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Hatebur HOTmatic HM 35 SAM

Die Warmpresse mit 
neuer Servohydraulischer 
Auswerfertechnologie für 
höchste Produktivität und 
Prozesssicherheit

Die HOTmatic HM 35 SAM ist die ideale Warmpresse für die 
wirtschaftliche Herstellung von Präzisionsschmiedeteilen 
mit Durchmesser bis 75 mm und einem Ausstoss von bis zu 
150 Teilen pro Minute.
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Kombinierte Umformungen für optimale Umformergebnisse
–
Hohe Prozesssicherheit
–
Kontrollierte und schonende Teile-Ausbringung
–
Cleveres Bedienkonzept für kurze Umrüstzeiten 



massivUMFORMUNG  |  MAI 2023 3

Liebe Leserinnen und Leser,

als vor 35 Jahren das erste Schmiede JOURNAL – der lang
jährige Vor gänger der massiv UMFORMUNG und eben falls als 
MaiAus gabe – erschien, zeigte sich die Bericht er stat ung fast 
aus schließlich tech nisch orien tiert. Die dro hende Sub sti tu
tion einiger Schmiede komponenten durch Guss ver fahren und 
schmie de tech nische Neu ent wick lungen im Antriebs strang des 
un um stöß lichen Ver brennungs motors im Auto mobil bereich 
standen seiner zeit im Vor der grund. 

Ein ein halb Gene ra tionen später haben sich die aktu ellen drän
gen den Heraus for de rungen deut lich geän dert: Glo ba li sie rung, 
Fach kräfte mangel, dro hende Deindus tri ali sie rung und nicht 
zuletzt die drei Säulen der Nach hal tig keit bestim men weite 
Teile unter neh me rischer Stra te gien für unsere Bran che der 
Massiv um for mung. 

Grund genug, Ihnen in dieser Aus gabe nach hal tige Lösungen 
aus Forschung und Praxis fokus siert anzu bieten, welche aus 
der Ver ant wor tung für die näch sten Gene ra ti o nen – und nicht 
für „die eine letzte“ Gene ra tion – resul tie ren. Der Ein satz von 
Ein schichtSchmier sys te men bei der Ober flächen be hand
lung von Halb zeugen spielt das Poten zial zur CO₂Redu zie
rung ebenso aus wie luft här tende duk tile Schmie de stähle als 
neu ent wickelte Werk stoffe. Aus gleicher Moti va tion stellen 
wir Ihnen die Ergeb nisse aus der Entwick lung von wasser 
 basierten Schmier stoffen in der Anwen dung von inkre men
tellen Umform ver fahren vor. 

Lesen Sie in zwei Praxis bei trägen von Inno va tionen im Maschi
nen bau zu den „ewig jungen“ Berei chen Reck walzen und 
Entzun dern, die bekann ter maßen hohen Ein fluss auf die Pro

dukt und Pro duk tions qua lität aus üben. Darüber hinaus wid
men wir uns dem Thema Alu mi nium schmieden und schlagen 
uns dabei auf die Werk zeug seite, um für Sie die posi tiven Aus
wir kungen der Gesenk beschich tung zu präsen tieren. 

Mit Blick auf die aktu ellen Gesetz gebungen und deren Aus wir
kungen auf Unter nehmen und Beschäft igte stellen wir Ihnen 
die Leis tungen und Erfolge bei der Ein füh rung des Liefer keten
sorg falts gesetzes LKSG und in der Ent wurfs phase des Zoll
grenz aus gleichs mechanismus CBAM dar. 

Zusätz lich zu den hier kon kret ange sprochenen Bei trägen 
haben wir für Sie eine Fülle von Mit ei lungen bereit ge stellt, die 
einen weiten Bogen aus Wissens trans fer und Branchen in for
ma ti onen beschrei ben. Genau dies ver stehen wir weiter hin als 
unsere Verant wor tung, nämlich Ihnen in regel mäßigen Abstän
den diesen Wissens transfer in ver ständ licher Form anzu bieten. 

Wir freuen uns, wenn wir Sie mit diesem Ange bot auch weiter
hin begeis tern und wün schen Ihnen viel Freude beim Lesen 
und Stu die ren dieser Aus gabe. 

Ihr

EDITORIAL

Die Verantwortung für die Zukunft

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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Deutsche Technologie 
made in China

Der Hagener Spezial schmier stoff
her steller BECHEM erwei tert sein 
Ferti gungs pro gramm am Stan dort 
Liaoning in China. Das Joint Venture 
CARL BECHEM Lubricants Co. Ltd. pro
du ziert und ver mark tet be reits seit 
meh reren Jahren Kühl schmier stoffe 
für Zer spa nungs an wen dungen im 
chine si schen Markt. Das Sorti ment ist 
nun in diesem Jahr um Pro dukte für 
die Warm um formung und Halb warm
um formung er weitert worden. Mit dem 
leistungs starken Sor ti ment graphit
hal tiger und graphit freier Pro dukte 
kann BECHEM glo bal ope rie ren den 
Unter nehmen, darunter Zulie ferer für 
die Markt seg mente Auto motive und 
Aerospace, einen bes seren Ser vice 
und eine höhere Liefer bereit schaft 
offe rieren. 

AM SCHWARZEN BRETT

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

FRED – Der Carbon Footprint Calculator 
für die Zuliefer indus trie wird künf
tig als Teil des CatenaXNetz werks 
die Zukunft der Auto mo bil indus trie 
mit ge stal ten. Als offi zi elles Mit glied 
von @CatenaX arbei tet FRED aktiv im 
Rah men dieser Ent wick lungs part ner
schaft mit, um gemein sam den Carbon 
Foot print nach haltig zu verbes sern.
 
Voraus ge gan gen war eine Web session 
mit dem CatenaXTeam, in der ein kon
kre tes Pro duk tions szenario als Pilot 
zur Berechnung des ProductCarbon
Foot prints durch ge spielt und Fragen 
zu Daten quellen, Berech nungs metho
dik und vor allem ent spre chender 
Doku men tation besprochen wurden. 
FRED dankt den @CatenaXVer tre
tern für die kon struk tive Dis kus sion 
und die wert vollen Anmer kungen. Der 
nächste Schrit ist nun die kon krete 
Anbin dung an die @CatenaXDaten
struktur. 

Dr. JensUwe Heitsch

Dango & Dienenthal ver-
stärkt Führungsebene

Seit dem 1. März 2023 ergänzt Dr. Jens
Uwe Heitsch die Geschäfts führung 
der Dango & Dienenthal Maschi nen
bau GmbH und der Dango & Dienenthal 
Filter technik GmbH. 

Der PremiumHersteller von Spezial
maschinen für das Her stellen und 
Bear beiten von Halb zeugen aus Stahl 
und Nicht eisen metallen gewinnt mit 
Dr. Heitsch einen Spezi a listen in den 
Bereichen Tech no lo gie mana ge ment 
sowie Geschäfts pro zess und Pro
dukt opti mie rung. Dr. Heitsch stu dier te 
Ma schi nen bau an der RWTH Aachen 
und promo vierte am Fraun hofer Insti
tut für Pro duk tions tech no logie (IPT) in 
Aachen im Bereich Tech no lo gie mana
ge ment. Er kann auf eine mehr als 
20jäh rige Tätig keit in der Metall indus
trie mit den Schwer punkten Halb zeug
her stellung und An lagen bau zurück
blicken und ver fügt über viel schich tige 
inter na ti o nale Erfah rungen, ins be son
dere in Europa, den USA und China. Sein 
Fokus liegt auf der Ent wick lung und 
Neu aus rich tung von Orga ni sa tions
ein heiten, Pro duk tions ver bünden und 
welt weit agie ren den Unter neh mungen. 

Für das 1865 gegrün dete Unter neh men 
Dango & Dienenthal, das seit jeher in 
Fami lien hand geführt wird, bedeu tet 
diese Ver än de rung in der Führungs
ebene einen bedeu ten den Meilen stein. 
Dr. Heitsch ist sich der damit ver bun
de nen Erwar tungen bewusst und 
sieht den bevor steh enden Heraus
for de run gen posi tiv ent ge gen: „Ich 
freue mich sehr darauf, zusam men mit 
den Gesell schaft ern und den hoch
qua li fi zier ten Kolle ginnen und Kolle
gen ein neues erfolg reiches Kapitel 
in der beein drucken den Geschichte 
von Dango  &  Dienenthal schreiben zu 
dürfen.“ 
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Yakup Birinci (CEO WilhemSchulteWiese)

WSW tritt in 
Birinci-Gruppe ein  

Die WSW – Wilhelm SchulteWiese 
Gesenk schmiede GmbH & Co. KG in 
Pleten berg wurde durch die Birinci
Gruppe über nommen, einen der 
füh ren den Her steller von mon tage
fer tigen Bau teil kom po nenten und 
Schmiede pro dukten in den Seg men
ten Auto mo tive, Material trans port und 
Land wirt schaft. Für Birinci ist es die 
zweite Unter nehmens über nahme in 
Pleten berg – 2018 erwarb die Birinci 
Gruppe die HD Bröseke GmbH. 

Seit Juli 2022 erweitert Birinci nun die 
Pro duk tions mög lich keiten mit dem 
1957 gegrün deten Tra di tions unter
nehmen WSW in den Seg menten 
Schienen fahr zeuge, Land maschinen, 
Nutz fahrzeuge und Spezial fahr zeug
bau. Beide Unter neh men pro fi tie
ren von den Syner gien der Gruppe, 
erweitern ihren inter na ti o na len Markt
zu gang und tragen zum erfolg reichen 
Wachs tum der Gruppe in den beste
hen den Markt seg menten bei. Die 
Birinci Gruppe rückt geo grafisch näher 
an ihre Absatz märkte heran und stärkt 
durch die Über nahme die deutsche 
Schmiede in dustrie. 

CO2-Emissionen im Leicht-
bau mit Magnesium weiter 
reduzieren
 
Im neuen Forschungs projekt CLEAN
Mag entwickelt die TU Berg aka demie 
Frei berg mit ihren Partnern inno vative 
Prozesse für eine treib haus gasfreie 
Herstellung von Leicht bau teilen aus 
Magne sium unter der Ver wen dung von 
Wasser stoff als Haupt energie träger.
 
„Im Verbund möchten wir den Leicht
bau ge danken am Beispiel von Mag
ne sium weiter in eine klima neu trale 
indus trielle Anwen dung tragen“, sagt 
Projekt leiter Prof. Ulrich Prahl vom 
Insti tut für Metall for mung der TU 
Berg aka demie Frei berg. „Ziel ist es, in 
allen Pro duk tions schriten von Leicht
bau me tallen auf der Basis von Mag ne
sium Treib haus gas emis sionen ein zu
sparen. Die Bau teile könnten dann für 
leich tere und klima freund lichere Auto
mobile, Flug zeuge oder Züge sorgen.“ 
Dabei unter sucht das Team drei tech
no lo gische Ansätze. 

Im Sinne des European Green Deal 
spielt der Leicht bau als Quer schnits
disziplin eine ent scheidende Rolle, 
um etwa im Trans port wesen Ressour
cen und Emis sionen ein zu sparen. 
Das Ver bund forschungs vor haben 
CLEANMag, welches im Rah men 
des Förder pro gramms Tech no lo gie
Trans ferPro gramm Leicht bau (TTP 
Leichtbau) mit Miteln des Bundes mi
nis te riums für Wirt schaft und Klima
schutz (BMWK) geför dert und vom 
Pro jekt räger Jülich (PTJ) betreut wird, 
ver eint zwölf Partner aus Wissen
schaft und Indus trie. Weiter hin ist 
CLEANMag Teil der Indus trie initi ative 
NOCARBforging2050. Der Förder zeit
raum des Pro jekts beträgt drei Jahre, 
wobei die betei lig ten Insti tute der TU 
Berg aka demie Frei berg mit 2,5 Milli
onen Euro gefördert werden. 

Prof. Dr. Michael Marré (4.v.l.) nahm gemeinsam mit 

dem Konsortium den Preis von Staatssekretärin 

Dr. Franziska Brantner in Berlin entgegen.

Fachhochschule Südwest-
falen erhält Deutschen 
Rohstoffeffizienz-Preis

Prof. Dr. Michael Marré (Fach hoch schule 
Süd west falen, Iserlohn) ist gemein
sam mit einem Indus trie kon sor tium 
Gewinner des Deut schen Roh stoff
EffizienzPreises in der Kate gorie For
schung. 

Das aus ge zeich nete Forschungs pro
jekt des Labors für Massiv um for mung, 
geför dert von der Deut schen Bundes
stiftung Umwelt, behan delt die Anwen
dung von Zink knet legie rungen bei 
Um form pro zessen. Die neue, leichte, 
blei freie Knet le gie rung auf Zink basis 
kann als Ersatz für Messing und andere 
Kupfer le gie rungen beim Walzen, Pres
sen, Ziehen oder Schmie den ein ge
setzt werden. Mit der Ent wick lung wird 
eine verbes serte Ener gie effi zienz und 
CO₂Bilanz erreicht. Sie ist auf grund der 
Mate rial eigen schaften und der Betei
li gung verschie dener Bran chen inner
halb des Kon sor ti ums breit anwend bar. 
„Im Forschungs pro jekt konnten wir 
erst mals die Pro zess ge stal tung zur 
Groß serien ferti gung mit der neuen 
Legie rung zeigen“, berichtet Prof. Marré, 
„die Substi tution von Messing durch 
Zink knet le gie rungen bietet große 
Poten ziale in Bezug auf die Reduk tion 
des CO₂Aus stoßes, der Kosten sowie 
der Energie ein sparung.“ Das Projekt 
wurde gemein sam von der Fach hoch
schule Süd west falen, dem Gesamt
ver band der Deut schen Bunt metall
indus trie e. V., der Möhling GmbH & Co. 
KG, der Müller Engineering GmbH & Co. 
KG, der GrilloWerke AG, dem Metall
press werk Hohen limburg GmbH und 
der Carl Bechem GmbH durch ge führt.  

Bereits zum zehnten Mal würdigte das 
Bundes minis terium für Wirt schaft und 
Klima schutz (BMWK) roh stoff effi zientes 
Wirt schaften. Die Preis ver lei hung fand 
am 19. Oktober 2022 in Berlin stat. 

AM SCHWARZEN BRETT
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RingrohlingSchmiedepresse RPHS 3500, 

Bild: Presstec

PRESSTEC mit 30-jährigem 
Jubiläum

Die PRESSTECGruppe feiert in diesem 
Jahr das 30jährige Jubi läum und blickt 
gleich zeitig in seinem ältes ten Unter
nehmens teil auf 70 Jahre Erfah rung im 
Pressen bau zurück. 

Die 1993 von Alexander Blätner 
gegrün dete PRESSTECGruppe im 
baden würt em bergischen Kehl be
schäft igt heute etwa 100 Mit ar beiter. 
Sie gilt als größ ter kon zern un ab hän
giger Spezial dienst leis ter in Sachen 
Um form ma schinen. Zur Gruppe 
gehören neben der auf Pres sen
neu bau mit Mecha nik, Hydrau lik und 
Ersatz teil bau fokus sier ten Presstec 
auch die Unter neh mens bereiche 
Press con trol mit Elektro tech nik, Soft
ware ent wicklung, Steue rungs technik 
und Auto ma tion sowie der Bereich 
Presstec Resale für den Gebraucht
maschinen handel. 

Die Gruppe ist bereits euro pa weit für 
alle großen Auto motives und für die 
Schmiede indus trie sowie als Zulie
ferer der Luft und Raum fahrt tätig. 
Sie bietet seinen Kunden einen Rund
um service – von Neu kon struk tionen 
hydrau lischer Pressen, Über ho lungen 
und Opti mie rungen bis hin zur War
tung und Instand haltung. 

AM SCHWARZEN BRETT

Viral Forge – 
Freiformschmieden meets 
Virtual Reality 

Unter dem Namen „Viral Forge“ startete 
2022 ein vom Bundes minis te rium für 
Bildung und For schung (BMBF) geför
der tes und vom Karls ruher Insti tut 
für Tech no logie (KIT) beglei tetes Ver
bund pro jekt. Die Koope ra tions partner 
IBF (RWTH Aachen University) und 
Welten macher GmbH sowie als Partner 
aus der Indus trie Edel stahl Ross wag 
– Master of Materials erfor schen den 
Ein satz von Virtual Reality zu Trainings
zwecken im Frei form schmie den. Das 
Frei form schmie den stellt ein wich tiges 
Ver fah ren zur Her stel lung hoch be las
teter Bau teile in Wind kraft an lagen und 
in der Luft fahrt dar. 

Die Arbeit in indus triellen Schmie den 
ist von hohen Umge bungs tem pe ra
turen geprägt: Mit ar bei tende an den 
Maschi nen müssen sich wort los ver
stehen, wäh rend sie die Werk stücke 
an schweren Maschi nen um for men. Ob 
das Ergeb nis des Schmie de pro zesses 
und somit ihrer Arbeit erfolg reich ist, 
ist für die Mit ar beiter mit bloßem Auge 
zunächst nicht zu erken nen und beruht 
auf lang jäh rigen Erfah rungs werten. 
„Schnelle Modelle“ der RWTH Aachen 
berechnen hierzu in Echt zeit quali täts
re le vante Bau teil eigen schaften und 
ermög lichen so einen Aus blick auf das 
spätere Arbeits er gebnis. 

Die Welten macher vereinen das Know
how der Indus trie und der For schung in 
einem VirtualRealityTraining, das ein 
tiefe res Ver ständ nis für den Schmie
de prozess ermög licht und aus ge
wählte Arbeits schrite in einer sicheren 
Umge bung übt. Das Trai ning kann an 
jedem Ort stat finden und bindet keine 
Ressourcen im Pro duk tions ab lauf. Die 
Lernen den können die Abläufe belie
big oft wieder holen, aus pro bie ren und 
Fehler machen, ohne dass sie dabei 
Maschi nen lauf zeiten stra pa zie ren 
oder Material aus schuss pro du zieren. 

Anfangsform für die Kaltumformung und 

fließgepresstes Formteil,

Bild: Nadine Schubert, Fraunhofer IWU

Kaltumformung von 
metastabilem 
Cr-Ni-Cu-Stahlguss 

Die Entwick lung von hoch festem und 
zähem Stahl guss mit TRIP/TWIP
Eigen schaften (TRIP: TRans for mation 
Induced Plasticity, TWIP: TWinning 
Induced Plasticity) gibt der Forschung 
auf dem Gebiet der rost freien Stähle 
einen neuen Impuls in Rich tung Kalt
um for mung. 

In einem Pro jekt der Deut schen For
schungs gesell schaft unter sucht das 
Fraun hofer IWU in Chem nitz nun einen 
CrNiCuStahl guss, bei dem sich durch 
äußere Bean spruchung Ver for mungs
marten sit oder Ver for mungs zwil linge 
bilden – meist sogar beides zugleich 
–, wodurch die Festig keits und Zähig
keits eigen schaften in Abhän gig keit 
der Umform tem pe ratur und Dehn rate 
erhöht werden. Der Stahl guss weist 
dadurch trotz des grob den dri ti schen 
Aus gangs ge füges ein aus ge zeich ne
tes Kalt um form vermögen auf.

Der fließ ge presste Rund stab im Bild 
belegt, dass Form teile aus meta sta
bilem CrNiCuStahl guss mit einem 
werk stoff spe zi fi schen Tech no lo gie
kon zept ohne jegliche Warm um for
mung her ge stellt werden können. 
Durch die Kombi na tion aus werk stoff
spe zi fischer Ver ar bei tungs tech no
logie und einem ange pass ten Legie
rungs kon zept können Form teile für 
höch ste Qua litäts ansprüche gefertigt 
werden, indem das teure Legie rungs
element Nickel teil weise durch Kupfer 
substi tuiert wird. 
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AM SCHWARZEN BRETT

Neuzugänge 2023 im Industrieverband 
erweitern das Schmiedenetzwerk  

Im Zeit raum Januar bis ein schließ lich Mai 2023 heißt der 
Indus trie ver band Massiv um formung e. V. die folgen den 
neuen Mit glieder herzlich will kommen: 

Die Brück GmbH bildet am Stand ort Saar brücken eine sehr 
große Fertigungs tiefe über die Prozess kete Schmieden, 
Wärme behand lung, mecha ni sche Bear bei tung sowie 
Schweißen und Montage ab. Das Unter nehmen fertigt 
vorran gig in den Verfahren Ring und Profil walzen groß vo lu
mige Schmie de teile für die Märkte Energie versorgung, Wind
kraft, Anla gen, Appa ra te bau und Maschinen bau. 

Die GHV Schmiede technik GmbH fertigt in Enne pe tal 
Gesenk schmie de teile auf Pressen und Hämmern sowie 
Waage recht stauch maschinen vom Roh teil bis hin zur 
mecha ni schen Bear bei tung. Dabei sind die Abneh mer weit 
gestreut in den Bran chen Auto mo bil in dus trie über den 
Maschinen bau und die Wind kraft bis zur Luft fahrt und der 
Medizin technik. 

Effi ziente Prozess füh rung in der Pro duk tion erzielen mitels 
Laser mess technik – dies ist die Kern kom pe tenz der nokra 
Optische Prüf echnik und Auto ma tion GmbH. Das Unter
nehmen mit Sitz im nieder rheinischen Baes weiler versteht 
sich als inter na tional ope rie rendes mitel stän disches Unter
neh men, das hoch wer tige Mess und Prüf sys teme für den 
Ein satz in der Ferti gung anbie tet. Die Sys teme messen und 
prüfen geo me trische Merk male wie Länge, Breite, Dicke, Profil, 
Form und Lage. Die dafür erfor der lichen Laser sen soren und 
auto ma ti sier ten Prüf an la gen ent wickelt und pro du ziert das 
Unter neh men selbst. 

Seit März 2023 ist die Pleten berger oso precision GmbH 
(ehe mals Frauen thal Power train GmbH) Mit glied des Ver
bands. Das Unter nehmen pro du ziert Aus gleichs wellen, 
Pleuel stangen und Ver teiler leisten für die PKW und LKW
Industrie, zumeist durch Gesenk schmieden. Durch die mehr 
als 150 Jahre Erfah rung, den Ein satz inno va tiver Tech no lo
gien und die strin gente Qua li täts orien tierung erklärt sich 
oso pre cision zum welt weit gefrag ten Part ner für die Auto
mo bil in dus trie.
 
Die posi ti ven Gesamt eigen schaften des Werk stoffs Alu mi
nium machen diesen nicht nur für die Auto mo bil indus trie 
zuneh mend zum Werk stoff erster Wahl – daher versteht 
sich die BE-Alu schmiede GmbH auf die Um for mung hoher 
Stück zahlen, aber auch Präzi sions teile für Klein serien. Das 
neue Ver bands mit glied verfügt in Gei sin gen über eine hoch 
moderne Pro duk tion, die fort wäh rend den neuen tech ni
schen Mög lich keiten ange passt wird. 
 
Eben falls seit April 2023 berei chert die Hammer werk Erf 
G. Diederichs GmbH & Co.KG das wach sende Schmie de
netz werk des IMU. Als Frei form schmiede und Ring walz werk 
mit Unter nehmens sitz in Bad Münster eifel deckt das Unter
neh men ein weit reichen des Spek trum von Lösun gen im 
Getrie be, Maschi nen, Tur bi nen, Arma tu ren, Moto ren und 
Pressen bau, in der Erd öl industrie sowie im Schiffs bau ab. 
 

www.gerlieva.com

Gesenksprühanlagen
Sprühköpfe
Mischstationen
Individuallösungen
www.gerlieva.com

Gesenksprühanlagen
Sprühköpfe
Mischstationen
Individuallösungen
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CO₂Einsparungen aufgeteilt nach Scope 1 – 3 

entsprechend DIN EN 14067

LEIBER-Legierung senkt 
Vormaterialaufwand und 
Energieeinsatz 

Die LEIBER Group mit Sitz in Emmingen 
hat unter der Eigen marke AluMotive® 
eine neue Legie rungs va ri ante ent wi
ckelt. Das Ergeb nis ist ein Werk stoff, 
bei dem die Rekris tal li sa tion und damit 
die erfor der liche Bear bei tungs zu gabe 
für die Zer spanung deut lich redu ziert 
wurden. Für die Her stel lung von Alu mi ni
umSchmiede bau teilen mit anspruchs
voller Nach be ar bei tung ergeben sich 
so signi fi kante Ein spa rungen so wohl 
beim Schmie de vor ma te rial als auch in 
ener ge ti scher Hin sicht. 

Dies wurde bei spiel haft für Brems
scheiben töpfe zum Ein satz in High
Per for manceBrems an lagen nach ge
wiesen. Durch die Ver wen dung von 
AluMotive® entfällt ein kom pleter Pro
zess schrit beim Vor ma te ri al lie fe ran
ten – zu sätz lich zu den Ein spa rungen 
inner halb der in ter nen Pro zesse. Das 
Ergeb nis ist eine deut liche Redu zie rung 
des Alu mi ni um ein sat zes um 18 Pro
zent sowie ein um 36 Pro zent verrin
ger ter Säge ver schnit auf grund eines 
durch AluMotive® mög lichen gerin ge ren 
Stangen durch messers. 

Die neue Legie rung punk tet auch beim 
CO₂Foot print. Bei der Ent wick lung 
wurden die Vor ma te rial her stellungs
routen unter die Lupe genom men. 
LEIBER kann auf Vor ma te rial aus ge
wähl ter Part ner zurück greifen, welches 
weniger als 4 kg CO₂e pro kg Alu mi
ni um auf weist. Allein anhand des 
bereits um ge setz ten Pro jekts mit etwa 
10.000 Bau tei len Jahres pro duk tion 
zeigt sich eine Ein spa rung von 5,8 t 
Alu mi nium, 18 MWh Strom und 5 MWh 
Gas. In Sum me führen die Opti mie run
gen zu CO₂Ein spa rungen in Höhe von 
etwa 102 t CO₂e pro Jahr, errech net mit 
dem Tool FRED der Indus trie ini ti a tive 
„NOCARBforging 2050“. 

Warme Schmiedestücke werden unmitelbar 

nach dem Verlassen der Schmiedepresse direkt 

vom Förderband in die Messzelle eingesetzt,  

Bild: nokra GmbH 

nokra: mikrometergenaue 
Vorhersage von Kalt- 
 maßen nach Schmieden 

Das neue nokra alpha.hot3DSystem 
für die 3DLaserVer mes sung von 
warmen Schmie de teilen ermög licht 
die Vor her sage der Kalt ab mes sungen 
inner halb von weni gen Sekun den 
nach dem Schmie den. So kann der 
Umform pro zess schon nach den 
ersten Teilen über prüft und sofort 
opti miert werden. Bisher muss je nach 
Größe der Schmie de stücke bis zu zwei 
Stunden gewartet wer den, bis diese 
für eine Mes sung mit einem Koor
di na tenMess sys tem aus rei chend 
abge kühlt sind. Bis dahin kann eine 
moderne Warm presse bereits viele 
Tausend Teile produ ziert haben, die 
den geo me tri schen Spezi fi ka ti onen 
even tuell nicht entsprechen.

Die von der der nokra Optische Prüf
technik und Auto ma tion GmbH aus 
Baes weiler ent wi ckelte Mess zelle 
erfasst die voll stän dige Kontur von 
bis zu 1.200 °C warmen Prüfl ingen 
und berech net die Abmes sungen 
der Teile im erkal te ten Zustand mit 
einer Genauig keit von bis zu ± 25 µm: 
Der Schmiede pro zess kann bereits 
wenige Sekun den nach dem Umfor
men des ersten Teils opti miert wer den. 

Das System ist der art kom pakt, dass 
es auf der Betriebs bühne der Schmie
de presse instal liert werden kann. Die 
warmen Schmie de stücke werden 
unmitel bar nach dem Ver las sen der 
Schmie de presse direkt vom Förder
band in die Mess zelle ein ge setzt. Die 
Messung startet auf Knopf druck und 
das Ergebnis für das Kalt maß liegt 
ein schließ lich der Dar stel lung der 
Merk male und einem SollIstVer gleich 
nach weni gen Sekun den vor. 

AM SCHWARZEN BRETT

FUCHSStandort in Kaiserslautern

FUCHS verstärkt 
E-Mobility-Business 

Die FUCHSGruppe über nimmt 28 Pro
zent der Anteile der ELyte Inno va
tions GmbH. Das junge Unter neh men 
ent wickelt und pro du ziert Flüssig
Elek tro lyte für hoch leis tungs fähige 
Bate rien im indus triel len und auto
mo tiven Bereich. „Damit setzen wir 
den Fuß auf ein für uns neues Terrain 
außer halb der klassi schen Ein satz
ge biete für Schmier stoffe. Die Welt 
ändert sich rasant, und wir wollen 
nicht nur Schrit halten, sondern der 
Zukunft aktiv bege gnen: mit dem 
Ein stieg in einen sehr span nenden, 
global stark wach sen den Markt mit 
erheb lichem Geschäfts poten zial“, 
begrün det Stefan Fuchs, Vor stands
vor sit zender der FUCHS PETROLUB 
SE, den Schrit. Mit der neuen Betei
li gung steigt FUCHS in den schnell 
wach senden Markt für Elek tro lyte ein, 
die als wesent licher Bestand teil von 
LithiumIonenBaterien zuneh mend 
an Bedeutung gewinnen. 

Insge samt inves tiert FUCHS rund 
8 Millionen Euro in das neue Tätig keits
feld. Die ELytePro dukt ech no logie 
fokus siert sich auf spezi fische Anfor
de rungen und setzt auf beson dere 
Leistungs merk male wie schnel lere 
Lade zeiten von Bate rien. Diese sind 
nicht nur bei Elek tro autos von großer 
Bedeu tung, son dern auch für viele 
andere zukunfts träch tige Bereiche 
wie Drohnen, Medizin technik oder für 
die Luft und Raum fahrt inte res sant. 
Gemein sam wird am FUCHSStand
ort in Kaisers lautern die not wen dige 
Ferti gungs infra struk tur geschaff en, 
um die Indus tria li sie rung, Skalie rung 
und das weitere Wach stum zu ermög
lichen. Inves tiert wird insbe son dere 
in die Pro duk tions anlagen und die 
Labor aus stat ung. Die Produk tion wird 
im Sommer 2023 starten. 
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SGGT: Microline Descaling 
bei Happy Forgings Ltd. 

Bei der indi schen Happy Forgings 
Ltd. in Ludhiana/Region Punjab hat 
die SGGT Hy drau lik GmbH eine neue 
Anlage vom Typ MD 7500 in Betrieb 
genom men. Sie ent zun dert runde und 
qua dra tische Halb zeuge mit Quer
schnits ab mes sungen bis zu 220 Milli
metern, einer Länge bis zu 2.000 Milli
metern und einem Gewicht bis zu 
350 Kilo gramm. Die neue Anlage ist 
bereits die zweite, die SGGT an Happy 
Forgings Ltd. gelie fert hat. 

Die Achsen und Kurbel wellen durch
laufen die Ent zun de rung im vor ge
ge be nen Takt der Pro duk tion. SGGT 
hat die Anlage mit einem Druck über
setzer mit schnell schaltenden DÜV
Düsen ven tilen aus ge stat et, für die 
das Unter neh men das Patent hält. 
So benö tigt die Anlage pro Teil nur 
eine Wasser menge von weniger als 
7,5 Litern. Sie arbei tet mit einem Pro
zess druck von bis zu 320 bar. Da die 
Düsen exakt von der Länge der Teile 
abhän gig öffnen, weist die Anlage 
eine außer ge wöhn lich hohe Energie
effi zienz auf. 

SGGT hat die gesamte Anlage ein
schließ lich der Förder und Steue
rungs tech nik als schlüssel fertige 
Lösung gelie fert. Sie umfasst den 
gesam ten Pro zess von der Zufüh rung 
der Teile vom Induk tor mit einem Lifter 
bis zur Über gabe an den Robo ter, der 
sie in den weite ren Pro zess ein bringt. 
Durch die Inte gra tion der Zu und 
Abfüh rung in einem ein heit li chen Sys
tem hat SGGT nicht nur den Ent zun
de rungs pro zess an sich opti miert, 
son dern eben falls die Trans fer zeiten 
mini miert. Das Ergeb nis sind sau bere 
Ober flächen bei mini malen Tem pe ra
tur ver lusten. 

Variable Gewindesiche-
rung für Sonder- und 
Normschrauben

Flaig + Hommel bietet mit der Ge
winde siche rung FSVarioLock® eine 
vari abel posi ti o nier bare Gewinde
siche rung, die sehr flexi bel und viel
fäl tig zur Siche rung von Schrauben
ge winden ein ge setzt werden kann. 
Das Brems mo ment, ange lehnt an 
die DIN EN ISO 2320, kann indi vi
duell nach Kunden wunsch fest ge legt 
werden. Das Sonder ge winde kann bei 
der Fer ti gung von Sonder schrauben 
und bolzen mit Außen ge winde auf
ge bracht werden sowie auf jede vom 
Kun den bereit ge stellte Schraube. 

Der Siche rungs effekt wird durch par
al le les Ver setzen der Gewin de flan ken 
auf 360° des Schrauben ge win des 
erzielt. Das Gewinde spiel wird aus der 
Schraub ver bin dung, an dieser Stelle 
im Gegen ge winde, her aus ge nom men 
und bildet somit die Klemm wir kung. 
Der Gewin de flanken des Gegen ge
win des werden durch das VarioLock
Gewin de in die Zange genom men, 
wodurch das KlemmDreh moment 
nach DIN EN ISO 2320 erzeugt wird. 

WAFIOS Kaltumformer HD 7160 integrierter 

Vorwärmung

WAFIOS Kaltumformer  
HD 7-160 mit integrierter 
Vorwärmung 

Die größte Doppel druck maschine 
der WAFIOS Um form technik ist jetzt 
auch mit HightechInduk tions er wär
mung liefer bar. Bereits seit einigen 
Jahren ver folgt die WAFIOS Um form
tech nik den stark an stei gen den Trend 
zur induk tiven Draht er wär mung und 
hat in den ver gan ge nen fünf Jahren 
welt weit etwa 20 unter schied liche 
Kalt um for mer im Doppel druck und 
Mehr stufen be reich in diver sen Aus
bau stufen mit einer induk tiven Erwär
mung aus ge rüstet. 

Die Vor teile einer instal lier ten Draht
er wär mung in unmit el barer Nähe zur 
Umfor mung beein drucken Anwen der 
durch einen opti mier ten Material fluss 
und quali tativ höher wer tige Pro dukte 
sowie durch um ein Viel faches ver län
gerte Werk zeug stand zeiten. 

Es lag nahe, eine zuver lässige, welt
weit ver wen dete 1Matrizen2Druck
Maschine wie die WAFIOS HD 7 mit 
dieser Technik aus zu staten. Diese 
Maschine formt Draht von 3 bis 7 Milli
metern Durch messer zu Teilen mit 
bis zu 160 Milli metern Schaft längen. 
Die Induk tions er wär mung über trägt 
dabei Energie über eine Induk tions
spule berüh rungs los auf den zuge
führten Draht. Für die Maschinen be
trei ber ergeben sich dadurch hohe 
Pro duk ti vi täts zu wächse und Kosten
ein spa run gen. Abge rundet wird das 
Sys tem durch eine neu konzi pierte, 
kom plet geschlos sene Lärm schutz
haube mit stark ver bes serten Maschi
nen zu gäng lich keiten, die zusätz lich 
mit einer Hoch leis tungsCO₂Lösch
an lage versehen werden kann, um das 
Sicher heits kon zept zu ver voll stän
digen. 

AM SCHWARZEN BRETT
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AM SCHWARZEN BRETT

Rundkneten (F+EProjekt „Emuldan“), links und 

konduktives Elektrostauchen, rechts 

IFUTEC bietet Retrofit- 
Rundknet- und Warm-
stauchanlagen 

Die IFUTEC – Inge ni eur büro für Um
form tech nik aus Karls bad bei Karls
ruhe hat neben der Pro zess ent wick
lung auch den Ankauf und das Retrofit 
hoch wer ti ger Um form ma schinen für 
Massiv und Hohl wellen sowie andere 
Leicht bau teile im Pro gramm. Unter 
ande rem stehen Hori zon talWarm
stauch an lagen verschie de ner Größen 
und Tech no lo gien, Rund knet ma
schinen unter schied licher Bau größe, 
Rollier an lagen „Rollo tronic“ sowie Ein
rich tun gen zum Magnet um formen 
(Elektro mag ne tische Puls um for mung) 
zur Ver fü gung. 

Alle Anlagen sind betriebs bereit und 
werden zum Teil bei der Schwester
firma IPG – IFUTEC Pro duk tions GmbH 
für die Ferti gung von Versuchs teilen, 
Pro to typen und kleinen bis mitleren 
Serien ein ge setzt. 

Aus Kapa zi täts gründen ist neben dem 
Ver kauf von Einzel ma schinen auch 
ange dacht, kom plet auto ma ti sierte 
Ferti gungs zellen zu einem zukünf
tigen Koope ra tions part ner zu ver
lagern und gemein sam neue Auft räge 
im Groß serien for mat zu akqui rie ren. 
Mit der strate gi schen Partner suche 
hat die IPG die EIDEL CONSULTING 
GmbH aus Kehl am Rhein beauftragt. 

Gesenkschmierstoff in 
Pulverform als Alternative 
zum Konzentrat  

Die TriboChemie GmbH in Hammel
burg hat ihre Pro dukt pa lete um eine 
prak ti sche Lösung für Groß kun den 
erwei tert: Das Kon zen trat Graphitex® 
CR 730 steht jetzt auch in pulve ri sier
ter Form als Graphitex® CR  730  P zur 
Ver fü gung. Die neue pul ve ri sier te Kon
sis tenz des Um form schmier stoffs hat 
viele Vor teile, da run ter re du zier tes 
Vo lu men, nie dri gere Trans port und 
Lager kosten sowie weniger Ver pa
ckungs ab fälle bei der Ver wen dung 
von Mehr weg be häl tern. Das Pulver ist 
frost sicher und bei korrek ter Ein la ge
rung über Monate lager be stän dig, ab 
einem Jahres ver brauch von 50 Tonnen 
ist es wirt schaft lich. 

Wie das Kon zen trat besteht auch das 
Pulver auf einer fein auf ein ander ab ge
stim mten Kom bi na tion hoch wer tiger 
Roh stoffe in Pul ver form. Der Ge senk
schmier stoff weist her vor ragende 
Be net zungs, Haft ungs und Trenn
eigen schaft en auf. Die An wen dung der 
Pul ver form erfor dert eine Ver dün nung 
mit Lei tungs was ser. Die gewün schte 
Kon zen tra tion kann ent spre chend der 
pro duk tions tech ni schen Anfor de run
gen selbst her ge stellt werden.
 
Durch eine pro zess sichere und zu ver
lässige Pro duk tion bei deut lich redu
zier tem War tungs auf wand, selbst unter 
schwie rig sten Schmiede be din gun gen 
und hohen Gesenk tem pe ra turen von 
über 300  °C, ver fügt die Schmier stoff
serie über aus ge zeich nete Film bil
dungs eigen schaft en und schützt somit 
den Form stahl vor Ero sion. Das soll zu 
einer Erhö hung der Gesenk stand zeiten 
bei tragen. Die Schmier stoffSerie för
dert die Ver bes serung des Material
flusses wäh rend der Um for mung und 
resul tiert in einer bess eren Form füllung. 
Selbst eine Reduk tion der Schmiede
kräfte ist mög lich. 

Rösler RMT 100

Rösler mit neuem Multi-
Tumbler RMT 100  

Für das Strah len von trom mel fähi gen 
Mas sen bau teilen im Char gen betrieb 
hat die Rösler Ober flächen technik 
GmbH den Rösler MultiTumbler ent
wickelt, eine Trom mel strahl anlage mit 
ganz spe zi eller Geo metrie. 

Die Anlage zeich net sich durch eine 
äußerst robuste, aus einem Teil gefer
tigte Strahl trommel aus, was das Ver
klem men von Teilen nahe zu un mög lich 
macht. Der Boden der Trom mel ist als 
drei sei tige Pyra mi de gestal tet. Das 
sorgt in Ver bin dung mit den spe ziell 
gefor mten Rip pen an der Innen wand 
für eine voll stän dige Durch mischung 
des Strahl guts. In der Gieße rei aus
füh rung bietet Rösler die Anlage in 
Schweiß kon struk tion aus ZehnMilli
meterStahl und mit hoch und ver
schleiß fester Voll man ganHart stahl
trommel an. 

Das schlag kräft igste Argu ment ist die 
RutenGammaHoch leis tungs turbine: 
Das PowerSchleuder rad mit einer 
bis zu drei fachen Stand zeit im Ver
gleich zu einer her kömm lichen Tur bine 
besticht durch Hart metall le gie rung 
und beid sei tig ver wend bare Wurf
schau feln mit Dreh rich tungs um kehr. 
Die funda ment lose Aus füh rung macht 
den RMT 100 sehr flexi bel. Kurze Takt
zeiten, Hoch leis tungs ab sau gung und 
Voll auto ma ti sier bar keit runden das 
Paket ab. Die Anwen dung wird durch
gängig vom Reini gungs strahlen bis 
zum Shot Peening empfohlen.
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CO₂Einsparungen aufgeteilt nach Scope 1 – 3 

entsprechend DIN EN 14067

Simulationslösung ermög-
licht Vorhersage der Werk-
zeuglebensdauer  

Die neueste Version der Hexa gon
Simu la tions lösung für die Metall um
for mung, Simufact Forming 2022.1, 
bietet ihren Anwen dern ein neues 
Zusatz modul zur Werk zeug stand zeit
berech nung (Die Life Analysis), das 
eine voll ständig ein ge betete Lebens
dauer vor her sage von Werk zeu gen 
auf sehr benutzer freund liche Weise 
ermög licht. Für die Ana lyse und Opti
mie rung der Werk zeug lebens dauer 
sind keine Exper ten kennt nisse in der 
Ermü dungs mo del lierung mehr er for
der lich.

In der Massiv um for mung ist die Stand
zeit der Werk zeuge von höch ster 
Bedeu tung, so wohl in wirt schaft licher 
als auch in tech no lo gi scher Hin sicht. 
Aus wirt schaft licher Sicht verur sachen 
die Werk zeuge Kosten für Werk zeug
beschaff ung, Pro duk tion, War tung 
und Nach arbeit. Zusätz liche Kosten 
ent stehen durch Rüst und Still
stands zeiten an der Maschine sowie 
durch die Vor hal tung von Ersatz werk
zeugen. Außer dem ist es wich tig, die 
Anzahl der mit einem Werk zeug satz 
herge stell ten Teile zu maxi mieren, um 
ein hohes Maß an Zu ver lässig keit im 
Ferti gungs pro zess zu errei chen. Die 
Kosten für die Werk zeuge können bis 
zu 15 Pro zent der gesam ten Pro duk
tions kosten aus machen, so dass eine 
Ver länge rung der Lebens dauer der 
Werk zeuge die Gesamt pro duk tions
kosten erheb lich senken kann. 

AM SCHWARZEN BRETT

Einsatz von KI in der Werk-
stoffsimulation  

Künst liche Intelli genz wird auch 
bei der Werk stoff si mu lation mit der 
Material daten bank MatILDa® ein ge
setzt: bei der Simu la tion der Phasen
um wand lung. Aus über 4.000 ZTUDia
gram men wird ein neuro nales Netz 
für eine Werk stoff gruppe erstellt. 
Dabei erge ben sich neue Frei heits
grade gegen über der gewohn ten Nut
zung von ZTUDia gram men. Einer seits 
können die chemi sche Ana lyse und 
die Auste ni ti sie rungs tem pe ratur in 
an ge ge be nen Gültig keits be reichen 
vari iert werden, ande rer seits lassen 
sich vari able Abkühl ge schwin dig
keiten mit defi nier ten Tem pe raturZeit
Ver läufen simu lie ren. Somit kann der 
Ein fluss von indi vi du ellen Anpas sun
gen bei der Legie rung, den Auste ni ti
sie rungs und den Abkühl be din gun
gen auf resul tie rende Phasen an teile 
und Härte werte berech net werden, 
ohne dass ein kon kre tes ZTUDia
gramm vor liegt, wodurch eine höhere 
Genauig keit bei den Simu la tions er
geb nis sen er zielt wird. 

Die Werk stoff daten bank MatILDa® der 
GMT mbH zahl reiche ZTUDia gram me 
und neu ro nale Netze zur Simu la tion 
der Phasen um wand lung von Stahl le
gie rungen. Über Stan dard schnit stel
len können diese Daten sätze einer 
FEMSoftware zur Ver fü gung gestellt 
werden. Über dies bein hal tet MatILDa® 
Fließ kurven, Rekristalli sa tions mo delle 
und physi ka lische Eigen schaften für 
Stähle, NEMetalle und Sonder werk
stoffe, größten teils gewon nen aus 
expe ri men tellen Unter suchungen. 

Tribo-Chemie GmbH

  Gutenbergstr. 4

D-97762 Hammelburg

+49� 9�732 7838-0

 www.tribo-chemie.de 

GRAPHITEX®

Umformschmierstoffe

Hier liegen Sie immer richtig.
Egal ob schwarz oder weiß.

MIT
Graphit

OHNE
Graphit

Folgen
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 Manuela Brauckmann, Referentin Innovation 

und Technik des Industrieverbands 

Massivumformung e. V.

Manuela Brauckmann ist 
neu im IMU-Team 

Seit 1. Mai 2023 verstärkt Manuela 
Brauck mann den Bereich Forschung 
und Technik des Industrie ver bands 
Massiv um for mung e. V. (IMU) als 
dekla rierte Nach folgerin von Sabine 
Kühnel, die ab August 2023 – nach 
mehr als 40 Jahren im Ver band – ihren 
ver dienten Ruhe stand antreten wird. 

Manuela Brauck mann wird im IMU den 
Fach be reichs leiter For schung und 
Technik in allen Akti vi täten dieses 
Bereichs unter stützen. Ihr Auf gaben
bereich umfasst die allge meine Orga
ni sation des Fach bereichs, dazu 
zählen unter ande rem die Koordi na
tion des Ausschusses F+T sowie der 
Arbeits kreise. Weitere Auf gaben sind 
die Erstel lung und Pflege von Inhal
ten für die dem Fach bereich zuge
ord neten Rubri ken der Web seite, die 
Orga ni sa tion von F+TWork shops, 
die Unter stüt zung der Insti tute bei 
der Orga ni sation von Forschungs
pro jekten. Des Weiteren liegt künft ig 
die Orga ni sa tion von Studien samt 
Ergebnis transfer aller Arbeiten an die 
Mit glieder des IMU sowie die Zustän
dig keit für die Doku men tation und das 
Berichts wesen der For schungs ge sell
schaft Stahl ver for mung e. V. (FSV) in 
ihren Händen. 

Zuletzt war Manuela Brauck mann über 
28  Jahre für ein mitel stän di sches 
Indus trie unter nehmen im Be reich 
Mar ke ting tätig. Die Auf gaben lagen 
schwer punkt mäßig in der Orga ni
sation und Betreu ung von Messen und 
Events. 

Wir wünschen Manuela Brauck mann 
nach dem erfolg reichen Start eine 
gute Zusammen arbeit und viel Erfolg 
für die neuen Heraus for de rungen. 

Die italie nische Siderforgerossi Group hat einen 

Gegen schlag hammer Typ DG50h für Groß schmie

de teile bestellt, der einen mehr als 50 Jahre alten 

BêchéHammer ersetzt, Bild: Schuler

Gegenschlaghammer  
für Großschmiedeteile 

Seit mehr als 50 Jahren ver rich tet der 
alte Gegen schlag ham mer von Bêché 
– heute eine Marke von Schuler – bei 
der Sider forge rossi Group treu seine 
Dienste. Doch nun ist am Pro duk tions
stand ort Busano Canavese in der Nähe 
von Turin die Zeit für eine Erneu erung 
gekom men: In Zu kunft ent stehen dort 
auf einem SchulerGegen schlag ham
mer vom Typ DG50h Groß schmie de teile 
aus Stahl und Alu mi ni um für die Öl und 
Gas, Auto mobil, Berg bau oder Luft 
und Raum fahrtIndus trie – den ent
spre chenden Auft rag hat Sider forge
rossi nun erteilt. 

„Wir freuen uns sehr da rüber, dass unser 
Kunde er neut Schuler den Zuschlag 
gege ben hat“, sagt Ge schäfts führer 
Frank Klinge mann. „Druck luft be trie
bene Gegen schlag hämmer zeich nen 
sich durch eine hohe Ver füg bar keit aus, 
wie man ja auch an der langen Lebens
dauer des Vor gänger mo dells erken nen 
kann.“ Weil sich die Antriebs kom po
nen ten nicht im Schwin gungs be reich 
be fin den, erge ben sich geringe Still
stands sowie War tungs zeiten und da
durch ein hoher Nut zungs grad. 

Der pneu ma ti sche An trieb er laubt da
rüber hin aus eine hohe An zahl auf ein
ander fol gen der Schlä ge ohne Ab fall 
der Schlag fre quenz – im Fall des DG50h 
bis zu 36 pro Minute. Die ener gie effi zi
ente Ex pan sion des An triebs me di ums 
beim Schlag hub führt dabei zu einem 
nahe zu un ver än der ten Arbeits ver mö
gen in Höhe von 500 Kilo joule bei unter
schied lichen Gesenk höhen bis maxi mal 
900  Milli me tern. Die Inbe trieb nah me 
der 355  Ton nen schwe ren An lage ist 
noch in diesem Jahr geplant. 

AM SCHWARZEN BRETT

Axel Hinder, Leitung Fach bereich Betriebs wirt

schaft/Markt des Industrie ver bands Massiv um

formung e. V. 

Axel Hinder übernimmt 
betriebswirtschaftliche 
Leitung im IMU 

Axel Hinder hat am 15. Februar 2023 die 
Leitung des Fach bereichs Betriebs
wirt schaft/Markt im Industrie ver band 
Massiv um for mung e. V. (IMU) über
nom men. Der Wirt schafts ingenieur 
hat umfang reiche Erfah rung in der 
Bran che der Massiv um for mung und in 
weiteren Stahl und Metall ver ar bei ten
den Bran chen. 

Nach dem Studium an der Uni ver si
tät Kaisers lautern war Hinder Tech
ni scher Verkaufs manager bei der 
Mannes mann Demag Hüten technik in 
Düssel dorf. Von dort wech selte er zu 
Benteler Auto motive in Pader born, wo 
er zuletzt als welt weiter Verkaufs leiter 
eines Geschäfts bereichs tätig war. Ab 
2009 war er für Metall um form (später 
Hay Group) in Hann. Münden tätig und 
leitete bis 2015 als Geschäfts führer 
die Pro duk tion von drei Werken der 
Gruppe. Seine weiteren Stati onen 
waren Geschäfts füh rungs bezie
hungs weise leitungs funk ti onen bei 
Brand Federn in Anröchte und bei 
Awuko Abrasives Wand macher in 
Hann. Münden. 

Wir wünschen Axel Hinder einen 
weiter hin guten Einstieg und viel 
Erfolg auf dieser wichtigen Position 
des Verbands. 



Energieeffizienz und Erhöhung der Produktivität durch Reduzierung von Ausschuss sind von hoher 
Bedeutung bei der Anschaffung von neuen Anlagen. Unsere weiterentwickelten Erwärmungsanlagen 
sind in der Lage Ihnen genau diese Vorteile anzubieten. Unsere Schmiedeerwärmungsanlagen 
können 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% erhöht, wodurch Sie sich auf deutlich geringere Rüstzeiten und -kosten und Reparaturkosten 
freuen können. Durch unsere konsequente modulare Bauweise, können unsere Anlagen aufgerüstet 
werden, um bei veränderten Produktionsbedingungen für Sie energieeffizient und effektiv weiter 
zu produzieren.

ELO-FORGE 4.0 – 
DER NEUE BENCHMARK IN 
DER SCHMIEDEINDUSTRIE

www.sms-elotherm.com
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Infolge einer OECD-Initiative zur Energie- und Ressourcenschonung wurde 1967 die Inter-
national Cold Forging Group e. V. (ICFG) gegründet. Die damalige Motivation erweist sich 
heute aktueller denn je. Die Arbeitsergebnisse der ICFG in den Bereichen Werkzeugdesign, 
Prozesssimulation und Prozesstechnik für das Fließpressen von Aluminium und Stahl sind 
in 24 Dokumenten zusammengefasst, die heute teilweise als Industriestandard gelten. 

Ausrichtung und Forschungsziele der 
International Cold Forging Group e. V. 
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Die ICFG besteht zu gleichen Teilen aus Vertre tern von Wissen
schaft und Indus trie, die sich welt weit mit akade mi schen und 
prak ti schen Frage stel lungen zum Kalt fließ pressen beschäf
tigen. Die zwei am stärksten vertre tenen Nati onen sind Japan 
und Deutsch land, wo das Verfahren Kalt fließ pressen seit seinen 
Anfängen intensiv unter sucht und indus triell weiter ent wickelt 
wird. 

Während jähr lich auf der Mitglieder ver samm lung die neuesten 
Forschungs und Anwen dungs ergebnisse aus ge tauscht wer
den, beschäft igen sich die Arbeits gruppen (Sub groups) mit 
spezi ellen Frage stell ungen des Kalt fließ pressens in unter schied
lichen Themen bereichen. Üblicher weise gibt es vier Subgroups, 
also vier Themen schwer punkte, an denen gear beitet wird, die 
auch möglichst gleich wertig mit einem euro päischen und einem 
asiatischen Partner besetzt sind. In Mailand wurde eine fünfte 
Subgroup ins Leben gerufen, die bald eine der beste henden 
ablösen wird.

Die Subgroup Lubri cation wird von Prof. Peter Groche (PTU Darm
stadt) und von Prof. Kazuhiko Kitamura (Nagoya Institute of 
Tech nology) geleitet. Der Themen schwerpunkt Precision Forging 
wird von Prof. Mathias Liewald (IFU Stut gart) zusammen mit 
seinem japa ni schen Kollegen Prof. Ryo Matsumoto (Osaka 
University) geführt. Die drite Subgroup beschäft igt sich mit 
Werk zeug technik und wird von Klaus Truetsch (Arnold Umform

AUTOR

Prof. Dr.-Ing. 
Thomas B. Herlan

ist Inhaber und Geschäftsführer 

der Herlanco GmbH in Karlsruhe 

und Präsident der 

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

technik GmbH & Co. KG) sowie von Dr. SooYoung Kim aus Japan 
(Yamanaka Eng Co., Ltd.) betreut. Weiter hin beschäft igt sich die 
Subgroup Computational Cold Forging mit der nume rischen 
Simu la tion des Kalt fließ pressens und wird von Prof. Katia Mocellin 
aus Frank reich (CEMEF – MINES Paris) geleitet. Im Folgenden 
werden die Arbeits inhalte der Subgroups kurz vor gestellt:

SUBGROUP LUBRICATION
Trotz der Pande mie wurden in den Jahren 2021 bis 2022 erfolg
reich Bench mark ver suche in Europa und Japan mit gleichen 
Proben werk stücken zur Bestim mung des tribo lo gischen Verhal
tens beim Fließ pressen durch ge führt. Initiator war Prof. Groche, 
der gleiche Proben geo metrien an unter schied liche Lehr stühle 
sendete, um die Reibungs ko effi zienten mit unter schied lichen 
Charak te ri sie rungs tests auf zu nehmen. Die Ergeb nisse wurden 
erst malig über eine KIbasierte Auswertung analysiert. Die 
Schmier stoffe für die Benchmark versuche wurden von Herstel
lern aus Deutsch land und Japan bereit gestellt. Die Bench mark
ver suche werden in Zukunft noch weiter ausge baut. 

SUBGROUP TOOL LIFE AND TOOL QUALITY
Haupt augen merk dieser Arbeits gruppe ist die Daten er fassung 
zur Aus legung und Ferti gung von Kalt um form werk zeugen mit 
der Ziel setzung einer verbes serten Werk zeug lebens dauer. Die 
Unter suchungs kriterien dafür wurden 2019 in San Sebastian 
auf der 53. Voll ver sammlung der ICFG fest gelegt. Man ist sich 
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einig, dass eine Stan dar di sierung von Werk zeug be urteilungen 
erfor der lich ist, um auf inter na ti o nalem Niveau einen Katalog 
zu erstellen, der eine Zuordnung mög licher Versagens ursachen 
zur Werk zeug be ur teilung gewähr leistet. Auch hier sollen 
moderne Aus werte tech no logien einge setzt werden, damit über 
das Erkennen von Ursachen und Wirkungen eine Verbesse rung 
der Werk zeug lebens dauer erreicht wird. Bereits sechs Doku
mente zu diesem Themen gebiet wurden in der Vergan gen heit 
veröff ent licht. 

SUBGROUP ADVANCED PRECISION FORGING
Prof. Liewald stellte in Mailand die aktuellen globalen Heraus
forde rungen für die Kalt fließ presser dar, die zum einen die 
Verfüg bar keit von Werk stoff und zum anderen den erheb lichen 
Anstieg der Energie kosten umfassen. Auf der Abnehmer seite 

wird zuneh mend das Thema CO₂Neu tra lität ein Krite rium. Liefe
ranten von Kalt fließ press teilen müssen den CO₂Fuß ab druck 
ihrer Werk stücke nach weisen. In diesem Zusam men hang sei der 
Hinweis gegeben auf das vom IMU entwickelte Soft ware paket 
FRED, das heute über die „Fred GmbH“ erhält lich ist. Ferner hat 
der Präsi dent der ICFG, Prof. Dr. Thomas Herlan, einen Keynote
Vortrag über CO₂Fuß ab druck und das ESG Repor ting in der Kalt
massiv um for mung gehalten. 

In aktuellen Unter suchungen der Subgroup werden Anlauf
pro zesse und Möglich keiten zur Aus schus sreduk tion während 
dieser insta ti onären Phasen unter sucht. Weiter hin werden in 
dieser Subgroup auch neu artige Sensor sys teme für Kalt fließ
press werk zeuge unter sucht, um so Korre la tionen zur Bauteil
qualität zu erhalten. Ein Bei spiel sind Dünn schicht sensoren zur 

Subgroup Tool Life and Tool Quality Subgroup Computational Cold Forging, alle Bilder: ICFG e. V.

Subgroup Lubricants Subgroup Advanced Precision Forming
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Im September 2022 fand in Mailand die 55. Vollversammlung 
der International Cold Forging Group e. V. (ICFG) stat. Prof. 
Thomas Herlan wurde für eine Amtszeit von zwei Jahren 
zum Präsidenten der Weltvereinigung der Kaltfließpresser 
ernannt. 

Die massivUMFORMUNG berichtete hierüber in der Ausgabe 
Dezember 2022. 

International Cold Forging Group e. V.
Holzgartenstraße 17
70174 Stutgart
Tel.: +49 711 68583840
EMail: icfg@ifu.unistutgart.de
Internet: www.icfg.info
 

Tempe ra tur messung in der Beschich tung von Stempel werk
zeugen. Hier konnte Dr. Jörg Stahl mann (ConSenses GmbH) 
nach zu weisen, dass mit den richtigen Daten erheb lich robustere 
Fließ press pro zesse in der Ferti gung erzielt werden können – ein 
wert voller Beitrag. 

SUBGROUP COMPUTATIONAL COLD FORGING
Schwer punkt der Arbeit ist die digitale Abbildung von Kalt fließ
press pro zessen. Während der Mit glieder ver samm lung wurden 
insbe son dere die Themen Werk stoff model lierung und digitale 
Zwil linge ange sprochen, um zukünftig noch bessere Simu la
tions strategien bereit zu stellen. Während der vergan genen 
SubgroupSitzung behan delten Gast bei träge unter anderem die 
auto ma tische Iden ti fi kation von Reibungs ko effi  zienten in der 
Um form simulation. 

NEUE SUBGROUP: SMART DATA
Bereits zu Beginn der 2000erJahre haben sich japanische und 
deutsche Kollegen mit den Pers pek tiven des Kalt fließ pressens 
im Jahr 2050 beschäft igt. Diese Ideen hat 2015 und 2019 der 
dama lige Präsi dent Dr. Mathias Hänsel aufge griffen. Der Fort
schrit der Digi ta li sierung und die zuneh mende Anwen dung von 
KIbasierten Daten ana lysen beim Fließ pressen führten dazu, 
dass eine neue Subgroup Smart Data ins Leben gerufen wurde. 
Unter der Leitung von Prof. Herlan hat es hier in Deutsch land 
erste Gespräche gegeben. Die Ergeb nisse und eine erste Struk
tu rierung wurden den Teil nehmern in Mai land vorge stellt. Ein 
offener Work shop anlässlich der 55. Voll versamm lung generierte 
wert volle Inhalte für die Arbeit der Subgroup Smart Data. Ziel 
ist es, Daten aus den folgenden Bereichen zu sammeln und zu 
verar beiten und den ICFGMit gliedern in Form eines Data Lake 
zur Verfü gung zu stellen:
• Werkstoffe und Werkstoffkennwerte
• Werkzeugwerkstoffe und Werkzeuglebensdauer
• Tribologie
• Prozessmonitoring
• numerische Simulation
• Nachhaltigkeit und CO₂Datenbanken

Die Komplexität des Themas ist eine große Heraus forde rung. 
Das gilt insbe son dere für die Frage, wer für die Richtig keit der 
abge lieferten Daten verant wort lich ist, sowie für die Qualitäts
kon trolle. Ein anderer Aspekt sind die unter schied lichen Rechts
rahmen in den Mitglieds ländern unter schied lich gehand habt 
werden. Es ist eine besondere Aufgabe, Daten miss brauch auf 
inter na ti onalem Niveau durch die Mitel des ICFG e.V. mit Sitz in 
Stutgart aus zu schließen. 

Dennoch ist das Interesse groß, Daten im Bereich Umform pro
zesse und Pro zess aus legung sowie Pro zess beherr schung und 
Prozess ver besse rung zu erfassen und allen ICFGMit gliedern 
zur Verfügung zu stellen. Anlässlich der 56. Voll ver samm lung vom 
10. bis 13. September 2023 in Ankara werden die neuen Erkennt
nisse der Arbeiten in der fünften Subgroup vorgestellt. 

alpha.hot3D
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Die Massivumformung gehört zu den ältesten Arbeits-
techniken des Menschen. Bereits 8.000 Jahre vor Christus 
schmiedeten Menschen Metalle wie Gold, Silber und Kupfer, 
die sich im kalten Zustand mit einfachsten Werkzeugen um-
formen lassen, zu Schmuck und Gebrauchsgegenständen.  
Mit der Entdeckung der Eisenverarbeitung wurden Metalle 
erhitzt und mithilfe eines Schmiedehammers durch gezielte 
Schläge auf einem Amboss umgeformt…

IM RUNDBLICK

Die Geschichte der 
Schmiedehämmer
Von Hammer und Amboss zum voll  
vernetzten Hochleistungsaggregat

massivUMFORMUNG  |  MAI 202320
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… doch irgend wann reichte die Muskel kraft zum Umformen der 
Metalle nicht mehr aus. Im 14. Jahr hundert löste die Wasser
kraft sie als Antrieb von Blase bälgen und Eisen hämmern ab. An 
Fluss läufen entstanden soge nannte Hammer werke mit einem 
Wasser rad, das von der Strömung ange trieben wurde.. Über eine 
Antriebs welle bewegte sich der Hammer bär des soge nannten 
Schwanz hammers nach oben. Auf diese Weise ließen sich nun 
auch größere Werk stücke schmieden. 

1784 baute James Wat den ersten Dampf hammer mit einer 
Energie quelle in bisher unbe kannter Größe. Darüber hinaus 
konnten die Hammer werke nun ihren Standort unab hängig von 
Flüssen wählen. Die Schmiede hämmer wurden immer weiter
ent wickelt, doch das 8.000 Jahre alte Grund prinzip des kine tisch 
fallenden Bären auf den Amboss hat sich nicht maß geb lich 
geändert. 

Obwohl es heute tech ni sche Alter nativen zum Hammer gibt, 
schätzen viele Unter neh men aus der Indus trie weiter hin die 
Vorteile dieses Schmie de aggre gats in Bezug auf Anschaff ung, 
Bedie nung, Wartung und Unter halt. Vergleichs weise niedrige 
Inves ti tions kosten führen zu geringen Umlage kosten in der 
Produk tion und schluss endlich zu einem günstigen Preis pro 
gefer tig tes Teil. Die kurze Rüst zeit ist vor allem bei kleineren Los
größen vorteil haft. Durch die redu zierte Anzahl der Maschinen
kompo nenten im Antriebs strang verrin gert sich wiede rum der 
Wartungs auf wand. Nicht zuletzt erhöht die kurze Berühr zeit die 
Lebens zeit des Gesenks. 

Vor allem aber ist der Hammer das flexi belste Umform aggre gat. 
Sollte die bisherige Schlag an zahl nicht ausge reicht haben, die 
gewün schte Form zu erreichen, ist durch weitere Schläge und 
der daraus folgenden Energie addition die gewün schte Schmie
de teil form erreich bar. Aus diesem Grund kann ein Hammer im 
Ver gleich zur Presse größere Teile schmieden, auch wenn diese 
eigent lich außer halb seiner Maschinen ka pa zität liegen. Dies 
gibt einer Schmiede die Möglich keit, auch größere Teile zu einem 
wirt schaft lichen Preis anzu bieten.

Weil sich die Maschinen kom po nenten über das Arbeits
ver mögen defi nieren, ist ab einer gewissen Dimen sion des 
Hammers die wirt schaft liche Mach bar keit einge schränkt – etwa 
mit Blick auf die Guss teil größe, Trans port fähig keit und Funda
ment be las tungen. Dies führte zur Entwick lung der Gegen
schlag hämmer mit zwei gegen läu figen Bären, ange trieben über 
Druck luft oder Hyd rau lik. Sie eignen sich beson ders zur Her
stel lung großer Schmie de teile in geringen Los größen wie etwa 
Ventil körper, Flansche, GroßKurbel wellen oder Turbinen kompo
nenten. 

Die SchulerGruppe hat ihre Schmie de hämmer in den vergan ge
nen Jahren syste ma tisch weiter ent wickelt und auf den neusten 
Stand der Technik gehoben. So ersetzt nun ein NormPropor
ti o nal ventil die eigen kon stru ierte Ventil bau gruppe, wovon 
Wartung und Repa ratur durch die verbes serte Ersatz teil verfüg
bar keit profitieren. Das Gewicht sinkt dadurch von 14 auf vier 
Kilo gramm, die Schalt zeit von über 200 auf 80  Milli sekunden. 

AUTOR
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Gleich zeitig erhöht sich der Wirkungs grad: Die Abweichung in 
der Schlag und Wieder hol ge nauig keit liegt bei nur einem Pro
zent. So kann der Hammer bei auf ein ander fol genden Schlägen 
mit gleich mäßiger Energie auf das Bau teil ein wirken. Zudem ist 
es mög lich, die Schlag energie des Ham mers durch die Ventile 
genauer zu dosieren. Dadurch mini miert sich die Energie in den 
Auf schlag flächen und der typi sche „harte Schlag“ entfällt. Dies 
redu ziert Lärm und Vibra ti onen, was nicht nur die Maschine 
schont, sondern auch den Maschi nen bediener. Auch das Rück
hub ventil wurde mit einem Propor ti o nal ventil aus ge statet, um 
den Inbetriebnahme und Einrichtprozess zu verkürzen.

Da sich das Verhalten des Hammers über eine längeren 
Benutzungs zeit raum verändert, kann es in der Folge zu Unge
nau ig keiten kommen. Um dies zu verhin dern, erlaubt das Pro
por ti onal ventil die Nach justie rung der Para meter. Des Weiteren 
ermög licht es neue Funk ti onen wie Vor for men, Entzun dern, 
Kurz hub und Biege schlag. Beim Vor for men ist der Schlag mit 
fünf anstat wie bisher 15 Pro zent der Schlag energie aus führ
bar, die über schüssige Energie geht nicht mehr auf Kosten 
des Gesenks. Durch eine große Führungs geo metrie entsteht 
weniger Dreh ver satz des Bären. Dies zieht weitere positive Aus
wir kungen auf Teile ge nau ig keit sowie Verschleiß von Hammer 
und Gesenk nach sich.

Neben aggre gate wie Heizung, Küh lung oder Schmie rung sind in 
einer separat stehenden Instal lations säule mon tiert und somit 
vor den Erschüte rungen des Ham mers genauso geschützt wie 
vor Verschmut zungen. Schnit stellen zum Anschluss von Kühl
wasser und Druck luft sind dadurch gut zugäng lich – genauso 
wie die wartungs freund lichen Hydraulik speicher am Haupt
aggregat. 

Weil im Hydrau lik sys tem insge samt weniger Ventile verbaut 
sind, verrin gert sich die Aus fall wahr schein lich keit des 
Hammers. Der spezielle Hydrau lik schlauch zum Anschluss der 
Hydraulik pumpe absor biert Bewe gungen genauso wie Vibra
ti onen und ist dadurch sehr lang lebig sowie leicht aus tausch
bar. Das eigen ent wickelte Dicht system in der Hydrau lik des 
Hammers mini miert die Riss gefahr und sorgt für eine bessere 
Ölqua lität. Das Sicher heits ventil für Kolben stangen bruch 
elimi niert mecha ni schen Verschleiß und sorgt dafür, dass das 
Hydrau liköl in einem solchen Fall nicht aus dringen kann. Die 
speziell ange fer tigten Antriebs motoren verfügen über einen 
verstärkten Anbau flansch und eine Lage rung sowie rütel
feste Wick lungen. Und die auto ma tische Bär ver riege lung, die 
schwin gungs iso liert in der Scha bote inte griert ist, verhin dert 
das Aus lösen eines unge wollten Schla gs und stei gert somit die 
Sicher heit. 

Für eine bessere Auto ma ti sier bar keit besitzt der Hammer 
eine große lichte Weite der Scha bote, sodass sich ein Förder
band einfach instal lieren lässt. Das groß zügig dimen si o nierte 
Führungs system redu ziert den Verschleiß, und die große Werk
zeug höhen differenz bietet zudem genug Platz für manu elle 
Nach ar beiten. Die selbst er klärende Bedien ober fläche von 
Schmiede und Gegen schlag hämmern zeigt dank höherer Auf
lösung nicht nur mehr Daten auf einen Blick, sondern erlaubt 
auch indi vi duelle Zugangs möglich keiten. Die nötigen Schnit
stellen für Anwen dungen aus der „Digital Suite“ etwa zur Über
wachung des Betriebs zustands oder des Energie be darfs sind 
bereits vorhanden.
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Schuler bietet als einer der wenigen Anbieter von Schmie
de aggre gaten das komplete Port folio von Anlagen zur Kalt, 
Halb warm und Warm um for mung und lieferte allein 2022 fünf 
Schmiede und einen Gegen schlag hammer. Die nächste Weiter
ent wicklung wird sicher nicht lange auf sich warten lassen. 

Schuler Pressen GmbH
Schussenstraße 11
88250 Weingarten
Tel.: +49 751 4012215
EMail: forging@schulergroup.com
Internet: www.schulergroup.com
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Einem großen Teil unserer Leser stellen wir die massivUMFORMUNG auf

grund eines Datenbankeintrags persönlich zu. Sollten Sie in Zukunft kein 

Exemplar mehr erhalten wollen, biten wir um eine formlose EMail an 

fseverin@massivumformung.de. 
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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 Großunternehmen 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 präzise, befristet und pragmatisch Informa-
tionen für die Umsetzung im betrieblichen Alltag zu geben.
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Warum sollte ich beim Liefer keten gesetz etwas unter nehmen? 
Wie kann und sollte ich meine Liefer anten krite rien gemäß 
LKSG erweitern? Mein Kunde verlangt von mir als nonScope 
Unter nehmen die Ein hal tung von Sorg falts pflich ten, muss ich 
dem zustim men? So oder ähnlich klingen seit Januar 2023 die 
Anfragen aus den 14 ange schlos senen Fachverbänden beim 
Wirt schafts ver band WSM in Düssel dorf und Hagen. 

Zum Thema Liefer keten sorg falts gesetz (LKSG) bietet der WSM 
seit langem die klas sische Mit glieder unter stüt zung in Form von 
Vor trägen in den diver sen Arbeits gruppen an, aber auch die 
Beant wor tung von tele fo ni schen oder EMail an fragen gehört 
dazu. Von Januar bis April 2023 liefer ten OnlineWork shops Ant
wor ten: In ihnen wurden mit etwa 700 Teinehmern sys te ma tisch 
alle neun Sorg falts pflich ten anhand einer kon kre ten und gena
uen Geset zes ana lyse file tiert und die wesent lichen Auf gaben 
her aus ge stellt. Anschlie ßend gab es kon krete Umset zungs hin
weise mit „Haus ver stand“ und aus der umfang reichen Berufs er
fah rung im Bereich der inte grier ten Mana ge ment sys teme. 

Die massivUMFORMUNG hat Volker Bocks kopf, den Orga ni sator 
und Refe ren ten dieser erfolg reichen Work shopReihe „WSM
Briefing  LKSG“, zu den wesent lichen Anfor de rungen und „Auf
passerThe men“ des LKSG befragt und bedankt sich bei ihm für 
dieses Review zu den wesent lichen Inhal ten und Prin zi pien. 

Worin sehen Sie die wesent lichen Heraus for de
rungen für die Unter neh men?

Es sollte der Begriff Haus ver stand aktiv ein ge setzt 
wer den, das heißt die Sorg falts plich ten sollten, wie 
im Gesetz for mal und expli zit gefor dert „ange mes
sen“ und „wirk sam“ umge setzt werden. Es ist darauf 

zu achten, dass es im Unter neh men mit Augen maß umge setzt 
wird und nicht ein weite res umfas sen des Mana ge ment sys tem 
wird, wie es bei ISOSys te men der Fall ist. Hier einen aus ge wo
genen Weg zu finden zwischen gesetz licher Nicht betroff en
heit ethi scher unter neh me rischer Ver ant wor tung und Erfül len 
der kunden spe zi fi schen Anfor de rungen („Tone oft he TOP“) ist 
die Auf gabe. Klar ist, dass alle Unter neh men Sorg falts pflich ten 
zu men schen recht lichen und um welt be zo genen Risiken in ihre 
Auf bau und Ablauf or ga ni sa tion inte grieren soll ten, dies ist ein 
Gebot der Stunde. Der Umfang und der Auf wand im Unter neh
men sollte jedoch immer mit Augen maß und Wirk sam keits aus
sicht betrie ben wer den. Es ist noch keinem Menschen recht 
gehol fen, wenn ledig lich Pro zesse und Liefe ranten be wer
tungen umfäng lich rea li siert werden, wenn dies nicht risiko
ba siert erfolgt. Wirk sam keit kann auch erzielt werden, wenn 
ein intelli gentes Scree ning erfolgt, etwa indem die oft schon 
nebu lös bekann ten risiko be haft e ten Erd re gi onen (zum Bei
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spiel Kongo oder bestim mte asia ti sche Regi onen) oder Bau
teile (bei spiels weise sel tene Erden) direkt in den Fokus genom
men werden, anstat eine umfang reiche Liefe ranten abfrage zu 
gestal ten mit in der Regel mäßigen Rück läufer quoten und vor
pro gram mierter Abwei chung im ISOAudit. 

Was ist für „nonScope“Unter nehmen zu beach ten? 

Hier gilt es, massiv auf merk sam zu sein und klar 
zu trennen zwischen einer frei willi gen und unter
nehmens ethi schen, gege be nen falls intern gewün

schten Umset zung von Sorg falts pflich ten und der gesetz lich 
gefor der ten Anfor de rung gemäß LKSG. Grund sätz lich sind non
ScopeUnter neh men, also Unter nehmen mit einer Mit ar beiter
an zahl von weniger als 3.000 nicht von der Umset zung des 
LKSG und ins be son dere der neun Sorg falts pflich ten betroffen. 
Das ist im Sinne des Gesetzes und die Anfor de rungen des LKSG 
können auch nicht ein fach an nonScope Unter neh men weiter
ge geben werden. Durch die Hinter tür kann dies den noch über 
§ 6 (4) LKSG, die so genannte ver trag liche Zusiche rung der 
Erwar tungen erfol gen. Große Kunden sind ver pflich tet eine ver
trag liche Zusiche rung ihrer unmitel baren Zulie ferer zu veran
kern. Das kann und wird im Basis fall die Achtung der Menschen
rechte und Ver hin de rung von Umwelt ver stößen gemäß § 2 LKSG 
in Ver bin dung mit den im Anhang genannten zwölf inter na ti o
nalen Über ein kommen sein. Das kann jedoch auch die Umset
zung weite rer Sorg falts pflich ten wie zum Bei spiel. Risiko ana
lysen und Auf stel lung eines Beschwerde ver fah rens sein. Hier 
gilt es bei Ver trags ab schlüssen auf merk sam zu sein.  

Warum sollten sich Unter neh men, die nicht in 
den Geltungs bereich des LKSG fallen, damit 
beschäftigen?

Da speziell die Beach tung der Menschen rechte ent
lang der Liefer kete ein Gebot der Stunde ist und 
weil das LKSG, wie früher die ISO 14001 (Umwelt

mana ge ment) oder die ISO 45001 (Arbeits schutz mana ge
ment), zuneh mend zum Industrie stan dard wird. Außer dem 
kommen die Anfor de rungen sich mit den Sorg falts pflich ten 
zu beschäft igen über einen bestimmten Passus des LKSG auf 
die unmit el baren Zulie ferer zu, auch für nonScopeUnter
nehmen: gemäß § 6 (4) LKSG müssen unmitel bare Zulie ferer 
eine ver trag liche Zusiche rung rea li sieren, dass die menschen
recht lichen und umwelt be zo genen Aspekte ver an kert sind. 
Auch im Hin blick auf das zukünft ige „EULiefer keten regel
werk“, die CSDDRicht linie mit höchst wahr schein lich massiv 

größe rem Scope (>250 Beschäft igte) und anderen, massiv 
umfang rei che ren Pflich ten macht es Sinn, sich mit der Inte
gra tion der Sorg falts pflich ten und der Beach tung von ins be
son dere Menschen rechten im eige nen Geschäfts bereich und 
bei den Zulie fe rern zu befassen. 

Wer waren die Teil neh mer in der Work shop reihe 
„WSMBrie fing LKSG“?

Die Teil nehmer kamen aus sehr unter schied lichen 
Bereichen: Ein käufer, die eine Erwei te rung der Liefe
ranten be wer tung und Audits beziehungs weise 
Liefe ranten frage bögen vorbe reiten, Umwelt und 

Quali täts be auft ragte, die von ihrer Unter nehmens leitung 
geschickt wurden und unter ande rem mehr über die Inte
gra tions mög lich keiten in das vor han de ne QMSystem nach 
ISO 9001 erfah ren wollten. Aber auch Geschäfts führer von KMU 
oder kleine ren Unter neh men wollten sich einen unab hän gigen 
ersten Über blick zu dem Thema LKSG und dessen Sorg falts
pflich ten verschaffen. 

Wer sollte sich im Unter nehmen mit dem Thema 
befas sen? 

Das ist umfas send; es sollten im Unter nehmen viele 
Bereiche ein ge bunden werden. Die klas sischen 
Betei ligten sind Ver trieb (vertrag liche Ver ein ba
run gen), Geschäfts leitung (Auf sichts und Umset

zungs pflichten, Grund satz er klä rung, Risiko ana lysen), Ein kauf 
(Erwei te rung der Beschaff ungs kri te rien und Liefe ranten aus
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wahl) und die Beauft rag ten für Compliance (Ver bin dung zum 
Code of Con duct), Qua li tät (Erwei te rung der Doku men ta tion 
und Durch füh rung von Kon trollen und Audits) und Arbeits
schutz (Ein hal tung der Arbeits schutz vor schrift en im eige nen 
Geschäfts bereich). 

Welche Rechts gebiete sind betroffen? 

Analog zu den in den WSMBriefings gebets mühlen
artig gestel lten Fragen, wie „Welche Erleich te rungen 
hat man, wenn der Liefe rant ISO 14001/45001 zerti fi
ziert ist?“ oder „Ist ein Ver stoß gegen eine Umwelt

vor schrift, etwa gegen Gewäs ser schutz oder Abfall tren nung, 
ein Ver stoß gegen das LKSG?“ sind die Ant worten klar: ISOZerti
fi zie rungen ver schaff en nur eine kleine Erleich te rung und es 
geht nicht um die Verlet zung von lokalen Umwelt vor schriften! 
Das LKSG defi niert zwei Arten von Risiken: 

1. Zwölf menschen recht liche Risi ken gem. § 2 (2) LKSG, hier 
sind unter ande rem die wesent lichen Ver bote zu Menschen
rechten in sehr engen Zusam men hang mit den zehn Kern
arbeits normen der Inter na tional Labor Orga ni sation (ILO) 
genannt. Hierzu gehören unter anderem die Verbote von 
Kinder beschäft i gung, Zwangs arbeit, die Koali tions freiheit, 
ange mes sene Löhne, Ungleich behandlung von Mann und 
Frau. 

2. Zusammen ge fasst sind es drei umwelt be zo gene Risi ken, 
die sich aus inter na ti o na len Über ein kommen erge ben: Mina
mataÜber ein kommen (Queck silber ver bot), Stock hol mer
Über ein kommen (POPStoffe) und das BaslerÜber ein kom
men (grenz über schrei tende Abfall ver brin gung). 

Es geht also um klar defi nierte und abge grenzte Rechts ge
biete. Bei den menschen recht lichen Risiken sollte beach tet 
werden, dass die Miss ach tung von Arbeits schutz pflich ten 
(ILO 155) wie zum Bei spiel unter las sene Schulungen oder feh
lende persön liche Schutz aus rüs tung eine Ver let zung gemäß 
LKSG dar stellen. Dies sollte ins be son dere bei der Risi ko ana
lyse im eigenen Geschäfts bereich nicht auf die leichte Schulter 
genom men wer den. Daher empfehle ich drin gend, die Abtei lung 
Arbeits sicher heit explizit einzu binden und um Mit hilfe zu biten! 

Wer sollte der Menschen rechts be auft ragte im 
Unter neh men werden?

Zum einen ist diese Funk tion nur opti onal explizit zu 
benen nen, gemäß § 4 Abs. 3 ist ledig lich die Zustän
dig keit betriebs in tern fest zu legen. Ob eine sepa
rate Bestel lung not wen dig ist, sollte intern abge

stimmt werden. Es macht auf jeden Fall Sinn dies ana log zu 
den anderen Beauft rag ten zu reali sieren, es ist laut LKSG eine 
klassische Über wach ungs garanten funk tion (Beraten, Infor
mieren, Unter stüt zen, Auf decken). In einer kon kreten Abtei
lung, wie bei spiels weise dem Ein kauf, ist der Beauft ragte falsch 
ange siedelt, denn er muss sowohl im eige nen Geschäfts bereich 
als auch bei Zulie fe rern seine Auf ga ben erfüllen. Die Funk tion 
sollte – wenn sie expli zit bestimmt wird – direkt unter halb der 
Geschäfts lei tung ange siedelt werden, wie es für alle Beauft rag
ten gebo ten ist. 

Muss ich mich von Liefe ran ten tren nen, wenn ich 
Verlet zungen bei Menschen rechten oder Um welt
über ein kom men fest ge stellt habe? 

Nein, das ist nur im äußer sten Fall not wen dig. Die 
Schlag worte des LKSG heißen „Bemühens pflicht“ 
und „qualify before cut&run“. Das LKSG ist hier recht 
ein deu tig: §§ 6 und 7 LKSG sprechen von unver züg

lichen und ange mes senen Prä ventiv bezie hungs weise Abhilfe
maß namen. Weitere Aus le gungs bei spiele und kon krete Krite
rien werden in Leit fäden des Bundes amts für Wirt schaft und 
Aus fuhr kon trolle (BAFA) oder in einem FAQKata log gege ben. 
Im eige nen Geschäfts bereich im Inland muss die Abhilfe maß
nahme zur Been di gung der Verlet zung führen. Wenn der Zulie
ferer eine Pflicht ver let zung nicht in abseh barer Zeit beenden 
kann, muss ein Kon zept mit Zeit plan erstellt werden. Dies ist in 
der ISOMana ge ment sys tem welt als Auf stel lung von Abstell 
und Korrek tur maß nah men bei inter nen oder exter nen Audits 
allen Unter nehmen bekannt – ich halte das für prag ma tisch. 
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Lufthärtende duktile Schmiedestähle sind eine neue Werkstoffklasse, wel-
che im Industrieverband Massivumformung sowie am Institut für Eisenhüt-
tenkunde im vergangenen Jahrzehnt maßgeblich entwickelt wurden. Diese 
Werkstoffe weisen nicht nur ein sehr großes Potenzial zur Reduktion von 
CO2-Emissionen auf; vielmehr bietet der Werkstoff auch die Möglichkeit, 
große Mengen an Erdgas einzusparen, da die mehrstufige Wärmebehand-
lung nach dem Vergüten entfällt.
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Bis vor einigen Jahren waren aus schließ lich tech no lo gische und 
wirt schaft liche Fak toren rele vant, wenn es darum ging, den rich
tigen Stahl für eine geschmie dete Kompo nente aus zu wählen. 
Doch dies hat sich auf grund des Pariser Klima ab kommens und 
des gesamt gesell schaft lichen Bestrebens, den Klima wandel 
zu bekämpfen, grund legend geän dert. Umwelt ein flüsse, wie 
beispiels weise CO2Emis sionen, kumu lier ter Energie und 
Mate rial bedarf geraten mehr und mehr in den Fokus der pro
du zie renden Unter nehmen. Die Her stel lung und Pro duk tion 
von Spezial werk stoffen ist jedoch nicht selten mit enormen 
Energie und Stoff auf wen dungen verbunden. Geschmie dete 
Ver gütungs stähle sind in vielen Indus trie zweigen für hoch
feste, sicher heits rele vante Bau teile unab ding bar. Die soliden 
mecha ni schen Eigen schaften des vor lie gen den Gefüges aus 
vor wie gend ange lassenem Marten sit werden jedoch durch 
eine mehr stufige Wärme be hand lung nach dem Schmieden 
erkauft. Da eine gleich mäßige Erwär mung kom plexer Bau teile 
nicht einfach umzu setzen ist, werden in vielen Unter nehmen 

erdgas be heizte Öfen einge setzt, um die Schmiede pro dukte 
zu erwärmen. Auf grund der hohen Energie kosten war die 
deutsche Schmiede indus trie als energie inten sive Branche [1] 
insbe son dere im letzten Jahr großen wirt schaft lichen Belas
tungen aus ge setzt [2], wie Bild 1 zeigt. 

Mit der gemein samen nocarbFORGING2050Initi ative zeigen 
Indus trie ver bands Massiv um for mung e. V. und prosi malys viel
seitige Möglich keiten auf, um die CO2Emis si onen bis 2050 dras
tisch zu redu zieren [4]. Zentral sind hierbei neben CO2freier 
Elektri zität und Grund stoffen neue Werk stoffe mit verkürzter 
Prozess kete, wie der Verband sie im vergan genen Jahr zehnt 
in unter schied lichen Aus füh rungen in öffent lich geför derten 
Projekten entwi ckelt hat [5, 6]. Eine neue Studie des Lehr stuhls 
für Anthro pogene Stoff kreis läufe (ANTS) und des Insti tuts für 
Eisen hüten kunde (IEHK) der RWTH Aachen hat kürz lich das 
Poten zial luft härtender Stähle zur Einspa rung von CO2Emis
sionen belegt.
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Bild 1: Volatilität des Gaspreises für industrielle Abnehmer sowie Entwicklung des Preisindex nach der LaspeyresMethode mit Basisjahr 2015. Der Preis bezieht sich 

auf die Abgabe an industrielle Abnehmer mit einem Jahresverbrauch von 100.000 GJ bis unter 1.000.000 GJ, einschließlich Verbrauchssteuern, ohne Mehrwertsteuer [3]. 



massivUMFORMUNG  |  MAI 202330

VORTEILE UND GRENZEN LUFTHÄRTENDER STÄHLE 
Vergütungs stähle sind in der Massiv um for mung allge gen
wärtig und machen den größten Anteil an verwen deten 
Stählen aus. Obwohl Alter na tiven schon seit langer Zeit 
erforscht werden, wie beispiels weise aus scheidungs här tende 
ferri tischperli tische Stähle (AFP) oder luft här tende Bainite [8, 
9], suchen Wissen schaftler und Inge nieure immer noch nach 
neuen Werk stoffen, die eine verkürzte Wärme be hand lung und 
damit Prozess route ermög lichen. 

Die kürz lich entwickel ten luft ge här teten duk tilen Schmie
de stähle schaffen den Spagat zwischen sehr guten mecha
nischen Eigen schaften und einer einfachen Prozess route, da 
sie durch die Abküh lung an der Luft aus der Schmie dehitze ein 
marten si tisches Gefüge erhalten. Dies wird durch den Zusatz 
von 4  Prozent Mangan und anderen Legie rungs ele menten 
erreicht, um die diff u sions ge steuerte Phasen um wand lung 
zu verzögern. Wäh rend bei Ver gütungs stählen nach dem 
Abschrecken eine Anlass be hand lung durch ge führt werden 
muss, um den durch die erzwun gene Kohlen stoff ösung sehr 
spröden Martensit in einen tech nisch belast baren Werk stoff 
mit fein aus ge schie denen Karbiden umzu wandeln, erhal ten 

die luft här tenden Stähle ihr end gül tiges Gefüge direkt durch 
die Abkühlung aus der Schmie de hitze. 

Während sowohl AFPStähle als auch luft här tende baini ti sche 
Güten mitler weile weit verbreitet sind [9], wurden die LHD
Stähle erst kürz lich mit einer Werk stoff nummer erfasst und 
befin den sich somit in der Eintrits phase in den Markt. Die LHD
Stähle erreichen im luft ge här teten Zustand Streck grenzen 
und Zug festig keiten von 900 beziehungs weise 1.300 MPa, bei 
Gleich maß deh nungen größer fünf Pro zent. Ein großer Erfolg 
des letzten Entwick lungs pro jekts war das Anheben der Kerb
schlag arbeit auf Werte zwischen 50 und 80 Joule [6]; bisher 
war die indus trielle Anwen dung durch Kerb schlag ar beiten 
kleiner 30 Joule beein trächtigt. Neben den stati schen sind 
auch die zyklischen Eigen schaften der neuen Stahl güte viel
ver sprechend. In ersten Bau teil ver suchen konnte nach ge
wiesen werden, dass die zyklische Festig keit mehr als doppelt 
so hoch ist wie bei Refe renz bau teilen [6]. Nach dem die tech
no lo gische Eignung der Werk stoffe nach ge wiesen ist, stellt 
sich die Frage, wie groß die erwart bare Einspa rung an CO2
Emis si onen sein wird. Zwar werden durch die weg fallende 
Wärme be hand lung große Mengen an Erdgas und CO2Emis
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Bild 2: Systemgrenze der durchgeführten Ökobilanzierung von lufthärtenden duktilen Schmiedestählen. Im Rahmen der Studie wurde ein 2KilogrammBauteil 

(Federbügel) bilanziert. Für die Stahlerzeugung wurde die Produktion im Elektrolichtbogenofen mit unterschiedlichen Schrotanteilen verglichen. Die Studie endet 
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sionen ein ge spart, aller dings beträgt der Legie rungs gehalt 
der neuen Stähle mehr als fünf Prozent. 

ÖKOBILANZIERUNG VON LHD-STÄHLEN 
Um diese Frage zu beant worten, wurde eine Studie unter 
Leitung des ANTS für ein konkretes Schmie de bau teil durch
ge führt. Die Studie zeigte auf, dass das Weg fallen der Ver
gütungs be hand lung einen signi fi kanten Einfluss auf die CO2
Bilanz des Bau teils haben kann [10, 11]. Eine Öko bilanz (LCA) 
wurde an einem geschmie de ten Feder bügel durch ge führt, um 
den CarbonFoot print (CF) der herge stellten Schmie de stücke 
zu bewerten. Dabei wurden die Stahl her stellung der verschie
denen Legie rungen (Werk stoff ebene), die verkürzte Wärme
be hand lung (Prozess ebene) und das Gewichts re duk tions
poten zial (Pro dukt ebene) der LHDStähle betrachtet (Bild 2). 
Die Ergeb nisse zeigen, dass Ände rungen auf der Pro zess und 
Produkt ebene den CF verrin gern können, auch wenn Ände
rungen auf der Material ebene nicht direkt vorteil haft sind. In 
der unter suchten Fall studie wurden Bau teile aus den neuen 
LHDStählen mit denen aus zwei ReferenzVergütungs stählen 
verglichen. Die LHDStähle weisen auf der Werk stoff ebene 
keine verrin gerten Kohlen stoff emis sionen auf, aber nach der 
abschlie ßenden Wärme be hand lung weisen die LHDStähle 
deutlich gerin gere CO2Äqui va lente auf (21,6 Prozent bezie
hungs weise 17,1 Prozent, je nach Referenz werk stoff). 

FAZIT
Um zukünftig besser gegen über stark fluk tu ierenden Kosten 
durch große Schwan kungen im Gas preis gewap pnet zu sein, 
sollten Entwick lungen im Bereich Werk stoff und Pro zesse mit 
verrin ger tem Ressour cen ver brauch weiter vor an ge trieben 
werden. Neben verrin ger ten Umwelt ein wirkungen sorgt dies 
auch für eine größere wirt schaft liche Stabi lität. Luft här tende 
duk tile Schmiede stähle sind eine viel ver spre chende neue 
Werk stoff klasse, die eine einfache Pro zess route und große 
Poten ziale zur Reduk tion von CO2Emis sionen und Einspa
rung von Erd gas bieten. Die LHDStähle sind sowohl im Labor 
als auch im indus triellen Maß stab produ ziert und getes tet 
worden. Wie die Vorar beiten belegen, steht einer Serien fer ti
gung nichts mehr im Wege.
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Das Bundes-Klimaschutzgesetz, der European Green Deal und nicht zuletzt die Beschlüsse 
der UN-Klimakonferenz vom November 2022 in Sharm el-Sheikh – die Vereinbarungen zu 
Klimaschutzzielen werden konkreter und ambitionierter. In allen Wirtschaftssektoren ist 
für die angestrebte Klimaneutralität eine beschleunigte Reduzierung von CO2-Äquivalenten 
erforderlich. Dies gilt selbstverständlich auch für die Massivumformung. Während neben 
dem Umformprozess selbst vor allem die Produktion des Halbzeugmaterials sowie Wärme-
behandlungen entlang der Prozessroute im Fokus stehen, dürfen auch die weiteren Pro-
zessschritte wie die Oberflächenbehandlung der Halbzeuge nicht unberücksichtigt bleiben. 

Für die Erfassung der Relevanz dieses Prozessschritts ist dabei zunächst die Datener-
mittlung ein wichtiger Baustein. Bei gegenwärtiger 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 Wirt schafts bereich muss sich damit aus ein ander setzen, 
wie die Redu zie rung der CO2Emis sionen bis hin zur CO2Neu
tra li tät erreicht werden kann. Dies gilt nicht zuletzt auch für die 
energie inten sive Bran che der Massiv um for mung, wes halb 2020 
die Industrie ini ti ative „NOCARBforging2050“ des Indus trie ver
bands Massiv um for mung e. V. (IMU) ins Leben gerufen wurde 
[1]. Ein wesent licher Ansatz punkt ist dabei die Erfas sung bezie
hungs weise Berech nung des PCF für massiv um ge formte Teile. 
Hierzu wurde im Rahmen der ersten Phase des Pro jekts bereits 
das Forging Footprint Reduction Tool FRED als Web an wen dung 
ent wickelt [2]. 

PRODUCT CARBON FOOTPRINT ENTLANG  
DER PROZESSKETTE
Bei den Berech nungen zu den PCFs (kalt)massiv um ge for mter 
Bau teile stellt man schnell fest, dass der Haupt eil an CO2Äqui
va len ten bei der Her stel lung der Halb zeuge anfällt. Bereits in 
den 1980erJahren gab es Abschät zungen, dass der Anteil des 
Halb zeugs am GesamtEner gie ein satz zur Bau teil her stellung bei 
rund zwei Driteln liegt [3]. Die aktuellen Berech nungen durch 
FRED bestä ti gen dies, tat sächlich ist der Anteil sogar eher noch 
höher [4], vor allem auf grund der (oft mehr fachen) Wärme be
hand lungen entlang des Ferti gungs pro zesses. 

Die Umfor mung selbst hat hin gegen einen ver gleichs weisen 
gerin gen Anteil am PCF, worin eine Stärke der Kalt um for mung 
gegen über ande ren Verfahren liegt. Aller dings können zwischen 
den ein zel nen Stadien auch ZwischenWärme be hand lungen 
erfor der lich wer den, die diesen Vorteil zum Teil rela ti vieren. 
Vor allem rela ti viert sich dieser Vor teil bisher aber dadurch, 

dass die Kalt um for mung immer eine mehr oder weniger auf
wendige Ober flächenVorbe hand lung der Halb zeuge erfor dert. 
Und „aufwendig“ bedeutet unter anderem auch einen nicht 
uner heb lichen Energie auf wand, so dass dieser Pro zess schrit 
schon heut zu tage durch aus Rele vanz besitzt. In Zukunft wird 
ihm im Zuge der unweiger lich anste henden PCFReduk tions
maß nahmen in anderen Prozess schriten auto matisch noch 
größeres Gewicht zukommen, bis hin zum geplanten Ein satz von 
grünem Stahl [5] wodurch die Ober flächen vor be hand lung zum 
HauptCO2Emitenten in der Pro zess kete werden kann (Bild 1). 
Es gibt also sehr gute Gründe, wes halb sich die ZWEZCHEMIE 
schon seit Jahren inten siv mit der Ent wick lung nach hal ti gerer 
Schmier stoff sys teme aus ein ander setzt. 

Vor der Evalu ierung dieses Reduktionspotenzials muss jedoch 
der IstZustand erfasst werden. Hier für findet sich in FRED eine 
Daten bank mit Durch schnits werten der Branche. Eine auf die 
spezi fische Anlage und das BauteilSpek trum eines Umform
be triebs bezo gene voll stän dige Erfas sung des tatsäch li chen 
Energie ver brauchs der Halb zeugVor be hand lung exis tiert bis
her jedoch noch nicht. Im Zuge der zuneh men den Zerti fi zie
rung nach ISO 50001, aber auch der Notwen dig keit zur Erstel
lung von Nach haltig keitsReports (ESG) wird dies eher kurz als 
mitel fristig eine wichtige Maß nahme in vielen Betrieben der 
Branche werden. Doch auch wenn die kon krete Erfas sung der 
CO2Emission dieses Ferti gungs abschnits in den aller meisten 
Fällen erst noch ansteht, so heißt dies nicht, dass man sich nicht 
jetzt schon damit aus ein ander setzen sollte, wie und an welchen 
Stellen energie ein spa rende Maß nahmen umge setzt werden 
können. 
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Die Ferti gung von Bau teilen in der Massen pro duk tion durch 
Kalt massiv um for mung bietet zwar bereits prin zip iell Vorteile 
in Bezug auf die Ener gie bilanz, aller dings ist sie meist zwin
gend auf den Ein satz von leis tungs fähigen und auf den Pro
zess abge stim mten Schmier stoff sys temen ange wiesen. Nach 
wie vor stellt im Bereich niedrig legier ter Stähle das seit Jahr
zehn ten bewährte Sys tem aus einer anor ga ni schen, kris tal
linen Kon ver sions schicht (Zink phos phat) und einem Schmier
stoff, meist auf Basis von Seifen oder Fest schmier stoffen 
sowie zuneh mend auch Poly meren, den Stand der Technik 

dar [6], [7]. Die typische Prozess folge für die kon ven ti onelle 
Behand lung von Halb zeugen aus Stahl lässt sich dabei grob 
in die Bereiche Reini gung, Kon versions schicht bildung und 
Schmier stoff be schich tung unter teilen (Bild 2). 

Zunächst nahe lie gende Maß nah men zur Energie ein spa rung 
in diesem Pro zess stellen sich bei genau erer Betrach tung 
als kaum wirk sam oder sogar kontra pro duk tiv heraus. So 
kann beispiels weise eine Senkung der Anwen dungs tempe
ratur in der Entfet ung zu einer mangel haften Halb zeug rei

Bild 1: Es gibt gute Gründe, den 

Anteil der Oberflächenbehandlung 

am PCF schon jetzt genauer zu 

betrachten: Durch den Einsatz von 

Einschichtschmierstoffen im Rahmen 

des SLSVerfahrens ist eine Senkung 

des PCFAnteils um zwei Dritel 

realistisch

Bild 2: Typische Prozessfolge für 

die konventionelle Behandlung von 

Halbzeugen aus Stahl
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ni gung führen, die die Leistungs fähig keit des anschlie ßend 
aufge brach ten Schmier stoff sys tems erheb lich redu ziert. Das 
provoziert Folge schäden und bedingt hohe Kosten sowie einen 
erhöh ten Energie ein satz durch erfor der liche Neubeschich tung 
der Halb zeuge. Zwar können bestim mte Einzel maß nah men 
bei beste henden Anlagen beziehungsweise Pro zes sen wie 
beispiels weise eine effi zi entere Trock nung gewisse Einspa
rungen bewir ken, doch im Hin blick auf eine signi fi kante Absen
kung des PCF für die Halb zeugVor be hand lung ist eine umfas
sende Anpas sung wesent lich ziel füh render.

Schon seit vielen Jahren wird im Rahmen diverser Forschungs
pro jekte [8], [9], aber auch im Zuge geziel ter Opti mie rungs maß
nahmen im indus triellen Umfeld die Ziel set zung for mu liert, 
kon ven ti o nelle Schmier stoff sys teme mit Kon ver sions schicht 
durch umwelt freund lichere Vari anten zu ersetzen, die auch 
aus ökono mi scher Sicht Vor teile bieten, zum Beispiel einen 
höheren Durch satz durch kürzere Prozess folgen sowie redu
zierte Chemie kosten. 

EINSCHICHT-SCHMIERSTOFFSYSTEME
Im Zuge dieser Nach frage wurden so in den letzten Jahren 
hoch leis tungs fähige EinschichtSchmier stoff sys teme ent
wickelt und auf den Markt gebracht. Diese basieren mehr
heit lich auf Fest schmier stoffen wie Molyb dän di sul fid (MoS2) 
oder zuneh mend auch Poly meren [10], [11]. Sie werden über
wie gend in einem „EinTopfTauch ver fah ren“ appli ziert (Bild 3). 
Dabei erfolgt die Reini gung mecha nisch durch Strah len stat 
chemisch und die Halb zeuge werden ohne weitere Vorbe hand
lung direkt in das Schmier stoff bad getaucht und nach der Ent
nah me mit Warm luftUnter stüt zung getrock net. Die in Bild 2 
ersicht liche mehr fache Chargen er wär mung in den jewei ligen 
Aktiv bädern, die prinzip be dingt einen hohen Energie ein satz 
erfor dert [12], entfällt damit. 

Eine noch bessere Energieausnutzung und folglich einen noch 
niedri geren PCF für die Halb zeug beschichtung bietet die Inline
Appli kation der EinschichtSchmier stoffe (Bild 4). Zum einen ist 
eine induk tive Vorwär mung der Halb zeuge energie effi zi enter 
als die kon vek tive Trock nung beschich teter Halb zeuge mitels 
Warm luft. Zum anderen sind ein gerin geres Bad vo lu men und 
eine niedri gere Bad tem pe ratur aus rei chend. 

Tatsäch lich haben die aktu ellen Ein schicht schmier stoffe auf 
Basis von MoS2 und Poly meren im Rahmen des vom Unter
nehmen ein ge führten Short Lubrication Sys tem (SLS) auch in 
der indus triellen Praxis bereits bewiesen, dass sie kon ven ti o
nelle Tribo sys teme bei anspruchs vollen, zum Teil mehr stu figen 
Umform ope ra ti onen ersetzen können. Doch trotz der diversen 
offen sicht lichen Vorteile haben sie bisher noch keine größere 
Verbrei tung gefun den. Ein Grund dürfte die Vor gabe bei Ein füh
rung kon ver si ons schicht freier Schmier stoffe sein, aus nahms
los alle im Betrieb durch ge führ ten Um form pro zesse mit diesem 
alter na ti ven Sys tem umzu setzen. So sollen bei folgenden 
Schriten mög lichst keine oder zumindest weniger auf wen dige 
An pas sungen vorgenommen werden müssen: im Bereich der 
Mate rialVor be hand lung, der nach ge la ger ten Pro zess schrite, 
der Werk zeuge (inklu sive deren Beschich tung), der Präzi sion 
in Bezug auf Geo me trie oder der Aus le gung des Stadien gangs 
bei mehr stu figen Umform ope ra tionen. 

Diese Vorgaben sind aus Sicht des Umform be triebs nach voll
zieh bar, stellen für die Ein schichtSchmier stoff sys teme aber 
fall weise eine Hürde dar, die nicht ohne Weiteres über wunden 
werden kann. Vor dem Hinter grund, dass durch den Ein satz von 
Ein schicht schmier stoffen im Rah men des SLSVerfah rens eine 
Sen kung des PCFAnteils der Ober flächen be hand lung um zwei 
Dritel realis tisch ist (Bild 1), müssen jedoch auch Anpas sungen 
in den oben genannten Bereichen in Erwä gung gezogen 

Bild 3: Applikation von 

Einschichtschmierstoffen im 

Tauchverfahren
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werden: Unter Einbe ziehung der lokalen Belastung des Tribo
sys tems als Faktor für die Aus le gung des Stadien gangs bei 
mehr stu figen Ope ra ti onen könnten beispiels weise kon ver
sions schicht freie Tribo sys teme pro zess sicher ver wendet 
wer den, die zuvor gerade nicht (oder nur mit erheb lichem Ver
schleiß der Werk zeuge) einge setzt werden konnten. Ist es nicht 
mög lich, iden ti fi zierte kriti sche Zonen gänz lich zu elimi nie ren, 
so wäre gege be nen falls der Ein satz einer geziel ten Mini mal
mengen schmie rung hilf reich. 

Einen weiteren Ansatz zur „Unter stüt zung“ eines Schmier stoff
sys tems stellt die Opti mie rung der „anderen Seite“ des Tribo
sys tems dar. So kann die Ein füh rung eines beschich teten Werk
zeugs den Ein satz eines Einschichtschmierstoffs ermöglichen 
– der bei unbe schich teten Werk zeugen nicht prozess sicher 
einge setzt werden kann. Bei derar tigen Maß nah men können 
der erhöhte Auf wand sowie die Mehr kosten im Bereich der 
Werk zeuge mit erheb li chen Energie ein spa rungen in der Vorbe
hand lung belohnt werden. 

Bild 4: Applikation von Ein schicht

schmier stoffen im InlineVerfahren

Bild 5: Auswahl geeigneter 

Schmierstoffsysteme für die 

Kaltumformung von Aluminium 

an Hand der Legierung und des 

Umformgrads
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Der Ein satz leistungs fähiger Ein schichtSchmier stoff sys teme 
bietet nicht nur bei Normal stahl, son dern auch bei hoch le
gier ten Stählen und Nicht eisen metallen Vorteile: Obwohl die 
höheren Festig keiten und die redu zierte Wärme leit fähig keit 
hoch le gier ter Stähle höhere tribo lo gi schen Lasten in Form 
erhöhter Kontakt normal span nungen und Umform tempe ra
turen mit sich bringen [13], konnten unter pro duk tions nahen 
Bedin gun gen sowohl mit Polymer wie mit MoS2basierten 
Schmier stoffen auch ohne Oxalat insge samt mehrere Hundert 
Teile ohne Anzeichen von Ver schleiß umge formt werden [14]. Es 
exis tieren also schon heute praxis taug liche Ein schicht schmier
stoff sys teme zur Kalt um for mung rost freier Stähle, wobei noch 
mehr als bei niedrig le gier ten Stählen die Fak toren Werk stoff, 
Umform grad und Werk zeug beschich tung im Einzel fall zu 
prüfen und gege be nen falls anzu passen sind. 

ENTWICKLUNG BEI ALUMINIUM
Im Gegen satz zu hoch le gier ten Stählen sind die tribo lo gi
schen Lasten bei Alu mi ni um werk stoffen eher nied riger als 
bei Normal stahl. Bau teile für den Auto mo tiveSektor müssen 
den noch eine hohe mecha ni sche Festig keit und stati sche wie 
dyna mi sche Belast bar keit auf weisen, die durch Legie rungs
ele mente wie Magne sium und Sili cium erreicht werden. Damit 
Bau teile nach dem Umfor men eine defi nierte Härte anneh men, 
werden daher bevor zugt aus härt bare Alumi ni um le gie rungen 
der Reihe EN AW 6xxx ein ge setzt. Insge samt unter scheiden 
sich die verschie de nen Alu mi ni um werk stoffe, mehr noch als 
bei Stahl, in ihren mecha ni schen Eigen schaften, so dass bei 
der Wahl des geeig neten Schmier stoff sys tems neben dem 
Umform grad beson deres Augen merk auf die jeweilige Alumi
ni um le gie rung gelegt werden muss. 

In den vergan genen Jahren wurden umfang reiche Unter su
chungen zur Ent wick lung leistungs fähiger Schmier stoff sys
teme für die jewei ligen Anspruchs kollek tive durch ge führt [15], 
[16]. Dies führte im Ergeb nis zu Pro duk ten, die das gesamte 

Anfor de rungs spek trum bezüg lich Alu mi ni um le gie run gen und 
Umform pro zesse abdecken (Bild 5). So wurde für die Kalt um
for mung niedrig le gier ten Alu mi ni ums (EN AW 1xxx) der pas
töse wasser ba sierte Schmier stoff ZWEZLube AX ent wickelt, 
als weit ge hend staub freie Alter na tive zu den sonst üblicher
weise einge setzten pulver för migen Schmier stoffen wie Zink
stearat. Ein weiterer Vorteil dieses Pro dukts, das voll kommen 
analog durch Auft rom meln appliziert wird, liegt in der ver
gleichs weisen höheren Leistungs fähig keit auf grund der opti
mier ten Haftung. Diese ermöglicht es, je nach Umform grad 
auch Alu mi ni um legierungen der Serie EN AW 6xxx umzu for
men, vor aus ge setzt das Vor ma terial ist weich ge glüht. 

Ist die Grenze der Leistungs fähig keit im Auft rom meln appli
zier barer Schmier stoffe erreicht, war früher das Auf bringen 
einer Kon versions schicht vor der Appli ka tion eines Schmier
stoffs obli ga to risch. Heut zu tage können jedoch leistungs
fä hige Poly mer schmier stoffe auch ohne Kon ver sions schicht 
anspruchs volle Umform ope ra ti onen ermög lichen. Diese 
Poly mer schmier stoffe werden analog zu StahlHalb zeugen 
im EinBadTauch ver fahren (Bild 3) oder im InlineVer fahren 
(Bild 4) appli ziert. Auch hier ist eine mecha nische Vor be
hand lung emp feh lens wert, um neben dem Reini gungs effekt 
eine Auf rau hung der Teile ober fläche und damit opti mierte 
Schmier stoff haft ung zu bewirken. Erst wenn höher feste 
Alu mi ni um le gie rungen mit hohem Umform grad umge formt 
werden sollen, kön nen Schmier stoff sys teme erfor der lich 
sein, die einen Schmier stoff mit einer Kon ver sions schicht 
kombi nie ren. In diesem Fall hat sich für Alu mi ni um werk
stoffe Calci um alu minat bewährt. Dieses Ver fahren umfasst 
in Ana logie zur Phos pha tie rung bei Stahl eine ganze Reihe 
von Pro zess schriten (Bild 6). Bei diesem Pro zess, bei dem 
in der Regel eine Alkali seife als als Schmier stoff zum Ein satz 
kommt, müssen nicht zwangs läufig alle dar ge stellten Ver
fahrens schrite wie das alka lische Beizen und anschlie ßende 
Deka pieren durch ge führt werden.

Bild 6: Prozessfolge für die 

Oberflächenbehandlung von 

Halbzeugen aus Aluminium mit einem 

MehrschichtSchmierstoffsystem, 

Bilder: Autor
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FAZIT
Vieles spricht dafür, lieber früher als später auch die Halb zeug
Vor be hand lung mit in die Nach hal tig keits ziele auf zu neh men. 
Dies erweitert nicht nur kurz fristig die bislang noch recht über
schau bare Daten basis in FRED, son dern wird mitel fristig einen 
signi fi kan ten Anteil der Maß nahmen auf dem Weg zur CO2neu
tra len Fer ti gung kalt um ge form ter Bau teile aus machen.
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Wasserbasierte Schmierstoffe 
für eine umweltfreundlichere Produktion
Die zunehmende Bedeutung von Nachhaltigkeit und CO2-Bepreisung sowie die Frage nach 
einem geeigneten Schmierstoff stellt die gesamte Zuliefererbranche vor besondere Her-
ausforderungen. Aus ökologischer und ökonomischer Sicht ist es daher unerlässlich, nach 
innovativen Lösungen zu suchen, um die inkrementellen Umformverfahren zu revolutionie-
ren und einen grünen Fußabdruck in der Industrie zu hinterlassen. Im Maschinenbau bieten 
sich den Experten dabei Möglichkeiten, um zu beweisen, dass sie auch nachhaltig mithalten 
können und so zukunftsfähig bleiben.
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AUS DER PRAXIS

Die Reduktion des CO2Aus stoßes stellt die Auto mobil indus trie 
seit Jahr zehn ten vor große Heraus for de rungen und gewinnt 
auf grund aktueller ökono mischer, gesell schaft licher und poli
tischer Entwick lungen welt weit immer weiter an Bedeu tung. In 
Anbe tracht der ambi ti onierten CO2Ziele des Euro pean Green 
Deal und der wach senden wirt schaft lichen Einfluss nahme 
der CO2Beprei sung verstärken sich die Forde rungen an die 
Zulie ferer zur Beziff erung des Product Carbon Footprints 
(PCF) der gelie ferten Kompo nenten, welcher in zuneh men dem 
Maße ausschlag gebend für die Wahl des Herstel lungs ver
fahrens wird. Die Massiv um for mung spielt bei der Produk tion 
von Fahr zeug kompo nenten bezogen auf Leicht bau, Nach hal
tig keit, Genauig keit und Produk ti vität welt weit eine wesent
liche Rolle. Durch das konsequente Ausnutzen von stoff
lichem und konstruk tivem Leicht bau sowie durch den Einsatz 
von umwelt freund licheren, wasser basierten Schmier stoffen 
kann die Massiv um for mung inno va tive Lösungen entwickeln 
und so maßgeblich dazu beitragen, den CO2Fußab druck und 
die Emis sionen der gesamten Prozess kete bei akzep tablen 
Kosten zu reduzieren [1], [2]. 

Die FelssGruppe ist Lösungs anbieter im Bereich der Kalt
um for mung von metal lischen Rohren und Voll ma te ri alien für 
die Auto mo bil in dus trie. Als etab lierter Leicht bau experte legt 
sie den Fokus auf Iden ti fi zierung und Umset zung der jeweils 
indivi du ellen, opti malen sowie nach hal tigen Lösung, und 

wendet sie auf die Produktentwicklung an, über die Maschinen 
bis zum fertigen Bau teil in der Kompo nen ten fer ti gung. Ange
sichts der zuneh menden Wichtig keit der umwelt ech nischen 
Aspekte bündelte das Unter nehmen die Entwick lungs res
sourcen der letzten Jahre sehr stark auf die Gene rierung von 
Kunden vor teilen, die gezielt als Inno va tions treiber genutzt 
wurden. Dies resul tierte in gänz lich neuen Umform ver fahren 
sowie der Weiter ent wicklung der beste henden Kern tech no
logien Rund kneten und Axial formen, unter anderem durch den 
nun mögli chen Ein satz von wasser basierten Schmier stoffen. 

Das über wiegend bei Raum tempe ratur durch geführte Rund
kneten und Axial formen unter scheidet sich von den klassi
schen Kalt um form ver fahren dahin gehend, dass der Umform
prozess und somit auch die Umfor mung inkre men tell verlaufen. 
Wäh rend der inkre men tellen Umfor mung erfolgt keine stetige 
Werk zeug bewe gung. Dadurch besteht während des Um form
pro zesses kein konti nu ier licher Kontakt zwischen Werk zeug 
und Werk stück, sodass die Umform zone regel mäßig nach
geschmiert werden kann. Ein Schmier stoff versagen aufgrund 
der für Kalt um form ver fahren typischen hohen Kontakt span
nungen und deut lichen Ober flächen ver größerung kann somit 
nahezu aus ge schlossen werden. Für den Einsatz von wasser
ba sierten, komplet ölfreien Schmier stoffen beim Axial formen 
stellt diese Eigen schaft einen enormen techni schen Vorteil 
dar. Beim Rund kneten sind die Anfor de rungen an die Schmier
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leistung gering, da die Umform werk zeuge voll ständig vom 
Werk stück abge hoben werden und der effek tive Werk zeug
hub lediglich in einem Bereich von 0,25 bis 1,5 Milli meter variiert, 
sodass eine Schmie rung am Werk stück selbst nicht zwin gend 
erfor der lich ist. Aller dings muss bei diesem Verfahren zur 
Tempe ra tur sta bi li sierung und Reini gung des Werk zeuges mit 
dem Abtrans port von Metall par ti keln, eine starke Kühlung des 
Arbeits raumes, der Werk zeuge und der Umform zone durch 
die Umspü lung mit dem Schmier stoff erfolgen. Da die Erbrin
gung und Aufrecht er hal tung der Schmier leis tung unter den 
höheren Prozess kräften als wesent lich kriti scher gegen über 
den Anfor de rungen als Kühl und Reini gungs medium erachtet 
werden, prio ri sierte das Unter nehmen den Entwick lungs fokus 
der wasser basierten Schmier stoffe auf den Einsatz bei Axial
um form pro zessen, deren Prozess grenzen wesent lich von der 
Schmier leis tung abhängig sind. 

Das Axial formen kann als inkre men telles Umform ver fahren 
ausge führt werden und funkti o niert nach einem recht ein
fachen Prin zip, das in Bild  1 darge stellt ist: Ein Verzahnungs
werk zeug, beispiels weise eine Matrize, formt in axialer Rich
tung die Verzah nung auf ein hohles oder massives Bau teil 

auf. Die auf ge brachte Verzah nung ist dabei hoch präzise, da 
alle Zähne gleich zeitig durch ein eintei liges Werk zeug mit 
entspre chender Negativ kontur direkt auf dem Bau teil erzeugt 
werden. Das hier beschrie bene Axial formen erfolgt inkre men
tell und unter scheidet sich vom konven ti o nellen Axial formen 
durch die frequenz mo du lierte Bewe gung des Umform werk
zeugs. Dabei besteht der Umform pro zess aus einer stetigen 
Wieder holung eines Vorhubs, der die eigent liche Umfor mung 
des Werk stücks bewirkt, und einem darauff ol genden, gering
fügig kürzeren Rück hub. Während des Rück hubs besteht kein 
Kontakt zwischen Werk zeug und Umform zone, wodurch eine 
Nach schmie rung der Umform zone ermög licht wird, die einem 
Schmier film abriss entgegen wirkt. Somit können die Reibungs
kräfte im Vergleich zum konven ti onellen Axial formen um bis 
zu 30 Prozent redu ziert werden. Entsprechend ist der Einsatz 
der Frequenz mo du lation insbe son dere für die Ferti gung einer 
Verzah nung auf langen, dünn wan digen Bau teilen geeignet, 
ohne zum typischen Stauchen oder Ausknicken des Bauteils zu 
führen.

Für den Einsatz von wasser basierten Schmier stoffen beim 
Axial formen müssen diese neben den allge meinen Voraus

Bild 1:  Das Prinzip des Axialformens (links) – Kraftverlauf bei Axialformen mit Frequenzmodulation (rechts)
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set zungen, wie gesund heit licher Unbedenk lich keit, Umwelt
ver träg lichkeit sowie der Beständig keit von Werk stück und 
Werk zeug gegen Korro sion, auch die höheren Anfor de rungen 
während des gesamten Umform pro zesses erfüllen [3]. Selbst 
etab lierte Stan dardöle, die auf Mine ralöl mit hinzu ge fügten 
Addi tiven basieren, werden nicht immer den Forde rungen 
nach einem niedri gen Rei bungs ko ef fi zienten und einer 
Bestän dig keit des Schmier films unter höheren Kontakt span
nungen gerecht. Darüber hinaus erfor dert das FelssAxial
formen eine niedrige Visko sität des Schmier stoffs, um eine 
Benet zung der Umform zone in der kurzen Zeit des Rück hubs 
zu gewähr leisten. Inwiefern wasser ba sierte Schmier stoffe 
die benö tigten Eigen schaften unter den vorherr schenden 
Prozess be din gungen aufrecht er halten können, muss 
zunächst in einer expe ri men tellen Unter suchungs reihe 
ermittelt werden. 

In Zusam men arbeit mit verschie denen Schmier stoff her
stellern wurden drei wasser ba sierte, voll ständig ölfreie 
Schmier stoffe auf Polymer basis entwickelt, die in unter
schied lich sten Konzen tra ti onen einem Stan dardöl in ihrer 
Eignung zum Axial formen gegen über ge stellt wurden. Als 

repräsen ta tiver Umform prozess für die Erpro bung wurde die 
Herstel lung einer Außen ver zah nung mit einem Modul von 1,5 
am Werk stoff 42CrMo4+QT durch Axial formen mittels einer 
Stan dard frequenz mo du lation gewählt und unter Betrach
tung der Kraft ver läufe verglichen und bewertet. Neben 
der mehr fachen Variation der jewei ligen Konzen tra tionen 
der wasser ba sier ten Schmier stoffe, um das günstigste 
Mischungs ver hältnis für den Umform pro zess zu ermitteln, 
erfolgte nach jeder Versuchs durch führung eine Anpas sung 
der Addi tive durch die Schmier stoff her steller zur Verbesse
rung der zuvor fest ge stellten Defizite.

Der in Bild 1 rechts darge stellte Kraft ver lauf zeigt das beste 
durch wasser ba sierten Schmier stoff erreichte Ergebnis im 
Vergleich zum Stan dardöl. Da das FelssAxial formen über
wiegend mit Frequenz mo du lation durch geführt wird, unter
teilt sich der Kraft ver lauf in mehrere Sequenzen des Vor und 
Rück hubs, die sich durch das Vorzeichen unter scheiden. 
Während beim Vorhub ein klassi scher Umform pro zess mit 
einer posi tiven Kraft bezie hungs weise Druck kompo nente 
der Umform kraft zu finden ist, wirken beim Rück hub bei 
der Abhe bung der Matrize von der Umform zone ledig lich 

Bild 2: Ermitelte Umformkräfte wasserbasierter Schmierstoffe im Vergleich zum Standardöl (links) – Rotorwelle für die Betrachtung der gesamten Prozesskete (rechts)



massivUMFORMUNG  |  MAI 202344

AUS DER PRAXIS

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

Einsatz von wasserbasierten Schmierstoffen

die Reibungs kräfte zwischen Werk zeug und Bau teil, die die 
nega tiven Kompo nenten des Kraft ver laufes hervor rufen. Je 
nied riger der Reibungs ko effi  zient des Schmier mitels, desto 
geringer fallen die Reibungs kräfte während des Rück hubs 
und die Minima im Kraft ver lauf aus. Im Rahmen dieser expe ri
men tellen Unter suchung wurde ermit elt, dass im Gegen satz 
zum Stan dardöl das neu entwi ckelte Felss Eco Lube nicht 
nur einen nied ri geren Reibungs ko effi  zi enten bietet, sondern 
diesen bereits bei einer gerin gen Lösungs kon zen tra tion von 
nur 16 Prozent auf weist (Bild 2, links). Somit konnte mit dem 
Felss Eco Lube eine signi fi kante Kraft re du zie rung im Vorhub 
um 15  Prozent und 45  Pro zent im Rück hub erreicht werden, 
was in einer niedri geren Werk zeug be las tung bei gleich zei
tiger Stand zeit er höhung der Werk zeuge resul tiert, und sich 
maßgeb lich positiv in der TCOBerech nung niederschlägt. 
Die beiden weiteren betrach teten wasser basier ten Schmier
stoffe wiesen auch nach Anpas sung der Additive erhöhte 
Umform kräfte auf oder benötigten zur Gewähr leistung eines 
sicheren Prozess ablaufes eine deut lich höhere Konzen tra
tion und wurden als über wie gend unge eignet erachtet. 

Neben den ökolo gi schen sowie den während der Erpro
bung ermit elten prozess technischen Vorteilen beim Einsatz 
von wasser basierten Schmier stoffen wurde weiter hin eine 

Betrach tung mög licher wirt schaft licher Vorteile durch geführt 
und anhand einer gesam ten Prozess kete eines Bau teils 
analy siert. Für diese Abschät zung wurde der bereits opti
mierte Ferti gungs prozess der Rotor welle aus Bild  2 rechts 
heran ge zogen. Hier konnte bereits durch die Anpas sung des 
Designs – hohl stat voll – mitels der Herstel lung durch Rund
kneten und Axial formen eine Gewichts er sparnis von 2,4 Kilo
gramm, beziehungs weise 58 Pro zent erzielt werden. Mit dem 
zusätz lichen opera tions über grei fenden Einsatz der wasser
ba sierten Schmier stoffe, sowohl bei den umform tech nischen 
als auch den spanenden Bear bei tungs schriten, würde eine 
Entfetung der Bauteile über flüssig, sodass die zwei Wasch
ope ra tionen aus der Prozess kete nach Bild  3 entfallen 
könnten. Eine solche Opti mie rung mit der signi fi kanten Verkür
zung der Prozess kete ist unmitel bar mit den Energie kosten 
verbunden und führt zu einer erheb lichen Verrin gerung des 
CO2Fuß abrucks, der Verkür zung der Ferti gungs zeit sowie zu 
einer Redu zie rung der Erstin ves tition um zirka. sieben Prozent. 

Hinsicht lich der Beschaff ungs und Entsor gungs kosten sind 
weitere wirt schaft liche Poten ziale im Einsatz wasser ba
sierter Schmier stoffe festzustellen. Im Gegen satz zum Stan
dardöl wird der wasser ba sierte Schmier stoff beim Umform
pro zess nur verdünnt und entspre chend der Konzen tra tion 
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Bild 4: Kostenvergleich zwischen Standardöl und wasserbasierten Schmierstoffen

[1] Wurm, T.; Busse, A.; Raedt, H.W.: Initiative Massiver 
Leichtbau – Phase III: Werkstofficher Leichtbau für Hybrid
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doi.org/10.1007/9783662648759
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als Mischung aus einem defi nier ten Wasser anteil und dem 
Schmier stoff kon zen trat mit dem Korro sions schutz einge
setzt. 

Der in Bild 4 darge stellte direkte Kosten ver gleich zeigt dement
spre chend, dass die Beschaff ungs kosten des wasser ba sier
ten Schmier stoff kon zen trates die des Stan dardöls deut lich 
über steigen, jedoch die Beschaff ungs kosten aufgrund der 
sehr geringen benö tig ten Konzen tra tion signi fikant sinken. 
Der ausge wiesene Schmier stoff preis der 16pro zen tigen Kon
zen tra tion des Felss Eco Lubes bietet somit neben dem Werk
zeug stand und Ferti gungs zeiten zusätz lich einen Beschaf
fungs kosten vor teil von zirka 60  Pro zent gegen über dem 
herkömm lichen Einsatz des Stan dardöls. 

Die mit dem neu entwickelten, wasser ba sierten Schmier stoff 
Felss Eco Lube ermit elten Unter su chungs er geb nisse haben 
die gefor derten Ansprüche für den Einsatz bei inkre men tellen 
Umform ver fahren wie Rund kneten und Axial formen über
troffen. Insbe son dere vor dem Hinter grund der zuneh men
den Bedeu tung von Nach hal tig keit und CO2Beprei sung ist 
der Einsatz von wasser ba sier ten Schmier stoffen aus öko lo
gischer und öko no mischer Sicht dem herkömm lichen Stan
dardöl vorzu ziehen.

Preisvergleich Fertigmischung/Axialformen

Produkt Preis pro Liter (%) Konzentration (%)  Mischungspreis (%/Liter)

Standardöl 100 100 100

Produkt 1 168 25 42

Felss Eco Lube 261 16 41,8

Produkt 3 883 20 176,6
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Neuentwickeltes flexibles  
Reckwalzen für kleinere bis  
mittlere Losgrößen 
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Im vergangenen Jahr hat sich die BANNING GmbH mit der Entwicklung einer 
neuen Generation Reckwalzen beschäftigt. Eine erste Walze wurde im Kun-
denauftrag bereits gebaut und ist in einem Unternehmen der Medizintechnik/
Implantologie in Betrieb, eine weitere Reckwalze für Materialdurchmesser bis 
100 Millimeter steht kurz vor der Auslieferung. 
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Eine hohe Kunden nach frage war der Anstoß für die Ent wick
lung einer neuen Reck walzen gene ration. Intern stellten sich 
die Verant wort lichen lange die Frage, was eine solche Maschine 
können muss und mit welchen Features die anspruchs vollen 
Kunden nach vorne gebracht werden können. Schnell wurde 
klar, dass neben der Arbeits ge schwin dig keit und in deren 
Abhän gig keit den Berühr zeiten der Werk zeuge auch die 
Kompakt heit sowie die Flexi bi lität einer solchen Walze eine 
wich tige Rolle spielen müssen. 

RECKWALZEN NUR FÜR GROSSSERIENFERTIGUNG?
Bisher hat sich die Inves tition einer Reck walze aufgrund der 
hohen Werk zeug kosten und langen Rüst zeiten eigent lich 
nur für Groß serien gelohnt. Mit dieser Neuent wick lung ist es 
gelungen, diese Eigen schaft en zu vereinen und ein äußerst 
flexi bles Umform ag gregat zu ent wickeln. Ein zweiter wesent
licher Punkt, der für eine Neu ent wick lung gespro chen hat, war 
die Verfüg bar keit von Reck walzen auf dem Gebraucht maschi
nen markt: „Reck walzen – manuell und auto ma tisch – werden 
immer gesucht, aber der Markt trock net uns hier regel recht 
aus“, berichtet Peter Bier halter; MitGeschäfts führer des 
Unter neh mens. 

TECHNIK UND AUFBAU 
Das Gestell der Reck walze besteht aus einer massiven Stahl
kon struk tion, bei der der Rahmen von Ober und Unter walze 
durch Zuganker vorge spannt ist. Die Walzen werden durch 
vier Servo motoren ange trieben und erzeugen dabei ein 
vergleichs weise hohes Dreh mo ment bei kleinen Bau größen. 
Die Walz ge schwin dig keit ist vari abel, während des Walz pro
zesses jedoch kon stant. 

Eine weitere Beson der heit besteht darin, dass Ober und 
Unter walze getrennt von ein ander verstellt werden können. 
Ein Walz pro zess außer halb der ZangenNull achse ist dabei 
mög lich und eröffnet ganz neue Mög lich keiten der Massen
vor ver teilung. 

Die Walz ein heit ist über aus wartungs freund lich: Durch das 
Öffnen der Zuganker lässt sich die gesamte Walz ein heit 
mit Getriebe inner halb kürzester Zeit heraus nehmen. Das 
ermög licht einen guten Zugang zu allen mecha ni schen Bau
teilen. Wartungs in ten sive Kom ponenten wie Kupp lung und 
Bremse ent fallen bei dieser Bau art komplet. Die Walz körper 
sind wasser ge kühlt, eine Längen aus deh nung in axialer und 
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radialer Rich tung kann dabei vernach lässigt werden. Die 
Walze arbeitet sehr präzise und die Ferti gungs to le ranzen sind 
daher entspre chend niedrig. 

Die Werk zeuge oder Walz seg mente sind elek trisch beheizt. 
Kon stante Ober flächen tempe ra turen von rund 200 °C sind 
in Verbin dung mit der hohen Walz ge schwin dig keit spe ziell 
zum Vorfor men von Alumi nium oder Titan legie rungen per fekt 
geeignet. Der flexible Mani pu lator, der das Werk stück durch 
die Walzen führt, ist nicht direkt mit der Walze verbunden 
oder gekop pelt. Die Signale der Walze und die des Antriebs 
des Mani pu la tors werden perma nent ver rechnet. Das Längen
wachs tum des Walz roh lings wird kom pen siert und gibt den 
Pro zess vor. 

BESONDERE MERKMALE DER STEUERUNG
Alle Werte werden in der Steu erung ständig mit ein ander 
ver glichen. Bei Abwei chungen außer halb der vorge sehene 
Tole ranz fenster schaltet die Steu erung den Prozess ab und 
schleust das fehler hafte Teil aus. Die Zange wird über einen 

Servo an trieb gespannt und entspannt. Die Greifer kraft kann 
dabei regu liert werden. Die Funk tion „Zange drehen“ erfolgt 
stufen los eben falls über einen Servo motor mit Zahn riemen. 
Dies hat den Vor teil, dass die Zange in jeder Winkel stellung 
gestoppt werden kann. 

Die XAchse und YAchse, das heißt die Zangen achse und 
der Quer trans port, werden über einen elektro mag ne tischen 
Antrieb gesteuert und über eine line are Mess achse über
wacht. Sollte der Umrich ter ein mal keine Daten erhal ten oder 
sollten diese nicht plau sibel sein, schaltet die Maschine ab, um 
Beschä di gungen am Antrieb zu verhin dern. 

Die Mög lich keit von fast beliebig vielen Umform schriten in 
Verbin dung mit der völlig flexiblen Start posi tion auf der Länge 
des Roh lings ist für den Ent wick ler und Chefi nge nieur Guy 
Vinzant ein unschlag barer Vor teil gegen über der bishe rigen 
Walz tech no logie. Die voll auto ma tische Reck walze benö tigt 
kein Funda ment und kann als soge nannte „Flucht maschine“ 
beliebig an jedem Umform aggregat einge setzt werden. 

LUBRODAL
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Ver schleiß, 
sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, reduzierte 
Betriebskosten und ermöglichen eine geringere Umweltbelastung. Wir stehen 
Ihnen zur Seite und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umformprozess.

www.fuchs.com/de

Reckwalze Typ AFR nach Installation beim Kunden offene Seitenansicht 
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Spezielle Anhänge vor richtungen ermög lichen einen schnellen 
Stand ort wechsel inner halb des Unter neh mens. 

Die hier vorge stellte neuent wickelte Reck walze Typ AFR 
spricht alle Unter nehmen an, die bisher der Meinung waren, 
dass sich eine Inves ti tion spe ziell bei kleine ren Stück zahlen 
nicht amor ti sieren wird. Ferner soll sie die Kunden erreichen, 
die Alumi nium und Sonder legie rungen verar beiten. 

Banning GmbH 
Angensteinerstraße 6 
CH4153 Reinach BL 
Telefon: +41 61 716 20 21 
EMail: service@banningforging.com 
Internet: www.banningforging.com 
 

LUBRODAL
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Ver schleiß, 
sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, reduzierte 
Betriebskosten und ermöglichen eine geringere Umweltbelastung. Wir stehen 
Ihnen zur Seite und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umformprozess.

www.fuchs.com/de

kompakter Aufbau Parametereinstellung am Bedienpanel, alle Bilder: BANNING GmbH
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Automatisiertes hydraulisches 
Entzundern in der Schmiede
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Das hydraulische Entzundern von Schmiedeteilen hat sich in 
der Schmiedeindustrie fest etabliert. In neuen, kürzlich in Be-
trieb genommenen Anlagen bezieht die SGGT Hydraulik GmbH 
aus Neunkirchen das gesamte Handling von der Übernahme 
der Teile aus der Erwärmung bis zur Weiterleitung an die wei-
terführenden Anlagen in den Prozess ein. Die weitestgehend 
automatisierte, aufeinander abgestimmte Interaktion aller 
Förderkomponenten reduziert Temperaturverluste und stei-
gert die Produktivität.
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Höher oder mikro legierte Stähle sowie Extrusions pro zesse 
gewinnen bei der Herstel lung hoch wertiger Schmiede teile 
immer weiter an Bedeu tung. Für tradi ti onelle Entzun derungs
ver fahren wie zum Beispiel das Stauchen oder das Anblasen 
mit Druck luft stellen sie jedoch eine Heraus for de rung dar. 
Deshalb setzt sich die hydrau lische Entzun de rung beim 
Schmieden mehr und mehr durch. Sie führt in der Produk tion 
durch sichere Abläufe, längere Nutzungs dauer von Werk
zeugen und kürzere Still stands zeiten zu insge samt höherer 
Produk ti vität. Beson ders bei hoch wer tigen Sicht eilen sind 
die sauberen, von Zunder narben freien Ober flächen ein wich
tiges opti sches Quali täts merkmal. 

Als erster Hersteller von Entzun de rungs anlagen für 
Schmieden hate die SGGT Hydraulik GmbH 1996 die ersten 
Systeme speziell für Schmie de teile mit einem Gewicht von 
mehr als 50  Kilo gramm auf dem Markt gebracht. Heute sind 
voll auto matisch arbei tende Sys teme in vielen Werken im 
Einsatz. Das Spek trum der Anwen dungen ist breit gefächert: 
Es reicht von kleinen Werk stücken mit einem Gewicht von 

0,5 Kilo gramm bis zu mehreren Tonnen schweren Schmie de
teilen. Viele werden für die Auto motiveIndus trie herge stellt, 
etwa LkwVorder achsen oder Kurbel wellen für große Motoren. 
Auch Achsen, Räder und Rad reifen für Schienen fahr zeuge 
sowie große Ventil körper für die Erdöl und Gasin dustrie 
werden mit Systemen dieses Her stellers entzundert. 

HANDLING IM TAKT
Um den Entzun de rungs prozess exakt auf die vor und nach
ge la gerten Prozess schrite abzu stimmen, inte griert das 
Unter nehmen heute auch das Teile hand ling in den Entzun de
rungs pro zess. Es beginnt bei der Teile zu führung oder der Ent
nahme aus der Erwär mung und geht über den hori zon talen 
oder verti kalen Trans port mit Keten, Mitnehmer oder auch 
Zwangs för de rern bis hin zur Über gabe an die Presse. Diese 
Lösung aus einer Hand gewähr leistet sichere funk ti onelle 
Abläufe und harmo nisch abge stimmte Über gänge zwischen 
den einzelnen Aggre gaten. Außer dem brauchen durch Einsatz 
moderner Auto ma ti sie rungs technik nur wenige Schnit stellen 
zu externen Systemen koor di niert zu werden.
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Die Entwickler konfi gu rieren jede der inte grierten Anlagen 
so, dass sie im Takt der Erwär mung und der Umform aggre
gate arbeitet und der vorge gebene Schmiede plan für jedes 
einzelne Teil exakt einge halten wird. Die eigent liche Entzun
de rungs maschine wird gene rell schlüssel fertig einschließ lich 
der Drucker zeu gung, des Zunder wäschers und der Wasser
kreis lauf sys teme geliefert. 

Bei Konzeption und Dimen si o nie rung der Anlagen nutzt SGGT 
ein selbst entwi ckeltes Bau kasten system mit bewährten 
Modulen sowie die Erfah rung aus vielen Anlagen, um prozess
re le vante Para meter wie Druck und Wasser menge, aber vor 
allem auch die Geo metrie und Anord nung der Düsen fest zu
legen und so ein opti males Entzun de rungs ergebnis sicher zu
stellen. Dabei passen die Konstruk teure die Anlage indi vi duell 
an die Gege ben heiten der Schmie de linie und der produ zierten 
Teile an. Neben den Abmes sungen beziehen sie wichtige 
Ausgangs para meter wie Legie rungen des Vorma te rials, Takt
zeiten, Art der Erwär mung, Umge bungs be din gungen, vorhan
dene Hand ling ein rich tungen und das Layout der gesamten 
Anlage ein. 

Optional werden auch Einrich tungen für das Erkennen von zu 
kalten oder zu heißen, das heißt nicht prozess fähigen Teilen 
inte griert, die dann auto ma tisch aus dem Prozess aus ge
schleust werden. 

Herz stück der Entzun de rung ist die Ventil technik, die zum 
Beispiel beim Einsatz von Düsen ven tilen den Wasser strahl 
auch bei hohen Drücken inner halb von wenigen Milli se kunden 
zu und abschaltet. Diese Ventile sind ähnlich auf ge baut wie 
die aus Verbren nungs motoren bekannten „Common Rail“ Sys
teme: Die präzise Steu erung bewirkt, dass die Düsen nur dann 
öffnen, wenn sich ein Werk stück inner halb des Wirkungs be
reichs der Düsen befindet. Auf diese Weise reali siert die Anlage 
kurze Durch lauf zeiten und eine geringe Abkühlung der Teile. 
Dies führt außer dem zu mini malem Wasser bedarf und geringen 
Umlauf mengen in der gesamten Anlage. Ein Beispiel: Bei einem 
Druck von mehr als 300 bar und einer Spritz zeit von typisch 0,2 
Sekunden werden Teile von etwa 10 bis 15 Kilo gramm Gewicht 
mit einer Wasser menge von deut lich weniger als ein Liter voll
ständig entzun dert. Dabei kühlen sie um nur 5 bis 10 °C ab. 

Auf grund des hohen Anspruchs an Prozess ge schwin dig keit 
und Wieder hol ge nauig keit kommt den Antrieben beson dere 
Bedeu tung zu. Sowohl für den Entzun de rungs pro zess als 
auch für die exakte Posi ti o nierung der Teile setzt SGGT grund
sätzlich gere gelte Dreh strom motoren mit Frequenz um richtern 
als Servo motoren ein. Mit ihrem beson ders hohen Beschleu ni
gungs ver mögen, direk tem Anlauf und Regel ver halten sowie 
großen Dreh mo menten ermög lichen sie kurze Beschleu ni
gungs strecken und somit einen kom pakten Auf bau der Sys
teme. 

Bild 1: Transfer der Knüppel vom Induktor zur Entzunderung (links) und Übernahme des Knüppels nach dem Entzundern durch den Roboterarm (rechts)
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OPTIMALE OBERFLÄCHENQUALITÄT
Mit der Erfah rung aus Hunderten in aller Welt instal lierten 
Anwen dungen für die hydrau lische Entzun de rung verfügen 
die Inge ni eure von SGGT über umfang reiches Knowhow. 
Speziell beim Schmieden hat sich die über wie gende Anzahl 
der Anwender welt weit für SGGT entschieden.

Da sich in den Gesenken kein Zunder ansam melt, entstehen 
keine Zunder marken – ein wichtiger Aspekt zum Beispiel 
bei geschmie deten, hoch wer tigen Fahr zeug kom po nenten 
im Sicht be reich, denn viele Käufer schließen vom optischen 
Eindruck der Teile ober fläche auf die Qualität des gesamten 
Bau teils. Ein Beispiel sind die sicht baren und tragenden Bau
teile von Motor rädern. Da der Zunder vor dem Pressen ent
fernt ist, sind auch Gravuren und Kenn zeich nungen für den 
Menschen oder auto ma tische Sys teme klar erkenn bar. 

Die gene rell bessere Qualität der Ober fläche hat auch auf die 
nach ge la gerten Ferti gungs schrite einen posi tiven Einfluss: 
Die Entzun de rung redu ziert den Verschleiß der Schneid
platen und der kera mi schen Werk zeuge, denn sie kommen 

Bild 2: Ein nicht hydraulisch entzunderter Rohling für das Ringwalzen in der 

Presse nach dem Stauchen.
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ROSTFREIE 
STAHLSPEZIALITÄTEN 
AUS DEM AOSTATAL
Hochwertige Stähle für hochwertige Anwendungen: 
Automobil-, Luftfahrt und Petrochemische Industrie 
sowie der Maschinen- und Anlagenbau zählen seit 
Jahren auf unsere Produkte.

• Rohstahl- und Halbzeug
• Stabstahl geschmiedet oder gewalzt
• Walzdraht
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Auto mo bil in dus trie berichten, dass sie durch das Ent zun dern 
die Still stands zeiten für das manuelle Reinigen der Gesenke 
und das Umfeld der Umform aggre gate deut lich redu ziert 
haben. 

Einige haben fest ge stellt, dass die Nut zungs dauer der 
Gesenke speziell bei hohen Umform graden durch das Entzun

Bild 4: Die Düsen öffnen nur dann, wenn sich ein Werkstück innerhalb ihres 

Wirkungsbereiches befindet. Auf diese Weise werden kurze Durchlaufzeiten und 

eine geringe Abkühlung der Teile realisiert, alle Bilder: SGGT Hydraulik GmbH

nicht mehr mit dem sehr harten Zunder oxid in Berüh rung. 
Darüber hinaus können die Zeiten für das Strahlen verkürzt 
werden, was unter ande rem den Verbrauch an Strahl mitel 
senkt. Viele Anwender berichten, dass die Anzahl der Teile, die 
nach ge ar beitet werden müssen, auf grund der besseren Ober
flächen eigen schaften dras tisch gesunken ist.

EFFIZIENTE PROZESSE
Außer dem redu zieren zunder freie Ober flächen den Wider
stand beim Fließen im Werk zeug. Das Ergebnis ist eine gleich
mäßige Füllung des Gesenks, die Unter schmie dungen nicht 
mehr entstehen lässt. So steigert die Entzun de rung die Aus
beute an 1aTeilen beson ders beim endab mes sungs nahen 
Walzen, zum Beispiel von Rädern für Schienen fahr zeuge, bei 
dem enge Tole ranzen einzu halten sind. Anwender aus der 

Bild 3: Vergleich von Schmiedeteilen ohne (links) und mit Entzunderung (rechts)
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dern deut lich verlän gert wurde. Beispiels weise wiesen Extru
sions teile wie Hohl wellen für LkwAchsen mit Gewichten um die 
25  Kilogramm ohne das Entzun dern extrem hohen Verschleiß 
an den Gesenken auf. Die Entzun derung hat deren Stand zeit im 
deut lich zwei stelligen Prozent bereich verlängert. 

Da schon bei der Kon struk tion der Schmie de teile davon aus
ge gangen werden kann, dass der Zunder zuver lässig entfernt 
wird, können von vorn herein gerin gere Werk stoff zu gaben für 
die spätere Bear bei tung der Bau teile oder die Kom pen sation 
mög licher Fehler ein flüsse ange setzt werden. 

Mit der Archi tektur der auto ma tischen Sys teme hat SGGT den 
Leistungs bedarf der Entzun derung im Vergleich mit konven
ti onellen Sys temen drastisch gesenkt. Die Anlagen erzielen 
eine Entzun de rungs leistung von beispiels weise 500 Kilo wat 
mit einer Anschluss leistung von nur 90 Kilo wat. 

Da die Reibung zwischen Schmie de teil und Werk zeug durch 
die Entzun de rung geringer ist, ist damit zu rechnen, dass 
mit gerin ge ren Press kräften und somit gerin ge rem Energie
ein satz gear beitet werden kann. Die Entwickler unter suchen 
diesen Effekt zur zeit gemein sam mit Kunden. Erste Ergeb
nisse lassen erwarten, dass auch der Ein satz der hydrau li
schen Entzun de rung einen posi tiven Einfluss auf den Fußab
druck des Schmie de pro zesses hat.

AUS DER PRAXIS

INNOVATIVE LÖSUNGEN FÜR 
DIE MASSIVUMFORMUNG.

ALUMINIUMBAUTEILE SCHNELLER SCHMIEDEN. 
Schuler realisiert die Fertigung komplexer Aluminiumbauteile 
in unterschiedlichsten Anlagenausführungen.  
 
Durch den Einsatz moderner Pressenantriebe wie die Servo-
technologie und das KERS-System unserer Tochter Farina 
lässt sich eine hohe Ausbringung bei maximaler Energie-
einsparung erreichen.
 
Aktuell befinden sich in Europa mehrere Aluminiumschmiede-
linien mit den genannten Antriebskonzepten im Aufbau.  
 
Die Vernetzung der Produktionsanlage ermöglicht die Rück-
verfolgung der Schmiedeteile, erhöht die Produktivität sowie 
die Anlagenverfügbarkeit.
 
Weitere Lösungen zur Digitalisierung im Presswerk bündelt 
Schuler in seiner Digital Suite. 

www.schulergroup.com/
Forging

SCHULER PRESSEN GMBH
Schuler-Platz 1
73033 Göppingen, Deutschland
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WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Nachdem im April 2022 der Zollgrenzausgleichsmechanismus CBAM durch 
EU-Parlament und Rat grundsätzlich beschlossen wurde, haben IMU und 
EUROFORGE intensiv mit den politischen Entscheidern in Berlin und Brüssel 
kommuniziert, um die spezifischen Zolltarifnummern der Massivumformung 
auf die Liste der geschützten Produktgruppen zu bekommen. Mit der ab-
schließenden Entscheidung über Geltungsbereiche und Durchführungsver-
ordnung am 16. Dezember 2022 konnte ein Teilerfolg gefeiert werden.
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Fuß in der Tür – 
CBAM-Erfolg für die  
Massivumformung
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Es blieb spannend bis zum Schluss der Ver hand lungen im Trilog! 
Erst dann stand fest, dass die Zoll tarif nummern 7326 (Artikel 
aus Eisen und Stahl) und 7616 (Artikel aus Alu mi nium) sowie 
die ver wand ten 7318 (Ver bindungs elemente) als soge nan nte 
„Down streamProdukte“ in den Annex I der EUVer ord nung zum 
Carbon Border Adjust ment Mecha nism (CBAM) aufgenommen 
werden. Hier für haten der Indus trie ver band Massiv um formung 
e. V. (IMU) und der euro päische Schmie de ver band EURO FORGE 
mehr als ein halbes Jahr hart gekämpft. Ziel war der Schutz der 
Branche vor Wet be werbs nach teilen gegen über Importen aus 
nicht EULändern, in denen keine oder gerin gere CO₂Abga ben 
exis tieren. 

In einer konzer tierten Aktion haten die EURO FORGE ange
schlos senen nati o nalen Schmie de ver bände in der Euro
päischen Union (SIFE / Spanien, FFF / Frank reich, UNISA / Italien, 
SKCR / Tschechische Republik, ZKP / Polen, TFFG / Finn land und 
IMU / Deutsch land) ein heit liche Posi ti ons papiere an ihre jewei
ligen lokalen Regie rungen adres siert. EURO FORGE selbst hate 
– gemein sam mit den euro päischen Ver bän den der Blech um
for mung (ICOSPA) und der Schrau ben her steller (EIFI) sowie 
mit Unter stüt zung von Unter neh mens ver tretern der Bran chen 
persön liche Gespräche mit dem zustän digen Mit ar beiter in der 
EUKom mis sion, Pas quale de Micco, sowie dem Bericht er stater 
des Euro pä ischen Par la ments, Moham med Chahim, geführt, 
um eine Erwei te rung des bis dahin vor ge schla genen Geltungs
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bereichs zu errei chen. Auch mit dem deutschen Staats sekretär 
im feder füh renden Finanz mi nis te rium, Florian Toncar, gab es 
ent spre chen den Aus tausch.

Die Abgabe soll nun am 1. Oktober 2023 schrit weise ein ge führt 
werden. Ange fangen wird mit Melde pflichten für Pro dukte, bei 
denen ein CO₂Grenz zoll anfallen würde. Nach einer Über gangs
zeit wird die volle Abgabe ab 2026 in Kraft treten.

Bild: 418185545 ©NicoElNino, www.stock.adobe.com
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Gefordert hate das IMU und EUROFORGEPositionspapier, 
dass weitere Zoll nummern für massiv um geformte Pro dukte aus 
den Gruppen 8455, 8483, 8487 und 8708 aufgenommen werden. 
Diese wurden in der abschlie ßenden Rege lung aller dings leider 
zunächst nicht berück sichtigt. Dadurch bestehen Lücken für 
die ein de utig als massiv um ge formt aus ge wiesenen Produkt
gruppen, was gege be nenfalls Umgehungs tat bestände bei der 
Dekla ra tion der Zoll nummern von impor tierten massiv um ge for
mten Pro duk ten begünstigt.

Zudem enthält CBAM bisher keine Rege lung für die Ent las tung 
von expor tierten Pro duk ten, die zuvor durch CO₂Abgaben oder 
CBAMZölle in den Vor ma te rialien belastet wurden. Damit ent
stünde den deut schen und euro pä ischen Massiv um formern ein 
Wet be werbs nach teil im Export. 

Dank der erreichten Listung können die Ver bände diese beiden 
kritischen Themen nun während der Über gangs zeit weiter ver
folgen und hoffent lich positiv beein flussen. 

Zudem hat die Auf nahme der zusätz lichen Zoll codes es ermög
licht, dass Vertreter der stahl und metall ver ar bei ten den Ver
bände als Teil neh mer in die von der EUKommission (DG Taxud) 
gebil dete tech nische Experten gruppe einge laden wurden. Sie 
können das Fach wissen der betroff enen Branchen zum Thema 
CO₂Foot print in die Gestal tung der Sys te matik für die Berech
nung und Aus bil dung der Zoll sätze mit einbringen. Dieser 
Prozess soll bis zum 30. September 2023 abge schlossen sein.

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

• CBAM soll den CO₂Preis impor tierter Waren an den Preis für CO₂Zerti fkate angleichen, welche euro päische Firmen für ihre 
Pro dukte im Rah men des EUEmis sions handels systems (ETS) erwerben müssen. 

• Unter nehmen, die in die EU impor tieren, sollen ver pflich tet werden, CBAMZerti fikate zu erwerben, um die Diffe renz 
zwischen dem im Produk tions land gezahlten Kohlen stoff preis und dem höheren Preis der Kohlen stoff zerti fi kate im EU
Emis sions handels system aus zu gleichen. 

• Das Gesetz wird Anreize für NichtEULänder schaffen, ihre Klima ambi ti onen zu erhöhen. Nur Länder, die die gleichen 
Klima ziele wie die EU verfolgen, werden in die EU expor tieren können, ohne CBAMZerti fi kate zu kaufen. Die neuen Regeln 
sollen sicher stellen, dass die Klima schutzBemü hungen der EU und der Welt ge mein schaft nicht dadurch unter graben 
werden, dass die Pro duk tion aus EUMit glied staaten in Länder mit weniger ehr gei zigen Klima zielen ver lagert wird. 

• Das neue Gesetz wird das erste seiner Art sein. Seine Kon zep tion steht in vollem Ein klang mit den Regeln der Welt handels
or ga ni sation (WTO). Es wird ab dem 1. Oktober 2023 gültig sein, aller dings mit einer Über gangs frist, wäh rend der sich die 
Pflich ten des Impor teurs auf die Bericht er statung beschränken. 

• Der Über gangs zeit raum endet, sobald im Rahmen des EUEmis sions handels sys tems keine kosten losen CO₂Zerti fi kate 
mehr vergeben werden. Dazu wird diese Woche noch über die Reform des EUEmis sions handels sys tems ver handelt. Die 
erziel ten Ergeb nisse werden in die CBAMVeror dnung auf ge nommen. 

• CBAM wird, wie von der Kom mis sion vor ge schlagen, auf Eisen und Stahl, Zement, Alu mi nium, Dünge mitel und Elek tri zität 
ange wen det sowie auf Wasser stoff. Unter bestim mten Bedin gun gen sind auch indirekte Emis sionen ein be zogen und 
bestim mte Vor pro dukte sowie einige nach ge lagerte Pro dukte wie Schrauben und ähnliche Artikel aus Eisen oder Stahl.

• Vor Ablauf des Über gangs zeit raums wird die Kom mis sion prüfen, ob der Anwen dungs bereich auf andere Güter aus ge
dehnt werden soll, ein schließ lich orga nischer Chemi kalien und Poly mere. Bis 2030 sollen alle Güter einbe zogen werden, 
die unter den EUEmis sions handel fallen. Die Kom mis sion wird auch die Methode für das Erheben indi rek ter Emis sionen 
über prüfen und die Mög lich keit, mehr nach ge la gerte Pro dukte ein zu be ziehen.

• Die Ver wal tung des neuen Mecha nis mus wird stärker zen tra li siert. Die Kom mis sion wird für die meisten Auf gaben zustän
dig sein. Bis Ende 2027 wird die Kom mis sion eine voll stän dige Über prüfung der CBAM vor neh men. Ein be zogen werden 
sollen dabei auch mög liche Fort schrite bei den inter na ti onalen Ver hand lungen über den Klima wandel sowie die Aus wir
kungen auf die Ein fuhren aus Ent wick lungs ländern, ins be son dere aus den am wenig sten ent wickel ten Ländern (LDCs). 
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Zusammen die Zukunft schmieden.
Prozesslösungen für die Schmiedeindustrie
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Seit den 1970er Jahren ist Quaker Houghton ein führender Anbieter von Produkten rund um den 
Schmiedeprozess. Unsere Schmierstofflösungen unterstützen unsere Kunden, ihre Produktivität 
zu steigern und Kosten einzusparen. Um die aktuellen Kundenanforderungen zu erfüllen, werden 
individuelle Prozesslösungen immer wichtiger. Dabei ist eine angepasste Schmierstofflösung 
für jeden einzelnen Prozess und eine Optimierung der Performance von Schmiedetrennmitteln 
erforderlich. 

Hier ist Quaker Houghton Ihr zuverlässiger Partner, um Sie bei der Optimierung Ihres Prozesses 
erfolgreich zu unterstützen. Unser Team arbeitet in enger Kooperation mit Ihnen zusammen, um 
das optimale Produkt für 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.

Unsere Produktlinien decken dabei alle gängigen Kundenanforderungen ab:
• QH PRESSMAX™ FWG: 
Dispersionen von Graphit in Wasser, ideal für den Einsatz in vielseitigen Anwendungen. 

• QH PRESSMAX™ FWW: 
Graphitfreie wasserbasierte Produkte, ideal für den Einsatz beim Gesenkschmieden.

• QH PRESSMAX™ FGO: 
Ölbasierte graphithaltige Trennmittel, vielseitig einsetzbar.

• QH PRESSMAX™ FWO: 
Graphitfreie ölbasierte auf Basis weißer Festschmierstoffe. 

• QH PRESSMAX™ FSL: 
Maßgeschneiderte Lösungen für spezifische Prozesse und Anwendungen.

Weitere Informationen finden Sie unter folgendem Link:

Schmiedemedien für alle Prozessanforderungen:
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Beschichtungen zur Adhäsions-
minderung beim Gesenkschmieden  
von Aluminiumwerkstoffen
Das Schmieden von Aluminium stellt aufgrund der Adhäsionsneigung eine besondere Her-
ausforderung für die Lebensdauersteigerung der Werkzeuge dar und ist bislang, verglichen 
mit der Stahlumformung, wenig erforscht. In Kooperation zwischen dem Institut für Um-
formtechnik und Umformmaschinen (IFUM) und dem Fraunhofer Institut für Schicht- und 
Oberflächentechnik (IST) wurden die grundlegenden Einflüsse auf das Adhäsionsverhalten 
basierend auf einer multiskaligen Analyseroute charakterisiert und verschleißmindernde 
Oberflächenmodifikationen für das Aluminiumschmieden identifiziert.
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Das Gesenk schmieden von Alumi ni um werk stoffen gerät 
auf grund des hohen Leicht bau poten zials der herge stellten 
Kompo nenten zuneh mend in den indus triellen Fokus. Im 
Gegen satz zum Schmieden von Stahl sind in Deutsch land 
über die letzten 20 Jahre zuneh mende Produk tions mengen 
für Nicht eisen metalle zu verzeichnen [1]. Die Werk zeug kosten 
haben beim Gesenk schmieden grund sätzlich einen beträcht
lichen Ein fluss  auf die Wirt schaft lich keit und damit die 
Konkurrenz fähig keit der Schmiede be triebe. Infolge der hohen 
Belas tungen im Schmie de pro zess kann die Maß hal tig keit der 
herge stellten Bau teile auf grund zuneh mender Schädi gung 
der Gesenk gra vuren nicht mehr erreicht werden und limi tiert 
die Lebens dauer. Über jahr zehn te lange Arbeiten in Forschung 
und Indus trie konnte für die Stahl um for mung bereits eine 
breite Wissens basis über die auft re tenden Effekte sowie 
geeig nete Verschleiß schutz maß nahmen aufge baut werden. 
Aufgrund der niedri geren Tempe ra turen und Fließ span
nungen sowie der hohen Adhäsions neigung von Alumi ni um
le gie rungen unter scheidet sich die Bean spru chung aller dings 
deut lich vom Stahl schmie den, wes halb die entwick elten und 
bewährten Verschleiß schutz maß nahmen nicht ohne Weite res 
über trag bar sind. 

Bislang veröffent lichte Arbeiten zu Tribo logie und Ver schleiß 
beim Alu mi ni um schmieden beschränken sich auf Metho den 
mit einem hohen Abstrak tions grad unter verein fachten Rand
be din gungen wie beispiels weise Tribo meter unter suchungen 
[2]. Wegen der Dyna mik von ther mi schen und mecha ni schen 
Bean spru chungen sind die Ergeb nisse aus modell haften 
experi men tellen Betrach tungen nur begrenzt auf den realen 
Schmie de pro zess über trag bar. Insbe son dere die hohe Adhäsi
ons nei gung wird als nach teilig für die Prozess sta bi lität und 
Werk zeug lebens dauer bewertet und erfor dert häufig regel
mäßige Nach be ar bei tungs schrite, um Mate rial an haft ungen zu 
ent fer nen. In Zusammen arbeit zwischen dem IFUM und dem 
Fraun hofer IST wurde daher im Rahmen eines IGFPro jekts mit 
einem Industrie kon sor tium unter anderem aus Alumi nium
schmieden und Beschich tungs an bietern eine multi skalige 
Versuchs matrix zur Analyse von tribo lo gi schen Effekten beim 
Gesenk schmieden von Alumi nium bear beitet. Eine konti nu ier
liche metho di sche Annähe rung an reale Schmiede pro zesse 
durch suk zessive Redu zie rung des Abstrak tions grads in Form 
von Tribo meter ver suchen und Ring stauch ver suchen sowie 
indus trie nahen Serien schmie de ver suchen gab Ein blick in 
die zwischen Werk zeug und Bau teil auft re tenden Effekte. Die 
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Versuche ermög lichten, daraus geeig nete Schutz maß nahmen 
abzu leiten. Auf Basis der Projekt ergeb nisse ließen sich Hand
lungs em pfeh lungen zur Steige rung von Werk zeug lebens
dauern beim Alumi ni um schmieden ableiten. 

BALL-ON-DISC TRIBOMETERUNTERSUCHUNGEN
Als abstrakte Darstel lung des Material flusses während des 
Alumi ni um schmie dens eignen sich Tribo meter ver suche in einer 
BallonDisc Anordnung. Durch den einfa chen Auf bau kann ein 
breites Spek trum an Ober flächen modi fi ka ti onen unter sucht 
und gegen über ge stellt werden. Um die realen Kontakt be din
gungen abzu bilden, erfolgten die Unter suchungen in einem iso
thermen Hoch tem pe ra tur tribo meter am IST. Die Kontakt em pe
ratur wurde verein facht mit 350 °C als Mitel wert zwischen der 
Bauteil und Werk zeug tem pe ratur ange nom men. Der Versuch 
erfolgte ohne Schmier stoff, um das Extrem szenario eines 
Schmier film abrisses mit direktem Kontakt zwischen Werk
zeug und Werk stück abzu bilden. An Modi fi ka ti onen wurden 
neben am IST entwi ckelten Schicht sys temen auch kommer ziell 
verfüg bare Vari anten für DiamondlikeCarbon (DLC) und CrN

Schichten getestet. Die Ergeb nisse zeigen sowohl in den aufge
nom menen Reib wert ver läufen als auch in den resul tie renden 
Proben ober flächen deut liche Unter schiede. 

Die Ergeb nisse sind in Bild 1 exem pla risch für drei Vari anten 
darge stellt. Die mit Abstand vorteil haftesten Eigen schaften 
hat die kommer ziell verfüg bare DLCBeschich tung gezeigt. Es 
kommt außer dem zu keinen signi fi kanten Anhaft ungen des 
Alumi ni ums an der Probe, und der Reib ver lauf ist stabil auf 
sehr niedri gem Niveau. Mit der kommer ziell verfüg baren CrN
Beschich tung kommt es zu verein zelt auft re tenden Anhaf
tungen. Der Reib wert verlauf schwankt auf deut lich höherem 
Niveau. Die TiCNBeschich tung zeigt eine sehr hohe Reibung 
jen seits der Haft reibung, wodurch sich eine breite Adhä si ons
spur mit verein zelt deut lich aufge bauten Adhäsions marken 
aus bildet. Die Ergeb nisse zeigen einen erheb lichen Ein fluss der 
chemi schen Zusam men setzung der modi fi zierten Werk zeug
ober flächen auf die Adhäsions neigung im Kontakt mit Alumi
nium. Basie rend auf diesen Ergeb nissen erfolgte eine Eingren
zung der Schicht varianten. Die unter suchte DLCBeschich tung 

Bild 1: Exemplarische Ergebnisse von 

BallonDiscTribometerversuchen mit 

Reibverlauf und Adhäsionsspuren auf 

ober flächen modifizierten Stahlproben
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weist signi fi kante Vorteile gegen über allen anderen Schicht
vari anten auf und ist damit viel ver sprechend für den Einsatz 
in Schmiede an wen dungen. Die begrenzte Tempe ra tur stabi lität 
von DLCBeschich tungen, die den Ein satz beim Stahl schmieden 
bislang verhin dern, ist im unter suchten Tempe ra tur bereich für 
Alumi nium unkri tisch. 

RINGSTAUCHVERSUCHE
Nach Eingren zung der Beschich tungen auf Basis der Tribo
meter ver suche auf poten ziell geeignete Vari anten konnten in 
Ring stauch ver suchen die Bean spruchungs be din gungen in 
weiterer Annähe rung an die in der Schmie de an wendung herr
schenden Bedin gungen unter sucht werden. Diese Ergeb nisse 
ermög lichten die Quanti fi zierung der Reibung auf Basis der 
Stauch geo metrie und eine erste Analyse des Adhä sions ver
haltens mit Kühl schmie rung unter Umform bedin gungen. Die 
Versuchs be din gungen ähneln üblichen Industrie pro zessen mit 
einer ther mi schen Bean spruchung bei 500 °C der Ring proben 
aus Alu mi nium. Zur Bewer tung der Schicht va ri anten wurden 
unter schied liche Ober flächen modi fi ka ti onen auf polierte oder 

glas perl ge strahlte Stauch bahnen appli ziert und einge setzt. 
Auf den polier ten Flächen kam es nach fünf Zyklen zu signi
fi kanten Adhä si onen, während beim Ein satz von glas perl ge
strahlten Flächen deut lich weniger Anhaft ungen sicht bar waren 
(Bild 2). Ledig lich die kommer ziell verfüg bare CrNBeschich
tung auf polierten Stauch bahnen zeigte über haupt keinerlei 
Anhaft ungen. Die Trenn wirkung scheint auf der gestrahlten 
Ober fläche stärker ausge prägt zu sein. Dies kann auf den 
Schmier taschen effekt der mitels Sprüh appli ka tion auf ge
brachten Graphit kühl schmier stoffe zurück geführt werden [3]. 
Die aus den Durch messer ver hält nissen der gestauchten Ringe 
berech ne ten Reib fak toren zeigten nur gering fü gige Unter
schiede in Abhän gig keit des Ober flächen zu stands. Eine leicht 
höhere Reibung bei glas perl ge strahlten Flächen ist in Bild 2 für 
alle Vari anten nur bei den ersten beiden der fünf gestauch ten 
Proben erkennbar, bevor sich der Reib faktor für alle Vari anten 
auf ähnlichem Niveau von zirka. 0,25 angleicht. Unter anwen
dungs nahen Reib be din gungen im Ring stauch versuch kann die 
unter suchte CrNBehand lung demnach die Adhä sions neigung 
deut lich redu zieren. 

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 2: 3DScan von 

ober flächen modi fi zier

ten Stauch bahnen nach 

dem Ring stauchen
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

SERIENSCHMIEDEVERSUCHE
Die Ergeb nisse aus den Tribo meter und Ring stauch ver suchen 
zeigen unter verein fach ten Bedin gungen, bei kommerziell 
verfügbaren DLC und CrNBeschich tungen von vorteil haften 
Einsatz eigen schaften auszu gehen ist. Zur Bewer tung des 
Poten zials der Lebens dauer steige rung ist aller dings eine 
Analyse unter realen Schmie de be din gungen und über längere 
Versuchs serien not wendig. Dazu führte das IFUM an einer voll
auto ma ti sierten Schmie de zelle industrie nahe Serien schmie
de ver suche mit zwei unter schied lichen Schmie de ge o metrien 
und unter verschie denen Belastungs zuständen durch . Zum 
einen wurde eine einfache rota ti ons sym me trische Geo metrie 
mit Dorn betrachtet und zum anderen eine modi fi zierte flachere 
tribo lo gisch belas tete Werk zeug kontur mit fili granen Struk
turen am Unter gesenk. Die Analyse des Verschleiß ver haltens 
erfolgte in Zwischen stufen und nach Abschluss der Versuchs
serien mit 2.000 Zyklen für die rotations sym me trischen 
Gesenke und 1.000 Zyklen für die komplexe Geome trie (Bild 3). 

Vor allem beim komplexen modi fi zierten Unter gesenk konnte 
anhand der Ergeb nisse gezeigt werden, dass die Bildung von 
Adhäsionen beim Schmieden von Alumi nium deut lich vom 
Material fluss ver halten bestimmt wird. Primär bei langen Fließ
wegen mit hoher Ober flächen ver größerung oder dem Umfließen 
von Hinder nissen kommt es zu Anhaft ungen. An Bereichen mit 
hoher Kontakt pressung wie Stirn flächen von Material fluss
hinder nissen kommt es kaum zu Adhä si onen. Dieses Verhalten 
ist auf die passi vie rende Oxid schicht zurück zu führen, welche 
sich auf Alumi ni um ober flächen sehr schnell bildet. Erst wenn 
diese Schicht bei der Umfor mung auf reißt, treten metal lische 
Alumi ni um flächen mit dem Werk zeug in Kontakt und es kommt 
zur Adhä sion. 

Des Weiteren konnte ein deut licher Einfluss der Beschich
tungen auf das Adhäsions ver halten gezeigt werden. Die 
Ergeb nisse zeigen insge samt eine deut liche Redu zie rung 

Bild 3: Fotografische 

Oberflächen auf nahmen 

von exem pla rischen 

Gesenk berei chen nach 

Serien schmiede ver

suchen, Bilder: Autoren 
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der Adhäsions neigung durch CrN und DLCSchichten. Bild  3 
zeigt an DLCbeschich teten Werk zeugen, dass es zwar kurz
fristig zur Adhäsion des Alu mi ni ums auf der Werk zeug ober
fläche kommt, diese sehr dünnen Anhaft ungen sich aber nicht 
aufbauen, sondern, wie hier für 1.000 und 2.000 Zyklen gezeigt, 
über mehrere Zyklen wieder abge tragen werden. Die DLC
Schichten zeigen aller dings auch, dass es über die Versuchs
dauer hinweg zu einem Beschich tungs material abtrag kommt. 
Dadurch wird ledig lich die ursprüng liche Gravur fläche der 
Werk zeuge frei ge legt. Da das Versagen erst zum Ende der 
Versuchs reihen auft rit, ist beim Ein satz der DLCSchicht eine 
Lebens dauer steige rung durch effek tive Verzö ge rung des 
Verschleiß beginns mög lich. Als weitere exempla rische Variante 
ist in Bild 3 die CrNBeschich tung dem Referenz zustand an der 
modi fi zierten Gesenk geo me trie gegen über ge stellt. Am flachen 
Ober werk zeug läßt sich eine beinahe voll stän dige Ver hin de
rung von Adhä sion erreichen. Die komplexere untere Gravur 
zeigt beschichtet nur mini male Adhä sions neigung während 
das unbe han delte Referenz gesenk groß flächig von aufge
bauten Anhaft ungen bedeckt ist. Darüber hinaus haben diese 
Schichten die Versuchs reihen unbe schadet über lebt. 

Insge samt lässt sich zusammen fassen, dass dünne Hart
stoff beschich tungen einen viel ver spre chenden Ansatz zur 
Lebens dauer steige rung und zur Redu zierung von Nach be ar
bei tungs schriten beim Alumi ni um schmieden dar stellen, da 
die Adhä sion durch die verän derte Ober flächen chemie deut
lich redu ziert werden kann. Zur Bewer tung der Umsetz bar
keit der Erkennt nisse auf indus trielle Schmie de gesenke sind 
anlagen spe zi fische Vor gaben der Beschich tungs pro zesse wie 
Bau teil größe, Aspekt ver hält nisse von Bohrungen oder Vertie
fungen sowie nötige Reini gungs schrite zu beachten. Geplant 
sind weiter füh rende Versuche an Werk zeugen in indus trieller 
Serien pro duk tion, um die Erkennt nisse über längere Pro duk
tions lose und für weitere Pro zesse zu vali dieren.

Das IGFVorhaben 20780 N der Forschungs ver einigung 
Forschungs gesellschaft Stahl ver formung e. V. (FSV) wurde 
über die AiF im Rahmen des Pro gram ms zur För de rung der 
indus triellen Gemein schafts for schung (IGF) vom Bundes
ministerium für Wirt schaft und Klimaschutz auf grund eines 
Beschlusses des Deutschen Bundes tages geför dert. Die 
Lang fassung des Abschluss berichts kann bei der FSV, 
Goldene Pforte 1, 58093 Hagen, angefordert werden. 

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

[1] Industrie ver band Massiv um formung e. V., Amt liche Pro
duk tions statistik für die Massiv um for mung Zeit reihe Quar
tale 20022021, Stand 13.04.2022

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

[3] Lippold, L., Verbesse rung tribo lo gischer Eigen schaften 
von Schmiede ge senken durch Ober flächen kon di ti onierung 
mitels Strahl ver fahrens technik, Disser tation, 2020
 



VERANSTALTUNGEN

Auftakt für das Kompetenzzentrum 
für digitale Produktionstechnologien
Die langjährige Kooperation zwischen den Wirtschaftsförderungen, Verbänden, Unterneh-
men aus der Region und der TU Dortmund münden in das neu gegründete Kompetenzzen-
trum für digitale Produktionstechnologien. Mit dem Kompetenzzentrum soll durch einen 
direkten Wissenstransfer aus der Wissenschaft in die Industrie die Anpassungs- und Wett-
bewerbsfähigkeit der Partner gegenüber dem Wettbewerb durch einen Wissensvorsprung 
gesteigert werden.
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Die lang jährige Koope ra tion zwischen den Wirt schafts för de
rungen, Ver bän den, Unter neh men aus der Region und der TU 
Dort mund münden in das neu gegrün dete Kompe tenz zentrum 
für digitale Pro duk tions tech no logien. Mit dem Kom pe tenz
zentrum soll durch einen direkten Wis sens trans fer aus der 
Wissen schaft in die Indus trie die Anpas sungs und Wet be
werbs fähig keit der Par tner gegen über dem Wet be werb durch 
einen Wissens vor sprung ge stei gert werden. 

Am 29. März 2023 wurde das Kom petenz zentrum für digi tale 
Pro duk tions tech no lo gien an der Tech ni schen Uni ver si tät Dort
mund im Rahmen einer feier lichen Auft akt ver an stal tung im 
RudolfChaudoirePavillon eröff net. Die Feier lich keit wurde 
von Gruß wor ten der Geschäfts füh rerin der Wirt schafts för de
rung Dort mund, Heike Marzen, des Rektors der TU Dort mund, 
Pro fessor Manfred Bayer und dem Leiter des IUL, Pro fessor 
A. Erman Tekkaya, eröff net. Zudem nah men zahl reiche Vertre te
rinnen und Ver treter aus der lokalen Industrie, Verbands und 
For schungs land schaft an der Ver anstal tung teil. 

Professor A. Erman Tekkaya erklärte im Rahmen der Vor stel lung 
des Kom pe tenz zen trums: „Damit Unter nehmen aktu elle Her
aus for de rungen, die sich etwa aus dem tech no lo gi schen Wan
del, der Klima krise und den Ten den zen zur Deglo ba li sie rung 
ergeben, meis tern können, sind sie auf Inno va ti onen ange
wiesen. Ihnen fehlen jedoch häufig die Zeit und teil weise auch 
die Fach kräfte und tech ni schen Vor aus set zungen für Ent wick
lungs pro jekte. An dieser Stelle kommt das neue Kom pe tenz
zen trum für digi tale Pro duk tions tech no logien ins Spiel“. Dabei 

sollen kleine und mit lere Unter nehmen aus der Region beson
ders ange sprochen werden.

Das Kom pe tenz zentrum bietet Unter neh men ab sofort die Mög
lich keit, gemein schaft liche Ent wick lungs pro jekte zu plat zieren 
und Ein fluss auf bran chen spe zi fische Pro jekte zu neh men. 
Dabei wirken Sie aktiv im Tech no lo gie netz werk des Kom pe tenz
zen trums mit und pro fi tie ren durch einen direk ten Aus tausch 
von der Exper tise des Netz werkes. Des Weite ren bietet das 
Kompe tenz zen trum eine Plat form für gemein same Forschung 
und Ent wick lung sowie zahl reiche Vernet zungs und Weiter bil
dungs an ge bote. 

Neben dem Insti tut für Um form tech nik und Leicht bau (IUL) aus 
der Fakul tät Maschi nen bau agie ren der Lehr stuhl für Unter neh
mens rechnung und Con trol ling (Pro fessor Andreas Hoffjan) 
aus der Fakul tät Wirt schafts wissen schaften sowie die Arbeits
gruppe Appa ra te design (Pro fessor Norbert Kock mann) aus 
der Fakul tät Bio und Chemie inge ni eur wesen als Gründ ungs
in sti tute des Kom petenz zen trums. Die Wirt schafts för de rung 
Dort mund sowie der Alu mi ni um Deutsch land e. V. fun gie ren als 
Schnit stelle zu den Unter neh men der Region. Eben falls betei
ligt sind mit der OTTO FUCHS KG und dem KIST e. V. zwei Part ner 
aus dem indus tri ellen Umfeld. Das neue Kompe tenz zen trum ist 
Teil der TU concept GmbH, die unter ande rem wirt schaft liche 
Trans fer pro jekte der Uni ver sität durch führt. Zusätz lich wird 
das Kom pe tenz zentrum seitens der TU Dort mund durch das 
Centrum für Entre pre neur ship & Transfer (CET) durch Semi nare 
und Netz werk ver an stal tungen unter stützt.

VERANSTALTUNGEN

Feierliche Auftaktveranstaltung des Kompetenzzentrums für 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 Hoffjan (Unternehmensrechnung und Controlling – Wissenschaftlicher Beirat), Alessandro Selvaggio (Geschäftsführer des 

Kompetenzzentrums), Wolfgang Heidrich (Aluminium Deutschland – Verbandsbeirat), Heike Marzen (Wirtschaftsförderung Dortmund – 

Verbandsbeirat), Prof. A. Erman Tekkaya (Institut für Umformtechnik und Leichtbau – Wissenschaftlicher Beirat), Dr. Lukas Kwiatkowski 

(Oto Fuchs – Industriebeirat), Adolf Edler von Graeve (KIST Deutschland – Industriebeirat), Frank Grützenbach (Wirtschaftsförderung 

Dortmund – Verbandsbeirat), Bilder: Oliver Schaper/TU Dortmund 
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5. DeburringEXPO –  
den Übeltäter  
„Grat“ im Visier 

Die fünfte Leit messe für Entgrat ech
nolo gien und Präzi sions ober flächen 
DeburringEXPO findet vom 10. bis 
12. Oktober 2023 auf dem Messe ge
lände Karls ruhe stat. 

Mit der DeburringEXPO des privaten 
Messe ver an stal ters fairXperts GmbH 
& Co KG steht eine inter na tio nal einzig
artige Kom mu ni ka ti ons und Beschaf
fungs plat form zur Ver fügung. Sie 
deckt das gesamte Spektrum an Tech
no logien, Pro zessen, Werk zeugen und 
Dienst leis tungen für das Ent graten, 
Reinigen und Ober flächen finish bran
chen und werk stoff über greifend ab. 
Das Rahmen pro gramm der dies jäh
rigen Messe präsen tiert sich eben falls 
per fekt ange passt an die stei gen den 
Anfor de rungen an Qua li tät, Repro du
zier bar keit und Effi zienz in der Pro duk
tion sowie an ver än derte Ferti gungs
tech no logien. 

Eine eta blierte Ergän zung des Aus
stellungs pro gramms ist das inte
grierte, drei tägige Fach forum der 
DeburringEXPO. Im Mitel punt der 
simul tan (Deutsch <> Englisch) über
setz ten Vor träge stehen Lösun gen für 
kon krete Anwen dungs fälle ebenso 
wie aktuelle Entwick lungen und 
Trends sowie Zukunfts stra tegien. 

Weitere Infor ma tio nen, das kom plete 
Aus stellungs programm und die vor
läufige Aus steller liste unter www.
deburringexpo.de. 

Science meets Industry – 
Seminare für  
die Umformtechnik 

Neben seinen univer sitären Auf gaben 
in der Forschung und Lehre bietet das 
Insti tut für Umform technik (IFU) der 
Univer sität Stut gart auch Weiter
bildungs ein heiten für Unter neh men 
der Blech und Massiv um for mung an. 
Seit 2006 werden regel mäßig Semi
nare sowohl für Ein steiger als auch 
für Fort ge schritene in der Umform
technik ange boten. 

Im Herbst 2023 bietet das IFU am 
8. November die Schulung für die 
Massiv um for mung und vom 14. bis 
16. November die Schulung für die 
Blech um for mung an. 

Ziel der Schulung ist die Vermit lung 
von Grund lagen der Umform technik 
sowie von darauf auf bau endem Fach
wissen der Blech und Massiv um for
mung, das heißt kon kretes Praxis
wissen mit theo re tischem Hinter
grund. Mit ar beiter des Insti tuts sowie 
externe Refe renten vermit eln in digi
talen Lehr ein heiten den aktuellen 
Stand der Technik in den ein zel nen 
Umform ver fahren sowie aktuelle 
Trends in Forschung und Praxis. Ziel
gruppen für diese Lehr ein heiten sind 
Ein steiger, Fort ge schritene sowie 
Profis aus der Blech und Massiv um
for mung als auch aus angren zen den 
Fach gebieten. 

Weiter gehende Infor ma tionen zu den 
Inhalten der Lehr ein heiten finden Sie 
im Anhang sowie auf der Schulungs
home page unter www.formimpulse.de. 

Jahrestagung  
Massivumformung 2023  
mit 85. ordentlichen  
Mitgliederversammlung

Am 14. und 15. Juni 2023 findet die 
Jahres tagung Massiv um for mung in 
der Zeche Zollern in Dort mund stat. 
Der Indus trie ver band Massiv um for
mung e. V. lädt hierzu alle Geschäfts
führer innen und Geschäfts führer 
sowie die Mitar bei ter innen und Mitar
beiter der Mit glieds unter neh men, die 
Indus trie partner der Massiv um for
mung, ebenso wie die Forschungs
partner der Insti tute und Hoch schulen 
sowie alle Freunde der Massiv um for
mung sehr herzlich ein. 

Als Höhe punkte stehen die beiden 
Gast vor träge „Licht blicke stat 
Black out – warum wir beim Welt ver
bessern umden ken müssen“ von 
Vince Ebert (Science Comedian) und 
"Zero Emission Company – Chan cen 
und Her aus for de rungen auf dem 
Weg zur Nach haltig keit" von Dr. Simon 
F. Schäfer (Ingenics AG) auf dem Pro
gramm, darüber hin aus die Ehrungen 
von High Poten tials der Branche, die 
Aus stellung der Part ner der Massiv um
for mung. Des Weiteren erwar ten die 
Teil neh mer die aktu ellen Ergeb nisse 
tech nischer Studien und Pro jekte 
sowie neue Schwer punkte der Ver
bands arbeit und selbst ver ständ lich 
das Net working und der Erfahrungs
aus tausch mit Branchen experten. 
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MOULDING EXPO 2023 STUTTGART

Fachmesse für Werkzeug, Modell und Formenbau
Weitere Informationen: www.mouldingexpo.de

13.06.2023
bis
16.06.2023

JAHRESTAGUNG MASSIVUMFORMUNG 2023  DORTMUND
MIT DER 85. ORDENTLICHEN MITGLIEDERVERSAMMLUNG

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

14.06.2023
bis
15.06.2023

EINFÜHRUNG IN DIE GRUNDLAGEN DER MASSIVUMFORMUNG HAGEN 

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

26.07.2023
bis
27.07.2023

12.06.2023
bis
16.06.2023

11. METEC 2023 DÜSSELDORF

Internationale MetallurgieFachmesse mit Kongressen.  
Zeitgleiche Messen: THERMPROCESS, NEWCAST undGIFA
Weitere Informationen: www.metec.de

13.06.2023 VERANSTALTUNG ZUR INITIATIVE.CERT 2023 HAGEN

Informations und Diskussionsveranstaltung in Kooperation zwischen der Forschungsgesellschaft 
Stahlverformung e. V. und der TÜV NORD CERT GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

21.06.2023
bis
23.06.2023

LIGHTMAT 2023 TRONDHEIM/NOR

HybridKonferenz für Leichtbauwerkstoffe, wissenschaft und technologie  
der DGM – Deutsche Gesellschaft für Materialkunde e. V.
Weitere Informationen: htps://dgm.de/lightmat/2023

05.09.2023
bis
10.09.2023

IAA MOBILITY MÜNCHEN

weltweite Platform für zukunftsgerichtete Mobilität
Weitere Informationen: www.iaamobility.com/de

12.09.2023
bis
15.09.2023

HUSUM WIND 2023 HUSUM

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

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – SICHERE QUALITÄTSPRÜFUNG HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

11.09.2023

WERKSTOFF STAHL UND SEINE WÄRMEBEHANDLUNG –   ISSUM-SEVELEN
CHANCEN, MÖGLICHKEITEN, RISIKEN

Schulung der Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH in Zusammenarbeit 
mit dem Industrieverband Massivumformung e. V. 
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

19.09.2023
bis
20.09.2023
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5. DEBURRING EXPO KARLSRUHE 

Fachmesse für Entgratechnologie und Präzisionsoberflächen,  
siehe Miteilung auf Seite 68
Weitere Informationen: www.deburringexpo.de

10.10.2023
bis
12.10.2023

ADDITIVE FERTIGUNG – INTERAKTIVE WEITERBILDUNG  STUTTGART
ZUM SELEKTIVEN LASERSTRAHLSCHMELZEN – SLM

Internationale Fachmesse für Produktions und Montageautomatisierung
Weitere Informationen: www.motekmesse.de/

17.10.2023
bis
19.10.2023

STEEL INNOVATION 2023  KÖLN
 
Fachtagung des AWT/DGM Gemeinschaftsausschusses  
Werkstofftechnik Stahl im Rahmen des HärtereiKongresses 
Weitere Informationen: www.hksi.de

24.10.2023
bis
26.10.2023

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL–  HAGEN
QUALITÄTSBEWUSSTE WERKER
 
Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

06.11.2023

09.10.2023
bis
11.10.2023

32. AACHEN COLLOQUIUM SUSTAINABLE MOBILITY AACHEN

Kolloquium des Instituts für Kraftfahrzeuge (ika) und des Lehrstuhls  
Verbrennungskraftmaschinen (vka) der RWTH Aachen University
Weitere Informationen: www.aachenerkolloquium.de

10.10.2023
bis
13.10.2023

41. MOTEK 2023 STUTTGART

Internationale Fachmesse für Produktions und Montageautomatisierung
Weitere Informationen: www.motekmesse.de

18.10.2023 KARTELLRECHT  HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

27.09.2023
bis
28.09.2023

EINFÜHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FÜR TECHNIKER  HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

PRODUKTHAFTUNG UND PRODUKTSICHERHEIT FRANKFURT

Fachkonferenz der F.A.Z.Konferenzen.
Weitere Informationen: www.fazkonferenzen.de/produkthaftungundproduktsicherheit/

27.09.2023
bis
28.09.2023

03.11.2023
bis
05.11.2023

3RD FORGETECH INDIA 2023  PUNE/IND

Internationale Tagung mit Ausstellung der Schmiedeindustrie
Weitere Informationen: www.indianforging.org/forgetech/



BESTE QUALITÄT IST UNSER 
OBERSTES ZIEL – seit 1863

Unser umfangreiches Angebot an klassischen Werkzeugmaschinen für die Umformtechnik
umfasst z. B. hydraulische Pressen, Gesenkschmiedehämmer, Gegenschlaghämmer, 
Spindelpressen, Vorformaggregate, Schmiede- und Querkeilwalzen. 
Ein weiterer Schwerpunkt ist die Maschinen- und Anlagenautomatisierung.  

Your needs. Our solutions.

LASCO.COMLASCO Umformtechnik GmbH
Hahnweg 139    96450 Coburg    Deutschland    Tel +49 9561 642-0

Aktuelle Anwendungsbereiche:

 Fahrzeugbau
 Eisenbahntechnik
 Luftfahrtindustrie
 Schiff bau
 Medizintechnik
 Hausgerätetechnik
 Handwerkzeugherstellung

 Maschinenbau
 Landmaschinenbau
 Erneuerbare Energien
 Kraftwerksbau
 Armaturenindustrie
 Off shoreindustrie
 Bergbau




