

eine 50-prozentige Ubernahme des amerikanischen
PAHNKE-Unternehmens durch SPS in den USA. Dabei
entstand die Firma Siempelkamp Pahnke Engineering
(SPE). Es zeigte sich jedoch, dass sich durch eine von
SPE auf amerikanischem Boden realisierte Maschinen-
fertigung kein nennenswertes Geschaftsvolumen er-
zeugen lieB. Im Servicebereich war die Umsatzsituati-
on zwar befriedigender, dennoch musste man sich
eingestehen, dass die fur eine Fertigung von hydrauli-
schen Antrieben erweiterten Gebdude und Anlagen
nicht rentabel waren. Als Konsequenz erwarben im
Jahr 2002 Michael Pahnke und die anderen Anteilseig-
ner die SPS-Anteile zurlick und fihrten die Firma fort-
an eigenstandig als WEPUKO PAHNKE Engineering Inc.
(WPE) weiter.

Nach wenigen Jahren Fusion konnte man auch inner-
halb der deutschen Pahnke-Einheit konstatieren, dass
Siempelkamp weder das PAHNKE-Knowhow noch das
Namensschutzrecht flr sich genutzt hatte, sodass
Michael Pahnke die Rechte am Firmennamen PAHNKE
nach fanf Jahren wieder komplett auf sich zurlick
Ubertragen lassen konnte.



WEPUKO-Hydraulik unter der
Leitung von Michael Pahnke

Nach Abwicklung der Fusion zwischen PAHNKE Engineering und Siempel-
kamp Pressen Systeme war Michael Pahnke bereits 1999 zu WEPUKO-Hyd-
raulik zurlickgekehrt, wo er ein Jahr spater von seinem Vater die alleinige
Geschaftsfihrung Ubernahm. Leider erlitt Hans-Joachim Pahnke in den Jah-
ren 2002 und 2003 schwere Schlaganfalle, deren Auswirkungen eine standi-
ge Pflegebedurftigkeit zur Folge hatten. Im Februar 2010 verstarb er im Alter
von 84 Jahren.

Fokussierte man sich bei WEPUKO in den nachsten Jahren eher auf den Hyd-
raulik- und Pumpenbau sowie auf die Instandsetzung und Modernisierung
bestehender Pressenanlagen, konnte man ab ca. 2002/03 weltweit eine wie-

der steigende Nachfrage nach neuen Freiformschmiedepressen verzeichnen.
Von dieser erfreulichen Entwicklung profitierte sowohl WEPUKO PAHNKE
Engineering in den USA als auch die wieder aufgenommene PAHNKE-Pres-
senproduktion bei WEPUKO-Hydraulik in Deutschland.




WPE Freiformschmiedepressen
fir Villares Metals

So wurden bei WPE in relativ kurzer Zeit drei groBe Pressen gebaut, eine 30
MN Freiformschmiedepresse fir Weber Metals, eine 55 MN Oberflur-Frei-
formschmiedepresse flr Union Electric in Pittsburgh und eine 50 MN Frei-
formschmiedepresse fur Villares Metals in Sdo Paulo. Parallel wurde von
WEPUKO-Hydraulik in Deutschland bei der Mutterfirma von Weber Metals,
Fuchs in Meinerzhagen, die gleiche 30 MN Presse wie in den USA gebaut.

Vor allem mit Villares entwickelte sich in den Jahren 2001 bis 2008 fur WPE
eine fruchtbare Zusammenarbeit. Bereits vor dem Auftrag fur die neue 50
MN Freiformschmiedepresse investierte die brasilianische Firma in die Moder-
nisierung ihrer Schmiede, zundchst an einer 30 MN Freiformschmiedepres-
sen-Anlage, die neue Fundamente und Manipulatoren bendtigte sowie eine
neue hydraulische Antriebsstation mit elektronischer Steuerung. Derselbe
Vorgang wiederholte sich 2004 fir eine 20 MN Freiformschmiedepresse.

Weber Freiformschmiedepresse (baugleich mit der Presse
fir Fuchs) mit PMSD Antrieb (2009)



Villares Metals TFP 43 (Neuanlage)
M 2-in-1-Hauptzylinder-Konzept
B Presskraftstufen: 20 und 43 MN
M Stauchkraft: 50 MN (420 bar)
B Antrieb: 12 x RX 360 PMSD

Villares Metals 30 MN (Modernisierung)

M 3 Zylinder

M Presskraftstufen: 18 (2 Zylinder) und 27 MN (3
Zylinder)

B Stauchkraft: 30 MN

M Antrieb: 8 x RF 650 - Ventilsteuerung




WEPUKO PAHNKE Freiformschmiedepressen fiir China

Auch in den Jahren nach Hans-Joachim Pahnkes Aus-
scheiden gelang es der WEPUKO-Hydraulik GmbH, ihre
Position im Bereich Freiformschmiedepressen weiter
auszubauen. Diese Entwicklung beruhte vor allem auf
GroBauftragen aus China, da die chinesische Regie-
rung auf die teils extreme Schadstoffbelastung in den
dortigen Industrie- und Ballungszentren mit erhebli-
chen Investitionen in die Modernisierung bestehender
Industrieanlagen reagierte. So konnte WEPUKO-Hyd-
raulik seit 2006 bereits mehrere von chinesischen Kun-
den beauftragte Projekte in Angriff nehmen:

M Eine 60/70 MN Oberflur-Freiformschmiedepresse

fir Tong Di in der Nahe von Shanghai mit einem
innovativen 2-in-1-Zylinderkonzept, bei dem ein klei-
ner Kolben konzentrisch in dem Hauptkolben ange-
ordnet ist.

Fir CITIC Heavy Machine Corporation (HMC) in
Luoyang ein Jahr spater eine 165/185 MN Oberflur-
Freiformschmiedepresse in bewahrter 2-Saulen-
Rahmenbauart und mit dem Pahnke-Sinus-Direkt-
antrieb ausgeristet — als bis heute starkste Frei-
formschmiedepresse der Welt ein Meilenstein der
Firmengeschichte.

B Im selben Jahr eine mit 42 groBen Olhydraulikpum-

pen RX 500 ausgeristete Antriebsstation fur eine
360 MN Stahlstrangpresse und eine 150 MN Vor-
formpresse flr Norheinco in Baotou in der Inneren
Mongolei, die mit 30 MW installierter Leistung
ebenfalls einen rekordverdachtigen Wert erreicht.

M Als bislang letzter groBer Auftrag in China eine

100 MN Unterflur-Freiformschmiedepresse fir Bao
Ti, einen auf Titanlegierungen spezialisierten Zulie-
ferbetrieb flr die Luft- und Raumfahrtindustrie, die
nach Auslieferung derzeit vor Ort montiert wird.



Extrusion Line mit Pressen 360 und 150 MN, betrieben mit einem 42-Pumpen-PMSD-Antrieb (RX 500), fir Norheinco, 2009

185 MN Schmiedepresse mit einem 7500 kNm
Manipulator (DDS) fir CITIC, 2011




Weitere kleinere Auftrage von verschiedenen Kunden
im asiatischen Raum bestehen in Modernisierungen
und Nachristungen an bestehenden Schmiedeanlagen
sowie der Installation von elektronischen Steuerungen
und Antrieben.

Gerade aus der erfolgreichen Entwicklung der letzten
Jahre l&sst sich klar ersehen, dass die Kernkompetenz
im Geschaftsbereich Freiformschmiedepressen der Fir-
ma PAHNKE Engineering wieder vollstandig in der Fir-
ma WEPUKO-Hydraulik aufgegangen ist. Folgerichtig
wurde Ende 2011 der Firmenname in Deutschland von
ZWEPUKO-Hydraulik GmbH"” in ,WEPUKO PAHNKE
GmbH" gedndert. Zurzeit ist WEPUKO PAHNKE in
mehr als 74 Landern auf finf Kontinenten prasent und
Uberall dort im Einsatz, wo innovative Lésungen und

hochwertige Produkte im Bereich Hochdruck-Kolben-
pumpen, Hydraulikantriebe und hydraulische Schmie-
depressen gefragt sind.

Sowohl in Nord- und Sddamerika, als auch in China
und Indien konnte die WEPUKO PAHNKE Firmengrup-
pe auf dem guten Ruf von Hans-Joachim Pahnke auf-
bauen und das Pressengeschaft weiterfiihren. So wird
neben der Firma WEPUKO PAHNKE Engineering in den
USA von Michael Pahnke gerade die zweite Schwester-
firma WEPUKO PAHNKE Systems in Shenyang, China
gegrindet.

Wir setzen das Erbe von Hans-Joachim Pahnke erfolg-
reich und mit Stolz fort.

20-Pumpen-PMSD-Antrieb (RX 500) zur 185 MN Presse



Eine Spezialitat der
WEPUKO PAHNKE GmbH - der PMSD-Antrieb

PMSD steht fir Pahnke Modifizierter Sinus-Direktantrieb. Hierbei handelt es
sich um eine von PAHNKE Engineering nach Planen von Hans-Joachim Pahnke
entwickelte Spezialitat im Bereich der Pressenantriebe. Dieser Antrieb bend-
tigt keine Ventile fUr die Steuerung der Pressenbewegung, sondern arbeitet
mit WEPUKOs schnell regelbaren Hochdruckpumpen der Baureihe RX, um
sowohl die Kraft, die Geschwindigkeit als auch die Bewegungsrichtung der
Presse bestimmen zu konnen. Dieses Antriebssystem zeichnet sich durch eine
besondere Laufruhe (Schockfreiheit) und damit extrem hohe Zuverlassigkeit
aus, zumal die Pumpen in diesen Anlagen mindestens 30.000, z. T. weit Uber
50.000 Betriebsstunden ohne Reparatur tGberstehen.

Ein weiterer elementarer Vorteil ist die Tatsache, dass dieses Antriebssystem
deutlich weniger Energie bendtigt als alle vergleichbaren Antriebe. Die Ener-
gieeinsparung kann zwischen 20 % und 30 %, je nach Bauweise, gegenlber
anderen &lhydraulischen und bis Gber 60 % gegentber wasserhydraulischen
Antrieben betragen.

Alle zuletzt genannten neuen Pressen mit hydraulischen Antrieben verfligen
Uber einen Antrieb nach dem PMSD-Prinzip.
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WEPUKO PAHNKE GmbH, Metzingen

WEPUKO PAHNKE Engineering WEPUKO PAHNKE Systems
Springfield, Ohio, USA Shenyang, China




