
AUS DER PRAXIS

Der Ringstauch-
versuch als 
Leistungstest zur 
Optimierung der 
Tribologie bei der 
Umformung
Die klassischen Trennmittel in der Schmie-
deindustrie basieren in der Regel auf Gra-
phit. Dies stellt zwar einen etablierten 
Anwendungsfall dar, aber er besitzt gravie-
rende Nachteile hinsichtlich Verschmut-
zung und Ablagerungen, die nur mit gro-
ßem Aufwand oder gar nicht zu beseitigen 
sind. Aus diesem Grund gibt es seit jeher 
das Bestreben, graphitfreie Produkte auf 
den Markt zu bringen.
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An statt  nur auf syn the tische Pro duk te zu set zen, wel che aus 
or ga ni schen Säuren be stehen, wird hier auch der An satz ver-
folgt, Graphit durch gleich wer tige Fest stof e – die so ge nannte 
„weiße Ware“ – zu er setzen. Erste Ver suche bei Kunden sind po-
si tiv ver laufen, so dass die For schungs- und Ent wick lungs arbeit 
in diesem Be reich stark inten si viert wird. Hier für hat das Unter-
neh men, so zu sagen als echten Leis tungs test, den Ring stauch-
ver such eta bliert, der jeweils im Vor feld von Kunden ver suchen 
durch führt wird.

In enger Ko ope ra tion mit den Kol legen von Houghton Frank reich 
und externen Ko ope ra tions part nern wird dieser Test durch ge-
führt. Hier bei können nicht nur ver gleichen de Tests zur Aus-
wahl von Ent wick lungs mustern für einen Kun den ver such, son-
dern auch Bench mark-Tests durch ge führt werden, bei denen 
die Leistungs fähig keit der an ge bo tenen Pro dukte be wer tet 
werden. 

Zum Ein satz kommt eine 250-Tonnen-Presse. Zum Liefer um fang 
ge hören neben der Orga ni sa tion solcher Tests auch die Ringe 
selbst, welche in den unter schied lich sten Ma te ri alien (Stahl, Alu-
mi ni um oder andere Le gie rungen) ent sprechend den Be dürf-
nissen der Kunden an ge passt werden können.

Das Prinzip der Versuche basiert darauf, dass ein Ring be stim-
mter Ab messung bei ent sprechen der Tem pe ra tur auf die Hälf e 
seiner Höhe zu sammen ge presst wird (Bild 1). Dabei ver ändert 
sich der Durch messer des Ring lochs dahin gehend, dass er bei 
guter Schmie rung größer ist als bei schlech ter Schmie rung, das 
heißt bei schlechter Schmie rung be ziehungs weise hoher Rei-
bung ver klei nert sich das Loch des Rings stärker (Dar stellung 
im Auf macher bild oben) als bei guter Schmie rung be ziehungs-
weise ge ringerer Rei bung (Dar stellung im Auf macherbild unten).
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Die Aus wer tung fi ndet über ein Nomo gramm nach A.T. Male und 
M.G. Cockcrof  statt , über das der Reib faktor m be stimmt werden 
kann, der das Maß für die Schmie rung dar stellt (Bild 2). Hier 
dar ge stellt sind die Er geb nisse für ein Di mensions verhältnis 
von 6 : 3 : 1 (Außen durch messer: Innen durch messer: Höhe). Es 
werden die folgen den For meln zur Be stim mung von Höhen-
re duktion ∆H (X-Achse des Diagramms) und Durch messer re-
duktion ∆R (Y-Achse des Diagramms) her an ge zo gen:

Mit diesem Test lassen sich bereits jetzt zu ver lässige Aus sagen 
über die Leistung eines Produkts im Vergleich zu einem Alter-
nativ pro dukt machen.

Um die tri bo lo gischen Messungen im Vor feld von Kunden ver-
suchen weiter zu opti mie ren, werden kurz fristig weitere Test-
ver fahren be gut achtet und frei ge fahren. Mit diesen Ver fahren 
sollen da rauf hin zum Bei spiel ver schie denen Kühl raten mit ein-
ander ver glichen werden können.

Bild 1: Prinzip des Ringstauchversuchs  Bild: IFUM Bild 2: Reibfaktoren beim Ringstauchversuch (Male-Cockcrof -Nomogramm)  

Bild: Houghton/TRANSVALOR

ΔΗ (%) = Η0 − Ηi • 100 (%)
 Η0

ΔR (%) = ΔØ(%) = R0 − Ri • 100 (%)
 R0




