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Liebe Leserinnen und Leser, 

wir danken Ihnen ganz besonders für Ihre Teil nahme an der 
im Früh jahr ange botenen Befra gung, deren wich tigste Ergeb
nisse wir „Im Rund blick“ kompakt zusam men gefasst haben. Sie 
haben uns auf ge zeigt, welches Poten zial in einem Fach ma ga zin 
steckt, das sich sehr fokus siert einem Ferti gungs ver fah ren und 
dessen Peri pherie widmet. Wir sind in den kom men den Wochen 
beauf ragt, Ihre zahl reichen Vorschläge zusammen zu fassen 
und konzep tionell umzu setzen – seien Sie also gespannt! 

Zuvor bieten wir Ihnen in konven ti o neller und gewohnter Art 
aktuelle Branchen in for ma tionen und geben Ihnen tech nisch
wirt schaf lichen Input. 

Die gegen wärtige kon junk tu relle Situ a tion ist anspruchs
voll: Die Jahres pro duk tion lag bereits im dritten Quartal unter 
dem jewei ligen Vor jahres niveau. Die bedeu ten den Abneh mer
industrien Auto mobil, Maschinen bau und Bau melden keine 
posi ti ven Konjunk tur impulse – Zuver sicht ist nicht zu ver
spüren. Grund genug, die Rahmen be din gungen für die Massiv
um former als Kon junk tur bremse in den Fokus zu nehmen. 

Die Folgen des Fach kräfe mangels haben sich auf das Per so
nal mana ge ment von Unter nehmen aus ge wirkt. Die Rekru tie
rung von Fach und Führungs kräfen kann durch einen Ideen
wechsel im Recruiting opti miert werden. Im Inter view dieser 
Aus gabe lesen Sie mehr darüber. 

Aus der Praxis berichten wir über inno va tive Hand habungs
lösungen und Chronik über die Ent wick lung der welt weit stärk
sten Maschine für das Drücken von Stahl ronden. Wir legen Wert 
darauf, Sie sowohl über die Arbeits auf nahme des ZIMInno
va tions netz werks EMMA als auch über den Start des Pro jekts 
„SeConRob“ zu infor mieren. 

Ebenso veröffent lichen wir Ergeb nisse aus drei aktuell abge
schlos senen Forschungs pro jekten: Der grund sätz lichen 
Heraus for de rung der Zunder ver meidung begegnet ein Projekt 
mit der Erwär mung in der Gas atmos phäre, und den erheb lichen 
Aus schuss quoten beim Pro duk tions anlauf kann der Ein satz 
einer selbst lernenden Steue rung beim Kalt pressen ent gegen
wirken. Darüber hinaus haben wir für Sie die Ergeb nisse zu 
einer neu artigen Me tho de zur Rei bungs charak te ri sierung und 
Model lierung beim Gesenk schmieden vor bereitet. 

Die Event manager haben in diesem Herbst für unsere Branche 
offen sicht lich sehr kompakt geplant, denn kurz nach dem 
Erschei nungs termin dieser Aus gabe finden zeit gleich zwei 
eta blierte Messen statt. Egal, für 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 Inter na ti onalen Zulieferer börse (IZB) vom 22. bis 
24. Oktober in Wolfs burg finden Sie die Experten des Industrie
ver bands Massiv um formung. Lassen Sie sich die Gelegen heit 
also nicht entgehen – wir freuen uns auf Sie. 

Zur Einstim mung empfehle ich Ihnen die Lektüre dieser Aus
gabe und wünsche Ihnen viel Spaß dabei. 

EDITORIAL

Hilfreiche Resonanz 
in herausfordernden Zeiten

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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Schmiedag feiert 200 Jahre 
Unternehmensgeschichte

Die Schmie dag GmbH be ging am 
21. Juni 2024 mit einem Fest akt das 
200jährige Jubi läum. Die Schmiede in 
HagenEckesey wurde 1824 durch den 
Schmied Peter Dahl haus ge grün det. 
Heute gehört das Unter neh men mit 
seinen moder nen Schmie de an lagen 
und 200 Mit ar bei ter innen und Mit
ar bei tern zur GMHGruppe, der dritt
größten Schmie de gruppe Europas.
 
„Wir dürfen heute auf eine be wegte 
200jährige Ge schich te zu rück bli
cken“, erklärte Schmie dagGe schäfs
führer Heinz Klenen bei der Jubi lä ums
ver an stal tung Die Zeiten seien nicht 
immer ein fach gewesen, aber die mit 
dem Unter neh men und dem Stan dort 
ver bun de nen Kolle ginnen und Kolle
gen hätten diese Her aus for de rungen 
ge mein sam gemeis tert. Hendrik Wüst, 
Minister prä si dent des Landes Nord
rheinWest falen, hob in seiner Fest
rede hervor: „Auf dem Weg zur Klima
neu tra lität steht die Stahl bran che in 
Nord rheinWest falen vor einer großen 
Trans for mation. Inno va tive Unter
neh men wie die Schmie dag GmbH 
nehmen diese Heraus for de rung an 
und sind bereit, den Wandel einer gan
zen Indus trie mit zu ge stal ten.“ 

Bis zum Über gang in die GMHGruppe 
1999 hatte die Schmie dag einen lang an
hal ten den Ab fluss an Pro duk tion, tech
ni scher Sub stanz und Mit ar bei ten den 
durch ge macht. Zuletzt be droh te die 
Jahr hundert flut im Juli 2021 die Exis
tenz des Unter neh mens: Das Wasser 
zer störte Infra struk tur und Maschi nen. 
Dank des un er müd lichen Ein sat zes der 
Beleg schaf sowie der orga ni sa to ri
schen und finan zi ellen Unter stüt zung 
durch die GMHGruppe konnte die Pro
duk tion wieder auf ge nom men werden. 
Im ver gan ge nen Jahr hatte die Schmie
dag rund sie ben Milli onen Euro in ihre 
Schmie de hammer anlage investiert. 

Bild: Richard Neumayer GmbH

Richard Neumayer 
für den Deutschen Nach-
haltigkeitspreis nominiert 

Die Richard Neumayer GmbH ist für 
den Deut schen Nach hal tig keits preis 
in der Kate gorie „Metall und Mine
ra lien ver ar bei tung“ nomi niert. Diese 
Nomi nie rung unter streicht das Enga
ge ment des Unter neh mens im Bereich 
Nach hal tig keit und Klima schutz und 
die Vor reiter rolle in der Branche. „Wir 
freuen uns sehr über diese Nomi nie
rung, die unsere bis he ri gen Erfolge 
und Akti vi tä ten im Be reich Nach hal
tig keit würdigt,“ sagt Dirk A. Neu mayer, 
Inhaber und Ge schäfs führer der 
Richard Neumayer GmbH. 

Ein zen tra ler Be stand teil der Strate gie 
des Unter neh mens ist die Ver pflich
tung im Rahmen der Science Based 
Targets initi ative (SBTi). Diese Initi ative 
unter stützt Unter neh men welt weit 
dabei, wissen schaf lich fun dierte Klima
ziele zu set zen, die im Ein klang mit dem 
Pariser Klima schutz ab kommen stehen. 
Dabei hat sich die Richard Neumayer 
GmbH ver pflich tet, ihre Treib haus gas
emis si onen in Scope 1 und Scope 2 bis 
2030 um 50 Prozent (Basisjahr 2018) 
zu redu zieren und strebt an, bis 2050 
NettoNullEmis sionen zu errei chen.
 
Mit zahl reichen inno va tiven Maß
nahmen hat Richard Neu mayer bereits 
posi tive Ergeb nisse erzielt, unter ande
rem hat das Unter nehmen seine CO₂
Emissionen in Scope 1 und 2 bereits um 
90 Pro zent redu ziert. Genannt werden 
darüber hin aus die Wärme be hand lung 
mit Schmiede wärme statt mit Erd gas, 
die Photo vol taik an lage auf dem Firmen
ge lände und die Um stel lung auf Öko
strom unter anderem mittels Green 
Power Pur chase Agree ment (PPA) für 
Solar und Wind ener gie. Die Gewin ner 
des Deut schen Nach hal tig keits preises 
werden am 28. November bei der Preis
ver lei hung in Düssel dorf bekannt gege
ben. 

Am Übernahmetag: 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 welt weit im Schmier stoff be reich 
tätige FUCHSGruppe hat die inter na
tional tätige LUBCONGruppe über
nom men. Das Ziel ist die gemein same 
Weiter ent wick lung hoch wer tiger Spe
zial schmier stoff ösun gen. Das fami li
en ge führte Unter nehmen aus Maintal, 
Hessen, bringt lang jäh rige Erfah rung 
in der Ent wick lung, Her stel lung und 
im Ver trieb von Fetten, Ölen und Pas
ten mit. Die hoch wer ti gen Pro dukte 
der LUBCON werden in ver schie de nen 
Bran chen wie der Bahn, Wälz lager, 
Papier, Textil, Lebens mittel, Pharma 
und Wind in dus trie ein ge setzt. 

Nach Erhalt aller Geneh mi gun gen 
wurde die Über nahme Ende Juli 2024 
abge schlos sen. Sie stärkt die glo bale 
Wett be werbs fähig keit der FUCHS
Gruppe, erwei tert das Pro dukt port folio 
ins be son dere im Bereich Indus trie
schmier stoffe und Schmier fette und 
ermög licht den Eintritt in neue Märkte. 
Die stra te gi sche Ent schei dung fes tigt 
die Posi tion von FUCHS als füh ren
dem An bie ter in der Bran che. LUBCON 
bleibt von seinem Stand ort in Main tal 
aus tätig und er zielte 2023 mit über 
200 Mit ar bei ten den einen Umsatz von 
rund 40 Millionen Euro. 

AM SCHWARZEN BRETT
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Ehrungen und Preisverleihung für junge 
Top-Talente und den Nachwuchs  
der Massivumformung 
Im Rahmen der Feiern zum 90jährigen Bestehen des 
Industrie ver bands Massiv um for mung am 4. Juni 2024 auf 
der CastForge 2024 in Stutt gart wur den tradi ti o nell die High 
Poten tials der Massiv um for mung geehrt und aus ge zeich
net. Die Ver lei hungen um fas sten den OttoKienzle Preis für 
her aus ra gen de praxis nahe Ergeb nisse eines Forschungs
pro jek tes: Simon Peddinghaus vom IFUM in Han no ver er hielt 
die mit 2.500 Euro do tier te Eh rung. Eben falls wurde der IMU
Förder preis für eine praxis nahe und ver ständ liche Dar stel
lung von Forschungs er geb nissen ver geben. Preis träger der 
mit 1.000 Euro do tier ten Aus zeich nung ist Alexander Weiß (IFU 
Stuttgart). Über die zwei IMUStipen dien in Höhe von jeweils 
3.000 Euro freuen sich Julian Bosse (IFUM Hannover) und Jan 
Sulitze (Fach hoch schule Iserlohn). 

In Ko ope ra tion mit der KarlDie de richsStifung wurde das 
KarlDie de richsStipen dium mit einer Ge samt förder summe 
von 12.000 Euro über geben. Gewinner die ses Stipen di ums 
ist Marvin Gretschel von der TU Berg aka de mie Frei berg. Der 
KarlDie de richsMaster preis für die beste Master ar beit mit 
ein malig 5.000 Euro Sieges prämie ging an Jessica Schön burg 
vom IFUM Hannover. 

Auch in diesem Jahr wurde der AzubiAward über geben: Dieser 
Preis wurde an drei junge Talente verliehen, die durch außer
ge wöhn liches Enga ge ment sowohl inner als auch außer be
trieb lich und durch beson dere Leis tungen her vor stachen. Die 
Preis träger erhielten jeweils ein Preis geld von 1.000 Euro. Die 
dies jäh rigen Gewinner heißen Steven Stump von der LEIBER 
Group GmbH & Co, Ruben Grosch von der Linamar Plettenberg 
GmbH KG und Philip Frank von der Maschinen fabrik ALFING 
Kessler GmbH. 

AM SCHWARZEN BRETT

Wichtige Fristen für die Beantragung 
der steuerlichen Forschungszulage 

Unter nehmen, die ihre For schungs tätig keiten steuer lich för
dern lassen möch ten, soll ten die anste hen den Fristen für die 
Bean tra gung der For schungs zulage nicht ver pas sen. Beson
ders wich tig ist dabei die Frist für das Wirt schafs jahr 2020: 
Bis spätes tens 31. Dezem ber 2024 muss die ent spre chende 
Beschei ni gung bei der Beschei ni gungs stelle bean tragt 
werden, um die Zulage noch rück wirkend gel tend machen zu 
können. 

Diese steuer liche For schungs zu lage bietet eine attrak tive 
Mög lich keit, die Kosten für For schung und Ent wick lung (F&E) 
zu senken, indem bis zu vier Jahre rück wir kend Auf wen dun
gen berück sich tigt werden können. Damit Unter neh men diese 
Chance opti mal nutzen können, ist es rat sam, sich über die 
genauen Vor aus set zun gen und den Antrags pro zess zu in for
mie ren. Das Stein beisTrans fer zen trum Ressour cen effizienz 
und die SIHKHagen unter stüt zen hier bei mit detail lierten 
Infor ma ti onen zur Bean tra gung der For schungs zu lage sowie 
zu weite ren Förder mög lich keiten unter https://events.sihk.de/
steuer liche forschungs zulage

Surface Finishing
is ouris our DNADNA

Rösler Oberfl ächentechnik GmbH
Vorstadt 1 | 96190 Untermerzbach | Germany

Tel. +49 9533 / 924-0 | Fax +49 9533 / 924-300
info@rosler.com | www.rosler.com
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Am 25. Mai 2024 feierlich eröffnet: Der neue SMS

Campus in Mönchengladbach,  

Bild: SMS group/Building Hartmann Architekten 

BDA

Eröffnung des  
neuen SMS-Campus 
in Mönchengladbach 

Nach rund vier Jahren Bau zeit hat 
die SMS group am 25. Mai 2024 ihren 
neuen, hoch mo der nen Campus in 
Mönchen glad bachDahl eröffnet, der 
auf 44.000 Quadrat metern rund 1.500 
inno va tive Arbeits plätze bietet. Die 
Archi tek tur des Campus zeich net 
sich durch fünf kreis för mig ange ord
nete Gebäude teile aus, die sich um 
eine zen trale Plaza grup pie ren. Diese 
Plaza wird von einem trans pa ren ten 
Mem bran dach über spannt, das ein
zig artig in seiner Kon struk tion ist. Der 
Fest akt wurde von nam haf en Per sön
lich keiten aus Indus trie und Poli tik, 
da runter Mona Neu baur, nord rhein
west fä lische Ministerin für Wirtschaf, 
Industrie, Klimaschutz und Energie, 
Ober bürger meister Felix Hein richs 
und Jochen Burg, CEO der SMS group, 
sowie der Eigen tümer familie Weiss 
begleitet.
 
Die Arbeits um ge bung auf dem Cam
pus ist darauf aus ge rich tet, mit unter
schied lichen Raum ty pen Flexi bi li tät, 
Bewe gung und Zufrieden heit der Mit
ar beiter zu fördern. Ein be son de res 
Augen merk liegt auf Nach hal tig keit 
und Gesund heit. Die flächen deckende 
WLAN und 5GNetz ab de ckung unter
stützt das Arbei ten sowohl inner halb 
der Gebäude als auch im Außen be
reich. Inter na ti ona lität und fort schrei
tende Digi ta li sie rung wer den auf 
dem Campus durch den Ein satz von 
VirtualRealityTech no logie geför dert. 
Dank der Koope ra tion mit der Stadt 
Mönchenglad bach hat sich die Erreich
bar keit des Cam pus verbessert. Eine 
erwei terte Bus linie hält direkt vor dem 
Gelän de und stellt so die Anbin dung 
an die städ tische Infra struk tur sicher. 

Automatische Reports vereinfachen Definition 

und Überprüfungen von Maßnahmen im Press

werk, Bild: ConSenses GmbH

ConSenses Desk –  
der einheitliche Startbild-
schirm aller MDS-Software-
Komponenten 

Nach umfas sen den Sicher heits
checks, Tests und Erpro bungen mit 
lang jäh rigen Kunden und Part nern 
hat die ConSenses GmbH dieses Jahr 
ihre völlig neu pro gram mierte Sof
ware Manu fac turing Data Suite (MDS) 
an den Markt ge bracht. Gegen über 
der bisherigen Sof ware wurde eine 
100pro zentige ClientServer Lösung 
umge setzt. Bestands kunden kommen 
im Rahmen der Sof ware war tung auto
matisch in den Genuss aller neuen 
Features.
 
Mit diesem Schritt festigt ConSenses 
den Fokus auf die Aus wer tung großer 
Daten men gen aus der Pro duk tion. Ein 
zen tra les Feature sind Auto re ports, 
die voll auto ma tisch für ver schie de ne 
Anwen der kreise (beispiels weise Main
tenance, Kon struk tion, Be trieb, Leitung) 
ge ne riert und ver teilt wer den können. 
Ungüns tige Ma schi nen be an spru chun
gen oder Be triebs zu stände werden 
so auto ma ti siert auf ge deckt und den 
ver schie de nen Ver ant wort lichen in der 
je weils benö tig ten Form dar ge reicht, 
so dass Hand lungs empfeh lungen und 
Er geb nis be wer tungen nach Um set
zungen ein fach und sicher erfol gen 
können. 

Eine weitere zen trale Neue rung ist 
die Edi tion für WindowsAppli kations
server. Jetzt kann je nach Kunden vor
stellung die auto ma ti sche Daten ver
ar bei tung an der rich tigen Stelle im 
Unter nehmen erfol gen. Die Daten ab
lage wurde durch eine neue Daten
struk tur massiv ver bessert. So bleibt 
auch bei grö ßeren Ge räte flotten das 
Ver sprechen gewahrt, dass jeder Ma
schi nen hub für ein An lagen leben ein
fach auffi nd bar und aus wert bar ist. 

AM SCHWARZEN BRETT

Dr. Rolf Leiber (links) und Martin Müller 

Martin Müller ergänzt 
Top-Management 
der LEIBER Group 
 
Seit dem 1. Juni 2024 ist Martin Müller 
Mit ge schäfs führer der LEIBER Group 
GmbH & Co. KG. Damit stärkt das fast 
100jäh rige Tra di ti ons unter neh men 
seine kauf män nische Aus rich tung und 
stellt die Wei chen für die Zu kunf.
 
Damit ist es der Alu mi ni um schmiede 
mit Stamm sitz im badenwürttem ber
gischen EmmingenLiptingen (Land
kreis Tutt lingen) gelun gen, die Unter
neh mens füh rung aus den eige nen 
Reihen zu erwei tern. Mit Müller tritt eine 
Persön lich keit in die Geschäfs führung 
ein, die LEIBER und sei ne Kultur aus gut 
17 Jah ren Be triebs zu ge hör ig keit bes
tens kennt. Zu letzt als Be reichs leiter 
Finan zen & Con trol ling tätig, wird er die 
betriebs wirt schaf liche Aus rich tung 
der Unter neh mens füh rung schär fen.
 
Darüber hin aus schafft die Er wei te
rung an der Spitze neue struk tu relle 
Stabi lität: "Der Schritt erfolgt bewusst 
auch, um der LEIBER Gruppe erwei terte 
Opti onen für die zukünf ige Ent wick
lung zu eröff nen, indem eine von der 
Eigen tümer fa milie un ab hän gige per so
nelle Lösung ge fun den wurde", erklärt 
der bis he rige Allein ge schäfs führer 
Dr. Rolf Leiber. Er steht seit 2007 an der 
Spitze des Unter neh mens und betont 
die star ke per sön liche Basis, die mit 
Martin Müller über viele Jah re gewach
sen ist: „Unser gegen sei ti ges Grund ver
trauen ist enorm". 

So sehen sich die beiden Geschäfs
führer gut gerüstet für die Her aus for
de rungen vor denen LEIBER – wie viele 
andere Unter neh men der deut schen 
Schmie de branche – aktuell steht. 



Heißmesszelle alpha.hot3D für die Laser ver mes

sung von bis zu 1.200 °C warmen Prüflingen,  

Bild: nokra GmbH

nokra: Warme Schmiede-
teile sofort nach dem  
Pressen vermessen

Zwei Jahre nach der Markt ein füh rung 
der nokra alpha.hot3D, eine Heiß mess
zelle für die 3DVermes sung von war
men Schmie de teilen in Größe S/M, 
hat nokra für die Größe L vom ersten 
Kunden eine Vor ab nah me für die Aus
lie fe rung erhal ten. Diese LHeiß mess
zelle hat das bisher größte Mess vo lu
men für Teile mit einem Durch messer 
bis 220, einer Höhe bis 210 Milli meter 
und einem Teile ge wicht bis 20 Kilo
gramm. Das vom Kunden geprüf e und 
zum Versand frei ge ge bene Tisch gerät 
wurde Ende August 2024 in Betrieb 
genom men. Die Heiß mess zelle ist in 
drei Größen für unter schied liche Mess
vo lu mina verfüg bar: je nach Teile größe 
in S (95 mm Ø, 90 mm H, max. 5 kg), 
M (160 mm Ø, 130 mm H, max. 10 kg) 
oder L. Die bei den kleineren Modell
typen S und M wurden bereits in der 
Pro duk tion bei Kunden quali fi ziert.
 
Die Zelle sagt die Kalt ge o me trien der 
Prüf merk male von war men Werk
stücken mit einer Mess ge nau ig keit von 
bis zu ± 25 µm in wenigen Se kun den 
voraus. Zur Bewer tung des Prüfl ings 
wird die Merk mals aus wer tung auf 
dem Monitor auf ge listet und ein digi
taler Zwilling in 3D dar ge stellt. Der Um
form pro zess kann ab dem ersten Teil 
über prüf werden. Zur Opti mie rung der 
Werk zeug stand zeit wird der Formen
ver schleiß anhand bestim mter Merk
male erfasst und als Trend dar ge stellt.
 
Die Heiß mess zelle wird direkt auf der 
Be triebs bühne der Schmie de pres se 
auf ge stellt. Die warmen Schmie de
stücke werden nach dem Pres sen in 
die Mess zelle ein ge setzt und die Mes
sung per Knopf druck ge star tet. Ist 
der Prüfl ing in Ord nung, wird er dem 
Pro zess wieder zuge führt, ohne dass 
Prüfschrott entsteht. 

Ansicht der neuen Produktionshalle, 

Bild: Jerko Sprühsysteme GmbH

Neue Produktionshalle 
als Meilenstein bei 
Jerko in Kempen

Mit dem Bau einer neuen Pro duk tions
halle erwei tert Jerko seine Kapa zi
täten und verbes sert die Effi zienz. Die 
neue Ferti gungs halle befin det sich in 
un mittel barer Nähe zum alten Stand
ort und bietet drei mal so viel Platz wie 
bis her. Diese Ver drei fachung der Pro
duk tions fläche ermög licht es dem 
Unter neh men effi zien tere Abläufe zu 
imple men tie ren und eine umfas sende 
Moder ni sierung des Ma schi nen parks 
durch zu führen.
 
Dank dieser Inves ti ti onen kann Jerko 
noch flexi bler auf die Bedürf nisse 
seiner Kunden ein gehen. Diese pro fi
tie ren von einer schnel leren Pro duk
tion und einer höhe ren Ferti gungs
tiefe. Zudem er mög licht die erwei terte 
Kapa zi tät eine brei tere Pro dukt pa lette 
und um fang rei chere Vor ab nah men, die 
Jerko gemein sam mit seinen Kunden 
durch führen kann. 

Beson ders stolz sind Geschäfs füh
rung und Mit ar bei ter auf die nach hal
tige Gestal tung der neuen Halle. Mit 
modern ster Tech no logie und effi zi enter 
Energie nut zung trägt diese aktiv zur 
Ver besse rung der öko lo gi schen Bilanz 
des Unternehmens bei. Zudem wird die 
Halle pünkt lich zum 25jäh rigen Firmen
ju bi läum fertig gestellt – ein doppelter 
Grund zum Feiern. 

Tribo-Chemie GmbH

  Gutenbergstr. 4

D-97762 Hammelburg

+49� 9�732 7838-0

 www.tribo-chemie.de 

GRAPHITEX®

Umformschmierstoffe

Hier liegen Sie immer richtig.
Egal ob schwarz oder weiß.

MIT
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WAFIOS Nagelmaschine HN 480, Bild: Wafios 

Ölfreie Nägel mit 
Spitzen schrott-Trennung: 
WAFIOS Nagelmaschine  
HN 4-80 

Draht stif ma schinen des Wupper
taler Unter neh mens WAFIOS Um form
technik sind seit Jahr zehn ten welt weit 
nicht nur wegen ihrer Lang lebig keit und 
Prä zision beliebt. Aller dings haben die 
bewähr ten und robusten Maschinen 
N 31 und N 41 auch Weiter ent wick
lungs potenzial: Der beim Schnei den 
der Nagel spitzen un weiger lich anfal
lende soge nannte „Spitzen schrott“ – 
kleine Metall splitter – wird bei den tra di
ti o nellen N 31 und N 41 mit den fer tigen 
Nä geln aus der Maschine aus ge bracht. 
Die Nägel müs sen anschlie ßend in 
einem weite ren Arbeits gang auf wen
dig von die sem Spitzen schrott und 
wei te ren Ver schmut zungen ge rei nigt 
wer den. Die ser Um stand hat die Exper
ten bei WAFIOS Um form technik auf die 
Idee ge bracht, die Ma schinen auf Basis 
zahl reicher An wen der ge spräche neu 
zu kon stru ieren. 

Das Ergeb nis ist eine zeit ge mäße 
und an wen dungs ge rechte, den noch 
ein fache und robuste Ma schine zur 
Nagel pro duk tion mit der Bezeich nung 
HN 480. Sie zeich net sich aus durch 
ein bewähr tes Werk zeug kon zept (vor
han dene Werk zeuge können ver wen
det werden), ein bewähr tes Bedien
kon zept (mini mal Umge wöh nung) so
wie da durch, dass die Ma schine rein 
mecha nisch aus ge legt ist. Der Clou 
der Neu ent wick lung ist ein gekap
selter Arbeits raum: So werden Staub 
und Spitzen schrott ausschließlich in 
diesem Bereich gehalten. Die Tren nung 
des Spitzen schrotts von den Nägeln 
er folgt im Bereich des Teile aus falls. Der 
Schrott fällt in einen se pa raten Behäl
ter, der Rei ni gungs auf wand wird im Ver
gleich zum Vor gänger NSerie er heb lich 
mini miert. 

neue Ölaufbereitungsanlage (Ausschnitt), 

Bild: Hatebur 

Nachhaltige Effizienz: 
Neue Ölaufbereitungs-
anlage von Hatebur 

Die neue Ölauf be rei tungs an lage der 
Hatebur Umform ma schinen AG stellt 
einen wich ti gen Schritt in Rich tung 
Nach hal tig keit und Umwelt schutz dar. 
Das Unter neh men bietet diese Inno va
tion als Ergän zung zu seinen Schmiede 
und Kalt um form pressen an. Die Anlage 
ermög licht die Wieder ver wer tung von 
rund 90 Pro zent des beim Betrieb der 
Maschinen ver brauch ten Öls. In einer 
Schmiede, die rund um die Uhr arbei
tet, fallen schnell Milli onen von pro du
zier ten Teilen an, dabei ist der Schmier
öl ver brauch beim Betrieb der Anlage 
erheb lich. Bisher wurde dieses Öl nach 
ein ma liger Nut zung ent sorgt.
 
Mit der neuen Anlage von Hatebur kann 
das Öl auf be rei tet und wieder ver wen
det werden. Durch die Kom bi na tion 
aus Drei phasenZen tri fuge, Ver damp
fer und Fein filter werden Res sour cen 
ein ge spart zudem wird eine erheb liche 
CO₂Re du zie rung erzielt. Dies trägt aktiv 
zum Um welt schutz bei und unter stützt 
die Kun den dabei, ihre Nach hal tig keits
ziele zu erreichen. Wirt schaf lich keit 
und Nach hal tig keit gehen hier Hand in 
Hand, und die Effi zienz der inno va tiven 
Maschinen spielt eine ent schei dende 
Rolle. Die Öl auf be rei tungs anlage ist ein 
weite res Bei spiel dafür, wie Hatebur 
kon ti nu ier lich daran arbeitet, seine Pro
dukte und Pro zesse zu opti mieren. 

AM SCHWARZEN BRETT

Bild: IFUTEC 

Von der Entwicklung über 
die Lohnfertigung bis 
zur Retrofit-Anlage 

Das Inge ni eur büro für Um form technik 
(IFUTEC) mit Sitz im badenwürtt em
ber gischen Karls bad nahe Karls ruhe 
erwei tert sein Ange bots spek trum. 
Schon immer standen die Ent wick lung 
von kosten opti mier ten Ferti gungs kon
zep ten und die Aus wahl und Ent wick
lung ge eig neter Ver fahrens kom bi na ti
onen aus den Berei chen der Um form 
und Füge tech nik im Vorder grund. Die 
an schlie ßende Lohn fer ti gung erfolgt 
bei der eigens dafür gegrün de ten IPG 
– IFUTEC Pro duk tions GmbH. Sofern 
eine Eigen fer ti gung favo ri siert wird, 
bietet IFUTEC alter nativ zur Liefe
rung maß ge schnei derter Ma schi nen 
und Anla gen über ange schlos sene 
Partner firmen wie unter ande rem die 
Max Simmel Maschi nen bau GmbH ab 
sofort auch Retro fitMaschinen zum 
Kauf an. 

Die robuste, zu ver läs sige Maschi
nen technik bestens bewähr ter Anla
gen, gepaart mit neuer Antriebs und 
Steue rungs tech nik bietet Hoch leis
tungsUmform an lagen mit einem 
sehr guten PreisLeistungsVer hält nis 
und das meist sofort ab Lager. Der
zeit ver füg bar: Rund knet ma schinen 
von Durch mes ser 6 bis 60 Milli meter 
(Vor schub, Ein stech und Trans fer an
lagen), Stauch an la gen für Massiv und 
Hohl teile mit Längen von zum Beispiel 
200 bis zirka 2.000 Milli meter (Konduk
tiv/Elek tro und Induk tiv stauchen) 
sowie Rollier und Beschnei de auto ma
ten für dünn wan dige Hohl teile (Rohr 
und Tief zieh teile). 
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Gaurav Gupta, Leiter des Unternehmens  

RN Gupta, bei der Vorabnahme des Gegen

schlag hammers, Bild: Schuler

Gegenschlaghammer von 
Schuler auf dem Weg zum 
Kunden RN Gupta 

Wenn Kunden größere Schmie de teile 
ver lan gen, führt kein Weg an einer größ
eren Maschine vor bei. Das war einer der 
Gründe, warum das indische Familien
unter neh men RN Gupta & Co LTD bei 
Schuler einen neuen BêchéGegen
schlag ham mer vom Typ DG 63h für die 
Her stel lung von Flan schen, Fitt ings und 
Ven tilen für die Öl und Gas in dus trie so
wie Schmie de teilen für die Eisen bahn 
und Auto mo bil bran che be schaff t hat.

Der druck luf be trie bene Gegen schlag
ham mer hat ein Arbeits ver mögen von 
mehr als 630 KiloJoule und kann Flan
sche und Zahn räder mit Durch mes
sern von bis zu 1.000 Milli metern pro
du zieren. Der pneu ma tische Antrieb 
ermög licht eine Rea li sie rung von sehr 
großen Umform ener gien. Die stabile 
Ständer aus füh rung und ein massi ves 
Füh rungs sys tem ge währ leis tet eine 
hohe Schmie de prä zi sion. Ein weite rer 
Vor teil der Druck luf ist, dass im Ver
gleich zu einem hydrau li schen Antrieb 
weni ger Teile ver baut sind. Das macht 
den Gegen schlag hammer ins ge samt 
robus ter und ver ein facht die War tung. 

RN Gupta ist einer der füh ren den Her
steller von Schmie de tei len in Indien 
und setzt strikt auf Qua li tät. Dieses 
Be wusst sein hat den Unter nehmens
leiter Gaurav Gupta dazu ge bracht, 
erst mals einen Gegen schlag ham mer 
von Schuler zu be schaff en. „Außer
dem haben uns die guten Refe ren zen 
sowie die Ser vice be reit schaf vor Ort in 
Indien über zeugt“, erklär te der Unter
neh mens chef bei der Vor ab nah me der 
Anlage im Werk Erfurt. Nicht zu letzt 
kon nte der Um form tech nikWelt markt
führer einen ent schei den den Mehr wert 
bieten, indem er RN Gupta durch Simu
la tionen dabei unterstützte, seinen 
Schmie de pro zess zu optimieren. 

AM SCHWARZEN BRETT

Cornelia Schlingelhoff und AnnaLisa Wolf (links) 

überraschen Sabrina Schymainda und Tobias 

Hain vom IMU auf der CastForge 2024 mit einem 

Geburtstagskuchen.

90 Jahre 
Industrieverband Massiv-
umformung 

Der Industrie ver band Massiv um for
mung e. V. (IMU) wird in diesem Jahr 
90 und hat diesen Geburts tag ins
be son dere mit einem fest lichen Mit
glieder abend am ersten Messe tag der 
CastForge 2024 in Stuttgart am 4. Juni 
gefeiert.
 
Zudem überraschten Cornelia 
Schlingel hoff und AnnaLisa Wolf 
von der Landes messe Stuttgart als 
CastForgeVer an stal ter das Geburts
tags kind auf dem Messe stand mit 
einem großen Lecker bissen, der 
sowohl der Stand be set zung als 
auch den Messebesuchern sehr gut 
schmeckte. 

1934 wurde der Schmiede ver ban d aus 
der Fach gruppe „Schmiede, Press 
und Stanz teile indus trie“ gegründet. 
In seiner 90jährigen Geschichte 
meis terte der Ver band große Her
aus for de rungen: globale Kriege, 
Welt wirt schafs krisen und natür lich 
die Corona pan demie. Über die Jahr
zehnte hin weg gelang es dem IMU, 
sich dabei stets zukunfs orien tiert zu 
positi o nie ren. Der Ver band erkannte 
Poten ziale und rea gier te auf Trends. 
„Er hat eine Viel zahl von Arbeits
gruppen ins Leben gerufen und zahl
reiche Forschungs pro jekte initi iert“, 
betont IMUGeschäfs führer Tobias 
Hain. „Ein Meilen stein war auch die 
offi zielle Grün dung des euro pä ischen 
Branchen ver ban des EUROFORGE im 
Jahr 1961.“

Sinthujan Apputhurai 

Stefan Kurz

Neue Mitarbeiter im IMU 
und FSV 

Der Industrie verband Massiv um for
mung (IMU) und die For schungs gesell
schaf Stahl ver formung (FSV) in Hagen 
be grüßen zum Wech sel in das zweite 
Halb jahr 2024 zwei neue erfah rene Mit
ar beiter. 

Sinthujan Apputhurai wird die Stelle des 
Refe ren ten für Betriebs wirt schaf und 
Forschung/Technik über neh men. Er 
hat seinen Master in Mana ge ment und 
Tech nik (Wirt schafs in ge ni eur wesen) 
an der Hoch schule Osna brück ab ge
schlossen und bringt wert volle Erfah
rungen aus seiner vor herigen Tätig keit 
bei der Deutschen Flugsicherung mit. 

Stefan Kurz be klei det die Posi tion als 
neuer Leiter For schungs för de rung/
Inter ne Pro zesse bei FSV und IMU. Bei 
der AiF Arbeits ge mein schaf indus
trieller For schungs ver eini gungen „Otto 
von Guericke“ e. V. war er 24 Jahre im 
For schungs för der pro gramm Indus
trielle Ge mein schafs for schung (IGF) 
tätig und leitete in den ver gan ge nen 
15 Jahren den Bereich Revision IGF. Mit 
seiner umfang reichen Erfah rung und 
Exper tise wird er sicher lich einen be
deu ten den Bei trag leisten.  

Wir freuen uns auf gemein same 
Pro jekte und sind über zeugt, dass 
Sinthujan Apputhurai und Stefan Kurz 
eine groß artige Ergän zung in den Ver
bänden sind. 



IM GESPRÄCH

Ideenwechsel im Recruiting: 
Fachkräfte und Quer ein-
steiger für die Massivum-
formung gewinnen 
Der Fachkräftemangel setzt die Massivumformung zuneh-
mend unter Druck – vor allem klein- und mittelständische 
Unternehmen (KMU) stehen in einem harten Wettbewerb 
um qualifizierte Mitarbeiter. Was aber, wenn man den Fo-
kus von starren Berufsbildern auf individuelle Fähigkeiten 
verschiebt? Ulrich Kosanke und Lars Zimmermann von der 
SRD Syscon GmbH zeigen im Interview, wie sich mit innova-
tiven Rekrutierungsmethoden nicht nur Fachkräfte, sondern 
auch Quereinsteiger finden lassen, die perfekt in die Branche 
passen und geben Hinweise, warum dieses „Umdenken“ der 
Schlüssel zur Sicherung von Wettbewerbsfähigkeit und In-
novationskraft sein kann. 
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Die Massiv um formung steht vor einer großen Heraus for de
rung: dem akuten Mangel an Fach kräfen und geeig neten 
Quer ein steigern. Vor allem kleine und mittlere Unter nehmen 
(KMU) geraten zuneh mend unter Druck. Während Groß kon
zerne mit attrak tiven Gehäl tern, umfang reichen Sozial leis
tungen und prestige träch tigen Karriere mög lich keiten locken, 
kämpfen KMU of mit begrenzten Res sourcen um quali fizierte 
Mitar beiter. Diese ungleichen Wett be werbs be din gungen 
führen zu erheb lichen Problemen: Pro duk tions aus fälle, Verzö
ge rungen bei der Aufrags ab wick lung und eine spür bare 
Verlang samung der Inno va tions kraf. 

Ein weiteres Problem ist die mangelnde Flexi bi lität tradi ti
o neller Rekru tie rungs pro zesse. Poten zielle Fach kräfe und 
Quer ein steiger werden of über sehen, weil ihre Vorer fah
rungen oder Berufs be zeich nungen nicht exakt zu den aus
ge schrie benen Stellen passen. Dabei verfügen viele Quer ein
steiger über die not wen digen Fähig keiten und Kennt nisse, um 
sich in neue Tätig keiten einzu ar beiten und wert volle Beiträge 
zu leisten. Die starre Fokus sierung auf bestimmte Berufs
bezeich nungen und Berufs erfah rungen verstärkt jedoch den 
Fach kräfe mangel, da die Viel falt poten zieller Bewerber nicht 
voll aus ge schöpf wird. 

Ange sichts dieser Proble matik wird deut lich, dass konven ti
onelle Rekru tie rungs methoden häufig an ihre Grenzen stoßen. 
Neue, inno va tive Ansätze sind gefragt, um sowohl Fach
kräfe als auch Quer ein steiger nicht nur zu finden, sondern 
auch erfolg reich an das Unter nehmen zu binden. Zu diesem 
Schwer punktt hema „Umdenken im Recruiting“ führte die 
Fach zeit schrif Massiv um for mung ein Inter view mit Ulrich 
Kosanke, Senior Recruiting Expert, und Lars Zimmer mann, 
Sales/Smartcoach & Recruiting Expert, von der SRD Syscon 
GmbH, einem spezia li sierten Personal dienst leister für Fach
kräfe und Quer ein steiger in kauf männi schen und tech ni
schen Berufen. 

In diesem Gespräch erläu tern die Exper ten, wie sie mit unkon
ven ti o nellen Methoden, wie zum Beispiel der Fokus sierung 
auf Kompe tenzen statt auf starre Jobtitel, KMU dabei unter
stützen, die passenden Fach kräfe und Quer ein steiger zu 
identi fi zieren und zu rekru tieren. Diese andere Strategie in der 
Rekru tie rung kann ein zentraler Schlüssel sein, um die drin
gend benö tigten Mitarbeiter für die Unter nehmen der Massiv
um for mung zu gewinnen und damit die Wett be werbs und 
Inno va tions fähig keit lang fristig zu sichern. 

AUTOREN

Ulrich Kosanke 

ist Senior Recruiting Expert  

bei der SRD Syscon GmbH, 

spezialisiert auf Direktvertrieb und  

innovative RecruitingIdeen 

Dipl. Wirtsch.-Ing.
Lars Zimmermann 
 
ist Geschäfsführer  

der SRD Syscon GmbH, 

Vertriebs/SmartCoach, Recruiter  

mit Expertise im Maschinenbau 
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Zunächst: Was unter scheidet Ihre Rekru tie rungs
methode von tradi ti o nellen Ansätzen?

Ulrich Kosanke: Tradi ti o nelle Methoden konzen
trieren sich stark auf Jobtitel und Branchen. Wir 
hingegen suchen gezielt nach den Fähig keiten, die 

ein Kandidat mit bringt, unab hängig davon, in welchem Bereich 
er bisher tätig war. 

Wie genau nutzen Sie Daten banken, um poten zielle 
Kandi daten zu finden?

Lars Zimmermann: Wir durch suchen große Daten
banken, unter anderem die der Agentur für Arbeit. 
Dabei konzen trieren wir uns auf Fähig keiten und 

Quali fi ka tionen, nicht auf Namen oder Lebens läufe. So finden 
wir auch Kandi daten, die vielleicht gar nicht aktiv auf der 
Suche sind. 

Alle reden vom Fach kräfe mangel! Welche Bewerber 
finden Sie auf dem freien Markt?

Ulrich Kosanke: Lang fristig orien tierte Mitar bei
ter innen und Mitar beiter denken bei einem Job
wechsel of über eine ganz neue Tätig keit nach, sind 

dabei aber meist nicht beson ders kreativ. Hier kommen wir ins 
Spiel: Wir unter stützen diese Menschen, indem wir ihnen neue 
Pers pek tiven auf zeigen und sie mit Unter nehmen in Kontakt 
bringen, an die sie selbst nie gedacht hätten. Entscheidend 
ist dabei, diese poten ziellen Kandi daten mög lichst früh anzu
sprechen – in einer Phase, in der sie noch nicht aktiv nach einem 
neuen Job suchen. Wir nennen das die „UBootPhase“, in der 
die großen Digital kon zerne noch keinen Zugriff auf sie haben. 
In dieser Phase haben wir prak tisch ein Exklusiv recht und 
können den Kandi daten früh zeitig auf passende Unter nehmen 
auf merksam machen. 

Wie stellen Sie sicher, dass die gefun denen Kandi
daten auch wirklich geeignet sind? 

Ulrich Kosanke: Nach dem wir poten zielle Kandi daten 
identi fi ziert haben, führen wir Gespräche, um ihre 
Eignung für die jewei lige Posi tion zu prüfen. Dabei 

achten wir nicht nur auf die fach liche Eignung, sondern auch 
auf die Moti va tion und Flexi bi lität der Bewerber. 

Gibt es ein Beispiel, an dem Sie Ihre Methode ver an
schau lichen können? 

Lars Zimmermann: Ja, zum Beispiel mit Fach ar beitern 
von Werfen, die sich neu orien tieren müssen. Wir 
haben ihre Fähig keiten ana ly siert und sie in Bran

chen vermitt elt, die sie vorher nicht in Betracht gezogen hätten, 
wie etwa den Blitz schutz bau. 

Warum werben Sie nicht bei anderen Unter nehmen 
um Fach kräfe? 

Lars Zimmermann: Das brauchen wir nicht, denn 
durch unseren Nischen an satz treffen wir auf 

Bild: KIgeneriert
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Menschen, die wir durch aktive Ansprache auf KMU und Bran
chen auf merk sam machen, die sie bisher kaum oder gar nicht 
kannten. Diese Menschen haben aber durch aus die Fähig keiten 
und das Basis wissen, um sich mit ihrer intrin sischen Moti va tion 
schnell entspre chendes Fach wissen anzu eignen. 

Wie reagieren die Unter nehmen auf diesen unkon
ven ti o nellen Ansatz? 

Ulrich Kosanke: Die Reak ti onen sind durch weg 
positiv, vor allem aus dem Mittel stand. Diese Unter
nehmen schätzen die Flexi bi lität und die Mög lich

keit, auf indi vi duelle Fähig keiten, statt auf starre Job profile zu 
setzen. Gerade für kleine und mittlere Unter nehmen ist es of 
entscheidend, Mitar beiter zu finden, die viel seitig ein setz bar 
sind und sich schnell auf neue Heraus for de rungen einstellen 
können. Unsere Methode ermög licht es ihnen, genau diese 
Talente zu identi fi zieren, was zu einer höheren Mitar beiter
zu frieden heit und lang fris tigen Mitar beiter bindung führt. 
Darüber hinaus eröffnet sie KMU die Chance, unkon ven ti onelle 
Talente zu entdecken, die bei her kömm lichen Auswahl ver
fahren mög licher weise über sehen werden. Dies trägt wesent
lich zur Inno va tions kraf und Wett be werbs fähig keit dieser 
Unter nehmen bei. 

Können Sie kurz die größten Heraus for de rungen bei 
diesem Ansatz umreißen? 

Lars Zimmermann: Eine Heraus for de rung ist die 
anfäng liche Über zeu gungs arbeit bei den Unter
nehmen. Sie müssen bereit sein, über den Teller rand 

zu schauen, um sich auf unge wöhn liche Bewerber einzulassen. 

Wie passt Ihre Methode in die Zukunf des 
Recruitings?

Ulrich Kosanke: Unsere Methode ist zukunfs
weisend, weil sie die Kompe tenzen in den Mittel
punkt stellt. In Zeiten, in denen tradi ti o nelle 

Karriere wege immer seltener werden, ist dieser Ansatz beson
ders wert voll. Die Arbeits welt ent wickelt sich ständig weiter 
und die Anfor de rungen an Arbeit nehmer ändern sich rasant. 

Unser Verfahren ermög licht es, Bewer ber innen und Bewerber 
nicht nur nach ihrem bishe rigen Werde gang, son dern vor allem 
nach ihren tatsäch lichen Kompe tenzen und Poten zialen zu 
beur teilen. So können Unter nehmen flexi bler auf zukünf ige 
Heraus for de rungen rea gieren und sicher stellen, dass sie die 
rich tigen Talente für die sich wandeln den Anfor de rungen der 
Zukunf gewinnen. Damit ist unsere Methode nicht nur zeit ge
mäß, sondern auch zukunfs sicher. 

Was raten Sie Unter nehmen in der Massiv
umformung?

Lars Zimmermann: Offen sein für neue Wege im 
Recruiting. Die besten Mitar beiter sind of dieje
nigen, die auf den ersten Blick nicht perfekt ins Profil 
passen. Mit dem rich tigen Ansatz können Sie diese 

Talente für Ihr Unter nehmen gewinnen. 

Herr Kosanke, Herr Zimmermann, wir danken Ihnen für dieses 
inte res sante und kurz weilige Gespräch.

SRD Syscon GmbH 
Osterlinder Straße 11 
38228 Salzgitter 
Telefon: +49 5341 9031330 
EMail: info@srdsyscon.de 
Internet: www.srdsyscon.de 

Bild: KIgeneriert



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 führende Unternehmen und Forschungseinrichtungen. EMMA 
setzt auf Fortschritte bei Materialien und Prozessen, um eine CO2-neutrale 
Produktion in der Massivumformung zu ermöglichen.

IM RUNDBLICK

Intensive Zusammenarbeit im 
ZIM-Innovationsnetzwerk EMMA
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Anläss lich des KickOffTreffens im März 2024 in Mann heim 
wurden beispiel hafe Anre gungen vorge stellt, um die Krea ti vi
tät des Netz werks anzu regen. Dazu gehör ten unter ande rem 
flexible Erwär mungs pro zesse, die im Kontext der Energie wende 
ein erheb liches Potenzial für die Indus trie bieten. Es wurde 
auch der Weg zu „Grünem Stahl" skiz ziert, der durch den Ein
satz von Elektro stahl tech no logie und erneuer baren Energien 
CO₂neutrale Produk tion ermög lichen soll. Zudem wurden neue 
Werk stoff und Tech no logie kon zepte wie Nano bai nit disku tiert, 
welche erheb liche Vor teile in der Ressour cen effi zienz bieten 
können. Ein weiterer soge nan nter BrainKick war das Short 
Lubrication System (SLS), das durch die Reduk tion von Prozes
sschritten und Ein satz zeiten den CO₂Fußab druck der Umfor
mung signi fikant senken kann. 

Aus dem Netz werk heraus werden Forschungs arbeiten ange
stoßen, die die Massiv um for mung weiter ent wickeln könnten. 
Mög liche Themen für ZIMProjekte umfassen die Ver än de rung 
des Faser ver laufs in der Massiv um for mung zur Opti mie rung 
von CO₂ und Ressourcen effi zienz sowie Leicht bau. Ein weiterer 
Vorschlag betrifft die Ent wick lung eines hoch duk tilen, mangan
hal tigen Stahls, der nach Luf abkühlung Vergütungs stähle in 
Leicht bau teilen ersetzen könnte. Die Ein spa rung von Wärme

be hand lungen in der Prozess kette durch Verfahren wie Spline
Forming sowie die Verbesse rung der Steue rung von Induk tions
öfen und die Senkung des Energie be darfs von Pressen durch 
Servo tech no logie sind weitere viel ver spre chende Ansätze. 
Auch die Unter suchung des Einflusses der Massiv um for mung 
auf die Dauer festig keit von Alumi nium und die Weiter ent wick
lung von Umform ver fahren zur Redu zie rung des Material ein
satzes bieten Potenzial. 

Zentrales Element des Netz werks ist die Arbeit in sieben Inno
va tions teams, die sich mit den wesent lichen Heraus for de
rungen der Branche befassen. 

Schnell wurden Schnitt stellen zwischen den Teams erkannt, 
und so arbeiten die Teams eng zusammen, um die Ent wick lung 
praxis naher Lösungen zu defi nieren, die Wett bewerbs fähig keit 
der deut schen Massiv um for mung zu stärken und gleich zeitig 
einen aktiven Beitrag zum Klima schutz zu leisten.
 
Unter nehmen, die an einer zukunfs fähigen und emissions
neutralen Produk tion interes siert sind, sind herz lich einge
laden, sich dem Netz werk anzuschließen.

IM RUNDBLICK

Energieeffizienz
Optimierung der Energieverwendung in allen Prozessen der Massivumformung, um den Energieverbrauch  
zu senken und die Effizienz zu steigern

Energieträger Entwicklung nachhaltiger Energieträger, um den CO2-Ausstoß zu minimieren

Konstruktion Forschung und Entwicklung neuer und verbesserter Werkstoffe für emissionsarme Produktion

Materialeffizienz Minimierung des Materialverbrauchs und Reduktion von Abfällen

Umformverfahren
Weiterentwicklung und Optimierung der Umformprozesse für mehr 
Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

Wärmeprozesse Steigerung der Effizienz von Wärmeprozessen, die einen wesentlichen Teil der Massivumformung ausmachen

Werkstoffe Forschung und Entwicklung neuer und verbesserter Werkstoffe für emissionsarme Produktion



Regelmäßig stellen Verlag und Redaktion die massivUMFORMUNG auf den Prüfstand, um zu 
ermitteln, was den Leserinnen und Lesern wichtig ist und wo deren Interessen liegen. Die 
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 Qualität und grafische Gestaltung wur-
den unter die Lupe genommen. Darüber hinaus gibt die Befragung Aufschluss über das Le-
severhalten und die Nutzung des Magazins, sowohl in gedruckter als auch in digitaler Form.

IM RUNDBLICK

Zwischen Inhalt und Digitalem: 
Die wichtigsten Erkenntnisse 
der Leserbefragung
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ZUFRIEDENHEIT UND MEHRWERTE 
Die allge meine Zufrieden heit mit der massivUMFORMUNG 
ist weiter hin hoch. Die Befragten geben dem Medium 4,2 von 
5 Sternen. Gleiches gilt für die Mehr werte, die die Leser innen 
und Leser aus dem Magazin mit neh men. So geben fast 93 Pro
zent der Befrag ten an, sehr zufrie den oder zufrie den mit dem 
infor ma tiven Wert des Maga zins zu sein. Der prak tische Nutzen 
wird von knapp 20 Prozent als sehr zufrieden stellend bewertet, 
52 Pro zent geben an, zufrieden zu sein, und 23 Pro zent bewer ten 
den prak tischen Nutzen als neu tral. Die Rele vanz der Inhalte gibt 
ein ähnliches Bild ab: So sind es knapp 19 Pro zent der Befrag ten, 
die sehr zufrie den mit der Rele vanz der Themen sind, 63 Pro
zent sind zufrieden und 17 Pro zent geben eine neutrale Bewer
tung ab. In der Kate gorie „Inspi ra tion und Ideen“ zeigen sich 
15 Pro zent der Leser innen und Leser sehr zufrieden, 50 Pro zent 
zufrie den und 31 Pro zent neu tral. Die Ergeb nisse machen deut
lich, dass die Leser innen und Leser eine hohe Zufrieden heit mit 
unserem Magazin und dessen Inhalten empfinden. 

Neben der Zufrieden heit stand auch die Erscheinungs weise der 
Zeit schrif im Fokus. Aktuell erscheint die massivUMFORMUNG 
zwei mal jährlich. Diese Frequenz emp fin den mehr als zwei Drittel 
(knapp 69 Prozent) als genau richtig. Knapp 23 Pro zent der 
Befragten wünschen sich ein quartals weises Erscheinen. 

INHALT UND GRAFIK 
Neben der allge meinen Betrach tung ging es auch darum, in den 
verschie denen Bereichen einen genau eren Blick auf die Leser
meinung zu werfen, um gege be nen falls Anpas sungen am Kon
zept vorzu nehmen. Auf die Frage, inwie fern sich das Themen
spek trum der Zeit schrifen mit den eige nen berufl ichen Inte
ressen deckt, ant worten knapp 16 Pro zent der Befragten mit „voll 
und ganz“ und knapp 77 Pro zent attes tieren, „zu einem großen 
Teil“ eine Deckung. Die drei Themen be reiche, die bei der Leser
schaf auf beson ders großes Inte resse stoßen, sind: 

 − fachliche Themen der Branche 
 − Forschung und Technik 
 − Wirtschafsdaten der Branche 

Im mittleren Bereich des Inte resses liegen poli ti sche und 
behörd liche Themen, Veran stal tungen und Nach wuchs themen 
der Branche. Für die Über sicht lich keit des Maga zins, sprich die 
Struktur und die Rubriken, vergeben die Befrag ten im Schnitt 
eine Schul note von 1,7. Der inhalt liche Auf bau, also beispiels
weise die Reihen folge von Themen sowie die Abwechs lung 
zwischen langen und kurzen Texten, wird mit 1,8 bewertet. Für 
die Aus ge wogen heit von Text und Bild erhält das Magazin eine 
2,0. Auf die Frage, ob Texte anspre chend formu liert sind und Lust 
darauf machen, sie zu lesen, vergeben die Befragten die Schul

IM RUNDBLICK
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note 1,9 – genauso wie für Qualität beziehungs weise Niveau der 
Themen zu sammen stellung. Die Zahlen deuten darauf hin, dass 
es der Redaktion gelingt, eine rele vante Themen aus wahl für die 
Ziel gruppen zusammen zu stellen. Für die grafische Gestal tung 
des Magazins vergeben die Befragten 2,8 von 5 Punkten: Dies 
bedeutet ein Signal für die Not wen dig keit der opti schen Modifi
zie rung des Mediums. 

LESEVERHALTEN UND NUTZUNG
Aufschlussreich sind die Ergeb nisse zur Nutzung der Zeit schrif: 
So geben 41 Pro zent der Befragten an, nicht gezielt nach Themen 
zu suchen, beim Durch blättern jedoch auf Beiträge zu stoßen, 
die sie lesen. Knapp 32 Pro zent der Leser hin ge gen schauen 
zunächst ins Inhalts ver zeichnis und suchen dort gezielt Artikel, 
die für sie wichtig sind. 15 Prozent der Befragten geben an, das 
Magazin von vorne bis hinten zu lesen. Etwa 12 Pro zent der 
Befrag ten blättern das Hef nur kurz durch und lesen kaum 
ganze Artikel. Bei der Frage, wie viel Zeit sich die Leser innen und 
Leser nehmen, um das Maga zin zu lesen, geben 43 Prozent an, 
bis zu 30 Minuten, und 36 Pro zent geben an, bis zu einer Stunde 
in der Zeit schrif zu lesen. Bei 60 Prozent der Befrag ten liegt die 

massivUMFORMUNG im Unter nehmen oder der Orga ni sa tion 
aus, und knapp 57 Pro zent geben an, dass das Maga zin sogar in 
den Umlauf geht. Das Hef erfährt bei etwa 39 Prozent auch eine 
lang fristige Wirkung, indem sie das Maga zin archi vieren, um es 
später noch einmal hervor zu holen und Infor ma tionen nach zu
schlagen. 

DIGITALES
77 Prozent der Befragten geben an, die Zeit schrif analog zu 
lesen, knapp 23 Prozent nutzen das bestehende Online an ge
bot und lesen das Magazin digital. Die Frage, ob ein gedruck tes 
Magazin noch zeit gemäß ist, beant wor tet ein Drittel mit einem 
klaren Ja, zusätz liche 42 Pro zent der Zustim menden wünschen 
sich jedoch eine Kombi na tion mit digi talen Ange boten. Ein Viertel 
der Befrag ten emp fin den eine Print aus gabe als nicht mehr zeit
ge mäß. Eine Mehr heit von 52 Prozent der Befrag ten wünscht sich 
zusätz lich zur gedruck ten Zeit schrif weitere digitale Ange bote. 
Damit wird deut lich, dass sowohl Print als auch Digital gewünscht 
ist. Darin liegen für Verlag, Redaktion und den Verband wichtige 
Potenziale für die Weiter ent wick lung der Fach zeit schrif als 
wichti ges Leit me dium der Branche. 



BESTE QUALITÄT IST UNSER 
OBERSTES ZIEL – seit 1863

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

Your needs. Our solutions.

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

Aktuelle Anwendungsbereiche:

 Fahrzeugbau
 Eisenbahntechnik
 Luftfahrtindustrie
 Schiff bau
 Medizintechnik
 Hausgerätetechnik
 Handwerkzeugherstellung

 Maschinenbau
 Landmaschinenbau
 Erneuerbare Energien
 Kraftwerksbau
 Armaturenindustrie
 Off shoreindustrie
 Bergbau



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 rück-
läufiger Auftragseingänge herausfordernde Zeiten bevor.
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Schwache Konjunktur in Deutschland – 
Massivumformer von Rahmen-
bedingungen besonders betroffen
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Trotz der viel fäl tigen Belas tungen zeigte die Welt wirt schaf 
2023 eine mode rate und robuste Ent wick lung. Auf Jahres sicht 
expan dierte die globale Wirt schafs kraf um 3,3 Prozent. Dabei 
profi tierte die Welt wirt schaf von einer Abschwä chung der 
Infla tion. Die Teuerungs rate war im welt weiten Durch schnitt 
von 8,7 auf 6,8 Prozent im Jahr 2023 zurück ge gangen. Damit 
bewegt sich diese jedoch weiter hin auf einem hohen Niveau. 
Wachs tums impulse kamen im vergan genen Jahr vor allem aus 
den Schwellen ländern. Diese entwi ckelten sich bei einem Wirt
schafs wachs tum um 4,4 Prozent deut lich dyna mi scher als die 
fort ge schrittenen Volks wirt schafen (plus 1,7 Prozent). Deut
schland war das einzige Land in der Gruppe der Indus trie na
ti onen mit einer Rezession. Das Brutto in lands produkt ging 
gegen über dem Vorjahr um 0,2 Prozent zurück. 

Zum Jahres beginn 2024 verfolg ten die welt weiten Noten banken 
weiter hin eine restrik tive Geld politik, sodass erst im weite
ren Jahres verlauf weitere Zins sen kungen zu erwarten sind. 
Dies schlägt sich in einer aus ge prägten Inves ti ti ons zurück
haltung nieder. Der Inter na ti o nale Währungs fonds erwar tet ein 
welt weites Wirt schafs wachs tum von 3,2 Prozent in diesem 
Jahr und von 3,3 Prozent im kom men den Jahr. In Deut schland 
haben die Unsicher heiten im Kontext der Haus halts krise zum 
Jahres wechsel die Wachs tums aus sichten zusätz lich belas tet. 
Im laufen den Jahr soll das Brutto in lands pro dukt nur leicht um 
0,2 Pro zent steigen. Mit einer Wachs tums rate von 1,3 Prozent 
geht der Inter na ti onal Monetary Fund (IMF) für das Jahr 2025 
mehr von einer Norma li sierung als von merk lichen Auf hol
effekten aus. 

Als Zulie fer indus trie hängt die wirt schaf liche Ent wick lung in 
der Massiv um formung maß geblich von der Konjunk tur in den 
Abnehmer branchen Auto mo tive und Maschinen bau ab. Der 
welt weite Auto mobil markt ist in den Krisen jahren der Corona
Pandemie merklich einge brochen. Wenn gleich die globale 
PkwProduk tion auf grund von Auf hol effekten 2023 deut lich 
um 9 Prozent zulegen konnte, bewegt sich das Markt vo lumen 
deut lich unter dem Vor krisen niveau. In diesem Jahr rech net 
der Ver band der Auto mobil indus trie (VDA) mit einer mode raten 
Absatz ent wick lung. Während die Neu zu lassungen in Europa 
um 4 Prozent zulegen sollen, wird für die USA ein Plus von 
2 Prozent erwartet. Nachdem China in den vergan genen Jahren 
als Wachs tums motor den Auto mobil markt stützte, sieht die 
VDAProg nose nur ein leich tes Wachs tum von einem Prozent 
im laufenden Jahr. Im Gegen satz zu Europa und den USA über
schreitet China das Markt volumen aus dem Jahr 2019 deut lich. 

Für Deut schland sieht der VDA 2024 eine stag nie rende Pro
duk tions ent wicklung. Der Spitzen ver band rechnet mit der 
Produk tion von 4,12 Mio. Fahr zeugen. 2016 erreichte die deut
sche Auto mo bil indus trie noch einen Spitzen wert von 5,75 Mio. 
Fahr zeugen. Die Neu zu las sungen zeigten in der ersten Jahres
hälfe 2024 eine posi tive Ent wick lung. Sie stiegen um 5 Pro
zent gegen über dem Vor jahr. Wäh rend die Neu zu las sungen 
von Fahr zeugen mit Ver bren nungs motoren zuleg ten, gaben 
Elektro fahr zeuge um 9 Prozent gegen über dem Jahr 2023 
nach. Neben dem Aus laufen der Umwelt bonusFörde rung 
bremsen infrastrukturelle Lücke, hohe Fahrzeugpreise und 
auch unerfüllte Konsumentenwünsche die Elektromobilität. 

IM FOKUS
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Im inter na ti o nalen Vergleich zeigt vor allem China eine deut
liche höhere Dynamik bei der Elek tri fi zierung der Flotten. 2023 
wurden in China 4,9 Mio. batterie be triebene Elektro fahr zeuge 
und 2,4 Mio. PlugInHybride abge setzt.

Der Maschi nen bau wird von den inves ti ti ons hem menden 
Bedin gungen beson ders belastet. Daher sank die reale Pro
duk tions leis tung im deut schen Maschi nen bau bereits 2023 
leicht um 0,6 Prozent. Laut dem VDMA soll sich der Rück gang 
in diesem Jahr noch verstär ken, sodass der Ver band der zeit 
ein Minus von 4 Prozent erwartet. Die aus ge prägte Inves ti
ti ons zurück hal tung schlägt sich in den Auf rags ein gängen 
der Branche nieder. 2023 lagen die Neu be stel lungen um 
12,7 Prozent niedriger als ein Jahr zuvor. Sowohl die neue Order 
aus dem Inland als auch aus dem Aus land gingen erheb lich 
zurück. Im ersten Quartal 2024 wurde der Tief punkt bei den 
Aufrags rückgängen erreicht, wenn gleich sich keine kurz
fristige Trend um kehr ankün digt. Neben den kon junk turellen 
Fak toren belasten den deut schen Maschi nenbau auch struk
tu relle Heraus for de rungen. Hier ist ins be son dere der Fach
kräfe mangel hervor zuheben. Trotz der abge schwächten 
Konjunktur lag die Kapa zi täts aus lastung laut dem pwc
Maschi nen bauBaro meter im zweiten Quartal Juli 2024 bei 

85,6 Prozent im Normal bereich. Eine aktuelle VDMAKonjunk
tur er hebung zeigt, dass die Mitglieds unter nehmen mehr heit
lich erst 2025 mit Wachs tums impulsen rechnen.

Die deutsche Schmiede industrie zeigte im Jahr 2023 eine diffe
ren zierte Entwick lung. Das Produk tions vo lumen der Gesenk
schmieden belief sich auf 1,097 Mio. Tonnen und lag damit um 
2,7 Prozent über dem Vor jahres niveau. Die Frei form schmieden 
erziel ten einen Output von gut 300.000 Tonnen. Damit sank die 
Produk tions leistung deut lich um 13,5 Prozent. Auf grund von 
erheb lichen Teuerungs effekten lag der Produk tions wert bei den 
Frei form schmieden jedoch noch um 1,2 Prozent über dem Vor
jahres niveau. Auch die Her steller von Rohr leitungs form stücken 
verzeich neten 2023 eine nega tive Pro duk tions ent wick lung. 
Aufgrund von statis tischen Umgrup pie rungen weist die amt
liche Statistik für die Her steller von Kalt fließ press teilen keine 
validen Daten aus. Sowohl bei den Gesenk als auch bei den 
Frei form schmie den war der Pro duk tions trend im Jahres ver lauf 
2023 abneh mend. Diese Entwick lung setzte sich auch zu Jahres
beginn 2024 fort. Der Wirt schafs zweig 25.50, der die Her steller 
von Schmiede, Press, Zieh und Stanz teilen in der amt lichen 
Statistik aggre giert, musste im Verlauf des zweiten Quartals 2024 
Produk tions rück gänge in zwei stel ligen Rela ti onen ausweisen.

Bild 1: Entwicklung der internationalen 

Automobilmärkte; Quelle VDA

Bild 2: PkwProduktion in Deutschland 

inklusive Prognose 2024; 

Quelle VDA 
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Als direkte Folge auf die Entwick lung in den Abneh mer märkten 
haben sich auch in der Massiv um for mung die Auf rags ein
gänge abge schwächt. Folglich ist auch die Reich weite der Auf
trags bestände im Trend zurück ge gangen. Diese lag im zweiten 
Quartal 2024 bei 4,4 Monaten für die Gesenk schmieden und 
bei 1,6 Monaten für die Frei form schmieden. Nach dem sich die 
Auf rags reich weiten auf grund von Eng pässen bei Vor ma te
rialien in den ver gan genen Jahren aufge baut hatten, erreichen 
diese bei den Frei form schmie den nun wiede rum ein kriti sches 
Niveau. Die Unter neh men haben in der Folge ihre Kapa zi täten 
der gedämpfen Nach frage ange passt. Der Aus las tungs
grad notierte im zweiten Quartal sowohl bei den Gesenk
schmieden (77,4 Prozent) als auch bei den Frei form schmieden 
(72,6 Prozent) auf einem niedrigen Niveau.

Die abge schwächte Konjunktur erhöht zusätz lich den Preis
druck. Auf grund der Entspan nungen bei den Energie und 
Roh stoff preisen sind die Erzeuger preise in der Schmie de in
dus trie seit September 2023 rück läufig. Im ersten Halb jahr 
2024 notier ten sie um etwa zwei Pro zent unter dem Vor jahres
niveau. Gleich zeitig entwi ckelten sich die Preise in der Auto
mo bil branche und im Maschi nen bau mit gedämpfer Dyna mik 
weiter hin anstei gend. Die Erzeuger preis effekte in der Liefer
kette wirken erst nach laufend auf die Kunden märkte des 

Maschinen baus aus. Gleich zeitig sind hier stei gende Preis
wirkungen für Halb leiter und Elek tronik kom po nen ten hervor
zu heben. Folg lich gestalten sich heraus for dernde Preis ver
hand lungen ent lang der Zuliefer ketten.

Auch die kommenden Monate bleiben für die deut sche Schmie
de indus trie fordernd. Dies bestä tigte die jüngste Trend
um frage des IMU für das dritte Quartal 2024. Die Mitglieds
unter nehmen bewerten die aktuelle Geschäfs lage mehr
heit lich negativ. Während jeder vierte Betrieb zufrieden mit 
der aktu ellen Situ ation ist, sehen 44 Prozent die Geschäfs
lage kritisch. Gleich zeitig sind die Erwar tungen für das kom
mende Halb jahr pessi mis tisch. Etwa jedes zweite Unter
nehmen geht davon aus, dass sich die Geschäfs tätig keit 
binnen der nächsten sechs Monate weiter ein trübt. Vor dem 
Hinter grund der schlechten Geschäfs aus sichten bereiten die 
Unter nehmen auch vermehrt Per sonal maß nahmen vor. Laut 
einer aktuellen Konjunk tur umfrage des ifoInstituts planen 
ein Groß teil der Frei form und Gesenk schmieden Kurz arbeit 
in den kom menden drei Monaten. Da die Massiv um for mung 
erst nach zyk lisch auf Nach frage impulse aus den Abnehmer
märkten reagiert, sind umfang reiche Wachs tums signale erst 
2025 zu erwarten. 

Bild 3: Produktion Gesenkschmieden und Freiformschmieden in Deutschland; 

Quelle Statistisches Bundesamt

Bild 5: Erzeugerpreisentwicklung in der deutschen Schmiedeindustrie; 

Quelle Statistisches Bundesamt

Bild 6: Bewertung der Geschäfslage – lange Reihe; Quelle IMU

Bild 4: Kapazitätsauslastungen in der deutschen Schmiedeindustrie;  

Quelle ifo Institut



In der Schmiedeindustrie besteht aufgrund des systematischen Arbeitskräfteman-
gels ein dringender Bedarf an Automatisierungslösungen, insbesondere für die Pro-
zesse der Materialhandhabung. Es stellt sich die Frage, wie die Automatisierung der 
Materialhandhabung so eingeführt werden kann, dass sie verschiedene Bauteile, 
auch in kleinen Mengen, mit minimalen Ausfallzeiten und Wartungsarbeiten hand-
haben kann. Die Antwort liegt in einer intelligenten und flexiblen Automatisierung.
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Das Potenzial der 3D-Robot-Vision 
in der Schmiedeindustrie nutzen
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Hierfür kommen fort schritt liche 3DRobotVisionAuto ma ti sie
rungs lösungen von Pickit 3D für das Bin Picking der Zylinder
roh linge, das heißt das Billet Picking ins Spiel. 

WEGWEISENDE 3D-VISION-AUTOMATISIERUNG 
Pickit 3D, ein führender Anbieter von 3DRobotVisionAuto
ma ti sie rungs lösungen, bietet einen einzig artigen Ansatz für 
die Auto ma ti sie rung von zylin dri schen Roh lingen und Halb
zeugen in der Schmie de indus trie. Die Lösungen, eine Kom bi
nation aus Hard ware, Sof ware und Dienst leistung, verleihen 
den anspruchs vollsten Pro duk tions pro zessen eine hohe 
Flexi bi lität und Intel li genz. Der Ein satz von 3D Vision und 
Robotik trägt dazu bei, die Art und Weise zu verän dern, mit der 
Schmie de betriebe ihre Anlagen nutzen. 

Die Reise von Pickit 3D in die Schmie de industrie begann im 
Jahr 2018 mit einem Kunden, der die Beschickung eines Induk
tions ofens mit zylin dri schen Roh lingen auto ma ti sieren wollte. 
Pickit 3D erkannte den Bedarf an einer maß ge schnei derten 
Lösung und beschloss, sein Angebot durch die Ent wick lung 
eines eigenen Greifers für die Roh linge zu ver voll stän digen – 
ein Schritt, der seit dem die Einfüh rung von 3DRobotVision in 
der Branche beschle unigt hat. 

Timothee Habra, CTO bei Pickit 3D, reflektiert: "Wäh rend der 
ersten Pro jekte haben wir gelernt, dass wir durch das Hinzu
fügen von Flexi bi lität zum Endeffektor eine signi fi kant höhere 
Leis tung für Billet Picking Anwen dungen erreichen können, 
was uns heute zu einem einzig ar tigen Angebot für die Schmie
de industrie führt." 
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GRENZEN DER TRADITIONELLEN METHODEN 
DER ROHLINGSZUFÜHRUNG 
Trotz des tech no logischen Fort schritts verlassen sich viele 
Schmie de be triebe immer noch auf tra di ti onelle Methoden der 
Rohlings zu führung. Dabei handelt es sich entweder um manu
elle oder tra di ti o nelle auto ma ti sierte Methoden, die beide ihre 
typischen Nach teile haben. Gleich zeitig steigt der Bedarf an 
einer flexi blen Produk tion, vor allem in den Schmieden, die 
kleinere Stück zahlen mit höhe rem Produkt mix her stellen.

Der Billet Picker kann verdeckte Zylinderrohlinge oder Teile in der Nähe einer 

Behälterwand entnehmen. 
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Die manuelle Beschickung ist offen sicht lich mit schwerer, 
anstren gender und manch mal sogar gefähr licher Arbeit ver
bunden. Für erfah rene Mitar beiter, die aus scheiden, kann 
of keine Nach folge gefunden werden. Eine mecha nische 
Beschickung wiede rum führt zu einem gewissen Grad an 
Auto ma ti sie rung des Prozesses, hat aber auch einige Nach
teile. In erster Linie ist sie nicht in der Lage, die gesamte Band
breite der verschie denen Rohling Typen abzu decken, die 
eine Schmiede ver wendet. Für einen großen Teil der Auf räge 
müssen die Schmie den also auch bei einer Inves tition in die 
Auto ma ti sie rung weiter hin auf manu elle Arbeit zurück greifen. 

Je höher der Produkt mix ist, desto unwahr schein licher ist es, 
dass her kömm liche Zuführ sys teme den Bedürf nissen einer 
Schmiede gerecht werden. Weitere Nach teile von Zuführ sys
temen sind Lärm, Staub und der Wartungs bedarf. 

BEWÄLTIGUNG WICHTIGER HERAUSFORDERUNGEN IN DER 
SCHMIEDEINDUSTRIE
Der Einsatz von 3DRobotVisionLösungen zum Bin Picking 
von Rohlingen kann für Schmie de unter nehmen entscheidende 
Vorteile bringen. Der erste und wich tigste Vorteil ist, dass eine 
3DRobotVisionLösung schnell und ohne zusätz liche Pro
gram mie rung auf verschie dene Arten von Roh lingen umge
stellt werden kann. Außer dem ist ein 3DVisiongeführter 
Roboter zuver lässiger als ein herkömm liches Zuführ sys tem. 
Diese Zuver lässig keit wird durch die Geschick lich keit des Billet
PickerGreifer begünstigt. Harald De Vriendt, Robotic Vision 
Systems Application Engineer bei Pickit: "Bei vielen Kunden 
errei chen wir pro blem los Erfolgs quoten von über 95 Prozent 
bei der ersten Verein zelung." 

Die 3DRobotVision verbessert die Sicher heit und Ergo nomie, 
indem sie schwere und anstren gende manu elle Arbeit über
flüssig macht und so eine siche rere Umge bung für die Bediener 
schafft. Außer dem werden die Bediener von sich wieder ho
len den Aufgaben entlastet, so dass sie sich anspruchs vollen 
Auf gaben und Prozessen widmen können. Darüber hinaus 
schaffen die Hersteller durch den Ein satz von Robo tern und 
modern ster Bild ver ar bei tungs tech no logie in der Ferti gung ein 
span nendes Arbeits und Lern umfeld für ihre Mit ar beiter. Dies 
ermög licht es den Mit ar bei tern, ihre Fähig keiten auszu bauen 
und in ihrer Karriere voran zu kommen. Für Schmie de betriebe 
wird es dadurch einfacher, Mitar beiter zu halten und neue 
Talente zu gewinnen. 

Schließ lich lässt sich die 3DRoboterBild ver ar bei tung naht
los und schnell in beste hende Maschinen und Sys teme in eine 

Die Pickit 3D Lösung kann Zylinderrohlinge mit einer Länge von 150 Millimetern, 

einem Durchmesser von 30 bis 170 Millimetern und einem Gewicht von bis zu 60 

Kilogramm bearbeiten. 

Dank der Flexibilität des BilletPickerGreifer ist ein 3D Vision geführter Roboter 

zuverlässiger als ein herkömmliches Zuführsystem. 

Die 3DRobotVisionLösung kann schnell und ohne zusätzliche Programmie

rung auf verschiedene Arten von Rohlingen umgestellt werden. Die Pickit 3D 

Benutzeroberfläche zeigt sich intuitiv und benutzerfreundlich, Bilder: Pickit NV
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Schmie de ein richtung inte grieren. "Wenn die gesamte Hard
ware instal liert ist, dauert die Inbetrieb nahme einer 3DRobot
VisionLösung in der Regel nur zwei bis drei Tage", bemerkt De 
Vriendt. 

VIELSEITIGKEIT IN VERSCHIEDENEN SCHMIEDE- 
UMGEBUNGEN 
Seit der Grün dung von Pickit 3D hat sich die Lösung für das 
Billet Picking weiter ent wickelt, um einer Viel zahl von Trag
lasten und Größen gerecht zu werden. Heute bietet Pickit 3D 
sechs verschie dene Billet Greifer für kleine und große Trag
lasten an. Diese Greifer können Zylinder roh linge verschie
dener Größen und Mate ri alien, einschließ lich Stahl, Alumi nium, 
Titan und Kupfer, mit Magnet oder Saug modulen hand haben. 

Heute kann die Lösung Rohlinge mit Längen von 150 mm, 
Durch messern von 30 bis 170 Milli metern und Gewichten von 
bis zu 60 Kilo gramm hand haben. Der Billet Picker hat sich als 
die beste und einzige Lösung für die flexi ble Hand habung 
von Roh lingen erwiesen. Er maxi miert die Wahr schein lich keit, 
ein greif bares Teil zu finden, mini miert den Platz bedarf der 
Zelle, verein facht die Roboter be we gungen und hilf bei der 
Entnahme blo ckier ter Roh linge. Der Billet Picker hat sich als 
bahn brechend erwiesen. 

Mit weltweit mehr als 1.000 instal lierten Sys temen hat Pickit 
3D seine Effek ti vität in vielen Bran chen und Anwen dungen 
bewiesen. In der Schmie de indus trie hat die Pickit 3DVision
Lösung stark an Bedeu tung gewonnen. In Europa umfasst der 
Kunden stamm von Pickit 3D sowohl KMUs als auch größere 
Schmiede be triebe. 

Der Einsatz von Robo tern zur Hand ha bung von Teilen nimmt 
deut lich zu, und zwar nicht nur in der Schmie de indus trie. 

Mit Billet Picker aus ge rüstete Roboter werden jetzt für die 
maschi nelle Bear bei tung von Wellen und Achsen in der Auto
mo bil branche ein ge setzt.

ERFÜLLUNG DER SICH WANDELNDEN BEDÜRFNISSE  
DER BRANCHE 
Die Ent wick lung prüf der zeit, ob sie die Lösung so anpassen 
kann, dass ein voll auto ma ti scher Wechsel möglich ist und die 
Greif mo dule auto ma tisch aus ge tauscht werden können. Es 
können auch mehrere Kameras in einer Anwen dung kombi
niert werden, um schnellere Verein ze lungen zu gewähr leisten. 
Die Schmie de indus trie ist für ihre rauen Betriebs be din
gungen bekannt und jede Auto ma ti sie rungs lösung muss 
dafür gerüstet sein. Die Lösungen von Pickit 3D sind so kon zi
piert, dass sie rauen Umge bungen stand halten. Im Laufe der 
Zeit hat das Unter nehmen seine Bildverarbeitungs und Billet 
Picker Hard ware hinsicht lich Robust heit opti miert. 

BLICK IN DIE ZUKUNFT MIT ZUNEHMENDER AKZEPTANZ 
VON 3D-ROBOT-VISION
Pickit 3D sieht sich selbst als Schlüssel akteur in der Zukunf 
und bietet die 3DVisionTech no logie, die Schmie de unter
nehmen benötigen, um ihren Betrieb auf eine nächste Stufe 
zu heben. 

Pickit NV
Gaston Geenslaan 9 B2
B3001 Leuven
Belgien
Telefon: +32 16 624 882
EMail: tahir.khan@pickit3d.com
Internet: www.pickit3d.com
 

Heiße Formen - Kühl betrachtet

www.nokra.de

Kaltmaßprüfung 
bis ±25 μm genau

1200 °C heiße
Prüflinge vermessen

1 s 10 s

3D-Visualisierung,
Digitaler Zwilling

10 s

Bewertung 
Werkzeugverschleiß

alpha.hot3D

nokra_Massivumformung_2024_210x81_RZ.indd   1nokra_Massivumformung_2024_210x81_RZ.indd   1 08.08.24   09:1608.08.24   09:16



30

AUS DER PRAXIS

30 massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2024

Besonders anspruchsvolle Aufträge in der Branche für hochwertige, schwere Metalldrück-
teile hinsichtlich Materialdicke konnte ein US-weit führendes Dienstleistungsunternehmen 
mit keiner der vorhandenen Maschinen umgesetzen. Konkret wurde eine Maschine benö-
tigt, die Stahlronden bis zu einer Materialstärke von mehr 32 Millimetern unter kalten Kon-
ditionen umformen kann. Keine bisher auf dem Metallumformmarkt erhältliche Maschine 
wurde bisher mit den dafür nötigen Umformkräften und Drehmomenten gebaut.

Entwicklung und Montage der 
weltweit stärksten Drückmaschine 
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Das Unter nehmen Glenn Metalcraf, Inc. (GMI) wurde 1947 in 
Princeton, Minnesota gegründet und hat sich USweit zum 
füh ren den Dienst leistungs unter nehmen in den Bereichen 
Drücken und Drück walzen ent wickelt. GMI war eines der 
ersten Unter neh men in den USA, welches in CNCDrück tech
no logie inves tierte und ist nach wie vor feder füh rend in der 
Branche für hoch wer tige, schwere Metall drück teile. Eine hoch
mo derne HighTechAus rüstung und lang jäh rige Exper tise 
sind die Grund lage für kon ti nu ier liche Inno vation. 

Der Kunden kreis besteht aus nam hafen Unter nehmen der 
Indus trie, der Luf und Raum fahrt sowie aus regio nalen Klein
unter nehmen. Die Anzahl an Anfragen über die Bear bei tung 
von sehr dick wan digen Werk stücken, die auf den vorhan
de nen Drück ma schinen nicht realisiert werden können, hat 
in der Vergangen heit stark zuge nommen. Daher suchte das 
Unter nehmen einen Maschinen her steller, der kraf vollere 
und leis tungs fähigere Maschinen im Ange bot hat, und wurde 
zunächst nicht fündig. 

UMSETZUNG DES SCHEINBAR UNMÖGLICHEN 
Als einziges Maschinen bau unter nehmen welt weit hat die 
WF Maschi nenbau und Blech form technik GmbH & Co. KG 
die Heraus for de rung ange nom men, bisher Unmög liches 

umzu setzen. Das Anfor de rungs profil von GMI konnte mit 
einer regu lären Konfi gu ra tion beste hender Bau reihen nicht 
erfüllt werden. Daher entwarf das Unter nehmen aus dem 
west fä lischen Senden horst ein völlig neuar tiges verti ka les 
Maschinen kon zept mit bisher nie dage wesenen Umform
kräfen und außer ge wöhn licher Sta bi lität im Maschinen körper. 

Nach der ersten Entwurfs vor stellung kon kre ti sierte GMI seine 
ohne hin bereits anspruchs volle Wunsch liste auf eine Erhö
hung der bisher gefor der ten Drück kräfe, ein auto ma ti sier tes 
Werk zeug wechsel sys tem für Werk zeuge bis 4.500 Kilo gramm 
und die Möglich keit, span ab hebende Ope ra tionen auszu
führen. Dies stellte die Entwickler vor große Heraus for de
rungen, dennoch entwarfen sie ein opti mier tes Kon zept, das 
alle Wünsche des Kunden berück sich tigt. 

Nach inten siven Ent wick lungs ar bei ten, Mach bar keits prü
fungen, einer kon struk tiven Zusammen arbeit der beiden 
Unter nehmen sowie einem ver trauens vollen Aus tausch aller 
Betei ligten konnte schließ lich der Bau der welt weit schwer
sten und stärk sten 2RollenDrück maschine beim Maschinen
bauer in Senden horst beginnen – der hoch indi vi duelle 
Kunden wunsch wurde in die Realität umge setzt. 

AUTORIN

Mag. Elisabeth Kogler 

leitet die Elisabeth Kogler 

Kommunikationsagentur 

in St. Veit an der Glan (Österreich)
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Die in verti kaler Bau weise ausge führte Maschine verfügt über 
zwei sepa rate Drück sup porte mit Umform kräfen von jeweils 
axial 1.000 Kilo newton und radial 800 Kilo newton. Durch den 
Ein satz von je einem drei fach Rollen wechsler pro Drück sup port 
können bis zu sechs verschie dene Umform rollen in belie bigem 
Ein satz winkel ein ge setzt werden. 

Die extrem einsatz freudige Haupt spindel kann über ein auto
ma tisch schal tendes Getriebe in zwei Stufen betrie ben werden. 
Umsetz bar sind ent weder Dreh zahlen bis 300 Umdre hung pro 
Minute mit Dreh mo ment von 28.000 New ton meter oder Dreh
zahlen bis 750 Umdre hungen je Minute mit Dreh mo ment von 
5.600 New ton meter. 

Eine Kühl mittelPumpen leistung von 1.800 Liter pro Minute 
ermög licht die zuver läs sige Kühlung der während der Um
for mung un wei ger lich ent ste henden Hitze. Zwei Dreh stahl
halter ermög lichen die gefor der ten Dreh ope ra ti onen direkt vor, 
während oder nach der Umfor mung . Eine Konta mi na tion des 
Kühl mittels durch Metall späne wird durch eine auf wen dige 
Reusen technik mini miert. Werk zeuge bis zu 4.500 Kilo gramm 
können mit dem inte grierten Werk zeug wechsler zügig und 
sicher getauscht werden. 

WF Maschinenbau und Blechformtechnik 
GmbH & Co. KG
Schörmelweg 23–27
48324 Sendenhorst
Telefon: +49252693020
EMail: info@wfmaschinenbau.com
Internet: www.wfmaschinenbau.com

Glenn Metalcraf, Inc.
101 21st Ave S, 
Princeton, MN 55371, USA
Telefon:  +1 763 3895355
EMail:  info@glennmetalcraf.com
Internet: www.elemetgroup.com
 

Der Blick in die Maschine ermöglicht eine gute Vorstellung der Größenverhältnisse

Die weltweit stärkste 

ver tikale Drückmaschine 

VUD 15002 S, ver ti kale 

Uni ver salDrück ma

schine mit zwei Rollen, 

ent wickelt und gebaut 

von WF Maschinenbau 

für GMI,  

Bilder: WF Maschinenbau

DIE DRÜCKMASCHINE IN TECHNISCHEN DETAILS
Die Maschine mit der Bezeich nung VUD 15002 S ist in der Lage, 
eine Stahl ronde (Grade 50) mit einer Material stärke von 1 ¼ Zoll 
(entspricht 32 Milli metern) Dicke umzu for men. Der maxi mal 
umform bare Werk stück durch messer beträgt 1.500 Milli meter. 
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SeConRob erfindet 
Roboter-Workflows 
in der Fertigung 
neu und schafft  
ergänzenden  
Lösungsansatz

Industrie unter nehmen sehen sich vor verschie denste Her
aus for de run gen gestellt. Bei Ferti gungs pro zessen kommt 
es beispiels weise häufig zu Situ ati onen, in denen der Erfolg 
eines nach fol genden Schritts stark von den Ergeb nissen 
des vor an ge gan genen Schritts abhängt. Am deut lich sten 
wird diese Heraus for de rung in der Quali täts sicherung und 
bei Nach ar beiten. So werden zum Beispiel im Falle von OTTO 
FUCHS während der Quali täts sicherung bei der Ultra schall
prüfung von Luf und Raum fahrt bau teilen poten zielle Mängel 
fest ge stellt, die durch Nach arbeit beho ben werden müssen. 
Wie diese Nach ar beit durch zu führen ist, hängt jedoch voll
stän dig von den Ergeb nissen der Prüf pro zesse ab, ein schließ
lich der Fak toren Posi tion, Art und Größe des Fehlers, die alle 
den Gesamt pro zess erheb lich beein flussen. Die Auto ma ti
sierung solcher Prozesse war bis dato eine Heraus for de rung, 
da sich die auto ma tische Kon fi gu ration komplexer Pro zesse 
als schwierig erwiesen hat. 

Das Projekt "SeConRob" setzt genau dort an. Es kon zen triert 
sich auf die Auto ma ti sie rung und ins be son dere auf die auto
ma tische Kon fi gu ration von mehr stu figen Pro zess ketten. Um 
dies zu erreichen, setzt das Pro jekt die fol gen den Schlüssel
tech no logien ein: 
 
1. Para me trische, physi ka lische Pro zess modelle, die die auto

ma ti sche Planung eines Roboter pro zesses ermög lichen 
und auf der Grund lage von Infor ma tionen aus vor an ge gan
genen Prozess schritten kon fi gu riert werden können. 

2. Daten ana lyse methoden, teil weise unter Einsatz künst licher 
Intelli genz, um zusätz liche Infor ma ti onen aus den Daten 
von Mess und Qua li täts siche rungs sys temen zu gewinnen, 
die über ein fache Gut/SchlechtEnt scheidungen hin aus
gehen. 

3. Lang fristige Rück kopp lungs schleifen, ein schließ lich Rein
for ce ment Learning, für schritt weise Ver besse rungen der 
Pro zess kon fi gu ra tion, um letzt lich die Pro dukt qua lität zu 
ver bes sern und die Anzahl der Ite ra tionen zu verrin gern, die 
für ein fehler freies Produkt erforderlich sind. 

 
Das Projekt befasst sich mit zwei spe zi fi schen Anwen dungs
fällen im Zusam men hang mit der Bear bei tung und Prü fung 
von metal lischen Schmie de teilen (OTTO FUCHS KG) und 
Guss teilen (Safe Metal). In diesem Zusammen hang werden 
zwei Roboter zellen ein ge rich tet, um die auto ma tische Kon fi
gu ration einer gesamten Pro zess kette in einer realis tischen 

AUS DER PRAXIS
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Die Welt der Fertigung steht kurz vor einem 
Wandel. Hierfür 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 gefördert und verfügt über 
ein Budget von knapp drei Millionen Euro. Sie 
ist eine Zusammenarbeit zwischen nam-
haften Industriepartnern und Forschungs-
einrichtungen wie der OTTO FUCHS KG 
(Deutschland), Safe Metal (Frankreich), ACS 
Solutions (Deutschland), Marposs S.p.A (Ita-
lien), PROFACTOR (Österreich), Fraunhofer 
IZFP (Deutschland) und École Centrale de 
Lyon Enise (Frankreich). 

Cogne Edelstahl GmbH | Carl-Schurz-Straße 2 | 41460 Neuss | sales.germany@cogne.de www.cogne.de

ROSTFREIE 
STAHLSPEZIALITÄTEN 
AUS DEM AOSTATAL
Hochwertige Stähle für hochwertige Anwendungen: 
Automobil-, Luftfahrt und Petrochemische Industrie 
sowie der Maschinen- und Anlagenbau zählen seit 
Jahren auf unsere Produkte.

• Rohstahl- und Halbzeug
• Stabstahl geschmiedet oder gewalzt
• Walzdraht



massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2024 35

Umge bung zu demon strieren. PROFACTOR wird neben der 
Pro jekt koor di na tion die Prüf pro zesse (aus ge nommen Ultra
schall prüfung) imple men tieren, die auto ma tische Pro zess
pla nung für Roboter pro zesse über neh men und das Lang zeit
feed back mittels Rein force ment Learning entwickeln.

Das Projekt startete offiziell am 1. Oktober 2023 und mit einem 
erfolg reichen KickoffMeeting bei PROFACTOR in Steyr am 10. 
und 11. Oktober 2023, bei dem die Akti vi tä ten für die ersten 
sechs Monate fest ge legt wurden. Die näch sten Schritte 
umfas sen die Doku men ta tion von Anwen dungs fällen, die 
Skizzie rung von Pro zessen und die Iden ti fi zie rung kriti scher 
Pro zess para meter. Die Planung der beiden Roboter zellen und 
aller not wen digen Hard ware kom po nen ten steht ebenso an 
wie Versuche zur Ermitt lung von Prozess para metern für bisher 
nicht auto ma ti sierte Pro zesse. 

SeConRob ver spricht einen erheb lichen Mehr wert für seine 
Indus trie partner. Die OTTO FUCHS KG und Safe Metal, die als 
Her steller sicher heits kri ti scher Kompo nen ten für die Luf und 
Raum fahrt tätig sind, sehen sich mit strengen Anfor de rungen 
an Quali täts und Nach be ar bei tungs pro zessen kon frontiert. 
Skalier bar keit und Auto ma ti sie rung in diesen Pro zessen sind 
der zeit auf grund der begrenz ten tech ni schen Möglich keiten 
und der Verfüg bar keit von hoch qua li fi zier tem Per sonal nur 
schwer zu reali sie ren. SeConRob zielt darauf ab, diesen Eng
pass zu besei tigen und bietet eine zukunfs wei sende Lösung 

für beide Unter neh men. Darüber hin aus profi tieren Marposs 
(Inline Process Monitoring) und ACS (Robotic Ultrasonic 
Testing Systems) von diesem Projekt, indem sie ihre tech no lo
gischen Anwen dungen auf neue Bereiche ausweiten können. 

Das SeConRobProjekt zielt darauf ab, die Zukunf der Ferti
gung neu zu gestal ten und die Arbeits ab läufe mit Robo tern 
intelli genter und effi zienter zu machen sowie ergän zend 
das Per sonal zu unter stützen. Der OTTO FUCHS KG ist es als 
inno va tiver Lösungs an bieter wichtig, sich als zuver lässiger 
Partner stetig weiter zu ent wickeln und am Puls der Zeit zu 
agieren. Fort laufend aktu a li sierte Infor ma ti onen über span
nende Entwick lungen, die dieses inno va tive Projekt mit sich 
bringt, erfahren Sie unter: www.seconrob.eu – News. 

OTTO FUCHS KG
Derschlager Straße 26 
58540 Meinerzhagen 
Kontakt: Jessica Utech 
Marketing & Öffentlichkeitsarbeit 
EMail: pr@ottofuchs.com 
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WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Die zunehmende Globalisierung und die Verlagerung von Produktionskapazitäten haben dazu 
geführt, dass deutsche Unternehmen immer häufiger internationale Niederlassungen betrei-
ben. Vor allem in Europa sind grenzüberschreitende Versicherungslösungen zu einem wichti-
gen Instrument geworden, um Unternehmen effizient zu schützen. Eine zentrale Rolle spielen 
hierbei die sogenannten Freedom-of-Services-Policen (FoS-Policen), die es ermöglichen, über 
eine zentrale Erstversicherungspolice den Versicherungsschutz für mehrere Länder inner-
halb der EU zu gewährleisten. Diese Policen bieten einen einheitlichen Schutz, der üblicher-
weise im Sitzland der Muttergesellschaft abgeschlossen und von dort aus verwaltet wird.

36

Grenzenlos versichert 
Freedom-of-Services-Policen 
für deutsche Firmen in Europa 
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VORTEIL: LÜCKENLOSER VERSICHERUNGSSCHUTZ 
FoSPolicen bieten Unter nehmen die Mög lich keit, einen durch
gän gigen Versiche rungs schutz über mehrere Länder hinweg 
sicher zu stellen. Dies ist beson ders rele vant für Unter nehmen, 
die eine ein heit liche Risiko steue rung und kon trolle über ihre 
inter na ti o nalen Stand orte anstreben. Die zentrale Verwal tung 
der Policen redu ziert das Risiko unver sich erter Ereig nisse und 
sorgt dafür, dass die Absiche rung konsis tent und umfas send 
ist. Unter nehmen profi tieren von einer besseren Über sicht über 
ihre Versiche rungs leis tungen und einer höheren Trans parenz 
bei der Schadens ab wicklung. 

VORTEIL: KOSTENEFFIZIENZ 
Ein wesent licher Vorteil von FoSPolicen liegt in der poten
ziellen Kosten ein spa rung. Durch die Bünde lung der Ver siche
rungs leis tungen in einer zen tralen Police ent fallen Kosten, die 
bei der Verwal tung meh rerer lokaler Policen entstehen würden. 
Dies schließt nicht nur direkte Versiche rungs prä mien, sondern 
auch adminis tra tive Auf wen dungen, Über setz ungs kosten und 
lokale Steuern ein. Die Verein heit lichung der Policen struk turen 
führt zu einer Verschlan kung der internen Pro zesse und einer 
Optimie rung der Gesamt kosten für den Versiche rungs schutz. 

VORTEIL: VEREINFACHTE VERWALTUNG  
UND BESSERE COMPLIANCE 
Die zentrale Struktur von FoSPolicen erleich tert die Einhal
tung inter ner ComplianceRichtlinien und sorgt dafür, dass 
Unter nehmen besser auf die Ein hal tung der recht lichen Anfor
de rungen in den verschie denen Ländern achten können. Eine 
einzige, gut struk tu rierte Police redu ziert den admi nis tra tiven 
Auf wand und mini miert Fehler quellen, die durch das Manage

ment mehrerer indi vi dueller Policen entstehen könnten. So 
kann die Risiko mana ge ment ab teilung die Policen effi zi enter 
steuern und die Ein hal tung interner Vorgaben sicher stellen. 

VORTEIL: POLICE IN MUTTERSPRACHE 
Ein weiterer Vorteil von FoSPolicen ist die Möglich keit, die 
Versiche rungs ver träge in der Mutter sprache abzu schließen. 
Dies mini miert Miss ver ständ nisse und erleich tert den Zugang 
zu wich tigen Vertrags in for ma tionen für die Versiche rungs
nehmer. Das vermei det sprach liche Barrieren, die of bei lokalen 
Policen im Ausland auf reten, und erhöht die Effek ti vität der 
Versiche rungs ver träge und die Zufrieden heit der Versiche
rungs nehmer. Durch die einheit liche Sprache in den Vertrags
doku menten wird auch die Zusam men arbeit mit dem Versiche
rer erleich tert. 
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zielle Deckungs lücken zu vermeiden. Unter nehmen müssen 
daher abwägen, welche Kombi nation aus zentraler FoSPolice 
und ergän zen den lokalen Policen den besten Schutz bietet.
 
HERAUSFORDERUNG: RECHTLICHE UND STEUERLICHE 
ASPEKTE 
Ein weiterer wich tiger Aspekt bei der Nut zung von FoSPolicen 
sind die unter schied lichen steuer lichen Re ge lungen und Melde
pflich ten in den je wei ligen Län dern. Grenz über schrei tende Ver
siche rungen können steuer liche Ver pflich tungen nach sich 
ziehen, die sich von Land zu Land erheb lich unter scheiden. 
Unter nehmen müssen sicher stellen, dass sie die jewei ligen 
steuer lichen Anfor de rungen einhalten und ihre Policen ent spre
chend ge stal ten, um zu sätz liche Kosten und recht liche Risiken 
zu vermei den. Eine sorg fäl tige steuer liche Planung ist uner läss
lich, um die Effi zienz und Wirt schaf lich keit der grenz über schrei
tenden Versiche rungs lösungen zu maxi mieren. 

ALTER NATIVE MODELLE: MULTI NATIONAL INSURANCE 
PROGRAMS (MIPS)
Als Alter native zu FoSPolicen bieten Multi nati onal Insu rance 
Programs (MIPs) eine flexible Lösung, die lokale Policen mit 
einer zen tralen MasterPolice kom bi niert. Diese Pro gramme 
ermög lichen eine Anpas sung an lokale Gege ben heiten und 
bieten gleich zeitig die Vorteile einer zentralen Risiko steue
rung. MIPs sind beson ders geeignet für Unter nehmen, die in 
stark regu lier ten Märkten tätig sind oder kom plexe Versiche
rungs lösungen benötigen, die über die Stan dard an ge bote 
von FoSPolicen hinaus gehen. Die lokale Anpassung gewähr
leistet die Ein hal tung länder spe zi fischer Vorschrifen und 
erhöht die Flexi bi lität bei der Schadens regu lierung. 

SCHLUSSFOLGERUNG UND HANDLUNGSEMPFEHLUNGEN 
FoSPolicen bieten für inter na tional tätige Unter neh men eine 
attraktive Mög lich keit, ihre Versiche rungs risiken zentral zu 
steuern und gleich zeitig von Kosten ein spa rungen zu profi
tieren. Aller dings ist eine sorg fältige Prüfung der lokalen 
Anfor de rungen und eine Anpas sung der Policen an die jewei
ligen Gegeben heiten uner läss lich. Unter nehmen sollten 
die Vor und Nach teile von FoSPolicen genau abwägen und 
gegebe nen falls auf alter native Modelle wie MIPs zurück
greifen, um den opti malen Versiche rungs schutz für ihre inter
na ti o nalen Akti vi täten zu gewähr leisten. Die richtige Versiche
rungs strategie ist entscheidend, um die Vor teile grenz über
schrei tender Policen voll aus zu schöpfen und die Risiken im 
inter na ti o nalen Geschäfs umfeld effektiv zu managen

HERAUSFORDERUNG: SPRACH- UND KULTURDIFFERENZEN 
Trotz der Vorteile von FoSPolicen bleibt die Heraus forde rung 
bestehen, dass Versicherer und Versiche rungs nehmer sich 
mit sprach lichen und kultu rellen Unter schieden aus ein an
der setzen müssen. Die Imple men tierung und Verwal tung von 
Policen in verschie denen Ländern erfor dern Sensi bi lität und 
Verständnis für lokale Gepflogen heiten, die je nach Region stark 
variieren können. Diese Diffe renzen können zu Miss ver ständ
nissen führen, die sowohl die Akzep tanz der Policen als auch 
die Effi zienz der Schadens abwicklung beein trächtigen können. 

HERAUSFORDERUNG: REGULATORISCHE KOMPLEXITÄT 
FoSPolicen müssen den regu la to rischen Anfor de rungen der 
Länder entsprechen, in denen sie einge setzt werden. Um die 
Einhal tung lokaler Vor schrif en sicher zu stellen, ist es erfor der
lich, die Policen gründ lich zu prüfen und häufig  anzu passen. 
Unter schied liche recht liche Rahmen be din gungen können 
zu Konflik ten führen, die zusätz lichen Ver wal tungs auf wand 
und mög licher weise auch recht liche Risiken mit sich bringen. 
Unter nehmen müssen sicher stellen, dass ihre Policen in allen 
rele van ten Ländern den jewei li gen natio nalen Vor schrif en ent
spre chen, um die Wirk sam keit der Versiche rungs ver träge nicht 
zu gefähr den.

HERAUSFORDERUNG: BEGRENZTE DECKUNGSOPTIONEN 
UND LOKALE BESONDERHEITEN 
FoSPolicen bieten eine zentrale Lösung, stoßen jedoch an 
ihre Grenzen, wenn spezi fische lokale Anfor de rungen nicht 
voll ständig abge deckt werden können. In einigen Ländern 
bestehen beson dere Haf pflicht oder Versiche rungs pflichten, 
die nur durch zusätz liche lokale Policen erfüllt werden können. 
Diese ergän zen den Policen sind of notwendig, um den voll
stän digen Ver siche rungs schutz sicher zu stellen und poten



Die Massivumformung steht vor bedeuten-
den Herausforderungen: Der Übergang zur 
E-Mobilität bedroht das aktuelle Geschäft, 
während gleichzeitig die Produktionskos-
ten zugenommen haben – vor allem durch 
die hohen Energiepreise. Diese Entwicklung 
setzt viele Unternehmen unter Druck. In 
diesem Kontext eröffnet der expandierende 
Markt der Mikromobilität vielversprechende 
Möglichkeiten. Er bietet das Potenzial der 
Markterweiterung und ermöglicht damit, die 
Geschäftsrisiken zu streuen. Branchenex-
perten sagen für den Markt der Mikromobili-
tät ein positives Wachstum voraus. Allein im 
Bereich der E-Bikes geht man bis 2030 von ei-
nem Wachstum in Höhe von 50 Prozent aus.

WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Die EMikro mo bi lität umfasst ein breites Spek trum an Fahr
zeugen – von EBikes über EScooter bis hin zu leich ten 
Elektro fahr zeugen. Gerade für diese Anwen dungen sind die 
beson de ren Eigen schaf en umge form ter Bau teile wie hohe 
Festig keit bei gerin gem Gewicht von enor mem Vor teil. Zu die
sem Ergeb nis kam auch die GCFGStudien „MikroEMobility für 
die letzte Meile: Chancen für die Kalt massiv um for mung“ und 
„Kleine Los größen: Kosten sen kung bei kleinen Losen, Stück
zahlen und Proto typen mittels CrossIndustryInno vation“. 
Durch sie konnten kon krete Poten ziale, aber auch Heraus for
de rungen für den Markt ein tritt iden ti fi ziert werden. 

SYNERGIEN NUTZEN, RISIKEN MINIMIEREN
Der Ein stieg in den Markt der Mikro mo bi lität stellt für viele 
Unter nehmen unserer Branche eine logische Erwei te rung des 
beste hen den Port folios dar. Viele der benö tigten Komponenten 
weisen Ähn lich keiten zu Bau teilen auf, die bereits für die Auto
mo bil in dus trie gefer tigt werden. Diese Ver wandt schaf ermög
licht es, vorhan denes Knowhow und bestehende Ferti gungs
ka pa zi täten opti mal zu nutzen und gleich zeitig das unter neh
me rische Risiko beim Markt ein tritt zu begrenzen. 

GEMEINSAM INNOVATIONEN VORANTREIBEN
Um die Poten ziale dieses Wachs tums markts optimal zu 
erschlie ßen, plant das Stein beisTrans fer zentrum, 2025 das 
ZIMNetzwerk „Inno va tive Ferti gung und Skalie rung kleiner 
und wach sender Stück zahlen in der Mikro mo bilität“ zu bean
tragen. Dieses soll Exper ten aus der Massiv um for mung mit 
Akteuren der EMikro mo bi lität zusammen bringen. Durch die 
Förde rung kon kreter Koope ra tions pro jekte senkt das Trans
fer zen trum die Einstiegs hürden in den Markt und schafft eine 
Platt form für gemein same Inno va tionen. Zentrale Themen 
des Netz werks werden sein:
• Kosteneffizienz bei kleinen Stückzahlen und Losgrößen 
• LeichtbauLösungen für minimales Bauteilgewicht 
• Nachhaltige Produktionsprozesse
• Integration von Industrie4.0Technologien
Diese Schwer punkte adres sieren die wich tig sten Heraus for
de rungen, um den Markt der EMikro mo bi lität auf die nächste 
Stufe zu heben.

CHANCE ZUR BETEILIGUNG 
Möchten Sie Teil des ZIMNetz werks werden und die Zukunf 
der Ferti gungs tech nik für die EMikro mo bi lität aktiv mit ge
stalten? Dann laden wir Sie herz lich ein, unse rem ZIMNetz
werk beizu treten. Profi tieren Sie von
• dem Zugang zu Fördermitteln für Innovationsprojekte
• dem Austausch mit Experten aus Industrie und Forschung
• der gemeinsamen Entwicklung zukunfsweisender 

Lösungen
Nutzen Sie die Gelegen heit, Ihr Unter nehmen für die Chancen 
des wach senden EMikro mo bi li täts marktes zu posi ti o nieren. 

Neue Chancen in 
der E-Mikromobilität 
Geplantes ZIM-Netzwerk für 
innovative Fertigungstechni-
ken in der Branche der Mikro-
mobilität

SteinbeisTransferzentrum
Ressourceneffizienz
Kohlweißlingsweg 15
44269 Dortmund
Ansprechpartner: Nicolas Kopatz, M. Eng. 
EMail: nicolas.kopatz@forminginnovations.de 
Prof. Dr. Ing. Michael Marré 
EMail: michael.marre@forminginnovations.de
Internet: https://innoplus.jetzt
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Ortsaufgelöste Reibung
Bei Massivumformprozessen treten hohe Kontaktdrücke, hohe Temperaturen und lange 
Gleitwege auf. Diese Kontaktgrößen treten zeitlich sowie örtlich inhomogen verteilt auf, 
wodurch das Schmierstoffverhalten in Umformprozessen lokal variiert. Gängige Reibmo-
delle gehen jedoch von konstantem Schmierstoffverhalten aus. Vorhersagen von Umform-
kraft und Formfüllung erreichen damit nur eine begrenzte Genauigkeit. Daher haben Wis-
senschaftler am Institut für Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM) eine neuartige 
Methode zur Reibungscharakterisierung und -modellierung entwickelt.
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Die Aus legung von Massiv umform pro zessen erfolgt zuneh
mend mit hilfe von FiniteElemente(FE)Simu la ti onen. Die 
Geo me trien und die Para meter von Prozessen können so 
nume risch variiert und ana ly siert werden, um Zeit und Kosten 
ein zu sparen. Für die präzi se Beschrei bung von Umform pro
zessen durch FESimu la tionen sind adä quate Eingangs daten 
zur Beschrei bung des Material ver hal tens und der Rand be din
gungen essen ziell. Eine solche Bedin gung stellt die Rei bung dar. 
Rei bung beschreibt in diesem Kon text den Wider stand gegen 
die Relativ be we gung des Werk stücks auf dem Werk zeug. Sie  
beein flusst daher stark die Form füllung, sowie die not wen
dige Um form kraf und kann auch zu Bau teil fehlern wie zum 
Bei spiel Schmie de falten führen. Bei der nume rischen Analyse 
von Umform pro zessen haben die ange nom menen Reib be din
gungen einen erheb lichen Einfluss auf die Präzi sion der Ergeb
nisse. Derzeit werden in der Regel globale Bedin gungen für die 
nume rische Beschrei bung der Reibung ange nom men [1]. Bei 
realen Umform pro zessen können jedoch Phäno mene beob
achtet werden, welche im Wider spruch zu dieser Annahme 
stehen. Zum Beispiel wurden bei Warm massiv um form pro
zessen von Alu mi ni um le gie rungen lokale Anhäu fungen von 
Schmier stoffen an den Werk stücken gefunden, welche auf 
ein Abreißen des Schmier films hindeuten. Für die Charak te
ri sierung oder die nume rische Beschrei bung solcher lokalen 
Verän de rungen der Schmier be din gungen liegen für die Warm

massiv um for mung bisher keine Ansätze vor. Die Ände rungen 
der Reib be din gungen können somit bisher nicht getrennt von
ein ander unter sucht und nume risch berück sich tigt werden. 
Zur Unter suchung der Wirk zusam men hänge zwischen den 
Kontakt größen der Warm massiv um formung und dem Verhalten 
des Schmier films hat das Institut für Umform technik und 
Umform ma schinen (IFUM) den Stab aus zug versuch nach 
Pawelski weiter ent wickelt [2]. Mit hilfe dieses Versuchs auf baus 
wurde ein neues erwei ter tes, orts auf ge lös tes nume ri sches 
Reib modell para me tri siert, in Forge 4.0 imple men tiert und eine 
Schnitt stelle für indus trielle Anwen dungen geschaffen. 

Zur Charak te ri sie rung der Reib be din gungen für die nume
rische Abbildung von Um form pro zessen exis tieren bereits 
verschie dene expe ri men telle Ansätze. In der Regel wird dafür 
ein stark abstra hier ter Auf bau, wie zum Beispiel ein Tribo meter, 
oder ein spezi fi scher Umform pro zess, wie bei spiels weise der 
Ring stauch versuch, ange wendet. Aus den expe ri men tellen 
Ergeb nissen können ana ly tisch oder durch einen ex pe ri men
tellnume rischen Ansatz die Koeffi zienten eines exis tie ren den 
Reib modells bestimmt werden. Bei den bishe rigen expe ri men
tellen Ansät zen treten dabei Kontakt größen felder auf, welche 
eine zeit liche und ört liche inhomo gene Vertei lung auf weisen, 
wodurch eine präzise Quanti fi zie rung der Reib ko effizienten für 
die Warm massiv um formung nicht möglich ist [1].
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Zur Unter suchung der Einflüsse verschie dener Kontakt größen 
auf das Verhalten eines Schmier films ist jedoch eine genaue 
Kennt nis und Einstell bar keit der auf re ten den Kontakt größen 
erfor der lich. Daher wurde ein neuer expe ri men teller Ansatz 
in Anleh nung an den Stab aus zug ver such nach Pawelski ent
wickelt [2]. Der Versuchs auf bau ist in Bild 1 dar ge stellt. Die Bau
gruppe beste hend aus einem Thermo be hälter, einer geschmier
ten Probe und der Zug matrize wird zusammen im Ofen auf die 
ange strebte Versuchs tem pe ratur erwärmt und anschlie ßend 
in das Träger gestell unter halb einer Kraf mess dose ein ge setzt. 
Nach dem die Probe an den Zug stempel gekop pelt wurde, wird 
diese mit der defi nierten Zug geschwin dig keit durch die Matrize 
gezogen und dabei der Weg und die Zug kraf mit einer Mess rate 
von 1 kHz auf ge zeichnet. Dieser Auf bau bietet die Möglich keit 
das Ver halten eines Schmier stoffs unter Vari ation des Gleit
wegs, des Kontakt druckes, der Gleit ge schwin dig keit sowie der 
Tempe ratur zu charak te risieren. Ände rungen der Reib be din
gungen können dabei durch den Verlauf des auf ge zeich neten 
Kraf signals iden ti fiziert werden. 

Durch den iso lie renden Ther mo be hälter werden Wärme ver luste 
soweit redu ziert, dass der Versuch iso therm bei Kontaktt em pe
ra turen von indus triellen Warm massiv um form prozessen durch
geführt werden kann. Im Rahmen der expe ri men tellen Unter

su chungen wurde sowohl die Alu mi nium le gie rung AW 7022 als 
auch der Stahl werk stoff 1.0460 (C22) unter sucht. Im Gegen satz 
zu bisherigen Ansätzen der Reib wert er fassung, können mit 
diesem Versuchs auf bau zeit lich konstante Kontakt größen mit 
einer homo genen Vertei lung erreicht werden. 

Der expe ri men telle Kraf ver lauf des Stab zug ver suches ist in 
Bild 2 dar ge stellt und lässt sich in die drei Bereiche „voll ständig 
geschmiert“, einen „insta ti onären Über gang“ sowie „unge
schmiert“ unter teilen. Der voll stän dig geschmierte Zustand 
stellt dabei die Anfangs be din gung des Umform pro zesses mit 
einer kon stanten Zug kraf dar. Der insta ti o näre Zustand ist 
charak te risiert durch einen Anstieg der Kraf auf grund von 
Ver än de rungen des Schmier films. Mit Erreichen des unge
schmierten Zustands flacht der Kraf an stieg ab und nähert 
sich einem kon stanten Niveau an. Um ein mög lichst ganz heit
liches Modell bilden zu können, wurden im Rahmen der expe
ri men tellen Unter suchungen verschie dene Kom bi na ti onen der 
Para meter Zug ge schwin dig keit, Tempe ratur und des Kontakt
druckes unter sucht. 

Zur Charak te ri sie rung der einzel nen Bereiche wurde mit Hilfe 
von FESimu la ti onen eine Methode zur Reib wert bestim mung 
ent wickelt. Dabei wurde der Versuch zunächst mit ver schie

Bild 1: Experimenteller Versuchsaufbau 
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experimenteller 

Krafverlauf mit der 

Unterteilung in die 

charakteristischen 

Bereiche sowie den 

Schnittpunkten zu 

Simulationen mit 
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denen kon stanten Reib werten nach dem Reib modell von 
Tresca numerisch nach ge bildet. Durch den Vergleich der ex pe
ri men tellen und der nume risch bestim mten Zug kräfe konnten 
kon stante Reib werte für den voll ständig geschmierten und 
unge schmierten Bereich ermitt elt werden. Zur Charak te ri sie
rung des Über gangs ver hal tens wurden, wie in Bild 2 darge
stellt, aus den Schnitt punkten der simu lier ten Kraf ver läufe mit 
den expe ri men tellen Kraf ver läufen die zeit ab hän gigen Reib
werte abge leitet. 

Die Simu la ti onen mit zeit ab hän giger globaler Reib model lierung 
erlaubten es mit hilfe der Python schnittstelle in Forge 4.0 die 
auf re tenden Kontakt größen für die vor lie gende Reibung aus
zu lesen. Durch die Kopp lung der Kontakt größen mit den zuge
hö rigen Reib werten zu einem Daten satz wurde eine Analyse 
verschie dener Ansätze und Modelle zur Beschrei bung der 
Reibung ermög licht. Dabei wurde ein Reib modell auf bauend 
auf einer loga rith mischen Abhängig keit des Gleit wegs und 
einer Gewich tung durch die Größen des Kontakt drucks, der 
Gleit geschwin dig keit sowie der Tempe ratur gewählt. Das Reib
modell ist exem pla risch mit den ermittel ten Para metern für den 
Werk stoff AW 7022 in Zusam men wirkung mit dem Werk zeug
werk stoff 1.2343 mit einer Härte von 52 HRC und dem Schmier
stoff Lubrodal F 3670 in Bild 3 darge stellt.

IMPLEMENTIERUNG UND VALIDIERUNG 
Um das neu ent wickelte Reib modell für die indus trielle Anwen
dung nutz bar zu machen, wurde es zum einen in die kommer
zielle FESof ware Forge 4.0 imple men tiert. Zum anderen 
wurde ein Anwen der tool für eine benutzer de fi nierte Anpas
sung der Koeffi zi enten des Reib mo dells ent wickelt. Die Imple
men tie rung erfolgt über eine benutzer de fi nierte Subrou tine, 
in welcher basie rend auf den lokal und zeit lich auf ge lösten 
Kontakt größen ein aktu eller Reib wert berechnet wird. Die Defi
ni tion der Modell ko effi zienten des Reib modells erfolgt durch 
eine Einga be datei in der regu lären Anwen der ober fläche von 
Forge 4.0. Diese Struk tur ermög licht es ohne direk ten Zugriff 
auf die Sub struktur die Para meter des Reib modells zu verän
dern. Das ent wickelte Anwender tool ermög licht die Defi
ni tion der Modell para meter für vari ierende Kombi na ti onen 
von Werk zeug und Halb zeug werk stoffen mit unter schied
lichen Schmier stoffen und erzeugt auto ma ti siert die not wen
dige Einga be datei. Wie in Bild 4 darge stellt, kann das Modell 
mit den gewählten Para metern visu a lisiert werden, um den 
Einfluss verschie dener Ein gabe para meter zu ana ly sieren. Das 
Tool ermög licht zudem die Verwen dung verschie dener verein
fachter Ansätze zur Reib mo del lierung auf der Basis von Poly
nomen. 
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Zur Vali die rung des gebil de ten Reib modells und der imple men
tier ten Modell struk tur wurde im ersten Schritt das Reib modell auf 
den Stab zug versuch ange wendet. Der expe ri men telle Ver lauf 
mit ver än der lichen Reib be din gungen konnte anhand von lokal 
auf ge lös ten Kontakt größen nach ge bildet werden. Abschlie
ßend wurde das veri fi zierte Reib modell durch Schmiede ver
suche mit unter schied lichen Schmier be din gungen vali diert. 
Dabei wurden die Schmier zu stände voll ständig geschmiert, 
partiell geschmiert und unge schmiert unter sucht. Mit den in 
Bild 5 dar ge stellten Werk zeug geometrien wurden Schmie de
ver suche mit Halb zeugen aus C22 und AW7022 durch ge führt. 
Es wurde gezielt auf eine niedrige Grat dicke umge formt, um 
hohe Gleit wege und Kontakt drücke zu pro vo zieren. Die parti elle 
Schmie rung erfolgte in den gelb mar kier ten Bereichen in Bild 5, 
in dem nur die Hälfe des Werk zeugs geschmiert wurde. Dieses 
Schmier kon zept führt zu einer unter schied lichen Aus prä gung 
des Grates in ver schie de nen Raum rich tungen. Der Grat fließt 
für den betrach teten Pro zess primär in senk rechter Rich tung 
zu den Kanten der quadra tischen Geo me trie des unteren Werk
zeugs. Wie in Bild 5 darge stellt ist, treten verschie dene Grat
bil dungen für die verschie denen Schmier zu stände auf. Im 
Vergleich der Proben zu den Simu la tions er geb nissen mit der 
neuen Reib model lierung kann fest gestellt werden, dass die 
Grat bildung des par tiell geschmierten Bau teils mit guter Über
ein stimmung abge bildet wird. 

Um zu über prüfen, ob die neue Reib model lierung im Vergleich 
zu konven ti onellen Ansätzen einen Mehr wert bietet, wurde 

der Prozess zusätz lich mit einem herkömm lichen Ansatz auf 
Basis kon stanter Reib fak toren simu liert. Dafür wurde die 
unge schmierte Seite mit einem Reib faktor von m = 0,9 und 
die geschmierte Seite mit m = 0,3 mit dem Reib faktor modell 
nach ge bildet. Wie in Bild 6 im Vergleich der Simu la tions ergeb
nisse zu einer Probe mit par ti eller Schmie rung zu sehen ist, 
wird mit dem neuen Reib modell eine bessere Abbil dung der 
Grat bil dung erreicht. Die Aus prä gung des Grats in Rich tung 
der unge schmier ten Seite wird stärker vor her ge sagt und so 
eine größere Über ein stimmung zum expe ri men tellen Ergeb
nis als mit einem her kömm lichen Ansatz erreicht. Dies kann 
dadurch erklärt werden, dass im Verlauf des Hubs auf grund 
von Ände rungen der Schmier be din gungen sich die Reibung 
in Rich tung der geschmierten Seite erhöht und so der Fließ
wider stand steigt. Dies führt zu einer stär keren Grat bildung 
in Rich tung der unge schmier ten Seite. Die Ände rungen der 
Schmier be din gungen im Verlauf des Hubes können nur durch 
das neu ent wi ckelte Reib modell nach ge bildet werden. Für 
Pro zesse mit stär ke rer Grat bildung oder größeren Bau teilen 
ist zusätz lich ein erhöhter Mehr wert des neuen Reib modells 
zu erwarten.

Zusammen fassend können aus den Arbeiten dieses For
schungs pro jekts drei zen trale Ergeb nisse for mu liert werden.
 
1. Es konnte ein expe ri men teller Ansatz zur Reib wert charak te

ri sie rung unter Berück sich ti gung von Schmier film ab rissen 
bei Vari a tion der Kontakt größen ent wickelt werden. 

Bild 6: Bauteil des 

Validierungsprozesses 

mit der Alu mi ni um

le gierung AW 7022 

geschmiedet mit par

tieller Schmierung im 

Vergleich zu Simu

lationen mit dem neuen 

Reibmodell und einem 

herkömmlichen Ansatz. 

Bilder: Autoren 

Bild 5: Bauteile des 

Validierungsprozesses 

mit der Alumi ni um le

gie rung AW 7022 für 

verschiedene Schmier

be din gungen im Ver

gleich zur Simulation 
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2. Aufbau eines erwei terten Reib modells auf Basis expe ri men
teller Daten. Mit hilfe des Reib mo delles kann der Reib wert in 
Abhän gig keit der lokalen Kontakt größen abge bildet werden. 

3. Imple men tierung des ent wickelten Reib modells in eine 
kommer zielle FESofware, die die Nutzung für indus trielle 
Anwen dungen durch eine Schnitt stelle und ein Anwender
tool ermöglicht. 

Am Stab zug versuch sowie an expe ri men tellen Schmiede ver
suchen wurde erfolg reich demon striert, dass durch den neu 

ent wickel ten Ansatz die Nach bildung der Reib be din gungen auf 
Basis der lokal auf ge lösten Kontakt größen möglich ist. Im Ver
gleich zur Model lierung mit her kömm lichen Ansätzen erreicht 
das neue Reib modell eine verbes serte Vorher sage ge nauig keit. 
Weiter füh ren der Forschungs bedarf liegt in der Weiter ent wick
lung des Stab zug ver suchs zur Erhö hung der Anwen dungs nähe. 
Zudem können Metho den unter sucht werden, die Koeffi  zi enten 
des Reib modells anhand von modi fi zier ten ein facheren Reib ver
suchen oder Umform pro zessen zu bestim men. 

Der Schluss bericht zu diesem Vor haben ist unter Angabe 
des Förder kenn zeichens 01IF21648N bei der FSV, Goldene 
Pforte  1, 58093 Hagen (info@fsvhagen.de) für die interes
sierte Öffent lich keit in Deutschland verfügbar. 
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Selbstlernende 
Steuerung des 
Kaltpressens 
reduziert 
Ausschuss 
während der 
Anlaufphase 
und der 
Serienfertigung 
Die wiederkehrenden Anlaufphasen zu Beginn gewöhnlicher Serienproduktionsaufträge 
in der Kaltmassivumformung führen häufig zu erheblichem Ausschuss bis zum Erreichen 
stabiler Prozessbedingungen. Zur Entwicklung und Absicherung von Vorgehensweisen zur 
Verkürzung dieser Zeitphasen wurde am Institut für Umformtechnik (IFU) der Universität 
Stuttgart eine dreistufige Kaltfließpressfolge aufgebaut, die über eine Verstellmöglichkeit 
des Pressstempels in Arbeitsrichtung zwischen den Stößelhüben verfügt. Mit diesem Auf-
bau war es möglich, eine selbstlernende Steuerung einzelner Pressstempel in Abhängigkeit 
von Qualitätsmerkmalen des gepressten Werkstücks zu erarbeiten.

massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2024



massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2024 47

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Angesichts der stei gen den Energie und Roh stoff kosten 
zählt das Kalt fließ pressen zu den effi zi en testen Verfahren 
für die Massen pro duk tion metal lischer, hoch prä ziser Bau teile 
für Massen güter in vielen Berei chen wie zum Beispiel Bau
wesen, Haus halts waren, Ver bin dungs technik und Auto mo bil
in dus trie. Die hohe Effi zienz dieser Produk tions ver fahren wird 
durch insta ti o näre ther mische Pro zess be din gungen sowie 
durch das ähnliche, jedoch nicht das selbe Halb zeug of mals 
merk lich beein trächtigt, wenn auch dessen Eigen schafen 
inner halb der Liefer spe zi fi kation liegt. Solche Phasen treten 
auch nach einem Werk zeug wechsel auf und sind erst mit 
dem Erreichen stabiler Prozess be din gungen beendet. Hinzu 
kommt, dass seit 1. Januar 2024 größere Unter nehmen in 
Bezug auf CO2Bilanz am Ende ihres Fiskal jahres berichts
pflich tig werden und damit die mit jeglichem Aus schuss 
behaf e ten CO2Mengen erfasst werden müssen. Die Moti va
tion des durch ge führten Projekts lag daher in der Ana lyse von 
Poten zialen der Schrott ver mei dung in Prozess ketten der Kalt
massiv um for mung, da (Primär)Alu mi nium und Stahl als Werk
stoff sehr hohe CO2Träger darstellen. 

Das Projekt zeigte, dass die wesent lichen Haupt ein fluss
faktoren der Press teil ge nauig keit die Werk zeug tempe

ratur sowie die daraus resul tie renden thermisch bedingten 
Dehnungs effekte aller Werk zeug kom ponenten sind. In [1] 
wurde die Längen ände rung von Press stempeln unter gleich
zei tiger ther mischer und mecha ni scher Druck be las tung analy
siert. Weitere wichtige Einfluss fak toren für die Aus prä gung 
und die Dauer von Anlauf phasen stellen neben der anstei gen
den Werk zeug tempe ratur auch Schwan kungen der mecha ni
schen Eigen schafen und die Volumen kon stanz der Roh teile 
[2], die Steifig keit des Kräfe wirk sys tems [1] sowie die mit der 
Tempe ra tur ent wick lung verbun denen tribo lo gischen Bedin
gungen [3] dar. Während der Anlauf phase treten zyklische 
Tem pe ra tur er höhungen im Umform werk zeug auf, welche erst 
nach mehreren hundert Umform hüben zu einem Gleich ge
wicht zu stand zwischen abge führter und indu zierter Wärme
energie führen [4, 5]. Erst dann wird eine quasi stati o näre 
Werk zeug tem pe ratur erreicht, was die Anlauf phase beendet. 

In der indus triellen Praxis werden derar tige insta bile Prozess
bedingungen heute durch zeit auf wän dige manu elle Anpas
sungen verkürzt, was die Entwick lung von Ein stell hilfen oder 
sogar auto ma ti sier ten Aktua toren erfor der lich macht. Derar
tige, sich selbstt ätig an sich verän dernde Prozess be din
gungen anpas sende Subsys teme bilden daher zukünf ige 
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Entwick lungs ziele auf diesem Gebiet. Dies erfordert jedoch 
ein vertief es Verständ nis der Zusammen hänge zwischen 
Bauteil eigen schafen und Umform maschine. 

Am Institut für Umform technik der Univer sität Stuttgart 
wurde die Anlauf phase einer typischen Prozess folge der Kalt
massiv um formung im Rahmen eines AiFProjekts (IGF 21635 
N) metho disch unter sucht. Zu Beginn des Pro jekts wurden 
Mess daten beim Projekt partner Arnold Umform technik GmbH 
& Co KG bei Produktions start auf ge nommen, um die prin
zi pi elle Vorgehens weise der Maschinen be diener während 
der Anlauf phase eines Serien auf rages zu verstehen. Nach
folgend wurden auto ma ti sierte Vorver suche mit einem ein
stu figen NapfRückwärtsFließ press vorgang mit dem Werk
stoff C15 im Versuchs feld des IFU Stuttgart durch ge führt und 
dabei die Werk zeug tem pe ratur und Napf boden dicke ermittelt 
[6]. Schließ lich erfolgte der Auf bau einer voll auto ma ti sierten 
Demon strator anlage, beste hend aus einem drei stu figen Kalt
fließ press pro zess mit inte grier ten Keil sys temen zur adap
tiven Steue rung der Press stempel position in Arbeits rich tung. 
Das Keil sys tem wurde in der Schluss phase des Pro jektes 
in meh reren Anlauf pro duk tionen in der ersten und zweiten 
Umform stufe einge setzt, um Trainings daten zu gene rieren 
und ein neuro nales Netz werk zu trai nieren. Nach itera tiver 
Opti mie rung des selbst ler nenden Sys tems erfolgte eine 

finale, öffent liche Vor stellung der adap tiven Prozess steue
rung im Juni 2024. Zukünf ige Prozess an lauf phasen in der 
Kalt massiv um for mung können damit verkürzt werden, sofern 
die Prozess folge die konstruk tive Inte gra tion des Keil sys tems 
in die jewei lige Anwen dung mög lich macht. 

WERKZEUGAUFBAU UND EXPERIMENTELLE 
UNTERSUCHUNG 
Die experi men tellen Umform ver suche erfolgten am IFU 
Stuttgart auf einer stehenden servo me cha nischen Presse 
(Schuler MSL 15000,85500) mit einer max. Press kraf von 
5000 kN. Für die auto ma tisierte Durch führung von mehr
stufigen Kalt fließpress ope ra tionen wurde ein drei stufiges 
Versuchs werk zeug ent wickelt und auf ge baut. Zur Prozess
daten er fassung wurden Kraf mess sen soren zur Erfassung 
der Stempel und Aus werfer kräfe, Weg mess sen soren zur 
Bestim mung von Stempel und Aus werfer wegen sowie 
Tempe ra tur sen soren zur Messung der Matrizen tem pe ra turen 
in den Werk zeug satz inte griert. Zusätz lich wurde ein Laser
profil sen sor des Her stel lers Micro epsilon („scanCONTROL29“) 
zur Press teil ver mes sung in das Ober teil der 3. Umform stufe 
montiert, um damit die Kopf höhe des Press teils nach jedem 
Hub zu ermitteln. Beim einge setzten Umform pro zess handelt 
es sich um das VollVorwärtsFließ pressen und das nach fol
gende Kopf stauchen, um ein schrau ben ähn liches Press teil zu 

Bild 1: a) Stadienfolge des Laborversuchs,  

b) Keilverstelleinheit

Bild 2: a) Aufbau des 

neuronalen Netzes für  

die adaptive Steuerung,  

b) Daten für das  

neuronale Netz
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ferti gen (siehe Bild 1). Die Versuchs durch füh rung erfolgte voll
auto ma ti siert bei 25 Hub/min mit Draht ab schnitten aus 28B2 
(1.5510) mit dem Schmier system Phos phat und Seife.
 
Zur mecha nischen Nach führung der Press stempel posi
tion in den Umform stufen wurde am Insti tut ein neuartiges 
Keil sys tem mit Selbst hemmung ent wickelt. Im Vergleich zu 
bisherigen Keilverstelleinheiten ist dieses Keil system nicht 
nur mit einem, sondern mit mehreren, inein ander inte grier ten 
Keilen ausgestattet. Das extern ange brachte Spindel ge triebe 
nebst Schritt motor bewegen einen zentralen Keil, der zwei 
seit liche Keile verdrängt und dabei einen größeren Hubkeil in 
Arbeits rich tung verschiebt. Die maxi male Hubhöhe der Einheit 
beträgt 0,5 mm und kann mit einer Aufl ösung von ca. 0,01 µm/
Motor schritt bei insge samt 55.000 Motor schritten zwischen 
den Umform hüben verstellt werden.

AUFBAU DES NEURONALEN NETZES 
Die Mess daten des Versuchs werk zeugs wurden mittels eines 
neuro nalen Netz werkes verar beitet, das die Stell größen für 
die Schritt moto ren der beiden Keil sys teme als Aus gabe bereit
stellte. Das Netz werk wurde mittels „Super vised Lear ning“ trai
niert. Als Eingabe werte wurden die Werk zeug tem pe ra turen T1 
bis T4 (je zwei Tempe ra tur sen soren pro Umform matrize) sowie 
die mittels des Laser profil sen sors ermittelte Kopf höhe h des 

Press teils verwendet. Die Aus gabe werte des Netzes dienten 
als Stell größen für die Keil ver stell ein heiten KV1 und KV2. Basie
rend hier auf wurde ein neuro nales Netz beste hend aus fünf 
Eingangs para metern, zwei versteckten Schichten und zwei 
Aus gangs para metern aufge baut (siehe Bild 2a). Für die Akti
vie rung der versteckten Schichten wurde die SigmoidFunk
tion verwendet und als Verlust funk tion die loga rith mische 
Funk tion des hyper bo lischen Kosinus. Die Einstell größen des 
neuro nalen Netzes sind in Bild 2b zusammen gefasst.
 
Zur Gene rie rung einer Daten basis für das Training dieses 
neuro nalen Netzes wurden Versuchs reihen mit zwei Strate
gien aufge zeichnet. Die erste Strate gie bestand darin, für 
jede Umform stufe acht unter schied liche, feste Stempel
posi ti onen einzu stellen und jeweils 300 Press teile pro 
Versuchs reihe umzu formen. Die zweite Strate gie bestand 
darin, zufällige Stempel po si ti onen für jeden Hub inner halb 
vorge ge bener Grenzen zu gene rieren. Durch diese beiden 
Ansätze und die Auf zeich nung der Mess daten Werk zeug
tempe ratur und Kopf höhe konnte ein geeig neter Trainings
daten satz generiert werden. Vor der Nutzung der Daten für 
das Netz training erfolgte noch ein Prepro cessing der Daten. 
Das Bestimmt heits maß R² zeigte nach dem Training Werte von 
84 Prozent für Stempel position 1 und 98 Prozent für Stempel
position 2. Bei der Validie rung erreichte das Netz Werte für R² 

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 3: Vorhersage(orange) und Validierungswerte 

(blau) jeweils für die unteren, mittleren und oberen 

Positionen beider Keilverstelleinheiten

Bild 4: Experimentell ermittelter Temperaturanstieg der 2. Umformstufe mit zeitgleicher Messung der Bauteilkopfhöhe (ohne adaptive Steuerung der Keilverstelleinheiten)
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von 79 Prozent für Stempel position 1 und von 98 Prozent für 
Stempel position 2. Diese Ergeb nisse wurden durch zusätz
liche Umform ver suche bestätigt, wie in Bild 3 darge stellt.
 
EXPERIMENTELLE ERGEBNISSE UND DISKUSSION 
Zu Beginn der expe ri men tellen Unter suchungen erfolgten 
zunächst mehrere Anlauf phasen mit und ohne Eingriff der 
adap tiven selbst ler nenden Steue rung, um weitere Erkennt
nisse über die Wechsel wirkung tran sienter Prozess kenn größen 
unter ein ander und schließ lich auch über Einflüsse auf die Kopf
höhe der Bau teile zur erlangen. Reprä sen tativ wird dazu die 
nahe an der Umform zone gemessene Tempe ratur der zweiten 
Matrize (Tempe ra tur sensor 4) in Bild 4 darge stellt. Die Keil ver
stell ein heiten wurden dabei in beiden Umform stufen fixiert 
und der Prozess auf eine Ziel kopf höhe von 11,90 Milli metern 
einge stellt.
 
Der in Bild 4 gezeigte Tempe ra tur an stieg in der zweiten 
Umform matrize zeigte sich im Folgenden als typisch für die 
unter suchte Prozess folge. Die Werk zeug tempe ratur erhöht 
sich dabei ausge hend von der Raum tem pe ratur inner halb von 
etwa 50 störungs frei reali sierten Umform hüben relativ rasch. 
Anschlie ßend flacht die Steigung der Tempe ra tur kurve ab und 
nähert sich dann nach ca. 500 bis 600 Hüben einer Sätti gungs
tem pe ratur von fast 80 °C an. Dieser charak te ris tische Tempe
ra tur ver lauf führt zu einer konti nuier lichen Verän de rung der 
Kopf höhen der Press teile, die in Kombi na tion mit den Volumen
schwan kungen des umge form ten Roh teils eine Gesamtt ole
ranz von 0,16 Millimetern zur Folge hat. Weiter hin ist ein leicht 
abneh mender Trend der Kopf höhen der Press teile erkenn bar, 
der mit zuneh mender Anzahl an Umform hüben zu einer kumu
lativen Vergröße rung der Gesamtt ole ranz führte. 

Im Anschluss wurde der gleiche experi men telle Versuch unter 
Verwen dung der entwi ckelten adap tiven Steue rung der Keil ver
stell ein heiten durch ge führt. Die erste Funktion der Steu erung 
bestand darin, eine Ziel kopf höhe von 11,90 Milli metern kon stant 
zu halten. Die Ergeb nisse dieses Versuchs sind in Bild 5 darge
stellt. Durch Einsatz der selbst ler nenden Steue rung konnte im 
Labor versuch eine Reduk tion der Gesamtt oleranz des Press
teils um bis zu 30 Prozent erreicht werden (Tole ranz band 

konstant bei 0,11 mm). Dieses Ziel konnte durch das Trai ning des 
neuro nalen Netzes mit einer Daten bank bestehend aus den 
Daten aus insge samt 1.500 voran ge gan genen Umform hüben 
erreicht werden.

Durch zusätz liches Training des Netzes mit Daten aus weiteren 
Anlauf phasen besteht zukünf ig das Poten zial, die Leis tung 
des neuro nalen Netzes weiter zu erhöhen und aus schuss ver
ur sachende Effekte bereits zu Beginn des Serien auf rages zu 
kompen sieren. Die Gesamtt oleranz der Press teile würde dann 
ledig lich von Volumen schwan kungen des Roh teils abhängen. 
Diese Arbeiten sollen in Fort set zungs pro jekten erfolgen. 

Zur Bewertung der Reak tions schnellig keit der adap tiven 
Steue rung wurde weiter hin test weise eine peri o dische Anpas
sung der Ziel kopf höhe vorge geben und verfolgt, inwie weit 
sich eine solche Vorgabe auf die mess tech nisch nach weis bare 
Kopf höhe des Bau teils aus wirkt. Dabei wurde sicher ge stellt, 
dass die adap tive Steue rung nicht nur die aktu elle Kopf höhe 
verar bei tete, sondern auch Vorher sagen der Stempel po si
ti onen auf Basis der Matrizen tempe ra turen berück sichtigt. 
In den dazu durch ge führten Test läufen wurde jeweils nach 
15 Hüben eine gezielte Verän de rung der Ziel kopf höhe zwischen 
11,90 und 11,70 Milli metern emuliert, wie in Bild 6 darge stellt. Das 
System berech nete darauf hin situativ die neuen Soll po si tionen 
der Stempel für den näch sten Hub, um die vorge ge bene Kopf
höhe zu erreichen. Es wurde dabei fest ge stellt, dass die Keil ver
stell ein heiten mit ihren derzei tigen Antriebs logiken etwa 5 bis 
7 Hübe benötigen, um die neue gewünschte Ziel kopf höhe zu 
erreichen. Das System erreicht demnach bei einer Hub zahl von 
25 Hub/min und einer Sprung funktion von hier 0,2 Milli metern 
eine Reak tions zeit von 12 bis 17 Sekunden, um die gewün schte 
Ziel kopf höhe reali sieren zu können. Diese Reaktions zeit kann 
durch ein weniger stark unter setz tes Antriebs system der Keil
ver stell ein heiten verkürzt werden, bisher ist dieser „Schlepp
abstand“ der Steue rung von der Motor leis tung und der Über
set zung des Getrie bes abhängig. Trotz der fluk tu ierenden 
Mess werte der Kopf höhe, die im Wesent lichen durch Volumen
schwankungen der Roh teile verur sacht wurden, lieferte das 
neuro nale Netz im Rahmen des durch ge führten Projektes recht 
zufrieden stellende Ergeb nisse und ist zudem mit der Funk

Bild 5: Experimentell ermittelter Temperaturanstieg der 2. Umformstufe mit zeitgleicher Messung der Bauteilkopfhöhe (mit adaptiver Steuerung der Keilverstelleinheiten)



massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2024 51

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

[1] Kuzman, K.: Problems of accuracy control in cold forming, 
J. Mater. Process. Technol., vol. 113, no. 1 – 3, pp. 10 – 15, 2001 

[2] Long, H.: ‘Dimensional errors of cold formed components 
using FE simulation’, J. Mater. Process. Technol., vol. 151, no. 1 – 3 
SPEC. ISS., pp. 355 – 366, 2004 

[3] Müller, C.; Groche, P.; Oehler, O.; Scherzinger, P.; Twickler, M.: 
‘Temperaturentstehung und die tribologischen Folgen bei 
Produktionsbeginn der Kaltmassivumformung’, Schmiede
Journal, pp. 28 – 32, 2014 

[4] Qin, Y.: ‘Formingtool design innovation and intelligent 
toolstructure/system concepts’, Int. J. Mach. Tools Manuf., 
vol. 46, no. 11 SPEC. ISS., pp. 1253  1260, 2006 

[5] Volke, P.; Groche, P.: ‘Interfacial heat transfer coefficients in 
cold forging of stainless steel’, Int. J. Mater. Form., vol. 15, no. 3, 
p. 32, 2022 

[6] Böhm, J.; Liewald, M.; Clauß,P.: ‘Study on Scrap Reduction 
in Cold Forging During RampUp Phases Through Actuator 
Control’, in Production at the Leading Edge of Technology, 
2024, pp. 326 – 334 
 

tion des perio disch durch führ baren „Nach trai nie rens“ aus
ge stattet. Bei einem mög lichen Transfer dieser entwickelten 
Nach rüst lösung für Werk zeug sätze der Kalt massiv um for mung 
auf schnell laufende Industrie pro zesse könnte die Leistung 
des Netzes weiter gesteigert werden, wie die nach lau fenden 
Analysen der aufge nom menen Daten sätze im Projekt zeigten. 
Auch erkennt man, dass die Dyna mik der im Selbst hemmungs
bereich arbei tenden Keil ver stell ein heiten an die Hub zahl der 
Umform maschine ange passt werden muss. 

ZUSAMMENFASSUNG
Zusammen fassend lässt sich sagen, dass die expe ri men tellen 
Ergeb nisse wichtige Erkennt nisse über die Aus wir kungen der 
Stempel po si ti onen auf die Tempe ra tur ent wick lung und die 

Kopf höhe des Bau teils liefern. Die adap tiven Steue rungs stra
te gien und die Reaktions fähig keit des Systems haben sich in 
den durch ge führten Tests als effektiv erwiesen. Die Ergeb nisse 
unter stützen die Nutzung der adap tiven Steue rung und des 
neuro nalen Netzes zur Opti mie rung derar tiger Prozess folgen 
für die Praxis. Zukünf ige Unter suchungen sollten weitere 
Dauer lauf ver suche mit Roh teilen ohne Volumen schwan kungen 
umfassen, um den thermi schen Effekt der Prozess an lauf phase 
isoliert analy sieren zu können. Zudem besteht erheb liches 
Poten zial zur Steige rung der Leistungs fähig keit des neuro
nalen Netz werks durch Anpas sungen der Trai nings stra tegie, 
beispiels weise durch den Einsatz von „Reinforcement Learning“. 

Der Schluss bericht zu diesem Vorhaben ist unter Angabe 
des Förder kenn zeichens 01IF21635N bei der FSV, Goldene 
Pforte 1, 58093 Hagen (info@fsvhagen.de) für die interes
sierte Öffent lich keit in Deutschland verfüg bar. Das Institut 
für Umform technik bedankt sich bei dem projekt be glei
ten den Aus schuss für dessen wert volle und anhal tende 
Unter stützung während der Bear bei tungs zeit des Pro jekts 
zwischen 2021 und 2024. 

 

 

Bild 6: Zyklische Ansteuerung von zwei Zielkopfhöhen, gemessene Kopfhöhen in jedem Intervall und zeitgleich erfasste Temperaturverläufe, Bilder: Autoren
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Verringerung der Zunderbildung 
durch Verwendung einer Gasatmosphäre
Der entstehende Zunder beim Erwärmen von Stahl bewirkt einen Materialverlust und so-
mit eine deutliche Verringerung der Gesamteffizienz des Prozesses. Zusätzlich führt er bei 
Ablagerung zu einer Verunreinigung des Arbeitsbereiches und erhöht den Verschleiß von 
Schmiedewerkzeugen deutlich. Zusammen mit den Projektpartnern LASCO Umformtechnik 
GmbH und der Gebrüder Steller KG hat das Institut für Umformtechnik und Umformmaschi-
nen (IFUM) an einer Retrofit-Lösung für bestehende Pressen geforscht, um die Zunderbil-
dung durch die Verwendung einer nachgebildeten Prozessabgasatmosphäre zu verringern.
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Durch hohe Material aus nutzung und einen güns tigen Faser
ver lauf zeich net sich die Warm massiv um for mung in modernen 
Indus trien als unab dingbar für die Her stel lung von Hoch
leistungs bau teilen aus. Trotz dieser guten Material aus nut zung 
ist ein Haupt problem dieses Verfahrens die Bildung von Zunder 
infolge von Oxi da tion der auf bis zu 1.250 °C erwärmten Stahl
werk stoffe. Diese Oxida tion ist sowohl von der Temperatur als 
auch von der Zeit abhängig, welche Oxide sich bilden (Wüstit, 
Magnetit und Hämatit) hängt wiederum vom Sauerstoffgehalt 
ab [1], [2]. Die Verzun de rung kann zu einem Material ver lust von 
2 bis 3 Prozent führen und vermin dert damit den Material wir
kungs grad, da der verzun derte Werk stoff nicht mehr nutz bar 
ist. Zudem bewirkt Zunder aufgrund seiner hohen Härte von bis 
zu 1.000 HV die verwen deten Werk zeuge abrasiven Verschleiß 
und verringert dadurch die Lebens dauer [3]. Rück stände des 
abge platzten Zunders können zudem die Ober flächen qualität 
der Bauteile beein träch tigen. Alle diese Faktoren wirken sich 
auf den CO2Foot print eines Bau teils aus, da sowohl das in 
Zunder umge wan delte Material als auch die Werk zeug stand
zeiten für den CO2Foot print berück sichtigt werden müssen. 

Das mit den Industriepartnern durchgeführte BMBFfinanzierte 
Projekt unter suchte, wie die ent ste hende Zunder menge und 
der damit zusam men hän gende Werk zeug ver schleiß redu

ziert werden können. Zunächst wurden die Aus wirkungen von 
verschie denen sauer stoff redu zier ten Gas atmo sphären auf 
die Zunder bildung unter sucht. Die Zusam men setzung der 
Atmo sphären bildet Pro zess abgase ab, die beispiels weise aus 
Härte pro zessen stam men. Damit sollte unter sucht werden, ob 
eine Nach nutzung dieser Abgase denkbar ist. Durch Wiegen 
der Proben, vor und nach der Verzun de rung, sowie nach einer 
strah lenden Reini gung, ließen sich hier sicht bare Unter schiede 
aufzeigen. Anschlie ßend wurden Gesenk schmie de ver suche 
unter sauer stoff armer Atmo sphäre mit ausge wählten Schutz
gasen durch ge führt (Bild 1). Die verwen deten Gesenke hatten 
dabei eine für den Labor versuch günstige Gravur, sie wurden 
nach den Versuchen optisch gemessen und analy siert, um den 
Einfluss des verän derten Zunder ver hal tens auf das Verschleiß
ver halten zu analy sieren. 

AUSWIRKUNG EINER GASATMOSPHÄRE AUF DIE ZUNDER-
BILDUNG
Für die Unter su chungen über die Aus wir kungen von verschie
denen Gas atmo sphären, wurde eine Temper route entwickelt, 
um den Ein fluss auf die Zunder bildung beim Werk stoff 42CrMo4 
zu unter suchen (Bild 1). Dafür wurden Proben in einem Schutz
gas ofen auf zirka 1.200 °C erwärmt. Der Werk stoff ist ein 
gängiger Schmie de werk stoff und wurde im schwarzen Zustand, 
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eine Standard kon fi gu ra tion, unter sucht. Zur sta tis tischen Ab
si che rung wurden für jede Vari ation 24 Proben unter sucht. 
Dabei wurden die Pro ben vor den Versuchen und nach einer 
strah lenden Reini gung gewogen, um die in Zunder umge wan
delte Masse zu ermitteln. Als Strahl gut kamen Wal nuss schalen 
zum Ein satz, um einen Abtrag von nicht in Zunder umge wan
delten Materials zu vermeiden. Die Zusam men set zungen der 
Gase wurden anhand der Lite ratur ermittelt. Zudem wurden die 
Gase zusätz lich variiert, um Schwankungen in der prozen tualen 
Zusam men setzung abzu bilden. 

Wie zu erwarten, war die in Zunder umge wan delte Masse unter 
Umge bungs luf mit etwa 21 Prozent O2 am größten. Gasge
mische mit sinkendem Sauer stoff und Kohlen dioxid gehalt 
führten zu einem gerin geren Gewichts verlust. Erst bei einer 
nahezu kompletten Substi tution des Sauer stoff gehalts, wie es 
in Abgasen von gut einge stellten Verbren nungs prozessen in 
Gasöfen der Fall ist, kommt es zu einer signi fikant verrin ger ten 
Zunder bildung. 

RETROFIT VON BESTEHENDEN ANLAGEN UND WERKZEUG-
AUFBAU
Ein weiterer Bestand teil der Unter suchungen war die Entwick
lung von Retro fit stra te gien, welche eine Umfor mung in einer 
sauer stoff re du zierten Umge bung ermög lichen. Hier für wurden 
mehrere Gehäuse kon zepte kon zi piert, die sich im Auf bau und 
der Funk tions weise unter scheiden. Als Grund lage für diese 
Kon zepte diente die am IFUM ver wen dete Spindel presse vom 

Typ SPR 500 der Firma LASCO. Die Kon zepte reich ten von einer 
Voll ein hau sung der Schmie de anlage samt Erwär mung und 
Mani pu la toren bis zur loka len Ein hau sung des Werk zeugs mit 
inte grierter Erwär mung und Hand habung. Je nach betriebs 
und prozess spe zi fischen Anfor de rungen vari iert die opti male 
Lösung der Ein hausung. 

Unter den Gesichts punkten der maxi malen Flexi bi lität und 
der mini malen Anzahl von Schnitt stellen zur beste henden 
Anlagen technik wurde zusam men mit den Indus trie part
nern eine Ein hau sung samt Werk zeug im Labor maß stab für 
die Spindel presse ent wickelt und in die Presse inte griert mit 
dem Ziel, das Poten zial dieses Kon zepts expe ri men tell zu 
erproben. Dafür wurde eine für den Prozess und die Analysen 
ange passte Gesenk gravur ver wendet. Die Gesenke wurden 
aus dem Warm arbeits stahl 1.2343 gefertigt und auf eine Härte 
von 48 HRC vergütet. Die Werk zeug ein hausung umfasst eine 
Schleuse als Zuführ ein heit für die Roh teile, die Bau teil und 
Werk zeug er wär mung, den voll ständig auto ma ti sierten Bau teil
trans port und einen Auff ang be hälter (Bild 2). Die Schnitt stellen 
zur beste henden Anlage waren der Pressen tisch, das Kühl
wasser und die elek trische Versor gung der Induk tions anlage. 
Zur Absiche rung der Versuchs bedin gungen und Über wachung 
des Pro zesses wurden Tem pe ra turen und Sauer stoff ge halte 
mit Thermo ele menten und einer Lambda sonde über wacht. Um 
die Aus wirkung eines direkten zunder freien Kontakts zwischen 
Werk zeug und Werk stück zu ana ly sie ren, erfolgte der Schmie
de pro zess ohne den Einsatz von Kühl schmier stoff. Aus der 

Bild 1: Temperroute und Massenverlust unter verschiedenen Gasatmosphären
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kom pakten Bau form resultiert ein geringer Platz bedarf vor und 
hinter der Presse.

SERIENSCHMIEDEVERSUCHE UND AUSWIRKUNGEN AUF 
DIE SCHMIEDEGESENKE 
In den durch ge führten Schmiede ver suchs reihen unter aus
ge wählten Gas atmo sphären (Luf, N₂+CO₂ (10 %) + O₂ (5 %), 
N₂+CO₂ (5 %), N₂) wurden jeweils 100 Schmie de teile her ge
stellt und die Zunder bildung analy siert. Die Takt zeit betrug im 
Durch schnitt zirka 40 Sekun den. In der Luf at mo sphäre bildete 
sich eine erheb liche Zunder menge im Werk zeug, wäh rend 
in den Versuchs reihen mit gemischten Gasen die Zunder bil
dung redu ziert war. In der reinen Stick stoff atmo sphäre wurde 
kaum Zunder fest ge stellt. Die Umform kraf lag bei zirka 60 Kilo
newton.

Die Aus wertung der Gewichts messung der Proben vor dem 
Versuch und nach dem Reini gungs strahlen zeigte deut liche 
Unter schiede. Dies bestätigte die Tendenz aus den Unter
suchungen mit unter schied lichen Gasen konnte hier bestä tigt 
werden. Durch einen gerin geren Sauer stoff ge halt konnte die 
Zunder bil dung verrin gert werden. Das beste Ergeb nis wurde 
unter reinem Stick stoff erzielt – mit einer Redu zie rung des 
Werk stoffver lustes um etwa 75 Pro zent im Ver gleich zur Luf
atmo sphäre.  Zudem konnte insge samt eine gerin gere Zunder
bil dung als in den Temper ver suchen erreicht werden, was auf 
die kürzere Erwär mungs dauer durch die induk tive Erwär mung 
und den kon trol lieren Aus schluss von Sauer stoff in den Atmo

sphären zurück zu führen ist. Diese Ergeb nisse zeigen den signi
fi kanten Ein fluss einer Gas atmo sphäre auf den Material wir
kungs grad und die bisher weitest gehend unge nutzten Poten
ziale bei der Her stel lung von Schmiede werk stücken durch 
dieses Ver fahren.

Zur genauen Analyse des Ein flusses der redu zier ten Zunder
bildung auf das tribo lo gische Verhalten wurden die Gesenk
gravur flächen näher betrachtet. Dafür wurde ein 3DMaß
makro skop ver wendet. Die gemes senen Ober flächen kon turen 
wurden anhand ihrer Höhen pro file vor und nach den Schmie
de ver suchen ver glichen und analy siert. Bei allen Gesenken 
konnte haupt säch lich Material auf rag beob achtet werden, 
beson ders an den Grat bahnen und den Bereichen mit erhöhten 
Flächen pressungen. Die in Bild 3 dar ge stel lten Ober gesenke 
weisen im Ver gleich eine deut liche Redu zierung der Adhä sion 
auf – ins be son dere im Bereich der Grat bahn. Bei den Unter ge
senken kam es durch den blanken Kon takt – in Zusam men hang 
mit den höheren Kontaktt empe ra turen – zu stärkerer Adhäsion, 
jedoch auch zu einer gerin ge ren abra siven Schädi gung. Die 
Adhä sion lässt sich aber durch den Ein satz von Schmier stoff 
unterbinden. Durch die Verwen dung einer Kühl platte zur ther
mi schen Ent kopp lung des Kraf mess körpers am Ober gesenk 
stellten sich dort im Betrieb ein gerin ge res Tempe ra tur niveau 
ein.

Die Erkennt nisse aus diesem Pro jekt zeigen: Es ist möglich, 
Ein hau sungen so kompakt aus zu legen, dass diese in vielen 

Bild 2: Werk zeug ein hausung und Prozessablauf
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beste henden Pres sen ver wendet werden können. Die unter
suchten Gesenke zeigten gerin gere adhä sive und abra sive 
Effekte durch eine Verrin ge rung der Zunder menge. Bei Ver wen
dung dieses Vor gehens reduziert sich die Aus fall wahr schein
lich keit der Gesenke durch die gennanten Effekte. Zudem 
konnte noch ein mal bestä tigt werden, dass sauer stoff arme 
Gas atmo sphären eine posi tive Aus wir kung auf die Vermei
dung von Zunder haben. Dabei gibt es klei nere Unter schiede 
der Gase, jedoch ist die Verdrän gung von Sauer stoff der wirk
samste Faktor. Prozess ab gase sind grund sätz lich gut geeig net, 
der Zunder ent stehung ent gegen zu wirken. Ihre Nut zung führt 
dem nach zu einer höheren Werk stoff aus nutzung und einem 
gerin geren Werk zeug ver schleiß sowie zu ein geringem CO2
Foot print der erzeugten Bau teile. 

Nach den erho benen Zahlen des Indus trie ver bands Massiv
um for mung e. V. und des statis ti schen Bundes amts wurde 
in Deut schland 2023 eine Pro duk tions masse von 1.344.975 
Tonnen Stahl werk stoff warm um ge formt. Davon fällt bei einem 
gemitt el ten Zunder gehalt von 2 Massen prozent eine Masse von 
annä hernd 27.000 Tonnen Zunder an. Durch eine Redu zierung 
um 75 Prozent können bis zu 20.000 Tonnen Material einge
spart werden. In zukünf igen Unter suchungen werden die Aus
wir kungen von Kühl schmier stoffen in größeren Serien unter 
diesen Bedin gungen ana ly siert. Dadurch sollen die adhä siven 
Effekte verrin gert und der Verschleiß mini miert werden. 

[1] Schulze Horn, H.: Unter suchung über die Struktur, die 
Bildung und die Haf festig keit von Zunder bei Tempe ra turen 
bis 1200 °C und Wärmung in verschie de nen Verbrennungs at
mos phären, Disser tation, 1967 

[2] Hirschvogel, M.: Halb warm umformung, HFFBericht Nr. 1, 
Hanno versches For schungs institut für Ferti gungs fragen e. V., 
1977 

[3] Bartz, J.: Tribologie und Schmierung bei der Massiv um
formung, Handbuch der Tribo logie und Schmie rungs technik, 
1. Aufl. Renningen, Expert Verlag, 2004 
 

Das Forschungsprojekt NoCarbForging – ErProFit (Num mer: 
03LB3017) wurde vom Bundes minis terium für Wirt schaf und 
Klima schutz (BMWK) im Rahmen der Förder initia tive "Tech
no lo gie trans ferProgramm Leicht bau (TTP LB)" in Zusam
men ar beit mit dem Projektt räger Jülich (PTJ) gefördert. 

Bild 3: 3DKonturvergleich der Gesenke und Massenverlust durch Zunder, Bilder: Autoren



Kostenoptimierung und 
Einsatz von KI auf dem 
38. VDI- Branchentreff 
Kaltmassivumformung 

Am 26. und 27. Februar 2025 trifft 
sich die Um form branche zur 38. VDI
Jahres ta gung der Kalt massiv um for
mer. 

Der Schwer punkt der Vor trags themen 
liegt auf den der zei ti gen Heraus for de
run gen der Bran che: Wie lassen sich in 
der Kalt massiv um for mung die Kosten 
redu zieren und die Effi zienz und die 
Quali tät ver bes sern? Die Tagung zeigt 
anhand prak tischer Bei spiele aus der 
Kalt massiv um for mung, wie bereits 
heute erfolg reich KILösungen ein ge
setzt werden. Außer dem geht es um 
neue Ver fahren, die der Kalt massiv
um for mung neue Märkte erschließen. 
Weitere Themen sind neue Lösungen 
für die Nach hal tig keit, die Auto ma
ti sie rung und neue Ver fahren und 
Mate ri alien. Die fach liche Lei tung der 
Tagung obliegt Prof. Dr. Peter Groche 
vom Insti tut für Pro duk tions technik 
und Umform ma schinen (PtU) der TU 
Darm stadt.
 
Die Tagung ist der Branchen treff punkt 
für Her steller, Zulie ferer und An wen
der und ver schafft den Teil neh mern 
neue fach liche Impulse. Als bewährte 
Net wor kingPlatt form für die Branche 
bietet sie zudem Gelegen heit, neue 
Kon takte zu knüpfen und sich mit 
Gleich ge sinnten aus zu tauschen.

Das VDI Wissens forum freut sich als 
Ver an stal ter auf ein Wieder sehen und 
bietet Teil neh mern an, Exper ten in 
der Speakers´ Corner zu treff en oder 
das eigene Knowhow im Rah men der 
Fach aus stellung zu präsen tieren.
 
Das Tagungs pro gramm gibt es unter: 
www.kaltmassiv.de, Ansprech part ner 
für die VDITa gung beim VDI Wissens
forum ist Kai Olof Duda, Telefon: +49 
211 6214 560, EMail: duda@vdi.de

MEFORM 2025 
und SFU 2025 in Freiberg 

Das Institut für Metall formung an der 
Tech ni schen Uni ver sität Frei berg lädt 
herz lich zur MEFORM 2025 am 20. und 
21. März 2025 in Frei berg ein. Die Kon
fe renz adres siert Indus trie und For
schung im Be reich der Werk stoff tech
no logie und Pro duk tions tech no logie 
für metal lische Halb zeuge und bietet 
eine Platt form zur Dis kus sion aktu eller 
Her aus for de run gen und Inno va ti onen 
in der Metall for mung. Hier bei werden 
alle Bereiche der Um form technik von 
der Schmie de tech no lo gie über das 
Flach und Draht walzen bis hin zum 
Draht ziehen dis ku tiert.
 
Themen schwer punkte werden die 
daten ba sierte Pro zess mo del lierung 
und opti mie rung sowie die Werk stoff
si mu la tion für die Tech no lo gie ent
wick lung sein. Darüber hin aus werden 
Bei träge sowohl zur nach hal ti gen Pro
duk tion und CO₂Reduk tion als auch 
zur Kreis lauf wirt schaf und zum Res
sour cen mana ge ment an ge boten.
 
Im Rahmen der MEFORM 2025 wird 
die Säch sische Fach ta gung Um form
technik (SFU) in Form eines Work shops 
„Künst liche Intel ligenz in der Um form
technik“ statt finden. Dieser Work shop 
richtet sich an alle, die die Poten ziale 
der KI in der Um form tech nik kennen
lernen und dis ku tie ren möch ten. Zu den 
Work shopHigh lights gehören Exper
ten vor träge zu neu esten KIAnwen
dungen in der Umform tech nik, praxis
nahe Ein blicke in KIbasierte Lösungen 
zur Verbes serung von Effi zienz und 
Qua li tät und der Aus tausch mit Fach
kol legen und KIPio nieren. 

Weitere Infor ma ti onen und Online
An mel dung unter: www.acatrain.net/
events/meform

TuWAs-Impulstagung 
in Iserlohn 

Am 14. Novem ber 2024 lädt der 
Trans for ma tions hub TuWAs zu einer 
Impuls tagung an der Fach hoch schule 
Süd west falen (Labor für Massiv um
formung) ein. Unter den Themen
schwer punkten Digi ta li sie rung und 
Nach haltig keit bietet sie inte res sante 
Vor träge aus Indus trie und Wissen
schaf. Gleich zeitig haben Teil nehmer 
Gelegen heit zum Ver net zen und Dis
ku tie ren. Die Ver an stal tung ist kosten
frei und richtet sich beson ders an 
Unter nehmen der Massiv um for mung, 
aber auch darüber hin aus inte res
sierte Unter neh men sind herz lich ein
ge laden. Das Teil neh mer kon tingent ist 
begrenzt, die Ver an stalter raten daher 
zur recht zei ti gen Anmel dung. Weitere 
Infor ma tionen und OnlineAn mel dung 
unter: https://tuwashub.de/termine/ 

VERANSTALTUNGEN
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STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN HAGEN 

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

30.10.2024

TUWAS-IMPULSTAGUNG ISERLOHN

Impulstagung des Labors für Massivumformung der Fachhochschule Südwestfalen,
siehe Mitteilung auf Seite 57 
Weitere Informationen: https://tuwashub.de/termineISERLOHN

14.11.2024

22.10.2024
bis
24.10.2024

ZEISS QUALITY INNOVATION SUMMIT BERLIN

Konferenz zu Qualitätssicherung und Messtechnik mit begleitender Expo 
Weitere Informationen: www.qualityinnovationsummit.com

05.11.2024 FORM-IMPULSE UMFORMTECHNIK STUTTGART

Seminar des Instituts für Umformtechnik der Universität Stuttgart,
Weitere Informationen: www.formimpulse.de

22.10.2024
bis
23.10.2024

EUROFORGE CONFAIR 2024  MAILAND/I

Europäische Messe und Konferenz für die Schmiedeindustrie 
Weitere Informationen: www.EUROFORGEconFAIR.com

INTERNATIONALE ZULIEFERERBÖRSE (IZB) 2024 WOLFSBURG

Internationale Zulieferbörse für die Automobilbranche 
Weitere Informationen: www.izbonline.com

22.10.2024
bis
24.10.2024

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – HAGEN
SICHERE QUALITÄTSPRÜFUNG

Seminar der SchmiedeAkademie
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

25.11.2024

19.11.2024
bis
22.11.2024

FORMNEXT  FRANKFURT/MAIN

Internationale Fachmesse für additive Fertigungstechnologien, 
3DDruck sowie Werkzeug und Formenbau
Näheres unter: formnext.mesago.com

04.12.2024 
bis 
05.12.2024

EINFÜHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FÜR TECHNIKER EHINGEN

Seminar der SchmiedeAkademie in Zusammenarbeit 
mit der prosimalys GmbH, Bad Wörishofen
Weitere Informationen: https://www.massivumformung.de/veranstaltungen1/seminare

AACHENER FORUM RINGWALZEN AACHEN

Forum mit technischem Austausch über das Ringwalzen 
Weitere Informationen: www.ibf.rwthaachen.de/

25.02.2025
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38. JAHRESTREFFEN DER KALTMASSIVUMFORMER DÜSSELDORF 

Fachtagung des VDI Wissensforum GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 57 
Weitere Informationen: www.vdiwissensforum.de

26.02.2025
bis
27.02.2025

26.02.2025 AACHENER FORUM FREIFORMSCHMIEDEN AACHEN

Forum mit technischem Austausch über das Freiformschmieden 
Weitere Informationen: www.ibf.rwthaachen.de/

20.03.2025 
bis 
21.03.2025

MEFORM 2025/SFU 2025 FREIBERG

Fachtagung für Umformtechnik des Instituts für Metallformung  
in der TU Bergakademie Freiberg, siehe Mitteilung auf Seite 57 
Weitere Informationen: www.acatrain.net/events/meform

31.03.2025 
bis 
04.04.2025

HANNOVER MESSE 2025 HANNOVER

Weltleitmesse der Industrie 
Weitere Informationen: https://www.hannovermesse.de/de/hannovermesse2025/ 

XLII. VERFORMUNGSKUNDLICHES KOLLOQUIUM  ZAUCHENSEE/AUT

Konferenz des Lehrstuhls für Umformtechnik der MontanUniversität Leoben
Weitere Informationen: www.metalforming.unileoben.ac.at

22.03.2025 
bis 
25.03.2025

Einem großen Teil unserer Leser stellen wir die massivUMFORMUNG auf

grund eines Datenbankeintrags persönlich zu. Sollten Sie in Zukunf kein 
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MENSCHEN UND WERTE

Besuch im historischen Wirtschaftsarchiv

Firmenhistorie anschaulich konserviert
Industriemuseen und umfangreich bestückte Ausstellungen in historischen Arbeitsstätten 
stehen dank kultureller Förderungen und privater Spenden für einen Familienbesuch zuneh-
mend zur Verfügung. Die Bandbreite reicht dabei vom translozierten Handwerksbetrieb mit 
Real-Vorführung über 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 – Eindrücke eines sehr individuellen Museumsbesuchs. 
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MENSCHEN UND WERTE

Vor dem Besuch steht die Anreise: Nach einer abwechs lungs
reichen Fahrt durch das Oester tal entern wir das Betriebs ge
lände, pas sieren die Fuß gänger brücke über die Oester und 
betre ten das Ver wal tungs ge bäude. Über einen offenen Steg in 
lufiger Höhe wechseln wir die Betriebs ge bäude und betreten 
das moderne Besucher zen trum, welches 2017 fertig ge stellt 
wurde und durch seine licht durch flu tete, offene Archi tek tur 
begeis tert. Es bietet neben hellen Büros und Besprechungs
räumen auch die Arena, einen Hör saal mit anstei gen den Sitz
gele gen heiten. Dort finden beson dere Firmen ver an stal tungen 
statt; großen Zulauf findet zum Beispiel das Public Viewing zu 
populären Sport ereignissen, zuletzt zur FußballEM 2024. 

Doch die Arena ist nicht unser Ziel. Wir pas sieren zuvor eine 
schmie de eiserne Tür mit Glas füllung, eine der ältesten noch vor
han denen Türen dieser Prägung in Pletten berg. Dahinter öffnen 
sich Räume, die wie erwar tet an eine exzel lent gepflegte Bibli
o thek erinnern. Der erste Ein druck: Diese Räum lich keit wird mit 
Hin gabe, Enthu sias mus und der not wen digen Portion Per fek ti
o nis mus betrieben. Die Person, die diese Eigen schafen vereint, 
ist Horst Koester, zusam men mit seinem Sohn Kaspar Koester 
Eigen tümer der LANGENBACH & KOESTER GmbH & Co. KG in 
dritter bezie hungs weise vierter Gene ra tion. Das Unter nehmen 
pflegt eines der größten Wirt schafs archive im süd west fälischen 
Raum. Mehr als 4.000 Akten und Geschäfs bücher doku men
tieren die über 100jährige Geschichte des Unter nehmens – 
Fach leute betrachten dies als unschätz baren Wert. Im weiteren 
unter halt samen Verlauf des Besuchs erfahren wir viele Details 
zum und rund um das Firmen und Wirt schafs archiv. 

DIE INITIALZÜNDUNG
Wann gab es die Initial zün dung zur Grün dung dieses umfang
reichen Archivs? Horst Koester datiert den Start schuss auf 
das Jahr 1999. Sein Unter nehmen wurde am 15. August 1906 von 
Wilhelm Langen bach und Gustav Koester gegründet. Da das 
100jährige Firmen ju bi läum 2006  näher rückte, recher chierte 
Horst Koester früh zeitig in den zahl reich vor han denen Archi

valien, die jedoch „zu einem großen Teil in einem deso laten 
Zustand“ gewesen sind. Er berichtet, dass die Akten auf be wah
rung bis 1999 unsor tiert, boden lagernd und vor Staub und Feuch
tig keit unge schützt war: „Erheb liche Mengen waren bereits in 
ihre Bestand teile zerfallen, etliche Akten konnten des wegen 
nur noch ver nich tet werden. Fach lich unter stützt und begleitet 
wurde ich in dieser Phase durch das Westfälische Wirt schafs
archiv Dortmund.“ 

Es gelang Horst Koester, den Bestand bis 2006 weitest ge hend in 
den heu tigen Zustand zu bringen, der erste Schritt war gemacht. 
Störend war das ein ge schränkte Platz ange bot, die Archi valien 
waren „verstreut“, meint: an mehreren Orten unter ge bracht. Als 
weiterer Meilen stein gilt daher der Umzug 2017 an den heutigen 
Ort im Besucher zen trum.

IN JEDER HINSICHT BESONDERS 
Heute umfasst das Archiv Bestände aus dem langen Zeitraum 
von 1865 bis 2014. Aus dem Jahr 1865 stammt die älteste Urkunde, 
und die gegenwärtige Grenze zu 2014 erklärt sich damit, dass 
für jüngere Unterlagen die gesetzliche Aufbewahrungsfrist von 
zehn Jahren gilt. Das Archiv hat einen historischen Teil mit offenen 
Regalen, in die auf einer Längsseite beleuchtete Glasvitrinen 
integriert sind. Die Vitrinen beherbergen zahlreiche Exponate 
aus der Firmenhistorie. Den zweiten, modernen Teil betreten wir 
durch Glastüren und stehen vor feuerfesten Archivschränken, 
sogenannten Rollregalen. 

Seine hohe Wert schät zung für Origi na lität verdeut licht Horst 
Koster, indem er die Ordner aller histo rischen Akten einheit lich 
nach histo rischem Vorbild hat anfer tigen lassen. Alle gebun de
nen Bücher wurden gerei nigt und restau riert und sind somit 
erhalten. 

Auffal lend authen tisch wirkt der histo rische Schreib tisch mit 
dem unver meid lichen BakelitWähl scheiben telefon darauf nebst 
pas sen dem Stuhl in der Mitte des Raums. 

Durch diese Tür betreten wir das Archiv. Geheimbuch und Strafenbuch (1910 – 1913)ArchivStillleben
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LIEBLINGE UND DIE ANEKDOTEN DAHINTER
Auf unsere Frage: „Hand aufs Herz – sie haben doch bestimmt 
‚Lieb linge‘ in der Samm lung?“ schmunzelt Horst Koester und 
führt uns zunächst in das Jahr 1945:

„Die Firma selbst blieb zum Glück von Kriegs schäden verschont. 
Es kam weder zu Flieger schäden noch zu Demon tagen. Diesem 
Umstand verdankt das Archiv auch die umfang reichen Bestände 
aus der Zeit vor 1945. Nach wir kungen dieser unheil vollen Zeit 
waren jedoch über all zu spüren: In den Nach kriegs jahren erin
nerte Mangel zeit an jene der Kriegs jahre und infolge dieses Man
gels schien die Beleuch tung in den Werk hallen nach den Arbeits
schich ten zuneh mend diffuser. Die Ursache war schnell aus ge
macht, es fehlten zuneh mend die ent spre chenden Leucht mittel! 
Daher sah sich die Firmen leitung veran lasst, Glüh birnen mit 
einem Auf druck ‚ Gestohlen bei Langenbach & Koester‘ her
stellen zu lassen – in der guten Hoffnung, derart den firmen in
ternen Schwund dieser begehrten Güter zu mini mieren.“ Selbst
redend, dass ein solches Exponat in den Vitrinen des Archivs zu 
finden ist. 

Anschlie ßend zieht Horst Koester zwei Bücher aus der Schub
lade des zentral im Raum ste hen den Direk toren schreib tischs: 
Das gedruckte „Geheim buch für die Selbst ein schätzung für 
preu ßische Staats an ge hörige“ und ein hand ge schrie be nes 
„Strafen buch 1910 – 1913“. 

Bei dem „Geheim buch“ handelt es sich um ein Steuer buch, in 
dem seine Vor fahren die Jahres ein nah men ein ge tragen haben, 
wie Horst Koster erläutert. Er vergisst nicht zu erwähnen, dass 
„seiner zeit die Höhe dieser Ein nah men als Beweis für Erfolg und 
Red lich keit des Unter nehmers stand“. Dies bedeute, dass die 
Selbst ein schät zung in aller Regel eher nach oben auf ge rundet 
wurde. Wir ziehen unver mittelt die Paral lelen zur Gegen wart und 
wech seln schnell über zum näch sten Exponat!

Das „Strafen buch“ ähnelt in gewisser Hin sicht dem „Klassen
buch“ aus der Schul zeit, listet es doch in buch hal te rischer 
Genauig keit Ver gehen aus dem betrieb lichen All tag im deut
schen Kaiser reich auf. Hier finden sich tat säch lich diverse Ein
träge, die von „Trunken heit“ und „ver zapf en Unsinn“ in der Beleg

schaf Zeugnis geben. Diese Vergehen wurden mit Geld strafen 
in unter schied licher Höhe geahn det. Von unserem Gast geber 
erfah ren wir, dass die gesam mel ten Straf gelder in erster Linie 
Bedürf igen inner halb der Beleg schaf zugute gekom men sind 
– etwa bei erheb lichen Ver let zungen, schwereren Krank heiten 
oder sons tigen Schick sals schlägen. Wir bekommen also ein 
frühes Zeugnis unter neh me rischer Für sorge und eines betrieb
lichen Sozial sys tems präsen tiert und erläu tert. Diese Erkennt nis 
run det unse ren Besuch zu einem beein drucken den Ereig nis ab.  

AUSSERHALB DES FIRMENARCHIVS 
Seit 2017 beher bergt das Archiv auch histo rische Unter lagen des 
Indus trie ver bands Massiv um for mung. Zum Umzug von Hagen 
nach Pletten berg kam es, nach dem sich die Ver ant wort lichen 
einig waren, dass der ar tige Unter lagen im Archiv Langenbach & 
Koester noch besser aufgehoben seien. 

Darüber hinaus sind zwei weitere Akten be stände in Ver wah rung: 
seit 2010 die Bestände des Oester und Wasser verbands mit Sitz 
in Pletten berg (1903 bis 2013) sowie seit 2013 histo rische Unter
lagen der Firma Krächter und Neu haus in Pletten berg (1911 bis 
zur Schließung 2002). 

Einen Wer muts tropfen gibt es bei der Ver ab schie dung dann 
doch noch: Das histo rische Archiv ist nicht öffent lich zugäng
lich, was bei Betrach tung der Indi vi du alität ver ständ lich ist. Auf 
beson dere Anfrage ist Horst Koester den noch bereit, Inte res
sier ten sein Firmen archiv zu präsen tieren. Wir haben den Vor
mittag sehr genos sen und begeben uns, beein druckt sowohl 
von Umfang und Art der Samm lung als auch von der Person 
Horst Koester, wieder auf den Heim weg.

MENSCHEN UND WERTE

Blick in den hochmodernen Teil des 

Wirtschafsarchivs

OriginalGlühbirne mit der Aufschrif „Gestoh

len bei Langenbach & Koester“ (etwa 1946)

Wer hier sucht, wird auch fündig. Alle Bilder: 

Sabrina Schymainda und Frank Severin

Schreibtisch der Firmenleitung 

Zeitenwende, Wirtschafsgeschichte des mittelständischen 
Unternehmens LANGENBACH & KOESTER Plettenberg 1906  
2001, Hrsg. Horst Koester, Plettenberg, 2006

https://www.wirtschafsarchivportal.de/archiv/details/id/15, 
aufgerufen am 18.04.2024
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