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Liebe Leserinnen und Leser, 
 
mit jeder neuen Aus gabe der massivUMFORMUNG nehmen wir 
uns vor, für Sie ein breites Spek trum an Themen vorzu stellen 
und eines daraus in den Fokus zu stellen. Es bleibt nicht aus, 
auch die drän genden Probleme anzu fassen: Die aktuelle 
Entwick lung für die stahl- und metall ver ar bei tenden Unter-
nehmen bewirkt eine anhal tende Schwäche, die sich auf die 
von der Politik gesetzten Rahmen bedin gungen in Deutsch land 
zurück führen lässt.
 
Mit der Kam pagne „Wir. Formen. Fortschritt.“ wollen die Fach ver-
bände des Wirtschafts ver bands Stahl- und Metall ver ar bei tung 
(WSM) der Bundes regierung deut lich machen, dass unsere 
Branche beim klima freund lichen Umbau der Indus trie nicht Teil 
des Pro blems, sondern Teil der Lösung ist. Wir moti vieren Sie, 
auch ein Teil der Lösung zu werden, indem Sie die Kam pagne 
auf Ihren analogen und digitalen Kanälen teilen.  

Der eben falls in den Fokus gerückte Kon junk tur bericht unter-
streicht die alarmie rende Situ ation: Unter anderem belasten 
gestie gene Energie preise, hohe Steuer lasten und der Fach-
kräfte mangel die Branche und deren Zulieferer. 

„Aus der Praxis“ infor mieren wir Sie unter anderem über Daten-
er fassungs- und Aus werte sys teme sowie über die Kombi nation 
von hoher Ferti gungs auto mation mit darauf abge stimmter 
Soft ware mit dem Ziel der steti gen Pro zess opti mie rung. Die 
Best-Practice-Beispiele beweisen deut lich die starke Kompe-
tenz zur Wett be werbs fähig keit und verstär ken den Apell nach 
unter stüt zenden politi schen Rahmen be din gungen – siehe 
oben. 

Ihre Arbeits abläufe entlang der Wert schöp fungs kette sind 
eindeutig beschrieben? Glück wunsch – sie funk tio nieren aber 
nur so lange, bis eine tief grei fende Störung auftritt, zum Beispiel 
infolge von Feuer, schwer wie genden Maschinen aus fällen oder 

Cyber an griffen. In unserer Reihe „Indus trie ver sicherungen“ 
ver öffent lichen wir dieses Mal entspre chende Lösungen zur 
Absiche rung der genannten Risiken. 

Darüber hin aus stellen wir Ihnen weg wei sende Ergeb nisse 
aktu eller Forschungs pro jekte aus der Kalt massiv um for mung, 
aus der Mate rial forschung sowie aus dem nach hal tigen Leicht-
bau vor: Dünn schicht sen sorik wird zur Tem pe ra tur messung 
in der Kon takt zone zwischen Werk zeug und Werk stück einge-
setzt, baini tische Stähle bieten ein zuver lässiges Festig keits-
poten zial für die Betriebs festig keit hoch be las teter Lkw-Fahr-
werks teile. Weitere Projekt er geb nisse beweisen, dass nach-
hal tiger und kosten effi zienter Leicht bau beim Einsatz von 
Alumi nium bereits bei der Sor tie rung und Auf be rei tung von 
Recycling-Material einsetzt. 

Erdöl, vorrangig impor tiert aus dem mittleren Osten, als 
Energie träger und Basis für unzählige inno vative Pro dukte in 
allen Lebens be reichen beglei tet uns täglich. Hätten Sie jedoch 
gewusst, dass in der ersten Hälfte des letzten Jahr hun derts 
eine nieder säch sische Gemeinde für die Ölge sell schaften eine 
über ra gende Rolle spielte? Wir verraten es Ihnen zum Schluss 
dieser Aus gabe – das Deutsche Erdöl museum in Wietze freut 
sich über Ihren Besuch. 

Mit dieser Empfeh lung wünsche ich Ihnen viel Spaß bei der 
Lektüre.
 
Ihr

EDITORIAL

Wettbewerbsfähigkeit 
versus Deindustrialisierung

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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Pascal Giesecke, Dogus Töre, Jonas Launhardt, 

Florian Mandl, Andrei Cosmin-Gurau, Martin 

Killmann (v. l. n. r.). Ausbildungsleiter Florian 

Mandl (4. v.l.) nahm den Preis stellvertretend  

für Patrick Eilenberger entgegen 

High Potentials der Massiv
umformung ausgezeichnet
 
Mit Stipen dien und Awards för dert der 
Industrie ver band Massiv um for mung 
e. V. heraus ragende Leis tungen junger 
Talente der Branche. Auf der Jahres-
tagung 2023 in Dort mund ver gaben 
die Vor stands vor sit zenden Thomas 
Hüttenhein und Matthias Henke erst-
mals zwei Karl-Diederichs-Stipen dien 
an Master stu den ten. Des Wei te ren 
prä mier ten sie einen jungen Wissen-
schaftler mit dem den IMU-För der preis 
und drei enga gierte Auszu bil dende mit 
den Azubi-Awards. 
 
Die beiden Karl-Diederichs-Stipen dien 
in Höhe von jeweils 12.000 Euro gingen 
an Pascal Giesecke (Leibniz-Uni ver sität 
Hannover) und Jonas Launhardt (TU 
Darmstadt). Pascal Giesecke beschäf-
tigt sich mit der Pro zess aus le gung und 
Werk zeug fer ti gung zur Her stel lung 
eines Multi ma te rial-Stirn rads. Jonas 
Laun hardt forscht an der Ver bin dung 
von Umform technik und künst licher 
Intelli genz und be schreibt das tribo lo-
gische Sys tem in der Kalt massiv um for-
mung durch maschi nel les Lernen. 
 
Martin Kill mann erhielt den IMU-Förder-
preis. Er beschäft igte sich mit der 
quan ti ta ti ven Vorher sage der Lebens-
dauer von Um form werk zeugen mit hilfe 
nume ri scher Simu la tion und stellte die 
Ergeb nisse über zeu gend dar. 
 
Die Azubi-Awards gingen an den Ver-
fahrens tech no logen Dogus Töre 
(KNIPEX-Werk C. Gustav Putsch KG), 
den Metall tech niker Patrick Eilen berger 
(Penn GmbH) und den Mecha tro niker 
Andrei Cosmin-Gurau (Neu mayer 
Tekfor GmbH). Neben her vor ragen den 
schu li schen und fach lichen Leis tungen 
glänzen die drei Gewinner durch Eigen-
ini ti a tive, Ver antwortungsbewusstsein 
und Einsatz für den gewählten Beruf. 

Holger Müller (links) und Alexander Schwaiger, 

Geschäftsfüherer der Hammerwerk Fridingen 

GmbH

Hammerwerk Fridingen – 
mit neuer Eigentümer
struktur in die Zukunft  

Die Hammer werk Fridingen GmbH ist 
seit mehr als 70 Jahren im Bereich der 
Umform- und Bear bei tungs technik 
tätig. Zu Jahres beginn 2023 hat sich 
ein Teil der lang jährigen Gesell schaf-
ter des Unter neh mens ent schie-
den aus dem Unternehmen aus zu-
scheiden. Die Geschäfts führung  hat 
dies als Chance ver stan den und den 
Führungs kräften, in engem Schulter-
schluss mit den ver blei ben den Gesell-
schaft ern, eine Betei li gung am Unter-
nehmen ange boten. 

Prak tisch die gesamte Führungs-
mann schaft der Stand orte in Fridingen 
und Cheb hat dieses Ange bot ange-
nom men und in be deu ten dem Maße 
Unter nehmens anteile erworben. Die 
Geschäfts führer Holger Müller und 
Alexander Schwaiger bewer ten dies 
als großen Erfolg, ist es doch ein 
klares Bekennt nis zum Unter neh men, 
das auf eine lang fris tige, gemein same 
Zusam men arbeit abzielt. Gerade in 
Zeiten des sich verstär ken den Fach- 
und Führungs kräfte man gels gibt 
dies dem Unter nehmen in per so neller 
Hin sicht viel Pla nungs sicher heit und 
Konti nui tät für die an steh enden Her-
aus for de rungen. 

Das 100-jährige Jubiläum feiert die Brück GmbH 

am Standort Saarbrücken-Ensheim 

BRÜCK GmbH feiert 
100jähriges Jubiläum  

Die BRÜCK GmbH feiert in diesem 
Jahr ihr 100-jäh riges Jubi läum. Seit der 
Firmen grün dung im Jahr 1923 hat sich 
das Unter neh men vom Ferti gungs be-
trieb für Bau be schläge zum sys tem-
rele van ten Liefe ran ten für die Energie-
ver sor gung der Zukunft  ent wickelt. 
Dank konstant erst klas siger Quali tät 
und her vor ragen dem Service gilt das 
Unter neh men heute als ver läss licher 
Part ner der glo bal energie pro du zie-
ren den Indus trie und als Spe zi a list für 
die Her stel lung von anspruchs vollen 
Sonder schmiede teilen. 

Am Stand ort Saar brücken-Ensheim 
werden auf dem 15 Hektar großen 
Pro duk tions campus mit 265 Mit ar bei-
tern naht los warm ge walzte Ringe und 
Spezial schmie de stücke nach Kunden-
spe zi fi kation gefer tigt, geprüft und 
zerti fi ziert. 

Um den Mit be wer bern dauer haft 
einen Schritt voraus zu sein, inves-
tiert das Ens heimer Tradi ti ons unter-
neh men nach eigenen Anga ben auch 
im Jubi lä ums jahr einen mehr stel ligen 
Milli onen be trag in den Aus bau und in 
die Moder ni sie rung. Dies soll die Leit-
mo tive „Leistungs stark“, „Verläss lich“ 
und „Fort schritt lich“ bei BRÜCK erleb-
bar machen und Arbeits plätze lang-
fristig sichern. 

AM SCHWARZEN BRETT
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Peter Zwez

Peter Zwez verstorben

Peter Zwez, Inhaber der ZWEZ-CHEMIE 
GmbH, ist am 1. Oktober 2023 in Bra si lien 
plötz lich ver stor ben. 

Nach seinem Stu dium war er mehr als 
17 Jahre bei der Firma Werner Zwez 
beschäft igt, bevor er vor 46 Jahren die 
ZWEZ-CHEMIE GmbH mit heu ti gem 
Haupt sitz in Lind lar, im Bergi schen Land, 
gegrün det und bis zuletzt gelei tet hat. 
Peter Zwez ent wickelte maß geb lich die 
Zink-Phos pha tie rung mit Schwer punkt 
auf Beschich tungs systemen für die 
Kalt um for mung von Stahl und Nicht-
eisen me tallen weiter und berei cherte  
den Markt unter ande rem mit inno va ti-
ven Schmier stoff pro duk ten. In diesem 
Zusammen hang grün de te er die ZWEZ 
Quimica do Brasil Ltd. in Brasilien und 
die ZWEZ Surface Products Pvt. Ltd. in 
Indien. 

Seine umfas sen den Kennt nisse und 
Erfah rungen im Bereich der Tribo logie 
von Umform pro zessen brachte er auch 
in diver sen Ver bän den ein, etwa in der 
Inter na tional Cold Forging Group (ab 
1985), der GCFG seit Grün dung (2010), 
dem VDI und dem VDI Wissens forum 
sowie bei Lehr ver an stal tungen des 
Insti tuts für Umform technik Stutt gart. 
Peter Zwez hat For schung und Wissen-
schaft eng ver bun den und war an 
den deut schen Umform insti tuten IFU 
in Stuttgart, PtU in Darmstadt, LFT in 
Erlangen und IUL in Dortmund ebenso 
prä sent wie in der Türkei. 

Nach seinem Tod hat die Fami lie eine 
neue Unter nehmens führung bestim-
mt: Prof. Dr. Thomas B. Herlan wird die 
Geschäfts lei tung der ZWEZ-CHEMIE 
GmbH mit Unter stüt zung von Bettina 
Zwez, der Tochter von Peter Zwez, über-
nehmen.

Das TuWAs-Team bei einem Projekttreffen in 

Iserlohn

TuWAs unterstützt  
umformtechnische 
Betriebe kostenfrei im 
Transformationsprozess  

Die Auto mobil indus trie befindet sich 
in einem Trans for ma tions pro zess, der 
von mehreren zeit gleich wirk enden 
Trends getrie ben wird und den Unter-
neh men erheb liche Anpassungs leis-
tungen abver langt. An dieser Stelle 
setzt das For schungs pro jekt TuWAs 
(Trans for ma ti ons-Hub für um form-
tech nische Wert schöp fungs ketten im 
Antriebs strang) an. Zu den TUWAs-
Kon sortial partnern zählen: Fraun-
hofer IWU (Leitung), Labor für Massiv-
um for mung (LFM) der FH-Süd west-
falen, Fach gruppe Advanced Sys tem 
Enginee ring (ASE) des Heinz-Nixdorf-
Instituts, For schungs in sti tut für Rati o-
na li sie rung (FIR) an der RWTH Aachen, 
Lehr stuhl für Pro dukt ent wick lung und 
Leicht bau (LPL) der TU München. 
Mit Ver netzungs an ge boten und der 
Vermitt lung von Know-how unter-
stützt TuWAs Unter neh men dabei, 
not wen dige Trans for ma tions schritte 
zu erken nen, ein zu lei ten und zu ver-
ste ti gen. Ange spro chen sind ins be-
son dere Unter neh men der Massiv-
um for mung, die heute Teile für den 
Antriebs strang pro du zie ren und den 
Wandel zur Elektro mo bi li tät bewäl ti-
gen müssen. Dreh- und Angel punkt 
für den Aus tausch und den Wissens-
trans fer ist der TuWAs-Trans for ma-
tions hub. Darüber hin aus richten die 
Kon sortial partner unter Lei tung des 
Fraun hofer IWU bundes weit regio nale 
Knoten punkte ein, die Unter nehmen 
unter stützen, schulen und Wissen 
ver mitteln. Das Leistungs ange bot von 
TuWAs ist für alle interes sier ten Unter-
nehmen kosten los. 
Das Bundes mi nis te rium für Wirt schaft 
und Klima schutz (BMWK) fördert 
das Projekt bis Juni 2025 mit rund 3,5 
Millionen Euro. Weitere Informationen 
und Kontakt unter:  www.tuwas-hub.de 

MiViA bietet Gefügeanalyse 
auf Knopfdruck  

Das Institut für Metall for mung (IMF) 
der TU Berg aka demie Frei berg gründet 
seine wissen schaft liche For schung 
zur metallo gra phi schen Bild ana lyse 
aus. Das neue Start-up MiViA unter der 
Lei tung von Prof. Ulrich Prahl bringt 
die künst liche Intel ligenz (KI) in die 
Metal lo grafien der metall ver ar bei ten-
den Indus trie. Als MiViA-Geschäfts-
füh rer fun gieren Miriam Corcoran und 
Dr. Grzegorz Korpała. 

MiViA ist ein Mikro struk tur ana lyse-
soft ware, die es ermög licht, eine pro-
fessi o nelle quan ti ta tive Beur tei lung 
von metal lischen Gefügen 24/7 zur 
Verfü gung zu stellen. Die tradi ti o nellen 
Methoden zur Beur teilung von Gefü-
gen benö ti gen Fach personal, sie bein-
hal ten meist einen sub jek tiven An teil 
und sie können viel Zeit in An spruch 
neh men. Mit MiViA soll dem Quali täts-
in ge nieur eine Unterstützung zur Seite 
stehen, welche durch die KI-Tech no-
logie zeit spa rend objek tive Ergeb-
nisse liefert. Die Soft ware steht als 
Web-Appli ka tion zur Verfü gung. Vor-
erst werden Korn größen, Risse und 
Phasen seg men tiert und aus ge wertet. 
Mit der Verwen dung von MiViA können 
werks- und auch konzern über grei fend 
ein heit liche Analyse ergeb nisse erzielt 
und mit ein ander ver glichen werden. 

Bereits jetzt kann die Soft ware unter 
www.mivia.ai getestet und erworben 
werden. 

AM SCHWARZEN BRETT
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Die neuen SCHOMÄCKER-Gesellschafter und 

Geschäftsführer Luiz Sommer, Dr. Joachim 

Sommer, Klaus Borchelt, Horst Schnatmeier, 

Hubert Temmen. (v.l.n.r.)

Generationenwechsel  
bei SCHOMÄCKER: 
Neue Ära beginnt  

Das tradi ti ons reiche Familien unter-
neh men SCHOMÄCKER, ein Her stel ler 
von Federn für Nutz fahr zeuge in Melle 
(Nieder sachsen), gibt eine Ver än de-
rung in seiner Eigen tümer struk tur be-
kannt: Mit neuen Gesell schaft ern und 
einem neuen Mana ge mentt eam wird 
auch der anste hende Ge ne ra ti o nen-
wechsel voll zogen. 

Horst Schnat meier von der Inhaber fa-
milie des Unter neh mens präsen tiert 
eine über zeu gende interne Lösung für 
die Zukunft, wenn eine Folgegene ra-
tion inner halb der Familie fehlt. Neben 
ihm hat das Unter neh men nun vier 
neue Eigen tümer: Dr. Joachim Sommer 
und Luiz Sommer, Hubert Temmen und 
Klaus Borchelt, die dem Unter nehmen 
seit vielen Jah ren ver bunden sind. 
Dr.  Joachim Sommer als Bei rats mit-
glied, Hubert Temmen als Pro ku rist und 
Tech no lo gie chef, Klaus Borchelt als 
Pro ku rist und Ver triebs leiter. 

Das neue Geschäfts führer team re-
prä sen tiert eine be ein druckende 
Exper tise in der Bran che und hat eine 
gemein same Vision: Das Unter neh-
men SCHOMÄCKER am Stand ort Melle 
nach haltig weiter zu ent wickeln und 
eines Tages ihrer seits an die näch ste 
Gene ra tion zu über geben. Wie geplant 
geht der bis herige Geschäfts führer Dr. 
Torsten Bispink zeitnah in den Ruhe-
stand. 

Zu der Schmiedezelle gehört neben der 

2.100 Ton nen star ken Spindel presse auch eine 

250 Ton nen starke Abgrat presse, Bild: Schuler 

SchulerAnlage 
formt Turbinenschaufeln 

Moderne Düsen trieb werke sind hoch-
kom plexe Kon struk ti o nen, wes halb es 
bei jedem ein zel nen Bau teil auf höch-
ste Prä zi sion ankommt. Aus die sem 
Grund hat sich der fran zö sische Her-
steller LISI Aero space bei der Ferti gung 
von Turbinen schaufeln sowohl für eine 
2.100 Tonnen starke Spindel presse als 
auch für eine 250 Ton nen starke Abgrat-
pres se von Schuler entschieden. Die 
Anlagen sind Bestand teil einer Schmie-
de zelle, die der Kunde am Pro duk tions-
standort Bologne zwischen Nancy und 
Dijon in Betrieb genom men hat. 

Die Spin del pressen ver fügen über 
einen Direkt an trieb, der das Dreh mo-
ment ohne Zwischen glieder, Ver schleiß-
teile und Ver luste auf die Spin del über-
trägt und den Energie be darf senkt. Der 
viel po lige Dreh strom-Asyn chron motor 
ist aus ge legt für eine hohe Schalt-
häufig keit zum Betrieb in beide Dreh-
rich tungen und ermög licht dadurch 
auch einen vari a bel regu lier ba ren Um-
form pro zess. 

LISI Aero space mit Haupt sitz in Paris ist 
ein welt weit füh ren des Unter neh men 
für High tech-Teile in der Luft fahrt und 
pro du ziert Mon ta ge lö sungen sowie 
Trieb werks- und Struk tur kom ponen ten 
für die wich tig sten Anbieter in diesem 
Bereich. Das Unter neh men ist Teil der 
glo ba len Indus trie gruppe LISI, die auch 
auf die Her stel lung von Kom ponen ten 
für die Auto mobil- und Medi zin indus trie 
spe zi a li siert ist.

Hydro eröffnet 
HyForge™ Produktionslinie 

Der nor we gische Hydro-Konzern 
erwei tert sein Recyc ling werk am 
Stand ort Rack witz um eine HyForge™-
Schmiedebolzen-Pro duk tions linie und 
ergänzt somit sein beste hen des inno-
va ti ves HyForge™-Pro dukt spek trum 
mit größeren Schmie de bolzen aus dem 
nor we gi schen Stand ort Husnes um 
klei nere Bolzen aus Rackwitz. 

Die neue Linie um fasst eine Hori zon-
tal-Gieß an lage mit vor ge la ger tem 
Zwei kammer schmelz ofen für Alu mi ni-
um recyc ling, zwei Gieß öfen mit Rege-
ne ra tiv be hei zung, eine nach ge la gerte 
Ultra schall prüf an lage sowie eine Schäl-
ma schine. Mit der Anlage opti miert das 
Unter nehmen nach haltig den Ein satz 
von End-of-life- be zie hungs weise Post-
consumer-Schrotten und spart gegen-
über dem her kömm lichen Pro zess 
einen Glüh- und einen Um form schritt, 
was zu einem gerin ge ren CO₂-Gehalt im 
End pro dukt führt. 

Die Hydro Alu mi nium Gießerei Rack-
witz GmbH kann mit dieser Inves ti-
tions maß nahme ihren Markt an teil für 
Vor ma te rial sicher heits rele vanter Bau-
teile in der Auto mobil in dus trie weiter 
stei gern. Das Werk Rack witz pro du-
ziert zirka 97.000  mt Strang press-
bolzen der 6000er-Legie rungs gruppe 
aus Prozess- und End-of-life-Schrotten 
und gewähr leis tet dadurch eine nach-
haltige Pro duk tion. Nach vollständiger 
Inbetriebnahme wird die Pro duk tions-
ka pa zität bei etwa 120.000  mt liegen 
und es werden bis zu 20 neue Arbeits-
plätze geschaff en. Die Eröffnungs feier 
am 14. Sep tember 2023 mar kierte den 
Abschluss des 14-mona tigen Bau pro-
zesses und die Ein füh rung des inno va-
tiven HyForge™-Schmie de vor ma te rials 
im Werk Rackwitz.

AM SCHWARZEN BRETT
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Das Solar-PPA mit der SachsenEnergie AG ist 

ein Baustein in der Klimastrategie der Richard 

Neumayer GmbH. Dirk Neumayer zusammen mit 

dem Eigentümer der Solaranlage in Bayern, 

Bild: PD-huber.de

Richard Neumayer wird
Teil der Science Based
Targets Initiative 

Die Richard Neumayer GmbH hat ihre 
Klima schutz ziele öffent lich bekannt 
gege ben und damit das Enga ge ment 
für eine nach haltige und klima freund-
liche Zukunft unter strichen. Dazu hat 
sich das Unter neh men der renom-
mierten Science Based Targets Initi a-
tive (SBTi) ange schlossen. Die SBTi ist 
eine unab hän gige Initi a tive, die von 
füh ren den Umwelt- und Klima schutz-
orga ni sa tionen wie WWF, CDP, UN Global 
Compact und dem World Resources 
Insti tute (WRI) unter stützt wird. Diese 
Initi a tive unter stützt Unter nehmen bei 
der Entwick lung von wissen schaft lich 
fundierten Klimaschutzzielen (Science 
Based Targets), die im Einklang mit dem 
Pariser Klimaschutzabkommen stehen.

Im August 2023 hat die SBTi bestä-
tigt, dass die kurz- und lang fris tigen 
Emissions reduk tions ziele der Richard 
Neumayer GmbH im Ein klang mit dem 
1,5-Grad-Ziel des Pariser Klima ab kom-
mens stehen. Das Unter neh men hat 
sich verpflich tet, bis 2030 seine Treib-
haus gas emis sionen in Scope-1 und 
Scope-2 um 50 Pro zent im Ver gleich 
zum Basis jahr 2018 zu redu zieren. 
Darüber hin aus werden auch die 
Scope-3-Emis sionen gemessen und 
redu ziert. Bis 2050 sollen die Netto-
Null-Emis sionen von Treib haus gasen 
erreicht werden.

"Wir sind stolz darauf, ein Teil dieser 
bedeu ten den globalen Bewe gung zu 
sein. Mit unseren umge setzten Maß-
nah men tragen wir bereits heute einen 
erheb lichen Teil zum Klima schutz bei", 
so die Geschäfts führung der Richard 
Neumayer GmbH.

Das Herzstück der Anlage ist ein Industrie-

roboter mit Doppelzange, Bild: WKB Systems  

WKB automatisiert 
Hammer und  
Abgratpressenbereich  

WKB Systems GmbH hat ein um fang-
reiches Auto ma ti sie rungs kon zept für 
den Hammer- und Abgrat pressen-
bereich ent wickelt und erfolg reich 
umge setzt. Das Projekt ist für das 
Hand ling der Schmie de teile mit einem 
Gewicht von bis zu 10 Kilo gramm in 
einem 8-Sekunden takt aus ge legt.
 
Die Prozess auto mation star tet mit 
einer Posi ti o nie rung der Werk stück-
auf nahme durch einen Shuttle neben 
dem Hammer gesenk. Nach Ablage 
des Schmie de roh lings auf den Shuttle 
wird dieser in den Arbeits be reich eines 
6-Achs-Robo ters gefah ren. Der Indus-
trie ro boter ist mit einer Doppel zange 
aus ge rüstet. Die Zange nimmt das 
Schmiede teil am Grat auf und legt es 
auf die Schnitt platte in der Abgrat-
presse ab.
 
Im nächsten Schritt öffnet die Zange, 
und der Pressen hub erfolgt. Die fertig 
abge gra teten Pro dukte fallen durch 
das Abgrat werk zeug und werden über 
ein Pro dukt band in einen Trans port-
be hälter beför dert. Die Zange schließt 
wieder und greift den Grat, um ihn in 
einem bereit ge stellten Con tai ner abzu-
werfen. Danach fährt der Roboter in die 
Aufnahme posi tion vor dem Shuttle 
und war tet auf die näch sten Roh linge. 
Dank der smar ten Robotik lösung kann 
der gesamte Her stellungs pro zess von 
Gesenk schmie de teilen nach hal tiger 
ge stal tet werden. 

LASCO Schmiede linie zur Herstellung von 

Lenkungs-Zahnstangen, Bild: LASCO 
 

MVO hat vierte voll auto
matische Schmiede linie 
bei LASCO beauftragt  
 
Die zur Georgs marien hütte-Gruppe 
ge hö ren de MVO GmbH Metall ver ar-
bei tung Ostalb (Schwäbisch Gmünd) 
plant, im Herbst 2023 eine wei tere 
voll auto ma tische Schmie de linie zur 
Her stel lung von Zahn stangen für Fahr-
zeug len kungen in Betrieb zu neh men. 
Von der Coburger LASCO Umform-
tech nik GmbH stammen bereits drei 
ähn liche bis bau gleiche Ferti gungs-
anlagen, auf denen MVO in Schwäbisch 
Gmünd produziert. 

Vor rund 18 Monaten hat MVO die dritte 
Schmie de linie in Be trieb ge nom men. 
Auf dieser wer den aus schließ lich Len-
kungs-Zahn stangen für Elektro fahr-
zeuge her ge stellt. Die Nach frage nach 
vari ablen Zahn stangen in der Fahr-
zeug in dus trie sei jedoch so stark, dass 
die Grenzen der Ferti gungs ka pa zität 
schneller als erwartet erreicht wur-
den, erklärt MVO-Konstruk tions leiter 
Dr.  Gernot Eggbauer: Seit Inbe trieb-
nahme seien bereits deut lich mehr als 
zwei Milli onen Ein heiten auf der dritten 
Linie pro du ziert worden und alle drei 
Linien an sieben Tagen die Woche rund 
um die Uhr in Betrieb. Von der vierten 
Linie ver spreche man sich eine Kapa zi-
täts aus weitung auf mehr als fünf Milli-
o nen Lenk stangen pro Jahr und eine 
Ent las tung für War tungs intervalle.

Die neue Linie ist mit der Vor gän-
gerin weitest gehend bau gleich: Fünf 
Roboter für Be- und Ent laden des 
Werk zeugs, für Gesenk pflege und 
Transfer sowie eine Über ga be station 
mit pneu ma ti schen Greifer sys temen 
sorgen für den Um form pro zess auf der 
LASCO Spindel presse. Im Gegen satz 
zur Vor gän gerin wird mit der SPR 1600 
eine leistungs stärkere Vari ante ein ge-
setzt, denn. „zur Bear bei tung von Zahn-
stangen mit höheren Durch messern 
wird mehr Schmiede energie benötigt“, 
erläutert Dr. Eggbauer. 

AM SCHWARZEN BRETT
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Bauteile, für die mit QForm Direct eine Vorstufe 

entwickelt wurde 

Effizienzsteigerung in der 
Konstruktion

Die Kon struk tion ist im Ent wick lungs-
pro zess einer seits ver ant wort lich für 
die Erstel lung eines schmie d baren 
Bau teils, welches mit dem Kunden 
abge stimmt wird, ander er seits zustän-
dig für die Gestal tung der Stadien folge, 
aus der die Werk zeuge abge leitet wer-
den. Letzte Pro duk tivi täts fort schritte 
im kons truk tiven Umfeld waren der Ein-
zug von CAD seit den 1980er-Jahren und 
die Ver wen dung der FEM-Pro zess simu-
la tion seit den 1990er-Jahren. Weitere 
Pro duk ti vi täts ver besse rungen sind im 
harten Wett be werbs um feld drin gend 
erfor der lich und mit zwei neuen Ange-
boten nun möglich.

Rapid Forge Design ist ein Soft ware-
tool, mit dem aus dem Bau teil im bear-
bei te ten Ein bau zu stand schnell eine 
schmied bare Geo me trie mit Aus zug-
schrägen und Grat ver lauf erstellt 
werden kann. Diese Geo me trie kann 
Grund lage für ein Ange bot oder Aus-
gangs punkt der Umform ent wick lung 
wer den. 

QForm Direct ist ein revo lu ti o nä res 
neues Soft ware tool, wel ches aus einem 
Schmie de teil im Hand um drehen und 
mit mini malem Benutzer ein griff eine 
Vor stufe ent wickelt. Die ent wickelte 
Vor stufe wird dabei als „sau beres“ 
STEP-File aus ge geben. Die Daten liegen 
in einer Form vor, mit der die Vor stufen-
aus legung in einer Simu la tion vali diert 
werden kann. QForm Direct wurde 
schon auf zahl reiche Bau teile ange-
wendet und zeigt exzel lente Ergeb-
nisse. 

Beide Soft ware werk zeuge eignen sich 
vor allem für liegende und ste hende 
Schmie de teile mit Grat. Sie ermög li chen 
eine signi fi kante Auf wands re du zie rung 
in der Ange bots- und Pro zess ent wick-
lungs phase. 

Geplante vollautomatische Schmiedelinie bei 

STP 

Schmiedetechnik 
Plettenberg erweitert 
Schmiedekapazitäten  

Mitte 2024 wird die STP-Gruppe den 
Auf bau ihrer voll auto ma ti schen 
Schmie de linie zur Her stel lung von 
reck ge walz ten oder rota tions sym me-
tri schen ge senk ge schmie de ten Bau-
tei len ab ge schlossen haben. 

Die voll auto ma ti sche Schmie de linie 
wird mit einer Induk tions an lage, einer 
Servo-Reck walze, einer Servo-Haupt-
presse und einer Abgrat presse durch 
sechs Robo ter auto ma ti siert. Alle Anla-
gen teile ent sprechen dem neusten 
Stand der Tech nik und sorgen für einen 
hoch effi zi enten Schmie de pro zess. Auf-
grund der Reku pe ra tion der Presse des 
Her stellers Farina wird ein erheb licher 
Anteil an Ener gie ein ge spart, welches 
den Carbon-Foot print der auf der 
Anlage ge fer tig ten Pro duk te nach hal-
tig senkt. Mit Abschluss des Auf baus 
der Anlage wird dem Unter neh men 
eine jähr liche Kapa zi täts er wei te rung 
von zirka 2,2 Milli o nen Schmie de teilen 
zur Ver fü gung stehen. 

Die Inves ti tion ist in der Stra te gie der 
STP-Gruppe die logi sche Kon se quenz, 
das Kunden- und Pro dukt port folio 
weiter zu diver si fi zieren. So führten 
die bereits vor mehr als fünf Jahren 
ein ge lei teten Maß nahmen dazu, dass 
der nicht auto mo tive Umsatz an teil bis 
heute auf an nähernd 30 Pro zent aus-
ge baut wurde. 

Zudem trägt sich die Inves ti tion 
durch bereits heute vor lie gende Auf-
träge, durch den Fokus auf das künf-
tige Wachs tum in diesem Bereich und 
durch die Vision, die STP-Gruppe weiter 
in Rich tung Klima neu tra li tät zu ent-
wickeln.

Beispiel einer Metalldrückmaschineaus der AHD- 

und VUD-Serie

WF Maschinenbau 
setzt neue Maßstäbe 
im Bereich Metalldrücken 

WF Maschi nenbau defi niert die Kon-
zep tion von Metall drück maschinen 
mit den AHD- und VUD-Maschinen neu. 
Der Metall bauer aus Senden horst legt 
einen Meilen stein in der Drück maschi-
nen ent wicklung vor: weg von einer 
kon ven ti o nellen Drück maschine hin 
zu einem viel seitig ver wend baren und 
flexi blen Metall um for mer. 

Seit der Entwick lung der ersten auto-
ma ti schen Drück maschine hat sich 
an deren Kon zep tion in der gesamten 
Branche nichts geändert. Trotz viel-
fäl tiger Kunden stimmen griff kein 
Her steller deren Wün sche nach mehr 
Flexi bi li tät und viel sei ti geren Einsatz-
mög lich keiten auf. „Wir aber wollten 
die Anfor de rungen der Indus trie hin-
sicht lich Flexi bi li tät und Viel sei tig keit 
der Maschinen erfüllen. Dies ist uns 
mit unseren AHD- und VUD-Maschi-
nen gelun gen“, erläutert Christian 
Malkemper, Ge schäfts führer der WF 
Maschinen bau und Blech form tech nik 
GmbH & Co. KG. 

So ent ste hen wesent lich viel sei ti gere 
Nutzungs möglich keiten sowie ein 
schnelle res Rollen wech seln und eine 
ein fachere Bedie nung bei der Zwei-
support-Vari ante. Wie bisher baut WF 
Maschi nen bau Drück maschinen in 
hori zon taler (AHD) und verti kaler (VUD) 
Bau art. Dient die AHD allen Drück pro-
zessen, so können mit der VUD zusätz-
lich bei nahe alle Arten der span losen 
Metall um for mung um ge setzt werden. 

AM SCHWARZEN BRETT



So wird das nichts 
mit der Transformation 

der Industrie. 

Die 5.000 Unternehmen der mittel
ständischen Stahl und Metallverarbei
tung nehmen gemeinsam mit ihren 
500.000 Beschäftigten die immensen 
Herausforderungen der industriellen 
Transformation an. Der Handlungs
rahmen, der dafür aktuell gesetzt wird, 

verhindert unsere Mitwirkung aller
dings eher, als dass er sie befeuert. 
Nehmen Sie die Impulse unserer In
dustrien ernst und den Mittelstand mit. 
Denn eine sozial und standortverträg
liche Transformation der Industrie ist 
nur gemeinsam möglich. 

#wirformenfortschritt

Der stahl- und metallverarbeitende Mittelstand 
 

w ww.w ir formenfortschr itt .de 



„Wir. Formen. Fortschritt.“ lautet der Titel 
der Kampagne, mit der sich die 13 Fach
verbände der stahl und metallverarbei
tenden Industrie unter Federführung des 
Wirtschaftsverbands Stahl und Metall
verarbeitung (WSM) an die Politik wenden, 
darunter auch der Industrieverband Mas
sivumformung (IMU). Das gemeinsame 
Ziel: Die Bundesregierung in unterschied
lichen Handlungsfeldern zum sofortigen 
Umlenken zu bewegen und die Bedeutung 
der Branche für den Wandel hin zu einer 
klimafreundlichen Industrie aufzuzeigen. 
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Verbände 
starten Kampagne 
Die Regierung muss 
jetzt aktiv werden, 
um die Wettbewerbs
fähigkeit unserer  
Branche zu sichern

IM FOKUS

Laut WSM-Geschäfts klima index gehen 49 Pro zent der stahl- 
und metall ver ar bei ten den Unter nehmen von einer Verschlech-
te rung der Geschäfts lage aus, nur 5,8 Pro zent bleiben opti mis-
tisch. „Der anhal tende Rück gang der Produk tion gibt aus unserer 
Sicht größten Anlass zur Sorge“, erklärt WSM-Geschäfts führer 
Christian Vietmeyer. Beson ders alar mie rend sei, dass wenig 
für eine kurz fris tige Verbes se rung der Situ ation spreche. „Wir 
erleben keine vorüber gehende Delle, sondern eine anhal tende 
Schwäche, die sich auf die von der Politik gesetzten Rahmen-
be din gungen in Deutsch land zurück führen lässt“, unter streicht 
Vietmeyer. 

Die Probleme der stahl- und metall ver ar bei tenden Betriebe sind 
vieler orts die selben. „Unter anderem führen die im Vergleich 
zum inter na ti onalen Wett be werb absurd hohen Energie kosten 
und die hier zu lande völlig aus ufernden büro kra ti schen Zusatz-
be las tungen dazu, dass auch lang jährige, zufrie dene Kunden 
ihre Geschäfts beziehung mit deutschen Unter nehmen über-
denken“, erklärt IMU-Geschäftsführer Tobias Hain. 
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„Mit der Kampagne 'Wir. Formen. Fortschritt.' wollen wir auch der 
Bundes re gierung deut lich machen, dass unsere Branche beim 
klima freund lichen Umbau der Industrie nicht Teil des Problems, 
sondern Teil der Lösung ist. Unsere Mitglieds unter nehmen 
stellen Produkte her, die für den Umbau der Indus trie von 
zentraler Bedeu tung sind, zum Beispiel Komponenten für Wind-
kraft anlagen, Elektro mo bi lität oder den Aus bau der Schiene. 
Dass die Produk tion dieser Komponenten natur ge mäß energie-
inten siv ist, bedeutet nicht, dass sie keinen Beitrag zum Klima-
schutz leisten können. Zumal eine Verla ge rung der Produk tion 
ins Ausland produk ti ons- und trans port be dingt zu erheb lich 
höheren CO2-Emis sionen führen würde“, so Hain.

Alle Unter nehmen der stahl- und metall ver ar bei tenden Indus-
trie sind auf ge rufen, sich aktiv an der Kam pagne „Wir. Formen. 
Fort schritt.“ zu betei ligen. Der WSM hat einen Muster brief vor-
be reitet, mit dem sich die Unter nehmen direkt an ihre Wahl-
kreis ab ge ordneten wenden können. Außer dem können Unter-

nehmer und Mitar beiter ihren Forde rungen an die Politik per 
Selfie-Video Nach druck verleihen. Anschlie ßend bear beitet der 
WSM die Videos und veröff ent licht sie in den sozialen Medien. 
Zudem sind alle Mitar beiter aufge rufen, die Inhalte von „Wir. 
Formen. Fort schritt.“ über ihre eigenen Social-Media-Accounts 
zu teilen. 

„Wir haben einen Kampag nen leit faden entwickelt, um es 
Unter nehmen und Mitar beitern so einfach wie möglich zu 
machen, sich an der Kampagne zu betei ligen. 'Als Einzelner ist 
es schwer, in Berlin Gehör zu finden. Wenn sich aber viele der 
500.000 Beschäft igten der stahl- und metall ver ar bei tenden 
Unter nehmen betei ligen, kann man uns nicht mehr über hören', 
erklärt Thomas Hüttenhein, Mitglied der Geschäfts leitung der 
WSW Gesenk schmiede GmbH & Co. KG und Vorsit zender des 
Indus trie ver bands Massivumformung. 



Nach CoronaRezession, Liefer eng pässen und der geo politi schen Eska la tion in der Ukraine 
sind die Massiv um former mit teils enormen Auftrags beständen in das Jahr 2023 gestartet. 
Neben einem schwierigen gesamt wirt schaft lichen Umfeld trüben struk turelle Heraus for
de rungen wie gestiegene Energie preise und der Fach kräfte mangel die Aussichten.
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Massivumformer bewegen sich  
im schwierigen Marktumfeld – 
große Herausforderungen  
am Standort Deutschland

IM FOKUS

Bild: Shutterstock 379734070 ©Nay pong
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Die Welt wirt schaft startete mit positiven Vorzeichen in 
das Jahr 2022. Nach dem Abebben der Covid-19-Infek tions-
zahlen und der Reduk tion von Maßnahmen zur Pande mie ein-
dämmung bestanden berech tigte Erwar tungen auf merk liche 
Aufhol effekte. Diese wurden jedoch mit Beginn des russi-
schen Angriffs kriegs auf die Ukraine und den daraus resul tie-
renden welt wirt schaft lichen Folgen konter kariert. Beson ders 
die dadurch ausge löste Energie krise mit einer drohenden 
Gasmangel lage belas tete die energie inten siven Massiv um-
former. Während ein Blackout-Szenario unter anderem durch 
zusätz liche Energie zukäufe und einen milden Winter vermieden 
werden konnte, stellten die gestie genen Energie kosten eine 
erheb liche Belas tung für die Unter nehmen dar. Neben den 
Teuerungs raten für Energie kam es über Zweit runden effekte 
zu einem erheb lichen allge meinen Anstieg des Preis niveaus. 
Während die Infla tion in Deutsch land zwischen zeit lich zwei-
stellige Raten erreichte, kletterten auch die Erzeuger preise bei 
den Herstellern von Frei form schmiede stücken, Kalt fließ press-
teilen und Gesenk schmie de teilen. Den Höchst stand erreichte 
die Teue rungs rate im April 2022 (+18,7 Prozent) gegen über dem 
Vorjahr. Bis ins erste Quartal 2023 blieben die Teue rungs raten 
zwei stellig. Im zweiten Quartal folgte eine merk liche Entspan-
nung, sodass die Erzeuger preise im Juni noch um 4,0 Prozent 
über dem Vorjahres niveau notierten. Die Noten banken rea-
gierten mit einer geld po li tischen Straffung auf die hohen 
Inflations zahlen und hoben das Zins niveau schritt weise an. 

Insge samt wuchs die Welt wirtschaft im Jahr 2022 trotz der 
zahl reichen Krisen und Unsicher heiten um 3,5 Pro zent. Wachs-
tums impulse kamen dabei vor allem aus den Schwellen- und 

Entwick lungs ländern. Während Indien das Brutto in lands pro-
dukt deut lich um 7,2 Pro zent stei gerte, wies China einen Anstieg 
um 3,0  Prozent aus. In den Indus trie ländern bewegten sich 
die Wachs tums raten auf einem niedri geren Niveau. Während 
die Verei nigten Staaten um 2,1 Prozent zulegten, zeigte sich in 
der Euro zone ein diffe ren ziertes Bild. Die Wachs tums raten in 
den größten Nationen bewegten sich zwischen 1,8  Prozent in 
Deutschland und 5,5  Prozent in Spanien. Die russi sche Wirt-
schaft brach infolge der Wirt schafts sank tionen und des 
Abbruchs von Geschäfts bezie hungen ein. Die Wirt schafts kraft 
nahm um 2,1 Prozent ab. 

Die Produk tion in der deutschen Schmie de industrie belief 
sich im Jahr 2022 auf knapp 2.196.000 Tonnen. Damit konnte 
die Produk tions leistung um 8,7  Prozent ausge weitet werden. 
Der Produk tions wert der Schmiede betriebe summierte sich im 
vergan genen Jahr auf gut 7,9  Mrd. Euro. Wert seitig belief sich 
das Wachs tum im Vorjahres ver gleich sogar auf 23,6  Prozent, 
was die hohen Teue rungs raten unter streicht. Stärkster Wachs-
tums treiber waren die Hersteller von Kalt fließ press teilen, die 
die Produk tions menge um 24,6  Prozent erhöhten. Gesenk-
schmieden (+2,4  Prozent), Frei form schmieden (+4,3  Prozent) 
und die Hersteller von Rohr leitungs form stücken (+7,0 Prozent) 
entwi ckelten sich moderat. Auch im ersten Quartal 2023 setzten 
sich die Wachs tums trends aus dem Vorjahr fort. Das Produk-
tions niveau stieg um 6,6  Prozent zum Vorjahr auf 629.000 
Tonnen, während sich der Produk tions wert um 16,1  Prozent 
erhöhte. Damit bewegen sich die Wert steige rungen im Bereich 
der Teue rungs raten der Erzeuger preise. Der Blick auf die Teil-
branchen zeigt im ersten Quartal 2023 ein diffe ren ziertes Bild. 

IM FOKUS
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Auf der einen Seite sendeten die Hersteller von Kalt fließ press-
teilen erneut über durch schnitt liche Wachs tums impulse. Auf 
der anderen Seite wiesen die Frei form schmieden (-3,4 Prozent) 
einen leichten Rück gang der Produk tions leistung im Vor jahres-
vergleich aus. 

Das Wachs tum der Massiv um formung im abge laufenen Jahr 
wurde von einer mode raten Nach frage aus den wich tig sten 
Abnehmer indus trien – Auto mobil branche und Maschinen bau 
– getragen. In Deutschland wurden im Jahr 2022 gut 3.480.000 
Fahr zeuge her ge stellt. Wenn gleich dies 12 Prozent mehr waren 
als ein Jahr zuvor, bewegt sich das Pro duk tions niveau erheb-
lich unter dem Vorkrisen niveau. VDA-Präsi dentin Hildegard 
Müller betont in diesem Kontext die Notwen dig keit struk tu-
reller Maßnahmen, um indus trielle Wert schöpfung am Standort 
Deutsch land erhalten zu können. Akuter Hand lungs bedarf 
besteht vor allem in den Bereichen Energie ver sor gung, Infra-

struktur und Rohstoff absicherung. Grund vor aus setzung für 
energie inten sive Unter nehmen ist eine sichere Versor gungs-
lage bei wett be werbs fähigen Strom preisen. Außer dem müssen 
analoge sowie digi tale Infra struktur auf die Anfor de rungen der 
Mobili täts wende vor be reitet werden. 

In Deutschland wurden im Jahr 2022 2,65  Mio. Fahr zeuge neu 
zuge lassen. Das bedeutet einen mini malen Anstieg der Neuzu-
las sungen um 1  Prozent. Das Wachs tum entfiel vor allem auf 
Elektro fahr zeuge. Fast jedes dritte neu zugelas sene Fahr zeug 
verfügte über einen elek trischen Antrieb. Das waren 22 Prozent 
mehr als im Jahr 2021. Während Plug-in-Hybride um 11 Prozent 
zulegten, weisen batterie be trie bene Elektro fahr zeuge sogar 
ein Plus von 32  Prozent aus. Im ersten Halb jahr 2023 ist der 
Markt für Plug-in-Hybride mit Aus lauf der Bundes förde rung 
einge brochen. Die Neuzu lassungen liegen bei -43  Prozent im 
Vergleich zum Vorjahres zeit raum. 

Bild 1: Entwicklung der Erzeugerpreise 

in der Massivumformung; Quelle 

Statistisches Bundesamt

Bild 2: Produktion in der 

Massivumformung; Quelle: 

Statistisches Bundesamt
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Der Blick auf die inter na ti o nalen Auto mobil märkte zeigt insge-
samt eine äußerst posi tive Entwick lung in der ersten Jahres-
hälfte 2023. Die Neuzu lassungen legten in den ersten sechs 
Monaten des Jahres in allen wesent lichen Regionen gegen über 
dem Vorjahres zeit raum zu. Die Wachs tums raten lagen zwischen 
8 Prozent in China und 18 beziehungsweise 20 Prozent in der 
EU und Japan. Die Grafik  3 zeigt, dass trotz der Wachs tums-
impulse in der ersten Jahres hälfte die Zahl der Neuzu las sungen 
erheb lich unter dem Vorkrisen niveau aus dem Jahr 2019 liegt. 
Am größten ist der Rück gang in Brasilen (-25 Prozent) und in der 
EU (-22 Prozent). Vor diesem Hinter grund sind die Wachs tums-
raten weiterhin in eine Phase der Aufhol effekte einzu ordnen. 

Der VDA hat ange sichts der posi tiven Halb jahres zahlen seine 
Prog nosen für das Jahr 2023 nach oben korrigiert. Der Verband 
rechnet mit einem Anstieg des globalen Auto mobil markts um 
6 Prozent auf 75,7 Mio. Fahr zeuge. Für Deutsch land rechnet der 
Verband mit einer Erhöhung der Neuzu lassungen um 6 Prozent 
auf 2,8. Mio. Einheiten. China wird mit 23,9 Mio. Neuzu lassungen 
auch im laufenden Jahr den wich tigste Abnehmer markt bilden. 

Der Maschi nenbau als zweite wichtige Abnehmer in dus trie der 
Massiv um formung bewegt sich in einem schwie rigen Markt-
umfeld. In den zurück liegenden Monaten profi tier ten die 
Maschinen bauer von einem hohen Auft rags bestand. Dabei 
stieg im Jahr 2022 die preis be reinigte Produk tion nur minimal. 
Dämpfend wirkten Liefer eng pässe bei Mate ri alien und Vorpro-
dukten. Außer dem belastet der Fach kräfte mangel die Betriebe 
des Maschinen baus flächen deckend. Für das Jahr 2023 rechnet 
der VDMA preis be reinigt mit einem Rück gang der Produk tion. 
Aufgrund des gestie genen Zins niveaus wurden Inves titionen 

welt weit zurück gestellt, was zu einer abneh menden Nach frage 
im Maschinen- und Anlagenbau führt. Die Auftrags ein gänge 
gehen in der Branche deut lich zurück. 

Der Außen handel in der Massiv um formung erholte sich im Jahr 
2022 nur leicht. Insge samt expor tierte die Branche ein Produkt-
vo lumen von knapp 303.000  Tonnen bei Importen von etwa 
294.000  Tonnen. Damit weist die Massiv um formung nur noch 
einen leichten Export über schuss aus. Während die Exporte im 
Vorjahres vergleich um 0,9 zurück gingen, nahmen die Importe 
um 3,3 Prozent zu. Durch die Teue rungs effekte stiegen sowohl 
Ausfuhren (+12,4 Prozent) als auch Importe (+24,3 Prozent) wert-
seitig merk lich. Die wich tigsten Abnehmer länder für Deutsch-
lands Massiv um formung sind Schweden und die Vereinigten 
Staaten. Import seitig sind Italien und China als bedeut samste 
Handels partner hervor zuheben. Im ersten Halbjahr 2023 lagen 
die Exporte wert bezogen um 13,7 Prozent über dem Vorjahres-
niveau. Die Importe erhöhten sich um 8,9  Prozent. Volumen-
bezogen zeigte sich die Entwick lung seit wärts  gerichtet.

Der Wirt schafts zweig 25.50, der die Hersteller von Schmiede-, 
Press-, Zieh- und Stanz teilen zusammen fasst, zeigte im ersten 
Halb jahr 2023 noch eine gedämpfte Entwick lung. Die Produk-
tions leistung lag in den ersten sechs Monaten mit -0,8 Prozent 
minimal unter dem Vorjahres niveau. Zudem sind die Vorzeichen 
für die kommenden Monate weniger positiv. Die Neuauft räge 
sanken in den Monaten April (-13,3 Prozent), Mai (-10,4 Prozent 
und Juni (+1,2  Prozent) erheb lich im Vorjahres vergleich. In 
der Folge ist die Reich weite der Auftrags bestände eben falls 
gefallen. In den Jahren 2020 bis 2022 hat sich durch Liefer eng-
pässe, Fach kräfte mangel und Auftrags schiebungen eine Reich-

Bild 3: Pkw-Neuzulassungen im 1. Hj 2023; Quelle: VDA  Bild 4: Außenhandel der Massivumformung; Quelle: Statistisches Bundesamt
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weite der Auftrags bestände von bis zu 6,4 Monaten im Sommer 
2022 aufge baut. Seit dem bauen sich die Auftrags bestände 
konti nuier lich ab. Im Mai  2023 betrug die Reich weite der 
Auftrags bestände bei den Herstellern von Schmiede-, Press-, 
Zieh- und Stanz teilen noch 5,3 Monate.

Die Kombi nation aus solider Geschäfts lage im ersten Halb jahr 
2023 und rück läufigen Auftrags ein gängen spiegelt auch die 
Trend um frage des Industrie ver band Massiv um for mung  e. V. 
zu Beginn des dritten Quar tals wider. Während 38 Prozent der 
Unter nehmen die gegen wärtige Situ ation als gut einstufen, 
kommen 55  Prozent zu einer befrie di genden Einschät zung. 
Ledig lich sieben Prozent bewerten die aktuelle Lage negativ. 
Auch hier hat sich durch Liefer eng pässe und das insge samt 
hohe Unsicher heits niveau ein hohes Auftrags volumen gebildet, 
von dem die Unter nehmen jetzt noch profi tieren. 85 Prozent der 
Teil nehmer beur teilen daher den aktuellen Auftrags bestand 
gut beziehungsweise befriedigend. 

Merklich pessi mis tischer fallen hingegen die Erwar tungen der 
Betriebe für die zweite Jahres hälfte 2023 aus. Spätes tens zum 
Jahres ende 2023 erwarten 40  Prozent der Unter nehmen eine 
Eintrübung der Geschäfts tätig keit. Grund hierfür ist vor allem 
die aktuell nach lassende Nach frage. Während aus dem Inland 
jedes zweite Unter nehmen von einem rück läufigen Auftrags-

eingang berichtet, sinken die Auslands bestel lungen sogar um 
57 Prozent. Auch die Beschäft igten zahl ist im Vorjahres ver gleich 
rück läufig. Etwa die Hälfte der Unter nehmen meldet, dass 2023 
weniger Personen beschäftigt sind als ein Jahr zuvor. Zusätz lich 
rechnet jeder vierte Betrieb zukünftig mit einer abneh menden 
regel mäßigen Arbeits zeit.

Insgesamt zeigen die Früh indi ka toren derzeit düstere 
Aussichten für die deutsche Wirt schaft. Das ifo-Geschäfts klima 
sowie Einkaufs manager index und GfK-Konsum klima bewegen 
sich auf niedrigem Niveau und entwickeln sich abwärts ge-
richtet. Während die Indus trie vor allem die schlechten gesamt-
wirt schaft lichen Rahmen bedin gungen belasten, sind bei den 
privaten Haus halten die pessi mis tischen Einkommens er war-
tungen hervor zuheben. Durch die hohen Inflations raten sind 
die Real ein kommen in den vergan genen Monaten zurück-
gegangen. Auch der Inter na ti onale Währungs fonds hat seine 
Prognose für Deutschland abgesenkt. Im Jahr 2023 soll die 
Wirt schafts kraft um 0,3 Prozent abnehmen, wobei auch im 
kommenden Jahr keine wesent lichen Aufhol effekte zu erwarten 
sind. Damit ist Deutsch land das einzige unter suchte Land mit 
einer nega tiven Entwick lung im laufenden Jahr. Es bedarf jetzt 
einer ziel gerich teten und mittel stands taug lichen Standort-
politik, um die Wett bewerbs fähigkeit auch in einer Phase der 
Trans for mation erhalten zu können.

Bild 5: Reichweite der Auftragsbestände; Quelle: Statistisches Bundesamt Bild 6: Trendumfrage – Geschäftserwartungen für die kommenden 6 Monate, 

Quelle: Industrieverband Massivumformung e. V.
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„Die CastForge hat über zeugt und sich bei Gieße reien und 
Schmieden etabliert. Der erfreu lich hohe Anmelde stand belegt 
nicht nur die Wich tig keit der CastForge, sondern spiegelt auch 
das große Vertrauen und die Loya li tät der Branche wider. Die 
Pers pek ti ven sind viel ver spre chend und die Erwar tungen 
entspre chend hoch. Wir freuen uns, die Branche vom 4. bis 
6.  Juni  2024 wieder in Stuttgart begrüßen zu dürfen“, sagt 
Florian Schmitz. Er ist seit 1. März 2023 als Head of Messen & 
Events für die CastForge und weitere Industrie- und Hand-
werks messen verant wort lich. 

Als Fach messe legt die CastForge ihren Fokus auf Guss- und 
Schmiede teile und deren Bear bei tung. Die Branche trifft sich 
alle zwei Jahre auf dem Stuttgarter Messe ge lände, um ihr Leis-
tungs spek trum zu präsen tieren. Inter na ti o nale Hersteller von 
Guss- und Schmie de teilen sowie hoch spezia li sierte Bear beiter 
treffen auf indus trielle Einkäufer aus dem Maschinen- und 
Anla genbau, der Antriebs technik, der Pumpen- und Hydrau lik-
industrie und dem Nutz fahr zeugbau. 

Die Hammer werk Fridingen GmbH ist erneut mit einem Stand 
auf der CastForge vertreten, um beste hende Kontakte zu 
pflegen und neue aufzu bauen. Im Ver gleich zum Vor jahr hat 
das Unter neh men seine Stand fläche deut lich vergrö ßert.

Nachdem die zweite Ausgabe der Fach
messe für Guss und Schmiedeteile mit 
Bearbeitung 2022 ein voller Erfolg war, 
könnten die Aussichten auf die CastForge 
2024 kaum besser sein. Mit mehr als 320 
angemeldeten Unternehmen war Anfang 
Oktober bereits – gute acht Monate vor der 
Veranstaltung – der Anmeldestand der Vor
jahresmesse erreicht.

IM RUNDBLICK

Positive 
Vorzeichen 
für die 
CastForge 2024
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Florian Schmitz, Head of Messen & 

Events bei der Messe Stuttgart 
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Kai Schaffrath, Vertriebs leiter/Sales Director bei der Hammer-
werk Fridingen GmbH, erklärt: „Die CastForge ist für uns die 
bedeu tende Messe zum Thema Schmieden und Bear bei tung 
und sie ist mit ihrem Kunden- und Aus steller kreis sehr gut auf 
unsere Ferti gungs ka pa zi täten und unser mögliches Produkt-
port folio aus ge richtet. Wir sind sehr daran inte res siert, unseren 
Wirkungs kreis auf- und auszu bauen, beste hende Kunden zu 
treffen, neue Kontakte zu knüpfen und Leads zu gene rieren.“ 

Auch die Gießerei HEUNISCH hat sich bereits ange meldet. Seit 
der ersten Ausgabe der CastForge nimmt das Unter nehmen 
daran teil. Auf grund der bisher erfolg reichen Messe be tei li-
gungen stand für die Gießerei HEUNISCH früh zeitig fest, dass sie 
2024 erneut aus stellen wird. „Die Geburt der CastForge 2018 war 
für uns ein echter Glücks fall. Auch 2022 wurden unsere Erwar-
tungen über troffen, und unsere Kunden waren begeis tert. Aus 
nahezu allen von uns belie ferten Branchen konnten wir Gäste an 
unserem Stand begrüßen. Die Teil nahme an der CastForge 2024 
stellt für die Gießerei HEUNISCH eine Selbst ver ständ lich keit dar. 
Bereits heute freuen wir uns, unser hoch kom plexes Ferti gungs-
spektrum vorstellen zu dürfen“, sagt Thomas Laue, Leiter Verkauf 
und Marke ting, Gießerei HEUNISCH GmbH.
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Zahl reiche weitere Unter nehmen haben sich bereits für die 
erneute Messe betei ligung entschieden. Gleich zeitig haben sich 
einige nam hafte Unter nehmen erst malig für die CastForge ange-
meldet. So auch die voestalpine Foundry Group. „Die CastForge 
hat eine bedeu tende Rolle für die voestalpine Foundry Group 
und den euro pä ischen Markt. Sie fördert den Wissens aus tausch, 
ermög licht die Präsen tation neuer Produkte sowie die Stärkung 
von Geschäfts beziehungen. Dadurch trägt die Messe zur Förde-
rung des Wach stums und der Inno va tion in der gesamten 
Branche bei. Mit unserer erst ma ligen Teil nahme möchten wir 
unsere Prä senz in der Gießerei- und Schmie de branche stärken“, 
fasst Stefan Einfalt, Mitglied der Geschäfts füh rung kauf-
männische (Leitung, voestalpine Foundry Group), die Gründe für 
die Teil nahme zusammen.

Neben diesen und zahl reichen weiteren indi vi duell aus stel len-
den Firmen betei ligen sich nati o nale und inter na tio nale Fach-
ver bände mit Gemein schafts ständen an der CastForge 2024. 
Ob aus Frank reich, Spanien, Italien, Portugal oder Tschechien: 
Gemein sam verhelfen sie der Guss- und Schmie de branche ihres 
Landes zu mehr Sicht bar keit.

Vom 4. bis 6. Juni 2024 wird die Messe Stuttgart wieder zum Zentrum für Guss- und Schmiedeteile mit Bearbeitung, Fotos: Landesmesse Stuttgart GmbH



Servohydraulische  
Auswerfermodule bereichern  
die Prozesse der Massivumformung
Das Servohydraulische Auswerfermodul (SAM), eine innovative Technologie aus 
dem Hause Hatebur, macht Hersteller in der Wälzlager und Automobilindustrie 
noch produktiver und hilft dabei, Kosten und Energie zu sparen. Servohydraulische 
Achsen ermöglichen nicht nur hochdynamische Positions, Kraft und Geschwindig
keitsregelungen via Touchscreen, sondern eröffnen durch ausgeklügelte Zusatz
funktionen auch völlig neue Verfahrensmöglichkeiten. Durch den SlimSlugProzess 
wird die Butzendicke bei Kombiringen minimiert.
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Der renom mierte Schweizer Maschinen bauer und Verfahrens ent wickler in der 
Warm- und Kalt-Massiv um for mung präsen tierte das Servo hy drau lische Auswerfer-
modul (SAM) auf der ultra schnellen Warm presse HOTmatic HM 35. Die SAM-Tech no-
logie, die von den Hatebur-Experten mit einem Proto typ in zahl reichen Versuchs-
reihen auf Herz und Nieren geprüft wurde, reprä sen tiert nach dem servo hy drau-
lischen Anschlag somit einen weiteren Inno va tions schritt. 

Der Einsatz von servo hydrau lischen Aus werfer achsen macht die bisher einge-
setzten mecha ni schen Kompo nenten obsolet. Die Achsen, die in jeder Umform-
stufe montiert werden können, lassen sich indivi duell via Touch screen ansteuern 
und punkt genau abstimmen. Das führt zu deut lich kürzeren Umrüst zeiten, da die 
manu ellen Tätig keiten entfallen. Die SAM-Tech no logie verbessert nicht nur die Effi-
zienz der Anwender. Sie eröffnet durch inno va tive Zusatz funk tionen, die je nach 
den Kunden be dürf nissen modular hinzu gefügt und ange passt werden können, 
komplett neue Verfahrens möglich keiten und ist damit ein echter Gamechanger.

Der Auswerf vor gang des Schmie deteils aus dem Gesenk erfolgt in zwei Phasen 
– dem Lösen und dem Ausschieben des Teils. Das Auswerfer modul hat ein inte-
griertes Druck- und Positions mess system, mit dem die Bewe gungen und die einge-
setzte Kraft exakt bestimmt werden können. Der Energie ver brauch wurde durch 
einen ausge klügelten Zylinder auf bau auf ein Minimum redu ziert. Die inte grierte, 
verschleiß freie Auswerfer bremse verhin dert das Hinunter fallen des Teils und 
erhöht damit die Prozess sicher heit. 
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volumen von zehn Millionen Teilen eine Ersparnis von erstaun-
lichen 250 Tonnen. Da das Material der größte Kosten treiber 
in der Ferti gung von Schmiede teilen ist, sind solche Einspa-
rungs potenziale für Fertiger umso wichtiger. Nicht zuletzt, weil 
Material ein sparung auch Hand in Hand mit verrin gertem CO2-
Aus stoß und weniger Energie ver brauch geht. 

Eine weitere neue Kombi na tions mög lich keit ist das Lochen 
und Trennen von Ringen. Durch die SAM-Achsen ist dieses 
Verfahren kontrol lierter und gewinnt an Prozess sicherheit. Die 
kontrol lierte Bewe gung des Moduls wird durch das inte grierte 
Positions mess system ermög licht und verein facht das präzise 
Lochen der Teile. Weil der Leer hub entfällt, kann der Innen ring 
schonend und lang sam ausge worfen werden. Darüber hinaus 
können die beiden Ringe in der Maschine separiert ausge-
bracht werden. 

Bislang ist die SAM-Tech no logie auf der Warm presse HOTmatic 
HM35 verfügbar. Künftig planen die Fach leute, die inno vative 
Tech no logie in weiteren Maschinen zu inte grieren.

Bild 1: Hatebur HOTmatic HM 35 SAM 

ohne Lärmschutzkabine

Hatebur Umformmaschinen AG
General Guisan-Strasse 21
CH-4153 Reinach
Schweiz
Telefon: +41 61 71621-11
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Internet: www.hatebur.com

Bild 2:  Mit dem Slim-Slug-Prozess lässt sich die Butzendicke reduzieren. Bei 

einem Kombiring-6008-Rohling können so rund 25 Gramm Rohmaterial eingespart 

werden, Bilder: Hatebur

NEUE VERFAHRENSMÖGLICHKEITEN
Eine der neuen Funk ti onen des Moduls ist die Kombi na tion 
von Entzun dern und Matrizen pressen. Dabei werden in einer 
Stufe zwei Prozess schritte abge ar beitet: Im ersten Schritt wird 
der Zunder vor der Matrize während des Stauch vor gangs ent-
fernt, im zweiten wird der Abschnitt in die Matrize einge führt 
und gepresst. Dadurch erhöht sich die Werk zeug stand zeit. 
Das Einsparen einer Umform stufe ermög licht die Produk tion 
komplexerer Teile. 

MATERIAL- UND ENERGIEVERBRAUCH MINIMIERT 
Der vom Hatebur-Entwick lungs team einge setzte Slim-
Slug-Prozess ist ein weite res High light: Durch das Formen 
der Butzen dicke zwischen Stempel und Aus werfer in einer 
Zwischen position lässt sich die Butzen dicke verringern. Je nach 
Konstel lation kann die Dicke sogar fast auf die Hälfte redu ziert 
werden. Bei einem Kombi ring-6008-Rohling, der die perfekten 
Bedin gungen für Einspa rungen hat, können so rund 25 Gramm 
Rohma terial einge spart werden. Das ent spricht etwa acht 
Prozent des Einsatz ge wichts. Dies gene riert bei einem Jahres-
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Digitalisierung in der 
Umformtechnik mit 
Prozessüberwachungsdaten
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Digi ta li sie rung steht hinsicht lich der Steige rung von Produk ti vität sowie der 
Wirt schaft lich keit und Flexi bi li tät moder ner Ferti gungs pro zesse im Fokus aktu
eller Entwick lungen. Daten er fassungs und Aus wer te sys teme werden in einer 
großen Viel falt einge setzt und bieten umfas sende Analyse tools zur Produk ti
ons und Pro zess ver besse rung Darüber hinaus werden sie in unter schied liche 
MES (Manufacturing Execution Systems) Struk turen einge bunden.
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In modernen Umform betrieben wird – bedingt durch die Ent-
wick lung hin zur Industrie 4.0 – zuneh mend eine auto ma ti-
sierte, mess tech ni sche Erfas sung sämt licher Ferti gungs daten 
ange strebt. Dies beginnt bei den Mate ri al eigen schaften vor 
dem Umform pro zess und setzt sich fort über Umform kräfte 
beim Pressen und Walzen, die während der Ferti gung auf-
treten und dabei zum Regeln der Maschinen (zum Beispiel ADM 
auf EWMenn Maschinen) genutzt werden. Gleich zeitig werden 
Produk tions geschwin dig keiten sowie Produk ti vi täten der 
Maschinen mit sämt lichen Stopp- und Fehl teil infor ma tionen 
erfasst und per Netz werk an zentrale, zuge ord nete Betriebs-
daten erfas sungs systeme (C-Thru 4.0) über tragen. Die Offline-
Aus wer tung der Maschinen- und Betriebs daten ermög licht 
dann eine fundierte Analyse der Produk tion sowie die Ermitt-
lung von Fehler schwer punk ten und gibt gezielte Hin weise auf 
Schwach stellen und Opti mie rungs mög lich keiten. Die von den 
Prozess über wachungs geräten aufge zeich neten Daten können 

je Hub abge spei chert werden und stehen für eine nach träg-
liche Analyse und Aus wer tung über einen frei wähl baren Zeit-
be reich zur Verfü gung. 

Diese Viel zahl unter schied licher Daten er fas sungs- und Aus-
werte sys teme, die vor, im und nach dem Pro duk tions pro zess 
einge setzt werden können, bieten umfas sende Analyse tools 
zur Produk tions- und Prozess ver bes serung. 

SENSORLOSE ÜBERWACHUNG VON SERVOANTRIEBEN
BEISPIEL: KUPPEN UND GEWINDESCHNEIDEN/-FORMEN
Die Sensor plat zie rung für Prozess über wachungs sys teme 
in der Umform technik versucht immer, einen aufgaben spe zi-
fischen Kompro miss zwischen prozess naher Sensor in stal-
lation zur Verbes serung der Signal qualität und möglichst 
prozess ferner Instal lation zum Schutz von Sensoren, Kabel 
und Steckern zu finden. Um den Instal lations auf wand und 
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Bild 1: Typisches Fehlerbild beim Kuppvorgang, links: Rohling, mittig: Gutteil, rechts: Fehlteil 
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die Sensor kosten in vertret baren Grenzen zu halten, werden 
häufig maschinen feste Mess orte für Pressen (stößel- oder 
matri zen seitig) und Gewinde walzen (Backen korb oder 
Maschi nen rahmen) bevor zugt.

Kupp ma schinen werden in der Draht ver ar bei tung als Einzel- 
oder Kombi maschine (inner halb eines Bolt makers) einge setzt. 
Im Bereich der Titan um for mung werden sie auch als Zentrier- 
und Kupp ein heit vor der Gewinde her stellung verwandt, 
die dann teil weise mit der nach fol genden Walz maschine 
verkettet wird (Bild 1). Da in beiden Fällen jeweils nur ein einzi-
ges Werk stück bear beitet wird und keine paral lele Bear bei-
tung statt findet, sind die Rand be din gungen für die Messung 
der Prozess signale günstig (Bild 2). Nur der zu Verfü gung 
stehende Bau raum ist auf grund der Bau weise bei Bolt makern 
sehr begrenzt, sodass sehr wenig Platz für eine prozess nahe 
Sensor instal lation zur Verfü gung steht. In Abhängig keit vom 
umzu for menden Werk stoff und der Zerspan leistung werden 
dabei sehr unter schied liche Dreh zahlen der Antriebs spindel 
genutzt. 

Gewinde schneid- oder Gewinde bohr auto maten sind typische 
Maschinen, die zur Her stel lung von Gewin den für Über wurf- 
und Hut muttern, Rund- und Schweiß muttern sowie Dreh- und 

Sonder teile einge setzt werden. Diese können in Über lauf-
bohr technik oder mit rever sie render Bohr spindel arbeiten. Für 
beide Verfahren eignet sich die Erfassung des Dreh mo ments 
während der Bear bei tung, um die typi schen Fehler wie Werk-
zeug bruch, Ausbrüche am Bohrer oder Werk zeug ver schleiß zu 
erkennen. 

In Zusammen arbeit mit dem Unter nehmen Elektro Löb wurde, 
basie rend auf der Auswer tung steue rungs in terner Prozess-
daten, eine Über wachung für servo ge steuerte Trans fer zangen 
an vertikal arbei ten den Mehr stufen pressen der GB- oder FM-
Serie getestet. Die wichtige Infor ma tion, ob ein ausge wor-
fenes Teil von den oberen Trans fer zangen gegriffen worden 
oder aus der Zange gefallen ist, liefert einen einde utigen 
Hinweis, die Presse im Fehler fall sofort zu stoppen. Somit 
können Doppel la dungen in darunter lie genden Pressen stufen 
durch einen Sofort stopp der Maschine verhin dert werden. 
Auch in diesem Anwen dungs fall ist eine zuver läs sige, sensor-
lose Prozess über wachung reali sier bar. Die in der Steue-
rung vorlie gende Weg in for mation der Servo steu erung beim 
Greifen des Teils der jewei ligen Trans fer zange kann direkt 
einem Über wachungs system zuge führt und ohne zusätz liche 
Sensorik in entspre chenden Aus werte ka nälen (ein Kanal je 
Trans fer zange) mit Hüll kurven technik über wacht werden. 

Bild 2: Integrierte Kuppüberwachung in 

Kanal 5 beim Boltmaker 
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FLEXIBLE ANBINDUNG 
VON PRÜFÜBERWACHUNGSGERÄTEN AN MES-SYSTEME 
Durch die weite Verbrei tung von Prozess über wachungs geräten 
an Maschinen in der Umform technik ist die Anfor de rung an die 
Einbin dung in verschie dene MES-Struk turen eine der häufig-
sten Auf gaben stel lungen. Die Hersteller von Umform teilen wie 
Verbin dungs ele menten haben unter schied liche Lösungen von 
MES-Anbie tern oder eigen ent wickelte Systeme in den Produk-
tions hallen im Einsatz. Bedingt durch dieses breite Spek trum 
an Appli ka ti onen werden flexi ble Lösungen bei der Einbin dung 
der Geräte in diese IT-Strukturen erwartet. Beson ders die Zähl-
ge nau ig keit, wie das Aus blen den der Leer hübe, und die Akzep-
tanz der Über wachungs geräte der Maschinen bediener stellen 
hierbei einen deut lichen Mehr wehrt gegen über Stan dard ter-
minals dar. Flexible Schnitt stellen hinter den Über wachungs-
geräten wie OPC-UA, MQTT oder das Schreiben in Daten banken 
sind gängige Techniken für den erfor der lichen Daten aus tausch. 

OPC-UA KOPPLUNG VON PRÜFÜBERWACHUNGSSYSTEMEN 
MIT BESTEHENDEN IT-ARCHITEKTUREN 
In den letzten Jahren ist von der Indus trie welt weit der Schnitt-
stellen stan dard OPC-UA voran ge trieben worden, damit eine 
Verein heit lichung auf der Produk tions ebene statt findet und 
sämt liche neuen Werk zeug ma schinen in vorhan dene IT-Infra-
strukturen einge bunden werden können. Dieser Standard ist 
notwendig, um die Vernet zung und Inter aktion aller Werk zeug-
ma schinen und Programme im Zuge von IIoT zu gewähr leisten. 
Erst durch den Aus tausch großer Daten mengen über stan dar-
di sierte Schnitt stellen in Echt zeit ist eine Umset zung in Rich-
tung Indus trie 4.0 mög lich. 

Die OPC-UA-Schnitt stelle liefert Produk tions daten aus den 
Bran kamp-Über wachungs geräten der X-Serie über eine OPC-
UA-Schnitt stelle an andere externe Anwen dungen (keine 

Bild 3: Struktur der allgemeinen 

OPC-UA-Lösung

Bild 4: Beispiel für Brankamp X7 

OPC-UA-Anbindungsvarianten

AUS DER PRAXIS
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Zugangs punkts für alle Geräte auf einem zentralen Server kann 
unter diesen Bedin gungen nicht verwendet werden. 

Für diese Fälle wird eine andere Lösung ange boten. Diese 
basiert auf einem Mini-PC, der zu jedem Gerät hinzu ge fügt 
werden muss (instal liert auf der Rück seite des X-Geräts). Dieser 
Mini-PC ist auf der einen Seite mit dem Gerät vernetzt und auf 
einer zweiten Netz werk schnitt stelle mit dem Anlagen netz werk 
(externe Anwen dung) verbun den. Auf diesem PC läuft das 
Control Center mit dem OPC-UA-Adapter in einer Einzel geräte-
version und liefert eine OPC-UA-Schnitt stelle nur für dieses 
Gerät und diese Maschine. Der Mini-PC kann bei beste hen den 
Anlagen mit X-Serie Über wachungs geräten ein fach nach ge-
rüstet werden, ledig lich die neueste Soft ware version muss 
vorhanden sein. 

DOKUMENTATION UND ANALYSE VON PROZESSDATEN 
(TRENDVIEWER) 
Der Bedarf an nach ge la gerter Analyse des Umform pro-
zesses ist in den letzten Jahren stetig gestiegen. Deswegen 
werden Werk zeuge benö tigt, mit denen zum Beispiel die ein-
zelnen Umform signale aus ge wertet werden können. Der Bran-
kamp TrendViewer ermöglicht die Anzeige und Aus wer tung 
von Prozess daten für einen wähl baren Zeit raum (Schicht, 
Tage, Woche et cetera) für ein Produkt bezie hungs weise alle 
vernetzten Bran kamp-X-Geräte (Bild  5). Dabei werden die 
Über wachungs geräte mit dem Firmen server verbunden, und 

Bran kamp- oder Marposs-Soft ware, haupt sächlich Daten-
er fas sungs- oder ERP-Systeme). Daher ist eine modi fi zierte 
Version des Control Centers (CC) in der Rolle eines „man in the 
middle“ (Soft ware zwischen X-Geräten und externer Anwen-
dung) bereits im Einsatz. Die CC-Soft ware wurde um eine MQTT-
Schnitt stelle und einen OPC-UA-Adapter ergänzt, um die Geräte 
über diese Schnitt stelle mit verschie denen Anwen dungen zu 
verbinden (Bild 3). Das CC muss auf einem Server (Windows 
8.1, 64 Bit Version oder höher) laufen. Es [sorgt für die Kommu-
ni kation zwischen allen ange schlos senen X-Über wachungs-
geräten und stellt einen einzigen Verbin dungs punkt zu allen 
vernet zten Geräten dar. Auft rags daten können direkt in den 
Über wachungs geräten verwaltet werden, wenn die externe 
Anwen dung die notwen digen Daten und Funk tionen in der 
OPC-UA-Schnitt stelle bereit stellt. Indi vi duelle Stopp gründe 
für die Eingabe direkt an den Über wachungs ge räten können 
auch durch OPC-UA oder externe Dateien bereit gestellt werden 
(Bild 4). 

Die Verar beitung solcher Daten inner halb der X-Geräte ermög-
licht zusätz liche nütz liche Funk ti onen wie unter ande rem 
Maschi nen ver rie ge lungen, auto ma tisches Ein richten bei Auf-
trags start oder auto ma ti sches Setzen von Auft rags zählern. 

In einigen Fällen benö tigen die Anwender eine sepa rate OPC-UA-
Schnitt stelle für jedes Gerät bezie hungs weise jede Maschine. 
Die allge meine Infra struktur eines gemein samen OPC-UA-

Bild 5: Anzeige Überwachungskanäle mit Langzeittrend
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frei wähl bare Speicher inter valle bestimmen, wie viele Kurven-
dateien vom jewei ligen Über wachungs gerät abgelegt werden. 
Nun können die Trend signale mit Grenz werten, die Maxi mal-
kräfte der Umform stufe und die gewähl ten Empfind lich keiten 
aller Kanäle auf einem PC inner halb des Firmen netz werkes 
ange zeigt werden. 

Beson ders das Thema Verschleiß ist mit den bishe rigen Trend an-
zeigen in den Über wachungs geräten oft nicht präzise dar stell-
bar, da nur die gesamte Kurve betrachtet wird. Mit dem Trend-
Viewer bietet sich nun die Mög lich keit, dass spezielle Kurven ab-
schnitte, wie beim Gewinde walzen die erste halbe Umdrehung 
des Walz pro zesses, genauer betrachtet werden können. 
Während die maxi male Gesamt kraft der Walz kurve kein Indiz für 
den Verschleiß der Walz backe liefert, lässt die Auswertung der 
Spitzen kraft der ersten halben Umdrehung eine konti nu ier liche 
Verrin ge rung der Walz kräfte erkennen (Bild 6). 

ZUSAMMENFASSUNG 
Die Vernet zung aller Produk tions maschinen in der Umform-
technik schreitet immer weiter voran, daher entstehen neue 
Heraus for de rungen und Mög lich keiten der Daten ana lyse. 
Wurden die Prozess daten früher sofort aus dem Speicher 
der Prozess über wachungs geräte gelöscht, speichern heute 
unsere Kunden oft mals rele vante Prozess daten über Monate 
hinweg und werten diese aus. In Verbin dung mit den Betriebs-
daten oder Werk zeug mana ge ment systemen können durch 

Korre la tionen der erfassten Daten deut lich präzisere Rück-
schlüsse auf Werk zeug stand zeiten und Prozess insta bi li täten 
gezogen werden. 

Der Aus tausch über standar di sierte Schnitt stellen wie OPC-
UA bedeutet in der Regel eine deut liche Verein fachung der 
Kommu ni ka tion sowohl hori zontal als auch vertikal in den 
Unter nehmens ebenen. Die Komplexität von unter schied lichen 
Eingabe ge räten für den Bediener lässt sich verein fachen, und 
die über mittelten Daten sind deut lich schneller für diverse 
Anwen dungen verfügbar. 

In Zukunft wird die Aus wer tung der einzelnen Kurven punkte 
mittels Machine-Learning und künst licher Intel li genz weitere 
vor aus schau ende Über wachungs tools bieten, um noch 
schneller auf auft re tende Werk zeug- oder Prozess ab nor ma li-
täten rea gieren zu können. 

MARPOSS Monitoring Solutions GmbH 
Max-Planck-Straße 9 - 11
40699 Erkrath 
Telefon: +49 211 2507-60
E-Mail: info-mms@mms.marposs.com
Internet: www.brankamp.com

Bild 6: Überlagerung der Walzkräfte und Korrelation der maximalen Kraft 

(½-Umdrehung mit Werkzeugwechseln), Bilder: Autoren
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Dunkle Produktionshallen, in der sich Fertigungs und Logistiksysteme ohne 
menschlichen Eingriff selbst organisieren – ist das Zukunftsmusik? Nicht 
ganz. Mit der Nutzung von Product Lifecycle Management (PLM) Software 
in Kombination mit einem hohen Grad an Fertigungsautomation zeigt KAMAX 
Tools & Equipment, dass diese Vision zunehmend zur Realität wird. Die End
toEndDigitalisierung von der Spezifikation des Produkts „Schraube“ bis zum 
fertigen Werkzeugsatz ist bereits gelungen. Die Prozesskette beinhaltet 
auch die automatisierte Entwicklung der Umformstrategie (Stadienplan), die 
Ableitung des Werkzeugsatzes, die Erstellung der Bearbeitungsprogramme 
sowie die Übergabe des Auftrags in das Manufacturing Execution System 
(MES) bis zur Produktion des Werkzeugsatzes in „Losgröße 1“ 
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STANDARDISIEREN UND MODULARISIEREN
Für eine effektive Digi ta li sie rung und Auto ma ti sie rung ist 
die Stan dar di sie rung und Modu la ri sie rung des gesamten 
Prozesses entscheidend. Dies bein haltet die tech ni sche 
Beschrei bung der Schraube, den Stadien plan und den Werk-
zeug auf bau, aber auch die Bear bei tungs pro zesse. Bei Werk-
zeug sätzen sind feste Rand be din gungen erfor der lich, um die 
Funk ti o na lität und Schnitt stellen im Produk ti ons system beizu-
be halten, wie zum Beispiel Durch messer, Längen und form-
bil dende Konturen. Dafür wurde ein Modul sys tem aus Stan-
dard roh ma te ri alien defi niert, aus dem belie bige Innen- und 
Außen durch messer durch Kombi na tion in Diffe ren tial bau weise 
abbild bar sind. Matrizen, die als aktive Umform werk zeuge 
einge setzt werden, sind aus mehreren Armie rungs ringen und 
Kernen aufge baut. Die Matrizen werden durch schnitt lich fünf-
fach armiert, was nicht nur der Modu la ri sie rung dient, viel mehr 
ergibt sich auch ein tech no lo gischer Vorteil. Die Mehr fach ar-
mie rungen erhöhen die Druck vor spannung des Kerns um das 
Doppelte gegen über einfach ar mierten Matrizen. Das führt 
beson ders bei hohen Umform kräften zu einer erheb lichen Stei-
ge rung der Stand zeit.

Die Modu la ri sie rung der Matrizen wurde auf den gesamten 
Werk zeug satz erweitert, einschließ lich Hinter lagen, Verschluss-
stücken und Fassungs hülsen (Bild 1). Dies ermög licht theo re-
tisch die Bereit stellung eines indi vi duellen Produkts noch am 
gleichen Tag. 

AUTOREN
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bei der KAMAX Tools & Equipment GmbH & 
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KAMAX Tools & Equipment GmbH & Co. KG in 

Homberg (Ohm)

Dipl.-Ing. Hilmar Gensert
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AUTOMATISIERUNG DER WERKZEUGFERTIGUNG 
Die Ferti gungs zellen bestehen aus einem Rohma te rial-Tablar-
lager und spezi fi schen Bearbei tungs maschinen mit Werk zeug-
speichern und Wech sel sys temen, das Teile hand ling erfolgt 
robo ter ge stützt. Im Vergleich zur her kömm lichen Matrizen ferti-
gung entfällt durch die Lager hal tung von bereits vergü te tem 
Armie rungs-Rohma terial die Weich bear bei tung. Der in Bild  1 
darge stellte Auf bau eines Werk zeug satzes stellt hohe Anfor-

Bild 1: Schnitt durch einen modularisierten Werkzeugsatz 
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de rungen an die Tole ranz kette. Die Passung zwischen Armie-
rung und Kern ist mit einer Tole ranz von ±0,01mm vorge geben, 
was bei Einzel teilen gut funk ti oniert, aber bei acht Ringen und 
einem Kern zu Tole ranz pro blemen führen kann. Daher wird 
mit itera tiven Bear bei tungs pro zessen gear bei tet. Das System 
erfasst das Ergebnis, leitet Konse quen zen ab und kompen siert 
Abwei chungen bei der Ferti gung weiterer zur Baugruppe gehö-
render Einzel teile. 

INTEGRIERTE SYSTEMLANDSCHAFT 
Früher gab es viele Schnitt stellen zwischen verschie denen Soft-
ware sys temen im Produkt ent stehungs prozess, die manuell 
bedient werden mussten. Durch geschickte System aus wahl 
können Unter brechungen in der auto ma ti sier ten Daten ver-
ar beitung vermie den werden. So ermög licht zum Beispiel die 
Verwen dung eines einzigen Anbieter soft ware-Systems den 
naht losen Daten aus tausch sowie die hohe Auto ma ti sie rung 
von CAD (Computer Aided Design), CAM (Computer Aided 
Manufacturing) und PLM. Dies spart den Auf wand, mit verschie-
denen Compi lern zu arbeiten, was in der Regel nicht nur zeit auf-
wen diger, sondern auch funktions beschrän kend ist. 

Die digitale Daten er fas sung startet direkt mit dem Kunden-
auft rag für die Schraube, was den Beginn des Produkt ent ste-
hungs pro zesses markiert (Bild 2). Der verwen dete "KX-Bolt-
Konfi gurator“ ermög licht die Spezi fi ka tion von Schrauben unter 
Berück sich ti gung von Vari anten kon fi gu ration, Konstruk tions-
regeln und tech no lo gischen Rand be din gungen in wenigen 
Minuten. Die Infor ma tionen werden digital erfasst und im PLM-
System gespei chert. Aus dem PLM-System können alle weiteren 
CAD- und CAM-Module ange triggert und mit den produkt be-
schrei benden Infor ma ti onen versorgt werden. Das Ergebnis ist 

ein präzi ses Modell bezie hungs weise der digitale Zwil ling der 
Schraube. Durch Anwen dung von KI-Algo rith men werden die 
genannten Daten verar bei tet. Das Ergebnis ist ein auto ma ti siert 
erstelltes Modell der gesamten Stadien folge, also ein Abbild der 
Umform stra tegie für die vorge sehene Mehr stufen presse. 

Eben falls mit hilfe von KI-Algo rith men und Soft ware wie Siemens 
Rulestream wird der Werk zeug satz auto ma tisch aus dem 
Umform stra te gie modell und den Klassi fi zie rungs in for ma ti onen 
abge leitet. Mehr als 70  Einzel teile werden im CAD-CAM-System 
erstellt. Außer dem erkennt die KI vorhan dene Werk zeug kom po-
nenten und importiert sie aus dem PLM-System, um Dupli ka ti-
onen zu vermeiden.

Mit den nun als CAD-Modell zur Verfü gung stehen den Werk zeug-
kompo nenten kann schließ lich die Bear bei tung im CAM simu-
liert werden. Auch hier findet KI-Anwen dung: Sie erkennt eine 
einmal defi nierte Bear bei tungs stra tegie für ein bestimmtes 
Form ele ment im Modell und leitet daraus auto ma ti siert Werk-
zeuge, Ver fahr wege und Bear bei tungs para meter ab. 

Die maschi nen spezi fi schen NC-Bear bei tungs pro gramme wer-
den im PLM-System gespei chert, dort stehen sie bereit, bei Ferti-
gungs start des Auft rags auf die Maschine über tragen zu werden. 
Produkt daten werden nicht auf den Maschinen gespei chert, da 
die Ferti gung für „Losgröße 1“ ausge legt ist. 

OHNE MENSCHEN GEHT ES NICHT!
Die imple men tierten Infor ma tions sys teme und Prozess auto-
ma ti onen ver deut lichen das disrup tive Poten zial zur Redu zie-
rung der Liefer zeiten und Steige rung der Effizienz. Die Prozess-
durch lauf zeit von Produkt spe zi fi ka tion bis Werk zeug satz-

Bild 2: Systemlandschaft, Bilder: Autoren
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ver füg bar keit kann theo re tisch auf wenige Stunden ver kürzt 
werden. Beson ders große Vorteile bietet dies beim Produk-
tions start neuer Produkte und Entwick lungen, bei denen die 
Werk zeug kon struk tion oft in itera tiven Schleifen opti miert 
wird. Mit einer kurzen Liefer zeit lassen sich, im Sinne einer Just-
in-Time Liefe rung, auch Werk zeug lager bestände mini mieren, 
was zu einer Verrin ge rung des gebun denen Kapi tals führt. 
Kosten ein spa rungen entstehen nicht nur am Werk zeug selbst, 
sondern entlang des gesamten Entste hungs prozesses. Last 
but not least führt die Mehr fach armie rung durch den modu-
laren Aufbau zu einer enormen Stand zeit er höhung. 

Aus Sicht der Autoren bleibt die Dark Factory im Werk zeug-
bau aller dings weiter hin eine Vision. Auto ma ti sierte Systeme 
sind abhängig von Experten wissen. Auch das Beheben von 
mög lichen Fehler zu ständen bei komplexen Produk tions sys-
temen bedarf nach wie vor der Krea ti vität und Flexi bi lität des 
Menschen. Bei Abwei chungen vom Standard, der Weiter ent-
wick lung und Opti mie rung trifft das eben falls zu. Dennoch, 
gerade im Hinblick auf den anste henden Fach kräfte mangel 
räumt die hoch auto ma ti sierte Abwicklung – insbe son dere von 
Stan dard produkten – den Experten mehr Zeit für die „krea tiven“ 
Prozesse ein. Die höhere Produk tivität und schnelle Werk zeug-
ver füg bar keit nimmt den Druck, den perso nal inten siven Werk-
zeug bau in Niedrig lohn länder zu verlagern.



36

Grüner Stahl: Den Weg  
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Der Wettlauf zum Ziel der “NettoNull” hat einen kritischen Punkt erreicht. Insofern könn
te "grüner Stahl" das Wundermittel sein, nach dem die Stahlindustrie auf der ganzen Welt 
sucht. Da Stahl praktisch für alles benötigt wird, ist die GMH Gruppe davon überzeugt, dass 
hier das Potenzial liegt, nicht nur um die Herstellungsprozesse erheblich zu verbessern, 
sondern auch um einen erheblichen Beitrag zur Verringerung der Emissionen entlang der 
Lieferketten und der Endprodukte zu leisten.
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Mit der Metall recyc ling-Part ner schaft mit Volks wagen möchte 
die GMH Gruppe ein Zeichen für die Stahl her stellung der 
Zukunft setzen. "Der von uns produ zierte Stahl besteht zu fast 
100 Prozent aus Altmetall, insofern ist unsere Partner schaft mit 
Volks wagen Osna brück ein gutes Beispiel für die Umset zung 
unseres Geschäfts modells der Kreis lauf wirt schaft", sagt Dr. 
Alexander Becker, CEO der Gruppe. Im Rahmen der Zusam men-
arbeit beider Unter neh men liefert das Volks wagen werk Osna-
brück anfallende Metall reste in das nur zehn Kilo meter entfernte 
Werk Georgs marien hütte, wo diese zu neuem High tech-Stahl 
recy celt werden. Anschlie ßend geht der Stahl direkt in die Wert-
schöp fungs kette von Volks wagen zurück und ist somit beispiel-
haft für einen sehr prakti ka blen Weg in Rich tung Nach hal tig keit. 

AUTORIN

Luciana Filizzola

ist Director Sustainability and 

Communications der GMH Gruppe

Die Aus wir kung, so Dr. Becker, könnte enorm sein. "Mit einem 
derart redu zierten CO2-Abdruck wird unser grüner Stahl die 
Dekar bo ni sie rung aller Liefer ketten sowie deren Endpro dukte, 
in diesem Fall des Fahr zeugs selbst, deut lich verbes sern. Für 
große CO2-Emitt enten wie die Auto mobil branche ist dies beson-
ders wichtig: Ein Elektro auto, das aus grünem Stahl herge stellt 
und mit erneuer baren Ener gien betrieben wird, ist defi nitiv der 
richtige Weg", sagt Dr. Becker. 

Für ihren CO2-redu zierten Stahl und die Part ner schaft in echter 
Kreis lauf wirtschaft wurde die Gruppe im Juli 2023 von der Volks-
wagen Group als nach haltigster Liefe rant des Kon zerns aus ge-
zeichnet.
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FOSSILFREIER STAHL
Der äußerst wider stands fähige und viel seitige Stahl hat die 
Welt komplett revo lu ti o niert, seit er um 1800 in die Massen pro-
duk tion ging. Die Vor teile, die Stahl zum globalen Fort schritt 
beige tragen hat, sind uner mess lich, aber gleich zeitig hat er 
auch erheb liche Nach teile für die Umwelt mit sich gebracht. 
Jüngste Schät zungen gehen davon aus, dass die Stahl her-
stellung etwa sieben bis neun Prozent der welt weiten Kohlen-
dioxid-Emis si onen verur sacht.

Im Wett lauf um die CO2-Neutra lität scheint Stahl auf den ersten 
Blick einen Wider spruch in sich darzu stellen: Er ist ein wesent-
licher Bestand teil für den Auf bau einer globalen grünen Wirt-
schaft, aber auch ein Material, dessen Produk tions ver fahren 
die Verwirk lichung eben dieser Wirt schafts form erschwert. 
Mit grünem Stahl sieht der Weg in die Zukunft jedoch viel ver-
sprechender aus. 

PIONIERE DES GRÜNEN STAHLS 
Als einer der führenden Stahl pro du zenten in Europa gehört die 
GMH Gruppe zu den Pionieren der grünen Stahl be we gung. Das 
Thema Nach hal tig keit ist für den deut schen Hersteller nicht 
neu. "Wir haben unseren Hoch ofen im Werk Georgs marien hütte 
bereits vor 26 Jahren abgerissen und durch einen Elektro licht-
bogen ofen ersetzt. Das zeigt, dass unser Unter neh men schon 
lange nach umwelt freund lichen Lösungen sucht", sagt Dr. Becker. 
Durch die Verwen dung von nahezu 100 Prozent recy celtem Stahl-
schrott anstelle von Eisen in der Elektro licht bogen ofen route ist 
das Unter nehmen in der Lage, im Vergleich zur Hoch ofen tech no-

logie 80 Prozent der CO2-Emis sionen für jede produ zierte Tonne 
Flüssig stahl zu redu zieren. (Scopes  1  &  2) "Vergleicht man die 
CO₂-Emis sionen pro Tonne produ zierten Rohstahls, stößt ein 
Elektro licht bogen ofen bei GMH rund fünfmal weniger CO2 aus", 
betont er.

Durch die Inves ti ti onen in erneuer bare Energien für die Stahl-
pro duk tion kann das Unter neh men seine CO2-Emis si onen noch 
weiter redu zieren. Derzeit werden 30 Pro zent des Stroms in deut-
schen Windparks erzeugt. "Erneuer bare Ener gien ermög lichen 
es uns, unsere Emis si onen noch weiter zu senken. Unser Plan 
ist es, letzt end lich unsere gesamte Ener gie aus grünen Quellen 
zu beziehen“, sagt Dr. Becker. “Dank zerti fi zierter grüner Energie 
ist das Unter nehmen bereits in der Lage, CO2-redu zierten Stahl 
anzu bieten, der nur noch 0,1 Tonnen CO₂ pro Tonne produ zierten 
Stahls aus stößt. Das bedeutet, dass wir nunmehr Stahl produ-
zieren und liefern können, der um 75  Prozent niedri gere CO2-
Emis sionen auf weist als unser herkömm licher Stahl: Er trägt die 
Bezeichnung Green Power Steel" (Scopes 1 & 2). 

Die Kreis lauf wirt schaft bildet die Basis der Stahl her stel lung bei 
GMH: "Pro duktions abfälle sind ein wert volles Gut, vom Recyc-
ling über die Stahl pro duk tion, das Gießen und Schmieden bis 
hin zu einbau fer tigen Komponenten. Damit einher geht auch 
der Ein satz für eine klima freund liche Logistik. Wir beziehen alle 
Altma te ri alien aus der Region, größten teils von unseren eigenen 
Recycling unter nehmen und meist in einem Umkreis von 100 bis 
200 Kilo me tern, nur in wenigen Ausnahmen von bis zu maxi mal 
500 Kilo metern", erklärt Dr. Becker.
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DER WEG ZUR KLIMANEUTRALITÄT 
Die GMH Gruppe hat sich verpflichtet, das 1,5-Grad-Ziel des 
Pariser Abkom mens zu errei chen. Sie hat sich zum Ziel gesetzt, 
ihre Emis si onen bis 2030 um 50  Prozent und bis 2039 um 
100 Pro zent zu senken. Des wegen ist das Unter nehmen der zeit 
an zahl reichen Initi ativen zur Diver si fi zierung seines Energie-
be darfs betei ligt. Dazu gehören die Rück füh rung von Abwärme 
in das lokale Energie netz, die Aus wei tung der Recycling ak ti-
vi täten, die Instal lation von Photo vol taik an lagen, der Einkauf 
von erneuer baren Ener gien über Power Purchase Agreements 
(PPA) und Zerti fi zie rungen. Das Unter neh men nimmt auch am 
Projekt “OptiLBO" teil, in dessen Rahmen Möglich keiten zur Opti-
mie rung von Elektro licht bogen öfen durch den Einsatz von KI 
sowie den Ersatz von Erdgas durch grünen Wasser stoff für das 
Beheizen von Anlagen erfor scht werden. 

Auf dem Weg dort hin gibt es jedoch noch einige Heraus for de-
rungen. Die Größte besteht darin, die Abhängig keit von "grauem 
Strom" – also nicht rege ne rativ erzeug tem Strom – ein für alle 
Mal zu beenden. "Unser Unter neh men hat schon vor langer Zeit 
die Notwen dig keit erkannt, sich selbst zu versorgen, um unab-
hängiger von den Markt schwankungen zu werden. Das ist der 
Grund, wes halb wir uns an vielen Initi a tiven zur Diver si fizierung 
der Energie ver sorgung betei ligen", sagt Dr. Becker. Die allei-
nige Umstel lung auf erneuer bare Energien ist jedoch eine zu 
große Aufgabe für ein Unter nehmen allein. "Wir fordern daher 
die Bundes re gierung auf, die erneuer baren Energien weiter 
zu fördern und auszu bauen – bei vertret baren Kosten. Das ist 
nicht nur gut für die Umwelt, sondern stärkt auch lang fristig die 
Wett be werbs fähig keit der deut schen Stahl in dus trie", erklärt 
Dr. Becker.

Neben der aus schließ lichen Umstel lung auf Ökostrom zur 
Herstel lung von grünem Stahl plant das Unter nehmen auch die 
Umstel lung auf grünen Wasser stoff, sobald dieser verfügbar 
ist. "Grüner Wasser stoff könnte unsere jähr lichen Emis si onen 
um 210.000 Tonnen Kohlen stoff redu zieren. Der zeit nutzen 
wir Erdgas als Brücken tech no logie für Heiz pro zesse. Wir sind 
daher ein wichtiger Akteur beim Aufbau einer Wasser stoff-
Koope ration in der Region Osnabrück."

Darüber hinaus wird das Unter nehmen fossilen Kohlen stoff (Koks 
und Kohle) aus seinem Stahl her stellungs prozess entfernen und 
durch bio gene Kohle ersetzen – ein ebenso wirkungs voller wie 
symbo lischer Schritt. "Biogene Kohle bietet eine Möglich keit, von 
der Verwen dung fossilen Kohlen stoffs im Stahl her stellungs-

prozess wegzu kommen. Außer dem können wir damit weitere 
110.000  Tonnen Kohlen stoff einsparen.“ Die GMH Gruppe ist 
in den Anfängen der Produk tion von Stahl aus biogener Kohle. 
"Im Jahr 2023 haben wir die ersten tausend Tonnen Stahl aus 
100 Prozent biogener Kohle pro du ziert, im nächsten Jahr werden 
es bereits 60.000  Tonnen sein. Unser Ziel ist es, im Jahr 2030 
50  Prozent unseres Stahls auf diese Weise zu produ zieren", 
erläutert Dr.  Becker. Derzeit bietet die Gruppe dem Markt die 
Option eines noch weiter CO2-reduzierten Stahls an: produ ziert 
aus 100 Prozent erneuer barer Energie und 100 Prozent bio gener 
Kohle, den soge nannten Green Power Premium Steel.

AUS DER PRAXIS



WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Der reibungslose Ablauf des Wertschöpfungsprozesses ist das Herzstück eines jeden 
Unternehmens. Jede Störung, sei es durch Feuer, Maschinenausfälle, Cyberangriffe oder 
andere unvorhergesehene Ereignisse, kann schwerwiegende finanzielle Konsequenzen ha
ben. Versicherungen helfen einem Unternehmen zwar nicht, Störungen in der Wertschöp
fungskette zu verhindern, jedoch können Unternehmen mit ihrer Hilfe die finanziellen Fol
gen minimieren und durch schnelle Versicherungsleistungen zeitnah die Produktion wieder 
aufnehmen.

40

Die Absicherung 
des Wertschöpfungsprozesses
 
Wie Versicherungen Unternehmen vor den finanziellen Folgen  
einer Unterbrechung der Wertschöpfungskette schützen
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WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Es ist dabei zu unter scheiden zwischen den Versiche rungen, 
welche finan ziellen Mittel für die Wieder her stellung zur Verfü-
gung stellen, und den Versiche rungen, welche die finan ziellen 
Folgen der Betriebs unter brechung und die damit einher ge-
henden Mehr kosten decken. Beide Bausteine sind gleicher-
maßen wichtig, um die Wert schöp fungs kette schnell wieder 
herzu stellen.

Dennis Gottschalk, M.Sc.,
 
ist Kundenbetreuer 

bei der Versicherungsstelle  

Stahl- und Metallverarbeitung GmbH  

in Dortmund

AUTOR

ABSICHERUNG DER WIEDERHERSTELLUNGSKOSTEN 

INDUSTRIELLE SACHVERSICHERUNG  
(FEUERVERSICHERUNG)
Diese Versiche rung deckt Schäden an Gebäuden, Anlagen, 
Betriebs ein rich tungen und Waren/Vorräten ab. Im Falle eines 
Schadens stellt sie sicher, dass die Wieder her stellungs kosten 
für beschä digte Sachen gedeckt sind, wodurch das Unter-
nehmen seine Geschäfts tätig keit wieder aufnehmen kann, ohne 
auf den Kosten sitzen zu bleiben. 

MASCHINENBRUCHVERSICHERUNG 
Unter nehmen, die auf Produk tions maschinen ange wiesen sind, 
profi tieren von dieser Versiche rung. Sie sichert die Wieder her-
stellungs kosten für beschä digte oder zerstörte Maschinen ab. 
Dies gewähr leistet, dass die Produk tion schnell, ohne lange 
Verzö ge rungen und finan zielle Einbußen, wieder aufge nommen 
werden kann.

TRANSPORTVERSICHERUNG 
Wenn Waren während des Trans ports beschädigt werden, ist 
die Trans port ver siche rung zur Stelle. Sie deckt die Kosten für 
die Wieder beschaff ung oder Repa ra tur der beschä digten Güter. 
So verfügt das Unter nehmen über liquide Mittel, um kurz fristig 
Ersatz zu beschaffen und die Liefer kette effi zient wieder her zu-
stellen.

ELEKTRONIKVERSICHERUNG 
In einer zuneh mend tech no lo gie ab hän gigen Welt schützt diese 
Versi che rung elek tro ni sche Geräte und Sys teme vor den finan-
ziellen Folgen bei Sach schäden. Sie erstattet die Wieder her-
stellungs kosten und stellt so sicher, dass das Unter neh men 
den Betrieb seiner IT-Infra struktur und anderer elek tro nischer 
Geräte schnell wieder aufnehmen kann. 

Zusammen ge nommen ermög lichen diese Versi che rungen es 
den Unter nehmen, sich vor den finan zi ellen Auswir kungen von 
Schäden und Ausfällen zu schützen, indem sie die Wieder her-
stellungs kosten abdecken. Dies trägt dazu bei, die Geschäfts-
kon ti nuität sicher zu stellen und nach der Wieder her stellung 
der beschä digten Sachen den Wert schöp fungs pro zess wieder 
aufzu nehmen. 

Bild: 460479081 ©guruXOX, www.stock.adobe.com
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ABSICHERUNG DER ERTRÄGE/KOSTEN
Betriebs unter bre chungs- und Mehr kosten versiche rungen 
sind von zentraler Bedeu tung, wenn es darum geht, den 
Ertrags aus fall auf grund von Betriebs unter bre chungen abzu-
sichern. Die Betriebs unter brechungs versicherung bietet 
finan zielle Entschä di gung für den entgan genen Ertrag, wenn 
der Betrieb auf grund von Schäden oder Störungen vorüber-
ge hend einge stellt werden muss. So hat das Unter nehmen 
trotz Still stands weiter hin Einnahmen und kann laufende 
Kosten decken. Dies unterstützt Unternehmen dabei, wieder 
eine intakte Wert schöp fung aufzu bauen, noch direkter 
hilft jedoch die Mehr kosten ver sicherung. Denn diese deckt 
die zusätz lichen Kosten, die während einer Betriebs unter-
brechung entstehen. Dazu gehören Ausgaben für alter na tive 
Produk tions stand orte, erhöhte Trans port kosten oder andere 
Aufwen dungen, die erfor der lich sind, um den Betrieb aufrecht-
zu er halten und Liefer ver pflich tungen zu erfüllen. 

Die klassi sche Betriebs unter brechungs ver siche rung ist aus 
der Sach-/Feuer ver si che rung bekannt. Aber das ist nicht die 
ein zige Ver si che rung, die Betriebs unter bre chungen und Mehr-
kosten abdeckt. Weitere Versi che rungen wie die Trans port-
Betriebs unter bre chungs ver si che rung, Maschi nen-Betriebs-
unter bre chungs ver si che rung und auch die Cyber ver si che-
rung können eine Rolle bei der Absi che rung von Betriebs-
unter bre chungen und damit verbun denen Kosten spielen, 
je nach den indi vi du ellen Bedürf nissen und Risiken eines 
Unter neh mens. Es ist entscheidend, eine umfas sende Risiko-
ana lyse durch zu führen und die richtige Kombi na tion von Ver-
si che rungen aus zu wählen, um den best mög lichen Schutz für 
den Wert schöp fungs pro zess zu gewähr leisten. Nach fol gend 
werden verschie dene Betriebs-/Mehr kosten ver siche rungen 
detail lierter darge stellt. 

SACH-BETRIEBSUNTERBRECHUNGSVERSICHERUNG UND 
SACH-MEHRKOSTENVERSICHERUNG 
Die Sach-Betriebs unter bre chungs ver sicherung und die Sach-
Mehr kosten ver si che rung sind zentrale Elemente in der Risiko-
ab si che rung von Unter nehmen, insbe son dere wenn es um den 
Ertrags aus fall auf grund von Betriebs unter brechungen geht. 
Diese Versiche rungen decken eine Viel zahl von Aspekten ab. 
Die Betriebs unter brechungs deckung tritt in Kraft, wenn der 
Betrieb auf grund von versicher ten Schäden oder Ereig nissen 
vorüber gehend einge stellt werden muss. Hierbei sind die 
Haft zeiten von beson derer Bedeu tung. Die Haft zeit defi niert 

den Zeit raum, für den der Versi cherer für den entgan genen 
Gewinn haftet, sobald der Versiche rungs ver trag in Kraft tritt. 
In eini gen Fällen kann diese Haft zeit bis zu mehreren Jahren 
betragen. Dies bedeutet, dass der Versi cherer den entgan-
genen Ertrag bis zur verein barten Versiche rungs summe für 
diesen Zeit raum erstattet. Die Mehr kosten ver siche rung deckt 
die zusätz lichen Kosten, die während einer Betriebs unter-
brechung entstehen, um den Betrieb auf recht zu er halten. 
Hier bei sind insbe son dere die Kosten für alter na tive Produk-
tions stan dorte und erhöhte Trans port kosten relevant. Die 
Versiche rungs summe wird in der Regel auf Grund lage der 
erwar teten Mehr kosten fest ge legt, die während der Betriebs-
unter brechung auftreten könnten.

TRANSPORT-BETRIEBSUNTERBRECHUNGSVERSICHERUNG 
Die Trans port ver si che rung spielt eine entscheidende Rolle bei 
der Absiche rung von Unter nehmen gegen Ertrags aus fall durch 
Trans port pro bleme. 

Diese Deckung tritt in Kraft, wenn versicherte Waren während 
des Trans ports beschä digt werden und Liefer ver zö ge rungen 
auft reten. Ähnlich wie bei der Sach-Betriebs unter brechungs-
ver si che rung existiert eine Karenz zeit, die verstreichen muss, 
bevor die Versi che rungs leis tungen aktiviert werden. Dies 
gilt eben falls bei der Sach-Betriebs kosten ver siche rung. Die 
Versiche rungs summe basiert auf dem Wert der trans por tierten 
Güter sowie den Trans port kosten.

MASCHINEN-BETRIEBSUNTERBRECHUNGSVERSICHERUNG 
Dies ist eine beson dere Form der Betriebs unter bre chungs ver-
si che rung. Sie deckt einen Unter bre chungs schaden, wenn eine 
versi cherte Maschine durch einen Sach schaden unter brochen 
oder beein träch tigt wird. Anders als in der Sach ver si che rung 
sind zum Beispiel auch der innere Betriebs schaden, der Bruch 
oder die Fehl bedie nung als Schaden ursache mitver sichert. 
Die Leistung des Versi cherers umfasst die Entschä di gung von 
entgan ge nem Betriebs gewinn, fort lau fenden Kosten, Schaden-
ab wen dungs kosten, Schaden min de rungs kosten.

CYBERVERSICHERUNGSVERSICHERUNG 
Diese Deckung tritt in Kraft, wenn der Betrieb aufgrund eines 
Cyber an griffs oder Daten ver lusts vorüber ge hend einge stellt 
werden muss. Wie bei anderen Versiche rungs arten gibt es eine 
Haft zeit, die vertrag lich fest ge legt ist. Die Versiche rungs summe 
wird auf Grund lage der erwar teten finan ziellen Auswir kungen 
eines solchen Vorfalls und der Kosten für die Wieder her stel lung 
der IT-Systeme fest gelegt. 

In allen Fällen ist es entscheidend, dass Unter neh men sorg-
fältig ihre indi vi du ellen Risiken analy sieren. Sie müssen 
sicher stellen, dass die Versi che rungs deckung aus reicht, um 
den Ertrags aus fall in verschie denen Sze na rien abzu decken, 
sodass die Wert schöp fungs kette so kurz wie möglich unter-
brochen wird. Eine enge Zusam men arbeit mit Versi che rungs-
ex perten ist ratsam, um die richtige Versi che rungs police und 
Deckungs summe zu wählen. Die oben beschrie be nen Versi che-
rungen sorgen dafür, dass im Fall der Fälle die finan zi ellen Mittel 
zur Verfü gung stehen, um weiter machen zu können. Trotz dem 
ist auch eine ausrei chende Präven tion unab ding bar, um im 
Schaden fall hand lungs fähig zu bleiben. 

BESTE QUALITÄT IST UNSER 
OBERSTES ZIEL – seit 1863

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

Your needs. Our solutions.

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

Aktuelle Anwendungsbereiche:

 Fahrzeugbau
 Eisenbahntechnik
 Luftfahrtindustrie
 Schiff bau
 Medizintechnik
 Hausgerätetechnik
 Handwerkzeugherstellung

 Maschinenbau
 Landmaschinenbau
 Erneuerbare Energien
 Kraftwerksbau
 Armaturenindustrie
 Off shoreindustrie
 Bergbau
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Temperaturmessung  
in der Kaltmassivumformung  
mittels Dünnschichtsensorik
Die Erfassung von Prozess daten nahe der Umform zone ist beim Kalt fließ pressen aufgrund 
der hohen mecha ni schen und tribo lo gi schen Lasten heraus for dernd. In dem Projekt Multi
sen so rische Werk zeuge für die Kalt massiv um for mung hat die Kooperation von dem Institut 
für Umform technik (IFU), dem Fraun hoferInstitut für Schicht und Ober flächen technik (IST) 
und der HahnSchickardGesellschaft für ange wandte Forschung e. V. eine Dünnschicht
sensorik für Kalt fließ press werk zeuge zur Tempe ra tur messung in der Kontakt zone zwi
schen Werk zeug und Werk stück entwickelt und erprobt.
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Die Herstellung von metal lischen Komponenten durch Kalt fließ-
pressen ist insbe son dere vor dem Hinter grund aktuell hoher 
Energie- und Rohstoff preise eine der effi zi entesten Herstel-
lungs methoden für große Serien in der Verbin dungs- und 
Auto mobil technik. Die in der indus triellen Ferti gung unwei-
ger lich auftre tenden insta ti o nären Prozess phasen, beispiels-
weise zu Beginn der Produk tion eines neuen Ferti gungs loses, 
und die damit verbun denen Ausschuss mengen auf grund 
geome tri scher Abwei chungen der Bau teile stellen ein deut-
liches Verbesse rungs poten tial dar. Prozess über wachung und 
auto ma ti sierte Verän de rung von Prozess stell größen gehören 
daher zu den wesent lichen Handlungs feldern in der Ferti-
gungs technik. Ein entscheidender Para meter für die Teile-
genauig keit und auch für die tribo lo gischen Bedin gungen ist 
die Werk zeug tempe ratur und die damit einher ge henden, ther-
misch bedingten Dehnungen von Werk zeug komponenten. 
Ergeb nisse zu gleich zeitig wirken den ther misch- und druck-
kraft bedingten Längen ände rungen von Preß stempeln wurden 
in [1] veröffent licht. Weiter hin konnte gezeigt werden, dass bei 
verschie denen indus triell einge setzten Schmier stoffen (zum 
Beispiel Seife, Polymer schmier stoff, Molybdän-Disulphid) eine 
Erhöhung der Werk zeug tempe ratur zu einer Reduk tion der 
Reibung führt [2]. Zur Erfassung solcher Prozess para meter in 
der Grenz fläche zwischen Werk zeug und Werk stück wurden 
bereits in der Warm um formung [3] und in der Zerspa nungs-
technik [4] Dünn schicht sensoren verwendet. Hier bei wird eine 
dünne Chrom schicht auf eine isolie rende Ober flächen schicht 
des Werk zeugs aufge tragen. Chrom ist aufgrund seines 
thermo resis tiven Verhal tens ein geeig neter Werk stoff, um die 
Messung einer Wider stands ände rung auf grund einer Ände-
rung der äußeren Rand bedin gungen, zum Beispiel der Prozess-
kraft und der Tempe ratur, zu ermög lichen.

In diesem Beitrag wird ein erstes Anwen dungs beispiel von 
Dünn schicht sen soren zur Tempe ra tur messung an der Stempel-
ober fläche beim Napf-Rückwärts-Fließ pressen von Stahl bau-
teilen vorge stellt. Insbe son dere hohe Flächen pressung, Gleit-
geschwin dig keit, Ober flächen ver größe rung und Tempe ratur 
bilden eine große Heraus for de rung für den Ein satz solcher Dünn-
schicht sen soren. Die Ergeb nisse dieses Beitrages zeigen, dass 
mit dem Dünn schicht sen sor system die lokal vorherr schenden 
Tempe raturen in der Grenz fläche zwischen Werk zeug und Werk-
stück während des Fließ press pro zesses erfasst werden können.

AUFBAU DES DÜNNSCHICHTSENSORS
Das hier unter suchte Dünn schicht sen sor system wurde direkt auf 
die Ober fläche eines Fließ press stempels appli ziert und bestand 
aus drei verschie denen Funk tions schichten. Diese Schichten 
wurden mittels physi ka lischer Gas phasen abscheidung (PVD) 
und plasma unter stützter chemi scher Gasphasen abscheidung 
(PECVD) auf die polierte Stempel ober fläche aufge bracht. Um 
eine aus rei chende elek trische Isola tion im erfor der lichen 
Tempe ra tur bereich zwischen Werk zeug und Sensor struk turen 
zu reali sieren, wurde eine 5 µm dicke Alumi ni um oxid schicht 
(Al2O3) homogen abge schieden. Als Sensor schicht wurde eine 
elek trisch leit fähige Chrom schicht mit einer Dicke von 0,2  µm 
gewählt. Aufgrund des posi tiven Tempe ra tur koeffi zienten (PTC) 
von Chrom eignet sich das Material als Tempe ra tur sensor, da 
eine steigende Tempe ratur zu einem Anstieg des elek trischen 
Wider standes führt. Die Struk tu rie rung der metal lischen Schicht 
wurde durch eine Kombi na tion aus Photo litho graphie und 
chemi schem Nass ätzen erreicht. Wie in Bild 1  a) darge stellt, 
wurde auf die struk turierte Sensor schicht eine abschlie ßende 
Schicht aus Alumi ni umoxid (Al2O3) zur elek trischen Isolie rung 
und Verschleiß festig keit aufge bracht.
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Die Tempe ra tur sensoren wurden in einer mäander förmigen 
Struktur konzipiert die eine hohe räum liche Auflösung der 
Messung ermög licht und gleich zeitig den Sensor wider stand 
in einem für das Mess system opti malen Bereich hält (Bild 1 b). 
Auf grund des verhält nis mäßig hohen Wider standes der Leiter-
bahnen wurde die Wider stands messung mithilfe der 4-Leiter-
Technik umge setzt. Um die Kenn linie für jeden Sensor zu 
bestim men, wurde deren thermo resis tives Verhalten analy-
siert. Dazu wurde der Stempel in einem Wärme schrank auf 
180 °C erwärmt und anschlie ßend auf Umgebungs tempe ratur 
abge kühlt. Die Abhängig keit zwischen Wider stand und Tempe-
ratur zeigte sich als annä hernd linear (Bild 3 a).

EXPERIMENTELLE UNTERSUCHUNGEN
Die zyklische Werk zeug er wär mung wurde expe ri men tell 
anhand eines auto ma ti sierten Fließ press pro zesses unter-
sucht. Für die Versuche wurden Stahl roh teile aus C15 durch 
Abscheren und Stauchen vorbe reitet. Auf die Rohlinge wurde 
eine Phos phat schicht mit Seifen schmier stoff auf ge bracht. Die 
zyklischen Fließ press ver suche wurden auf einer mecha nischen 
Knie hebel presse MAY MKN2 mit Greifer auto ma ti sie rung durch-
geführt (Bild 2 a). Das Roh- und Fertig teil des hier betrach teten 
Napf-Rück wärts-Fließ press pro zesses ist in Bild 2 b) darge stellt. 
Während der Versuche wurden die Prozess daten Stößel hub und 
Stempel kraft auf ge zeich net. Die Erfassung der Stempel tempe-

Bild 1: a) Aufbau der Dünnschicht-

Sensorstruktur, b) Fließpressstempel 

mit Temperaturmessmäandern

Bild 2: 

a) Versuchsaufbau, 

b) Pressteil, c) Ablauf 

der Datenverarbeitung 
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ratur erfolgte mit einer Aus werte elek tronik, die speziell für die 
Dünn schicht sen sorik ent wickelt wurde. Zur Reduk tion der elek-
trischen Stör ein flüsse wurde die Mess technik in Sensor nähe 
plat ziert. Die batterie be trie bene Embedded Elek tronik bestand 
aus einem 24 Bit Analog-Digital wandler. Die Mess daten wurden 
mit einen Mikro kon troller einge lesen und über Blue tooth ausge-
geben. Die Visu ali sierung und Speiche rung der Daten erfolgte 
durch eine PC-Anwen dung (Bild 2 c).

DATENANALYSE UND BERECHNUNG 
DER TEMPERATURPROFILE 
Die Dünn schicht sen sorik reagierte sowohl auf Tempe ratur 
als auch auf Kraft ein flüsse infolge elas tischer Defor mation  
Bild 3). Zur Kompen sation der Kraft ein flüsse wurde die Kraft-
Wider stands-Charak teristik der Sensor struktur in Fließ press-
versuchen ermittelt. Dazu wurden Einzel hübe mit unter schied-
lichen Zustel lungen des Stempel werk zeugs durch geführt, 
sodass die Sensor struk tur in unter schied lichen Kraft niveaus 
belastet wurde. Nach Erreichen des gewün schten Belas tungs-
zustandes wurde der Prozess gestoppt und die Press kraft 
durch die Pressen kine matik für etwa 7  Minuten gehal ten, bis 
sich der Stempel auf 25  °C abge kühlt hatte. In diesem abge-
kühlten Druck spannungs zustand wurde das resul tie rende 
Wider stands signal aufge nommen und über der vorlie genden 
Druck kraft aufge tragen. Mehrere Wieder ho lungen dieser 
Vorgehens weise bei unter schied lichen Kraft niveaus führte 
zu einem nicht li ne aren Zusam men hang zwischen Kraft und 

Wider stand, der für die Berech nung des allei nigen Tempe ra-
tur ein flusses genutzt wurde (Bild 3 b). Diese Kenn linie konnte 
zusammen mit den vom Embedded Mess system separat 
erfassten Kraft daten verwendet werden, um die durch die Kraft 
hervor ge rufene Wider stands än de rung zu kompen sieren. 

Mithilfe des kraft kompen sierten Wider stands und der Wider-
stands-Tempe ratur Charak te ristik wurde die theo re tisch vor-
lie gende Tempe ratur für die drei appli zierten Tempe ra tur-
mess mäander T1-T3 berechnet. Die Sensoren T2 und T3 lagen 
im bereits frei ge stellten Bereich des Stempel schafts, wobei 
Sensor T1 direkt auf dem Fließ bund in der Kontakt zone zum 
Werk stück posi ti oniert war (Bild 4 b). In Bild 4 a sind die zeit-
lichen Verläufe der Stempel kraft und der Tempe raturen an 
den drei Mess stellen T1-T3 für einen Umform hub dar ge stellt. 
Der Prozess beginn war durch eine hohe axiale Stempel kraft 
charak te risiert, die sich im weiteren Verlauf aufgrund thermo-
mecha nischer Effekte redu zierte. Der während der Defor mation 
reibungs bedingt in den Stempel einge brachte Wärme strom Q̇ 
führte zu einer Erwär mung des Stempel körpers. Die Posi ti o-
nierung des Dünn schicht sensors T1 auf dem Fließ bund, durch 
eine 3  µm dicke Alumi ni um oxid schicht von dem Werk stück-
werk stoff getrennt, führte zu einem unmittel baren Tempe ra-
tur anstieg auf bis zu 280 °C. Mit sich redu zie render Stempel-
geschwin dig keit auf grund der Knie hebel kine matik redu ziert 
sich die Tempe ratur bis zum Erreichen des unteren Tot punkts 
lokal auf etwa 80 °C. 

LUBRODAL
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Ver schleiß, 
sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, reduzierte 
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Ihnen zur Seite und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umformprozess.
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Der Stempel rückhub war durch einen vom Umform hub verschie-
denen Belas tungs zustand des Stempels gekenn zeichnet. 
Während der Umfor mung bildete sich am oberen Innen rand 
des Napf bau teils eine radiale Durch messer reduktion, die beim 
Stempel rück hub über wunden werden musste. Dabei kam 
es zu einem radialen Belas tungs zustand des Napf stempels 
infolge der elas tischen Bauteil rück fede rung, der durch die für 
den Umform hub durch ge führte Wider stands-Kraft-Kali brie-
rung nicht berück sich tigt werden konnte. Des halb wurde eine 
zu geringe Tempe ratur für T1 in diesem Bereich berechnet 
(blaue Strich linie in Bild 4 a). Nach dem der Sensor stempel das 
Bauteil nicht mehr berührt (ab zirka 1,5 Sekunden), erfolgte eine 
Abkühlung des Stempels während der Trans ferzeit. Der Tempe-
ra tur sensor T2 lag im Über gangs bereich zur Frei stellung und 
damit in unmittel barer Nähe zum Fließ bund, aller dings nicht 
in direk tem Kontakt mit dem Werk stück. Die Maxi mal tem pe-
ratur von 144 °C wurde 0,2 Sekunden verzö gert zum Tempe ra-
tur maximum bei T1 erreicht. Danach erfolgte eine annä hernd 
lineare Abküh lung während des Stempel rück hubes, bei dem 
sich nur ein geringer Einfluss des geän der ten Belas tungs-
zu standes auf das gemes sene Signal zeigte. Tempe ra tur-
sensor T3 wurde im frei ge stellten Bereich des Stempel schafts 
appli ziert und zeigte aufgrund der Distanz von 3 mm zum Fließ-
bund ein noch mals verzö gertes und gerin geres Tempe ra tur-
maximum (88 °C nach 1,3 Sekunden) im Vergleich zu T1 und T2.

Die zyklische Erwär mung über 33 Hübe hinweg ist am Beispiel 
von Tempe ra tur sensor  T2 in Bild  4  b darge stellt. Die Mittel-
tempe ratur stellte sich nach einer Produk tions zeit von fünf 
Minuten bei einer Hub zahl von 6,5 1/min im Über gangs bereich 
zwischen Fließ bund und Frei stellung auf etwa 140 °C ein. Die 
Maxi mal tempe ratur von T1 in der Grenz fläche zwischen Werk-
zeug und Werk stück lag nach zykli scher Erwär mung über 
dieselbe Produk tions zeit hinweg bei etwa 300  °C. Mit dem 
vorge stellten Schicht auf bau konnte in den expe ri men tellen 
Unter suchungen eine Stand menge von etwa 300  Hüben 
erreicht werden, bis erste lokale Abplatzungen zu erkennen 
waren. Alle Tempe ra tur sensoren zeigten aller dings volle Funk-
tions fähig keit im betrach teten Unter suchungs zeit raum. 

FAZIT 
Insgesamt wurden in diesem Projekt erfolg reich funk ti onale 
Dünn schicht sen soren auf Stempel werk zeugen für die Kalt-
massiv um formung abge schieden und in Umform ver suchen 
erprobt. Da die Sensoren sowohl kraft- als auch tempe ra tur-
abhängig waren, wurde zur Berech nung der vorlie genden 
Tempe ratur eine Methodik zur Kraft kompen sation entwickelt 
und getestet. Es zeigte sich, dass mit dieser der Einfluss mecha-
ni scher Lasten ledig lich während des Umform hubes kompen-
siert werden konnte, nicht jedoch während des Rück hubes, 
weshalb in diesem Zeit inter vall zu geringe Tempe ra tur werte 

Bild4: Verlauf der Stempeltemperatur 

im Bereich der Dünnschichtsensoren 

a) für T1 und T3 während eines 

Umformhubes, b) für T2 über 33 

Umformhübe, Bilder: Autoren

Bild 3: Einflüsse auf den 

Widerstand des mäanderförmigen 

Dünnschichtsensors 



berechnet wurden. Die gemes senen Maxi mal tempe raturen in 
der Grenz fläche zwischen Werk stück und Werk zeug während 
der Umfor mung entsprachen den aus der Lite ratur bekan nten 
Tempe ra tur bereichen. In zukünft igen Arbeiten können Dünn-
schicht sen soren dazu genutzt werden, um durch mehrere 
Mess orte am Stempel werk zeug dessen aktuell vorlie genden 
thermi schen Zustand und die theo re tische Längen ände rung 
zu berechnen, um damit die Bauteil dimen sion (zum Beispiel 
Dicke des Napf bodens) durch eine Verstel lung der axialen 
Stempel position konstant zu halten und damit Ausschuss zu 
redu zieren. 
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Betriebsfestigkeit und Bruchverhalten 
von bainitischen Schmiedestählen
Die neue Gene ration von baini ti schen Schmiede stählen bietet auf der einen Seite ein erheb
liches Festig keits poten zial, das es im Sinne des Leicht baus auch für zyklisch belas tete 
Sicher heits bau teile zu heben gilt. Auf der anderen Seite geht mit dieser Festig keits steige
rung im Vergleich zu Vergütungs stählen ein Verlust an Dukti lität und Zähig keit einher. Am 
Beispiel des Demon strator bau teils Achs schenkel ging das Forschungs vor haben der Frage 
nach, wie ein Frei gabe pro zess zu gestalten ist, damit das Festig keits potenzial der neuen 
Stähle zuver lässig ausge nutzt werden kann. Als Ergebnis wird eine Vorgehens weise darge
stellt, die den Eigen schaften der neuen Gene ration von Schmie de stählen Rech nung trägt, 
um den siche ren Betrieb der Komponenten zu gewähr leisten.
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AUSGANGSSITUATION
Um die Mög lich keiten des massiven Leicht baus zu erweitern, 
sollte das Festig keits poten zial der neuen baini tischen Schmie-
de stähle auch für zyk lisch belas tete Bau teile genutzt werden. 
Im Vergleich zu den Ver gütungs stählen verfügen sie über 
eine gerin gere Kerb schlag arbeit bei gleich zeitig gestei ger ter 
Schwing festig keit. Bei den baini tischen Stählen ruft eine zykli-
sche Verfor mung eine Austenit-Martensit-Phasen um wand-
lung hervor und bewirkt dadurch einen Gewinn an Festig keit 
unter zyklischer Belas tung, wogegen die Vergütungs stähle 
entfes tigen. Demgegen über steht in der Regel die gerin-
gere Kerb schlag arbeit der baini tischen Stähle, die jedoch als 
Abnahme krite rium für massiv um ge formte Sicher heits bau teile 
wie Nutz fahr zeug-Achs schenkel dient. Zur zuver lässigen Aus-
legung der zyklisch bean spruchten Sicher heits bau teile wird ein 
Bemessungs kon zept benötigt, das sowohl Sonder er eig nisse 
wie zum Beispiel das Anstoßen an einen Bord stein als auch 
die normalen Betriebs lasten berück sich tigt. Führt das Sonder-
er eignis nicht direkt zum Versagen, hat es in der Mikro struk tur 
des Werk stoffs und der Geometrie des Bau teils jedoch blei-
bende Aus wir kungen, die es eben falls zu berück sichtigen gilt. 
Im Fall riss be haft eter Bauteile hat die lokale Dehnungs be hin-
de rung an der kritischen Stelle einen wesent lichen Ein fluss auf 
das Ermüdungs- und Bruch ver halten. Bei mono toner Belas tung 
wirken sich dabei unter schied liche Dehnungs behin de rungen 
sowohl auf die Riss spitzen belas tung im Bau teil als auch auf die 
Bruch zähig keit des Werk stoffs aus. 

Für den Betriebs festig keits nach weis, inklusive der Berück sich-
tigung von Sonder er eig nissen, wurde folgende Vorgehens weise 
entwickelt.

AUSFALLKRITERIUM
Zunächst gilt es, ein zutreff endes Aus fall krite rium zu defi nieren. 
Die allei nige Betrach tung der Kerb schlag arbeit ist hier nicht 

aus rei chend, zumal sich die Versuchs be din gungen erheb lich 
von den Betriebs be din gungen unter scheiden. Im typischen 
Abnahme ver such zum Nach weis der gefor der ten Bruch festig-
keit wird der Achs schenkel an einer starren Auf nahme befes tigt, 
sodass die gesamte Energie vom Achs schenkel aufge nommen 
werden muss. Unter Betriebs bedin gungen ist der Achs schenkel 
jedoch nicht an einer starren Auf nahme befes tigt, sondern ein 
Teil des Fahr werks. Zum einen wird so, auf grund der im Vergleich 
zur starren Auf nahme weicheren Anbin dung, ein Teil der Schlag-
ener gie nicht vom Achs schenkel auf ge nom men, sondern an die 
anschlie ßenden weniger steifen Bau teile weiter geleitet. Zum 
anderen wird die Steifig keit des hoch be an spruchten Achs-
schenkel zapfens durch die Rad lager sogar noch erhöht. Daher 
ist es erfor der lich, für diese Belas tungs si tu ation die erfor der-
liche Aus len kung des Achs schenkel zapfens zu ermitteln, die 
dem Fahrer signa li siert, dass eine Beschä digung vorliegt und das 
Fahr zeug zu über prüfen beziehungs weise sicher abzu stellen 
ist. Um unter diesen Bedin gungen bei der Sicher heits be wer-
tung das Fail-Safe-Prinzip umzu setzen, welches Verfor mung vor 
Bruch gewähr leistet, muss sicher gestellt werden, dass ein gege-
be nen falls infolge konti nu ier licher Betriebs belas tungen oder 
Sonder er eig nisse vor han dener Anriss nicht zum voll ständigen 
Bau teil ver sagen führen kann. 

KRITISCHE RISSTIEFE
Im zweiten Schritt wird für das gewählte Aus fall kri te rium (Aus-
lenk winkel a) die Riss spitzen bean spru chung an einem Ober-
flächen riss an der kriti schen Stelle des Achs schenkels in Abhän-
gig keit von der Riss tiefe a bestimmt (Bild 1). Für die gewählte kriti-
sche Aus lenkung darf die korres pon die rende Riss tiefe (kritische 
Riss tiefe) während der Ein satz zeit nicht über schritten werden, 
um Verfor mung vor Bruch zu gewähr leisten. 

In der analy ti schen bruch mecha ni schen Bau teil be wer tung ist 
es übliche Praxis, die Modell para meter Spannungs inten si täts-
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faktor und Fließ last für reale, mittels FEM bestimmte Span nungs-
profile auf der Grund lage von Ersatz geo metrien zu bestim men. 
Die so ermittelte Riss spitzen be an spruchung wird jedoch über-
schätzt, wenn das Bau teil, wie in dem vor lie genden Fall, im rele-
van ten Bereich steifer ist als die Ersatz ge o metrie, was zu einer 
inakzep tabel hohen Konser va ti vität führen würde. Deshalb 
wurde ein hybrides Verfahren ent wickelt, bei dem die Grund-
gleichungen der ana ly tischen Methodik mit FE-basierten Modell-
para metern für das Bauteil kombi niert werden. Ein wesent licher 
Vorteil dieser Vorgehens weise besteht darin, dass der Anwender 
keine kompli zierten bruch mecha nischen oder FE-Berech nungen 
durch führen muss, sondern auf tabel lierte Ergeb nisse zurück-
greifen kann. Die einzige unver än der liche Rand bedingung für die 
Anwen dung der erar bei teten Ergeb nisse ist die Geo metrie des 
bewer teten Bauteils, in diesem Fall des Achs schenkels. Die ermit-
telte Riss spitzen be an spru chung ent spricht der zu fordernden 
Mindest bruch zähig keit des Werk stoffs. 

BRUCH MECHA NISCH BASIERTE BEMES SUNG FÜR DEN 
ÜBER LAST FALL BEIM SONDER ER EIGNIS 
Der bruch mecha nische Sicher heits nach weis für den Über last-

fall erfolgt durch den Vergleich der bruch mecha nischen Riss-
spitzen be an spru chung mit der Bruch zähig keit des Werk stoffs 
unter den Belas tungs bedin gungen des Über last falls (Bild 2). 

Im Hinblick auf eine möglichst niedrige Komple xität des bruch-
mecha nischen Sicher heits nach weises und auf einen geringen 
Auf wand für den Anwender und damit eine hohe Praxis taug-
lich keit der Methode wurde eine Vor gehens weise entwickelt, 
um die vorhan dene Bruch zähig keit des Werk stoffs nicht in 
kosten inten siven Bruch mecha nik versuchen expe ri mentell 
ermitteln zu müssen. Zur Abschät zung der Bruch zähig keit wird 
eine im bruch mecha ni schen Bau teil be wer tungs regel werk eta-
blierte empi rische Korre lation auf der Basis der Kerb schlag-
ar beit heran gezogen. Bei sprödem Bruch ver halten muss eine 
statistisch basierte Aus werte me thodik zugrunde gelegt werden. 
Die Aus sage über einen bestimmten abge schätzten Bruch zähig-
keits wert des Werk stoffs verknüpft diesen dann mit den Para-
metern Versagens wahr schein lich keit, Tempe ratur und Riss größe 
(Bild 3). Die Wahl der Versagens wahr schein lich keit obliegt dem 
Anwender und hängt von der bei der Bemes sung gewünschten 
Sicher heit ab. 

SCHWINGFESTIGKEITSNACHWEIS 
Sofern rech ne risch gezeigt werden konnte, dass das Bau teil 
den einzelnen Sonder er eig nissen stand hält, gilt es im abschlie-
ßenden Schritt nach zu weisen, dass unter den Betriebs lasten 
inklusive der Sonder er eig nisse ein Ermü dungs riss nicht die 
kritische Riss länge erreicht. Für den Fall, dass ein Sonder er eignis 
nicht direkt zum Versagen führt, ist eine Beein flussung des zykli-
schen Bauteil ver haltens beziehungs weise der resul tie renden 
Lebens dauer nicht auszu schließen. Dement sprechend wird eine 
Bemes sungs methode benötigt, die den Einfluss der Belastung 
zum Zeit punkt ihres Auftre tens berück sich tigt, sodass die 
folgenden Bean spru chungen eben falls zutreff end simu liert 
werden können (Bild 3). 

Das örtliche Konzept bietet auf grund der umkehr punkt weisen 
Über führung der Belas tungs-Zeit-Funktion in die Bean spru-
chungs-Zeit-Funktion die besten Voraus set zungen, die Entwick-
lung des Werk stoff ver haltens in Abhängig keit der fort schrei-
tenden Schädi gung berück sichtigen zu können. Dazu sind, 
ausge hend vom zykli schen Werk stoff ver halten, die äußeren 
Belas tungen mit Hilfe von FE-Simu la ti onen in lokale Bean-

Bild 2: Schematische Darstellung 

der bruchmechanisch basierten 

Bemessung für den Überlastfall beim 

Sonderereignis

Bild 1: Bruchmechanische Rissspitzenbeanspruchung in Abhängigkeit von 

Risslänge und Auslenkwinkel des Achszapfens 
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spru chungen zu über führen. Dies erfolgt gemäß dem örtlichen 
Konzept umkehr punkt weise. Die Schä di gungs be wer tung der 
lokalen Bean spruchung erfolgt mit Hilfe eines bruch me cha nisch 
basierten Schä di gungs para meters. Dieser ermög licht neben der 
Berech nung des Schä di gungs beitrags noch die Berech nung 
der Riss länge. Während die akku mu lierte Riss länge die kritische 
Riss länge über die gesamte Nutzungs dauer nicht erreichen 
darf, wird die akku mu lierte Schädi gung benö tigt, um das Span-
nungs-Dehnungs-Verhalten für die Berech nung des nächsten 
Bean spru chungs pfads in Abhängig keit der bis dato aufge treten 
Schädi gung anzu passen. 

SCHLUSSFOLGERUNGEN
Eine gestei gerte Schwing festig keit in Kombi na tion mit redu-
zierter Duk ti lität bezie hungs weise Zähig keit erfor dert die 
Anpas sung des Nach weis kon zepts, um eine aus rei chende 
Bauteil-Betriebs festig keit und Bruch sicher heit gewähr leisten zu 

können. (Bild 4). Die Wahl des Aus fall kri te riums unter Beach tung 
der tatsäch lichen Rand be din gungen, wie Steifig keiten, Last pfad, 
nicht nur im einzelnen Bau teil, sondern in der Bau gruppe bezie-
hungs weise im Gesamt sys tem oder aber die anzu neh mende 
Riss länge, führt zu realis tischen Bauteil be an spruchungen, 
bei deren Absiche rung werk stoff spe zi fische Eigen schaften 
zu berück sichtigen sind. Eine kleine kriti sche Riss länge bezie-
hungs weise große Rest bruch fläche sind nicht auto ma tisch ein 
Knock out-Krite rium für die Verwen dung des Werk stoffs, son dern 
werden als Rand be din gungen für das Bemes sungs kon zept 
gewertet Aus der Schar an verfüg baren Bemes sungs methoden 
gilt es, die für das Werk stoff ver halten geeig neten Metho den 
aus zu wählen und syner gis tisch zusam men zu führen. 

Die Langfassung des Abschluss berichts kann über die 
Forschungs ge sell schaft Stahl ver for mung e. V. beim WSM Wirt-
schafts verband Stahl- und Metall ver ar bei tung, Goldene Pforte 1, 
58093 Hagen, angefordert werden.

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 3: Beispiel der für einen bainitischen Schmiedestahl abgeschätzten Bruch-

zähigkeit (Beanspruchbarkeit des Werkstoffs) 

Bild 4: Schematische Darstellung der 

Vorgehensweise bei der Bemessung, 

Bilder: Autoren

Die Autoren danken dem BMWK und der AiF für die finan-
zielle Förde rung sowie der Forschungs gesell schaft Stahl-
ver formung e. V. (FSV), dem Industrie ver band Massiv um-
for mung e. V. (IMU) und der Forschungs ver ei nigung Stahl-
an wen dung e. V. (FOSTA) sowie den im PBA betei ligten 
Unter nehmen für die Koordi nation und Betreu ung der 
Forschungs arbeiten im Rahmen des IGF-Vor habens 20873 
N „B³ – Bemes sung und Bruch ver halten Bainit“, das durch 
das Bundes minis terium für Wirt schaft und Klima schutz 
auf grund eines Beschlusses des Deutschen Bundes tages 
geför dert worden ist.



54

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Einsatz von EndofLifeSchrotten 
zur Herstellung von hochbeanspruchten 
Aluminiumschmiedeteilen 
für die Automobilindustrie

Nach haltiger und kosten effizienter Leichtbau gehört zu den zentralen Herausforderungen 
im Bereich der Mobilität. Die konse quente Umsetzung von Leicht bau kon zepten in Mobi li
täts an wendungen führt zu einer Absenkung des strecken spezifischen Energie ver brauchs, 
insbe son dere bei den teil oder voll elek trischen Fahr zeugen. Der Vorteil des Einsatzes von 
alumi ni um basierten Leicht bau kon zepten in hoch belasteten Bau teilen, wie beispiels weise 
Achs kom po nenten und Fahr zeug strukturen, wird tech no logisch bereits genutzt, ist aller
dings derzeit meist aus Kosten gründen auf hoch preisige Fahr zeug klassen beschränkt. Zu
gleich muss berück sichtigt werden, dass bei der Herstellung dieser Leicht bau komponenten 
durch Strang  pressen und/oder Schmieden auf grund des bislang über wiegenden Einsatzes 
von Primär alu mi nium legierungen große Mengen an Treib haus gasen entstehen. Zukunfts
fähige auto mobile Leicht bau kon zepte müssen daher nicht nur die hohen tech no lo gischen 
Anfor de rungen erfüllen, sondern sie müssen insbe son dere auch klima schonend und nach
haltig sein.

massivUMFORMUNG  |  OKTOBER 2023
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Bei der Beur tei lung der Ressour cen effi zienz und des CO2-
Minderungspotenzials darf nicht nur der betriebs bedingte 
Aus stoß an CO2 betrachtet werden, sondern es müssen auch 
die herstellungs bedingten Emis sionen der Struktur kom po-
nenten, der Ressourcen ver brauch und die Nach hal tig keit 
gesamt heit lich bewertet werden. In diesem Zusam men hang 
rücken Sekun där alu mini um le gie rungen in den Fokus, da diese 
Legie run gen es erlauben, bis zu 95 Pro zent der CO2-Emissionen 
gegen über Primär ma te rial einzu sparen.

Ziel des im Folgenden beschrie benen Verbund pro jekts 
„Green-Al-Light“; ist die Entwick lung und Erpro bung von neuen 
Sekundär-Knet le gie rungen zur Herstel lung von hoch be las-
teten Alumi ni um schmie de teilen. In diesem Projekt haben sich 
indus trielle und univer si täre Partner zusammen ge schlossen, 
die die gesamte Prozess kette von der Sortie rung der Schrotte 
über das Gießen, Schmieden, die Charak te ri sierung der Eigen-
schaften bis hin zur Anwen dung im Auto mobil abdecken (Bild 1). 

SORTIEREN VON END-OF-LIFE-(EOL)-SCHROTTEN 
Im Hinblick auf die Sortier- und Kosten effi zienz bildet die Weiter-
ent wick lung der Sortier tech no logie für EoL-Alumi ni um schrotte 
auf Basis der LIBS (Laser-Induced-Breakdown-Spectroscopy) 
einen Schwer punkt. Das LIBS-Verfahren ist eine Variante der 
Atom emissions spektros kopie, bei der der Strahl eines Lasers 
hoher Inten sität auf das zu analy sie rende Material fokus siert 
wird, wodurch dieses im ober flächen nahen Bereich verdampft 
und ionisiert wird. Das entste hende Plasma entsendet Licht, 
dessen Spek trum einem charak te ris tischen Finger ab druck der 
enthal tenen Elemente entspricht. 

Mittels chemo me tri scher Methoden kann quan ti tativ ermittelt 
werden, welche Mengen an Legie rungs elementen sich im 
Material befin den. Die LIBS-Tech no logie wurde dahin ge hend 
opti miert, dass verschmutzte, lackierte oder ander weitig ober-
flächen be han delte EoL-Schrotte zuver lässig ana ly siert und mit 
industrie taug li chen Durch sätzen von bis zu zehn Tonnen pro 
Stunde sortiert werden. 
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Der hohe Material durch satz wird durch den Einsatz von parallel 
arbei tenden „clean2sort“-Mess modulen erreicht (Bild 2). Durch 
den kaska dierten Aufbau sind die Förder breite und damit der 
zu reali sie rende Durch satz variabel. Momen tan benö tigen die 
clean2sort-Module 0,0064 Sekun den für die Vorrei ni gung und 
die quan ti ta tive Analyse eines Schrott stücks. Bei einer Förder-
breite von 1,2 Meter, einer Förder geschwindig keit von 3 Meter 
pro Sekunde und fünf clean2sort-Modulen werden bis zu 100 
Teile pro Sekunde analy siert und sortiert.

Die eigent liche Sortie rung in zwei Frak ti onen findet am Ende 
des Trans port bands durch Luft impulse statt. In einem Sortier-
versuch wurden zwei Tonnen aus geschred dertem Al-EoL-
Misch schrotten (Korngröße 30  –  95 mm, Bild 3) Ziel material 

mit den in Tabelle 1 aufge lis teten Legie rungs ele mentge halten 
aussor tiert.

Die per LIBS ermitt elten Legie rungs ele ment gehalte in der 
sortierten Fraktion wurden im Folgenden durch die Analyse 
zweier Einschmelz versuche vom Verbund pro jekt partner Trimet 
vali diert. Die abso luten Abwei chungen von LIBS-Sor tie rung 
und Schmelz ana lyse sind in Tabelle 2 aufge listet. 

In der nächsten Sortier kam pagne werden geschred derte 
Audi-Fahrzeuge per LIBS-Technik gemäß den Legie rungs ele-
ment grenzen einer neuen Recyc ling le gie rung sor tiert, um aus 
dem sor tierten Material Fahr werks lenker und Räder mit hohem 
Recyc ling anteil herzu stellen. 

Bild 1: Projektstruktur  

und Projektpartner

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn

LIBS 0,51 0,17 0,017 0,063 0,48 0,024 0,031

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn

Abweichung Schmelze 1 0,08 -0,05 -0,002 0,035 0,04 0,018 0,012

Abweichung Schmelze 2 0,03 -0,02 0,004 0,040 0,09 0,019 0,006

Tabelle 1: LIBS-Durchschnittsanalysen in Massenprozent 

Tabelle 2: Absolute Abweichung der Schmelzanalyse von der mittleren LIBS-Analyse in Massenprozentpunkten
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Im Rahmen des Forschungs pro jekts werden die Förder- und 
Analyse technik sowie die Algo rith men zur Bestimmung der 
Legie rungs element gehalte des Sortier pro dukts ständig opti-
miert – mit dem Ziel, den Austrag zu maxi mieren. So wird 
ein char gier fähiges Ready-to-melt-Produkt mit maxi malem 
Schrott ein satz erzeugt.

ENTWICKLUNG VON SEKUNDÄR-KNETLEGIERUNGEN
Ein Ziel des Projekts ist, eine neue „robuste Sekun där-Knet-
le gie rung“ zu entwickeln. Durch das Einfließen von Schrotten 
in die Legie rungs er zeu gung kommt es zu Verun rei ni gungen, 
welche die eta blier ten Legie rungs grenzen zum Beispiel. der 
EN AW 6082 über schreiten. Die Verwen dung von spezi fi schen 
Schrotten ist unwirt schaft lich, wirt schaft lich attrak tive EoL-
Schrotte enthalten größere Mengen an hoch sili zi um haltigen 
Guss legie rungen, unter anderem aus Haus halts geräten und 
Kraft fahr zeugen, und können daher bisher nicht genutzt 
werden. Die Heraus for de rung ist deshalb, die Toleranz der 
Legie rungs- und Verun reini gungs grenzen zu erproben und 
eine neue, ange passte Spezi fi kation zu entwickeln. Schwer-
punkte der Erprobung sind dabei die Anreiche rung der 
Elemente Silizium, Eisen und Kupfer und deren Auswir kungen 
auf Verar bei tung, stati sche und dyna mi sche Festig keit sowie 
Korrosions ver halten. 

Das Ziel fen ster für die Legie rungs er probung wurde mit der 
Soft ware JMat-Pro® berechnet [1]. Hier bei wurden die diskreten 
Stütz punkte so gewählt, dass sich voll fakto riell ca. 20.000 
Legie rungs be rech nungen ergaben. Die Auswer tung erfolgte 
mit Hilfe der Soft ware Matplus EDA®, die es ermög licht, Ziel kon-
flikte aufzu lösen [2]. Dazu werden aus der Fülle von berech-
neten kon ti nu ier lichen Eigen schafts ver läufen pro Legie rungs-
vari ante diskrete Punkte extra hiert und mit Methoden der 
explo ra tiven Daten ana lyse aus ge wertet. Mit Hilfe der in EDA 
verfüg baren Daten bank aller welt weit regis trier ten Al-Knet-
le gie rungen können die Varianten mit unter schied lichen Ziel-
Legie rungen korreliert werden [3].  

Neben der Legie rungs zusammen set zung beein flusst die 
einge setzte Sortier technik die Kosten und die Qualität des 
Endpro dukts erheb lich. Können die Schrotte bereits nach der 
Entsorgung sorten rein (nach Legie rungen getrennt) und ohne 
Anhaft ungen oder beste hende Material ver bunde sortiert 
werden, so könnte die Wieder auf berei tung sehr viel effi zi enter 
erfolgen. Die Menge Abbrand, die beim erneuten Ein schmel zen 
und der Rück füh rung in den Kreis lauf entsteht, ist dabei Gegen-
spieler des effi zi enten Recyc lings. Bei hohen Abbrand mengen, 
bedingt durch starke Verun rei ni gung mit ölhal tigen oder 
anderen organi schen Stoffen, entstehen beispiels weise hohe 

Bild 2: Fünf parallel arbeitende clean2sort LIBS-Messmodule (Förderbreite 1,2 m) Bild 3: Geschredderter und gesiebter Al-EoL-Schrott. 

Der weiße Balken entspricht 10 cm 
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Kosten im Zusam men hang mit Arbeits- und Umwelt schutz bei 
der Verar beitung. Viel direkter mindert der Abbrand aller dings die 
Einsatz menge. Eine Frage stellung des Projekts ist, welchen Ein-
fluss eine mögliche Verun rei ni gung durch Oxide, zuge geben als 
Partikel in Farben, oder durch andere chemi sche Verbin dungen 
auf die Eigen schaften des zukünft i gen Sekun där ma te rials hat. 
Ebenso ist das Wissen über die zu erwar ten den Mengen und die 

Zusam men setzung der Krätze, die durch die Verun rei ni gung und 
bereits vorhan dene Oxi da tion am Einsatz ma terial domi niert wird, 
von großer Wichtig keit. Außer dem beein flusst das Wech sel spiel 
zwischen Volu men und Ober fläche des einge setzten Schrotts 
im Wesent lichen die Mengen an rezyklier barem Mate rial, das 
direkt (das heißt ohne Aufbe rei tung der Krätze) entnommen und 
weiter ver ar beitet werden kann. 

Bild 4: Umformschritte bei der Herstellung eines geschmiedeten Rads 

Durchlauf Einsatzgewicht Sekundärmaterial Krätze Abbrand

Durchschnitt 1,96
(100 %)

1,71
(87,2 %)

0,200
(10,2 %)

0,049
(2,6 %)

Tabelle 3: Aufschlüsselung der Anteile „direkt zu entnehmendes Sekundärmaterial“, entstehende Krätze und Abbrand bezogen auf das Einsatzgewicht. Alle Angaben in kg 

Bild 5: Prozess routen für die Her stel lung von Rädern und Quer lenkern aus Sekun där knet legie rungen
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Zur Klärung dieser Frage stellungen hat TRIMET Alumi nium SE 
Umschmelz-Versuche durch ge führt. In einem wider stands-
be heiz ten Labor ofen wurden dafür zu Beginn reprä sen ta tive 
Mengen einer EoL-Schrott fraktion umge schmol zen, die von den 
Projekt part nern Clean-Laser sys teme und clean sort bereit ge-
stellt wurden. Aus der entstan denen Sortier frak tion wurden 
drei statis tische Mengen zu je zwei Kilo gramm Einsatz gewicht 
entnom men und bei einer Tempe ratur von 750  °C umge-
schmolzen. Tabelle  3 fasst die Ergeb nisse der Umschmelz-
versuche zusammen. 

1,2 Tonnen aus dem Sortier ver such bei cleansort wurden 
anschlie ßend bei TRIMET Alu mi nium SE als Probe menge auf-
ge schmol zen. Die Ergeb nisse daraus sind in Tabelle 2 genannt. 
Diese Versuchs menge wurden auf der TRIMET-eigenen F&E-
Strang gus sanlage im Produk tions maß stab von D  =  207  mm 
abge gossen und für die Herstel lung von Schmie de teilen der 
Otto Fuchs KG zu Verfü gung gestellt. 

SCHMIEDETEILFERTIGUNG
Im Rahmen des Projekts sollen die entwi ckelten Sekun där knet-
le gie rungen bei der Otto Fuchs KG zu Schmie de teilen verar-
beitet werden. Dafür wurden zwei Bauteil klassen aus ge wählt: 
Fahr werks lenker und Schmiede räder.  

Die Umform schritte beim Schmieden von Alumi ni um rädern sind 
in Bild 4 darge stellt. Als Ausgangs ma terial wird ein Guss stutzen 
einge setzt, der nach dem Aufheizen auf Schmiede tem pe ratur 
in einem auto ma ti sierten Schmiede pro zess die ersten drei 

Umform schritte erfährt. Das Felgen bett wird im letzten Umform-
schritt mittels eines Drück walz ver fah rens geformt. Im Nach-
gang werden die mecha ni schen Eigen schaften durch Lösungs-
glühen, Abschrecken und Ausla gern einge stellt. Abschlie ßend 
werden die Räder in der Fertig be ar beitung zerspant, poliert 
und lackiert. 

Zur Herstel lung von Quer len kern wird üblicher weise strang ge-
pres stes Vorma terial einge setzt, das auf voll auto ma ti sierten 
Schmie de pressen in mehreren Stufen gesenk ge schmie det 
und anschlie ßend warm be handelt wird. Um den Prozess effi zi-
enter zu gestalten und vor allem den Energie ver brauch zu redu-
zieren, werden immer mehr Lenker direkt aus der Schmiede-
hitze abge schreckt und ange lassen. Durch das soge nannte 
Press abschrecken wird das erneute Auf heizen der Lenker 
auf Lösungs glüh tem pe ratur vermie den. Dies redu ziert den 
Energie ver brauch und damit den CO2-Ausstoß. 

Zusätz lich lässt sich der CO2-Ausstoß durch hori zon tal strang-
ge gos senes Vor ma terial mini mie ren, welches direkt im passen-
den Durch messer gegos sen wird und ohne den Strang press-
pro zess aus kommt. Somit ent fallen der Strang press pro zess 
und die damit verbun dene Erwär mung auf die notwen dige 
Umform tem pe ratur (Bild 5).

EIGENSCHAFTEN 
Der Einsatz von Sekundäraluminiumlegierungen für hoch be las-
tete Schmie de teile bedingt eine kriti sche Betrach tung der Aus-
wir kungen der legie rungs tech ni schen und mikro struk tu rellen 

Bild 6: Sludge-Phasen in verschie-

denen Experi men tal legie rungen 

auf Basis der EN AW 6082 mit unter-

schied lichen Legie rungs anteilen an 

Fe, Mn und Cr.  a) Zahl reiche Sludge-

Phasen in der Über sicht bei einem SF 

von 3,45. Grobe Sludge-Phasen umge-

ben von soge nan nten Chinese-Skript-

Phasen bei einem Segre ga tions faktor 

SF von b) 3,45 beziehungs weise (c) 

3,25 im Detail. REM-Auf nah men 
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Verän de rungen, die damit einher gehen. Dabei ist insbe son dere 
zu beachten, welche Gehalte an „kriti schen“ Elementen aus dem 
Sekun där le gie rungs auf be rei tungs pro zess mitge führt werden, 
die zu einer Verschlech te rung der mecha ni schen und korro-
siven Eigen schaft en führen können. Als typische Elemente 
sind hier unter anderem Eisen, Kupfer, Nickel, Chrom und Zink 
zu nennen. Ins be son dere der maxi mal tole rier bare Eisen ge halt 
stellt dabei eine wich tige Design größe dar. Die Löslich keit von 
Eisen im Al-Gitter ist über den gesamten Tempe ra tur bereich 
des Phasen dia gramms sehr gering. Dadurch bilden sich bei 
der Herstellung des Mate rials bereits eisen reiche Erstar rungs-
phasen (Primär phasen), die jedoch in Abhän gig keit der Legie-
rungs ele ment anteile in ihrer Morpho logie und Zusam men-
setzung stark variieren können und die sich nach tei lig auf die 
me cha ni schen Eigen schaft en von Alu mi ni um le gie rungen aus-
wirken können. 

Unter suchungen im Bereich von Al-Guss le gie rungen [4  –  5] 
zeigen, dass es beispiels weise zur Bildung der soge nannten 
b-Phase Al5FeSi kommen kann, die auf grund ihrer nadel för-
migen Morpho logie die Dukti lität des Werk stoffs herab setzt. 
Diese Mikro struk turent wick lung kann durch Zulegie rung 
von Mangan effektiv unter drückt werden, da statt dessen die 
Bildung der a-Phase Al15(Fe, Mn)3Si2 bewirkt wird. Die a-Phase 
besitzt im Gegen satz zur b-Phase ein poly mor phes Erschei-
nungs bild und kann von chinesen schrift ar ti gem, sechs ecki-
gem, poly edri schem (Bild 6a), globu li ti schem, stern för mi gem 
und blocki gem Erschei nungs bild sein [6 – 9]. 

Neben der lokalen chemi schen Zusammen setzung beein-
flusst auch die Erstar rungs geschwin dig keit die sich ein stel-

lende Morpho logie. Die Kompensation des Eisen anteils durch 
Mangan ist aller dings nicht uneingeschränkt möglich, da es ab 
einem zu hohen Legie rungs anteil zur Bildung von soge nannten 
inter metal lischen Sludge-Phasen (Bild 6b) mit einer vari ablen 
Zusam men setzung kommt, die sich als a-Alx(Fe, Mn, Cr)ySiz 
beschrei ben lässt,  [7], welche die Dukti lität und die Ermü dungs-
lebens dauer des Werk stoffs eben falls negativ beein flussen [4, 
5, 10]. In diesem Zusam men hang wurde ein Segre ga tions faktor 
(Sludge Factor SF) entwickelt [11, 12], der eine Abschät zung der 
Auft ritts wahr schein lich keit dieser groben inter metal lischen 
Phasen erlaubt:

SF = 1 x Fe/Gew. - % + 2 x Mn/Gew. -% + 3 x Cr/Gew. -% 

Dabei sollte nach [11] der SF, der für Druck guss le gie rungen 
bestimmt wurde, maxi mal bei 1,8 liegen, um die Bildung von inter-
metal lischen Sludge-Phasen zu vermeiden. 

Auch im Fall der Knet le gie rungen spielt der SF offen sicht lich eine 
wichtige Rolle. So treten bei Expe ri men tal legie rungen bei einem 
SF von 3,25 beziehungs weise 3,45 ausge prägte grobe Sludge-
Phasen auf (Bild 6). Die Bildung von Sludge-Phasen ist aufgrund 
der nega tiven Auswir kung auf die Dukti lität und das Verfor-
mungs verhalten uner wünscht.  

Ein zentrales Thema des Verbund pro jekts ist daher, die tech no-
lo gisch vertret baren Grenzen der Anteile an verun rei ni gen den 
Legierungs elementen zu ermitteln, die einer seits einen hohen 
Anteil von Sekundär alu minium erlauben, ande rer seits die hohen 
Anfor de rungen an das mecha nische und korro sive Verhal ten 
sicher erfüllen. 

Bild 7:  Energieflussanalyse des 

Recyclingkreislaufs, Bilder: Autoren
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Der gesamte Prozess der Erzeu gung von Bau teilen aus Sekun-
där le gie rungen inklusive Schreddern der Schrotte, Sortier auf-
wänden, Gießen und Ferti gung wird über eine erwei terte Stoff- 
und Energie fluss ana lyse abge bildet (Bild 7). Hier bei werden die 
deut lichen Vorteile des CO2-Fußab drucks der Sekun där route 
gegen über der Verwen dung von Primär ma te rial quan ti fi ziert. 
Die Inte gration in das System Matplus EDA® ermög licht den 
Auf bau eines physi ka lisch konsis tenten Modells der gesamten 
Prozess kette und erschließt damit Opti mie rungs poten ziale: 
Völlig neue Verknüp fungen zwischen den Prozess para metern 
und Produkt eigen schaften erlau ben die Vari a tion unter schied-
licher Szena rien mit den Mög lich keiten zur Mini mie rung von 
Ziel funk tionen. 

Die Autoren bedanken sich beim Bundesministerium für 
Wirt schaft und Klima schutz für die Förder ung des Pro jekts 
„Green-Al-Light“ im Rahmen des Tech no lo gie trans fer pro-
gramms Leicht bau.
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Umformtechnisches 
Kolloquium Hannover 2024 

Am 13. und 14. März 2024 findet das 24. 
Umform tech ni sche Kollo qui um Han-
nover (UKH) am Pro duk tions tech ni-
schen Zen trum Han nover (PZH) statt. 
Das UKH soll dazu bei tra gen, aktu elle 
Ent wick lungen und zukünft i ge Trends 
aus dem Gebiet der Um form technik 
vor zu stellen und neue For schungs an-
sätze auf zu zeigen. Fol gen de Schwer-
punkte um fasst das Kolloquium:

• Innovative Prozesse, Anlagen und 
Werkstoffe der Umformtechnik,

• Gestaltung, Auslegung und 
Optimierung von Prozessen,

• Fortschritte in der numerischen 
Simulation,

• innovative Herstellung 
umformtechnischer Bauteile.

Die Teil neh me rin nen und Teil nehmer 
er war ten span nende Fach vor träge, 
eine Poster ses sion sowie eine Indus-
trie aus stellung. Eine Besich ti gung 
des Insti tuts für Um form tech nik und 
Um form maschi nen (IFUM) sowie eine 
unter halt same Abend ver an stal tung 
runden das Pro gramm ab. Das UKH 
bietet die Gelegen heit zu einem fach-
lichen Infor ma tions- und Erfah rungs-
aus tausch unter den Teil neh men den. 

Weitere Infor ma ti onen sowie die Mög-
lich keit zur Anmel dung finden Sie auf 
der UKH-Homepage: 
http://hff-hannover.de/ukh2024 

MEFORM 2024 – aktuelle 
Beiträge aus der 
Metallformung 

Das Institut für Metall for mung (IMF) 
der TU Berg aka de mie Frei berg lädt 
vom 21. bis 22. März 2024 zur MEFORM-
Jahres ta gung ein. 

Seit mehr als 30 Jahren bietet das 
um form tech ni sche Semi nar MEFORM 
am Insti tut die Mög lich keit, eigene 
For schungs er geb nisse zu prä sen-
tie ren und an die Praxis zu ver mit-
teln . Im Laufe der Jahre hat sich das 
ursprüng lich haus eigene Semi nar 
zu einer inter na ti o nalen um form-
tech ni schen Tagung ent wickelt. Auf 
der MEFORM 2024 werden aktu elle 
Bei träge der Umform technik zu den 
Themen schwer punkten CO2-neu trale 
und ressour cen effi zi ente Pro duk tion 
von metal lischen Halb zeu gen, Qua-
litäts siche rung, Werk stoff charak te-
ri sie rung und Metallo gra phie, Digi ta-
li sie rung für eine Umform tech nik 4.0 
und maß ge schnei derte Kupfer tech no-
lo gien und -legie run gen für moderne 
Anwen dun gen vor ge stellt und disku-
tiert. Eine Podi ums dis kussion thema-
ti siert den aktuellen Inge nieur man gel 
in der produ zie renden Indus trie vor 
dem Hinter grund eines zuneh men den 
MINT-Des inte resses der jungen Gene-
ration. 

Neben der fach lichen Dis kus sion 
aktu eller Vor träge aus Indus trie und 
Wissen schaft wird bei der Ver an stal-
tung großer Wert auf die Kon takt-
pflege zwischen Institut und seinen 
Absol ven ten und Part nern gelegt, 
um frucht bare Be zie hungen zum 
gegen sei tigen Nutzen zu pfle gen. Die 
Tagungs sprache ist Englisch.

Weiter ge hende Infor ma ti o nen und die 
Mög lich keit zur Anmel dung finden sich 
auf den Web seiten von ACATRAIN, 
siehe auch unter 
https://acatrain.net/events/
meform-2024. 

37. VDIBranchentreff 
Kaltmassivumformung 
für Hersteller, Zulieferer 
und Anwender 

Der hohe Kosten druck in der Kalt-
massiv um for mung beschäft igt der-
zeit die Branche und bringt die Not-
wen dig keit immer höherer Effi zienz 
mit sich. Zugleich sind die Anfor de-
rungen bezüg lich der Nach hal tig keit 
kunden seitig erheb lich gestie gen. Um 
diesen Anfor de rungen erfolg reich zu 
begeg nen, wurden neue Lösun gen in 
der Auto ma ti sierung, der Opti mie rung 
der Anlagen technik, der Energie effi-
zienz und Digi ta li sie rung ent wickelt. 

Diese und weitere Themen werden auf 
der VDI-Tagung präsen tiert, die vom 7. 
bis zum 8. Februar 2024 in Düssel dorf 
zum 37. Mal statt findet. Ein wich tiger 
Pro gramm punkt der Tagung ist eine 
Podiums dis kus sion zur Gewin nung 
von Fach kräften in der Branche. Einge-
laden sind Geschäfts führer verschie-
dener Unter nehmen. 

Geleitet wird die Tagung von Prof. Dr. 
Peter Groche vom Insti tut für Pro duk-
tions tech nik und Um form ma schinen 
(PtU) der TU Darm stadt. Veran stal-
ter ist die VDI Wissens forum GmbH. 
Neben dem Tagungs pro gramm bietet 
die Ver an stal tung viel fäl tige Gelegen-
heiten zum Infor ma tions aus tausch. 
Unter neh men haben zusätz lich die 
Mög lich keit, ihr Know-how und ihre 
Ent wick lungen in der Fach aus stel-
lung zu präsen tie ren. Die Abend ver-
an stal tung ermög licht Netz werken in 
lockerer Atmos phäre. 

Das Tagungs pro gramm fin den Sie 
unter: www.kaltmassiv.de, Ansprech-
part ner für die VDI-Tagung beim VDI 
Wissens forum ist Kai Olof Duda, 
Telefon: +49 211 6214 560, 
E-Mail: duda@vdi.de 



TechnologieWorkshops 
ForTech Bulk 2024 in Stuttgart 

Am 5. Juni 2024 lädt das Insti tut für Um form technik (IFU) 
der Universität Stutt gart zur neu auf ge leg ten Reihe von 
Tech no logie-Work shops "For ming Tech no logy Net work 
Bulk – For-Tech Bulk 2024" in der Massiv um for mung ein. 
Diese Ver an stal tung tritt damit in die Fuß stapfen der inter-
na ti onal bekann ten Tagungs reihe „Neu ere Ent wick lun gen 
in der Massiv um for mung – NEMU“, zu der seit den 1970er-
Jahren in Stutt gart Branchen ex per ten für einen fach-
lichen Aus tausch zusam men kamen. 

Ziel der ForTech Bulk 2024 ist, bereits heute erkenn bare 
Ent wick lun gen sowie anste hende Zukunfts the men der 
Kalt massiv um for mung im Rah men von kurzen Exper ten-
Vor trägen und einer Fach dis kussion auf zu grei fen. Die 
ein tä gige Ver an stal tung ermög licht Netz werken, den Aus-
tausch und die Wissens ver mitt lung in der Community. Zu 
den Schwer punk ten der ein zel nen Ses sions zäh len The-
men aus den Berei chen der Digi ta li sie rung, Nach hal tig-
keit, CO2-Emis si onen sowie weg wei sende Inno va ti o nen 
in der Pro duk tions praxis und der Werk zeug tech nik. Das 
IFU freut sich darauf, zahl reiche Inte res sierte am 5. Juni 
2024 per sön lich auf dem Messe ge lände am Flug hafen 
Stutt gart begrüßen zu dürfen, und hofft, dass diese neu 
auf ge legte Ver an stal tungs reihe in der Massiv um for mung 
an die Erfolge der frü heren Tagungs reihe anknüp fen kann. 
Die Ver an stal tung findet in Koope ra tion mit der Messe 
Stuttgart und der Messe CastForge statt. Weitere Infor-
ma ti onen finden Sie auf: 
www.ifu.uni-stuttgart.de/fortech-bulk-2024. 

Einem großen Teil unserer Leser stellen wir die massivUMFORMUNG auf-

grund eines Datenbankeintrags persönlich zu. Sollten Sie in Zukunft kein 

Exemplar mehr erhalten wollen, bitten wir um eine formlose E-Mail an 

fseverin@massivumformung.de. 
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XLII. VERFORMUNGSKUNDLICHES KOLLOQUIUM ALTENMARKT/AUT 

Konferenz des Lehrstuhls für Umformtechnik der Montan-Universität Leoben
Weitere Informationen: www.metalforming.unileoben.ac.at/veranstaltungen

09.03.2024
bis
13.03.2024

24. UMFORMTECHNISCHES KOLLOQUIUM HANNOVER (UKH) GARBSEN

Konferenz des Hannoverschen Forschungsinstituts für Fertigungsfragen e. V. (HFF) 
und dem Institut für Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM) 
der Leibniz Universität Hannover, 
siehe Mitteilung auf Seite 62
Weitere Informationen: http://hff-hannover.de/ukh2024

13.03.2024
bis
14.03.2024

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – ZUVERLÄSSIGE MASCHINEN HAGEN
 
Seminar der Schmiede-Akademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

15.04.2024

HANNOVER MESSE 2024 HANNOVER

Weltleitmesse der Industrie 
Weitere Informationen: www.hannovermesse.de

22.04.2024
bis
26.04.2024

27.02.2024
bis
28.02.2024

AACHENER FORUM RINGWALZEN UND AACHENER FORUM FREIFORMSCHMIEDEN AACHEN

Wissenschaftlicher und technischer Austausch 
am Institut für Bildsame Formgebung der RWTH Aachen. 
Weitere Informationen: www.ibf.rwth-aachen.de

11.03.2024 DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – STABILE AB-LÄUFE HAGEN

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

21.03.2024
bis
22.03.2024

MEFORM 2024  FREIBERG

Konferenz des Instituts für Metallformung der TU Bergakademie Freiberg, 
siehe Mitteilung auf Seite 62
Weitere Informationen: www.acatrain.net/events/meform-2024.

06.12.2023 WSM UMWELT- UND ENERGIETAG 2023  HAGEN

Vortragsveranstaltung des Wirtschaftsverbands Stahl- und Metallverarbeitung e. V. (WSM)
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

37. JAHRESTREFFEN DER KALTMASSIVUMFORMER DÜSSELDORF

Fachtagung des VDI Wissensforum GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 62 
Weitere Informationen: www.vdi-wissensforum.de

07.02.2024
bis
08.02.2024

15.04.2024
bis
19.04.2024

WIRE 2024 / TUBE 2024 DÜSSELDORF

Internationale Fachmesse für Draht und Kabel und internationale Rohr-Fachmesse
Weitere Informationen: www.wire.de und www.tube.de
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INTERNATIONAL FORGEMASTERS MEETING 2024 MAILAND/I

Kongressmesse für die Schmiedeindustrie
Weitere Informationen: www.ifm2024.org

27.05.2024
bis
30.05.2024

COST DEFENSE BEIM EINSATZ PROFESSIONELLER  HAGEN
KALKULATIONSSYSTEME IM BESCHAFFUNGSPROZESS 

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

23.04.2024

FORTECH BULK 2024 STUTTGART 

Internationale Konferenz des Instituts für Umformtechnik (IFU) an der Universität Stuttgart in 
Kooperation mit der Messe Stuttgart und der Messe CastForge, 
siehe Mitteilung auf Seite 63
Weitere Informationen: www.ifu.uni-stuttgart.de/fortech-bulk-2024

05.06.2024

23.04.2024
bis
26.04.2024

CONTROL 2024 STUTTGART

Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung
Weitere Informationen: www.control-messe.de

16.05.2024 STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN HAGEN

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

04.06.2024
bis 
06.06.2024

CASTFORGE 2024 STUTTGART

Internationale Fachmesse für Guss- und Schmiedeteile mit Bearbeitung,
siehe Mitteilung auf Seite 20/21
Weitere Informationen: www.messe-stuttgart.de/castforge

17.09.2024 KARTELLRECHT HAGEN

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

24.09.2024 WERKSTOFF STAHL UND SEINE WÄRMEBEHANDLUNG – ISSUM 

CHANCEN, MÖGLICHKEITEN, RISIKEN

Schulung der Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH 
in Zusammenarbeit mit dem Industrieverband Massivumformung e. V. 

IAA TRANSPORTATION HANNOVER

Internationale Fachmesse für die Nutzfahrzeugindustrie 
Weitere Informationen: www.iaa-transportation.com

17.09.2024
bis
22.09.2024

42. MOTEK 2023 STUTTGART

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

08.10.2024
bis
11.10.2024



KUNST UND KULTUR

Wietze ist die Wiege der  
deutschen Erdölindustrie
Eine Art Goldgräberstimmung verbreitete sich seit 1900 
am südlichen Rand der Lüneburger Heide. Im Zentrum lag  
Wietze, ein nur wenige Bauernhöfe zählendes Dorf. Hier 
wurde schon seit 1858 erfolgreich nach Erdöl gebohrt – die 
Förderung aber kam erst vier Jahrzehnte später in Schwung.
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Wer auf der Bundes straße 214, von der Abfahrt Schwarm stedt 
der Auto bahn 7 kommend, in öst licher Richtung Wietze-Stein-
förde durch quert, hat nicht den Eindruck, sich an einem ehema-
ligen bedeu tenden Indus trie standort zu befinden. Allen falls 
mögen die statt lichen Wohn- und Geschäfts häuser aus der Zeit 
um 1900 dem geschulten Beob achter ins Auge fallen, die in der 
Heide mit ihren mageren Böden etwas unge wöhn lich sind. Diese 
sind gewisser maßen die letzten Zeugen eines rasanten wirt-
schaft lichen Aufschwungs, den Wietze durch den Erdöl boom ab 
1900 erfuhr. 

Der bekannte Heide dichter Hermann Löns (1866 bis 1914) 
beklagte damals nicht nur die Zerstö rung der dortigen Land-
schaft durch die wach sende Zahl von Bohr- und Förder türmen 
mit ihren Antriebs ma schinen, sondern sah auch die regionale 
„Heidjer kultur“ durch den Zuzug fremder Arbeits kräfte bedroht. 
In seinem Roman „Dahinten in der Heide“ (1910) findet sein Prota-
gonist Volk mann dafür deut liche Worte, die heute befremd lich 
anmuten: „Ich war letzte Woche in Wietze-Stein förde. Da sieht es 
bunt aus. Der Bauer hat da gar nichts mehr zu sagen; vor dem 
Wohn haus hat er den Fall meißel und dahinter die Sonde. Ich will 
gegen den Wert der Boh rungen im Allge meinen nichts sagen, 
aber Segen bringen sie uns nicht (…) Und ob eure Frauen und 
Töchter dann noch alleine über die Land straße gehen können, 
das ist die Frage. Es ist jetzt schon schlimm genug in der Heide. 
Messer steche reien sind jetzt an der Tages ord nung, und Raub-
an fälle und Ein brüche auch (…) seit dem Pollacken und Kroaten 
und Italiener hier herum laufen, ist kein Frauens mensch seines 
Lebens mehr sicher.“ 

ARBEITSPLÄTZE UND WOHLSTANDS-BOOM 
Wer denn diese Arbeits kräfte tatsäch lich waren und woher sie 
kamen, wusste man bis vor kurzem nicht mit Bestim mt heit zu 
sagen. Inzwischen konnten bereits mehr als 100 Lebens läufe 
von Arbei tern und Ange stellten (Beamten) der Bohr- und Ölge-
sell schaften, die ab 1900 in Wietze tätig wurden, in Akten des 
früheren Celler Bergamts iden ti fi ziert und ausge wertet werden. 
Tatsäch lich waren 1905 – bei damals 763 Einhei mischen – bereits 
650 Arbeiter und 85 Beamte, Bohr meister und andere Hand-
werker vor Ort. Kamen diese anfänglich noch über wie gend aus 
der Umge bung, so vergrößerte sich der Radius mit Auswei tung 
des Bohr- und Förder betriebs erheb lich. Italiener sind aller dings 
bislang nicht bekannt geworden und auch nur wenige Polen. 

Da kaum Wohn raum vorhanden war und Bau land ange sichts 
der Öler war tung nicht zur Verfü gung stand, lebten die Beschäf-
ti gten in den ersten Jahren viel fach in umlie genden Orten oder 
in recht prekären Verhält nissen, was die hohe Fluk tu ation noch 
verstärkte. So lag diese 1909 bei sage und schreibe 125 Ein- und 
Aus gängen pro Monat bei einer Beleg schaft von 320 Mann.

Zu den ersten Neu bauten zählte das 1903 errich tete Bahn hofs-
hotel und das Hotel „Glück auf“ von 1904, die beide noch erhalten 
sind. Erst 1908 wurde mit dem Bau der Arbeiter kolonie Neu-
Wietze nach Plänen des Archi tekten Karl Siebold begonnen, die 
im ersten Bauab schnitt 38 Renten güter umfasste und später 
mehr fach erwei tert wurde. Ende der 1920er-Jahre ent stan den 
hier in der inno va tiven, material sparenden Zollinger-Bau weise 
die soge nan nten Zeppelin-Häuser. 

KUNST UND KULTUR

Dr. Stephan A. Lütgert
 
ist Museumsleiter des 

Deutschen Erdölmuseums Wietze 

AUTOR
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Dass die Bauern keines wegs nur Opfer der indus tri ellen Tätig-
keit waren, liegt auf der Hand. Denn die Erdöl ge winnung unter-
lag damals noch nicht dem Staats vor behalt, sondern war auf 
die Zustim mung der Grund eigen tümer ange wiesen. Und diese 
ließen sich ihre Geneh mi gung zum Teil teuer abkaufen, wobei 
die Preise natur gemäß mit wach sender Nach frage an ölhöffi gen 
Flächen anzogen. So waren nicht nur eine üppige Pacht fällig, 
angeb lich bis zu 13.000 Mark pro Morgen, sondern bei nicht sofor-
tiger Aufschluss tätig keit auch ein Warte geld. Teil weise wurden 
sogar Extra ver gü tungen, etwa für die Auf stellung eines Bohr-
turms oder die Durch leitung von Öl, sowie mit Beginn der Förde-
rung zusätz lich eine Fass ab gabe von bis zu drei Mark pro 100 
Kilo gramm ver langt. Mittels der daraus resul tie renden hohen 
Einnahmen konnten sich die betreff enden Bauern problemlos 
Wohn ver häl tnisse leisten, die an städti schen Maß stäben orien-
tiert waren. 

URSPRUNG DES BOOMS
Im Jahr der Reichs grün dung 1871 hatte der kleine Kern ort Wietze 
132 Ein wohner und knapp 20 Gebäude. Entscheidender Impe tus 
für die indus trielle Über prä gung des Orts war die erste Erdöl-
bohrung auf der Teufel sinsel nörd lich von Dorf und Fluss Wietze 
im Sommer 1899 durch den Sehnder Bohr unter nehmer Friedrich 
Hasen bein im Auftrag des Ölun ter neh mers Adal bert Keysser. 
Diese lieferte anfäng lich mehr als hundert Barrel am Tag, das 
entspricht 16,5 Tonnen. 

Bis dahin waren sämt liche Boh rungen – aus ge hend von der 
berühmten Hunäus bohrung 1858/59, die welt weit als eine der 
ältes ten gilt – süd lich der Orts lage nieder ge bracht worden. 
Wenn gleich bis zur Jahr hun dert wende immer hin schon an die 80 
Boh rungen durch das von Louis Poock 1886 gegrün dete und 1895 

an die Holländer verkaufte Unter neh men getätigt worden waren, 
hielt sich die Produk tion mit 1.740 Tonnen im Jahr 1898 in Grenzen. 
Die über raschende, angeb lich erup tive Fündig keit in Wietze – 
auf grund der über wiegend druck losen Lager stätte selten – des 
nur 140 Meter tiefen Hasen bein‘schen Bohr loches verän derte die 
Situ a tion dann funda mental. 

Inner halb weniger Jahre erschienen immer mehr Ölge sell-
schaften in Wietze: Gab es 1899 nur zwei orts an sässige Werke, 
so waren es 1902 schon elf, 1905 14 und 1907 schon mehr als 30. 
Alles in allem sind in Wietze um die 100 Gesell schaften nach weis-
bar. Im Jahre 1907 waren bereits 40 Bohr anlagen unter schied-
lichen Typs im Einsatz, 260 Bohr löcher standen in Förde rung 
und weitere 100 wurden abge teuft. Der Trans port des Rohöls 
erfolgte bereits über ein 22 Kilo meter langes Rohr lei tungs netz. 
Zum Antrieb der Bohr- und Förder an lagen standen 100 Loko mo-
bilen mit Leis tungen von 10 bis 25 PS zur Verfü gung. 1909 wurde 
mit mehr als 113.000 Tonnen pro Jahr bereits der Höhe punkt der 
Erdöl förde rung erreicht. Bis 1920 war der Groß teil der rund 2.000 
exis tie renden Bohr löcher bereits nieder ge bracht, die insbe son-
dere im Bereich der Teufel sinsel dicht an dicht lagen. 

TECHNISCHE EINRICHTUNGEN
Einher gehend mit der Steige rung der Produk tion, die sich von 
1899 auf 1900 verzehn facht hatte, stellte sich das Problem der 
Lage rung und des Trans ports des Rohöls. Dieses wurde in Petro-
le um fässer abge füllt, die zu zehn tau senden am Ortsrand aufge-
stapelt und einge graben lagen. Der Versand der Fässer erfolgte 
zu Beginn noch per Pferde fuhr werk zu den Bahn höfen in Celle 
und Schwarm stedt und von dort weiter per Bahn zu den Raffi ne-
rien in Salz bergen (Dr. Lepenau) und Peine (Saigge & Co.), später 
auch nach Wilhelms burg. 

Außengelände des Erdölmuseums mit historischen Fördereinrichtungen Turm 70: Blick von der Arbeitsbühne in das Bohrgerüst , 

Bilder: Deutsches Erdölmuseum
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Später wurden für den Trans port zur Bahn auch Tank wagen 
einge setzt. Mit Errich tung der schon seit den 1870er Jahren 
geplan ten Aller tal bahn und Eröffnung des Wietzer Bahn hofs 
1903 verkürz ten sich die Wege für die Fuhr werke erheb lich. 1906 
wurden dort 41.000 Tonnen Rohöl verladen. Zum Trans port von 
Material kamen Feld- und Klein bahnen zum Einsatz. Eine seit 1909 
über die Wietze führende Blech träger brücke, Kämpfers brücke 
genannt, blieb als letztes Zeugnis dieses Ver kehrs erhal ten. 

Sodann entstanden auch große Tank an lagen, die von Anfang 
an beacht liche Dimen sionen auf wiesen. 1903 wurde für die 
nieder län dische Maatschappij tot Exploitatie van Oliebronnen 
der „größte Öltank des Conti nents“ mit 10.000 Kubik metern Fas-
sungs vermögen zusam men genietet. 1907 exis tier ten bereits 38 
Tanks mit einem Gesamt vo lumen von mehr als 140.000 Kubik-
metern. 

Die 1899 in Hamburg gegründete Deutsche Vacuum Oil Company, 
eine Tochter der Standard Oil Company, stellte 1906 vier Öltanks 
mit ins ge samt 10.000 Kubik metern Fas sungs ver mögen fer-
tig, davon zwei an der Aller, zur Zwischen lagerung des von ihr 
in Wietze auf ge kauften Rohöls. Über ein wenige hundert Meter 
nörd lich der Wietze-Mündung ange leg tes Pier wurden bis zum 
Ersten Welt krieg große Mengen Rohöl (1912 mehr als 44.000 
Tonnen) auf Tank kähne der 1898 gegrün deten Celler Schlepp-
schiffahrts-Gesell schaft verladen und auf dem Wasser weg bis 
zur 1905 an der Elbe bei Hamburg errich teten Raffi nerie Schulau 
weiter be fördert. 

Die Celle-Wietze AG, 1900 als dritte Ölgesell schaft von Adalbert 
Keysser ins Leben gerufen, ließ den Hanno ve raner Zivil inge nieur 
Christian Kuckuck schon 1903 eine Raffi nerie mit einer Tages-

leistung von 200 Fass (Barrel) errichten, welche der Verar bei-
tung ihres eigenen, 1902 entdeckten Leicht öls dienen sollte. Die 
Anlagen waren aber nicht lange in Betrieb und wurden schon in 
den 1920-er Jahren zu Arbeiter wohn häusern für den ab 1918 ange-
legten Ölschacht einge richtet. Heute existieren von dem Werk nur 
noch zwei Neben ge bäude (auf der Aufnahme oben rechts). 

Die Energie zum Antrieb der zahl reichen Bohr appa rate und 
Ölpumpen liefer ten im ersten Jahr zehnt noch über wie gend 
Loko mobile, die teil weise auch schon die Strom er zeu gung über-
nah men. Als 1909 im Nach barort Oldau durch die Aller zen trale 
ein Dampf- und 1911 ein Wasser kraft werk in Betrieb genommen 
wurden, erfolgte sehr rasch die flächen deckende Umstel lung 
auf elekt rischen Antrieb. Eine durch die Inter na ti onale Bohr ge-
sell schaft einge rich tete elek trische Straßen be leuch tung gab es 
in Wietze bereits 1906. 

ENDE DER ERDÖLFÖRDERUNG
Im zweiten Jahr zehnt des 20. Jahr hun derts ging die Erdöl pro-
duk tion in Wietze stetig zurück. Der Pump be trieb erreichte mit 
den tech ni schen Möglich keiten und einer Ausbeu tungs rate 
von nur 15 Pro zent seine Grenzen, auch waren viele Bohr löcher 
schon nach einigen Jahren weit gehend erschöpft. So kam es, 
dass gegen Ende des Ersten Welt kriegs eine Erdöl ge winnung 
im Tief bau in den kaum verfes tigten, bislang im Schöpf be trieb 
erschlos senen Wealden-Ölsanden ins Auge gefasst wurde. 
Diesen Öl-Tief berg bau hatte die Deutsche Erdöl AG (DEA) welt-
weit erst mals 1917 in Pechel bronn im Elsass probiert. 

Auch zum Aus gleich der an Frank reich zurück ge ge benen elsäs-
sischen Förder stätte begann man in Wietze 1918 mit dem Bau 
des ersten Ölschachts, der 1920 in Betrieb gehen konnte. Bis 1963 

Historische Aufnahme der Raffinerie Wietze Bohrplatz der Hannoversch-Westfälischen Erdölwerke
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wurden auf einer Strecken länge von rund 95 Kilo metern 794.800 
Tonnen Sickeröl und 214.400 Tonnen Waschöl geför dert. Heute 
befindet sich auf dem weit ge hend rück ge bauten Schacht-
gelände noch der Bohr betrieb der Winter shall DEA GmbH. Die 
Schacht halde, der soge nannte Ölberg, dient als Aus sichts punkt. 

Als letzter Meilen stein in der langen Erdöl ge schichte Wietzes 
kann der Neu bau des Labo ra to ri ums für Lager stätten forschung 
1958 durch die Bau ab tei lung der DEA gelten. Dieser wurde vor 
einigen Jahren noch einmal moder ni siert und um ein großes 
Kern ma gazin erwei tert. Der spät mo derne, klar durch struk tu-
rierte Zweck bau wurde vor einigen Jahren leer ge zogen. 

Somit erin nert außer den erwähn ten, teil weise bau lich verän-
derten Wohn- und Geschäfts häusern heute kaum mehr etwas 
an die bewegte Indus trie ge schichte Wietzes. Schwer vorstellbar, 
dass hier vor hun dert Jahren „ein förm licher Masten wald 15 Meter 
hoher Holz böcke“ der Erdöl-Pump werke den Hori zont verstellte, 
wie man es sonst nur aus den USA kennt. 

Immerhin konnten auf dem fast zwei Hektar großen Frei ge lände 
des Deut schen Erdöl museums, das 1970 aus privaten Anfängen 
hervorging und im Zen trum des früheren Ölfelds loka li siert 
ist, einige Produk tions anlagen aus der Vor kriegs zeit erhalten 
werden. Seit kurzem kann man sich auch mittels einer GPS-
gesteu erten App auf Spuren suche zu den Relikten der Erdöl in-
dustrie bege ben. Außer dem wurde das Wahr zeichen des Orts 
und des Museums – der „Turm 70“ – nach langer Planung 2020 
für knapp 700.000 Euro grund legend saniert. Den 54 Meter hohen 
Bohr turm hatte die Eisen kon struk tion und Maschinen fabrik AG 
(Eikomag) in Düsseldorf-Benrath 1961 für Winter shall gebaut. Bis 
1986 wurde er auf 32 Bohr plätzen in Nord deutschland eingesetzt. 

Deutsches Erdölmuseum Wietze 
Schwarzer Weg 7 – 9
29323 Wietze
Telefon: +49 51 46 - 92 34 0
E-Mail: info@erdoelmuseum.de
Internet: www.erdoelmuseum.de 

Das Deutsche Erdölmuseum
Im Mai 2023 wurde die für 1,1 Mio. Euro kom plett pro fes si-
onell neu ge stal tete Dauer aus stellung eröff net. Sie doku-
men tiert unter anderem mit ein drucks vollen wand füllen-
den Groß fotos und in Fässer ein ge bau ten Hör sta ti onen die 
span nende Pionier zeit der Wietzer Erdöl in dus trie, als sich 
das kleine Heide dorf zum „Klein Texas“ entwi ckelte. Darüber 
hin aus erfährt man alles Wesent liche über die Entste hung, 
Explo ra tion, Gewin nung, den Trans port, die Lage rung sowie 
die Verar bei tung und Ver wen dung des viel sei tigen Roh-
stoffs. Die geo po li ti schen und öko lo gi schen Schatten seiten 
werden erst mals ebenso thema ti siert wie die Fragen der 
zukünft igen Nut zung des „schwarzen Golds“.

Öffnungszeiten: 
Von März bis Juni und von September bis November Dienstag 
bis Sonntag von 10:00 bis 17:00 Uhr, 
von Juli bis August Montag bis Sonntag 
von 10:00 bis 17:00 Uhr, 
Einlass bis eine Stunde vor Schließung, 
regulärer Eintritt 8,00 Euro pro Person

Offi zielles Grün dungs datum des Muse ums ist der 29. Sep-
tember 1970. Damals über gab die Texaco als Nach folge-
unter neh men der DEA es offi ziell an die Gemeinde. Erst 1982 
wurde mit der Auf stellung firmen fremder Expo nate in einer 
Freilicht aus stellung begonnen. Bis Anfang der 1990er Jahre 
wurde das Museum ehren amtlich geführt. 

 

Der ursprüng liche Beitrag erschien in der Aus gabe 4/2020 
der Industriekultur 

Die massivUMFORMUNG dankt aus drück lich für diese 
Möglich keit der Zweit ver öffent lichung. 

Industriekultur – Magazin für Denkmal pflege, Land schaft, 
Sozial-, Umwelt- und Technik geschichte 

Herausgeber: Landschaftsverband Rheinland (LVR)  
(www.industriemuseum.lvr.de)
Landschaftsverband Westfalen-Lippe (LWL)  
(www.lwl-industriekultur.de)
Redaktion der Zeitschrift:
Sven Bardua (CvD)
Brombeerweg 43
22339 Hamburg (Fuhlsbüttel) 
E-Mail: redaktion@industrie-kultur.de 
Internet: www.industrie-kultur.de
 

Blick in die Dauerausstellung, die Im Mai 2023 komplett professionell 

neugestaltet wurde, Bild: Kalwa 
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