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Ka bel lo se Tem pe ra tur über wach ung 
und Ob jekt iden ti fi zie rung 
von Schmie de werk zeu gen für 
das di gi ta le Werk zeug manage ment 
der Zu kunft

Der An spruch an Schmie de werk zeu ge heißt un ver än dert: höhe re Effi  zienz! An ge sichts stei-
gen der Kom ple xi tät der Werk zeug ge o me trie und den so mit höhe ren An schaff ungs kos ten 
ist dies nicht im mer ohne wei te res um setz bar. Ein um fas sen des Werk zeug manage ment 
soll da bei un ter stüt zen. Ei ne neu ar ti ge Sen sor-Tech no lo gie kann ei nen nächs ten Schritt in 
Rich tung Pro zess di gi ta li sie rung er mög lich en.

AUS DER PRAXIS
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Ob Leicht bau tei le für die Au to mo bil in dus trie, Tur bi nen schau
feln für die Luft fahrt oder mit höch ster Prä zi sion zu fer ti gen de 
Kom po nen ten für den An triebs strang, das An for de rungs pro fil 
an die Schmie de tech nik wird im mer viel sei ti ger. Pa r al lel da zu 
ent wi ckeln sich di ver se Fer tig kei ten, vor al lem im Werk zeug
En gi nee ring, um mit die sen Her aus for de rung en Schritt zu hal
ten. Die ser Trend hat vor rang ig zwei er lei Aus wirk ung en: Ei ner
seits be deu tet die zu neh men de Kom ple xi tät ei nes Schmie de
ge senks ei nen höhe ren Be schaff ungs auf wand, an de rer seits 
steigt das Po ten zial zur Kos ten re duk tion über den Fak tor 
Stand men ge. Die Dis zi plin des Werk zeug manage ments rückt 
so mit zu seh ends in den Fo kus, doch feh len für ei ne ers te Be
wert ung der Werk zeug ef  zi enz  ins be son de re im Be reich der 
Um form tech nik  aus sa ge kräft i ge werk zeug be zo ge ne Da ten. 
Es gibt zwar Sys te me zur Tem pe ra tur mes sung am Werk zeug 
be zieh ungs wei se an der Ka vi tät, je doch sind die se oft auf grund 
di ver ser Ein schränk ung en wie ei ner Ka bel füh rung oder ei ner 
an fäl li gen Elek t ro nik nicht pra xis taug lich. 

An ge sichts die ser Pro ble ma tik wur de nun in Ko ope ra ti on mit 
führ en den Schmie de un ter neh men und Gie ße rei en ei ne Mess
tech no lo gie ent wi ckelt, wel che sich für die An wen dung en un ter 
den hoh en An for de rung en des Schmie de pro zes ses bes tens 
eig net. Das Er geb nis ist ein pas si ver Tem pe ra tur sen sor mit in
te grier ter ra di ofre quen cy iden ti fi ca tion (RFID), wel cher ne ben 
der ein deu ti gen Iden ti fi ka tion eben auch ei ne ge nau e Tem pe
ra tur mes sung er mög licht. Über di ver se In dus trie schnitt stel len 
bie tet die ses Mess sys tem sämt liche Vor tei le ei ner Tem pe ra tur
über wa chung im Sin ne ei ner Pro zess au to ma ti sie rung, oh ne 
et wa i ge Ein schränk ung en für den Fer ti gungs be trieb und oh ne 
Er höh ung des War tungs be darfs.

Das Prin zip ist recht sim pel: Das Schmie de ge senk wird mit ei
nem RFIDTrans pon der als ei ne ein deu ti ge FunkIden ti fi ka
tions mar ke aus ge statt et. Durch die Ab fra ge des Trans pon
ders mitt els Funk wel len lässt sich das Werk zeug ein deu tig 
iden ti fi zie ren. Als ent schei den der Bene fit kann die Tem pe ra tur 
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Bild 2: Sche ma ti sche Dar stel lung des Mess prin zips



massivUMFORMUNG  |  MÄRZ 201944

AUS DER PRAXIS

des Werk zeugs mit hoh er Ge nau ig keit be stimmt wer den. Ei
ne wei te re Ei gen schaft ist, dass die Po si tio nie rung der Mess
tel len va ri a bel auf die Werk zeug ge o me trie an ge passt wer den 
kann. Der mo du lare Sensor auf bau er mög licht einer seits die 
kon ven ti o nelle Tempe ratur messung an der Werk zeug ober
fläche, ande rer seits die Temperaturerfassung nahe der Kavität 
mittels einer Bohrung. Beide Optionen finden durch eine hohe 
Messgenauigkeit von ± 2 °C (im Bereich bis 350 °C) Anwendung, 
entweder zur Feststellung einer Temperaturtrendabweichung 
oder zur Ermittlung der Prozesstemperatur. Wei ter er laubt die 
ho he Ab tast ra te auch dy na misch e Mes sung en für An wen
dungen an be weg ten Kom po nen ten. 

VOR TEI LE GE GEN ÜBER STAND ARD-RFID
Im Ver gleich zu be kann ten RFIDTech no lo gi en über zeu gen die 
be schrie ben en Trans pon der durch ihre aus ge zeich ne te Tem
pe ra tur fes tig keit und me cha ni sche Ro bust heit. Die Co die rung 
ist mitt els Mi kro me tall struk tu ren qua si fest in den Trans pon
derChip ein ge prägt und nicht, wie bei klas sisch en RFID
Chips, in ei nem an fäl li gen Spei cher bau stein ab ge legt. Die er
ho be nen Da ten wer den da rü ber hi naus in ei nem re dun dan ten 
Da ten bank sys tem ab ge legt. Die Ge fahr, dass et wa ige In for
ma tio nen durch die rau en Pro duk tions be ding ung en ver lo ren 
geht, ist damit nahe zu aus ge schlos sen. Ein weiterer Vor teil 
ist, dass an hand der ana lo gen Ab frage des RFIDTags auch 
gering fügige Ände rungen am Trans pon der detek tiert wer den 
können. In dieser Aus prä gung be deu tet es, dass die tem pe ra
tur spe zi fische Ver än de rung der Eigen re so nanz auto ma tisch 
im Zuge der Identi fi ka tion ge mes sen wird. Ohne zu sätz liche 

Sen so ren oder andere li mi tie rende Ele men te hin zu fügen zu 
müssen, be steht also die Mög lich keit, bei der auto ma ti schen 
Werk zeug er kennung auch einen Tem pe ra tur status inner halb 
kür zes ter Zeit zu mes sen. Im Tem pe ra tur be reich größer als 
150° C ist eine solche Funk ti o nalität ein zig artig.

EIN BLICK IN DEN SCHMIE DE PRO ZESS
Die so mit ver füg ba ren Pro zess da ten die nen der Ana ly se 
und dem Ver gleich von Ge sen ken und er mög lich en di ver se 
Rück schlüs se auf die Rah men be ding ung en. Die Ein hal tung 
von ge nau en Maß to le ran zen kann bei spiels wei se durch ei ne 
Ver bes se rung der Tem pe ra tur steue rung auch nach weis lich 
do ku men tiert wer den. Der größ te Mehr wert liegt in der ein
deu ti gen Char gen zu wei sung der Pro duk tions da ten für die 
Qua li täts siche rung. Die Da ten die nen der Feh ler su che bei do
ku men tier tem An stieg von Aus schuss oder Werk zeug feh lern. 
Hier kann di rekt und kos ten wirk sam in die Lebens dau er der 
Werk zeu ge ein ge griff en wer den. Wei ter sind die se Pro zess da
ten auch für die Kun den zu nehm end von Be deu tung. An hand 
der mit ge lie fer ten Do ku men ta tion über die Pro duk tions pa ra
me ter bie tet der Her stel ler dem Kun den ei ne Trans pa renz zur 
Kon trol le der ge for der ten Qua li täts stand ards. 

IN DUS TRIE 4.0-INI TI A TI VE 
Die Nach fra ge nach in dus trie taug li chen Sen so ren für hö he re 
Pro zess trans pa renz be schäft igt das Un ter neh men über die 
Bran che der Um form tech nik und Gieß tech nik hin aus. Wie auch 
in der An wen dung zur Ge senk tem pe ra tur mes sung, wer den 
mitt ler wei le ge mein sam mit un ter schied lichs ten In dus trie
unter neh men maß ge schnei der te Lö sun gen zur Eta blie rung 
neu er Stand ards de fi niert. So bie tet das noch jun ge Un ter neh
men bei spiels wei se un ter schied lichs te Trans pon der sys te me 
für den Ein satz in ag gres si ven Me di en oder voll in te grier ba re 
Sys te me in pro zess kri ti schen Kunst stoff kom po nen ten oder 
Sys te me zur Er ken nung von stark be an spruch ten Stahl pfan
nen.
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