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Liebe Leserin, lieber Leser,

Nachwuchsférderung, Fachkrafteausbildung und Qualifizierung
im akademischen Bereich —um nur einige der popularen und viel-
schichtigen Aktivitaten in puncto Ausbildung zu nennen zielen
jungst unter dem notwendigen groRRen Aufwand auf die Berufs-
einsteiger ab, fokussiert somit auf die Generationen Y und Z.

So weit, so gut. In der Gruppe der Erwerbstatigen findet sich
jedoch nachweislich eine Mehrheit aus den alteren Jahrgangen,
auch bekannt unter Generation X oder die auf den Ruhestand
hin arbeitenden Babyboomer. Diese verfolgen langst das lebens-
lange Lernen als Notwendigkeit, um stets auf Augenhdhe mit
dem aktuellen Wissensstand zu bleiben und den eigenen An-
spruch zu erfullen, die erworbenen und gelebten Erfahrungen an
die nachruckende Generation weiterzugeben.

Doch wollen wir genau 30 Jahre nach Grundsteinlegung fur das
World Wide Web durch den britischen Physiker Sir Tim Berners-
Lee das Wissen ausschliellich ohne personliche Anwesenheit
beziehen? Die umfassende Anzahl von einschlagigen und hoch-
wertigen Fachtagungen, Symposien und Konferenzen sowie
Messen fur unsere Branche lasst uns an Sie appellieren, dieses
zur Verflgung stehende Angebot auch persénlich zu nutzen -
vor und auch hinter dem Referentenpult respektive Aussteller-
stand.

Die im letzten November durchgefuhrte conFAIR und die davor
im Juni absolvierte CastForge stehen stellvertretend fur erfolg-
reiche Veranstaltungen, die andersartig nicht kompakter und
zielgerichteter angeboten werden kénnen. Sie werden langfristig
sowie professionell vorbereitet und verdienen eben jene per-
sonliche Resonanz. Zur Unterstutzung unseres Appells haben
wir der Veranstaltungsrubrik in dieser Ausgabe wesentlich mehr
Platz eingerdumt und machen sie auch gerne auf weitere bei-
geflugte Veranstaltungshinweise aufmerksam.
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In den Fokus gerlckt haben wir dieses Mal unterstutzende
Einflusse des massiven Leichtbaus auf die Elektromobilitat,
vor allem auch die Ergebnisse der dritten Phase der Initiative
Massiver Leichtbau, die sich erstmals aus einem internationalen
Teilnehmerkreis zusammensetzte. DarUber hinaus starten wir
mit der Berichterstattung der Ergebnisse aus dem Forschungs-
verbund Massiver Leichtbau, in dem zehn Institute und Lehr-
stuhle gemeinsam mit rund 50 Unternehmen Ideen fur neue
Werkstoffe und innovative Prozessketten generiert haben.

Lesen Sie in zwei Praxisbeitragen von jungen Unternehmen im
Markt Uber technologische Entwicklungen des digitalen Werk-
zeugmanagements und die Modglichkeiten der Augmented
Reality. Ferner laden wir Sie zu einem Beitrag Uber den neuesten
Stand der Werkzeugspannkonzepte und zum hybriden Metall-
3D-Druck ein.

Der unaufhaltsame Wechsel zur Elektromobilitat bedingt auch
die Entwicklung neuer Komponenten. Ein spannendes Ergebnis
hierzu ist, wie auch ein Blick auf die Erweiterung von Konstruk-
tionsgrundlagen,inder,Technologie und Wissenschaft” zuhause
und daher auch dieses Mal in gleichnamiger Rubrik zu finden.

Nach langerer Pause freuen wir uns, Ihnen wieder zwei Menschen
und deren Werte im kurzen Portrat vorstellen zu kénnen. Hierzu
mussen Sie bis zum Ende der Ausgabe durchhalten oder sich
dazu entschlieRen, einmal von hinten nach vorne zu lesen.

Unabhangig von der eingeschlagenen Leserichtung wulnsche
ich Innen viel Spald und Freude beim Lesen und Weiterbilden.
Thr
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Industrie bekennt sich
zu Klimazielen 2050

Das Ziel der Bundesregierung, die Treib-
hausgasemissionen bis zum Jahr 2050
um 80 Prozent gegenuber 1990 zu re-
duzieren, ist technisch und wirtschaft-
lich moglich. Das ist eine zentrale Er-
kenntnis der Studie ,Klimapfade far
Deutschland”, die von den Beratungs-
gesellschaften  Boston  Consulting
Group und Prognos im Auftrag des BDI
erstellt wurde. Zahlreiche hochkaratige
Redner des Klimakongresses, in dessen
Rahmen am 18. Januar in Berlin die Er-
gebnisse der Studie der breiten Offent-
lichkeit vorgestellt worden sind, haben
darauf hingewiesen.

Eine Fortschreibung der heutigen
Klimaschutzpolitik wurde laut der Stu-
die zu einer Treibhausgasreduktion um
61 Prozent fuhren. Um die Lucke von
19 Prozentpunkten zu schliefien, sind
Zusatzinvestitionen von 15 Billionen
Euro im Zeitraum bis 2050 erforderlich.

Diese Investitionen kdnnen sich jedoch
aufgrund der verminderten Import-
bedarfe von fossilen Energietragern
aus volkswirtschaftlicher Perspektive
rechnen. Das gilt dagegen nicht fur die
Entscheider — Unternehmer, Autokau-
fer Hausbesitzer — damit diese der po-
litischen Zielvorgabe folgen und ent-
sprechend investieren, muss der Staat
Anreize setzen. Und nur wenn diese
durch eine perfekte politische Regulie-
rung erfolgen, kann der angesprochene
Investitionsrahmen eingehalten wer-
den.

Der BDI meldet sich mit der Studie
.Klimapfade fur Deutschland” gerade
rechtzeitig, um die fur das laufende Jahr
anstehende Validierung der Ziele des
Klimaschutzplans 2050 mitzugestal-
ten. Aus Sicht der Industrie mussen die
Fortschritte in der Energie- und Klima-
politik einem konsolidierten, intensiven
Monitoring unterliegen. Eine Verande-
rung der Rahmenbedingungen muss
eine Anpassung der Zielformulierungen
und MaBnahmen technologieoffen er-
moglichen.

© Initiative Leichtbau

Leichtbauatlas des BMWi:
Leichtbaukompetenz
made in Germany

Der moderne Leichtbau ist fur die
Wettbewerbsfahigkeit der deutschen
Industrie von zentraler Bedeutung.
Der Industrieverband Massivumfor-
mung e. V. unterstutzt seit Jahren die
Branche mit der Initiative Massiver
Leichtbau und einem groften For-
schungsverbund mit gleichem Thema.
Zur Bundelung aller branchenuber-
greifenden Aktivitaten initiierte das
Bundesministerium fur Wirtschaft und
Energie (BMWi) die eigens dafur ein-
gerichtete Geschaftsstelle Leichtbau
in Berlin, die im Rahmen ihrer Initiative
Leichtbau als nationaler und interna-
tionaler Netzwerkknotenpunkt deut-
sche Unternehmen, insbesondere den
Mittelstand, bei der Implementierung
des Leichtbaus unterstutzen soll.

Als ein Ergebnis ist der Kompetenz-
atlas Leichtbau entstanden. Uber das
Portal www.leichtbauatlas.de kénnen
Organisationen ihre Verfahren und Ak-
tivitaten prasentieren und Unterneh-
men und Forschungseinrichtungen
nach maflgeschneiderten Leichtbau-
kompetenzen in der Region suchen.
Insbesondere kleine und mittlere Un-
ternehmen (KMU) kénnen sich so Gber
Verfahren und Moglichkeiten im Sek-
tor informieren und gezielt vernetzen.
Eintragen koénnen sich alle Organi-
sationen, das heillit Unternehmen,
Forschungseinrichtungen, Verbande
oder Netzwerke, die im Themenfeld
Leichtbau tatig sind. Dazu gehdren
Organisationen, die Leichtbaumateri-
alien entwickeln oder herstellen, aber
auch Maschinen und Anlagen, die die
Bearbeitung solcher Materialien an-
bieten oder Leichtbauverfahren ein-
setzen. Der Industrieverband und die
Initiative Massiver Leichtbau sind mit
eigenen Eintragen zu finden.

Filmprasentation
\Wir brauchen ein
Umdenken”

Die Initiative Massiver Leichtbau pra-
sentiert in ihrem neuen Film ,Wir brau-
chen ein Umdenken” die Ideen von
fast 40 internationalen Unternehmen
zu Leichtbau-Losungen in Fahrwerk,
Antriebsstrang und Getriebe. Die Pha-
se III, die im Oktober 2018 beendet
wurde, beschaftigte sich mit einem
Hybrid-Pkw und einem konventionel-
len Lkw.

Knapp 1.000 Leichtbauvorschlage mit
massivumgeformten Bauteilen aus
Stahl wurden durch die Projektpart-
ner gemeinsam in Workshops An-
fang 2018 erarbeitet. Der Film steht
in einer deutsch- und in einer eng-
lischsprachigen Version zur Verfu-
gung und hat eine Laufzeit von zirka
2 Minuten. Film und weitere Informa-
tionen sind auf der Startseite von
www.massiverLEICHTBAUde  sowie
auf dem Youtube-Kanal Massivumfor-
mung abrufbar.
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EloBar - Der neue Benchmark fiir induktive Erwarmungsanlagen
Highlights:

Energieeinsparung unter Produktionsbedingungen um bis zu 30%

Erhéhung 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
Aufristbar durch konsequente modulare Bauweise

Hochste Flexibilitdt durch Einsatz von Zonentechnik (iZone)

Wir losen lhre spezifischen Produktionsanforderungen.
Sprechen Sie uns an: +49 2191 891-419

ELOTHERM

www.sms-elotherm.com SMS group
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FU-Kommission:
Schutzzolle auf Stahl
his Juli 2021

Die vorlaufigen Schutzzolle der Euro-
paischen Union auf importierte Stahl-
produkte zum Schutz europaischer
Hersteller sollen nach dem Willen der
EU-Kommission bis Juli 2021 verlang-
ert werden. Die Brusseler Behorde in-
formierte die Welthandelsorganisati-
on (WTO) darUber. Der Schutzzoll soll
25 Prozent betragen, wenn die Ein-
fuhrquote Uberschritten ist. Die Ein-
fuhrquote ist eine Mischung aus einer
landerspezifischen und einer globalen
Quote. Die landerspezifische Quote
wird aus dem Durchschnitt aus den
Jahren 2015 - 2017 ermittelt zuzuglich
5 Prozent in 2019, 10 Prozent in 2020
und 15 Prozent in 2021 und gilt nur fur
bestimmte Lander. Fur die Ubrigen Lan-
der gilt eine globale Quote, bestimmte
Lander sind ganz ausgenommen.

Nicht ausgeschopfte Quoten sollen in
Grenzen Ubertragbar sein. Damit soll
unter anderem verhindert werden,
dass auf Stahlimporte angewiesene
Abnehmerindustrien wie der Auto-
mobil- und der Bausektor unter direk-
ten Schutzmalinahmen leiden, die in
der Regel unmittelbar zu héheren In-
landspreisen fuhren. Nach Angaben
der Brusseler Behdrde nahmen die
Stahlimporte nach Europa zuletzt je-
doch bereits deutlich zu. US-Prasident
Donald Trump hatte aus Grunden der
nationalen Sicherheit zuerst Sonder-
abgaben auf Stahl- und Aluminium-
produkte eingesetzt. Diese werden
von den Europaern bis heute als nicht
vereinbar mit den WTO-Regeln ange-
sehen.

Bundesumweltministerin Svenja Schulze Uber-
reicht den 11. Deutschen Nachhaltigkeitspreis

an den geschaftsfuhrenden Gesellschafter

Ralf Putsch Bild: Ralf Ruhmeier, DNP

Knipex gewinnt den
11. Deutschen
Nachhaltigkeitspreis

Knipex, Hersteller von Zangen fur An-
wenderin Handwerkund Industrie, wur-
de im Dezember 2018 von der Stiftung
Deutscher Nachhaltigkeitspreis e. V.
mit der Auszeichnung ,Deutscher
Nachhaltigkeitspreis 2019 - Sieger
mittelgrofRe Unternehmen” gekurt. Der
Preis zeichnet Unternehmen aus, ,die
vorbildlich wirtschaftlichen Erfolg mit
sozialer Verantwortung und Schonung
der Umwelt verbinden und damit in be-
sonderer Weise den Gedanken zur zu-
kunftsfahigen Gesellschaft fordern”.

Der geschaftsfuhrende Gesellschafter
Ralf Putsch nahm den Preis vor rund
1.200 Gasten von Bundesumweltminis-
terin Svenja Schulze entgegen.

Laut Jury leistet Knipex einen Beitrag
zur 6konomischen, 6kologischen und
sozialen Nachhaltigkeit, der weit Uber
unternehmerisches Eigeninteresse hi-
nausgeht. Die Jury wardigte insbeson-
dere das Engagement innerhalb der
Lieferkette und die kontinuierlichen
Verbesserungen im eigenen Betrieb.

Seit 2008 honoriert der Deutsche
Nachhaltigkeitspreis jedes Jahr krea-
tive und nachhaltige Lésungen fur
die Herausforderungen von morgen.
Europas grofte Auszeichnung fur
Okologisches und soziales Engage-
ment, wardigt Spitzenleistungen der
Nachhaltigkeit in den Kategorien Wirt-
schaft, Forschung, Architektur und
Kommunen.

Von links: Dr. Hannes Spieth (Geschaftsfuhrer
Umwelttechnik BW), Franz Untersteller (Minister
fur Umwelt, Klima und Energiewirtschaft),
Stefanie Seemann (MdL), Thomas Peter
(Geschaftsfuhrer Felss Systems GmbH), Andreas
Egelseder (CMTO Felss Group GmbH )

Bild: Felss Group GmbH

Auszeichnung
zur Ressourceneffizienz

Im Januar 2019 begrufte Felss den ba-
den-wUrttembergischen Minister fur
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft
Franz Untersteller, Dr. Spieth, den Ge-
schaftsfUhrer der Umwelttechnik BW
und Stefanie Seemann, eine weitere
Abgeordnete aus dem Landtag. An-
lass fur den Besuch des Ministers war
die Auszeichnung der Felss Unterneh-
mensgruppe als einer der fuhrenden
100 Betriebe fur Ressourceneffizienz
in Baden-Wurttemberg. Das Unterneh-
men wurde in der Vergangenheit auf-
grund der Entwicklung eines innova-
tiven Fertigungsverfahrens fur Lenk-
spindeln vom Land Baden-Wurttem-
berg mit diesem besonderen Preis
ausgezeichnet.

Bei seinem Besuch bei Felss wurde
Herr Untersteller von Andreas Egelse-
der CMTO der Felss Group GmbH so-
wie von Thomas Peter, Geschéaftsfuhr-
er der Felss Systems GmbH begruf3t.
Nach einem Unternehmensrundgang
demonstrierten Mitarbeiter des Ser-
vicebereichs, wie zukunftig mithilfe
einer Digitalbrille inklusive Kamera, ei-
ner sogenannten ,Smart Glasses”, per
Ferndiagnose  Maschinenstérungen
behoben werden kénnen. Auflerdem
konnte sich der Minister wahrend der
FUuhrung einen Eindruck der neuen
Tube+ Maschine verschaffen. Ein Mit-
arbeiter erlauterte ihm direkt vor Ort
das neuartige Verfahren zur Rohrauf-
dickung. Auch zukunftig wird die Felss
Gruppe auf den Dialog zwischen Wirt-
schaft, Forschung und Politik setzen,
um Innovationen fur die Automotive-
und Zuliefererbranche zu fordern.
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Wo ist lhre Herausforderung?

Wir wollen Probleme (6sen, statt
nur zu reden und Anspruchen
gerecht werden, statt sie zu stellen.

Qualitat ist keine Frage,
sondern Selbstverstandlichkeit.
Wir haben das Ziel unserer
Kunden fest vor Augen.

FUr uns zahlt der direkte Weg,
ohne Kompromisse.

Wir legen vor, wir packen an,
wir trennen wie geschmiert!

Graphitex® Umformschmierstoffe

Thomas Bernhard (links) und Thomas Zingg

Generationenwechsel bei
Industrieschmiede
Flukiger & Co AG

Im Zuge der Nachfolgeregelung bei
der Flukiger & Co AG in Oberburg trat
der Hauptaktionar Urs FlUkiger zum
Jahreswechsel aus dem Verwaltungs-
rat aus und Uberlasst das Amt des
Verwaltungsratsprasidenten dem
Geschaftsfuhrer Thomas Bernhard.
Dieser ist vor 12 Jahren ins Unter-
nehmen eingetreten und leitet das
Unternehmen seit rund funf Jahren.
Seine Funktion als Vizeprasident des
Verwaltungsrats Ubernimmt Thomas
Zingg (Verkaufsleiter und Mitglied der
Geschaftsleitung). Die beiden Maschi-
nenbauingenieure freuen sich auf die
strategischen Aufgaben. Das Famili-
enunternehmen mit seinen etwa 50
Mitarbeitern ist durch die neuen Zer-
tifizierungen nach der Luftfahrtnorm
EN-9100:2016 sowie der Produktequali-
fikation fur Schienenfahrzeugteile und
fUr den Oberbau der Deutschen Bahn
bestens fur die Zukunft gerUstet.
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Die Auszeichnung nahmen bei der Preisverleih-
ung in Manchen Chalath Kongsuwan, Geschafts-
fuhrer Leistritz (Thailand) Ltd, Sven Nieper, Ge-
schaftsfuhrer Turbinentechnik und Ria Holzberg,
Account Managerin MTU (von links) entgegen.

Leistritz (Thailand] Ltd.
als Top-Lieferant
ausgezeichnet

Eine Wurdigung fur herausragende
Leistung wurde der thailandischen
Tochtergesellschaft der Leistritz Tur-
binentechnik GmbH zuteil: Im Rahmen
des Lieferantentags des Triebwerks-
herstellers MTU Aero Engines erhielt
das Unternehmen den MTU Supplier
Award in der Kategorie Qualitat. Die
Leistritz (Thailand) Ltd. schmiedet
Triebwerkschaufeln fur die Triebwer-
ke der neusten Generation fur Kurz-
und Mittelstreckenflugzeuge. ,Wir sind
sehr stolz auf diese Auszeichnung,
schlieldlich ist sie eine beeindrucken-
de Bestatigung fur unsere nachhalti-
ge Ausrichtung auf Qualitat und den
konseguenten Weg der standigen
Verbesserung”, sagt Sven Nieper, Ge-
schaftsfUhrer der Leistritz Turbinen-
technik GmbH.

tribo-chemie®

Trennen wie geschmiert

B4 Tribo-Chemie GmbH
Gutenbergstr. 4
D-97762 Hammelburg

\ +49 9732 7838-0

A www.tribo-chemie.de

Hauptsitz der Fuchs Lubritech GmbH in
Kaiserslautern, Rheinland-Pfalz

Fuchs Gruppe investiert
erneut in Standort Kaisers-
lautern

Kaum war die Errichtung von zwei
Werkshallen, neuen  Buroflachen
und einem weiteren Hochregallager
auf dem Betriebsgelande der Fuchs
Lubritech 2018 abgeschlossen, inves-
tiert die Fuchs Gruppe bis 2021 nun
erneut in den rheinlandpfalzischen
Standort. Dazu wurden die benach-
barten Grundstucke mit einer Gesamt-
flache von 40.000 m? zusatzlich er-
worben. Denn die Planungen weiterer
Produktionshallen laufen bereits auf
Hochtouren, insbesondere um auch
in Zukunft die weltweite Versorgung
der Kunden mit Hochleistungsfetten
zu garantieren. Damit setzt das Unter-
nehmen die dritte Ausbauphase am
Hauptsitz um.
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Rudiger Groos (links) und Christoph Guhe

Wechselin der
Geschaftsfuhrung
bei SEISSENSCHMIDT

Zur Jahresmitte 2019 vollzieht sich
bei der SEISSENSCHMIDT GmbH ein
Wechsel in der Geschaftsfuhrung.
Nach Uber 35 Jahren im Unternehmen
verabschiedet sich GeschaftsfUhrer
Rudiger Groos Ende 2020 in den Ruhe-
stand.

Der  zuklnftige  Geschaftsfuhrer
Christoph Guhe ist in der Schmiede-
industrie kein Unbekannter. Zuletzt
fungierte Christoph Guhe als Vice
President und General Manager Metal
Forming Europe & Asia bei dem ameri-
kanischen Industriekonzern American
Axle & Manufacturing. ,Ich freue mich,
dass wir mit Christoph Guhe einen
Nachfolger gefunden haben, der so-
wohl bestens mit der Technologie
als auch dem Markt vertraut ist”, so
Rudiger Groos.

Bereitsseitdem15.JanuaristChristoph
Guhe nun bei SEISSENSCHMIDT. In
einer Ubergangsphase wird Rudiger
Groos seinen Nachfolger zunachst
mit seinen neuen Tatigkeiten vertraut
machen, bevor er sich Mitte 2019 aus
der Geschéaftsfuhrung zurlckzieht.
Neben der Funktion als Geschafts-
fUhrer der SEISSENSCHMIDT GmbH
wird Christoph Guhe auch die Verant-
wortung als Group President fur die
Linamar SEISSENSCHMIDT Forging
Gruppe mitsamt ihrer sieben Werke
Ubernehmen. Rudiger Groos wird bis
zu seinem Eintritt in den Ruhestand
als Director of Business Development
und Prokurist dem Unternehmen be-
ratend zur Seite stehen.

Prof. Wolfgang Bleck (links) und Prof. Ulrich
Krupp vor dem Eingang des Instituts fur
Eisenhuttenkunde

Ubergabekolloguium am
[EHK der RWTH Aachen

Am 21. Dezember 2018 fand das
Ubergabekolloguium des Instituts
fur EisenhUttenkunde (IEHK) statt.
Prof. Wolfgang Bleck hat nach fast
25-jahriger Leitung des Instituts dieses
Amt an seinen Nachfolger Ubergeben.
Prof. Ulrich Krupp hat offiziell bereits
zum 1. September 2018 die neuen Auf-
gaben am Institut GUbernommen. Mitder
Umwidmung des Lehrstuhls von ,Eisen-
huttenkunde” auf ,Werkstofftechnik
der Metalle” wird das wissenschaft-
liche Spektrum neben Eisenwerkstof-
fen nun auch auf weitere metallische
Werkstoffe wie Nickel, Titan und Kupfer
erweitert. Neue Schwerpunkte werden
unter anderem auf den Gebieten der
Werkstoffherstellung mit additiven Fer-
tigungsmethoden, der Prufung der zy-
klischen Eigenschaften bei sehr hohen
Lastspielzahlen und dem Werkstoffver-
halten bei kombiniert thermischer und
korrosiver Belastung liegen. Das Insti-
tut fUr Eisenhuttenkunde wird auch zu-
kunftig mit den Lehrstthlen fur ,Metal-
lurgie von Eisen und Stahl”, ,Werkstoff-
technik der Metalle” sowie ,Werkstoff-
und Bauteilintegritat” ein verlasslicher
Partner fur wissenschaftliche Fragen
aus der Eisen- und Stahlindustrie sein.

Der neue Rektor Prof Ulrich Rudiger
berichtete Uber die zukUnftige Aus-
richtung der RWTH im Rahmen der Ex-
zellenzinitiative. Im Anschluss an den
offiziellen Teil der Veranstaltung konn-
ten die Gaste bei einem Empfang die
Themen in personlichen Gesprachen
vertiefen.

Prof. Bleck fUhrt biszum 30. Juni 2019 als
Sprecher den SFB 761 ,Stahl — ab initio”
weiter und wird dem IEHK auch darUber
hinaus erhalten bleiben.

Dr-jur. Sandra Imbach, MLaw, Ubernimmt ab
Juli 2019 operative Tatigkeiten

Sandra Imbach uber-
nimmt operative Funktion
bei Imbach

Dr. Sandra Imbach, seit 2012 bereits im
Verwaltungsrat der Imbach & Cie. AG
tatig, Ubernimmt operative Funktion
im Unternehmen. Sie wird ab Juli 2019
als Key Account Managerin ein Kun-
denportfolio betreuen und in diver-
sen anderen Unternehmensbereichen
mitarbeiten. Sie hat nach Abschluss
Ihres Rechtsstudiums in Fribourg
und Genua als Master of Law (MLaw)
und Dr. jur. das Anwaltspatent erwor-
ben und die vergangenen funf Jahre
mit Schwerpunkt Strafrecht in einer
Anwaltskanzlei und bei der Staats-
anwaltschaft des Kantons Luzern
gearbeitet und unter anderem
komplexe Falle im Wirtschaftsstraf-
recht selbstandig bearbeitet.

Sie wird weiterhin im Verwaltungsrat
der Imbach & Cie. AG und neu auch im
Verwaltungsrat der Imbach Holding
AG und der InRivo Immobilien AG tatig
sein.
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Prof. Reiner Kopp (links) bei der Verleihung der
Kurt-Lange-Medaille in Darmstadt

Kurt-Lange-Medaille
an Professor Reiner Kopp

Im Rahmen des 13. Umformtech-
nischen Kolloquiums in Darmstadt
wurde Herrn Professor Reiner Kopp
am 25. September 2018 die Kurt-Lange-
Medaille verliehen. Mit diesem Preis
ehrt die Arbeitsgemeinschaft Um-
formtechnik (AGU) Personlichkeiten,
die wesentliche Arbeiten im Bereich
der Grundlagen der Umformtechnik in
Deutschland durchgefuhrt und damit
das Basiswissen der Umformtechnik
signifikant erweitert haben.

Der Vorsitzende der AGU, Herr Pro-
fessor Erman Tekkaya aus Dortmund,
wurdigte die herausragenden Leis-
tungen des Preistragers, bevor er die
Medaille feierlich Uberreichte.

In seinem anschlieBenden Vortrag
zeichnete Professor Kopp am Beispiel
des ,Flexiblen Walzens" nach, wie durch
Kooperation zwischen Hochschule und
Unternehmern grundlegende Ideen zu
erfolgreichen Innovationen weiterent-
wickelt werden kénnen.
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Univ.-Prof. Dipl-Ing. Dr. techn. Martin Stockinger

Martin Stockinger
Ubernimmt Lehrstuhl fur
Umformtechnik in Leoben

Univ-Prof. Dipl-Ing. Dr. techn. Martin
Stockinger Ubernahmam1.Oktober 2018
den Lehrstuhl fur Umformtechnik von
Univ-Prof. Dr. Bruno Buchmayr an der
Montanuniversitat Leoben. Zuletzt war
er Leiter der Stabstelle Business Devel-
opment, Research & Innovation Bohler
Schmiedetechnik GmbH & Co. KG in
Kapfenberg (jetzt voestalpine BOHLER
Aerosapce GmbH & Co KG). Der Steirer
absolvierte erstdie HTLin Leoben, bevor
er sich fUr ein Studium der Werkstoff-
wissenschaft an der Montanuniversitat
entschied. Seine Dissertation schrieb er
in Graz bei seinem Vorganger Univ-Prof.
Dr. Bruno Buchmayr.

Sein wichtigstes EU-Projekt verwirk-
lichte er mit einem schwedischen Un-
ternehmen: Hier wurde ein komplexer
Herstellprozess fur eine neue Nickel-
basis-Superlegierung fur das Geared
Turbofan Triebwerk von Pratt & Whittney
entwickelt. Ein  Schwerpunkt wird
Prof. Stockinger auf die Simulationsme-
thodik fur Umformprozesse legen und
weiterentwickeln, um bessere Vorhersa-
gen treffen zu kdnnen. Forcieren moch-
te er die lehrstuhlUbergreifende Zusam-
menarbeit auf der Montanuniversitat. Es
ist ihm wichtig, interdisziplinar zusam-
menzuarbeiten und unter anderem die
Infrastruktur lehrstuhlUbergreifend zu
verwenden und die Expertisen an der
Hochschule nutzen. Stockinger ist Mit-
glied einiger wissenschaftlicher Komi-
tees im Bereich von Super-Legierungen.

& BRANKAMP
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Bei der Preisverleihung: (von links) Dr.-Ing. Sven
Donisi und Alexander Essig (Geschaftsfuhrer
Rosswag GmbH), Dr. Nicole Hoffmeister-Kraut
(MdL), Wolfgang Reimer (Regierungsprasident),
Rainer Reichhold (Prasident Handwerkskammer
Stuttgart)

Rosswag erhalt
Or-Rudolf-Eberle-Preis
des Landes
Baden-Wurttemberg

Die Rosswag GmbH erhielt im Novem-
ber 2018 aus der Hand von Baden-
Wurttembergs ~ Wirtschaftsministerin
Dr. Nicole Hoffmeister-Kraut den dies-
jahrigen Innovationspreis des Landes
im Haus der Wirtschaft in Stuttgart. Der
nach Dr. Rudolf Eberle benannte Preis
wird an im Land ansassige kleine und
mittlere Unternehmen vergeben fur
beispielhafte Leistungen bei der Ent-
wicklung neuer Produkte, Verfahren
oder technologischer Dienstleistun-
gen.

Rosswag setzte sich mit der einge-
reichten Innovationsidee gegen 94
Mitbewerber durch. Der Mittelstandler
erhielt den Innovationspreis fUr das
ForgeBrid®-Verfahren mit der zuge-
horigen, ganzheitlichen Prozesskette.
Dabei wird das klassische Freiform-
schmieden mit dem innovativen Me-
tall-3D-Druck (Additive Manufacturing
- AM) kombiniert und vereint so die Vor-
teile von zwei Produktionsprozessen.
Dazu wird das jeweilige Fertigungs-
verfahren nur fUr den Bauteilbereich
genutzt, fur den es technisch und wirt-
schaftlich optimal geeignet ist.

Insgesamt ist der entwickelte, hybri-
de Ansatz deutlich wirtschaftlicher,
schneller und funktional belastbarer
als die komplette Erstellung des Bau-
teils im 3D-Druck. Die in der Schmiede-
produktion anfallenden Reststlicke fur
die additive Fertigung werden nutzbar
gemacht und tragen zum einen zur
Rohstoffeffizienz der Prozesskette bei
und steigern zum anderen die Wert-
schopfung.

Das Fuhrungsteam des AAM Werks Zell (v.1): David
Guaresimo, Operationsmanager flr die europa-
ischen Werke und Werksleiter; Dr. Dirk Landgrebe,
Geschaftsfuhrer Werk Zell und Vizeprasident bei
American Axel Metalforming fur Europa und Asien;
Evelyn Wehrle, Leitern Finanzen; Petra Kramer, Per-
sonalleiterin; David Alexander, Programmmanager.
Nicht auf dem Bild: Thomas Kammerer, Vertriebs-
leiter Bild: Hans-Peter Wagner

Oirk Landgrebe Ubernimmt
Geschaftsfuhrung von
AAM Metal Forming

Zum 1. Oktober 2018 hat Dr. Dirk Land-
grebe die Geschaftsfuhrung von Chris-
toph Guhe bei der AAM Metal Forming
Ubernommen. Der Geschéaftsfuhrer mit
Maschinenbaustudium in  Hannover
und Promotion an der Bundeswehr-
Universitat in Hamburg, Ubernimmt die
Gesamtverantwortung fur die Unter-
nehmensgruppe mit Hauptsitz in Zell
a. H. und weiteren Werken in NUrnberg
und Brann. AuRerdem leitet er kinftig
den Asienmarkt mit Werken in Shang-
hai und Suzhou.

15 Jahre lang hat Landgrebe in For-
schung und Entwicklung fur die Hirsch-
vogel Automotive Group in Denklingen,
einem weltweit operierenden Automo-
bilzulieferer, gearbeitet. Ab 2005 hat Dr.
Landgrebe ein Werk in Pinghu, China,
aufgebaut und vier Jahre lang weiter-
entwickelt. Daraufhin unterstatzte er
das Unternehmen als Unternehmens-
berater bei der Schaffung einer neuen
Holdingstruktur. 2014 wechselte er in
die akademische Welt und wurde Uni-
versitatsprofessor und Institutsleiter
am Fraunhofer-Institut IWU in Chem-
nitz.

Das Werk in Zell a. H. mit 600 Mitarbei-
tern leitet Operation-Manager David
Guaresimo, David Alexander ist Pro-
gramm-Manager, Thomas Kammerer
Vertriebsleiter, Evelyn Wehrle Finanz-
chefin, Petra Kramer neue Personal-
leiterin und Tobias Roser ist ab 1. Marz
2019 Werkleiter in der Unternehmens-

gruppe.

DarUberhinaus engagiert sich Dr. Land-
grebe in derVerbandsarbeit des Indus-
trieverbands Massivumformung 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 JOB-Mentor)

Felss Unternenhmens-
gruppe: Auszeichnung
als Toparbeitgeber

im deutschen Mittelstand

Am 22. Februar 2019 durfte Felss im
Rahmen einer kleinen Feierstunde in
Berlin bereits zum zweiten Mal den
Top Job-Award in Empfang nehmen,
welcher die besten Arbeitgeber im
deutschen Mittelstand auszeichnet.
Bereits in der Vergangenheit wurde die
Felss-Gruppe unter anderem als Inno-
vationsfUhrer und ,Hidden Champion”
im Bereich der Kaltumformung ausge-
zeichnet.

Die wissenschaftlich fundierte Be-
fragung, welche in Kooperation des In-
stituts fUr FUhrung und Personalmana-
gement durch die Universitat St. Gallen
durchgefihrt  sowie  ausgewertet
wurde, bescheinigte dem mittelstan-
dischen Unternehmen Felss eine hohe
Mitarbeiterzufriedenheit. Die Unter-
nehmensgruppe legt grolen Wert auf
die Umsetzungsstarke ihrer Mitarbeiter
sowie das Schaffen einer Innovations-
kultur im Unternehmen. Alle Beschaf-
tigten sollen bei Felss ihr Potenzial voll
ausschopfen und Teil von Innovati-
onen werden.

Felss mochte sich jedoch nicht auf den
guten Ergebnissen aus der aktuellen
Top Job-Befragung ausruhen, sondern
auch zukUnftig dafur Sorge tragen,
dass die Innovationskultur sowie die
Mitarbeiterzufriedenheit in allen Unter-
nehmensbereichen weiter verbessert
werden. Das Geheimnis des Erfolgs
liege im ,gemeinsamen Anpacken”’,
verrat Ute Salzbrenner, CFO der Felss
Group GmbH und verdeutlicht damit
einmal mehr, dass gute Arbeit nur im
Team funktioniert.
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Stellvertretend fur alle Besuche: Gastgeber und
Gaste auf dem Gelande der Rosswag GmbH in
Pfinztal

Betriebsbesichtigungen
wahrend der
FUROFORGE conFAIR

Anlasslich der EUROFORGE conFAIR
im November 2018 (siehe Bericht
auf Seite 66) unternahm eine japani-
sche Delegation vier Firmen- und Be-
triebsbesichtigungen bei den Unter-
nehmen Rosswag GmbH in Pfinztal,
SEISSENSCHMIDT GmbH in Pletten-
berg, Hammerwerk Fridingen GmbH in
Fridingen und RUD-Schoéttler GmbH in
Hagen.

Die japanischen Gaste zeigten sich
beeindruckt von den unterschied-
lichen schmiedetechnischen Verfah-
ren, den hohen Anspriuchen und den
komplexen Ablaufen im Vorfeld und in
der anschlieflenden Bearbeitung der
Schmiedekomponenten.

Die Delegierten konnten beispiels-
weise bei SEISSENSCHMIDT einen
umfassenden Blick in die gesamte
Fertigungskette fur schnelllaufende
Horizontalpressen werfen, angefan-
gen bei der Materiallagerung Uber die
Werkzeugvorbereitung bis letztend-
lich die Umformteile im Schmiedebe-
halter landeten. Anschlie,lend wurde
der Besuch mit einem Rundgang in
der Weiterbearbeitung der umgeform-
ten Teile abgerundet und die Teilneh-
mer hatten die Moglichkeit, Fragen zu
stellen.

Bei RUD-Schoéttler konnten sich die
Besucher von der prazisen Fertigung
des ersten vollelektrischen Schmiede-
hammers der Welt Uberzeugen.

Ein Gegenbesuch ist fur das Fruhjahr
2020 avisiert, Gesprache und Planun-
gen hierfUr haben bereits begonnen.
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Das neue GEMVMO03 von Marposs nutzt die Be-
schleunigungssignale der Maschine fur die si-
chere Uberwachung und Analyse

Marposs - Analyse und
vorbeugende Wartung
dreidimensional

GEMVMO03 nennt sich das neue Modul
von Marposs fur die Uberwachung und
Analyse von Werkzeugmaschinen an-
hand von Beschleunigungssignalen.
Beschleunigungssignale beziehungs-
weise die daraus erkennbaren Vibratio-
nen und Frequenzen geben Aufschluss
auf den Zustand der Maschine und ihr-
er Komponenten. Vibrationen deuten
zu einem frihen Zeitpunkt auf auftre-
tende Schaden hin; ein gutes Beispiel
daflr sind Spindellager, deren Ver-
schleif? sich anhand starker werdender
Vibrationen erkennen lasst. Entsprech-
end ist das GEMVMOQ3 fur die vorbeu-
gende Instandhaltung interessant, um
Wartungsintervalle bedarfsgerecht zu
planen. Es bieten sich gegenUber der
turnusmalfigen Wartung deutliche Ein-
sparpotenziale an.

Das zweite Haupteinsatzgebiet fur
GEMVMO3 sind einfache Aufgaben der
automatisierten Maschinenuberwach-
ung. Auch hier weisen Veranderungen
in den Vibrationen auf Anomalien hin,
etwa eine Unwucht im Werkzeug, die
zu verfrihtem Verschleil3, aber auch
zu Qualitatsproblemen am Werkstuck
fUhren kann.

Passend zum modularen Konzept der
ARTIS ProzessUberwachungen kann
GEMVMO03 als Stand-Alone-System zur
Uberwachung anhand von Beschleu-
nigungssignalen verwendet werden.
Gleichzeitig ist es moglich, das Modul in
das vollautomatische Werkzeug- und
ProzessUberwachungssystem Genior
Modular einzubinden. Fur die Visualisie-
rung steht ein Plug-In zur Verflgung.
Mit der Multiview-Anzeige von Genior
Modular lassen sich mehrere GEMVM03
parallel darstellen. So hat der Bediener

jederzeit sofort den Uberblick Uber den

Zustand der Maschine.

DEUTSCHE
MASSIVUMFORMUNG
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Der servohydraulische Anschlag garantiert,
dass die Distanz zwischen Messer und Anschlag
wahrend des ganzen Schervorgangs konstant
gehalten wird

Servohydraulischer
Anschlag von Hatebur
steigert Produktivitat

Weltneuheit vor den Vorhang: Nach ei-
ner intensiven Forschungs- und Ent-
wicklungsphase prasentiert Hatebur
den bahnbrechenden servohydrau-
lischen Anschlag - eine Technologie,
die Produzenten in der Metallumform-
ung noch effizienter macht. ,Durch den
servohydraulischen Anschlag wird der
gescherte Abschnitt und dadurch die
Qualitat der Schmiedeteile entschei-
dend verbessert. Das erleichtert und
beschleunigt die Qualitatskontrolle,
macht in gewissen Fallen eine Nach-
bearbeitung obsolet und hilft dadurch
die Produktivitat der Hersteller zu stei-
gern”, erklart Thomas Christoffel, CEO
von Hatebur.

Durch den innovativen servohydrau-
lischen Anschlag hat sich das Abkip-
pen beziehungsweise die Schragstel-
lung erheblich verringert, die Flachen
sind nahezu parallel. Das Schweizer
Unternehmen als weltweit fuhrender
Anbieter im Bereich der Umformma-
schinen, wird die neue Technologie auf
mehreren Maschinentypen anbieten.

Seit 2017 hat Hatebur die Technologie
in einer Entwicklungspartnerschaft
mit einem fUhrenden europaischen
Automobilzulieferer auf einer Hatebur
HOTmatic HM75 XL auf Herz und Nie-
ren getestet. Das Ergebnis: Wahrend es
fraher auf bis zu 20 Prozent der Scher-
flache Schuppenbildung gab, konn-
te sie auf rund ein Prozent minimiert
werden. Durch die neue Anschlag-
technologie wurde daruber hinaus der
Ausbruch auf ein Minimum reduziert
oder ganzlich eliminiert.

Schuler hat von der Otto Fuchs KG einen Auftrag
Uber eine 30.000 Tonnen starke Gesenkschmie-
depresse erhalten. Dargestellt ist hier eine

ahnliche Anlage Bild: Schuler

30.000-Tonnen-Anlage
fur Otto Fuchs KG

Schuler liefert eine 30.000 Tonnen
starke Gesenkschmiedepresse an die
Otto Fuchs KG in Meinerzhagen. Zum
Lieferumfang der hydraulischen An-
lage vom Typ MH-30000 gehdren die
Mechanik der Presse, die Anpassung
der Wasserhydraulik, der Transport, die
Vollmontage und die CE-Zertifizierung.
Auf der Spezialanfertigung werden
unter anderem Flugzeug-Fahrwerke,
Triebwerksscheiben und Strukturteile
entstehen. Der Produktionsstart der
Anlage ist fur Januar 2021 vorgesehen.

Die Otto Fuchs KG mit Sitz in Meinerz-
hagen fertigt hochwertige Schmie-
destlcke, Strangpress-Erzeugnisse
und gewalzte Ringe fur die Luft- und
Raumfahrt-, Automobil- sowie Bau-
industrie als auch fur die Industrie-
technik weltweit. Die Produkte aus
Aluminium-, Magnesium-, Titan- und
Nickellegierungen kommen Uberall
dort zum Einsatz, wo es auf Sicherheit,
Gewicht, Zuverlassigkeit und Lebens-
dauer ankommt.

SMS group-Exzenterschmiedepresse MT 5000
mit MEERtorque®-Servodrive-Konzept
Bild: SMS group

SMS group liefert
5.000-Tonnen-
Exzenterpresse

an Musashi Europe

Die Musashi Europe GmbH hat die SMS
group mit der Lieferung einer neuen
5.000-Tonnen-Exzenterschmiedepres-
se vom Typ MT 5000 beauftragt. Die
Inbetriebnahme der neuen Gesenk-
schmiedepresse MT 5000 ist fur das
vierte Quartal 2019 geplant. Musashi
Europe wird damit grof3formatige rota-
tionssymmetrische Schmiedeteile fur
Personenkraftwagen und Lkw-Anwen-
dungen hocheffizient herstellen. Die
neue Exzenterschmiedepresse gehort
zur neuen Generation von Exzenter-
pressen der SMS group. Die Exzenter-
welle und das Schwungrad werden mit
dynamischen Torque-Motoren direkt
angetrieben. Diese Antriebsart trennt
die reine StoRelbewegung von der Be-
reitstellung der Umformenergie und
vereint die Vorteile von Servopressen
mit jenen von Pressen mit Schwung-
rad und konventioneller Kupplungs-
Bremskombination. Die wahrend der
Abbremsphase generierte Energie
steht zur Wiederbeschleunigung des
Schwungrads zur Verfligung.

Der solide FEM-optimierte Pressen-
stander ist in bewahrter geteilter
Zugankerkonstruktion ausgefuhrt.
Aufderordentlich grofie Pressenfenster
ermoglichen perfekte Automatisier-
barkeit und vereinfachen den Gesenk-
und Halterwechsel. Zum Wechsel ein-
zelner Gesenke ist bei der MT 5000 ein
am Pressenstander montierter Werk-
zeugwechselarm vorgesehen. Die in-
tegrierte Gesenkspruheinrichtung rei-
nigt, kuhlt und trocknet die Gesenke
exakt dosiert, um hochste Schmiede-
qualitat zu erzielen und die Standzeit
der Gesenke zu erhohen.
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Georg Maschinentechnik
mit neuem Antriebskonzept
fr hydraulische Pressen

Georg Maschinentechnik GmbH & Co.
KG hat im vergangenen Jahr mit ei-
nem neuen Antriebskonzept fur hy-
draulische Pressen eine Innovation
im Pressenbau vorgestellt. Die erste
Presse mit diesem Antriebskonzept
konnte nun erfolgreich in Betrieb ge-
nommen werden. Der Pressenbauer
aus dem Westerwald ist weltweit einer
derersten, der Pressen mit diesem An-
triebskonzept anbietet.

Anstelle des klassischen hydrau-
lischen Antriebs mit einem grofien
Hydraulikaggregat zeichnet sich das
neue Antriebskonzept durch seine
kompakte Bauweise aus. Die direkt am
Steuerblock angebauten Pumpen zum
Antrieb des Arbeitszylinders werden
mit geraduscharmen Servomotoren an-
getrieben und erlauben einen Betrieb
in allen vier Quadranten, somit auch
die Ruckspeisung der Bremsenergie.
Wegen eines ausgekllgelten Sys-
tems entfallt ein grofRer Hydrauliktank
fur den Antrieb (halboffenes System),
was die bendtigte Aufstellflache und
die erforderliche Hydraulikélmenge
deutlich reduziert.
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,Hand-Spruh-Roboter” von Jerko

Jerko: Zeitgemafses
SpruhenvonHand -
mit Roboter

Aus den Erfahrungen aus der Entwick-
lung der letzten sechs Roboterspruh-
anlagen, die Jerko in den vergangenen
zwei Jahren fur verschiedene Kunden
im In- und Ausland gebaut hat, wurde
jetzt eine funktionale und vor allem
fUr mittelstandische Schmieden inte-
ressante Anlage entwickelt: Der neue
.Hand-Spruh-Roboter” des nieder-
rheinischen Unternehmens vereint die
Einfachheit und Robustheit einer kon-
ventionellen Spruhlanze mit der Prazi-
sion und Wiederholgenauigkeit eines
in der Regel investitionsintensiven
Spruhroboters.

Diese Spruhtechnik ist so einfach und
robust wie eine Handspruhlanze, aber
voll automatisiert mit einem leichten
Roboter und gepaart mit einem inno-
vativen Interface, welches keine be-
sonderen Vorkenntnisse erfordert.
Sie gilt als wartungsarm und weist
geringe Anschaffungskosten auf und
ist daher fur mittelstandische Betrie-
be geeignet.

Jerko baut derzeit die ersten zwei An-
lagen dieser Artim Kundenauftrag und
eine weitere steht demnachst fur Vor-
fUhrzwecke zur Verfigung.
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Neue Technologie in der Warmebehandlung von
VTN

VTN-Gruppe

investiert in Zukunft
des Vakuumaufkohlens
mit Olabschreckung

Die VTN-Gruppe investiert in die mo-
dernste Technik des Einsatzhartens,
um auch zukunftig die hohen und
stets steigenden Erwartungen der
Kunden erfullen zu kénnen. So wurde
gerade am Standort Witten die beste-
hende vollautomatische LPC-Anlage
umeinen neuen Ofen erweitert. Aktuell
rollt VTN diese Technologie auch auf
die Standorte Wilthen (Sachsen) und
Freiburg aus.

Als grolde Vorteile dieser Technologie
sind neben der hohen Gleichmaligkeit
beim Aufkohlen die absolute Sauber-
keit der Bauteile sowie das Eliminie-
ren der Randoxidation zu verzeichnen.
Zukunftsweisend ist auch die Umwelt-
freundlichkeit, es gibt weder Abgase
noch direkte CO,-Emissionen. Die bei
VTN zum Einsatz kommenden Anlagen
haben eine Nutzlast von 1.000 kg und
sind somit voll tauglich fur die wirt-
schaftliche Serienfertigung.

VTN betreibt fanf Standorte in
Deutschland mit mehr als 300 Mit-
arbeitern und deckt das gesamte
Spektrum der Warmebehandlung ab.
Bedient werden alle wichtigen Indus-
triesparten, unter anderem Medizin-
technik und Automotive. VTN gehort
zu den sehr wenigen Lohnhartereien
im deutschsprachigen Raum mit einer
NADCAP-Zertifizierung fur Bauteile
aus dem Aerospace-Bereich.
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100 Jahre Max Simmel -
Forschungsprojekt
,Elektro-Micro-
Hydro-Forming”

Die Max Simmel Maschinenbau GmbH
blickt auf 100 Jahre Firmengeschichte
zurick und konzentriert sich in-
zwischen ganz auf die Umformtechnik.
Grofs geworden ist das ehemals in
Pforzheim, jetzt in Karlsbad-Langen-
steinbach ansassige Unternehmen
mit Buchdruckpressen, nach dem Aus-
laufen der vollautomatischen KORREX-
Offset-Druckmaschinen in den 90er
Jahren werden nun anspruchs-
volle Rolliermaschinen der Marke
ROLLOTRONIC® gebaut. Diese haben
sich zum Beschneiden, Bordeln, Ran-
deln sowie zur Herstellung von Gewin-
den, Sicken und Wulsten an Hohlkor-
pern bewahrt. Derzeit sind mehrere
unterschiedliche Maschinen im Bau,
unter anderem auch mit einer Kraft-
achse zum gleichzeitigen axialen Zu-
stellen wahrend des radialen Rollier-
prozesses.

Ebenso werden unterschiedliche An-
satze verfolgt, um die Verfahrens-
grenzen dieses speziellen Umform-
verfahrens weiter auszubauen. Als
Beispiel sei das Halbwarm-Rollieren
oder ein kraftuberlagertes Rollieren
mit mehrachsiger Zustellung ge-
nannt. Hierzu befinden sich erste Pro-
totypen im Bau und bereits im Markt.
Sehrinteressant ist auch das aktuelle
Forschungsvorhaben ,Elektro-Micro-
Hydro-Forming” gemeinsam mit der
Universitat Bremen (BIME): Es handelt
sich weitestgehend um eine Innen-
hochdruckumformung mit  durch
Kondensatorentladung zur ,Explo-
sion” gebrachtem Wasser. Die Max
Simmel plant mit weiteren potentiellen
Anwendern, um das Forschungspro-
jekt fur reale Prototypen und Serien-
teile zu nutzen.

Schema der von der SMS group gelieferten
Unterflur-Schmiedepresse mit einer Presskraft
von 540 MN Bild: SMS group

Weltgrofste Gesenk-
schmiedepresse
in Unterflurbauweise

Die Otto Fuchs Gruppe hat am Stand-
ort Weber Metals in Paramount, Kali-
fornien in den USA am 23. Oktober
2018 feierlich die neue 60k-Gesenk-
schmiedepresse eingeweiht. Es ist die
groBte Einzelinvestition in der Uber
100-jahrigen Geschichte des Unter-
nehmens. Zahlreiche Gaste aus In-
dustrie, Wirtschaft und Politik nahmen
an der Eroffnungsfeier teil. Die von
der SMS group komplett errichtete
Schmiedeanlage ist mit 54000 me-
trischen Tonnen Presskraft weltweit
die starkste und modernste hydrau-
lische Gesenkschmiedepresse in
Unterflurbauweise. Fur die Anlage hat
die SMS group rund 9.000 Tonnen Stahl
verbaut — das ist mehr als seinerzeit
fUr den Eiffelturm verwendet wurde.

Weber Metals wird auf der Gesenk-
schmiedeanlage hauptsachlich Pro-
dukte fur die Luft- und Raumfahrtin-
dustrie aus geschmiedeten Alumini-
um- und Titanwerkstoffen herstellen.
Die hydraulische Gesenkschmiede-
presse besitzt eine Presskraft von
60.000 Short Tons (US) und wird
daher auch als 60k-Presse bezeich-
net. Die Werkzeugeinspannflache
betragt 6.000 mal 3.000 Millimeter
und der Arbeitshub 2.000 Millimeter.
Auf der Presse kdnnen Schmiedeteile
warm und kalt umgeformt werden.
Eine wesentliche Technologie der
Presse ist die Balancierfunktion. Hier-
bei wirken neueste Ventiltechnik und
hochsensible Elektronik, optimal auf-
einander abgestimmt, zusammen. Da-
durch werden héchste Genauigkeiten
beim Schmieden erzielt.

Hochregallager im Bechem-Logistik-
zentrum Mieste

Bechem -
Neues Logistikzentrum
fur mehr Wachstum

Mit den Produktreihen Berulit und
Beruforge bietet der Spezialschmier-
stoffhersteller Bechem seit Jahren
leistungsstarke Produkte fur die
Massivumformung an. Die Schmier-
stoffe entsprechen den steigenden
Anforderungen hinsichtlich Umwelt-
auflagen, Prozessoptimierungen und
Verfahrenskombinationen.

Damit die Marktversorgung mit den
Produkten in der wachsenden Unter-
nehmensgruppe sichergestellt
werden kann, wurde nach neun-
monatiger Bauzeit Ende 2018 im
Bechem-Werk Mieste, eine von drei
deutschen Produktionsstatten, ein
weiteres Logistikzentrum in Betrieb
genommen. Das 12 Meter hohe Ge-
baude mit 3.600 Palettenlagerplatzen
auf rund 4.000 Quadratmetern verfugt
Uber einen gesonderten Lagerbereich
fUr brennbare Stoffe mit Kuhlzelle und
automatischen Schaumléschanlagen.
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Our performance. Your advantage.

Hatebur HOTmatic AMP 50-9

Grosse Teilevielfalt

wirtschaftlich schmieden

Die HOTmatic AMP 50-9 ist die ideale Warmpresse fiir die
vollautomatisierte Herstellung von Schmiedeteilen mit
einem Durchmesser bis 108 mm bei einer Produktions-
geschwindigkeit von bis zu 100 Teilen pro Minute.

info@hatebur.com
Sie wiinschen Informationen zu unseren Lésungen?

Kontaktieren Sie uns per Email oder besuchen Sie unsere
neue Webseite www.hatebur.com

HATEBUR

Highlights

Produktion von Teilen mit einem Durchmesser bis 108 mm

Beste Abschnittqualitat fiir einen stabilen Prozess

Produktion von bis zu 100 Teilen pro Minute

Fiir Einsatzgewichte von 017 kg bis 2.0 kg

Wiederholgenauer Transport der Teile

Hohe Flexibilitat flir unterschiedliche Formen und Geo-

metrien
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Produktneuheit
bei Tribo-Chemie

Die Tribo-Chemie GmbH nimmt mit
dem neuen Produkt Graphitex® 289
einen Umformschmierstoff in das
Portfolio auf der das Potenzial hat,den
Schmiedeprozess besonders beim
Hammerschmieden auf ein neues
Niveau zu bringen. Durch spezielle
Additive und resultierend aus einem
ausgewogenen Verhaltnis verschie-
dener Graphite, bildet Graphitex® 289
auf heilen Oberflachen einen extrem
gut haftenden Schmierfilm. Dieser
Schmierfilm halt beim Hammer-
schmieden mehreren Schlagen stand,
ohne dass das Gesenk neu bespruht
werden muss. Bei vielen Kunden
konnte so der Einsatz von Sage-
spanen teilweise oder sogar komplett
kompensiert werden. Das bringt einen
erheblichen technischen Fortschritt
mit sich. Der Auftrag kann automa-
tisiert werden, Taktzeiten verklrzen
sich und die Gesenkstandzeit ver-
bessert sich nachweislich.

Tribo-Chemie ist spezialisiert auf die
Herstellung von Trennmitteln fur den
Druckguss und Schmierstoffen fur
die Umformung von Stahl und Alumi-
nium und setzt als mittelstandisches,
familiengefUhrtes Unternehmen auf
eine eigene Produktentwicklung und
mafgeschneiderte Losungen. So wird
Innovation geférdert, und die Pro-
dukte werden stetig im engen Kunden-
kontakt weiterentwickelt. Graphit wird
dabei als ein wichtiger Schmierstoff
angesehen und verwendet. Der tra-
ditionelle Rohstoff hat hervorragen-
de Schmier- und Haftungseigen-
schaften. Allerdings ist die komplexe
Feinmahlung von Graphit eine echte
Herausforderung und wird nur von
wenigen in der Branche beherrscht.
Tribo-Chemie GmbH gehdrt dazu und
mabhlt in eigens konstruierten Anlagen
vor Ort.

SMS group ist mit dem additiv gefertigten

3D-Spruhkopf beim German Design Award
2019 in der Kategorie Industry als ,Winner”
ausgezeichnet worden

German Design Award 2019
fur 30-Spruhkopf
der SMS group

Es ist schon ein Novum und eine
Besonderheit, dass ein kleines Ma-
schinenbauteil zu den Gewinnern
des German Design Awards zahlt.
Genauer gesagt: ein Spruhkopf zur
Kuhlung der Gesenke in Schmiede-
pressen. Der Anlagen- und Maschinen-
bauer SMS group ist fur dieses Bau-
teil als ,Winner” 2019 in der Kategorie
Industry ausgezeichnet worden.

Die bisherigen Spruhkopfe waren
schwere Bauteile, aufwendig in der
Herstellung und durch ihr hohes
Eigengewicht limitierten sie die Pro-
duktivitat einer Schmiedepresse. Das
neue Bauteil ist optimal auf seine
Funktion hin konstruiert. Es ist signi-
fikant leichter, besitzt stromungsopti-
mierte Kanale und kuhlt die Gesenke
ganz gezielt und individuell ange-
passt. Bereiche mit hoher Erwarmung
erhalten prazise eine entsprechend
hohere Kuhlleistung als weniger tem-
peraturbelastete Stellen.

Axel RolRbach, Research and Develop-
ment Extrusion + Forging Presses
der SMS group GmbH: ,Wir freuen uns
sehr Uber den Gewinn des Design
Awards. Er ist eine Auszeichnung fur
viele Teams der SMS group, die inter-
disziplinar zusammenarbeiten. Der
Spruhkopf ist eine Innovation und
stellt einen Wendepunkt in der Gestal-
tung von Anlagen- und Maschinen-
teilen durch die zukunftsweisenden
Moglichkeiten des 3D-Drucks und der
funktionsoptimierten Konstruktion
dar.

Beispiel fur eine rundgeknetete, innenverzahnte
Hohlwelle

Neues Fertigungsverfahren
beiLinamar
SEISSENSCHMIDT Forging

Im Laufe des Jahres 2019 integriert
die Linamar SEISSENSCHMIDT Forging
Group einen neuen Fertigungspro-
zess, um so das Produktprogramm zu
erweitern. Das Rundkneten erganzt
zum Jahresende 2019 das Leistungs-
spektrum der Linamar Forgings
Carolina Inc. in Wilson, USA. Das
Schmiedeverfahren Rundkneten ist
insbesondere fur die Herstellung von
Hohlwellen fur den Antriebsstrang
pradestiniert. Fur das Rundkneten
werden entweder Rohrzuschnitte
oder vorgeformte Hatebur-Rohlinge
eingesetzt. ,Da wir je nach Kundenan-
forderungen auf beide Moglichkeiten
zurUckgreifen konnen, erganzt das
Rundkneten unser Produktprogramm
optimal. Viele Produkte, welche wir bis-
lang noch nicht herstellen konnten,
kénnen wir durch das Rundkneten mit
in unser Portfolio aufnehmen”, erklart
Karsten Bartsch, Leiter Konstruktion
und Entwicklung. Das Rundkneten
bietet fUr den Kunden zahlreiche
Vorteile. So kénnen durch das Ver-
fahren Materialeinsparungen von bis
zu 40 Prozent realisiert und die Her-
stellungskosten gegenuber anderen
Verfahren reduziert werden, da auf
zusatzliche Arbeitsschritte verzichtet
werden kann. Hohlwellen, die in bis-
herigen Verfahren erst gebohrt oder
gedreht werden mussten, kénnen
nun in einem Arbeitsschritt produziert
werden.
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SMS group-Exzenterschmiedepresse MT 5000
mit MEERtorque®-Servodrive-Konzept
Bild: SMS group

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

Die Musashi Europe GmbH hat die SMS
group mit der Lieferung einer neuen
5000-Tonnen-Exzenterschmiedepresse
vom Typ MT 5000 beauftragt. Die In-
betriebnahme der neuen Gesenk-
schmiedepresse MT 5000 ist fur das
vierte Quartal 2019 geplant. Musashi
Europe wird damit grolsformatige rota-
tionssymmetrische Schmiedeteile fur
Personenkraftwagen und Lkw-Anwen-
dungen hocheffizient herstellen. Die
neue Exzenterschmiedepresse gehort
zur neuen Generation von Exzenter-
pressen der SMS group. Die Exzenter-
welle und das Schwungrad werden mit
dynamischen Torque-Motoren direkt
angetrieben. Diese Antriebsart trennt
die reine Stoflelbewegung von der Be-
reitstellung der Umformenergie und
vereint die Vorteile von Servopressen
mit jenen von Pressen mit Schwung-
rad und konventioneller Kupplungs-
Bremskombination. Die wahrend der
Abbremsphase generierte Energie
steht zur Wiederbeschleunigung des
Schwungrads zur Verfigung.

Der solide FEM-optimierte Pressen-
stander ist in bewahrter geteilter
Zugankerkonstruktion ausgefuhrt.
AuRerordentlich grofée Pressenfenster
ermoglichen perfekte Automatisierbar-
keit und vereinfachen den Gesenk- und
Halterwechsel. Zum Wechsel einzelner
Gesenke ist bei der MT 5000 ein am
Pressenstander montierter Werkzeug-
wechselarm vorgesehen. Die integrier-
te Gesenkspruheinrichtung reinigt,
kuhlt und trocknet die Gesenke exakt
dosiert, um hochste Schmiedequalitat
zu erzielen und die Standzeit der
Gesenke zu erhdhen.
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Dr. Frank Springorum (links) und Matthias Henke

Frank Springorum als
IMU-Vorstandsvaorsitzender
bestatigt

InderVorstandssitzung am16. Oktober
2018 wurde Dr. Frank Springorum, ge-
schaftsfuhrender Gesellschafter der
Hammerwerk Fridingen GmbH, erneut
als Vorstandsvorsitzender des Indus-
trieverband Massivumformung e.V.
gewahlt. Dr. Springorum gehdrt dem
Vorstand seit 2006 an und leitet seit
2012 als Vorsitzender die Geschicke
des Verbands.

,Die Branche erlebt momentan span-
nende Zeiten und ich freue mich da-
rauf, fUr eine weitere Amtszeit den Ver-
band so mitzugestalten, dass er uns
Mitgliedern ein attraktives Angebot
macht und uns ermaéglicht, branchen-
spezifische Probleme in vorwettbe-
werblicher Zusammenarbeit zu l6sen
sowie den Ruf der deutschen Massiv-
umformung als weltweiter Technolo-
giefuhrer zu verteidigen. Besonders
wichtig ist mir, dass wir die Technolo-
gie der Massivumformung aktiv wei-
terentwickeln und dass wir zu den fur
unsere Branche spezifisch relevanten
Themen wie Energiepolitik, Umwelt-
schutz und freier Handel Uber WSM
und BDI eine starke Stimme in der Poli-
tik wahrnehmen”, erklarte Springorum.
Zum stellvertretenden Vorstands-
vorsitzenden bestellte der Vorstand
Matthias Henke, Geschaftsfuhrer der
GKN Driveline Trier GmbH. Henke ist
seit 2015 Mitglied im Vorstand und
leitet seit 2017 den Ausschuss For-
schung und Technik des Verbands.
Dr. Harald Dorth stand nicht mehr fur
eine Wiederwahl als stellvertretender
Vorstandsvorsitzender zur Verflgung.
Dr. Springorum dankte Dr. Dorth in
Abwesenheit fur seinen Einsatz und
die gute Zusammenarbeit in den ver-
gangenen Jahren und ermunterte die
gesamte Mitgliedschaft zu einer star-
keren Nutzung der verbandlichen An-
gebote.

AM SCHWARZEN BRETT

Gluckliche Gewinner
des IMU-Tippspiels
zur WM 2018

Am 14. Juni 2018 fand das Eroffnungs-
spiel der FuBball-Weltmeisterschaft in
Russland statt.

Am selben Tag lud der Industriever-
band Massivumformung e. V. seine Mit-
glieder zur Jahreshauptversammlung
nach LUnen ein. Diesen Anlass nutz-
te der IMU und veranstaltete ein Ge-
winnspiel zum sportlichen Highlight
des Jahres. Um bei dem Gewinnspiel
mitmachen zu kdnnen, mussten die
Teilnehmer lediglich Ihren Tipp fur den
Fuldball-Weltmeister 2018 abgeben.

Unter allen richtigen Antworten wur-
den drei Sieger mittels Verlosung
gezogen. Die glucklichen Gewinner,
die schon am ersten Spieltag auf
Frankreich gesetzt haben, durften
sich Uber ein Spiel ihrer Wah! der deut-
schen Nationalmannschaft im Heimat-
land freuen. Auch wenn es fur ,Die
Mannschaft” schon nach der Vorrun-
de wieder nach Hause ging, freuen wir
uns mit den Siegern des Gewinnspiels,
die einen tollen FuRballtag im Stadion
verbracht und uns mit einem Selfie ge-
grufst haben.
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Wie unterstutzt der Leichtbau

die E-Mobllitat”?

Dr.-Ing.
Arbogast Grunau

ist Principal Expert Bearings bei
Schaeffler Technologies AG & Co. KG

in Herzogenaurach und Vorsitzender
des Vorstands der Forschungsvereini-
gung Antriebstechnik (FVA eV.)

Die Relevanz des Leichtbaus fur elektrisch angetriebene Fahr-
zeuge wurde in den vergangenen Monaten kontrovers disku-
tiert. Von Studien, die dem Leichtbau eine hohe Relevanz fur
die E-Mobilitat zuweisen [1], bis hin zu Verdffentlichungen, die
sie ihm ganzlich abschreiben [2], wurden verschiedenste Sicht-
weisen publiziert. Eine sehr sachliche Darstellung wurde im
Dezmber 2018 in der Zeitschrift Lightweight Design [3] verof-
fentlicht.

Die Autoren beschreiben sehr differenziert den Wert der Elek-
tromobilitat fur die bereits heute erzielbare Reduktion der loka-
len Emissionen in Ballungsgebieten sowie das Potenzial einer
zukunftig weiteren Reduktion der Gesamtemissionen durch ei-
nen hdéheren Anteil regenerativer Energien. Fur ein Elektrofahr-
zeug (1.800 Kilogramm) ohne Rekuperation bewirken 100 Kilo-
gramm Gewichtsreduzierung zirka 54 Prozent Verbrauchsre-
duzierung. Mit Rekuperation ist der Energieverbrauch deutlich
geringer, deshalb ist der Einfluss der Gewichtsreduzierung
auch etwas geringer (zirka 50 Prozent). Eigene Auswertungen
bestatigen diese Werte.

Somit kann bei gleicher Reichweite die Batteriekapazitat ge-
senkt werden. 5,0 Prozent weniger Batteriekapazitat bedeuten
in dem hier gerechneten Beispiel mit einer 30 Kilowattstunden-
batterie und angenommenen Batteriekosten von 150 Euro pro
Kilowattstunde einen Wert von 2,25 Euro pro Kilogramm Ge-
wichtsreduktion.

Generell gilt naturlich, dass eine Gewichtseinsparung soge-
nannte Sekundar-Gewichtseinsparungen bei Bremsen und
anderen ,belasteten” Komponenten nach sich zieht. Fur das
Beispiel eines sogenannten People Movers ist im Vergleich zum
Privat-Pkw von héheren Nutzungsquoten und damit Einspa-
rungen in ahnlicher Héhe bei den Betriebskosten auszugehen.
Weitere Vorteile wie die hdhere Beschleunigung, die klrzere La-
dedauer und die zu erzielenden Sekundareffekte bringen zu-
satzlichen Kundennutzen. Bei alternativen Speicherkonzepten
wie Wasserstoff oder synthetischen Kraftstoffen ist der Primar-
energieeinsatz hoher und somit der Effizienzgewinn im Fahr-
zeug fur die Gesamtenergiebilanz noch deutlicher. Leichtbau im
E-Fahrzeug lohnt sich somit technisch in vielerlei Hinsicht und
ist unabhangig von der zukunftigen Speichertechnologie.

Dr.-Ing.
Michael Kobes

ist Senior Specialist

Advanced Materials bei

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
in Herzogenaurach

Schaeffler entwickelt und liefert Komponenten und Systeme
fur den Antriebsstrang. Die gesamtheitliche Betrachtung zeigt,
dass die Erhdhung der Fahrzeugmasse die Menge der rekupe-
rierbaren Energie erhoht; allerdings in noch héherem Male die
Energie zur Beschleunigung. Und deshalb ist Leichtbau grund-
satzlich vorteilhaft. Reibungsreduzierung ist der Kdnigsweg,
dies reduziert den Energieaufwand sowohl bei der Beschleuni-
gung als auch bei konstanter Geschwindigkeit und erhdoht au-
Rerdem die Menge der rekuperierten Energie.

Um Leichtbau im E-Mobil wirtschaftlich erfolgreich zu machen,
wird im Hause Schaeffler in interdisziplindren Teams verschie-
dener fachlicher Kompetenzen zusammengearbeitet. Leicht-
bau ist damit nicht die singulare Anwendung kostenintensiver
Hochleistungswerkstoffe oderinnovativer Fertigungsprozesse,
sondern die Fahigkeit, die richtigen Werkstoffe in der minimalen
Menge am geeignetsten Ort einzusetzen und die Produkte mit
effizienten Fertigungsverfahren in gewlnschter Qualitat herzu-
stellen. Wie wirtschaftlicher Leichtbau moglich ist, haben auch
die bei Schaeffler prasentierten Vortrage und Produktbeispiele
der Initiative Massiver Leichtbau eindrucksvoll gezeigt.

Der kosteneffiziente Leichtbau leistet somit einen wesentlich-
en Beitrag zum Durchbruch einer bezahlbaren Elektromobilitat.

[1] FOREL-Studie, Chancen und Herausforderungen im res-
sourceneffizienten Leichtbau fur die Elektromobilitat, ISBN
978-3-00-049681-3

[2] Center of Automotive Research Studie, veroffentlicht in:
Welt am Sonntag Nr.49,0312.2017 S. 36

[3] Hohmann, M, Hillebrecht, M.; Schafer M. Leichtbaupoten-
zial in urbanen Elektrofahrzeugen, Lightweight design, 6,
2018 S. 48 - 51
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Die beste Qualitat ist oberstes Ziel

Unsere nahezu llckenlose Palette klassischer Werkzeugmaschinen
fir die Umformtechnik reicht von hydraulischen Pressen,
Gesenkschmiedehammern, Gegenschlaghammern Uber
Spindelpressen, Vorformaggregate, Reck- und Querkeilwalzen bis
hin zu Automatisierungen von Maschinen und Anlagen, einem

Schwerpunkt des heutigen Programmes.
Aktuelle Anwendungsbereiche:

m Fahrzeugbau

m Eisenbahntechnik

m [ uftfahrtindustrie

m Schiffbau
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Initiative Massiver Leichtbau Phase 111
L eichtbaupotenzial fur einen Hybrid-Pkw
und ein konventionelles Lkw-Getriebe

In der inzwischen abgeschlossenen dritten Phase (2017-
2018) der Initiative Massiver Leichtbau konnten an einem
Hybrid-Pkw insgesamt 93 kg sowie an kraftubertragenden
Komponenten eines konventionellen Lkw-Antriebsstrangs
insgesamt 124 kg Masseneinsparpotenzial ermittelt werden.

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019



AUTOREN

Dipl.-Math.
Sabine Widdermann

ist Projektleiterin der Initiative Massiver
Leichtbau Phase I1I und leitet den
Fachbereich Strategische Projekte im
Industrieverband Massivumformung e.V.

Dr.-Ing. Thomas Wurm

ist Sprecher der Initiative fur
Stahlunternehmen und Leiter
Technische Kundenberatung und
Anwendungsentwicklung bei
der GeorgsmarienhUtte GmbH in
Georgsmarienhutte

REFERENZFAHRZEUGE UND -BAUTEILE

Wurden in den Phasen I und II Fahrzeuge mit konventionellem
Antrieb auf ihr Leichtbaupotenzial hin untersucht, beschaf-
tigte sich in der Phase III das erstmalig internationale Konsor-
tium mit der Analyse eines Allrad-Vollhybrid-SUV mit elektrisch
unterstutztem Benzinmotor an der Vorder- und einem elek-
trischen Motor an der Hinterachse. Zudem wurde auch das
Segment der schweren Lkws hinsichtlich eines Getriebes,
einer Kardanwelle und einer Hinterachse analysiert. Gemein-
sam mit der fka GmbH aus Aachen wurde die Frage beantwor-
tet: Wie kdnnen die Branchen der Massivumformung und der
Stahlherstellung durch Kombination von kreativen Ansatzen
in Konstruktion und Fertigungsprozessen mit innovativen
Stahlwerkstoffen den Megatrend des automobilen Leicht-
baus und damit das Ziel der Reduzierung von klimawirksamen
CO,-Emissionen unterstutzen?

VORGEHENSWEISE UND ERGEBNISSE

Wie in den ersten beiden Phasen (2013-2016), erfolgte
zunachst eine umfassende Umfeldanalyse zu Trends und
Treibern der Pkw- und Lkw-Branche sowie zu aktuellen Entwi-
cklungen im jeweiligen Antriebsstrang. Anschliefiend wurden
das Referenzfahrzeug und die Lkw-Komponenten systema-
tisch in einzelne Bauteile zerlegt und alle relevanten Daten,
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Dr.-Ing. Hans-Willi Raedt

ist Sprecher der Initiative fur die
Massivumformer und Vice President
Advanced Engineering bei der
Hirschvogel Automotive Group in
Denklingen

Alexander Busse, M.Sc

ist Senior Consultant
bei der fka GmbH in Aachen

wie Gewicht, Werkstoff und Herstellungsprozess in einem
Online-Tool zur Dokumentation erfasst und zur weiteren Aus-
wertung abgelegt. Erganzt wurden die Daten wiederum mit
Abbildungen aus unterschiedlichen Perspektiven einschlief3-
lich der Einbaulage.

In einem dreitagigen Workshop bei der fka GmbH in Aachen
wurden von Uber 80 Teilnehmern aus den 39 beteiligten teil-
weise internationalen Firmen fast 4100 Bauteile in Hands-on-
Sessions inspiziert und schon im Workshop mehrere hundert
Leichtbaupotenzialideen erarbeitet. Viele weitere kamen in
einer anschlielenden Analyse-Phase auf Basis der Bauteil-
datenbank hinzu, sodass am Ende fast 1.000 Leichtbauideen
zusammengetragen werden konnten. Etwa 25 Prozent dieser
Ideen entfielen auf die Lkw-Bauteile und etwa 75 Prozent auf
den Hybrid-Pkw.

Den Ideen liegen unterschiedliche Losungsansatze zugrunde:
vom stofflichen und konstruktiven Leichtbau Uber den Ferti-
gungsleichtbau bis zum konzeptionellen Leichtbau. Der Grof3-
teil der Ideen befasst sich mit dem Antriebsstrang, gefolgt
vom Fahrwerk; einige Ideen beziehen sich auf die Antriebs-
elektronik, welches nicht zum klassischen Betatigungsfeld
der Massivumformung gehort.
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Insgesamt wurden beim Hybrid-Pkw Bauteile mit einem Ge-
samtgewicht von 816 kg betrachtet, was einem Anteil von
Uber 50 Prozent des Leergewichts entspricht. Das analysierte
Leichtbaupotenzial betragt 93 kg, entsprechend einem Anteil
von Uber 11 Prozent der untersuchten Bauteilmasse. Fast die
Halfte der Gewichtseinsparungen basiert auf Ideen, die nach
Einschatzung der Massivumformer und Stahlhersteller ein
hohes Leichtbaupotenzial mit niedrigem Fertigungs- und Re-
alisierungsaufwand bieten und somit ein hohes Applikations-

LEICHTBAUPOTENZIAL WERKSTOFF

Schon die Phasen I und II der Initiative zeigten, dass die Stahl-
entwicklung hin zu héherfesten Stahlen ein signifikantes und
auch wirtschaftliches Potenzial zum Leichtbau im Fahrzeug bie-
tet. In der Phase III wurden wiederum die eingesetzten Stahle
analysiert und insgesamt die Substitution durch etwa 20 ver-
schiedene héherfeste Stahle vorgeschlagen.

Diese Vielfalt der Stahle mit hoher Festigkeit bei gleichzeitig
hoher Zahigkeit fUr unterschiedliche Anforderungsprofile er-
moglichen eine gezielte produktbezogene Werkstoffauswahl
und eine anwendungsbezogene Bauteilauslegung. So basier-
ten Uber die Halfte der Leichtbauideen auf dem stofflichen
Leichtbau.

Die Stahlhersteller Saarstahl, Sidenor und GeorgsmarienhUtte
schlagen zum Beispiel vor, fur Bauteile wie Pleuel, Kurbel-

potenzial aufweisen (Bild 1). Bei den Komponenten des Lkws, die
ein Gesamtgewicht von 909 kg aufweisen, betragt das gesamte
Leichtbaupotenzial mit 124 kg fast 14 Prozent der untersuchten
Bauteilmasse. Die Losungsansatze mit den sogenannten
.schnellen Erfolgen” beschranken sich hier aber nach Einschat-
zung der Zulieferbranchen auf 20 kg (Bild1).

Im Folgenden werden zunachst einige Losungsansatze zum
werkstofflichen Leichtbau vorgestellt.

Bild T: Portfolio-Auswertung

Quelle: fka fur Initiative Massiver
Leichtbau Phase III

wellen oder Radtrager hoherfeste AFP-Stahle, beispielsweise
38MnVS6 und 46MnVS6, zu verwenden. Diese Stahle erhalten
inre mechanischen Eigenschaften bereits durch die kontrol-
lierte AbkUhlung aus der Schmiedehitze ohne einen zusatz-
lichen Verguteprozess. Hochfeste bainitische Stahle erreichen
durch die kontrollierte Abkuhlung aus der Umformhitze sogar
noch hohere Festigkeiten bei gleichzeitig verbesserten Zahig-
keitseigenschaften.

In Bild 2 sind einige Bauteile dargestellt, fur die eine Substitu-
tion des eingesetzten Werkstoffs von den beteiligten Stahlher-
stellern, auch verbunden mit dann méglichen geometrischen
Anpassungen, vorgeschlagen werden. Diese neuen hoher-
festen Stahle erlauben Gewichtseinsparungen zwischen 20
und 25 Prozent, je nach Bauteil. Der Wert Am gibt an, um wieviel
Gramm beziehungsweise um wieviel Prozent das Serienbauteil
schwerer ist als der Leichtbauvorschlag.
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BENEFIT INCLUDED consuLTInG

Neben den beschriebenen primaren Leichtbau-Effekten durch
Optimierung der einzelnen Bauteile hinsichtlich Geometrie oder
Werkstoff kann gerade im Getriebe durch den Einsatz von neu
entwickelten hoherfesten Getriebestahlen das gesamte Sys-
tem leichter gebaut werden. Dies haben schon die Ergebnisse
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Bild 2: Stofflicher Leichtbau
mit hoherfesten Stahlen

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

1= Hirschvogel, Georgsmarienhutte
2 =Benteler

3 = ArcelorMittal

4 =TimkenSteel, Nissan Motor,
Deutsche Edelstahlwerke,

Nippon Steel & Sumitomo Metal,
Schmiedetechnik Plettenberg,
GeorgsmarienhUtte, Saarstahl,
ArcelorMittal

der Studien des damit beauftragten Instituts fur Produktent-
wicklung (IPEK) am Karlsruher Institut fur Technologie KIT in
den ersten beiden Phasen der Initiative Massiver Leichtbau
gezeigt.
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Auch in der dritten Phase wurden vom IPEK Software-Tools
entwickelt, in denen sowohl fur das e-CVT-Hybrid-Getriebe als
auch fur das 12-Gang-Lkw-Getriebe funktionale Modelle der
Getriebe abgebildet wurden, die es ermoglichen, fur unter-
schiedliche neue hochfeste Werkstoffe das Leichtbaupoten-
zial des gesamten Getriebes zu berechnen (Bild 3). So zeigte
sich, dass bei einer Optimierung der Materialeigenschaften
um 10 Prozent beim e-CVT-Hybrid-Getriebe zirka 3,5 kg, beim
Lkw-Getriebe sogar 17 kg eingespart werden kdnnen.

Bild 3: Software-Tool zur
Getriebestudie - Leichtbaupotenzial
von hochfesten Werkstoffen

Quelle: IPEK fur Initiative Massiver
Leichtbau Phase III

Stahl bleibt auch weiterhin der wichtigste Werkstoff fur die
Automobilindustrie, gerade bei einer ganzheitlichen dkolo-
gischen Betrachtung, bei der auch die Werkstofferzeugung,
die Fahrzeug- beziehungsweise Bauteilherstellung sowie das
spatere Recycling berucksichtigt werden.

Die CO,-Emissionen, die bei der Primarerzeugung einer Tonne
Stahl entstehen, sind deutlich geringer als bei Aluminium oder
CFK. Auch am Ende des Lebenszyklus hat das Recycling von

Bild 4: Beispiele fur Leichtbaupotenzial
im Verbrennungsmotor

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

5= GeorgsmarienhUtte,
Schmiedetechnik Plettenberg

6 =Yamanaka Engineering

7 = ArcelorMittal, Georgsmarienhutte,
Saarstahl, Sidenor, TimkenSteel,
Trumpf
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Stahl kostenrelevante Vorteile - sein Recycling ist beliebig oft
und ohne Qualitatsverlust moglich. Daher ist es umso wichti-
ger, die neu entwickelten hochfesten Stahle ,auf die Stralte
zu bringen”. Das IPEK hat dazu im Rahmen der Initiative eine
Studie durchgefuhrt, die folgende Erfolgsfaktoren fur die er-
folgreiche MarkteinfUhrung von neuen Stahlen ermittelt hat:

o Kooperation mit Partnern aus zum Beispiel Forschungsnetz-
werken, um die Bekanntheit der Stahle zu erhéhen

e Integration der wichtigen Auslegungswerte (zum Beispiel
Zahnfull- und Grubchentragfahigkeit) in Fachbulchern

o Integration der Werkstoffdaten in beim Entwicklungspro-
zess verwendeten Software-Tools

e unmittelbares Bewerben der Stahle beim Kunden mittels
prototypischer Demonstratoren aus hoherfesten Stahlen

e Unterstlutzung der Kunden durch Aufbereitung digitaler
Werkstoffmodelle

Um das Leichtbaupotenzial wirtschaftlich auszuschopfen,
wird es somit immer wichtiger, alle Partner der Prozesskette
—von den Stahlproduzenten Uber die Massivumformer bis zu
den Herstellern der fertigen Komponenten - frihzeitig in die
Entwicklungsprozesskette einzubinden.
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Die verschiedenen Massivumformverfahren und die grofRe
Bandbreite an Werkstoffen ermdglichen eine sehr gezielte
Einstellung teils unterschiedlichster Produkteigenschaften in
verschiedenen Bauteilbereichen sowie die Optimierung von
Bauteilgewicht und Kosten.

Um seinen anspruchsvollen Aufgaben als Entwicklungspart-
ner gerecht werden zu kdnnen, stehen dem Massivumformer
heute hoch entwickelte Simulationswerkzeuge zur Verfugung,
um rechnergestltzt die Bauteiltopologie zu optimieren mit
nachfolgender Neukonstruktion, oder das Bauteilverhalten
mit Hilfe geeigneter FEM-Software zu simulieren.

Im Folgenden werden Beispiele aus der Initiative gezeigt, die
sowohl konstruktive, stoffliche als auch fertigungstechnische
Leichtbauansatze fur das Hybrid-Referenz-Fahrzeug auf-
zeigen.

LEICHTBAUPOTENZIAL IM VERBRENNUNGSMOTOR

Bild 4 zeigt drei Bauteile mit teilweise enormem Leichtbau-Ein-
sparpotenzial. Das Pleuel des Referenzfahrzeugs besteht aus
dem mikrolegierten Stahl 23MnVS3 mit einer Zugfestigkeit von
850 MPa. Hier sind, wie die Georgsmarienhltte gemeinsam mit
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der Schmiedetechnik Plettenberg vorschlagt, neue mikrole-
gierte Stahle und moderne bainitische Stahle am Markt ver-
fugbar, die durch eine deutlich héhere Zugfestigkeit eine
Reduzierung des Schaftquerschnitts zulassen und damit
eine Gewichtsreduzierung um 51 g beziehungsweise 75 g
ermoglichen. Die Nockenwelle ist aus Eisengussmaterial
als Vollwelle gefertigt. Ein Leichtbauansatz, vorgeschlagen

GeorgsmarienhUtte, Saarstahl, Sidenor und TimkenSteel)
Vorschlage fur optimierte Stahlwerkstoffe unterbreitet, die
aufgrund ihrer hoheren Lebensdauer eine kleinere Dimensi-
onierung zulassen und damit ein um 1,7 kg leichteres Bauteil
hergestellt werden kann. Die aufgezeigten konstruktiv-um-
formtechnischen Losungen von Trumpf versprechen sogar
eine noch hohere Gewichtseinsparung.

von Yamanaka Engineering, ist die gebaute Welle mit ge-
schmiedeten Nocken. Der hier aufgezeigte Vorschlag formt
ein Rohr durch eine Innenhochdruckumformung aus, was
ein mogliches Einsparpotenzial von 1.800 g er6ffnet. Weitere
Untersuchungen hinsichtlich Festigkeit und Verschleil3be-
standigkeit der Nocken stehen noch aus. Fur die Kurbelwelle
werden von gleich mehreren Teilnehmern (ArcelorMittal,

Bild 5: Beispiele fur Leichtbaupotenzial
in der vorderen E-Maschine und im
Antriebsstrang

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

8 = Hirschvogel

9 = GeorgsmarienhUtte, Hirschvogel
10 = Felss

LEICHTBAUPOTENZIAL IN DER VORDEREN E-MASCHINE
UND IM ANTRIEBSSTRANG

Bild 5 zeigt die zweiteilig ausgefuhrte Serien-Rotorwelle im
Power-Split-Getriebe mit einer dicken Wand, um das Dreh-
moment zu Ubertragen. Hirschvogel schlagt vor, das Lager-
Biegemoment Uber einen viel gréReren Durchmesser, das
heil3t dem Sitz des Elektroblechpakets, zu fUhren und damit
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in der Summe 701 g Masse einzusparen. Die Tripode im An-
triebsstrang wird um 156 g leichter, wenn in der Aullenseite
umformtechnisch eine Kontur eingebracht wird, die der
Innenseite folgt. Auch hier kénnte Gewicht weiter reduziert
werden, wenn ein neu entwickelter Stahl eingesetzt wird, der
aufgrund seiner Eigenschaften eine kleinere Auslegung des
Gelenks ermaoglicht. Auch bei der Antriebswelle wird die ver-
baute Vollwelle im Losungsansatz von Felss als Hohlwelle
ausgehend von einem Rohr durch Rundkneten hergestellt
und ermdéglicht eine Gewichtseinsparung von 860 g.

LEICHTBAUPOTENZIAL IM ELEKTRISCHEN
HINTERACHSANTRIEB

Fur den Antriebsstrang wird von AAM Metal Forming vorge-
schlagen, das Differenzialgetriebe bedeutend kleiner zu
bauen, indem sechs statt vier Kegelrader verbaut werden,
um dadurch die MomentenUbertragung auf die doppelte An-
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zahl Zahnradflanken zu verteilen. Hier ware eine Gewichts-
einsparung von 3.630 g moglich. Das aulsen am Differenzial-
gehause befestigte Eingangsrad kann, so ein Vorschlag von
Hirschvogel, um 353 g leichter hergestellt werden, einerseits
durch Materialeinsparungen an den Bereichen mit einer
geringeren Belastung unterhalb der ZahnfufRe und zwischen
den Anschraubléchern, andererseits durch die Verwendung
eines neuen Einsatzstahls, der sogar die ZahnfuRfestigkeit
steigert. Im vorliegenden Fahrzeug ist das Eingangsrad mit
dem Differenzialgetriebe mit zahlreichen Schrauben befes-
tigt. Trumpf schlagt ein Laserschweifl’en auf Sto vor, mit dem
etwa 1.000 g Werkstoff entfallen kdnnte. Einen allgemeinen
Leichtbauansatz liefert TimkenSteel: Bei der Verwendung
von hochreinen Stahlen kann fur zahlreiche leistungsuber-
tragende Bauteile, je nach Belastungszustand der Kompo-
nente, eine Masseeinsparung von 10 bis 30 Prozent maglich
sein.

29



30

IM FOKUS

LEICHTBAUPOTENZIAL IM FAHRWERK

Von den insgesamt analysierten 816 kg Bauteilen im Refe-
renzfahrzeug entfielen fast 360 kg, das heilst etwa 44 Pro-
zent, auf das Fahrwerk. Dementsprechend viele Leichtbau-
vorschlage sind hier zusammengetragen worden, von denen
nachfolgend einige stellvertretend vorgestellt werden
(Bild 6). Ein Vorschlag von Benteler erschlieRt beim Stabilisa-
tor, der im Referenzfahrzeug aus einem gebogenen Rohr mit
konstanter Wandstarke besteht, eine Gewichtseinsparung
von 1.550 g durch eine beanspruchungsgerechte Gestaltung
der Wandstarke.

Schwenklager und Radtrager aus Gusseisen lassen sich
nahezu ohne geometrische Anderungen durch geschmie-
detes Aluminium ersetzen, da sehr ahnliche Festigkeits-
werte erreicht werden; zudem kdnnte eine geometrische
Optimierung zur Qualitatssteigerung des Bauteils beitra-
gen. Das Federbein-Domlager ist im Referenzfahrzeug ein
aufwendiges, aus mehreren Stahlblechen gefugtes Bauteil.
Auch hier kann ein Aluminium-Schmiedeteil eine Gewichts-
einsparung um zirka 200 g erzielen. Der hintere Querlenker
kann statt einer Blech-Schweiltkonstruktion als Aluminium-
Schmiedeteil ausgefuhrt werden, um Gewicht einzusparen
und um gleichzeitig eine groRere Flexibilitat bezuglich ver-
steifender Elemente zu erhalten.

Bild 6: Beispiele fur Leichtbaupotenzial
im Fahrwerk

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

11 =Benteler

12 = Hirschvogel, Lasco, Leiber, Nissan,
Schuler, Setforge

13 = Leiber, Schuler, Hirschvogel

14 = Hirschvogel

LEICHTBAUPOTENZIALE IM SCHWEREN NUTZFAHRZEUG

Grolles Leichtbaupotenzial wird auch im Segment der
schweren Lkw erwartet, weshalb exemplarisch der Dreh-
moment-Wandler mit Getriebe und Antriebswellen (ins-
gesamt etwa 290 kg) sowie die Hinterradaufhangung mit
Hinterachse und Kardanwelle (zirka 619 kg) untersucht
wurden. Fur diese Bauteile wurde in uber 200 Leichtbau-
ideen eine Gewichtseinsparung von 124 kg herausgearbei-
tet. Die Hinterachse ist hier eine SchweiRkonstruktion aus
einem mittig befindlichen Gussbauteil, einem Bremstrager
und einem hohlen Achsstummel (Bild 7). Der Bremstrager
ist dabei ein sehr planares Schmiedebauteil. Hammerwerk
Fridingen schlagt eine belastungsangepasste Konstruk-
tion vor, sodass eine Massenreduzierung von 2.320 g erzielt
werden kann. Auch beim Anschlussflansch der Kardanwelle
kann durch Materialwegnahme an weniger belasteten Be-
reichen das Bauteilgewicht schmiedetechnisch um 420 g
reduziert werden. Wie im Hybridfahrzeug sind auch im Lkw
Vollwellen verbaut. Bei der Getriebe-Vorlegewelle kann sie,
wie von Seissenschmidt vorgeschlagen, durch eine rundge-
knetete Hohlwelle ersetzt werden. Als Beispiel der Gewichts-
optimierung von zahlreichen in beiden Fahrzeugen verbau-
ten Verbindungselementen schlagt Kamax eine Anpassung
einer M12-Schraube vor. Durch die Einbringung eines Innen-
sechskants im Schraubenkopf, der zudem noch bei der Mon-
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Bild 7: Beispiele fur Leichtbaupotenzial
im schweren Nutzfahrzeug

© Initiative Massiver Leichtbau

Quellen:

15 = Hammerwerk Fridingen

16 = Buderus Edelstahl

17 = Linamar Seissenschmidt Forging
18 = Kamax

tage Vorteile aufweisen kann, und durch eine Werkstoffum- bar sind Gewichtseinsparungen bei Betrachtung der hohen
stellung auf die Festigkeitsklasse 15.9U kdnnen beim Hybrid-  Anforderungen an die Megatrends Elektrifizierung und auto-

fahrzeug 5.600 g und beim Lkw 1.600 g eingespart werden. nomes Fahren. Ziel ist die Kompensation des Mehrgewichts
von Sicherheitssystemen und der elektrischen Antriebe. Stahl
FAZIT UND AUSBLICK behalt dabei eine zentrale Rolle, dank seiner Leichtbauquali-

Die Gewichtsreduzierung von Fahrzeugen ist eine der ent- taten durch moderne Stahlwerkstoffe.

scheidenden Herausforderungen fur die Automobilindus-

trie. Denn weniger Gewicht bedeutet geringere CO,-Emissi- Die Initiative Massiver Leichtbau hat in ihren drei Phasen Uber
onen durch Minimierung des Kraftstoffverbrauchs, bessere die letzten sechs Jahre bei der Analyse von reprasentativen
Material- und Ressourceneffizienz, hohere Zuladungsmoég- Fahrzeugen der gesamten Fahrzeugpalette vom Pkw bis zum
lichkeiten und ist damit ein unverzichtbarer Beitrag fur die schweren Nutzfahrzeug eindrucksvoll gezeigt, welche Leicht-
Umwelt. Zudem fuhrt Gewichtsreduzierung zu einer Erhdéh-  baupotenziale in massivumgeformten Automobilkomponen-

ung des Fahrerlebnisses und der Fahrsicherheit. Unabding-

In einem grofien Forschungsverbund ,Massiver Leichtbau”
(2015 bis 2018) sind innovative Ideen fur neue Werkstoffe
und neue Prozessketten entstanden, fur die es nun gilt,
sie in der Zulieferindustrie umzusetzen (siehe Bericht auf
Seite 50). Die IGF-Vorhaben 24 LN, 25 LN, 18189 N, 18225 N,
18229 N,19040 N der FOSTA zusammen mit AWT, FVA und FSV
wurden Uber die AiF im Rahmen des Programms zur Forde-
rung der Industriellen Gemeinschaftsforschung (IGF) vom
Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie aufgrund
eines Beschlusses des Deutschen Bundestags gefordert.

Die Langfassungen der Schlussberichte der Projekte
konnen Uber die zustandigen Forschungsvereinigungen
angefordert werden. Es gilt nun, diese Ansatze gemein-
sam mit allen Partnern in der Entwicklungskette weiterzu-
entwickeln und in umsetzbare Produkte auf die Strafle zu
bringen.

Die Ergebnisse aller drei Phasen, die Kontakte zu allen
Firmen sowie die Ergebnisse des Forschungsprojekts sind
auf der Webseite www.massiverLEICHTBAU.de abrufbar.
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ten steckt.

Die Initiative Massiver Leichtbau wurde 2013 durch 15 Um-
formunternehmen und neun Stahlhersteller unter der Feder-
fuhrung des Industrieverbands Massivumformung e. V.
(IMU) und des Stahlinstituts VDEh ins Leben gerufen. In
dieser ersten Phase wurde ein Mittelklasse-Pkw untersucht
und ein Leichtbaupotenzial von 42 kg bei Antriebsstrang-
und Fahrwerksbauteilen erarbeitet. Aufgrund des groféen
Interesses der Kunden am Ergebnis und angetrieben durch
die intensive Kooperation der beiden beteiligten Industrie-
zweige wurde 2016 die Initiative weitergefuhrt. In dieser
zweiten Phase untersuchten 17 Umformunternehmen, 10
Stahlhersteller und ein Ingenieurdienstleister das Leicht-
baupotenzial eines leichten Nutzfahrzeugs. In den Unter-
suchungen zeigte sich, dass durch alternative Stahlwerk-
stoffe, Schmiedeauslegung und Leichtbaukonzepte eine
Gewichtseinsparung von 99 kg identifiziert werden konnte.
In der aktuell abgeschlossenen dritten Phase haben sich
2017 insgesamt 39 Firmen der Massivumformung und Stahl-
herstellung aus Europa, Japan und USA zusammengefunden.
Ziel war es, Leichtbaupotenziale an einem Hybrid-Pkw sowie
an kraftubertragenden Komponenten eines konventionellen
Lkw-Antriebsstrangs aufzuzeigen.
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sSpannkonzepte und
schnellwechsel-
systeme fur

grofsere sSicherhelt
Und hohere

Produktivitat in der
Massivumformung

Mit Hilfe von hydraulischen Spannsyste-
men fur Schmiedepressen lassen sich Ne-
benzeiteninder Warmumformung deutlich
reduzieren. Standardlosungen erweisen
sich jedoch haufig als suboptimal. Erst ein
auf die jeweilige Fertigungssituation ab-
gestimmtes Spannkonzept hilft, Rustzei-
ten und Wartungsaufwand zu minimieren.
Welche Moglichkeiten es gibt, zeigt der fol-
gende Beitrag anhand verschiedener Ein-
satzbeispiele.

AUTOR

Andreas Reich

ist Produktbereichsleiter Werkzeugspann-
und -wechseltechnik bei der
Hilma-Romheld GmbH in Hilchenbach

Bei vielen Schmiedepressen werden die Gesenke nach wie
vor mit mechanischen Spannelementen gespannt. Dabei
gibt es hydraulische Systeme, mit denen sich RUstvorgange
beschleunigen und automatisieren lassen. Sie vereinfachen
die Bedienung, verbessern die Sicherheit und tragen - teils in
erheblichem Malie — dazu bei, die Wirtschaftlichkeit und Pro-
duktivitat einer Presse zu steigern. Ausgehend von der Auto-
mobilindustrie ist in vielen Unternehmen die Teilevielfalt in den
letzten Jahren so stark angewachsen, dass der Werkzeug-
wechsel einen erheblichen Zeit- und Kostenfaktor darstellt.
Dank moderner Technologien gibt es auch fur schwierige An-
wendungsfalle das passende Spannsystem.

KEINE STANDARDLOSUNG FUR ALLE ANWENDUNGEN
Bereits Mitte der 1980er-Jahre wurden erste Schmiede-
pressen mit Schnellspannsystemen ausgestattet. Ziel war es
vor allem, heifse Werkzeuge unfallfrei und sicher in die Presse
zu bewegen. Die damals verwendeten hydraulischen und mit
Federkraft spannenden Elemente gelangten aber schnell an
die Grenzen ihrer Lebensdauer.

Problematisch waren hohe Temperaturen sowie offene Flam-
men, der Grafit- und Zunderstaub in der Luft, aggressive
Trennmittel und die hohen Beschleunigungs- und Presskrafte
der Pressen. Zeitgleich hatten einige Anwender Sicherheits-
bedenken oder waren unsicher, wie mit den hydraulischen
Spannmitteln am besten umzugehen sei.
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Uber die Jahre hinweg fanden sich zu diesen Herausforde-
rungen viele technische Antworten. Eine Standardldsung fur
alle Anwendungen gibt es allerdings bis heute nicht: Je bes-
ser das Spannelement auf individuelle Prozess- und Umge-
bungsfaktoren wie Automatisierungsgrad, Sicherheitsanfor-
derungen, Temperatur und Schmutz abgestimmt ist, desto
kurzer sind die RUstzeiten und desto geringer ist der War-
tungsbedarf.

SICHER SPANNEN BEI HOHEN TEMPERATUREN

In puncto hohe Temperatur gibt es zwei verschiedene Mdg-
lichkeiten: Oft wird indirekt gespannt, sodass die Hydrau-
lik aufterhalb der besonders heilien Zonen platziert werden
kann. Oder der Anwender spannt direkt und setzt dabei auf
eine Luft- oder Olkuhlung sowie Isolationselemente. Beide
Strategien lassen sich miteinander kombinieren.

Um die Lebensdauer zu erhohen, werden in den Hydraulikele-
menten, wie zum Beispiel Zylindern und Ventilen, meist hoch-
wertige Dichtungsmaterialien verwendet, wie beispielsweise
Perflourkautschuk (FFKM). Fur VerschleiRfestigkeit und Har-
te sorgen eine Titanbeschichtung oder Hartverchromung an
Kolben und Spannbolzen. Zum Standard gehoren mittlerweile
eine Edelstahlverrohrung und die Verwendung schwer ent-
flammbarer Druckmedien. In einigen Anwendungsfallen ist
eine zusatzliche Dauerschmierung sinnvoll.
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Bild 1: Temperaturkontrolle Uber einem Hitzeschild, Verwendung einer Luft- und
Olkthlung

DIREKTSPANNUNG MIT KUHLUNG

Bild 1 zeigt beispielhaft, wie ein Werkzeugunterteil mit Hilfe
von Keilspannelementen direkt gespannt werden kann. Um
die Temperatur an der Spannstelle zu kontrollieren, wird ein
Hitzeschild eingesetzt. Je nach Temperatur bieten sich hier-
bei unterschiedliche Materialien an. Gekuhlt wird sowohl per
Luft als auch Uber das Hydraulikdl. Fur einen einfachen und
sicheren Werkzeugtransport in die Presse lassen sich hydrau-
lische Rollenleisten im Pressentisch montieren.

INDIREKT SPANNEN

Eine Alternative ist die indirekte Spannung. Der Vorteil hier:
Man muss am vorhandenen Gesenk keine oder nur wenige
Anderungen vornehmen. Die 15°-Schrage des Gesenks bleibt
wie in Bild 2 unverandert. Gespannt wird Uber eine durch-
gehende Keilleiste, die aulterhalb des heilken Bereichs plat-
ziert ist. Mehrere hydraulische Keilspannelemente mit einer
20°-Schrage erzeugen eine Spannkraft je Spannstelle von
160 bis zu 1.250 kN. Sie kénnen bei Bedarf zusatzlich mit einer
Kuhlung ausgestattet werden.

Wahrend der Produktion wird sich der Spannbolzen erfah-
rungsgemald noch weiter in das Gesenk ,eingraben”. Damit er
ohne Schwierigkeiten gelést werden kann, empfiehlt sich zu-
satzlich zum 20 °-Winkel die Verwendung eines 350 bar-Hoch-
druckkreises fur den Spannvorgang. Nach dem erfolgreichen
Spannen kann der Druck wieder reduziert werden, auf bei-
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Bild 2: Indirekte hydraulische Spannung Uber Keilleisten

Bild 3: Keilspanner zum indirekten Spannen

spielsweise 70 bar. Um die enormen dynamischen Krafte und
Schlage der Schmiedepresse abzufedern, ist der Druckbolzen
zusatzlich ,schwimmend"” gelagert.

Am gleichen Gesenk kann man einen weiteren hydraulischen
Druckzylinder anbringen, der das Werkzeug in die richtige Po-
sition schiebt. In Bild 4 wird das Werkzeug mit einer Druckkraft
von 25 kN positioniert. Der Druckzylinder erfullt dabei eine
weitere Funktion: Er dient dem Abdrucken der Keilleisten mit
einer Kraft von bis zu 50 kN.

ERST POSITIONIEREN UND ANSCHLIESSEND SPANNEN

In Bild 5 ist beispielhaft die Abfolge ,zuerst positionieren und
anschliefsend spannen” dargestellt. Der Aufbau ist einfacher, al-
lerdings sind zusatzliche Ausfrasungen im Gesenkhalter in je-
dem Fall erforderlich.

Erst wird das Werkzeug Uber zwei Druckzylinder gegen eine
15°-Schrage positioniert, dann wird der hydraulische Druck
reduziert und es kann Uber vier Keilspannelemente gespannt
werden. Die sequentielle Abfolgeist hierzwingend erforderlich.

Soll bei einem mehrstufigen Werkzeugtrager jede Stufe ein-
zeln gespannt und gelést werden, bieten sich Spannstellen an,
die sich Uber angeflanschte Sitzventile einzeln ansteuern las-
sen. Eine Isolation zwischen Ventil und Blockzylinder halt die
Temperaturim zulassigen Bereich. Zur PositionstUberwachung
des Spannbolzens kommt bei Temperaturen bis 120 °C ein in-
duktiver Naherungsschalter zum Einsatz, darUber hinaus bis
160 °C eignet sich eine hydraulische Positionserkennung.

Werden besonders hohe Prozesstemperaturen bendtigt, em-
pfiehlt sich ein integrierter Kuhlkreislauf direkt im Spannele-
ment. Dieser stellt eine gleichbleibende Temperatur an den
Dichtflachen der Hydraulikversorgung sicher. Arbeitstempe-
raturen von bis zu 250 °C an der Spannstelle sind so moglich.

SICHERHEIT BEI HYDRAULISCHEN SPANNLOSUNGEN
Kommt es im PressenstofRel zu einem Druckabfall, muss das
Oberwerkzeug selbstverstandlich sicher gehalten werden.
Auch bei unvorhergesehenen Wartungsarbeiten kann es pas-
sieren, dass die Werkzeughalften nicht zusammengefahren
sind, bevor ein Mitarbeiter den Gefahrenbereich betritt.
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Diesen Gefahren begegnet man in der Praxis mit einer Schutz-
umhausung und entsprechenden Arbeitsanweisungen. Zu-
satzlich konnen die oben genannten Spannkreise redundant
ausgefuhrt werden, sodass beim Ausfall eines hydraulischen
Kreises noch ein zweiter aktiv ist. Die Spannelemente selbst
lassen sich mit einer formschlUssigen Sicherheitsstufe aus-
statten, auf die sich das Oberwerkzeug absenkt, das so sicher
gehalten wird.

WERKZEUGWECHSEL AUTOMATISIEREN

Um den Austausch heiRer Werkzeuge zu beschleunigen, kon-
nen neben hydraulischen Schnellspannsystemen auch Wech-
selkonsolen mit integriertem Antrieb eingesetzt werden. Er-
ganzend lassen sich Rollen- und Kugelleisten in den T-Nuten
des Tischs montieren. So konnen bei Bedarf komplett automa-
tisierte Wechselstationen realisiert werden.

FAZIT: INDIVIDUALLOSUNGEN RENTIEREN SICH

Will man hydraulische Spannsysteme in der Warmumformung
einsetzen, gibt es heutzutage eine Vielzahl an technischen Lo-
sungen: Dies gilt fur die Fertigung bei groRer Hitzeentwicklung
und aggressiven Schmiermitteln ebenso wie fur die Automa-
tisierung oder besonders strenge Sicherheitsanforderungen.
Ein Spannsystem von der Stange ist allerdings selten dazu
geeignet, das Optimum aus einer Anlage oder einem Ferti-
gungsprozess herauszuholen.

Beim Umstieg auf ein neues Spannverfahren sind in vielen
Fallen erhebliche Umbauten am Gesenk notig. Das sorgt erst
einmal fur hohe Investitionskosten - wahrend meist unter-
schatzt wird, wie grof? der Einfluss des Spannmittels auf die
Stillstandzeiten, die Oberflachenqualitat und die Wiederhol-
genauigkeit ist. Auf Dauer ist ein Wechsel oftmals die wirt-
schaftlichere Alternative.

-@

Hilma-Rémheld GmbH
SchutzenstralRe 74

57271 Hilchenbach

Telefon: +49 27 33 281-0

E-Mail: info@hilma.de

Internet: www.roemheld-gruppe.de
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Bild 4: Positionierung und Abdricken in einem Vorgang

Bild 5: Abfolge aus Positionieren und Spannen

Bilder: Autor
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Recycling von schmiedereststucken
fur den hybriden Metall-30-Druck

Die Kombination von Freiformschmieden und Metall-30-Oruck lasst ressourcenschonend
ein wirtschaftliches, hochfunktionales Bauteil entstehen, indem das fur die additive Ferti-
gung notwendige Metallpulver aus Schmiedereststucken gewonnen wird.
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Das Freiformschmieden eignet sich vorrangig fur einfache
Geometrieelemente, welche aus groftem Materialvolumen be-
stehen. Durch das umformende Fertigungsverfahren konnen
die Bauteile endkonturnah hergestellt und anschlieRend durch
das geringe Aufmal im Bearbeitungszentrum effizient fertigbe-
arbeitet werden. Aufterdem werden durch den Schmiedefaser-
verlauf die Bauteileigenschaften verbessert, da eine lastfallge-
rechte Gefugestruktur im Bauteil erzeugt werden kann. Auf der
anderen Seite muUssen geschmiedete Bauteile aufgrund des
notwendigen Fertigungsaufmalies oft aufwendig nachbear-
beitet werden, um funktionale und komplexe Geometrien zu er-
halten. Die Durchlaufzeit im Bearbeitungszentrum ist dabei oft
um ein Vielfaches hoher als die Dauer des Schmiedeprozesses.
Zudem bietet die spanende Bearbeitung nur eingeschrankte
Moglichkeiten bei der Erzeugung hochkomplexer Geometrien
wie stromungsoptimierte Kanalstrukturen oder Hinterschnei-
dungen.

Bild 1: Komplexe, hochbelastbare Bauteile bis 4,5 Tonnen Stlckgewicht werden
aus Uber 400 verschiedenen Werkstoffen geschmiedet
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Dr.-Ing. Sven Donisi

ist Geschaftsfuhrer der
Rosswag GmbH in Pfinztal

KOMPLEXE, FUNKTIONALE METALLBAUTEILE DURCH
METALL-3D-DRUCK

Eine Moglichkeit fur die Erzeugung von funktionalen und mehr-
wertbehafteten Geometrien stellt der Metall-3D-Druck dar. Bei
dem additiven Fertigungsverfahren werden Bauteile schicht-
weise hergestellt, sodass komplexe Geometrien endkonturnah
gefertigt werden kénnen. Das Selektive Laserschmelzen (SLM,
selective laser melting) stellt eine mogliche Fertigungsmetho-
de dar, um bei Metallbauteilen den genannten Anforderungen
bezluglich geometrischer Komplexitat gerecht zu werden. Dabei
wird das Bauteil durch eine Vielzahl von Mikroschweil3prozes-
sen aus Metallpulver erzeugt. Bei dem sogenannten Pulverbett-
verfahren tragt ein Beschichter eine Pulverschicht zwischen 20
und 100 um auf. Ein Laser erzeugt daraufhin selektiv die ge-
wunschte Geometrie durch vollstandiges Aufschmelzen der
Partikel, welche anschlief’end rasch abkihlen und zu festen
Materialverblnden erstarren. Dadurch wird nur an den Stellen
festes Materialvolumen gebildet, an welchen es fur die Funktio-
nalitat und Stabilitat des zu erzeugenden Bauteils notwendig
ist. Die Bauplatte wird anschlielend abgesenkt und der Be-
schichtungs- und Belichtungsvorgang wiederholt sich. Je nach
Bauteilvolumen entsteht so in mehreren tausend Schichten
nach vielen Stunden ein Bauteil mit einer physikalischen Mate-
rialdichte von mehr als 99 Prozent und guten mechanisch-tech-
nologischen Werkstoffeigenschaften.

Der entscheidende Nachteil des SLM-Verfahrens ist derzeit
noch die lange Fertigungszeit bei groRvolumigen, massiven
Bauteilen. Da die MikroschweiRbahnen nur 100 bis 150 pum breit
sind, ist die Dauer des Schmelzvorgangs in einer Schicht bei
groRen Belichtungsflachen sehr hoch. Die hohe Laufzeit in Ver-
bindung mitden daraus resultierenden Kosten fuhrt dazu, dass
sich die Fertigung von Geometrien mit grofsem Materialvolumen
nach heutigem Stand der Technik teilweise unwirtschaftlich
darstellt.

Bei filigranen und komplexen Geometrien hingegen bietet der
Metall-3D-Druck viele konstruktive Vorteile. So kbnnen beispiels-
weise konturnahe Kanalstrukturen in Bauteile eingebracht wer-
den, welche zu einer verbesserten Warmeabfuhr fUhren oder
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Bild 3: Das feinkornige Metallpulver
fur das SLM-Verfahren weist eine
PartikelgroRenverteilung zwischen 10
und 60 um auf
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Schmierstoffe an die benodtigte Stelle transportieren. Durch in-
novative Konstruktionskonzepte ergeben sich mittels Metall-3D-
Druck zahlreiche Méglichkeiten, um den Mehrwert eines Bauteils
durch Funktionsintegration zu erhéhen.

KOMBINATION AUS TRADITION UND INNOVATION

Durch die Kombination der beiden Produktionsprozesse Frei-
formschmieden und Selektives Laserschmelzen konnen die
Nachteile der einzelnen Verfahren umgangen werden. Dazu wird
das jeweilige Fertigungsverfahren nurin dem Geometrieelement
genutzt, fur das es technisch und wirtschaftlich geeignet ist. Ein
Grundkorper wird konventionell geschmiedet und anschlieiend
spanend fur den Fugeprozess vorbereitet. Auf eine ebene Flache
wird im nachfolgenden Prozessschritt mittels Selektivem Laser-
schmelzen die gewunschte Kontur aufgebaut.

Der optimierte Faserverlauf der geschmiedeten Geometrieele-
mente weist ideale mechanisch-technologische Eigenschaften
gerade im Hinblick auf die Dauerschwingfestigkeit auf. Bei dem
additiven Aufbau entsteht eine stoffschlussige Verbindung, die
ahnliche Festigkeiten wie der Schmiedegrundkarper aufweist.

Der so hergestellte Schmiede-SLM-Hybrid ForgeBrid® bietet die
Mobglichkeit, auch massive Bauteile mit funktionalen Merkmalen
auszustatten, die nur mittels additiven Fertigungstechnologien
realisiert werden kénnen. Vor allem in den Bauteilelementen, die
hohe Anforderungen an die dynamische Festigkeit aufweisen,
kénnen geschmiedete Grundkorper die Belastbarkeit des Bau-
teils erhdhen. Die eher statisch beanspruchten Teilsegmente
werden dann additiv so gefertigt, dass daraus wettbewerbs-
entscheidende technische Mehrwerte resultieren, welche durch
konventionelle Fertigungsverfahren nicht realisierbar sind.

Die beim Sagen und Schmieden entstehenden Reststlcke kon-
nen fur die additive Fertigung nutzbar gemacht werden. Dazu
werden sie in einer VerdUsungsanlage zu feinkdrnigem Me-
tallpulver verarbeitet. Der sogenannte Atomiser verfugt Uber
einen Schmelztiegel, in welchem der Metallschrott bis Uber den
Schmelzpunkt erhitzt wird. Das geschmolzene Material wird in der

Bild 2: Seit 2014 finden auch additive
Fertigungsprozesse Anwendung

Bild 4: Mit dem Schmiede-SLM-Hybrid
ForgeBrid® gewann die Rosswag
GmbH 2016 den Innovationspreis BW
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Duse mit einem zielgerichte-
ten Inertgasstrom zerstaubt.
Anschlieflend erstarrt  die
tropfenféormige Schmelze im
Fallturm zu dem spharischen
Metallpulver. In einem nach-
gelagerten Prozessschritt
werden die Partikel so fraktio-
niert, dass sie in der benotig-
ten PartikelgrofRenverteilung
zwischen 10 und 60 um vor-
liegen.

Mit dieser innovativen Fer-
tigungskette, fur welche die
Rosswag GmbH mit dem
Deutschen Rohstoffeffizienz-
Preis 2016, dem EPMA Com-
ponent Award 2018 und dem
Innovationspreis BW 2018 fur
den ForgeBrid® ausgezeich-
net wurde, entsteht ein Bau-
teil, welches aus einer Mate-
rialcharge besteht und auf
ressourcenschonende Art
und Weise hergestellt wird.
Der Materialverlust wird redu-
ziert, da die komplexen Geometrien mit hohem Nachbearbei-
tungsaufwand konturnah gefertigt werden kénnen. Dadurch
sinkt auch der Zerspanungsaufwand um bis zu 80 Prozent, wo-
bei zusatzlich der Werkzeugverschleis und der Verbrauch von
KUhlschmiermitteln reduziert wird.

Bild 5: Die Metallschmelze wird im
Atomiser zu feinkérnigem Metallpulver

AUS DER PRAXIS

Neben der spanenden Bearbeitung kénnen weitere Nach
bearbeitungsverfahren genutzt werden, um den Schmiede-
SLM-Hybrid weiter die gewunschten Anforderungen anzu-
passen. Durch zum Beispiel elektrochemische oder abrasive
Verfahren besteht die Moglichkeit, die Oberflachenrauheit bei
innenliegenden Kanalstrukturen stromungsmechanisch zu
optimieren.

NEUE MATERIALIEN FUR DEN METALL-3D-DRUCK

Das vielfaltige Werkstofflager umfasst 6.000 t in 400 unter-
schiedlichen Werkstoffen. In Verbindung mit der hauseigenen
VerdUsungsanlage kdnnen schnell und effizient neue Entwick-
lungsprozesse fur die additive Fertigung durchgefuhrt wer-
den.

Um neue Pulvermaterialien fur die additive Fertigung zu qua-
lifizieren, ist ein mehrstufiger, iterativer Entwicklungsprozess
notwendig. Im ersten Schritt wird die Konfiguration der Ver-
dusungsanlage ermittelt, bei der das produzierte Metallpulver
die erforderlichen pulvermetallurgischen Eigenschaften auf-
weist. Im Anschluss daran werden im SLM-Prozess Probekor-
per mit variierenden Prozessparametern erzeugt, um diejeni-
gen Prozessbedingungen zu ermitteln, mit denen das additiv
gefertigte Materialsystem die bendtigte Gefugequalitat und
die mechanisch-technologischen Werkstoffeigenschaften
aufweist. Diese Untersuchungen konnen im internen Werk-
stofflabor durchgefuhrt werden. Bei erstmalig qualifizierten
Werkstoffen ist demnach zunachst ein einmaliger Ressour-
ceneinsatz im Entwicklungsprozess notwendig, um einen
stabilen Fertigungsprozess bei den gewUlnschten Bauteil-
geometrien zu gewahrleisten.

Bild 6
Rosswag qualifiziert
neue Werkstoffe
fur die Verwendung
in den additiven
Fertigungsprozessen
und erhoht damit die
Materialvielfalt

Bilder: Autoren

®

Rosswag GmbH | August-RolRwag-Stralke 1 | 76327 Pfinztal | Tel. +49 7240 9410-131 | E-Mail: info@rosswag-engineering.de

Internet: www.edelstahl-rosswag.de
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Augmented

Reality In der
schmiedeindustrie:
Maoglichkelten

und Grenzen

Die Beherrschung der aktuellen Anlagen-
technik = auch und gerade im Bereich der
Massivumformung - erweist sich als eine
immer kampliziertere Aufgabe. Daherist zu
hinterfragen, ob alle Personen, die an Ent-
wicklung, Wartung oder Reparatur solcher
Maschinen beteiligt sind, jederzeit jedem
Aspekt und allen Eventualitaten ihrer Ar-
beit gewachsen sind. Augmented Reality
[AR] mit seiner Methodik ist auf dem Weg,
hierzu eine wesentliche Unterstitzung zu
leisten.

Dipl. Wirt.-Ing.
Martin Plutz

ist Grunder und Geschéaftsfuhrer
der oculavis GmbH in Aachen

Montagmorgen, 06:30 Uhr. Die Schmiedepresse steht und
keiner weil3, warum. Hektik macht sich breit und die Serviceruf-
nummer des Herstellers wird bemuht, um nach Hilfe zu suchen.
Nachdem das Problem nach einstundigem und lautstarkem
Telefonat nicht geldst werden konnte, mussen Bilder vom Ort
des Geschehens erst erstellt und daraufhin per Email ausge-
tauscht werden, um mehr Informationen Uber die Problemur-
sache zu erhalten. Um 14:30 Uhr nachmittags entscheidet man
sich, einen Servicetechniker auf die Reise zu schicken, um das
Problem persdnlich zu begutachten und zu I6sen. Nach sechs
Stunden Autofahrt kommt der Techniker abends im Hotel an
und bereitet sich auf den Einsatz am nachsten Morgen vor,
um festzustellen, dass die Problemursache leicht zu beheben
gewesen ware, nun aber das entscheidende Ersatzteil fehlt.
Nachdem ein Eilkurier das Bauteil anliefert, kann der Experte
die Presse nach 36 Stunden Stillstand reparieren.

Diese Situation mag dem ein oder anderen trotz der etwas
Uberspitzt beschriebenen Darstellung bekannt vorkommen. Mit
Hilfe von Augmented Reality und mobilen Endgeraten wie Da-
tenbrillen oder Tablets und Smartphones kann der geschilderte
Ablauf schon heute der Vergangenheit angehoren. Warum also
reisen, um Probleme an Maschinen und Anlagen zu begutach-
ten oder zu beheben? Bidirektionale Video- und Audioverbin-
dungen zwischen einem Mitarbeiter an der Maschine vor Ort
und einem Serviceexperten beim Hersteller kann viele Pro-
blemursachen durch Remote Support klaren und im Idealfall
direkt 6sen. Der Vorteil ist, dass alle Beteiligten in Echtzeit ge-
nau Uber das gleiche sprechen und so Fehlinterpretationen bei
einem Telefonat oder zeitversetztem E-Mail-Verkehr vermieden
werden konnen. Datenbrillen bieten dabei den Vorteil, dass ihr
Trager beide Hande frei hat, um den Anweisungen des Experten
zu folgen. Augmented-Reality-Uberlagerungen helfen, die Auf-
merksamkeit des Mitarbeiters vor Ort auf die richtigen Stellen
zu lenken. Zudem bieten Screenshots oder Videomitschnitte
fur den Maschinenhersteller die Moglichkeit, die Problemldsung
zu dokumentieren, um zum Beispiel beim Wiederauftreten des
Problems - auch bei einem anderen Kunden - die Losung be-
reits vorliegen zu haben. Maschinen- und Sensordaten lassen
sich ebenfalls anbinden und auf allen beteiligten Endgeraten
visualisieren, um zum Beispiel fur eine Fehlerdiagnose zu un-
terstltzen. Einen ersten Eindruck der beschriebenen Funktio-
nalitaten bietet Bild 1.
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Bild1: Remote Support mit Augmented Reality Glasses

Nicht jede Datenbrille ist jedoch fur diesen Anwendungsfall
gleichermalRen gut geeignet. Neben verschiedenen Geratety-
pen unterscheiden sich am Markt verfUgbare Gerate vor allem
hinsichtlich verschiedener Leistungskriterien wie Prozessorleis-
tung, Video- und Audioqualitat, Batterielaufzeit und industrieller
Robustheit. Gerade die in der Schmiedeindustrie anzutreffenden
Randbedingungen mit hohen Umgebungstemperaturen, Larm
und der fUr das Personal ohnehin bereits vorgeschriebenen
Schutzausrustung wie Sicherheitsbrillen stellen besondere An-
forderungen an den Einsatz von Smart Glasses in diesem In-
dustriezweig. Bild 2 gibt einen Uberblick Uber die verschiedenen
Hardwarekonzepte, die Anbieter sind nur beispielhaft darge-
stellt.

Virtual Reality Glasses bieten keine Uberschneidung von virtu-
eller Displayrealitat und realer Umgebung. Das heifst, tragt man
solche Gerate, nimmt man von der Umwelt nichts Visuelles mehr
wahr. Das macht dieses Konzept fur den Remote Support an Ma-
schinen und Anlagen uninteressant, da nur rein virtuell mit der
realen Anlage Uber das Display interagiert werden kann und das
insbesondere aus Arbeitssicherheitsgrinden nicht praktika-
bel ist. Im Gegensatz dazu verfugen Assisted Reality Glasses
Uber ein kleines Display, das sich rechts oder links oberhalb der
Pupille befindet. Schaut man beim Tragen solcher Gerate gera-
deaus, nimmt man das Display kaum oder gar nicht wahr. Erst
durch aktives Hinschauen zum Display ruft der Trager der Brille
dargestellte Informationen ab. Nachteile dieser Assisted Reality
Glasses sind jedoch das kleine Display mit beschranktem Platz
sowie die im Vergleich zu Augmented Reality Glasses meistens
geringere Leistungsfahigkeit aufgrund des kleineren Bauraums.
Damit ist dieser Geratetyp nur bedingt fur Remote Support An-
wendungen geeignet.

Augmented Reality Glasses sind Gerate mit einem grofien
transparenten Display, das sich im Sichtfeld des Nutzers be-
findet. Hier kbnnen insbesondere im Remote-Support-Anwen-
dungsfall komfortabel Annotationen des Experten eingeblendet
oder technische Zeichnungen angezeigt werden. Zudem sind
sie im Vergleich zu Assisted Reality Glasses meistens deutlich
leistungsfahiger. Durch das grofere Gewicht sind Augmented
Reality Glasses aber nicht geeignet, fUr die Dauer einer ganzen
Produktionsschicht getragen zu werden. Fur temporare Anwen-
dungen wie den hier vorgestellten Remote Support stellen sie
aber den richtigen Mittelweg zwischen Tragekomfort, grofiem
Sichtfeld und hoher Leistungsfahigkeit dar, die fur dieses An-
wendungsszenario aufgrund des integrierten Videostreamings
erforderlich ist.
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Bild 2: Von Virtual Reality bis Mixed Reality - Eine Klassifizierung der Smart
Glasses Bilder: Autor
Die letzte Kategorie der Datenbrillen sind sogenannte Mixed
Reality Gerate. Hier verschmelzen virtuelle Elemente und re-
ale Umwelt zu einer einzigen wahrgenommenen Realitat. Das
eroffnet eine Vielzahl an Anwendungspotenzialen. Insbeson-
dere im Bereich Training sind diese Gerate interessant, indem
Schulungsinhalte —zum Beispiel fUr die Bedienung eines neuen
Schmiedeaggregats oder eines weiterverarbeitenden Be-
arbeitungszentrums - in Form von Hologrammen Uber die re-
alen Schulungsobjekte Uberlagert werden kdnnen.

Wie diese Beispiele andeuten, bestimmt der Anwendungsfall
mafgeblich, welche Smart Glasses Kategorie sinnvoll ist. Dazu
kommen technische Unterschiede der Hardware, die je nach
Anwendung mal mehr und mal weniger stark ins Gewicht fallen.
Bei einer Remote Support Anwendung ist es zum Beispiel ele-
mentar wichtig, dass die verwendete Datenbrille eine moglichst
gute Kamera verbaut hat, damit der entfernte Experte einen
moglichst guten Videostream erhalt. Hier gibt es bei den der-
zeit am Markt verfUgbaren Geraten grof3e Unterschiede - von
sehr guten verbauten Kameras mit Autofokus, Taschenlampe
und Full HD-BildUbertragung bis hin zu eher maRigen Kameras
ohne die genannten Eigenschaften.

Die vorgestellten Technologien eréffnen insbesondere fur Ma-
schinen- und Anlagenbauer digitale Geschaftsmodelle im Ser-
vice. Anstatt wie eingangs beschrieben, den Servicetechniker
auf die Reise zu schicken, kann dessen Kompetenz schnell und
effizient gebundelt werden. Durch entfallende Reisen kénnen
mit gleichen personellen Kapazitaten mehr Kunden gleichzei-
tig bedient werden, was insbesondere vor dem Hintergrund
des oft diskutierten Fachkraftemangels relevant ist. Insgesamt
entsteht so eine Win-Win-Situation in der Beziehung zwischen
Anwendern und Herstellern von Maschinen und Anlagen: Die
Hersteller bieten einen schnellen und digitalen Service, wah-
rend die Anwender geringere Ausfallzeiten zu verzeichnen
haben.

oculavis GmbH
Vaalser Str. 259 | 52074 Aachen

Telefon: +49 241894 388-0
E-Mail:info@oculavis.de | Internet: www.oculavis.de
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Kabellose Temperaturuberwachung
Und Ubjektidentifizierung

von Schmiedewerkzeugen fur

das digitale Werkzeugmanagement
der Zukunft

Oer Anspruch an Schmiedewerkzeuge heifst unverandert: hohere Effizienz! Angesichts stel-
gender Komplexitat der Werkzeuggeometrie und den somit hcheren Anschaffungskosten
ist dies nicht immer chne weiteres umsetzbar. Ein umfassendes Werkzeugmanagement
soll dabei unterstutzen. Eine neuartige Sensar-Technologie kann einen nachsten Schritt in
Richtung Prozessdigitalisierung ermaoglichen.
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in Wels/Osterreich

Ob Leichtbauteile fur die Automobilindustrie, Turbinenschau-
feln fur die Luftfahrt oder mit hdchster Prazision zu fertigende
Komponenten fur den Antriebsstrang, das Anforderungsprofil
an die Schmiedetechnik wird immer vielseitiger. Parallel dazu
entwickeln sich diverse Fertigkeiten, vor allem im Werkzeug-
Engineering, um mit diesen Herausforderungen Schritt zu hal-
ten. Dieser Trend hat vorrangig zweierlei Auswirkungen: Einer-
seits bedeutet die zunehmende Komplexitat eines Schmiede-
gesenks einen hoheren Beschaffungsaufwand, andererseits
steigt das Potenzial zur Kostenreduktion Uber den Faktor
Standmenge. Die Disziplin des Werkzeugmanagements ruckt
somit zusehends in den Fokus, doch fehlen fUr eine erste Be-
wertung der Werkzeugeffizienz - insbesondere im Bereich der
Umformtechnik - aussagekraftige werkzeugbezogene Daten.
Es gibt zwar Systeme zur Temperaturmessung am Werkzeug
beziehungsweise an der Kavitat, jedoch sind diese oft aufgrund
diverser Einschrankungen wie einer KabelfUhrung oder einer
anfalligen Elektronik nicht praxistauglich.

Bild 1: Stabsensoren zur Ermittlung der Kerntemperatur im laufenden Schmie-
deprozess
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Angesichts dieser Problematik wurde nun in Kooperation mit
fUhrenden Schmiedeunternehmen und Gielsereien eine Mess-
technologie entwickelt, welche sich fUr die Anwendungen unter
den hohen Anforderungen des Schmiedeprozesses bestens
eignet. Das Ergebnis ist ein passiver Temperatursensor mit in-
tegrierter radio-frequency identification (RFID), welcher neben
der eindeutigen Identifikation eben auch eine genaue Tempe-
raturmessung erméglicht. Uber diverse Industrieschnittstellen
bietet dieses Messsystem samtliche Vorteile einer Temperatur-
Uberwachung im Sinne einer Prozessautomatisierung, ohne
etwaige Einschrankungen fur den Fertigungsbetrieb und ohne
Erhdéhung des Wartungsbedarfs.

Das Prinzip ist recht simpel: Das Schmiedegesenk wird mit ei-
nem RFID-Transponder als eine eindeutige Funk-Identifika-
tionsmarke ausgestattet. Durch die Abfrage des Transpon-
ders mittels Funkwellen lasst sich das Werkzeug eindeutig
identifizieren. Als entscheidender Benefit kann die Temperatur

Bild 2: Schematische Darstellung des Messprinzips
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Bild 3: Transponder in verschiedenen Ausfuhrungen Bilder: Autor

des Werkzeugs mit hoher Genauigkeit bestimmt werden. Ei-
ne weitere Eigenschaft ist, dass die Positionierung der Mess-
tellen variabel auf die Werkzeuggeometrie angepasst werden
kann. Der modulare Sensoraufbau ermadglicht einerseits die
konventionelle Temperaturmessung an der Werkzeugober-
flache, andererseits die Temperaturerfassung nahe der Kavitat
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. Weiter erlaubt die
hohe Abtastrate auch dynamische Messungen fur Anwen-
dungen an bewegten Komponenten.

VORTEILE GEGENUBER STANDARD-RFID

Im Vergleich zu bekannten RFID-Technologien Uberzeugen die
beschriebenen Transponder durch ihre ausgezeichnete Tem-
peraturfestigkeit und mechanische Robustheit. Die Codierung
ist mittels Mikrometallstrukturen quasi fest in den Transpon-
der-Chip eingepragt und nicht, wie bei klassischen RFID-
Chips, in einem anfalligen Speicherbaustein abgelegt. Die er-
hobenen Daten werden dartuber hinaus in einem redundanten
Datenbanksystem abgelegt. Die Gefahr, dass etwaige Infor-
mationen durch die rauen Produktionsbedingungen verloren
geht, ist damit nahezu ausgeschlossen. Ein weiterer Vorteil
ist, dass anhand der analogen Abfrage des RFID-Tags auch
geringfugige Anderungen am Transponder detektiert werden
konnen. In dieser Auspragung bedeutet es, dass die tempera-
turspezifische Veranderung der Eigenresonanz automatisch
im Zuge der Identifikation gemessen wird. Ohne zusatzliche

Sensoren oder andere limitierende Elemente hinzufigen zu
mussen, besteht also die Moglichkeit, bei der automatischen
Werkzeugerkennung auch einen Temperaturstatus innerhalb
kUrzester Zeit zu messen. Im Temperaturbereich grofer als
150° Cist eine solche Funktionalitat einzigartig.

EINBLICK IN DEN SCHMIEDEPROZESS

Die somit verfugbaren Prozessdaten dienen der Analyse
und dem Vergleich von Gesenken und ermdglichen diverse
Ruckschlusse auf die Rahmenbedingungen. Die Einhaltung
von genauen Maltoleranzen kann beispielsweise durch eine
Verbesserung der Temperatursteuerung auch nachweislich
dokumentiert werden. Der grofite Mehrwert liegt in der ein-
deutigen Chargenzuweisung der Produktionsdaten fur die
Qualitatssicherung. Die Daten dienen der Fehlersuche bei do-
kumentiertem Anstieg von Ausschuss oder Werkzeugfehlern.
Hier kann direkt und kostenwirksam in die Lebensdauer der
Werkzeuge eingegriffen werden. Weiter sind diese Prozessda-
ten auch fur die Kunden zunehmend von Bedeutung. Anhand
der mitgelieferten Dokumentation Uber die Produktionspara-
meter bietet der Hersteller dem Kunden eine Transparenz zur
Kontrolle der geforderten Qualitatsstandards.

INDUSTRIE 4.0-INITIATIVE

Die Nachfrage nach industrietauglichen Sensoren fur hohere
Prozesstransparenz beschaftigt das Unternehmen Uber die
Branche der Umformtechnik und GieRRtechnik hinaus. Wie auch
in der Anwendung zur Gesenktemperaturmessung, werden
mittlerweile gemeinsam mit unterschiedlichsten Industrie-
unternehmen mafRgeschneiderte Losungen zur Etablierung
neuer Standards definiert. So bietet das noch junge Unterneh-
men beispielsweise unterschiedlichste Transpondersysteme
fur den Einsatz in aggressiven Medien oder vollintegrierbare
Systeme in prozesskritischen Kunststoffkomponenten oder
Systeme zur Erkennung von stark beanspruchten Stahlpfan-
nen.

-@

sensideon GmbH
Ligusterstralie 4, Stiege 2
A-4600 Wels, Osterreich
Telefon: +43 7242 6011 05
E-Mail: sense@sensideon.com
Internet: www.sensideon.com
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Vorrate ricnhtig absichern

Wenn Pratektionismus, Handelskonflikte und Uberkapazitaten
die Versicherungswerte zum Schwanken bringen

Protektionismus und Handelskonflikte wirken sich immer starker auf den weltweiten Han-
del aus. Die Preise fur Rohstoffe durchlaufen Berg- und Talfahrten. Gerade Stahl und Metall
verarbeitende Betriebe sehen sich dadurch grofsen Herausforderungen gegenuber. 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 Bestandsveranderungen signifikant steigen oder fallen lasst?
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BEDEUTUNG FUR DIE SACHVERSICHERUNG

Was bedeuten die Preiskapriolen fur hiesige Handler und fur Un-
ternehmen, die Metalle als Rohstoff fur ihre Produkte nutzen?
Im letzten Jahr erlebten wir bis Mitte des Jahres einen fortlauf-
enden Anstieg des Stahlpreises, gefolgt von einer leichten Ent-
spannung. Es ist zu vermuten, dass aufgrund dessen bei vielen
Metallverarbeitern und -handlern die Versicherungssummen fur
Vorrate nicht mehr die wahrhaftige Risikosituation widerspiegelt.
Versicherungssummen in der Sachversicherung folgen nicht
automatisch den verschiedensten Preisschwankungen. Die Ver-
sicherungssumme wird in der Regel einmal festgelegt und im
Verlauf turnusmafig nach Meldung durch den Versicherungs-
nehmer angepasst.

Durch Preisschwankungen entsteht dementsprechend eine Dif-
ferenz zwischen dem Wiederbeschaffungswert der Guter und
der Versicherungssumme. Bei Preissenkungen kann eine Uber-
versicherung entstehen. Prinzipiell ist diese Situation nicht kri-
tisch, da im Falle eines Schadens eine entsprechende Kompen-
sation der finanziellen Folgen gegeben ist. Nichtsdestotrotz ist
die Situation der Uberversicherung zu vermeiden, da in diesem
Fall mehr Pramie berechnet wird, als in Wirklichkeit ndtig ware.

Eine hingegen kritische Situation kann im umgekehrten Fall ent-
stehen, wenn die Preise steigen und eine Unterversicherung
droht, das heilst, wenn der Wert der Vorrate die Versicherungs-
summe Ubersteigt. Tritt in dieser Situation ein Schaden ein,
droht eine Unterversicherung. Metalle sind zunachst zwar sehr
widerstandsfahige Materialien, jedoch gleichzeitig auch sehr
ausdifferenziert. Und so reichen mitunter schon starke Tempe-
raturschwankungen zum Beispiel durch einen Brand, welche die
Eigenschaften signifikant verandern koénnen, das Material scha-
digen und letztlich unbrauchbar machen.
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FORMEN DER VERTRAGSGESTALTUNG

Um hier Abhilfe zu schaffen, gibt es zwei wesentliche Losungs-
ansatze. Zum einen kann der Abstand zwischen den einzelnen
Lager-Wert-Ermittlungen deutlich reduziert werden. Statt ein-
mal jahrlich wird dem Makler oder Versicherer beispielsweise
monatlich mitgeteilt, fur wie viel Euro man aktuell Vorrate auf
Lager hat. Die Versicherungssumme sowie der -beitrag werden
entsprechend angepasst.

Die zweite Mdglichkeit ist die Festlegung eines Maximalwerts als
feste Versicherungssumme, welche den Wert der Vorrate bei ma-
ximaler voraussichtlicher Auslastung des Lagers widerspiegelt.

DIE PASSENDE ABSICHERUNGSFORM IST ENTSCHEIDEND

e Variante 1- Meldung mit fester Versicherungssumme:
Diese Variante ist aktuell die gangigste Form der Absicherung
von Vorraten. In dieser Form wird eine feste Versicherungssum-
me bestimmt und bleibt konstant, bis definitiv mit dem Versi-
cherer eine andere Versicherungssumme vereinbart wird. Diese
Versicherungsform ist bei kleinen oder bei konstanten Vorrats-
bestanden empfehlenswert. Die Versicherungssumme ist so zu
definieren, dass Spitzenbestande berUcksichtigt sind. In der
Regel erheben die Versicherer bei dieser pauschalen Versiche-
rungsform fur den Teil der Vorrate nicht die volle Pramie, da un-
terstellt wird, dass nicht Uber das ganze Jahr das Maximum an
Bestanden auf Lager ist. Der Vorteil dieser Variante ist, dass der
administrative Aufwand der Vertragsfuhrung gering gehalten
wird. Dafur sind keine Mechanismen vorhanden, die beispiels-
weise signifikante Preissteigerungen automatisch berUlck-
sichtigen. Der Versicherungsnehmer muss dementsprechend
selbststandig seine Versicherungssumme im Auge behalten
und notfalls anpassen. Zur Sicherheit greifen im ,Worst-Case-
Szenario” Vertragsbausteine wie die Hoherhaftung, Vorsorge-

47



48

WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

versicherung und der Summenausgleich, um die Auswirkungen
einer nicht ausreichenden Versicherungssumme moglichst ab-
zufangen. Die Abrechnung ist in dieser Form nicht derart genau
wie bei der Variante mit der Stichtagsversicherung, was auf
die gewisse Pauschalitat zurtckzufuhren ist. Ob dies pramien-
technisch vor- oder nachteilig fur den Versicherungsnehmer ist,
kommt auf die jeweilige durchschnittliche Lagerauslastung an.

e Variante 2 - Stichtagsversicherung fur Vorrate:

Bei groferen oder stark schwankenden Bestanden, entweder
aus mengen- oder aus wertmaRigen Grunden, kann eine Stich-
tagsversicherung sinnvoll sein. Heutzutage wird diese Form
der Absicherung der Vorrate nicht mehr so haufig angewendet,
da es einen hdoheren administrativen Aufwand auf allen Seiten
bedeutet. Bei dieser Form der Absicherung wird zunachst eine
Hochstversicherungssumme definiert, welche so dimensio-
niert ist, dass selbst Spitzenbestande berucksichtigt werden.
Die Pramie wird zunachst jedoch nur fur die halbe Versiche-
rungssumme im Voraus berechnet. Die endgultige Abrechnung
erfolgt nach Ende des Versicherungsjahrs anhand der Stich-
tagsmeldungen. Hierbei wird turnusmafiig — in der Regel einmal
im Monat zu einem festen Termin — eine Meldung vom Versiche-
rungsnehmer an den Versicherer abgegeben, welche Werte zum
Stichtag auf Lager sind. Aufgrund dieser Werte wird ein durch-
schnittlicher Vorratebestand ermittelt, auf dessen Basis abge-
rechnet wird. Sollte zu einer Stichtagsmeldung der Vorratebe-
stand die im Voraus festgelegte (Hochst-)Versicherungssum-
me Uberschreiten, wird automatisch ein Antrag auf Erhdhung
der Versicherungssumme gestellt. Die Stichtagsversicherung
ist dementsprechend eine adaquate Antwort auf die aktuellen
Preisschwankungen am Rohstoffmarkt. Fur den Versicherungs-
nehmer ist die Versicherung der Vorrate nach Stichtagsklausel
aufwendiger als die Variante mit einer festen Summe, da eine
fristgerechte monatliche Meldung Voraussetzung ist.

DIE RICHTIGE HERANGEHENSWEISE

Wie sollte ein Unternehmen agieren, wenn es mit Preis-
schwankungen auf der Rohstoffseite konfrontiert ist? Zu-
nachst gilt es zu prufen, ob der eigene Vorratsbestand von

.Der Hochstlagerbestand an Vorraten sowie prognostizierte
Preissteigerungen sind Grundlage fur die Festlegung der
Hochstversicherungssumme.”

moglichen Preisschwankungen betroffen ist. Sollte dies
der Fall sein, sollte weitergehend geprUuft werden, ob diese
Schwankungen im Schadensfall eine finanzielle Bedrohung
darstellen. Sollten sich die Schwankungen nicht signifikant
auf den Wert der Vorrate auswirken, so scheint die Variante
der festen Versicherungssumme eine gangbare Losung.

Sollte das Unternehmen jedoch signifikant von Schwan-
kungen betroffen sein, sollte mit Unterstltzung eines Versi-
cherungsmaklers gepruft werden, ob diese Schwankungen
innerhalb der festen Versicherungssumme fur Vorrate und
der dazugehorigen Hoherhaftung und Vorsorge adaquat ab-
gefangen werden kann. Andernfalls ist zu Uberlegen, auf eine
Stichtagsversicherung fur die Vorrate zu wechseln. In diesem
Fall sollte der Unternehmer zunachst prufen, ob das Unter-
nehmen in der Lage ist, monatliche Stichtagsmeldungen zu
leisten, sowohl technisch als auch personell. Danach ist die
Hochstversicherungssumme zu definieren. Hierbei sollte man
sich den Forecast fur das kommende Jahr ansehen und ein-
schatzen, was der Hochstlagerbestand an Vorraten sein wird.
Auf diesen Wert sollten dann prognostizierte Preissteigerun-
gen angewendet werden, um die Hochstversicherungssum-
me passend festzulegen. Mdgliche Preissenkungen sollten
bei der Einschatzung der Hochstversicherungssumme aulRen
vorgelassen werden. Die Endabrechnung mit der entsprech-
enden durchschnittlichen Versicherungssumme aus den je-
weiligen Stichtagsmeldungen wird mogliche Preissenkungen
im laufenden Jahr berucksichtigen. Mit dieser Hochstversiche-
rungssumme ist der Kontakt zu dem Versicherer oder Versi-
cherungsmakler zu suchen, um eine Vertragsumstellung an-
zustofen.

Unternehmen, die momentan einen hohen Lagerbestand an
Vormaterialien haben, diese zudem von Preisschwankungen
betroffen sind, sollten zeitnah die Werte und Versicherungs-
summen Uberprufen und - falls nétig — anpassen. Sprechen
Sie dementsprechend frihzeitig mit Ihrem Versicherungs-
berater um versicherungstechnisch auf Preisschwankungen
vorbereitet zu sein.
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHART

Forschungsverbuna

,Massiver Leichtbau”

erfolgreich beendet — Motivation,
/lelsetzung und Ergebnisse

In sechs Teilprojekten haben Forscherinnen und Forscher aus zehn Institu-
ten von 2015 bis 2018 neue Stahl- und Stahlhybridlosungen fur den Fahr-
werks- und Antriebsstrang erarbeitet, um mithilfe neuer Stahlwerkstoffe
und Bauteilkonstruktionen sowie Fertigungsmethoden den Antriebsstrang
von Automobilen noch leichter zu machen und trotzdem hochste Lebens-
dauererwartungen zu erfullen.
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Wesentliche Zielgroien aktueller und zukunftiger Entwicklung-
en im Fahrzeugbau sind die Reduzierung des Verbrauchs und
damit der CO,-Emissionen. Eine SchlUsseltechnologie stellt
hierbei der Leichtbau dar, der auch fur die Elektromobilitat ei-
ne hohe Bedeutung hat, um die bekannt hohen Gewichte der
Energiespeichersysteme kompensieren zu kénnen. Ein revolu-
tionarer Schritt als Antwort auf kurz zuvor erstmals vorgestell-
te Ganz-Aluminium-Karosserien, das Gewicht damaliger Fahr-
zeugkarosserien zu verringern, waren in den 1990-er Jahren
die von WorldAutoSteel durchgefuhrten Ultra Light Steel Auto
Body (ULSAB)-Projekte. Diese Erfolge setzten sich bislang je-
doch nicht im gleichen Malie bei anderen Komponenten eines
Fahrzeugs wie zum Beispiel dem Antriebsstrang, das heif3t Mo-
tor und Getriebe bis zu den Radlagerungen, fort. Dessen Her-
stellung erfolgt stark arbeitsteilig auf verschiedene Unterneh-
men und Branchen aufgeteilt, was wiederum oft Innovationen
erschwert. 2013 griff eine Initiative von deutschen Unterneh-
men der Massivumformung und Stahlherstellern die Heraus-
forderung in einer ersten Phase auf und demonstrierte erste
nennenswerte Potenziale zur Gewichtsreduzierung unter An-
wendung bekannter Werkstoffe und Verfahren (Phase I; siehe
www.massiverLEICHTBAU.de).

Der Forschungsverbund ,Massiver Leichtbau - Innovations-
netzwerk fUr Technologiefortschritt in Bauteil-, Prozess- und
Werkstoff-Design fur massivumgeformte Bauteile der Automo-
biltechnik” — entstanden aus dem Ideenwettbewerb ,Leittech-
nologien fur KMU" der IGF des BMWi Uber die AiF - erarbeite-
te seit 2015 mit zehn Instituten und Uber 60 Unternehmen in
sechs Teilprojekten die Nutzung ganzlich neuer Leichtbaupo-
tenziale in Antriebsstrang und Fahrwerk. Innerhalb dieses Ver-
bunds wurden hierbei interdisziplinar die an der gesamten Zu-
lieferkette beteiligten Fachgebiete Konstruktion, Werkstoffent-
wicklung, Fertigung und Innovationsmanagement miteinander
verknUpft.
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Prof. Dr.-Ing.
Hans-Werner Zoch

ist Geschaftsfuhrender Direktor

des Leibniz-Instituts

fur Werkstofforientierte Technologien (IWT)
und Professor fur Werkstofftechnik

an der Universitat Bremen sowie Sprecher

des Forschungsverbunds ,Massiver Leichtbau”

Bild T: Dr. Thomas Kathofer, Werner Loscheider, Prof. Hans-Werner Zoch,
Dr. Hans-Joachim Wieland (von links) bei der Abschlussveranstaltung des
IGF-Forschungsverbunds ,Massiver Leichtbau” am 1110.2018

Nach mehr als drei Jahren intensiver Forschungsarbeit wurden
am1110.2018 in Dusseldorf bei der Forschungsvereinigung Stahl-
anwendung e.V. (FOSTA) die Ergebnisse des Forschungsver-
bunds ,Massiver Leichtbau" in einer umfassenden Abschluss-
veranstaltung unter Beteiligung von Vertretern der Arbeitsge-
meinschaft industrieller Forschungsvereinigungen ,0tto von
Guericke” e.V. (AiF), KoIn, dem Bundesministerium fur Wirtschaft
und Energie (BMWi), Berlin, und Experten aus Industrie und Wis-
senschaft sowie den eingebundenen Forschungsvereinigungen
prasentiert. Eroffnet wurde die Veranstaltung durch Ministerial-
rat Werner Loscheider, Referatsleiter Bauwirtschaft, Ressourcen-
effizienz und Leichtbau des BMWi, und Dr. Thomas Kathofer,
Hauptgeschaftsfuhrer der AiF e.V. (Bild 1).
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Bild 2: Relatives Leichtbaupotenzial von Hochleistungszahnradern in Bezug auf
die realisierbare Verzahnungsbreite unter Einhaltung einer Mindest-Grtubchen-
sicherheit Symin =1,2 und einer Mindest-Zahnfulsicherheit Sgmin =14 [1]

Neben der Betrachtung des Lebenszyklus unter den Gesichts-
punkten Ressourceneffizienz und CO,-Bilanz sowie der Identi-
fizierung von Innovationshemmnissen durch einen zu geringen
Wissenstransfer und einer bislang zu geringen Umsetzungs-
bereitschaft neuer Technologien in einer sehr stark arbeitstei-
ligen Prozesskette, waren neuartige Werkstoffkonzepte und
Fertigungstechniken die zentralen Themen der vorgestellten
Projekte, die folgend beispielhaft adressiert werden.

Die Leistungsfahigkeit von Zahnradern kann durch angepasste
Werkstoffe und Warmebehandlungen gesteigert werden (Bild
2). Im Forschungsverbund wurden hierfur verschiedene Ansat-
ze verfolgt [1].

e Einsatz eines Hochleistungsstahls M50NIL in Verbindung mit
einer Warmebehandlung bestehend aus einem Einsatzhar-
ten (Aufkohlen) mit anschlieRendem mehrfachem Anlassen
und Tiefkuhlen sowie einem Plasmanitrieren zur weiteren Er-
héhung der Randschichtharte und zum Einbringen erhéhter
Druckeigenspannungen

e Leistungssteigerung der Flankentragfahigkeit aufgrund ei-
ner gesteigerten Oberflachenharte durch die Kombination
des Borierens mit einer nachtraglichen induktiven Rand-
schichthartung

e Entwicklung eines mikrolegierten Einsatzstahls auf Basis
des Stahls 18CrNiMo7-6 und Anpassung des Einsatzhartens
(Carbonitrieren) zur Steigerung der Zahnradtragfahigkeit

Im Zuge der Auslegung eines neuartig konzipierten Kolbenbolzens mit
spiralférmiger Innengeometrie erfolgte zunachst eine Sensitivitats-
analyse zur Bestimmung des Einflusses der Parameter der Innenkon-
turierung auf die statische Festigkeit, Steifigkeit und Bauteilgewicht

Bild 3: Kolbenbolzen mit spiralformiger Innengeometrie [2]

(Bild 3). Dabei wurde festgestellt, dass ein Kolbenbolzen mit an-
gepassten Parametern der spiralférmigen Innengeometrie die-
se funktionalen Anforderungen mit einem um etwa 4 bis 8 Pro-
zent reduzierten Bauteilgewicht erfullen kann. Auf Basis dieser
Ergebnisse wurde eine optimierte Innenkonturierung ausge-
legt, welche ein reduziertes Bauteilgewicht mit einer gleichblei-
benden Steifigkeit kombiniert [2].

Fur die Herstellung geschmiedeter Radnaben in Hybridbauwei-
se kann das Verbundschmieden genutzt werden, um Bautei-
le aus mehreren Werkstoffen effizient durch das Kombinieren
der Prozessschritte ,Formgebung” und ,Fugen” herzustellen
(Bild 4). Das sich unterscheidende FlieRBverhalten unterschied-
licher Materialien der Rohteile ist hierbei die zu bewaltigende
Herausforderung. Im Rahmen des Forschungsvorhabens wur-
den Stahl-Aluminium-Radnaben aus den Werkstoffen C60 und
EN AW 6182 sowie Stahl-Stahl-Radnaben aus den VergUtungs-
stahlen 30CrNiMo8 und C40 hergestellt [3].

.Mit der Veranstaltung und den zur Verfigung stehenden Be-
richten zu den Teilprojekten wird die Umsetzung der Ergebnisse
in die Industrie gefordert, um den Standort Deutschland in der
Wertschopfungskette, sprich die Unternehmen der Stahlher-
stellung, der Massivumformung und deren Kunden zu starken.
Wichtig ist, dass die Bedeutung des Werkstoffs Stahl durch die
Ergebnisse in Sachen Leichtbau fur Bauteile der Massivum-
formung weiter gefestigt wird”, erklart Professor Hans-Werner
Zoch, Geschaftsfuhrender Direktor des am Projekt beteiligten
Leibniz-Instituts fur Werkstofforientierte Technologien (IWT)
und Professor fur Werkstofftechnik an der Universitat Bremen
sowie Sprecher des Forschungsverbunds.
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In enger Zusammenarbeit von Wissenschaftlerinnen und Wis-
senschaftlern sowie Unternehmen aus den projektbegleiten-
den Ausschussen wurden die Untersuchungen in vorwettbe-
werblichen Forschungsvorhaben durch die industrielle Ge-
meinschaftsforschung (IGF) des BMWi, gefordert. Organisiert
und getragen wurde der Forschungsverbund durch vier Forsch-
ungsvereinigungen der AiF: der Arbeitsgemeinschaft War-
mebehandlung und Werkstofftechnik e.V, Bremen (AWT), der

Bild 4: Ablauf zum Verbundschmieden hybrider Radnaben [3]

Quelle Bild 2 - 4: Handout zur Abschlussveranstaltung des Forschungsverbunds
Massiver Leichtbau - Innovationsnetzwerk fur Technologiefortschritt in Bauteil-,
Prozess- und Werkstoff-Design fur massivumgeformte Bauteile der Automobil-
technik” am 1110.2018 in Dusseldorf
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Forschungsvereinigung Antriebstechnik e.V, Frankfurt (FVA),
der Forschungsgesellschaft Stahlverformung e.V, Hagen (FSV)
und federfuhrend der FOSTA - Forschungsvereinigung Stahlan-
wendung e. V, Dusseldorf.

Die Abschlussberichte des Forschungsverbunds werden vor-
aussichtlich ab Mai 2019 bei der Forschungsvereinigung Stahl-
anwendung e.V. (FOSTA) zu erwerben sein.

-@

[1] Teil ,Hochleistungszahnrad”, Clemens Neipp, Institut
fur Eisenhuttenkunde (IEHK), RWTH Aachen; Holger Surm,
Leibniz-Institut fur Werkstofforientierte Technologien (IWT),
Bremen; Michael Otto, Christian Weber, Technische Universi-
tat Munchen, Forschungsstelle fur Zahnrader und Getriebe-
bau (FZG)

[2] Teil ,Kolbenbolzen”, Nadja Missal, Universitat Stuttgart,
Institut fur Umformtechnik (IFU)

[3] Teil ,hybride Radnabe”, Julian Diefenbach, Philipp Kuwert,
Leibniz Universitat Hannover, Institut fur Umformtechnik
und Umformmaschinen (IFUM)
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Konstruktionsgrundlagen fur
schwingbelastete Bautelle -
Erwelterung der
Synthetischen Wohlerlinien

Stetig wachsender Kostendruck und steigende Anfor-
derungen hinsichtlich der Einsparung von Gewicht und
von Emissionen bei Herstellung und Betrieb erfordern die
konseqguente Ausnutzung des Festigkeitspotenzials von
Werkstoffen durch die Optimierung zyklischer Bauteil-
eigenschaften bereits in der Vorauslegungsphase. Die Er-
weiterung der Synthetischen Waohlerlinien spielt dabei eine
bedeutende Rolle.
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Fur die Verlagerung der Bauteildimensionierung und Optimie-
rung in den virtuellen Produktentwicklungsraum steht das
Konzept der Synthetischen Wohlerlinien zur Verfigung, wel-
che die Abschatzung der Bauteillebensdauer auf Grundlage
einfacher Werkstoffkennwerte sowie numerischer Ermittiung
von Einflussfaktoren aus Geometrie, Fertigung und Betriebs-
belastung gestatten, ohne dass hierfur der Ubliche Aufwand
an zeit- und kostenintensiven Schwingversuchen notig ist. Um
die Abschatzungsgute der Synthetischen Wohlerlinien hin-
sichtlich neuer Werkstoffsysteme und relevanter Einflussfak-
toren zu verbessern und die Anwendbarkeit der Synthetischen
Wohlerlinien nach SWL99 von 1999 auf hochstfeste Stahle aus-
zudehnen, wurde von der Materialforschungs- und Prufanstalt
an der Bauhaus-Universitat Weimar MFPA und dem Fraunho-
fer-Institut fur Betriebsfestigkeit und Systemzuverlassigkeit
LBF Darmstadt, ein Forschungsprojekt in Zusammenarbeit
mit der Forschungsvereinigung Stahlanwendung e.V. (FOSTA)
durchgefuhrt. Insbesondere im Hinblick auf die Lebensdauer-
abschatzung von Schmiedebauteilen wurden die Synthetischen
Wohlerlinien im Detail optimiert. Durch die Berucksichtigung ver-
schiedener prozess- und werkstoffspezifischer EinflussgroRen,
wie beispielsweise der Anisotropie von Umformgeflgen oder der
Wirkung von Harteverfahren auf die Beanspruchbarkeit, wird die
Genauigkeit bei der Lebensdauerabschatzung von massivum-
geformten Bauteilen deutlich verbessert.

LEBENSDAUERABSCHATZUNG MIT DEN SYNTHETISCHEN
WOHLERLINIEN

Die Synthetischen Wohlerlinien [1, 2] beschreiben die Bean-
spruchbarkeit von Bauteilen von der Bruchlast bis hin zur
Dauerfestigkeit in Abhangigkeit der Nennspannung bezie-
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hungsweise der Last (Bild 1). Als Aufhangungspunkt der Syn-
thetischen Wohlerlinie dient dabei die Lastamplitude der Bau-
teildauerfestigkeit Sp, das heit der Abknickpunkt zwischen
Zeitfestigkeit und Dauerfestigkeit, welcher im einfachsten
Fall aus der Werkstoffwechselfestigkeit oy ,q und einem Last-
Ubertragungsfaktor beziehungsweise der Kerbformzahl K; be-
rechnet wird. Zur Abschatzung der zyklischen Werkstoffeigen-
schaften werden quasistatische Werkstoffkennwerte, wie die
Zugfestigkeit Ry, oder die Streckgrenze Rp, welche durch Zug-
versuche bestimmt werden kénnen, verwendet. Bei der Ermit-
tlung der Bauteildauerfestigkeit werden Einflussfaktoren wie
beispielsweise der Mittelspannungseinfluss, die Temperatur
oder Oberflachenbeschaffenheit sowie Ubertragbarkeitsfak-
toren berucksichtigt.

Neben der Bauteildauerfestigkeit Sp ist die plastische Grenz-
last, das heif3t die Last, bei welcher der Querschnitt vollstandig
plastifiziert, zu bestimmen. Hierzu kann eine FE-Simulation mit
elastisch-idealplastischem Werkstoffverhalten angewendet
werden. Die Neigung k im Zeitfestigkeitsbereich der Synthe-
tischen Wohlerlinie wird anschlieend aus dem Abstand der
plastischen Grenzlast Spund der Dauerfestigkeit Sp bestimmt.
Die Festlegung der Schwingspielzahl Np am Abknickpunkt zur
Dauerfestigkeit erfolgt in Abhangigkeit der Neigung k. Die
Schwingspielzahl Np bei der plastischen Grenzlast Sp wird
anschlief’end aus der Gleichung der Wohlerlinie im Zeitfestig-
keitsbereich bestimmt. Im Kurzzeitfestigkeitsbereich verlauft
die Synthetische Wohlerlinie von der plastischen Grenzlast
(Sp beiNp) bis zur Bruchlast Sg, die aus der plastischen Grenz-
last und dem Verhaltnis der Zugfestigkeit Ry, bezogen auf die
Streckgrenze Rp ermittelt wird.
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Bild 1: Synthetische Wohlerlinie im Kurzzeit-, Zeit- und Dauerfestigkeitsbereich

NEUERUNGEN IN DEN SYNTHETISCHEN WOHLERLINIEN 2018
Die standig voranschreitende Entwicklung im Bereich hochst-
fester Stahlwerkstoffe sowie neue wissenschaftliche Erkennt-
nisse, insbesondere zur Berlcksichtigung des Mittelspannungs-
einflusses, des statistischen Grolkeneinflusses, der Anisotropie
bei Schmiedeerzeugnissen sowie des Einflusses von Tempera-
tur und Einsatzhartung, veranlassten, die Synthetischen Woh-
lerlinien durch eine Uberarbeitung zu optimieren. Auf Grundlage
intensiver Datenauswertungen sowie zahlreicher Schwingfes-
tigkeitsversuche konnte der Anwendungsbereich der Synthe-
tischen Wohlerlinien nun auch auf hochstfeste Stahle mit Zug-
festigkeiten Uber 2000 MPa sowie hdherfeste Stahle mit Uber-
durchschnittlichen zyklischen Festigkeiten, hierunter AFP-Stahle,
bainitische Stahle und ESU-Stahle, erweitert werden.

Hinsichtlich der Berucksichtigung des Mittelspannungseinflus-
ses, welcher auch zur Bewertung von Eigenspannungen dient,
wird fUr die neuen Synthetischen Wohlerlinien SWL2018 eine Un-
terscheidung zwischen Werkstoff- und Bauteilverhalten getrof-
fen, wobei sich die Beschreibung des Mittelspannungseinflus-
ses fur Bauteile weiterhin an der FKM-Richtlinie orientiert. Bei der
Beschreibung des Mittelspannungseinflusses fur den Werkstoff

Bild 2: Bewertung der Anisotropie bei Schmiedebauteilen

wird der Schadigungsparameter nach Bergmann Pg verwendet,
der dem Umstand Rechnung tragt, dass die Beanspruchbar-
keit bei erhdhten Druckmittellasten entgegen den Vorgaben der
FKM-Richtlinie auch abfallen kann [3].

Zu den Neuerungen der SWL2018 im Bereich der Ubertragbar-
keit zahlt ein Ubertragungskonzept, welches die Berticksichti-
gung von Grofleneinflissen entweder kumulativ, das heif3t als
Kombination aus spannungsmechanischem und statistischem
Grolkeneinfluss durch das HBV90%-Konzept [4], oder separat als
statistischem Grofieneinfluss nach Weibull [5] erméglicht. Letz-
terer bietet die Mdglichkeit, neben der Ausdehnung hdochstbean-
spruchter Bereiche auch die statistische Streuung der Versuchs-
punkte einzubeziehen. Die erforderlichen Kennwerte lassen sich
ohne Mehraufwand aus der zur Bestimmung des LastUbertra-
gungsfaktors erforderlichen FE-Analyse ableiten.

Schmiedewerkstoffe weisen zahlreiche Besonderheiten in Be-
zug auf die Schwingfestigkeit auf, welche durch den Umform-
prozess in Form von Texturierung und Anisotropie induziert wer-
den. Um die Auswirkungen der Richtungsabhangigkeit auf die
Bauteillebensdauer berucksichtigen zu kéonnen, enthalten die

Bilder: Autoren

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019



neuen Synthetischen Wohlerlinien SWL2018 das Konzept der
relativen Anisotropie A [6], welches eine ortliche Bewertung der
Schwingfestigkeit auf Basis der Gefugeausrichtung ermaglicht
(Bild 2). Fur einsatzgehartete Bauteile wurde eine Methodik in
die neuen Synthetischen Wohlerlinien SWL2018 integriert, wel-
che die Abschatzung und Berucksichtigung des Einflusses der
Einsatzhartung ausgehend vom zyklischen Werkstoffverhalten
und des Randkohlenstoffgehalts, der Einsatzhartetiefe sowie
einer elastizitatstheoretischen Analyse zur Ermittlung der loka-
len Beanspruchungen gestattet. Dabei wird eine Fallunterschei-
dung zwischen Oberflachenversagen und Randschichtversagen
getroffen.

Bislang warin den synthetischen Wohlerlinien keine Methode zur
BerUcksichtigung mehrachsiger Beanspruchungszustande ver-
flgbar. Im Rahmen der Uberarbeitung wurde daher die Schub-
spannungsintensitatshypothese in die SWL2018 eingefugt,
sodass jetzt auch mehrachsig proportionale Beanspruchungs-
zustande bewertet werden kénnen.

In der FKM-Richtlinie werden konstante Sicherheitsfaktoren de-
finiert, welche von den Versagensfolgen und dem Einsatz ab-
hangen. Eine Berucksichtigung der tatsachlichen Streuung der
Versuchspunkte findet nicht statt, was sowohl zu Uberhdhten
als auch zu geringen Sicherheitsmargen fuhren kann. Um der
mangelnden BerUcksichtigung der Versuchsstreuung entgegen-

@

[11 Huck, M; Thrainer, L; Schutz, W.. Berechnung von Wohler-
linien fur Bauteile aus Stahl, Stahlguss und Grauguss - Syn-
thetische Wohlerlinien, Bericht ABF 11 (1983)

[2] Bergmann, J; Thumser, R: Synthetische Wohlerlinie fur
Eisenwerkstoffe, Studiengesellschaft Stahlanwendung,
Dusseldorf, 1999, ISBN 3-934238-13-0

[3] Bergmann, J. W, Kleemann, A; Richter, T. Unterschiede im
Mittelspannungseinfluss zwischen Werkstoff und Bauteil, in:
Anwendungsspezifische Werkstoffgesetze fur die Bauteilsi-
mulation, Berlin, 2017

[4] Sonsino, C. M; Kaufmann, H,; Grubisic, V: Ubertragbarkeit
von Werkstoffkennwerten am Beispiel eines betriebsfest
auszulegenden geschmiedeten Nutzfahrzeug-Achsschenk-
els, Konstruktion 47 (1995) Heft 7/8, S. 222-232

[5] Diemar, A; Thumser, R; Bergmann, JW. Determination of
Local Characteristics for the Application of the Weakest-Link
Model, in: Materialwissenschaft und Werkstofftechnik, Bd. 36
(2005),Nr.5,S.204-2010

[6] Exel, N; Turk, M. Hanselka, H, Groche, P: Einfluss von Fa-
serverlauf und Gefuge auf die Schwingfestigkeit warmmas-
sivumgeformter AFP-Stahle (AVIF A 245), Forschungsgesell-
schaft Stahlverformung e. V. FSV, 2010
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zuwirken, enthalten die SWL2018 ein probabilistisches Sicher-
heitskonzept, welches Sicherheitsfaktoren auf Grundlage der
statistischen Auswertung der Streuung der Beanspruchbarkeit
ermoglicht.

Neben den experimentellen und analytischen Arbeiten wurde
ein Methodentrager erstellt, um die Ubertragung in die betrieb-
liche Bemessungspraxis zu erleichtern und die Funktionsweise
der SWL2018 zu demonstrieren. In diesem sind alle Methoden der
SWL2018 zusammengefasst. Mittels einer Benutzeroberflache
lassen sich die erforderlichen Eingabedaten zur Berechnung
hinzuflugen. Die erforderlichen Kennwerte kdnnen dabei entwe-
der durch den Benutzer eingefugt werden oder einer Datenbank
entnommen werden, welche im Rahmen des Projekts erarbeitet
wurde. Diese enthalt neben zahlreichen Schwingfestigkeits-
kennwerten und Versuchsergebnissen aus der Literatur auch die
Ergebnisse der Forschungseinrichtungen zu hochstfesten Stah-
len und AFP-Stahlen des aktuellen Forschungsprojekts. Der Ab-
schlussbericht, der die theoretischen Grundlagen der SWL2018
sowie den Berechnungsablauf enthalt, ist demnachst - ebenso
wie der Methodentrager - bei der Forschungsvereinigung Stahl-
anwendung e.V. (FOSTA) in Dusseldorf erhaltlich.

ZUSAMMENFASSUNG

Die Synthetischen Wohlerlinien 2018 sind das Ergebnis umfang-
reicher Uberarbeitungen und Verbesserungen am Konzept der
Synthetischen Woéhlerlinien nach Huck et al. sowie Bergmann
und Thumser [, 2]. Durch einen Methodentrager und den Ab-
schlussbericht, in dem die methodische Vorgehensweise be-
schrieben wird, ist eine einfache Verwendung der SWL2018 in
der praktischen Bauteilbemessung maglich.

@

Das IGF-Vorhaben ,Konstruktionsgrundlagen fur schwing-
belastete Bauteile — Erweiterung der Synthetischen Woh-
lerlinien”, IGF-Projekt Nr. 18511 BG, der Forschungsvereini-
gung Stahlanwendung e.V. (FOSTA), SohnstraRe 65, 40237
DuUsseldorf wurde Uber die AiF im Rahmen des Programms
zur Forderung der industriellen Gemeinschaftsforschung
(IGF) vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie
aufgrund eines Beschlusses des deutschen Bundestags
gefordert. Die Langfassung des Schlussberichts kann
demnachst Uber die Forschungsvereinigung Stahlanwen-
dunge.V. (FOSTA) angefordert werden.

Gefordert durch:
Bundesministerium ® —
% I f@r Wirtschaft I G r

und Energie
Industrielle

Gemeinschaftsforschung

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestags
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Modulare Rotorwellen
fur die Elektromaobilitat

Simulation und Test umformtechnisch hergestellter Segmente

Durch zunehmende Elektromobilitat gewinnen auch modulare Bauformen elektrischer An-
triebskomponenten an Bedeutung. Segmentierte Rotorwellen fur entsprechende Elektro-
motoren sind dabei eine ideale Maglichkeit, sowohl den steigenden logistischen als auch den
mechanischen Anforderungen zu begegnen. Eine aktuelle Entwicklung stellt die Rotorwelle
dar, deren Segmente durch TUBE+ - einem Verfahren zum partiellen Aufdicken von Wand-

starken, Rundkneten und Axialformen kaltmassivumformend hergestellt werden konnen.
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Optimierte Energieeffizienz und die Abbildung anwendungsge-
rechter Motoreigenschaften spielen eine tragende Rolle bei der
Entwicklung elektromotorischer Fahrzeuge. Auf Komponenten-
ebene bedeutet dies die ErschlieBung des vorhandenen Leicht-
baupotenzials und die Umsetzung von Modularisierungsstrate-
gien. Dem Elektromotor kommt dabei als Hauptfunktionstrager
eine zentrale Bedeutung zu. Neben Wickel- und Lamellen-
stapelgeometrie bietet das Rotorwellendesign besonderes
Optimierungspotenzial, da zum einen eine Hohlwelle ein enor-
mes Leichtbaupotenzial ausschopft und zum anderen durch
eine geschickte Segmentierung der Welle ein wesentlicher
Nutzen fUr modulare Motorkonzepte entsteht. Bei der Uber-
tragung aktueller Produktarchitekturen auf elektrisch ange-
triebene Fahrzeuge kdnnen somit Leistungsklassen, wie sie im
Automobilbereich zum Einsatz kommen, durch einfache Kom-
bination unterschiedlicher Rotorwellensegmente bei gleichzei-
tiger Ausnutzung der Skaleneffekte grofier Losgrofien realisiert
werden [1].

Um die genannten Potenziale zu nutzen, entwickelt, testet und
optimiert Felss Systems GmbH gemeinsam mitdem Fraunhofer-
Institut fur Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU eine
segmentierte Rotorwelle fUr den Einsatz im Automobilbereich.
Neben der Fertigungsfolge wird eine spezielle Fiugegeometrie
weiterentwickelt und sowohl simulativ als auch experimentell
bezuglich inrer Tragfahigkeit gepruft.
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AUFBAU DER SEGMENTIERTEN ROTORWELLE

Die aktuell entwickelte Wellengeometrie besteht aus zwei oder
mehr Segmenten. Hierbei wird zwischen den langeren Mittel-
wellen (Bild 1 - M1 bis M3), welche im Bereich des Blechpakets
des Motors liegen, und den kiurzeren Endstlcken (Bild 1-ET bis
E3), welche als Schnittstelle zu den Verbrauchern fungieren,
unterschieden [2]. Der Ansatz kann ebenfalls auf dreiteilige
Wellen Ubertragen werden.

Bei identisch gestalteter Flgegeometrie ist durch die Seg-
mentierung der Welle eine Kombination unterschiedlich aus-
gefuhrter Mittelwellen mit geometrisch variierten Endstlcken
moglich. Somit wird beispielsweise die Anschlussfahigkeit
leistungsskalierter Elektromotoren an unterschiedliche Ab-
triebsbaugruppen ermoglicht, wobei gleichzeitig eine Reduk-
tion der Anzahl notwendiger Komponentenvarianten erreicht
wird. Die Segmente werden dabei mit einer modifizierten Kerb-
verzahnung als Welle-Nabe-Verbindung gefugt. Durch das Ein-
bringen eines Schragungswinkels in die Aulenverzahnung
des Wellenteils (Endstlck) sind die Wellensegmente nach
dem Fugeprozess mechanisch vorgespannt, woraus eine hohe
Flachenpressung an den Zahnflanken und ein Reibschluss
resultiert. Anders als herkdmmliche Flgeverbindungen, die
aufgrund der notwendigen engen Toleranzen spanend gefer-
tigt werden, ermdglicht diese spezielle Flgegeometrie eine fast
komplette umformtechnische Herstellung der Segmente. Dies
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Bild 1: Grundlegender Aufbau einer segmentierten Rotorwelle [2]

hat zum Vorteil, dass die Vorspannkraft Uber die Verzahnungs-
lange reguliert werden kann und das Ausgangsmaterial
ressourceneffizient eingesetzt wird. Innerhalb der Prozess-
kette kdnnen dabei die Wellenkontur und die Fligezone gemein-
sam erzeugt werden.

FERTIGUNGSFOLGE

Die Fertigung der Wellensegmente erfolgt mittels eines mehr-
stufigen Ablaufs. Dabei werden zunachst die Teilwellen herge-
stellt und abschlielend in einem Fugevorgang kombiniert. In
Bild 2 ist ein beispielhafter Gesamtablauf fUr die segmentierte
Welle schematisch dargestellt [2].

Zur Herstellung der Mittelwelle wird ein dinnwandiges Rohr in
einer ersten Stufe mittels des von Felss entwickelten und pa-
tentierten TUBE+ Prozesses aufgedickt, um eine fur die Fol-
gestufen vorteilhafte und insbesondere zur Herstellung der
Fugegeometrie notwendige Materialverteilung zu erzeugen.
Dabei erfahrt das Halbzeug eine Langenanderung aufgrund

Bild 2: Fertigungsfolge der segmentierten Hohlwelle

der Massen- und Volumenkonstanz bei gleichzeitiger Zunahme
der Festigkeit im umgeformten Bereich [3]. Dieses besonders
effiziente Verfahren ermoglicht eine signifikante Reduktion der
Gesamttaktzeit, eine Erhodhung der Wirtschaftlichkeit sowie
einen effizienten Einsatz der verwendeten Ressourcen. Die
Kontur des Wellensegments wird durch den Einsatz von Rund-
kneten inkrementell erzeugt, wobei die Anzahl der notwendigen
Rundknetstufen abhangig von der geometrischen Komplexitat
des Bauteils ist. Die vorher erzeugte Aufdickung am Wellenseg-
ment kann somit nach innen gestellt werden. Die Verzahnung,
welche fur die spatere Montage der Segmente notwendig ist,
kann nun in einem letzten Umformschritt mittels rekursivem
Axialformen erzeugt werden. Durch eine frequenzuberlagerte
axiale Prozessbewegung konnen die notwendigen Axialkrafte
gegenuber herkdbmmlichen axialen Umformprozessen deutlich
reduziert werden. DUnnwandige Teile lassen sich so wesentlich
besser umformen, ohne die Form der Welle zu beschadigen [4].
Bei der spanenden Nachbearbeitung werden lediglich steile
Flanken (90 ©) und die Lagersitze mit entsprechenden Passun-
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gen erzeugt. Da mit diesen Prozessschritten unterschiedliche
Bauteil- und Bearbeitungslangen abgebildet werden kdnnen,
sind diese Verfahren in Kombination pradestiniert fur die Her-
stellung der Rotorwellensegmente fur unterschiedliche Motor-
leistungsklassen im Sinne eines Baukastens.

Analog zu der Mittelwelle konnen die Konturen der Endstucke
mittels Verfahrenskombinationen aus TUBE+ und Rundkneten
hergestellt werden. Anwendungsfallabhangig kénnen auch
Schmiede- oder Drehprozesse vorteilhaft sein. Zur Herstellung
der Verzahnung fur die Fugeverbindung ist der Einsatz des re-
kursiven Axialformens pradestiniert, da hiermit auch der Schra-
gungswinkel innerhalb der Aufienverzahnung optimal abge-
bildet werden kann.

Die Montage der Wellensegmente erfolgt durch Verpressen.
Die dabei notwendigen Fugekrafte liegen im Bereich bis zirka
25 kN. Durch eine Uberwachung dieser Fugekrafte kann schon
wahrend der Montage auf die resultierende Widerstands-
fahigkeit der segmentierten Welle gegen axiale Zuglasten ge-
schlossen werden (Diagramm in Bild 2).

SIMULATIVE UNTERSUCHUNGEN

Die Beanspruchung von Elektromotorwellen ist vielseitig. Hohl-
wellen werden bereits in Elektromotorenim Automotive-Bereich
erfolgreich eingesetzt. Eine Untersuchung der beschriebenen
umformtechnisch erzeugten Fugeverbindung segmentierter
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unserer Mitarbeiter sichern unseren Erfolg. Unser Anspruch
fur die Zukunft ist, neue Einsatzgebiete zu erschlieen und
durch eine konsequente Forschungs- und Entwicklungsarbeit zu
expandieren. Die Einsatzmdglichkeiten von SAH Stahl sind dabei
unerschopflich und eroffnen weltweit neue Perspektiven.

unendlich

einsetha'rA

Hohlwellen hinsichtlich Tragfahigkeit liegt in aktueller Literatur
jedoch nicht vor. In [5] werden statische Voruntersuchungen
bezuglich der mechanischen Eigenschaften der segmentierten
Hohlwelle beschrieben und auf Basis einer Variantensimula-
tion in einen Vorschlag fur eine Gestaltungsmethode Uberfuhrt.
Daran anknUpfend werden in dieser Arbeit Dauerversuche
bei Torsionsbeanspruchung der segmentierten Hohlwelle be-
schrieben, um deren Tragfahigkeit und somit die Einsatzmog-
lichkeit in Elektromotoren im Automobilbau zu untersuchen. Fur
eine Auslegung der dabei eingesetzten Fugegeometrie wurden
zunachst simulative Untersuchungen durchgefuhrt. Dazu
konnte aufbauend auf die Voruntersuchungen ein Modell der
segmentierten Hohlwelle mithilfe der Finite-Elemente-Methode
(FEM) unter Nutzung elastoplastischer Materialmodelle auf-
gestellt werden. Durch eine Variantensimulation konnte zu-
nachst der Einfluss von Parametern der FUgeverbindung, etwa
Schragungswinkel und FlankenUbermal3, auf die Widerstands-
fahigkeit der segmentierten Welle gegen Axiallast, Biegung und
Torsion identifiziert werden.

Dabei besteht folgender Zielkonflikt: In der Figegeometrie ist
zum einen eine hohe Flankenpressung der Verzahnung anzu-
streben, um ein Versagen durch Ldsen der Fugeverbindung
bei Betriebsbedingungen zu verhindern (Reibschluss). Da die
Welle einen Vorspannungszustand nach dem Fugen der Seg-
mente erfahrt, sind zum anderen jedoch gentigend Festigkeits-
reserven fur die zusatzliche Belastung der segmentierten Welle
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Bild 3: Ergebnisse der FEM-Simulationen bei unterschiedlichen Verzahnungsparametern;

oben: Untersuchung der Materialspannung nach dem Flgeprozess;
unten: Materialspannungen bei zusatzlich 300 Nm Torsionslast

bei Betriebsbedingungen zu berltcksichtigen (Bild 3). Um not-
wendige Einsatzsicherheiten im spateren Betrieb der Welle zu
gewahrleisten, wurde in Voruntersuchungen identifiziert, dass
derartige Wellen Axiallasten bis 5000 N bei einem Drehmoment
von zirka 300 Nm aufnehmen, welche in dieser Arbeit als Last-
falle bertcksichtigt werden.

Wie mit den Simulationsergebnissen in Bild 3 gezeigt werden
kann, wird eine sehr hohe Flankenpressung bereits bei einer
FUgeverbindung ohne FlankenUbermall und sehr kleinem
Schragungswinkel erreicht. Die Maximalwerte der Flachen-
pressung und Materialspannungen treten dabei in den An-
fangs- und Endzonen der Verzahnung auf, welche bei unguns-

tiger Auslegung entweder zu einer plastischen Deformation
und somit zu einer Lockerung der Fligeverbindung bei zusatz-
lichen Lasten oder zu einem Anriss in der FUgezone fuhren
konnen.

Durch Variation der Parameter konnte eine Verzahnungsgeo-
metrie identifiziert werden, fur die ein Auswandern bei axialen
Zuglasten von bis zu 12 kN ausgeschlossen wird. Transiente Si-
mulationen des Verhaltens bei Torsion zeigen, dass nach einer
Setzphase der Fugeverbindung (Verringerung der lokalen
Spannungsspitzen in Bild 3, unten) diese das Torsionsmoment
mit dem im Automobilbau Ublichen Sicherheitsfaktor 2 bis 3 er-
tragt.

Bild 4:
Versuchsaufbau zur
Identifikation der
Tragfahigkeit bei
Wechseltorsion
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EXPERIMENTELLE TRAGFAHIGKEITSUNTERSUCHUNGEN

In einem weiteren Schritt wurden dynamische Dauerversuche
bei wechselnder Torsionslast durchgefuhrt. Dafur konnten
entsprechende Probekorper mit den beschriebenen umfor-
menden Fertigungsverfahren hergestellt und gepruft wer-
den. Fur die Abschatzung der Tragfahigkeit der segmentierten
Wellen sind diese in einen Torsionsversuchsstand integriert
und bei unterschiedlichen Belastungsamplituden mehreren
Millionen Lastwechseln unterzogen worden. Der Versuchsauf-
bauistin Bild 4 dargestellt.

Bei den Untersuchungen wurden zwei Versagenskriterien
herangezogen: Auswandern der FUgepartner und Material-
versagen durch plastische Deformation in der Flgezone.
Zur Detektion eines Auswanderns wurden die Proben mit

einem Abstandssensor ausgerustet, welcher kontinuierlich
und zeitsynchronisiert mit den Belastungszyklen Abstands-
anderungen zwischen Endstlck und Mittelwelle erfasst. Hin-
zukommend sind Torsionsmoment und Torsionswinkel kon-
tinuierlich aufgezeichnet worden, um eine fortschreitende
plastische Deformation — etwa durch eine Unstetigkeit in der
somit abgebildeten Torsionssteifigkeit oder eine Hysterese —
zu detektieren.

Fur die Dauerversuche konnten sechs Laststufen von 320 Nm
bis zu 2.000 Nm berucksichtigt werden, da von einem festig-
keitssteigernden Einfluss der Umformung im FlUgebereich
aufgrund von Kaltverfestigungseffekten ausgegangen wird.
Die Proben wurden dabei mit jeweils 3 Millionen Lastzyklen in
den Laststufen gepruft.

Bild 5: Diagramme von Torsionswinkel und -moment bei den Laststufen: 684 Nm, 999 Nm und 1459 Nm

MassiVUMFORMUNG | MARZ 2019
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Die Messwerte der Torsionswinkel sind bei zugehorigen Torsions-
momenten in Bild 5 fur drei unterschiedliche Laststufen dar-
gestellt. Wie die Ergebnisse der Dauerversuche zeigen, kdbnnen
weder eine Hysterese, noch eine Unstetigkeit in den Steifig-
keitsverlaufen detektiert werden. Eine langsam fortschreitende
plastische Deformation in der Kerbverzahnung kann bis zu einer
Laststufe von zirka 1.500 Nm nicht detektiert werden. Bei keiner
der untersuchten Proben kann Uberdies ein Auswandern der
Fugepartner identifiziert werden. Ein Versagen wird erst ab einer
Wechsellast von zirka 2000 Nm detektiert. Ein nach der Schadi-
gung aufgetrennter Probekorper ist in Bild 6 dargestellt.

Deutlich ist hierbei der Anriss im Bereich des Verzahnungsaus-
laufs zu erkennen. Dieser weist seinen Ursprung in dem Radius
zu der axialen Schulter des Wellensegments auf. Die Verzahnung
selbstist nicht von Materialversagen betroffen.

ZUSAMMENFASSUNG UND FAZIT

Die Untersuchungen zeigen, dass der Einsatz einer segmen-
tierten Rotorwelle fur Elektromotoren Vorteile in der Fer-
tigungsfolge mit sich bringt und einen Beitrag zur Modul- und
Leistungsklassenbildung fur Antriebsbaugruppen leisten kann.
Die Entwicklung einer speziellen Flugeverbindung zwischen
den Wellensegmenten, ausgefuhrt als modifizierte Kerbver-
zahnung, fuhrt zu einer zusatzlichen Effizienzsteigerung durch
die nun fast durchgehend mogliche umformtechnische Her-
stellung der Segmente. Es konnte nachgewiesen werden, dass
die segmentierte Welle Torsionslasten mit entsprechend fur
den Automobilbereich Ublichen Sicherheitsfaktoren ertragt.
Innerhalb der weiteren Untersuchungen sind Optimierungen
hinsichtlich der Wellengeometrie und der Herstellungsmoglich-
keiten geplant. Hinzukommend werden weitere Dauerversuche
zur Identifikation des Tragverhaltens der segmentierten Wellen
bei Wechselbiegung durchgefuhrt.

-
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aufgetrennten Probekérpers Bilder: Autoren

-@

[1] Strutz, T; Roll, A: Innovativ und sicher dank modularem
Querbaukasten, ATZextra, 6 (2012), S. 34 - 37

[2] Wagner, H; Bejnoud, F; Beihofer, D: Gefugte Rotorwellen
fUr die Elektromobilitat - Fertigungskonzepte und Auslegung
der Fugeverbindung, 8. VDI-Fachtagung Welle-Nabe-Verbin-
dungen, (2018)

[3] Michi, W. et al.: Verfahren und Vorrichtung zum insbeson-
dere abschnittweisen Verdicken einer plastisch verform-
baren Hohlkérperwand eines Hohlkdrpers sowie Fertigungs-
verfahren und Maschine zum Fertigen eines Hohlkorpers,
European Patent, EP3345694A1, (2017)

[4] Grupp, P; Richter, W: Frequenzmoduliertes Axialformen —
flexible Fertigung von Innen- und Aufienverzahnungen, Um-
formtechnisches Kolloquium, Darmstadt, (2006)

[5] Kurth, R; Tehel, R; PaRler T, Wagner, H; Beihofer, D:
Methodology for the design of recursively axially formed rotor
shafts made of two or more combined segments, Procedia
Manufacturing, 27 (2019), S.13-20

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019



)
ANSVALEIFI
INTERNATIONAL

SIMULATION

LAY S

GLOBAL SOLUTIONS FOR MANUFACTURING PROCESSES

15|17 FRANCE

BEACHCOMBER
OCTOBER 2019 SOPHIA ANTIPOLIS

>TISD2019.TRANSVALOR.COM



cUROFORGE conFAIR 2018

Ruckblick auf eine zukunftstrachtige Veranstaltung

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019



AUTORIN

ERSTE EUROPAISCHE MESSE FUR DIE SCHMIEDEINDUSTRIE
WAR EIN GROSSER ERFOLG

Vom 13. bis 15. November 2018 hatte EUROFORGE, der euro-
paische Dachverband der nationalen Schmiedeverbande
Europas, eingeladen. Auf dem Programm stand die erste eu-
ropaische Messe mit begleitendem wissenschaftlichem Vor-
tragsprogramm im ESTREL Hotel & Congress Center in Berlin.
550 Fachbesucher aus 35 Landern nutzten die conFAIR und
besuchten die Ausstellung, die mit 55 teilnehmenden Firmen ei-
nen umfassenden und internationalen Uberblick Uber die breit-
gefacherte Technologie der Massivumformung bot.

Ziel und Beweggrund der ersten EUROFORGE conFAIR war es,
den mittelstandischen Zulieferern, insbesondere aus Europa,
eine Plattform zu bieten, ihre Produkte und Dienstleistungen
einem breiten Fachpublikum auf internationaler Ebene anbie-
ten zu kénnen und gleichzeitig den Erfahrungsaustausch zu
starken. ,Es gibt bereits ahnliche Veranstaltungskonzepte in
Nordamerika und Asien, daher wollte EUROFORGE seinen Mit-
gliedern und Partnern eine vergleichbare Plattform in Europa
bieten, um sich auf dem Markt zu positionieren und den tech-
nologischen Fortschritt als auch die Spitzenleistungen aus
Europa weiter voran zu tragen”, erklart Tobias Hain, Generalsek-
retar des gastgebenden Verbands.

VIELSEITIGES PROGRAMM UNTER DEM MOTTO

,THE FUTURE OF FORGING"

Das Vortragsprogramm des Kongresses - zusammengestellt
von einer international zusammengesetzten Programmkom-
mission - bot Schwerpunktthemen aus Industrie und Wirt-
schaft. Themen wie Leichtbau, Industrie 4.0 und E-Mobilitat
standen ganz oben auf der Agenda. Namhafte Referenten
erorterten zukunftsweisende Technologien sowie Herausfor-
derungen fUr die Branche im globalen Kontext. Als Keynote-
Speaker konnte EUROFORGE den ehemaligen Aulienminister
Sigmar Gabriel und den Prasidenten der Leibniz-Gemeinschaft

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019

VERANSTALTUNGEN

Sabrina Hofinghoff (BBA)

ist Referentin der Presse-
und Offentlichkeitsarbeit im
Industrieverband Massiv-
umformung e. V.

Prof. Dr. Matthias Kleiner gewinnen. Beide Redner betonten die
Bedeutung von Innovation und Digitalisierung fur die zukunfti-
ge Wettbewerbsfahigkeit der Branche.

BEGEISTERTE RESONANZ ZUR EUROFORGE CONFAIR 2018

.Wir haben bereits nach einem halben Tag mehr gute Ge-
sprache gefuhrt als wahrend einer ganzen Woche auf einer
allgemeinen Industriemesse”, war nur eine der positiven RUck-
meldungen von Seiten der Aussteller. Drei Tage lang war Berlin
der Treffpunkt der internationalen Schmiedewelt und somit der
ideale Ort, um sich mit Kunden und potenziellen Geschaftspart-
nern zu verbinden und in den personlichen Kontakt zu treten.

Neben der Veranstaltung selbst, bot die Welcome Reception am
ersten Abend eine gute Gelegenheit zum weiteren Netzwerken.
Der Abend wurde in lockerer Atmosphare und mit Show-High-
lights von DJ Mokkasin feat. Miss Shaudeen sowie spannenden
Kurzexperimenten der ,Physikanten” zu einem rundum gelun-
genen Auftaktevent.

Der Erfolg der 1st conFAIR gibt EUROFORGE recht und bestatigt
die Nachfrage nach einem solchen Eventkonzept in Europa. Auf-
grund des herausragenden Feedbacks von Besuchern und Aus-
stellern ist bereits die nachste Veranstaltung in Planung. Merken
Sie sich das Jahr 2021 fur die 2nd EUROFORGE conFAIR vor.

EUROFORGE AISBL

Bluepoint conference & business center Brussels
Bd A. Reyers Ln 80

1030 Brussels

E-Mail: schnittker@euroforge.org
Internet: www.euroforge.org
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lTechDays Massiver
_eichtbau — neue
:eichtbauideen

fur die Automaobile
vOon morgen

Der vierte von der Initiative
Massiver Leichtbau durchge-
fuhrte TechDay - diesmal bei
der Schaeffler Technologies AG
und Co. KG in Herzogenaurach -
ist erfolgreich verlaufen. Dieser
wurde erstmalig gemeinsam
mit den Kooperationspartnern
der Phasen I + II + III durch-
gefuhrt.

AUTORIN

Dorothea Bachmann Osenberg

ist die Marketingverantwortliche

der Initiative Massiver Leichtbau

und leitet den Fachbereich Presse-

und Offentlichkeitsarbeit im
Industrieverband Massivumformung e. V.

Die Veranstaltung am 3011.2018 in Herzogenaurach mit Vor-
tragsprogramm und einer begleitenden Ausstellung mit ins-
gesamt 15 Ausstellern aus der Initiative als Rahmenprogramm
wurde von Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern der Schaeffler AG
gut angenommen. Erfreulich war auch die Teilnahme von Fuh-
rungspersonen aus dem Unternehmen, die von der Bedeutung
des automobilen Leichtbaus Uberzeugt sind. Die Veranstaltung
bot 15 interessante Vortrage zu diesen funf Clustern:

o Antriebswellen, Kardanwellen, Gleichlaufgelenke
o Hybridkonzepte, E-Maschinen

e Verzahnungen, Synchronisierung

e Verbindungselemente

e Radlager, Radnabe

Dabei wurden Ergebnisse der Initiative aus allen drei Phasen
prasentiert. Die Projektteilnehmer referierten unter anderem
zu Themen wie ,Leichtbauauslegung eines Gelenkkreuzes”,
.Ressourceneffiziente Leichtbaukomponenten durch Rund-
kneten und Axialformen”, ,E-Mobilitat: Effiziente Fertigung und
Verzahnung mit neuen Prozessen” oder ,Stahle fur Leichtbau
und effiziente Prozesse”. Die Themen waren im Vorfeld eng mit
Schaeffler abgestimmt worden, sodass die Inhalte passgenau
die Bedurfnisse der verschiedenen Fachbereiche Einkauf sowie
Entwicklung und Konstruktion trafen. Zu Beginn des Vortrags-
programmes lieferte Dr. Arbogast Grunau, im November 2018 Lei-
ter Geschaftsbereich Zentrale F&E Kompetenzen und Services
bei Schaeffler, eine spannende Prasentation zum Thema Elek-
tromobilitdt und der besonderen Bedeutung des Leichtbaus
(Lesen Sie auch den Kommentar auf Seite 20).
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Aus dem Kreis der Initiative gab es sehr zufriedene Stimmen:
LWir hatten gute Gesprache mit den bestehenden Kontakten.
Auch konnten wir neue Kontakte in weiteren Anwendungsfel-
dern knupfen”, sagt Oliver Niglis, Leiter Verkauf der A. + E. Keller
GmbH & Co. KG. Tobias Hain, Geschaftsfuhrer des Industrie-
verbands Massivumformung e.V, erganzt: ,Das Konzept greift,
die Resonanz auf die bisher vier durchgefuhrten TechDays
bei Opel, FORD Getrag, Volkswagen und Schaeffler ist gut. Wir
kénnen nicht oft genug betonen, dass die Ergebnisse der Ini-
tiative — mit insgesamt fast 50 beteiligten Unternehmen seit
2013 - nicht nur eine Minderung des Gewichts und damit des
Energieverbrauchs und des CO,-Ausstolies ermdglichen, son-
dern vielmehr die Wettbewerbsvorteile zu konkurrierenden Fer-
tigungsverfahren und Werkstoffen aufzeigen.”

Die TechDays der Initiative bieten seit 2016 den Projektpartnern
die Moglichkeit, durch einen Vortrag und einen Ausstellungs-
stand direkt mit den Konstrukteuren, Entwicklern und Einkau-
fern am Standort der OEMs und Tier-1- oder Tier-2-Zulieferer ins
Gesprach zu kommen. Sie kénnen so ihre Ideen fur noch unent-
deckte Leichtbaupotenziale mit massivumgeformten Bauteilen
aus Stahl in Fahrwerk und Antriebsstrang zielgerichtet ver-
breiten. Es lasst sich mit den Experten bei den Automobilher-
stellern in Hands-on-Gesprachen die Umsetzung diskutieren.
.Unsere TechDays ermaglichen personliches Netzwerken zwi-
schen Zulieferern und ihren Kunden. DarUber hinaus hat sich
das Konzept als sehr gute Methode bewahrt, um die Ergebnisse
der Initiative unmittelbar bei OEMs und Tierl- oder Tier-2-Liefe-
ranten zuganglich zu machen. Der fachliche Austausch gibt bei-
den Seiten, Zulieferern wie Herstellern, neue Impulse", erlautert
Dr. Hans-Willi Raedt, Sprecher der Initiative fur die Massivumfor-
mer und Vice President Advanced Engineering der Hirschvogel
Automotive Group.

Dr. Thomas Wurm, Sprecher der Initiative fur die Stahlindustrie
und Leiter Technische Kundenberatung und Anwendungsent-
wicklung bei der Georgsmarienhutte GmbH, ist Uberzeugt: ,In
hochmodernen Stahlwerkstoffen steckt auch weiterhin noch
viel Entwicklungspotenzial. Unsere deutsche Stahlindustrie
arbeitet stetig an der Optimierung hdoherfester Stahle. Diese
ermoglichen wirtschaftliche, umweltfreundliche Prozesse und
Leichtbauldsungen fur mehr Leistung und bessere Fahrdyna-
mik bei verringerten Kraftstoffverbrauchen und Emissionen.
Man denke auch an die in Deutschland sehr gut aufgestellte
Forschungslandschaft.”
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Verschiedene Antriebsarten wie Verbrenner (ICE), Hybrid (HEV)
und Batterielektrisch (BEV) werden noch lange Zeit parallel ex-
istieren. Wirtschaftlicher Leichtbauist fur alle diese Antriebe un-
verzichtbar, damit die Automobilindustrie die gesetzlichen Vor-
gaben erfullen kann. Massiver Leichtbau - sprich: die Schmie-
detechnologie gemeinsam mit modernen Stahlwerkstoffen
- leistet dazu seinen Beitrag. Fur 2019 sind weitere TechDays
geplant. Im Gesprach steht man zurzeit unter anderem mit der
ZF Friedrichshafen AG.

Die PhaseIII startete imJuli 2017 mit 39 Kooperationspartnern
aus Westeuropa, USA und Japan mit der Zerlegung und Doku-
mentation eines hybridisierten Allrad-SUVs mit Split-Axle-An-
trieb durch die fka GmbH in Aachen. In gleicher Weise wurden
Getriebe, Kardanwelle und Hinterachse eines schweren Nutz-
fahrzeugs demontiert. In einem Workshop Ende Januar 2018
beim fka in Aachen konnten 80 Experten der projektbeteilig-
ten Unternehmen die Uber 4000 Bauteile dann selbst beur-
teilen und im Hinblick auf mogliche Leichtbaumalinahmen in-
spizieren. Erarbeitet wurden fast 1.000 Leichtbauvorschlage
fUr Fahrwerk, Antriebsstrang, Getriebe und Elektrikteile des
Hybrid-Pkw und fur den Lkw-Antriebsstrang (Lesen Sie hier-
zu mehr auf Seite 22).
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3. VDI-Strategiekongress
Additive Manufacturing
in Stuttgart

Nach den erfolgreichen Auftaktver-
anstaltungen in 2017 und 2018 fuhrt
das VDI Wissensforum den Strategie-
kongress ,Additive Manufacturing”
am 9./10. April 2019 im Holiday Inn in
Stuttgart fort. Gemeinsam mit den
Partnern Leichtbau BW und der au-
tomotive-bw wurde der Kongress ins
Leben gerufen. Da der Breitenansatz
zu diesem Thema bisher in den Kin-
derschuhen steckt, will der VDI mit die-
sem Kongress Entscheidern und Fuh-
rungskraften eine Plattform bieten, auf
der die Technologie ganzheitlich und
strategisch diskutiert wird. 2019 dreht
sich alles um das Thema ,Von der Vi-
sion zum tragfahigen Geschéaftsmo-
dell — praktische Implementierung im
Fokus". Erneut steht der Kongress un-
ter der Schirmherrschaft des Minister-
prasidenten von Baden-Wurttemberg,
Winfried Kretschmann.

Die Hauptthemenbldocke des 3. VDI-
Strategiekongresses Additive Manu-
facturing sind:

Wo steht die Technologie heute,

morgen und Ubermorgen?

Prozesse - Praxisbeispiele entlang

der Wertschopfungskette

Modelle — Nach welchen Kriterien

werden Bauteile mit 3D machbar

Qualitatssicherung

Kreative Kopfe stellen ihre Ideen vor
Breakout-Sessions greifen gezielte
Fragestellungen auf, um die Teilnehmer
mit den Experten des Kongresses ins
Gesprach zu bringen.

Weitere Informationen sind unter www.
vdi-wissensforum.de/weiterbildung-
automobil/additive-manufacturing/ zu
finden.

TOOLING 2019
in Aachen

Vom 12. bis 16. Mai 2019 findet die 11.
TOOLING 2019 conference & exhibition
statt. Sie gilt als eine der fuhren-
den Konferenzen Europas zu allen
Prozessstufen des Werkzeugbaus
und der Werkzeugverarbeitung mit
Schwerpunkt Stahlwerkzeugbau.

Die 11. TOOLING 2019 conference &
exhibition ist eine interdisziplinare
Vortragsveranstaltung. Vorsitzen-
der der Konferenz ist Prof. Christoph
Broeckmann, Leiter des Instituts fur
Werkstoffanwendungen im Maschi-
nenbau (IWM) der RWTH Aachen in
Zusammenarbeit mit internationalen
und renommierten Partnern aus der
Stahlerzeugung und -anwendung, der
Metallurgie sowie der Warmebehand-
lung.

Die diesjahrige TOOLING dient er-
neut als renommierte Plattform fur
den technischen Austausch zwi-
schen Endverbrauchern, Herstellern
und Verarbeitern von Werkzeugkom-
ponenten sowie der wissenschaft-
lichen Community im Bereich Werk-
zeugherstellung. Die Agenda gliedert
sich in die Themenbereiche “Tools in
applications”, “Properties of tools and
tool steel”, “Steel design and develop-
ment”, “Manufacturing of tool steels
and tools using conventional and
additive technologies (AM)" "Proces-
sing of tools including machining, heat
treatment and surface conditioning”
und "Testing” sowie “Simulation and

modelling”.

Der Besuch der Konferenz sowie der
namhaften Aussteller bietet nicht nur
ein hochwertiges dreitagiges Vor-
tragsprogramm, sondern auch die
Moglichkeit, im Rahmen der begleiten-
den Industrieausstellung mit Vertre-
tern der internationalen Wirtschaft in
Kontakt zu treten.

W/L veranstaltet
Expertenforum Produkti-
onsplanung und -steuerung

Das Werkzeugmaschinenlabor WZL
der RWTH Aachen veranstaltet am
14. Mai 2019 in Frankfurt am Main das
Expertenforum  Produktionsplanung
und -steuerung (PPS). Hierbei stehen
die PPS der Zukunft und die Frage nach
dem Nutzen der Digitalisierung in der
Produktion im Vordergrund.

Das Expertenforum findet in Zusam-
menarbeit mit den produktionstech-
nischen Instituten Institut fur Fabrik-
anlagen und Logistik IFA der Leibniz
Universitat Hannover, der Fraunhofer-
Einrichtung fUr GieRerei- Composite-
und Verarbeitungstechnik IGCV Augs-
burg und dem Institut fur Produk-
tionsmanagement und -technik IPMT
der Technischen Universitat Hamburg
statt. Unter Leitung von Prof. GUnther
Schuh (WZL), Prof. Peter Nyhuis (IFA),
Prof. Hermann Lodding (IPMT) und Prof.
Gunther Reinhart (IGCV) erhalten die
Teilnehmenden durch Fachvortrage
aus Industrie und Forschung sowie
interaktive Diskussionen einen Ein-
blick in aktuelle und zukUnftige Frage-
stellungen zu den Themen Production
Analytics, Supply Chain Modellierung,
Evolution Ganzheitlicher Produktions-
systeme sowie transparente Ferti-
gungssteuerung.

Die Veranstaltung richtet sich an Fach-
und Fuhrungskrafte, die fur die Sicher-
stellung der Zukunftsfahigkeit ihrer
Produktionsstandorte verantwortlich
sind. Interessenten sind eingeladen,
das Expertenforum als Erfahrungs-
und Wissensaustausch zu nutzen, um
ihnre Produktionsplanung und -steue-
rung herauszufordern, sich Uber aktu-
elle Trends und Erfolgsfaktoren zu in-
formieren sowie sich mit Best Practices
zZu vernetzen.

Weitere Informationen zur Teilnahme
finden Sie unter: www.expertenforum-
pps.de.
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Neuere Entwicklungenin
der Massivumformung

2019 Vorne dabei mit

Alle zwei Jahre veranstaltet das Insti- Trends im Leichtbau

tut fur Umformtechnik (IFU) in enger

Zusammenarbeit mit der Forschungs- Digitalisierung, maschinelles Lernen,
gesellschaft  Umformtechnik  mbH Kunstliche Intelligenz, digitale Ent-
Stuttgart (FGU) die internationale wicklungsketten - dies sind beim 6.
Konferenz ,Neuere Entwicklungen in Technologietag Hybrider Leichtbau

der Massivumformung”. Auch zur kom- keine leeren Worthulsen: Am 20. und
menden Konferenz am 14. und 15. Mai 21. Mai 2019 zeigen Referenten aus MITARBEITER

2019 werden wieder rund 300 Ingeni- der Praxis in spannenden Vortragen,
eure aus aller Welt erwartet und bilden wie man diese Technologien nutzt, um G E S U c HT
damit ein fachkundiges Forum fur Dis- schneller am Markt zu sein, Prozesse
kussionen Uber den Stand der Technik zu optimieren oder mit besseren Pro-
und Potenziale im Bereich der Massiv- dukten die Nase vorn zu haben. Zu-
umformung. sammen mit dem Industrieverband

Massivumformung e. V. wird als Neu- S c H M I E D E
Die Vortrage in diesem Jahr wenden heitdas Forum ,Leichtbau mittels Mas-
sich den Themen Schmieden von sivumformung” angeboten. Auf dem GESENKTRENNSTOFFE
Magnesium und Aluminium, Industrie Forum wird dargestellt, welche Leicht-
4.0-Anwendungen in der Massivumfor- baupotenziale sich durch massivum-
mung, neue Pressanlagenkonzepte, geformte Bauteile in Fahrzeugantrie- Gesenktrennstoffe ———
Simulation von Geflge und Phase ben und -fahrwerken erzielen lassen Zunderschutz
wahrend und nach der Umformung, oder wie sich mit innovativen Umform- Beschichtungen
Prazision des Umformbauteils, Neu- prozessen Leichtbauteile herstellen
entwicklungen umweltfreundlicher lassen. Aulerdem gibt es Themenin-
Schmierstoffe fur die Massivumfor- seln zur Kunstlichen Intelligenz, Aug- ¢ Graphit-Ol-Trennstoffe
mung und Prozess- und Verfahrens- mented Reality/Virtual Reality sowie
vorteile liegender Pressmaschinen zur Aus- und Weiterbildung im Leicht-
zu. Weiterhin bieten Vorfihrungen im bau. Das Programm des Technologie- ¢ Synthetische Trennstoffe
Versuchsfeld am Institut fur Umform- tags und weitere Information sowie
technik, ein vielfaltiger Ausstellungs- die Anmeldung finden Sie online unter:
bereich sowie die Abendveranstaltung www.leichtbau-technologietag.de. ¢ Coatings
viele Moglichkeiten neue Kontakte zu
knUpfen oder bereits bestehende Be-
kanntschaften zu intensivieren.

¢ Graphit-\Wasser-Trennstoffe

* Graphitfreie Trennstoffe

* Trockenbeschichtung

¢ Verbesserte Gesenkstandzeiten

Unter www.ifu-konferenzde finden e Optimiertes Oberfliachenfinish
Sie weitere Informationen zum Kon-
ferenzprogramm und den Ausstellern
sowie Anmeldemaoglichkeiten zur Kon- e Reduzierte Presskrifte
ferenz.

e Guter Materialfluss

¢ Kostenoptimierung

Stahl + Edelstahl
Aluminium
Kupfer

Sonderlegierungen

CONDAT GMBH
Képpenweg 3, D-53945 Blankenheim-Reetz
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Mittlerweile zum funften Mal richtet
Simufact Engineering den 20. RoundTable im
Congresszentrum Marbug aus

Expertenforum rund um
die Simulation van
Fertigungsprozessen

Simufact Engineering, ein MSC Soft-
ware Unternehmen, veranstaltet vom
22. bis zum 23. Mai 2019 den 20. Round-
Table Simulating Manufacturing in Mar-
burg. Die etablierte Anwendertagung
richtet sich an Kunden und Inter-
essierte aus Metall bearbeitenden und
verarbeitenden Branchen, die mithilfe
der Prozesssimulation Fertigungs-
verfahren entwickeln und validieren.
Seit Bestehen des RoundTable greifen
Anwender in praxisnahen Vortragen
Themen der Warm- und Kaltmassivum-
formung, Blechumformung, mechani-
schen sowie thermischen Schweildver-
fahren auf. Seit drei Jahren hat der Ver-
anstalter auch eine feste Session zum
Thema Additive Fertigung etabliert und
damit den Nerv der Fertigungsbranche
getroffen.

In dem breit gefacherten Programm
mit mehr als 20 Fachvortragen ge-
wahren Simufact-Anwender aus In-
dustrie und Forschung tiefe Einblicke
in die Simulationspraxis. Die Referen-
ten schildern Ihre Erfahrungen mit
Simufact-Simulationslésungen und
geben so den Konferenzteilnehmern
haufig neue Impulse fur eigene Pro-
jekte.

Der Simufact RoundTable ist eine in
der Branche hoch geschatzte und
etablierte Plattform, um sich mit Ex-
perten zu relevanten und aktuellen
Fragestellungen rund um die Themen
Prozess- und Struktursimulation und
ihren Anwendungsbereichen auszu-
tauschen. Mit dem veranderten Ver-
anstaltungsformat, vornehmlich am
zweiten Konferenztag, bietet Simufact
den Teilnehmern einen interaktiven
Austausch zu Themen wie beispiels-
weise Herausforderungen im Bereich
Umformen, SchweifRen und der additi-
ven Fertigung.

WerkstoffWoche 2019
in Oresden

Vom 18. bis 20. September 2019 ver-
anstalten die Deutsche Gesellschaft
fur Materialkunde e. V. (DGM) und das
Stahlinstitut VDEh mit Unterstutzung
zahlreicher weiterer Verbande zum
dritten Mal die WerkstoffWoche in der
Werkstoff-Hochburg Dresden. Im zwei-
jahrigen Turnus lockt sie seit 2015 mit-
samt der Fachmesse ,Werkstoffe fur
die Zukunft” und dem angegliederten
Kongress sowie den zahlreichen Gast-
veranstaltungen und Workshops rund
1800 Teilnehmer in die Messe Dresden.
Das stetig wachsende Engagement von
mehr als 15 Verbanden zeigt, welchen
Status die Veranstaltung bereits in
der gesamten Branche erworben hat.
Auch die 53. Metallographie-Tagung
und verschiedene BMBF-Veranstaltun-
gen finden in diesem Rahmen statt.
Schwerpunktthemen der Werkstoff-
Woche 2019 sind die Additive Fertigung
sowie die Biologisierung und die Digi-
talisierung der Werkstofftechnik. Da-
ruber hinaus sind Themen wie Leichtbau
und  Konstruktionswerkstoffe, Funk-
tionswerkstoffe, Hybride Werkstoffe,
Pulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe,
Ressourceneffizienz, Smart und Safer
Materials, Soft Robotik, Surface Engi-
neering, Tomographische Methoden,
Energietechnik, Infrastruktur, Werkstoff-
verhalten oder Zellulare Werkstoffe im
breiten Portfolio der WerkstoffWoche
enthalten und bieten reichlich Raum
zum fachlichen Meinungsaustausch.
Weitere Informationen sind unter
wwwwerkstoffwochede zu erfahren.

UKH 2020 -
Aktuelle Entwicklungen
in der Umformtechnik

Auch 2020 werden zum Umformtech-
nischen Kolloguium Hannover (UKH)
rund 200 Besucher erwartet. Zum 23. Mal
werden im Rahmen der Veranstaltung
aktuelle Entwicklungen in der Umform-
technik von Entscheidungstragern aus
der Industrie und Wissenschaft be-
handelt. Dabei steht am Mittwoch, den
18. Marz 2020 die Massivumformung
und am Donnerstag, den 19. Marz 2020
die Blechumformung im Mittelpunkt.

Schwerpunkte beider Tage sind ,Innova-
tive Prozesse und Anlagen der Umform-
technik”, ,Prozessauslegung und -opti-
mierung” sowie ,Herstellung hybrider
Hochleistungsbauteile”. Im Rahmen der
Veranstaltung wird zusatzlich eine Insti-
tutsbesichtigung mit Live-Experimenten
angeboten sowie eine Industrieausstel-
lung durchgefuhrt. Weitere Informatio-
nen sowie die Mdglichkeit zur Anmel-
dung finden Sie unter www.ukh2020de.

Veranstaltet wird das UKH vom
Hannoverschen Forschungsinstitut fur
Fertigungsfragen eV. (HFF) und dem
Institut far Umformtechnik und Um-
formmaschinen (IFUM) unter der Lei-
tung von Professor Bernd-Arno Behrens.
Veranstaltungsort ist das Maritim
Airport Hotel Hannover. Aufgrund er-
hohter Nachfrage lohnt es sich, die-
sen Termin bereits jetzt vorzumerken.
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. Mit der , Strain Rate Control”, der prazisen Regelung der

Umformgeschwindigkeit, steuern unsere Kunden die
Mikrostruktur ihrer Schmiedeteile gezielt — unerlasslich
beim Schmieden hochfester Superlegierungen.

G6tz Sondermann
Technischer Leiter, Siempelkamp
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HANNOVER MESSE 2019

Weltleitmesse der Industrie
Weitere Informationen: www.hannovermesse.de

HANNOVER

3. VDI-STRATEGIEKONGRESS ADDITIVE MANUFACTURING

Tagung der VDI-Wissensforum GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 70
Weitere Informationen: wwwydi-wissensforum.de/weiterbildung-automobil

STUTTGART

STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN

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

WERKSTOFF STAHL UND SEINE WARMEBEHANDLUNG -
CHANCEN, MOGLICHKEITEN, RISIKEN

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

ISSUM-SEVELEN

33.CONTROL 2019

Internationale Fachmesse fur Qualitatssicherung
Weitere Informationen: www.control-messe.de

STUTTGART

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG

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

ILSENBURG

11. TOOLING 2019 AACHEN

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

NICHTROSTENDE STAHLE - EIGENSCHAFTEN UND ANWENDUNGEN DUSSELDORF

Seminar der Stahl-Akademie
Weitere Informationen: www.stahl-online.de/index.php/seminar/nichtrostende-staehle/

BRUCHMECHANISCHE PRUFVERFAHREN

Seminar des Deutschen Verbands fur Materialforschung und -prafung e. V. (DVM)
Weitere Informationen: https://dvm-berlin.de/veranstaltungen

FREIBURG

NEUERE ENTWICKLUNGEN IN DER MASSIVUMFORMUNG (NEMU) 2019

Internationale Konferenz des Institut fur Umformtechnik (IFU) an der
Universitat Stuttgart in Kooperation mit der Forschungsgesellschaft
Umformtechnik mbH (FGU), siehe Mitteilung auf Seite 71

Weitere Informationen: www.ifu-stuttgart.de

STUTTGART

6. TECHNOLOGIETAG HYBRIDER LEICHTBAU

Konferenz mit begleitender Fachausstellung der Leichtbau BW GmbH,
siehe Mitteilung auf Seite 71
Weitere Informationen: www.leichtbau-technologietag.de

LEINFELDEN-ECHTERDINGEN
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FORGE FAIR 2019 CLEVELAND/USA

Technologie-Messe der Schmiede-Industrie
der Forging Industry Association
Weitere Informationen: www.forging.org/forge-fair-2019

MOULDING EXPO 2019 STUTTGART

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

20. ROUNDTABLE SIMULATING MANUFACTURING MARBURG

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

QFORM FORUM 2019 BERLIN

Konferenz der GMT Gesellschaft fur Metallurgische Technologie-
und Softwareentwicklung mbH
Weitere Informationen: http://qform3d.de/gformforum2019

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL - STABILE ABLAUFE

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

GRUNDLAGEN ZUR AUSLEGUNG VON UMFORMWERKZEUGEN DUSSELDORF

Seminar der VDI-Wissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.yvdi-wissensforum.de/weiterbildung-maschinenbau/
grundlagen-umformwerkzeuge

METEC & 4. ESTAD 2019 DUSSELDORF

Internationale Fachmesse fur Metallurgie, Stahlguss und Stahlerzeugung
Weitere Informationen: www.metec-estad2019.com

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

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

INKREMENTELLE UMFORMTECHNIK DUSSELDORF

Seminar der VDI-Wissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.yvdi-wissensforum.de/weiterbildung-maschinenbau/
inkrementelle-umformtechnik

DRITEV - GETRIEBE IN FAHRZEUGEN

Internationaler Kongress der VDI Wissensforum GmbH
Weitere Informationen: www.vdi-wissensforum.de/dritev/

HUSUM WIND 2019

Fachmesse und Branchentreff der Windindustrie
Weitere Informationen: www.husumwind.com
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LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG

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

68.IAA PKW 2019

Internationale Automobil-Ausstellung Pkw
Weitere Informationen: www.iaa.de

EMO 2019

Weltleitmesse fur die Metallbearbeitung
Weitere Informationen: www.emo-hannover.de

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL -
ZUVERLASSIGE MASCHINEN

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

WERKSTOFFWOCHE 2019

Fachmesse und Kongress der Deutschen Gesellschaft
fUr Materialkunde e. V. (DGM) und des Stahlinstituts VDEh,
siehe Mitteilung auf Seite 72

Weitere Informationen: www.werkstoffwoche.de

BAUTEILSCHADEN - BEWERTUNG, FOLGERUNGEN
UND ABHILFEMAT:NAHMEN

Seminar des Deutschen Verbands fur Materialforschung und -pruafung e. V. (DVM)

Weitere Informationen: https://dvm-berlin.de/veranstaltungen

38.MOTEK 2018

Internationale Fachmesse fur Produktions- und Montageautomatisierung
Weitere Informationen: www.motek-messe.de

DEBURRING EXPO

Fachmesse fur Entgrattechnologie und Prazisionsoberflachen
Weitere Informationen: www.deburring-expo.de

INTERNATIONAL SIMULATION DAYS 2019

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

UMFORMTECHNISCHES GRUNDWISSEN FUR NICHT-TECHNIKER

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

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL -
SICHERE QUALITATS-PRUFUNG

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

FELDKIRCHEN

FRANKFURT/MAIN

HANNOVER

DRESDEN

ESSLINGEN

STUTTGART

KARLSRUHE

BIOT/F
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MENSCHEN UND WERTE

Am Anfang
war ein Feuer

Beim Betreten der Messerschmiede
spuren wir die Kalte des grauen Januar-
morgens. Eine Heizung gibt es in der alten
Industriehalle nicht. Oer durchgehende
Stahlboden tut sein Ubriges. Beginnende
Warme verspuren wir erst, als wir uns der
Esse nahern, in der ein Stahlverbund zum
Gluhen gebracht wird - aber auch mit zu-

nehmendem Eintauchen in die Gedanken
des Damaszenerschmieds.

WENN ES SEINE KRAFT ENTFALTET, DU DEIN EISEN AUF
ROTGLUT GEBRACHT HAST - DANN BEGINNT ES

Wir besuchen Thomas Brunne, der sich aus fruhkindlicher Pra-
gung der Bearbeitung von Messerklingen verschrieben hat.
Der GroRvater besall seinerzeit einen Kunstschmiedebetrieb
im westfalischen Hattingen. ,Obwohl ich nicht durfte, bin ich
so oft es ging, in die Werkstatt gelaufen und war fasziniert von
der Atmosphare dort. Hitze, Rauch, die trockenen, metallischen
Schmiedeklange und sicher auch verschiedenste Gerlche be-
eindruckten mich”, berichtet er. Fruh lernte er daher auch, dass
durch handwerkliches Geschick eine ungeahnte Formenvielfalt
entstehen kann.

DU BIST NICHT MEHR DERJENIGE, DER DU MAL WARST
Hauptsachlich fertigt Thomas Klingen aus Damaszenerstahl.
Eine Arbeit von 60 bis 70 Stunden liegt vor ihm, wenn er beginnt,
ein Paket aus sieben oder neun Lagen unterschiedlichster
Stahle erstmalig auf die Schmiedetemperatur von etwa 1150 °C
zu erhitzen. Dieser Stahlverbund wird anschlielend auf dem
Lufthammer ausgereckt, danach geteilt, gefaltet, tordiert und
erneut verschweilt. Da sich dieser Vorgang mehrfach wieder-
holt, werden auf diese Art Hunderte von Lagen fur die spatere
Klinge erzeugt, in der Harte und Zahigkeit vereint sind.

Fruher hat Thomas aus skandinavischen Klingen Messer ge-
fertigt, erst spater hat er sich an die erste selbstgeschmiedete
Klinge, noch viel spater an die erste Damaszenerklinge gewagt.
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DU WIRST EIN ANDERER MENSCH, DEIN STREBEN IST,
DIESES EISERNE ETWAS IN FORM ZU BRINGEN

Das anschlieRende Ausschmieden des fertigen Blocks in die
gewlnschte Form geschieht ausschlief3lich von Hand auf dem
Amboss. Trotz der vermeintlich harten Schlage ist es in dieser
Phase wichtig, das richtige Gespur fur Material und Temperatur
zu entwickeln, um das spatere Muster zu beeinflussen — und
das mit jedem einzelnen Schlag. Selbstredend, dass Thomas
auch den richtigen Zeitpunkt erkennt, an dem der nachste
Schlag die Klinge einreiRen lassen konnte und daher die Klinge
wieder ins Feuer, sprich in die nachste Hitze, gibt. ,Du musst
im Einklang mit dem Feuer und dem Material sein”, erlautert er
uns in einem angenehm ruhigen, sachlichen Gesprachston. Das
erklart auch seinen spuUrbar konzentrierten Gesichtsausdruck,
wahrend er den Stahl bearbeitet.

DU WIRST ALLES ANDERE UM DICH HERUM VERGESSEN

In dieser Situation gibt Thomas uns auch zu verstehen, was
ihn immer wieder antreibt, seinen ansteckenden Enthusias-
mus aufrecht zu erhalten: Es ist eher weniger die Wertschat-
zung, die seine Messer und deren Schmied von den spateren
Besitzern erfahren, sondern der groRe Wunsch, die Tradition
des Messerschmiedens in die nachsten Generationen zu
Ubertragen.

Allein acht Stunden nimmt der eigentliche Schmiedevorgang
in Anspruch. Die langjahrige Erfahrung mit verschiedensten
Materialien und sein asthetischer Sinn fUr traditionelle For-
men lassen so Klingen entstehen, die ebenfalls einen hohen
Gebrauchswert erfullen. Die fertig geschmiedete Klingenform
muss der Messerschmied anschlieflend schleifen und har-
ten, auch dieser Vorgang muss mehrfach mit hohem Gespur
durchgefuhrt werden.

MasSiVUMFORMUNG | MARZ 2019

GERLIEVA

Sprihtechnik GmbH

Gesenkspriihanlagen
Spriihkopfe

Mischstationen

Individuallosungen

www.gerlieva.com




80

MENSCHEN UND WERTE

Bilder: Peter Kanthak

DU WIRST DIE ZEIT NICHT MEHR WAHRNEHMEN

Verstehen wir die bisherigen Schritte eher als Pflicht, so folgt
jetzt die Kur: Beim anschlieRenden Atzen und notwendigen
Polieren der Klinge offenbart sich erst die einzigartige Zeich-
nung der Damaszenerklinge. Es entsteht ein unverwechsel-
bares Muster, da die oberflachennahen Lagen und deren Struk-
turen hervorgehoben werden.

Die Klingenform fertigt Thomas auf Kundenwunsch an. Die
Auspragung des Klingenblatts variiert er hauptsachlich durch
die Schneidfase. Aber auch das Ricasso, der ungeschliffene
Bereich zwischen Klinge und Griff, sowie die dort eingeschla-
gene Schmiedemarke machen aus jedem seiner Messer ein un-
nachahmliches Unikat, welches seine Handschrift tragt.

DU WIRST NICHTS VERMISSEN - DU WILLST EIN ERGEBNIS
Wir fragen Thomas nach dem Arbeitsschritt, den er am liebsten
ausfuhrt und bekommen eine spontane, zunachst Uber-
raschende Antwort: Das Anfertigen des Messergriffs oder
besser des Hefts. ,Zum einen liegt es daran, dass ich zunachst
aus den fertigen skandinavischen Klingen Messer gefertigt
habe, zum anderen, da mich die dafur verfugbare Material-

Bild: © MuKSoft.de - http://messermuksoft.de

und Formenvielfalt fasziniert: Uberwiegend verwendet er aber
Holz oder Horn fur diesen Teil des Messers, haufig erganzt mit
Zwischenlagen aus Rinde und Fiber oder durch Applikationen.
Fur diesen Schritt nimmt sich Thomas wiederum Stunden Zeit,
betont aber: ,Das Ergebnis ist es allemal wert”.

Eine passgenaue Scheide aus naturgegerbtem Leder gehort
immer zum Messer und wird von Thomas ebenfalls nach
Kundenwunschen gefertigt. Hierbei gilt: ,Sie gewinnt mit den
Jahren des Gebrauchs immer mehr an Charakter.”

DANN IST ES AUF EINMAL DA - DU WIRST SEHR GLUCKLICH
MIT DEM ERGEBNIS SEIN

Seine jederzeit spUrbare Leidenschaft fur dieses ausster-
bende Handwerk hat Thomas nie zum Hauptberuf machen
konnen. Als gelernter Feinmechaniker geht er aufRerhalb
seiner Schmiede einer industriellen Arbeit nach. Dies soll sich
jedoch in absehbarer Zeit andern.

Er plant zusammen mit seiner Frau seit Jahren schon einen
tiefgreifenden Ortswechsel. Sind es zurzeit berufsbedingt
die wenigen Wochen im Jahr, welche die beiden in Jamtland
im hohen Norden Schwedens am nérdlichen Polarkreis ver-
bringen, so soll sich das Verhaltnis in naher Zukunft um-
kehren und dann die westfalische Heimat lediglich sporadisch
besucht werden. Unter dem Label NORDVALLA KNIVAR, kurz
NK, grundete er dort eine Messerwerkstatt, die sich der Her-
stellung von traditionellen Nordischen Messern widmet. Von
der handgeschmiedeten Klinge Uber den aus regionalen nor-
dischen Materialien gefertigten Griff bis hin zur Lederscheide
stellt jedes dieser Messer ein wertvolles Einzelstuck dar.

DU HAST DAS EISEN BEZWUNGEN

Ein Verbund aus mehreren Stahlsorten wird im Feuer geboren
und durch Thomas' Handwerk zum vielseitigen Werkzeug er-
schaffen. Wir verstehen nun auch seine Worte: ,Ein solches
Messer wird seinem Besitzer stets ein treuer Begleiter sein,
in allen Lebenslagen und Situationen. Es halt Jahrzehnte und
wird nicht selten vererbt”

Diese Tatsache und das Fortleben des traditionellen Hand-
werks stimmt Thomas gltcklich und zufrieden. Derart erwarmt
und fasziniert verabschieden wir uns und verlassen beein-
druckt die Messerschmiede.

®

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

sStabubergabe

Seit uber 30 Jahren besteht die intensive
und erfolgreiche Zusammenarbeit zwi-
schen dem Industrieverband Massivum-
formung e. V. und Prof. Rainer Herbertz
in vielschichtiger Weise. Fur einen dieser
Kooperationszweige wird er kunftig nicht
mehr zur Verfugung stehen: Am 19. Sep-

tember 2018 Ubergab Prof. Herbertz die
Aufgaben in Lehre und Forschung und als
Leiter des Labors fur Massivumformung
(LFM] an der Fachhochschule Sudwest-
falen am Standort Iserlohn an seinen
Nachfolger, Prof. Michael Marreé.

Nach Studium und Promotion am Institut fUr Umformtechnik
der Technischen Hochschule Aachen beginnt Prof. Herbertz
seine berufliche Laufbahn 1984 als Vorstandsassistent sowie
Projektleiter Produktoptimierung und CAD/CAM-EinfUhrung im
Werkzeugbau bei der Thyssen Umformtechnik. 1987 wechselt
er als Leiter der Abteilung Fertigungstechnologie zur Maschi-
nenbau Entwicklung Consulting GmbH. Kurze Zeit spater wird
er 1988 zur Professur fur Fertigungstechnik und -verfahren an
die Markische Fachhochschule nach Iserlohn berufen, wo er
auch das Labor fur Massivumformung (LFM) leitet. Seit 2009
ist er zusatzlich als ehrenamtlicher wissenschaftlicher Gut-
achter bei der Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungs-
vereinigungen ,Otto von Guericke” eV. (AIF) aktiv.

Die gesamte Branche profitiert seither von den zahlreichen
Ergebnissen der hier nur beispielhaft erwahnten Forschungs-
projekte und Studien, fur die Prof. Herbertz hauptverantwort-
lich zeichnet: In den frahen 1990er-Jahren widmete er sich
in hohem Male der flachendeckenden EinfUhrung von CAD/
CAM/CAE in der Schmiedeindustrie sowie der der Heraus-
forderung, die fertigungsbegleitende Qualitatsprufung mit
SPC-Methodik in der Branche zu etablieren. Diesen folgten
zahlreiche erfolgreiche Untersuchungen zur Prozessstabilitat
durch Integration unterschiedlicher Verfahren wie beispiels-
weise der automatisierten LageUberwachung, der optischen
Uberwachung des Gesenkversatzes sowie der permanenten
Weiterentwicklung des Querkeilwalzens.

In jungerer Vergangenheit sind die Schwerpunkte des LFM
den Vorhaben hinsichtlich der Energie- und Ressourcenef-
fizienz zuzuordnen. Herausfordernden Fragestellungen der
Massivumformung stellt sich ebenfalls die von Prof. Herbertz
im Jahr 1992 gegrindete Proheris Daten- und Prozesstechnik
GmbH und bietet sich seitdem als versierter Problemldser an.

Daruber hinaus fuhrt Prof. Herbertz seit vielen Jahren fur den
Industrieverband Massivumformung Schulungen und Semi-
nare zur Technologie der Massivumformung durch und gestal-
tete zahlreiche technische Lehrmaterialien wie unter anderem
das Fachbuch ,Massivumformung kurz und bundig” von 2013.
Viele Neu- und Quereinsteiger — auch aus dem Vertriebs- und
kaufmannischen Bereich — unterstutzt er mit seiner anschau-
lichen und unterhaltsamen Art beim Einstieg in die komplexen
Prozesse der Massivumformung.

Prof. Dr-Ing. Michael Marré hat die Nachfolge am LFM am
19. September 2018 angetreten. Der 42-jahrige Hochschul-
lehrer vertritt das Lehrgebiet Fertigungstechnik mit Schwer-
punkt Umformtechnik und wird mit kompetenten LFM-Mitar-
beitern sowohl aktuelle Forschungsaktivitaten fortfuhren als
auch sich neuen Vorhaben widmen.

Wir bedanken uns stellvertretend fur die gesamte Branche
der Massivumformung aufierordentlich bei Prof. Herbertz fur
die langjahrige und jederzeit erfolgreiche Zusammenarbeit
mit dem Labor fur Massivumformung. Wir freuen uns gleicher-
mafen, auch zukUnftig auf ihn als ausgewiesenen Fachmann
die immer anspruchsvoller werdenden Herausforderungen
der Massivumformung als bedeutender Entwicklungspartner
zahlreicher wichtiger Industrien fortfuhren zu kébnnen.
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eine der wegweisenden Herausforderungen fur die Mobilitat der Zukunft -
mit Leichtigkeit.
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Innovative Losungen fur
die Massivumformung.

KOMPLEXE ALUMINIUMBAUTEILE SCHNELLER SCHMIEDEN.

Zielvon Schuler ist es, die Fertigung komplexer Aluminiumbauteile mit einer Taktzeit
von 3-4 Sekunden anstatt der bisher erreichten 8 Sekunden zu ermaglichen. Um
eine solche Produktionsgeschwindigkeit zu erreichen, hat das Unternehmen eine
Schmiedepresse mit Servoantrieb entwickelt. Die frei programmierbare Geschwindig-
keit des StoBels erlaubt die Anpassung des Umformprozesses an das Werksttick.
Dank dieser nicht nur flexiblen, sondern auch stabilen Servopresse ist somit je

Bauteil und angepasster Umformkurve die maximale Ausbringung erreichbar.

Darilber hinaus bietet Schuler sowohl Einzellésungen als auch Turn-Key-Anlagen
fir das Schmieden von Aluminium-Bauteilen verschiedenster Grof3en. Beim
Schmieden von Aluminium ist Schuler |hr erfahrener Partner.

SCHULER "2

Member of the ANDRITZ GROUP



