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EDITORIAL

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des
Industrieverbands Massivumformung e.V.
und Chefredakteur der massivUMFORMUNG

Die Verantwortung fur die Zukunft

Liebe Leserinnen und Leser,

als vor 35 Jahren das erste SchmiedeJOURNAL - der lang-
jahrige Vorganger der massivUMFORMUNG und ebenfalls als
Mai-Ausgabe — erschien, zeigte sich die Berichterstattung fast
ausschlieBlich technisch orientiert. Die drohende Substitu-
tion einiger Schmiedekomponenten durch Gussverfahren und
schmiedetechnische Neuentwicklungen im Antriebsstrang des
unumstollichen Verbrennungsmotors im Automobilbereich
standen seinerzeit im Vordergrund.

Eineinhalb Generationen spater haben sich die aktuellen dran-
genden Herausforderungen deutlich geandert: Globalisierung,
Fachkraftemangel, drohende Deindustrialisierung und nicht
zuletzt die drei Saulen der Nachhaltigkeit bestimmen weite
Teile unternehmerischer Strategien fur unsere Branche der
Massivumformung.

Grund genug, Ihnen in dieser Ausgabe nachhaltige Losungen
aus Forschung und Praxis fokussiert anzubieten, welche aus
der Verantwortung fur die nachsten Generationen — und nicht
fur ,die eine letzte” Generation - resultieren. Der Einsatz von
Einschicht-Schmiersystemen bei der Oberflachenbehand-
lung von Halbzeugen spielt das Potenzial zur CO,-Reduzie-
rung ebenso aus wie lufthartende duktile Schmiedestahle als
neuentwickelte Werkstoffe. Aus gleicher Motivation stellen
wir IThnen die Ergebnisse aus der Entwicklung von wasser-
basierten Schmierstoffen in der Anwendung von inkremen-
tellen Umformverfahren vor.

Lesen Sie in zwei Praxisbeitragen von Innovationen im Maschi-

nenbau zu den ,ewig jungen” Bereichen Reckwalzen und
Entzundern, die bekanntermalen hohen Einfluss auf die Pro-
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dukt- und Produktionsqualitat ausuben. DarUber hinaus wid-
men wir uns dem Thema Aluminiumschmieden und schlagen
uns dabei auf die Werkzeugseite, um fur Sie die positiven Aus-
wirkungen der Gesenkbeschichtung zu prasentieren.

Mit Blick auf die aktuellen Gesetzgebungen und deren Auswir-
kungen auf Unternehmen und Beschaftigte stellen wir Ihnen
die Leistungen und Erfolge bei der EinfUhrung des Lieferketten-
sorgfaltsgesetzes LKSG und in der Entwurfsphase des Zoll-
grenzausgleichsmechanismus CBAM dar.

Zusatzlich zu den hier konkret angesprochenen Beitragen
haben wir fur Sie eine Fulle von Mitteilungen bereitgestellt, die
einen weiten Bogen aus Wissenstransfer und Brancheninfor-
mationen beschreiben. Genau dies verstehen wir weiterhin als
unsere Verantwortung, namlich Ihnen in regelmaRigen Abstan-
dendiesen Wissenstransferin verstandlicher Form anzubieten.

Wir freuen uns, wenn wir Sie mit diesem Angebot auch weiter-

hin begeistern und wunschen Ihnen viel Freude beim Lesen
und Studieren dieser Ausgabe.

Ihr
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@) Catena-X

Automotive Network

FRED ist offizielles
Mitglied im Catena-X-
Automotive Netwaork e. V.

FRED-Der Carbon Footprint Calculator
fur die Zulieferindustrie wird kunf-
tig als Teil des Catena-X-Netzwerks
die Zukunft der Automobilindustrie
mitgestalten. Als offizielles Mitglied
von @Catena-X arbeitet FRED aktiv im
Rahmen dieser Entwicklungspartner-
schaft mit, um gemeinsam den Carbon
Footprint nachhaltig zu verbessern.

Vorausgegangen war eine Websession
mit dem Catena-X-Team, in der ein kon-
kretes Produktionsszenario als Pilot
zur Berechnung des Product-Carbon-
Footprints durchgespielt und Fragen
zu Datenquellen, Berechnungsmetho-
dik und vor allem entsprechender
Dokumentation besprochen wurden.
FRED dankt den @Catena-X-Vertre-
tern fur die konstruktive Diskussion
und die wertvollen Anmerkungen. Der
nachste Schritt ist nun die konkrete
Anbindung an die @Catena-X-Daten-
struktur.

Dr. Jens-Uwe Heitsch

Oango & Dienenthal ver-
starkt FUhrungsebene

Seit dem 1. Marz 2023 erganzt Dr. Jens-
Uwe Heitsch die Geschaftsfuhrung
der Dango & Dienenthal Maschinen-
bau GmbH und der Dango & Dienenthal
Filtertechnik GmbH.

Der Premium-Hersteller von Spezial-
maschinen fur das Herstellen und
Bearbeiten von Halbzeugen aus Stahl
und Nichteisenmetallen gewinnt mit
Dr. Heitsch einen Spezialisten in den
Bereichen  Technologiemanagement
sowie Geschaftsprozess- und Pro-
duktoptimierung. Dr. Heitsch studierte
Maschinenbau an der RWTH Aachen
und promovierte am Fraunhofer Insti-
tut fUr Produktionstechnologie (IPT) in
Aachen im Bereich Technologiemana-
gement. Er kann auf eine mehr als
20-jahrige Tatigkeit in der Metallindus-
trie mit den Schwerpunkten Halbzeug-
herstellung und Anlagenbau zurlck-
blicken und verfugt Uber vielschichtige
internationale Erfahrungen, insbeson-
dere in Europa, den USA und China. Sein
Fokus liegt auf der Entwicklung und
Neuausrichtung von Organisations-
einheiten, Produktionsverbunden und
weltweit agierenden Unternehmungen.

FUr das 1865 gegrundete Unternehmen
Dango & Dienenthal, das seit jeher in
Familienhand gefuhrt wird, bedeutet
diese Veranderung in der Fuhrungs-
ebene einen bedeutenden Meilenstein.
Dr. Heitsch ist sich der damit verbun-
denen Erwartungen bewusst und
sieht den bevorstehenden Heraus-
forderungen positiv entgegen: ,Ich
freue mich sehr darauf, zusammen mit
den Gesellschaftern und den hoch-
qualifizierten Kolleginnen und Kolle-
gen ein neues erfolgreiches Kapitel
in der beeindruckenden Geschichte
von Dango & Dienenthal schreiben zu
durfen.”

Oeutsche Technologie
made in China

Der Hagener Spezialschmierstoff-
hersteller BECHEM erweitert sein
Fertigungsprogramm am Standort
Liaoning in China. Das Joint Venture
CARL BECHEM Lubricants Co. Ltd. pro-
duziert und vermarktet bereits seit
mehreren Jahren Kuhlschmierstoffe
fUr Zerspanungsanwendungen im
chinesischen Markt. Das Sortiment ist
nun in diesem Jahr um Produkte fur
die Warmumformung und Halbwarm-
umformung erweitert worden. Mit dem
leistungsstarken Sortiment graphit-
haltiger und graphitfreier Produkte
kann BECHEM global operierenden
Unternehmen, darunter Zulieferer fur
die Marktsegmente Automotive und
Aerospace, einen besseren Service
und eine hohere Lieferbereitschaft
offerieren.
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Yakup Birinci (CEO Wilhem-Schulte-Wiese)

WSW tritt in
Birinci-Gruppe ein

Die WSW - Wilhelm Schulte-Wiese
Gesenkschmiede GmbH & Co. KG in
Plettenberg wurde durch die Birinci-
Gruppe Ubernommen, einen der
fUhrenden Hersteller von montage-
fertigen Bauteilkomponenten und
Schmiedeprodukten in den Segmen-
ten Automotive, Materialtransport und
Landwirtschaft. FUr Birinci ist es die
zweite UnternehmensUbernahme in
Plettenberg — 2018 erwarb die Birinci
Gruppe die HD Broseke GmbH.

Seit Juli 2022 erweitert Birinci nun die
Produktionsmoglichkeiten mit dem
1957 gegrindeten Traditionsunter-
nehmen WSW in den Segmenten
Schienenfahrzeuge, Landmaschinen,
Nutzfahrzeuge und Spezialfahrzeug-
bau. Beide Unternehmen profitie-
ren von den Synergien der Gruppe,
erweitern ihren internationalen Markt-
zugang und tragen zum erfolgreichen
Wachstum der Gruppe in den beste-
henden Marktsegmenten bei. Die
Birinci Gruppe ruckt geografisch naher
anihre Absatzmarkte heran und starkt
durch die Ubernahme die deutsche
Schmiedeindustrie.
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Prof. Dr. Michael Marré (4v.) nahm gemeinsam mit
dem Konsortium den Preis von Staatssekretarin
Dr. Franziska Brantner in Berlin entgegen.

Fachhochschule Sudwest-
falen erhalt Deutschen
Rohstoffeffizienz-Preis

Prof. Dr. Michael Marré (Fachhochschule
Sudwestfalen, Iserlohn) ist gemein-
sam mit einem Industriekonsortium
Gewinner des Deutschen Rohstoff-
Effizienz-Preises in der Kategorie For-
schung.

Das ausgezeichnete Forschungspro-
jekt des Labors fur Massivumformung,
gefordert von der Deutschen Bundes-
stiftung Umwelt, behandelt die Anwen-
dung von Zinkknetlegierungen bei
Umformprozessen. Die neue, leichte,
bleifreie Knetlegierung auf Zinkbasis
kann als Ersatz fur Messing und andere
Kupferlegierungen beim Walzen, Pres-
sen, Ziehen oder Schmieden einge-
setzt werden. Mit der Entwicklung wird
eine verbesserte Energieeffizienz und
CO,-Bilanz erreicht. Sie ist aufgrund der
Materialeigenschaften und der Betei-
ligung verschiedener Branchen inner-
halb des Konsortiums breit anwendbar.
JIm  Forschungsprojekt konnten wir
erstmals die Prozessgestaltung zur
Groliserienfertigung mit der neuen
Legierung zeigen”, berichtet Prof. Marré,
.die Substitution von Messing durch
Zinkknetlegierungen  bietet  groRe
Potenziale in Bezug auf die Reduktion
des CO,-AusstofRes, der Kosten- sowie
der Energieeinsparung.” Das Projekt
wurde gemeinsam von der Fachhoch-
schule Sudwestfalen, dem Gesamt-
verband der Deutschen Buntmetall-
industrie e.V, der Moéhling GmbH & Co.
KG, der Muller Engineering GmbH & Co.
KG, der Grillo-Werke AG, dem Metall-
presswerk Hohenlimburg GmbH und
der Carl Bechem GmbH durchgefuhrt.

Bereits zum zehnten Mal wurdigte das
Bundesministerium fur Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) rohstoffeffizientes
Wirtschaften. Die Preisverleihung fand
am19. Oktober 2022 in Berlin statt.

AM SCHWARZEN BRETT

COo-Emissionenim Leicht-
bau mit Magnesium weiter
reduzieren

Im neuen Forschungsprojekt CLEAN-
Mag entwickelt die TU Bergakademie
Freiberg mit ihren Partnern innovative
Prozesse fur eine treibhausgasfreie
Herstellung von Leichtbauteilen aus
Magnesium unter der Verwendung von
Wasserstoff als Hauptenergietrager.

.Im Verbund mochten wir den Leicht-
baugedanken am Beispiel von Mag-
nesium weiter in eine klimaneutrale
industrielle Anwendung tragen”, sagt
Projektleiter Prof. Ulrich Prahl vom
Institut fur Metallformung der TU
Bergakademie Freiberg. ,Ziel ist es, in
allen Produktionsschritten von Leicht-
baumetallen auf der Basis von Magne-
sium Treibhausgasemissionen einzu-
sparen. Die Bauteile kdbnnten dann far
leichtere und klimafreundlichere Auto-
mobile, Flugzeuge oder Zuge sorgen.”
Dabei untersucht das Team drei tech-
nologische Ansatze.

Im Sinne des European Green Deal
spielt der Leichtbau als Querschnitts-
disziplin eine entscheidende Rollg,
um etwa im Transportwesen Ressour-
cen und Emissionen einzusparen.
Das Verbundforschungsvorhaben
CLEAN-Mag, welches im Rahmen
des Forderprogramms Technologie-
Transfer-Programm Leichtbau (TTP
Leichtbau) mit Mitteln des Bundesmi-
nisteriums fur Wirtschaft und Klima-
schutz (BMWK) gefordert und vom
Projekttrager Julich (PTJ) betreut wird,
vereint zwolf Partner aus Wissen-
schaft und Industrie. Weiterhin ist
CLEAN-Mag Teil der Industrieinitiative
NOCARBforging2050. Der Forderzeit-
raum des Projekts betragt drei Jahre,
wobei die beteiligten Institute der TU
Bergakademie Freiberg mit 2,5 Milli-
onen Euro geférdert werden.
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ViRal Forge

Viral Forge -
Freiformschmieden meets
Virtual Reality

Unter dem Namen ,Viral Forge” startete
2022 ein vom Bundesministerium fur
Bildung und Forschung (BMBF) gefor-
dertes und vom Karlsruher Institut
fur Technologie (KIT) begleitetes Ver-
bundprojekt. Die Kooperationspartner
IBF (RWTH Aachen University) und
Weltenmacher GmbH sowie als Partner
aus der Industrie Edelstahl Rosswag
- Master of Materials erforschen den
Einsatz von Virtual Reality zu Trainings-
zwecken im Freiformschmieden. Das
Freiformschmieden stellt ein wichtiges
Verfahren zur Herstellung hochbelas-
teter Bauteile in Windkraftanlagen und
in der Luftfahrt dar.

Die Arbeit in industriellen Schmieden
ist von hohen Umgebungstempera-
turen gepragt: Mitarbeitende an den
Maschinen mussen sich wortlos ver-
stehen, wahrend sie die Werkstlcke
an schweren Maschinen umformen. Ob
das Ergebnis des Schmiedeprozesses
und somit ihrer Arbeit erfolgreich ist,
ist fur die Mitarbeiter mit bloflem Auge
zunachst nicht zu erkennen und beruht
auf langjahrigen Erfahrungswerten.
.Schnelle Modelle” der RWTH Aachen
berechnen hierzu in Echtzeit qualitats-
relevante Bauteileigenschaften und
ermoglichen so einen Ausblick auf das
spatere Arbeitsergebnis.

Die Weltenmacher vereinen das Know-
how der Industrie und der Forschung in
einem Virtual-Reality-Training, das ein
tieferes Verstandnis fur den Schmie-
deprozess ermoglicht und ausge-
wahlte Arbeitsschritte in einer sicheren
Umgebung Ubt. Das Training kann an
jedem Ort stattfinden und bindet keine
Ressourcen im Produktionsablauf. Die
Lernenden kdnnen die Ablaufe belie-
big oft wiederholen, ausprobieren und
Fehler machen, ohne dass sie dabei
Maschinenlaufzeiten strapazieren
oder Materialausschuss produzieren.

Anfangsform fur die Kaltumformung und
flieBgepresstes Formteil,
Bild: Nadine Schubert, Fraunhofer IWU

Kaltumformung von
metastabilem
Cr-Ni-Cu-Stahlguss

Die Entwicklung von hochfestem und
zahem Stahlguss mit TRIP/TWIP-
Eigenschaften (TRIP: TRansformation
Induced Plasticity, TWIP: TWinning
Induced Plasticity) gibt der Forschung
auf dem Gebiet der rostfreien Stahle
einen neuen Impuls in Richtung Kalt-
umformung.

In einem Projekt der Deutschen For-
schungsgesellschaft untersucht das
Fraunhofer IWU in Chemnitz nun einen
Cr-Ni-Cu-Stahlguss, beidem sich durch
aullere Beanspruchung Verformungs-
martensit oder Verformungszwillinge
bilden - meist sogar beides zugleich
- wodurch die Festigkeits- und Zahig-
keitseigenschaften in Abhangigkeit
der Umformtemperatur und Dehnrate
erhoht werden. Der Stahlguss weist
dadurch trotz des grobdendritischen
Ausgangsgeflges ein ausgezeichne-
tes Kaltumformvermogen auf.

Der flieBgepresste Rundstab im Bild
belegt, dass Formteile aus metasta-
bilem Cr-Ni-Cu-Stahlguss mit einem
werkstoffspezifischen  Technologie-
konzept ohne jegliche Warmumfor-
mung hergestellt werden kbénnen.
Durch die Kombination aus werkstoff-
spezifischer  Verarbeitungstechno-
logie und einem angepassten Legie-
rungskonzept kénnen Formteile fur
hochste Qualitatsanspruche gefertigt
werden, indem das teure Legierungs-
element Nickel teilweise durch Kupfer
substituiert wird.

Ringrohling-Schmiedepresse RPH-S 3500,
Bild: Presstec

PRESSTEC mit 30-jahrigem
Jubilaum

Die PRESSTEC-Gruppe feiert in diesem
Jahrdas 30-jahrige Jubildum und blickt
gleichzeitig in seinem altesten Unter-
nehmensteil auf 70 Jahre Erfahrung im
Pressenbau zurlck.

Die 1993 von Alexander Blattner
gegrindete PRESSTEC-Gruppe im
badenwlrttembergischen Kehl be-
schaftigt heute etwa 100 Mitarbeiter.
Sie gilt als groRter konzernunabhan-
giger Spezialdienstleister in Sachen
Umformmaschinen. Zur Gruppe
gehoéren neben der auf Pressen-
neubau mit Mechanik, Hydraulik und
Ersatzteilbau fokussierten Presstec
auch die Unternehmensbereiche
Presscontrol mit Elektrotechnik, Soft-
wareentwicklung, Steuerungstechnik
und Automation sowie der Bereich
Presstec Resale fUr den Gebraucht-
maschinenhandel.

Die Gruppe ist bereits europaweit fur
alle groBen Automotives und fur die
Schmiedeindustrie sowie als Zulie-
ferer der Luft- und Raumfahrt tatig.
Sie bietet seinen Kunden einen Rund-
umservice — von Neukonstruktionen
hydraulischer Pressen, Uberholungen
und Optimierungen bis hin zur War-
tung und Instandhaltung.
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SprUhtechnik GmbH

AM SCHWARZEN BRETT

Neuzugange 2025 im Industrieverband
erweitern das Schmiedenetzwerk

Im Zeitraum Januar bis einschlieRlich Mai 2023 heifst der
Industrieverband Massivumformung e.V. die folgenden
neuen Mitglieder herzlich willkommen:

Die Bruck GmbH bildet am Standort Saarbrlcken eine sehr
grolde Fertigungstiefe Uber die Prozesskette Schmieden,
Warmebehandlung, mechanische Bearbeitung sowie
Schweilen und Montage ab. Das Unternehmen fertigt
vorrangig in den Verfahren Ring- und Profilwalzen grofvolu-
mige Schmiedeteile fur die Markte Energieversorgung, Wind-
kraft, Anlagen-, Apparatebau und Maschinenbau.

Die GHV Schmiedetechnik GmbH fertigt in Ennepetal
Gesenkschmiedeteile auf Pressen und Hammern sowie
Waagerechtstauchmaschinen vom Rohteil bis hin zur
mechanischen Bearbeitung. Dabei sind die Abnehmer weit
gestreut in den Branchen Automobilindustrie Uber den
Maschinenbau und die Windkraft bis zur Luftfahrt und der
Medizintechnik.

Effiziente Prozessfuhrung in der Produktion erzielen mittels
Lasermesstechnik — dies ist die Kernkompetenz der nokra
Optische Priftechnik und Automation GmbH. Das Unter-
nehmen mit Sitz im niederrheinischen Baesweiler versteht
sich als international operierendes mittelstandisches Unter-
nehmen, das hochwertige Mess- und Prufsysteme fur den
Einsatz in der Fertigung anbietet. Die Systeme messen und
prufen geometrische Merkmale wie Lange, Breite, Dicke, Profil,
Form und Lage. Die dafur erforderlichen Lasersensoren und
automatisierten Prifanlagen entwickelt und produziert das
Unternehmen selbst.

Seit Marz 2023 ist die Plettenberger oso precision GmbH
(ehemals Frauenthal Powertrain GmbH) Mitglied des Ver-
bands. Das Unternehmen produziert Ausgleichswellen,
Pleuelstangen und Verteilerleisten fur die PKW- und LKW-
Industrie, zumeist durch Gesenkschmieden. Durch die mehr
als 150 Jahre Erfahrung, den Einsatz innovativer Technolo-
gien und die stringente Qualitatsorientierung erklart sich
0S0 precision zum weltweit gefragten Partner fur die Auto-
mobilindustrie.

Die positiven Gesamteigenschaften des Werkstoffs Alumi-
nium machen diesen nicht nur fur die Automobilindustrie
zunehmend zum Werkstoff erster Wahl — daher versteht
sich die BE-Aluschmiede GmbH auf die Umformung hoher
Stuckzahlen, aber auch Prazisionsteile fur Kleinserien. Das
neue Verbandsmitglied verflugt in Geisingen Uber eine hoch
moderne Produktion, die fortwahrend den neuen techni-
schen Moglichkeiten angepasst wird.

Ebenfalls seit April 2023 bereichert die Hammerwerk Erft
G. Diederichs GmbH & Co.KG das wachsende Schmiede-
netzwerk des IMU. Als Freiformschmiede und Ringwalzwerk
mit Unternehmenssitz in Bad MUnstereifel deckt das Unter-
nehmen ein weitreichendes Spektrum von Lésungen im
Getriebe-, Maschinen-, Turbinen-, Armaturen-, Motoren- und
Pressenbau, in der Erdolindustrie sowie im Schiffsbau ab.

Gesenkspruhanlagen
Spriithkopfe
Mischstationen

Individuall6sungen
www.gerlieva.com
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FUCHS-Standort in Kaiserslautern

FUCHS verstarkt
E-Mability-Business

Die FUCHS-Gruppe Ubernimmt 28 Pro-
zent der Anteile der E-Lyte Innova-
tions GmbH. Das junge Unternehmen
entwickelt und produziert FlUssig-
Elektrolyte far hochleistungsfahige
Batterien im industriellen und auto-
motiven Bereich. ,Damit setzen wir
den FuR auf ein fUr uns neues Terrain
aullerhalb der klassischen Einsatz-
gebiete fUr Schmierstoffe. Die Welt
andert sich rasant, und wir wollen
nicht nur Schritt halten, sondern der
Zukunft aktiv begegnen: mit dem
Einstieg in einen sehr spannenden,
global stark wachsenden Markt mit
erheblichem Geschaftspotenzial”,
begrindet Stefan Fuchs, Vorstands-
vorsitzender der FUCHS PETROLUB
SE, den Schritt. Mit der neuen Betei-
ligung steigt FUCHS in den schnell
wachsenden Markt fur Elektrolyte ein,
die als wesentlicher Bestandteil von
Lithium-Ionen-Batterien zunehmend
an Bedeutung gewinnen.

Insgesamt investiert FUCHS rund
8 Millionen Euro in das neue Tatigkeits-
feld. Die E-Lyte-Produkttechnologie
fokussiert sich auf spezifische Anfor-
derungen und setzt auf besondere
Leistungsmerkmale wie schnellere
Ladezeiten von Batterien. Diese sind
nicht nur bei Elektroautos von grofser
Bedeutung, sondern auch fur viele
andere zukunftstrachtige Bereiche
wie Drohnen, Medizintechnik oder fur
die Luft- und Raumfahrt interessant.
Gemeinsam wird am FUCHS-Stand-
ort in Kaiserslautern die notwendige
Fertigungsinfrastruktur — geschaffen,
um die Industrialisierung, Skalierung
und das weitere Wachstum zu ermaég-
lichen. Investiert wird insbesondere
in die Produktionsanlagen und die
Laborausstattung. Die Produktion wird
im Sommer 2023 starten.

Standaed Alimishim

CO,-Einsparungen aufgeteilt nach Scope 1-3
entsprechend DIN EN 14067

L EIBER-Legierung senkt
Vormaterialaufwand und
Energieeinsatz

Die LEIBER Group mit Sitz in Emmingen
hat unter der Eigenmarke AluMotive®
eine neue Legierungsvariante entwi-
ckelt. Das Ergebnis ist ein Werkstoff,
bei dem die Rekristallisation und damit
die erforderliche Bearbeitungszugabe
fur die Zerspanung deutlich reduziert
wurden. Fur die Herstellung von Alumini-
um-Schmiedebauteilen mit anspruchs-
voller Nachbearbeitung ergeben sich
so signifikante Einsparungen sowohl
beim Schmiedevormaterial als auch in
energetischer Hinsicht.

Dies wurde beispielhaft fur Brems-
scheibentdopfe zum Einsatz in High-
Performance-Bremsanlagen nachge-
wiesen. Durch die Verwendung von
AluMotive® entfallt ein kompletter Pro-
zessschritt beim Vormateriallieferan-
ten - zusatzlich zu den Einsparungen
innerhalb der internen Prozesse. Das
Ergebnisist eine deutliche Reduzierung
des Aluminiumeinsatzes um 18 Pro-
zent sowie ein um 36 Prozent verrin-
gerter Sageverschnitt aufgrund eines
durch AluMotive® moglichen geringeren
Stangendurchmessers.

Die neue Legierung punktet auch beim
CO,-Footprint. Bei der Entwicklung
wurden die Vormaterialherstellungs-
routen unter die Lupe genommen.
LEIBER kann auf Vormaterial ausge-
wahlter Partner zurtckgreifen, welches
weniger als 4 kg CO,e pro kg Alumi-
nium aufweist. Allein anhand des
bereits umgesetzten Projekts mit etwa
10.000 Bauteilen Jahresproduktion
zeigt sich eine Einsparung von 58t
Aluminium, 18 MWh Strom und 5 MWh
Gas. In Summe fuhren die Optimierun-
gen zu CO,-Einsparungen in Hohe von
etwa 102 t CO,e pro Jahr, errechnet mit
dem Tool FRED der Industrieinitiative
.NOCARBforging 2050".

Warme Schmiedestlcke werden unmittelbar
nach dem Verlassen der Schmiedepresse direkt
vom Forderband in die Messzelle eingesetzt,
Bild: nokra GmbH

nokra: mikrometergenaue
Vorhersage von Kalt-
mafsen nach Schmieden

Das neue nokra alpha.hot-3D-System
fur die 3D-Laser-Vermessung von
warmen Schmiedeteilen ermaoglicht
die Vorhersage der Kaltabmessungen
innerhalb von wenigen Sekunden
nach dem Schmieden. So kann der
Umformprozess schon nach den
ersten Teilen Uberpruft und sofort
optimiert werden. Bisher muss je nach
GroRe der Schmiedestulcke bis zu zwei
Stunden gewartet werden, bis diese
fur eine Messung mit einem Koor-
dinaten-Messsystem ausreichend
abgekuhlt sind. Bis dahin kann eine
moderne Warmpresse bereits viele
Tausend Teile produziert haben, die
den geometrischen Spezifikationen
eventuell nicht entsprechen.

Die von der der nokra Optische Pruf-
technik und Automation GmbH aus
Baesweiler entwickelte Messzelle
erfasst die vollstandige Kontur von
bis zu 1200 °C warmen Pruflingen
und berechnet die Abmessungen
der Teile im erkalteten Zustand mit
einer Genauigkeit von bis zu £ 25 uym:
Der Schmiedeprozess kann bereits
wenige Sekunden nach dem Umfor-
men des ersten Teils optimiert werden.

Das System ist derart kompakt, dass
es auf der Betriebsbuhne der Schmie-
depresse installiert werden kann. Die
warmen  Schmiedesticke werden
unmittelbar nach dem Verlassen der
Schmiedepresse direkt vom Forder-
band in die Messzelle eingesetzt. Die
Messung startet auf Knopfdruck und
das Ergebnis fur das Kaltmal liegt
einschlieRlich der Darstellung der
Merkmale und einem Soll-Ist-Vergleich
nach wenigen Sekunden vor.
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SGGT: Microline Descaling
bei Happy Forgings Ltd.

Bei der indischen Happy Forgings
Ltd. in Ludhiana/Region Punjab hat
die SGGT Hydraulik GmbH eine neue
Anlage vom Typ MD 7500 in Betrieb
genommen. Sie entzundert runde und
quadratische Halbzeuge mit Quer-
schnittsabmessungen bis zu 220 Milli-
metern, einer Lange bis zu 2.000 Milli-
metern und einem Gewicht bis zu
350 Kilogramm. Die neue Anlage ist
bereits die zweite, die SGGT an Happy
Forgings Ltd. geliefert hat.

Die Achsen und Kurbelwellen durch-
laufen die Entzunderung im vorge-
gebenen Takt der Produktion. SGGT
hat die Anlage mit einem Druckuber-
setzer mit schnell schaltenden DUV-
Dusenventilen ausgestattet, fur die
das Unternehmen das Patent halt.
So bendtigt die Anlage pro Teil nur
eine Wassermenge von weniger als
75 Litern. Sie arbeitet mit einem Pro-
zessdruck von bis zu 320 bar. Da die
Dusen exakt von der Lange der Teile
abhangig 6offnen, weist die Anlage
eine auRergewohnlich hohe Energie-
effizienz auf.

SGGT hat die gesamte Anlage ein-
schlieBlich der Forder- und Steue-
rungstechnik als schllUsselfertige
Losung geliefert. Sie umfasst den
gesamten Prozess von der Zufuhrung
der Teile vom Induktor mit einem Lifter
bis zur Ubergabe an den Roboter, der
sie in den weiteren Prozess einbringt.
Durch die Integration der Zu- und
AbflUhrung in einem einheitlichen Sys-
tem hat SGGT nicht nur den Entzun-
derungsprozess an sich optimiert,
sondern ebenfalls die Transferzeiten
minimiert. Das Ergebnis sind saubere
Oberflachen bei minimalen Tempera-
turverlusten.

MassiVUMFORMUNG | MAI 2023

Variable Gewindesiche-
rung fur Sonder- und
Normschrauben

Flaig + Hommel bietet mit der Ge-
windesicherung FS-Vario-Lock® eine
variabel positionierbare Gewinde-
sicherung, die sehr flexibel und viel-
faltig zur Sicherung von Schrauben-
gewinden eingesetzt werden kann.
Das Bremsmoment, angelehnt an
die DIN EN ISO 2320, kann indivi-
duell nach Kundenwunsch festgelegt
werden. Das Sondergewinde kann bei
der Fertigung von Sonderschrauben
und -bolzen mit AuBengewinde auf-
gebracht werden sowie auf jede vom
Kunden bereitgestellte Schraube.

Der Sicherungseffekt wird durch par-
alleles Versetzen der Gewindeflanken
auf 360° des Schraubengewindes
erzielt. Das Gewindespiel wird aus der
Schraubverbindung, an dieser Stelle
im Gegengewinde, herausgenommen
und bildet somit die Klemmwirkung.
Der Gewindeflanken des Gegenge-
windes werden durch das Vario-Lock-
Gewinde in die Zange genommen,
wodurch das Klemm-Drehmoment
nach DIN EN ISO 2320 erzeugt wird.

AM SCHWARZEN BRETT

WAFIOS Kaltumformer HD 7-160 integrierter
Vorwarmung

WAFIOS Kaltumformer
HD 7-160 mit integrierter
Varwarmung

Die groRte Doppeldruckmaschine
der WAFIOS Umformtechnik ist jetzt
auch mit Hightech-Induktionserwar-
mung lieferbar. Bereits seit einigen
Jahren verfolgt die WAFIOS Umform-
technik den stark ansteigenden Trend
zur induktiven Drahterwarmung und
hat in den vergangenen funf Jahren
weltweit etwa 20 unterschiedliche
Kaltumformer im Doppeldruck und
Mehrstufenbereich in diversen Aus-
baustufen mit einer induktiven Erwar-
mung ausgerustet.

Die Vorteile einer installierten Draht-
erwarmung in unmittelbarer Nahe zur
Umformung beeindrucken Anwender
durch einen optimierten Materialfluss
und qualitativ hoherwertige Produkte
sowie durch um ein Vielfaches verlan-
gerte Werkzeugstandzeiten.

Es lag nahe, eine zuverlassige, welt-
weit verwendete 1-Matrizen-2-Druck-
Maschine wie die WAFIOS HD 7 mit
dieser Technik auszustatten. Diese
Maschine formt Draht von 3 bis 7 Milli-
metern Durchmesser zu Teilen mit
bis zu 160 Millimetern Schaftlangen.
Die Induktionserwarmung Ubertragt
dabei Energie Uber eine Induktions-
spule berUhrungslos auf den zuge-
fUhrten Draht. FUr die Maschinenbe-
treiber ergeben sich dadurch hohe
Produktivitatszuwachse und Kosten-
einsparungen. Abgerundet wird das
System durch eine neu konzipierte,
komplett geschlossene Larmschutz-
haube mit stark verbesserten Maschi-
nenzuganglichkeiten, die zusatzlich
mit einer Hochleistungs-CO,-Losch-
anlage versehen werden kann, um das
Sicherheitskonzept zu vervollstan-
digen.
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Gesenkschmierstoff in
Pulverform als Alternative
zum Konzentrat

Die Tribo-Chemie GmbH in Hammel-
burg hat ihre Produktpalette um eine
praktische Losung fur Groftkunden
erweitert: Das Konzentrat Graphitex®
CR 730 steht jetzt auch in pulverisier-
ter Form als Graphitex® CR 730 P zur
Verfugung. Die neue pulverisierte Kon-
sistenz des Umformschmierstoffs hat
viele Vorteile, darunter reduziertes
Volumen, niedrigere Transport- und
Lagerkosten sowie weniger Verpa-
ckungsabfalle bei der Verwendung
von Mehrwegbehaltern. Das Pulver ist
frostsicher und bei korrekter Einlage-
rung Uber Monate lagerbestandig, ab
einem Jahresverbrauch von 50 Tonnen
ist es wirtschaftlich.

Wie das Konzentrat besteht auch das
Pulver auf einer fein aufeinander abge-
stimmten Kombination hochwertiger
Rohstoffe in Pulverform. Der Gesenk-
schmierstoff weist hervorragende
Benetzungs-, Haftungs- und Trenn-
eigenschaften auf. Die Anwendung der
Pulverform erfordert eine Verdinnung
mit Leitungswasser. Die gewlnschte
Konzentration kann entsprechend der
produktionstechnischen Anforderun-
gen selbst hergestellt werden.

Durch eine prozesssichere und zuver-
lassige Produktion bei deutlich redu-
ziertem Wartungsaufwand, selbst unter
schwierigsten Schmiedebedingungen
und hohen Gesenktemperaturen von
Uber 300 ©C, verfugt die Schmierstoff-
serie Uber ausgezeichnete Filmbil-
dungseigenschaften und schitzt somit
den Formstahl vor Erosion. Das soll zu
einer Erhéhung der Gesenkstandzeiten
beitragen. Die Schmierstoff-Serie for-
dert die Verbesserung des Material-
flusses wahrend der Umformung und
resultiertin einer besseren Formfullung.
Selbst eine Reduktion der Schmiede-
krafte ist moglich.

Rosler RMT 100

Rosler mit neuem Multi-
Tumbler RMT 100

Fur das Strahlen von trommelfahigen
Massenbauteilen im Chargenbetrieb
hat die Rosler Oberflachentechnik
GmbH den Résler Multi-Tumbler ent-
wickelt, eine Trommelstrahlanlage mit
ganz spezieller Geometrie.

Die Anlage zeichnet sich durch eine
aullerst robuste, aus einem Teil gefer-
tigte Strahltrommel aus, was das Ver-
klemmen von Teilen nahezu unmaoglich
macht. Der Boden der Trommel ist als
dreiseitige Pyramide gestaltet. Das
sorgt in Verbindung mit den speziell
geformten Rippen an der Innenwand
fur eine vollstandige Durchmischung
des Strahlguts. In der GielRereiaus-
fUhrung bietet Rosler die Anlage in
SchweilRkonstruktion aus Zehn-Milli-
meter-Stahl und mit hoch- und ver-
schlei’fester Vollmangan-Hartstahl-
trommel an.

Das schlagkraftigste Argument ist die
Rutten-Gamma-Hochleistungsturbine:
Das Power-Schleuderrad mit einer
bis zu dreifachen Standzeit im Ver-
gleich zu einer herkdbmmlichen Turbine
besticht durch Hartmetalllegierung
und beidseitig verwendbare Wurf-
schaufeln mit Drehrichtungsumkehr.
Die fundamentlose Ausfuhrung macht
den RMT 100 sehr flexibel. Kurze Takt-
zeiten, Hochleistungsabsaugung und
Vollautomatisierbarkeit runden das
Paket ab. Die Anwendung wird durch-
gangig vom Reinigungsstrahlen bis
zum Shot Peening empfohlen.

Rundkneten (F+E-Projekt ,Emuldan”), links und
konduktives Elektrostauchen, rechts

[FUTEC bietet Retrofit-
Rundknet- und Warm-
stauchanlagen

Die IFUTEC - Ingenieurburo fur Um-
formtechnik aus Karlsbad bei Karls-
ruhe hat neben der Prozessentwick-
lung auch den Ankauf und das Retrofit
hochwertiger Umformmaschinen fur
Massiv- und Hohlwellen sowie andere
Leichtbauteile im Programm. Unter
anderem stehen Horizontal-Warm-
stauchanlagen verschiedener GréfRen
und  Technologien, Rundknetma-
schinen unterschiedlicher Baugrofe,
Rollieranlagen ,Rollotronic” sowie Ein-
richtungen zum Magnetumformen
(Elektromagnetische Pulsumformung)
zur Verfugung.

Alle Anlagen sind betriebsbereit und
werden zum Teil bei der Schwester-
firma IPG - IFUTEC Produktions GmbH
fUr die Fertigung von Versuchsteilen,
Prototypen und kleinen bis mittleren
Serien eingesetzt.

Aus Kapazitatsgrunden ist neben dem
Verkauf von Einzelmaschinen auch
angedacht, komplett automatisierte
Fertigungszellen zu einem zuklnf-
tigen Kooperationspartner zu ver-
lagern und gemeinsam neue Auftrage
im Grol3serienformat zu akquirieren.
Mit der strategischen Partnersuche
hat die IPG die EIDEL CONSULTING
GmbH aus Kehl am Rhein beauftragt.
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NEW RELEASH

CO,-Einsparungen aufgeteilt nach Scope 1-3
entsprechend DIN EN 14067

EFinsatz von Kl in der Werk-
stoffsimulation

Simulationslosung ermaog-
licht Vorhersage der Werk-
zeuglebensdauer

Kunstliche Intelligenz  wird auch
bei der Werkstoffsimulation mit der
Materialdatenbank MatILDa® einge-
setzt: bei der Simulation der Phasen-
umwandlung. Aus Uber 4000 ZTU-Dia-
grammen wird ein neuronales Netz
fur eine Werkstoffgruppe erstellt.
Dabei ergeben sich neue Freiheits-
grade gegenuber der gewohnten Nut-
zung von ZTU-Diagrammen. Einerseits
konnen die chemische Analyse und
die Austenitisierungstemperatur in
angegebenen  Gultigkeitsbereichen
variiert werden, andererseits lassen
sich variable Abkuhlgeschwindig-
keiten mit definierten Temperatur-Zeit-
Verlaufen simulieren. Somit kann der
Einfluss von individuellen Anpassun-
gen bei der Legierung, den Austeniti-
sierungs- und den AbkUhlbedingun-

Die neueste Version der Hexagon-
Simulationslésung fur die Metallum-
formung, Simufact Forming 20221,
bietet ihren Anwendern ein neues
Zusatzmodul zur Werkzeugstandzeit-
berechnung (Die Life Analysis), das
eine vollstandig eingebettete Lebens-
dauervorhersage von Werkzeugen
auf sehr benutzerfreundliche Weise
ermoglicht. Fur die Analyse und Opti-
mierung der Werkzeuglebensdauer

sind keine Expertenkenntnisse in der G RAP H IEX®
ErmUdungsmodellierung mehr erfor-

derlich. Umformschmierstoffe

Inder Massivumformung ist die Stand-
zeit der Werkzeuge von hochster

gen auf resultierende Phasenanteile Bedeutung, sowohl in wirtschaftlicher . . P . .
und Hartewerte berechnet werden, als auch in technologischer Hinsicht. Hier llegen Sie immer ”ChFIg'
ohne dass ein konkretes ZTU-Dia- Aus wirtschaftlicher Sicht verursachen Egal ob schwarz oder weil.

die Werkzeuge Kosten fur Werkzeug-
beschaffung, Produktion, Wartung
und Nacharbeit. Zusatzliche Kosten
entstehen durch Rust- und Still-
standszeiten an der Maschine sowie
durch die Vorhaltung von Ersatzwerk-
zeugen. AulRerdem ist es wichtig, die
Anzahl der mit einem Werkzeugsatz
hergestellten Teile zu maximieren, um
ein hohes Maf an Zuverlassigkeit im
Fertigungsprozess zu erreichen. Die
Kosten fur die Werkzeuge kdénnen bis
zu 15 Prozent der gesamten Produk-
tionskosten ausmachen, so dass eine
Verlangerung der Lebensdauer der
Werkzeuge die Gesamtproduktions-
kosten erheblich senken kann.

gramm vorliegt, wodurch eine héhere
Genauigkeit bei den Simulationser-
gebnissen erzielt wird.

Die Werkstoffdatenbank MatILDa® der
GMT mbH zahlreiche ZTU-Diagramme
und neuronale Netze zur Simulation
der Phasenumwandlung von Stahlle-
gierungen. Uber Standardschnittstel-
len konnen diese Datensatze einer
FEM-Software zur Verfugung gestellt
werden. Uberdies beinhaltet MatILDa®
FlieRkurven, Rekristallisationsmodelle
und physikalische Eigenschaften fur
Stahle, NE-Metalle und Sonderwerk-
stoffe, grofitenteils gewonnen aus
experimentellen Untersuchungen.

Tribo-Chemie GmbH

Gutenbergstr. 4

D-97762 Hammelburg m
+49 9732 7838-0
www.tribo-chemie.de ;21322!
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Die italienische Siderforgerossi Group hat einen
Gegenschlaghammer Typ DG50h fur GroRschmie-
deteile bestellt, der einen mehr als 50 Jahre alten
Bécheé-Hammer ersetzt, Bild: Schuler

Gegenschlaghammer
fur Grofsschmiedeteile

Seit mehr als 50 Jahren verrichtet der
alte Gegenschlaghammer von Béché
- heute eine Marke von Schuler - bei
der Siderforgerossi Group treu seine
Dienste. Doch nun ist am Produktions-
standort Busano Canavese in der Nahe
von Turin die Zeit fur eine Erneuerung
gekommen: In Zukunft entstehen dort
auf einem Schuler-Gegenschlagham-
mer vom Typ DG50h Grofdsschmiedeteile
aus Stahl und Aluminium fur die Ol- und
Gas-, Automobil-, Bergbau- oder Luft-
und Raumfahrt-Industrie — den ent-
sprechenden Auftrag hat Siderforge-
rossi nun erteilt.

LWirfreuenuns sehrdartuber dassunser
Kunde erneut Schuler den Zuschlag
gegeben hat”, sagt Geschaftsfuhrer
Frank Klingemann. ,Druckluftbetrie-
bene Gegenschlaghdmmer zeichnen
sich durch eine hohe Verfugbarkeit aus,
wie man ja auch an der langen Lebens-
dauer des Vorgangermodells erkennen
kann” Weil sich die Antriebskompo-
nenten nicht im Schwingungsbereich
befinden, ergeben sich geringe Still-
stands- sowie Wartungszeiten und da-
durch ein hoher Nutzungsgrad.

Der pneumatische Antrieb erlaubt da-
ruber hinaus eine hohe Anzahl aufein-
anderfolgender Schlage ohne Abfall
der Schlagfrequenz —im Fall des DG50h
bis zu 36 pro Minute. Die energieeffizi-
ente Expansion des Antriebsmediums
beim Schlaghub fuhrt dabei zu einem
nahezu unveranderten Arbeitsvermo-
gen in Hohe von 500 Kilojoule bei unter-
schiedlichen Gesenkhdhen bis maximal
900 Millimetern. Die Inbetriebnahme
der 355 Tonnen schweren Anlage ist
noch in diesem Jahr geplant.

Axel Hinder, Leitung Fachbereich Betriebswirt-
schaft/Markt des Industrieverbands Massivum-
formunge. V.

Axel Hinder Ubernimmt
betriebswirtschaftliche
Leitung im IMU

Axel Hinder hat am 15. Februar 2023 die
Leitung des Fachbereichs Betriebs-
wirtschaft/Markt im Industrieverband
Massivumformung e.V. (IMU) Uber-
nommen. Der Wirtschaftsingenieur
hat umfangreiche Erfahrung in der
Branche der Massivumformung und in
weiteren Stahl und Metall verarbeiten-
den Branchen.

Nach dem Studium an der Universi-
tat Kaiserslautern war Hinder Tech-
nischer Verkaufsmanager bei der
Mannesmann Demag Huttentechnikin
Dusseldorf. Von dort wechselte er zu
Benteler Automotive in Paderborn, wo
er zuletzt als weltweiter Verkaufsleiter
eines Geschaftsbereichs tatig war. Ab
2009 war er fur Metallumform (spater
Hay Group) in Hann. MUnden tatig und
leitete bis 2015 als Geschaftsfuhrer
die Produktion von drei Werken der
Gruppe. Seine weiteren Stationen
waren Geschaftsfuhrungs- bezie-
hungsweise -leitungsfunktionen bei
Brand Federn in Anrdchte und bei
Awuko Abrasives Wandmacher in
Hann. MUnden.

Wir wunschen Axel Hinder einen
weiterhin guten Einstieg und viel
Erfolg auf dieser wichtigen Position
des Verbands.

Manuela Brauckmann, Referentin Innovation
und Technik des Industrieverbands
Massivumformung e. V.

Manuela Brauckmann ist
neu im IMU-Team

Seit 1. Mai 2023 verstarkt Manuela
Brauckmann den Bereich Forschung
und Technik des Industrieverbands
Massivumformung e.V. (IMU) als
deklarierte Nachfolgerin von Sabine
Kuhnel, die ab August 2023 - nach
mehr als 40 Jahren im Verband - ihren
verdienten Ruhestand antreten wird.

Manuela Brauckmann wird im IMU den
Fachbereichsleiter Forschung und
Technik in allen Aktivitaten dieses
Bereichs unterstltzen. Ihr Aufgaben-
bereich umfasst die allgemeine Orga-
nisation des Fachbereichs, dazu
zaéhlen unter anderem die Koordina-
tion des Ausschusses F+T sowie der
Arbeitskreise. Weitere Aufgaben sind
die Erstellung und Pflege von Inhal-
ten fur die dem Fachbereich zuge-
ordneten Rubriken der Webseite, die
Organisation von  F+T-Workshops,
die UnterstUtzung der Institute bei
der Organisation von Forschungs-
projekten. Des Weiteren liegt kunftig
die Organisation von Studien samt
Ergebnistransfer aller Arbeiten an die
Mitglieder des IMU sowie die Zustan-
digkeit fur die Dokumentation und das
Berichtswesen der Forschungsgesell-
schaft Stahlverformung e.V. (FSV) in
ihren Handen.

Zuletzt war Manuela Brauckmann Uber
28 Jahre fUr ein mittelstandisches
Industrieunternehmen im  Bereich
Marketing tatig. Die Aufgaben lagen
schwerpunktmafig in der Organi-
sation und Betreuung von Messen und
Events.

Wir winschen Manuela Brauckmann
nach dem erfolgreichen Start eine
gute Zusammenarbeit und viel Erfolg
fUr die neuen Herausforderungen.
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ELO-FORGE 4.0 -
DER NEUE BENCHMARK IN
DER SCHMIEDEINDUSTRIE

Energieeffizienz und Erhéhung der Produktivitat durch Reduzierung von Ausschuss sind von hoher
Bedeutung bei der Anschaffung von neuen Anlagen. Unsere weiterentwickelten Erwarmungsanlagen
sind in der Lage lhnen genau diese Vorteile anzubieten. Unsere Schmiedeerwarmungsanlagen
konnen beispielsweise bis zum letzten Teil leergefahren werden und der Warmhaltebetrieb sichert
Ihnen ein energieeffizientes Schmieden zu. Auch die Standzeit unsere Induktoren haben wir um bis
zu 50% erhoht, wodurch Sie sich auf deutlich geringere Riistzeiten und -kosten und Reparaturkosten
freuen konnen. Durch unsere konsequente modulare Bauweise, kdnnen unsere Anlagen aufgeriistet
werden, um bei verdanderten Produktionsbedingungen fiir Sie energieeffizient und effektiv weiter

zu produzieren.

www.sms-elotherm.com
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Die ICFG besteht zu gleichen Teilen aus Vertretern von Wissen-
schaft und Industrie, die sich weltweit mit akademischen und
praktischen Fragestellungen zum KaltflieBpressen beschaf-
tigen. Die zwei am starksten vertretenen Nationen sind Japan
und Deutschland, wo das Verfahren KaltflieBpressen seit seinen
Anfangen intensiv untersucht und industriell weiterentwickelt
wird.

Wahrend jahrlich auf der Mitgliederversammlung die neuesten
Forschungs- und Anwendungsergebnisse ausgetauscht wer-
den, beschaftigen sich die Arbeitsgruppen (Subgroups) mit
speziellen Fragestellungen des KaltflieRpressensin unterschied-
lichen Themenbereichen. Ublicherweise gibt es vier Subgroups,
also vier Themenschwerpunkte, an denen gearbeitet wird, die
auch moglichst gleichwertig mit einem europaischen und einem
asiatischen Partner besetzt sind. In Mailand wurde eine funfte
Subgroup ins Leben gerufen, die bald eine der bestehenden
ablésen wird.

Die Subgroup Lubrication wird von Prof. Peter Groche (PTU Darm-
stadt) und von Prof Kazuhiko Kitamura (Nagoya Institute of
Technology) geleitet. Der Themenschwerpunkt Precision Forging
wird von Prof. Mathias Liewald (IFU Stuttgart) zusammen mit
seinem japanischen Kollegen Prof. Ryo Matsumoto (Osaka
University) gefuhrt. Die dritte Subgroup beschaftigt sich mit
Werkzeugtechnik und wird von Klaus Truetsch (Arnold Umform-
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IM RUNDBLICK

Prof. Dr.-Ing.
Thomas B. Herlan

ist Inhaber und Geschaftsfuhrer

der Herlanco GmbH in Karlsruhe

und Prasident der

International Cold Forging Group e. V. (ICFG) in Stuttgart

technik GmbH & Co. KG) sowie von Dr. Soo-Young Kim aus Japan
(Yamanaka Eng Co, Ltd) betreut. Weiterhin beschéaftigt sich die
Subgroup Computational Cold Forging mit der numerischen
Simulation des KaltflieBpressens und wird von Prof. Katia Mocellin
aus Frankreich (CEMEF - MINES Paris) geleitet. Im Folgenden
werden die Arbeitsinhalte der Subgroups kurz vorgestellt:

Trotz der Pandemie wurden in den Jahren 2021 bis 2022 erfolg-
reich Benchmarkversuche in Europa und Japan mit gleichen
Probenwerkstlcken zur Bestimmung des tribologischen Verhal-
tens beim Fliellpressen durchgefuhrt. Initiator war Prof. Groche,
der gleiche Probengeometrien an unterschiedliche Lehrstuhle
sendete, um die Reibungskoeffizienten mit unterschiedlichen
Charakterisierungstests aufzunehmen. Die Ergebnisse wurden
erstmalig Uber eine Kl-basierte Auswertung analysiert. Die
Schmierstoffe fur die Benchmarkversuche wurden von Herstel-
lern aus Deutschland und Japan bereitgestellt. Die Benchmark-
versuche werden in Zukunft noch weiter ausgebaut.

Hauptaugenmerk dieser Arbeitsgruppe ist die Datenerfassung
zur Auslegung und Fertigung von Kaltumformwerkzeugen mit
der Zielsetzung einer verbesserten Werkzeuglebensdauer. Die
Untersuchungskriterien dafur wurden 2019 in San Sebastian
auf der 53. Vollversammlung der ICFG festgelegt. Man ist sich
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) Forming Machines

Production and QC

Precision in Cold

Tool and Workpiece

: .'.4 ,; Forming Simulation

Influences

Subgroup Lubricants

einig, dass eine Standardisierung von Werkzeugbeurteilungen
erforderlich ist, um auf internationalem Niveau einen Katalog
zu erstellen, der eine Zuordnung maoglicher Versagensursachen
zur Werkzeugbeurteilung gewahrleistet. Auch hier sollen
moderne Auswertetechnologien eingesetzt werden, damit Uber
das Erkennen von Ursachen und Wirkungen eine Verbesserung
der Werkzeuglebensdauer erreicht wird. Bereits sechs Doku-
mente zu diesem Themengebiet wurden in der Vergangenheit
veroffentlicht.

Prof. Liewald stellte in Mailand die aktuellen globalen Heraus-
forderungen fur die KaltflieBpresser dar, die zum einen die
Verfugbarkeit von Werkstoff und zum anderen den erheblichen
Anstieg der Energiekosten umfassen. Auf der Abnehmerseite

Tool life management
| & process monitoring

Tool inspection

Optimization of tool
life and tool failure

Subgroup Tool Life and Tool Quality

Subgroup Advanced Precision Forming

wird zunehmend das Thema CO,-Neutralitat ein Kriterium. Liefe-
ranten von KaltflieBpressteilen mussen den CO,-Fufsabdruck
ihrer Werkstucke nachweisen. In diesem Zusammenhang sei der
Hinweis gegeben auf das vom IMU entwickelte Softwarepaket
FRED, das heute Uber die ,Fred GmbH" erhaltlich ist. Ferner hat
der Prasident der ICFG, Prof. Dr. Thomas Herlan, einen Keynote-
Vortrag Uber CO,-Fuftabdruck und das ESG Reporting in der Kalt-
massivumformung gehalten.

In aktuellen Untersuchungen der Subgroup werden Anlauf-
prozesse und Moglichkeiten zur Ausschussreduktion wahrend
dieser instationaren Phasen untersucht. Weiterhin werden in
dieser Subgroup auch neuartige Sensorsysteme fur Kaltflief3-
presswerkzeuge untersucht, um so Korrelationen zur Bauteil-
qualitat zu erhalten. Ein Beispiel sind Dunnschichtsensoren zur

7
&'3 | Process optimization

Damage &
Ductile fracture

Data Science for
Cold Forging

Subgroup Computational Cold Forging, alle Bilder: ICFG e.V.
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Digitale Transformation in der Massivumformung

Messsysteme 3D Laser- Auswertung KaltmaB-Ergebnisse
an der Linie Erfassung digitaler Zwilling Genauigkeit +25 pm
= >4 . J/ . J
alpha.hot3D __'¢ é é é é 10s,

Temperaturmessung in der Beschichtung von Stempelwerk-
zeugen. Hier konnte Dr. Jorg Stahlmann (ConSenses GmbH)
nachzuweisen, dass mit den richtigen Daten erheblich robustere
FlieRpressprozesse in der Fertigung erzielt werden kénnen —ein
wertvoller Beitrag.

Schwerpunkt der Arbeit ist die digitale Abbildung von Kaltflief3-
pressprozessen. Wahrend der Mitgliederversammlung wurden
insbesondere die Themen Werkstoffmodellierung und digitale
Zwillinge angesprochen, um zukunftig noch bessere Simula-
tionsstrategien bereitzustellen. Wahrend der vergangenen
Subgroup-Sitzung behandelten Gastbeitrage unter anderem die
automatische Identifikation von Reibungskoeffizienten in der
Umformsimulation.

Bereits zu Beginn der 2000er-Jahre haben sich japanische und
deutsche Kollegen mit den Perspektiven des KaltflieRpressens
im Jahr 2050 beschaftigt. Diese Ideen hat 2015 und 2019 der
damalige Prasident Dr. Matthias Hansel aufgegriffen. Der Fort-
schritt der Digitalisierung und die zunehmende Anwendung von
KI-basierten Datenanalysen beim Flielspressen fuhrten dazu,
dass eine neue Subgroup Smart Data ins Leben gerufen wurde.
Unter der Leitung von Prof. Herlan hat es hier in Deutschland
erste Gesprache gegeben. Die Ergebnisse und eine erste Struk-
turierung wurden den Teilnehmern in Mailand vorgestellt. Ein
offener Workshop anlasslich der 55. Vollversammlung generierte
wertvolle Inhalte fur die Arbeit der Subgroup Smart Data. Ziel
ist es, Daten aus den folgenden Bereichen zu sammeln und zu
verarbeiten und den ICFG-Mitgliedern in Form eines Data Lake
zur Verfugung zu stellen:

o Werkstoffe und Werkstoffkennwerte

o Werkzeugwerkstoffe und Werkzeuglebensdauer

e Tribologie

e Prozessmonitoring

e numerische Simulation

¢ Nachhaltigkeit und CO,-Datenbanken
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Die Komplexitat des Themas ist eine grofl’e Herausforderung.
Das gilt insbesondere fur die Frage, wer fUr die Richtigkeit der
abgelieferten Daten verantwortlich ist, sowie fur die Qualitats-
kontrolle. Ein anderer Aspekt sind die unterschiedlichen Rechts-
rahmen in den Mitgliedslandern unterschiedlich gehandhabt
werden. Es ist eine besondere Aufgabe, Datenmissbrauch auf
internationalem Niveau durch die Mittel des ICFG eV. mit Sitz in
Stuttgart auszuschlielRen.

Dennoch ist das Interesse grof3, Daten im Bereich Umformpro-
zesse und Prozessauslegung sowie Prozessbeherrschung und
Prozessverbesserung zu erfassen und allen ICFG-Mitgliedern
zurVerflgung zu stellen. Anlasslich der 56. Vollversammlung vom
10. bis 13. September 2023 in Ankara werden die neuen Erkennt-
nisse der Arbeiten in der funften Subgroup vorgestellt.

Im September 2022 fand in Mailand die 55. Vollversammlung
der International Cold Forging Group e.V. (ICFG) statt. Prof.
Thomas Herlan wurde fur eine Amtszeit von zwei Jahren
zum Prasidenten der Weltvereinigung der KaltflieRpresser
ernannt.

Die massivUMFORMUNG berichtete hieruber in der Ausgabe
Dezember 2022.

International Cold Forging Group e. V.
Holzgartenstralte 17

70174 Stuttgart

Tel: +49 711 685-83840

E-Mail: icfg@ifu.uni-stuttgart.de
Internet: www.icfg.info
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..doch irgendwann reichte die Muskelkraft zum Umformen der
Metalle nicht mehr aus. Im 14. Jahrhundert l6ste die Wasser-
kraft sie als Antrieb von Blasebalgen und Eisenhammern ab. An
Flusslaufen entstanden sogenannte Hammerwerke mit einem
Wasserrad, das von der Strdmung angetrieben wurde.. Uber eine
Antriebswelle bewegte sich der Hammerbar des sogenannten
Schwanzhammers nach oben. Auf diese Weise lieien sich nun
auch groRere Werkstucke schmieden.

1784 baute James Watt den ersten Dampfhammer mit einer
Energiequelle in bisher unbekannter Grofe. DarlUber hinaus
konnten die Hammerwerke nun ihren Standort unabhangig von
Flussen wahlen. Die Schmiedehammer wurden immer weiter-
entwickelt, doch das 8.000 Jahre alte Grundprinzip des kinetisch
fallenden Baren auf den Amboss hat sich nicht mafRgeblich
geandert.

Obwohl es heute technische Alternativen zum Hammer gibt,
schatzen viele Unternehmen aus der Industrie weiterhin die
Vorteile dieses Schmiedeaggregats in Bezug auf Anschaffung,
Bedienung, Wartung und Unterhalt. Vergleichsweise niedrige
Investitionskosten fuhren zu geringen Umlagekosten in der
Produktion und schlussendlich zu einem gunstigen Preis pro
gefertigtes Teil. Die kurze Rustzeit ist vor allem bei kleineren Los-
groflken vorteilhaft. Durch die reduzierte Anzahl der Maschinen-
komponenten im Antriebsstrang verringert sich wiederum der
Wartungsaufwand. Nicht zuletzt erhdht die kurze Berthrzeit die
Lebenszeit des Gesenks.

MasSiVUMFORMUNG | MAI 2023

IM RUNDBLICK

Marius Gomm, B.Sc.

ist Produktmanager bei der
Schuler GmbH in Weingarten

Vor allem aber ist der Hammer das flexibelste Umformaggregat.
Sollte die bisherige Schlaganzahl nicht ausgereicht haben, die
gewlnschte Form zu erreichen, ist durch weitere Schlage und
der daraus folgenden Energieaddition die gewunschte Schmie-
deteilform erreichbar. Aus diesem Grund kann ein Hammer im
Vergleich zur Presse grofiere Teile schmieden, auch wenn diese
eigentlich auBerhalb seiner Maschinenkapazitat liegen. Dies
gibt einer Schmiede die Moglichkeit, auch grofiere Teile zu einem
wirtschaftlichen Preis anzubieten.

Weil sich die Maschinenkomponenten Uber das Arbeits-
vermogen definieren, ist ab einer gewissen Dimension des
Hammers die wirtschaftliche Machbarkeit eingeschrankt —etwa
mit Blick auf die Gussteilgroflie, Transportfahigkeit und Funda-
mentbelastungen. Dies fuhrte zur Entwicklung der Gegen-
schlaghammer mit zwei gegenlaufigen Baren, angetrieben Uber
Druckluft oder Hydraulik. Sie eignen sich besonders zur Her-
stellung groRer Schmiedeteile in geringen Losgrofien wie etwa
Ventilkorper, Flansche, Grof3-Kurbelwellen oder Turbinenkompo-
nenten.

Die Schuler-Gruppe hat ihre Schmiedehammer in den vergange-
nen Jahren systematisch weiterentwickelt und auf den neusten
Stand der Technik gehoben. So ersetzt nun ein Norm-Propor-
tionalventil die eigenkonstruierte Ventilbaugruppe, wovon
Wartung und Reparatur durch die verbesserte Ersatzteilverflg-
barkeit profitieren. Das Gewicht sinkt dadurch von 14 auf vier
Kilogramm, die Schaltzeit von Uber 200 auf 80 Millisekunden.
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Gleichzeitig erndht sich der Wirkungsgrad: Die Abweichung in
der Schlag- und Wiederholgenauigkeit liegt bei nur einem Pro-
zent. So kann der Hammer bei aufeinanderfolgenden Schlagen
mit gleichmaliger Energie auf das Bauteil einwirken. Zudem ist
es moglich, die Schlagenergie des Hammers durch die Ventile
genauer zu dosieren. Dadurch minimiert sich die Energie in den
Aufschlagflachen und der typische ,harte Schlag” entfallt. Dies
reduziert Larm und Vibrationen, was nicht nur die Maschine
schont, sondern auch den Maschinenbediener. Auch das Ruck-
hubventil wurde mit einem Proportionalventil ausgestattet, um
den Inbetriebnahme- und Einrichtprozess zu verkurzen.

Da sich das Verhalten des Hammers Uber eine langeren
Benutzungszeitraum verandert, kann es in der Folge zu Unge-
nauigkeiten kommen. Um dies zu verhindern, erlaubt das Pro-
portionalventil die Nachjustierung der Parameter. Des Weiteren
ermoglicht es neue Funktionen wie Vorformen, Entzundern,
Kurzhub und Biegeschlag. Beim Vorformen ist der Schlag mit
funf anstatt wie bisher 15 Prozent der Schlagenergie ausfuhr-
bar, die Uberschussige Energie geht nicht mehr auf Kosten
des Gesenks. Durch eine grofe FUhrungsgeometrie entsteht
weniger Drehversatz des Baren. Dies zieht weitere positive Aus-
wirkungen auf Teilegenauigkeit sowie Verschleis von Hammer
und Gesenk nach sich.

Nebenaggregate wie Heizung, Kihlung oder Schmierung sind in
einer separat stehenden Installationssaule montiert und somit
vor den Erschitterungen des Hammers genauso geschutzt wie
vor Verschmutzungen. Schnittstellen zum Anschluss von Kuhl-
wasser und Druckluft sind dadurch gut zuganglich — genauso
wie die wartungsfreundlichen Hydraulikspeicher am Haupt-
aggregat.

Weil im Hydrauliksystem insgesamt weniger Ventile verbaut
sind, verringert sich die Ausfallwahrscheinlichkeit des
Hammers. Der spezielle Hydraulikschlauch zum Anschluss der
Hydraulikpumpe absorbiert Bewegungen genauso wie Vibra-
tionen und ist dadurch sehr langlebig sowie leicht austausch-
bar. Das eigenentwickelte Dichtsystem in der Hydraulik des
Hammers minimiert die Rissgefahr und sorgt fur eine bessere
Olqualitat. Das Sicherheitsventil fur Kolbenstangenbruch
eliminiert mechanischen Verschleif? und sorgt dafur, dass das
Hydraulikdl in einem solchen Fall nicht ausdringen kann. Die
speziell angefertigten Antriebsmotoren verflgen Uber einen
verstarkten Anbauflansch und eine Lagerung sowie ruttel-
feste Wicklungen. Und die automatische Barverriegelung, die
schwingungsisoliert in der Schabotte integriert ist, verhindert
das Auslésen eines ungewollten Schlags und steigert somit die
Sicherheit.

Fur eine bessere Automatisierbarkeit besitzt der Hammer
eine grofe lichte Weite der Schabotte, sodass sich ein Forder-
band einfach installieren lasst. Das grofl3zUgig dimensionierte
FUhrungssystem reduziert den Verschleif3, und die grofte Werk-
zeughohendifferenz bietet zudem genug Platz fur manuelle
Nacharbeiten. Die selbsterklarende Bedienoberflache von

Schmiede- und Gegenschlaghammern zeigt dank héherer Auf-
I6sung nicht nur mehr Daten auf einen Blick, sondern erlaubt
auch individuelle Zugangsmaoglichkeiten. Die ndtigen Schnitt-
stellen fur Anwendungen aus der ,Digital Suite” etwa zur Uber-
wachung des Betriebszustands oder des Energiebedarfs sind
bereits vorhanden.
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Schuler bietet als einer der wenigen Anbieter von Schmie-
deaggregaten das komplette Portfolio von Anlagen zur Kalt-,
Halbwarm- und Warmumformung und lieferte allein 2022 funf
Schmiede- und einen Gegenschlaghammer. Die nachste Weiter-

[ Programmachiag Produkt > Schiagprogramm . . . . .
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startschuss des Lieferketten-
sorgfaltsgesetzes -
Meilensteine und Stolperfallen

Das Lieferkettensorgfaltspflichtengesetz (LKSG) ist nun seit sechs Monaten in
Kraft, und die Mitgliedsunternehmen des Wirtschaftsverband Stahl- und Metallver-
arbeitung e.V. [WSM] sind als ,non-Scope” Unternehmen von Grofsunternehmen im
Wesentlichen mit kundenspezifischen Forderungen konfrontiert. Der WSM hat mit
dem neuen Format ,\WSM-Briefing LKSG" im ersten Quartal 2023 eine Methode ge-
funden, seinen Mitgliedsunternehmen prazise, befristet und pragmatisch Informa-
tionen fur die Umsetzung im betrieblichen Alltag zu geben.
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Warum sollte ich beim Lieferkettengesetz etwas unternehmen?
Wie kann und sollte ich meine Lieferantenkriterien gemafn
LKSG erweitern? Mein Kunde verlangt von mir als non-Scope
Unternehmen die Einhaltung von Sorgfaltspflichten, muss ich
dem zustimmen? So oder ahnlich klingen seit Januar 2023 die
Anfragen aus den 14 angeschlossenen Fachverbanden beim
Wirtschaftsverband WSM in DUsseldorf und Hagen.

Zum Thema Lieferkettensorgfaltsgesetz (LKSG) bietet der WSM
seit langem die klassische Mitgliederunterstitzung in Form von
Vortragen in den diversen Arbeitsgruppen an, aber auch die
Beantwortung von telefonischen oder E-Mailanfragen gehort
dazu. Von Januar bis April 2023 lieferten Online-Workshops Ant-
worten: In ihnen wurden mit etwa 700 Teinehmern systematisch
alle neun Sorgfaltspflichten anhand einer konkreten und gena-
uen Gesetzesanalyse filetiert und die wesentlichen Aufgaben
herausgestellt. AnschlieRend gab es konkrete Umsetzungshin-
weise mit ,Hausverstand” und aus der umfangreichen Berufser-
fahrung im Bereich der integrierten Managementsysteme.

Die massivUMFORMUNG hat Volker Bockskopf, den Organisator
und Referenten dieser erfolgreichen Workshop-Reihe ,WSM-
Briefing LKSG", zu den wesentlichen Anforderungen und ,Auf-
passer-Themen” des LKSG befragt und bedankt sich bei ihm fur
dieses Review zu den wesentlichen Inhalten und Prinzipien.
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Dipl.-Ing.
Volker Bockskopf

ist Leiter des Fachbereichs
Umwelt und Arbeitsschutz

im Wirtschaftsverband Stahl- und
Metallverarbeitung e.V. (WSM)

in Dusseldorf

Worin sehen Sie die wesentlichen Herausforde-
rungen fur die Unternehmen?

Es sollte der Begriff Hausverstand aktiv eingesetzt

werden, das heilst die Sorgfaltsplichten sollten, wie

im Gesetz formal und explizit gefordert ,angemes-

sen”und ,wirksam” umgesetzt werden. Es ist darauf
zu achten, dass es im Unternehmen mit Augenmafd umgesetzt
wird und nicht ein weiteres umfassendes Managementsystem
wird, wie es bei ISO-Systemen der Fall ist. Hier einen ausgewo-
genen Weg zu finden zwischen gesetzlicher Nichtbetroffen-
heit- ethischer unternehmerischer Verantwortung und Erfullen
der kundenspezifischen Anforderungen (,Tone oft he TOP") ist
die Aufgabe. Klar ist, dass alle Unternehmen Sorgfaltspflichten
zu menschenrechtlichen und umweltbezogenen Risiken in ihre
Aufbau- und Ablauforganisation integrieren sollten, dies ist ein
Gebot der Stunde. Der Umfang und der Aufwand im Unterneh-
men sollte jedoch immer mit Augenmaf’ und Wirksamkeitsaus-
sicht betrieben werden. Es ist noch keinem Menschenrecht
geholfen, wenn lediglich Prozesse und Lieferantenbewer-
tungen umfanglich realisiert werden, wenn dies nicht risiko-
basiert erfolgt. Wirksamkeit kann auch erzielt werden, wenn
ein intelligentes Screening erfolgt, etwa indem die oft schon
nebulds bekannten risikobehafteten Erdregionen (zum Bei-
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spiel Kongo oder bestimmte asiatische Regionen) oder Bau-
teile (beispielsweise seltene Erden) direkt in den Fokus genom-
men werden, anstatt eine umfangreiche Lieferantenabfrage zu
gestalten mit in der Regel mafigen Rucklauferquoten und vor-
programmierter Abweichung im ISO-Audit.

Was ist fur ,non-Scope”-Unternehmen zu beachten?

Hier gilt es, massiv aufmerksam zu sein und klar

zu trennen zwischen einer freiwilligen und unter-

nehmensethischen, gegebenenfalls intern gewun-
schten Umsetzung von Sorgfaltspflichten und der gesetzlich
geforderten Anforderung gemaf LKSG. Grundsatzlich sind non-
Scope-Unternehmen, also Unternehmen mit einer Mitarbeiter-
anzahl von weniger als 3.000 nicht von der Umsetzung des
LKSG und insbesondere der neun Sorgfaltspflichten betroffen.
Dasistim Sinne des Gesetzes und die Anforderungen des LKSG
konnen auch nicht einfach an non-Scope Unternehmen weiter-
gegeben werden. Durch die HintertUr kann dies dennoch Uber
§ 6 (4) LKSG, die so genannte vertragliche Zusicherung der
Erwartungen erfolgen. GroRRe Kunden sind verpflichtet eine ver-
tragliche Zusicherung ihrer unmittelbaren Zulieferer zu veran-
kern.Das kann und wird im Basisfall die Achtung der Menschen-
rechte und Verhinderung von UmweltverstéfRen gemaR § 2 LKSG
in Verbindung mit den im Anhang genannten zwolf internatio-
nalen Ubereinkommen sein. Das kann jedoch auch die Umset-
zung weiterer Sorgfaltspflichten wie zum Beispiel. Risikoana-
lysen und Aufstellung eines Beschwerdeverfahrens sein. Hier
gilt es bei Vertragsabschlissen aufmerksam zu sein.

Warum sollten sich Unternehmen, die nicht in
den Geltungsbereich des LKSG fallen, damit
beschaftigen?

Da speziell die Beachtung der Menschenrechte ent-

lang der Lieferkette ein Gebot der Stunde ist und

weil das LKSG, wie fruher die ISO 14001 (Umwelt-
management) oder die I1SO 45001 (Arbeitsschutzmanage-
ment), zunehmend zum Industriestandard wird. AuBerdem
kommen die Anforderungen sich mit den Sorgfaltspflichten
zu beschaftigen Uber einen bestimmten Passus des LKSG auf
die unmittelbaren Zulieferer zu, auch fur non-Scope-Unter-
nehmen: gemal § 6 (4) LKSG mussen unmittelbare Zulieferer
eine vertragliche Zusicherung realisieren, dass die menschen-
rechtlichen und umweltbezogenen Aspekte verankert sind.
Auch im Hinblick auf das zukunftige ,EU-Lieferkettenregel-
werk”, die CSDD-Richtlinie mit hochstwahrscheinlich massiv

groRerem Scope (>250 Beschaftigte) und anderen, massiv
umfangreicheren Pflichten macht es Sinn, sich mit der Inte-
gration der Sorgfaltspflichten und der Beachtung von insbe-
sondere Menschenrechten im eigenen Geschaftsbereich und
bei den Zulieferern zu befassen.

Wer waren die Teilnehmer in der Workshopreihe
WSM-Briefing LKSG"?

Die Teilnehmer kamen aus sehr unterschiedlichen

Bereichen: Einkaufer, die eine Erweiterung der Liefe-

rantenbewertung und Audits beziehungsweise

Lieferantenfragebdgen vorbereiten, Umwelt- und
Qualitatsbeauftragte, die von ihrer Unternehmensleitung
geschickt wurden und unter anderem mehr Uber die Inte-
grationsmoglichkeiten in das vorhandene QM-System nach
1SO 9001 erfahren wollten. Aber auch GeschaftsfUhrer von KMU
oder kleineren Unternehmen wollten sich einen unabhangigen
ersten Uberblick zu dem Thema LKSG und dessen Sorgfalts-
pflichten verschaffen.

Wer sollte sich im Unternehmen mit dem Thema
befassen?

Das ist umfassend; es sollten im Unternehmen viele
Bereiche eingebunden werden. Die klassischen
Beteiligten sind Vertrieb (vertragliche Vereinba-
rungen), Geschaftsleitung (Aufsichts- und Umset-
zungspflichten, Grundsatzerklarung, Risikoanalysen), Einkauf
(Erweiterung der Beschaffungskriterien und Lieferantenaus-
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wahl) und die Beauftragten fUr Compliance (Verbindung zum
Code of Conduct), Qualitat (Erweiterung der Dokumentation
und DurchfUhrung von Kontrollen und Audits) und Arbeits-
schutz (Einhaltung der Arbeitsschutzvorschriften im eigenen
Geschaftsbereich).

Welche Rechtsgebiete sind betroffen?

Analog zu den in den WSM-Briefings gebetsmuhlen-

artig gestellten Fragen, wie ,Welche Erleichterungen

hat man, wenn der Lieferant ISO 14001/45001 zertifi-

ziert ist?” oder ,Ist ein Verstols gegen eine Umwelt-
vorschrift, etwa gegen Gewasserschutz oder Abfalltrennung,
einVerstolR gegen das LKSG?" sind die Antworten klar: ISO-Zerti-
fizierungen verschaffen nur eine kleine Erleichterung und es
geht nicht um die Verletzung von lokalen Umweltvorschriften!
Das LKSG definiert zwei Arten von Risiken:

1. Zwolf menschenrechtliche Risiken gem. § 2 (2) LKSG, hier
sind unter anderem die wesentlichen Verbote zu Menschen-
rechten in sehr engen Zusammenhang mit den zehn Kern-
arbeitsnormen der International Labor Organisation (ILO)
genannt. Hierzu gehodren unter anderem die Verbote von
Kinderbeschaftigung, Zwangsarbeit, die Koalitionsfreiheit,
angemessene Lohne, Ungleichbehandlung von Mann und
Frau.

2. Zusammengefasst sind es drei umweltbezogene Risiken,
die sich aus internationalen Ubereinkommen ergeben: Mina-
mata-Ubereinkommen (Quecksilberverbot), Stockholmer-
Ubereinkommen (POP-Stoffe) und das Basler-Ubereinkom-
men (grenzUberschreitende Abfallverbringung).
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Es geht also um klar definierte und abgegrenzte Rechtsge-
biete. Bei den menschenrechtlichen Risiken sollte beachtet
werden, dass die Missachtung von Arbeitsschutzpflichten
(ILO 155) wie zum Beispiel unterlassene Schulungen oder feh-
lende persodnliche Schutzausristung eine Verletzung gemaf
LKSG darstellen. Dies sollte insbesondere bei der Risikoana-
lyse im eigenen Geschaftsbereich nicht auf die leichte Schulter
genommen werden. Daher empfehle ich dringend, die Abteilung
Arbeitssicherheit explizit einzubinden und um Mithilfe zu bitten!

Wer sollte der Menschenrechtsbeauftragte im
Unternehmen werden?

Zum einen ist diese Funktion nur optional explizit zu

benennen, gemal § 4 Abs. 3ist lediglich die Zustan-

digkeit betriebsintern festzulegen. Ob eine sepa-

rate Bestellung notwendig ist, sollte intern abge-
stimmt werden. Es macht auf jeden Fall Sinn dies analog zu
den anderen Beauftragten zu realisieren, es ist laut LKSG eine
klassische Uberwachungsgarantenfunktion (Beraten, Infor-
mieren, Unterstutzen, Aufdecken). In einer konkreten Abtei-
lung, wie beispielsweise dem Einkauf, ist der Beauftragte falsch
angesiedelt, denner muss sowohlim eigenen Geschaftsbereich
als auch bei Zulieferern seine Aufgaben erfullen. Die Funktion
sollte — wenn sie explizit bestimmt wird - direkt unterhalb der
Geschaftsleitung angesiedelt werden, wie es fur alle Beauftrag-
ten gebotenist.

Muss ich mich von Lieferanten trennen, wenn ich
Verletzungen bei Menschenrechten oder Umwelt-
Ubereinkommen festgestellt habe?

Nein, das ist nur im auflersten Fall notwendig. Die
Schlagworte des LKSG heifsen ,BemUhenspflicht”
und ,qualify before cut&run”. Das LKSG ist hier recht
eindeutig: §§ 6 und 7 LKSG sprechen von unverzUg-
lichenund angemessenen Praventiv- beziehungsweise Abhilfe-
malinamen. Weitere Auslegungsbeispiele und konkrete Krite-
rien werden in Leitfaden des Bundesamts fur Wirtschaft und
Ausfuhrkontrolle (BAFA) oder in einem FAQ-Katalog gegeben.
Im eigenen Geschéaftsbereich im Inland muss die Abhilfemal3-
nahme zur Beendigung der Verletzung fUhren. Wenn der Zulie-
ferer eine Pflichtverletzung nicht in absehbarer Zeit beenden
kann, muss ein Konzept mit Zeitplan erstellt werden. Dies ist in
der ISO-Managementsystemwelt als Aufstellung von Abstell-
und KorrekturmafRnahmen bei internen oder externen Audits
allen Unternehmen bekannt —ich halte das fur pragmatisch.
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| ufthartende duktile Schmiede-
stahle — Verringerung der
COo-Emission und des Erdgas-
verprauchs durch neue sStahl-
werkstoffe

Bild: 20 i vW.stock.adob®&ieo

Lufthartende duktile Schmiedestahle sind eine neue Werkstoffklasse, wel-
che im Industrieverband Massivumformung sowie am Institut fur Eisenhiit-
tenkunde im vergangenen Jahrzehnt mafsgeblich entwickelt wurden. Diese
Werkstoffe weisen nicht nur ein sehr grofses Potenzial zur Reduktion von
COo-Emissionen auf; vielmehr bietet der Werkstoff auch die Moglichkeit,
grofse Mengen an Erdgas einzusparen, da die mehrstufige \Warmebehand-
lung nach dem Verguten entfallt.
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Bis voreinigen Jahren waren ausschlief3lich technologische und
wirtschaftliche Faktoren relevant, wenn es darum ging, denrich-
tigen Stahl fur eine geschmiedete Komponente auszuwahlen.
Doch dies hat sich aufgrund des Pariser Klimaabkommens und
des gesamtgesellschaftlichen Bestrebens, den Klimawandel
zu bekampfen, grundlegend geandert. Umwelteinflisse, wie
beispielsweise CO,-Emissionen, kumulierter Energie- und
Materialbedarf geraten mehr und mehr in den Fokus der pro-
duzierenden Unternehmen. Die Herstellung und Produktion
von Spezialwerkstoffen ist jedoch nicht selten mit enormen
Energie- und Stoffaufwendungen verbunden. Geschmiedete
Vergutungsstahle sind in vielen Industriezweigen fur hoch-
feste, sicherheitsrelevante Bauteile unabdingbar. Die soliden
mechanischen Eigenschaften des vorliegenden Geflges aus
vorwiegend angelassenem Martensit werden jedoch durch
eine mehrstufige Warmebehandlung nach dem Schmieden
erkauft. Da eine gleichmalige Erwarmung komplexer Bauteile
nicht einfach umzusetzen ist, werden in vielen Unternehmen
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erdgasbeheizte Ofen eingesetzt, um die Schmiedeprodukte
zu erwarmen. Aufgrund der hohen Energiekosten war die
deutsche Schmiedeindustrie als energieintensive Branche [1]
insbesondere im letzten Jahr grofRen wirtschaftlichen Belas-
tungen ausgesetzt [2], wie Bild 1 zeigt.

Mit der gemeinsamen nocarbFORGING-2050-Initiative zeigen
Industrieverbands Massivumformung e.V. und prosimalys viel-
seitige Moglichkeiten auf, um die CO,-Emissionen bis 2050 dras-
tisch zu reduzieren [4]. Zentral sind hierbei neben CO,-freier
Elektrizitat und Grundstoffen neue Werkstoffe mit verkUrzter
Prozesskette, wie der Verband sie im vergangenen Jahrzehnt
in unterschiedlichen Ausfuhrungen in offentlich gefdrderten
Projekten entwickelt hat [5, 6]. Eine neue Studie des Lehrstuhls
fur Anthropogene Stoffkreislaufe (ANTS) und des Instituts fur
Eisenhuttenkunde (IEHK) der RWTH Aachen hat kurzlich das
Potenzial lufthartender Stahle zur Einsparung von CO,-Emis-
sionen belegt.
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Bild 1: Volatilitat des Gaspreises fur industrielle Abnehmer sowie Entwicklung des Preisindex nach der Laspeyres-Methode mit Basisjahr 2015. Der Preis bezieht sich
auf die Abgabe an industrielle Abnehmer mit einem Jahresverbrauch von 100.000 GJ bis unter .000.000 GJ, einschlieBlich Verbrauchssteuern, ohne Mehrwertsteuer [3].
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Bild 2: Systemgrenze der durchgefiihrten Okobilanzierung von lufthartenden duktilen Schmiedestahlen. Im Rahmen der Studie wurde ein 2-Kilogramm-Bauteil

(Federbugel) bilanziert. Fur die Stahlerzeugung wurde die Produktion im Elektrolichtbogenofen mit unterschiedlichen Schrottanteilen verglichen. Die Studie endet

nach der letzten Warmbehandlung; Endfertigung, Gebrauch und End-of-Life wurden nicht betrachtet, alle Bilder: Autor

VORTEILE UND GRENZEN LUFTHARTENDER STAHLE
Vergutungsstahle sind in der Massivumformung allgegen-
wartig und machen den groften Anteil an verwendeten
Stahlen aus. Obwohl Alternativen schon seit langer Zeit
erforschtwerden, wie beispielsweise ausscheidungshartende
ferritisch-perlitische Stahle (AFP) oder lufthartende Bainite [8,
9], suchen Wissenschaftler und Ingenieure immer noch nach
neuen Werkstoffen, die eine verklrzte Warmebehandlung und
damit Prozessroute ermdglichen.

Die kurzlich entwickelten luftgeharteten duktilen Schmie-
destahle schaffen den Spagat zwischen sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften und einer einfachen Prozessroute, da
sie durch die AbkUhlung an der Luft aus der Schmiedehitze ein
martensitisches Gefluge erhalten. Dies wird durch den Zusatz
von 4 Prozent Mangan und anderen Legierungselementen
erreicht, um die diffusionsgesteuerte Phasenumwandlung
zu verzogern. Wahrend bei Vergutungsstahlen nach dem
Abschrecken eine Anlassbehandlung durchgefuhrt werden
muss, um den durch die erzwungene Kohlenstofflosung sehr
sproden Martensit in einen technisch belastbaren Werkstoff
mit fein ausgeschiedenen Karbiden umzuwandeln, erhalten

die lufthartenden Stahle ihr endgultiges Geflge direkt durch
die AbkUhlung aus der Schmiedehitze.

Wahrend sowohl AFP-Stahle als auch lufthartende bainitische
Guten mittlerweile weit verbreitet sind [9], wurden die LHD-
Stahle erst kurzlich mit einer Werkstoffnummer erfasst und
befinden sich somitin der Eintrittsphase in den Markt. Die LHD-
Stahle erreichen im luftgeharteten Zustand Streckgrenzen
und Zugfestigkeiten von 900 beziehungsweise 1.300 MPa, bei
Gleichmalidehnungen grofRer funf Prozent. Ein grofRer Erfolg
des letzten Entwicklungsprojekts war das Anheben der Kerb-
schlagarbeit auf Werte zwischen 50 und 80 Joule [6]; bisher
war die industrielle Anwendung durch Kerbschlagarbeiten
kleiner 30 Joule beeintrachtigt. Neben den statischen sind
auch die zyklischen Eigenschaften der neuen StahlgUte viel-
versprechend. In ersten Bauteilversuchen konnte nachge-
wiesen werden, dass die zyklische Festigkeit mehr als doppelt
so hoch ist wie bei Referenzbauteilen [6]. Nachdem die tech-
nologische Eignung der Werkstoffe nachgewiesen ist, stellt
sich die Frage, wie grofd die erwartbare Einsparung an CO,-
Emissionen sein wird. Zwar werden durch die wegfallende
Warmebehandlung grofse Mengen an Erdgas und CO,-Emis-
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sionen eingespart, allerdings betragt der Legierungsgehalt
der neuen Stahle mehr als funf Prozent.

OKOBILANZIERUNG VON LHD-STAHLEN

Um diese Frage zu beantworten, wurde eine Studie unter
Leitung des ANTS fur ein konkretes Schmiedebauteil durch-
gefuhrt. Die Studie zeigte auf dass das Wegfallen der Ver-
gutungsbehandlung einen signifikanten Einfluss auf die CO,-
Bilanz des Bauteils haben kann [10, 11]. Eine Okobilanz (LCA)
wurde an einem geschmiedeten Federbugel durchgefuhrt, um
den Carbon-Footprint (CF) der hergestellten Schmiedestulcke
zu bewerten. Dabei wurden die Stahlherstellung der verschie-
denen Legierungen (Werkstoffebene), die verkurzte Warme-
behandlung (Prozessebene) und das Gewichtsreduktions-
potenzial (Produktebene) der LHD-Stahle betrachtet (Bild 2).
Die Ergebnisse zeigen, dass Anderungen auf der Prozess- und
Produktebene den CF verringern kdénnen, auch wenn Ande-
rungen auf der Materialebene nicht direkt vorteilhaft sind. In
der untersuchten Fallstudie wurden Bauteile aus den neuen
LHD-Stahlen mit denen aus zwei Referenz-Vergutungsstahlen
verglichen. Die LHD-Stahle weisen auf der Werkstoffebene
keine verringerten Kohlenstoffemissionen auf, aber nach der
abschliefenden Warmebehandlung weisen die LHD-Stahle
deutlich geringere CO,-Aquivalente auf (-21,6 Prozent bezie-
hungsweise -171 Prozent, je nach Referenzwerkstoff).

FAZIT

Um zukulnftig besser gegenuber stark fluktuierenden Kosten
durch grofle Schwankungen im Gaspreis gewappnet zu sein,
sollten Entwicklungen im Bereich Werkstoff und Prozesse mit
verringertem Ressourcenverbrauch weiter vorangetrieben
werden. Neben verringerten Umwelteinwirkungen sorgt dies
auch fur eine grolkere wirtschaftliche Stabilitat. Lufthartende
duktile Schmiedestahle sind eine vielversprechende neue
Werkstoffklasse, die eine einfache Prozessroute und grofRe
Potenziale zur Reduktion von CO,-Emissionen und Einspa-
rung von Erdgas bieten. Die LHD-Stahle sind sowohl im Labor-
als auch im industriellen MaRstab produziert und getestet
worden. Wie die Vorarbeiten belegen, steht einer Serienferti-
gung nichts mehrim Wege.

MasSiVUMFORMUNG | MAI 2023

IM FOKUS

-@

[1]: Ade, H: Eine energieintensive energieeffiziente Branche.
massivVUMFORMUNG Oktober 20171, S. 52 - 54

[2]: Hain, T: Massive Ausweitung der Emissionsauflagen fur
Schmieden droht, massivUMFORMUNG, Dezember 2022,
S.24-26

[3]: Destatis: Daten zur Energiepreisentwicklung — Lange
Reihen von Januar 2005 bis Januar 2023, 2023

[4]: Raedt, H-W. Klimapfad Massivumformung - Wege zu
CO2-freien Komponenten, massivUMFORMUNG Dezember
2022,S.16 - 21

[5]: Stieben, A; Bleck, W,; Schonborn S Lufthartender duktiler
Stahl mit mittlerem Mangangehalt fur die Massivumforming.
massivVUMFORMUNG, 9 2016, S. 50 - 55

[6]: Gramlich, A; Schénborn, S; Schmied|, T; Baumgartner, J.;
Krupp, U: massivUMFORMUNG 14 (2021) 2, S. 64 - 69

[7]: Bleck, W, Keul, C; Zeislmair, Barbara: Entwicklung eines
hoherfesten  mikrolegierten  ausscheidungshartenden
ferritisch/perlitischen Schmiedestahls AFP-M. Schmiede-
Journal, (2010) 1,S. 42 - 44

[8]: Keul, C; Urban, M; Back, A; Hirt, G, Bleck, W. Entwicklung
eines hochfesten duktilen bainitischen (HDB) Stahls fur
hochbeanspruchte Schmiedebauteile. Schmiedelournal
(2012)1,S. 28 - 31

[9]: Florian, J. C; Gervelmeyer, J: Gruner Stahl fur nachhaltige
Anwendungen. Ingenieur Forum, 2 (2022), S. 54

[10]: Hagedorn, W, Gramlich, A; Greiff, K; Krupp, U. Alloy and
process design of forging steels for better environmental
performance. 34 (2022), DOI:101016/j.susmat.2022.e00509

[11]: Gramlich, A; Hagedorn, W, Greiff, K; Krupp, U.: Aircooling
martensites — the future of carbon neutral steel forgings?
Advanced Engineering Materials, 2023, DOI. 101002/
adem.202201931

31



IM FOKUS

Nachhaltige Iribosysteme
fur die Kaltmassivumformung

Das Bundes-Klimaschutzgesetz, der European Green Deal und nicht zuletzt die Beschlisse
der UN-Klimakonferenz vom November 2022 in Sharm el-Sheikh - die Vereinbarungen zu
Klimaschutzzielen werden konkreter und ambitionierter. In allen Wirtschaftssektoren ist
flr die angestrebte Klimaneutralitt eine beschleunigte Reduzierung von COo-Aquivalenten
erforderlich. Dies gilt selbstverstandlich auch fur die Massivumformung. Wahrend neben
dem Umformprozess selbst vor allem die Produktion des Halbzeugmaterials sowie \Warme-
behandlungen entlang der Prozessroute im Fokus stehen, durfen auch die weiteren Pro-
zessschritte wie die Oberflachenbehandlung der Halbzeuge nicht unbertcksichtigt bleiben.

FUr die Erfassung der Relevanz dieses Prozessschritts ist dabei zunachst die Datener-
mittlung ein wichtiger Baustein. Bei gegenwartiger Betrachtung wird bereits klar, dass der
Einsatz von Einschicht-Schmiersystemen ein sehr hohes Potenzial zur Reduzierung des
Product Carbon Footprints (PCF) massivumgeformter Bauteile besitzt.
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Jeder Wirtschaftsbereich muss sich damit auseinandersetzen,
wie die Reduzierung der CO,-Emissionen bis hin zur CO,-Neu-
tralitat erreicht werden kann. Dies gilt nicht zuletzt auch fur die
energieintensive Branche der Massivumformung, weshalb 2020
die Industrieinitiative ,NOCARBforging2050” des Industriever-
bands Massivumformung e.V. (IMU) ins Leben gerufen wurde
[1]. Ein wesentlicher Ansatzpunkt ist dabei die Erfassung bezie-
hungsweise Berechnung des PCF fur massivumgeformte Teile.
Hierzu wurde im Rahmen der ersten Phase des Projekts bereits
das Forging Footprint Reduction Tool FRED als Webanwendung
entwickelt [2].

PRODUCT CARBON FOOTPRINT ENTLANG

DER PROZESSKETTE

Bei den Berechnungen zu den PCFs (kalt-)massivumgeformter
Bauteile stellt man schnell fest, dass der Hauptteil an CO»-Aqui-
valenten bei der Herstellung der Halbzeuge anfallt. Bereits in
den 1980er-Jahren gab es Abschatzungen, dass der Anteil des
Halbzeugs am Gesamt-Energieeinsatz zur Bauteilherstellung bei
rund zwei Dritteln liegt [3]. Die aktuellen Berechnungen durch
FRED bestatigen dies, tatsachlich ist der Anteil sogar eher noch
hoher [4], vor allem aufgrund der (oft mehrfachen) Warmebe-
handlungen entlang des Fertigungsprozesses.

Die Umformung selbst hat hingegen einen vergleichsweisen
geringen Anteil am PCF, worin eine Starke der Kaltumformung
gegenuber anderen Verfahren liegt. Allerdings kébnnen zwischen
den einzelnen Stadien auch Zwischen-Warmebehandlungen
erforderlich werden, die diesen Vorteil zum Teil relativieren.
Vor allem relativiert sich dieser Vorteil bisher aber dadurch,
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dass die Kaltumformung immer eine mehr oder weniger auf-
wendige Oberflachen-Vorbehandlung der Halbzeuge erfordert.
Und ,aufwendig” bedeutet unter anderem auch einen nicht
unerheblichen Energieaufwand, so dass dieser Prozessschritt
schon heutzutage durchaus Relevanz besitzt. In Zukunft wird
ihm im Zuge der unweigerlich anstehenden PCF-Reduktions-
malnahmen in anderen Prozessschritten automatisch noch
grofieres Gewicht zukommen, bis hin zum geplanten Einsatz von
grinem Stahl [5] wodurch die Oberflachenvorbehandlung zum
Haupt-CO,-Emittenten in der Prozesskette werden kann (Bild 1).
Es gibt also sehr gute Grunde, weshalb sich die ZWEZCHEMIE
schon seit Jahren intensiv mit der Entwicklung nachhaltigerer
Schmierstoffsysteme auseinandersetzt.

Vor der Evaluierung dieses Reduktionspotenzials muss jedoch
der Ist-Zustand erfasst werden. Hierfur findet sich in FRED eine
Datenbank mit Durchschnittswerten der Branche. Eine auf die
spezifische Anlage und das Bauteil-Spektrum eines Umform-
betriebs bezogene vollstandige Erfassung des tatsachlichen
Energieverbrauchs der Halbzeug-Vorbehandlung existiert bis-
her jedoch noch nicht. Im Zuge der zunehmenden Zertifizie-
rung nach ISO 50007, aber auch der Notwendigkeit zur Erstel-
lung von Nachhaltigkeits-Reports (ESG) wird dies eher kurz- als
mittelfristig eine wichtige MalRnahme in vielen Betrieben der
Branche werden. Doch auch wenn die konkrete Erfassung der
CO,-Emission dieses Fertigungsabschnitts in den allermeisten
Fallen erst noch ansteht, so heifst dies nicht, dass man sich nicht
jetzt schon damit auseinandersetzen sollte, wie und an welchen
Stellen energieeinsparende Mallnahmen umgesetzt werden
kénnen.
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Die Fertigung von Bauteilen in der Massenproduktion durch
Kaltmassivumformung bietet zwar bereits prinzipiell Vorteile
in Bezug auf die Energiebilanz, allerdings ist sie meist zwin-
gend auf den Einsatz von leistungsfahigen und auf den Pro-
zess abgestimmten Schmierstoffsystemen angewiesen. Nach
wie vor stellt im Bereich niedriglegierter Stahle das seit Jahr-
zehnten bewahrte System aus einer anorganischen, kristal-
linen Konversionsschicht (Zinkphosphat) und einem Schmier-
stoff, meist auf Basis von Seifen oder Festschmierstoffen
sowie zunehmend auch Polymeren, den Stand der Technik
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dar [6], [7]. Die typische Prozessfolge fur die konventionelle
Behandlung von Halbzeugen aus Stahl lasst sich dabei grob
in die Bereiche Reinigung, Konversionsschichtbildung und
Schmierstoffbeschichtung unterteilen (Bild 2).

Zunachst naheliegende MalRnahmen zur Energieeinsparung
in diesem Prozess stellen sich bei genauerer Betrachtung
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Schmierstoff ZWEZ-Lube MD / PD

Typ. Badparameter:

Konzentration: 8 — 12 % Feststoffgehalt
Temperatur: 65 - 75°C

Tauchzeit: 3 - 5 Min.

nigung fuhren, die die Leistungsfahigkeit des anschlieRend
aufgebrachten Schmierstoffsystems erheblich reduziert. Das
provoziert Folgeschaden und bedingt hohe Kosten sowie einen
erhohten Energieeinsatz durch erforderliche Neubeschichtung
der Halbzeuge. Zwar kdénnen bestimmte Einzelmalinahmen
bei bestehenden Anlagen beziehungsweise Prozessen wie
beispielsweise eine effizientere Trocknung gewisse Einspa-
rungen bewirken, doch im Hinblick auf eine signifikante Absen-
kung des PCF fur die Halbzeug-Vorbehandlung ist eine umfas-
sende Anpassung wesentlich zielfuhrender.

Schon seit vielen Jahren wird im Rahmen diverser Forschungs-
projekte [8], [?], aber auch im Zuge gezielter Optimierungsmal-
nahmen im industriellen Umfeld die Zielsetzung formuliert,
konventionelle Schmierstoffsysteme mit Konversionsschicht
durch umweltfreundlichere Varianten zu ersetzen, die auch
aus okonomischer Sicht Vorteile bieten, zum Beispiel einen
hoéheren Durchsatz durch kurzere Prozessfolgen sowie redu-
zierte Chemiekosten.

EINSCHICHT-SCHMIERSTOFFSYSTEME

Im Zuge dieser Nachfrage wurden so in den letzten Jahren
hochleistungsfahige  Einschicht-Schmierstoffsysteme ent-
wickelt und auf den Markt gebracht. Diese basieren mehr-
heitlich auf Festschmierstoffen wie Molybdandisulfid (MoS5)
oder zunehmend auch Polymeren [10], [11]. Sie werden Uber-
wiegend in einem ,Ein-Topf-Tauchverfahren” appliziert (Bild 3).
Dabei erfolgt die Reinigung mechanisch durch Strahlen statt
chemisch und die Halbzeuge werden ohne weitere Vorbehand-
lung direkt in das Schmierstoffbad getaucht und nach der Ent-
nahme mit Warmluft-Unterstitzung getrocknet. Die in Bild 2
ersichtliche mehrfache Chargenerwarmung in den jeweiligen
Aktivbadern, die prinzipbedingt einen hohen Energieeinsatz
erfordert [12], entfallt damit.
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Trocknung mit Warmluft

Bild 3: Applikation von
Einschichtschmierstoffenim
Tauchverfahren

Eine noch bessere Energieausnutzung und folglich einen noch
niedrigeren PCF fUr die Halbzeugbeschichtung bietet die Inline-
Applikation der Einschicht-Schmierstoffe (Bild 4). Zum einen ist
eine induktive Vorwarmung der Halbzeuge energieeffizienter
als die konvektive Trocknung beschichteter Halbzeuge mittels
Warmluft. Zum anderen sind ein geringeres Badvolumen und
eine niedrigere Badtemperatur ausreichend.

Tatsachlich haben die aktuellen Einschichtschmierstoffe auf
Basis von MoS; und Polymeren im Rahmen des vom Unter-
nehmen eingefuhrten Short Lubrication System (SLS) auch in
der industriellen Praxis bereits bewiesen, dass sie konventio-
nelle Tribosysteme bei anspruchsvollen, zum Teil mehrstufigen
Umformoperationen ersetzen konnen. Doch trotz der diversen
offensichtlichen Vorteile haben sie bisher noch keine grofere
Verbreitung gefunden. Ein Grund dUrfte die Vorgabe bei Einfuh-
rung konversionsschichtfreier Schmierstoffe sein, ausnahms-
los alle im Betrieb durchgefuhrten Umformprozesse mit diesem
alternativen System umzusetzen. So sollen bei folgenden
Schritten moglichst keine oder zumindest weniger aufwendige
Anpassungen vorgenommen werden mussen: im Bereich der
Material-Vorbehandlung, der nachgelagerten Prozessschritte,
der Werkzeuge (inklusive deren Beschichtung), der Prazision
in Bezug auf Geometrie oder der Auslegung des Stadiengangs
bei mehrstufigen Umformoperationen.

Diese Vorgaben sind aus Sicht des Umformbetriebs nachvoll-
ziehbar, stellen fur die Einschicht-Schmierstoffsysteme aber
fallweise eine Hurde dar, die nicht ohne Weiteres tuberwunden
werden kann. Vor dem Hintergrund, dass durch den Einsatz von
Einschichtschmierstoffen im Rahmen des SLS-Verfahrens eine
Senkung des PCF-Anteils der Oberflachenbehandlung um zwei
Drittel realistisch ist (Bild 1), mUssen jedoch auch Anpassungen
in den oben genannten Bereichen in Erwagung gezogen
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Uberfluten oder
Intervallspriihen

Induktives Erwdrmen
der Teile auf ca. 120 °C

Vorratsbehdlter

<

Schmierstoff ZWEZ-Lube MD / PD

Konzentration: 8 — 12 % Feststoffgehalt
Temperatur: 25 - 60 °C

werden: Unter Einbeziehung der lokalen Belastung des Tribo-
systems als Faktor fur die Auslegung des Stadiengangs bei
mehrstufigen Operationen kdénnten beispielsweise konver-
sionsschichtfreie Tribosysteme prozesssicher verwendet
werden, die zuvor gerade nicht (oder nur mit erheblichem Ver-
schleil? der Werkzeuge) eingesetzt werden konnten. Ist es nicht
moglich, identifizierte kritische Zonen ganzlich zu eliminieren,
so ware gegebenenfalls der Einsatz einer gezielten Minimal-
mengenschmierung hilfreich.

Trockenzone
ggf. mit Warmluftunterstiitzung

Bild 4: Applikation von Einschicht-
schmierstoffen im Inline-Verfahren

Einen weiteren Ansatz zur ,Unterstutzung” eines Schmierstoff-
systems stellt die Optimierung der ,anderen Seite” des Tribo-
systems dar. So kann die Einfuhrung eines beschichteten Werk-
zeugs den Einsatz eines Einschichtschmierstoffs ermoglichen
- der bei unbeschichteten Werkzeugen nicht prozesssicher
eingesetzt werden kann. Bei derartigen MalRnahmen kénnen
der erhdhte Aufwand sowie die Mehrkosten im Bereich der
Werkzeuge mit erheblichen Energieeinsparungen in der Vorbe-
handlung belohnt werden.

sehr hoch

Umformgrad
hoch

ZWEZ-Coat 2025
+ZWEZ-Lube Z / PD

ZWEZ-
o
= Lube AX
Hy )
E > Bild 5: Auswahl geeigneter
70 100 150 200 250 300 350 400 450 Schmierstoffsysteme fur die

Harte der Aluminiumlegierung (HB)
AW 2000 AW 7000

AW 1000 AW 3000 AW 5000 AW 6000

Kaltumformung von Aluminium
an Hand der Legierung und des
Umformgrads
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Der BOHLER Warmarbeitsstahl
fur hochste Anforderungen

Neben dem hervorragenden Zdhigkeitspotential des W360 ISOBLOC zeichnet sich der
Werkstoff vor allem durch die hohe thermische Bestdndigkeit aus. Diese spiegelt sich sowohl
im hohen Warmhdrteniveau als auch in dessen Stabilitdt unter thermischer Beanspruchung
wider. Diese im W360 ISOBLOC kombinierten Werkstoffeigenschaften

gewdhrleisten einen hohen Widerstand gegen thermische Ermidung und Gewaltbruch.

Eigenschaften, welche die Lebensdauer ihres Werkzeuges erheblich verldngern.
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Der Einsatz leistungsfahiger Einschicht-Schmierstoffsysteme
bietet nicht nur bei Normalstahl, sondern auch bei hochle-
gierten Stahlen und Nichteisenmetallen Vorteile: Obwohl die
hoheren Festigkeiten und die reduzierte Warmeleitfahigkeit
hochlegierter Stahle hdhere tribologischen Lasten in Form
erhdohter Kontaktnormalspannungen und Umformtempera-
turen mit sich bringen [13], konnten unter produktionsnahen
Bedingungen sowohl mit Polymer- wie mit MoS,-basierten
Schmierstoffen auch ohne Oxalat insgesamt mehrere Hundert
Teile ohne Anzeichen von Verschleils umgeformt werden [14]. Es
existieren also schon heute praxistaugliche Einschichtschmier-
stoffsysteme zur Kaltumformung rostfreier Stahle, wobei noch
mehr als bei niedriglegierten Stahlen die Faktoren Werkstoff,
Umformgrad und Werkzeugbeschichtung im Einzelfall zu
prufen und gegebenenfalls anzupassen sind.

ENTWICKLUNG BEI ALUMINIUM

Im Gegensatz zu hochlegierten Stahlen sind die tribologi-
schen Lasten bei Aluminiumwerkstoffen eher niedriger als
bei Normalstahl. Bauteile fur den Automotive-Sektor mussen
dennoch eine hohe mechanische Festigkeit und statische wie
dynamische Belastbarkeit aufweisen, die durch Legierungs-
elemente wie Magnesium und Silicium erreicht werden. Damit
Bauteile nach dem Umformen eine definierte Harte annehmen,
werden daher bevorzugt aushartbare Aluminiumlegierungen
der Reihe EN AW 6xxx eingesetzt. Insgesamt unterscheiden
sich die verschiedenen Aluminiumwerkstoffe, mehr noch als
bei Stahl, in ihren mechanischen Eigenschaften, so dass bei
der Wahl des geeigneten Schmierstoffsystems neben dem
Umformgrad besonderes Augenmerk auf die jeweilige Alumi-
niumlegierung gelegt werden muss.

In den vergangenen Jahren wurden umfangreiche Untersu-
chungen zur Entwicklung leistungsfahiger Schmierstoffsys-
teme fur die jeweiligen Anspruchskollektive durchgefuhrt [15],
[16]. Dies fUhrte im Ergebnis zu Produkten, die das gesamte

Anforderungsspektrum bezuglich Aluminiumlegierungen und
Umformprozesse abdecken (Bild 5). So wurde fur die Kaltum-
formung niedriglegierten Aluminiums (EN AW 1xxx) der pas-
tose wasserbasierte Schmierstoff ZWEZ-Lube AX entwickelt,
als weitgehend staubfreie Alternative zu den sonst Ublicher-
weise eingesetzten pulverféormigen Schmierstoffen wie Zink-
stearat. Ein weiterer Vorteil dieses Produkts, das vollkommen
analog durch Auftrommeln appliziert wird, liegt in der ver-
gleichsweisen hoheren Leistungsfahigkeit aufgrund der opti-
mierten Haftung. Diese ermoglicht es, je nach Umformgrad
auch Aluminiumlegierungen der Serie EN AW 6xxx umzufor-
men, vorausgesetzt das Vormaterial ist weichgeglUht.

Ist die Grenze der Leistungsfahigkeit im Auftrommeln appli-
zierbarer Schmierstoffe erreicht, war friher das Aufbringen
einer Konversionsschicht vor der Applikation eines Schmier-
stoffs obligatorisch. Heutzutage kénnen jedoch leistungs-
fahige Polymerschmierstoffe auch ohne Konversionsschicht
anspruchsvolle Umformoperationen ermaoglichen. Diese
Polymerschmierstoffe werden analog zu Stahl-Halbzeugen
im Ein-Bad-Tauchverfahren (Bild 3) oder im Inline-Verfahren
(Bild 4) appliziert. Auch hier ist eine mechanische Vorbe-
handlung empfehlenswert, um neben dem Reinigungseffekt
eine Aufrauhung der Teileoberflache und damit optimierte
Schmierstoffhaftung zu bewirken. Erst wenn hoéherfeste
Aluminiumlegierungen mit hohem Umformgrad umgeformt
werden sollen, kénnen Schmierstoffsysteme erforderlich
sein, die einen Schmierstoff mit einer Konversionsschicht
kombinieren. In diesem Fall hat sich fur Aluminiumwerk-
stoffe Calciumaluminat bewahrt. Dieses Verfahren umfasst
in Analogie zur Phosphatierung bei Stahl eine ganze Reihe
von Prozessschritten (Bild 6). Bei diesem Prozess, bei dem
in der Regel eine Alkaliseife als als Schmierstoff zum Einsatz
kommt, mussen nicht zwangslaufig alle dargestellten Ver-
fahrensschritte wie das alkalische Beizen und anschliefiende
Dekapieren durchgefuhrt werden.
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Vieles spricht dafur, lieber friher als spater auch die Halbzeug-
Vorbehandlung mit in die Nachhaltigkeitsziele aufzunehmen.
Dies erweitert nicht nur kurzfristig die bislang noch recht Uber-
schaubare Datenbasis in FRED, sondern wird mittelfristig einen
signifikanten Anteil der MaRnahmen auf dem Weg zur CO,-neu-
tralen Fertigung kaltumgeformter Bauteile ausmachen.
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Wasserbasierte Schmierstofte
fur eine umweltfreundlichere Produktion

Die zunehmende Bedeutung von Nachhaltigkeit und CO»>-Bepreisung sowie die Frage nach
einem geeigneten Schmierstoff stellt die gesamte Zuliefererbranche vor besondere Her-
ausfarderungen. Aus okologischer und ckonomischer Sicht ist es daher unerlasslich, nach
innovativen Losungen zu suchen, um die inkrementellen Umformverfahren zu revolutionie-
ren und einen grunen Fufabdruck in der Industrie zu hinterlassen. Im Maschinenbau bieten
sich den Experten dabei Moglichkeiten, um zu beweisen, dass sie auch nachhaltig mithalten
konnen und so zukunftsfahig bleiben.
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Die Reduktion des CO,-Ausstolies stellt die Automobilindustrie
seit Jahrzehnten vor grofRe Herausforderungen und gewinnt
aufgrund aktueller 6konomischer, gesellschaftlicher und poli-
tischer Entwicklungen weltweitimmer weiter an Bedeutung.In
Anbetracht der ambitionierten CO,-Ziele des European Green
Deal und der wachsenden wirtschaftlichen Einflussnahme
der CO,-Bepreisung verstarken sich die Forderungen an die
Zulieferer zur Bezifferung des Product Carbon Footprints
(PCF) der gelieferten Komponenten, welcher in zunehmendem
MaRe ausschlaggebend fur die Wahl des Herstellungsver-
fahrens wird. Die Massivumformung spielt bei der Produktion
von Fahrzeugkomponenten bezogen auf Leichtbau, Nachhal-
tigkeit, Genauigkeit und Produktivitat weltweit eine wesent-
liche Rolle. Durch das konsequente Ausnutzen von stoff-
lichem und konstruktivem Leichtbau sowie durch den Einsatz
von umweltfreundlicheren, wasserbasierten Schmierstoffen
kann die Massivumformung innovative Losungen entwickeln
und so malfdgeblich dazu beitragen, den CO,-Fuabdruck und
die Emissionen der gesamten Prozesskette bei akzeptablen
Kosten zu reduzieren [1], [2].

Die Felss-Gruppe ist Losungsanbieter im Bereich der Kalt-
umformung von metallischen Rohren und Vollmaterialien fur
die Automobilindustrie. Als etablierter Leichtbauexperte legt
sie den Fokus auf Identifizierung und Umsetzung der jeweils
individuellen, optimalen sowie nachhaltigen Lésung, und
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wendet sie auf die Produktentwicklung an, Uber die Maschinen
bis zum fertigen Bauteil in der Komponentenfertigung. Ange-
sichts der zunehmenden Wichtigkeit der umwelttechnischen
Aspekte bundelte das Unternehmen die Entwicklungsres-
sourcen der letzten Jahre sehr stark auf die Generierung von
Kundenvorteilen, die gezielt als Innovationstreiber genutzt
wurden. Dies resultierte in ganzlich neuen Umformverfahren
sowie der Weiterentwicklung der bestehenden Kerntechno-
logien Rundkneten und Axialformen, unter anderem durch den
nun moglichen Einsatz von wasserbasierten Schmierstoffen.

Das Uberwiegend bei Raumtemperatur durchgefiuhrte Rund-
kneten und Axialformen unterscheidet sich von den klassi-
schen Kaltumformverfahren dahingehend, dass der Umform-
prozessundsomitauchdie Umformunginkrementellverlaufen.
Wahrend der inkrementellen Umformung erfolgt keine stetige
Werkzeugbewegung. Dadurch besteht wahrend des Umform-
prozesses kein kontinuierlicher Kontakt zwischen Werkzeug
und Werkstlck, sodass die Umformzone regelmaliig nach-
geschmiert werden kann. Ein Schmierstoffversagen aufgrund
der fur Kaltumformverfahren typischen hohen Kontaktspan-
nungen und deutlichen Oberflachenvergréferung kann somit
nahezu ausgeschlossen werden. Fur den Einsatz von wasser-
basierten, komplett olfreien Schmierstoffen beim Axialformen
stellt diese Eigenschaft einen enormen technischen Vorteil
dar. Beim Rundkneten sind die Anforderungen an die Schmier-
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Bild 1: Das Prinzip des Axialformens (links) — Kraftverlauf bei Axialformen mit Frequenzmodulation (rechts)

leistung gering, da die Umformwerkzeuge vollstandig vom
Werkstuck abgehoben werden und der effektive Werkzeug-
hub lediglich in einem Bereich von 0,25 bis 1,5 Millimeter variiert,
sodass eine Schmierung am Werkstuck selbst nicht zwingend
erforderlich ist. Allerdings muss bei diesem Verfahren zur
Temperaturstabilisierung und Reinigung des Werkzeuges mit
dem Abtransport von Metallpartikeln, eine starke Kihlung des
Arbeitsraumes, der Werkzeuge und der Umformzone durch
die UmspUlung mit dem Schmierstoff erfolgen. Da die Erbrin-
gung und Aufrechterhaltung der Schmierleistung unter den
hoheren Prozesskraften als wesentlich kritischer gegenuber
den Anforderungen als Kuhl- und Reinigungsmedium erachtet
werden, priorisierte das Unternehmen den Entwicklungsfokus
der wasserbasierten Schmierstoffe auf den Einsatz bei Axial-
umformprozessen, deren Prozessgrenzen wesentlich von der
Schmierleistung abhangig sind.

Das Axialformen kann als inkrementelles Umformverfahren
ausgefuhrt werden und funktioniert nach einem recht ein-
fachen Prinzip, das in Bild 1 dargestellt ist: Ein Verzahnungs-
werkzeug, beispielsweise eine Matrize, formt in axialer Rich-
tung die Verzahnung auf ein hohles oder massives Bauteil

auf Die aufgebrachte Verzahnung ist dabei hochprazise, da
alle Zahne gleichzeitig durch ein einteiliges Werkzeug mit
entsprechender Negativkontur direkt auf dem Bauteil erzeugt
werden. Das hier beschriebene Axialformen erfolgt inkremen-
tell und unterscheidet sich vom konventionellen Axialformen
durch die frequenzmodulierte Bewegung des Umformwerk-
zeugs. Dabei besteht der Umformprozess aus einer stetigen
Wiederholung eines Vorhubs, der die eigentliche Umformung
des Werkstlcks bewirkt, und einem darauffolgenden, gering-
fugig kurzeren Ruckhub. Wahrend des Ruckhubs besteht kein
Kontakt zwischen Werkzeug und Umformzone, wodurch eine
Nachschmierung der Umformzone ermoglicht wird, die einem
Schmierfilmabriss entgegenwirkt. Somit kdnnen die Reibungs-
krafte im Vergleich zum konventionellen Axialformen um bis
zu 30 Prozent reduziert werden. Entsprechend ist der Einsatz
der Frequenzmodulation insbesondere fur die Fertigung einer
Verzahnung auf langen, dunnwandigen Bauteilen geeignet,
ohne zum typischen Stauchen oder Ausknicken des Bauteils zu
fUhren.

Fur den Einsatz von wasserbasierten Schmierstoffen beim
Axialformen mussen diese neben den allgemeinen Voraus-
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Bild 2: Ermittelte Umformkrafte wasserbasierter Schmierstoffe im Vergleich zum Standardél (links) - Rotorwelle fur die Betrachtung der gesamten Prozesskette (rechts)

setzungen, wie gesundheitlicher Unbedenklichkeit, Umwelt-
vertraglichkeit sowie der Bestandigkeit von Werkstlck und
Werkzeug gegen Korrosion, auch die hdheren Anforderungen
wahrend des gesamten Umformprozesses erfullen [3]. Selbst
etablierte Standarddle, die auf Mineraldl mit hinzugefugten
Additiven basieren, werden nicht immer den Forderungen
nach einem niedrigen Reibungskoeffizienten und einer
Bestandigkeit des Schmierfilms unter hdheren Kontaktspan-
nungen gerecht. DarUber hinaus erfordert das Felss-Axial-
formen eine niedrige Viskositat des Schmierstoffs, um eine
Benetzung der Umformzone in der kurzen Zeit des Ruckhubs
zu gewahrleisten. Inwiefern wasserbasierte Schmierstoffe
die bendtigten Eigenschaften unter den vorherrschenden
Prozessbedingungen aufrechterhalten kénnen, muss
zunachst in einer experimentellen Untersuchungsreihe
ermittelt werden.

In Zusammenarbeit mit verschiedenen Schmierstoffher-
stellern wurden drei wasserbasierte, vollstandig olfreie
Schmierstoffe auf Polymerbasis entwickelt, die in unter-
schiedlichsten Konzentrationen einem Standardél in ihrer
Eignung zum Axialformen gegenubergestellt wurden. Als
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reprasentativer Umformprozess fur die Erprobung wurde die
Herstellung einer AufRenverzahnung mit einem Modul von 1,5
am Werkstoff 42CrMo4+QT durch Axialformen mittels einer
Standardfrequenzmodulation gewahlt und unter Betrach-
tung der Kraftverlaufe verglichen und bewertet. Neben
der mehrfachen Variation der jeweiligen Konzentrationen
der wasserbasierten Schmierstoffe, um das gunstigste
Mischungsverhaltnis fur den Umformprozess zu ermitteln,
erfolgte nach jeder VersuchsdurchfUhrung eine Anpassung
der Additive durch die Schmierstoffhersteller zur Verbesse-
rung der zuvor festgestellten Defizite.

Der in Bild 1 rechts dargestellte Kraftverlauf zeigt das beste
durch wasserbasierten Schmierstoff erreichte Ergebnis im
Vergleich zum Standardoél. Da das Felss-Axialformen Uber-
wiegend mit Frequenzmodulation durchgefthrt wird, unter-
teilt sich der Kraftverlauf in mehrere Sequenzen des Vor- und
Ruckhubs, die sich durch das Vorzeichen unterscheiden.
Wahrend beim Vorhub ein klassischer Umformprozess mit
einer positiven Kraft- beziehungsweise Druckkomponente
der Umformkraft zu finden ist, wirken beim RUckhub bei
der Abhebung der Matrize von der Umformzone lediglich
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Station1  Station2  Station3  Station4  Station5
Rundkneten Axialformen Rundkneten Rundkneten Axialformen

Station 9  Station 10
Harten Schleifen

Station 8
Waschen

Station 7
Drehen

Station 6
Waschen

Bild 3: Optimierte Prozesskette zur Herstellung einer hohlen Rotorwelle durch Rundkneten und Axialformen mit hervorgehobenen Reduktionspotenzial durch den

Einsatz von wasserbasierten Schmierstoffen

die Reibungskrafte zwischen Werkzeug und Bauteil, die die
negativen Komponenten des Kraftverlaufes hervorrufen. Je
niedriger der Reibungskoeffizient des Schmiermittels, desto
geringer fallen die Reibungskrafte wahrend des RUckhubs
und die Minima im Kraftverlauf aus. Im Rahmen dieser experi-
mentellen Untersuchung wurde ermittelt, dass im Gegensatz
zum Standardoél das neu entwickelte Felss Eco Lube nicht
nur einen niedrigeren Reibungskoeffizienten bietet, sondern
diesen bereits bei einer geringen Losungskonzentration von
nur 16 Prozent aufweist (Bild 2, links). Somit konnte mit dem
Felss Eco Lube eine signifikante Kraftreduzierung im Vorhub
um 15 Prozent und 45 Prozent im Ruckhub erreicht werden,
was in einer niedrigeren Werkzeugbelastung bei gleichzei-
tiger Standzeiterhohung der Werkzeuge resultiert, und sich
maldgeblich positiv in der TCO-Berechnung niederschlagt.
Die beiden weiteren betrachteten wasserbasierten Schmier-
stoffe wiesen auch nach Anpassung der Additive erhdhte
Umformkrafte auf oder bendtigten zur Gewahrleistung eines
sicheren Prozessablaufes eine deutlich héhere Konzentra-
tion und wurden als Uberwiegend ungeeignet erachtet.

Neben den o6kologischen sowie den wahrend der Erpro-
bung ermittelten prozesstechnischen Vorteilen beim Einsatz
von wasserbasierten Schmierstoffen wurde weiterhin eine

Betrachtung moglicher wirtschaftlicher Vorteile durchgefuhrt
und anhand einer gesamten Prozesskette eines Bauteils
analysiert. FUr diese Abschatzung wurde der bereits opti-
mierte Fertigungsprozess der Rotorwelle aus Bild 2 rechts
herangezogen. Hier konnte bereits durch die Anpassung des
Designs — hohl statt voll — mittels der Herstellung durch Rund-
kneten und Axialformen eine Gewichtsersparnis von 24 Kilo-
gramm, beziehungsweise 58 Prozent erzielt werden. Mit dem
zusatzlichen operationsubergreifenden Einsatz der wasser-
basierten Schmierstoffe, sowohl bei den umformtechnischen
als auch den spanenden Bearbeitungsschritten, wlrde eine
Entfettung der Bauteile UberflUssig, sodass die zwei Wasch-
operationen aus der Prozesskette nach Bild 3 entfallen
konnten. Eine solche Optimierung mit der signifikanten Verkur-
zung der Prozesskette ist unmittelbar mit den Energiekosten
verbunden und fuhrt zu einer erheblichen Verringerung des
CO,-FuRabrucks, der Verklrzung der Fertigungszeit sowie zu
einer Reduzierung der Erstinvestition um zirka. sieben Prozent.

Hinsichtlich der Beschaffungs- und Entsorgungskosten sind
weitere wirtschaftliche Potenziale im Einsatz wasserba-
sierter Schmierstoffe festzustellen. Im Gegensatz zum Stan-
dardél wird der wasserbasierte Schmierstoff beim Umform-
prozess nur verdunnt und entsprechend der Konzentration
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Preisvergleich Fertigmischung/Axialformen

Produkt Preis pro Liter (%) Konzentration (%) Mischungspreis (%/Liter)
Standardél 100 100 100
Produkt 1 168 25 42
Felss Eco Lube 261 16 n,8
Produkt 3 883 20 176,6

Bild 4: Kostenvergleich zwischen Standardol und wasserbasierten Schmierstoffen

als Mischung aus einem definierten Wasseranteil und dem —
Schmierstoffkonzentrat mit dem Korrosionsschutz einge-
setzt. [17 Wurm, T, Busse, A, Raedt, H-W. Initiative Massiver
Leichtbau - Phase III: Werkstofflicher Leichtbau fur Hybrid-
Derin Bild 4 dargestellte direkte Kostenvergleich zeigt dement- Pkw und schweren Lkw, ATZ Automobiltech Z 121, S16 — 23
sprechend, dass die Beschaffungskosten des wasserbasier- (2019), https://doi.org/101007/s35148-018-0236-8

ten Schmierstoffkonzentrates die des Standarddls deutlich
Ubersteigen, jedoch die Beschaffungskosten aufgrund der [2] Raedt, H-W. Klimapfad Massivumformung — Wege zu
sehr geringen bendtigten Konzentration signifikant sinken. CO,-freien Komponenten, ATZ Automobiltech Z 124, S.26 - 31
Der ausgewiesene Schmierstoffpreis der 16-prozentigen Kon- (2022), https://doi.org/101007/s35148-022-0831-6

zentration des Felss Eco Lubes bietet somit neben dem Werk-

zeugstand- und Fertigungszeiten zusatzlich einen Beschaf- [3] Fritz, A-H,; Schmutz, J. (eds): Fertigungstechnik, Springer
fungskostenvorteil von zirka 60 Prozent gegenlber dem Vieweg, Berlin, Heidelberg. S1 - 6, S173 — 183 (2022), https://
herkdmmlichen Einsatz des Standardols. doi.org/101007/978-3-662-64875-9

Die mit dem neu entwickelten, wasserbasierten Schmierstoff

Felss Eco Lube ermittelten Untersuchungsergebnisse haben _@
die geforderten Anspruche fUr den Einsatz bei inkrementellen
Umformverfahren wie Rundkneten und Axialformen Uber-
troffen. Insbesondere vor dem Hintergrund der zunehmen-
den Bedeutung von Nachhaltigkeit und CO,-Bepreisung ist
der Einsatz von wasserbasierten Schmierstoffen aus dkolo-
gischer und dkonomischer Sicht dem herkémmlichen Stan-
dardoél vorzuziehen.

Felss System GmbH
DieselstraflRe 2

75203 Kdnigsbach-Stein
Telefon: +49 7232 402-0
E-Mail: info@felss.com
Internet: www.felss.com
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Neuentwickeltes flexibles
Reckwalzen fur kleinere bis
mittlere Losgrolsen

Im vergangenen Jahr hat sich die BANNING GmbH mit der Entwicklung einer
neuen Generation Reckwalzen beschaftigt. Eine erste Walze wurde im Kun-
denauftrag bereits gebaut undist in einem Unternehmen der Medizintechnik/
Implantologie in Betrieb, eine weitere Reckwalze fur Materialdurchmesser bis
100 Millimeter steht kurz vor der Auslieferung.
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Eine hohe Kundennachfrage war der Anstof3 fur die Entwick-
lung einer neuen Reckwalzengeneration. Intern stellten sich
dieVerantwortlichenlangedie Frage, was eine solche Maschine
konnen muss und mit welchen Features die anspruchsvollen
Kunden nach vorne gebracht werden kénnen. Schnell wurde
klar, dass neben der Arbeitsgeschwindigkeit und in deren
Abhéangigkeit den Beruhrzeiten der Werkzeuge auch die
Kompaktheit sowie die Flexibilitat einer solchen Walze eine
wichtige Rolle spielen mussen.

RECKWALZEN NUR FUR GROSSSERIENFERTIGUNG?

Bisher hat sich die Investition einer Reckwalze aufgrund der
hohen Werkzeugkosten und langen RuUstzeiten eigentlich
nur fur GroRRserien gelohnt. Mit dieser Neuentwicklung ist es
gelungen, diese Eigenschaften zu vereinen und ein auflerst
flexibles Umformaggregat zu entwickeln. Ein zweiter wesent-
licher Punkt, der fur eine Neuentwicklung gesprochen hat, war
die Verfugbarkeit von Reckwalzen auf dem Gebrauchtmaschi-
nenmarkt: ,Reckwalzen — manuell und automatisch — werden
immer gesucht, aber der Markt trocknet uns hier regelrecht
aus”, berichtet Peter Bierhalter; Mit-Geschaftsfuhrer des
Unternehmens.
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Tino Kraus

ist Geschaftsfuhrer
der BANNING GmbH
in Reinach BL (Schweiz)

TECHNIK UND AUFBAU

Das Gestell der Reckwalze besteht aus einer massiven Stahl-
konstruktion, bei der der Rahmen von Ober- und Unterwalze
durch Zuganker vorgespannt ist. Die Walzen werden durch
vier Servomotoren angetrieben und erzeugen dabei ein
vergleichsweise hohes Drehmoment bei kleinen Baugrofien.
Die Walzgeschwindigkeit ist variabel, wahrend des Walzpro-
zesses jedoch konstant.

Eine weitere Besonderheit besteht darin, dass Ober- und
Unterwalze getrennt voneinander verstellt werden kénnen.
Ein Walzprozess auferhalb der Zangen-Nullachse ist dabei
moglich und eroéffnet ganz neue Moéglichkeiten der Massen-
vorverteilung.

Die Walzeinheit ist Uberaus wartungsfreundlich: Durch das
Offnen der Zuganker lasst sich die gesamte Walzeinheit
mit Getriebe innerhalb kulrzester Zeit herausnehmen. Das
ermoglicht einen guten Zugang zu allen mechanischen Bau-
teilen. Wartungsintensive Komponenten wie Kupplung und
Bremse entfallen bei dieser Bauart komplett. Die Walzkdrper
sind wassergekuhlt, eine Langenausdehnung in axialer und
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Reckwalze Typ AFR nach Installation beim Kunden

radialer Richtung kann dabei vernachlassigt werden. Die
Walze arbeitet sehr prazise und die Fertigungstoleranzen sind
daher entsprechend niedrig.

Die Werkzeuge oder Walzsegmente sind elektrisch beheizt.
Konstante Oberflachentemperaturen von rund 200 °C sind
in Verbindung mit der hohen Walzgeschwindigkeit speziell
zum Vorformen von Aluminium- oder Titanlegierungen perfekt
geeignet. Der flexible Manipulator, der das Werkstuck durch
die Walzen fuhrt, ist nicht direkt mit der Walze verbunden
oder gekoppelt. Die Signale der Walze und die des Antriebs
des Manipulators werden permanent verrechnet. Das Langen-
wachstum des Walzrohlings wird kompensiert und gibt den
Prozess vor.

BESONDERE MERKMALE DER STEUERUNG

Alle Werte werden in der Steuerung standig miteinander
verglichen. Bei Abweichungen aufierhalb der vorgesehene
Toleranzfenster schaltet die Steuerung den Prozess ab und
schleust das fehlerhafte Teil aus. Die Zange wird Uber einen

offene Seitenansicht

Servoantrieb gespannt und entspannt. Die Greiferkraft kann
dabei reguliert werden. Die Funktion ,Zange drehen” erfolgt
stufenlos ebenfalls Uber einen Servomotor mit Zahnriemen.
Dies hat den Vorteil, dass die Zange in jeder Winkelstellung
gestoppt werden kann.

Die X-Achse und Y-Achse, das heilst die Zangenachse und
der Quertransport, werden Uber einen elektromagnetischen
Antrieb gesteuert und Uber eine lineare Messachse Uber-
wacht. Sollte der Umrichter einmal keine Daten erhalten oder
sollten diese nicht plausibel sein, schaltet die Maschine ab, um
Beschadigungen am Antrieb zu verhindern.

Die Moglichkeit von fast beliebig vielen Umformschritten in
Verbindung mit der vollig flexiblen Startposition auf der Lange
des Rohlings ist fur den Entwickler und Chefingenieur Guy
Vinzant ein unschlagbarer Vorteil gegenuber der bisherigen
Walztechnologie. Die vollautomatische Reckwalze benotigt
kein Fundament und kann als sogenannte ,Fluchtmaschine”
beliebig an jedem Umformaggregat eingesetzt werden.
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* LUBRODAL

v { Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Verschleif3,
‘;,J'. | sorgen fur héchste Bauteilequalitat, erhohte Prozesssicherheit, reduzierte
) Betriebskosten und erméglichen eine geringere Umweltbelastung. Wir stehen
lhnen zur Seite und suchen die bestmogliche Losung fur Thren Umformprozess.

www.fuchs.com/de

MOVING YOUR WORLD N 74
2 ) U B B2 4 ransic FUCHS 18 .
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BECKHOFF CP2215

kompakter Aufbau Parametereinstellung am Bedienpanel, alle Bilder: BANNING GmbH

Spezielle Anhangevorrichtungen erméglichen einen schnellen @
Standortwechsel innerhalb des Unternehmens. Banning GmbH
Angensteinerstralle 6
Die hier vorgestellte neuentwickelte Reckwalze Typ AFR CH-4153 Reinach BL
spricht alle Unternehmen an, die bisher der Meinung waren, Telefon: +41 61716 20 21
dass sich eine Investition speziell bei kleineren Stlckzahlen E-Mail: service@banning-forging.com
nicht amortisieren wird. Ferner soll sie die Kunden erreichen, Internet: www.banning-forging.com
die Aluminium und Sonderlegierungen verarbeiten.
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Hoher- oder mikrolegierte Stahle sowie Extrusionsprozesse
gewinnen bei der Herstellung hochwertiger Schmiedeteile
immer weiter an Bedeutung. Fur traditionelle Entzunderungs-
verfahren wie zum Beispiel das Stauchen oder das Anblasen
mit Druckluft stellen sie jedoch eine Herausforderung dar.
Deshalb setzt sich die hydraulische Entzunderung beim
Schmieden mehr und mehr durch. Sie fuhrt in der Produktion
durch sichere Ablaufe, langere Nutzungsdauer von Werk-
zeugen und kurzere Stillstandszeiten zu insgesamt hoherer
Produktivitat. Besonders bei hochwertigen Sichtteilen sind
die sauberen, von Zundernarben freien Oberflachen ein wich-
tiges optisches Qualitatsmerkmal.

Als erster Hersteller von Entzunderungsanlagen fur
Schmieden hatte die SGGT Hydraulik GmbH 1996 die ersten
Systeme speziell fur Schmiedeteile mit einem Gewicht von
mehr als 50 Kilogramm auf dem Markt gebracht. Heute sind
vollautomatisch arbeitende Systeme in vielen Werken im
Einsatz. Das Spektrum der Anwendungen ist breit gefachert:
Es reicht von kleinen Werkstlicken mit einem Gewicht von
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Gregor Przybylla

ist geschaftsfuhrender
Gesellschafter der
SGGT Hydraulik GmbH
in Neunkirchen

0,5 Kilogramm bis zu mehreren Tonnen schweren Schmiede-
teilen. Viele werden fUr die Automotive-Industrie hergestellt,
etwa Lkw-Vorderachsen oder Kurbelwellen fur grof3e Motoren.
Auch Achsen, Rader und Radreifen fur Schienenfahrzeuge
sowie grofe Ventilkdérper fur die Erddl- und Gasindustrie
werden mit Systemen dieses Herstellers entzundert.

HANDLING IM TAKT

Um den Entzunderungsprozess exakt auf die vor- und nach-
gelagerten Prozessschritte abzustimmen, integriert das
Unternehmen heute auch das Teilehandling in den Entzunde-
rungsprozess. Es beginnt bei der Teilezufuhrung oder der Ent-
nahme aus der Erwarmung und geht Uber den horizontalen
oder vertikalen Transport mit Ketten-, Mitnehmer- oder auch
Zwangsforderern bis hin zur Ubergabe an die Presse. Diese
Losung aus einer Hand gewahrleistet sichere funktionelle
Ablaufe und harmonisch abgestimmte Ubergange zwischen
den einzelnen Aggregaten. AuRerdem brauchen durch Einsatz
moderner Automatisierungstechnik nur wenige Schnittstellen
zu externen Systemen koordiniert zu werden.
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Bild 1: Transfer der Knlippel vom Induktor zur Entzunderung (links) und Ubernahme des Kntppels nach dem Entzundern durch den Roboterarm (rechts)

Die Entwickler konfigurieren jede der integrierten Anlagen
so, dass sie im Takt der Erwarmung und der Umformaggre-
gate arbeitet und der vorgegebene Schmiedeplan fur jedes
einzelne Teil exakt eingehalten wird. Die eigentliche Entzun-
derungsmaschine wird generell schlUsselfertig einschlieRlich
der Druckerzeugung, des Zunderwaschers und der Wasser-
kreislaufsysteme geliefert.

Bei Konzeption und Dimensionierung der Anlagen nutzt SGGT
ein selbst entwickeltes Baukastensystem mit bewahrten
Modulen sowie die Erfahrung aus vielen Anlagen, um prozess-
relevante Parameter wie Druck und Wassermenge, aber vor
allem auch die Geometrie und Anordnung der DUsen festzu-
legen und so ein optimales Entzunderungsergebnis sicherzu-
stellen. Dabei passen die Konstrukteure die Anlage individuell
an die Gegebenheiten der Schmiedelinie und der produzierten
Teile an. Neben den Abmessungen beziehen sie wichtige
Ausgangsparameter wie Legierungen des Vormaterials, Takt-
zeiten, Art der Erwarmung, Umgebungsbedingungen, vorhan-
dene Handlingeinrichtungen und das Layout der gesamten
Anlage ein.

Optional werden auch Einrichtungen fur das Erkennen von zu
kalten oder zu heifRen, das heil3t nicht prozessfahigen Teilen
integriert, die dann automatisch aus dem Prozess ausge-
schleust werden.

HerzstlUck der Entzunderung ist die Ventiltechnik, die zum
Beispiel beim Einsatz von Dusenventilen den Wasserstrahl
auch bei hohen Dricken innerhalb von wenigen Millisekunden
zu- und abschaltet. Diese Ventile sind ahnlich aufgebaut wie
die aus Verbrennungsmotoren bekannten ,Common Rail” Sys-
teme: Die prazise Steuerung bewirkt, dass die Dusen nur dann
offnen, wenn sich ein Werkstuck innerhalb des Wirkungsbe-
reichs der DUsen befindet. Auf diese Weise realisiert die Anlage
kurze Durchlaufzeiten und eine geringe Abkuhlung der Teile.
Dies fuhrt auRerdem zu minimalem Wasserbedarf und geringen
Umlaufmengen in der gesamten Anlage. Ein Beispiel: Bei einem
Druck von mehr als 300 bar und einer Spritzzeit von typisch 0,2
Sekunden werden Teile von etwa 10 bis 15 Kilogramm Gewicht
mit einer Wassermenge von deutlich weniger als ein Liter voll-
standig entzundert. Dabei kiihlen sie um nur 5 bis 10 °C ab.

Aufgrund des hohen Anspruchs an Prozessgeschwindigkeit
und Wiederholgenauigkeit kommt den Antrieben besondere
Bedeutung zu. Sowohl fur den Entzunderungsprozess als
auch fur die exakte Positionierung der Teile setzt SGGT grund-
satzlich geregelte Drehstrommotoren mit Frequenzumrichtern
als Servomotoren ein. Mit inrem besonders hohen Beschleuni-
gungsvermogen, direktem Anlauf- und Regelverhalten sowie
groRen Drehmomenten ermoglichen sie kurze Beschleuni-
gungsstrecken und somit einen kompakten Aufbau der Sys-
teme.
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Cogne Edelstahl GmbH

ROSTFREIE

STAHLSPEZIALITATEN
AUS DEM AOSTATAL

Hochwertige Stahle fiir hochwertige Anwendungen:
Automobil-, Luftfahrt und Petrochemische Industrie
sowie der Maschinen- und Anlagenbau zahlen seit
Jahren auf unsere Produkte.

¢ Rohstahl- und Halbzeug
e Stabstahl geschmiedet oder gewalzt
e Walzdraht

Cogne Edelstahl GmbH | Carl-Schurz-StraBe 2 | 41460 Neuss | sales.germany@cogne.de www.cogne.de

OPTIMALE OBERFLACHENQUALITAT

Mit der Erfahrung aus Hunderten in aller Welt installierten
Anwendungen fur die hydraulische Entzunderung verflugen
die Ingenieure von SGGT uUber umfangreiches Know-how.
Speziell beim Schmieden hat sich die Uberwiegende Anzahl
der Anwender weltweit fur SGGT entschieden.

Da sich in den Gesenken kein Zunder ansammelt, entstehen
keine Zundermarken - ein wichtiger Aspekt zum Beispiel
bei geschmiedeten, hochwertigen Fahrzeugkomponenten
im Sichtbereich, denn viele Kaufer schlieRen vom optischen
Eindruck der Teileoberflache auf die Qualitat des gesamten
Bauteils. Ein Beispiel sind die sichtbaren und tragenden Bau-
teile von Motorradern. Da der Zunder vor dem Pressen ent-
fernt ist, sind auch Gravuren und Kennzeichnungen fur den
Menschen oder automatische Systeme klar erkennbar.

Die generell bessere Qualitat der Oberflache hat auch auf die
nachgelagerten Fertigungsschritte einen positiven Einfluss:
Bild 2: Ein nicht hydraulisch entzunderter Rohling fur das Ringwalzen in der Die Entzunderung reduziert den Verschleil3 der Schneid-
Presse nach dem Stauchen. platten und der keramischen Werkzeuge, denn sie kommen
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Bild 3: Vergleich von Schmiedeteilen ohne (links) und mit Entzunderung (rechts)

nicht mehr mit dem sehr harten Zunderoxid in BerUhrung.
Daruber hinaus kdénnen die Zeiten fUr das Strahlen verkurzt
werden, was unter anderem den Verbrauch an Strahimittel
senkt. Viele Anwender berichten, dass die Anzahl der Teile, die
nachgearbeitet werden mussen, aufgrund der besseren Ober-
flacheneigenschaften drastisch gesunken ist.

EFFIZIENTE PROZESSE

Auflerdem reduzieren zunderfreie Oberflachen den Wider-
stand beim FlieRen im Werkzeug. Das Ergebnis ist eine gleich-
mafige Fullung des Gesenks, die Unterschmiedungen nicht
mehr entstehen lasst. So steigert die Entzunderung die Aus-
beute an la-Teilen besonders beim endabmessungsnahen
Walzen, zum Beispiel von Radern fur Schienenfahrzeuge, bei
dem enge Toleranzen einzuhalten sind. Anwender aus der

Bild 4: Die Dusen o6ffnen nur dann, wenn sich ein Werkstuck innerhalb ihres

Wirkungsbereiches befindet. Auf diese Weise werden kurze Durchlaufzeiten und
eine geringe Abkuhlung der Teile realisiert, alle Bilder: SGGT Hydraulik GmbH

Automobilindustrie berichten, dass sie durch das Entzundern
die Stillstandszeiten fur das manuelle Reinigen der Gesenke
und das Umfeld der Umformaggregate deutlich reduziert
haben.

Einige haben festgestellt, dass die Nutzungsdauer der
Gesenke speziell bei hohen Umformgraden durch das Entzun-
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dern deutlich verlangert wurde. Beispielsweise wiesen Extru-
sionsteile wie Hohlwellen fur Lkw-Achsen mit Gewichten um die
25 Kilogramm ohne das Entzundern extrem hohen Verschleif3
an den Gesenken auf. Die Entzunderung hat deren Standzeit im
deutlich zweistelligen Prozentbereich verlangert.

Da schon bei der Konstruktion der Schmiedeteile davon aus-
gegangen werden kann, dass der Zunder zuverlassig entfernt
wird, kbnnen von vornherein geringere Werkstoffzugaben fur
die spatere Bearbeitung der Bauteile oder die Kompensation
moglicher Fehlereinflisse angesetzt werden.

Mit der Architektur der automatischen Systeme hat SGGT den
Leistungsbedarf der Entzunderung im Vergleich mit konven-
tionellen Systemen drastisch gesenkt. Die Anlagen erzielen
eine Entzunderungsleistung von beispielsweise 500 Kilowatt
mit einer Anschlussleistung von nur 90 Kilowatt.

Da die Reibung zwischen Schmiedeteil und Werkzeug durch
die Entzunderung geringer ist, ist damit zu rechnen, dass
mit geringeren Presskraften und somit geringerem Energie-
einsatz gearbeitet werden kann. Die Entwickler untersuchen
diesen Effekt zurzeit gemeinsam mit Kunden. Erste Ergeb-
nisse lassen erwarten, dass auch der Einsatz der hydrauli-
schen Entzunderung einen positiven Einfluss auf den FuRab-
druck des Schmiedeprozesses hat.

@ SGGT Hydraulik
Betzenholle 24
66538 Neunkirchen
Telefon: +49 6821 92083-0
E-Mail: info@sggt-wh.de
Internet: www.sggt-wh.de

FORMING THE FUTURE

INNOVATIVE LOSUNGEN FUR
DIE MASSIVUMFORMUNG.

ALUMINIUMBAUTEILE SCHNELLER SCHMIEDEN.
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WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

—ufs inder Tur -
CBAM-Erfolg fur die
Massivumformung

Nachdem im April 2022 der Zollgrenzausgleichsmechanismus CBAM durch
EU-Parlament und Rat grundsatzlich beschlossen wurde, haben IMU und
EUROFORGE intensiv mit den politischen Entscheidern in Berlin und Brussel
kommuniziert, um die spezifischen Zolltarifnummern der Massivumformung
auf die Liste der geschutzten Produktgruppen zu bekommen. Mit der ab-
schliefsenden Entscheidung uber Geltungsbereiche und Durchfuhrungsver-
ordnung am 16. Dezember 2022 konnte ein Teilerfolg gefeiert werden.
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Esblieb spannend bis zum Schluss derVerhandlungen im Trilog!
Erst dann stand fest, dass die Zolltarifnummern 7326 (Artikel
aus Eisen und Stahl) und 7616 (Artikel aus Aluminium) sowie
die verwandten 7318 (Verbindungselemente) als sogenannte
,Downstream-Produkte” in den Annex I der EU-Verordnung zum
Carbon Border Adjustment Mechanism (CBAM) aufgenommen
werden. Hierfur hatten der Industrieverband Massivumformung
e.V. (IMU) und der europaische Schmiedeverband EUROFORGE
mehr als ein halbes Jahr hart gekampft. Ziel war der Schutz der
Branche vor Wettbewerbsnachteilen gegentber Importen aus
nicht EU-Landern, in denen keine oder geringere CO,-Abgaben
existieren.

In einer konzertierten Aktion hatten die EUROFORGE ange-
schlossenen nationalen Schmiedeverbande in der Euro-
paischen Union (SIFE/ Spanien, FFF / Frankreich, UNISA/ Italien,
SKCR/Tschechische Republik, ZKP/Polen, TFFG/Finnland und
IMU/ Deutschland) einheitliche Positionspapiere an ihre jewei-
ligen lokalen Regierungen adressiert. EUROFORGE selbst hatte
- gemeinsam mit den europaischen Verbanden der Blechum-
formung (ICOSPA) und der Schraubenhersteller (EIFI) sowie
mit UnterstUtzung von Unternehmensvertretern der Branchen
persdnliche Gesprache mit dem zustandigen Mitarbeiter in der
EU-Kommission, Pasquale de Micco, sowie dem Berichterstatter
des Europaischen Parlaments, Mohammed Chahim, gefuhrt,
um eine Erweiterung des bis dahin vorgeschlagenen Geltungs-
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bereichs zu erreichen. Auch mit dem deutschen Staatssekretar
im federfUhrenden Finanzministerium, Florian Toncar, gab es
entsprechenden Austausch.

Die Abgabe soll nun am 1. Oktober 2023 schrittweise eingefuhrt
werden. Angefangen wird mit Meldepflichten fur Produkte, bei
denen ein CO,-Grenzzoll anfallen wirde. Nach einer Ubergangs-
zeit wird die volle Abgabe ab 2026 in Kraft treten.

Bild: 418185545 ©NicoEINino, www.stock.adobe.com
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Gefordert hatte das IMU- und EUROFORGE-Positionspapier,
dass weitere Zollnummern fur massivumgeformte Produkte aus
den Gruppen 8455, 8483, 8487 und 8708 aufgenommen werden.
Diese wurden in der abschlieRenden Regelung allerdings leider
zunachst nicht berlcksichtigt. Dadurch bestehen Lucken fur
die eindeutig als massivumgeformt ausgewiesenen Produkt-
gruppen, was gegebenenfalls Umgehungstatbestande bei der
Deklaration der Zollnummern von importierten massivumgefor-
mten Produkten begunstigt.

Zudem enthalt CBAM bisher keine Regelung fur die Entlastung
von exportierten Produkten, die zuvor durch CO,-Abgaben oder
CBAM-Zélle in den Vormaterialien belastet wurden. Damit ent-
stunde den deutschen und europaischen Massivumformern ein
Wettbewerbsnachteil im Export.

Dank der erreichten Listung kdnnen die Verbande diese beiden
kritischen Themen nun wahrend der Ubergangszeit weiter ver-
folgen und hoffentlich positiv beeinflussen.

Zudem hat die Aufnahme der zusatzlichen Zollcodes es ermog-
licht dass Vertreter der stahl- und metallverarbeitenden Ver-
bande als Teilnehmer in die von der EU-Kommission (DG Taxud)
gebildete technische Expertengruppe eingeladen wurden. Sie
konnen das Fachwissen der betroffenen Branchen zum Thema
CO,-Footprint in die Gestaltung der Systematik fur die Berech-
nung und Ausbildung der Zollsadtze mit einbringen. Dieser
Prozess soll bis zum 30. September 2023 abgeschlossen sein.

-

Die wichtigsten CBA-Informationen auf einen Blick (Quelle: Pressemitteilung des Europaischen Parlaments)

e CBAM soll den CO,-Preisimportierter Waren an den Preis fur CO,-Zertifkate angleichen, welche europaische Firmen furihre
Produkte im Rahmen des EU-Emissionshandelssystems (ETS) erwerben mussen.

e Unternehmen, die in die EU importieren, sollen verpflichtet werden, CBAM-Zertifikate zu erwerben, um die Differenz

zwischen dem im Produktionsland gezahlten Kohlenstoffpreis und dem hoéheren Preis der Kohlenstoffzertifikate im EU-
Emissionshandelssystem auszugleichen.

Das Gesetz wird Anreize fur Nicht-EU-Lander schaffen, ihre Klimaambitionen zu erhdhen. Nur Lander, die die gleichen
Klimaziele wie die EU verfolgen, werden in die EU exportieren kdnnen, ohne CBAM-Zertifikate zu kaufen. Die neuen Regeln
sollen sicherstellen, dass die Klimaschutz-BemUhungen der EU und der Weltgemeinschaft nicht dadurch untergraben
werden, dass die Produktion aus EU-Mitgliedstaaten in Lander mit weniger ehrgeizigen Klimazielen verlagert wird.

Das neue Gesetz wird das erste seiner Art sein. Seine Konzeption stehtin vollem Einklﬂang mit den Regeln der Welthandels-
organisation (WTO). Es wird ab dem 1. Oktober 2023 gultig sein, allerdings mit einer Ubergangsfrist, wahrend der sich die
Pflichten des Importeurs auf die Berichterstattung beschranken.

Der Ubergangszeitraum endet, sobald im Rahmen des EU-Emissionshandelssystems keine kostenlosen CO,-Zertifikate
mehr vergeben werden. Dazu wird diese Woche noch Uber die Reform des EU-Emissionshandelssystems verhandelt. Die
erzielten Ergebnisse werden in die CBAM-Verordnung aufgenommen.

CBAM wird, wie von der Kommission vorgeschlagen, auf Eisen und Stahl, Zement, Aluminium, DUngemittel und Elektrizitat
angewendet sowie auf Wasserstoff. Unter bestimmten Bedingungen sind auch indirekte Emissionen einbezogen und
bestimmte Vorprodukte sowie einige nachgelagerte Produkte wie Schrauben und ahnliche Artikel aus Eisen oder Stahl.

Vor Ablauf des Ubergangszeitraums wird die Kommission prifen, ob der Anwendungsbereich auf andere Guter ausge-
dehnt werden soll, einschlieflilich organischer Chemikalien und Polymere. Bis 2030 sollen alle GUter einbezogen werden,
die unter den EU-Emissionshandel fallen. Die Kommission wird auch die Methode fur das Erheben indirekter Emissionen
Uberprufen und die Moglichkeit, mehr nachgelagerte Produkte einzubeziehen.

Die Verwaltung des neuen Mechanismus wird starker zentralisiert. Die Kommission wird fur die meisten Aufgaben zustan-
dig sein. Bis Ende 2027 wird die Kommission eine vollstandige Uberprifung der CBAM vornehmen. Einbezogen werden
sollen dabei auch mogliche Fortschritte bei den internationalen Verhandlungen Uber den Klimawandel sowie die Auswir-
kungen auf die Einfuhren aus Entwicklungslandern, insbesondere aus den am wenigsten entwickelten Landern (LDCs).
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Zusammen die Zukunft schmieden.

Prozesslosungen fiir die Schmiedeindustrie

Seit den 1970er Jahren ist Quaker Houghton ein fihrender Anbieter von Produkten rund um den
Schmiedeprozess. Unsere Schmierstofflésungen unterstlitzen unsere Kunden, ihre Produktivitat
zu steigern und Kosten einzusparen. Um die aktuellen Kundenanforderungen zu erflillen, werden
individuelle Prozessldsungen immer wichtiger. Dabei ist eine angepasste Schmierstoffldsung

far jeden einzelnen Prozess und eine Optimierung der Performance von Schmiedetrennmitteln
erforderlich.

Hier ist Quaker Houghton |hr zuverl@ssiger Partner, um Sie bei der Optimierung lhres Prozesses
erfolgreich zu unterstitzen. Unser Team arbeitet in enger Kooperation mit Ihnen zusammen, um
das optimale Produkt fur Ihren Schmiedeprozess zu identifizieren. Unser Fokus liegt dabei nicht
nur auf dem eigentlichen Umformprozess. Gleichzeitig ist es unser Bestreben, Abfall, Ausschuss,
Ausfallzeiten und die Gesamtproduktionskosten zu reduzieren.

Schmiedemedien fiir alle Prozessanforderungen:

Werkzeugschmierung
Stempel- & Dornschmierung
Vorbeschichtung
Korrosionsschutz
Reiniger

Warmumformung
Halbwarmumformung
Kaltumformung
Gesenkschmieden
Stauchen
FlieBpressen
Ringwalzen
Freiformschmieden
Rohrbiegen (Fitting)
Blechwarmumformung

Stahl
Aluminium
Magnesium

Titan

Nickel

Messing

Unsere Produktlinien decken dabei alle géingigen Kundenanforderungen ab:
Dispersionen von Graphit in Wasser, ideal fur den Einsatz in vielseitigen Anwendungen.
Graphitfreie wasserbasierte Produkte, ideal fir den Einsatz beim Gesenkschmieden.

Olbasierte graphithaltige Trennmittel, vielseitig einsetzbar.

Graphitfreie ¢lbasierte auf Basis weifier Festschmierstoffe.

Mapgeschneiderte Lésungen fur spezifische Prozesse und Anwendungen.

Weitere Informationen finden Sie unter folgendem Link:

g Quaker

'ﬁ-ﬁ va Houghton.

©2023 Quaker Houghton. All rights reserved.
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Das Gesenkschmieden von Aluminiumwerkstoffen gerat
aufgrund des hohen Leichtbaupotenzials der hergestellten
Komponenten zunehmend in den industriellen Fokus. Im
Gegensatz zum Schmieden von Stahl sind in Deutschland
Uber die letzten 20 Jahre zunehmende Produktionsmengen
fur Nichteisenmetalle zu verzeichnen [1]. Die Werkzeugkosten
haben beim Gesenkschmieden grundsatzlich einen betracht-
lichen Einfluss auf die Wirtschaftlichkeit und damit die
Konkurrenzfahigkeit der Schmiedebetriebe. Infolge der hohen
Belastungen im Schmiedeprozess kann die MalRhaltigkeit der
hergestellten Bauteile aufgrund zunehmender Schadigung
der Gesenkgravuren nicht mehr erreicht werden und limitiert
die Lebensdauer. Uber jahrzehntelange Arbeiten in Forschung
und Industrie konnte fur die Stahlumformung bereits eine
breite Wissensbasis Uber die auftretenden Effekte sowie
geeignete VerschleildsschutzmalRnahmen aufgebaut werden.
Aufgrund der niedrigeren Temperaturen und Flielispan-
nungen sowie der hohen Adhasionsneigung von Aluminium-
legierungen unterscheidet sich die Beanspruchung allerdings
deutlich vom Stahlschmieden, weshalb die entwickelten und
bewahrten VerschleilschutzmaRnahmen nicht ohne Weiteres
Ubertragbar sind.
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Bislang veroffentlichte Arbeiten zu Tribologie und Verschleif
beim Aluminiumschmieden beschranken sich auf Methoden
mit einem hohen Abstraktionsgrad unter vereinfachten Rand-
bedingungen wie beispielsweise Tribometeruntersuchungen
[2]. Wegen der Dynamik von thermischen und mechanischen
Beanspruchungen sind die Ergebnisse aus modellhaften
experimentellen Betrachtungen nur begrenzt auf den realen
Schmiedeprozess Ubertragbar. Insbesondere die hohe Adhasi-
onsneigung wird als nachteilig fur die Prozessstabilitat und
Werkzeuglebensdauer bewertet und erfordert haufig regel-
malfige Nachbearbeitungsschritte, um Materialanhaftungen zu
entfernen. In Zusammenarbeit zwischen dem IFUM und dem
Fraunhofer IST wurde daher im Rahmen eines IGF-Projekts mit
einem Industriekonsortium unter anderem aus Aluminium-
schmieden und Beschichtungsanbietern eine multiskalige
Versuchsmatrix zur Analyse von tribologischen Effekten beim
Gesenkschmieden von Aluminium bearbeitet. Eine kontinuier-
liche methodische Annaherung an reale Schmiedeprozesse
durch sukzessive Reduzierung des Abstraktionsgrads in Form
von Tribometerversuchen und Ringstauchversuchen sowie
industrienahen Serienschmiedeversuchen gab Einblick in
die zwischen Werkzeug und Bauteil auftretenden Effekte. Die
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Versuche ermaoglichten, daraus geeignete Schutzmalinahmen
abzuleiten. Auf Basis der Projektergebnisse liefien sich Hand-
lungsempfehlungen zur Steigerung von Werkzeuglebens-
dauern beim Aluminiumschmieden ableiten.

BALL-ON-DISC TRIBOMETERUNTERSUCHUNGEN

Als abstrakte Darstellung des Materialflusses wahrend des
Aluminiumschmiedens eignen sich Tribometerversuche in einer
Ball-on-Disc Anordnung. Durch den einfachen Aufbau kann ein
breites Spektrum an Oberflachenmodifikationen untersucht
und gegenubergestellt werden. Um die realen Kontaktbedin-
gungen abzubilden, erfolgten die Untersuchungen in einem iso-
thermen Hochtemperaturtribometer am IST. Die Kontakttempe-
ratur wurde vereinfacht mit 350 °C als Mittelwert zwischen der
Bauteil- und Werkzeugtemperatur angenommen. Der Versuch
erfolgte ohne Schmierstoff, um das Extremszenario eines
Schmierfilmabrisses mit direktem Kontakt zwischen Werk-
zeug und Werkstlck abzubilden. An Modifikationen wurden
neben am IST entwickelten Schichtsystemen auch kommerziell
verflgbare Varianten fur Diamond-like-Carbon- (DLC) und CrN-

1200

1800

Bild 1: Exemplarische Ergebnisse von

Ball-on-Disc-Tribometerversuchen mit
Reibverlauf und Adhasionsspuren auf
oberflachenmodifizierten Stahlproben

Schichten getestet. Die Ergebnisse zeigen sowohl in den aufge-
nommenen Reibwertverlaufen als auch in den resultierenden
Probenoberflachen deutliche Unterschiede.

Die Ergebnisse sind in Bild 1 exemplarisch fur drei Varianten
dargestellt. Die mit Abstand vorteilhaftesten Eigenschaften
hat die kommerziell verfugbare DLC-Beschichtung gezeigt. Es
kommt auBerdem zu keinen signifikanten Anhaftungen des
Aluminiums an der Probe, und der Reibverlauf ist stabil auf
sehr niedrigem Niveau. Mit der kommerziell verfUgbaren CrN-
Beschichtung kommt es zu vereinzelt auftretenden Anhaf-
tungen. Der Reibwertverlauf schwankt auf deutlich héherem
Niveau. Die TICN-Beschichtung zeigt eine sehr hohe Reibung
jenseits der Haftreibung, wodurch sich eine breite Adhasions-
spur mit vereinzelt deutlich aufgebauten Adhasionsmarken
ausbildet. Die Ergebnisse zeigen einen erheblichen Einfluss der
chemischen Zusammensetzung der modifizierten Werkzeug-
oberflachen auf die Adhasionsneigung im Kontakt mit Alumi-
nium. Basierend auf diesen Ergebnissen erfolgte eine Eingren-
zung der Schichtvarianten. Die untersuchte DLC-Beschichtung
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weist signifikante Vorteile gegenuber allen anderen Schicht-
varianten auf und ist damit vielversprechend fir den Einsatz
in Schmiedeanwendungen. Die begrenzte Temperaturstabilitat
von DLC-Beschichtungen, die den Einsatz beim Stahlschmieden
bislang verhindern, ist im untersuchten Temperaturbereich fur
Aluminium unkritisch.

RINGSTAUCHVERSUCHE

Nach Eingrenzung der Beschichtungen auf Basis der Tribo-
meterversuche auf potenziell geeignete Varianten konnten in
Ringstauchversuchen die Beanspruchungsbedingungen in
weiterer Annaherung an die in der Schmiedeanwendung herr-
schenden Bedingungen untersucht werden. Diese Ergebnisse
ermodglichten die Quantifizierung der Reibung auf Basis der
Stauchgeometrie und eine erste Analyse des Adhasionsver-
haltens mit Kuhlschmierung unter Umformbedingungen. Die
Versuchsbedingungen ahneln Ublichen Industrieprozessen mit
einer thermischen Beanspruchung bei 500 °C der Ringproben
aus Aluminium. Zur Bewertung der Schichtvarianten wurden
unterschiedliche Oberflachenmodifikationen auf polierte oder
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Poliert

estrahlt

Bild 2: 3D-Scan von
oberflachenmodifizier-
ten Stauchbahnen nach
dem Ringstauchen

glasperlgestrahlte Stauchbahnen appliziert und eingesetzt.
Auf den polierten Flachen kam es nach funf Zyklen zu signi-
fikanten Adhasionen, wahrend beim Einsatz von glasperlge-
strahlten Flachendeutlichweniger Anhaftungen sichtbarwaren
(Bild 2). Lediglich die kommerziell verfUgbare CrN-Beschich-
tung auf polierten Stauchbahnen zeigte Uberhaupt keinerlei
Anhaftungen. Die Trennwirkung scheint auf der gestrahlten
Oberflache starker ausgepragt zu sein. Dies kann auf den
Schmiertascheneffekt der mittels Sprahapplikation aufge-
brachten Graphitkthlschmierstoffe zurlckgefthrt werden [3].
Die aus den Durchmesserverhaltnissen der gestauchten Ringe
berechneten Reibfaktoren zeigten nur geringfugige Unter-
schiede in Abhangigkeit des Oberflachenzustands. Eine leicht
hohere Reibung bei glasperlgestrahlten Flachen ist in Bild 2 fur
alle Varianten nur bei den ersten beiden der funf gestauchten
Proben erkennbar, bevor sich der Reibfaktor fur alle Varianten
auf ahnlichem Niveau von zirka. 0,25 angleicht. Unter anwen-
dungsnahen Reibbedingungen im Ringstauchversuch kann die
untersuchte CrN-Behandlung demnach die Adhasionsneigung
deutlich reduzieren.
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SERIENSCHMIEDEVERSUCHE

Die Ergebnisse aus den Tribometer- und Ringstauchversuchen
zeigen unter vereinfachten Bedingungen, bei kommerziell
verfugbaren DLC- und CrN-Beschichtungen von vorteilhaften
Einsatzeigenschaften auszugehen ist. Zur Bewertung des
Potenzials der Lebensdauersteigerung ist allerdings eine
Analyse unter realen Schmiedebedingungen und Uber langere
Versuchsserien notwendig. Dazu fUhrte das IFUM an einer voll-
automatisierten Schmiedezelle industrienahe Serienschmie-
deversuche mit zwei unterschiedlichen Schmiedegeometrien
und unter verschiedenen Belastungszustanden durch. Zum
einen wurde eine einfache rotationssymmetrische Geometrie
mit Dorn betrachtet und zum anderen eine modifizierte flachere
tribologisch belastete Werkzeugkontur mit filigranen Struk-
turen am Untergesenk. Die Analyse des Verschleildverhaltens
erfolgte in Zwischenstufen und nach Abschluss der Versuchs-
serien mit 2000 Zyklen fur die rotationssymmetrischen
Gesenke und 1.000 Zyklen fur die komplexe Geometrie (Bild 3).

Modifizierte Geometrie

Unbehandelt
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Bild 3: Fotografische
Oberflachenaufnahmen
von exemplarischen
Gesenkbereichen nach
Serienschmiedever-

Unbehandelt =

suchen, Bilder: Autoren

Vor allem beim komplexen modifizierten Untergesenk konnte
anhand der Ergebnisse gezeigt werden, dass die Bildung von
Adhasionen beim Schmieden von Aluminium deutlich vom
Materialflussverhalten bestimmt wird. Primar bei langen Fliel3-
wegen mit hoher Oberflachenvergrofierung oderdem Umfliefsen
von Hindernissen kommt es zu Anhaftungen. An Bereichen mit
hoher Kontaktpressung wie Stirnflachen von Materialfluss-
hindernissen kommt es kaum zu Adhasionen. Dieses Verhalten
ist auf die passivierende Oxidschicht zurlckzufuhren, welche
sich auf Aluminiumoberflachen sehr schnell bildet. Erst wenn
diese Schicht bei der Umformung aufreil’t, treten metallische
Aluminiumflachen mit dem Werkzeug in Kontakt und es kommt
zur Adhasion.

Des Weiteren konnte ein deutlicher Einfluss der Beschich-

tungen auf das Adhéasionsverhalten gezeigt werden. Die
Ergebnisse zeigen insgesamt eine deutliche Reduzierung
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der Adhasionsneigung durch CrN- und DLC-Schichten. Bild 3
zeigt an DLC-beschichteten Werkzeugen, dass es zwar kurz-
fristig zur Adhasion des Aluminiums auf der Werkzeugober-
flache kommt, diese sehr dinnen Anhaftungen sich aber nicht
aufbauen, sondern, wie hier fur 1.000 und 2.000 Zyklen gezeigt,
Uber mehrere Zyklen wieder abgetragen werden. Die DLC-
Schichten zeigen allerdings auch, dass es Uber die Versuchs-
dauer hinweg zu einem Beschichtungsmaterialabtrag kommt.
Dadurch wird lediglich die urspringliche Gravurflache der
Werkzeuge freigelegt. Da das Versagen erst zum Ende der
Versuchsreihen auftritt, ist beim Einsatz der DLC-Schicht eine
Lebensdauersteigerung durch effektive Verzdgerung des
VerschleiBbeginns moglich. Als weitere exemplarische Variante
ist in Bild 3 die CrN-Beschichtung dem Referenzzustand an der
modifizierten Gesenkgeometrie gegenubergestellt. Am flachen
Oberwerkzeug lalst sich eine beinahe vollstandige Verhinde-
rung von Adhasion erreichen. Die komplexere untere Gravur
zeigt beschichtet nur minimale Adhasionsneigung wahrend
das unbehandelte Referenzgesenk grofRflachig von aufge-
bauten Anhaftungen bedeckt ist. DarUber hinaus haben diese
Schichten die Versuchsreihen unbeschadet Uberlebt.

Insgesamt lasst sich zusammenfassen, dass dunne Hart-
stoffbeschichtungen einen vielversprechenden Ansatz zur
Lebensdauersteigerung und zur Reduzierung von Nachbear-
beitungsschritten beim Aluminiumschmieden darstellen, da
die Adhasion durch die veranderte Oberflachenchemie deut-
lich reduziert werden kann. Zur Bewertung der Umsetzbar-
keit der Erkenntnisse auf industrielle Schmiedegesenke sind
anlagenspezifische Vorgaben der Beschichtungsprozesse wie
Bauteilgrofie, Aspektverhaltnisse von Bohrungen oder Vertie-
fungen sowie ndtige Reinigungsschritte zu beachten. Geplant
sind weiterfUhrende Versuche an Werkzeugen in industrieller
Serienproduktion, um die Erkenntnisse Uber langere Produk-
tionslose und fur weitere Prozesse zu validieren.
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Das IGF-Vorhaben 20780 N der Forschungsvereinigung
Forschungsgesellschaft Stahlverformung e.V. (FSV) wurde
Uber die AiF im Rahmen des Programms zur Férderung der
industriellen Gemeinschaftsforschung (IGF) vom Bundes-
ministerium fUr Wirtschaft und Klimaschutz aufgrund eines
Beschlusses des Deutschen Bundestages geférdert. Die
Langfassung des Abschlussberichts kann bei der FSV,
Goldene Pforte 1,58093 Hagen, angefordert werden.

% Bundesministerium N
fiir Wirtschaft r
und Klimaschutz
Forschungsnetzwerk
Mittelstand

-@

[1] Industrieverband Massivumformung e.V, Amtliche Pro-
duktionsstatistik fur die Massivumformung Zeitreihe Quar-
tale 2002-2021, Stand 13.04.2022

[2] Decrozant-Triquenaux, J, High Temperature Tribology of
Aluminium: Effect of Lubrication and Surface Engineering on
Friction and Material Transfer, PhD Thesis, 2020

[3] Lippold, L, Verbesserung tribologischer Eigenschaften
von Schmiedegesenken durch Oberflachenkonditionierung
mittels Strahlverfahrenstechnik, Dissertation, 2020
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Feierliche Auftaktveranstaltung des Kompetenzzentrums fur digitale Produktionstechnologien an der TU Dortmund, von links nach

rechts: Prof. Manfred Bayer (Rektor der TU Dortmund), Prof. Norbert Kockmann (ApparateDesign — Wissenschaftlicher Beirat), Prof.

Andreas Hoffian (Unternehmensrechnung und Controlling - Wissenschaftlicher Beirat), Alessandro Selvaggio (Geschaftsfuhrer des

Kompetenzzentrums), Wolfgang Heidrich (Aluminium Deutschland - Verbandsbeirat), Heike Marzen (Wirtschaftsforderung Dortmund -
Verbandsbeirat), Prof. A. Erman Tekkaya (Institut fir Umformtechnik und Leichtbau - Wissenschaftlicher Beirat), Dr. Lukas Kwiatkowski
(Otto Fuchs - Industriebeirat), Adolf Edler von Graeve (KIST Deutschland - Industriebeirat), Frank Gritzenbach (Wirtschaftsforderung

Dortmund - Verbandsbeirat), Bilder: Oliver Schaper/TU Dortmund

Die langjahrige Kooperation zwischen den Wirtschaftsforde-
rungen, Verbanden, Unternehmen aus der Region und der TU
Dortmund munden in das neu gegrindete Kompetenzzentrum
fUr digitale Produktionstechnologien. Mit dem Kompetenz-
zentrum soll durch einen direkten Wissenstransfer aus der
Wissenschaft in die Industrie die Anpassungs- und Wettbe-
werbsfahigkeit der Partner gegentber dem Wettbewerb durch
einen Wissensvorsprung gesteigert werden.

Am 29. Marz 2023 wurde das Kompetenzzentrum fur digitale
Produktionstechnologien an der Technischen Universitat Dort-
mund im Rahmen einer feierlichen Auftaktveranstaltung im
Rudolf-Chaudoire-Pavillon erdffnet. Die Feierlichkeit wurde
von Gruldworten der Geschaftsfuhrerin der Wirtschaftsforde-
rung Dortmund, Heike Marzen, des Rektors der TU Dortmund,
Professor Manfred Bayer und dem Leiter des IUL, Professor
A. Erman Tekkaya, eroffnet. Zudem nahmen zahlreiche Vertrete-
rinnen und Vertreter aus der lokalen Industrie-, Verbands- und
Forschungslandschaft an der Veranstaltung teil.

Professor A. Erman Tekkaya erklarte im Rahmen der Vorstellung
des Kompetenzzentrums: ,Damit Unternehmen aktuelle Her-
ausforderungen, die sich etwa aus dem technologischen Wan-
del, der Klimakrise und den Tendenzen zur Deglobalisierung
ergeben, meistern kénnen, sind sie auf Innovationen ange-
wiesen. Ihnen fehlen jedoch haufig die Zeit und teilweise auch
die Fachkrafte und technischen Voraussetzungen fur Entwick-
lungsprojekte. An dieser Stelle kommt das neue Kompetenz-
zentrum fUr digitale Produktionstechnologien ins Spiel”. Dabei

MassiVUMFORMUNG | MAI 2023

sollen kleine und mittlere Unternehmen aus der Region beson-
ders angesprochen werden.

Das Kompetenzzentrum bietet Unternehmen ab sofort die Mog-
lichkeit, gemeinschaftliche Entwicklungsprojekte zu platzieren
und Einfluss auf branchenspezifische Projekte zu nehmen.
Dabei wirken Sie aktivim Technologienetzwerk des Kompetenz-
zentrums mit und profitieren durch einen direkten Austausch
von der Expertise des Netzwerkes. Des Weiteren bietet das
Kompetenzzentrum eine Plattform fur gemeinsame Forschung
und Entwicklung sowie zahlreiche Vernetzungs- und Weiterbil-
dungsangebote.

Neben dem Institut fir Umformtechnik und Leichtbau (IUL) aus
der Fakultat Maschinenbau agieren der Lehrstuhl fur Unterneh-
mensrechnung und Controlling (Professor Andreas Hoffjan)
aus der Fakultat Wirtschaftswissenschaften sowie die Arbeits-
gruppe Apparatedesign (Professor Norbert Kockmann) aus
der Fakultat Bio- und Chemieingenieurwesen als Grundungs-
institute des Kompetenzzentrums. Die Wirtschaftsforderung
Dortmund sowie der Aluminium Deutschland e.V. fungieren als
Schnittstelle zu den Unternehmen der Region. Ebenfalls betei-
ligt sind mit der OTTO FUCHS KG und dem KIST e.V. zwei Partner
aus dem industriellen Umfeld. Das neue Kompetenzzentrum ist
Teil der TU concept GmbH, die unter anderem wirtschaftliche
Transferprojekte der Universitat durchfuhrt. Zusatzlich wird
das Kompetenzzentrum seitens der TU Dortmund durch das
Centrum fur Entrepreneurship & Transfer (CET) durch Seminare
und Netzwerkveranstaltungen unterstutzt.
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Jahrestagung
Massivumformung 2023
mit 85. ordentlichen
Mitgliederversammlung

Am 14. und 15. Juni 2023 findet die
Jahrestagung Massivumformung in
der Zeche Zollern in Dortmund statt.
Der Industrieverband Massivumfor-
mung e. V. ladt hierzu alle Geschafts-
fUhrerinnen und  Geschaftsfuhrer
sowie die Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter der Mitgliedsunternehmen, die
Industriepartner der Massivumfor-
mung, ebenso wie die Forschungs-
partnerderInstitute und Hochschulen
sowie alle Freunde der Massivumfor-
mung sehr herzlich ein.

Als Hoéhepunkte stehen die beiden
Gastvortrage JLichtblicke statt
Blackout — warum wir beim Weltver-
bessern umdenken mussen” von
Vince Ebert (Science Comedian) und
"Zero Emission Company — Chancen
und Herausforderungen auf dem
Weg zur Nachhaltigkeit" von Dr. Simon
F. Schafer (Ingenics AG) auf dem Pro-
gramm, darUber hinaus die Ehrungen
von High Potentials der Branche, die
Ausstellung der Partner der Massivum-
formung. Des Weiteren erwarten die
Teilnehmer die aktuellen Ergebnisse
technischer Studien und Projekte
sowie neue Schwerpunkte der Ver-
bandsarbeit und selbstverstandlich
das Networking und der Erfahrungs-
austausch mit Branchenexperten.

D=BURRING

PC

5. DeburringeXPO -
den Ubeltater
,Grat”im Visier

Die funfte Leitmesse fur Entgrattech-
nologien und Prazisionsoberflachen
DeburringeXPO findet vom 10. bis
12. Oktober 2023 auf dem Messege-
lande Karlsruhe statt.

Mit der DeburringeXPO des privaten
Messeveranstalters fairXperts GmbH
& Co KG stehteine international einzig-
artige Kommunikations- und Beschaf-
fungsplattform zur Verflgung. Sie
deckt das gesamte Spektrum an Tech-
nologien, Prozessen, Werkzeugen und
Dienstleistungen fur das Entgraten,
Reinigen und Oberflachenfinish bran-
chen- und werkstoffubergreifend ab.
Das Rahmenprogramm der diesjah-
rigen Messe prasentiert sich ebenfalls
perfekt angepasst an die steigenden
Anforderungen an Qualitat, Reprodu-
zierbarkeit und Effizienz in der Produk-
tion sowie an veranderte Fertigungs-
technologien.

Eine etablierte Erganzung des Aus-

stellungsprogramms ist das inte-
grierte, dreitdgige Fachforum der
DeburringEXPO. Im Mittelpunt der
simultan (Deutsch <> Englisch) Uber-
setzten Vortrage stehen Losungen fur
konkrete Anwendungsfalle ebenso
wie aktuelle Entwicklungen und
Trends sowie Zukunftsstrategien.

Weitere Informationen, das komplette
Ausstellungsprogramm und die vor-
laufige Ausstellerliste unter www.
deburring-expo.de.

Form- Impulse

Iu’mi’ormtechnik

Science meets Industry -
Seminare fur
die Umformtechnik

Neben seinen universitaren Aufgaben
in der Forschung und Lehre bietet das
Institut fur Umformtechnik (IFU) der
Universitat Stuttgart auch Weiter-
bildungseinheiten fur Unternehmen
der Blech- und Massivumformung an.
Seit 2006 werden regelmallig Semi-
nare sowohl fur Einsteiger als auch
fUr Fortgeschrittene in der Umform-
technik angeboten.

Im Herbst 2023 bietet das IFU am
8. November die Schulung fur die
Massivumformung und vom 14. bis
16. November die Schulung fur die
Blechumformung an.

Ziel der Schulung ist die Vermittlung
von Grundlagen der Umformtechnik
sowie von darauf aufbauendem Fach-
wissen der Blech- und Massivumfor-
mung, das heilst konkretes Praxis-
wissen mit theoretischem Hinter-
grund. Mitarbeiter des Instituts sowie
externe Referenten vermitteln in digi-
talen Lehreinheiten den aktuellen
Stand der Technik in den einzelnen
Umformverfahren  sowie  aktuelle
Trends in Forschung und Praxis. Ziel-
gruppen fur diese Lehreinheiten sind
Einsteiger  Fortgeschrittene sowie
Profis aus der Blech- und Massivum-
formung als auch aus angrenzenden
Fachgebieten.

Weitergehende Informationen zu den
Inhalten der Lehreinheiten finden Sie
im Anhang sowie auf der Schulungs-
homepage unter wwwform-impulse.de.
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12.06.2023
bis
16.06.2023

13.06.2023
bis
16.06.2023

13.06.2023

14.06.2023
bis
15.06.2023

21.06.2023
bis
23.06.2023

26.07.2023
bis
27.07.2023

05.09.2023
bis
10.09.2023

11.09.2023

12.09.2023
bis
15.09.2023

19.09.2023
bis
20.09.2023

VERANSTALTUNGEN

1. METEC 2023 DUSSELDORF

Internationale Metallurgie-Fachmesse mit Kongressen.
Zeitgleiche Messen: THERMPRO-CESS, NEWCAST undGIFA
Weitere Informationen: www.metec.de

MOULDING EXPO 2023 STUTTGART

Fachmesse fur Werkzeug-, Modell- und Formenbau
Weitere Informationen: www.moulding-expo.de

VERANSTALTUNG ZUR INITIATIVE.CERT 2023 HAGEN

Informations- und Diskussionsveranstaltung in Kooperation zwischen der Forschungsge-sellschaft
Stahlverformung e. V. und der TUV NORD CERT GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

JAHRESTAGUNG MASSIVUMFORMUNG 2023
MIT DER 85. ORDENTLICHEN MITGLIEDERVERSAMMLUNG

DORTMUND

Branchentreffen fUr Massivumformer sowie Partner und Freunde der Massivumformung,
siehe Mitteilung auf Seite 68
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

LIGHTMAT 2023 TRONDHEIM/NOR

Hybrid-Konferenz fur Leichtbauwerkstoffe, -wissenschaft und -technologie
der DGM - Deutsche Gesellschaft fur Materialkunde e. V.
Weitere Informationen: https://dgm.de/lightmat/2023

EINFUHRUNG IN DIE GRUNDLAGEN DER MASSIVUMFORMUNG

Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

IAA MOBILITY MUNCHEN

weltweite Plattform fur zukunftsgerichtete Mobilitat
Weitere Informationen: www.iaa-mobility.com/de

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL - SICHERE QUALITATSPRUFUNG HAGEN

Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

HUSUM WIND 2023

Themenmesse der Erneuerbaren Energien
Weitere Informationen: www.husumwind.com

WERKSTOFF STAHL UND SEINE WARMEBEHANDLUNG -
CHANCEN, MOGLICHKEITEN, RISIKEN

ISSUM-SEVELEN

Schulung der Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH in Zusammenarbeit
mit dem Industrieverband Massivumformung e. V.
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare
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27.09.2023 EINFUHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FUR TECHNIKER
bis
28.09.2023 Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

27.09.2023 PRODUKTHAFTUNG UND PROBUKTSICHERHEIT FRANKFURT
bis
28.09.2023 Fachkonferenz der FA.Z Konferenzen.

Weitere Informationen: www.faz-konferenzen.de/produkthaftung-und-produktsicherheit/

09.10.2023 32. AACHEN COLLOQUIUM SUSTAINABLE MOBILITY AACHEN
bis
11.10.2023 Kolloquium des Instituts fur Kraftfahrzeuge (ika) und des Lehrstuhls

Verbrennungskraftmaschinen (vka) der RWTH Aachen University

Weitere Informationen: www.aachener-kolloguium.de

10.10.2023 5. DEBURRING EXPO KARLSRUHE
bis
12.10.2023 Fachmesse fur Entgrattechnologie und Prazisionsoberflachen,

siehe Mitteilung auf Seite 68

Weitere Informationen: www.deburring-expo.de

10.10.2023 41, MOTEK 2023 STUTTGART
bis
13.10.2023 Internationale Fachmesse fiir Produktions- und Montageautomatisierung

Weitere Informationen: www.motek-messe.de

17.10.2023 ADDITIVE FERTIGUNG - INTERAKTIVE WEITERBILDUNG STUTTGART
bis ZUM SELEKTIVEN LASERSTRAHLSCHMELZEN - SLM
19.10.2023

Internationale Fachmesse fur Produktions- und Montageautomatisierung

Weitere Informationen: www.motek-messe.de/

18.10.2023 KARTELLRECHT

Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

24.10.2023 STEEL INNOVATION 2023

bis

26.10.2023 Fachtagung des AWT/DGM Gemeinschaftsausschusses
Werkstofftechnik Stahl im Rahmen des HartereiKongresses
Weitere Informationen: www.hk-si.de

03.11.2023 3RD FORGETECH INDIA 2023 PUNE/IND
bis
05.11.2023 Internationale Tagung mit Ausstellung der Schmiedeindustrie

Weitere Informationen: www.indianforging.org/forgetech/

06.11.2023 DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL-
QUALITATSBEWUSSTE WERKER

Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare
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BESTE QUALITAT IST UNSER
OBERSTES ZIEL - cit 1363

Unser umfangreiches Angebot an klassischen Werkzeugmaschinen fiir die Umformtechnik
umfasst z. B. hydraulische Pressen, Gesenkschmiedehammer, Gegenschlaghammer,
Spindelpressen, Vorformaggregate, Schmiede- und Querkeilwalzen.

Ein weiterer Schwerpunkt ist die Maschinen- und Anlagenautomatisierung.

Your needs. Our solutions.

Aktuelle Anwendungsbereiche:

» Fahrzeugbau » Maschinenbau T
» Eisenbahntechnik » Landmaschinenbau

» Luftfahrtindustrie » Erneuerbare Energien

» Schiffbau » Kraftwerksbau

» Medizintechnik » Armaturenindustrie

» Hausgeratetechnik » Offshoreindustrie

» Handwerkzeugherstellung » Bergbau
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A
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LASCO Umformtechnik GmbH LASCO.COM
Hahnweg 139 - 96450 Coburg - Deutschland - Tel +49 9561 642-0



® BANNING® GmbH
Angensteinerstr. 6

Innovation, Efficiency, Competitiveness CH-4153 Reinach

RING ROLLING
MACHINES

FORGING FORGING
HAMMERS

ROLLS

Fon +41 61 716 20 21 + service@banning-forging.com ¢ www.banning-forging.com

) @®




