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Liebe Leserin, lieber Leser,

Nach wuchs för de rung, Fach kräfte aus bildung und Quali fi zierung 
im aka de mi schen Bereich – um nur einige der popu lären und viel
schich tigen Ak ti vi täten in pun cto Aus bil dung zu nennen zielen 
jüngst unter dem not wen digen großen Auf wand auf die Berufs
ein stei ger ab, fokus siert somit auf die Generationen Y und Z.

So weit, so gut. In der Gruppe der Erwerbs tätigen findet sich 
jedoch nach weis lich eine Mehr heit aus den älteren Jahr gängen, 
auch bekannt unter Generation X oder die auf den Ruhe stand 
hin ar bei ten den Baby boomer. Diese ver fol gen längst das lebens
lange Lernen als Not wen dig keit, um stets auf Augen höhe mit 
dem ak tu ellen Wissens stand zu bleiben und den ei ge nen An
spruch zu er füllen, die er wor benen und gelebten Er fah rungen an 
die nach rückende Gene ration weiter zugeben.

Doch wollen wir genau 30 Jahre nach Grund stein legung für das 
World Wide Web durch den britischen Physiker Sir Tim Berners
Lee das Wissen aus schließ lich ohne per sön liche An wesen heit 
be ziehen? Die um fas sen de Anzahl von ein schlä gi gen und hoch
wertigen Fach tagungen, Sym posien und Kon fe ren zen sowie 
Messen für unsere Bran che lässt uns an Sie appellieren, dieses 
zur Ver fü gung stehende Angebot auch per sön lich zu nutzen – 
vor und auch hinter dem Refe renten pult res pek tive Aus steller
stand.

Die im letzten November durch ge führte conFAIR und die davor 
im Juni ab sol vier te CastForge stehen stell ver tre tend für er folg
reiche Ver an stal tungen, die anders artig nicht kom pak ter und 
ziel ge rich teter ange boten werden können. Sie werden lang fristig 
sowie pro fes si onell vor bereitet und ver dienen eben jene per
sön liche Re so nanz. Zur Unter stützung unseres Appells haben 
wir der Ver an stal tungs rubrik in dieser Aus gabe wesent lich mehr 
Platz ein ge räumt und machen sie auch gerne auf wei tere bei
gefügte Ver an stal tungs hin weise auf merk sam.

In den Fokus gerückt haben wir dieses Mal unter stüt zende 
Ein flüsse des massiven Leicht baus auf die Elek tro mo bi li tät, 
vor allem auch die Ergeb nisse der dritten Phase der Ini ti a tive 
Massiver Leicht bau, die sich erst mals aus einem inter na ti o na len 
Teil nehmer kreis zusam men setzte. Darüber hinaus starten wir 
mit der Bericht er statt ung der Er geb nisse aus dem Forschungs
ver bund Massiver Leichtbau, in dem zehn Insti tute und Lehr
stühle gemeinsam mit rund 50 Unter nehmen Ideen für neue 
Werk stoffe und inno va tive Prozess ketten ge ne rier t haben.

Lesen Sie in zwei Praxis bei trägen von jungen Unter nehmen im 
Markt über tech no lo gi sche Ent wick lungen des digi talen Werk
zeug mana ge ments und die Mög lich keiten der Augmented 
Reality. Ferner laden wir Sie zu einem Bei trag über den neuesten 
Stand der Werk zeug spann kon zepte und zum hybriden Metall
3DDruck ein.

Der unauf halt same Wechsel zur Elektro mo bi lität bedingt auch 
die Ent wick lung neuer Kom po nen ten. Ein spannen des Er geb nis 
hierzu ist, wie auch ein Blick auf die Er wei te rung von Kon struk
tions grund lagen, in der „Tech no logie und Wissen schaft“ zuhause 
und daher auch dieses Mal in gleich namiger Rubrik zu finden.

Nach längerer Pause freuen wir uns, Ihnen wieder zwei Menschen 
und deren Werte im kurzen Por trät vor stellen zu können. Hierzu 
müssen Sie bis zum Ende der Aus gabe durch halten oder sich 
dazu ent schließen, einmal von hinten nach vor ne zu lesen.

Unab hän gig von der ein ge schla genen Lese rich tung wün sche 
ich Ihnen viel Spaß und Freude beim Lesen und Weiterbilden.
Ihr

EDITORIAL

Applaudieren oder Liken?

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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In dus trie be kennt sich 
zu Kli ma zie len 2050

Das Ziel der Bun des re gie rung, die Treib
haus gas emis sion en bis zum Jahr 2050 
um 80 Pro zent ge gen über 1990 zu re
du zie ren, ist tech nisch und wirt schaft
lich mög lich. Das ist ei ne zen tra le Er
kennt nis der Stu die „Kli ma pfa de für 
Deutschland“, die von den Be ra tungs
ge sell schaft en Boston Consulting 
Group und Prognos im Auft rag des BDI 
er stellt wur de. Zahl reiche hoch ka rä ti ge 
Red ner des Kli ma kon gres ses, in des sen 
Rah men am 18. Januar in Berlin die Er
geb nis se der Stu die der brei ten Öff ent
lich keit vor ge stellt wor den sind, ha ben 
da rauf hin ge wie sen.

Ei ne Fort schrei bung der heu ti gen  
Kli ma schutz po li tik wür de laut der Stu
die zu ei ner Treib haus gas re duk tion um 
61 Pro zent füh ren. Um die Lü cke von  
19 Pro zent punk ten zu schlie ßen, sind 
Zu satz in ves ti tio nen von 1,5 Bil li on en 
Eu ro im Zeit raum bis 2050 er for der lich. 

Die se In ves ti tio nen kön nen sich je doch 
auf grund der ver min der ten Im port
be dar fe von fos si len Ener gie trä gern 
aus volks wirt schaft lich er Pers pek ti ve 
rech nen. Das gilt da ge gen nicht für die 
Ent schei der – Un ter neh mer, Au to käu
fer, Haus be sit zer – da mit die se der po
li tisch en Ziel vor ga be fol gen und ent
sprech end in ves tie ren, muss der Staat 
An rei ze set zen. Und nur wenn die se 
durch ei ne per fek te po li ti sche Re gu lie
rung er fol gen, kann der an ge sproche ne 
In ves ti tions rah men ein ge hal ten wer
den.

Der BDI mel det sich mit der Stu die 
„Kli ma pfa de für Deutschland“ ge ra de 
recht zei tig, um die für das lau fen de Jahr 
an steh en de Va li die rung der Zie le des 
Kli ma schutz plans 2050 mit zu ge stal
ten. Aus Sicht der In dus trie müs sen die 
Fort schritt e in der Ener gie und Kli ma
po li tik ei nem kon so li dier ten, in ten si ven 
Mo ni tor ing un ter lie gen. Ei ne Ver än de
rung der Rah men be ding ung en muss 
eine An pas sung der Ziel for mu lie rung en 
und Maß nah men tech no lo gie off en er
mög li chen.

© Initiative Leichtbau

Leicht bau at las des BMWi:
Leicht bau kom pe tenz 
made in Germany

Der mo der ne Leicht bau ist für die 
Wett be werbs fäh ig keit der deut schen 
In dus trie von zen tra ler Be deu tung. 
Der In dus trie ver band Mas siv um for
mung e. V. un ter stützt seit Jah ren die 
Bran che mit der Ini tia ti ve Mas si ver 
Leicht bau und ei nem gro ßen For
schungs ver bund mit glei chem The ma. 
Zur Bün de lung al ler bran chen über
greif en den Ak ti vi tä ten ini ti ier te das 
Bun des min is te ri um für Wirt schaft und 
Ener gie (BMWi) die ei gens da für ein
ge rich te te Ge schäfts stel le Leicht bau 
in Berlin, die im Rah men ihr er Ini tia ti ve 
Leicht bau als na tio na ler und in ter na
tio na ler Netz werk kno ten punkt deut
sche Un ter neh men, ins be son de re den 
Mitt el stand, bei der Im ple men tie rung 
des Leicht baus un ter stüt zen soll.

Als ein Er geb nis ist der Kom pe tenz
atlas Leicht bau ent stan den. Über das 
Por tal www.leichtbauatlas.de kön nen 
Or ga ni sa tio nen ih re Ver fah ren und Ak
ti vi tä ten prä sen tie ren und Un ter neh
men und For schungs ein richt ung en 
nach maß ge schnei der ten Leicht bau
kom pe ten zen in der Re gion su chen. 
Ins be son de re klei ne und mitt le re Un
ter neh men (KMU) kön nen sich so über 
Ver fah ren und Mög lich kei ten im Sek
tor in for mie ren und ge zielt ver net zen. 
Ein tra gen kön nen sich al le Or ga ni
sa tio nen, das heißt Un ter neh men, 
For schungs ein richt ung en, Ver bän de 
oder Netz wer ke, die im The men feld 
Leicht bau tä tig sind. Da zu ge hö ren 
Or ga ni sa tio nen, die Leicht bau ma te ri
al ien ent wi ckeln oder her stel len, aber 
auch Ma schi nen und An la gen, die die 
Be arbei tung sol cher Ma te ri al ien an
bie ten oder Leicht bau ver fah ren ein
set zen. Der In dus trie ver band und die 
Ini tia ti ve Mas si ver Leicht bau sind mit 
ei gen en Ein trä gen zu fin den.

Film prä sen ta tion 
„Wir brau chen ein 
Um den ken“

Die Ini tia ti ve Mas si ver Leicht bau prä
sen tiert in ihr em neu en Film „Wir brau
chen ein Um den ken“ die Ide en von 
fast 40 in ter na tio na len Un ter neh men 
zu Leicht bauLö sung en in Fahr werk, 
An triebs strang und Ge trie be. Die Pha
se III, die im Ok to ber 2018 be en det 
wur de, be schäft ig te sich mit ei nem 
Hy bridPkw und ei nem kon ven tio nel
len Lkw. 

Knapp 1.000 Leicht bau vor schlä ge mit 
mas siv um ge form ten Bau tei len aus 
Stahl wur den durch die Pro jekt part
ner ge mein sam in Work shops An
fang 2018 er ar bei tet. Der Film steht 
in ei ner deutsch und in ei ner eng
lisch sprach igen Ver sion zur Ver fü
gung und hat ei ne Lauf zeit von zir ka 
2 Mi nu ten. Film und wei te re In for ma
tio nen sind auf der Start sei te von  
www.massiverLEICHTBAU.de so wie 
auf dem You tubeKa nal Mas siv um for
mung ab ruf bar.



EloBar – Der neue Benchmark für induktive Erwärmungsanlagen

Highlights:

� Energieeinsparung unter Produktionsbedingungen um bis zu 30%
� Erhöhung der Induktorstandzeit um bis zu 50%
� Reduzierung des Umlaufmaterials um bis zu 70% in Verbindung mit Heissscheren
� Energieeffizientes Schmieden durch Warmhaltebetrieb in Verbindung mit Heissscheren
� Aufrüstbar durch konsequente modulare Bauweise
� Höchste Flexibilität durch Einsatz von Zonentechnik (iZone)

Wir lösen Ihre spezifischen Produktionsanforderungen.

Sprechen Sie uns an: +49 2191 891-419

EloBar

www.sms-elotherm.com
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EU-Kom mis sion: 
Schutz zöl le auf Stahl 
bis Juli 2021

Die vor läu fi gen Schutz zöl le der Eu ro
pä isch en Uni on auf im por tier te Stahl
pro duk te zum Schutz eu ro pä isch er 
Her stel ler sol len nach dem Wil len der 
EUKom mis sion bis Juli 2021 ver läng
ert wer den. Die Brüsseler Be hör de in
for mier te die Welt han dels or ga ni sa ti
on (WTO) da rü ber. Der Schutz zoll soll  
25 Pro zent be tra gen, wenn die Ein
fuhr quo te über schritt en ist. Die Ein
fuhr quo te ist ei ne Misch ung aus ei ner 
län der spe zi fisch en und ei ner glo ba len 
Quo te. Die län der spe zi fi sche Quo te 
wird aus dem Durch schnitt aus den 
Jah ren 2015 – 2017 er mitt elt zu züg lich 
5  Pro zent in 2019, 10 Pro zent in 2020 
und 15 Pro zent in 2021 und gilt nur für 
be stimm te Län der. Für die übri gen Län
der gilt ei ne glo ba le Quo te, be stimm te 
Län der sind ganz aus ge nom men. 

Nicht aus ge schöpft e Quo ten sol len in 
Gren zen über trag bar sein. Da mit soll 
un ter an de rem ver hin dert wer den, 
dass auf Stahl im por te an ge wie se ne 
Ab nehm er in dus tri en wie der Au to
mo bil und der Bau sek tor un ter di rek
ten Schutz maß nah men lei den, die in 
der Re gel un mitt el bar zu höh er en In
lands prei sen füh ren. Nach An ga ben 
der Brüsseler Be hör de nah men die 
Stahl im por te nach Eu ro pa zu letzt je
doch be reits deut lich zu. USPrä si dent 
Donald Trump hatt e aus Grün den der 
na tio na len Sicher heit zu erst Son der
ab ga ben auf Stahl und Alu mi ni um
pro duk te ein ge setzt. Die se wer den 
von den Eu ro pä ern bis heu te als nicht 
ver ein bar mit den WTORe geln an ge
seh en.

Bundesumweltministerin Svenja Schulze über

reicht den 11. Deutschen Nachhaltigkeitspreis  

an den geschäftsführenden Gesellschafter  

Ralf Putsch  Bild: Ralf Rühmeier, DNP

Knipex ge winnt den 
11. Deut schen 
Nach hal tig keits preis

Knipex, Her stel ler von Zan gen für An
wen der in Hand werk und In dus trie, wur
de im De zem ber 2018 von der Stift ung 
Deut scher Nach hal tig keits preis e. V. 
mit der Aus zeich nung „Deut scher 
Nach hal tig keits preis 2019 – Sie ger 
mitt el gro ße Un ter neh men“ ge kürt. Der 
Preis zeich net Un ter neh men aus, „die 
vor bild lich wirt schaft li chen Er folg mit 
so zia ler Ver ant wort ung und Schon ung 
der Um welt ver bin den und da mit in be
son de rer Wei se den Ge dan ken zur zu
kunfts fähi gen Ge sell schaft för dern“. 

Der ge schäfts füh ren de Ge sell schaft er 
Ralf Putsch nahm den Preis vor rund 
1.200 Gäs ten von Bun des um welt mi nis
te rin Svenja Schulze ent ge gen. 

Laut Jury leis te t Knipex ei nen Bei trag 
zur öko no misch en, öko lo gisch en und 
so zia len Nach hal tig keit, der weit über 
un ter neh mer isches Ei gen in te res se hi
naus geht. Die Ju ry wür dig te ins be son
de re das En ga ge ment in ner halb der 
Lie fer kett e und die kon ti nu ier li chen 
Ver bes se rung en im ei ge nen Be trieb.

Seit 2008 honoriert der Deutsche 
Nach haltig keits preis jedes Jahr krea
tive und nach hal tige Lösungen für 
die Heraus forderungen von morgen. 
Eu ro pas größ te Aus zeich nung für 
öko lo gisch es und so zia les En ga ge
ment, wür digt Spitz en leis tun gen der 
Nach hal tig keit in den Ka te go ri en Wirt
schaft, For schung, Ar chi tek tur und 
Kom mu nen.

Von links: Dr. Hannes Spieth (Geschäftsführer 

Umwelttechnik BW), Franz Untersteller (Minister 

für Umwelt, Klima und Energiewirtschaft), 

Stefanie Seemann (MdL), Thomas Peter 

(Geschäftsführer Felss Systems GmbH), Andreas 

Egelseder (CMTO Felss Group GmbH ) 

 Bild: Felss Group GmbH

Auszeichnung  
zur Ressourceneffizienz

Im Ja nu ar 2019 be grüß te Felss den ba
denwürtt em berg isch en Mi nis ter für 
Um welt, Kli ma und Ener gie wirt schaft 
Franz Untersteller, Dr. Spieth, den Ge
schäfts füh rer der Um weltt ech nik BW 
und Stefanie Seemann, ei ne wei te re 
Ab ge ord ne te aus dem Land tag. An
lass für den Be such des Mi nis ters war 
die Aus zeich nung der Felss Un ter neh
mens grup pe als ei ner der füh ren den 
100 Be trie be für Res sour cen ef  zienz 
in BadenWürttemberg. Das Un ter neh
men wur de in der Ver gan gen heit auf
grund der Ent wick lung ei nes in no va
ti ven Fer ti gungs ver fah rens für Lenk
spin deln vom Land BadenWürttem
berg mit die sem be son de ren Preis 
aus  ge  zeich net. 

Bei sei nem Be such bei Felss wur de 
Herr Un ter stel ler von An dre as Egel se
der, CMTO der Felss Group GmbH so
wie von Thomas Peter, Ge schäfts führ
er der Felss Sys tems GmbH be grüßt. 
Nach ei nem Un ter neh mens rund gang 
de mons trier ten Mit ar bei ter des Ser
vice be reichs, wie zu künft ig mit hil fe 
ei ner Di gi tal bril le in klu si ve Ka me ra, ei
ner so ge nann ten „Smart Glas ses“, per 
Fern diag no se Ma schi nen stör ung en 
be ho ben wer den kön nen. Außer dem 
konn te sich der Mi nis ter wäh rend der 
Füh rung ei nen Ein druck der neu en 
Tube+ Ma schi ne ver schaff en. Ein Mit
ar bei ter er läu ter te ihm di rekt vor Ort 
das neu ar ti ge Ver fah ren zur Rohr auf
dick ung. Auch zu künft ig wird die Felss 
Grup pe auf den Dia log zwi schen Wirt
schaft, For schung und Po li tik set zen, 
um In no va tio nen für die Au to mo ti ve 
und Zu lie fe rerbran che zu för dern.
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Thomas Bernhard (links) und Thomas Zingg
 

Ge ne ra tio nen wech sel bei 
In dus trie schmie de 
Flükiger & Co AG

Im Zu ge der Nach fol ge re ge lung bei 
der Flükiger & Co AG in Oberburg trat 
der Haupt ak tio när Urs Flükiger zum 
Jah res wech sel aus dem Ver wal tungs
rat aus und über lässt das Amt des 
Ver wal tungs rats prä si den ten dem 
Ge schäfts füh rer Thomas Bernhard. 
Dieser ist vor 12 Jah ren ins Un ter
neh men ein ge tre ten und lei tet das 
Un ter neh men seit rund fünf Jah ren. 
Sei ne Funk tion als Vi ze prä si dent des 
Ver wal tungs ra ts über nimmt Thomas 
Zingg (Ver kaufs lei ter und Mit glied der 
Geschäfts lei tung). Die bei den Ma schi
nen bau in ge ni eu re freu en sich auf die 
stra te gisch en Auf ga ben. Das Fa mi li
en un ter neh men mit sei nen etwa 50 
Mit ar bei tern ist durch die neu en Zer
ti fi zie rung en nach der Luft fahrt norm 
EN9100:2016 so wie der Pro duk te qua li
fi ka tion für Schie nen fahr zeug tei le und 
für den Ober bau der Deutschen Bahn 
bes tens für die Zu kunft ge rüs tet.

Die Aus zeich nung nah men bei der Preis ver leih

ung in München Chalath Kongsuwan, Ge schäfts

füh rer Leistritz (Thailand) Ltd., Sven Nieper, Ge

schäfts füh rer Tur bi nen tech nik und Ria Holzberg, 

Account Ma na ge rin MTU (von links) ent ge gen.

Leistritz (Thailand) Ltd. 
als Top-Lie fe rant 
aus ge zeich net

Ei ne Wür di gung für her aus ra gen de 
Leis tung wur de der thai län disch en 
Toch ter ge sell schaft der Leistritz Tur
bi nen tech nik GmbH zu teil: Im Rah men 
des Lie fer an ten ta gs des Trieb werks
her stel lers MTU Aero Engines er hielt 
das Un ter neh men den MTU Sup plier 
Award in der Ka te go rie Qua li tät. Die 
Leistritz (Thailand) Ltd. schmie det 
Trieb werk schau feln für die Trieb wer
ke der neus ten Ge ne ra tion für Kurz 
und Mitt el streck en flug zeu ge. „Wir sind 
sehr stolz auf die se Aus zeich nung, 
schließ lich ist sie ei ne be ein dru cken
de Be stä ti gung für un se re nach hal ti
ge Aus rich tung auf Qua li tät und den 
kon se quen ten Weg der stän di gen 
Ver bes se rung“, sagt Sven Nieper, Ge
schäfts füh rer der Leistritz Tur bi nen
tech nik GmbH.

Haupt sitz der Fuchs Lubritech GmbH in 

Kaiserslautern, RheinlandPfalz

Fuchs Grup pe in ves tiert 
er neut in Stand ort Kaisers-
lautern

Kaum war die Er rich tung von zwei 
Werks hal len, neu en Bü ro fläch en 
und ei nem wei te ren Hoch re gal la ger 
auf dem Be triebs ge län de der Fuchs 
Lubritech 2018 ab ge schlos sen, in ves
tiert die Fuchs Gruppe bis 2021 nun 
er neut in den rhein land pfälz isch en 
Stand ort. Da zu wur den die be nach
bar ten Grund stü cke mit ei ner Ge samt
flä che von 40.000 m² zu sätz lich er
wor ben. Denn die Plan ung en wei te rer 
Pro duk tions hal len lau fen be reits auf 
Hoch tou ren, ins be son de re um auch 
in Zu kunft die welt wei te Ver sorg ung 
der Kun den mit Hoch leis tungs fett en 
zu ga ran tie ren. Da mit setzt das Un ter
neh men die dritt e Aus bau pha se am 
Haupt sitz um.

Wo ist Ihre Herausforderung?

 Tribo-Chemie GmbH
  Gutenbergstr. 4

D-97762 Hammelburg

 +49� 9�732 7838-0

 www.tribo-chemie.de 

Wir wollen Probleme lösen, statt

nur zu reden und Ansprüchen

gerecht werden, statt sie zu stellen.

Qualität ist keine Frage,

sondern Selbstverständlichkeit.

Wir haben das Ziel unserer

Kunden fest vor Augen.

Für uns zählt der direkte Weg,

ohne Kompromisse.

Wir legen vor, wir packen an,

wir trennen wie geschmiert!

Graphitex® Umformschmiersto� e
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Dr.jur. Sandra Imbach, MLaw, über nimmt ab  

Juli 2019 ope ra ti ve Tä tig kei ten

Sandra Imbach über -
nimmt ope ra ti ve Funk tion 
bei Imbach

Dr. Sandra Imbach, seit 2012 be reits im 
Ver wal tungs rat der Imbach & Cie. AG 
tä tig, über nimmt ope ra ti ve Funk tion 
im Unter neh men. Sie wird ab Juli 2019 
als Key Ac count Ma na ge rin ein Kun
den port fo li o be treu en und in di ver
sen an de ren Un ter neh mens be rei chen 
mit ar bei ten. Sie hat nach Ab schluss 
Ihr es Rechts stu di ums in Fribourg 
und Genua als Mas ter of Law (MLaw) 
und Dr. jur. das An walts pa tent er wor
ben und die ver gan ge nen fünf Jah re 
mit Schwer punkt Straf recht in ei ner 
An walts kanz lei und bei der Staats
anwalt schaft des Kan tons Luzern  
ge ar bei tet und unter anderem  
kom plexe Fäl le im Wirt schafts straf
recht selb stän dig be ar bei tet.

Sie wird wei ter hin im Ver wal tungs rat 
der Imbach & Cie. AG und neu auch im 
Ver wal tungs rat der Imbach Holding 
AG und der lnRivo Im mo bi li en AG tä tig 
sein.

AM SCHWARZEN BRETT

Rüdiger Groos (links) und Christoph Guhe

 

Wechsel in der  
Geschäftsführung  
bei SEISSENSCHMIDT

Zur Jahres mitte 2019 voll zieht sich 
bei der SEISSENSCHMIDT GmbH ein 
Wechsel in der Ge schäfts füh rung. 
Nach über 35 Jah ren im Unter neh men 
ver ab schie det sich Ge schäfts führer 
Rüdiger Groos Ende 2020 in den Ruhe
stand. 

Der zu künft ige Ge schäfts führer 
Christoph Guhe ist in der Schmie de
in dus trie kein Un be kann ter. Zu letzt 
fun gierte Christoph Guhe als Vice 
President und General Manager Metal 
Forming Europe & Asia bei dem ame ri
ka ni schen In dus trie kon zern American 
Axle & Manufacturing. „Ich freue mich, 
dass wir mit Christoph Guhe einen 
Nach folger ge fun den haben, der so
wohl bes tens mit der Tech no logie 
als auch dem Markt vertraut ist“, so 
Rüdiger Groos. 

Bereits seit dem 15. Januar ist Christoph 
Guhe nun bei SEISSENSCHMIDT. In 
einer Über gangs phase wird Rüdiger 
Groos seinen Nach folger zu nächst 
mit seinen neuen Tätig keiten ver traut 
machen, bevor er sich Mitte 2019 aus 
der Ge schäfts führung zu rück zieht. 
Neben der Funk tion als Ge schäfts
führer der SEISSENSCHMIDT GmbH 
wird Christoph Guhe auch die Ver ant
wor tung als Group President für die 
Linamar SEISSENSCHMIDT Forging 
Gruppe mit samt ihrer sieben Werke 
über neh men. Rüdiger Groos wird bis 
zu seinem Ein tritt in den Ruhe stand 
als Director of Business Development 
und Pro kurist dem Unter nehmen be
ra tend zur Seite stehen.

Prof. Wolfgang Bleck (links) und Prof. Ulrich 

Krupp vor dem Eingang des Instituts für 

Eisenhüttenkunde

Übergabekolloquium am 
IEHK der RWTH Aachen

Am 21.  Dezember  2018 fand das 
Über gabe kollo qui um des Insti tuts 
für Eisen hüttenkunde (IEHK) statt. 
Prof. Wolfgang Bleck hat nach fast 
25jähriger Lei tung des In sti tuts dieses 
Amt an seinen Nach folger über geben. 
Prof. Ulrich Krupp hat of  ziell be reits 
zum 1. Sep tem ber 2018 die neuen Auf
ga ben am In s ti tut über nom men. Mit der 
Um wid mung des Lehr stuhls von „Eisen
hütten kunde“ auf „Werk stoff tech nik 
der Me talle“ wird das wissen schaft
liche Spek trum neben Eisen werk stof
fen nun auch auf wei te re me tal lische 
Werk stoffe wie Nickel, Titan und Kupfer 
er wei tert. Neue Schwer punkte werden 
unter an de rem auf den Ge bie ten der 
Werk stoff her stellung mit ad di ti ven Fer
ti gungs me thoden, der Prü fung der zy
kli schen Eigen schaft en bei sehr ho hen 
Last spiel zahlen und dem Werk stoff ver
hal ten bei kom bi niert ther mischer und 
korro siver Be las tung liegen. Das In sti
tut für Eisen hütten kunde wird auch zu
künft ig mit den Lehr stüh len für „Me tal
lur gie von Eisen und Stahl“, „Werk stoff
technik der Me talle“ sowie „Werk stoff 
und Bau teil inte gri tät“ ein ver läss licher 
Part ner für wissen schaft liche Fra gen 
aus der Eisen und Stahl in dus trie sein.

Der neue Rek tor, Prof. Ulrich Rüdiger 
be rich tete über die zu künft ige Aus
rich tung der RWTH im Rah men der Ex
zellenz ini ti ative. Im An schluss an den 
of ziel len Teil der Ver an stal tung konn
ten die Gäste bei einem Emp fang die 
Themen in per sön li chen Ge sprä chen 
ver tie fen.

Prof. Bleck führt bis zum 30. Juni 2019 als 
Sprecher den SFB 761 „Stahl – ab initio“ 
weiter und wird dem IEHK auch da rüber 
hin aus er hal ten blei ben.
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Prof. Reiner Kopp (links) bei der Verleihung der 

KurtLangeMe dail le in Darmstadt

Kurt-Lange-Me dail le 
an Pro fes sor Reiner Kopp

Im Rah men des 13. Um form tech 
nischen Kol lo qui ums in Darmstadt 
wur de Herrn Pro fes sor Reiner Kopp 
am 25. Sep tem ber 2018 die KurtLange
Me dail le ver lieh en. Mit die sem Preis 
ehrt die Ar beits ge mein schaft Um
form tech nik (AGU) Per sön lich kei ten, 
die we sent li che Ar bei ten im Be reich 
der Grund la gen der Um form tech nik in 
Deutschland durch ge führt und da mit 
das Ba sis wis sen der Um form tech nik 
sig ni fi kant er wei tert ha ben. 

Der Vor sitz en de der AGU, Herr Pro
fes sor Erman Tekkaya aus Dortmund, 
wür dig te die her aus ra gen den Leis
tung en des Preis trä gers, be vor er die 
Me dail le feier lich über reich te. 

In sei nem an schließ en den Vor trag 
zeich ne te Pro fes sor Kopp am Bei spiel 
des „Fle xi blen Wal zens“ nach, wie durch 
Ko ope ra tion zwi schen Hoch schu le und 
Un ter neh mern grund le gen de Ide en zu 
er folg reich en In no va tion en weiter ent
wi ckelt wer den kön nen.

AM SCHWARZEN BRETT

Univ.Prof. Dipl.Ing. Dr. techn. Martin Stockinger

Martin Stockinger 
übernimmt Lehr stuhl für 
Um form tech nik in Leoben

Univ.Prof. Dipl.Ing. Dr. techn. Martin 
Stockinger über nahm am 1. Oktober 2018 
den Lehr stuhl für Um form tech nik von 
Univ.Prof. Dr. Bruno Buchmayr an der 
Mon tan uni ver si tät Leoben. Zu letzt war 
er Lei ter der Stab stel le Busi ness De vel
op ment, Re search & In no va tion Böhler 
Schmie de tech nik GmbH & Co. KG in 
Kapfenberg (jetzt voestalpine BÖHLER 
Aerosapce GmbH & Co KG). Der Steirer 
ab sol vier te erst die HTL in Leoben, be vor 
er sich für ein Stu di um der Werk stoff
wis sen schaft an der Mon tan uni ver si tät 
entschied. Sei ne Dis ser ta tion schrieb er 
in Graz bei sei nem Vor gän ger Univ.Prof. 
Dr. Bruno Buchmayr. 

Sein wich tigs tes EUPro jekt ver wirk
lich te er mit ein em schwe disch en Un
ter neh men: Hier wur de ein kom plex er 
Her stell pro zess für ei ne neue Nickel
ba sisSuper le gie rung für das Gea red 
Tur bo fan Trieb werk von Pratt & Whittney 
ent wi ckelt. Ein Schwer punkt wird  
Prof. Stockinger auf die Si mu la tions me
tho dik für Um form pro zes se le gen und 
wei ter ent wi ckeln, um bes se re Vor her sa
gen treff en zu kön nen. For cie ren möch
te er die lehr stuhl über greif en de Zu sam
men ar beit auf der Mon tan uni ver si tät. Es 
ist ihm wich tig, in ter dis zi pli när zu sam
men zu ar bei ten und un ter an de rem die 
In fra struk tur lehr stuhl über grei fend zu 
ver wen den und die Ex per ti sen an der 
Hoch schu le nut zen. Stockinger ist Mit
glied ei ni ger wis sen schaft li cher Komi
tees im Be reich von Su perLe gie run gen.
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Bei der Preis ver leih ung: (von links) Dr. Ing. Sven 

Donisi und Alexander Essig (Ge schäfts füh rer 

Rosswag GmbH), Dr. Nicole HoffmeisterKraut 

(MdL), Wolfgang Reimer (Re gie rungs prä si dent), 

Rainer Reichhold (Prä si dent Hand werks kam mer 

Stuttgart)

Rosswag er hält 
Dr.-Rudolf-Eberle-Preis 
des Lan des 
Baden-Württemberg

Die Rosswag GmbH er hielt im No vem
ber 2018 aus der Hand von Baden
Württembergs Wirt schafts mi nis te rin 
Dr. Nicole HoffmeisterKraut den dies
jäh ri gen In no va tions preis des Lan des 
im Haus der Wirt schaft in Stuttgart. Der 
nach Dr. Rudolf Eberle be nann te Preis 
wird an im Land an säs si ge klei ne und 
mitt le re Un ter neh men ver ge ben für 
bei spiel haft e Leis tun gen bei der Ent
wick lung neu er Pro duk te, Ver fah ren 
oder tech no lo gisch er Dienst leis tun
gen. 

Rosswag setz te sich mit der ein ge
reich ten In no va tions idee ge gen 94 
Mit be wer ber durch. Der Mitt el ständ ler 
er hielt den In no va tions preis für das 
ForgeBrid®Ver fahr en mit der zu ge
höri gen, ganz heit lich en Pro zess kett e. 
Da bei wird das klas sische Frei form
schmie den mit dem in no va ti ven Me
tall3DDruck (Ad di ti ve Ma nu fac tu ring 
– AM) kom bi niert und ver eint so die Vor
tei le von zwei Pro dukt ions pro zes sen. 
Da zu wird das je wei li ge Fer ti gungs
ver fah ren nur für den Bau teil be reich 
ge nutzt, für den es tech nisch und wirt
schaft lich op ti mal ge eig net ist.

Ins ge samt ist der ent wi ckel te, hy bri
de An satz deut lich wirt schaft li cher, 
schnel ler und funk tio nal be last ba rer 
als die kom plett e Er stel lung des Bau
teils im 3DDruck. Die in der Schmie de
pro duk tion an fal len den Rest stücke für 
die ad di ti ve Fer ti gung wer den nutz bar 
ge macht und tra gen zum ei nen zur 
Roh stoff ef  zienz der Pro zess kett e bei 
und stei gern zum an de ren die Wert
schöpf ung.

Das Füh rungs team des AAM Wer ks Zell (v. l.): Da vid 

Gua re si mo, Ope ra tions ma na ger für die eu ro pä

isch en Wer ke und Werks lei ter; Dr. Dirk Land gre be, 

Ge schäfts füh rer Werk Zell und Vi ze prä si dent bei 

Ame ri can Ax el Me tal for ming für Eu ro pa und Asi en; 

Eve lyn Wehr le, Lei tern Fi nan zen; Pe tra Kra mer, Per

so nal lei te rin; Da vid Alex an der, Pro  gramm ma na ger. 

Nicht auf dem Bild: Tho mas Kam mer er, Ver triebs

lei ter Bild: HansPe ter Wag ner

Dirk Land gre be über nimmt 
Ge schäfts füh rung von 
AAM Me tal For ming 

Zum 1. Ok to ber 2018 hat Dr. Dirk Land
gre be die Ge schäfts füh rung von Chris
toph Gu he bei der AAM Me tal Form ing 
über nom men. Der Ge schäfts füh rer, mit 
Ma schi nen bau stu di um in Han no ver 
und Pro mo tion an der Bun des wehr
Uni ver si tät in Ham burg, über nimmt die 
Ge samt ver ant wort ung für die Un ter
neh mens grup pe mit Haupt sitz in Zell 
a. H. und wei te ren Wer ken in Nürn berg 
und Brünn. Au ßer dem lei tet er künft ig 
den Asi enmarkt mit Wer ken in Shang
hai und Suz hou. 

15 Jah re lang hat Land gre be in For
schung und Ent wick lung für die Hirsch
vo gel Au to mo ti ve Group in Denk lin gen, 
ei nem welt weit ope rie ren den Au to mo
bil zu lie fe rer, ge ar bei tet. Ab 2005 hat Dr. 
Land gre be ein Werk in Ping hu, Chi na, 
auf ge baut und vier Jah re lang wei ter
ent wick elt. Daraufhin un ter stütz te er 
das Un ter neh men als Un ter neh mens
be ra ter bei der Schaf fung ei ner neu en 
Hold ing struk tur. 2014 wechs el te er in 
die aka de mi sche Welt und wur de Uni
ver si täts pro fes sor und In sti tuts lei ter 
am Fraun ho ferIns ti tut IWU in Chem
nitz.

Das Werk in Zell a. H. mit 600 Mit ar bei
tern lei tet Ope ra tionMa na ger Da vid 
Gua re si mo, Da vid Alex an der ist Pro
grammMa na ger, Tho mas Kam mer er 
Ver triebs lei ter, Eve lyn Wehr le Fi nanz
chefi n, Pe tra Kra mer neue Per so nal
lei te rin und To bi as Ro ser ist ab 1. März 
2019 Werkleiter in der Un ter neh mens
grup pe. 

Darüberhinaus en ga giert sich Dr. Land
gre be in der Ver bands ar beit des In dus
trie ver bands Mas siv um form ung e. V. 
und der EUROFORGE.

Bei der Preisverleihung: (von links) Dr. Katrin 

Ritter (HR Director Felss Group GmbH), Ute 

Salzbrenner (CFO Felss Group GmbH) und 

Wolfgang Clement (Wirtschaftsminister a.D. und 

TOP JOBMentor)

Felss Unternehmens-
gruppe: Auszeichnung 
als Toparbeitgeber 
im deutschen Mittelstand

Am 22. Februar 2019 durfte Felss im 
Rahmen einer kleinen Feier stunde in 
Berlin be reits zum zwei ten Mal den 
Top JobAward in Emp fang neh men, 
wel cher die besten Arbeit geber im 
deut schen Mittel stand aus zeichnet. 
Bereits in der Ver gangen heit wurde die 
FelssGruppe unter ande rem als Inno
va tions führer und „Hidden Champion“ 
im Be reich der Kalt um for mung aus ge
zeichnet.

Die wissen schaft lich fun dier te Be
fragung, welche in Koope ra tion des In
sti tuts für Füh rung und Per sonal mana
ge ment durch die Uni ver sität St. Gallen 
durch ge führt sowie aus ge wertet 
wurde, bescheinigte dem mittel stän
dischen Unter nehmen Felss eine hohe 
Mit ar bei ter zu friedenheit. Die Unter
nehmens gruppe legt großen Wert auf 
die Um set zungs stärke ihrer Mit ar beiter 
sowie das Schaffen einer Inno va ti ons
kultur im Unter nehmen. Alle Beschäf
tigten sollen bei Felss ihr Poten zial voll 
aus schöpfen und Teil von Inno va ti
onen werden.

Felss möchte sich jedoch nicht auf den 
guten Ergeb nissen aus der aktu ellen 
Top JobBefragung aus ruhen, son dern 
auch zukünft ig dafür Sorge tragen, 
dass die Inno va tions kultur sowie die 
Mit ar bei ter zu frieden heit in allen Unter
nehmens bereichen weiter ver bessert 
werden. Das Geheim nis des Erfolgs 
liege im „gemein samen Anpacken“, 
verrät Ute Salzbrenner, CFO der Felss 
Group GmbH und verdeutlicht damit 
einmal mehr, dass gute Arbeit nur im 
Team funktioniert.
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Stellvertretend für alle Besuche: Gastgeber und 

Gäste auf dem Gelände der Rosswag GmbH in 

Pfinztal

Betriebsbesichtigungen 
während der 
EUROFORGE conFAIR

Anläss lich der EUROFORGE conFAIR 
im November 2018 (siehe Bericht 
auf Seite 66) unter nahm eine japa ni
sche Dele ga tion vier Firmen und Be
triebs besich tigungen bei den Unter
nehmen Rosswag GmbH in Pfinztal, 
SEISSENSCHMIDT GmbH in Pletten
berg, Hammer werk Fridingen GmbH in 
Fridingen und RUDSchöttler GmbH in 
Hagen.

Die japanischen Gäste zeigten sich 
be ein druckt von den unter schied
lichen schmie de tech ni schen Ver fah
ren, den hohen Ansprüchen und den 
kom plexen Abläu fen im Vor feld und in 
der an schlie ßenden Bea rbei tung der 
Schmie de kom po nen ten. 

Die Delegierten konnten bei spiels
weise bei SEISSENSCHMIDT einen 
um fas sen den Blick in die ge samte 
Fer ti gungs kette für schnell laufende 
Hori zon tal pressen werfen, an ge fan
gen bei der Material lagerung über die 
Werk zeug vor be rei tung bis letzt end
lich die Um form teile im Schmie de be
hälter lan de ten. Anschlie ßend wurde 
der Besuch mit einem Rund gang in 
der Weiter be ar bei tung der um ge form
ten Teile ab ge run det und die Teil neh
mer hatten die Möglichkeit, Fragen zu 
stellen.

Bei RUDSchöttler konnten sich die 
Be sucher von der prä zi sen Fer ti gung 
des ersten voll elek tri schen Schmie de
hammers der Welt überzeugen.

Ein Gegen besuch ist für das Frühjahr 
2020 avisiert, Ge spräche und Pla nun
gen hier für haben bereits begonnen.

Das neue GEMVM03 von Marposs nutzt die Be

schleu ni gungs sig na le der Ma schi ne für die si

che re Über wach ung und Ana ly se 

Marposs – Ana ly se und 
vor beu gen de War tung 
drei di men sio nal

GEMVM03 nennt sich das neue Mo dul 
von Marposs für die Über wach ung und 
Ana ly se von Werk zeug ma schi nen an
hand von Be schleu ni gungs sig na len. 
Be schleu ni gungs sig na le be zieh ungs
wei se die da raus er kenn ba ren Vi bra tio
nen und Fre quen zen ge ben Auf schluss 
auf den Zu stand der Ma schi ne und ihr
er Kom po nen ten. Vi bra tio nen deu ten 
zu ei nem früh en Zeit punkt auf auft re
ten de Schä den hin; ein gu tes Bei spiel 
da für sind Spin del la ger, de ren Ver
schleiß sich an hand stär ker wer den der 
Vi bra tio nen er ken nen lässt. Ent sprech
end ist das GEMVM03 für die vor beu
gen de In stand hal tung in te res sant, um 
War tungs in ter val le be darfs ge recht zu 
pla nen. Es bie ten sich ge gen über der 
tur nus mäßi gen War tung deut liche Ein
spar po ten zia le an.

Das zwei te Haupt ein satz ge biet für 
GEMVM03 sind ein fache Auf ga ben der 
auto ma ti sier ten Ma schi nen über wach
ung. Auch hier wei sen Ver än de run gen 
in den Vi bra tio nen auf Ano ma lien hin, 
etwa eine Un wucht im Werk zeug, die 
zu ver früh tem Ver schleiß, aber auch 
zu Quali täts pro ble men am Werk stück 
füh ren kann.

Pas send zum mo du la ren Kon zept der 
ARTIS Pro zess über wach ung en kann 
GEMVM03 als StandAloneSys tem zur 
Über wach ung an hand von Be schleu
ni gungs sig na len ver wen det wer den. 
Gleich zei tig ist es mö glich, das Mo dul in 
das voll au to ma tische Werk zeug und 
Pro zess über wachungs sys tem Genior 
Mo du lar ein zu bin den. Für die Vi su a li sie
rung steht ein PlugIn zur Ver fü gung. 
Mit der Multi viewAn zei ge von Genior 
Mo du lar las sen sich meh re re GEMVM03 
pa ral lel dar stel len. So hat der Be die ner 
je der zeit so fort den Über blick über den 
Zu stand der Ma schi ne.

 Gemeinsam, 
 vielfältig,
 innovativ ...
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Der ser vo hy d rau lische An schlag ga ran tiert, 

dass die Dis tanz zwi schen Mes ser und An schlag 

wäh rend des gan zen Scher vo rgangs kons tant 

ge hal ten wird

Ser vo hy d rau lischer 
An schlag von Hatebur 
stei gert Pro duk ti vi tät

Welt neu heit vor den Vor hang: Nach ei
ner in ten si ven For schungs und Ent
wick lungs pha se prä sen tiert Hatebur 
den bahn brech en den ser vo hy d rau
lisch en An schlag – ei ne Tech no lo gie, 
die Pro du zen ten in der Me tall um form
ung noch ef  zien ter macht. „Durch den 
ser vo hy d rau lisch en An schlag wird der 
ge scher te Ab schnitt und da durch die 
Qua li tät der Schmie de tei le ent schei
dend ver bes sert. Das er leich tert und 
be schleu nigt die Qua li täts kon trol le, 
macht in ge wis sen Fäl len ei ne Nach
be ar bei tung ob so let und hil ft da durch 
die Pro duk ti vi tät der Her stel ler zu stei
gern“, er klärt Thomas Christoffel, CEO 
von Hatebur. 

Durch den in no va ti ven ser vo hy d rau
lisch en An schlag hat sich das Ab kip
pen be zie hungs wei se die Schräg stel
lung er heb lich ver ring ert, die Fläch en 
sind nahe zu pa ral lel. Das Schwei zer 
Un ter neh men als welt weit füh ren der 
An bie ter im Be reich der Um formma
schi nen, wird die neue Tech no lo gie auf 
meh re ren Ma schi nen ty pen an bie ten.

Seit 2017 hat Hatebur die Tech no lo gie 
in ei ner Ent wick lungs part ner schaft 
mit ei nem führ en den eu ro pä isch en 
Au to mo bil zu lie fe rer auf ei ner Hatebur 
HOTmatic HM75 XL auf Herz und Nie
ren ge tes tet. Das Er geb nis: Wäh rend es 
frü her auf bis zu 20 Pro zent der Scher
fläche Schup pen bil dung gab, konn
te sie auf rund ein Pro zent mi ni miert 
wer den. Durch die neue An schlag
tech  nolo gie wur de da rü ber hi naus der  
Aus bruch auf ein Mi ni mum re du ziert 
oder gänz lich eli mi niert.

Schuler hat von der Otto Fuchs KG ei nen Auft rag 

über ei ne 30.000 Ton nen star ke Ge senk schmie

de pres se er hal ten. Dargestellt ist hier eine 

ähnliche Anlage Bild: Schuler

30.000-Ton nen-An la ge 
für Otto Fuchs KG 

Schuler lie fert eine 30.000 Ton nen 
star ke Ge senk schmie de pres se an die 
Otto Fuchs KG in Meinerzhagen. Zum 
Lie fer um fang der hy drau lisch en An
la ge vom Typ MH30000 ge hör en die 
Mech anik der Pres se, die An pas sung 
der Was ser hy drau lik, der Trans port, die 
Voll mon ta ge und die CEZer ti fi zie rung. 
Auf der Spe zial an fer ti gung wer den 
un ter an de rem Flug zeugFahr wer ke, 
Trieb werks schei ben und Struk tur tei le 
ent steh en. Der Pro duk tions start der 
An la ge ist für Ja nu ar 2021 vor ge seh en.

Die Otto Fuchs KG mit Sitz in Meinerz
hagen fer tigt hoch wer ti ge Schmie
de stücke, Strang pressEr zeug nis se 
und ge walz te Rin ge für die Luft und 
Raum fahrt, Au to mo bil so wie Bau
industrie als auch für die In dus trie
tech nik welt weit. Die Pro duk te aus 
Alu mi ni um, Mag ne si um, Ti tan und 
Nickel  legie run gen kom men über all 
dort zum Ein satz, wo es auf Sicher heit, 
Ge wicht, Zu ver läs sig keit und Le bens
dau er an kommt.

SMS groupEx zen ter schmie de pres se MT 5000 

mit MEERtorque®Ser vo driveKon zept 

 Bild: SMS group

SMS group lie fert 
5.000-Ton nen-
Ex zen ter pres se 
an Musashi Europe

Die Musashi Europe GmbH hat die SMS 
group mit der Lie fe rung ei ner neu en 
5.000Ton nenEx zen ter schmie de pres
se vom Typ MT 5000 be auft ragt. Die 
In be trieb nah me der neu en Ge senk
schmie de pres se MT 5000 ist für das 
vier te Quar tal 2019 ge plant. Musashi 
Europe wird da mit groß for ma ti ge ro ta
tions sym me tri sche Schmie de tei le für 
Per so nen kraft wa gen und LkwAn wen
dung en hoch ef  zient her stel len. Die 
neue Ex zen ter schmie de pres se ge hört 
zur neu en Ge ne ra tion von Ex zen ter
pres sen der SMS group. Die Ex zen ter
wel le und das Schwung rad wer den mit 
dy na misch en Tor queMo to ren di rekt 
an ge trie ben. Die se An triebs art trennt 
die rei ne Stö ßel be we gung von der Be
reit stel lung der Um form ener gie und 
ver eint die Vor tei le von Ser vo pres sen 
mit je nen von Pres sen mit Schwung
rad und kon ven tio nel ler Kup plungs
Brems kom bi na tion. Die wäh rend der 
Ab brems pha se ge ne rier te Ener gie 
steht zur Wie der be schleu ni gung des 
Schwung rads zur Ver fü gung.

Der so li de FEMop ti mier te Pres sen
stän der ist in be währ ter ge teil ter 
Zug anker kons truk tion aus ge führt. 
Außer or dent lich gro ße Pres sen fens ter 
er mög lich en per fek te Au to ma ti sier
bar keit und ver ein fach en den Ge senk 
und Hal ter wech sel. Zum Wech sel ein
zel ner Ge sen ke ist bei der MT 5000 ein 
am Pres sen stän der mon tier ter Werk
zeug wechsel arm vor ge seh en. Die in
te grier te Ge senk sprüh ein rich tung rei
nigt, kühlt und trock net die Ge senke 
ex akt do siert, um höchs te Schmie de
qua li tät zu er zie len und die Stand zeit 
der Ge sen ke zu er höh en.
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Georg Ma schi nen tech nik 
mit neu em An triebs kon zept 
für hy d rau lische Pres sen 

Georg Ma schi nen technik GmbH & Co. 
KG hat im ver gang en en Jahr mit ei
nem neu en An triebs kon zept für hy
d rau lische Pres sen eine In no va tion 
im Pres senbau vor ge stellt. Die ers te 
Pres se mit die sem An triebs kon zept 
konnte nun er folg reich in Be trieb ge
nom men wer den. Der Pres sen bau er 
aus dem Westerwald ist welt weit ei ner 
der ers ten, der Pres sen mit die sem An
triebs kon zept an bie tet.

An stel le des klas sisch en hy d rau 
lischen An triebs mit ei nem gro ßen 
Hy d rau lik ag gre gat zeich net sich das 
neue An triebs kon zept durch sei ne 
kom pak te Bau weise aus. Die di rekt am 
Steuer block an ge bau ten Pum pen zum 
An trieb des Ar beits zy lin ders wer den 
mit ge räusch armen Ser vo mo to ren an
ge trie ben und er lau ben ei nen Be trieb 
in al len vier Qua dran ten, so mit auch 
die Rück spei sung der Brems ener gie. 
We gen ei nes aus ge klü gel ten Sys
tems ent fällt ein gro ßer Hy d rau lik tank 
für den An trieb (halb off en es Sys tem), 
was die be nö tig te Auf stell fläche und 
die er for der liche Hy d rau lik öl men ge 
deut lich re du ziert.

„HandSprühRoboter“ von Jerko  

Jerko: Zeitgemäßes  
Sprühen von Hand –
mit Roboter

Aus den Er fah run gen aus der Ent wick
lung der letz ten sechs Ro boter sprüh
an la gen, die Jerko in den ver gan ge nen 
zwei Jahren für ver schie de ne Kun den 
im In und Aus land ge baut hat, wurde 
jetzt eine funk ti o na le und vor allem 
für mittel stän di sche Schmie den in te
res san te An lage ent wickelt: Der neue 
„HandSprühRo boter“ des nieder
rhein ischen Unter nehmens ver eint die 
Ein fach heit und Ro bust heit einer kon
ven ti o nellen Sprüh lanze mit der Prä zi
sion und Wieder hol ge nau ig keit eines 
in der Regel in ves ti ti ons inten siven 
Sprüh ro boters.

Diese Sprüh tech nik ist so ein fach und 
robust wie eine Hand sprüh lanze, aber 
voll auto ma ti siert mit einem leich ten 
Ro bo ter und ge pa art mit einem inno
va ti ven Inter face, welches keine be
son de ren Vor kennt nisse er for dert. 
Sie gilt als war tungs arm und weist 
ge ringe An schaff ungs kosten auf und 
ist daher für mittel stän di sche Be trie
be geeig net.

Jerko baut derzeit die ersten zwei An
la gen dieser Art im Kunden auft rag und 
eine weitere steht dem nächst für Vor
führ zwecke zur Ver fügung.

Neue Technologie in der Wärmebehandlung von 

VTN  

VTN-Gruppe  
investiert in Zukunft  
des Vakuumaufkohlens  
mit Ölabschreckung

Die VTNGruppe inves tiert in die mo
dern ste Technik des Ein satz här tens, 
um auch zu künft ig die hohen und 
stets stei gen den Er war tungen der 
Kun den er füllen zu können. So wur de 
gerade am Standort Witten die be ste
hende voll auto ma tische LPCAnlage 
um einen neuen Ofen er wei tert. Aktuell 
rollt VTN diese Tech no logie auch auf 
die Stand orte Wilthen (Sachsen) und 
Freiburg aus.

Als große Vor teile dieser Tech no logie 
sind neben der hohen Gleich mäßig keit 
beim Auf koh len die ab so lute Sauber
keit der Bau teile sowie das Eli mi nie
ren der Rand oxidation zu ver zeichnen. 
Zukunfts wei send ist auch die Um welt
freund lich keit, es gibt weder Abgase 
noch direkte CO2Emis si onen. Die bei 
VTN zum Ein satz kom men den An la gen 
haben eine Nutz last von 1.000 kg und 
sind somit voll taug lich für die wirt
schaft liche Serien ferti gung.

VTN betreibt fünf Stand orte in 
Deutschland mit mehr als 300 Mit
ar bei tern und deckt das ge samte 
Spek trum der Wärme be hand lung ab. 
Be dient werden alle wich ti gen Indus
trie sparten, unter an de rem Medizin
technik und Auto motive. VTN gehört 
zu den sehr wenigen Lohn härte reien 
im deutsch sprachigen Raum mit einer 
NADCAPZertifizierung für Bau teile 
aus dem AerospaceBereich.
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Hochregallager im BechemLogistik

zentrum Mieste 

Bechem – 
Neues Logistikzentrum 
für mehr Wachstum

Mit den Pro dukt reihen Berulit und 
Beruforge bietet der Spezial schmier
stoff her steller Bechem seit Jahren 
leistungs starke Pro dukte für die 
Massiv um for mung an. Die Schmier
stoffe ent sprechen den stei gen den 
An for de rungen hin sicht lich Um welt
aufl agen, Pro zess opti mie rungen und 
Ver fahrens kom bi na tionen.
 
Damit die Markt ver sor gung mit den 
Pro duk ten in der wach sen den Unter
nehmens gruppe sicher gestellt 
werden kann, wurde nach neun
monatiger Bau zeit Ende 2018 im 
BechemWerk Mieste, eine von drei 
deutschen Pro duktions stätten, ein 
weiteres Logistik zen trum in Betrieb 
genommen. Das 12 Meter hohe Ge
bäude mit 3.600 Paletten lager plätzen 
auf rund 4.000 Quadrat metern ver fügt 
über einen ge son der ten Lager be reich 
für brenn bare Stoffe mit Kühl zelle und 
auto ma ti schen Schaum lösch an lagen.

AM SCHWARZEN BRETT

100 Jahre Max Simmel – 
Forschungsprojekt 
„Elektro-Micro-
Hydro-Forming“

Die Max Simmel Maschinen bau GmbH 
blickt auf 100 Jahre Firmen ge schichte 
zurück und kon zen triert sich in
zwischen ganz auf die Um form technik. 
Groß ge wor den ist das ehe mals in 
Pforz heim, jetzt in Karls badLangen
stein bach ansässige Unter nehmen 
mit Buch druck pressen, nach dem Aus
laufen der voll auto ma tischen KORREX
OffsetDruck maschinen in den 90er 
Jahren werden nun an spruchs
volle Rollier maschinen der Marke 
ROLLOTRONIC® ge baut. Diese haben 
sich zum Be schnei den, Bör deln, Rän
deln sowie zur Her stellung von Gewin
den, Sicken und Wulsten an Hohl kör
pern bewährt. Der zeit sind mehrere 
unter schied liche Maschinen im Bau, 
unter ande rem auch mit einer Kraft
achse zum gleich zeitigen axialen Zu
stellen wäh rend des ra di alen Rollier
pro zesses. 

Eben so werden unter schied liche An
sätze ver folgt, um die Ver fahrens
grenzen dieses spe zi ellen Um form
ver fahrens weiter aus zu bauen. Als 
Bei spiel sei das Halb warmRol lie ren 
oder ein kraft über lager tes Rol lieren 
mit mehr ach siger Zu stel lung ge
nannt. Hier zu befinden sich erste Pro
to typen im Bau und be reits im Markt. 
Sehr inte res sant ist auch das aktu elle 
Forschungs vor haben „ElektroMicro
HydroForming“ gemein sam mit der 
Universität Bremen (BIME): Es han delt 
sich weitest gehend um eine Innen
hoch druck um for mung mit durch 
Konden sator ent ladung zur „Explo
sion“ ge brach tem Wasser. Die Max 
Simmel plant mit wei te ren poten tiel len 
An wen dern, um das For schungs pro
jekt für reale Pro to typen und Serien
teile zu nutzen.

Schema der von der SMS group gelieferten 

UnterflurSchmiedepresse mit einer Presskraft 

von 540 MN Bild: SMS group

Weltgrößte Gesenk-
schmiedepresse 
in Unterflurbauweise

Die Otto Fuchs Gruppe hat am Stand
ort Weber Metals in Paramount, Kali
for nien in den USA am 23.  Oktober 
2018 feier lich die neue 60kGesenk
schmie de presse ein ge weiht. Es ist die 
größte Einzel in ves ti tion in der über 
100jährigen Ge schich te des Unter
nehmens. Zahl reiche Gäste aus In
dus trie, Wirt schaft und Poli tik nahmen 
an der Er öffnungs feier teil. Die von 
der SMS group kom plett er rich tete 
Schmie de anlage ist mit 54.000 me
trischen Ton nen Press kraft welt weit 
die stärkste und moder nste hy drau
lische Gesenk schmie de presse in 
Unter flur bau weise. Für die An lage hat 
die SMS group rund 9.000 Ton nen Stahl 
ver baut – das ist mehr als seiner zeit 
für den Eiffel turm ver wendet wurde.

Weber Metals wird auf der Gesenk
schmie de anlage haupt säch lich Pro
duk te für die Luft und Raum fahrt in
dustrie aus ge schmie de ten Alu mi ni
um und Titan werk stoffen her stellen. 
Die hy drau lische Gesenk schmie de
presse besitzt eine Press kraft von 
60.000 Short Tons (US) und wird 
daher auch als 60kPresse be zeich
net. Die Werk zeug ein spann fläche 
beträgt 6.000 mal 3.000 Milli meter 
und der Arbeits hub 2.000 Milli meter. 
Auf der Presse können Schmie de teile 
warm und kalt um ge formt werden. 
Eine wesent liche Techno logie der 
Presse ist die Balancier funk tion. Hier
bei wirken neueste Ventil technik und 
hoch sen sible Elek tro nik, opti mal auf
ein ander ab ge stimmt, zusammen. Da
durch wer den höchste Genauig keiten 
beim Schmie den erzielt.
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Hatebur HOTmatic AMP 50-9

Grosse Teilevielfalt 
wirtschaftlich schmieden

Die HOTmatic AMP 50-9 ist die ideale Warmpresse für die 
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Produktneuheit  
bei Tribo-Chemie

Die TriboChemie GmbH nimmt mit 
dem neuen Pro dukt Graphitex® 289 
einen Um form schmier stoff in das 
Port folio auf, der das Poten zial hat, den 
Schmie de pro zess be son ders beim 
Hammer schmieden auf ein neues 
Niveau zu brin gen. Durch spe zi elle 
Addi tive und resul tie rend aus einem 
aus ge wo genen Ver hält nis ver schie
de ner Graphite, bildet Graphitex®  289 
auf heißen Ober flächen einen extrem 
gut haft en den Schmier film. Dieser 
Schmier film hält beim Hammer
schmieden meh re ren Schlägen stand, 
ohne dass das Gesenk neu be sprüht 
wer den muss. Bei vielen Kunden 
konnte so der Ein satz von Säge
spänen teil weise oder sogar kom plett 
kompen siert wer den. Das bringt einen 
er heb lichen tech nischen Fort schritt 
mit sich. Der Auft rag kann auto ma
tisiert werden, Takt zeiten ver kürzen 
sich und die Gesenk stand zeit ver
bessert sich nach weislich.

TriboChemie ist spe zi ali siert auf die 
Her stellung von Trenn mitteln für den 
Druck guss und Schmier stoffen für 
die Um for mung von Stahl und Alu mi
nium und setzt als mittel stän di sches, 
familien ge führtes Unter nehmen auf 
eine eigene Pro dukt ent wick lung und 
maß ge schnei derte Lösungen. So wird 
Inno va tion ge för dert, und die Pro
dukte wer den stetig im engen Kunden
kontakt weiter ent wickelt. Graphit wird 
dabei als ein wich ti ger Schmier stoff 
an ge sehen und ver wen det. Der tra
di ti o nelle Roh stoff hat her vor ragen
de Schmier und Haftungs eigen
schaften. Aller dings ist die kom plexe 
Fein mahlung von Graphit eine echte 
Heraus for de rung und wird nur von 
weni gen in der Bran che beherrscht. 
TriboChemie GmbH gehört dazu und 
mahlt in eigens konstruierten Anlagen 
vor Ort.

SMS group ist mit dem additiv gefertigten 

3DSprühkopf beim German Design Award 

2019 in der Kategorie Industry als „Winner“ 

ausgezeichnet worden

German Design Award 2019 
für 3D-Sprühkopf 
der SMS group

Es ist schon ein Novum und eine 
Be son der heit, dass ein kleines Ma
schinen bau teil zu den Ge win nern 
des German Design Awards zählt. 
Genauer ge sagt: ein Sprüh kopf zur 
Küh lung der Ge senke in Schmie de
pressen. Der Anlagen und Maschinen
bauer SMS group ist für dieses Bau
teil als „Winner“ 2019 in der Kate gorie 
Industry aus ge zeichnet wor den.

Die bis he ri gen Sprüh köpfe waren 
schwere Bau teile, auf wen dig in der 
Her stellung und durch ihr hohes 
Eigen ge wicht limi tier ten sie die Pro
duk ti vi tät einer Schmie de presse. Das 
neue Bau teil ist opti mal auf seine 
Funk tion hin kon stru iert. Es ist sig ni
fi kant leichter, besitzt strömungs opti
mierte Kanäle und kühlt die Ge senke 
ganz gezielt und in di vi duell ange
passt. Be reiche mit hoher Erwärmung 
er hal ten prä zise eine ent sprechend 
höhere Kühl leistung als weni ger tem
pe ra tur be lastete Stellen.

Axel Roßbach, Research and Develop
ment Extrusion + Forging Presses 
der SMS group GmbH: „Wir freuen uns 
sehr über den Gewinn des Design 
Awards. Er ist eine Aus zeich nung für 
viele Teams der SMS group, die inter
dis zi plinär zu sam men ar bei ten. Der 
Sprüh kopf ist eine Inno va tion und 
stellt einen Wende punkt in der Gestal
tung von Anla gen und Maschinen
teilen durch die zukunfts weisen den 
Möglich keiten des 3DDrucks und der 
funktions opti mier ten Kon struk tion 
dar.

Beispiel für eine rundgeknetete, innenverzahnte 

Hohlwelle

Neues Fertigungsverfahren 
bei Linamar 
SEISSENSCHMIDT Forging

Im Laufe des Jahres 2019 inte griert 
die Linamar SEISSENSCHMIDT Forging 
Group einen neuen Fertigungs pro
zess, um so das Pro dukt pro gramm zu 
er wei tern. Das Rund kneten er gänzt 
zum Jahres ende 2019 das Leistungs
spek trum der Linamar Forgings 
Carolina Inc. in Wilson, USA. Das 
Schmie de ver fahren Rund kneten ist 
ins be son dere für die Her stellung von 
Hohl wel len für den Antriebs strang 
prä des ti niert. Für das Rund kneten 
werden ent weder Rohr zu schnitte 
oder vor ge for mte HateburRohlinge 
ein ge setzt. „Da wir je nach Kunden an
for de rungen auf beide Mög lich keiten 
zu rück greifen können, er gänzt das 
Rund kneten unser Pro dukt pro gramm 
opti mal. Viele Pro dukte, welche wir bis
lang noch nicht her stellen konnten, 
können wir durch das Rund kneten mit 
in unser Port folio auf nehmen“, erklärt 
Karsten Bartsch, Leiter Kon struk tion 
und Ent wick lung. Das Rund kneten 
bietet für den Kunden zahl reiche 
Vor teile. So können durch das Ver
fahren Ma te ri al ein sparungen von bis 
zu 40 Pro zent reali siert und die Her
stellungs kosten gegen über anderen 
Ver fah ren re du ziert werden, da auf 
zu sätz liche Arbeits schritte ver zich tet 
werden kann. Hohl wellen, die in bis
he rigen Ver fahren erst ge bohrt oder 
ge dreht werden mussten, können 
nun in einem Arbeits schritt pro duziert 
werden.

AM SCHWARZEN BRETT
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Glückliche Gewinner 
des IMU-Tippspiels 
zur WM 2018

Am 14. Juni 2018 fand das Er öff nungs
spiel der Fuß ballWelt meis ter schaft in 
Russland statt.

Am sel ben Tag lud der In dus trie ver
band Mas siv um for mung e. V. sei ne Mit
glie der zur Jah res haupt ver samm lung 
nach Lünen ein. Die sen An lass nutz
te der IMU und ver an stal te te ein Ge
winn spiel zum sport lich en High light 
des Jah res. Um bei dem Ge winn spiel 
mit mach en zu kön nen, muss ten die 
Teil neh mer le dig lich Ihr en Tipp für den 
Fuß ballWelt meis ter 2018 ab ge ben. 

Un ter al len rich ti gen Ant wor ten wur
den drei Sie ger mitt els Ver lo sung 
ge zo gen. Die glück lich en Ge win ner, 
die schon am ers ten Spiel tag auf 
Frankreich ge setzt ha ben, durft en 
sich über ein Spiel ihr er Wahl der deut
schen Na tio nal mann schaft im Heimat
land freu en. Auch wenn es für „Die 
Mannschaft“ schon nach der Vor run
de wie der nach Hau se ging, freu en wir 
uns mit den Sie gern des Gewinn spiels, 
die ei nen tol len Fuß ball tag im Sta di on 
ver bracht und uns mit ei nem Sel fie ge
grüßt ha ben. 

Dr. Frank Springorum (links) und Matthias Henke

Frank Springorum als 
IMU-Vor stands vor sitz en der 
be stä tigt

In der Vor stands sitz ung am 16. Ok to ber 
2018 wur de Dr. Frank Springorum, ge
schäfts füh ren der Ge sell schaft er der 
Hammerwerk Fridingen GmbH, er neut 
als Vor stands vor sitz en der des In dus
trie ver band Mas siv um for mung e. V. 
ge wählt. Dr. Springorum ge hört dem 
Vor stand seit 2006 an und lei tet seit 
2012 als Vor sitz en der die Ge schicke 
des Ver bands.

„Die Bran che er lebt mo men tan span
nen de Zei ten und ich freue mich da
rauf, für ei ne wei te re Amts zeit den Ver
band so mit zu ge stal ten, dass er uns 
Mit glie dern ein att rak tiv es An ge bot 
macht und uns er mög licht, bran chen
spe zi fi sche Pro ble me in vor wett be
werb lich er Zu sam men ar beit zu lö sen 
so wie den Ruf der deut schen Mas siv
um for mung als welt wei ter Tech no lo
gie füh rer zu ver tei di gen. Be son ders 
wich tig ist mir, dass wir die Tech no lo
gie der Mas siv um for mung ak tiv wei
ter ent wi ckeln und dass wir zu den für 
un se re Bran che spe zi fisch re le van ten 
The men wie Ener gie po li tik, Um welt
schutz und frei er Han del über WSM 
und BDI ei ne star ke Stim me in der Po li
tik wahr neh men“, er klär te Springorum.
Zum stell ver tre ten den Vor stands
vor sitz en den be stell te der Vor stand 
Matthias Henke, Ge schäfts füh rer der 
GKN Driveline Trier GmbH. Henke ist 
seit 2015 Mit glied im Vor stand und 
lei tet seit 2017 den Aus schuss For
schung und Tech nik des Ver bands. 
Dr. Harald Dorth stand nicht mehr für 
ei ne Wie der wahl als stell ver tre ten der 
Vor stands vor sitz en der zur Ver fü gung. 
Dr.  Springorum dank te Dr.  Dorth in 
Ab we sen heit für sei nen Ein satz und 
die gu te Zu sam men ar beit in den ver
gan gen en Jah ren und er mun ter te die 
ge sam te Mit glied schaft zu ei ner stär
ke ren Nut zung der ver band lich en An
ge bo te.

SMS groupExzenterschmiedepresse MT 5000 

mit MEERtorque®ServodriveKonzept 

 Bild: SMS group

SMS group liefert 
5.000-Tonnen-Exzenter-
presse an Musashi Europe

Die Musashi Europe GmbH hat die SMS 
group mit der Lie fe rung einer neuen 
5.000TonnenExzenter schmie de presse 
vom Typ MT 5000 be auft ragt. Die In
be trieb nahme der neuen Ge senk
schmiede presse MT 5000 ist für das 
vierte Quartal 2019 geplant. Musashi 
Europe wird damit groß for ma tige ro ta
tions sym metrische Schmie de teile für 
Per so nen kraft wagen und LkwAn wen
dungen hoch ef zient her stellen. Die 
neue Ex zen ter schmie de presse ge hört 
zur neuen Ge ne ra tion von Exzenter
pressen der SMS group. Die Exzenter
welle und das Schwungrad wer den mit 
dy na mi schen TorqueMotoren direkt 
an ge trie ben. Diese Antriebs art trennt 
die reine Stößel be wegung von der Be
reit stellung der Um form energie und 
ver eint die Vor teile von Servo pressen 
mit jenen von Pressen mit Schwung
rad und kon ven ti o neller Kupplungs
Brems kom bi na tion. Die wäh rend der 
Ab brems phase ge ne rier te Ener gie 
steht zur Wieder be schleu ni gung des 
Schwung rads zur Ver fü gung.

Der solide FEMop ti mier te Pressen
ständer ist in be währ ter ge teil ter 
Zug anker kon struk tion aus ge führt. 
Außer or dent lich große Pressen fenster 
er mög lichen per fek te Auto ma ti sier bar
keit und ver ein fa chen den Ge senk und 
Halter wechsel. Zum Wechsel ein zel ner 
Ge senke ist bei der MT 5000 ein am 
Pressen ständer mon tier ter Werk zeug
wechsel arm vor ge sehen. Die inte grier
te Gesenk sprüh ein richtung reinigt, 
kühlt und trock net die Gesenke exakt 
dosiert, um höchste Schmiede qualität 
zu erzielen und die Stand zeit der 
Gesenke zu erhöhen.
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KOMMENTAR

Wie un ter stützt der Leicht bau 
die E-Mo bi li tät?

[1] FORELStu die, Chan cen und Her aus for de run gen im res
sour cen ef  zien ten Leicht bau für die Elek tro mo bi li tät, ISBN 
9783000496813

[2] Cen ter of Au to mo ti ve Re search Stu die, ver öff ent licht in: 
Welt am Sonn tag Nr. 49, 03.12.2017 S. 36

[3] Hohmann, M.; Hillebrecht, M.; Schäfer, M.: Leicht bau po ten
zial in ur ba nen Elek tro fahr zeu gen, Light weight de sign, 6, 
2018 S. 48 – 51
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Michael Kobes
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in Herzogenaurach

Die Re le vanz des Leicht baus für elek trisch an ge trie be ne Fahr
zeu ge wur de in den ver gang en en Mo na ten kon tro vers dis ku
tiert. Von Stu dien, die dem Leicht bau eine ho he Re le vanz für 
die EMo bi li tät zu wei sen [1], bis hin zu Ver öff ent lich ung en, die 
sie ihm gänz lich ab schrei ben [2], wur den ver schie dens te Sicht
wei sen pu bli ziert. Ei ne sehr sach liche Dar stel lung wur de im 
Dezmber 2018 in der Zeit schrift Light weight De sign [3] ver öf
fent licht.

Die Au to ren be schrei ben sehr diff e ren ziert den Wert der Elek
tro mo bi li tät für die be reits heu te er ziel ba re Re duk tion der lo ka
len Emis sion en in Bal lungs ge bie ten so wie das Po ten zial ei ner 
zu künft ig wei te ren Re duk tion der Ge samt emis sion en durch ei
nen höhe ren An teil re ge ne ra ti ver Ener gien. Für ein Elek tro fahr
zeug (1.800 Ki lo gramm) ohne Re ku pe ra tion be wir ken 100 Ki lo
gramm Ge wichts re du zie rung zir ka 5,4 Pro zent Ver brauchs re
du zie rung. Mit Re ku pe ra tion ist der Ener gie ver brauch deut lich 
ge ring er, des halb ist der Ein fluss der Gewichts re du zie rung 
auch et was ge rin ger (zir ka 5,0 Pro zent). Ei ge ne Aus wer tun gen 
be stä ti gen die se Wer te.

So mit kann bei glei cher Reich wei te die Batt e rie ka pa zi tät ge
senkt wer den. 5,0 Pro zent we ni ger Batt e rie ka pa zi tät be deu ten 
in dem hier ge rech ne ten Bei spiel mit ei ner 30 Ki lo watt stun den
batt e rie und an ge nom men en Batt e rie kos ten von 150 Eu ro pro 
Ki lo watt stun de ei nen Wert von 2,25 Euro pro Ki lo gramm Ge
wichts re duk tion.

Ge ne rell gilt na tür lich, dass eine Ge wichts ein spa rung so ge
nann te Se kun därGe wichts ein spa run gen bei Brem sen und 
an de ren „be las te ten“ Kom po nen ten nach sich zieht. Für das 
Bei spiel ei nes so ge nann ten Peo ple Mo vers ist im Ver gleich zum 
Pri vatPkw von höhe ren Nutz ungs quo ten und da mit Ein spa
rung en in ähn lich er Hö he bei den Be triebs kos ten aus zu geh en. 
Wei te re Vor tei le wie die höhe re Be schleu ni gung, die kür ze re La
de dau er und die zu er ziel en den Se kun där eff ek te brin gen zu
sätz lich en Kun den nut zen. Bei al ter na ti ven Speicher kon zep ten 
wie Was ser stoff oder syn the tisch en Kraft stoff en ist der Pri mär
ener gie ein satz hö her und so mit der Ef  zienz ge winn im Fahr
zeug für die Ge samt ener gie bi lanz noch deut lich er. Leicht bau im 
EFahr zeug lohnt sich so mit tech nisch in vie ler lei Hin sicht und 
ist un ab häng ig von der zu künft i gen Speicher tech no lo gie.

Schaeffler ent wi ckelt und lie fert Kom po nen ten und Sys te me 
für den An triebs strang. Die ge samt heit liche Be trach tung zeigt, 
dass die Er höh ung der Fahr zeug mas se die Men ge der re ku pe
rier ba ren Ener gie er höht; al ler dings in noch höh er em Ma ße die 
Ener gie zur Be schleu ni gung. Und des halb ist Leicht bau grund
sätz lich vor teil haft. Rei bungs re du zie rung ist der Königs weg, 
dies re du ziert den Ener gie auf wand so wohl bei der Be schleu ni
gung als auch bei kons tan ter Ge schwin dig keit und er höht au
ßer dem die Men ge der re ku pe rier ten Ener gie.

Um Leicht bau im EMo bil wirt schaft lich er folg reich zu ma chen, 
wird im Hau se Schaeffler in in ter dis zi pli nä ren Teams ver schie
de ner fach lich er Kom pe ten zen zu sam men ge ar bei tet. Leicht
bau ist da mit nicht die sin gu lä re An wen dung kos ten in ten si ver 
Hoch leis tungs werk stoff e oder in no va ti ver Fer ti gungs pro zes se, 
son dern die Fä hig keit, die rich ti gen Werk stoff e in der mini ma len 
Men ge am ge eig nets ten Ort ein zu set zen und die Pro duk te mit 
ef  zien ten Fer ti gungs ver fah ren in ge wünsch ter Qua li tät her zu
stel len. Wie wirt schaft lich er Leicht bau mög lich ist, ha ben auch 
die bei Schaeffler prä sen tier ten Vor trä ge und Pro dukt bei spie le 
der Ini tia ti ve Mas si ver Leicht bau ein drucks voll ge zeigt.

Der kos ten ef  zien te Leicht bau leis tet so mit ei nen we sent lich
en Bei trag zum Durch bruch ei ner be zahl ba ren Elek tro mo bi li tät.



Aktuelle Anwendungsbereiche:

  Fahrzeugbau
  Eisenbahntechnik 
  Luftfahrtindustrie
  Schiffbau
  Medizintechnik
  Hausgerätetechnik
  Handwerkzeugherstellung
  Maschinenbau
  Landmaschinenbau
  Erneuerbare Energien 
  Kraftwerksbau
  Armaturenindustrie
  Offshoreindustrie 
  Bergbau

www.lasco.com 

Die beste Qualität ist oberstes Ziel 
Unsere nahezu lückenlose Palette klassischer Werkzeugmaschinen 
für die Umformtechnik reicht von hydraulischen Pressen, 
Gesenkschmiedehämmern, Gegenschlaghämmern über 
Spindelpressen, Vorformaggregate, Reck- und Querkeilwalzen bis 
hin zu Automatisierungen von Maschinen und Anlagen, einem 
Schwerpunkt des heutigen Programms.

seit 1863
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In der in zwisch en ab ge schlos senen drit ten Phase (2017-
2018) der Ini tia tive Mas siver Leicht bau konn ten an einem 
Hy brid-Pkw ins ge samt 93 kg so wie an kraft über tra gen den 
Kom po nen ten eines kon ven tionellen Lkw-Antriebsstrangs  
insgesamt 124 kg Masseneinsparpotenzial ermittelt werden. 

Ini tia tive Mas siver Leicht bau Phase III:
Leicht bau po ten zial für einen Hy brid-Pkw 
und ein kon ven tio nel les Lkw-Ge triebe
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REFERENZFAHRZEUGE UND -BAUTEILE
Wurden in den Phasen I und II Fahrzeuge mit kon ven ti onellem 
Antrieb auf ihr Leicht bau potenzial hin unter sucht, beschäf
tigte sich in der Phase III das erst malig inter nationale Kon sor
ti um mit der Ana lyse eines AllradVoll hybridSUV mit elektrisch 
unter stütz tem Benzin motor an der Vorder und einem elek
t rischen Motor an der Hinter achse. Zudem wurde auch das 
Seg ment der schweren Lkws hin sicht lich eines Ge trie bes, 
einer Kardan welle und einer Hinter achse ana ly siert. Gemein
sam mit der fka GmbH aus Aachen wurde die Frage be ant wor
tet: Wie können die Branchen der Massiv um for mung und der 
Stahl her stellung durch Kom bi na tion von kreativen Ansätzen 
in Kon struk tion und Fer ti gungs pro zessen mit inno va tiven 
Stahl werk stoffen den Mega trend des auto mobilen Leicht
baus und damit das Ziel der Re du zierung von klima wirksamen  
CO2Emissionen unter stützen?

VORGEHENSWEISE UND ERGEBNISSE
Wie in den ersten beiden Phasen (20132016), erfolgte 
zunächst eine um fas sende Um feld analyse zu Trends und 
Treibern der Pkw und LkwBranche sowie zu aktuellen Ent wi
cklungen im je wei ligen Antriebs strang. An schlie ßend wurden 
das Referenz fahr zeug und die LkwKom po nen ten sys tema
tisch in einzelne Bau teile zer legt und alle rele van ten Daten, 

wie Gewicht, Werk stoff und Her stellungs pro zess in einem 
OnlineTool zur Do ku men ta tion er fasst und zur wei teren Aus
wer tung abgelegt. Ergänzt wurden die Daten wiede rum mit 
Ab bildun gen aus unter schied lichen Per spek tiven ein schließ
lich der Ein bau lage.

In einem drei tägigen Work shop bei der fka GmbH in Aachen 
wurden von über 80 Teil neh mern aus den 39 be tei lig ten teil
wei se in ter na tio na len Firmen fast 4.100 Bau teile in Handson
Sessions inspi ziert und schon im Work shop mehrere hun dert 
Leicht bau poten zial ideen er ar bei tet. Viele weitere kamen in 
einer an schlie ßenden AnalysePhase auf Basis der Bau teil
daten bank hinzu, sodass am Ende fast 1.000 Leicht bau ideen 
zu sammen ge tragen wer den konnten. Etwa 25 Pro zent dieser 
Ideen ent fielen auf die LkwBau teile und etwa 75 Prozent auf 
den HybridPkw.

Den Ideen liegen unter schied liche Lösungs an sätze zu grunde: 
vom stoffl ichen und kon struk tiven Leicht bau über den Fer ti
gungs leicht bau bis zum kon zep ti o nellen Leicht bau. Der Groß
teil der Ideen befasst sich mit dem Antriebs strang, gefolgt 
vom Fahr werk; einige Ideen beziehen sich auf die Antriebs
elek tro nik, welches nicht zum klassischen Be tä ti gungs feld 
der Massiv um for mung gehört.

AUTOREN
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Ins ge samt wurden beim HybridPkw Bau teile mit einem Ge
samt ge wicht von 816  kg be trachtet, was einem Anteil von 
über 50 Pro zent des Leerge wichts ent spricht. Das ana ly sierte 
Leicht bau po ten zial be trägt 93  kg, ent sprechend einem An teil 
von über 11  Pro zent der unter suchten Bau teil masse. Fast die 
Hälfte der Gewichts ein spa rung en ba siert auf Ideen, die nach 
Ein schät zung der Massiv um former und Stahl her steller ein 
ho hes Leicht bau potenzial mit niedrigem Fer ti gungs und Re
ali sierungs auf wand bieten und somit ein hohes Appli ka tions

poten zial auf weisen (Bild 1). Bei den Kom po nen ten des Lkws, die 
ein Gesamt ge wicht von 909 kg auf weisen, be trägt das gesamte 
Leicht bau po ten zial mit 124 kg fast 14 Pro zent der unter suchten 
Bau teil masse. Die Lösungs ansätze mit den so ge nan nten 
„schnellen Er folgen“ be schrän ken sich hier aber nach Ein schät
zung der Zu liefer branchen auf 20 kg (Bild1). 

Im Fol gen den werden zunächst einige Lösungs an sätze zum 
werk stoffl ichen Leicht bau vor gestellt.

LEICHTBAUPOTENZIAL WERKSTOFF
Schon die Phasen I und II der Initiative zeigten, dass die Stahl
ent wicklung hin zu höher festen Stählen ein sig ni fi kan tes und 
auch wirt schaft liches Poten zial zum Leicht bau im Fahr zeug bie
tet. In der Phase III wur den wiede rum die ein ge setz ten Stähle 
analy siert und ins ge samt die Sub sti tution durch etwa 20 ver
schie dene höher feste Stähle vor ge schlagen. 

Diese Viel falt der Stähle mit hoher Festig keit bei gleich zeitig 
hoher Zähig keit für unter schied liche An for de rungs pro file er
mög lichen eine ge ziel te pro dukt be zo gene Werk stoff aus wahl 
und eine an wen dungs be zo gene Bau teil aus le gung. So basier
ten über die Hälfte der Leicht bau ideen auf dem stoffl ichen 
Leicht bau.

Die Stahl her steller Saarstahl, Sidenor und Georgs marien hütte 
schlagen zum Bei spiel vor, für Bau teile wie Pleuel, Kurbel

wellen oder Rad träger höher feste AFPStähle, bei spiels weise 
38MnVS6 und 46MnVS6, zu ver wen den. Diese Stähle er hal ten 
ihre mecha ni schen Eigen schaften be reits durch die kon t rol
lierte Ab kühlung aus der Schmie de hitze ohne einen zu sätz
lichen Ver güte prozess. Hoch feste bai ni tische Stähle er reichen 
durch die kon t rol lierte Ab küh lung aus der Um form hitze sogar 
noch höhere Festig keiten bei gleich zei tig ver bes ser ten Zähig
keits eigen schaften.

In Bild 2 sind einige Bau teile dar ge stellt, für die eine Sub sti tu
ti on des ein ge setz ten Werk stoffs von den be tei lig ten Stahl her
stellern, auch ver bun den mit dann mög li chen ge o me tri schen 
An pas sungen, vor ge schlagen werden. Diese neuen höher
festen Stähle er lauben Gewichts ein sparungen zwischen 20 
und 25 Pro zent, je nach Bau teil. Der Wert ∆m gibt an, um wie viel 
Gramm be ziehungs weise um wie viel Pro zent das Serien bau teil 
schwerer ist als der Leicht bau vor schlag. 

Bild 1: PortfolioAuswertung

Quelle: fka für Initiative Massiver 

Leichtbau Phase III
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Bild 2: Stofflicher Leichtbau 

mit höherfesten Stählen 

© Initiative Massiver Leichtbau

Quel len:

1 = Hirsch vo gel, Ge orgs ma ri en hütt e

2 = Ben te ler

3 = Ar ce lor Mitt al

4 = Tim ken Steel, Nis san Mo tor,  

Deut sche Edel stahl wer ke,  

Nip pon Steel & Su mi to mo Me tal, 

Schmie de tech nik Plett en berg,  

Georgs ma ri en hütt e, Saar stahl,  

Ar ce lor Mitt al

Neben den be schrie be nen pri mä ren Leicht bauEffekten durch 
Opti mie rung der ein zel nen Bau teile hin sicht lich Geo me trie oder 
Werk stoff kann gerade im Ge trie be durch den Ein satz von neu 
ent wickel ten höher festen Ge trie be stählen das ge samte Sys
tem leich ter ge baut werden. Dies haben schon die Er geb nisse 

der Studien des damit be auft rag ten In sti tuts für Pro dukt ent
wicklung (IPEK) am Karls ruher Institut für Tech no logie KIT in 
den ersten beiden Phasen der Initiative Massiver Leicht bau 
gezeigt.

» POSEIDON® - DAS INNOVATIVE KALKULATIONSSYSTEM  «
Die Komplettlösung. Nicht nur für Automobilzulieferer.

Sie wollen mehr wissen?

www.norbertheinz.de

Intuitives Bedienkonzept

Herausragende Kostentransparenz

Datenbank für Maschinen / Standorte

Integriertes Reporting mit LifeCycleCosting

FillOut-Modul für Cost Break Downs

Online/Offline und ERP-Schnittstelle

Mehrsprachig & Währungsrechner
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Auch in der dritten Phase wurden vom IPEK Soft wareTools 
ent wickelt, in denen so wohl für das eCVTHybridGe triebe als 
auch für das 12GangLkwGe trie be funk ti o nale Mo delle der 
Ge trie be ab ge bil det wurden, die es er mög li chen, für unter
schied liche neue hoch feste Werk stoffe das Leicht bau po ten
zial des ge sam ten Ge trie bes zu be rech nen (Bild 3). So zeigte 
sich, dass bei einer Opti mie rung der Ma te ri al eigen schaft en 
um 10 Pro zent beim eCVTHy bridGe trie be zirka 3,5 kg, beim 
LkwGe trie be sogar 17 kg ein ge spart wer den kön nen.

Stahl bleibt auch weiter hin der wich tig ste Werk stoff für die 
Auto mo bil in dus trie, ge rade bei einer ganz heit lichen öko lo
gi schen Be trach tung, bei der auch die Werk stoff er zeu gung, 
die Fahr zeug be ziehungs weise Bau teil her stellung sowie das 
spätere Recycling be rück sichtigt werden.

Die CO2Emissionen, die bei der Primär er zeugung einer Tonne 
Stahl entstehen, sind deut lich ge rin ger als bei Alu mi ni um oder 
CFK. Auch am Ende des Lebens zyk lus hat das Re cyc ling von 

Bild 4: Beispiele für Leichtbaupotenzial 

im Verbrennungsmotor

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

5 = Ge orgs ma ri en hütt e,  

Schmie de tech nik Plett en berg

6 = Ya ma na ka En gi nee ring 

7 = Ar ce lor Mitt al, Ge orgs ma ri en hütt e, 

Saar stahl, Si de nor, Tim ken Steel, 

Trumpf

Bild 3: SoftwareTool zur 

Getriebestudie – Leichtbaupotenzial 

von hochfesten Werkstoffen

Quelle: IPEK für Initiative Massiver 

Leichtbau Phase III
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LUBRODAL

SPEZIALSCHMIERSTOFFE FÜR 
DIE SCHMIEDEINDUSTRIE
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und 
Verschleiß, sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, 
reduzierte Betriebskosten und geringere Umweltbelastung. Wir stehen 
Ihnen zur Seite und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umform-
prozess. Technologie, die sich auszahlt.

www.fuchs.com/lubritech

Stahl kosten re le van te Vor teile – sein Re cyc ling ist be liebig oft 
und ohne Quali täts ver lust mög lich. Daher ist es umso wich ti
ger, die neu ent wickel ten hoch festen Stähle „auf die Straße 
zu brin gen“. Das IPEK hat dazu im Rah men der Initi ati ve eine 
Studie durch ge führt, die fol gen de Erfolgs fak to ren für die er
folg reiche Markt ein füh rung von neuen Stählen er mitt elt hat:

• Koope ra tion mit Part nern aus zum Bei spiel Forschungs netz
wer ken, um die Be kannt heit der Stähle zu erhöhen

• Inte gra tion der wich tigen Aus legungs werte (zum Beispiel 
Zahn fuß und Grüb chen trag fähigkeit) in Fach büchern 

• Inte gra tion der Werk stoff daten in beim Ent wick lungs pro
zess ver wen de ten Soft wareTools

• un mittel ba res Be wer ben der Stähle beim Kun den mittels 
pro to ty pi scher Demon stra to ren aus höher festen Stäh len

• Unter stüt zung der Kun den durch Auf be rei tung di gi ta ler 
Werk stoff mo delle

 
Um das Leicht bau po ten zial wirt schaft lich aus zu schöp fen, 
wird es somit immer wich ti ger, alle Part ner der Pro zess kette 
– von den Stahl pro du zen ten über die Massiv um former bis zu 
den Her stel lern der fer ti gen Kom po nen ten – früh zeitig in die 
Ent wick lungs pro zess kette ein zu bin den.

Die ver schie de nen Massiv um form ver fahren und die große 
Band breite an Werk stoffen er mög li chen eine sehr ge ziel te 
Ein stellung teils unter schied lich ster Pro dukt eigen schaft en in 
ver schie de nen Bau teil be rei chen sowie die Op ti mie rung von 
Bau teil ge wicht und Kosten. 

Um seinen an spruchs vollen Auf gaben als Ent wick lungs part
ner ge recht werden zu können, stehen dem Massiv um for mer 
heute hoch ent wickel te Si mu la tions werk zeuge zur Ver fügung, 
um rechner ge stützt die Bau teil topo logie zu op ti mie ren mit 
nach fol gen der Neu kon struk tion, oder das Bau teil ver hal ten 
mit Hilfe ge eig ne ter FEMSoft ware zu simu lieren.

Im Fol gen den werden Bei spiele aus der Ini ti a tive ge zeigt, die 
so wohl kon struk tive, stoffl iche als auch fer ti gungs tech ni sche 
Leicht bau an sätze für das HybridReferenzFahr zeug auf
zeigen.

LEICHTBAUPOTENZIAL IM VERBRENNUNGSMOTOR
Bild 4 zeigt drei Bau teile mit teil weise enor mem Leicht bauEin
spar po ten zial. Das Pleuel des Re fe renz fahr zeugs be steht aus 
dem mikro le gier ten Stahl 23MnVS3 mit einer Zug festig keit von 
850 MPa. Hier sind, wie die Georgs marien hütte ge mein sam mit 
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der Schmie de technik Pletten berg vor schlägt, neue mikro le
gier te Stähle und mo der ne bai ni tische Stähle am Markt ver
füg bar, die durch eine deut lich höhere Zug festig keit eine 
Re du zie rung des Schaft quer schnitts zu lassen und damit 
eine Gewichts re du zie rung um 51  g be zie hungs weise 75  g 
er mög li chen. Die Nocken welle ist aus Eisen guss material 
als Voll welle ge fer tigt. Ein Leicht bau ansatz, vor ge schlagen 

von Yamanaka Engineering, ist die ge baute Welle mit ge
schmie de ten Nocken. Der hier auf ge zeigte Vor schlag formt 
ein Rohr durch eine Innen hoch druck umformung aus, was 
ein mög li ches Ein spar po ten zial von 1.800 g eröffnet. Weitere 
Unter suchungen hin sicht lich Festig keit und Ver schleiß be
ständig keit der Nocken stehen noch aus. Für die Kurbel welle 
werden von gleich mehreren Teil neh mern (ArcelorMittal, 

Bild 5: Beispiele für Leichtbaupotenzial 

in der vorderen EMaschine und im 

Antriebsstrang

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

8 = Hirsch vo gel

9 = Ge orgs ma ri en hütt e, Hirsch vo gel

10 = Felss

Georgs marien hütte, Saarstahl, Sidenor und TimkenSteel) 
Vor schläge für op ti mier te Stahl werk stoffe unter breitet, die 
auf grund ihrer höhe ren Lebens dauer eine kleinere Di men si
onierung zu lassen und damit ein um 1,7 kg leich te res Bau teil 
her ge stellt werden kann. Die auf ge zeig ten kon struk tivum
form tech ni schen Lö sun gen von Trumpf ver sprechen sogar 
eine noch höhere Gewichts ein sparung.

LEICHTBAUPOTENZIAL IN DER VORDEREN E-MASCHINE 
UND IM ANTRIEBSSTRANG
Bild 5 zeigt die zwei teilig aus ge führte SerienRotor welle im 
PowerSplitGe trie be mit einer dicken Wand, um das Dreh
mo ment zu über tragen. Hirsch vogel schlägt vor, das Lager
Biege mo ment über einen viel größeren Durch messer, das 
heißt dem Sitz des Elektro blech pakets, zu führen und damit 
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in der Summe 701  g Masse ein zu sparen. Die Tri pode im An
triebs strang wird um 156 g leichter, wenn in der Außen seite 
um form technisch eine Kon tur ein ge bracht wird, die der 
Innen seite folgt. Auch hier kön nte Ge wicht weiter re du ziert 
werden, wenn ein neu ent wickel ter Stahl ein ge setzt wird, der 
auf grund seiner Eigen schaften eine klei nere Aus legung des 
Gelenks er mög licht. Auch bei der An triebs welle wird die ver
bau te Voll welle im Lösungs an satz von Felss als Hohl welle 
aus gehend von einem Rohr durch Rund kneten her ge stellt 
und er mög licht eine Gewichts ein sparung von 860 g.

LEICHTBAUPOTENZIAL IM ELEKTRISCHEN  
HINTERACHSANTRIEB
Für den An triebs strang wird von AAM Metal Forming vor ge
schla gen, das Dif fe renzial ge triebe be deu tend klei ner zu 
bauen, in dem sechs statt vier Kegel räder ver baut wer den, 
um da durch die Mo men ten über tragung auf die dop pelte An

zahl Zahn rad flanken zu ver teilen. Hier wäre eine Gewichts
ein sparung von 3.630 g mög lich. Das außen am Diffe ren zial
ge häuse be fes tig te Ein gangs rad kann, so ein Vor schlag von 
Hirsch vogel, um 353 g leichter her ge stellt wer den, einer seits 
durch Mate rial ein sparungen an den Bereichen mit einer 
gerin geren Be las tung unter halb der Zahn füße und zwischen 
den Anschraub löchern, an de rer seits durch die Ver wen dung 
eines neuen Ein satz stahls, der sogar die Zahn fuß festig keit 
stei gert. Im vor lie gen den Fahr zeug ist das Ein gangs rad mit 
dem Dif fe ren zial ge triebe mit zahl reichen Schrau ben be fes
tigt. Trumpf schlägt ein Laser schweißen auf Stoß vor, mit dem 
etwa 1.000 g Werk stoff ent fallen könnte. Einen all ge meinen 
Leicht bau ansatz liefert TimkenSteel: Bei der Ver wen dung 
von hoch reinen Stählen kann für zahl reiche leistungs über
tra gen de Bau teile, je nach Be lastungs zustand der Kom po
nen te, eine Masse ein sparung von 10 bis 30 Pro zent möglich 
sein.

GSM 200 to capacity and GFM 100 to capacity
in operation at NAF, New Castle / PA

GFM 150 to  capacity
in operation at Scot Forge, Spring Grove / IL    

GIR-P  1 to capacity 
in operation at Standard Steel, Burnham / PA    

GLAMA Maschinenbau GmbH
Headquarters:
Hornstraße 19   D-45964 Gladbeck / Germany
Fon:  +49 (0) 2043 9738 0
Fax: +49 (0) 2043 9738 50
email: info@glama.de

glama.de

performance 
for high productivity
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LEICHTBAUPOTENZIAL IM FAHRWERK
Von den ins ge samt ana ly sier ten 816  kg Bau teilen im Re fe
renz fahr zeug ent fielen fast 360  kg, das heißt etwa 44 Pro
zent, auf das Fahr werk. Dem ent sprechend viele Leicht bau
vor schläge sind hier zu sam men ge tragen wor den, von denen 
nach fol gend einige stell ver tre tend vor gestellt werden 
(Bild 6). Ein Vor schlag von Benteler erschließt beim Sta bi li sa
tor, der im Re fe renz fahr zeug aus einem ge bo ge nen Rohr mit 
kon stan ter Wand stärke besteht, eine Gewichts ein sparung 
von 1.550 g durch eine be an spruchungs ge rechte Ge stal tung 
der Wand stärke.

Schwenk lager und Rad träger aus Gus seisen lassen sich 
nahe zu ohne ge o me tri sche Än de rungen durch ge schmie
de tes Alu mi ni um er set zen, da sehr ähnli che Festig keits
werte er reicht wer den; zu dem kön nte eine ge o me tri sche 
Op ti mie rung zur Qualitäts stei ge rung des Bau teils bei tra
gen. Das Feder beinDom lager ist im Referenz fahr zeug ein 
auf wen diges, aus mehre ren Stahl blechen ge füg tes Bau teil. 
Auch hier kann ein Alu mi ni umSchmie de teil eine Gewichts
ein sparung um zirka 200  g er zielen. Der hin tere Quer lenker 
kann statt einer BlechSchweiß kon struk tion als Alu mi nium
Schmie de teil aus geführt wer den, um Ge wicht ein zu sparen 
und um gleich zei tig eine größere Flexi bi li tät be züg lich ver
stei fen der Ele men te zu erhalten. 

LEICHTBAUPOTENZIALE IM SCHWEREN NUTZFAHRZEUG
Großes Leicht bau po ten zial wird auch im Seg ment der 
schweren Lkw er war tet, wes halb exem pla risch der Dreh
mo mentWandler mit Ge trie be und Antriebs wellen (ins
ge samt etwa  290 kg) sowie die Hinter rad auf hängung mit 
Hinter achse und Kardan welle (zirka 619 kg) unter sucht 
wurden. Für diese Bau teile wurde in über 200 Leicht bau
ideen eine Gewichts ein sparung von 124  kg heraus ge ar bei
tet. Die Hinter achse ist hier eine Schweiß kon struk tion aus 
einem mittig befind lichen Guss bau teil, einem Brems träger 
und einem hohlen Achs stum mel (Bild  7). Der Brems träger 
ist dabei ein sehr pla na res Schmiede bau teil. Hammer werk 
Fridingen schlägt eine be las tungs an ge pas ste Kon struk
tion vor, sodass eine Massen re du zie rung von 2.320 g er zielt 
wer den kann. Auch beim An schluss flansch der Kardan welle 
kann durch Material weg nahme an weniger be las teten Be
rei chen das Bau teil ge wicht schmiede tech nisch um 420  g 
re du ziert werden. Wie im Hy brid fahr zeug sind auch im Lkw 
Voll wellen ver baut. Bei der GetriebeVor lege welle kann sie, 
wie von Seissen schmidt vor ge schlagen, durch eine rund ge
kne te te Hohl welle er setzt werden. Als Bei spiel der Gewichts
opti mie rung von zahl rei chen in bei den Fahr zeugen ver bau
ten Ver bin dungs ele men ten schlägt Kamax eine An passung 
einer M12Schraube vor. Durch die Ein brin gung eines Innen
sechs kants im Schrauben kopf, der zudem noch bei der Mon

Bild 6: Beispiele für Leichtbaupotenzial 

im Fahrwerk

© Initiative Massiver Leichtbau

Quel len:

11 = Ben te ler

12 = Hirsch vo gel, Las co, Lei ber, Nis san, 

Schu ler, Set forge

13 = Lei ber, Schu ler, Hirsch vo gel

14 = Hirsch vo gel
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tage Vor teile auf weisen kann, und durch eine Werk stoff um
stellung auf die Festig keits klasse 15.9U können beim Hybrid
fahr zeug 5.600 g und beim Lkw 1.600 g ein ge spart werden.

FAZIT UND AUSBLICK
Die Ge wichts re du zie rung von Fahr zeu gen ist eine der ent
schei den den Her aus for de rungen für die Auto mo bil in dus
trie. Denn weniger Ge wicht be deu tet ge rin gere CO2Emis si
onen durch Mini mie rung des Kraft stoff ver brauchs, bes sere 
Material und Ressour cen ef zienz, höhere Zu ladungs mög
lich keiten und ist damit ein un ver zicht barer Bei trag für die 
Umwelt. Zudem führt Ge wichts re du zie rung zu einer Er höh
ung des Fahr er leb nisses und der Fahr sicher heit. Unab ding

bar sind Gewichts ein spa rungen bei Be trach tung der hohen 
An for de rungen an die Mega trends Elektri fi zie rung und auto
nomes Fahren. Ziel ist die Kom pen sa tion des Mehr gewichts 
von Sicher heits sys temen und der elek tri schen Antriebe. Stahl 
behält dabei eine zen trale Rolle, dank seiner Leicht bau qua li
täten durch mo der ne Stahl werk stoffe. 

Die Initiative Massiver Leicht bau hat in ihren drei Phasen über 
die letzten sechs Jahre bei der Ana ly se von re prä sen ta ti ven 
Fahr zeugen der ge sam ten Fahr zeug pa lette vom Pkw bis zum 
schweren Nutz fahr zeug ein drucks voll ge zeigt, welche Leicht
bau po ten ziale in massiv um ge form ten Auto mo bil kom po nen
ten steckt. 

In einem großen Forschungs ver bund „Massiver Leichtbau“ 
(2015 bis 2018) sind innovative Ideen für neue Werk stoffe 
und neue Prozess ketten ent standen, für die es nun gilt, 
sie in der Zuliefer industrie um zu setzen (siehe Bericht auf 
Seite  50). Die IGFVorhaben 24 LN, 25 LN, 18189 N, 18225 N, 
18229 N, 19040 N der FOSTA zusammen mit AWT, FVA und FSV 
wurden über die AiF im Rahmen des Pro gramms zur För de
rung der Industriellen Gemeinschafts forschung (IGF) vom 
Bundes minis terium für Wirt schaft und Ener gie auf grund 
eines Beschlus ses des Deutschen Bundestags gefördert.

Die Langfassungen der Schlussberichte der Projekte 
können über die zuständigen Forschungsvereinigungen 
angefordert werden. Es gilt nun, diese Ansätze gemein
sam mit allen Part nern in der Entwicklungs kette weiter zu
ent wickeln und in umsetz bare Pro dukte auf die Straße zu 
bringen. 

Die Ergeb nisse aller drei Phasen, die Kon takte zu allen 
Firmen sowie die Ergeb nisse des Forschungs pro jekts sind 
auf der Web seite www.massiverLEICHTBAU.de abrufbar. 
  

Die Initiative Massiver Leichtbau wurde 2013 durch 15 Um
form unter nehmen und neun Stahl her steller unter der Feder
führung des Industrie ver bands Massiv um formung  e. V. 
(IMU) und des Stahl instituts VDEh ins Leben gerufen. In 
dieser ersten Phase wurde ein Mittel klassePkw unter sucht 
und ein Leicht bau potenzial von 42  kg bei Antriebs strang 
und Fahr werks bau teilen er ar bei tet. Auf grund des großen 
Inte res ses der Kunden am Ergeb nis und ange trie ben durch 
die inten sive Kooperation der beiden betei ligten Industrie
zweige wurde 2016 die Initiative weiter geführt. In dieser 
zweiten Phase unter suchten 17 Um form unter nehmen, 10 
Stahl her steller und ein Ingenieur dienst leister das Leicht
bau potenzial eines leichten Nutz fahr zeugs. In den Unter
suchungen zeigte sich, dass durch alter native Stahl werk
stoffe, Schmiede aus legung und Leicht bau konzepte eine 
Gewichts ein sparung von 99 kg identi fi ziert werden konnte. 
In der aktuell ab geschlos senen dritten Phase haben sich 
2017 ins gesamt 39 Firmen der Massiv um for mung und Stahl
her stellung aus Europa, Japan und USA zusammen ge funden. 
Ziel war es, Leicht bau poten zi ale an einem HybridPkw sowie 
an kraft über tra gen den Kom po nen ten eines kon ven ti onellen 
LkwAntriebsstrangs aufzuzeigen.
  

Bild 7: Beispiele für Leichtbaupotenzial 

im schweren Nutzfahrzeug

© Initiative Massiver Leichtbau

Quel len:

15 = Ham mer werk Fri ding en

16 = Bu de rus Edel stahl

17 = Li na mar Seis sen schmidt For ging

18 = Ka max 

IM FOKUS



AUS DER PRAXIS

Spannkonzepte und
Schnellwechsel-
systeme für 
größere Sicherheit 
und höhere  
Pro duktivität in der 
Massivumformung
Mit Hilfe von hydraulischen Spannsyste-
men für Schmiedepressen lassen sich Ne-
benzeiten in der Warmumformung deutlich 
reduzieren. Standardlösungen erweisen 
sich jedoch häufig als suboptimal. Erst ein 
auf die jeweilige Fertigungssituation ab-
gestimmtes Spannkonzept hilft, Rüstzei-
ten und Wartungsaufwand zu minimieren. 
Welche Möglichkeiten es gibt, zeigt der fol-
gende Beitrag anhand verschiedener Ein-
satzbeispiele.
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Bei vielen Schmie de pressen werden die Ge senke nach wie 
vor mit mecha ni schen Spann ele men ten ge spannt. Dabei 
gibt es hy drau lische Sys teme, mit denen sich Rüst vor gänge 
beschleu nigen und auto ma ti sieren lassen. Sie ver ein fachen 
die Be dienung, ver bessern die Sicher heit und tragen – teils in 
erheb lichem Maße – dazu bei, die Wirt schaft lich keit und Pro
duk ti vi tät einer Pres se zu stei gern. Aus gehend von der Auto
mobil in dustrie ist in vielen Unter nehmen die Teile viel falt in den 
letzten Jahren so stark an ge wachsen, dass der Werk zeug
wechsel einen er heb lichen Zeit und Kosten faktor dar stellt. 
Dank moder ner Tech no lo gien gibt es auch für schwie rige An
wen dungs fälle das passende Spann system.

KEINE STANDARDLÖSUNG FÜR ALLE ANWENDUNGEN
Bereits Mitte der 1980erJahre wurden erste Schmiede
pressen mit Schnell spann systemen aus ge stattet. Ziel war es 
vor allem, heiße Werk zeuge un fall frei und sicher in die Pres se 
zu be wegen. Die da mals ver wendeten hy d rau lischen und mit 
Feder kraft span nenden Ele mente ge langten aber schnell an 
die Grenzen ihrer Lebens dauer.

Pro b le ma tisch waren hohe Tem pe ra turen sowie offene Flam
men, der Grafit und Zunder staub in der Luft, ag gres sive 
Trenn mitt el und die hohen Be schleu ni gungs und Press kräfte 
der Pres sen. Zeit gleich hatt en einige An wen der Sicher heits
be den ken oder waren un sicher, wie mit den hy d rau lisch en 
Spann mitt eln am bes ten um zu gehen sei.
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Bild 1: Temperaturkontrolle über einem Hitzeschild, Verwendung einer Luft und 

Ölkühlung

Über die Jahre hin weg fanden sich zu diesen He r aus for de
rungen viele tech nische Ant worten. Eine Stand ard lö sung für 
alle An wen dungen gibt es al ler dings bis heute nicht: Je bes
ser das Spann ele ment auf in di vi duelle Pro zess und Um ge
bungs fak toren wie Au to ma ti sie rungs grad, Sicher heits an for
de run gen, Tem pe ra tur und Schmutz ab ge stimmt ist, des to 
kür zer sind die Rüst zei ten und desto ge ring er ist der War
tungs be darf.

SICHER SPANNEN BEI HOHEN TEMPERATUREN
In punc to hohe Tem pe ra tur gibt es zwei ver schie de ne Mög
lich keit en: Oft wird in di rekt ge spannt, sodass die Hy d rau
lik außer halb der be son ders heiß en Zo nen plat ziert wer den 
kann. Oder der An wen der spannt di rekt und set zt da bei auf 
eine Luft oder Öl küh lung so wie Iso la tions ele men te. Bei de 
Stra te gien las sen sich mit ein an der kom bi nie ren.

Um die Le bens dau er zu er hö hen, wer den in den Hy drau lik ele
men ten, wie zum Beispiel Zylindern und Ventilen, meist hoch
wer tige Dicht ungs mat er ial ien ver wend et, wie bei spiels wei se 
Per flour kaut schuk (FFKM). Für Ver schleiß fest ig keit und Här
te sor gen eine Ti tan be schicht ung oder Hart ver chrom ung an 
Kol ben und Spann bolz en. Zum Stand ard ge hör en mitt ler wei le 
eine Edel stahl ver rohr ung und die Ver wen dung schwer ent
flamm bar er Druck me di en. In ein ig en An wen dungs fäl len ist 
eine zu sätz liche Dau er schmier ung sinn voll.

DIREKTSPANNUNG MIT KÜHLUNG
Bild 1 zeigt bei spiel haft, wie ein Werk zeug un ter teil mit Hil fe 
von Keil spann ele ment en di rekt ge spannt wer den kann. Um 
die Tem pe ra tur an der Spann stel le zu kon t rol lier en, wird ein 
Hit ze schild ein ge set zt. Je nach Tem pe ra tur bie ten sich hier
bei un ter schied liche Ma te ri al ien an. Ge kühlt wird so wohl per 
Luft als auch über das Hy d rau lik öl. Für einen ein fach en und 
si ch eren Werk zeug trans port in die Pres se las sen sich hy d rau
lisch e Rol len leis ten im Pres sen tisch mon tier en.

INDIREKT SPANNEN
Eine Alter na ti ve ist die in di rek te Spann ung. Der Vort eil hier: 
Man muss am vor han den en Ge senk keine oder nur we nige 
Än de rung en vor neh men. Die 15 °Schrä ge des Ge senks bleibt 
wie in Bild  2 un ver än dert. Ge spannt wird über eine durch
ge hen de Keil leiste, die außer halb des heiß en Be reichs plat
ziert ist. Mehr er e hy d rau lisch e Keil spann ele men te mit einer 
20 °Schrä ge er zeu gen eine Spann kraft je Spann stel le von 
160 bis zu 1.250 kN. Sie kön nen bei Be darf zu sätz lich mit einer 
Kühl ung aus ge statt et wer den.

Währ end der Pro duk tion wird sich der Spann bol zen er fah
rungs ge mäß noch wei ter in das Ge senk „ein gra ben“. Da mit er 
ohne Schwie rig kei ten ge löst wer den kann, em pfiehlt sich zu
sätz lich zum 20 °Win kel die Ver wen dung eines 350 barHoch
druck krei ses für den Spann vor gang. Nach dem er folg reich en 
Span nen kann der Druck wieder re du ziert werden, auf bei
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spiels weise 70 bar. Um die enorm en dy na misch en Kräft e und 
Schlä ge der Schmie de pres se ab zu fe dern, ist der Druck bol zen 
zu sätz lich „schwimm end“ ge la gert.

Am gleich en Ge senk kann man einen weit er en hy d rau lisch en 
Druck zy lin der an bring en, der das Werk zeug in die rich tige Po
si tion schiebt. In Bild 4 wird das Werk zeug mit einer Druck kraft 
von 25 kN po si tio niert. Der Druck zy lin der er füllt da bei eine 
wei te re Funk tion: Er dient dem Ab drü cken der Keil leis ten mit 
einer Kraft von bis zu 50 kN.

ERST POSITIONIEREN UND ANSCHLIESSEND SPANNEN
In Bild 5 ist bei spiel haft die Ab folge „zu erst po si tio nier en und 
an schließ end span nen“ dar ge stellt. Der Auf bau ist ein fach er, al
ler dings sind zu sätz lich e Aus frä sung en im Ge senk hal ter in je
dem Fall er for der lich.

Erst wird das Werk zeug über zwei Druck zy lin der ge gen eine 
15 °Schrä ge po si tio niert, dann wird der hy d rau lisch e Druck 
re du ziert und es kann über vier Keil spann elemente gespannt 
werden. Die sequentielle Abfolge ist hier zwingend erforderlich.

Soll bei einem mehr stu fi gen Werk zeug trä ger je de Stu fe ein
zeln ge spannt und ge löst wer den, bie ten sich Spann stel len an, 
die sich über an ge flansch te Sitz ven ti le ein zeln an steu ern las
sen. Eine Iso la tion zwi schen Ven til und Block zy lin der hält die 
Tem pe ra tur im zu läs si gen Be reich. Zur Po si tions über wach ung 
des Spann bol zens kommt bei Tem pe ra tur en bis 120 °C ein in
duk ti ver Nä he rungs schal ter zum Ein satz, da r ü ber hi n aus bis 
160 °C eig net sich ei ne hy d rau lisch e Po si tions er ken nung.

Wer den be son ders ho he Pro zess tem pe ra tur en be nö tigt, em
pfiehlt sich ein in te grier ter Kühl kreis lauf di rekt im Spann ele
ment. Die ser stellt eine gleich blei ben de Tem pe ra tur an den 
Dicht fläch en der Hy d rau lik ver sor gung si cher. Ar beits tem pe
ra tu ren von bis zu 250 °C an der Spann stel le sind so mög lich.

SICHERHEIT BEI HYDRAULISCHEN SPANNLÖSUNGEN
Kommt es im Pres sen stöß el zu einem Druck ab fall, muss das 
Ober werk zeug selbst ver ständ lich s icher ge hal ten wer den. 
Auch bei un vor her ge seh en en Wart ungs ar bei ten kann es pas
sier en, dass die Werk zeug hälft en nicht zu sam men ge fahr en 
sind, be vor ein Mit ar bei ter den Ge fah ren be reich be tritt.

Bild 2: Indirekte hydraulische Spannung über Keilleisten

Bild 3: Keilspanner zum indirekten Spannen
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Bild 4: Positionierung und Abdrücken in einem Vorgang

Bild 5: Abfolge aus Positionieren und Spannen

HilmaRömheld GmbH
Schützenstraße 74
57271 Hilchenbach
Telefon: +49 27 33 2810
EMail: info@hilma.de
Internet: www.roemheldgruppe.de
  

Diesen Ge fah ren be geg net man in der Pra xis mit ei ner Schutz
um haus ung und ent sprech en den Ar beits an wei sung en. Zu
sätz lich kön nen die oben ge nann ten Spann krei se re dun dant 
aus ge führt wer den, sodass beim Aus fall eines hy d rau lisch en 
Krei ses noch ein zwei ter ak tiv ist. Die Spann ele men te selbst 
las sen sich mit einer form schlüs si gen Sicher heits stu fe aus
statt en, auf die sich das Ober werk zeug ab senkt, das so si cher 
ge hal ten wird.

WERKZEUGWECHSEL AUTOMATISIEREN
Um den Aus tausch heiß er Werk zeu ge zu be schleu ni gen, kön
nen ne ben hy d rau lisch en Schnell spann sys te men auch Wech
sel kon so len mit in te grier tem An trieb ein ge setzt wer den. Er
gänz end las sen sich Rol len und Ku gel leis ten in den TNuten 
des Tischs mon tie ren. So kön nen bei Be darf kom plett au to ma
ti sier te Wech sel sta tion en re a li siert wer den.

FAZIT: INDIVIDUALLÖSUNGEN RENTIEREN SICH
Will man hy d rau lisch e Spann sys teme in der Warm um for mung 
ein set zen, gibt es heut zu ta ge eine Viel zahl an tech nisch en Lö
sung en: Dies gilt für die Fer ti gung bei gro ßer Hitze ent wick lung 
und agg res siven Schmier mitt eln eben so wie für die Au to ma
ti sie rung oder be son ders stren ge Si cher heits an for de rung en. 
Ein Spann sys tem von der Stange ist al ler dings sel ten da zu 
ge eig net, das Op ti mum aus einer An la ge oder ei nem Fer ti
gungs pro zess her aus zu ho len.

Beim Um stieg auf ein neu es Spann ver fah ren sind in vielen 
Fäl len er heb lich e Um bau ten am Ge senk nö tig. Das sorgt erst 
ein mal für ho he In ves ti tions kos ten – wäh rend meist un ter
schätzt wird, wie groß der Ein fluss des Spann mitt els auf die 
Still stand zei ten, die Ober fläch en qua li tät und die Wie der hol
ge nau ig keit ist. Auf Dau er ist ein Wech sel oft mals die wirt
schaft lich e re Al ter na ti ve.

Bilder: Autor



Re cy cling von Schmie de rest stücken 
für den hy bri den Me tall-3D-Druck
Die Kom bi na tion von Frei form schmieden und Me tall-3D-Druck lässt res sour censcho nend 
ein wirt schaft liches, hoch funk tio na les Bau teil ent stehen, in dem das für die ad di tive Fer ti-
gung not wen dige Me tall pul ver aus Schmie de rest stücken ge won nen wird.

AUS DER PRAXIS

massivUMFORMUNG  |  MÄRZ 201936



massivUMFORMUNG  |  MÄRZ 2019 37

Das Frei form schmie den eig net sich vor ran gig für ein fache 
Geome trie ele mente, wel che aus gro ßem Ma te rial vo lumen be
stehen. Durch das um formen de Fer ti gungs ver fahren kön nen 
die Bau teile end kon tur nah her ge stellt und an schließend durch 
das ge ringe Auf maß im Be ar bei tungs zen trum ef zient fer tig be
ar bei tet wer den. Außer dem wer den durch den Schmie de faser
ver lauf die Bau teil ei gen schaft en ver bes sert, da eine last fall ge
rechte Ge füge struk tur im Bau teil er zeugt wer den kann. Auf der 
an de ren Seite müs sen ge schmie dete Bau teile auf grund des 
not wen di gen Fer ti gungs auf maßes oft auf wen dig nach be ar
bei tet wer den, um funk tio nale und kom plexe Geome trien zu er
hal ten. Die Durch lauf zeit im Be ar beitungs zen trum ist da bei oft 
um ein Viel faches höher als die Dauer des Schmie de pro zes ses. 
Zu dem bie tet die spa nen de Be ar bei tung nur ein ge schränkte 
Mög lich kei ten bei der Er zeu gung hoch kom plexer Geo me trien 
wie strö mungs op ti mierte Ka nal struk turen oder Hin ter schnei
dun gen.
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Bild 1: Kom plexe, hoch be last bare Bau teile bis 4,5 Ton nen Stück ge wicht wer den 

aus über 400 ver schie denen Werk stoff en ge schmie det

KOM PLE XE, FUNK TIO NALE ME TALL BAU TEILE DURCH  
ME TALL-3D-DRUCK
Eine Mög lich keit für die Er zeu gung von funk tio na len und mehr
wert be haft e ten Geo me trien stellt der Me tall3DDruck dar. Bei 
dem ad di tiven Fer ti gungs ver fah ren wer den Bau teile schicht
weise her ge stellt, so dass kom plexe Geo me trien end kon tur nah 
ge fer tigt wer den kön nen. Das Se lek tive La ser schmel zen (SLM, 
selective laser mel ting) stellt eine mög liche Fer ti gungs me tho
de dar, um bei Me tall bau tei len den ge nann ten An for de run gen 
be züg lich geo me trischer Kom ple xi tät ge recht zu wer den. Da bei 
wird das Bau teil durch eine Viel zahl von Mi kro schweiß pro zes
sen aus Me tall pulver er zeugt. Bei dem so ge nann ten Pul ver bett
ver fah ren trägt ein Be schich ter eine Pul ver schicht zwi schen 20 
und 100  µm auf. Ein La ser er zeugt da rauf hin se lek tiv die ge
wün schte Geo me trie durch voll stän di ges Auf schmel zen der 
Par tikel, wel che an schlie ßend rasch ab küh len und zu festen 
Ma te rial ver bün den er starren. Da durch wird nur an den Stel len 
fes tes Ma te ri al vo lu men ge bil det, an wel chen es für die Funk tio
na li tät und Sta bi li tät des zu er zeu gen den Bau teils not wendig 
ist. Die Bau platte wird an schlie ßend ab ge senkt und der Be
schich tungs und Be lich tungs vor gang wie der holt sich. Je nach 
Bau teil vo lu men ent steht so in meh re ren tau send Schich ten 
nach vie len Stun den ein Bau teil mit einer phy si ka lischen Ma te
ri al dich te von mehr als 99 Pro zent und guten me cha nischtech
no lo gischen Werk stoff ei gen schaft en. 

Der ent schei den de Nach teil des SLMVer fah rens ist der zeit 
noch die lange Fer ti gungs zeit bei groß vo lu mi gen, mas si ven 
Bau tei len. Da die Mikro schweiß bah nen nur 100 bis 150 µm breit 
sind, ist die Dauer des Schmelz vor gangs in einer Schicht bei 
gro ßen Be lich tungs flächen sehr hoch. Die hohe Lauf zeit in Ver
bin dung mit den da raus re sul tie ren den Kos ten führt dazu, dass 
sich die Fer ti gung von Geo me trien mit gro ßem Ma te ri al vo lu men 
nach heu ti gem Stand der Tech nik teil weise un wirt schaft lich 
dar stellt.

Bei fi li gra nen und kom ple xen Geo me trien hin ge gen bie tet der 
Metall3DDruck vie le kon struk tive Vor teile. So kön nen bei spiels
weise kon tur nahe Ka nal struk turen in Bau teile ein ge bracht wer
den, wel che zu einer ver bes ser ten Wärme ab fuhr füh ren oder 
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Schmier stoffe an die be nö tig te Stelle trans por tie ren. Durch in
no va tive Kon struk tions kon zepte er ge ben sich mitt els Me tall3D
Druck zahl reiche Mög lich kei ten, um den Mehr wert eines Bau teils 
durch Funk tions in te gra tion zu er höhen.

KOM BI NA TION AUS TRA DI TION UND IN NO VA TION
Durch die Kom bi na tion der beiden Pro duk tions pro zesse Frei
form schmie den und Se lek ti ves La ser schmel zen kön nen die 
Nach teile der ein zel nen Ver fah ren um gan gen wer den. Dazu wird 
das je wei li ge Fer ti gungs ver fah ren nur in dem Geo me trie ele ment 
ge nutzt, für das es tech nisch und wirt schaft lich ge eig net ist. Ein 
Grund kör per wird kon ven tio nell ge schmie det und an schlie ßend 
spa nend für den Füge pro zess vor be rei tet. Auf eine ebene Fläche 
wird im nach fol gen den Pro zess schritt mitt els Se lek ti vem La ser
schmel zen die ge wünschte Kon tur auf ge baut. 

Der op ti mier te Fa ser ver lauf der ge schmie de ten Geo me trie ele
mente weist ide ale me cha nischtech no logische Eigen schaft en 
gerade im Hin blick auf die Dauer schwing fes tig keit auf. Bei dem 
ad di ti ven Auf bau ent steht eine stoff schlüs sige Ver bin dung, die 
ähn liche Festig kei ten wie der Schmie de grund kör per auf weist.

Der so her ge stell te Schmie deSLMHy brid ForgeBrid® bie tet die 
Mög lich keit, auch mas sive Bau teile mit funk tio na len Merk ma len 
aus zu statt en, die nur mitt els ad di ti ven Fer ti gungs tech no lo gien 
re ali siert wer den kön nen. Vor allem in den Bau teil ele men ten, die 
hohe An for de run gen an die dy na mische Fes tig keit auf weisen, 
kön nen ge schmie de te Grund kör per die Be last bar keit des Bau
teils er höhen. Die eher sta tisch be an spruch ten Teil seg mente 
wer den dann ad di tiv so ge fer tigt, dass daraus wett be werbs
ent schei den de tech nische Mehr werte re sul tie ren, welche durch 
kon ven tio nelle Fer ti gungs ver fah ren nicht re ali sier bar sind.

Die beim Sä gen und Schmie den ent ste hen den Rest stücke kön
nen für die ad di tive Fer ti gung nutz bar ge macht wer den. Dazu 
wer den sie in einer Ver dü sungs an lage zu fein kör ni gem Me
tall pulver ver ar bei tet. Der so ge nann te Atomiser ver fügt über 
einen Schmelz tie gel, in wel chem der Me tall schrott bis über den 
Schmelz punkt er hitzt wird. Das ge schmol zene Ma te rial wird in der 

Bild 3: Das feinkörnige Metallpulver 

für das SLMVerfahren weist eine 

Partikelgrößenverteilung zwischen 10 

und 60 µm auf

Bild 4: Mit dem SchmiedeSLMHybrid 

ForgeBrid® gewann die Rosswag 

GmbH 2016 den Innovationspreis BW

Bild 2: Seit 2014 finden auch additive 

Fertigungsprozesse Anwendung
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Düse mit einem ziel ge rich te
ten Inert gas strom zer stäubt. 
An schlie ßend er starrt die 
tropfen för mige Schmel ze im 
Fall turm zu dem sphä rischen 
Me tall pul ver. In einem nach
ge lager ten Pro zess schritt 
wer den die Par tikel so frak tio
niert, dass sie in der be nö tig
ten Par tikel grö ßen ver tei lung 
zwi schen 10 und 60  µm vor
liegen.

Mit die ser in no va ti ven Fer
ti gungs kette, für wel che die 
Rosswag GmbH mit dem 
Deut schen Roh stoff ef  zienz
Preis 2016, dem EPMA Com
po nent Award 2018 und dem 
In no va tions preis BW 2018 für 
den ForgeBrid® aus ge zeich
net wur de, ent steht ein Bau
teil, wel ches aus einer Ma te
rial charge be steht und auf 
res sour cen scho nen de Art 
und Wei se her ge stellt wird. 
Der Ma te ri al ver lust wird re du

ziert, da die kom plexen Geo me trien mit hohem Nach be ar bei
tungs auf wand kon tur nah ge fer tigt wer den kön nen. Da durch 
sinkt auch der Zer spa nungs auf wand um bis zu 80 Pro zent, wo
bei zu sätz lich der Werk zeug ver schleiß und der Ver brauch von 
Kühl schmier mitt eln re du ziert wird. 

Neben der spa nen den Be ar bei tung kön nen wei tere Nach  
be ar bei tungs ver fah ren ge nutzt wer den, um den Schmie de 
SLMHybrid wei ter die ge wünsch ten An for de run gen an zu
pas sen. Durch zum Bei spiel elek tro che mische oder ab ra sive 
Ver fah ren be steht die Mög lich keit, die Ober flächen rau heit bei 
in nen lie gen den Ka nal struk tu ren strö mungs me cha nisch zu 
op ti mie ren. 

NEUE MA TE RI ALIEN FÜR DEN ME TALL-3D-DRUCK
Das viel fäl ti ge Werk stoffl ager um fasst 6.000 t in 400 un ter
schied lichen Werk stoffen. In Ver bin dung mit der haus eigenen 
Ver dü sungs an la ge kön nen schnell und ef  zient neue Ent wick
lungs pro zes se für die ad di tive Fer ti gung durch ge führt wer
den.

Um neue Pul ver ma te ri alien für die ad di tive Fer ti gung zu qua
li fi zie ren, ist ein mehr stu fi ger, ite ra ti ver Ent wick lungs pro zess 
not wen dig. Im ersten Schritt wird die Kon fi gu ra tion der Ver
dü sungs an lage er mitt elt, bei der das pro du zierte Me tall pul ver 
die er for der lichen pul ver me tal lurgischen Ei gen schaft en auf
weist. Im An schluss da ran wer den im SLMPro zess Probe kör
per mit vari ieren den Pro zess para me tern er zeugt, um die je ni
gen Pro zess be din gun gen zu er mitt eln, mit denen das ad di tiv 
ge fer tig te Ma te ri al sys tem die be nö tig te Ge füge qua li tät und 
die me cha nischtech no lo gischen Werk stoff ei gen schaft en 
auf weist. Diese Un ter su chun gen kön nen im in ter nen Werk
stoffl a bor durch ge führt wer den. Bei erst ma lig qua li fi zier ten 
Werk stoff en ist dem nach zu nächst ein ein ma li ger Res sour
cen ein satz im Ent wick lungs pro zess not wen dig, um einen 
stabi len Fer ti gungs pro zess bei den ge wün schten Bau teil
geome trien zu ge währ leis ten.

AUS DER PRAXIS

Rosswag GmbH  |  AugustRoßwagStraße 1  |  76327 Pfinztal  |  Tel. +49 7240 94 10131  |  EMail: info@rosswagengineering.de  
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Bild 5: Die Metallschmelze wird im 

Atomiser zu feinkörnigem Metallpulver

Bild 6:
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Aug men ted 
Re ali ty in der 
Schmie de in dus trie: 
Mög lich kei ten 
und Gren zen
Die Be herr schung der ak tu ellen An la gen-
tech nik – auch und ge rade im Be reich der 
Massiv um for mung – er weist sich als eine 
im mer kom pli zier tere Auf gabe. Da her ist zu 
hin ter fra gen, ob alle Per so nen, die an Ent-
wick lung, War tung oder Re pa ra tur sol cher 
Ma schi nen be tei ligt sind, je der zeit je dem 
As pekt und allen Even tu ali tä ten ihrer Ar-
beit ge wachsen sind. Augmented Reality 
(AR) mit seiner Me tho dik ist auf dem Weg, 
hier zu eine we sent liche Un ter stüt zung zu 
leis ten.

Montag mor gen, 06:30 Uhr. Die Schmiede pres se steht und 
keiner weiß, warum. Hek tik macht sich breit und die Service ruf
num mer des Her stel lers wird be müht, um nach Hilfe zu suchen. 
Nach dem das Pro blem nach ein stün di gem und laut star kem 
Tele fo nat nicht gelöst wer den konnte, müs sen Bil der vom Ort 
des Ge sche hens erst er stellt und da rauf hin per Email aus ge
tauscht wer den, um mehr In for ma tio nen über die Pro blem ur
sa che zu er hal ten. Um 14:30 Uhr nach mitt ags ent schei det man 
sich, einen Ser vice tech niker auf die Rei se zu schicken, um das 
Pro blem per sönlich zu be gut ach ten und zu lö sen. Nach sechs 
Stun den Auto fahrt kommt der Tech niker abends im Hotel an 
und be rei tet sich auf den Ein satz am nächs ten Mor gen vor, 
um fest zu stel len, dass die Pro blem ur sache leicht zu be he ben 
ge wesen wäre, nun aber das ent schei den de Er satz teil fehlt. 
Nach dem ein Eil ku rier das Bau teil an lie fert, kann der Ex per te 
die Pres se nach 36 Stun den Still stand re pa rie ren.

Diese Si tu ation mag dem ein oder an deren trotz der et was 
über spitzt be schrie be nen Dar stellung be kannt vor kom men. Mit 
Hilfe von Aug men ted Re ali ty und mo bi len End ge rä ten wie Da
ten brillen oder Tablets und Smart phones kann der ge schil derte 
Ab lauf schon heute der Ver gan gen heit an ge hören. Warum also 
rei sen, um Pro bleme an Ma schinen und An la gen zu be gut ach
ten oder zu be he ben? Bi di rek tio nale Vi deo und Au dio ver bin
dun gen zwi schen einem Mit ar bei ter an der Ma schine vor Ort 
und einem Ser vice ex per ten beim Her stel ler kann viele Pro
blem ur sachen durch Re mote Support klä ren und im Ideal fall 
direkt lösen. Der Vor teil ist, dass alle Be tei lig ten in Echt zeit ge
nau über das gleiche spre chen und so Fehl inter pre ta tio nen bei 
einem Tele fonat oder zeit ver setz tem EMailVer kehr ver mie den 
wer den kön nen. Daten bril len bie ten da bei den Vor teil, dass ihr 
Trä ger bei de Hände frei hat, um den An wei sun gen des Ex per ten 
zu folgen. Aug men tedRealityÜber lage run gen hel fen, die Auf
merk sam keit des Mit ar bei ters vor Ort auf die rich ti gen Stel len 
zu len ken. Zu dem bie ten Screen shots oder Vi deo mit schnitte 
für den Ma schi nen her stel ler die Mög lich keit, die Pro blem lösung 
zu do ku men tie ren, um zum Bei spiel beim Wie der auft re ten des 
Pro blems – auch bei einem an de ren Kun den – die Lö sung be
reits vor lie gen zu haben. Ma schi nen und Sen sor da ten las sen 
sich eben falls an bin den und auf allen be tei lig ten End ge rä ten 
vi su ali sie ren, um zum Bei spiel für eine Fehler di ag nose zu un
ter stützen. Einen ers ten Ein druck der be schrie be nen Funk tio
na li tä ten bie tet Bild 1.
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Nicht jede Daten brille ist je doch für diesen An wen dungs fall 
gleicher ma ßen gut ge eig net. Neben ver schie denen Ge räte ty
pen un ter schei den sich am Markt ver füg bare Ge rä te vor allem 
hin sicht lich ver schie de ner Leis tungs kri te rien wie Pro zessor leis
tung, Vi deo und Au dio qua li tät, Batterie lauf zeit und in dus tri el ler 
Ro bust heit. Gerade die in der Schmie de in dus trie an zu treff en den 
Rand be din gun gen mit hohen Um ge bungs tem pe ra tu ren, Lärm 
und der für das Per so nal ohne hin be reits vor ge schrie benen 
Schutz aus rüs tung wie Sicher heits bril len stel len be son dere An
for de run gen an den Ein satz von Smart Glas ses in die sem In
dus trie zweig. Bild 2 gibt einen Über blick über die ver schie de nen 
Hard ware kon zepte, die An bie ter sind nur bei spiel haft dar ge
stellt.

Vir tu al Re ali ty Glas ses bie ten keine Über schnei dung von vir tu
el ler Dis play re ali tät und re aler Um ge bung. Das heißt, trägt man 
sol che Ge räte, nimmt man von der Um welt nichts Vi su el les mehr 
wahr. Das macht die ses Kon zept für den Re mote Sup port an Ma
schi nen und An la gen un in te res sant, da nur rein vir tuell mit der 
re alen An lage über das Dis play in te ra giert wer den kann und das 
ins be son dere aus Ar beits sicher heits grün den nicht prak ti ka
bel ist. Im Ge gen satz da zu ver fü gen Assisted Reality Glas ses 
über ein klei nes Dis play, das sich rechts oder links ober halb der 
Pu pille be fin det. Schaut man beim Tra gen sol cher Ge räte ge ra
de aus, nimmt man das Dis play kaum oder gar nicht wahr. Erst 
durch aktives Hin schauen zum Dis play ruft der Trä ger der Brille 
dar ge stellte In for ma tio nen ab. Nach teile die ser Assisted Reality 
Glas ses sind je doch das kleine Dis play mit be schränk tem Platz 
so wie die im Ver gleich zu Aug men ted Re ali ty Glas ses meis tens 
ge rin gere Leis tungs fähig keit auf grund des klei ne ren Bau raums. 
Da mit ist die ser Geräte typ nur be dingt für Re mote Support An
wen dun gen ge eig net.

Augmented Reality Glas ses sind Ge räte mit einem gro ßen 
trans pa ren ten Dis play, das sich im Sicht feld des Nut zers be
findet. Hier kön nen ins be son dere im RemoteSupportAn wen
dungs fall kom for tabel An no ta tio nen des Ex per ten ein ge blen det 
oder tech nische Zeich nun gen an ge zeigt wer den. Zu dem sind 
sie im Ver gleich zu Assisted Re ality Glas ses meis tens deut lich 
leis tungs fä hi ger. Durch das grö ßere Ge wicht sind Aug men ted 
Re ali ty Glas ses aber nicht ge eig net, für die Dauer einer gan zen 
Pro duk tions schicht ge tra gen zu wer den. Für tem po rä re An wen
dun gen wie den hier vor ge stell ten Remote Support stel len sie 
aber den rich ti gen Mitt el weg zwi schen Tra ge kom fort, gro ßem 
Sicht feld und hoher Leis tungs fähig keit dar, die für die ses An
wen dungs sze na rio auf grund des in te grier ten Vi deo streamings 
er for der lich ist.

Die letzte Kate gorie der Da ten bril len sind so ge nannte Mixed 
Re ali ty Ge räte. Hier ver schmel zen vir tuelle Ele men te und re
ale Um welt zu einer ein zi gen wahr ge nommenen Re ali tät. Das 
er öffnet eine Viel zahl an An wen dungs po ten zi alen. Ins be son
dere im Be reich Training sind diese Ge räte in te res sant, in dem 
Schu lungs in hal te – zum Bei spiel für die Be die nung eines neuen 
Schmie de ag gre gats oder eines wei ter ver ar bei ten den Be
arbeitungs zen trums – in Form von Holo gram men über die re
alen Schu lungs ob jek te über la gert wer den kön nen.

Wie die se Bei spiele an deu ten, be stimmt der An wen dungs fall 
maß geb lich, welche Smart Glas ses Ka te go rie sinn voll ist. Dazu 
kom men tech nische Un ter schiede der Hard ware, die je nach 
An wen dung mal mehr und mal we ni ger stark ins Ge wicht fal len. 
Bei einer Re mote Support An wen dung ist es zum Bei spiel ele
men tar wich tig, dass die ver wen dete Da ten brille eine mög lichst 
gute Kamera ver baut hat, da mit der ent fern te Ex per te einen 
mög lichst guten Vi deo stream er hält. Hier gibt es bei den der
zeit am Markt ver füg ba ren Ge räten gro ße Un ter schiede – von 
sehr guten ver bauten Ka me ras mit Auto fo kus, Taschen lampe 
und Full HDBild über tra gung bis hin zu eher mä ßi gen Ka me ras 
ohne die ge nann ten Ei gen schaft en.

Die vor ge stell ten Tech no lo gien er öff nen ins be son dere für Ma
schinen und An la gen bauer di gi tale Ge schäfts mo delle im Ser
vice. Anstatt wie ein gangs be schrie ben, den Ser vice tech niker 
auf die Reise zu schi cken, kann des sen Kom pe tenz schnell und 
ef zient ge bün delt wer den. Durch ent fal len de Reisen kön nen 
mit glei chen per so nel len Ka pa zi tä ten mehr Kun den gleich zei
tig be dient wer den, was ins be son dere vor dem Hin ter grund 
des oft dis ku tier ten Fach kräfte man gels re le vant ist. Ins ge samt 
ent steht so eine WinWinSi tu a tion in der Be zie hung zwi schen 
An wen dern und Her stel lern von Ma schinen und An la gen: Die 
Her stel ler bie ten einen schnellen und di gi talen Ser vice, wäh
rend die An wen der ge rin ge re Aus fall zeiten zu ver zeich nen 
haben.

Bild1:  Remote Support mit Augmented Reality Glasses Bild 2:  Von Virtual Reality bis Mixed Reality – Eine Klassifizierung der Smart 

Glasses  Bilder: Autor
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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 1: Stab sen so ren zur Er mitt lung der Kern tem pe ra tur im lau fen den Schmie
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Bild 2: Sche ma ti sche Dar stel lung des Mess prin zips
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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.

Bild 3: Transponder in verschiedenen Ausführungen  Bilder: Autor
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WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Protektionismus und Handelskonflikte wirken sich immer stärker auf den weltweiten Han-
del aus. Die Preise für Rohstoffe durchlaufen Berg- und Talfahrten. Gerade Stahl und Metall 
verarbeitende Betriebe sehen sich dadurch großen Herausforderungen gegenüber. Diese 
betreffen nicht nur den Einkauf und Verkauf, sondern auch das Thema Versicherungen, 
denn wie geht man mit einem Szenario um, das die Werte im eigenen Lager innerhalb eines 
Jahres ohne Bestandsveränderungen signifikant steigen oder fallen lässt?

Vorräte richtig absichern 
Wenn Protektionismus, Handelskonflikte und Überkapa zitäten 
die Versicherungs werte zum Schwanken bringen
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BEDEUTUNG FÜR DIE SACHVERSICHERUNG
Was be deu ten die Preis ka p ri o len für hie si ge Händ ler und für Un
ter neh men, die Me tal le als Roh stoff für ihre Pro duk te nut zen? 
Im letz ten Jahr er leb ten wir bis Mitt e des Jah res ei nen fort lauf
en den An stieg des Stahl prei ses, ge folgt von ei ner leich ten Ent
span nung. Es ist zu ver mu ten, dass auf grund des sen bei vie len 
Me tall ver ar bei tern und händ lern die Ver si che rungs sum men für 
Vor rä te nicht mehr die wahr haft ige Ri si ko si tu a tion wi der spie gelt. 
Ver si che rungs sum men in der Sach ver si che rung fol gen nicht 
au to ma tisch den ver schie den sten Preis schwan kung en. Die Ver
si che rungs sum me wird in der Re gel ein mal fest ge legt und im 
Ver lauf tur nus mä ßig nach Mel dung durch den Ver si che rungs
neh mer an ge passt.

Durch Preis schwank ung en ent steht dem ent sprech end eine Dif
fe renz zwi schen dem Wie der be schaff ungs wert der Gü ter und 
der Ver si che rungs sum me. Bei Preis senk ung en kann eine Über
ver si che rung ent ste hen. Prin zi piell ist die se Si tu a tion nicht kri
tisch, da im Fal le ei nes Scha dens ei ne ent sprech en de Kom pen
sa tion der fi nan ziel len Fol gen ge ge ben ist. Nichts des to trotz ist 
die Si tu a tion der Über ver si che rung zu ver mei den, da in die sem 
Fall mehr Prä mie be rech net wird, als in Wirk lich keit nö tig wä re.

Ei ne hin ge gen kri tisch e Si tu a tion kann im um ge kehr ten Fall ent
ste hen, wenn die Prei se stei gen und eine Un ter ver si che rung 
droht, das heißt, wenn der Wert der Vor räte die Ver si che rungs
summe über steigt. Tritt in die ser Si tu a tion ein Scha den ein, 
droht eine Un ter ver si che rung. Me tal le sind zu nächst zwar sehr 
wi der stands fäh ige Ma te ri a li en, je doch gleich zei tig auch sehr 
aus diff e ren ziert. Und so rei chen mit un ter schon star ke Tem pe
ra tur schwan kung en zum Bei spiel durch ei nen Brand, wel che die 
Ei gen schaft en sig ni fi kant ver än dern kön nen, das Ma te rial schä
di gen und letzt lich un brauch bar ma chen.

FORMEN DER VERTRAGSGESTALTUNG
Um hier Ab hil fe zu schaff en, gibt es zwei we sent li che Lö sungs
an sät ze. Zum ei nen kann der Ab stand zwi schen den ein zel nen 
La gerWertEr mitt lung en deut lich re du ziert wer den. Statt ein
mal jähr lich wird dem Mak ler oder Ver si che rer bei spiels wei se 
mo nat lich mit ge teilt, für wie viel Euro man ak tu ell Vor rä te auf 
La ger hat. Die Ver si che rungs sum me so wie der bei trag wer den 
ent sprech end an ge passt.

Die zwei te Mög lich keit ist die Fest le gung ei nes Ma xi mal werts als 
fes te Ver si che rungs sum me, wel che den Wert der Vor rä te bei ma
xi ma ler vor aus sicht li cher Aus las tung des La gers wi der spie gelt.

DIE PASSENDE ABSICHERUNGSFORM IST ENTSCHEIDEND
•  Va ri an te 1 – Mel dung mit fe ster Ver si che rungs sum me:
Die se Va ri an te ist ak tu ell die gän gig ste Form der Ab si che rung 
von Vor rä ten. In die ser Form wird eine fes te Ver si che rungs sum
me be stimmt und bleibt kons tant, bis de fi ni tiv mit dem Ver si
che rer eine an de re Ver si che rungs sum me ver ein bart wird. Die se 
Ver si che rungs form ist bei klei nen oder bei kons tan ten Vor rats
be stän den em pfehl ens wert. Die Ver si che rungs sum me ist so zu 
de fi nie ren, dass Spit zen be stän de be rück sich tigt sind. In der 
Re gel er he ben die Ver si che rer bei die ser pau scha len Ver si che
rungs form für den Teil der Vor rä te nicht die vol le Prä mi e, da un
ter stellt wird, dass nicht über das gan ze Jahr das Ma xi mum an 
Be stän den auf Lager ist. Der Vor teil die ser Va ri an te ist, dass der 
ad mi ni stra ti ve Auf wand der Ver trags füh rung ge ring ge hal ten 
wird. Da für sind kei ne Mech a nis men vor han den, die bei spiels
wei se sig ni fi kan te Preis stei ge rung en au to ma tisch be rück
sich ti gen. Der Ver si che rungs neh mer muss dem ent sprech end 
selbst stän dig sei ne Ver si che rungs sum me im Au ge be hal ten 
und not falls an pas sen. Zur Si cher heit grei fen im „WorstCase
Sze na ri o“ Ver trags bau stei ne wie die Hö her haft ung, Vor sor ge
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ver si che rung und der Sum men aus gleich, um die Aus wirk ung en 
ei ner nicht aus reich en den Ver si che rungs sum me mög lichst ab
zu fan gen. Die Ab rech nung ist in die ser Form nicht der art ge nau 
wie bei der Va ri an te mit der Stich tags ver si che rung, was auf 
die ge wis se Pau scha li tät zu rück zu füh ren ist. Ob dies prä mi en
tech nisch vor oder nach tei lig für den Ver si che rungs neh mer ist, 
kommt auf die je wei li ge durch schnitt li che La ger aus las tung an.

•  Va ri an te 2 – Stich tags ver si che rung für Vor rä te:
Bei grö ße ren oder stark schwan ken den Be stän den, ent we der 
aus men gen oder aus wert mä ßi gen Grün den, kann eine Stich
tags ver si che rung sinn voll sein. Heut zu ta ge wird die se Form 
der Ab si che rung der Vor rä te nicht mehr so häu fig an ge wen det, 
da es ei nen hö he ren ad mi nis t ra ti ven Auf wand auf al len Sei ten 
be deu tet. Bei die ser Form der Ab si che rung wird zu nächst eine 
Höchst ver si che rungs summe de fi ni ert, wel che so di men sio
niert ist, dass selbst Spit zen be stän de be rück sich tigt wer den. 
Die Prä mi e wird zu nächst je doch nur für die hal be Ver si che
rungs sum me im Vor aus be rech net. Die end gül ti ge Ab rech nung 
er folgt nach En de des Ver si che rungs jahrs an hand der Stich
tags mel dung en. Hier bei wird tur nus mä ßig – in der Re gel ein mal 
im Mo nat zu ei nem fes ten Ter min – ei ne Mel dung vom Ver si che
rungs neh mer an den Ver si che rer ab ge ge ben, wel che Wer te zum 
Stich tag auf La ger sind. Auf grund die ser Wer te wird ein durch
schnitt lich er Vor rä te be stand er mitt elt, auf des sen Ba sis ab ge
rech net wird. Soll te zu ei ner Stich tags mel dung der Vor rä te be
stand die im Vor aus fest ge leg te (Höchst)Ver si che rungs sum
me über schrei ten, wird au to ma tisch ein An trag auf Er höh ung 
der Ver si che rungs sum me ge stellt. Die Stich tags ver si che rung 
ist dem ent sprech end ei ne ad ä qua te Ant wort auf die ak tu el len 
Preis schwank ung en am Roh stoff markt. Für den Ver si che rungs
neh mer ist die Versi che rung der Vor rä te nach Stich tags klau sel 
auf wen di ger als die Va ri an te mit ei ner fes ten Sum me, da ei ne 
frist ge rech te mo nat lich e Mel dung Vor aus set zung ist.

DIE RICHTIGE HERANGEHENSWEISE
Wie soll te ein Un ter neh men agie ren, wenn es mit Preis
schwank ung en auf der Roh stoff sei te kon fron tiert ist? Zu
nächst gilt es zu prü fen, ob der ei ge ne Vor rats be stand von 

mög lich en Preis schwank ung en be troff en ist. Soll te dies 
der Fall sein, soll te wei ter geh end ge prüft wer den, ob die se 
Schwank ung en im Scha dens fall eine fi nan ziel le Be droh ung 
dar stel len. Soll ten sich die Schwank ung en nicht sig ni fi kant 
auf den Wert der Vor rä te aus wir ken, so scheint die Va ri ante 
der fes ten Ver si che rungs sum me ei ne gang ba re Lö sung.

Soll te das Un ter neh men je doch sig ni fi kant von Schwan
kung en be troff en sein, soll te mit Un ter stüt zung ei nes Ver si
che rungs mak lers ge prüft wer den, ob die se Schwank ung en 
in ner halb der fes ten Ver si che rungs sum me für Vor räte und 
der da zu ge hö ri gen Hö her haft ung und Vor sor ge ad ä quat ab
ge fan gen wer den kann. An dern falls ist zu über le gen, auf eine 
Stich tags ver si che rung für die Vor rä te zu wech seln. In die sem 
Fall soll te der Un ter neh mer zu nächst prü fen, ob das Un ter
neh men in der La ge ist, mo nat li che Stich tags mel dung en zu 
leis ten, sowohl technisch als auch personell. Da nach ist die 
Höchst ver si che rungs sum me zu de fi nie ren. Hier bei soll te man 
sich den Fore cast für das komm en de Jahr an se hen und ein
schät zen, was der Höchst la ger be stand an Vor rä ten sein wird. 
Auf die sen Wert soll ten dann prog nos ti zier te Preis stei ge run
gen an ge wen det wer den, um die Höchst ver si che rungs sum
me pas send fest zu le gen. Mög li che Preis senk ung en soll ten 
bei der Ein schät zung der Höchst ver si che rungs sum me au ßen 
vor ge las sen wer den. Die End ab rech nung mit der ent sprech
en den durch schnitt li chen Versi che rungs sum me aus den je
wei li gen Stich tags mel dung en wird mög li che Preis senk ungen 
im lauf en den Jahr be rück sich ti gen. Mit die ser Höchst ver si che
rungs sum me ist der Kon takt zu dem Ver si che rer oder Ver si
che rungs mak ler zu su chen, um ei ne Ver trags um stel lung an
zu sto ßen.

Un ter neh men, die mo men tan ei nen ho hen La ger be stand an 
Vor ma te ri a li en ha ben, die se zu dem von Preisschwank ung en 
be troff en sind, soll ten zeit nah die Wer te und Ver si che rungs
sum men über prü fen und – falls nö tig – an pas sen. Sprech en 
Sie dem ent sprech end früh zei tig mit Ih rem Ver si che rungs
be ra ter, um ver si che rungs tech nisch auf Preis schwank ung en 
vor be rei tet zu sein.

„Der Höchstlagerbestand an Vorräten sowie prognostizierte 
Preissteigerungen sind Grundlage für die Festlegung der 
Höchstversicherungssumme.“
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In sechs Teil pro jek ten ha ben For sche rin nen und For scher aus zehn Ins ti tu-
ten von 2015 bis 2018 neue Stahl- und Stahl hy brid lö sun gen für den Fahr-
werks- und An triebs strang er ar bei tet, um mit hil fe neu er Stahl werk stoff e 
und Bau teil kons truk tio nen so wie Fer ti gungs me tho den den An triebs strang 
von Au to mo bi len noch leich ter zu ma chen und trotz dem höchs te Lebens-
dau er er war tun gen zu er fül len.

For schungs ver bund 
„Mas si ver Leichtbau“ 
er folg reich be en det – Mo ti va tion, 
Ziel setz ung und Er geb nis se
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We sent liche Ziel grö ßen ak tu ell er und zu künft i ger Ent wick lung
en im Fahr zeug bau sind die Re du zie rung des Ver brauchs und 
da mit der CO2Emis si on en. Ei ne Schlüs sel tech no lo gie stellt 
hier bei der Leicht bau dar, der auch für die Elek t ro mo bi li tät ei
ne ho he Be deut ung hat, um die be kannt ho hen Ge wich te der 
Ener gie speich er sys te me kom pen sie ren zu kön nen. Ein re vo lu
tio nä rer Schritt als Ant wort auf kurz zu vor erst mals vor ge stell
te GanzAlu mi ni umKa ros se ri en, das Ge wicht da ma li ger Fahr
zeug ka ros se ri en zu ver ring ern, wa ren in den 1990er Jah ren 
die von WorldAutoSteel durch ge führ ten Ul tra Light Steel Au to 
Bo dy (ULSAB)Pro jek te. Die se Er fol ge setz ten sich bis lang je
doch nicht im glei chen Ma ße bei an de ren Kom po nen ten ei nes 
Fahr zeugs wie zum Bei spiel dem An triebs strang, das heißt Mo
tor und Ge trie be bis zu den Rad la ge rung en, fort. Des sen Her
stel lung er folgt stark ar beits tei lig auf ver schie de ne Un ter neh
men und Bran chen auf ge teilt, was wie de rum oft In no va tion en 
er schwert. 2013 griff ei ne Ini t ia tive von deut schen Un ter neh
men der Mas siv um form ung und Stahl her stel lern die Her aus
for de rung in ei ner ers ten Pha se auf und de mons trier te ers te 
nen nens wer te Po ten zi ale zur Ge wichts re du zie rung un ter An
wen dung be kann ter Werk stoff e und Ver fah ren (Pha se I; siehe 
www.massiverLEICHTBAU.de). 

Der For schungs ver bund „Mas si ver Leicht bau – In no va tions
netz werk für Tech no lo gie fort schritt in Bau teil, Pro zess und 
Werk stoffDe sign für mas siv um ge form te Bau tei le der Au to mo
bil tech nik“ – ent stan den aus dem Ide en wett be werb „Leitt ech
no lo gien für KMU“ der IGF des BMWi über die AiF – er ar bei te
te seit 2015 mit zehn Ins ti tu ten und über 60 Un ter neh men in 
sechs Teil pro jekt en die Nutz ung gänz lich neu er Leicht bau po
ten zia le in An triebs strang und Fahr werk. In ner halb die ses Ver
bunds wur den hier bei in ter dis zi pli när die an der ge sam ten Zu
lie fer kett e be teil ig ten Fach ge bie te Kons truk tion, Werk stoff ent
wick lung, Fer ti gung und In no va tions man age ment mit ein an der 
ver knüpft.

Nach mehr als drei Jah ren in ten si ver For schungs ar beit wur den 
am 11.10.2018 in Düsseldorf bei der For schungs ver ei ni gung Stahl
an wen dung e. V. (FOSTA) die Er geb nis se des For schungs ver
bunds „Mas si ver Leicht bau" in ei ner um fas sen den Ab schluss
ver an stal tung un ter Be tei li gung von Ver tre tern der Ar beits ge
mein schaft in dus t ri el ler For schungs ver ei ni gung en „Otto von 
Guericke“ e. V. (AiF), Köln, dem Bun des mi nis te ri um für Wirt schaft 
und Ener gie (BMWi), Berlin, und Ex per ten aus In dus trie und Wis
sen schaft so wie den ein ge bun de nen For schungs ver ei ni gung en 
prä sen tiert. Er öff net wur de die Ver an stal tung durch Mi nis te ri al
rat Werner Loscheider, Re fe rats lei ter Bauwirtschaft, Res sourcen
ef  zienz und Leicht bau des BMWi, und Dr. Thomas Kathöfer, 
Haupt ge schäfts füh rer der AiF e. V. (Bild 1).

AUTOREN

Dr.-Ing. 
Christoph Keul

ist Mit ar bei ter 

im For schungs manage ment 

bei der For schungs ver ei ni gung 

Stahl an wen dung e. V. (FOSTA) in Düsseldorf
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Hans-Werner Zoch

ist Ge schäfts füh ren der Di rek tor 
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für Werk stoff orien tier te Tech no lo gien (IWT) 

und Pro fes sor für Werk stoff tech nik 

an der Uni ver si tät Bremen so wie Spre cher 
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Dorothea Bachmann Osenberg 

ist die Mar ke ting ver ant wort liche 
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Bild 1: Dr. Thomas Kathöfer, Werner Loscheider, Prof. HansWerner Zoch,  

Dr. HansJoachim Wieland (von links) bei der Ab schluss ver an stal tung des  

IGFFor schungs ver bunds „Mas si ver Leicht bau“ am 11.10.2018
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Ne ben der Be trach tung des Le bens zyk lus un ter den Ge sichts
punk ten Res sour cen ef  zi enz und CO2Bi lanz so wie der Iden ti
fi zie rung von In no va tions hemm nis sen durch ei nen zu ge ring en 
Wis sens trans fer und ei ner bis lang zu ge ring en Um setz ungs
be reit schaft neu er Tech no lo gien in ei ner sehr stark ar beits tei
li gen Pro zess kett e, wa ren neu ar ti ge Werk stoff kon zep te und 
Fer ti gungs tech nik en die zen tra len The men der vor ge stell ten 
Pro jek te, die fol gend bei spiel haft ad res siert wer den. 

Die Leis tungs fäh ig keit von Zahn rä dern kann durch an ge pass te 
Werk stoff e und Wär me be hand lun gen ge stei gert wer den (Bild 
2). Im For schungs ver bund wur den hier für ver schie de ne An sät
ze ver folgt [1].
• Ein satz ei nes Hoch leis tungs stahls M50NiL in Ver bin dung mit 

ei ner Wär me be hand lung be steh end aus ei nem Ein satz här
ten (Auf koh len) mit an schließ en dem mehr fach em An las sen 
und Tief küh len so wie ei nem Plas ma ni trie ren zur wei te ren Er
höh ung der Rand schicht här te und zum Ein bring en er höh ter 
Druck ei gen span nung en

• Leis tungs stei ge rung der Flan ken trag fäh ig keit auf grund ei
ner ge stei ger ten Ober flä chen här te durch die Kom bi na tion 
des Bor ier ens mit ei ner nach träg lich en in duk ti ven Rand
schicht här tung

• Ent wick lung ei nes mik ro le gier ten Ein satz stahls auf Ba sis 
des Stahls 18CrNiMo76 und An pas sung des Ein satz här tens 
(Car bo ni trie ren) zur Stei ge rung der Zahn rad trag fäh ig keit

Im Zu ge der Aus le gung ei nes neu ar tig kon zi pier ten Kol ben bol zens mit 
spi ral för mi ger In nen ge o me trie er folg te zu nächst ei ne Sen si ti vi täts
ana ly se zur Be stim mung des Ein flus ses der Pa ra me ter der In nen kon
tu rie rung auf die sta ti sche Fes tig keit, Stei fig keit und Bau teil ge wicht 

(Bild 3). Da bei wur de fest ge stellt, dass ein Kol ben bol zen mit an
ge pass ten Pa ra me tern der spi ral för mi gen In nen ge o me trie die
se funk tio na len An for de run gen mit ei nem um et wa 4 bis 8 Pro
zent re du zier ten Bau teil ge wicht er fül len kann. Auf Ba sis die ser 
Er geb nis se wur de ei ne op ti mier te In nen kon tu rie rung aus ge
legt, wel che ein re du zier tes Bau teil ge wicht mit ei ner gleich blei
ben den Stei fig keit kom bi niert [2].

Für die Her stel lung ge schmie de ter Rad na ben in Hy brid bau wei
se kann das Ver bund schmie den ge nutzt wer den, um Bau tei
le aus meh re ren Werk stoff en ef  zient durch das Kom bi nie ren 
der Pro zess schritt e „Form ge bung“ und „Fü gen“ her zu stel len 
(Bild 4). Das sich un ter schei den de Fließ ver hal ten un ter schied
lich er Ma te ri al ien der Roh tei le ist hier bei die zu be wäl ti gen de 
Her aus for de rung. Im Rah men des For schungs vor ha bens wur
den StahlAlu mi ni umRad na ben aus den Werk stoff en C60 und 
EN AW 6182 so wie StahlStahlRad na ben aus den Ver gü tungs
stäh len 30CrNiMo8 und C60 her ge stellt [3].

„Mit der Ver an stal tung und den zur Ver fü gung steh en den Be
rich ten zu den Teil pro jek ten wird die Um setz ung der Er geb nis se 
in die In dus trie ge för dert, um den Stand ort Deutschland in der 
Wert schöpf ungs kett e, sprich die Un ter neh men der Stahl her
stel lung, der Mas siv um form ung und de ren Kun den zu stär ken. 
Wich tig ist, dass die Be deu tung des Werk stoffs Stahl durch die 
Er geb nis se in Sach en Leicht bau für Bau tei le der Mas siv um
form ung wei ter ge fes tigt wird“, er klärt Pro fes sor HansWerner 
Zoch, Ge schäfts füh ren der Di rek tor des am Pro jekt be tei lig ten 
Leib nizIns ti tuts für Werk stoff orien tier te Tech no lo gien (IWT) 
und Pro fes sor für Werk stoff tech nik an der Uni ver si tät Bre men 
sowie Sprech er des For schungs ver bun ds.

Bild 2: Re la ti ves Leicht bau po ten zial von Hoch leis tungs zahn rä dern in Be zug auf 

die rea li sier ba re Ver zahn ungs brei te un ter Ein hal tung ei ner Min destGrüb chen

sicher heit SHmin = 1,2 und einer Min destZahn fuß sich er heit SFmin = 1,4 [1]

Bild 3: Kolbenbolzen mit spiralförmiger Innengeometrie [2]



massivUMFORMUNG  |  MÄRZ 2019 53

Quel le Bild 2 – 4: Hand out zur Ab schluss ver an stal tung des For schungs ver bun ds 

Mas si ver Leicht bau – In no va tions netz werk für Tech no lo gie fort schritt in Bau teil, 

Pro zess und Werk stoffDe sign für mas siv um ge form te Bau tei le der Au to mo bil

tech nik“ am 11.10.2018 in Düsseldorf

[1] Teil „Hoch leis tungs zahn rad“, Clemens Neipp, Ins ti tut 
für Ei sen hütt en kun de (IEHK), RWTH Aachen; Holger Surm, 
LeibnizIns ti tut für Werk stoff orien tier te Tech no lo gi en (IWT), 
Bremen; Michael Otto, Christian Weber, Tech ni sche Uni ver si
tät München, For schungs stel le für Zahn rä der und Ge trie be
bau (FZG)

[2] Teil „Kol ben bol zen“, Nadja Missal, Uni ver si tät Stuttgart, 
Ins ti tut für Um form tech nik (IFU)

[3] Teil „hy bri de Rad na be“, Julian Diefenbach, Philipp Kuwert, 
Leibniz Uni ver si tät Hannover, Ins ti tut für Um form tech nik 
und Um form ma schi nen (IFUM)
  

Bild 4: Ablauf zum Verbundschmieden hybrider Radnaben [3] 

In en ger Zu sam men ar beit von Wis sen schaft ler in nen und Wis
sen schaft lern so wie Un ter neh men aus den pro jekt be gleit en
den Aus schüs sen wur den die Un ter such ung en in vor wett be
werb lich en For schungs vor ha ben durch die in dus tri el le Ge
mein schafts for schung (IGF) des BMWi, ge för dert. Or ga ni siert 
und ge tra gen wur de der Forsch ungs ver bund durch vier Forsch
ungs ver ei ni gung en der AiF: der Ar beits ge mein schaft Wär
me be hand lung und Werk stoff tech nik e. V., Bremen (AWT), der 

Forsch ungs ver ei ni gung An triebs tech nik e. V., Frankfurt (FVA), 
der Forsch ungs ge sell schaft Stahl ver form ung e. V., Hagen (FSV) 
und fe der führ end der FOSTA – For schungs ver ei ni gung Stahl an
wen dung e.  V., Düsseldorf.

Die Ab schluss be rich te des For schungs ver bunds wer den vor
aus sicht lich ab Mai 2019 bei der For schungs ver ei ni gung Stahl
an wen dung e. V. (FOSTA) zu er wer ben sein.

WIR SIND DIE 
WERKZEUGRETTER!
I.S.S. Tooltec ist Ihr kompetenter Partner rund ums Schweißen

+ Wirtschaftliche Instandsetzung von verschlissenen Umformwerkzeugen
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+ Halbautomatisiertes Schweißen von Gesenken
+ Stückgewicht bis 16 Tonnen
+ Reparaturen vor Ort
+ Verfahrensprüfung auch für Gusswerkstoffe
+ Schweißen von rotationssymmetrischen Bauteilen bis 12 Tonnen
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I.S.S. Tooltec GmbH & Co KG 
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Stetig wach sen der Kosten druck und steigen de An for-
de rungen hin sicht lich der Ein sparung von Gewicht und 
von Emissionen bei Her stel lung und Be trieb er for dern die 
kon se quente Aus nut zung des Festig keits po ten zials von 
Werk stoffen durch die Opti mie rung zykli scher Bau teil-
eigen schaften bereits in der Vor aus legungs phase. Die Er-
wei te rung der Syn the ti schen Wöhler linien spielt dabei eine 
be deu ten de Rolle.

Konstruktionsgrundlagen für 
schwingbelastete Bauteile – 
Erweiterung der 
Synthetischen Wöhlerlinien
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Für die Ver la ge rung der Bau teil di men si on ier ung und Op ti mie
rung in den vir tu  el len Pro dukt ent wick lungs raum steht das 
Kon zept der Syn the tisch en Wöh ler li ni en zur Ver fü gung, wel
che die Ab schät zung der Bau teil lebens dauer auf Grund la ge 
ein fach er Werk stoff kenn wer te so wie nu me risch er Er mitt lung 
von Ein fluss fak to ren aus Ge o me trie, Fer ti gung und Be triebs
be las tung ge statt en, ohne dass hierfür der übliche Aufwand 
an zeit und kostenintensiven Schwingversuchen nötig ist. Um 
die Ab schät zungs gü te der Syn the ti schen Wöh ler li ni en hin
sicht lich neu er Werk stoff sys te me und re le van ter Ein fluss fak
to ren zu ver bes sern und die An wend bar keit der Syn the tisch en 
Wöh ler li ni en nach SWL99 von 1999 auf höchst fes te Stäh le aus
zu deh nen, wur de von der Ma te ri al for schungs und Prüf an stalt 
an der Bau hausUniversität Weimar MFPA und dem Fraun ho
ferIn sti tut für Be triebs fes tig keit und Sys tem zu ver läs sig keit 
LBF, Darmstadt, ein For schungs pro jekt in Zu sam men ar beit 
mit der For schungs ver ei ni gung Stahl an wen dung e. V. (FOSTA) 
durch ge führt. Ins be son de re im Hin blick auf die Le bens dauer
ab schät zung von Schmie de bau tei len wur den die Syn the tischen 
Wöh ler li ni en im De tail op ti miert. Durch die Be rück sich ti gung ver
schie den er pro zess und werk stoff spe zi fisch er Ein fluss grö ßen, 
wie bei spiels wei se der A ni so tro pie von Um form ge fü gen oder der 
Wir kung von Här te ver fah ren auf die Be an spruch bar keit, wird die 
Ge nau ig keit bei der Le bens dau er ab schät zung von mas siv um
ge form ten Bau tei len deut lich ver bes sert.

LE BENS DAU ER AB SCHÄT ZUNG MIT DEN SYN THE TISCH EN 
WÖH LER LI NI EN
Die Syn the tisch en Wöh ler li ni en [1, 2] be schrei ben die Be an
spruch bar keit von Bau tei len von der Bruch last bis hin zur 
Dau er fes tig keit in Ab hän gig keit der Nenn span nung be zie

hungs wei se der Last (Bild 1). Als Auf hän gungs punkt der Syn
the tisch en Wöh ler li ni e dient da bei die Last am pli tu de der Bau
teil dau er fes tig keit SD, das heißt der Ab knick punkt zwi schen 
Zeit fes tig keit und Dauerfestigkeit, wel cher im ein fachsten 
Fall aus der Werk stoff wech sel fes tig keit σW,zd und ein em Last
über tra gungs fak tor be zie hungs wei se der Kerb form zahl Kt be
rech net wird. Zur Ab schät zung der zy klisch en Werk stoff ei gen
schaft en wer den qua sis ta tisch e Werk stoff kenn wer te, wie die 
Zug fes tig keit Rm oder die Streck gren ze RP, wel che durch Zug
ver su che be stimmt wer den kön nen, ver wen det. Bei der Er mit
tlung der Bau teil dau er fes tig keit wer den Ein fluss fak to ren wie 
bei spiels wei se der Mitt el span nungs ein fluss, die Tem pe ra tur 
oder Ober fläch en be schaff en heit so wie Über trag bar keits fak
to ren be rück sich tigt. 

Ne ben der Bau teil dau er fes tig keit SD ist die plas tisch e Grenz
last, das heißt die Last, bei wel cher der Quer schnitt voll stän dig 
plas ti fi ziert, zu be stim men. Hier zu kann eine FESi mu la tion mit 
elastischidealplastischem Werk stoff ver hal ten an ge wen det 
wer den. Die Nei gung k im Zeit fes tig keits be reich der Syn the
ti schen Wöh ler li ni e wird an schlie ßend aus dem Abstand der 
plas ti schen Grenz last SP und der Dau er fes tig keit SD be stimmt. 
Die Fest le gung der Schwing spiel zahl ND am Ab knick punkt zur 
Dau er fes tig keit er fol gt in Ab häng ig keit der Nei gung  k. Die 
Schwing spiel zahl NP bei der plas tisch en Grenz last SP wird 
an schlie ßend aus der Gleich ung der Wöh ler li ni e im Zeit fes tig
keits be reich be stimmt. Im Kurz zeit fes tig keits be reich ver läuft 
die Syn the tisch e Wöh ler li ni e von der plas tisch en Grenz last 
(SP bei NP) bis zur Bruch last SB, die aus der plas tisch en Grenz
last und dem Ver hält nis der Zug fes tig keit Rm be zo gen auf die 
Streck gren ze RP er mitt elt wird. 
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

NEUERUNGEN IN DEN SYNTHETISCHEN WÖHLERLINIEN 2018
Die stän dig vor an schreit en de Ent wick lung im Be reich höchst
fes ter Stahl werk stoff e so wie neue wis sen schaft lich e Er kennt
nis se, ins be son de re zur Be rück sich ti gung des Mitt el span nungs
ein flus ses, des statis tisch en Grö ßen ein flus ses, der A ni so tro pie 
bei Schmie de er zeug nis sen so wie des Einflus ses von Tem pe ra
tur und Ein satz här tung, ver an las sten, die Syn the tischen Wöh
ler li ni en durch eine Über ar bei tung zu op ti mie ren. Auf Grund la ge 
in ten si ver Da ten aus wer tun gen so wie zahl rei cher Schwing fes
tig keits versu che konn te der An wen dungs be reich der Syn the
tisch en Wöh ler li ni e n nun auch auf höchst fes te Stäh le mit Zug
fes tig kei ten über 2.000 MPa so wie hö her fes te Stäh le mit über
durch schnitt lich en zyk lisch en Fes tig kei ten, hier un ter AFPStäh le, 
bai ni ti sche Stäh le und ESUStäh le, er wei tert wer den.

Hin sicht lich der Be rück sich ti gung des Mitt el span nungs ein flus
ses, wel cher auch zur Be wer tung von Ei gen span nung en dient, 
wird für die neu en Syn the tisch en Wöh ler li ni en SWL2018 eine Un
ter schei dung zwi schen Werk stoff und Bau teil ver hal ten ge trof
fen, wo bei sich die Be schrei bung des Mitt el span nungs ein flus
ses für Bau tei le wei ter hin an der FKMRicht li ni e ori en tiert. Bei der 
Be schrei bung des Mitt el span nungs ein flus ses für den Werk stoff 

wird der Schä di gungs pa ra me ter nach Bergmann PB ver wen det, 
der dem Um stand Rech nung trägt, dass die Be an spruch bar
keit bei er höh ten Druck mitt el las ten ent ge gen den Vor ga ben der 
FKMRicht li ni e auch ab fal len kann [3].

Zu den Neu e rung en der SWL2018 im Be reich der Über trag bar
keit zählt ein Über tra gungs kon zept, wel ches die Be rück sich ti
gung von Grö ßen ein flüs sen ent we der ku mu la tiv, das heißt als 
Kom bi na tion aus span nungs me cha ni schem und sta tis tisch em 
Grö ßen ein fluss durch das HBV90%Kon zept [4], oder se pa rat als 
sta tis tisch em Grö ßen ein fluss nach Wei bull [5] er mög licht. Letz
te rer bie tet die Mög lich keit, ne ben der Aus deh nung höchst be an
spruch ter Be rei che auch die sta tis ti sche Streu ung der Ver suchs
punk te ein zu be zie hen. Die er for der lich en Kenn wer te las sen sich 
ohne Mehr auf wand aus der zur Be stim mung des Last über tra
gungs fak tors er for der lich en FEAna ly se ab lei ten.

Schmie de werk stoff e wei sen zahl rei che Be son der hei ten in Be
zug auf die Schwing fes tig keit auf, wel che durch den Um form
pro zess in Form von Tex tu rie rung und A ni so tro pie in du ziert wer
den. Um die Aus wir kung en der Richt ungs ab hän gig keit auf die 
Bau teil le bens dau er be rück sich ti gen zu kön nen, ent hal ten die 

Bild 1: Synthetische Wöhlerlinie im Kurzzeit, Zeit und Dauerfestigkeitsbereich

Bild 2: Bewertung der Anisotropie bei Schmiedebauteilen Bilder: Autoren
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neu en Syn the tisch en Wöh ler li ni en SWL2018 das Kon zept der 
re la ti ven A ni so tro pie A [6], wel ches ei ne ört lich e Be wer tung der 
Schwing fes tig keit auf Ba sis der Ge fü ge aus rich tung er mög licht 
(Bild 2). Für ein satz ge här te te Bau tei le wur de ei ne Me tho dik in 
die neu en Syn the tisch en Wöh ler li ni en SWL2018 in te griert, wel
che die Ab schät zung und Be rück sich ti gung des Ein flus ses der 
Ein satz här tung aus ge hend vom zy klisch en Werk stoff ver hal ten 
und des Rand koh len stoff ge halts, der Ein satz här te tie fe so wie 
ei ner elas ti zi täts the o re tisch en Ana ly se zur Er mitt lung der lo ka
len Be an spruch ung en ge statt et. Da bei wird eine Fall un ter schei
dung zwi schen Ober fläch en ver sa gen und Rand schicht ver sa gen 
ge troff en.

Bis lang war in den syn the tisch en Wöh ler li ni en kei ne Me tho de zur 
Be rück sich ti gung mehr achs ig er Be an spruch ungs zu stän de ver
füg bar. Im Rah men der Über ar bei tung wur de da her die Schub
span nungs in ten si täts hy po the se in die SWL2018 ein ge fügt, 
sodass jetzt auch mehr achs ig pro por tio na le Be an spru chungs
zu stän de be wer tet wer den kön nen. 

In der FKMRicht li ni e wer den kon stan te Sich er heits fak to ren de
fi niert, wel che von den Ver sa gens fol gen und dem Ein satz ab
hän gen. Ei ne Be rück sich ti gung der tat säch lich en Streu ung der 
Ver suchs punk te fin det nicht statt, was so wohl zu über höh ten 
als auch zu ge ring en Sicher heits mar gen füh ren kann. Um der 
man geln den Be rück sich ti gung der Ver suchs streu ung ent ge gen

[1] Hück, M.; Thrainer, L.; Schütz, W.: Be rech nung von Wöh ler
li ni en für Bau tei le aus Stahl, Stahl guss und Grau guss – Syn
the tisch e Wöh ler li ni en, Be richt ABF 11 (1983)

[2] Bergmann, J.; Thumser, R.: Syn the tisch e Wöh ler li ni e für 
Ei sen werk stoff e, Stu di en ge sell schaft Stahl an wen dung, 
Düsseldorf, 1999, ISBN 3934238130

[3] Bergmann, J. W.; Kleemann, A.; Richter, T.: Un ter schie de im 
Mitt el span nungs ein fluss zwi schen Werk stoff und Bau teil, in: 
An wen dungs spe zi fisch e Werk stoff ge set ze für die Bau teil si
mu la tion, Berlin, 2017

[4] Sonsino, C. M.; Kaufmann, H.; Grubišic, V.: Über trag bar keit 
von Werk stoff kenn wer ten am Bei spiel ei nes be triebs fest 
aus zu le gen den ge schmie de ten Nutz fahr zeugAchs schenk
els, Kons truk tion 47 (1995) Heft 7/8, S. 222232

[5] Diemar, A.; Thumser, R.; Bergmann, J.W.: De ter mi na tion of 
Lo cal Cha rac ter is tics for the Ap pli ca tion of the Weak estLink 
Model, in: Ma te ri al wis sen schaft und Werk stoff tech nik, Bd. 36 
(2005), Nr. 5, S. 2042010

[6] Exel, N.; Türk, M.; Hanselka, H.; Groche, P.: Ein fluss von Fa
ser ver lauf und Ge fü ge auf die Schwing fes tig keit warm mas
siv um ge form ter AFPStäh le (AVIF A 245), For schungs ge sell
schaft Stahl ver for mung e. V. FSV, 2010

Das IGFVor ha ben „Kon struk tions grund la gen für schwing
be las te te Bau tei le – Er wei te rung der Syn the tisch en Wöh
ler li ni en“, IGFProjekt Nr. 18511 BG, der For schungs ver ei ni
gung Stahl an wen dung e. V. (FOSTA), Sohnstraße 65, 40237 
Düsseldorf wur de über die AiF im Rah men des Pro gramms 
zur För de rung der in dus tri el len Ge mein schafts for schung 
(IGF) vom Bun des mi nis te ri um für Wirt schaft und Energie 
auf grund eines Be schlus ses des deut schen Bun des tags 
ge för dert. Die Langfassung des Schlussberichts kann  
dem nächst über die Forschungsvereinigung Stahl an wen
dung e. V. (FOSTA) angefordert werden.
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zu wir ken, ent hal ten die SWL2018 ein pro ba bi lis tisch es Si cher
heits kon zept, wel ches Si cher heits fak to ren auf Grund la ge der 
sta tis tisch en Aus wer tung der Streu ung der Be an spruch bar keit 
er mög licht.

Ne ben den ex pe ri men tel len und ana ly tisch en Ar bei ten wur de 
ein Me tho den trä ger er stellt, um die Über tra gung in die be trieb
lich e Be mes sungs pra xis zu er lei chtern und die Funk tions wei se 
der SWL2018 zu de mons trie ren. In die sem sind al le Me tho den der 
SWL2018 zu sam men ge fasst. Mitt els ei ner Benut zer ober fläche 
las sen sich die er for der li chen Ein ga be da ten zur Be rech nung 
hin zu fügen. Die er for der lichen Kenn wer te kön nen da bei ent we
der durch den Be nut zer ein ge fügt wer den oder ei ner Da ten bank 
ent nom men wer den, we lche im Rah men des Pro jekts er ar bei tet 
wur de. Die se ent hält ne ben zahl rei chen Schwing fes tig keits
kenn wer ten und Ver suchs er geb nis sen aus der Li te ra tur auch die 
Er geb nis se der For schungs ein rich tung en zu höchst fes ten Stäh
len und AFPStäh len des ak tu el len For schungs pro jekts. Der Ab
schluss be richt, der die the o re tisch en Grund la gen der SWL2018 
so wie den Be rech nungs ab lauf ent hält, ist demnächst – eben so 
wie der Me tho den trä ger – bei der For schungs ver ei ni gung Stahl
an wen dung e. V. (FOSTA) in Düsseldorf er hält lich.

ZUSAMMENFASSUNG
Die Syn the tisch en Wöh ler li ni en 2018 sind das Er geb nis um fang
rei cher Über ar beit un gen und Ver bes se run gen am Kon zept der 
Syn the tischen Wöh ler li ni en nach Hück et al. sowie Bergmann 
und Thumser [1, 2]. Durch ei nen Me tho den trä ger und den Ab
schluss be richt, in dem die me tho di sche Vor ge hens wei se be
schrie ben wird, ist eine ein fa che Ver wen dung der SWL2018 in 
der prak tisch en Bau teil be mes sung mög lich.



Modulare Rotorwellen 
für die Elektro mobilität 

Durch zunehmende Elektromobilität gewinnen auch modulare Bauformen elektrischer An-
triebskomponenten an Bedeutung. Segmentierte Rotorwellen für entsprechende Elektro-
motoren sind dabei eine ideale Möglichkeit, sowohl den steigenden logistischen als auch den 
mechanischen Anforderungen zu begegnen. Eine aktuelle Entwicklung stellt die Ro tor welle 
dar, deren Segmente durch TUBE+ – ei nem Ver fah ren zum par ti el len Auf di cken von Wand-
stär ken, Rund kne ten und Axi al for men kalt mas siv um for mend her ge stellt wer den kön nen.
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Optimierte Energieefzienz und die Ab bil dung an wen dungs ge
rechter Motor eigen schaft en spielen eine tra gen de Rolle bei der 
Ent wick lung elek tro mo to rischer Fahr zeuge. Auf Kom po nen ten
ebene be deu tet dies die Er schlie ßung des vor han denen Leicht
bau po ten zials und die Um set zung von Mo du la ri  sie rungs stra te
gien. Dem Elektro motor kommt dabei als Haupt funk tions träger 
eine zen tra le Be deu tung zu. Neben Wickel und Lamellen 
stapel geo me trie bie tet das Rotor wellen design be son de res 
Opti mie rungs poten zial, da zum einen eine Hohl welle ein enor
mes Leicht bau po ten zial aus schöpft und zum an de ren durch 
eine ge schickte Seg men tie rung der Welle ein wesent licher 
Nutzen für mo du lare Motor kon zep te ent steht. Bei der Über
tragung aktu eller Pro dukt archi tek turen auf elek trisch an ge
trie bene Fahr zeuge können somit Leis tungs  klassen, wie sie im 
Auto mo bil be reich zum Ein satz kommen, durch ein fache Kom
bi na tion unter schied licher Rotor wellen seg mente bei gleich zei
tiger Aus nut zung der Skalen effekte großer Los größen re ali siert 
werden [1]. 

Um die ge nannten Poten zi ale zu nutzen, ent wickelt, testet und 
opti miert Felss Systems GmbH gemein sam mit dem Fraunhofer 
Insti tut für Werk zeug ma schinen und Um form tech nik IWU eine 
seg men tier te Rotor welle für den Ein satz im Auto mobil be reich. 
Neben der Fer ti gungs folge wird eine spe zielle Füge geo metrie 
weiter ent wickelt und sowohl simu lativ als auch ex pe ri men tell 
be züg lich ihrer Trag fähig keit ge prüft.

AUFBAU DER SEGMENTIERTEN ROTORWELLE
Die aktuell ent wickel te Wellen geo me trie be steht aus zwei oder 
mehr Seg men ten. Hier bei wird zwischen den länge ren Mittel
wellen (Bild 1 – M1 bis M3), welche im Be reich des Blech pakets 
des Motors liegen, und den kürzeren End stücken (Bild 1 – E1 bis 
E3), welche als Schnitt stelle zu den Ver brauchern fun gie ren, 
unter schie den [2]. Der Ansatz kann eben falls auf drei tei li ge 
Wel len über tragen werden.

Bei iden tisch ge stal teter Füge geo me trie ist durch die Seg
men tie rung der Welle eine Kom bi na tion unter schied lich aus
ge führter Mittel wellen mit geo metrisch vari ier ten End stücken 
mög lich. So mit wird bei spiels wei se die An schluss fäh ig keit 
leis tungs ska lier ter Elek tro mo to ren an un ter schied liche Ab
triebs bau grup pen er mög licht, wo bei gleich zei tig ei ne Re duk
tion der An zahl not wen di ger Kom po nen ten va ri an ten er reicht 
wird. Die Seg mente werden dabei mit einer modi fi zier ten Kerb
ver zahnung als WelleNabeVer bin dung ge fügt. Durch das Ein
brin gen eines Schrägungs winkels in die Außen ver zahnung 
des Wellen teils (End stück) sind die Wellen seg men te nach 
dem Füge pro zess mecha nisch vor ge spannt, woraus eine hohe 
Flächen pressung an den Zahn flanken und ein Reib schluss 
resul tiert. Anders als her kömm liche Füge ver bin dungen, die 
auf grund der not wen di gen engen Tole ran zen spa nend ge fer
tigt werden, er mög licht diese spezielle Füge geo me trie eine fast 
kom plette um form tech nische Her stellung der Seg mente. Dies 
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hat zum Vor teil, dass die Vor spann kraft über die Ver zahnungs
länge re gu liert werden kann und das Aus gangs ma terial 
ressour cen ef zient ein ge setzt wird. Inner halb der Pro zess
kette können dabei die Wellen kontur und die Füge zone ge mein
sam er zeugt werden. 

FERTIGUNGSFOLGE 
Die Fer ti gung der Wellen seg mente erfolgt mittels eines mehr
stufigen Ab laufs. Dabei werden zunächst die Teil wellen her ge
stellt und ab schlie ßend in einem Füge vor gang kom bi niert. In 
Bild 2 ist ein bei spiel hafter Gesamt ab lauf für die seg men tierte 
Welle schematisch dar ge stellt [2].

Zur Her stellung der Mittel welle wird ein dünn wan di ges Rohr in 
einer ersten Stufe mittels des von Felss ent wickel ten und pa
ten tier ten TUBE+ Pro zesses auf gedickt, um eine für die Fol
ge stufen vor teil hafte und ins be son dere zur Her stellung der 
Füge ge ometrie not wen dige Material ver tei lung zu er zeu gen. 
Da bei er fährt das Halb zeug ei ne Läng en än de rung auf grund 

der Mas sen und Vo lu men kons tanz bei gleich zei ti ger Zu nah me 
der Fes tig keit im um ge form ten Be reich [3]. Die ses be son ders 
ef ziente Ver fahren er mög licht eine sig ni fi kante Re duk tion der 
Gesamtt akt zeit, eine Erhö hung der Wirt schaft lich keit sowie 
einen ef zi enten Ein satz der ver wen de ten Re ssour cen. Die 
Kontur des Wellen seg ments wird durch den Ein satz von Rund
kneten in kre men tell er zeugt, wobei die An zahl der not wen digen 
Rund knet stufen abhängig von der geo me t rischen Kom plexi tät 
des Bau teils ist. Die vor her er zeugte Auf dickung am Wellen seg
ment kann somit nach innen ge stellt werden. Die Ver zah nung, 
welche für die spätere Mon tage der Seg mente not wendig ist, 
kann nun in einem letzten Um form schritt mittels re kur sivem 
Axial formen er zeugt wer den. Durch eine frequenz über lager te 
axiale Pro zess be wegung können die not wen di gen Axial kräfte 
gegen über her kömm lichen axialen Um form pro zessen deut lich 
re du ziert wer den. Dünn wan dige Teile lassen sich so we sent lich 
besser um for men, ohne die Form der Welle zu be schädigen [4]. 
Bei der spanen den Nach be ar bei tung werden ledig lich steile 
Flanken (90 °) und die Lager sitze mit ent spre chen den Passun

Bild 1:  Grundlegender Aufbau einer segmentierten Rotorwelle [2]

Bild 2: Fertigungsfolge der segmentierten Hohlwelle

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 
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gen er zeugt. Da mit diesen Pro zess schritten unter schied liche 
Bau teil und Be ar bei tungs längen ab ge bil det werden können, 
sind diese Ver fah ren in Kom bi na tion prä des ti niert für die Her
stellung der Rotor wellen seg men te für unter schied liche Motor
leistungs klassen im Sinne eines Bau kastens. 

Analog zu der Mittel welle können die Kon turen der End stücke 
mittels Ver fahrens kom bi na ti onen aus TUBE+ und Rund kneten 
her ge stellt werden. An wen dungs fall ab hängig können auch 
Schmiede oder Dreh pro zesse vor teil haft sein. Zur Her stel lung 
der Ver zah nung für die Füge ver bin dung ist der Ein satz des re
kur siven Axial formens prä des ti niert, da hier mit auch der Schrä
gungs winkel inner halb der Außen ver zah nung optimal ab ge
bildet werden kann.

Die Mon tage der Wellen seg mente er folgt durch Ver pres sen. 
Die dabei not wen digen Füge kräfte liegen im Be reich bis zirka 
25 kN. Durch eine Über wachung dieser Füge kräfte kann schon 
während der Mon tage auf die re sul tie ren de Wider stands
fähig keit der seg men tier ten Welle gegen axiale Zug las ten ge
schlossen werden (Diagramm in Bild 2).

SIMULATIVE UNTERSUCHUNGEN
Die Be an spruchung von Elektro motor wellen ist viel sei tig. Hohl
wellen werden be reits in Elektro mo toren im Auto mo tiveBe reich 
er folg reich ein ge setzt. Eine Unter suchung der be schrie be nen 
um form tech nisch er zeug ten Füge ver bin dung seg men tier ter 

Hohl wellen hin sicht lich Trag fähig keit liegt in aktu eller Lite ra tur 
je doch nicht vor. In [5] werden stati sche Vor unter suchungen 
be züg lich der me cha ni schen Eigen schaft en der seg men tier ten 
Hohl welle be schrie ben und auf Basis einer Va ri an ten si mu la
tion in einen Vor schlag für eine Ge stal tungs methode über führt. 
Daran an knüp fend werden in dieser Arbeit Dauer ver suche 
bei Tor sions bean spruchung der seg men tier ten Hohl welle be
schrie ben, um deren Trag fähig keit und somit die Ein satz mög
lich keit in Elektro moto ren im Auto mobil bau zu unter suchen. Für 
eine Aus legung der dabei ein ge setz ten Füge geo metrie wurden 
zu nächst simu la tive Unter suchungen durch ge führt. Dazu 
konnte auf bauend auf die Vor unter suchungen ein Modell der 
seg men tier ten Hohl welle mit hilfe der FiniteEle men teMethode 
(FEM) unter Nut zung elas to plas tischer Ma te rial mo delle auf
ge stellt wer den. Durch eine Vari an ten simu la tion konnte zu
nächst der Ein fluss von Para metern der Füge ver bindung, etwa 
Schrägungs winkel und Flanken über maß, auf die Wider stands
fähig keit der seg men tier ten Welle gegen Axial last, Biegung und 
Torsion identifiziert werden.

Dabei besteht folgen der Ziel kon flikt: In der Füge geo metrie ist 
zum einen eine hohe Flanken pres sung der Ver zah nung an zu
streben, um ein Ver sagen durch Lösen der Füge ver bindung 
bei Betriebs be din gungen zu ver hin dern (Reib schluss). Da die 
Welle einen Vor span nungs zu stand nach dem Fügen der Seg
men te er fährt, sind zum anderen je doch genügend Festig keits
re ser ven für die zu sätz liche Be lastung der seg men tier ten Welle 

Stahlwerk Annahütte • Max Aicher GmbH & Co. KG
Max-Aicher-Allee 1+2 • D-83404 Ainring-Hammerau
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bei Be triebs be din gungen zu be rück sich tigen (Bild 3). Um not
wen di ge Ein satz sicher hei ten im spä te ren Be trieb der Wel le zu 
ge währ leis ten, wur de in Vor un ter such un gen iden ti fi ziert, dass 
der ar ti ge Wel len Axial las ten bis 5.000 N bei ei nem Dreh mo ment 
von zir ka 300 Nm auf neh men, wel che in die ser Ar beit als Last
fäl le be rück sich tigt wer den.

Wie mit den Si mu la tions er geb nissen in Bild 3 ge zeigt werden 
kann, wird eine sehr hohe Flanken pressung be reits bei einer 
Füge ver bin dung ohne Flanken über maß und sehr kleinem 
Schrä gungs winkel erreicht. Die Maximal werte der Flächen
pressung und Ma te rial span nungen treten dabei in den An
fangs und End zonen der Ver zah nung auf, welche bei un güns

tiger Aus legung ent weder zu einer plas tischen De for ma tion 
und somit zu einer Lockerung der Füge ver bin dung bei zusätz
lichen Lasten oder zu einem Anriss in der Füge zone führen 
können.

Durch Va ria tion der Para meter konnte eine Ver zahnungs geo
me trie iden ti fi ziert wer den, für die ein Aus wandern bei axialen 
Zug lasten von bis zu 12 kN aus ge schlossen wird. Tran si ente Si
mu la ti onen des Ver hal tens bei Tor sion zeigen, dass nach einer 
Setz phase der Füge ver bin dung (Ver ringe rung der loka len 
Spannungs spitzen in Bild 3, unten) diese das Torsions mo ment 
mit dem im Auto mobil bau üblichen Sicher heits faktor 2 bis 3 er
trägt.

Bild 4: 

Versuchsaufbau zur 

Identifikation der 

Tragfähigkeit bei 

Wechseltorsion

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 3: Ergebnisse der FEMSimulationen bei unterschiedlichen Verzahnungsparametern; 

oben: Untersuchung der Materialspannung nach dem Fügeprozess;

unten: Materialspannungen bei zusätzlich 300 Nm Torsionslast
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Bild 5:  Diagramme von Torsionswinkel und moment bei den Laststufen: 684 Nm, 999 Nm und 1.459 Nm
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EXPERIMENTELLE TRAGFÄHIGKEITSUNTERSUCHUNGEN
In einem wei te ren Schritt wur den dy na mische Dauer ver suche 
bei wech seln der Tor sions last durch ge führt. Dafür konnten 
ent spre chende Pro be kör per mit den be schrie benen um for
men den Fer ti gungs ver fah ren her ge stellt und ge prüft wer
den. Für die Ab schät zung der Trag fähig keit der seg men tier ten 
Wellen sind diese in einen Tor sions ver suchs stand inte griert 
und bei unter schied lichen Be las tungs am pli tu den meh re ren 
Milli onen Last wech seln unter zogen wor den. Der Ver suchs auf
bau ist in Bild 4 dar ge stellt. 

Bei den Unter suchungen wurden zwei Ver sagens kri te rien 
heran ge zo gen: Aus wan dern der Füge part ner und Ma te rial
ver sagen durch plas tische De for ma tion in der Füge zone. 
Zur De tek tion eines Aus wan derns wurden die Pro ben mit 

einem Abstands sen sor aus ge rüstet, welcher kon ti nu ier lich 
und zeit synchro ni siert mit den Be las tungs zyklen Abstands
änderungen zwischen End stück und Mittel welle er fasst. Hin
zu kommend sind Tor sions mo ment und Torsions winkel kon
ti nu ier lich auf ge zeichnet worden, um eine fort schrei ten de 
plas ti sche De for ma tion – etwa durch eine Unstetig keit in der 
somit ab ge bil de ten Torsions steifig keit oder eine Hys terese – 
zu detek tieren.

Für die Dauer ver suche konnten sechs Last stufen von 320 Nm 
bis zu 2.000 Nm be rück sichtigt werden, da von einem festig
keits stei gern den Ein fluss der Um for mung im Füge bereich 
auf grund von Kalt ver festigungs effekten aus ge gan gen wird. 
Die Proben wurden dabei mit jeweils 3 Millionen Last zyklen in 
den Last stufen geprüft. 
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Bild 6: Verzahnungsbereich eines nach Versagen bei 2.133 Nm 

aufgetrennten Probekörpers Bilder: Autoren

Die Mess werte der Tor sions winkel sind bei zu ge hö rigen Tor sions
mo men ten in Bild 5 für drei unter schied liche Last stufen dar
gestellt. Wie die Ergeb nisse der Dauer ver suche zeigen, können 
weder eine Hys te rese, noch eine Un stetig keit in den Steifig
keits ver läufen de tek tiert werden. Eine lang sam fort schrei tende 
plas ti sche De for ma tion in der Kerb ver zahnung kann bis zu einer 
Last stufe von zirka 1.500 Nm nicht de tek tiert werden. Bei keiner 
der unter suchten Pro ben kann über dies ein Aus wan dern der 
Füge partner iden ti fi ziert werden. Ein Ver sagen wird erst ab einer 
Wechsel last von zirka 2.000 Nm detek tiert. Ein nach der Schä di
gung auf ge trenn ter Probe körper ist in Bild 6 dar gestellt.

Deut lich ist hier bei der Anriss im Be reich des Ver zahnungs aus
laufs zu er kennen. Dieser weist seinen Ursprung in dem Ra di us 
zu der axialen Schulter des Wellen seg ments auf. Die Ver zah nung 
selbst ist nicht von Material ver sagen bet roffen. 

ZUSAMMENFASSUNG UND FAZIT
Die Unter suchun gen zeigen, dass der Ein satz einer seg men
tier ten Rotor welle für Elektro mo to ren Vor teile in der Fer
tigungs folge mit sich bringt und einen Bei trag zur Modul und 
Leistungs klassen bildung für Antriebs bau gruppen leisten kann. 
Die Ent wick lung einer spe ziel len Füge ver bin dung zwischen 
den Wellen seg men ten, aus ge führt als modi fi zier te Kerb ver
zahnung, führt zu einer zu sätz lichen Efzienz stei ge rung durch 
die nun fast durch gehend mög liche um form tech nische Her
stellung der Seg men te. Es konnte nach ge wiesen werden, dass 
die seg men tier te Welle Tor sions las ten mit ent spre chend für 
den Auto mobil be reich üblichen Sicher heits fak toren er trägt. 
Inner halb der wei teren Unter suchungen sind Opti mie run gen 
hin sicht lich der Wellen geo me trie und der Her stellungs mög lich
keiten ge plant. Hin zu kommend werden weitere Dauer ver suche 
zur Iden ti fi ka tion des Trag ver hal tens der seg men tier ten Wellen 
bei Wechsel biegung durch ge führt.
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Rückblick auf eine zukunftsträchtige Veranstaltung
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Ziel und Beweg grund der ers ten EUROFORGE conFAIR war es, 
den mitt el stän di schen Zu lie fe rern, ins be son de re aus Europa, 
ei ne Platt form zu bie ten, ih re Pro duk te und Dienst leis tung en 
ei nem brei ten Fach pub li kum auf in ter na tio na ler Ebe ne an bie
ten zu kön nen und gleich zei tig den Er fah rungs aus tausch zu 
stär ken. „Es gibt be reits ähn liche Ver anstalt ungs kon zep te in 
Nordamerika und Asien, da her woll te EUROFORGE sei nen Mit
glie dern und Part nern ei ne ver gleich ba re Platt form in Europa 
bie ten, um sich auf dem Markt zu po si tio nie ren und den tech
no lo gisch en Fort schritt als auch die Spit zen leis tung en aus 
Europa wei ter vor an zu tra gen“, er klärt Tobias Hain, Ge ne ral sek
re tär des gast ge ben den Ver bands.

VIELSEITIGES PROGRAMM UNTER DEM MOT TO 
„THE FUTURE OF FORGING“ 
Das Vor trags pro gramm des Kon gres ses – zu sam men ge stellt 
von ei ner in ter na tio nal zu sam men ge setz ten Pro gramm kom
mis sion – bot Schwer punktt he men aus In dus trie und Wirt
schaft. The men wie Leicht bau, In dus trie 4.0 und EMo bi li tät 
stan den ganz oben auf der Agen da. Nam haft e Re fe ren ten 
er ör ter ten zu kunfts wei sen de Tech no lo gien so wie Her aus for
de rung en für die Bran che im glo ba len Kon text. Als Key note
Spea ker kon nte EUROFORGE den ehe mal igen Au ßen mi nis ter 
Sigmar Gabriel und den Prä si den ten der LeibnizGe mein schaft 

ERSTE EUROPÄISCHE MESSE FÜR DIE SCHMIEDEINDUSTRIE 
WAR EIN GROSSER ERFOLG
Vom 13. bis 15. November 2018 hatt e EUROFORGE, der eu ro
pä isch e Dach ver band der na ti o nal en Schmie de ver bän de 
Europas, ein ge la den. Auf dem Pro gramm stand die ers te eu
ro pä isch e Mes se mit be gleit en dem wis sen schaft lich em Vor
trags pro gramm im ESTREL Hotel & Con gre ss Cen ter in Berlin. 
550 Fach be su cher aus 35 Län dern nut zten die conFAIR und 
be such ten die Aus stel lung, die mit 55 teil neh men den Fir men ei
nen um fas sen den und in ter na tio  na len Über blick über die breit
ge fäch er te Tech no lo gie der Mas siv um for mung bot. 

AUTORIN

Sabrina Höfinghoff (BBA)

ist Referentin der Presse 

und Öffentlichkeitsarbeit im 

Industrieverband Massiv

umformung e. V.
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1030 Brussels
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Prof. Dr. Matthias Kleiner ge winnen. Bei de Red ner be ton ten die 
Be deu tung von In no va tion und Di gi ta li sie rung für die zu künft i
ge Wett be werbs fä hig keit der Bran che.

BEGEISTERTE RESONANZ ZUR EUROFORGE CONFAIR 2018 
„Wir ha ben be reits nach ei nem hal ben Tag mehr gu te Ge
spräch e ge führt als wäh rend ei ner ganz en Woch e auf ei ner 
all ge mein en In dus trie mes se“, war nur ei ne der po si ti ven Rück
mel dung en von Sei ten der Aus stel ler. Drei Ta ge lang war Berlin 
der Treff punkt der in ter na tio na len Schmie de welt und so mit der 
ide ale Ort, um sich mit Kun den und po ten ziel len Ge schäfts part
nern zu ver bin den und in den per sön lich en Kon takt zu tre ten. 

Ne ben der Ver an stal tung selbst, bot die Wel come Re cep tion am 
ers ten Abend ei ne gu te Ge le gen heit zum wei te ren Netz wer ken. 
Der Abend wur de in lo cke rer At mos phä re und mit ShowHigh
lights von DJ Mokkasin feat. Miss Shaudeen so wie span nen den 
Kurz ex pe ri men ten der „Physikanten“ zu ei nem rund um ge lun
gen en Auft akt e vent. 

Der Er folg der 1st conFAIR gibt EUROFORGE recht und be stä tigt 
die Nach fra ge nach ei nem sol chen E vent kon zept in Europa. Auf
grund des her aus ra gen den Feed backs von Be such ern und Aus
stel lern ist be reits die nächs te Ver an stal tung in Plan ung. Merken 
Sie sich das Jahr 2021 für die 2nd EUROFORGE conFAIR vor. 
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Tech Days Mas si ver 
Leicht bau – neue 
Leicht bau ide en 
für die Au to mo bi le 
von mor gen

68

Der vier te von der Ini tia ti ve 
Mas si ver Leicht bau durch ge-
führ te TechDay – dies mal bei 
der Schaeffler Tech no lo gies AG 
und Co. KG in Herzogenaurach – 
ist er folg reich ver lau fen. Die ser 
wur de erst ma lig ge mein sam 
mit den Ko ope ra tions part nern 
der Pha sen I + II + III durch-
geführt.

AUTORIN

Dorothea Bachmann Osenberg

ist die Mar ke ting ver ant wort li che 

der Ini tia ti ve Mas si ver Leicht bau 

und lei tet den Fach be reich Pres se 

und Öff ent lich keits ar beit im 

In dus trie ver band Mas sivum for mung e. V.

Die Ver an stal tung am 30.11.2018 in Herzogenaurach mit Vor
trags pro gramm und ei ner be glei ten den Aus stel lung mit ins
ge samt 15 Aus stel lern aus der Ini tia ti ve als Rah men pro gramm 
wur de von Mit ar bei te rin nen und Mit ar bei tern der Schaeffler AG 
gut an ge nom men. Er freu lich war auch die Teil nah me von Füh
rungs per so nen aus dem Un ter neh men, die von der Be deu tung 
des au to mo bi len Leicht baus über zeugt sind. Die Ver an stal tung 
bot 15 in te res san te Vor trä ge zu die sen fünf Clus tern:

• An triebs wel len, Kar dan wel len, Gleich lauf ge len ke
• Hy brid kon zep te, EMa schi nen
• Ver zahn ung en, Syn chro ni sie rung
• Ver bin dungs ele men te
• Rad la ger, Rad na be

Da bei wur den Er geb nis se der Ini tia ti ve aus al len drei Pha sen 
prä sen tiert. Die Pro jektt eil neh mer re fe rier ten un ter an de rem 
zu The men wie „Leicht bau aus le gung ei nes Ge lenk kreu zes“, 
„Res sour cen ef  zien te Leicht bau kom po nen ten durch Rund
kne ten und Axi al for men“, „EMo bi li tät: Ef  zien te Fer ti gung und 
Ver zahn ung mit neu en Pro zes sen“ oder „Stäh le für Leicht bau 
und ef  zien te Pro zes se“. Die The men wa ren im Vor feld eng mit 
Schaeffler ab ge stimmt wor den, so dass die In hal te pass ge nau 
die Be dürf nis se der ver schie den en Fach be rei che Ein kauf sowie 
Ent wick lung und Kons truk tion tra fen. Zu Be ginn des Vor trags
pro gramms lie fer te Dr. Arbogast Grunau, im November 2018 Lei
ter Ge schäfts be reich Zen tra le F&E Kom pe ten zen und Ser vic es 
bei Schaeffler, ei ne span nen de Prä sen ta tion zum The ma Elek
t ro mo bi li tät und der be son de ren Be deu tung des Leicht baus 
(Le sen Sie auch den Kom men tar auf Seite 20).
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Aus dem Kreis der Ini tia ti ve gab es sehr zu frie de ne Stim men: 
„Wir hatt en gu te Ge sprä che mit den be ste hen den Kon tak ten. 
Auch konn ten wir neue Kon tak te in wei te ren An wen dungs fel
dern knüp fen“, sagt Oliver Niglis, Lei ter Ver kauf der A. + E. Keller 
GmbH & Co. KG. Tobias Hain, Ge schäfts füh rer des In dus trie
ver bands Mas siv um for mung e. V., er gänzt: „Das Kon zept greift, 
die Re so nanz auf die bis her vier durch ge führ ten TechDays 
bei Opel, FORD Getrag, Volkswagen und Schaeffler ist gut. Wir 
kön nen nicht oft ge nug be to nen, dass die Er geb nis se der Ini
tia ti ve – mit ins ge samt fast 50 be tei lig ten Un ter neh men seit 
2013 – nicht nur eine Min de rung des Ge wichts und da mit des 
Energie ver brauchs und des CO2Aus sto ßes er mög li chen, son
dern viel mehr die Wett be werbs vor tei le zu kon kur rie ren den Fer
ti gungs ver fah ren und Werk stoff en auf zei gen.“

Die Tech Days der Ini tia ti ve bie ten seit 2016 den Pro jekt part nern 
die Mög lich keit, durch ei nen Vor trag und einen Aus stel lungs
stand di rekt mit den Kons truk teu ren, Ent wi cklern und Ein käu
fern am Stand ort der OEMs und Tier1 oder Tier2Zu lie fe rer ins 
Ge spräch zu kom men. Sie kön nen so ih re Ide en für noch un ent
deck te Leicht bau po ten zia le mit mas siv um ge form ten Bau tei len 
aus Stahl in Fahr werk und An triebs strang ziel ge rich tet ver
brei ten. Es lässt sich mit den Ex per ten bei den Au to mo bil her
stel lern in HandsonGe sprä chen die Um setz ung dis ku tie ren. 
„Un se re Tech Days er mög li chen per sön li ches Netz wer ken zwi
schen Zu lie fe rern und ih ren Kun den. Da rü ber hi naus hat sich 
das Kon zept als sehr gu te Me tho de be währt, um die Er geb nis se 
der Ini tia ti ve un mitt el bar bei OEMs und Tier1 oder Tier2Lie fe
ran ten zu gäng lich zu ma chen. Der fach li che Aus tausch gibt bei
den Sei ten, Zu lie fe rern wie Her stel lern, neue Im pul se", er läu tert 
Dr. HansWilli Raedt, Spre cher der Ini tia ti ve für die Mas siv um for
mer und Vi ce Pre si dent Ad van ced En gi nee ring der Hirsch vo gel 
Au to mo ti ve Group.

Dr. Thomas Wurm, Spre cher der Ini tia ti ve für die Stahl in dus trie 
und Lei ter Tech ni sche Kun den be ra tung und An wen dungs ent
wi cklung bei der Georgsmarienhütte GmbH, ist über zeugt: „In 
hoch mo der nen Stahl werk stoff en steckt auch wei ter hin noch 
viel Ent wick lungs po ten zi al. Un se re deut sche Stahl in dus trie 
ar bei tet ste tig an der Op ti mie rung hö her fes ter Stäh le. Die se 
er mög li chen wirt schaft li che, um welt freund li che Pro zes se und 
Leicht bau lö sung en für mehr Leis tung und bes se re Fahr dy na
mik bei ver ring er ten Kraft stoff ver bräu chen und Emis sio nen. 
Man den ke auch an die in Deutschland sehr gut auf ge stell te 
For schungs land schaft.“

Ver schie de ne An triebs ar ten wie Ver bren ner (ICE), Hy brid (HEV) 
und Batt e ri elek t risch (BEV) wer den noch lange Zeit pa r al lel ex
is tie ren. Wirt schaft li cher Leicht bau ist für al le die se An trie be un
ver zicht bar, da mit die Au to mo bil in dus trie die ge setz li chen Vor
ga ben er fül len kann. Mas si ver Leicht bau – sprich: die Schmie
de tech no lo gie ge mein sam mit mo der nen Stahl werk stoff en 
– leis tet da zu sei nen Bei trag. Für 2019 sind wei te re Tech Days 
ge plant. Im Ge spräch steht man zur zeit unter anderem mit der  
ZF Friedrichshafen AG.

Die Pha se III star te te im Juli 2017 mit 39 Ko ope ra tions part nern 
aus Westeuropa, USA und Japan mit der Zer le gung und Do ku
men ta tion ei nes hy bri di sier ten All radSUVs mit SplitAxleAn
trieb durch die fka GmbH in Aachen. In glei cher Wei se wur den 
Ge trie be, Kar dan wel le und Hin ter ach se ei nes schwe ren Nutz
fahr zeugs de mon tiert. In ei nem Work shop En de Januar 2018 
beim fka in Aachen konn ten 80 Ex per ten der pro jek tbe tei lig
ten Un ter neh men die über 4.000 Bau tei le dann selbst be ur
tei len und im Hin blick auf mög li che Leicht bau maß nah men in
spi zie ren. Er ar bei tet wur den fast 1.000 Leicht bau vor schlä ge 
für Fahr werk, An triebs strang, Ge trie be und Elek trik tei le des 
Hy bridPkw und für den LkwAn triebs strang (Le sen Sie hier
zu mehr auf Sei te 22).
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3. VDI-Stra te gie kon gress 
Ad di ti ve Ma nu fac tu ring 
in Stuttgart

Nach den er folg rei chen Auft akt ver
an stal tun gen in 2017 und 2018 führt 
das VDI Wis sens fo rum den Stra te gie
kon gress „Ad di ti ve Ma nu fac tu ring“ 
am 9./10. April 2019 im Ho li day Inn in 
Stuttgart fort. Ge mein sam mit den 
Part nern Leicht bau BW und der au
to mo ti vebw wur de der Kon gress ins 
Le ben ge ru fen. Da der Brei ten an satz 
zu die sem The ma bis her in den Kin
der schu hen steckt, will der VDI mit die
sem Kon gress Ent schei dern und Füh
rungs kräft en ei ne Platt form bie ten, auf 
der die Tech no lo gie ganz heit lich und 
stra te gisch dis ku tiert wird. 2019 dreht 
sich al les um das The ma „Von der Vi
si on zum trag fähi gen Ge schäfts mo
dell – prak ti sche Im ple men tie rung im 
Fo kus“. Er neut steht der Kon gress un
ter der Schirm herr schaft des Mi nis ter
prä si den ten von BadenWürttemberg, 
Winfried Kretschmann.

Die Hauptt he men blöcke des 3. VDI
Stra te gie kon gres ses Ad di ti ve Ma nu
fac tu ring sind:
• Wo steht die Tech no lo gie heu te, 

mor gen und über mor gen?
• Pro zes se – Prax is bei spie le ent lang 

der Wert schöpf ungs kett e
• Mo del le – Nach wel chen Kri te ri en 

wer den Bau tei le mit 3D mach bar
• Qua li täts siche rung
• Krea ti ve Köp fe stel len ih re Ide en vor
Break outSes sions grei fen ge ziel te 
Frage stel lung en auf, um die Teil neh mer 
mit den Ex per ten des Kon gres ses ins 
Ge spräch zu brin gen.

Wei te re In for ma tio nen sind un ter www.
vdiwissensforum.de/weiterbildung
automobil/additivemanufacturing/ zu 
fin den.

TOOLING 2019 
 in Aachen 

Vom 12. bis 16. Mai 2019 findet die 11. 
TOOLING 2019 conference & exhibition 
statt. Sie gilt als eine der füh ren
den Kon fe ren zen Euro pas zu allen 
Pro zess stufen des Werk zeug baus 
und der Werk zeug ver ar bei tung mit 
Schwer punkt Stahl werk zeug bau.

Die 11. TOOLING 2019 con ference & 
exhi bi tion ist eine inter dis zi pli näre 
Vor trags ver an stal tung. Vor sit zen
der der Kon fe renz ist Prof. Christoph 
Broeckmann, Leiter des In sti tuts für 
Werk stoff an wen dun gen im Ma schi
nen bau (IWM) der RWTH Aachen in 
Zu sam men ar beit mit inter na ti o na len 
und re nom mier ten Part nern aus der 
Stahl er zeu gung und an wen dung, der 
Metal lurgie sowie der Wärme be hand
lung.

Die dies jäh rige TOOLING dient er
neut als re nom mier te Platt form für 
den tech ni schen Aus tausch zwi
schen End ver brauchern, Her stel lern 
und Ver ar bei tern von Werk zeug kom
ponen  ten sowie der wissen schaft
lichen Community im Be reich Werk
zeug her stel lung. Die Agenda glie dert 
sich in die Themen be rei che “Tools in 
appli ca tions”, “Pro per ties of tools and 
tool steel”, “Steel design and develop
ment”, “Manu fac turing of tool steels 
and tools using con ven ti onal and 
additive techno logies (AM)”, “Pro ces
sing of tools in clu ding machi ning, heat 
treat ment and sur face con di ti oning” 
und “Testing” sowie “Simu la tion and 
model ling”.

Der Besuch der Kon ferenz sowie der 
nam haften Aus steller bie tet nicht nur 
ein hoch wer ti ges drei tä gi ges Vor
trags pro gramm, son dern auch die 
Mög lich keit, im Rah men der beg lei ten
den In dus trie aus stellung mit Ver tre
tern der inter na ti o nalen Wirt schaft in 
Kon takt zu treten.

WZL ver an stal tet 
Experten forum Pro duk ti-
ons pla nung und -steuerung

Das Werk zeug maschinen labor WZL 
der RWTH Aachen ver an stal tet am 
14. Mai 2019 in Frank furt am Main das 
Experten forum Pro duk tions planung 
und steue rung (PPS). Hier bei stehen 
die PPS der Zukunft und die Frage nach 
dem Nutzen der Digi ta li sierung in der 
Pro duk tion im Vor der grund.

Das Experten forum findet in Zusam
men arbeit mit den pro duk tions tech
ni schen Insti tuten Institut für Fabrik
an lagen und Logistik IFA der Leibniz 
Uni ver si tät Hannover, der Fraunhofer
Einrichtung für Gießerei, Composite 
und Ver ar bei tungs technik IGCV Augs
burg und dem Institut für Pro duk
tions ma na ge ment und technik IPMT 
der Techni schen Uni ver si tät Hamburg 
statt. Unter Leitung von Prof. Günther 
Schuh (WZL), Prof. Peter Nyhuis (IFA), 
Prof. Hermann Lödding (IPMT) und Prof. 
Gunther Reinhart (IGCV) er hal ten die 
Teil neh men den durch Fach vor träge 
aus In dus trie und For schung sowie 
inter ak tive Dis kus sionen einen Ein
blick in aktuelle und zu künft ige Frage
stellungen zu den Themen Pro duction 
Analytics, Supply Chain Model lierung, 
Evo lu tion Ganz heit licher Pro duk tions
systeme sowie trans pa ren te Fer ti
gungs steuerung.

Die Ver an stal tung richtet sich an Fach 
und Führungs kräfte, die für die Sicher
stel lung der Zu kunfts fähig keit ihrer 
Pro duk tions stand orte ver ant wort lich 
sind. Inte res sen ten sind ein ge laden, 
das Exper ten forum als Erfah rungs 
und Wissens aus tausch zu nutzen, um 
ihre Pro duk tions planung und steu e
rung her aus zu for dern, sich über ak tu
elle Trends und Er folgs fak toren zu in
for mie ren sowie sich mit Best Practices 
zu ver net zen.

Wei te re In for ma tionen zur Teil nah me 
finden Sie unter: www.expertenforum
pps.de.
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Neuere Entwicklungen in 
der Massivumformung 
2019

Alle zwei Jahre ver an stal tet das In sti
tut für Um form technik (IFU) in enger 
Zu sam men arbeit mit der For schungs
ge sell schaft Um form technik mbH 
Stutt gart (FGU) die inter na ti onale 
Kon fe renz „Neuere Ent wick lungen in 
der Massiv um for mung“. Auch zur kom
men den Kon fe renz am 14. und 15. Mai 
2019 werden wieder rund 300 In ge ni
eure aus aller Welt er war tet und bilden 
damit ein fach kun di ges Fo rum für Dis
kus sionen über den Stand der Tech nik 
und Po ten ziale im Be reich der Massiv
um for mung. 

Die Vor träge in diesem Jahr wen den 
sich den Themen Schmie den von 
Mag ne si um und Alu mi ni um, In dus trie 
4.0An wen dungen in der Massiv um for
mung, neue Press an la gen kon zepte, 
Simu la tion von Ge füge und Phase 
wäh rend und nach der Um for mung, 
Prä zi sion des Um form bau teils, Neu
ent wick lungen um welt freund licher 
Schmier stoffe für die Massiv um for
mung und Pro zess und Ver fahrens
vor teile lie gen der Press maschinen 
zu. Weiter hin bieten Vor führungen im 
Ver suchs feld am Institut für Um form
technik, ein viel fäl ti ger Aus stellungs
be reich sowie die Abend ver an stal tung 
viele Mög lich keiten neue Kon tak te zu 
knüpfen oder bereits be steh ende Be
kannt schaften zu intensivieren. 

Unter www.ifukonferenz.de finden 
Sie weitere In for ma ti o nen zum Kon
fe renz pro gramm und den Aus stellern 
sowie An melde mög lich keiten zur Kon
ferenz.

Stahl + Edelstahl

Aluminium

Kupfer

Sonderlegierungen

Gesenktrennstoffe
Zunderschutz
Beschichtungen

  • Graphit-Wasser-Trennstoffe 

  • Graphit-Öl-Trennstoffe

  • Graphitfreie Trennstoffe

  • Synthetische Trennstoffe

  • Trockenbeschichtung

  • Coatings

• Verbesserte Gesenkstandzeiten 

• Optimiertes Oberflächenfinish

• Guter Materialfluss

• Reduzierte Presskräfte

• Kostenoptimierung

SCHMIEDE
GESENKTRENNSTOFFE

CONDAT GMBH
Köppenweg 3, D-53945 Blankenheim-Reetz

Tel. (49) 24 49 20 64 80 - Fax (49) 24 49 20 64 89
info@condat-schmierstoffe.de

MITARBEITER 
GESUCHT

Vor ne da bei mit
Trends im Leicht bau

Di gi ta li sie rung, ma schi nel les Ler nen, 
Künst liche In tel li genz, di gi ta le Ent
wick lungs kett en – dies sind beim 6. 
Tech no lo gie tag Hy bri der Leicht bau 
kei ne lee ren Wort hül sen: Am 20. und 
21. Mai 2019 zei gen Re fe ren ten aus 
der Prax is in span nen den Vor trä gen, 
wie man die se Tech no lo gien nutzt, um 
schnel ler am Markt zu sein, Pro zes se 
zu op ti mie ren oder mit bes se ren Pro
duk ten die Na se vorn zu ha ben. Zu
sam men mit dem In dus trie ver band 
Mas siv um for mung e. V. wird als Neu
heit das Fo rum „Leicht bau mitt els Mas
siv um for mung“ an ge bo ten. Auf dem 
Fo rum wird dar ge stellt, wel che Leicht
bau po ten ziale sich durch mas siv um
ge form te Bau tei le in Fahr zeug an trie
ben und fahr werk en er zie len las sen 
oder wie sich mit in no va ti ven Um form
pro zes sen Leicht bau tei le her stel len 
las sen. Au ßer dem gibt es The men in
seln zur Künst lich en In tel li genz, Aug
men ted Re ali ty/Vir tual Re ali ty so wie 
zur Aus und Wei ter bil dung im Leicht
bau. Das Pro gramm des Tech no lo gie
tags und wei te re In for ma tion so wie 
die An mel dung fin den Sie on line unter:  
www.leichtbautechnologietag.de.
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www.siempelkamp.com

Mit der „Strain Rate Control“, der präzisen Regelung der 
Umformgeschwindigkeit, steuern unsere Kunden die 
Mikrostruktur ihrer Schmiedeteile gezielt – unerlässlich 
beim Schmieden hochfester Superlegierungen.

Götz Sondermann
Technischer Leiter, Siempelkamp

www.siempelkamp.com

D Siemp.Anz.Gesenkschm160322.indd   1 31.03.16   12:27

UKH 2020 – 
Ak tu el le Ent wick lung en 
in der Um form tech nik

Auch 2020 wer den zum Um form tech
nisch en Kol loq ui um Hannover (UKH) 
rund 200 Be such er er war tet. Zum 23. Mal 
wer den im Rah men der Ver an stal tung 
ak tu el le Ent wick lung en in der Um form
tech nik von Ent schei dungs trä gern aus 
der In dus trie und Wis sen schaft be
han delt. Da bei steht am Mittwoch, den 
18. März 2020 die Mas siv um for mung 
und am Donnerstag, den 19. März 2020 
die Blech um for mung im Mitt el punkt. 

Schwer punk te bei der Ta ge sind „In no va
ti ve Pro zes se und An la gen der Um form
tech nik“, „Pro zess aus le gung und opti
mie rung“ so wie „Her stel lung hy bri der 
Hoch leis tungs bau tei le“. Im Rah men der 
Ver an stal tung wird zu sätz lich ei ne In sti
tuts be sich ti gung mit LiveEx peri men ten 
an ge bo ten so wie ei ne In dus trie aus stel
lung durch ge führt. Wei te re In for ma tio
nen so wie die Mög lich keit zur An mel
dung fin den Sie un ter www.ukh2020.de. 

Ver an stal tet wird das UKH vom 
Hannoverschen For schungs in sti tut für 
Fer ti gungs fra gen e.V. (HFF) und dem 
Ins ti tut für Um form tech nik und Um
form ma schi nen (IFUM) un ter der Lei
tung von Pro fes sor BerndArno Behrens. 
Ver an stal tungs ort ist das Maritim 
Airport Hotel Hannover. Auf grund er
höh ter Nach fra ge lohnt es sich, die
sen Ter min be reits jetzt vor zu mer ken.

WerkstoffWoche 2019 
 in Dresden

Vom 18. bis 20. Sep tem ber 2019 ver
an stal ten die Deutsche Gesell schaft 
für Material kunde e. V. (DGM) und das 
Stahl insti tut VDEh mit Unter stüt zung 
zahl reicher wei terer Ver bände zum 
dritten Mal die Werk stoffWoche in der 
Werk stoffHoch burg Dresden. Im zwei
jähri gen Tur nus lockt sie seit 2015 mit
samt der Fach messe „Werk stoffe für 
die Zu kunft“ und dem an ge glie der ten 
Kon gress sowie den zahl reichen Gast
ver an staltungen und Work shops rund 
1.800 Teil neh mer in die Messe Dresden. 
Das stetig wach sen de Enga ge ment von 
mehr als 15 Ver bänden zeigt, welchen 
Status die Ver an stal tung bereits in 
der ge sam ten Bran che er wor ben hat.
Auch die 53. Metallo gra phieTa gung 
und ver schie dene BMBFVer an stal tun
gen fin den in die sem Rah men statt. 
Schwer punktt hemen der Werk stoff
Woche 2019 sind die Addi tive Ferti gung 
sowie die Bio logi sierung und die Di gi
ta li sierung der Werk stoff technik. Da
rüber hin aus sind The men wie Leicht bau 
und Kon struk tions werk stoffe, Funk
tions werk stoffe, Hy bri de Werk stoffe, 
Pulver metal lurgie und Sinter werk stoffe, 
Ressour cen ef zienz, Smart und Safer 
Ma te ri als, Soft Ro bo tik, Sur face En gi
nee ring, Tomo gra phi sche Me tho den, 
Ener gie technik, Infra struk tur, Werk stoff
ver hal ten oder Zellu lare Werk stoffe im 
breiten Port folio der Werk stoff Woche 
ent hal ten und bieten reich lich Raum 
zum fach lichen Meinungs aus tausch. 
Weitere Infor ma ti onen sind unter 
www.werk stoffwoche.de zu erfahren.

Mittlerweile zum fünften Mal richtet 

Simufact Engineering den 20. RoundTable im 

Congresszentrum Marbug aus

Expertenforum rund um 
die Simulation von 
Fertigungsprozessen 

Simufact Engineering, ein MSC Soft
ware Unter nehmen, ver an stal tet vom 
22. bis zum 23. Mai 2019 den 20. Round
Table Si mu la ting Ma nu fac turing in Mar
burg. Die eta blierte An wen der tagung 
richtet sich an Kun den und Inte r 
essierte aus Metall be ar bei ten den und 
ver ar bei ten den Bran chen, die mit hilfe 
der Pro zess simu la tion Fer ti gungs
ver fah ren ent wickeln und va li die ren. 
Seit Be ste hen des RoundTable greifen 
An wen der in praxis nahen Vor trägen 
Themen der Warm und Kalt massiv um
for mung, Blech um for mung, me cha ni
schen sowie ther mi schen Schweiß ver
fah ren auf. Seit drei Jahren hat der Ver
an stal ter auch eine feste Session zum 
Thema Addi ti ve Fer ti gung eta bliert und 
damit den Nerv der Fer ti gungs branche 
getroffen. 

In dem breit ge fächer ten Pro gramm 
mit mehr als 20 Fach vor trägen ge
wäh ren SimufactAn wen der aus In
dus trie und For schung tiefe Ein blicke 
in die Si mu la tions praxis. Die Re fe ren
ten schildern Ihre Er fah rungen mit 
SimufactSimulationslösungen und 
geben so den Kon fe renz teil neh mern 
häu fig neue Im pulse für eigene Pro
jekte. 

Der Simufact RoundTable ist eine in 
der Bran che hoch ge schätzte und 
eta blier te Platt form, um sich mit Ex
per ten zu re le van ten und ak tu ellen 
Frage stellungen rund um die The men 
Pro zess und Struk tur si mu la tion und 
ihren An wendungs be rei chen aus zu
tau schen. Mit dem ver än der ten Ver
an stal tungs for mat, vor neh mlich am 
zweiten Kon fe renz tag, bietet Simufact 
den Teil neh mern einen inter ak ti ven 
Aus tausch zu Themen wie bei spiels
weise Heraus for de rungen im Bereich 
Um for men, Schweißen und der addi ti
ven Fer ti gung. 
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Umformgeschwindigkeit, steuern unsere Kunden die 
Mikrostruktur ihrer Schmiedeteile gezielt – unerlässlich 
beim Schmieden hochfester Superlegierungen.
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HANNOVER MESSE 2019 HANNOVER

Weltleitmesse der Industrie 
Weitere Informationen: www.hannovermesse.de

01.04.2019
bis
05.04.2019

09.04.2019
bis
10.04.2019

3. VDI-STRATEGIEKONGRESS ADDITIVE MANUFACTURING STUTTGART

Tagung der VDIWissensforum GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 70
Weitere Informationen: www.vdiwissensforum.de/weiterbildungautomobil

STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

02.05.2019

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/veranstaltungen

06.05.2019
bis
08.05.2019

33. CONTROL 2019 STUTTGART

Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung
Weitere Informationen: www.controlmesse.de

07.05.2019
bis
10.05.2019

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG ILSENBURG

Seminar der TQU International GmbH in Zusammenarbeit  
mit der Forschungsgesellschaft Stahlverformung e. V. (FSV)
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

08.05.2019
bis
09.05.2019

11. TOOLING 2019 AACHEN

Internationale Konferenz mit begleitender Fachausstellung, siehe Mitteilung auf Seite 70
Weitere Informationen: https://tooling2019.com

12.05..2019
BIS
16.05.2019

BRUCHMECHANISCHE PRÜFVERFAHREN FREIBURG   
Seminar des Deutschen Verbands für Materialforschung und prüfung e. V. (DVM)
Weitere Informationen: https://dvmberlin.de/veranstaltungen

14.05.2019
bis
15.05.2019

14.05.2019
bis
15.05.2019

NEUERE ENTWICKLUNGEN IN DER MASSIVUMFORMUNG (NEMU) 2019 STUTTGART 
Internationale Konferenz des Institut für Umformtechnik (IFU) an der 
Universität Stuttgart in Kooperation mit der Forschungsgesellschaft 
Umformtechnik mbH (FGU), siehe Mitteilung auf Seite 71
Weitere Informationen: www.ifustuttgart.de

NICHTROSTENDE STÄHLE – EIGENSCHAFTEN UND ANWENDUNGEN DÜSSELDORF

Seminar der StahlAkademie
Weitere Informationen: www.stahlonline.de/index.php/seminar/nichtrostendestaehle/

14.05.2019
bis
15.05.2019

20.05.2019
bis
21.05.2019

6. TECHNOLOGIETAG HYBRIDER LEICHTBAU LEINFELDEN-ECHTERDINGEN

Konferenz mit begleitender Fachausstellung der Leichtbau BW GmbH, 
siehe Mitteilung auf Seite 71
Weitere Informationen: www.leichtbautechnologietag.de
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FORGE FAIR 2019 CLEVELAND/USA

TechnologieMesse der SchmiedeIndustrie  
der Forging Industry Association
Weitere Informationen: www.forging.org/forgefair2019

21.05.2019
bis
23.05.2019

20. ROUNDTABLE SIMULATING MANUFACTURING MARBURG  
Konferenz der simufact engineering gmbH, siehe Mitteilung auf Seite 72
Weitere Informationen: www.roundtable.simufact.de/konferenz.html 

22.05.2019
bis
23.05.2019

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – STABILE ABLÄUFE HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

03.06.2019

METEC & 4. ESTAD 2019 DÜSSELDORF

Internationale Fachmesse für Metallurgie, Stahlguss und Stahlerzeugung
Weitere Informationen: www.metecestad2019.com

24.06.2019
bis
28.06.2019

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL-  KÜRTEN-HUNGENBACH
UND METALLVERARBEITUNG

Seminar der TQU International GmbH in Zusammenarbeit  
mit der Forschungsgesellschaft Stahlverformung e. V. (FSV)
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

26.06.2019
bis
27.06.2019

DRITEV – GETRIEBE IN FAHRZEUGEN BONN

Internationaler Kongress der VDI Wissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.vdiwissensforum.de/dritev/

10.07.2019
bis
11.07.2019

GRUNDLAGEN ZUR AUSLEGUNG VON UMFORMWERKZEUGEN DÜSSELDORF

Seminar der VDIWissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.vdiwissensforum.de/weiterbildungmaschinenbau/ 
grundlagenumformwerkzeuge

17.06.2019
bis
18.06.2019

MOULDING EXPO 2019  STUTTGART

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

21.05.2019
bis
24.05.2019

QFORM FORUM 2019 BERLIN

Konferenz der GMT Gesellschaft für Metallurgische Technologie  
und Softwareentwicklung mbH
Weitere Informationen: http://qform3d.de/qformforum2019

27.05.2019
bis
29.05.2019

INKREMENTELLE UMFORMTECHNIK DÜSSELDORF

Seminar der VDIWissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.vdiwissensforum.de/weiterbildungmaschinenbau/ 
inkrementelleumformtechnik

02.07.2019
bis
03.07.2019

HUSUM WIND 2019 HUSUM

Fachmesse und Branchentreff der Windindustrie
Weitere Informationen: www.husumwind.com

10.09.2019
bis
13.09.2019
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WERKSTOFFWOCHE 2019 DRESDEN 
Fachmesse und Kongress der Deutschen Gesellschaft  
für Materialkunde e. V. (DGM) und des Stahlinstituts VDEh,  
siehe Mitteilung auf Seite 72
Weitere Informationen: www.werkstoffwoche.de

18.09.2019
bis
20.09.2019

38. MOTEK 2018 STUTTGART 

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

07.10.2019
bis
10.10.2019

BAUTEILSCHÄDEN – BEWERTUNG, FOLGERUNGEN  ESSLINGEN
UND ABHILFEMAßNAHMEN

Seminar des Deutschen Verbands für Materialforschung und prüfung e. V. (DVM)
Weitere Informationen: https://dvmberlin.de/veranstaltungen

24.09.2019
bis
26.09.2019

DEBURRING EXPO KARLSRUHE

Fachmesse für Entgrattechnologie und Präzisionsoberflächen
Weitere Informationen: www.deburringexpo.de

08.10.2019
bis
10.10.2019

UMFORMTECHNISCHES GRUNDWISSEN FÜR NICHT-TECHNIKER HAGEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

06.11.2019
bis
07.11.2019

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG FELDKIRCHEN 

Seminar der TQU International GmbH in Zusammenarbeit mit der 
Forschungsgesellschaft Stahlverformung e. V. (FSV)
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

11.09.2019
bis
12.09.2019

EMO 2019 HANNOVER 

Weltleitmesse für die Metallbearbeitung
Weitere Informationen: www.emohannover.de

16.09.2019
bis
21.09.2019

INTERNATIONAL SIMULATION DAYS 2019 BIOT/F

Konferenz der Transvalor S.A.
Weitere Informationen: http://tisd2019.transvalor.com

15.10.2019
bis
17.10.2019

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL –  HAGEN
SICHERE QUALITÄTS-PRÜFUNG

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

18.11.2019

68. IAA PKW 2019 FRANKFURT/MAIN

Internationale AutomobilAusstellung Pkw
Weitere Informationen: www.iaa.de

12.09.2019
bis
22.09.2019

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL –  HAGEN
ZUVERLÄSSIGE MASCHINEN

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

16.09.2019





Am Anfang 
war ein Feuer

Beim Betreten der Messer schmiede 
spüren wir die Kälte des grauen Januar-
morgens. Eine Heizung gibt es in der alten 
Industrie halle nicht. Der durch gehen de 
Stahl boden tut sein Übriges. Begin nende 
Wärme ver spüren wir erst, als wir uns der 
Esse nähern, in der ein Stahl ver bund zum 
Glühen ge bracht wird – aber auch mit zu-
neh men dem Ein tauchen in die Ge dan ken 
des Damas zener schmieds.

WENN ES SEINE KRAFT ENTFALTET, DU DEIN EISEN AUF 
ROTGLUT GEBRACHT HAST – DANN BEGINNT ES
Wir besuchen Thomas Brunne, der sich aus früh kind licher Prä
gung der Bear bei tung von Messer klingen ver schrieben hat. 
Der Groß vater besaß seiner zeit einen Kunst schmie de be trieb 
im west fä lischen Hattingen. „Obwohl ich nicht durfte, bin ich 
so oft es ging, in die Werk statt gelaufen und war fas zi niert von 
der Atmos phäre dort. Hitze, Rauch, die trockenen, metal lischen 
Schmie de klänge und sicher auch ver schie den ste Gerüche be
ein druckten mich“, berichtet er. Früh lernte er daher auch, dass 
durch hand werk liches Geschick eine unge ahnte Formen viel falt 
ent stehen kann.

DU BIST NICHT MEHR DERJENIGE, DER DU MAL WARST
Haupt sächlich fertigt Thomas Klingen aus Damas zener stahl. 
Eine Ar beit von 60 bis 70 Stun den liegt vor ihm, wenn er be ginnt, 
ein Paket aus sieben oder neun Lagen unter schied lich ster 
Stähle erst malig auf die Schmiede tem pe ratur von etwa 1.150 °C 
zu er hit zen. Dieser Stahl ver bund wird an schlie ßend auf dem 
Luft hammer aus gereckt, danach ge teilt, gefal tet, tor diert und 
erneut ver schweißt. Da sich dieser Vor gang mehr fach wieder
holt, we rden auf diese Art Hun derte von Lagen für die spätere 
Klinge erzeugt, in der Härte und Zähig keit vereint sind.

Früher hat Thomas aus skandi na vi schen Klingen Messer ge
fer tigt, erst später hat er sich an die erste selbst ge schmie dete 
Klinge, noch viel später an die erste Damas zener klinge gewagt.

MENSCHEN UND WERTE
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DU WIRST EIN ANDERER MENSCH, DEIN STREBEN IST,  
DIESES EISERNE ETWAS IN FORM ZU BRINGEN
Das anschlie ßende Aus schmie den des fer tigen Blocks in die 
gewünschte Form geschieht aus schlie ßlich von Hand auf dem 
Amboss. Trotz der ver meint lich harten Schläge ist es in dieser 
Phase wichtig, das richtige Gespür für Material und Tem pe ratur 
zu ent wickeln, um das spätere Muster zu beein flussen – und 
das mit jedem ein zel nen Schlag. Selbst redend, dass Thomas 
auch den richtigen Zeit punkt erkennt, an dem der nächste 
Schlag die Klinge ein reißen lassen könnte und daher die Klinge 
wieder ins Feuer, sprich in die nächste Hitze, gibt. „Du musst 
im Ein klang mit dem Feuer und dem Material sein“, erläutert er 
uns in einem ange nehm ruhigen, sach lichen Gesprächs ton. Das 
erklärt auch seinen spür bar kon zen trier ten Gesichts aus druck, 
wäh rend er den Stahl bear bei tet.

DU WIRST ALLES ANDERE UM DICH HERUM VERGESSEN
In dieser Situ ation gibt Thomas uns auch zu ver stehen, was 
ihn immer wieder an treibt, seinen an stecken den Enthu si as
mus auf recht zu er halten: Es ist eher weniger die Wert schät
zung, die seine Messer und deren Schmied von den spä te ren 
Besit zern erfah ren, son dern der große Wunsch, die Tra di tion 
des Messer schmie dens in die näch sten Gene ra tionen zu 
über tragen.

Allein acht Stun den nimmt der eigent liche Schmie de vor gang 
in Anspruch. Die lang jährige Erfahrung mit ver schie den sten 
Ma te ri alien und sein äs the tischer Sinn für tra di ti o nelle For
men lassen so Klingen ent stehen, die eben falls einen hohen 
Gebrauchs wert er füllen. Die fertig geschmie dete Klingen form 
muss der Messer schmied anschlie ßend schlei fen und här
ten, auch dieser Vor gang muss mehr fach mit hohem Gespür 
durch ge führt werden.
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DU WIRST DIE ZEIT NICHT MEHR WAHRNEHMEN
Ver stehen wir die bis he ri gen Schritte eher als Pflicht, so folgt 
jetzt die Kür: Beim an schlie ßen den Ätzen und not wen di gen 
Polie ren der Klinge offen bart sich erst die ein zig ar ti ge Zeich
nung der Damas zener klinge. Es ent steht ein un ver wechsel
bares Muster, da die ober flächen nahen Lagen und deren Struk
turen her vor ge ho ben werden.

Die Klingen form fertigt Thomas auf Kunden wunsch an. Die 
Aus prä gung des Klingen blatts vari iert er haupt säch lich durch 
die Schneid fase. Aber auch das Ricasso, der un ge schliff ene 
Bereich zwischen Klinge und Griff, sowie die dort ein ge schla
gene Schmie de marke machen aus jedem seiner Messer ein un
nach ah mli ches Uni kat, welches seine Handschrift trägt.

DU WIRST NICHTS VERMISSEN – DU WILLST EIN ERGEBNIS
Wir fragen Thomas nach dem Arbeits schritt, den er am liebsten 
aus führt und bekom men eine spon tane, zu nächst über
raschende Ant wort: Das Anfer ti gen des Messer griffs oder 
besser des Hefts. „Zum einen liegt es daran, dass ich zu nächst 
aus den fer ti gen skandi na vischen Klingen Messer ge fer tigt 
habe, zum an de ren, da mich die dafür verfüg bare Material 

und Formen viel falt fas zi niert: Über wie gend ver wendet er aber 
Holz oder Horn für diesen Teil des Messers, häufig ergänzt mit 
Zwischen lagen aus Rinde und Fiber oder durch Appli ka ti onen. 
Für diesen Schritt nimmt sich Thomas wieder um Stunden Zeit, 
be tont aber: „Das Ergeb nis ist es alle mal wert“.

Eine pass genaue Scheide aus natur ge ger btem Leder gehört 
immer zum Messer und wird von Thomas eben falls nach 
Kunden wünschen gefertigt. Hier bei gilt: „Sie gewinnt mit den 
Jahren des Gebrauchs immer mehr an Charakter.“

DANN IST ES AUF EINMAL DA – DU WIRST SEHR GLÜCKLICH 
MIT DEM ERGEBNIS SEIN
Seine jeder zeit spür bare Leiden schaft für dieses aus ster
ben de Hand werk hat Thomas nie zum Haupt beruf machen 
können. Als ge lern ter Fein mecha ni ker geht er außer halb 
seiner Schmie de einer in dus t ri ellen Arbeit nach. Dies soll sich 
je doch in absehbarer Zeit ändern.

Er plant zusam men mit seiner Frau seit Jahren schon einen 
tief grei fen den Orts wechsel. Sind es zur zeit berufs be dingt 
die weni gen Wochen im Jahr, welche die beiden in Jämtland 
im hohen Norden Schwedens am nörd lichen Polar kreis ver
brin gen, so soll sich das Ver hält nis in naher Zukunft um
kehren und dann die west fä li sche Heimat ledig lich spo ra disch 
besucht werden. Unter dem Label NORDVALLA KNIVAR, kurz 
NK, gründete er dort eine Messer werk statt, die sich der Her
stellung von tra di ti o nellen Nor di schen Mes sern wid met. Von 
der hand ge schmie de ten Klinge über den aus re gi o na len nor
di schen Ma te ri alien ge fer tig ten Griff  bis hin zur Leder scheide 
stellt jedes dieser Messer ein wertvolles Einzelstück dar.

DU HAST DAS EISEN BEZWUNGEN
Ein Ver bund aus mehreren Stahl sor ten wird im Feuer ge boren 
und durch Thomas‘ Handwerk zum viel sei ti gen Werk zeug er
schaffen. Wir ver stehen nun auch seine Worte: „Ein solches 
Messer wird seinem Besit zer stets ein treuer Be glei ter sein, 
in allen Lebens lagen und Si tu a ti onen. Es hält Jahr zehnte und 
wird nicht selten vererbt.“

Diese Tat sache und das Fort leben des tra di ti o nellen Hand
werks stimmt Thomas glück lich und zu frieden. Der art er wärmt 
und fas zi niert ver abschieden wir uns und ver lassen be ein
druckt die Messer schmiede.

 Bild: © MuKSoft.de  http://messer.muksoft.de

Messerschmied Thomas Brunne in bewegten Bildern:
https://vimeo.com/139404075

 Bilder: Peter Kanthak
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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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Stabübergabe
Seit über 30 Jahren besteht die inten sive 
und erfolg reiche Zusam men arbeit zwi-
schen dem Industrie verband Massivum-
for mung e. V. und Prof. Rainer Herbertz 
in viel schich tiger Weise. Für einen dieser 
Ko ope ra tions  zweige wird er künftig nicht 
mehr zur Ver fü gung stehen: Am 19. Sep-
tember 2018 über gab Prof. Herbertz die 
Auf gaben in Lehre und For schung und als 
Leiter des Labors für Massiv um for mung 
(LFM) an der Fach hoch schule Süd west-
falen am Stand ort Iser lohn an seinen 
Nach folger, Prof. Michael Marré.

Nach Studium und Pro mo tion am In sti tut für Um form technik 
der Tech ni schen Hoch schule Aachen be gin nt Prof. Herbertz 
seine be rufl iche Lauf bahn 1984 als Vor stands assis tent sowie 
Pro jekt leiter Pro dukt op ti mie rung und CAD/CAMEin füh rung im 
Werk zeug bau bei der Thyssen Um form technik. 1987 wech selt 
er als Leiter der Ab tei lung Fer ti gungs tech no logie zur Maschi
nen bau Ent wick lung Consulting GmbH. Kurze Zeit später wird 
er 1988 zur Pro fessur für Fer ti gungs technik und ver fahren an 
die Märkische Fach hoch schule nach Iserlohn berufen, wo er 
auch das Labor für Massiv um for mung (LFM) leitet. Seit 2009 
ist er zu sätz lich als ehren amt licher wissen schaft licher Gut
achter bei der Arbeits ge mein schaft in dus t rieller For schungs
ver ei ni gun gen „Otto von Guericke“ e.V. (AIF) aktiv.

Die ge samte Bran che pro fi tiert seit her von den zahl reichen 
Er geb nissen der hier nur bei spiel haft erwäh nten For schungs
pro jekte und Studien, für die Prof. Herbertz haupt ver ant wort
lich zeichnet: In den frühen 1990erJahren wid mete er sich 
in hohem Maße der flächen decken den Ein führung von CAD/
CAM/CAE in der Schmie de in dus trie sowie der der Heraus
for de rung, die fer ti gungs be glei ten de Qua li täts prüfung mit 
SPCMetho dik in der Bran che zu eta blie ren. Diesen folg ten 
zahl reiche er folg reiche Unter suchungen zur Pro zess sta bi lität 
durch Inte gra tion unter schied licher Ver fahren wie bei spiels
weise der auto ma ti sier ten Lage über wachung, der optischen 
Über wachung des Gesenk ver satzes sowie der per ma nen ten 
Weiter ent wick lung des Quer keil walzens.

In jün gerer Ver gangen heit sind die Schwer punkte des LFM 
den Vor haben hin sicht lich der Energie und Res sour cen ef
fi zienz zu zu ord nen. Heraus for dernden Frage stellungen der 
Massiv um for mung stellt sich ebenfalls die von Prof. Herbertz 
im Jahr 1992 ge grün dete Proheris Daten und Pro zess technik 
GmbH und bie tet sich seit dem als ver sier ter Pro blem lö ser an.

Darüber hin aus führt Prof. Herbertz seit vielen Jahren für den 
Industrie ver band Massiv um formung Schulungen und Semi
nare zur Tech no logie der Massiv um for mung durch und gestal
tete zahl reiche tech ni sche Lehr ma te ri alien wie un ter an de rem 
das Fach buch „Massiv um for mung kurz und bündig“ von 2013. 
Viele Neu und Quer ein stei ger – auch aus dem Ver triebs und 
kauf män nischen Bereich – un ter stützt er mit seiner anschau
lichen und unter halt samen Art beim Ein stieg in die kom plexen 
Pro zesse der Massiv um for mung. 

Prof. Dr.Ing. Michael Marré hat die Nach folge am LFM am 
19.  Sep tember 2018 an ge tre ten. Der 42jährige Hoch schul
lehrer vertritt das Lehr gebiet Fer ti gungs technik mit Schwer
punkt Umform technik und wird mit kom pe ten ten LFMMit ar
bei tern sowohl aktuelle Forschungs akti vi täten fort führen als 
auch sich neuen Vor haben widmen.

Wir bedanken uns stell ver tre tend für die gesamte Bran che 
der Massiv um for mung außer ordent lich bei Prof. Herbertz für 
die lang jährige und jeder zeit erfolg reiche Zusammen arbeit 
mit dem Labor für Massiv um for mung. Wir freuen uns gleicher
maßen, auch zukünft ig auf ihn als aus ge wiesenen Fach mann 
die immer anspruchs voller werden den Heraus for de rungen 
der Massiv um formung als bedeutender Entwicklungspartner 
zahl reicher wich ti ger Indus trien fort führen zu können.
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Niemand behauptet, dass in 
Zukunft alles leichter wird. 
Wir schon!
Unseren Partnern in der Automobilbranche helfen wir mit der Entwicklung 
hochfester Werkstoffe: Diese ermöglichen geringere Fahrzeuggewichte bei 
hoher Leistungsfähigkeit und Energieef� zienz. So meistern wir gemeinsam 
eine der wegweisenden Heraus forderungen für die Mobilität der Zukunft – 
mit Leichtigkeit.
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KOMPLEXE ALUMINIUMBAUTEILE SCHNELLER SCHMIEDEN. 
Ziel von Schuler ist es, die Fertigung komplexer Aluminiumbauteile mit einer Taktzeit 
von 3–4 Sekunden anstatt der bisher erreichten 8 Sekunden zu ermöglichen. Um  
eine solche Produktionsgeschwindigkeit zu erreichen, hat das Unternehmen eine  
Schmiedepresse mit Servoantrieb entwickelt. Die frei programmierbare Geschwindig-
keit des Stößels erlaubt die Anpassung des Umformprozesses an das Werkstück.  
Dank dieser nicht nur flexiblen, sondern auch stabilen Servopresse ist somit je 
Bauteil und angepasster Umformkurve die maximale Ausbringung erreichbar.
 
Darüber hinaus bietet Schuler sowohl Einzellösungen als auch Turn-Key-Anlagen  
für das Schmieden von Aluminium-Bauteilen verschiedenster Größen. Beim  
Schmieden von Aluminium ist Schuler Ihr erfahrener Partner.

Innovative Lösungen für  
die Massivumformung. 

www.schulergroup.com/
Forging

SCHULER PRESSEN GMBH 
Schuler-Platz 1 | 73033 Göppingen 
Deutschland
Telefon +49 7161 66-307
www.schulergroup.com  
forging@schulergroup.com


