UMFORMUNG

SEPTEMBER 2024

RAHMENBEDINGUNGEN
Schwache Konjunktur
trifft Massivumformer
besonders stark

ROBOTERGESTUTZT
Automatisierungs-
losungen in der

Materialhandhabung
RECRUITING
Mit Ideenwechsel
Fachkrafte gewinnen
REDUZIERUNG RESSOURCEN
Selbstlernende Steuerung Nachhaltigkeit und
beim Kaltpressen Effizienz bei

senkt Ausschuss Material und Emission



EURCFORGE

24. International

Forging Congress |FC

Forging a Sustainable Future.

5-10
October
2025

Kap Europa
Messe Frankfurt

Find out more at

www.ifc2025.com

24. INTERNATIONAL
FORGING CONGRESS 2025

Focus on Sustainability
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Liebe Leserinnen und Leser,

wir danken Ihnen ganz besonders fur Ihre Teilnahme an der
im Fruhjahr angebotenen Befragung, deren wichtigste Ergeb-
nisse wir ,Im Rundblick” kompakt zusammengefasst haben. Sie
haben uns aufgezeigt, welches Potenzial in einem Fachmagazin
steckt, das sich sehr fokussiert einem Fertigungsverfahren und
dessen Peripherie widmet. Wir sind in den kommenden Wochen
beauftragt, Ihre zahlreichen Vorschlage zusammenzufassen
und konzeptionell umzusetzen — seien Sie also gespannt!

Zuvor bieten wir Ihnen in konventioneller und gewohnter Art
aktuelle Brancheninformationen und geben Ihnen technisch-
wirtschaftlichen Input.

Die gegenwartige konjunkturelle Situation ist anspruchs-
voll: Die Jahresproduktion lag bereits im dritten Quartal unter
dem jeweiligen Vorjahresniveau. Die bedeutenden Abnehmer-
industrien Automobil, Maschinenbau und Bau melden keine
positiven Konjunkturimpulse - Zuversicht ist nicht zu ver-
spuren. Grund genug, die Rahmenbedingungen fur die Massiv-
umformer als Konjunkturbremse in den Fokus zu nehmen.

Die Folgen des Fachkraftemangels haben sich auf das Perso-
nalmanagement von Unternehmen ausgewirkt. Die Rekrutie-
rung von Fach- und Fuhrungskraften kann durch einen Ideen-
wechsel im Recruiting optimiert werden. Im Interview dieser
Ausgabe lesen Sie mehr daruber.

Aus der Praxis berichten wir Uber innovative Handhabungs-
[6sungen und Chronik Uber die Entwicklung der weltweit stark-
sten Maschine fur das Drucken von Stahlronden. Wir legen Wert
darauf, Sie sowohl Uber die Arbeitsaufnahme des ZIM-Inno-
vationsnetzwerks EMMA als auch Uber den Start des Projekts
.SeConRob” zu informieren.
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Ebenso verdffentlichen wir Ergebnisse aus drei aktuell abge-
schlossenen  Forschungsprojekten: Der grundsatzlichen
Herausforderung der Zundervermeidung begegnet ein Projekt
mit der Erwarmung in der Gasatmosphare, und den erheblichen
Ausschussquoten beim Produktionsanlauf kann der Einsatz
einer selbstlernenden Steuerung beim Kaltpressen entgegen-
wirken. Daruber hinaus haben wir fur Sie die Ergebnisse zu
einer neuartigen Methode zur Reibungscharakterisierung und
Modellierung beim Gesenkschmieden vorbereitet.

Die Eventmanager haben in diesem Herbst fUr unsere Branche
offensichtlich sehr kompakt geplant, denn kurz nach dem
Erscheinungstermin dieser Ausgabe finden zeitgleich zwei
etablierte Messen statt. Egal, fur welchen Besuch Sie sich
entscheiden oder bereits entschieden haben: Sowohl auf der
EUROFORGE conFAIR 2024 vom 22. bis 23. Oktober in Mailand als
auch auf der Internationalen Zuliefererborse (IZB) vom 22. bis
24. Oktober in Wolfsburg finden Sie die Experten des Industrie-
verbands Massivumformung. Lassen Sie sich die Gelegenheit
also nicht entgehen — wir freuen uns auf Sie.

Zur Einstimmung empfehle ich IThnen die LektUre dieser Aus-
gabe und winsche Ihnen viel Spal dabei.
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Bild: Richard Neumayer GmbH

Richard Neumayer
fur den Deutschen Nach-
haltigkeitspreis nominiert

Die Richard Neumayer GmbH ist fur
den Deutschen Nachhaltigkeitspreis
in der Kategorie ,Metall- und Mine-
ralienverarbeitung” nominiert. Diese
Nominierung unterstreicht das Enga-
gementdes Unternehmens im Bereich
Nachhaltigkeit und Klimaschutz und
die Vorreiterrolle in der Branche. ,Wir
freuen uns sehr Uber diese Nominie-
rung, die unsere bisherigen Erfolge
und Aktivitaten im Bereich Nachhal-
tigkeit wurdigt,” sagt Dirk A. Neumayer,
Inhaber und Geschaftsfuhrer der
Richard Neumayer GmbH.

Ein zentraler Bestandteil der Strategie
des Unternehmens ist die Verpflich-
tung im Rahmen der Science Based
Targets initiative (SBTI). Diese Initiative
unterstutzt Unternehmen  weltweit
dabei, wissenschaftlich fundierte Klima-
ziele zu setzen, die im Einklang mit dem
Pariser Klimaschutzabkommen stehen.
Dabei hat sich die Richard Neumayer
GmbH verpflichtet, ihre Treibhausgas-
emissionen in Scope 1 und Scope 2 bis
2030 um 50 Prozent (Basisjahr 2018)
zu reduzieren und strebt an, bis 2050
Netto-Null-Emissionen zu erreichen.

Mit  zahlreichen innovativen Maf3-
nahmen hat Richard Neumayer bereits
positive Ergebnisse erzielt, unter ande-
rem hat das Unternehmen seine CO,-
Emissionen in Scope 1und 2 bereits um
90 Prozent reduziert. Genannt werden
darUber hinaus die Warmebehandlung
mit Schmiedewarme statt mit Erdgas,
die Photovoltaikanlage auf dem Firmen-
gelande und die Umstellung auf Oko-
strom unter anderem mittels Green
Power Purchase Agreement (PPA) fur
Solar- und Windenergie. Die Gewinner
des Deutschen Nachhaltigkeitspreises
werden am 28. November bei der Preis-
verleihung in DUsseldorf bekannt gege-
ben.

Am Ubernahmetag: Stefan Fuchs (FUCHS

SE), Heiko Engelke (LUBCON), Hedy Engelke
(LUBCON) und Dr. Ralph Rheinboldt (FUCHS SE),
von links

FUCHS erwirbt
LUBCON, Hersteller von
Hochleistungs-Spezial-
schmierstoffen

Die weltweit im Schmierstoffbereich
tatige FUCHS-Gruppe hat die interna-
tional tatige LUBCON-Gruppe Uber-
nommen. Das Ziel ist die gemeinsame
Weiterentwicklung hochwertiger Spe-
zialschmierstofflosungen. Das famili-
engefuhrte Unternehmen aus Maintal,
Hessen, bringt langjahrige Erfahrung
in der Entwicklung, Herstellung und
im Vertrieb von Fetten, Olen und Pas-
ten mit. Die hochwertigen Produkte
der LUBCON werden in verschiedenen
Branchen wie der Bahn-, Walzlager-,
Papier-, Textil- Lebensmittel- Pharma-
und Windindustrie eingesetzt.

Nach Erhalt aller Genehmigungen
wurde die Ubernahme Ende Juli 2024
abgeschlossen. Sie starkt die globale
Wettbewerbsfahigkeit der FUCHS-
Gruppe, erweitert das Produktportfolio
insbesondere im Bereich Industrie-
schmierstoffe und Schmierfette und
ermoglicht den Eintritt in neue Markte.
Die strategische Entscheidung festigt
die Position von FUCHS als fUhren-
dem Anbieter in der Branche. LUBCON
bleibt von seinem Standort in Maintal
aus tatig und erzielte 2023 mit Uber
200 Mitarbeitenden einen Umsatz von
rund 40 Millionen Euro.

Schmiedag feiert 200 Jahre
Unternehmensgeschichte

Die Schmiedag GmbH beging am
21. Juni 2024 mit einem Festakt das
200-jahrige Jubilaum. Die Schmiede in
Hagen-Eckesey wurde 1824 durch den
Schmied Peter Dahlhaus gegrindet.
Heute gehort das Unternehmen mit
seinen modernen Schmiedeanlagen
und 200 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern zur GMH-Gruppe, der dritt-
grofiten Schmiedegruppe Europas.

LWir durfen heute auf eine bewegte
200-jahrige  Geschichte  zurlckbli-
cken”, erklarte Schmiedag-Geschafts-
fUhrer Heinz Klenen bei der Jubildums-
veranstaltung Die Zeiten seien nicht
immer einfach gewesen, aber die mit
dem Unternehmen und dem Standort
verbundenen Kolleginnen und Kolle-
gen hatten diese Herausforderungen
gemeinsam gemeistert. Hendrik Wust,
Ministerprasident des Landes Nord-
rhein-Westfalen, hob in seiner Fest-
rede hervor: ,Auf dem Weg zur Klima-
neutralitat steht die Stahlbranche in
Nordrhein-Westfalen vor einer groféen
Transformation. Innovative Unter-
nehmen wie die Schmiedag GmbH
nehmen diese Herausforderung an
und sind bereit, den Wandel einer gan-
zen Industrie mitzugestalten.”

Bis zum Ubergang in die GMH-Gruppe
1999 hatte die Schmiedag einen langan-
haltenden Abfluss an Produktion, tech-
nischer Substanz und Mitarbeitenden
durchgemacht. Zuletzt bedrohte die
Jahrhundertflut im Juli 2021 die Exis-
tenz des Unternehmens: Das Wasser
zerstorte Infrastruktur und Maschinen.
Dank des unermudlichen Einsatzes der
Belegschaft sowie der organisatori-
schen und finanziellen Unterstitzung
durch die GMH-Gruppe konnte die Pro-
duktion wieder aufgenommen werden.
Im vergangenen Jahr hatte die Schmie-
dag rund sieben Millionen Euro in ihre
Schmiedehammeranlage investiert.
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Ehrungen und Preisverleihung fur junge
Top-Talente und den Nachwuchs
der Massivumformung

Im Rahmen der Feiern zum 90-jdhrigen Bestehen des
Industrieverbands Massivumformung am 4. Juni 2024 auf
der CastForge 2024 in Stuttgart wurden traditionell die High
Potentials der Massivumformung geehrt und ausgezeich-
net. Die Verleihungen umfassten den Otto-Kienzle Preis fur
herausragende praxisnahe Ergebnisse eines Forschungs-
projektes: Simon Peddinghaus vom IFUM in Hannover erhielt
die mit 2500 Euro dotierte Ehrung. Ebenfalls wurde der IMU-
Forderpreis fUr eine praxisnahe und verstandliche Darstel-
lung von Forschungsergebnissen vergeben. Preistrager der
mit1.000 Euro dotierten Auszeichnung ist Alexander Weif3 (IFU
Stuttgart). Uber die zwei IMU-Stipendien in Hohe von jeweils
3.000 Euro freuen sich Julian Bosse (IFUM Hannover) und Jan
Sulitze (Fachhochschule Iserlohn).

In Kooperation mit der Karl-Diederichs-Stiftung wurde das
Karl-Diederichs-Stipendium mit einer Gesamtférdersumme
von 12.000 Euro Ubergeben. Gewinner dieses Stipendiums
ist Marvin Gretschel von der TU Bergakademie Freiberg. Der
Karl-Diederichs-Masterpreis fur die beste Masterarbeit mit
einmalig 5.000 Euro Siegespramie ging an Jessica Schonburg
vom IFUM Hannover.

Auchindiesem Jahr wurde der Azubi-Award Ubergeben: Dieser
Preis wurde an drei junge Talente verliehen, die durch aulRer-
gewdhnliches Engagement sowohl inner- als auch auferbe-
trieblich und durch besondere Leistungen hervorstachen. Die
Preistrager erhielten jeweils ein Preisgeld von 1000 Euro. Die
diesjahrigen Gewinner heifen Steven Stump von der LEIBER
Group GmbH & Co, Ruben Grosch von der Linamar Plettenberg
GmbH KG und Philip Frank von der Maschinenfabrik ALFING
Kessler GmbH.
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Wichtige Fristen fur die Beantragung
der steuerlichen Forschungszulage

Unternehmen, die ihre Forschungstatigkeiten steuerlich for-
dern lassen mochten, sollten die anstehenden Fristen fur die
Beantragung der Forschungszulage nicht verpassen. Beson-
ders wichtig ist dabei die Frist fUr das Wirtschaftsjahr 2020:
Bis spatestens 31. Dezember 2024 muss die entsprechende
Bescheinigung bei der Bescheinigungsstelle beantragt
werden, um die Zulage noch ruckwirkend geltend machen zu
konnen.

Diese steuerliche Forschungszulage bietet eine attraktive
Moglichkeit, die Kosten fur Forschung und Entwicklung (F&E)
zu senken, indem bis zu vier Jahre rlckwirkend Aufwendun-
gen berucksichtigt werden kdnnen. Damit Unternehmen diese
Chance optimal nutzen kénnen, ist es ratsam, sich Uber die
genauen Voraussetzungen und den Antragsprozess zu infor-
mieren. Das Steinbeis-Transferzentrum Ressourceneffizienz
und die SIHK-Hagen unterstUtzen hierbei mit detaillierten
Informationen zur Beantragung der Forschungszulage sowie
zu weiteren Fordermaoglichkeiten unter https://events.sihkde/
steuerlicheforschungszulage
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Dr. Rolf Leiber (links) und Martin Muller

Martin Muller erganzt
Top-Management
der LEIBER Group

Seit dem 1. Juni 2024 ist Martin Muller
Mitgeschaftsfuhrer der LEIBER Group
GmbH & Co. KG. Damit starkt das fast
100-jahrige Traditionsunternehmen
seine kaufmannische Ausrichtung und
stellt die Weichen fur die Zukunft.

Damit ist es der Aluminiumschmiede
mit Stammesitz im baden-wurttember-
gischen Emmingen-Liptingen (Land-
kreis Tuttlingen) gelungen, die Unter-
nehmensfuhrung aus den eigenen
Reihen zu erweitern. Mit Muller tritt eine
Personlichkeit in die Geschaftsfuhrung
ein, die LEIBER und seine Kultur aus gut
17 Jahren Betriebszugehorigkeit bes-
tens kennt. Zuletzt als Bereichsleiter
Finanzen & Controlling tatig, wird er die
betriebswirtschaftliche  Ausrichtung
der Unternehmensfuhrung scharfen.

DarUber hinaus schafft die Erweite-
rung an der Spitze neue strukturelle
Stabilitat: "Der Schritt erfolgt bewusst
auch, um der LEIBER Gruppe erweiterte
Optionen fur die zukunftige Entwick-
lung zu erdffnen, indem eine von der
Eigentumerfamilie unabhangige perso-
nelle Losung gefunden wurde", erklart
der bisherige Alleingeschaftsfuhrer
Dr. Rolf Leiber. Er steht seit 2007 an der
Spitze des Unternehmens und betont
die starke personliche Basis, die mit
Martin Muller Uber viele Jahre gewach-
senist;,Unser gegenseitiges Grundver-
trauen ist enorm".

So sehen sich die beiden Geschafts-
fuhrer gut gerustet fur die Herausfor-
derungen vor denen LEIBER - wie viele
andere Unternehmen der deutschen
Schmiedebranche - aktuell steht.

Am 25. Mai 2024 feierlich er6ffnet: Der neue SMS-
Campus in Ménchengladbach,

Bild: SMS group/Building Hartmann Architekten
BDA

Eroffnung des
neuen SMS-Campus
in Monchengladbach

Nach rund vier Jahren Bauzeit hat
die SMS group am 25. Mai 2024 ihren
neuen, hochmodernen Campus in
Moénchengladbach-Dahl eréffnet, der
auf 44000 Quadratmetern rund 1.500
innovative Arbeitsplatze bietet. Die
Architektur des Campus zeichnet
sich durch funf kreisférmig angeord-
nete Gebaudeteile aus, die sich um
eine zentrale Plaza gruppieren. Diese
Plaza wird von einem transparenten
Membrandach Uberspannt, das ein-
zigartig in seiner Konstruktion ist. Der
Festakt wurde von namhaften Person-
lichkeiten aus Industrie und Politik,
darunter Mona Neubaur, nordrhein-
westfalische Ministerin fUr Wirtschaft,
Industrie, Klimaschutz und Energie,
OberbUrgermeister Felix Heinrichs
und Jochen Burg, CEO der SMS group,
sowie der EigentUmerfamilie Weiss
begleitet.

Die Arbeitsumgebung auf dem Cam-
pus ist darauf ausgerichtet, mit unter-
schiedlichen Raumtypen Flexibilitat,
Bewegung und Zufriedenheit der Mit-
arbeiter zu fordern. Ein besonderes
Augenmerk liegt auf Nachhaltigkeit
und Gesundheit. Die flachendeckende
WLAN- und 5G-Netzabdeckung unter-
stUtzt das Arbeiten sowohl innerhalb
der Gebaude als auch im Aullenbe-
reich. Internationalitat und fortschrei-
tende Digitalisierung werden auf
dem Campus durch den Einsatz von
Virtual-Reality-Technologie geférdert.
Dank der Kooperation mit der Stadt
Moénchengladbach hat sich die Erreich-
barkeit des Campus verbessert. Eine
erweiterte Buslinie halt direkt vor dem
Gelande und stellt so die Anbindung
an die stadtische Infrastruktur sicher.

Automatische Reports vereinfachen Definition
und Uberpriifungen von MaRnahmen im Press-
werk, Bild: ConSenses GmbH

ConSenses Desk -

der einheitliche Startbild-
schirm aller MDS-Software-
Komponenten

Nach  umfassenden  Sicherheits-
checks, Tests und Erprobungen mit
langjahrigen Kunden und Partnern
hat die ConSenses GmbH dieses Jahr
ihre vollig neu programmierte Soft-
ware Manufacturing Data Suite (MDS)
an den Markt gebracht. GegenuUber
der bisherigen Software wurde eine
100-prozentige Client-Server Ldsung
umgesetzt. Bestandskunden kommen
im Rahmen der Softwarewartung auto-
matisch in den Genuss aller neuen
Features.

Mit diesem Schritt festigt ConSenses
den Fokus auf die Auswertung grofier
Datenmengen aus der Produktion. Ein
zentrales Feature sind Autoreports,
die vollautomatisch fur verschiedene
Anwenderkreise (beispielsweise Main-
tenance, Konstruktion, Betrieb, Leitung)
generiert und verteilt werden kéonnen.
Ungunstige Maschinenbeanspruchun-
gen oder Betriebszustande werden
so automatisiert aufgedeckt und den
verschiedenen Verantwortlichen in der
jeweils benoétigten Form dargereicht,
sodass Handlungsempfehlungen und
Ergebnisbewertungen nach Umset-
zungen einfach und sicher erfolgen
kénnen.

Eine weitere zentrale Neuerung ist
die Edition fur Windows-Applikations-
server. Jetzt kann je nach Kundenvor-
stellung die automatische Datenver-
arbeitung an der richtigen Stelle im
Unternehmen erfolgen. Die Datenab-
lage wurde durch eine neue Daten-
struktur massiv verbessert. So bleibt
auch bei groReren Gerateflotten das
Versprechen gewahrt, dass jeder Ma-
schinenhub fur ein Anlagenleben ein-
fach auffindbar und auswertbar ist.
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Trennen wie geschmiert
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HeilRmesszelle alphahot3D fur die Laservermes-
sung von bis zu 1.200 °C warmen Pruflingen,
Bild: nokra GmbH

Ansicht der neuen Produktionshalle,
Bild: Jerko Spruhsysteme GmbH

Neue Produktionshalle
als Meilenstein bei
Jerko in Kempen

nokra; Warme Schmiede-
teile sofort nach dem
Pressen vermessen

Mit dem Bau einer neuen Produktions-
halle erweitert Jerko seine Kapazi-
taten und verbessert die Effizienz. Die
neue Fertigungshalle befindet sich in
unmittelbarer Nahe zum alten Stand-
ort und bietet dreimal so viel Platz wie
bisher. Diese Verdreifachung der Pro-
duktionsflache ermoglicht es dem
Unternehmen effizientere Ablaufe zu

GRAPHITEX®
implementieren und eine umfassende

Modernisierung des Maschinenparks U mformSChmierStOffe

durchzufuhren.

Zwei Jahre nach der Markteinfuhrung
der nokra alpha.hot3D, eine Heillmess-
zelle fur die 3D-Vermessung von war-
men Schmiedeteilen in Grofe S/M,
hat nokra fur die GroéfRe L vom ersten
Kunden eine Vorabnahme fur die Aus-
lieferung erhalten. Diese L-HeiRmess-
zelle hat das bisher grofite Messvolu-
men fur Teile mit einem Durchmesser
bis 220, einer Hohe bis 210 Millimeter
und einem Teilegewicht bis 20 Kilo-
gramm. Das vom Kunden geprufte und
zum Versand freigegebene Tischgerat
wurde Ende August 2024 in Betrieb
genommen. Die HeilRmesszelle ist in
drei GroRen fur unterschiedliche Mess-
volumina verfugbar: je nach Teilegrofie
in'S (95 mm @ 90 mm H, max. 5 kg),
M (160 mm @, 130 mm H, max. 10 kg)
oder L. Die beiden kleineren Modell-
typen S und M wurden bereits in der
Produktion bei Kunden qualifiziert.

Dank dieser Investitionen kann Jerko 7 7 I 7 =
noch flexibler auf die Bedurfnisse Hier liegen Sie immer richtig.

seiner Kunden eingehen. Diese profi- Egal ob schwarz oder weil.
tieren von einer schnelleren Produk-
tion und einer hoéheren Fertigungs-
tiefe. Zudem ermaoglicht die erweiterte
Kapazitat eine breitere Produktpalette
und umfangreichere Vorabnahmen, die
Jerko gemeinsam mit seinen Kunden
durchfUhren kann.

Die Zelle sagt die Kaltgeometrien der
Prufmerkmale von warmen Werk-
stlcken mit einer Messgenauigkeit von
bis zu £ 25 um in wenigen Sekunden
voraus. Zur Bewertung des Pruflings
wird die Merkmalsauswertung auf
dem Monitor aufgelistet und ein digi-
taler Zwilling in 3D dargestellt. Der Um-
formprozess kann ab dem ersten Teil
Uberpruft werden. Zur Optimierung der
Werkzeugstandzeit wird der Formen-
verschleils anhand bestimmter Merk-
male erfasst und als Trend dargestellt.

Besonders stolz sind Geschaftsfuh-
rung und Mitarbeiter auf die nachhal-
tige Gestaltung der neuen Halle. Mit
modernster Technologie und effizienter
Energienutzung tragt diese aktiv zur
Verbesserung der dkologischen Bilanz
des Unternehmens bei. Zudem wird die
Halle punktlich zum 25-jahrigen Firmen-
jubildaum fertiggestellt — ein doppelter
Grund zum Feiern.

Die Heillmesszelle wird direkt auf der
Betriebsblhne der Schmiedepresse
aufgestellt. Die warmen Schmiede-
sticke werden nach dem Pressen in
die Messzelle eingesetzt und die Mes-
sung per Knopfdruck gestartet. Ist Tribo-Chemie GmbH
der Prufling in Ordnung, wird er dem

Prozess wieder zugefuhrt, ohne dass

Prufschrott entsteht. D-97762 Hammelburg m
+49 9732 7838-0
Folgen

www.tribo-chemie.de Sie uns!

Gutenbergstr. 4
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Bild: IFUTEC

Von der Entwicklung tber
die Lohnfertigung bis
zur Retrofit-Anlage

Das Ingenieurburo fur Umformtechnik
(IFUTEC) mit Sitz im baden-wurttem-
bergischen Karlsbad nahe Karlsruhe
erweitert sein Angebotsspektrum.
Schon immer standen die Entwicklung
vonkostenoptimierten Fertigungskon-
zepten und die Auswahl und Entwick-
lung geeigneter Verfahrenskombinati-
onen aus den Bereichen der Umform-
und Fugetechnik im Vordergrund. Die
anschlielende Lohnfertigung erfolgt
bei der eigens dafur gegrindeten IPG
— IFUTEC Produktions GmbH. Sofern
eine Eigenfertigung favorisiert wird,
bietet IFUTEC alternativ zur Liefe-
rung malfdgeschneiderter Maschinen
und Anlagen Uber angeschlossene
Partnerfirmen wie unter anderem die
Max Simmel Maschinenbau GmbH ab
sofort auch Retrofit-Maschinen zum
Kauf an.

Die robuste, zuverlassige Maschi-
nentechnik bestens bewahrter Anla-
gen, gepaart mit neuer Antriebs- und
Steuerungstechnik bietet Hochleis-
tungs-Umformanlagen mit einem
sehr guten Preis-Leistungs-Verhaltnis
und das meist sofort ab Lager. Der-
zeit verfugbar: Rundknetmaschinen
von Durchmesser 6 bis 60 Millimeter
(Vorschub-, Einstech- und Transferan-
lagen), Stauchanlagen fur Massiv- und
Hohlteile mit Langen von zum Beispiel
200 bis zirka 2.000 Millimeter (Konduk-
tiv-/Elektro- und Induktivstauchen)
sowie Rollier- und Beschneideautoma-
ten fur dunnwandige Hohlteile (Rohr-
und Tiefziehteile).

neue Olaufbereitungsanlage (Ausschnitt),
Bild: Hatebur

Nachhaltige Effizienz:
Neue Olaufbereitungs-
anlage von Hatebur

Die neue Olaufbereitungsanlage der
Hatebur Umformmaschinen AG stellt
einen wichtigen Schritt in Richtung
Nachhaltigkeit und Umweltschutz dar.
Das Unternehmen bietet diese Innova-
tionals Erganzung zu seinen Schmiede-
und Kaltumformpressen an. Die Anlage
ermoglicht die Wiederverwertung von
rund 90 Prozent des beim Betrieb der
Maschinen verbrauchten Ols. In einer
Schmiede, die rund um die Uhr arbei-
tet, fallen schnell Millionen von produ-
zierten Teilen an, dabei ist der Schmier-
olverbrauch beim Betrieb der Anlage
erheblich. Bisher wurde dieses Ol nach
einmaliger Nutzung entsorgt.

Mit der neuen Anlage von Hatebur kann
das Ol aufbereitet und wiederverwen-
det werden. Durch die Kombination
aus Dreiphasen-Zentrifuge, Verdamp-
fer und Feinfilter werden Ressourcen
eingespart zudem wird eine erhebliche
CO,-Reduzierung erzielt. Dies tragt aktiv
zum Umweltschutz bei und unterstitzt
die Kunden dabei, ihre Nachhaltigkeits-
ziele zu erreichen. Wirtschaftlichkeit
und Nachhaltigkeit gehen hier Hand in
Hand, und die Effizienz der innovativen
Maschinen spielt eine entscheidende
Rolle. Die Olaufbereitungsanlage ist ein
weiteres Beispiel daflr wie Hatebur
kontinuierlich daran arbeitet, seine Pro-
dukte und Prozesse zu optimieren.

WAFIOS Nagelmaschine HN 4-80, Bild: Wafios

Olfreie Nagel mit
Spitzenschrott-Trennung:
WAFIOS Nagelmaschine
HN 4-80

Drahtstiftmaschinen des Wupper-
taler Unternehmens WAFIOS Umform-
technik sind seit Jahrzehnten weltweit
nicht nurwegen ihrer Langlebigkeit und
Prazision beliebt. Allerdings haben die
bewdhrten und robusten Maschinen
N 31 und N 41 auch Weiterentwick-
lungspotenzial: Der beim Schneiden
der Nagelspitzen unweigerlich anfal-
lende sogenannte ,Spitzenschrott” -
kleine Metallsplitter —wird bei den tradi-
tionellen N 31und N 41 mit den fertigen
Nageln aus der Maschine ausgebracht.
Die Nagel mussen anschlieRend in
einem weiteren Arbeitsgang aufwen-
dig von diesem Spitzenschrott und
weiteren Verschmutzungen gereinigt
werden. Dieser Umstand hat die Exper-
ten bei WAFIOS Umformtechnik auf die
Idee gebracht, die Maschinen auf Basis
zahlreicher Anwendergesprache neu
zu konstruieren.

Das Ergebnis ist eine zeitgemale
und anwendungsgerechte, dennoch
einfache und robuste Maschine zur
Nagelproduktion mit der Bezeichnung
HN 4-80. Sie zeichnet sich aus durch
ein bewahrtes Werkzeugkonzept (vor-
handene Werkzeuge kdnnen verwen-
det werden), ein bewahrtes Bedien-
konzept (minimal Umgewdhnung) so-
wie dadurch, dass die Maschine rein
mechanisch ausgelegt ist. Der Clou
der Neuentwicklung ist ein gekap-
selter Arbeitsraum: So werden Staub
und Spitzenschrott ausschlief3lich in
diesem Bereich gehalten. Die Trennung
des Spitzenschrotts von den Nageln
erfolgt im Bereich des Teileausfalls. Der
Schrott fallt in einen separaten Behal-
ter, der Reinigungsaufwand wird im Ver-
gleich zum Vorganger N-Serie erheblich
minimiert.
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Gaurav Gupta, Leiter des Unternehmens
RN Gupta, bei der Vorabnahme des Gegen-
schlaghammers, Bild: Schuler

Gegenschlaghammer von
Schuler auf dem Weg zum
Kunden RN Gupta

Wenn Kunden groRere Schmiedeteile
verlangen, fuhrt kein Weg an einer grofi-
eren Maschine vorbei. Das war einer der
Grunde, warum das indische Familien-
unternehmen RN Gupta & Co LTD bei
Schuler einen neuen Béché-Gegen-
schlaghammer vom Typ DG 63h fur die
Herstellung von Flanschen, Fittings und
Ventilen fur die Ol- und Gasindustrie so-
wie Schmiedeteilen fur die Eisenbahn-
und Automobilbranche beschafft hat.

Der druckluftbetriebene Gegenschlag-
hammer hat ein Arbeitsvermdgen von
mehr als 630 Kilo-Joule und kann Flan-
sche und Zahnrader mit Durchmes-
sern von bis zu 1000 Millimetern pro-
duzieren. Der pneumatische Antrieb
ermaoglicht eine Realisierung von sehr
groRen Umformenergien. Die stabile
Standerausfuhrung und ein massives
FUhrungssystem gewahrleistet eine
hohe Schmiedeprazision. Ein weiterer
Vorteil der Druckluft ist, dass im Ver-
gleich zu einem hydraulischen Antrieb
weniger Teile verbaut sind. Das macht
den Gegenschlaghammer insgesamt
robuster und vereinfacht die Wartung.

RN Gupta ist einer der fUhrenden Her-
steller von Schmiedeteilen in Indien
und setzt strikt auf Qualitat. Dieses
Bewusstsein hat den Unternehmens-
leiter Gaurav Gupta dazu gebracht,
erstmals einen Gegenschlaghammer
von Schuler zu beschaffen. ,Aufer-
dem haben uns die guten Referenzen
sowie die Servicebereitschaft vor Ort in
Indien Uberzeugt’, erklarte der Unter-
nehmenschef bei der Vorabnahme der
Anlage im Werk Erfurt. Nicht zuletzt
konnte der Umformtechnik-Weltmarkt-
fUhrer einen entscheidenden Mehrwert
bieten, indem er RN Gupta durch Simu-
lationen dabei unterstitzte, seinen
Schmiedeprozess zu optimieren.
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Cornelia Schlingelhoff und Anna-Lisa Wolf (links)
Uberraschen Sabrina Schymainda und Tobias
Hain vom IMU auf der CastForge 2024 mit einem
Geburtstagskuchen.

90 Jahre
Industrieverband Massiv-
umformung

Der Industrieverband Massivumfor-
mung e.V. (IMU) wird in diesem Jahr
90 und hat diesen Geburtstag ins-
besondere mit einem festlichen Mit-
gliederabend am ersten Messetag der
CastForge 2024 in Stuttgart am 4. Juni
gefeiert.

Zudem Uberraschten Cornelia
Schlingelhoff und Anna-Lisa Wolf
von der Landesmesse Stuttgart als
CastForge-Veranstalter das Geburts-
tagskind auf dem Messestand mit
einem grolRen Leckerbissen, der
sowohl der Standbesetzung als
auch den Messebesuchern sehr gut
schmeckte.

1934 wurde der Schmiedeverband aus
der Fachgruppe ,Schmiede-, Press-
und Stanzteileindustrie” gegrundet.
In seiner 90-jdhrigen Geschichte
meisterte der Verband groRe Her-
ausforderungen:  globale Kriege,
Weltwirtschaftskrisen und naturlich
die Coronapandemie. Uber die Jahr-
zehnte hinweg gelang es dem IMU,
sich dabei stets zukunftsorientiert zu
positionieren. Der Verband erkannte
Potenziale und reagierte auf Trends.
LEr hat eine Vielzahl von Arbeits-
gruppen ins Leben gerufen und zahl-
reiche Forschungsprojekte initiiert”,
betont IMU-Geschaftsfuhrer Tobias
Hain. ,Ein Meilenstein war auch die
offizielle Grundung des europaischen
Branchenverbandes EUROFORGE im
Jahr1961”

AM SCHWARZEN BRETT

Sinthujan Apputhurai

Stefan Kurz

Neue Mitarbeiter im IMU
und FSV

Der Industrieverband Massivumfor-
mung (IMU) und die Forschungsgesell-
schaft Stahlverformung (FSV) in Hagen
begrufien zum Wechsel in das zweite
Halbjahr 2024 zwei neue erfahrene Mit-
arbeiter.

Sinthujan Apputhuraiwird die Stelle des
Referenten fur Betriebswirtschaft und
Forschung/Technik Ubernehmen. Er
hat seinen Master in Management und
Technik (Wirtschaftsingenieurwesen)
an der Hochschule Osnabruck abge-
schlossen und bringt wertvolle Erfah-
rungen aus seiner vorherigen Tatigkeit
bei der Deutschen Flugsicherung mit.

Stefan Kurz bekleidet die Position als
neuer Leiter Forschungsférderung/
Interne Prozesse bei FSV und IMU. Bei
der AIiF Arbeitsgemeinschaft indus-
trieller Forschungsvereinigungen ,0tto
von Guericke” e.V. war er 24 Jahre im
Forschungsférderprogramm Indus-
trielle Gemeinschaftsforschung (IGF)
tatig und leitete in den vergangenen
15 Jahren den Bereich Revision IGF. Mit
seiner umfangreichen Erfahrung und
Expertise wird er sicherlich einen be-
deutenden Beitrag leisten.

Wir freuen uns auf gemeinsame
Projekte und sind Uberzeugt, dass
Sinthujan Apputhurai und Stefan Kurz
eine groRartige Erganzung in den Ver-
banden sind.
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KI-generiertes Bild

Ideenwechsel im Recruiting:
Fachkrafte und Querein-
steiger fur die Massivum-
formung gewinnen

Der Fachkraftemangel setzt die Massivumformung zuneh-
mend unter Oruck - var allem klein- und mittelstandische
Unternehmen [KMU] stehen in einem harten Wetthewerb
um gualifizierte Mitarbeiter. Was aber, wenn man den Fo-
kus von starren Berufsbildern auf individuelle Fahigkeiten
verschiebt? Ulrich Kosanke und Lars Zimmermann von der
SRD Syscon GmbH zeigen im Interview, wie sich mit innova-
tiven Rekrutierungsmethoden nicht nur Fachkrafte, sondern
auch (uereinsteiger finden lassen, die perfekt in die Branche
passen und geben Hinweise, warum dieses ,Umdenken” der
Schlussel zur Sicherung von Wettbewerbsfahigkeit und In-
novationskraft sein kann.
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Ulrich Kosanke

ist Senior Recruiting Expert

bei der SRD Syscon GmbH,
spezialisiert auf Direktvertrieb und
innovative Recruiting-Ideen

Die Massivumformung steht vor einer groRen Herausforde-
rung: dem akuten Mangel an Fachkraften und geeigneten
Quereinsteigern. Vor allem kleine und mittlere Unternehmen
(KMU) geraten zunehmend unter Druck. Wahrend GrofRkon-
zerne mit attraktiven Gehaltern, umfangreichen Sozialleis-
tungen und prestigetrachtigen Karrieremaoglichkeiten locken,
kampfen KMU oft mit begrenzten Ressourcen um qualifizierte
Mitarbeiter. Diese ungleichen Wettbewerbsbedingungen
fUuhren zu erheblichen Problemen: Produktionsausfalle, Verzo-
gerungen bei der Auftragsabwicklung und eine spuUrbare
Verlangsamung der Innovationskraft.

Ein weiteres Problem ist die mangelnde Flexibilitat traditi-
oneller Rekrutierungsprozesse. Potenzielle Fachkrafte und
Quereinsteiger werden oft Ubersehen, weil ihre Vorerfah-
rungen oder Berufsbezeichnungen nicht exakt zu den aus-
geschriebenen Stellen passen. Dabei verfugen viele Querein-
steiger Uber die notwendigen Fahigkeiten und Kenntnisse, um
sich in neue Tatigkeiten einzuarbeiten und wertvolle Beitrage
zu leisten. Die starre Fokussierung auf bestimmte Berufs-
bezeichnungen und Berufserfahrungen verstarkt jedoch den
Fachkraftemangel, da die Vielfalt potenzieller Bewerber nicht
voll ausgeschopft wird.
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Dipl. Wirtsch.-Ing.
Lars Zimmermann

ist Geschaftsfuhrer

der SRD Syscon GmbH,
Vertriebs-/SmartCoach, Recruiter
mit Expertise im Maschinenbau

Angesichts dieser Problematik wird deutlich, dass konventi-
onelle Rekrutierungsmethoden haufig an ihre Grenzen stofien.
Neue, innovative Ansatze sind gefragt, um sowohl Fach-
krafte als auch Quereinsteiger nicht nur zu finden, sondern
auch erfolgreich an das Unternehmen zu binden. Zu diesem
Schwerpunktthema ,Umdenken im Recruiting” fuhrte die
Fachzeitschrift Massivumformung ein Interview mit Ulrich
Kosanke, Senior Recruiting Expert, und Lars Zimmermann,
Sales/Smartcoach & Recruiting Expert, von der SRD Syscon
GmbH, einem spezialisierten Personaldienstleister fUr Fach-
krafte und Quereinsteiger in kaufmannischen und techni-
schen Berufen.

In diesem Gesprach erlautern die Experten, wie sie mit unkon-
ventionellen Methoden, wie zum Beispiel der Fokussierung
auf Kompetenzen statt auf starre Jobtitel, KMU dabei unter-
stutzen, die passenden Fachkrafte und Quereinsteiger zu
identifizieren und zu rekrutieren. Diese andere Strategie in der
Rekrutierung kann ein zentraler SchlUssel sein, um die drin-
gend bendtigten Mitarbeiter fur die Unternehmen der Massiv-
umformung zu gewinnen und damit die Wettbewerbs- und
Innovationsfahigkeit langfristig zu sichern.
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Zunachst: Was unterscheidet Ihre Rekrutierungs-
methode von traditionellen Ansatzen?

Ulrich Kosanke: Traditionelle Methoden konzen-
trieren sich stark auf Jobtitel und Branchen. Wir
hingegen suchen gezielt nach den Fahigkeiten, die
ein Kandidat mitbringt, unabhangig davon, in welchem Bereich
er bisher tatig war.

=

Wie genau nutzen Sie Datenbanken, um potenzielle
Kandidaten zu finden?

Lars Zimmermann: Wir durchsuchen grofRe Daten-
banken, unter anderem die der Agentur fur Arbeit.
Dabei konzentrieren wir uns auf Fahigkeiten und
Qualifikationen, nicht auf Namen oder Lebenslaufe. So finden
wir auch Kandidaten, die vielleicht gar nicht aktiv auf der
Suche sind.

SO

Alle reden vom Fachkraftemangel! Welche Bewerber
finden Sie auf dem freien Markt?

Ulrich Kosanke: Langfristig orientierte Mitarbei-

terinnen und Mitarbeiter denken bei einem Job-

wechsel oft Uber eine ganz neue Tatigkeit nach, sind
dabei aber meist nicht besonders kreativ. Hier kommen wir ins
Spiel: Wir unterstutzen diese Menschen, indem wir ihnen neue
Perspektiven aufzeigen und sie mit Unternehmen in Kontakt
bringen, an die sie selbst nie gedacht hatten. Entscheidend
ist dabei, diese potenziellen Kandidaten moglichst frih anzu-
sprechen —in einer Phase, in der sie noch nicht aktiv nach einem
neuen Job suchen. Wir nennen das die ,U-Boot-Phase”, in der
die grofsen Digitalkonzerne noch keinen Zugriff auf sie haben.
In dieser Phase haben wir praktisch ein Exklusivrecht und
kénnen den Kandidaten frihzeitig auf passende Unternehmen
aufmerksam machen.

Wie stellen Sie sicher, dass die gefundenen Kandi-
daten auch wirklich geeignet sind?

Ulrich Kosanke: Nachdem wir potenzielle Kandidaten
identifiziert haben, fuhren wir Gesprache, um ihre
Eignung fur die jeweilige Position zu prufen. Dabei
achten wir nicht nur auf die fachliche Eignung, sondern auch
auf die Motivation und Flexibilitat der Bewerber.

=

Gibt es ein Beispiel, an dem Sie Ihre Methode veran-
schaulichen kénnen?

Lars Zimmermann:Ja,zum Beispiel mit Facharbeitern
von Werften, die sich neu orientieren mussen. Wir
haben ihre Fahigkeiten analysiert und sie in Bran-
chen vermittelt, die sie vorher nicht in Betracht gezogen hatten,
wie etwa den Blitzschutzbau.

SO

Warum werben Sie nicht bei anderen Unternehmen
um Fachkrafte?

Lars Zimmermann: Das brauchen wir nicht, denn
durch unseren Nischenansatz treffen wir auf

SO
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Menschen, die wir durch aktive Ansprache auf KMU und Bran-
chen aufmerksam machen, die sie bisher kaum oder gar nicht
kannten. Diese Menschen haben aber durchaus die Fahigkeiten
und das Basiswissen, um sich mit inrer intrinsischen Motivation
schnell entsprechendes Fachwissen anzueignen.

Wie reagieren die Unternehmen auf diesen unkon-
ventionellen Ansatz?

Ulrich Kosanke: Die Reaktionen sind durchweg

positiv, vor allem aus dem Mittelstand. Diese Unter-

nehmen schatzen die Flexibilitat und die Moglich-
keit, auf individuelle Fahigkeiten, statt auf starre Jobprofile zu
setzen. Gerade fUr kleine und mittlere Unternehmen ist es oft
entscheidend, Mitarbeiter zu finden, die vielseitig einsetzbar
sind und sich schnell auf neue Herausforderungen einstellen
kénnen. Unsere Methode ermdglicht es ihnen, genau diese
Talente zu identifizieren, was zu einer hoheren Mitarbeiter-
zufriedenheit und langfristigen Mitarbeiterbindung fuhrt.
DarUber hinaus ero6ffnet sie KMU die Chance, unkonventionelle
Talente zu entdecken, die bei herkdbmmlichen Auswahlver-
fahren moglicherweise Ubersehen werden. Dies tragt wesent-
lich zur Innovationskraft und Wettbewerbsfahigkeit dieser
Unternehmen bei.

Kdénnen Sie kurz die grofiten Herausforderungen bei
diesem Ansatz umreif3en?

Lars Zimmermann: Eine Herausforderung ist die
anfangliche Uberzeugungsarbeit bei den Unter-
nehmen. Sie muUssen bereit sein, Uber den Tellerrand
zu schauen, um sich auf ungewohnliche Bewerber einzulassen.

=

Wie passt Ihre Methode in die Zukunft des

Recruitings?

Ulrich Kosanke: Unsere Methode ist zukunfts-
weisend, weil sie die Kompetenzen in den Mittel-
punkt stellt. In Zeiten, in denen traditionelle
Karrierewege immer seltener werden, ist dieser Ansatz beson-
ders wertvoll. Die Arbeitswelt entwickelt sich standig weiter
und die Anforderungen an Arbeitnehmer andern sich rasant.

=
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Unser Verfahren erméglicht es, Bewerberinnen und Bewerber
nicht nur nach ihrem bisherigen Werdegang, sondern vor allem
nach ihren tatsachlichen Kompetenzen und Potenzialen zu
beurteilen. So konnen Unternehmen flexibler auf zukUnftige
Herausforderungen reagieren und sicherstellen, dass sie die
richtigen Talente fur die sich wandelnden Anforderungen der
Zukunft gewinnen. Damit ist unsere Methode nicht nur zeitge-
maf, sondern auch zukunftssicher.

Was raten Sie Unternehmen in der Massiv-

umformung?

Lars Zimmermann: Offen sein fUr neue Wege im

Recruiting. Die besten Mitarbeiter sind oft dieje-

nigen, die auf den ersten Blick nicht perfekt ins Profil

passen. Mit dem richtigen Ansatz kdnnen Sie diese
Talente fur Ihr Unternehmen gewinnen.

Herr Kosanke, Herr Zimmermann, wir danken Ihnen fur dieses
interessante und kurzweilige Gesprach.

@ SRD Syscon GmbH
Osterlinder Stralée 11
38228 Salzgitter
Telefon: +49 5341 9031330
E-Mail: info@srdsyscon.de
Internet: www.srdsyscon.de
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Intensive Zusammenarbelt im
/IM-Innovationsnetzwerk EMMA

Das ZIM-Innovationsnetzwerk EMMA (EMissionsneutrale MAssivumformung]
hat im Februar 2024 seine Arbeit aufgenommen. Mit dem Ziel, die Massiv-
umformung nachhaltiger und effizienter zu gestalten, vereinen sich in die-
sem Netzwerk fuhrende Unternehmen und Forschungseinrichtungen. EMMA
setzt auf Fortschritte bei Materialien und Prozessen, um eine COo-neutrale
Produktion in der Massivumformung zu ermoglichen.
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Anlasslich des Kick-Off-Treffens im Marz 2024 in Mannheim
wurden beispielhafte Anregungen vorgestellt, um die Kreativi-
tat des Netzwerks anzuregen. Dazu gehorten unter anderem
flexible Erwarmungsprozesse, die im Kontext der Energiewende
ein erhebliches Potenzial fur die Industrie bieten. Es wurde
auch der Weg zu ,Grunem Stahl" skizziert, der durch den Ein-
satz von Elektrostahltechnologie und erneuerbaren Energien
CO,-neutrale Produktion ermdglichen soll. Zudem wurden neue
Werkstoff- und Technologiekonzepte wie Nanobainit diskutiert,
welche erhebliche Vorteile in der Ressourceneffizienz bieten
kénnen. Ein weiterer sogenannter Brain-Kick war das Short
Lubrication System (SLS), das durch die Reduktion von Prozes-
sschritten und Einsatzzeiten den CO,-Fufabdruck der Umfor-
mung signifikant senken kann.

Aus dem Netzwerk heraus werden Forschungsarbeiten ange-
stoRen, die die Massivumformung weiterentwickeln kdonnten.
Mogliche Themen fur ZIM-Projekte umfassen die Veranderung
des Faserverlaufs in der Massivumformung zur Optimierung
von CO,- und Ressourceneffizienz sowie Leichtbau. Ein weiterer
Vorschlag betrifft die Entwicklung eines hochduktilen, mangan-

haltigen Stahls, der nach LuftabkUhlung Vergutungsstahle in
Leichtbauteilen ersetzen konnte. Die Einsparung von Warme-

S gl zu senken und die Effizienz zu steigern
Energietrager
Konstruktion
Materialeffizienz
Sy Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

\Warmeprozesse

Werkstoffe
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behandlungen in der Prozesskette durch Verfahren wie Spline-
Forming sowie die Verbesserung der Steuerung von Induktions-
o6fen und die Senkung des Energiebedarfs von Pressen durch
Servotechnologie sind weitere vielversprechende Ansatze.
Auch die Untersuchung des Einflusses der Massivumformung
auf die Dauerfestigkeit von Aluminium und die Weiterentwick-
lung von Umformverfahren zur Reduzierung des Materialein-
satzes bieten Potenzial.

Zentrales Element des Netzwerks ist die Arbeit in sieben Inno-
vationsteams, die sich mit den wesentlichen Herausforde-
rungen der Branche befassen.

Schnell wurden Schnittstellen zwischen den Teams erkannt,
und so arbeiten die Teams eng zusammen, um die Entwicklung
praxisnaher Losungen zu definieren, die Wettbewerbsfahigkeit
der deutschen Massivumformung zu starken und gleichzeitig
einen aktiven Beitrag zum Klimaschutz zu leisten.

Unternehmen, die an einer zukunftsfahigen und emissions-
neutralen Produktion interessiert sind, sind herzlich einge-
laden, sich dem Netzwerk anzuschliefien.

Optimierung der Energieverwendung in allen Prozessen der Massivumformung, um den Energieverbrauch

Entwicklung nachhaltiger Energietrager, um den CO»-Ausstof zu minimieren

Forschung und Entwicklung neuer und verbesserter Werkstoffe fiir emissionsarme Produktion

Minimierung des Materialverbrauchs und Reduktion von Abfallen

Weiterentwicklung und Optimierung der Umformprozesse fiir mehr

Steigerung der Effizienz von Warmeprozessen, die einen wesentlichen Teil der Massivumformung ausmachen

Forschung und Entwicklung neuer und verbesserter Werkstoffe fiir emissionsarme Produktion

17



IM RUNDBLICK

/wischen Inhalt und Digitalem:
Uie wichtigsten erkenntnisse
der Leserbefragung

Regelmaldig stellen Verlag und Redaktion die massivUMFORMUNG auf den Priufstand, um zu
ermitteln, was den Leserinnen und Lesern wichtig ist und wo deren Interessen liegen. Oie
aktuelle Leserbefragung zeigt, wie das Medium in vier zentralen Bereichen abschneidet: Die
Ergebnisse bieten Einblick in die Zufriedenheit der Leserinnen und Leser sowie in die Mehr-
werte, die das Magazin bietet. Auch die inhaltliche Qualitat und grafische Gestaltung wur-
den unter die Lupe genommen. Daruber hinaus gibt die Befragung Aufschluss Uber das Le-
severhalten und die Nutzung des Magazins, sowohl in gedruckter als auch in digitaler Form.
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Die allgemeine Zufriedenheit mit der massivUMFORMUNG
ist weiterhin hoch. Die Befragten geben dem Medium 4,2 von
5 Sternen. Gleiches gilt fur die Mehrwerte, die die Leserinnen
und Leser aus dem Magazin mitnehmen. So geben fast 93 Pro-
zent der Befragten an, sehr zufrieden oder zufrieden mit dem
informativen Wert des Magazins zu sein. Der praktische Nutzen
wird von knapp 20 Prozent als sehr zufriedenstellend bewertet,
52 Prozent geben an, zufrieden zu sein, und 23 Prozent bewerten
den praktischen Nutzen als neutral. Die Relevanz der Inhalte gibt
ein ahnliches Bild ab: So sind es knapp 19 Prozent der Befragten,
die sehr zufrieden mit der Relevanz der Themen sind, 63 Pro-
zent sind zufrieden und 17 Prozent geben eine neutrale Bewer-
tung ab. In der Kategorie ,Inspiration und Ideen” zeigen sich
15 Prozent der Leserinnen und Leser sehr zufrieden, 50 Prozent
zufrieden und 31 Prozent neutral. Die Ergebnisse machen deut-
lich, dass die Leserinnen und Leser eine hohe Zufriedenheit mit
unserem Magazin und dessen Inhalten empfinden.

Neben der Zufriedenheit stand auch die Erscheinungsweise der
Zeitschrift im Fokus. Aktuell erscheint die massivUMFORMUNG
zweimal jahrlich. Diese Frequenz empfinden mehr als zwei Drittel
(knapp 69 Prozent) als genau richtig. Knapp 23 Prozent der
Befragten wlnschen sich ein quartalsweises Erscheinen.
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Neben der allgemeinen Betrachtung ging es auch darum, in den
verschiedenen Bereichen einen genaueren Blick auf die Leser-
meinung zu werfen, um gegebenenfalls Anpassungen am Kon-
zept vorzunehmen. Auf die Frage, inwiefern sich das Themen-
spektrum der Zeitschriften mit den eigenen beruflichen Inte-
ressen deckt, antworten knapp 16 Prozent der Befragten mit ,voll
und ganz” und knapp 77 Prozent attestieren, ,zu einem groféen
Teil” eine Deckung. Die drei Themenbereiche, die bei der Leser-
schaft auf besonders grofRes Interesse stofsen, sind:

— fachliche Themen der Branche
— Forschung und Technik
— Wirtschaftsdaten der Branche

Im mittleren Bereich des Interesses liegen politische und
behoérdliche Themen, Veranstaltungen und Nachwuchsthemen
der Branche. Fur die Ubersichtlichkeit des Magazins, sprich die
Struktur und die Rubriken, vergeben die Befragten im Schnitt
eine Schulnote von 17 Der inhaltliche Aufbau, also beispiels-
weise die Reihenfolge von Themen sowie die Abwechslung
zwischen langen und kurzen Texten, wird mit 1,8 bewertet. Fur
die Ausgewogenheit von Text und Bild erhalt das Magazin eine
2,0. Auf die Frage, ob Texte ansprechend formuliert sind und Lust
darauf machen, sie zu lesen, vergeben die Befragten die Schul-
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note 1,9 - genauso wie fur Qualitat beziehungsweise Niveau der
Themenzusammenstellung. Die Zahlen deuten darauf hin, dass
es der Redaktion gelingt, eine relevante Themenauswahl fur die
Zielgruppen zusammenzustellen. Fur die grafische Gestaltung
des Magazins vergeben die Befragten 2,8 von 5 Punkten: Dies
bedeutet ein Signal fUr die Notwendigkeit der optischen Modifi-
zierung des Mediums.

Aufschlussreich sind die Ergebnisse zur Nutzung der Zeitschrift:
So geben 41 Prozent der Befragten an, nicht gezielt nach Themen
zu suchen, beim Durchblattern jedoch auf Beitrage zu stofRRen,
die sie lesen. Knapp 32 Prozent der Leser hingegen schauen
zunachst ins Inhaltsverzeichnis und suchen dort gezielt Artikel,
die fur sie wichtig sind. 15 Prozent der Befragten geben an, das
Magazin von vorne bis hinten zu lesen. Etwa 12 Prozent der
Befragten blattern das Heft nur kurz durch und lesen kaum
ganze Artikel. Bei der Frage, wieviel Zeit sich die Leserinnen und
Leser nehmen, um das Magazin zu lesen, geben 43 Prozent an,
bis zu 30 Minuten, und 36 Prozent geben an, bis zu einer Stunde
in der Zeitschrift zu lesen. Bei 60 Prozent der Befragten liegt die

massivVUMFORMUNG im Unternenmen oder der Organisation
aus, und knapp 57 Prozent geben an, dass das Magazin sogar in
den Umlauf geht. Das Heft erfahrt bei etwa 39 Prozent auch eine
langfristige Wirkung, indem sie das Magazin archivieren, um es
spater noch einmal hervorzuholen und Informationen nachzu-
schlagen.

77 Prozent der Befragten geben an, die Zeitschrift analog zu
lesen, knapp 23 Prozent nutzen das bestehende Onlineange-
bot und lesen das Magazin digital. Die Frage, ob ein gedrucktes
Magazin noch zeitgemaR ist, beantwortet ein Drittel mit einem
klaren Ja, zusatzliche 42 Prozent der Zustimmenden winschen
sich jedoch eine Kombination mit digitalen Angeboten. Ein Viertel
der Befragten empfinden eine Printausgabe als nicht mehr zeit-
gemal. Eine Mehrheit von 52 Prozent der Befragten winscht sich
zusatzlich zur gedruckten Zeitschrift weitere digitale Angebote.
Damit wird deutlich,dass sowohl Print als auch Digital gewUnscht
ist. Darin liegen fur Verlag, Redaktion und den Verband wichtige
Potenziale fur die Weiterentwicklung der Fachzeitschrift als
wichtiges Leitmedium der Branche.
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schwache Konjunktur in Deutschland -
Massivumformer von Rahmen-
bedingungen besonders betroffen

Geopolitische Unsicherheiten und das hohe Zinsumfeld haben Spuren in der Weltwirtschaft
hinterlassen. Als exportorientierte Volkswirtschaft ist Deutschland von diesen Rahmenbe-
dingungen besonders betroffen. Der Massivumformung stehen vor dem Hintergrund ruck-
laufiger Auftragseingange herausfordernde Zeiten bevaor,
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Trotz der vielfaltigen Belastungen zeigte die Weltwirtschaft
2023 eine moderate und robuste Entwicklung. Auf Jahressicht
expandierte die globale Wirtschaftskraft um 3,3 Prozent. Dabei
profitierte die Weltwirtschaft von einer Abschwachung der
Inflation. Die Teuerungsrate war im weltweiten Durchschnitt
von 8,7 auf 6,8 Prozent im Jahr 2023 zurlUckgegangen. Damit
bewegt sich diese jedoch weiterhin auf einem hohen Niveau.
Wachstumsimpulse kamen im vergangenen Jahr vor allem aus
den Schwellenlandern. Diese entwickelten sich bei einem Wirt-
schaftswachstum um 44 Prozent deutlich dynamischer als die
fortgeschrittenen Volkswirtschaften (plus 17 Prozent). Deut-
schland war das einzige Land in der Gruppe der Industriena-
tionen mit einer Rezession. Das Bruttoinlandsprodukt ging
gegenuber dem Vorjahr um 0,2 Prozent zuruck.

Zum Jahresbeginn 2024 verfolgten die weltweiten Notenbanken
weiterhin eine restriktive Geldpolitik, sodass erst im weite-
ren Jahresverlauf weitere Zinssenkungen zu erwarten sind.
Dies schlagt sich in einer ausgepragten Investitionszurtck-
haltung nieder. Der Internationale Wahrungsfonds erwartet ein
weltweites Wirtschaftswachstum von 3,2 Prozent in diesem
Jahr und von 3,3 Prozent im kommenden Jahr. In Deutschland
haben die Unsicherheiten im Kontext der Haushaltskrise zum
Jahreswechsel die Wachstumsaussichten zusatzlich belastet.
Im laufenden Jahr soll das Bruttoinlandsprodukt nur leicht um
0,2 Prozent steigen. Mit einer Wachstumsrate von 1,3 Prozent
geht der International Monetary Fund (IMF) fur das Jahr 2025
mehr von einer Normalisierung als von merklichen Aufhol-
effekten aus.
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Als Zulieferindustrie hangt die wirtschaftliche Entwicklung in
der Massivumformung mafgeblich von der Konjunktur in den
Abnehmerbranchen Automotive und Maschinenbau ab. Der
weltweite Automobilmarkt ist in den Krisenjahren der Corona-
Pandemie merklich eingebrochen. Wenngleich die globale
Pkw-Produktion aufgrund von Aufholeffekten 2023 deutlich
um 9 Prozent zulegen konnte, bewegt sich das Marktvolumen
deutlich unter dem Vorkrisenniveau. In diesem Jahr rechnet
der Verband der Automobilindustrie (VDA) mit einer moderaten
Absatzentwicklung. Wahrend die Neuzulassungen in Europa
um 4 Prozent zulegen sollen, wird fur die USA ein Plus von
2 Prozent erwartet. Nachdem China in den vergangenen Jahren
als Wachstumsmotor den Automobilmarkt stUtzte, sieht die
VDA-Prognose nur ein leichtes Wachstum von einem Prozent
im laufenden Jahr. Im Gegensatz zu Europa und den USA Uber-
schreitet China das Marktvolumen aus dem Jahr 2019 deutlich.

Fur Deutschland sieht der VDA 2024 eine stagnierende Pro-
duktionsentwicklung. Der Spitzenverband rechnet mit der
Produktion von 4,12 Mio. Fahrzeugen. 2016 erreichte die deut-
sche Automobilindustrie noch einen Spitzenwert von 5,75 Mio.
Fahrzeugen. Die Neuzulassungen zeigten in der ersten Jahres-
halfte 2024 eine positive Entwicklung. Sie stiegen um 5 Pro-
zent gegenuber dem Vorjahr. Wahrend die Neuzulassungen
von Fahrzeugen mit Verbrennungsmotoren zulegten, gaben
Elektrofahrzeuge um 9 Prozent gegenuber dem Jahr 2023
nach. Neben dem Auslaufen der Umweltbonus-Forderung
bremsen infrastrukturelle Lucke, hohe Fahrzeugpreise und
auch unerfullte KonsumentenwUlnsche die Elektromobilitat.
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Im internationalen Vergleich zeigt vor allem China eine deut-
liche hohere Dynamik bei der Elektrifizierung der Flotten. 2023
wurden in China 4,9 Mio. batteriebetriebene Elektrofahrzeuge
und 2,4 Mio. Plug-In-Hybride abgesetzt.

Der Maschinenbau wird von den investitionshemmenden
Bedingungen besonders belastet. Daher sank die reale Pro-
duktionsleistung im deutschen Maschinenbau bereits 2023
leicht um 0,6 Prozent. Laut dem VDMA soll sich der Ruckgang
in diesem Jahr noch verstarken, sodass der Verband derzeit
ein Minus von 4 Prozent erwartet. Die ausgepragte Investi-
tionszuruckhaltung schlagt sich in den Auftragseingangen
der Branche nieder. 2023 lagen die Neubestellungen um
12,7 Prozent niedriger als ein Jahr zuvor. Sowohl die neue Order
aus dem Inland als auch aus dem Ausland gingen erheblich
zuruck. Im ersten Quartal 2024 wurde der Tiefpunkt bei den
Auftragsruckgangen erreicht, wenngleich sich keine kurz-
fristige Trendumkehr ankundigt. Neben den konjunkturellen
Faktoren belasten den deutschen Maschinenbau auch struk-
turelle Herausforderungen. Hier ist insbesondere der Fach-
kraftemangel hervorzuheben. Trotz der abgeschwachten
Konjunktur lag die Kapazitatsauslastung laut dem pwc-
Maschinenbau-Barometer im zweiten Quartal Juli 2024 bei

Bild 1: Entwicklung der internationalen
Automobilmarkte; Quelle VDA

85,6 Prozent im Normalbereich. Eine aktuelle VDMA-Konjunk-
turerhebung zeigt, dass die Mitgliedsunternehmen mehrheit-
lich erst 2025 mit Wachstumsimpulsen rechnen.

Die deutsche Schmiedeindustrie zeigte im Jahr 2023 eine diffe-
renzierte Entwicklung. Das Produktionsvolumen der Gesenk-
schmieden belief sich auf 1,097 Mio. Tonnen und lag damit um
27 Prozent Uber dem Vorjahresniveau. Die Freiformschmieden
erzielten einen Output von gut 300.000 Tonnen. Damit sank die
Produktionsleistung deutlich um 135 Prozent. Aufgrund von
erheblichen Teuerungseffekten lag der Produktionswert bei den
Freiformschmieden jedoch noch um 12 Prozent Uber dem Vor-
jahresniveau. Auch die Hersteller von Rohrleitungsformsttcken
verzeichneten 2023 eine negative Produktionsentwicklung.
Aufgrund von statistischen Umgruppierungen weist die amt-
liche Statistik fur die Hersteller von Kaltflie3pressteilen keine
validen Daten aus. Sowohl bei den Gesenk- als auch bei den
Freiformschmieden war der Produktionstrend im Jahresverlauf
2023 abnehmend. Diese Entwicklung setzte sich auch zu Jahres-
beginn 2024 fort. Der Wirtschaftszweig 25.50, der die Hersteller
von Schmiede-, Press-, Zieh- und Stanzteilen in der amtlichen
Statistik aggregiert musste im Verlauf des zweiten Quartals 2024
Produktionsruckgange in zweistelligen Relationen ausweisen.

Bild 2: Pkw-Produktion in Deutschland
inklusive Prognose 2024;
Quelle VDA
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Bild 3: Produktion Gesenkschmieden und Freiformschmieden in Deutschland;
Quelle Statistisches Bundesamt

Als direkte Folge auf die Entwicklung inden Abnehmermarkten
haben sich auch in der Massivumformung die Auftragsein-
gange abgeschwacht. Folglich ist auch die Reichweite der Auf-
tragsbestandeim Trend zurlckgegangen. Diese lag im zweiten
Quartal 2024 bei 44 Monaten fur die Gesenkschmieden und
bei 1,6 Monaten fur die Freiformschmieden. Nachdem sich die
Auftragsreichweiten aufgrund von Engpassen bei Vormate-
rialien in den vergangenen Jahren aufgebaut hatten, erreichen
diese beiden Freiformschmieden nun wiederum ein kritisches
Niveau. Die Unternehmen haben in der Folge ihre Kapazitaten
der gedampften Nachfrage angepasst. Der Auslastungs-
grad notierte im zweiten Quartal sowohl bei den Gesenk-
schmieden (774 Prozent) als auch bei den Freiformschmieden
(72,6 Prozent) auf einem niedrigen Niveau.

Die abgeschwachte Konjunktur erhoht zusatzlich den Preis-
druck. Aufgrund der Entspannungen bei den Energie- und
Rohstoffpreisen sind die Erzeugerpreise in der Schmiedein-
dustrie seit September 2023 rucklaufig. Im ersten Halbjahr
2024 notierten sie um etwa zwei Prozent unter dem Vorjahres-
niveau. Gleichzeitig entwickelten sich die Preise in der Auto-
mobilbranche und im Maschinenbau mit gedampfter Dynamik
weiterhin ansteigend. Die Erzeugerpreiseffekte in der Liefer-
kette wirken erst nachlaufend auf die Kundenmarkte des

Bild 5: Erzeugerpreisentwicklung in der deutschen Schmiedeindustrie;
Quelle Statistisches Bundesamt
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Bild 4: Kapazitatsauslastungen in der deutschen Schmiedeindustrie;
Quelle ifo Institut

Maschinenbaus aus. Gleichzeitig sind hier steigende Preis-
wirkungen fur Halbleiter und Elektronikkomponenten hervor-
zuheben. Folglich gestalten sich herausfordernde Preisver-
handlungen entlang der Zulieferketten.

Auchdie kommenden Monate bleiben furdie deutsche Schmie-
deindustrie fordernd. Dies bestatigte die jungste Trend-
umfrage des IMU fur das dritte Quartal 2024. Die Mitglieds-
unternehmen bewerten die aktuelle Geschaftslage mehr-
heitlich negativ. Wahrend jeder vierte Betrieb zufrieden mit
der aktuellen Situation ist, sehen 44 Prozent die Geschafts-
lage kritisch. Gleichzeitig sind die Erwartungen fur das kom-
mende Halbjahr pessimistisch. Etwa jedes zweite Unter-
nehmen geht davon aus, dass sich die Geschaftstatigkeit
binnen der nachsten sechs Monate weiter eintrubt. Vor dem
Hintergrund der schlechten Geschaftsaussichten bereiten die
Unternehmen auch vermehrt Personalmalinahmen vor. Laut
einer aktuellen Konjunkturumfrage des ifolnstituts planen
ein GroRteil der Freiform- und Gesenkschmieden Kurzarbeit
in den kommenden drei Monaten. Da die Massivumformung
erst nachzyklisch auf Nachfrageimpulse aus den Abnehmer-
markten reagiert, sind umfangreiche Wachstumssignale erst
2025 zu erwarten.

Bild 6: Bewertung der Geschaftslage - lange Reihe; Quelle IMU
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Jas Potenzial der AJ-Robot-Vision
N der sSchmiedeindustrie nutzen

In der Schmiedeindustrie besteht aufgrund des systematischen Arbeitskrafteman-
gels ein dringender Bedarf an Automatisierungslosungen, insbesondere fur die Pro-
zesse der Materialhandhabung. Es stellt sich die Frage, wie die Automatisierung der
Materialhandhabung so eingefuhrt werden kann, dass sie verschiedene Bauteile,
auch in kleinen Mengen, mit minimalen Ausfallzeiten und Wartungsarbeiten hand-
haben kann. Oie Antwaort liegt in einer intelligenten und flexiblen Automatisierung.
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HierfUr kommen fortschrittliche 3D-Robot-Vision-Automatisie-
rungslésungen von Pickit 3D fur das Bin Picking der Zylinder-
rohlinge, das heifst das Billet Picking ins Spiel.

WEGWEISENDE 3D0-VISION-AUTOMATISIERUNG

Pickit 3D, ein fUhrender Anbieter von 3D-Robot-Vision-Auto-
matisierungslosungen, bietet einen einzigartigen Ansatz fur
die Automatisierung von zylindrischen Rohlingen und Halb-
zeugen in der Schmiedeindustrie. Die Losungen, eine Kombi-
nation aus Hardware, Software und Dienstleistung, verleihen
den anspruchsvollsten Produktionsprozessen eine hohe
Flexibilitdt und Intelligenz. Der Einsatz von 3D Vision und
Robotik tragt dazu bei, die Art und Weise zu verandern, mit der
Schmiedebetriebe ihre Anlagen nutzen.

Die Reise von Pickit 3D in die Schmiedeindustrie begann im
Jahr 2018 mit einem Kunden, der die Beschickung eines Induk-
tionsofens mit zylindrischen Rohlingen automatisieren wollte.
Pickit 3D erkannte den Bedarf an einer maRRgeschneiderten
Lésung und beschloss, sein Angebot durch die Entwicklung
eines eigenen Greifers fur die Rohlinge zu vervollstandigen —
ein Schritt, der seitdem die Einfuhrung von 3D-Robot-Vision in
der Branche beschleunigt hat.

Timothee Habra, CTO bei Pickit 3D, reflektiert: "Wahrend der
ersten Projekte haben wir gelernt, dass wir durch das Hinzu-
fugen von Flexibilitat zum Endeffektor eine signifikant hohere
Leistung fur Billet Picking Anwendungen erreichen kdénnen,
was uns heute zu einem einzigartigen Angebot fur die Schmie-
deindustrie fuhrt."
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Der Billet Picker kann verdeckte Zylinderrohlinge oder Teile in der Nahe einer
Behalterwand entnehmen.

GRENZEN DER TRADITIONELLEN METHODEN

DER ROHLINGSZUFUHRUNG

Trotz des technologischen Fortschritts verlassen sich viele
Schmiedebetriebe immer noch auf traditionelle Methoden der
RohlingszufUhrung. Dabei handelt es sich entweder um manu-
elle oder traditionelle automatisierte Methoden, die beide ihre
typischen Nachteile haben. Gleichzeitig steigt der Bedarf an
einer flexiblen Produktion, vor allem in den Schmieden, die
kleinere Stuckzahlen mit héherem Produktmix herstellen.
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Dank der Flexibilitat des Billet-Picker-Greifer ist ein 3D Vision gefuhrter Roboter
zuverlassiger als ein herkdmmliches ZufUhrsystem.

Die manuelle Beschickung ist offensichtlich mit schwerer,
anstrengender und manchmal sogar gefahrlicher Arbeit ver-
bunden. Fur erfahrene Mitarbeiter, die ausscheiden, kann
oft keine Nachfolge gefunden werden. Eine mechanische
Beschickung wiederum fuhrt zu einem gewissen Grad an
Automatisierung des Prozesses, hat aber auch einige Nach-
teile. In erster Linie ist sie nicht in der Lage, die gesamte Band-
breite der verschiedenen Rohling Typen abzudecken, die
eine Schmiede verwendet. FUr einen grofRen Teil der Auftrage
mussen die Schmieden also auch bei einer Investition in die
Automatisierung weiterhin auf manuelle Arbeit zurtckgreifen.

Die Pickit 3D Losung kann Zylinderrohlinge mit einer Lange von 150 Millimetern,
einem Durchmesser von 30 bis 170 Millimetern und einem Gewicht von bis zu 60
Kilogramm bearbeiten.

Die 3D-Robot-Vision-Losung kann schnell und ohne zusatzliche Programmie-
rung auf verschiedene Arten von Rohlingen umgestellt werden. Die Pickit 3D
Benutzeroberflache zeigt sich intuitiv und benutzerfreundlich, Bilder: Pickit NV

Je hoher der Produktmix ist, desto unwahrscheinlicher ist es,
dass herkdmmliche Zufuhrsysteme den BedUrfnissen einer
Schmiede gerecht werden. Weitere Nachteile von Zufuhrsys-
temen sind Larm, Staub und der Wartungsbedarf.

BEWALTIGUNG WICHTIGER HERAUSFORDERUNGEN IN DER
SCHMIEDEINDUSTRIE

Der Einsatz von 3D-Robot-Vision-Losungen zum Bin Picking
von Rohlingen kann fur Schmiedeunternehmen entscheidende
Vorteile bringen. Der erste und wichtigste Vorteil ist, dass eine
3D-Robot-Vision-Losung schnell und ohne zusatzliche Pro-
grammierung auf verschiedene Arten von Rohlingen umge-
stellt werden kann. AuBerdem ist ein 3D-Vision-gefuhrter
Roboter zuverlassiger als ein herkdmmliches Zufuhrsystem.
Diese Zuverlassigkeit wird durch die Geschicklichkeit des Billet-
Picker-Greifer begUnstigt. Harald De Vriendt, Robotic Vision
Systems Application Engineer bei Pickit: "Bei vielen Kunden
erreichen wir problemlos Erfolgsquoten von Uber 95 Prozent
bei der ersten Vereinzelung."

Die 3D-Robot-Vision verbessert die Sicherheit und Ergonomie,
indem sie schwere und anstrengende manuelle Arbeit Uber-
flussigmachtundsoeinesicherere Umgebung furdie Bediener
schafft. AuRerdem werden die Bediener von sich wiederho-
lenden Aufgaben entlastet, so dass sie sich anspruchsvollen
Aufgaben und Prozessen widmen kdnnen. DarUber hinaus
schaffen die Hersteller durch den Einsatz von Robotern und
modernster Bildverarbeitungstechnologie in der Fertigung ein
spannendes Arbeits- und Lernumfeld fur inre Mitarbeiter. Dies
ermoglicht es den Mitarbeitern, ihre Fahigkeiten auszubauen
und in ihrer Karriere voranzukommen. Fur Schmiedebetriebe
wird es dadurch einfacher, Mitarbeiter zu halten und neue
Talente zu gewinnen.

SchlieBlich lasst sich die 3D-Roboter-Bildverarbeitung naht-
los und schnell in bestehende Maschinen und Systeme in eine
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Schmiedeeinrichtung integrieren. "Wenn die gesamte Hard-
ware installiert ist, dauert die Inbetriebnahme einer 3D-Robot-
Vision-Loésung in der Regel nur zwei bis drei Tage", bemerkt De
Vriendt.

VIELSEITIGKEIT IN VERSCHIEDENEN SCHMIEDE-
UMGEBUNGEN

Seit der Grindung von Pickit 3D hat sich die Losung fur das
Billet Picking weiterentwickelt, um einer Vielzahl von Trag-
lasten und Grolken gerecht zu werden. Heute bietet Pickit 3D
sechs verschiedene Billet Greifer fur kleine und grofRe Trag-
lasten an. Diese Greifer kénnen Zylinderrohlinge verschie-
dener GroRen und Materialien, einschlieRlich Stahl, Aluminium,
Titan und Kupfer, mit Magnet- oder Saugmodulen handhaben.

Heute kann die Lésung Rohlinge mit Langen von 150 mm,
Durchmessern von 30 bis 170 Millimetern und Gewichten von
bis zu 60 Kilogramm handhaben. Der Billet Picker hat sich als
die beste und einzige Losung fur die flexible Handhabung
von Rohlingen erwiesen. Er maximiert die Wahrscheinlichkeit,
ein greifbares Teil zu finden, minimiert den Platzbedarf der
Zelle, vereinfacht die Roboterbewegungen und hilft bei der
Entnahme blockierter Rohlinge. Der Billet Picker hat sich als
bahnbrechend erwiesen.

Mit weltweit mehr als 1.000 installierten Systemen hat Pickit
3D seine Effektivitat in vielen Branchen und Anwendungen
bewiesen. In der Schmiedeindustrie hat die Pickit 3D-Vision-
Losung stark an Bedeutung gewonnen. In Europa umfasst der
Kundenstamm von Pickit 3D sowohl KMUs als auch grofiere
Schmiedebetriebe.

Der Einsatz von Robotern zur Handhabung von Teilen nimmt
deutlich zu, und zwar nicht nur in der Schmiedeindustrie.
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Mit Billet Picker ausgerUstete Roboter werden jetzt fur die
maschinelle Bearbeitung von Wellen und Achsen in der Auto-
mobilbranche eingesetzt.

ERFULLUNG DER SICH WANDELNDEN BEDURFNISSE

DER BRANCHE

Die Entwicklung pruft derzeit, ob sie die Losung so anpassen
kann, dass ein vollautomatischer Wechsel moglich ist und die
Greifmodule automatisch ausgetauscht werden kdénnen. Es
konnen auch mehrere Kameras in einer Anwendung kombi-
niert werden, um schnellere Vereinzelungen zu gewahrleisten.
Die Schmiedeindustrie ist fur ihre rauen Betriebsbedin-
gungen bekannt und jede Automatisierungslésung muss
daflr gerustet sein. Die Losungen von Pickit 3D sind so konzi-
piert, dass sie rauen Umgebungen standhalten. Im Laufe der
Zeit hat das Unternehmen seine Bildverarbeitungs- und Billet
Picker Hardware hinsichtlich Robustheit optimiert.

BLICK IN DIE ZUKUNFT MIT ZUNEHMENDER AKZEPTANZ
VON 3D-ROBOT-VISION

Pickit 3D sieht sich selbst als Schlusselakteur in der Zukunft
und bietet die 3D-Vision-Technologie, die Schmiedeunter-
nehmen bendtigen, um ihren Betrieb auf eine nachste Stufe
zu heben.

-

Pickit NV

Gaston Geenslaan 9 B2

B-3001 Leuven

Belgien

Telefon: +32 16 624 882

E-Mail: tahirkhan@pickit3d.com
Internet: www.pickit3d.com
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Entwicklung und Montage der
weltwelt starksten Uruckmaschine

Besonders anspruchsvolle Auftrage in der Branche fur hochwertige, schwere Metalldruck-
teile hinsichtlich Materialdicke kannte ein US-weit fuhrendes Dienstleistungsunternehmen
mit keiner der vorhandenen Maschinen umgesetzen. Konkret wurde eine Maschine beno-
tigt, die Stahlronden bis zu einer Materialstarke von mehr 32 Millimetern unter kalten Kan-
ditionen umformen kann. Keine bisher auf dem Metallumformmarkt erhaltliche Maschine
wurde bisher mit den dafur notigen Umformkraften und Drenmomenten gebaut,
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Das Unternehmen Glenn Metalcraft, Inc. (GMI) wurde 1947 in
Princeton, Minnesota gegrindet und hat sich US-weit zum
fuhrenden Dienstleistungsunternehmen in den Bereichen
Drucken und Druckwalzen entwickelt. GMI war eines der
ersten Unternehmen in den USA, welches in CNC-Drucktech-
nologie investierte und ist nach wie vor federfihrend in der
Branche fur hochwertige, schwere Metalldrickteile. Eine hoch-
moderne High-Tech-Ausrustung und langjahrige Expertise
sind die Grundlage fur kontinuierliche Innovation.

Der Kundenkreis besteht aus namhaften Unternehmen der
Industrie, der Luft- und Raumfahrt sowie aus regionalen Klein-
unternehmen. Die Anzahl an Anfragen Uber die Bearbeitung
von sehr dickwandigen Werkstlcken, die auf den vorhan-
denen DrUckmaschinen nicht realisiert werden kénnen, hat
in der Vergangenheit stark zugenommen. Daher suchte das
Unternehmen einen Maschinenhersteller, der kraftvollere
und leistungsfahigere Maschinen im Angebot hat, und wurde
zunachst nicht fundig.

UMSETZUNG DES SCHEINBAR UNMOGLICHEN

Als einziges Maschinenbauunternehmen weltweit hat die
WF Maschinenbau und Blechformtechnik GmbH & Co. KG
die Herausforderung angenommen, bisher Unmogliches
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Mag. Elisabeth Kogler

leitet die Elisabeth Kogler
Kommunikationsagentur
in St. Veit an der Glan (Osterreich)

umzusetzen. Das Anforderungsprofil von GMI konnte mit
einer regularen Konfiguration bestehender Baureihen nicht
erfullt werden. Daher entwarf das Unternehmen aus dem
westfalischen Sendenhorst ein vollig neuartiges vertikales
Maschinenkonzept mit bisher nie dagewesenen Umform-
kraften und auBergewodhnlicher Stabilitatim Maschinenkorper.

Nach der ersten Entwurfsvorstellung konkretisierte GMI seine
ohnehin bereits anspruchsvolle Wunschliste auf eine Erho-
hung der bisher geforderten Drlckkrafte, ein automatisiertes
Werkzeugwechselsystem fur Werkzeuge bis 4.500 Kilogramm
und die Moglichkeit, spanabhebende Operationen auszu-
fUhren. Dies stellte die Entwickler vor grolte Herausforde-
rungen, dennoch entwarfen sie ein optimiertes Konzept, das
alle Wunsche des Kunden berucksichtigt.

Nach intensiven Entwicklungsarbeiten, Machbarkeitspru-
fungen, einer konstruktiven Zusammenarbeit der beiden
Unternehmen sowie einem vertrauensvollen Austausch aller
Beteiligten konnte schliellich der Bau der weltweit schwer-
sten und starksten 2-Rollen-Drickmaschine beim Maschinen-
bauer in Sendenhorst beginnen - der hochindividuelle
Kundenwunsch wurde in die Realitat umgesetzt.
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Der Blick in die Maschine ermoglicht eine gute Vorstellung der Groenverhaltnisse

DIE DRUCKMASCHINE IN TECHNISCHEN DETAILS

Die Maschine mit der Bezeichnung VUD 1500-2 S ist in der Lage,
eine Stahlronde (Grade 50) mit einer Materialstarke von 1% Zoll
(entspricht 32 Millimetern) Dicke umzuformen. Der maximal
umformbare Werkstuckdurchmesser betragt 1.500 Millimeter.

Die in vertikaler Bauweise ausgefuhrte Maschine verfugt Uber
zwei separate Drucksupporte mit Umformkraften von jeweils
axial 1.000 Kilonewton und radial 800 Kilonewton. Durch den
Einsatz von je einem dreifach Rollenwechsler pro Dricksupport
konnen bis zu sechs verschiedene Umformrollen in beliebigem
Einsatzwinkel eingesetzt werden.

Die extrem einsatzfreudige Hauptspindel kann Uber ein auto-
matisch schaltendes Getriebe in zwei Stufen betrieben werden.
Umsetzbar sind entweder Drehzahlen bis 300 Umdrehung pro
Minute mit Drehmoment von 28.000 Newtonmeter oder Dreh-
zahlen bis 750 Umdrehungen je Minute mit Drehmoment von
5.600 Newtonmeter.

Eine KuhImittel-Pumpenleistung von 1800 Liter pro Minute
ermoglicht die zuverlassige Kuhlung der wahrend der Um-
formung unweigerlich entstehenden Hitze. Zwei Drehstahl-
halter ermdglichen die geforderten Drehoperationen direkt vor,
wahrend oder nach der Umformung . Eine Kontamination des
Kuhlmittels durch Metallspane wird durch eine aufwendige
Reusentechnik minimiert. Werkzeuge bis zu 4.500 Kilogramm
konnen mit dem integrierten Werkzeugwechsler zUgig und
sicher getauscht werden.

-

WF Maschinenbau und Blechformtechnik
GmbH & Co. KG

Schormelweg 23-27

48324 Sendenhorst

Telefon: +492526-9302-0

E-Mail:  info@wf-maschinenbau.com
Internet: www.wf-maschinenbau.com

Glenn Metalcraft, Inc.

101 21st Ave S,

Princeton, MN 55371, USA

Telefon: +1763 389-5355

E-Mail:  info@glennmetalcraft.com
Internet: www.elemetgroup.com

Die weltweit starkste
vertikale Drickmaschine
VUD1500-2 S, vertikale
Universal-Druckma-
schine mit zwei Rollen,
entwickelt und gebaut
von WF Maschinenbau
far GMI,

Bilder: WF Maschinenbau
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SeConRaob erfindet
Roboter-Workflows
N der Fertigung
neu und schafft
erganzenden

L Osungsansatz

Die Welt der Fertigung steht kurz vor einem
Wandel. Hierfur wurde das innovative Pro-
jekt "SeConRob" (Self-configuring Multi-Step
Robotic Workflows) ins Leben gerufen. Diese

Initiative mit einer Laufzeit vom 1. Oktober

2023 bis zum 30. September 2026 wird von
Horizont Europa gefordert und verfugt tber
ein Budget von knapp drei Millionen Euro. Sie
ist eine Zusammenarbeit zwischen nam-
haften Industriepartnern und Forschungs-
einrichtungen wie der OTTO FUCHS KG
(Beutschland), Safe Metal (Frankreich], ACS
Solutions (Deutschland), Marposs S.p.A (Ita-
lien), PROFACTOR (Osterreich), Fraunhofer
I[ZFP (Deutschland) und Ecole Centrale de
Lyon Enise (Frankreich).

Industrieunternehmen sehen sich vor verschiedenste Her-
ausforderungen gestellt. Bei Fertigungsprozessen kommt
es beispielsweise haufig zu Situationen, in denen der Erfolg
eines nachfolgenden Schritts stark von den Ergebnissen
des vorangegangenen Schritts abhangt. Am deutlichsten
wird diese Herausforderung in der Qualitatssicherung und
bei Nacharbeiten. So werden zum Beispiel im Falle von OTTO
FUCHS wahrend der Qualitatssicherung bei der Ultraschall-
prufung von Luft- und Raumfahrtbauteilen potenzielle Mangel
festgestellt, die durch Nacharbeit behoben werden mussen.
Wie diese Nacharbeit durchzufihren ist, hangt jedoch voll-
standig von den Ergebnissen der Prufprozesse ab, einschliel3-
lich der Faktoren Position, Art und GroRe des Fehlers, die alle
den Gesamtprozess erheblich beeinflussen. Die Automati-
sierung solcher Prozesse war bis dato eine Herausforderung,
da sich die automatische Konfiguration komplexer Prozesse
als schwierig erwiesen hat.

Das Projekt "SeConRob" setzt genau dort an. Es konzentriert
sich auf die Automatisierung und insbesondere auf die auto-
matische Konfiguration von mehrstufigen Prozessketten. Um
dies zu erreichen, setzt das Projekt die folgenden Schllssel-
technologien ein:

1. Parametrische, physikalische Prozessmodelle, die die auto-
matische Planung eines Roboterprozesses ermoglichen
und auf der Grundlage von Informationen aus vorangegan-
genen Prozessschritten konfiguriert werden kénnen.

2. Datenanalysemethoden, teilweise unter Einsatz kiinstlicher
Intelligenz, um zusatzliche Informationen aus den Daten
von Mess- und Qualitatssicherungssystemen zu gewinnen,
die Uber einfache Gut/Schlecht-Entscheidungen hinaus-
gehen.

3.Langfristige Ruckkopplungsschleifen, einschliefldlich Rein-
forcement Learning, fUr schrittweise Verbesserungen der
Prozesskonfiguration, um letztlich die Produktqualitat zu
verbessern und die Anzahl der Iterationen zu verringern, die
fur ein fehlerfreies Produkt erforderlich sind.

Das Projekt befasst sich mit zwei spezifischen Anwendungs-
fallen im Zusammenhang mit der Bearbeitung und Prifung
von metallischen Schmiedeteilen (OTTO FUCHS KG) und
Gussteilen (Safe Metal). In diesem Zusammenhang werden
zwei Roboterzellen eingerichtet, um die automatische Konfi-
guration einer gesamten Prozesskette in einer realistischen
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Cogne Edelstahl GmbH

Umgebung zu demonstrieren. PROFACTOR wird neben der
Projektkoordination die Prufprozesse (ausgenommen Ultra-
schallprifung) implementieren, die automatische Prozess-
planung fur Roboterprozesse Ubernehmen und das Langzeit-
feedback mittels Reinforcement Learning entwickeln.

Das Projekt startete offiziell am 1. Oktober 2023 und mit einem
erfolgreichen Kick-off-Meeting bei PROFACTOR in Steyr am 10.
und 11. Oktober 2023, bei dem die Aktivitaten fur die ersten
sechs Monate festgelegt wurden. Die nachsten Schritte
umfassen die Dokumentation von Anwendungsfallen, die
Skizzierung von Prozessen und die Identifizierung kritischer
Prozessparameter. Die Planung der beiden Roboterzellen und
aller notwendigen Hardwarekomponenten steht ebenso an
wie Versuche zur Ermittlung von Prozessparametern fur bisher
nicht automatisierte Prozesse.

SeConRob verspricht einen erheblichen Mehrwert fur seine
Industriepartner. Die OTTO FUCHS KG und Safe Metal, die als
Hersteller sicherheitskritischer Komponenten furdie Luft- und
Raumfahrt tatig sind, sehen sich mit strengen Anforderungen
an Qualitats- und Nachbearbeitungsprozessen konfrontiert.
Skalierbarkeit und Automatisierung in diesen Prozessen sind
derzeit aufgrund der begrenzten technischen Moglichkeiten
und der Verflgbarkeit von hochqgualifiziertem Personal nur
schwer zu realisieren. SeCon-Rob zielt darauf ab, diesen Eng-
pass zu beseitigen und bietet eine zukunftsweisende Losung
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STAHLSPEZIALITATEN
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Hochwertige Stahle fiir hochwertige Anwendungen:
Automobil-, Luftfahrt und Petrochemische Industrie
sowie der Maschinen- und Anlagenbau zahlen seit

Jahren auf unsere Produkte.

® Rohstahl- und Halbzeug
e Stabstahl geschmiedet oder gewalzt
¢ \Walzdraht

fur beide Unternehmen. DarUber hinaus profitieren Marposs
(Inline Process Monitoring) und ACS (Robotic Ultrasonic
Testing Systems) von diesem Projekt, indem sie ihre technolo-
gischen Anwendungen auf neue Bereiche ausweiten konnen.

Das SeConRob-Projekt zielt darauf ab, die Zukunft der Ferti-
gung neu zu gestalten und die Arbeitsablaufe mit Robotern
intelligenter und effizienter zu machen sowie erganzend
das Personal zu unterstutzen. Der OTTO FUCHS KG ist es als
innovativer Losungsanbieter wichtig, sich als zuverlassiger
Partner stetig weiterzuentwickeln und am Puls der Zeit zu
agieren. Fortlaufend aktualisierte Informationen Uber span-
nende Entwicklungen, die dieses innovative Projekt mit sich
bringt, erfahren Sie unter: www.seconrob.eu - News.

OTTO FUCHS KG

Derschlager Stralle 26

58540 Meinerzhagen

Kontakt: Jessica Utech

Marketing & Offentlichkeitsarbeit
E-Mail: pr@otto-fuchs.com

Cogne Edelstahl GmbH | Carl-Schurz-StraBe 2 | 41460 Neuss | sales.germany@cogne.de www.cogne.de
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Bild: 628687775 ®°OKAN, www.stock.adobe.com

Grenzenlos versichert
Freedom-of-Services-Policen
fur deutsche Firmenin Europa

Die zunehmende Globalisierung und die Verlagerung von Produktionskapazitaten haben dazu
gefuhrt, dass deutsche Unternehmen immer haufiger internationale Niederlassungen betrei-
ben. Vor allem in Europa sind grenzuberschreitende Versicherungslosungen zu einem wichti-
gen Instrument geworden, um Unternehmen effizient zu schutzen. Eine zentrale Rolle spielen
hierbei die sogenannten Freedom-of-Services-Policen (FoS-Policen), die es ermaglichen, tber
eine zentrale Erstversicherungspolice den Versicherungsschutz fur mehrere Lander inner-
halb der EU zu gewahrleisten. Diese Palicen bieten einen einheitlichen Schutz, der ublicher-
weise im Sitzland der Muttergesellschaft abgeschlossen und von dort aus verwaltet wird.
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VORTEIL: LUCKENLOSER VERSICHERUNGSSCHUTZ
FoS-Policen bieten Unternehmen die Mdglichkeit, einen durch-
gangigen Versicherungsschutz Uber mehrere Lander hinweg
sicherzustellen. Dies ist besonders relevant fur Unternehmen,
die eine einheitliche Risikosteuerung und -kontrolle Uber ihre
internationalen Standorte anstreben. Die zentrale Verwaltung
der Policen reduziert das Risiko unversicherter Ereignisse und
sorgt daflr, dass die Absicherung konsistent und umfassend
ist. Unternehmen profitieren von einer besseren Ubersicht Gber
ihre Versicherungsleistungen und einer héheren Transparenz
bei der Schadensabwicklung.

VORTEIL: KOSTENEFFIZIENZ

Ein wesentlicher Vorteil von FoS-Policen liegt in der poten-
ziellen Kosteneinsparung. Durch die Bundelung der Versiche-
rungsleistungen in einer zentralen Police entfallen Kosten, die
bei der Verwaltung mehrerer lokaler Policen entstehen wurden.
Dies schlieft nicht nur direkte Versicherungspramien, sondern
auch administrative Aufwendungen, Ubersetzungskosten und
lokale Steuern ein. Die Vereinheitlichung der Policenstrukturen
fUhrt zu einer Verschlankung der internen Prozesse und einer
Optimierung der Gesamtkosten fur den Versicherungsschutz.

VORTEIL: VEREINFACHTE VERWALTUNG

UND BESSERE COMPLIANCE

Die zentrale Struktur von FoS-Policen erleichtert die Einhal-
tung interner Compliance-Richtlinien und sorgt daflr, dass
Unternehmen besser auf die Einhaltung der rechtlichen Anfor-
derungen in den verschiedenen Landern achten kdénnen. Eine
einzige, gut strukturierte Police reduziert den administrativen
Aufwand und minimiert Fehlerquellen, die durch das Manage-
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ment mehrerer individueller Policen entstehen konnten. So
kann die Risikomanagementabteilung die Policen effizienter
steuern und die Einhaltung interner Vorgaben sicherstellen.

VORTEIL: POLICE IN MUTTERSPRACHE

Ein weiterer Vorteil von FoS-Policen ist die Mdglichkeit, die
Versicherungsvertrage in der Muttersprache abzuschlieRen.
Dies minimiert Missverstandnisse und erleichtert den Zugang
zu wichtigen Vertragsinformationen fur die Versicherungs-
nehmer. Das vermeidet sprachliche Barrieren, die oft bei lokalen
Policen im Ausland auftreten, und erhdht die Effektivitat der
Versicherungsvertrage und die Zufriedenheit der Versiche-
rungsnehmer. Durch die einheitliche Sprache in den Vertrags-
dokumenten wird auch die Zusammenarbeit mit dem Versiche-
rer erleichtert.
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HERAUSFORDERUNG: SPRACH- UND KULTURDIFFERENZEN

Trotz der Vorteile von FoS-Policen bleibt die Herausforderung
bestehen, dass Versicherer und Versicherungsnehmer sich
mit sprachlichen und kulturellen Unterschieden auseinan-
dersetzen mussen. Die Implementierung und Verwaltung von
Policen in verschiedenen Landern erfordern Sensibilitat und
Verstandnis fur lokale Gepflogenheiten, die je nach Region stark
variieren konnen. Diese Differenzen kdnnen zu Missverstand-
nissen fuhren, die sowohl die Akzeptanz der Policen als auch
die Effizienz der Schadensabwicklung beeintrachtigen konnen.

HERAUSFORDERUNG: REGULATORISCHE KOMPLEXITAT
FoS-Policen mussen den regulatorischen Anforderungen der
Lander entsprechen, in denen sie eingesetzt werden. Um die
Einhaltung lokaler Vorschriften sicherzustellen, ist es erforder-
lich, die Policen grundlich zu prufen und haufig anzupassen.
Unterschiedliche rechtliche Rahmenbedingungen kdénnen
zu Konflikten fUhren, die zusatzlichen Verwaltungsaufwand
und moglicherweise auch rechtliche Risiken mit sich bringen.
Unternehmen mussen sicherstellen, dass ihre Policen in allen
relevanten Landern den jeweiligen nationalen Vorschriften ent-
sprechen, um die Wirksamkeit der Versicherungsvertrage nicht
zu gefahrden.

HERAUSFORDERUNG: BEGRENZTE DECKUNGSOPTIONEN
UND LOKALE BESONDERHEITEN

FoS-Policen bieten eine zentrale Losung, stolden jedoch an
ihre Grenzen, wenn spezifische lokale Anforderungen nicht
vollstandig abgedeckt werden kénnen. In einigen Landern
bestehen besondere Haftpflicht- oder Versicherungspflichten,
die nur durch zusatzliche lokale Policen erfullt werden kdénnen.
Diese erganzenden Policen sind oft notwendig, um den voll-
standigen Versicherungsschutz sicherzustellen und poten-

zielle Deckungslucken zu vermeiden. Unternehmen mussen
daher abwagen, welche Kombination aus zentraler FoS-Police
und erganzenden lokalen Policen den besten Schutz bietet.

HERAUSFORDERUNG: RECHTLICHE UND STEUERLICHE
ASPEKTE

Ein weiterer wichtiger Aspekt bei der Nutzung von FoS-Policen
sind die unterschiedlichen steuerlichen Regelungen und Melde-
pflichten in den jeweiligen Landern. GrenzUberschreitende Ver-
sicherungen koénnen steuerliche Verpflichtungen nach sich
ziehen, die sich von Land zu Land erheblich unterscheiden.
Unternehmen mussen sicherstellen, dass sie die jeweiligen
steuerlichen Anforderungen einhalten und ihre Policen entspre-
chend gestalten, um zusatzliche Kosten und rechtliche Risiken
zu vermeiden. Eine sorgfaltige steuerliche Planung ist unerlass-
lich, um die Effizienz und Wirtschaftlichkeit der grenztberschrei-
tenden Versicherungsldésungen zu maximieren.

ALTERNATIVE MODELLE: MULTINATIONAL INSURANCE
PROGRAMS (MIPS]

Als Alternative zu FoS-Policen bieten Multinational Insurance
Programs (MIPs) eine flexible Losung, die lokale Policen mit
einer zentralen Master-Police kombiniert. Diese Programme
ermoglichen eine Anpassung an lokale Gegebenheiten und
bieten gleichzeitig die Vorteile einer zentralen Risikosteue-
rung. MIPs sind besonders geeignet fur Unternehmen, die in
stark regulierten Markten tatig sind oder komplexe Versiche-
rungsloésungen bendtigen, die Uber die Standardangebote
von FoS-Policen hinausgehen. Die lokale Anpassung gewahr-
leistet die Einhaltung landerspezifischer Vorschriften und
erhoht die Flexibilitat bei der Schadensregulierung.

SCHLUSSFOLGERUNG UND HANDLUNGSEMPFEHLUNGEN
FoS-Policen bieten fur international tatige Unternehmen eine
attraktive Moglichkeit, ihre Versicherungsrisiken zentral zu
steuern und gleichzeitig von Kosteneinsparungen zu profi-
tieren. Allerdings ist eine sorgfaltige Prufung der lokalen
Anforderungen und eine Anpassung der Policen an die jewei-
ligen Gegebenheiten unerlasslich. Unternehmen sollten
die Vor- und Nachteile von FoS-Policen genau abwagen und
gegebenenfalls auf alternative Modelle wie MIPs zurlck-
greifen, um den optimalen Versicherungsschutz fur ihre inter-
nationalen Aktivitaten zu gewahrleisten. Die richtige Versiche-
rungsstrategie ist entscheidend, um die Vorteile grenztber-
schreitender Policen voll auszuschopfen und die Risiken im
internationalen Geschaftsumfeld effektiv zu managen

MasSiVUMFORMUNG | SEPTEMBER 2024



Neue Chancen in
der E-Mikromabilitat

Geplantes ZIM-Netzwerk fur
iINnnovative Fertigungstechni-
kenin der Branche der Mikro-
mobilitat

Die Massivumformung stent vor bedeuten-
den Herausforderungen: Der Ubergang zur
E-Mobilitat bedroht das aktuelle Geschaft,
wahrend gleichzeitig die Produktionskos-
ten zugenommen haben - vor allem durch
die hohen Energiepreise. BDiese Entwicklung
setzt viele Unternehmen unter Druck. In
diesem Kontext eroffnet der expandierende
Markt der Mikromobilitat vielversprechende
Maoglichkeiten. Er bietet das Potenzial der
Markterweiterung und ermaglicht damit, die
Geschaftsrisiken zu streuen. Branchenex-
perten sagen fur den Markt der Mikromobili-
tat ein positives Wachstum voraus. Allein im
Bereich der E-Bikes geht man bis 2030 von ei-
nem Wachstum in Hohe von 50 Prozent aus.
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Die E-Mikromobilitat umfasst ein breites Spektrum an Fahr-
zeugen — von E-Bikes Uber E-Scooter bis hin zu leichten
Elektrofahrzeugen. Gerade fur diese Anwendungen sind die
besonderen Eigenschaften umgeformter Bauteile wie hohe
Festigkeit bei geringem Gewicht von enormem Vorteil. Zu die-
sem Ergebnis kam auch die GCFG-Studien ,Mikro-E-Mobility fur
die letzte Meile: Chancen fur die Kaltmassivumformung” und
.Kleine Losgrofen: Kostensenkung bei kleinen Losen, Stlck-
zahlen und Prototypen mittels Cross-Industry-Innovation”.
Durch sie konnten konkrete Potenziale, aber auch Herausfor-
derungen fur den Markteintritt identifiziert werden.

SYNERGIEN NUTZEN, RISIKEN MINIMIEREN

Der Einstieg in den Markt der Mikromobilitat stellt fur viele
Unternehmen unserer Branche eine logische Erweiterung des
bestehenden Portfolios dar. Viele der benétigten Komponenten
weisen Ahnlichkeiten zu Bauteilen auf, die bereits fur die Auto-
mobilindustrie gefertigt werden. Diese Verwandtschaft ermog-
licht es, vorhandenes Know-how und bestehende Fertigungs-
kapazitaten optimal zu nutzen und gleichzeitig das unterneh-
merische Risiko beim Markteintritt zu begrenzen.

GEMEINSAM INNOVATIONEN VORANTREIBEN

Um die Potenziale dieses Wachstumsmarkts optimal zu
erschlielRen, plant das Steinbeis-Transferzentrum, 2025 das
ZIM-Netzwerk ,Innovative Fertigung und Skalierung kleiner
und wachsender Stlckzahlen in der Mikromobilitat” zu bean-
tragen. Dieses soll Experten aus der Massivumformung mit
Akteuren der E-Mikromobilitat zusammen bringen. Durch die
Forderung konkreter Kooperationsprojekte senkt das Trans-
ferzentrum die Einstiegshurden in den Markt und schafft eine
Plattform fur gemeinsame Innovationen. Zentrale Themen
des Netzwerks werden sein:

o Kosteneffizienz bei kleinen Stlckzahlen und LosgrofRen

e Leichtbau-Losungen fur minimales Bauteilgewicht

¢ Nachhaltige Produktionsprozesse

¢ Integration von Industrie-4.0-Technologien

Diese Schwerpunkte adressieren die wichtigsten Herausfor-
derungen, um den Markt der E-Mikromobilitat auf die nachste
Stufe zu heben.

CHANCE ZUR BETEILIGUNG

Moéchten Sie Teil des ZIM-Netzwerks werden und die Zukunft

der Fertigungstechnik fur die E-Mikromobilitat aktiv mitge-

stalten? Dann laden wir Sie herzlich ein, unserem ZIM-Netz-

werk beizutreten. Profitieren Sie von

e dem Zugang zu Fordermitteln fur Innovationsprojekte

e dem Austausch mit Experten aus Industrie und Forschung

e der gemeinsamen Entwicklung zukunftsweisender
Losungen

Nutzen Sie die Gelegenheit, Ihr Unternehmen fur die Chancen

des wachsenden E-Mikromobilitdtsmarktes zu positionieren.

Steinbeis-Transferzentrum
Ressourceneffizienz

KohlweiBlingsweg 15

44269 Dortmund

Ansprechpartner: Nicolas Kopatz, M. Eng.
E-Mail: nicolas.kopatzaforminginnovations.de
Prof. Dr. Ing. Michael Marré

E-Mail: michael.marre@forminginnovations.de
Internet: https://innoplus,jetzt
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Jrtsaufgeloste Relbung

Bei Massivumformprozessen treten hohe Kontaktdrucke, hohe Temperaturen und lange
Gleitwege auf. Diese Kontaktgrofsen treten zeitlich sowie ortlich inhomogen verteilt auf,
wadurch das Schmierstoffverhalten in Umformprozessen lokal variiert. Gangige Reibmo-
delle gehen jedoch von kanstantem Schmierstoffverhalten aus. Vorhersagen von Umform-
kraft und Formfullung erreichen damit nur eine begrenzte Genauigkeit. Daher haben Wis-
senschaftler am Institut fur Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM) eine neuartige
Methode zur Reibungscharakterisierung und -modellierung entwickelt.
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Die Auslegung von Massivumformprozessen erfolgt zuneh-
mend mithilfe von Finite-Elemente-(FE-)Simulationen. Die
Geometrien und die Parameter von Prozessen koéonnen so
numerisch variiert und analysiert werden, um Zeit und Kosten
einzusparen. Fur die prazise Beschreibung von Umformpro-
zessen durch FE-Simulationen sind adaquate Eingangsdaten
zur Beschreibung des Materialverhaltens und der Randbedin-
gungen essenziell. Eine solche Bedingung stellt die Reibung dar.
Reibung beschreibt in diesem Kontext den Widerstand gegen
die Relativbewegung des Werkstlcks auf dem Werkzeug. Sie
beeinflusst daher stark die Formfullung, sowie die notwen-
dige Umformkraft und kann auch zu Bauteilfehlern wie zum
Beispiel Schmiedefalten fuhren. Bei der numerischen Analyse
von Umformprozessen haben die angenommenen Reibbedin-
gungen einen erheblichen Einfluss auf die Prazision der Ergeb-
nisse. Derzeit werden in der Regel globale Bedingungen fur die
numerische Beschreibung der Reibung angenommen [1]. Bei
realen Umformprozessen konnen jedoch Phanomene beob-
achtet werden, welche im Widerspruch zu dieser Annahme
stehen. Zum Beispiel wurden bei Warmmassivumformpro-
zessen von Aluminiumlegierungen lokale Anhaufungen von
Schmierstoffen an den Werkstlcken gefunden, welche auf
ein Abreilen des Schmierfilms hindeuten. Fur die Charakte-
risierung oder die numerische Beschreibung solcher lokalen
Veranderungen der Schmierbedingungen liegen fur die Warm-
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massivumformung bisher keine Anséatze vor. Die Anderungen
der Reibbedingungen kénnen somit bisher nicht getrennt von-
einander untersucht und numerisch berucksichtigt werden.
Zur Untersuchung der Wirkzusammenhange zwischen den
Kontaktgrofen der Warmmassivumformung und dem Verhalten
des Schmierfilms hat das Institut fur Umformtechnik und
Umformmaschinen (IFUM) den Stabauszugversuch nach
Pawelski weiterentwickelt [2]. Mithilfe dieses Versuchsaufbaus
wurde ein neues erweitertes, ortsaufgeldstes numerisches
Reibmodell parametrisiert, in Forge 4.0 implementiert und eine
Schnittstelle fur industrielle Anwendungen geschaffen.

Zur Charakterisierung der Reibbedingungen fur die nume-
rische Abbildung von Umformprozessen existieren bereits
verschiedene experimentelle Ansatze. In der Regel wird dafur
ein stark abstrahierter Aufbau, wie zum Beispiel ein Tribometer,
oder ein spezifischer Umformprozess, wie beispielsweise der
Ringstauchversuch, angewendet. Aus den experimentellen
Ergebnissen kénnen analytisch oder durch einen experimen-
tell-numerischen Ansatz die Koeffizienten eines existierenden
Reibmodells bestimmt werden. Bei den bisherigen experimen-
tellen Ansatzen treten dabei Kontaktgroftenfelder auf, welche
eine zeitliche und ortliche inhomogene Verteilung aufweisen,
wodurch eine prazise Quantifizierung der Reibkoeffizienten fur
die Warmmassivumformung nicht moglich ist [1].
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Zur Untersuchung der EinflUsse verschiedener Kontaktgrofien
auf das Verhalten eines Schmierfilms ist jedoch eine genaue
Kenntnis und Einstellbarkeit der auftretenden Kontaktgrofen
erforderlich. Daher wurde ein neuer experimenteller Ansatz
in Anlehnung an den Stabauszugversuch nach Pawelski ent-
wickelt [2]. Der Versuchsaufbau ist in Bild 1 dargestellt. Die Bau-
gruppe bestehend aus einem Thermobehalter, einer geschmier-
ten Probe und der Zugmatrize wird zusammen im Ofen auf die
angestrebte Versuchstemperatur erwarmt und anschlieRend
in das Tragergestell unterhalb einer Kraftmessdose eingesetzt.
Nachdem die Probe an den Zugstempel gekoppelt wurde, wird
diese mit der definierten Zuggeschwindigkeit durch die Matrize
gezogen und dabei der Weg und die Zugkraft mit einer Messrate
von 1 kHz aufgezeichnet. Dieser Aufbau bietet die Moglichkeit
das Verhalten eines Schmierstoffs unter Variation des Gleit-
wegs, des Kontaktdruckes, der Gleitgeschwindigkeit sowie der
Temperatur zu charakterisieren. Anderungen der Reibbedin-
gungen konnen dabei durch den Verlauf des aufgezeichneten
Kraftsignals identifiziert werden.

Durch den isolierenden Thermobehéalter werden Warmeverluste
soweit reduziert, dass der Versuch isotherm bei Kontakttempe-
raturen von industriellen Warmmassivumformprozessen durch-
gefuhrt werden kann. Im Rahmen der experimentellen Unter-

Bild 1: Experimenteller Versuchsaufbau
des weiterentwickelten Stabauszug-
versuchs

suchungen wurde sowohl die Aluminiumlegierung AW 7022 als
auch der Stahlwerkstoff 10460 (C22) untersucht. Im Gegensatz
zZu bisherigen Ansatzen der Reibwerterfassung, kdnnen mit
diesem Versuchsaufbau zeitlich konstante Kontaktgrofien mit
einer homogenen Verteilung erreicht werden.

Der experimentelle Kraftverlauf des Stabzugversuches ist in
Bild 2 dargestellt und lasst sich in die drei Bereiche ,vollstandig
geschmiert”, einen ,instationaren Ubergang” sowie ,unge-
schmiert” unterteilen. Der vollstandig geschmierte Zustand
stellt dabei die Anfangsbedingung des Umformprozesses mit
einer konstanten Zugkraft dar. Der instationare Zustand ist
charakterisiert durch einen Anstieg der Kraft aufgrund von
Veranderungen des Schmierfilms. Mit Erreichen des unge-
schmierten Zustands flacht der Kraftanstieg ab und nahert
sich einem konstanten Niveau an. Um ein moglichst ganzheit-
liches Modell bilden zu kdnnen, wurden im Rahmen der expe-
rimentellen Untersuchungen verschiedene Kombinationen der
Parameter Zuggeschwindigkeit, Temperatur und des Kontakt-
druckes untersucht.

Zur Charakterisierung der einzelnen Bereiche wurde mit Hilfe
von FE-Simulationen eine Methode zur Reibwertbestimmung
entwickelt. Dabei wurde der Versuch zunachst mit verschie-

Bild 2: Exemplarischer
experimenteller
Kraftverlauf mit der
Unterteilung in die
charakteristischen
Bereiche sowie den
Schnittpunkten zu
Simulationen mit
konstanten Reibwerten
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denen konstanten Reibwerten nach dem Reibmodell von
Tresca numerisch nachgebildet. Durch den Vergleich der expe-
rimentellen und der numerisch bestimmten Zugkrafte konnten
konstante Reibwerte fur den vollstandig geschmierten und
ungeschmierten Bereich ermittelt werden. Zur Charakterisie-
rung des Ubergangsverhaltens wurden, wie in Bild 2 darge-
stellt, aus den Schnittpunkten der simulierten Kraftverlaufe mit
den experimentellen Kraftverlaufen die zeitabhangigen Reib-
werte abgeleitet.

Die Simulationen mit zeitabhangiger globaler Reibmodellierung
erlaubten es mithilfe der Pythonschnittstelle in Forge 4.0 die
auftretenden KontaktgroRen fur die vorliegende Reibung aus-
zulesen. Durch die Kopplung der KontaktgroéfRen mit den zuge-
horigen Reibwerten zu einem Datensatz wurde eine Analyse
verschiedener Ansatze und Modelle zur Beschreibung der
Reibung ermoglicht. Dabei wurde ein Reibmodell aufbauend
auf einer logarithmischen Abhangigkeit des Gleitwegs und
einer Gewichtung durch die GroRen des Kontaktdrucks, der
Gleitgeschwindigkeit sowie der Temperatur gewahlt. Das Reib-
modell ist exemplarisch mit den ermittelten Parametern fur den
Werkstoff AW 7022 in Zusammenwirkung mit dem Werkzeug-
werkstoff 1.2343 mit einer Harte von 52 HRC und dem Schmier-
stoff Lubrodal F 3670 in Bild 3 dargestellt.
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Bild 3: Entwickeltes
Reibmodell mit den
ermittelten Koeffizi-
enten fur den Werkstoff
AW 7022 in Zusam-
menwirkung mit Werk-
zeugen aus 1.2343

und dem Schmierstoff
Lubrodal F3670

IMPLEMENTIERUNG UND VALIDIERUNG

Um das neu entwickelte Reibmodell furdie industrielle Anwen-
dung nutzbar zu machen, wurde es zum einen in die kommer-
zielle FE-Software Forge 4.0 implementiert. Zum anderen
wurde ein Anwendertool fur eine benutzerdefinierte Anpas-
sung der Koeffizienten des Reibmodells entwickelt. Die Imple-
mentierung erfolgt Uber eine benutzerdefinierte Subroutine,
in welcher basierend auf den lokal und zeitlich aufgeldsten
KontaktgrofRen ein aktueller Reibwert berechnet wird. Die Defi-
nition der Modellkoeffizienten des Reibmodells erfolgt durch
eine Eingabedatei in der regularen Anwenderoberflache von
Forge 4.0. Diese Struktur ermoglicht es ohne direkten Zugriff
auf die Substruktur die Parameter des Reibmodells zu veran-
dern. Das entwickelte Anwendertool ermoglicht die Defi-
nition der Modellparameter fur variierende Kombinationen
von Werkzeug- und Halbzeugwerkstoffen mit unterschied-
lichen Schmierstoffen und erzeugt automatisiert die notwen-
dige Eingabedatei. Wie in Bild 4 dargestellt, kann das Modell
mit den gewahlten Parametern visualisiert werden, um den
Einfluss verschiedener Eingabeparameter zu analysieren. Das
Tool ermdglicht zudem die Verwendung verschiedener verein-
fachter Ansatze zur Reibmodellierung auf der Basis von Poly-
nomen.

Bild 4: Anwendertool
zur Visualisierung
und Erstellung von
Eingabedateien fur
benutzerdefinierte
Reibmodelle
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Zur Validierung des gebildeten Reibmodells und der implemen-
tiertenModellstrukturwurdeimersten SchrittdasReibmodellauf
den Stabzugversuch angewendet. Der experimentelle Verlauf
mit veranderlichen Reibbedingungen konnte anhand von lokal
aufgeldsten KontaktgrofRen nachgebildet werden. Abschlie-
Rend wurde das verifizierte Reibmodell durch Schmiedever-
suche mit unterschiedlichen Schmierbedingungen validiert.
Dabei wurden die Schmierzustande vollstandig geschmiert,
partiell geschmiert und ungeschmiert untersucht. Mit den in
Bild 5 dargestellten Werkzeuggeometrien wurden Schmiede-
versuche mit Halbzeugen aus C22 und AW7022 durchgefuhrt.
Es wurde gezielt auf eine niedrige Gratdicke umgeformt, um
hohe Gleitwege und Kontaktdricke zu provozieren. Die partielle
Schmierung erfolgte in den gelb markierten Bereichen in Bild 5,
in dem nur die Halfte des Werkzeugs geschmiert wurde. Dieses
Schmierkonzept fuhrt zu einer unterschiedlichen Auspragung
des Grates in verschiedenen Raumrichtungen. Der Grat flief3t
fUr den betrachteten Prozess primar in senkrechter Richtung
zu den Kanten der quadratischen Geometrie des unteren Werk-
zeugs. Wie in Bild 5 dargestellt ist, treten verschiedene Grat-
bildungen fur die verschiedenen Schmierzustande auf Im
Vergleich der Proben zu den Simulationsergebnissen mit der
neuen Reibmodellierung kann festgestellt werden, dass die
Gratbildung des partiell geschmierten Bauteils mit guter Uber-
einstimmung abgebildet wird.

Um zu Uberprufen, ob die neue Reibmodellierung im Vergleich
zu konventionellen Ansatzen einen Mehrwert bietet, wurde

Bild 5: Bauteile des
Validierungsprozesses
mit der Aluminiumle-
gierung AW 7022 fur
verschiedene Schmier-
bedingungen im Ver-
gleich zur Simulation

der Prozess zusatzlich mit einem herkdémmlichen Ansatz auf
Basis konstanter Reibfaktoren simuliert. Dafur wurde die
ungeschmierte Seite mit einem Reibfaktor von m = 0,9 und
die geschmierte Seite mit m = 0,3 mit dem Reibfaktormodell
nachgebildet. Wie in Bild 6 im Vergleich der Simulationsergeb-
nisse zu einer Probe mit partieller Schmierung zu sehen ist,
wird mit dem neuen Reibmodell eine bessere Abbildung der
Gratbildung erreicht. Die Auspragung des Grats in Richtung
der ungeschmierten Seite wird starker vorhergesagt und so
eine groRere Ubereinstimmung zum experimentellen Ergeb-
nis als mit einem herkdmmlichen Ansatz erreicht. Dies kann
dadurch erklart werden, dass im Verlauf des Hubs aufgrund
von Anderungen der Schmierbedingungen sich die Reibung
in Richtung der geschmierten Seite erndht und so der Fliel3-
widerstand steigt. Dies fUhrt zu einer starkeren Gratbildung
in Richtung der ungeschmierten Seite. Die Anderungen der
Schmierbedingungen im Verlauf des Hubes kdnnen nur durch
das neu entwickelte Reibmodell nachgebildet werden. Fur
Prozesse mit starkerer Gratbildung oder gréoReren Bauteilen
ist zusatzlich ein erhéhter Mehrwert des neuen Reibmodells
zu erwarten.

Zusammenfassend konnen aus den Arbeiten dieses For-
schungsprojekts drei zentrale Ergebnisse formuliert werden.

1. Es konnte ein experimenteller Ansatz zur Reibwertcharakte-
risierung unter Berucksichtigung von Schmierfilmabrissen
bei Variation der Kontaktgréfken entwickelt werden.

Bild 6: Bauteil des
Validierungsprozesses
mit der Aluminium-
legierung AW 7022
geschmiedet mit par-
tieller Schmierung im
Vergleich zu Simu-
lationen mit dem neuen
Reibmodell und einem
herkémmlichen Ansatz.
Bilder: Autoren
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2. Aufbau eines erweiterten Reibmodells auf Basis experimen-
teller Daten. Mithilfe des Reibmodelles kann der Reibwert in
Abhangigkeit der lokalen Kontaktgrofien abgebildet werden.

3. Implementierung des entwickelten Reibmodells in eine
kommerzielle FE-Software, die die Nutzung fur industrielle
Anwendungen durch eine Schnittstelle und ein Anwender-
tool ermdglicht.

Am Stabzugversuch sowie an experimentellen Schmiedever-
suchen wurde erfolgreich demonstriert, dass durch den neu
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entwickelten Ansatz die Nachbildung der Reibbedingungen auf
Basis der lokal aufgeldsten Kontaktgrofien moglich ist. Im Ver-
gleich zur Modellierung mit herkdmmlichen Ansatzen erreicht
das neue Reibmodell eine verbesserte Vorhersagegenauigkeit.
Weiterfuhrender Forschungsbedarf liegt in der Weiterentwick-
lung des Stabzugversuchs zur Erhéhung der Anwendungsnahe.
Zudem kénnen Methoden untersucht werden, die Koeffizienten
des Reibmodells anhand von modifizierten einfacheren Reibver-
suchen oder Umformprozessen zu bestimmen.
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selbstlernende
Steuerung des
Kaltpressens
reduziert
AUSSCNUSS
wahrend der
Anlaufphase
und der
serienfertigung

Die wiederkehrenden Anlaufphasen zu Beginn gewachnlicher Serienproduktionsauftrage
in der Kaltmassivumformung fuhren haufig zu erheblichem Ausschuss bis zum Erreichen
stabiler Prozessbedingungen. Zur Entwicklung und Absicherung von Vorgehensweisen zur
Verkiirzung dieser Zeitphasen wurde am Institut fur Umformtechnik (IFU) der Universitét
Stuttgart eine dreistufige Kaltfliefspressfolge aufgebaut, die Uber eine Verstellmoglichkeit
des Pressstempels in Arbeitsrichtung zwischen den Stofselhuben verfugt. Mit diesem Auf-
bau war es maglich, eine selbstlernende Steuerung einzelner Pressstempel in Abhangigkeit
von Qualitatsmerkmalen des gepressten Werkstucks zu erarbeiten.,
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Angesichts der steigenden Energie- und Rohstoffkosten
zahlt das KaltflieBpressen zu den effizientesten Verfahren
fur die Massenproduktion metallischer, hochpraziser Bauteile
fUr Massenguter in vielen Bereichen wie zum Beispiel Bau-
wesen, Haushaltswaren, Verbindungstechnik und Automobil-
industrie. Die hohe Effizienz dieser Produktionsverfahren wird
durch instationare thermische Prozessbedingungen sowie
durch das ahnliche, jedoch nicht dasselbe Halbzeug oftmals
merklich beeintrachtigt, wenn auch dessen Eigenschaften
innerhalb der Lieferspezifikation liegt. Solche Phasen treten
auch nach einem Werkzeugwechsel auf und sind erst mit
dem Erreichen stabiler Prozessbedingungen beendet. Hinzu
kommt, dass seit 1. Januar 2024 grélere Unternehmen in
Bezug auf CO»-Bilanz am Ende ihres Fiskaljahres berichts-
pflichtig werden und damit die mit jeglichem Ausschuss
behafteten CO,-Mengen erfasst werden mussen. Die Motiva-
tion des durchgefuhrten Projekts lag daher in der Analyse von
Potenzialen der Schrottvermeidung in Prozessketten der Kalt-
massivumformung, da (Primar-)Aluminium und Stahl als Werk-
stoff sehr hohe CO,-Trager darstellen.

Das Projekt zeigte, dass die wesentlichen Haupteinfluss-
faktoren der Pressteilgenauigkeit die Werkzeugtempe-

MasSiVUMFORMUNG | SEPTEMBER 2024

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT

Papdo Tchasse, M.Sc.

ist wissenschaftlicher Mitarbeiter am Institut
fur Umformtechnik (IFU) an der Universitat
Stuttgart

Univ.-Prof. Dr.-Ing. Dr. h. c.
Mathias Liewald MBA

ist Institutsleiter am Institut
far Umformtechnik (IFU)
an der Universitat Stuttgart

ratur sowie die daraus resultierenden thermisch bedingten
Dehnungseffekte aller Werkzeugkomponenten sind. In [1]
wurde die Langenanderung von Pressstempeln unter gleich-
zeitiger thermischerund mechanischer Druckbelastung analy-
siert. Weitere wichtige Einflussfaktoren fUr die Auspragung
und die Dauer von Anlaufphasen stellen neben der ansteigen-
den Werkzeugtemperatur auch Schwankungen der mechani-
schen Eigenschaften und die Volumenkonstanz der Rohteile
[2], die Steifigkeit des Kraftewirksystems [1] sowie die mit der
Temperaturentwicklung verbundenen tribologischen Bedin-
gungen [3] dar. Wahrend der Anlaufphase treten zyklische
Temperaturerhdhungen im Umformwerkzeug auf, welche erst
nach mehreren hundert UmformhUben zu einem Gleichge-
wichtzustand zwischen abgefuhrter und induzierter Warme-
energie fuhren [4, 5]. Erst dann wird eine quasistationare
Werkzeugtemperatur erreicht, was die Anlaufphase beendet.

In der industriellen Praxis werden derartige instabile Prozess-
bedingungen heute durch zeitaufwandige manuelle Anpas-
sungen verkuUrzt, was die Entwicklung von Einstellhilfen oder
sogar automatisierten Aktuatoren erforderlich macht. Derar-
tige, sich selbsttatig an sich verandernde Prozessbedin-
gungen anpassende Subsysteme bilden daher zukuUnftige
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Entwicklungsziele auf diesem Gebiet. Dies erfordert jedoch
ein vertieftes Verstandnis der Zusammenhange zwischen
Bauteileigenschaften und Umformmaschine.

Am Institut fur Umformtechnik der Universitat Stuttgart
wurde die Anlaufphase einer typischen Prozessfolge der Kalt-
massivumformung im Rahmen eines AiF-Projekts (IGF 21635
N) methodisch untersucht. Zu Beginn des Projekts wurden
Messdaten beim Projektpartner Arnold Umformtechnik GmbH
& Co KG bei Produktionsstart aufgenommen, um die prin-
zipielle Vorgehensweise der Maschinenbediener wahrend
der Anlaufphase eines Serienauftrages zu verstehen. Nach-
folgend wurden automatisierte Vorversuche mit einem ein-
stufigen Napf-Ruckwarts-Flielpressvorgang mit dem Werk-
stoff C15 im Versuchsfeld des IFU Stuttgart durchgefuhrt und
dabei die Werkzeugtemperatur und Napfbodendicke ermittelt
[6]. SchlieBlich erfolgte der Aufbau einer vollautomatisierten
Demonstratoranlage, bestehend aus einem dreistufigen Kalt-
flieRpressprozess mit integrierten Keilsystemen zur adap-
tiven Steuerung der Pressstempelposition in Arbeitsrichtung.
Das Keilsystem wurde in der Schlussphase des Projektes
in mehreren Anlaufproduktionen in der ersten und zweiten
Umformstufe eingesetzt, um Trainingsdaten zu generieren
und ein neuronales Netzwerk zu trainieren. Nach iterativer
Optimierung des selbstlernenden Systems erfolgte eine

Bild 1: a) Stadienfolge des Laborversuchs,
b) Keilverstelleinheit

finale, 6ffentliche Vorstellung der adaptiven Prozesssteue-
rung im Juni 2024. ZukUnftige Prozessanlaufphasen in der
Kaltmassivumformung kdbnnen damit verkUrzt werden, sofern
die Prozessfolge die konstruktive Integration des Keilsystems
in die jeweilige Anwendung moéglich macht.

WERKZEUGAUFBAU UND EXPERIMENTELLE

UNTERSUCHUNG

Die experimentellen Umformversuche erfolgten am IFU
Stuttgart auf einer stehenden servomechanischen Presse
(Schuler MSL 1-500-0,85-500) mit einer max. Presskraft von
5000 kN. Fur die automatisierte Durchfuhrung von mehr-
stufigen KaltflieBpressoperationen wurde ein dreistufiges
Versuchswerkzeug entwickelt und aufgebaut. Zur Prozess-
datenerfassung wurden Kraftmesssensoren zur Erfassung
der Stempel- und Auswerferkrafte, Wegmesssensoren zur
Bestimmung von Stempel- und Auswerferwegen sowie
Temperatursensoren zur Messung der Matrizentemperaturen
in den Werkzeugsatz integriert. Zusatzlich wurde ein Laser-
profilsensor des Herstellers Microepsilon (,scanCONTROL-29")
zur Pressteilvermessung in das Oberteil der 3. Umformstufe
montiert, um damit die Kopfhdéhe des Pressteils nach jedem
Hub zu ermitteln. Beim eingesetzten Umformprozess handelt
es sich um das Voll-Vorwarts-Flielpressen und das nachfol-
gende Kopfstauchen, um ein schraubenahnliches Pressteil zu

Bild 2: a) Aufbau des
neuronalen Netzes fur
die adaptive Steuerung,
b) Daten fur das
neuronale Netz
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fertigen (siehe Bild 1). Die Versuchsdurchfuhrung erfolgte voll-
automatisiert bei 25 Hub/min mit Drahtabschnitten aus 28B2
(1.5510) mit dem Schmiersystem Phosphat und Seife.

Zur mechanischen Nachfuhrung der Pressstempelposi-
tion in den Umformstufen wurde am Institut ein neuartiges
Keilsystem mit Selbsthemmung entwickelt. Im Vergleich zu
bisherigen Keilverstelleinheiten ist dieses Keilsystem nicht
nur mit einem, sondern mit mehreren, ineinander integrierten
Keilen ausgestattet. Das extern angebrachte Spindelgetriebe
nebst Schrittmotor bewegen einen zentralen Keil, der zwei
seitliche Keile verdrangt und dabei einen gréReren Hubkeil in
Arbeitsrichtung verschiebt. Die maximale Hubhdhe der Einheit
betragt 0,5 mm und kann mit einer Auflésung von ca. 0,01 um/
Motorschritt bei insgesamt 55.000 Motorschritten zwischen
den Umformhuben verstellt werden.

AUFBAU DES NEURONALEN NETZES

Die Messdaten des Versuchswerkzeugs wurden mittels eines
neuronalen Netzwerkes verarbeitet, das die Stellgroen fur
die Schrittmotoren der beiden Keilsysteme als Ausgabe bereit-
stellte. Das Netzwerk wurde mittels ,Supervised Learning” trai-
niert. Als Eingabewerte wurden die Werkzeugtemperaturen T1
bis T4 (je zwei Temperatursensoren pro Umformmatrize) sowie
die mittels des Laserprofilsensors ermittelte Kopfhohe h des

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT

Bild 3: Vorhersage(orange)- und Validierungswerte
(blau) jeweils fur die unteren, mittleren und oberen
Positionen beider Keilverstelleinheiten

Pressteils verwendet. Die Ausgabewerte des Netzes dienten
als StellgroRen fUr die Keilverstelleinheiten KV1und KV2. Basie-
rend hierauf wurde ein neuronales Netz bestehend aus funf
Eingangsparametern, zwei versteckten Schichten und zwei
Ausgangsparametern aufgebaut (siehe Bild 2a). Fur die Akti-
vierung der versteckten Schichten wurde die Sigmoid-Funk-
tion verwendet und als Verlustfunktion die logarithmische
Funktion des hyperbolischen Kosinus. Die Einstellgrofien des
neuronalen Netzes sind in Bild 2b zusammengefasst.

Zur Generierung einer Datenbasis fur das Training dieses
neuronalen Netzes wurden Versuchsreihen mit zwei Strate-
gien aufgezeichnet. Die erste Strategie bestand darin, fur
jede Umformstufe acht unterschiedliche, feste Stempel-
positionen einzustellen und jeweils 300 Pressteile pro
Versuchsreine umzuformen. Die zweite Strategie bestand
darin, zufallige Stempelpositionen fur jeden Hub innerhalb
vorgegebener Grenzen zu generieren. Durch diese beiden
Ansatze und die Aufzeichnung der Messdaten Werkzeug-
temperatur und Kopfhdhe konnte ein geeigneter Trainings-
datensatz generiert werden. Vor der Nutzung der Daten fur
das Netztraining erfolgte noch ein Preprocessing der Daten.
Das Bestimmtheitsmal R? zeigte nach dem Training Werte von
84 Prozent fUr Stempelposition 1 und 98 Prozent fur Stempel-
position 2. Bei der Validierung erreichte das Netz Werte fur R?

Bild 4: Experimentell ermittelter Temperaturanstieg der 2. Umformstufe mit zeitgleicher Messung der Bauteilkopfhohe (ohne adaptive Steuerung der Keilverstelleinheiten)
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Bild 5: Experimentell ermittelter Temperaturanstieg der 2. Umformstufe mit zeitgleicher Messung der Bauteilkopfhohe (mit adaptiver Steuerung der Keilverstelleinheiten)

von 79 Prozent fur Stempelposition 1 und von 98 Prozent fur
Stempelposition 2. Diese Ergebnisse wurden durch zusatz-
liche Umformversuche bestatigt, wie in Bild 3 dargestellt.

EXPERIMENTELLE ERGEBNISSE UND DISKUSSION

Zu Beginn der experimentellen Untersuchungen erfolgten
zunachst mehrere Anlaufphasen mit und ohne Eingriff der
adaptiven selbstlernenden Steuerung, um weitere Erkennt-
nisse Uber die Wechselwirkung transienter ProzesskenngréfRen
untereinander und schlief’lich auch Uber Einflisse auf die Kopf-
hohe der Bauteile zur erlangen. Reprasentativ wird dazu die
nahe an der Umformzone gemessene Temperatur der zweiten
Matrize (Temperatursensor 4) in Bild 4 dargestellt. Die Keilver-
stelleinheiten wurden dabei in beiden Umformstufen fixiert
und der Prozess auf eine Zielkopfhéhe von 11,90 Millimetern
eingestellt.

Der in Bild4 gezeigte Temperaturanstieg in der zweiten
Umformmatrize zeigte sich im Folgenden als typisch fur die
untersuchte Prozessfolge. Die Werkzeugtemperatur erhoht
sich dabei ausgehend von der Raumtemperatur innerhalb von
etwa 50 storungsfrei realisierten UmformhuUben relativ rasch.
Anschliefend flacht die Steigung der Temperaturkurve ab und
nahert sich dann nach ca. 500 bis 600 HUben einer Sattigungs-
temperatur von fast 80 °C an. Dieser charakteristische Tempe-
raturverlauf fuhrt zu einer kontinuierlichen Veranderung der
Kopfhdhen der Pressteile, die in Kombination mit den Volumen-
schwankungen des umgeformten Rohteils eine Gesamttole-
ranz von 016 Millimetern zur Folge hat. Weiterhin ist ein leicht
abnehmender Trend der Kopfhdhen der Pressteile erkennbar,
der mit zunehmender Anzahl an Umformhuben zu einer kumu-
lativen Vergrofierung der Gesamttoleranz fuhrte.

Im Anschluss wurde der gleiche experimentelle Versuch unter
Verwendung der entwickelten adaptiven Steuerung der Keilver-
stelleinheiten durchgefuhrt. Die erste Funktion der Steuerung
bestand darin, eine Zielkopfhohe von 11,90 Millimetern konstant
zu halten. Die Ergebnisse dieses Versuchs sind in Bild 5 darge-
stellt. Durch Einsatz der selbstlernenden Steuerung konnte im
Laborversuch eine Reduktion der Gesamttoleranz des Press-
teils um bis zu 30 Prozent erreicht werden (Toleranzband

konstant bei 011 mm). Dieses Ziel konnte durch das Training des
neuronalen Netzes mit einer Datenbank bestehend aus den
Daten aus insgesamt 1500 vorangegangenen Umformhuben
erreicht werden.

Durch zusatzliches Training des Netzes mit Daten aus weiteren
Anlaufphasen besteht zukunftig das Potenzial, die Leistung
des neuronalen Netzes weiter zu erhéhen und ausschussver-
ursachende Effekte bereits zu Beginn des Serienauftrages zu
kompensieren. Die Gesamttoleranz der Pressteile wirde dann
lediglich von Volumenschwankungen des Rohteils abhangen.
Diese Arbeiten sollen in Fortsetzungsprojekten erfolgen.

Zur Bewertung der Reaktionsschnelligkeit der adaptiven
Steuerung wurde weiterhin testweise eine periodische Anpas-
sung der Zielkopfhohe vorgegeben und verfolgt, inwieweit
sich eine solche Vorgabe auf die messtechnisch nachweisbare
Kopfhdhe des Bauteils auswirkt. Dabei wurde sichergestellt,
dass die adaptive Steuerung nicht nur die aktuelle Kopfhdhe
verarbeitete, sondern auch Vorhersagen der Stempelposi-
tionen auf Basis der Matrizentemperaturen berUcksichtigt.
In den dazu durchgefuhrten Testlaufen wurde jeweils nach
15 Huben eine gezielte Veranderung der Zielkopfhdhe zwischen
11,90 und 11,70 Millimetern emuliert, wie in Bild 6 dargestellt. Das
System berechnete daraufhin situativ die neuen Sollpositionen
der Stempel fUr den nachsten Hub, um die vorgegebene Kopf-
hohe zu erreichen. Es wurde dabei festgestellt, dass die Keilver-
stelleinheiten mit ihren derzeitigen Antriebslogiken etwa 5 bis
7 HUbe bendtigen, um die neue gewulnschte Zielkopfhéhe zu
erreichen. Das System erreicht demnach bei einer Hubzahl von
25 Hub/min und einer Sprungfunktion von hier 0,2 Millimetern
eine Reaktionszeit von 12 bis 17 Sekunden, um die gewlnschte
Zielkopfhohe realisieren zu konnen. Diese Reaktionszeit kann
durch ein weniger stark untersetztes Antriebssystem der Keil-
verstelleinheiten verklrzt werden, bisher ist dieser ,Schlepp-
abstand” der Steuerung von der Motorleistung und der Uber-
setzung des Getriebes abhangig. Trotz der fluktuierenden
Messwerte der Kopfhdhe, die im Wesentlichen durch Volumen-
schwankungen der Rohteile verursacht wurden, lieferte das
neuronale Netz im Rahmen des durchgefluhrten Projektes recht
zufriedenstellende Ergebnisse und ist zudem mit der Funk-
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Bild 6: Zyklische Ansteuerung von zwei Zielkopfhohen, gemessene Kopfhdhen in jedem Intervall und zeitgleich erfasste Temperaturverlaufe, Bilder: Autoren

tion des periodisch durchfuhrbaren ,Nachtrainierens” aus-
gestattet. Bei einem moglichen Transfer dieser entwickelten
Nachrustlosung fur Werkzeugsatze der Kaltmassivumformung
auf schnelllaufende Industrieprozesse koénnte die Leistung
des Netzes weiter gesteigert werden, wie die nachlaufenden
Analysen der aufgenommenen Datensatze im Projekt zeigten.
Auch erkennt man, dass die Dynamik der im Selbsthemmungs-
bereich arbeitenden Keilverstelleinheiten an die Hubzahl der
Umformmaschine angepasst werden muss.

ZUSAMMENFASSUNG

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass die experimentellen
Ergebnisse wichtige Erkenntnisse Uber die Auswirkungen der
Stempelpositionen auf die Temperaturentwicklung und die
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Kopfhdohe des Bauteils liefern. Die adaptiven Steuerungsstra-
tegien und die Reaktionsfahigkeit des Systems haben sich in
den durchgefuhrten Tests als effektiv erwiesen. Die Ergebnisse
unterstutzen die Nutzung der adaptiven Steuerung und des
neuronalen Netzes zur Optimierung derartiger Prozessfolgen
fur die Praxis. Zukunftige Untersuchungen sollten weitere
Dauerlaufversuche mit Rohteilen ohne Volumenschwankungen
umfassen, um den thermischen Effekt der Prozessanlaufphase
isoliert analysieren zu kénnen. Zudem besteht erhebliches
Potenzial zur Steigerung der Leistungsfahigkeit des neuro-
nalen Netzwerks durch Anpassungen der Trainingsstrategie,
beispielsweise durchden Einsatzvon ,Reinforcement Learning”.
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Verringerung der Zunderbildung
durch Verwendung einer Gasatmasphare

Der entstehende Zunder beim Erwarmen von Stahl bewirkt einen Materialverlust und so-
mit eine deutliche Verringerung der Gesamteffizienz des Prozesses. Zusatzlich fuhrt er bei
Ablagerung zu einer Verunreinigung des Arbeitsbereiches und erhcht den Verschleifs von
Schmiedewerkzeugen deutlich. Zusammen mit den Projektpartnern LASCO Umformtechnik
GmbH und der Gebrtder Steller KG hat das Institut fur Umformtechnik und Umformmaschi-
nen (IFUM] an einer Retrofit-Ldsung fiir bestehende Pressen geforscht, um die Zunderbil-
dung durch die Verwendung einer nachgebildeten Prozessabgasatmaosphare zu verringern.
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Durch hohe Materialausnutzung und einen gunstigen Faser-
verlauf zeichnet sich die Warmmassivumformung in modernen
Industrien als unabdingbar fur die Herstellung von Hoch-
leistungsbauteilen aus. Trotz dieser guten Materialausnutzung
ist ein Hauptproblem dieses Verfahrens die Bildung von Zunder
infolge von Oxidation der auf bis zu 1.250 °C erwarmten Stahl-
werkstoffe. Diese Oxidation ist sowohl von der Temperatur als
auch von der Zeit abhangig, welche Oxide sich bilden (WUstit,
Magnetit und Hamatit) hangt wiederum vom Sauerstoffgehalt
ab [1], [2]. Die Verzunderung kann zu einem Materialverlust von
2 bis 3 Prozent fuhren und vermindert damit den Materialwir-
kungsgrad, da der verzunderte Werkstoff nicht mehr nutzbar
ist. Zudem bewirkt Zunder aufgrund seiner hohen Harte von bis
zu 1000 HV die verwendeten Werkzeuge abrasiven Verschleil3
und verringert dadurch die Lebensdauer [3]. RUckstadnde des
abgeplatzten Zunders kénnen zudem die Oberflachenqualitat
der Bauteile beeintrachtigen. Alle diese Faktoren wirken sich
auf den CO,-Footprint eines Bauteils aus, da sowohl das in
Zunder umgewandelte Material als auch die Werkzeugstand-
zeiten fur den CO,-Footprint berlcksichtigt werden mussen.

Das mitden Industriepartnern durchgefuhrte BMBF-finanzierte

Projekt untersuchte, wie die entstehende Zundermenge und
der damit zusammenhangende Werkzeugverschleilt redu-
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ziert werden kénnen. Zunachst wurden die Auswirkungen von
verschiedenen sauerstoffreduzierten Gasatmospharen auf
die Zunderbildung untersucht. Die Zusammensetzung der
Atmospharen bildet Prozessabgase ab, die beispielsweise aus
Harteprozessen stammen. Damit sollte untersucht werden, ob
eine Nachnutzung dieser Abgase denkbar ist. Durch Wiegen
der Proben, vor und nach der Verzunderung, sowie nach einer
strahlenden Reinigung, liefsen sich hier sichtbare Unterschiede
aufzeigen. Anschliefend wurden Gesenkschmiedeversuche
unter sauerstoffarmer Atmosphare mit ausgewahlten Schutz-
gasen durchgefthrt (Bild 1). Die verwendeten Gesenke hatten
dabei eine fur den Laborversuch gunstige Gravur, sie wurden
nach den Versuchen optisch gemessen und analysiert, um den
Einfluss des veranderten Zunderverhaltens auf das Verschleil3-
verhalten zu analysieren.

AUSWIRKUNG EINER GASATMOSPHARE AUF DIE ZUNDER-
BILDUNG

FUr die Untersuchungen Uber die Auswirkungen von verschie-
denen Gasatmospharen, wurde eine Temperroute entwickelt,
um den Einfluss auf die Zunderbildung beim Werkstoff 42CrMo4
zu untersuchen (Bild 1). Dafur wurden Proben in einem Schutz-
gasofen auf zirka 1200°C erwarmt. Der Werkstoff ist ein
gangiger Schmiedewerkstoff und wurde im schwarzen Zustand,
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Bild 1: Temperroute und Massenverlust unter verschiedenen Gasatmosphéaren

eine Standardkonfiguration, untersucht. Zur statistischen Ab-
sicherung wurden fur jede Variation 24 Proben untersucht.
Dabei wurden die Proben vor den Versuchen und nach einer
strahlenden Reinigung gewogen, um die in Zunder umgewan-
delte Masse zu ermitteln. Als Strahlgut kamen Walnussschalen
zum Einsatz, um einen Abtrag von nicht in Zunder umgewan-
delten Materials zu vermeiden. Die Zusammensetzungen der
Gase wurden anhand der Literatur ermittelt. Zudem wurden die
Gase zusatzlich variiert, um Schwankungen in der prozentualen
Zusammensetzung abzubilden.

Wie zu erwarten, war die in Zunder umgewandelte Masse unter
Umgebungsluft mit etwa 21 Prozent O, am gréf3ten. Gasge-
mische mit sinkendem Sauerstoff- und Kohlendioxidgehalt
fuhrten zu einem geringeren Gewichtsverlust. Erst bei einer
nahezu kompletten Substitution des Sauerstoffgehalts, wie es
in Abgasen von gut eingestellten Verbrennungsprozessen in
Gasofen der Fall ist, kommt es zu einer signifikant verringerten
Zunderbildung.

RETROFIT VON BESTEHENDEN ANLAGEN UND WERKZEUG-
AUFBAU

Ein weiterer Bestandteil der Untersuchungen war die Entwick-
lung von Retrofitstrategien, welche eine Umformung in einer
sauerstoffreduzierten Umgebung ermoglichen. Hierfur wurden
mehrere Gehausekonzepte konzipiert, die sich im Aufbau und
der Funktionsweise unterscheiden. Als Grundlage fur diese
Konzepte diente die am IFUM verwendete Spindelpresse vom

Typ SPR 500 der Firma LASCO. Die Konzepte reichten von einer
Volleinhausung der Schmiedeanlage samt Erwarmung und
Manipulatoren bis zur lokalen Einhausung des Werkzeugs mit
integrierter Erwarmung und Handhabung. Je nach betriebs-
und prozessspezifischen Anforderungen variiert die optimale
Losung der Einhausung.

Unter den Gesichtspunkten der maximalen Flexibilitat und
der minimalen Anzahl von Schnittstellen zur bestehenden
Anlagentechnik wurde zusammen mit den Industriepart-
nern eine Einhausung samt Werkzeug im Labormafstab fur
die Spindelpresse entwickelt und in die Presse integriert mit
dem Ziel, das Potenzial dieses Konzepts experimentell zu
erproben. Daflr wurde eine fur den Prozess und die Analysen
angepasste Gesenkgravur verwendet. Die Gesenke wurden
aus dem Warmarbeitsstahl 1.2343 gefertigt und auf eine Harte
von 48 HRC vergutet. Die Werkzeugeinhausung umfasst eine
Schleuse als Zufuhreinheit fur die Rohteile, die Bauteil- und
Werkzeugerwarmung, den vollstandig automatisierten Bauteil-
transport und einen Auffangbehalter (Bild 2). Die Schnittstellen
zur bestehenden Anlage waren der Pressentisch, das Kuhl-
wasser und die elektrische Versorgung der Induktionsanlage.
Zur Absicherung der Versuchsbedingungen und Uberwachung
des Prozesses wurden Temperaturen und Sauerstoffgehalte
mit Thermoelementen und einer Lambdasonde Uberwacht. Um
die Auswirkung eines direkten zunderfreien Kontakts zwischen
Werkzeug und Werkstlck zu analysieren, erfolgte der Schmie-
deprozess ohne den Einsatz von Kuhlschmierstoff. Aus der
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Bild 2: Werkzeugeinhausung und Prozessablauf

kompakten Bauform resultiert ein geringer Platzbedarf vor und
hinter der Presse.

SERIENSCHMIEDEVERSUCHE UND AUSWIRKUNGEN AUF
DIE SCHMIEDEGESENKE

In den durchgefuhrten Schmiedeversuchsreihen unter aus-
gewahlten Gasatmospharen (Luft, N,+CO, (10%) + 0, (5%),
N,+CO, (5%),N,) wurden jeweils 100 Schmiedeteile herge-
stellt und die Zunderbildung analysiert. Die Taktzeit betrug im
Durchschnitt zirka 40 Sekunden. In der Luftatmosphare bildete
sich eine erhebliche Zundermenge im Werkzeug, wahrend
in den Versuchsreihen mit gemischten Gasen die Zunderbil-
dung reduziert war. In der reinen Stickstoffatmosphare wurde
kaum Zunder festgestellt. Die Umformkraft lag bei zirka 60 Kilo-
newton.

Die Auswertung der Gewichtsmessung der Proben vor dem
Versuch und nach dem Reinigungsstrahlen zeigte deutliche
Unterschiede. Dies bestatigte die Tendenz aus den Unter-
suchungen mit unterschiedlichen Gasen konnte hier bestatigt
werden. Durch einen geringeren Sauerstoffgehalt konnte die
Zunderbildung verringert werden. Das beste Ergebnis wurde
unter reinem Stickstoff erzielt — mit einer Reduzierung des
Werkstoffverlustes um etwa 75 Prozent im Vergleich zur Luft-
atmosphare. Zudem konnte insgesamt eine geringere Zunder-
bildung als in den Temperversuchen erreicht werden, was auf
die kurzere Erwarmungsdauer durch die induktive Erwarmung
und den kontrollieren Ausschluss von Sauerstoff in den Atmo-
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spharen zurlckzufuhrenist. Diese Ergebnisse zeigen den signi-
fikanten Einfluss einer Gasatmosphare auf den Materialwir-
kungsgrad und die bisher weitestgehend ungenutzten Poten-
ziale bei der Herstellung von Schmiedewerksticken durch
dieses Verfahren.

Zur genauen Analyse des Einflusses der reduzierten Zunder-
bildung auf das tribologische Verhalten wurden die Gesenk-
gravurflachen naher betrachtet. DafUr wurde ein 3D-Maf3-
makroskop verwendet. Die gemessenen Oberflachenkonturen
wurden anhand ihrer Héhenprofile vor und nach den Schmie-
deversuchen verglichen und analysiert. Bei allen Gesenken
konnte hauptsachlich Materialauftrag beobachtet werden,
besonders an den Gratbahnen und den Bereichen mit erhdhten
Flachenpressungen. Die in Bild 3 dargestellten Obergesenke
weisen im Vergleich eine deutliche Reduzierung der Adhasion
auf - insbesondere im Bereich der Gratbahn. Bei den Unterge-
senken kam es durch den blanken Kontakt —in Zusammenhang
mit den hoheren Kontakttemperaturen - zu starkerer Adhasion,
jedoch auch zu einer geringeren abrasiven Schadigung. Die
Adhasion lasst sich aber durch den Einsatz von Schmierstoff
unterbinden. Durch die Verwendung einer Kuhlplatte zur ther-
mischen Entkopplung des Kraftmesskorpers am Obergesenk
stellten sich dort im Betrieb ein geringeres Temperaturniveau
ein.

Die Erkenntnisse aus diesem Projekt zeigen: Es ist modglich,
Einhausungen so kompakt auszulegen, dass diese in vielen
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHART

Bild 3: 3D-Konturvergleich der Gesenke und Massenverlust durch Zunder, Bilder: Autoren

bestehenden Pressen verwendet werden kénnen. Die unter-
suchten Gesenke zeigten geringere adhasive und abrasive
Effekte durch eine Verringerung der Zundermenge. Bei Verwen-
dung dieses Vorgehens reduziert sich die Ausfallwahrschein-
lichkeit der Gesenke durch die gennanten Effekte. Zudem
konnte noch einmal bestatigt werden, dass sauerstoffarme
Gasatmospharen eine positive Auswirkung auf die Vermei-
dung von Zunder haben. Dabei gibt es kleinere Unterschiede
der Gase, jedoch ist die Verdrangung von Sauerstoff der wirk-
samste Faktor. Prozessabgase sind grundsatzlich gut geeignet,
der Zunderentstehung entgegenzuwirken. Ihre Nutzung fuhrt
demnach zu einer héheren Werkstoffausnutzung und einem
geringeren Werkzeugverschleil sowie zu ein geringem CO,-
Footprint der erzeugten Bauteile.

Nach den erhobenen Zahlen des Industrieverbands Massiv-
umformung e.V. und des statistischen Bundesamts wurde
in Deutschland 2023 eine Produktionsmasse von 1.344.975
Tonnen Stahlwerkstoff warmumgeformt. Davon fallt bei einem
gemittelten Zundergehalt von 2 Massenprozent eine Masse von
annahernd 27000 Tonnen Zunder an. Durch eine Reduzierung
um 75 Prozent kdnnen bis zu 20.000 Tonnen Material einge-
spart werden. In zukUnftigen Untersuchungen werden die Aus-
wirkungen von KUhlschmierstoffen in groferen Serien unter
diesen Bedingungen analysiert. Dadurch sollen die adhasiven
Effekte verringert und der Verschleils minimiert werden.

-©

Das Forschungsprojekt NoCarb-Forging - ErProFit (Nummer:
03LB3017) wurde vom Bundesministerium fur Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) im Rahmen der Forderinitiative "Tech-
nologietransfer-Programm Leichtbau (TTP LB)" in Zusam-
menarbeit mit dem Projekttrager Julich (PTJ)) gefoérdert.

Gefordert durch:

R

Bundesministerium
fir Wirtschaft
und Klimaschutz

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

-@

(1] Schulze Horn, H: Untersuchung Uber die Struktur die
Bildung und die Haftfestigkeit von Zunder bei Temperaturen
bis 1200 °C und Warmung in verschiedenen Verbrennungsat-
mospharen, Dissertation, 1967

[2] Hirschvogel, M. Halbwarmumformung, HFF-Bericht Nr.1,
Hannoversches Forschungsinstitut fur Fertigungsfragene.V,
1977

[3] Bartz, J: Tribologie und Schmierung bei der Massivum-
formung, Handbuch der Tribologie und Schmierungstechnik,
1. Aufl. Renningen, Expert Verlag, 2004
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TuWAs-Impulstagung
in Iserlohn

Am 14. November 2024 ladt der
Transformationshub TuWAs zu einer
Impulstagung an der Fachhochschule
Sudwestfalen (Labor fuUr Massivum-
formung) ein. Unter den Themen-
schwerpunkten Digitalisierung und
Nachhaltigkeit bietet sie interessante
Vortrage aus Industrie und Wissen-
schaft. Gleichzeitig haben Teilnehmer
Gelegenheit zum Vernetzen und Dis-
kutieren. Die Veranstaltung ist kosten-
frei und richtet sich besonders an
Unternehmen der Massivumformung,
aber auch darUber hinaus interes-
sierte Unternehmen sind herzlich ein-
geladen. Das Teilnehmerkontingent ist
begrenzt, die Veranstalter raten daher
zur rechtzeitigen Anmeldung. Weitere
Informationen und Online-Anmeldung
unter: https://tuwas-hub.de/termine/
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Kostenoptimierung und
Einsatz von KI auf dem
38. VDI-Branchentreff
Kaltmassivumformung

Am 26. und 27 Februar 2025 trifft
sich die Umformbranche zur 38. VDI-
Jahrestagung der Kaltmassivumfor-
mer.

Der Schwerpunkt der Vortragsthemen
liegt auf den derzeitigen Herausforde-
rungen der Branche: Wie lassen sich in
der Kaltmassivumformung die Kosten
reduzieren und die Effizienz und die
Qualitat verbessern? Die Tagung zeigt
anhand praktischer Beispiele aus der
Kaltmassivumformung, wie bereits
heute erfolgreich KI-Losungen einge-
setzt werden. AuRerdem geht es um
neue Verfahren, die der Kaltmassiv-
umformung neue Markte erschlief3en.
Weitere Themen sind neue Loésungen
fur die Nachhaltigkeit, die Automa-
tisierung und neue Verfahren und
Materialien. Die fachliche Leitung der
Tagung obliegt Prof. Dr. Peter Groche
vom Institut fur Produktionstechnik
und Umformmaschinen (PtU) der TU
Darmstadt.

Die Tagung ist der Branchentreffpunkt
fUr Hersteller, Zulieferer und Anwen-
der und verschafft den Teilnehmern
neue fachliche Impulse. Als bewahrte
Networking-Plattform fUr die Branche
bietet sie zudem Gelegenheit, neue
Kontakte zu knUpfen und sich mit
Gleichgesinnten auszutauschen.

Das VDI Wissensforum freut sich als
Veranstalter auf ein Wiedersehen und
bietet Teilnehmern an, Experten in
der Speakers” Corner zu treffen oder
das eigene Know-how im Rahmen der
Fachausstellung zu prasentieren.

Das Tagungsprogramm gibt es unter:
www.kaltmassiv.de, Ansprechpartner
fUr die VDI-Tagung beim VDI Wissens-
forum ist Kai Olof Duda, Telefon: +49
2116214 560, E-Mail: duda@vdide

VERANSTALTUNGEN

MEFORM 2025
und SFU 2025 in Freiberg

Das Institut fur Metallformung an der
Technischen Universitat Freiberg ladt
herzlich zur MEFORM 2025 am 20. und
21. Marz 2025 in Freiberg ein. Die Kon-
ferenz adressiert Industrie und For-
schung im Bereich der Werkstofftech-
nologie und Produktionstechnologie
fur metallische Halbzeuge und bietet
eine Plattform zur Diskussion aktueller
Herausforderungen und Innovationen
in der Metallformung. Hierbei werden
alle Bereiche der Umformtechnik von
der Schmiedetechnologie Uber das
Flach- und Drahtwalzen bis hin zum
Drahtziehen diskutiert.

Themenschwerpunkte werden die
datenbasierte  Prozessmodellierung
und -optimierung sowie die Werkstoff-
simulation fur die Technologieent-
wicklung sein. DarUber hinaus werden
Beitrage sowohl zur nachhaltigen Pro-
duktion und CO,-Reduktion als auch
zur Kreislaufwirtschaft und zum Res-
sourcenmanagement angeboten.

Im Rahmen der MEFORM 2025 wird
die Sachsische Fachtagung Umform-
technik (SFU) in Form eines Workshops
JKunstliche Intelligenz in der Umform-
technik” stattfinden. Dieser Workshop
richtet sich an alle, die die Potenziale
der KI in der Umformtechnik kennen-
lernen und diskutieren méchten. Zu den
Workshop-Highlights gehdren Exper-
tenvortrage zu neuesten KI-Anwen-
dungen in der Umformtechnik, praxis-
nahe Einblicke in KI-basierte Losungen
zur Verbesserung von Effizienz und
Qualitat und der Austausch mit Fach-
kollegen und KI-Pionieren.

Weitere Informationen und Online-
Anmeldung unter: www.acatrain.net/
events/meform




VERANSTALTUNGEN

22.10.2024
bis
23.10.2024

22.10.2024
bis
24.10.2024

22.10.2024
bis
24.10.2024

30.10.2024

05.11.2024

1411.2024

19.11.2024
bis
22.11.2024

25.11.2024

04.12.2024
bis
05.12.2024

25.02.2025

EUROFORGE CONFAIR 2024 MAILAND/I
Europaische Messe und Konferenz fUr die Schmiedeindustrie
Weitere Informationen: www.EUROFORGE-conFAIR.com

INTERNATIONALE ZULIEFERERBORSE (IZB) 2024 WOLFSBURG
Internationale Zulieferborse fur die Automobilbranche
Weitere Informationen: www.izb-online.com

ZEISS QUALITY INNOVATION SUMMIT BERLIN

Konferenz zu Qualitatssicherung und Messtechnik mit begleitender Expo
Weitere Informationen: www.quality-innovation-summit.com

STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN

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

FORM-IMPULSE UMFORMTECHNIK STUTTGART
Seminar des Instituts fur Umformtechnik der Universitat Stuttgart,
Weitere Informationen: www.form-impulse.de

TUWAS-IMPULSTAGUNG ISERLOHN
Impulstagung des Labors fur Massivumformung der Fachhochschule Studwestfalen,

siehe Mitteilung auf Seite 57

Weitere Informationen: https://tuwas-hub.de/termineISERLOHN

FORMNEXT FRANKFURT/MAIN
Internationale Fachmesse fUr additive Fertigungstechnologien,

3D-Druck sowie Werkzeug- und Formenbau

Naheres unter: formnext.mesago.com

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL -
SICHERE QUALITATSPRUFUNG

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

EINFUHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FUR TECHNIKER EHINGEN
Seminar der Schmiede-Akademie in Zusammenarbeit

mit der prosimalys GmbH, Bad Woérishofen

Weitere Informationen: https://www.massivumformung.de/veranstaltungen-1/seminare

AACHENER FORUM RINGWALZEN AACHEN

Forum mit technischem Austausch Uber das Ringwalzen
Weitere Informationen: www.ibf.rwth-aachen.de/
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26.02.2025

AACHENER FORUM FREIFORMSCHMIEDEN

VERANSTALTUNGEN

AACHEN

Forum mit technischem Austausch Uber das Freiformschmieden
Weitere Informationen: www.ibfrwth-aachen.de/

26.02.2025
bis
27.02.2025

38. JAHRESTREFFEN DER KALTMASSIVUMFORMER

DUSSELDORF

Fachtagung des VDI Wissensforum GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 57

Weitere Informationen: www.yvdi-wissensforum.de

20.03.2025
bis
21.03.2025

MEFORM 2025/SFU 2025

FREIBERG

Fachtagung fur Umformtechnik des Instituts fur Metallformung

in der TU Bergakademie Freiberg, siehe Mitteilung auf Seite 57
Weitere Informationen: www.acatrain.net/events/meform

22.03.2025
bis
25.03.2025

XLIL. VERFORMUNGSKUNDLICHES KOLLOQUIUM

ZAUCHENSEE/AUT

Konferenz des Lehrstuhls fur Umformtechnik der Montan-Universitat Leoben

Weitere Informationen: www.metalforming.unileoben.ac.at

31.03.2025
bis
04.04.2025

HANNOVER MESSE 2025

Weltleitmesse der Industrie

HANNOVER

Weitere Informationen: https://www.hannovermesse.de/de/hannover-messe-2025/
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MENSCHEN UND WERTE

Besuch im histarischen Wirtschaftsarchiv
Firmennhnistorie anschaulich konserviert

Industriemuseen und umfangreich besttickte Ausstellungen in historischen Arbeitsstatten
stehen dank kultureller Forderungen und privater spenden fur einen Familienbesuch zuneh-
mend zur Verfugung. Die Bandbreite reicht dabei vom translozierten Handwerksbetrieb mit
Real-Vorfuhrung uber Verkehrsmusseen bis zur Untertage-Exkursion im stillgelegten Berg-
werk. Zur Bewahrung der Wirtschafts- und Industriegeschichte bedarf es vieler Enthusias-
ten. Wir besuchten den Plettenberger Kurator Horst Koester, der in erster Linie erfolgrei-
cher Unternehmer ist — Eindrucke eines sehr individuellen Museumsbesuchs.
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Durch diese Tur betreten wir das Archiv. Archiv-Stillleben

Vor dem Besuch steht die Anreise: Nach einer abwechslungs-
reichen Fahrt durch das Oestertal entern wir das Betriebsge-
lande, passieren die Fufligangerbriucke Uber die Oester und
betreten das Verwaltungsgebaude. Uber einen offenen Steg in
luftiger Hohe wechseln wir die Betriebsgebaude und betreten
das moderne Besucherzentrum, welches 2017 fertiggestellt
wurde und durch seine lichtdurchflutete, offene Architektur
begeistert. Es bietet neben hellen Buros und Besprechungs-
raumen auch die Arena, einen Horsaal mit ansteigenden Sitz-
gelegenheiten. Dort finden besondere Firmenveranstaltungen
statt; groflen Zulauf findet zum Beispiel das Public Viewing zu
popularen Sportereignissen, zuletzt zur Fullball-EM 2024.

Doch die Arena ist nicht unser Ziel. Wir passieren zuvor eine
schmiedeeiserne Tur mit Glasfullung, eine der altesten noch vor-
handenen Turen dieser Pragung in Plettenberg. Dahinter 6ffnen
sich Raume, die wie erwartet an eine exzellent gepflegte Bibli-
othek erinnern. Der erste Eindruck: Diese Raumlichkeit wird mit
Hingabe, Enthusiasmus und der notwendigen Portion Perfekti-
onismus betrieben. Die Person, die diese Eigenschaften vereint,
ist Horst Koester, zusammen mit seinem Sohn Kaspar Koester
Eigentumer der LANGENBACH & KOESTER GmbH & Co. KG in
dritter beziehungsweise vierter Generation. Das Unternehmen
pflegteines der grofiten Wirtschaftsarchive im sidwestfalischen
Raum. Mehr als 4.000 Akten und Geschaftsblcher dokumen-
tieren die Uber 100-jahrige Geschichte des Unternehmens —
Fachleute betrachten dies als unschatzbaren Wert. Im weiteren
unterhaltsamen Verlauf des Besuchs erfahren wir viele Details
zum und rund um das Firmen- und Wirtschaftsarchiv.

DIE INITIALZUNDUNG

Wann gab es die Initialzindung zur Grindung dieses umfang-
reichen Archivs? Horst Koester datiert den Startschuss auf
das Jahr 1999. Sein Unternehmen wurde am 15. August 1906 von
Wilhelm Langenbach und Gustav Koester gegrindet. Da das
100-jahrige Firmenjubildum 2006 naherrlckte, recherchierte
Horst Koester fruhzeitig in den zahlreich vorhandenen Archi-
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MENSCHEN UND WERTE

Geheimbuch und Strafenbuch (1910 -1913)

valien, die jedoch ,zu einem grofRen Teil in einem desolaten
Zustand” gewesen sind. Er berichtet, dass die Aktenaufbewah-
rung bis 1999 unsortiert, bodenlagernd und vor Staub und Feuch-
tigkeit ungeschutzt war: ,Erhebliche Mengen waren bereits in
ihre Bestandteile zerfallen, etliche Akten konnten deswegen
nur noch vernichtet werden. Fachlich unterstitzt und begleitet
wurde ich in dieser Phase durch das Westfalische Wirtschafts-
archiv Dortmund.”

Es gelang Horst Koester den Bestand bis 2006 weitestgehend in
den heutigen Zustand zu bringen, der erste Schritt war gemacht.
Storend war das eingeschrankte Platzangebot, die Archivalien
waren ,verstreut’, meint: an mehreren Orten untergebracht. Als
weiterer Meilenstein gilt daher der Umzug 2017 an den heutigen
Ortim Besucherzentrum.

IN JEDER HINSICHT BESONDERS

Heute umfasst das Archiv Bestande aus dem langen Zeitraum
von 1865 bis 2014. Aus dem Jahr 1865 stammt die alteste Urkunde,
und die gegenwartige Grenze zu 2014 erklart sich damit, dass
fUr jungere Unterlagen die gesetzliche Aufbewahrungsfrist von
zehnJahren gilt. Das Archiv hat einen historischen Teil mit offenen
Regalen, in die auf einer Langsseite beleuchtete Glasvitrinen
integriert sind. Die Vitrinen beherbergen zahlreiche Exponate
aus der Firmenhistorie. Den zweiten, modernen Teil betreten wir
durch Glastluren und stehen vor feuerfesten Archivschranken,
sogenannten Rollregalen.

Seine hohe Wertschatzung fur Originalitat verdeutlicht Horst
Koster, indem er die Ordner aller historischen Akten einheitlich
nach historischem Vorbild hat anfertigen lassen. Alle gebunde-
nen BuUcher wurden gereinigt und restauriert und sind somit
erhalten.

Auffallend authentisch wirkt der historische Schreibtisch mit
dem unvermeidlichen Bakelit-Wahlscheibentelefon darauf nebst
passendem Stuhl in der Mitte des Raums.

b1
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Schreibtisch der Firmenleitung

Blick in den hochmodernen Teil des
Wirtschaftsarchivs

LIEBLINGE UND DIE ANEKDOTEN DAHINTER

Auf unsere Frage: ,Hand aufs Herz - sie haben doch bestimmt
Lieblinge’ in der Sammlung?” schmunzelt Horst Koester und
fUhrt uns zunachst in das Jahr 1945:

.Die Firma selbst blieb zum Gllck von Kriegsschaden verschont.
Es kam weder zu Fliegerschaden noch zu Demontagen. Diesem
Umstand verdankt das Archiv auch die umfangreichen Bestande
aus der Zeit vor 1945. Nachwirkungen dieser unheilvollen Zeit
waren jedoch Uberall zu spuren: In den Nachkriegsjahren erin-
nerte Mangelzeit an jene der Kriegsjahre und infolge dieses Man-
gels schien die Beleuchtung in den Werkhallen nach den Arbeits-
schichten zunehmend diffuser. Die Ursache war schnell ausge-
macht, es fehlten zunehmend die entsprechenden Leuchtmittel!
Daher sah sich die Firmenleitung veranlasst, Gluhbirnen mit
einem Aufdruck , Gestohlen bei Langenbach & Koester' her-
stellen zu lassen - in der guten Hoffnung, derart den firmenin-
ternen Schwund dieser begehrten Guter zu minimieren.” Selbst-
redend, dass ein solches Exponat in den Vitrinen des Archivs zu
finden ist.

AnschlieRend zieht Horst Koester zwei Blcher aus der Schub-
lade des zentral im Raum stehenden Direktorenschreibtischs:
Das gedruckte ,Geheimbuch fur die Selbsteinschatzung fur
preuBische Staatsangehorige” und ein handgeschriebenes
LStrafenbuch 1910 - 1913".

Bei dem ,Geheimbuch” handelt es sich um ein Steuerbuch, in
dem seine Vorfahren die Jahreseinnahmen eingetragen haben,
wie Horst Koster erlautert. Er vergisst nicht zu erwahnen, dass
.seinerzeit die Hohe dieser Einnahmen als Beweis fur Erfolg und
Redlichkeit des Unternehmers stand”. Dies bedeute, dass die
Selbsteinschatzung in aller Regel eher nach oben aufgerundet
wurde. Wir ziehen unvermittelt die Parallelen zur Gegenwart und
wechseln schnell Uber zum nachsten Exponat!

Das ,Strafenbuch” ahnelt in gewisser Hinsicht dem ,Klassen-
buch” aus der Schulzeit, listet es doch in buchhalterischer
Genauigkeit Vergehen aus dem betrieblichen Alltag im deut-
schen Kaiserreich auf. Hier finden sich tatsachlich diverse Ein-
trage, die von ,Trunkenheit” und ,verzapften Unsinn”in der Beleg-

Original-Gluhbirne mit der Aufschrift ,Gestoh- Wer hier sucht, wird auch fundig. Alle Bilder:
len bei Langenbach & Koester” (etwa 1946)

Sabrina Schymainda und Frank Severin

schaft Zeugnis geben. Diese Vergehen wurden mit Geldstrafen
in unterschiedlicher Hohe geahndet. Von unserem Gastgeber
erfahren wir dass die gesammelten Strafgelder in erster Linie
Bedurftigen innerhalb der Belegschaft zugutegekommen sind
- etwa bei erheblichen Verletzungen, schwereren Krankheiten
oder sonstigen Schicksalsschlagen. Wir bekommen also ein
frUhes Zeugnis unternehmerischer FUrsorge und eines betrieb-
lichen Sozialsystems prasentiert und erlautert. Diese Erkenntnis
rundet unseren Besuch zu einem beeindruckenden Ereignis ab.

AUSSERHALB DES FIRMENARCHIVS

Seit 2017 beherbergt das Archiv auch historische Unterlagen des
Industrieverbands Massivumformung. Zum Umzug von Hagen
nach Plettenberg kam es, nachdem sich die Verantwortlichen
einig waren, dass derartige Unterlagen im Archiv Langenbach &
Koester noch besser aufgehoben seien.

Daruber hinaus sind zwei weitere Aktenbestande in Verwahrung:
seit 2010 die Bestande des Oester- und Wasserverbands mit Sitz
in Plettenberg (1903 bis 2013) sowie seit 2013 historische Unter-
lagen der Firma Krachter und Neuhaus in Plettenberg (1911 bis
zur Schlieffung 2002).

Einen Wermutstropfen gibt es bei der Verabschiedung dann
doch noch: Das historische Archiv ist nicht 6ffentlich zugang-
lich, was bei Betrachtung der Individualitat verstandlich ist. Auf
besondere Anfrage ist Horst Koester dennoch bereit, Interes-
sierten sein Firmenarchiv zu prasentieren. Wir haben den Vor-
mittag sehr genossen und begeben uns, beeindruckt sowohl
von Umfang und Art der Sammlung als auch von der Person
Horst Koester, wieder auf den Heimweg.

-@

Zeitenwende, Wirtschaftsgeschichte des mittelstandischen
Unternehmens LANGENBACH & KOESTER Plettenberg 1906 -
20071, Hrsg. Horst Koester, Plettenberg, 2006

https.//wwwwirtschaftsarchivportal.de/archiv/details/id/15,
aufgerufen am18.04.2024
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+49 (0) 6227 / 3581780
info@tssteeltrade.de

www.ts-steeltrade.com

@ ets_group_global
@ TS Steel Trade GmbH

Altrottstr. 31
69190 Walldorf




FORMING THE FUTURE

@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Forging

SCHULER PRESSEN GMBH
Schuler-Platz 1

73033 Géppingen, Deutschland
Telefon +49 7161 66-0
info@schulergroup.com

www.schulergroup.com

Massivumformung mit Schuler
- schlusselfertige Losungen
aus einer Hand.

Firjedes Teil die passende Losung: Prozess- und Anlagentechnologie von Schuler
sichert lhnen einen deutlichen Wettbewerbs- und Qualitatsvorsprung, egal ob fir

Kalt-, Halbwarm-, Warmumformung oder fir das Aluminiumschmieden.

Zum Produktportfolio gehoren mechanische und hydraulische Pressen, Spindel-
pressen mit Direktantrieb sowie Schmiedehdmmer. All dies steht in Baureihen mit
kleinen bis groflen Tonnagen bereit. So kdnnen wir lhre individuellen Anforderungen
technologieoffen bedienen. Neben Umformanlagen bietet Schuler zudem die
passende Automation, Werkzeuge, Prozess-Know-how, digitale Lésungen und einen

Service, wie fur Sie gemacht.
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