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Den Wandel aktiv gestalten

Liebe Leserin, lieber Leser,

zum Zeitpunkt des Verfassens dieser Zeilen ist das komplette
Ausmalf an Auswirkungen der Epidemie, hervorgerufen durch das
Coronavirus, noch nicht abzusehen. Terminverschiebungen und
Absagen von Groldveranstaltungen sind angekindigt und viel-
fach schon vollzogen. Das bietet Gelegenheit, auf eine hier sonst
nicht genannte Rubrik hinzuweisen: die Veranstaltungen. Dort
versorgen wir Sie mit Terminen von Branchentreffen und Semi-
naren, auch wenn wir diese unverbindlicher als Ublich auflisten.
Mit Sicherheit ist auch fur Sie etwas dabei. Besonders machen
wir auf die diesjahrige CastForge im Juni in Stuttgart aufmerksam
und freuen uns, wenn wir Sie dort willkommen heifsen durfen.

Die konjunkturelle Lage war jedoch auch vor Ausbruch des Virus
schwierig: Ist die Talsohle bereits erreicht oder droht eine Rezes-
sion? Vor diese Frage gestellt, lassen sich mittelstandische und
grofde Unternehmen gleichermalien in Entwicklungen treiben,
die oft nicht den Charakter einer sinnvollen langfristigen Strate-
gie erkennen lassen. Diese Ausgabe widmet sich daher schwer-
punktmalflig dem Thema der erfolgreichen Unternehmensent-
wicklung unter dem Begriff Mergers & Akquisitions. Wir bieten
Ihnen Beitrage Uber das Erkennen von Krisensymptomen bei
Lieferanten, Kunden undim eigenen Unternehmen sowie Uber die
Absicherung von Unternehmenstransaktionen. DarUber hinaus
zeichnet ein Interview auf mit welchen Strategien ein massiv-
umformender Automobilzulieferer dieser Situation begegnet.

Beste verflgbare Techniken sind europaweit zu definieren, um
dauerhaft die steigenden Emissionsanforderungen zu erful-
len. Wir geben Ihnen den Status zur gegenwartigen Uberarbei-
tung des EU-Referenzpapiers BREF und zu den Aktivitaten der
EUROFORGE Task Force als Interessensvertreter der Branche.
Die Ergebnisberichte aus dem Forschungsverbund Massiver
Leichtbau, bereits in der letzten Ausgabe in den Fokus geruckt,
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schlieRen wir mit einem weiteren Beitrag Uber eine optimierte
Werkstoff-Prozess-Kombination sowie einer Betrachtung des
6konomischen Nutzens von Leichtbauinnovationen ab.

Am Trendthema Industrie 4.0 fUhren wir Sie auch in dieser Aus-
gabe nicht vorbei. Aus der Praxis stellen wir Ihnen Neuentwick-
lungen aus der Handhabungstechnik und Fertigungsplanung,
der Kalt- sowie der Warmmassivumformung vor.

Erstaunliche Moglichkeiten zur Verkurzung der Prozesskette bei
der Verzahnungsherstellung von Antriebswellen interessieren
uns genauso wie die optimierte Warmebehandlung von hochfes-
ten Stahlen auf der Werkstoffseite der Technologie und Wissen-
schaft. Aus der Sparte Verfahrensentwicklung stellen wir Ihnen
darUber hinaus das qualitatssteigernde Potenzial des Hoch-
geschwindigkeitsscherschneidens vor.

AbschlieBend bieten wir Ihnen stimmungsvolle Eindricke von
der letztjahrigen Schmiede-Weltmeisterschaft in der Toskana;
diese wird alle zwei Jahre ausgetragen und verzeichnete mit
Uber 300 Schmieden eine neue Rekordbeteiligung.

Mit dieser Erfolgsmeldung wunsche ich IThnen viel Spald bei der
LektUre, und: bleiben Sie gesund.

Ihr
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Geschaftsfuhrer bei Dirostahl: Markus Luke
(links) und Dr. Roman Diederichs

Neue Inspiration fur alte
Tradition bei Dirostahl

Bei Dirostahl Karl Diederichs KG in
Remscheid wird Dr. Manfred Diederichs
von der Position des personlich haf-
tenden Gesellschafters auf den Pos-
ten des Vorsitzenden des neuen Bei-
rats wechseln. Zugleich firmiert das
Unternehmen um auf: ,Karl Diederichs
GmbH & Co. KG". Die Leitung geht auf
die nachste Generation Uber mit
Dr. Roman Diederichs, der schon seit
2008 in der Geschaftsleitung fachkun-
digVerantwortung tragt. Unterstutzung
erhalt er durch Markus LUke, der zum
1. April 2020 als weiterer Geschafts-
fuhrer ernannt worden ist. So wird
die Kontinuitat dieses europaischen
Spitzenbetriebs gewahrleistet. Das
Unternehmen in Remscheid stellt Frei-
formschmiedestucke und Wellen von
20 bis 35000 Kilogramm, gewalzte
Ringe bis 3,5 Meter Durchmesser sowie
geschmiedeten Stabstahl bis 15 Meter
Lange in diversen GUten her, auch in
rostfreien und Werkzeugstahl-Quali-
taten, einschliefdlich  mechanischer
Bearbeitung, Warmebehandlung und
Abnahme und vertreibt weltweit an
den Maschinen-, Getriebe-, Schiffs- und
Apparatebau.

Tag der offenen Tur beim 130-jahrigen Jubilaum

130 Jahre Imbach
Solutions in Metal

2019 feierte das Familienunternehnmen
Imbach Solutions in Metal sein 130-jah-
riges Bestehen. Im Mittelpunkt des
Jubildumsjahrs standen die Imbach-
Superagenten: ,Unseren Mitarbeitern
und Kunden in aller Welt verdanken wir
unser 130-jahriges Bestehen”, betont
Dr. Sandra Imbach, Geschaftsleitung
Vertrieb. Am 20. September 2019 fand
eine Feier mit Kunden sowie Vertre-
tern aus Wirtschaft und Politik statt,
die auf viele positive Ruckmeldungen
stiefs. Am 21. September 2019 o6ffnete
das Unternehmen seine Turen fur die
Offentlichkeit.

Die zahlreichen Besucher erhielten
auf einem Rundgang durch die Pro-
duktionsstatten und im Austausch mit
den Mitarbeitern spannende Einblicke.
Imbach Solutions in Metal freut sich
darauf, auch in Zukunft im In- und Aus-
land qualitativ hochwertige Losungen
in Metall anzubieten.

Linamar Seissenschmidt
Forging erhalt Sonderpreis
Messtechnik

Das Forschungsprojekt ,Heillmess-
zelle fur die Schmiedeproduktion”, wel-
ches von der Linamar Seissenschmidt
Forging gemeinschaftlich mit der Fach-
hochschule Sudwestfalen sowie der
nokra GmbH ins Leben gerufen wurde,
hat die Sonderauszeichnung des
Innovationspreises 2019 in der Kate-
gorie Messtechnik des Landkreises
Gottingen erhalten. Das Forschungs-
projekt wird durch den Européaischen
Fonds fur Regionale Entwicklung
(EFRE.nrw) mit insgesamt 741.000 Euro
gefordert.

Auf das Motto ,Zukunftsorientiert —
Losungen, die verandern” bewarben
sich 101 Unternehmen mit kreativen
Ideen und Innovationen. ,Eine sehr
erfreuliche Nachricht, dass die Arbeit
des Forschungskonsortiums mit dem
Sonderpreis ausgezeichnet wurde.
Dies ist auch ein Qualitatssiegel fur die
hervorragende Zusammenarbeit mit
unserem innovativen Linamar-Projekt-
team” sagte Christoph Guhe, Group
President von Linamar Seissenschmidt
Forging. ,Wir sind gespannt auf die ers-
ten Praxisergebnisse.”

Mithilfe der neuartigen Hochtempe-
raturmesszelle sollen Schmiedekom-
ponenten unmittelbar nach dem Pro-
duktionsprozess bei zirka 1000° C
hinsichtlich ihrer Geometrie gepruft
werden. Resultierend hieraus kon-
nen mogliche Qualitatsmangel direkt
erkannt und beseitigt werden. So lasst
sich Ausschuss minimieren, und Ener-
gie, Material sowie Arbeitszeit werden
eingespart.
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Petra Greb und Dr. Thomas Grabener

Geschaftsfuhrerwechsel
bei GEORG Maschinen-
technik

Mit Wirkung vom 1. Oktober 2019 gab
es einen Wechsel in der Geschaftsflh-
rung des Pressenherstellers GEORG
Maschinentechnik in Neitersen. Nach
dem Ausscheiden des bisherigen
GeschaftsfUhrers Herrn Dipl-Ing. (FH)
Jan Viesel Ubernahm Dr. Thomas
Grabener die Verantwortung fur die
Bereiche Vertrieb und Technik. Erist nun
gemeinsam mit der weiterhin amtie-
renden kaufmannischen Geschafts-
fUhrerin Petra Greb verantwortlich fur
die Geschicke des Unternehmens und
seiner etwa 70 Mitarbeiter.

Der  promovierte  Maschinenbau-
ingenieur kann auf eine langjahrige
Erfahrung im Bereich der Umform-
und Pressentechnik zurlckblicken;
er fungierte mehr als 30 Jahre als
GeschaftsfUhrer eines ahnlich aufge-
stellten mittelstandischen Pressenher-
stellers im Siegerland.

Zur Strategie des neuen Geschafts-
fUhrers gehoéren die Starkung der
Marktpositionen in den traditionellen
Marktsegmenten, die Ausweitung des
Geschafts mit Pressenuberholungen
und Retrofits sowie eine bessere
Marktprasenz im Bereich der Blech-
umformung und der Pragetechnik.
Er sieht die sehr flexible, loyale und
qualifizierte  Mitarbeiterschaft  von
GEORG als zentralen Wettbewerbsvor-
teil an, den er auch weiter ausbauen
will. Die motivierte Mannschaft und
das aulerst positive Feedback der
Kunden auf Maschinenlieferungen,
Montagen und Serviceeinsatze war
fUr ihn ein ausschlaggebender Faktor
bei der Zusage zur Ubernahme der
Geschaftsfuhrungsverantwortung.
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LINSINGER-Firmengelande mit der um 5000 m?
erweiterten Produktionsflache

80 Jahre LINSINGER

LINSINGER, Hersteller von Sage- und
Frasmaschinen, feierte 2019 sein
80-jahriges Bestehen. Das Familien-
unternehmen mit Sitz in Steyrermuhl
im Nordwesten Osterreichs, hat sich
vom Ein-Mann-Betrieb zu einem Global
Player in der Sage- und Frastechnik
entwickelt.

Dr. Ernst Linsinger legte den Grund-
stein fUr das Unternehmen 1939 in
Wien. Mit der Ubersiedlung 1959 nach
SteyrermUhl erfolgte auch die Umbe-
nennung in LINSINGER. Bis heute
ist LINSINGER an diesem Standort
einer der wichtigsten Arbeitgeber der
Region mit derzeit mehr als 400 Mit-
arbeitern.

Aktuell sind 28 Sagemaschinen, Multi-
cut-Rohrtrennmaschinen und Platten-
kantenfrasen im Produktionsauftrag.
Daruber hinaus konnten die Bereiche
Nahtlosrohre und Grofldrohre ihren
Absatz in den letzten Jahren konti-
nuierlich steigern. Um der Auftrags-
lage gerecht zu werden, erweiterte
LINSINGER im vergangenen Jahr seine
Produktionsflache um 5000 m? diese
wurde ebenfalls im Oktober 2019 offi-
ziell eréffnet. Im  Produktportfolio
befinden sich auch Sagekomplexe
fur die Eisenbahnradindustrie. Diese
sind eine Spezialitdt des Unterneh-
mens, dessen Sageanlagen weltweit
in Eisenbahnrad-Schmieden im Ein-
satz sind. In den vergangenen Jahren
wurden mehr als 40 grofRe Kreissage-
anlagen fur diesen Anwendungsfall
ausgeliefert —weltweit hat LINSINGER
damit einen Marktanteil von 93 Pro-
zent.

AM SCHWARZEN BRETT

Frank Klingemann ist seit 1. Januar 2020 als
Schuler-Geschaftsfuhrer unter anderem fur
mechanische Einzelpressen zustandig.
Foto: Schuler

Frank Klingemann
neuer Geschaftsfuhrer
bei Schuler

Zum 1. Januar 2020 hat Frank
Klingemann die Leitung der Division
JIndustry”  bei  Schuler Ubernom-
men. Damit ist er nun unter ande-
rem zustandig fur voll automatisierte
mechanische  Folgeverbund- und
Transferpressen, die vor allem in der
Automobil- und Zulieferindustrie zum
Einsatz kommen, sowie fur Schnitt-
linien, Anlagen zur Herstellung von
Elektroblechen fur Motoren sowie
fur MUnzpragepressen. Der Diplom-
Ingenieur verfugt Uber eine 30-jahrige
Erfahrung in der Branche, die er etwa
in verschiedenen leitenden Positio-
nen beim Roboterhersteller Kuka sam-
melte. Zuletzt leitete er die Business
Unit Robotic Automation bei der HLS
Engineering Group GmbH in Augsburg.
Bei Schuler hat er seinen Dienstsitz in
Weingarten.

.Schuler ist eine herausragende
Marke, deshalb musste ich nicht lange
Uberlegen”, sagt Klingemann. Fur den
neuen Geschaftsfuhrer ist die Ziel-
setzung klar: ,Innovative Technologie
und der damit verbundene Kunden-
nutzen mussen immer im Vordergrund
stehen.” Den Wandel zur Elektromobi-
litat und die digitale Transformation
sieht der bekennende Anhanger der
Industrie 4.0 als grofte Chance: ,Hier
muss Schuler eine Vorreiterrolle ein-
nehmen.” Dabei setzt Klingemann auf
das grolée Know-how der Beschaftig-
ten nicht nur an den Standorten wie
Weingarten, HelRdorf und Goppingen,
sondern weltweit im Unternehmen.
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Neue Felss Axialformmaschine AXFORM F
Foto: Felss Group GmbH

Felss prasentiert sich
auf Doppelmesse

Vom 30. Marz bis zum 3. April 2020
nimmt Felss wieder an der inter-
nationalen Fachmesse TUBE 2020
in DUsseldorf teil. Erstmals wird die
Unternehmensgruppe unter ihrer
neuen Marke ,HMP Rolling” auch auf
der parallel stattfindenden WIRE ver-
treten sein.

Neben den Kaltumformtechnologien
Rundkneten und Axialformen hat die
Felss Unternehmensgruppe 2019 eine
neue Technologie hinzugewonnen:
Das Walzen zahlt seit dem Zusam-
menschluss mit der Heinrich Muller
Maschinenfabrik (HMP) ebenfalls zum
Technologie-Portfolio.

Als weltweit wichtigste Messe der
Rohr- und rohrverarbeitenden Indus-
trie nutzt Felss die bewahrte Plattform
TUBE 2020 auch in diesem Jahr, um
die neusten Produkte und Entwick-
lungen vorzustellen. Den Hohepunkt
bildet dabei der Produktlaunch der
neuen Axialformmaschine ,AxFORM
F". Diese Weltneuheit wird am Felss-
Messestand in Halle 5 prasentiert
und wahrend der gesamten Messe
live Komponenten fertigen. Neben
der Liveproduktion kdbnnen Besuche-
rinnen und Besucher am Messestand
das gesamte Angebot rund um die
Felss-Maschinen und Komponenten-
fertigung sowie die Digital Services
kennenlernen.

Prof. Mathias Liewald (Mitte) nimmt die Gluck-
wulnsche von Heidi Mellinger (IFU) und Christian
Held (technischer Leiter FGU) entgegen

Festkolloguium zu 60 Jahre
Institut fur Umformtechnik
in Stuttgart

JLUmformtechnik — Zukunft braucht
Herkunft’, lautete die Widmung des
Festkolloquiums, das anlasslich des
60-jahrigen Bestehens des Instituts
fur Umformtechnik (IFU) der Universi-
tat Stuttgart am 10. Januar 2020 im
Literaturhaus des BOSCH-Areals in
Stuttgart gefeiert wurde. Im Rahmen
dieses Kolloguiums wurden neben
dem 60. Jubilaum des Instituts auch
der 40. Jahrestag der Grundung der
Forschungsgesellschaft Umformtech-
nik mbH (FGU) sowie der 60. Geburts-
tag von Institutsdirektor Prof. Mathias
Liewald und der 80. Geburtstag des
ehemaligen Institutsleiters Prof. Klaus
Siegert (1) feierlich begangen. Der
Einladung folgten mehr als 150 Gaste
aus Wissenschaft und Industrie nach
Stuttgart.

Das umfangreiche Programm bein-
haltete Vortrage zur geschichtlichen
Entwicklung und zu den wichtigs-
ten Meilensteinen in ausgesuchten
Gebieten der Forschung und Entwick-
lung des Instituts sowie auch der mit
dem Institut in enger Kooperation
stehenden Forschungsgesellschaft.
Ebenso wurden die Kooperationen
des Instituts in der Wissenschaft und
mit langjahrigen Partnern aus der
Industrie von nah und fern in einem
Ruckblick beleuchtet. Nach einem
humoristischen Beitrag von Prof. Peter
Groche (PtU Darmstadt) mit dem Titel
"Prof. Liewald zwischen Forschung und
Fernweh” schloss der Institutsleiter
Prof. Mathias Liewald die Veranstal-
tung mit personlichen Ruckblicken auf
sein Wirken am Institut.

TUV NORD CERT
bietet Sonderrabatt
fur Zertifizierungen an

Seit mehr als 25 Jahren besteht die
Kooperation zwischen TUV NORD
CERT und der Forschungsgesellschaft
Stahlverformung. Die Zertifizierungs-
gesellschaft hat sich durch die jahr-
liche Zertifizierungsinitiative in Hagen,
die sich vor allem der IATF 16949 wid-
met, einen Namen gemacht. Auch
bei zahlreichen Verbandstreffen und
Workshops zu Normen-Upgrades war
und ist TUV NORD CERT im Boot. Ein
wesentlicher Vorteil der Kooperation
besteht in den Sonderkonditionen, die
TUV NORD CERT den Mitgliedern des
FSV und damit auch des Industriever-
band Massivumformung e. V. gewahrt:
LWir bieten alle Zertifizierungsstand-
ards mit einer Verglnstigung von
10,5 Prozent an”, erklart Michael Lotz
Regionalleiter TUV NORD CERT. ,Und
gemals dem neuen Vertrag empfangt
TUV NORD Neu- und Wechselkunden
nun sogar mit einem Sonderrabatt von
175 Prozent.”

Die Zertifizierungsgesellschaft TUV
NORD CERT bewertet und bescheinigt
bei der Zertifizierung die Erfallung von
gesetzlichen Vorgaben und freiwil-
ligen Standards: Der Mitarbeiterpool
mit mehr als 1.200 erfahrenen Exper-
ten bietet hochste Kompetenz in der
Zertifizierung von Systemen, Personal
und Produkten. Neben Global Playern
zahlen KMU zu den Kunden.
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Messe Stuttgart C
AM SCHWARZEN BRETT Mitten im Markt @

C astForge

Fachmesse fiir Guss- und
Schmiedeteile mit Bearbeitung

Martin Imbach (links), Dr. Sandra Imbach und Dr.
Georg Nussbaum

BANNING Ringwalzmaschine
ERW 200/160-3000/500

Oreiergremium in der
Geschaftsleitung bei
Imbach Solutions in Metal

Nahtlose Ringe
von BANNING

Ende 2019 hat BANNING eine Ring-
walzmaschine vom Typ ERW 200/160-
3000/500 mit elektromechanischem
Antrieb bei dem Kunden Special Quali-
ty Alloys (SQA) in Sheffield erfolgreich
in Betrieb genommen. Die Maschine
kann nahtlose Ringe mit einem AufRRen-
durchmesser von bis zu 3.000 Milli-
metern und einer Ringhodhe von bis zu
500 Millimetern herstellen. BANNING
hat hier alle fur diesen Maschinentyp
verfugbaren Optionen standardmalfiig

Seit dem 1. Januar 2020 besteht
die Geschéaftsleitung der Firma
Imbach Solutions in Metal in Nebikon
(Schweiz) aus Dr. Sandra Imbach
(Managing Director Sales & Marketing),
Dr. Georg Nussbaum (Managing Direc-
tor Operations) sowie Martin Imbach
(Chief Execution Officer).

Seine Aufgabe als neuer Leiter
Produktion und Logistik hat

Ich bin die

mitgeliefert, wie beispielsweise die °
Dr. Georg Nussbaum Am‘ang Januar automatische Hohenverstellung des erf°|gre|ChSte
aufgenommen. Er wird in dieser Funk- Lasers, der Hauptwalze und der Walz- R
tion neues Mitglied der Geschafts- tische. SUChmaSChlne
leitung sein, gemeinsam mit Martin d
(1]
Imbach und  Dr. ASandra Im_bach. Aufgrund der hochfesten Werkstoffe, fur Guss' un
Dr. Nussbaum ist promovierter die SQA einsetzt, wurde die Maschine ° 'I
Ingenieur 'der Metallurgie und Werk- auch mit einer automatischen Héhen- SChmledetel e.
stofftechnik (Abschluss an der RWTH
. ; verstellung der oberen Dornwal-
Aachen) und hat ein Executive MBA senlageruna ausgestattet um  den
an der HSG St. Gallen absolviert. Die en'ag 9 ausg ! |
vergangenen 19 Jahre war er in ver- Finsatz von dunne_ren Domwa zen
zu ermodglichen. Bei der Arbeitsvor- COSfFOFQe

schiedenen Funktionen bei der Firma
Swiss Steel AG in Emmenbrucke tatig,
seit Januar 2009 als Leiter des Walz-
werks und Mitglied der Geschaftslei-
tung.

bereitung steht dem Kunden SQA die
Simulationssoftware RINGLABSIM zur
Verfugung. Die von SQA bearbeiteten
besonderen Materialien erfordern, die
Krafte, Walzzeiten und Temperaturent-
wicklung wahrend des Walzprozesses
im Vorfeld zu ermitteln.

Mit dieser neuen FUhrungsstruktur
wird das Ziel verfolgt, noch besser auf
die Erwartungen der Imbach-Kunden
eingehen zu kénnen.

ttgart

16. bis 18. Juni 2020 Messe St

Die elektromechanische Ringwalz-
technologie bietet fur SQA viele Vor-
teile: unter anderem eine drastische Das Internet ist groB. Viel zu groB, um
Reduzierung des Energieverbrauchs
im Vergleich zu einem konventionellen
hydraulischen Ringwalzwerk und eine
deutliche Reduktion der Fundament- Schneller findig werden Sie auf der

kosten, da ein solches weitgehend CastForge: Rund 250 Aussteller bieten
entfallt. Dank einer offenen SQL- Produkte und Leistungen vom Rohling
Datenbank kann die Maschine leichtin
das Industrie 4.0-Konzept des Kunden
eingebunden werden.

direkt ans Ziel zu fihren, wenn es um
spezielle Guss- und Schmiedeteile geht.

bis zum fertigen Bauteil an. Dazu erleben
Sie ein produktives Netzwerk fiir person-
lichen Austausch und Wissenstransfer.

Sichern Sie sich lhr kostenfreies
Ticket!

castforge.de/2020 | #CastForge
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Microline Descaling MD1500 D kurz vor der Aus-
lieferung an den Kunden

SGGT: Microline Descaling
bei Musashi Europe

SGGT Hydraulik hat im Werk Bockenau
der Musashi Europe GmbH ein neues
Entzunderungssystem vom Typ Micro-
line Descaling MD1500 D fur das Ent-
zundern grofsformatiger, rotations-
symmetrischer Schmiedeteile fur Pkw
und Lkw installiert. Die Anlage arbei-
tet mit einer Wassermenge von nur
maximal 1,5 Litern pro Teil und erzielt
so auch bei kleinen Teilen einen Tem-
peraturverlust von lediglich 10° C.
In Kombination mit innovativer For-
der- und Steuerungstechnik, die das
gesamte Prozesshandling bis zur
ZufUuhrung zum Pressenkocher Uber-
nimmt, entzundert die Anlage bis zu
1.200 Teile pro Stunde.

Da der Prozessdruck im Wasserkreis-
lauf nur fUr den Moment des Bedarfs
aufgebaut wird, weist die Anlage eine
aullergewdhnlich hohe Energieeffi-
zienz auf: Bei einer Antriebsleistung
von lediglich 22 kW liegt die hydrau-
lische Leistung an den Dusen zur
Entzunderung bei 115 kW. Das Pro-
zesswasser lauft in einem geschlos-
senen Kreislauf um, in dem der Zun-
der abgetrennt und abgefuhrt wird.
Eine Besonderheit ist die speziell fur
das Microline Descaling entwickelte
physikalische Trennung von Pro-
zesswasser und Feinstzunder mit
Partikelgrofen von weniger als 5 um,
der mittels konventioneller Filtertech-
nik nicht ausreichend abgeschieden
werden kann. Die Anlage ist zwischen
dem Induktionsofen und der neuen
Exzenterpresse MT 5000 montiert, die
Inbetriebnahme wird voraussichtlich
im Fruhjahr 2020 stattfinden.

[FUTEC investiert
in die Warmumformung

Die IFUTEC Produktions GmbH (IPG)
steigt nach kurzer Abstinenz wieder
massiv in den Bereich der Warmumfor-
mung ein und investiert in den (Wie-
der-)Aufbau von Horizontal-Schmiede-
anlagen zur Herstellung gewichtsopti-
mierter Langteile. Wenn Forderungen
nach einer CO,-neutralen Produktion
lauter werden, gewinnt die Warmumfor-
mung aufgrund ihrer Ressourcen- und
Energieeffizienz an Bedeutung.

Neben bereits erfolgreich umgesetzten
Stabilisatoren sowie Antriebs-und Noc-
kenwellen auf Rohrbasis wird derzeit an
einteiligen Leichtbau-Rotorwellen gear-
beitet. Das aktuelle Maschinen- und
Werkzeugkonzept erlaubt es beispiels-
weise Werkstlcke mit einem Durch-
messer von 80 mm bis zu einer Lange
von zirka 2000 mm aus den verschie-
densten Stahl- und auch NE-Legierun-
gen zu bearbeiten. Auch sehr dunn-
wandige Rohre kdnnen wirtschaftlich
auf das Mehrfache ihrer Wanddicke
partiell angestaucht oder sogar massiv
verschlossen werden.

In Zeiten des Technologiewandels
mit schwer vorhersagbaren Entwick-
lungs- und Stlckzahlszenarien sind es
gerade die KMUs, die mit ihrer Flexibili-
tat einen wichtigen Beitrag zum Ferti-
gungsumschwung leisten  kénnen.
IFUTEC kann mit den unterschiedlichen
Warmumformmaschinen auch kleinere
Stlckzahlen wirtschaftlich darstellen
und fungiert als Entwicklungspartner
von der ersten Idee bis zum fertigen
Bauteil sowie als Lohnfertiger.

Neue Lesegerate
von sensideon

Always on the right track - die neue
Reader-Generation von sensideon
ist eine SchlUsselkomponente fur
zahlreiche Anwendungen im Bereich
Werkzeugmanagement 4.0. Punktlich
zum Jahreswechsel 2019/2020 stellt
sensideon neue Lesegerate vor. Sie
verfugen Uber ein deutlich kompakte-
res Gehause, und zeichnen sich durch
eine verbesserte Software sowie eine
hohere Leistung aus. ,Bei der Ent-
wicklung stand vordergrindig die
vielseitige Einsetzbarkeit der Gerate
im Fokus”, erklart Grinder Dr. René
Fachberger.

Einsatzgebiet der neuen Elektronik ist
vor allem die Temperaturiberwach-
ung und die Werkzeugidentifikation
im industriellen Umfeld, wie beispiels-
weise in Autoklaven oder Durchlauf-
ofen, ebenso aber auch an Prufstan-
den der Getriebe- und Motorentwick-
lung. Erklartes Ziel ist es, die Vorteile
der kabellosen Temperaturmessung
bald auch fur Serienprodukte anzu-
bieten.
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Instant Graphitex®-
Schmiedeprodukte
von Tribo-Chemie

Es ist die Wiederentdeckung einer vor
vielen Jahren uninteressant gewor-
denen Produktserie:Nachdem Kunden
Konzentrate oder sogar gebrauchsfer-
tige, Ready-to-use-Produkte forder-
ten. Die Tribo-Chemie GmbH hat die
Graphitex® Pulverprodukte den heu-
tigen technologischen Anforderungen
angepasst und bietet neue Schmiede-
produkte in Pulverform an.

Die Vorteile liegen auf der Hand: Was-
serbasierende Umformschmierstoffe
sind frostempfindlich, was insbeson-
dere fur Schmiedekunden im osteuro-
paischen Raum problematisch werden
kann. Hier stellen pulverférmige Pro-
dukte eine echte Alternative dar. Inter-
nationale Handler kdbnnen unproble-
matisch mit Ware versorgt werden, die
sie entweder selbst verarbeiten und
verpacken oder die alternativ direkt
beim Kunden zu einer stabilen Disper-
sion weiterverarbeitet wird. Aber auch
lokale Schmiedekunden wissen zu
schatzen, wenn sie immer ein ,frisches
Produkt” im Schmiedeprozess haben.

Transport- und Verpackungskosten
werden reduziert, Anforderungen an
die Lagerhaltung, vor allem in frost-
gefahrdeten Landern, minimieren sich.
Der Kunde benotigt lediglich ein ent-
sprechend geeignetes Ruhrwerk mit
einem dazu passenden Behalter. Um
die Produktqualitat zu gewahrleisten,
sind bei der Verarbeitung des Pulvers
klar definierte Anweisungen und die
DurchfUhrung regelmaBiger Reini-
gungszyklen von Aufmischvorrich-
tungen und Behaltern im Sinne der
Betriebshygiene einzuhalten.
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Der Jerko-Doppelmanipulator gewahrleistet den
Spruhzyklus in kirzester Prozesszeit

Doppelmanipulator von
Jerko in Betrieb genommen

Das Team der Jerko Spruhsysteme
GmbH stellte sich der Herausforde-
rung, die stetig steigenden Umwelt-
schutzauflagen in bestehenden und
stabil laufenden Umformprozessen
umzusetzen, und zeigte sich als kom-
petenter und zuverlassiger System-
partner. Innerhalb von nur vier Mona-
ten wurde vom Team des Maschinen-
bauers aus Kempen ein Doppelmani-
pulator konstruiert, gebaut, geliefert
und erfolgreich bei einem spanischen
Kunden in Betrieb genommen.

.Daruber hinaus konnten wir im Zuge
dieses Projekts, mal eben nebenbei’
den gesamten Prozess von einem
Ol-Graphit- auf ein Wasser-Graphit-
Schmiermittel umstellen”, erlautert
Niklas Dahmen, Vertriebler und Pro-
jektleiter von Jerko. ,Dieser ist somit
nicht nur schneller sondern auch
sauberer geworden”. Der bisher
bekannte, aullerst robuste Servo-
Manipulator von Jerko Uberzeugt auch
in dieser Ausfuhrung und Anwendung
durch seine hohen Traglasten bei
einer Verfahrzeit von unter 0,6 Sekun-
den fur 800 mm.

Das Ergebnis Uberzeugte den Auf-
traggeber derart, dass im Anschluss
eine weitere Anlage gebaut wird. Die
Inbetriebnahme ist sechs Monate
nach der ersten Anlage geplant.
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Hertwich-Mehrkammerschmelzofen
Ecomelt PS bei Otto Fuchs KG

Otto Fuchs bestellt
Aluminium-Mehrkammer-
schmelzofen beiHertwich

Otto Fuchs KG erweitert die Vormate-
rialproduktion in Meinerzhagen um
einen Ecomelt-PS150-Schmelzofen und
zwei kippbaren Warmhalte- und Giel3-
ofen von Hertwich Engineering, einem
Unternehmen der SMS group. Der neue
Recyclingofen ist bereits der funfte
und mit einer Kapazitat von 77 Tonnen
pro Stunde auch der gréfte Ecomelt-
Schmelzofen bei Otto Fuchs.

Um die Qualitat ihrer Erzeugnisse
gewahrleisten zu kénnen, setzt Otto
Fuchs konsequent auf eine eigene Vor-
materialproduktion. In den weiterver-
arbeitenden Betrieben entstehende
Kreislaufmaterialien, wie Anfangs- und
Endstlcke, Grate und Spane, werden
nahezu vollstandig im eigenen Hause
recycelt. Der neue Ofen kombiniert
die Schrottvorwarmung und das Ein-
schmelzen der gereinigten Schrotte im
Tauchschmelzverfahren in einem kom-
pakten Aggregat und ist durchgehend
automatisiert.

Als Folge des kontinuierlich anstei-
genden Aluminiumverbrauchs  wird
die Menge des einzuschmelzenden
Rucklaufmaterials weiter wachsen. Der
Anstieg des Schrottaufkommens zeigt
schon jetzt eine beachtliche Dynamik:
Wurden 1995 in Deutschland noch etwa
400.000 Tonnen produziert, waren es
vor der Krise im Jahre 2007 bereits etwa
850.000 Tonnen jahrlich. 2020 durfte
das deutsche Produktionsvolumen
bereits mehr als 1,5 Millionen Tonnen
betragen. Der Materialwert macht es
wirtschaftlich lohnend, alles wiederver-
wendbare Aluminium zu nutzen.

Ansicht Rollotronic® 2000-E2S

Erste vollelektrische
Rolliermaschine von
Max Simmel

Ende 2019 prasentierte die Max
Simmel Maschinenbau GmbH auf der
Blechexpo in Stuttgart die Rollotronic
E2S - die erste vollelektrische Rollier-
maschine. Die seit vielen Jahren gebau-
ten Maschinen der Marke Rollotronic®
haben sich zum Beschneiden, Bordeln,
Randeln sowie zur Herstellung von
Grobgewinden, Sicken und Waulsten
bestens bewahrt. Zum Einsatz kom-
men insbesondere Rohrabschnitte
und Tiefziehteile, die vollautomatisiert
teilweise im Sekundentakt bearbeitet
werden konnen.

Mit der neuesten Weiterentwicklung
und dem Einsatz elektrischer statt
pneumatischer Linearachsen zur Bau-
teilzu- und -abfuhrung sind die Anla-
gen nun komplett frei programmierbar,
wodurch der Prozessablauf flexibler
gestaltet werden kann und die RUst-
aufwande bei Teilewechsel deutlich
reduziert sind. Die Anlagen sind auch
fur kleinere Losgrofen wirtschaftlich
einsetzbar. Auf eine teure und ineffi-
ziente Druckluftversorgung an der
Maschine kann zukUnftig verzichtet
werden. Vom Kundenzuspruch moti-
viert, folgen bereits Weiterentwicklun-
gen zur Verfahrenserweiterung durch
Stauchrollieren und Taktzeithalbie-
rung, um auch absolute MassenguUter
wirtschaftlich darstellen zu kdnnen.
Alle Maschinentypen stehen auch fur
eine Interimsfertigung zur Verflgung.

Projektprasentation
,Massivumformung 4.0
anlasslich der
CastForge 2020

Am 18. Juni 2020 um 13.00 Uhr
beschreibt die Projektprasentation
,Massivumformung 4.0" - EmuDig 4.0
den Auftakt zur diesjahrigen Jahres-
tagungdesIndustrieverbands Massiv-
umformung e. V. und bildet gleichzeitig
einen Programmpunkt der CastForge
2020 (siehe Meldung auf Seite 75) auf
der Messe Stuttgart (Eingang ICS). Zur
offentlichen Projektprasentation sind
alle Besucher der CastForge und Teil-
nehmer der Jahrestagung eingeladen.
Den Schwerpunkt der Prasentation
bilden die Praxisberichte der Imple-
mentierung bei den Unternehmen
Otto Fuchs KG und der Hirschvogel
Automotive Group.

Unter dem vollstandigen Titel Effi-
zienzschub in der Massivumformung
durch Entwicklung und Integration
digitaler Technologien im Engineering
der gesamten Wertschopfungskette”
ermittelten vier Forschungsinstitute
und drei Industrievertreter, unter-
stutzt vom Institut far Innovation
und Technik (iit) der VDI/VDE Inno-
vation + Technik GmbH und dem DLR
Projekttrager sowie der PFIF - Partner
fUr Innovation & Férderung GmbH &
Co. KG seit Ende 2016 die EinfUhrung
digitaler Technologien in die Prozess-
kette der Massivumformung. Ziel ist
die Einrichtung einer selbstlernen-
den Datenbasis fur ein verbessertes
durchgangiges Produktengineering
sowie fur eine deutliche Erhdhung der
Prozessfahigkeit.

Das Verbundprojekt wird im Rahmen
des Technologiewettbewerbs Digitale
Technologien far die Wirtschaft
(PAICE) vom BMWi gefoérdert. Wei-
tere Informationen zum Projekt sind
unter www.massivumformung.de/
forschung/emudig-40 zu finden.
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Hatebur COLDmatic CM 725

|deal fur prazise
und komplexe Teile

Die 7-Stufen Kaltumformmaschine mit bewdhrten
COLDmatic-Technologien und wegweisenden neuen
Funktionen fiir hochste Leistung. Sie zeichnet sich
durch kompaktie Bau.welse, reduzierten Flachenbedarf Hohe Flexibilitit der Maschine
und kurze Umriistzeiten aus. -

Grosse Prozessstabilitat und Qualitat

Highlights

info@hatebur.com ther Teileausstoss bis 180 Stk./min.

Sie wiinschen Informationen zu unseren Lésungen? Kurze Umriistzeiten
. . . . Exzellenter ROI

Kontaktieren Sie uns per Email oder besuchen Sie —

unsere neue Website www.hatebur.com Optional: mit Induktionserwarmung
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Revision der SF BREF -
FUROFORGE Task Faorce

vertritt die Interessen der
europaischen schmiedeindustrie

Das EU-Referenzpapier fur die besten verfugbaren Techniken in der Schmie-
de- und Giefsereiindustrie, erstmals 2005 erstellt, wird jetzt Uberarbeitet.
Auf Initiative des Industrieverbands Massivumformung e. V. hat der euro-
paische Schmiedeverband EUROFORGE eine Task Force gebildet, um in den
entsprechenden Entscheidungsrunden in Brissel und Sevilla technischen
und fachlichen Sachverstand einzubringen und die Interessen der Branche
Zu vertreten.
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Dipl.-Wirt.-Ing. Tobias Hain

ist Managing Director der EUROFORGE
AISBL mit Sitz in Brussel (Belgien) und
Geschaftsfuhrer des Industrieverbands
Massivumformung e.V.in Hagen

Der Prozess der SF BREF-Revision erstreckt sich Uber vier Pha-
sen: In einer ersten Konsultationsphase, die zwischen Februar
und August 2019 stattfand, wurden nationale Behdrden der EU-
Mitgliedslander sowie Industrie- und Umweltverbande zu wich-
tigen Parametern der SF BREF-Revision befragt. Die Ergebnisse
wurden in einem Kick-off-Meeting im September 2019 zusam-
mengetragen, in dem die SF BREF Technical Working Group
(TWG) auch den inhaltlichen und zeitlichen Rahmen fur die fol-
genden Phasen abgesteckt hat.

Fur die Schmiedeindustrie ging es im Wesentlichen um zwei
Fragen: Sollten Schmieden im Zuge der Revision erstmalig in
der BREF berUcksichtigt werden? Falls ja, welche Emissions-
arten sollten als kritisch behandelt und entsprechend als
Grundlage fur die Auswahl von besten verfugbaren Techniken
(BVT) sowie gegebenenfalls fur die Definition von Grenzwer-
ten herangezogen werden? Hierzu hatte EUROFORGE in einem
gemeinsamen Briefing die eigenen Positionen mit denen der
ebenfalls am SF BREF-Prozess beteiligten Verbande EUROFER,
CAEF, Business Europe und EU-ROMETEAUX abgeglichen, um
sich gegenseitig unterstutzen und eine gemeinsame Linie der
Industrievertreter fahren zu kénnen.

Der europaische BREF-Prozess stutzt sich auf die in der , Indus-
trie Emissions Directive” (IED) festgelegten Anlagentypen
(siehe Informationstext). Deswegen wurden im Vorfeld des
Kick-off-Meetings europaweit nur funf bis sechs relevante IED-
Anlagen identifiziert. Aufgrund der geringen Anzahl an betrof-
fenen Anlagen votierte das Industrienetzwerk dafur, auch im
Rahmen der Revision wieder generell auf die BerUcksichtigung
von Schmieden zu verzichten, wie dies bei der Erstauflage 2005
der Fall war. Jedoch lief3 sich diese Forderung aufgrund des
prinzipiellen politischen Willensakts des zustandigen europai-
schen BUros und der Mehrzahl der nationalen Umweltbehorden
im Verlauf des Kick-off Meetings nicht durchsetzen. Statt des-
sen fiel der Beschluss, die SF BREF im Rahmen der Revision um
entsprechende Kapitel zur Schmiedeindustrie zu erweitern.
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BREF ist die englische Abkurzung fur Best Available
Techniques Reference oder Best Available Techniques
Reference Document, kurz: BAT Reference oder BAT
Reference Document. Im deutschen Sprachraum wird
der Begriff ,BREF" stellvertretend fur ein BVT-Merkblatt
verwendet.

Ein BVT-Merkblatt ist ein Dokument der Europaischen
Kommission, das die besten verfugbaren Techniken (BVT)
zur Vermeidung und Verminderung von Umweltauswirk-
ungen eines Wirtschaftszweigs beschreibt und bei
Anlagengenehmigungen von Behoérden in der Europa-
ischen Union berlcksichtigt werden muss. Es enthalt
BVT-Schlussfolgerungen, die auch als separates Doku-
ment in allen EU-Sprachen veroffentlicht werden. In BVT-
Schlussfolgerungen werden Emissionswerte genannt,
die mit den besten verfUgbaren Techniken erreicht wer-
den. Diese Emissionswerte mussen spatestens vier Jahre
nach Veroffentlichung der BVT-Schlussfolgerungen im
EU-Amtsblatt in den betroffenen Anlagen eingehalten
werden.

(Quelle wikipedia, abgerufen am 7. Februar 2020)

SF steht fur Smitheries and Foundries und bezeichnet
die von der spezifischen BREF betroffenen Industrien der
Schmieden und Gielereien.

Betroffen sind nur Anlagen laut Annex I der Industry
Emissions Directive IED (fUr Schmieden: ,Hammer mit
Schlagenergie > 50 kJ und (gleichzeitig) einer Warme-
einbringung von Uber 20 MW"). Die erste Auflage der
SF BREF wurde 2005 erstellt. Zu diesem Zeitpunkt wur-
den nur Giellereien behandelt, da zu wenige Schmieden
gemeldet wurden.
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Durchgesetzt werden konnte in der weiteren Diskussion aller-
dings die Hauptforderung von EUROFORGE, den Geltungs-
bereich nicht Uber die IED-Grenzen hinaus zu erweitern.
Einzelne Mitgliedslander und Umweltorganisationen hatten im
Vorfeld gefordert, in der SF BREF Uber die IED-Anlagen hinaus
auch einzelne Hdmmer mit einer Schlagenergie von bereits
Uber 20 kJ, einzelne Warmeanlagen mit einer Leistung von Uber
5 MW und zuséatzlich Schmiedepressen mit einer Grofe von
10 bis 15 MN zu berucksichtigen. Eine solche Ausweitung hatte
erhebliche Folgen fur die Branche gehabt, vor allem ware ein
hoher Investitionsbedarf zu beflrchten gewesen.

Mit Verweis auf die relevanten EU-Richtlinien und auf Basis
eines eigens angefertigten Rechtsgutachtens konnte dieser
Ansatz erfolgreich abgewehrt werden. Hierbei handelte es sich
um eine grundsatzliche Entscheidung, die auch in weiteren
EU BREF-Prozessen als Referenz angefthrt werden kann.

Im weiteren Verlauf ging es um die Frage, fur welche Emissions-
arten im Rahmen der SF BREF-Revision BVTs ermittelt und fur
welche dieser Techniken einzuhaltende Maximalgrenzwerte
(AEL) definiert werden sollten. Hier war das Ziel, nur die wirklich
relevanten Emissionen festzuschreiben. Beschlossen wurde
die Erfassung von BVT und Kennzahlen zum Ausstof? von NOx
und CO aus den Warmeanlagen sowie von Larm und Vibration
aus den Hammeranlagen. Zudem soll im Zuge der Fragebogen-
erfassung bei Referenzanlagen der spezifische Energiever-
brauch der Gesamtanlagen abgefragt werden. Nur wenn fur
den NOx-AusstolR und den spezifischen Energieverbrauch aus-
sagekraftige und vergleichbare Daten ermittelt werden konnen,
sollen auf der Grundlage auch Grenzwerte abgeleitet werden.
Damit halt sich der Aufwand in Grenzen, der durch die Daten-
erfassung und die im Verlauf der SF BREF-Revision zu erwarten-
den Auflagen entsteht.

Die zweite Phase des SF BREF-Prozesses beinhaltet die detail-
lierte Abstimmung der Fragebogen, die zur Erfassung der not-
wendigen Informationen fur die spatere Ableitung der BVT
und gegebenenfalls der Grenzwerte dienen sollen. Hierbei
lag der Fokus von EUROFORGE darauf, die Erfassung schlank
zu halten und die Abfrage von ,nice-to-have"-Informatio-
nen zu verhindern. Weiterhin war die wettbewerbsrechtliche
Vertraulichkeit einiger Daten, wie zum Beispiel Produktions-
kapazitaten, spezifischer Energieverbrauch, Investitionskos-
ten oder Details zu Anlagenstrukturen, zu gewahrleisten, die
in der wettbewerbsintensiven Branche der Massivumformung
besonders sensibel zu behandeln sind. Die eigens gegrun-
dete EUROFORGE Task Force aus funf deutschen, einem
spanischen und einem britischen Unternehmen analysierte
und kommentierte die Fragebogenentwurfe im Rahmen von
zwei schriftlichen Abstimmungsschleifen ausfuhrlich.

Im Workshop der TWG im Februar 2020 wurde der Fragebogen
schlief3lich unter Beteiligung der EUROFORGE-Vertreter finali-
siert. Die inhaltlichen und strukturellen Anmerkungen der Task
Force und der Wunsch nach strikter Vertraulichkeit der oben
genannten Daten wurden zum grofRen Teil berUcksichtigt. Den
befragten Unternehmen steht es frei, einzelne Fragen nicht
zu beantworten, auch wenn das Sevilla-Buro diese Inhalte als
nicht vertraulich eingestuft hat.

Wahrend der zweiten Phase waren die Mitglieder der TWG auf-
gerufen, geeignete Referenzanlagen fUr die Erfassung der
relevanten Daten zu benennen. Wegen der geringen Anzahl
an eigentlichen IED-Anlagen verfolgte EUROFORGE hier den
Ansatz, auch Betriebe um ihre Mitarbeit zu bitten, die nur eines
der beiden Kriterien der IED erfullen (siehe Informations-
text). Alle Mitglieder der EUROFORGE Task Force erklarten sich
erfreulicherweise bereit, an der spateren Datenerfassung teil-
zunehmen.
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Cogne Edelstahl GmbH

Von April bis Ende Juni 2020 sollen nun in einer dritten Phase die
Fragebogen Uber die nationalen Umweltbehdrden an die frei-
willigen Referenzbetriebe versandt und der Datenruckfluss an
das Sevilla-BUro organisiert werden. Parallel dazu wird der Ein-
leitungsteil der BREF erstellt, der allgemeine Informationen zur
Branche und den eingesetzten Techniken der Schmiedeindus-
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ROSTFREIE
STAHLSPEZIALITATEN
AUS DEM AOSTATAL

Hochwertige Stahle fiir hochwertige Anwendungen:
Automobil-, Luftfahrt und Petrochemische Industrie
sowie der Maschinen- und Anlagenbau zahlen seit
Jahren auf unsere Produkte.

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

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

trie enthalt. EUROFORGE gilt hierfur als wichtigster fachlicher
Informationslieferant des Sevilla-Buros.

Nach den Fragebogenrucklaufen werden die gesammelten
Daten anonymisiert und zentral ausgewertet. Die Diskussio-
nen, die in Phase 4 in der TWG auf Basis der Daten zu fUhren
sind, entscheiden Uber die Festlegung der BVT und gegebenen-
falls Uber die Emissionsgrenzwerte, die am Ende in nationale
Gesetzgebung uUberfuhrt und dann innerhalb von vier Jahren
fur alle neuen und bestehenden Anlagen zwingend eingehal-
ten werden mussen. Mit entsprechenden Entscheidungen ist
bis Mitte/Ende 2021 zu rechnen.

Die bisherige Erkenntnis aus dem laufenden SF BREF-Prozess
zeigt, dass es unverzichtbarist, die deutschen und europaischen
Behorden bei der Erstellung mit fachlicher Kompetenz zu unter-
stUtzen, denn bei Behdrden und Umweltverbanden sind die
Kenntnisse zur spezifischen Technologie der Schmiedeindus-
trie sehr gering ausgepragt. Weitere direkt oder indirekt von der
SF BREF betroffene Unternehmen sind daher eingeladen, die
EUROFORGE Task Force zu verstarken und ihr Fachwissen bei-
steuern. Nur so kann der einzelne Betrieb seine spezifischen
Belange einbringen und vermeiden, durch pauschalisierte Auf-
lagen unverhaltnismalig belastet zu werden. Ansprechpartner
der Industrie ist Tobias Hain, EUROFORGE Managing Director.
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Fur die Zukunft aufgestellt -
Massivumformer steigert
Innovationskraft

Bild: stock.adobe.com 193065263 ©nirutft

Der Automotive-Markt unterliegt gegenwartig schnellen und vielschich-
tigen Veranderungen: E-Mobilitat, Diesel-Affare, der Handelskrieg zwi-
schen China und den USA sowie Diversifizierung des Portfolios sind
Dauerbrenner flr die strategische Marktentwicklung. Zudem warnte die
Suddeutsche Zeitung bereits im August 2019: ,2020 konnte das Jahr der
nachsten grofsen Wirtschaftskrise werden” - und anders als 2008 wuss-
ten dieses Mal alle seit Monaten Bescheid. Sollte es tatsachlich zum Ein-
bruch kommen, ware dies die Krise mit der wohl [angsten Vorwarnzeit:
eine Rezession mit Ansage gewissermafsen. Mit welcher Strategie und
Weitsicht stellt sich die Massivumformung der Situation?

Wir fragen nach bei der Felss Group GmbH in Konigsbach-Stein.
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Sich mithilfe von strukturierten Steuerungs- und Planungs-
prozessen kontinuierlich mit der systematischen Entwicklung
des eigenen Unternehmens zu befassen gilt in Zeiten der prog-
nostizierten Rezession als essentiell. So erschliefen sich Tech-
Unternehmen durch gezielte Zukaufe grenzuberschreitend
neue Geschaftsfelder. Dagegen werden Unternehmen, die den
technologischen Wandel verschlafen und deren Produkte und
Services vermehrt austauschbar oder substituiert werden, fur
Investoren zunehmend uninteressant. Die relevanten Kern-
themen der Felss Group GmbH sind Leichtbau, Wirkungsgrad
und der CO,-Footprint in der Produktion. Dabei orientiert sich
das Unternehmen stets am Kundennutzen und richtet sowohl
die systematische Marktbearbeitung als auch die Produktent-
wicklung danach aus. Thomas Peter ist als Geschaftsfuhrer der
Felss Systems GmbH fur Innovation verantwortlich und hat im
Entwicklungsprozess den Kundennutzen als besten Key Per-
formance Indicator (KPI) etabliert.

Dipl-Wirt-Ing. Thomas Peter, Geschaftsfuhrer der Felss Systems GmbH

Welche Motivation steckt hinter den aktuellen Akti-
vitaten?

Unser wichtigster Markt, die Automobilbranche, ver-
andert sich gerade grundlegend. Die wachsenden
Mobilitatsanforderungen tragen entscheidend zur
weltweiten CO,-Emission bei. Viele Mobilitatsanbie-
ter haben erkannt, dass eine nachhaltige Losung erforderlich
ist, um die Akzeptanz ihrer Produkte beim Kunden langfristig
zu sichern. Ein erfolgsversprechender Ansatz fur eine CO»-neu-
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trale Mobilitat sind elektrische Antriebskonzepte. Felss wid-
met sich dem Thema Elektromobilitat in ganzem Umfang und
konzentriert seine Entwicklungsaktivitaten auf Rotorwellen,
die ideal auf die Anforderungen des gesamten elektrifizierten
Antriebsstrangs ausgelegt sind. Hierbei setzen wir auch gezielt
auf Kooperationen mit fUhrenden Entwicklungspartnern.

Inwiefern profitieren dabei Ihre Kunden?

Wir entwickeln unsere Maschinen und Technologien

kontinuierlich weiter. Unser Ansatz ist hierbei, dass

unsere Kunden maligeschneiderte Losungen zur Her-
stellung von TCO-optimierten Produkten bekommen. Diese sind
ebenfalls auf Leichtbauanforderungen ausgelegt und helfen
unseren Kunden, effiziente Motoren fur die E-Mobilitat zu schaf-
fen. Durch die Integration der unterschiedlichen Funktionen wie
Drehmomentubertragung von Blechpaketen auf die Rotorwelle,
optimale Kuhlung, Schwingungsabstimmung (NVH), Bauteil-
steifigkeit sowie die zielgerichtete Dimensionierung des Bauteils
wird der Wirtschaftlichkeitsansatz optimal unterstutzt.

Das Potenzial dieser Rotorwellen lasst sich am ehesten durch
enge, partnerschaftliche Zusammenarbeit zwischen den Ent-
wicklern und Konstrukteuren des OEMs oder des Tier-Lieferan-
ten und Felss als Zulieferer erschlieRen. Da die Rotorwelle ein
Kernelement des elektrischen Antriebs darstellt, sind die Gestal-
tungsmaoglichkeiten der Wellen durch Kaltumformung bereits
in der fruhen Entwicklungsphase in die Konstruktionsarbeit
einzubeziehen. Dies gelingt, indem der Motor so ausgelegt und
konstruiert wird, dass er von den Vorteilen der Kaltumformung
profitieren kann.

Wie ist die organisatorische Ausrichtung am Kun-
den gestaltet, und welche Rolle spielt der hinzu-
gewonnene Baustein HMP?

Im Zuge der bereits erwahnten konsequenten Aus-

richtung aller Aktivitaten am Kunden strukturieren
wir unseren Vertrieb neu und bauen Service und Vertrieb welt-
weit aus. Beispielsweise stehen unseren Kunden nun 36 Ser-
vicemitarbeiter weltweit zur Verfigung. Im Vertrieb haben wir
KAM (Key-Account-Management) eingefuhrt, um unsere global
agierenden Kunden optimal betreuen zu kdnnen. Durch den
Zusammenschluss mit HMP ergibt sich die Mdglichkeit, unser
Lieferprogramm mit einem ,Best-out-of-both-worlds"-Ansatz

19



20

IM GESPRACH

zu optimieren. Unter anderem beim Rundkneten legen wir
das Produktportfolio nicht nur zusammen, sondern bieten in
Zukunft ganze BaugréfRen vollelektrisch an oder nutzen unser
Know-how fur die System- und Werkzeugoptimierung unseres
gesamten Leistungsspektrums. Hinsichtlich einer Portfolio-
erweiterung bringt HMP zusatzlich das Walzen in die Unterneh-
mensgruppe ein. Diese Technologie werden wir konsequent
ausbauen.

Kann bei einem TechnologiefUhrer Uberhaupt noch
weiteres Entwicklungspotenzial gehoben werden?

Davon gehen wiraus—mit Sicherheit! Als Mittelstand-

ler entwickeln wir mit Fokus auf die Automobilbran-

che und andere Industrien Innovationen, Techno-
logien und Digitalisierungsldésungen im Sinne von Industrie
4.0. Wir arbeiten daran, unsere Produktpalette noch attraktiver
zu machen, um wettbewerbsfahige Losungen fur unsere Kun-
den zu schaffen. Letztlich kdnnen wir die Innovationskraft und
-geschwindigkeit nur erhdéhen, indem wir uns konsequent am
Kundennutzen ausrichten.

Wie bewerten Sie die Moglichkeiten zur kunftigen
Markterschliefung? Kénnen Sie einen Ausblick geben
oder haben Sie gar eine Vision fur die Zukunft?

Die Moglichkeiten der weiteren MarkterschlieBung
fUr unsere Technologien sehen wir sehr positiv. Sie
werden international weiter Verbreitung finden,
hier sehen wir insbesondere Asien und Nordamerika als kiunf-
tige Markte. Weiterhin sind der Leichtbaugedanke und der
COy-Footprint in allen Bereichen der Produktion noch lange

nicht umgesetzt. Denken Sie an die Zerspanungsprozesse, die
etliche Tonnen minderwertige Spane produzieren, sowie an
die vielen Gewichtseinsparungspotenziale bei Applikationen
in den Bereichen Automotive und Luftfahrt. Durch eine Port-
folioerweiterung werden wir in Zukunft aus Sicht der Gesamt-
anlageneffektivitat OEE fur eine Vielzahl an neuen Applikatio-
nen sehrinteressant werden.

Kénnen Sie uns das an einem konkreten Beispiel
erlautern?

Im Bereich der Verzahnungstechnik haben wir mit

einem neuen Baukastensystem bewusst den Weg

der passgenauen Losung entwickelt. Durch das
modulare Konzept ,AXFORM" kdnnen beim hochgenauen Ver-
zahnen von Bauteilen individuelle Anforderungen fUr unter-
schiedliche Anwendungsgebiete erfullt werden. Dafur verfugt
der Axialformbaukasten Uber mehrere Baureihen mit unter-
schiedlichen Leistungsklassen und Hubvariationen. Die neue
AXFORM F fUr hochprazise Innen- und AuRenverzahnungen wird
in 2020 gelauncht. Die Baureihe ist speziell fur Rotorwellen und
Getriebewellen mit dem Fokus auf Optimierung der Gesamtkos-
ten des Betriebs (TCO) und einer erhéhten Ausbringung (OEE)
ausgelegt.

Welche konkreten Industrie 4.0-Ansatze werden in
der Fertigung mit den Mitarbeitern umgesetzt?

Wir haben bereits sehr fruh die Chancen durch

Industrie 40 oder die ,Digitale Transformation”

erkannt und sind hier mit Felss Digital seit einigen
Jahren aktiv. Kontinuierlich entwickeln wir gruppenweit mit
Mitarbeitern und Kunden zusammen neue digitale Losungen,
so genannte Smart Services. Derzeit kdnnen wir unseren Kun-
den bereits einige digitale Produkte anbieten. So verbauen
wir konsequent in alle unsere Neuanlagen ein sogenann-
tes FED (Felss Edge Device). Hierbei handelt es sich um die
Basis-Technologie fUr den Einsatz der Digitalisierung oder
1I0T. Dieses System bildet nicht nur die sichere Schnittstelle
zur Maschine, sondern hier werden alle verflugbaren Smart
Services wie ,Machine Tool Management” ,Smart Correc-
tion” ,Tool Setup Assistant” oder ,Maintenance Assistant”
installiert. Parallel entwickeln wir permanent neue Losungen.
Hierbei verfolgen wir einen MVP- (Minimum Viable Product-)
Ansatz, bei dem neue Produkte Schritt fur Schritt zusammen
mit ausgewahlten Kunden zur Marktreife entwickelt werden.
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Ringwalzwerke KFRW1t

FUr die Produktion von kleinen Ringen mit einem Auf3en-
durchmesser bis 500 mm sowie einem maximalen Gewicht
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Design by www.vikkiv-vision.com
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Stofflicher Leichtbau fur den Kfz-
Antriebsstrang durch optimierte
Werkstoff-Prozess-Kombination

Die steigenden Anforderungen an Sicherheit, Komfort und Fahrleistung
von Pkw haben in den vergangenen Jahren zu einer kontinuierlichen
/unahme des Fahrzeuggewichts gefthrt. Um eine weitere Entwicklung
im Bereich der Fahrdynamik bei gleichzeitiger Reduzierung von Kraft-
stoffverbrauch und COo-Emissionen zu erzielen, wird diesem Trend
durch neue Leichtbauideen begegnet, fur den Karosserieleichtbau wurde
bisher eine Vielzahlvon Werkstoffenentwickelt underfolgreicheingesetzt.
Im Antriebsstrang ist es hingegen zu keiner vergleichbaren Gewichts-
einsparung gekommen.
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Beim Antriebsstrang setzt nun das Projekt ,Leichtbaustahle
hoherer Beanspruchbarkeit” des Forschungsverbunds mas-
siver Leichtbau an. Ziel des Projekts war es, Leichtbau von
massivumgeformten Bauteilen im Antriebsstrang durch
neu entwickelte und optimierte Werkstoffe sowie durch ziel-
gerichtet darauf angepasste Warmebehandlung zu ermog-
lichen. Als wesentlicher Gewichtstreiber im Antriebsstrang gilt
das Getriebe, dessen Zahnrader wegen der hohen Belastung
in der Regel einsatzgehartet werden. Die Eigenschaftsprofile
randschichtgeharteter Bauteile, die durch solche thermoche-
mischen Warmebehandlungen zu erzielen sind, lassen sich in
einem breiten Rahmen an die betriebsspezifischen Anforde-
rungen anpassen. Sie bieten sich daher an, durch eine Abstim-
mung von Werkstoffauswahl, Verfahrensvariante und Prozess-
parametern die Leistungsdichte noch weiter zu steigern. Damit
finden sich die Inhalte des Projekts in der Schnittmenge von
Werkstoffdesign und Prozessdesign.

Das hiergenutzte Warmebehandlungsverfahren Carbonitrieren
stellt eine Verfahrensvariante des Einsatzhartens dar, bei der
zusatzlich zu Kohlenstoff noch Stickstoff in die Randschicht
eingebracht wird. Es wurde in der jungeren Vergangenheit in
der Regel auf klassische Einsatzstahle angewendet [1]. Dabei
konnte bei den so behandelten Zahnradern eine signifikante
Steigerung der Zahnflanken- und Zahnfulstragfahigkeit (onjim
und ofim) erzielt werden [2]. Weiteres Potenzial zur Eigen-
schaftsverbesserung wird in der Entwicklung von neuen Legie-
rungskonzepten gesehen, die speziell auf ein optimiertes
Ausscheidungsverhalten von Carbonitriden bei dieser Warme-
behandlung abgestimmt sind. In erster Linie kommen hier die
Elemente Aluminium, Niob, Vanadium und Bor in Betracht, die
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die Kinetik der Ausscheidungsbildung von Carbonitrierstahlen
sowie die resultierende Mikrostruktur und die mechanischen
Eigenschaften positiv beeinflussen sollen.

VORGEHEN

Am Institut fur Eisenhuttenkunde (IEHK) wurden mehrere auf
die Warmebehandlung angepasste Werkstoffkonzepte ent-
wickelt, von denen zwei fUr die weiteren Untersuchungen abge-
gossen und umgeformt wurden. Die chemische Zusammen-
setzung der beiden Legierungen orientiert sich am grofstech-
nisch etablierten Einsatzstahl 18CrNiMo7-6, der an die Warme-
behandlung Carbonitrieren angepasst wurde durch Zugabe
von 0] Gew-% Vanadium und 0,03 Gew.-% Niob; bei der anderen
Variante wurden zuséatzlich 30 ppm Bor legiert. Das Augenmerk
lag dabei auf der Kontrolle des Austenitkornwachstums wah-
rend des Carbonitrierens, der anschlielfenden Direkthartung
und damit der resultierenden Martensitstrukturen und auf der
Bildung von festigkeitssteigernden Nitriden in der Randschicht.

Das Material wurde anschlief(end dem gesamten Forschungs-
verbund fuar die weiteren Untersuchungen zur VerfUgung
gestellt. FUr die eigenen Untersuchungen wurden an der For-
schungsstelle fur Zahnrader und Getriebebau (FZG) Pulsator-
rader fur die ZahnfulRprifung und Laufprufrader und -ritzel fur
die Zahnflankenprufung gefertigt. Die Zahnrader wurden am
Leibniz-Institut far Werkstofforientierte Technologien (IWT)
carbonitriert. Hierbei wurden die Parameter C- und N-Gehalt in
der Randschicht, Direktharte- und Anlasstemperatur variiert,
um unterschiedliche Gefuge- und Ausscheidungszustande zu
erzeugen. Der schematische Verlauf der Warmebehandlung ist
in Bild 1dargestellt.
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Die anschlieRenden Untersuchungen der thermochemisch
behandelten Randschicht konzentrierten sich auf die chemische
Zusammensetzung und die Mikrostruktur, bestehend aus Matrix
und Ausscheidungen, sowie auf die Tragfahigkeitsprifungen der
Zahnflanke und des Zahnfules, aus denen sich die Dauerfestig-
keitswerte onjim Und ofjim berechnen lassen [3], [4]. Mithilfe die-
ser beiden Werte lassen sich die Werkstoff-Prozess-Kombinatio-
nen mit den industriellen Standards vergleichen und das Leicht-
baupotenzial im Vergleich zu einer Referenz berechnen.

Neben den oben beschriebenen neu entwickelten Einsatz-
stahlen wurden weitere Werkstoff-Prozess-Kombinationen
gepruft, um als Vergleichswerte zu dienen. Als Referenz wird
der bisher verbaute Werkstoff 16MnCr5 im einsatzgeharteten
Zustand herangezogen, ein C56E2 boriert und induktionsgehar-
tet, sowie ein M50NIL duplexgehartet und plasmanitriert. Wei-
tere Literaturwerte zu einsatzgeharteten und carbonitrierten
Einsatzstahlen wurden aus dem Forschungsprojekt FVA 513 1
,Carbozahn" Ubernommen.

Bild 1: Schematischer Prozessverlauf
des durchgefuhrten Carbonitrierens:
Temperaturverlauf, Kohlenstoffpegel
und Ammoniakzugabe in Abhangigkeit
von der Prozessdauer

Die gezielte Abstimmung zwischen der Legierung der neu ent-
wickelten Einsatzstahle 18CrNiMoVNb7-6 sowie 18CrNiMoVNbB7-6
und der Warmebehandlung aus Carbonitrieren mit Direktharten
ermoglichte es, in den Randschichten der Zahnrader ein Geflge
aus angelassenem Martensit, Restaustenit und Nitridausschei-
dungen zu erzeugen. Durch den hohen Anteil an Ausscheidungen
konnte der festigkeitssenkende Effekt des Restaustenits auf die
Oberflachenharten der Zahnflanke und des Zahnfulées - generell
als Qualitatsmangel bewertet — ausgeglichen werden. Der Wert
liegt nun Uber dem Niveau eines einsatzgeharteten 18CrNiMo7-6.
Gleiches gilt fur den Einfluss des Carbonitrierens auf den Dauer-
festigkeitswert fur die Zahnful’-Biegenennspannung ofjiy, der
durch die Mikrolegierung und Ausscheidungsbildung umge-
kehrt werden konnte, wahrend der Dauerfestigkeitswert fur die
Flankenpressung owjim noch einmal weiter gesteigert wurde. Die
Ergebnisse der mechanischen Prufung sind in Bild 2 in die Ver-
gleichsfelder der DIN-Normenreihe 3990 eingetragen, um sie mit
Literaturwerten und Industriestandards vergleichen zu konnen.

Bild 2: Ergebnisse der Tragfahigkeits-
untersuchungen der neu entwickelten
Einsatzstahle 18CrNiMoVNb7-6 und
18CrNiMoVNbB7-6 und der Refe-
renzen, sowie Vergleichswerte aus der
Literatur [2]
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Fur die Abschatzung des Leichtbaupotenzials ist vor allem der
Dauerfestigkeitswert der Flankenpressung oyjim von Relevanz.
Durch den Vergleich der verschiedenen Varianten mit der Refe-
renz wird der relativer Breitenfaktor bye berechnet, mit dem
eine Gewichtseinsparung abgeschatzt werden kann.

FAZIT UND AUSBLICK

Mit Hilfe der berechneten Dauerfestigkeitswerte der Flanken-
pressung owjim lassen sich die relativen Breitenfaktoren by
und damit die Leichtbaupotenziale im Vergleich zur Referenz
16MNCr5 einsatzgehartet abschatzen - unter Berlcksichtigung
der Sicherheitsbeiwerte und der konstruktiven Vorgaben. So
ergibt sich fur die neuen Einsatzstahle eine Gewichtseinspa-
rung von bis zu 26 Prozent, fur den hochlegierten und auf-
wendig warmebehandelten M50NIL bis zu 25 Prozent, und bei
Nutzung des C56E2 mussten die Zahnrader bei gleicher Belas-
tung circa 38,5 Prozent schwerer ausgelegt werden. Bild 3 fasst
die Ergebnisse grafisch zusammen.

-@

[1] Spur, G; Zoch, H-W. (Hg.): Handbuch Warmebehandeln
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Bild 3: Relatives Leichtbaupotenzial

in Bezug auf die realisierbare Ver-
zahnungsbreite b unter Einhaltung
einer Mindest-Grubchensicherheit
Stmin = 1,2 und einer Mindest-Zahnful3-
sicherheit Spmin =14

Bilder: Autoren

Diese Ergebnisse zeigen, dass bereits etablierte Werkstoffe
durch geringfugige Anpassungen hinsichtlich Legierung und
Warmebehandlung noch signifikante Leichtbaupotenziale
besitzen. Vor allem fur kleine und mittlere Unternehmen (KMU)
ist dies interessant, da die Fertigungsprozesse nur geringflgig
angepasst werden mUssen und die Anlageninvestitionen nie-
drig gehalten werden. Fur den Kfz- und Maschinenbau ergibt
sich die Moglichkeit, Bauteile in Antriebsstrangen leichter
auszulegen und dadurch ein sekundares Leichtbaupotenzial
zu realisieren, was den Einsatz der neuen Werkstoff-Prozess-
Kombination noch attraktiver macht.

-@

Das IGF-Vorhaben ,Entwicklung von hdchstfesten Stahlen
fur alternative Warmebehandlungen und fur die Kaltmas-
sivumformung von Bauteilen im Kfz-Antriebsstrang”, IGF-
Projekt 24 LN, der Forschungsvereinigung Stahlanwendung
e.V. (FOSTA) wurde Uber die AiF im Rahmen des Programms
zur industriellen Gemeinschaftsforschung (IGF) und Leitini-
tiative des Forschungsverbunds ,Massiver Leichtbau” vom
Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie aufgrund
eines Beschlusses des deutschen Bundestages gefordert.
Die Langfassung des Abschlussberichts kann bei der FOSTA,
Sohnstrale 65, 40237 Dusseldorf angefordert werden.

Gefordert durch:
Bundesministerium = —
% fur Wirtschaft I G r
und Energie Industrielle

Gemeinschaftsforschung

aufgrund eines Beschlusses
des deutschen Bundestages
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Okonomische Nutzung

von Leichtbauinnaovationen -
Innovationstransfer,
Technische Potenzialbewertung
und Lebenszyklusanalyse

Das Potenzial zur Verbesserung von Effizienz, Sicherheit und Fahrerlebnis
ist einer der wichtigsten Treiber fur Entwicklung und Implementierung
van nachhaltigem Leichtbau. Leichtbauinnovationen werden sich nur
dann in der Wertschopfungskette etablieren, wenn Unternehmen auf die
Herausforderungen des Wettbewerbs rechtzeitig reagieren und die wirt-
schaftlichen Voraussetzungen stimmen.

MasSiVUMFORMUNG | Marz 2020



AUTOREN

Dr. Michael Rothgang

ist Wissenschaftler am RWI - Leibniz-Institut
fUr Wirtschaftsforschung e. V. in Essen

Dr.Jochen Dehio

ist Wissenschaftler am RWI - Leibniz-Institut
fur Wirtschaftsforschung e. V. in Essen

Wenn bestehende Innovationshemmnisse identifiziert und
analysiert sind, lassen sich Ansatze zu ihrer Uberwindung ent-
wickeln. Um die technologischen Vorteile transparent darzu-
stellen, wird im Rahmen der technischen Potenzialbewertung
analysiert, welchen Einfluss die primare Gewichtsreduktion
auf den Energieverbrauch und die Fahrsicherheit hat. Zudem
lassen such erweiterte, sekundare Potenziale identifizieren,
die sich durch den Leichtbau ergeben. Die Nachhaltigkeit von
Leichtbau kann mittels einer Lebenszyklusanalyse ganzheitlich
bewertet werden, ein wichtiges Werkzeug zur holistischen
Evaluierung von Leichtbauinnovation.

Im Rahmen der Forschungsinitiative ,Massiver Leichtbau” (Ver-
bundvorhaben) wurden neben Fragen der Umformtechnik und
der Materialeigenschaften auch die Prozesse betrachtet, die
der Bauteilentwicklung nachgelagert sind. Das RWI - Leibniz-
Institut fUr Wirtschaftsforschung e. V. und das Institut fur Kraft-
fahrzeuge (ika) der RWTH Aachen University untersuchten den
mit zahlreichen nicht-technischen Herausforderungen verbun-
denen Wissenstransfer von Leichtbaulésungen in die Wert-
schopfungskette sowie die zentralen Fragen der Potenzial-
bewertung und der Bewertung neuer Bauteile im Hinblick auf
den gesamten Fahrzeuglebenszyklus.

INNOVATIONSHEMMNISSE IDENTIFIZIERT

Im Projekt wurden, unter anderem basierend auf schriftlichen
Befragungen und Expertengesprachen, die Funktionswei-
sen des sektoralen Innovationssystems untersucht und auf
dieser Basis Innovationshemmnisse identifiziert. Im Rahmen
der Untersuchungen zeigte sich, dass das Interesse daran
bei Unternehmen, die zur Wertschopfungskette des massiven
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Leichtbaus gehdren, seit 2008 deutlich zugenommen hat. Mitt-
lerweile beschaftigen sich mehr als 60 Prozent der befragten
Unternehmen mit gewichtsoptimiertem Bauteildesign. Knapp
30 Prozent der Unternehmen nutzen Produkte mit gewichtsop-
timiertem Bauteildesign oder bieten diese an.

In der Wertschopfungskette existieren an verschiedenen
Stellen zahlreiche Innovationshemmnisse (Bild 1), vergleich-
bar auch mit anderen Innovationsfeldern [1]: Bei den Stahl-
und Umformunternehmen bestehen diese beispielsweise
in eingefahrenen Routinen und noch unzureichenden Erfah-
rungen im Umgang mit neuen Materialien. Systemzulieferer
und OEMs wissen derzeit noch nicht genug Uber die Mog-
lichkeiten neuer Materialien und Bauteildesigns. Gleichzeitig
sind die Entscheidungsprozesse mitunter komplex, verbun-
den mit einer Vielzahl von beteiligten Ansprechpartnern.
Ein besonderes Hemmnis stellen auch die bislang noch zu
wenig ausgepragten Kontakte zwischen Stahl- und Umform-
unternehmen auf der einen sowie Systemzulieferern und
OEMs auf der anderen Seite dar [2].

Es gibt entscheidene Faktoren, die die MarkteinfUhrung von
Produkten des massiven Leichtbaus begulnstigen und somit
Ansatzpunkte fur eine Uberwindung der Innovationshemm-
nisse bieten. Dazu gehdren ein gunstiges Kosten-Nutzen-Ver-
haltnis, verbesserte technische Eigenschaften (wie eine hohere
Leistungsdichte der Bauteile), die fruhzeitige Kontaktaufnah-
me zwischen den Stahlwerken, Umformunternehmen und ihren
Kunden (Systemzulieferern und OEMs) sowie die Bereitstellung
von Informationen zu Bauteil- und Materialeigenschaften.
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ANSATZPUNKTE ZUR BESEITIGUNG DER
INNOVATIONSHEMMNISSE

Um Maglichkeiten der Uberwindung der Innovationshemmnisse
zu identifizieren, wurden die verschiedenen Hemmnisse syste-
matisch den Bereichen der Wertschdopfungskette zugeordnet
(Bild 2). Dabei zeigte sich, dass es nicht erforderlich ist, an
jedem einzelnen Hemmnis anzusetzen, um einen Innovations-
prozess in Gang zu bringen oder zu intensivieren. Impulse fur
einen Abbau der Innovationshemmnisse und eine intensivere
Beschaftigung mit Fragen des massiven Leichtbaus gingen
in den vergangenen Jahren von den Aktivitaten der Industrie-
initiative und vom Verbundvorhaben aus. Diese beinhalten
insbesondere die verbesserte Informationsbereitstellung
sowie den Ausbau der Kontakte: Aus Sicht von 71 Prozent der
antwortenden Unternehmen trifft die Aussage (voll) zu, dass
die Industrieinitiative und das Verbundvorhaben zu einer
hoheren Sichtbarkeit des Leichtbaupotenzials gefUhrt haben.
Fur 58 Prozent trifft (voll) zu, dass sich durch diese Aktivitaten
die Kommunikation entlang der Wertschopfungskette verbes-
serte (Unternehmensbefragung 2018, Frage 10, 31 Antworten).
Diese Impulse haben eine positive Entwicklung initiiert, die zum
Abbau weiterer Hemmnisse gefuhrt hat.

Aus den Untersuchungen ergeben sich Ansatzpunkte fur
weitere Verbesserungen. Diese betreffen unter anderem
die Unterstutzung der Kontaktaufnahme mit Kunden durch
die Forschungsvereinigungen, die weitere Fokussierung auf

Bild 1: Die bis zu drei wichtigsten
Faktoren, die die Nutzung neuen Bau-
teilpotenziale behindern. Quelle: Un-
ternehmensbefragung 2018, Frage 6
(n =35), Mehrfachnennungen maglich

Leichtbaufragen in der Industrieinitiative und den Forschungs-
vereinigungen, die frihzeitige Kontaktaufnahme und Kontakt-
pflege zwischen Umformunternehmen und ihren Kunden sowie
die starkere Nutzung des Anwendungswissens aus den Unter-
nehmen durch die Forschungsstellen.

TECHNISCHE POTENZIALBEWERTUNG

Die Masse beeinflusst maligeblich den Energiebedarf des
Kraftfahrzeugs. Um zu untersuchen, welchen Einfluss die
Gewichtsreduzierung auf den Kraftstoffverbrauch hat, wurde
ein Langsdynamiksimulationsmodell fur ein Referenzfahr-
zeug aufgebaut. Die exemplarischen Leichtbaumalnahmen
der Industrieinitiative ,Massiver Leichtbau Phase I" fUhrten zu
einer Reduktion der Masse von 42,3 kg im Antrieb und Fahrwerk.
Fur die beiden betrachteten Fahrzyklen — Neuer Europaischer
Fahrzyklus (NEFZ) und Worldwide harmonized Light vehicles
Test Cycle (WLTC) - wird eine Kraftstoffverbrauchsreduzierung
festgestellt. Der Kraftstoffverbrauch sinkt fur den NEFZ um
0,52 Prozent, im WLTC um 047 Prozent. Der Einfluss der Massen-
reduktion ist im WLTC geringer als im NEDC, da der WLTC eine
hoéhere Durchschnittsgeschwindigkeit aufweist, sodass der
Luftwiderstand fur den Kraftstoffverbrauch einen hoheren
Stellenwert einnimmt. Weiterhin wird der positive Einfluss der
Massenreduktion durch einen im Vergleich ungunstigeren
Betriebspunkt des Verbrennungsmotors teilweise wieder auf-
gehoben. Dieser Effekt kann durch eine Anpassung der Getrie-
belbersetzung verringert werden.

Bild 2: Zuordnung der Innovationshemmnisse zu den
verschiedenen Bereichen der Wertschopfungskette
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Der Einfluss primarer Gewichtsreduktion auf die Fahrsicherheit
von Pkw wurde ebenfalls bewertet, hierfur wurden zwei Simula-
tionsmodelle in einer Mehrkorpersimulationsumgebung (MKS)
aufgebaut. Um die Auswirkungen der Leichtbaumalinahmen aus
der Industrieinitiative ,massiver Leichtbau Phase 1" zu unter-
suchen, wurden Fahrmanéver definiert, die eine Veranderung der
Fahrsicherheit durch primare Gewichtsreduktion zeigen kénnen.
Insgesamt zeigt sich in den Ergebnissen in Bezug auf die Fahr-
dynamik beziehungsweise Fahrsicherheit ein positiver Einfluss.

Durch eine primare Massenreduktion werden Potenziale fur
sekundare Gewichtseinsparungen erdffnet, da sich die Anfor-
derungen von strukturellen und funktionalen Komponenten
im Fahrzeug aufgrund der geringeren Fahrzeugmasse redu-
zieren und sie daher kleiner dimensioniert werden kdnnen. Zur
Bestimmung der sekundaren Gewichtsreduktionen wurden
drei Ansatze verfolgt: Der analytische Ansatz leitet Gewichts-
einsparungen auf Basis mechanischer beziehungsweise fahr-
zeugtechnischer Grundlagen her. Der empirische Ansatz greift
auf eine Datenbasis zurlck, um Massenwerte anhand vorlie-
gender Fahrzeugmodelle in Abhangigkeit der jeweiligen Ein-
gangsgrofien zu bestimmen. Der dritte Ansatz bedient sich
dynamischer Crash-Simulationen. Zur Abschatzung des maxi-
malen Potenzials der sekundaren Gewichtseinsparung wur-
de die Berechnung in mehreren Iterationen durchgefuhrt. Die
Gewichtseinsparungen der drei Iterationen (151 kg - 5,25 kg
- 0,9 kg) fuhrten zu einer sekundéaren Gesamtreduktion von
21,25 kg. Dieser Wert entspricht zirka 50 Prozent der primaren
Gewichtsreduktion des Referenzfahrzeugs.

LEBENSZYKLUSANALYSE

Die Lebenszyklusanalyse (LCA) umfasst eine ganzheitliche
Bewertung von Leichtbauinnovationen exemplarisch an einem
Referenzbauteilim Hinblick auf das Treibhauspotenzial. Das Vor-
gehen entspricht dabei den Ansatzen in den Normen ISO 14040
bis 14044, um eine spatere Vergleichbarkeit und Weiterverwen-
dung zu ermdglichen. Die LCA bewertet den gesamten Produkt-
lebenszyklus, einschlielllich der Gewinnung und Produktion
von Ressourcen, der Energieerzeugung, der Materialproduktion
sowie der Nutzungs- und Verwertungsphase (cradle to grave).
Daraus lasst sich das absolute Emissionsminderungspotenzial
ableiten. Es ist gekennzeichnet durch das relative Emissions-
potenzial, das sich wiederum aus dem relativen Massenpoten-
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Bild 3: Ergebnisse der
Lebenszyklusanalyse bzgl. GWP100

zial und der relativen Emissionsintensitat zusammensetzt. Fur
die vorliegende Betrachtung wurde das Demonstratorbauteil
Zahnrad aus dem Forschungsverbund ausgewahlt, der Refe-
renzvariante werden 3 Leichtbauansatze gegenubergestellt:

1. Zahnkranz aus Stahl, Radkorper aus Aluminium (Hybrid-
variante)

2. Zahnkranz aus Stahl, Radkorper
optimierten Blechpaketierung

3. Zahnkranz aus Stahl, Radkoérper aus tiefgezogenem Stahl-
blech

aus einer topologie-

Zunachst wurde das Life Cycle Inventory erstellt, in dem alle
technischen Informationen zu der relevanten Komponente wie
die detaillierte Materialzusammensetzung, das Gewicht der
fertig bearbeiteten Komponente und die technischen Abmes-
sungen (Lange, Breite und Hohe) erfasst werden. Die anschlie-
fende detaillierte Betrachtung der einzelnen Prozessschritte
zur Herstellung der ausgewahlten Referenzkomponente
basiert auf einer Primar- und Sekundaranalyse. Diese Infor-
mationen wurden zum Modellaufbau fur die LCA genutzt. Die
Ergebnisse sind in Bild 3 dargestellt.

Im Basisszenario wird die Komponente in Deutschland her-
gestellt, in einem Dieselfahrzeug (WLTC) eingesetzt und eine
Endproduktverwertungsquote von 64 Prozent angenommen.
In der Produktionsphase verursacht die Leichtbauvariante mit
dem Radkorper aus tiefgezogenem Blech die geringsten Treib-
hausgasemissionen. Die Hybridvariante hat den geringsten
Materialbedarf, der Energiebedarf zur Herstellung von Primar-
aluminium ist jedoch etwa um den Faktor 4 hdher als bei Stahl.
Bei allen Varianten ist der grofite Teil der Emissionen in der Pro-
duktionsphase auf die Rohstoffherstellung zurtckzufuhren.
Die Treibhausgasemissionen in der Nutzungsphase werden
malsgeblich durch die Bauteilmasse bestimmt. Da ein linearer
Zusammenhang zwischen Bauteilmasse und Kraftstoffver-
brauch angenommen wurde, entspricht die Reduktion der Emis-
sionen in der Nutzungsphase dem relativen Massenpotenzial.

Mit Hilfe der Kriterien Emissionsintensitat und Massepoten-
zial aus System- oder Gesamtfahrzeugsicht ist es moglich,
mit dem Ziel der Emissionsminderung einzelne Komponenten
aus strategischer Sicht auszuwahlen. Die Komponenten mit
hohen Emissions-Referenzwerten haben bei dieser Auswahl
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eine hohe Prioritat, da sie einen grofien Anteil an der Gesamt-
emission ausmachen. Folglich kann die Optimierung dieser Tei-
le stark zur Gesamtemissionsreduzierung beitragen. Die LCA
kann somit in eine Methodik fUr multikriterielle, strategische
Technologieentscheidungen eingefasst werden. Hierzu hat die
fka GmbH bereits einen holistischen Ansatz ,E2P" vorgestellt,
der neben der technologischen Verbesserung (beispielsweise
durch Leichtbau) auch die 6kologische (LCA) sowie die 6kono-
mische Ebene einbezieht. Das Vorgehen ist in Bild 4 dargestellt
[3]. Die vorgestellten Ergebnisse stammen aus den IGF-Vorha-
ben LN 25.

ZUSAMMENFASSUNG

Die Untersuchung von Innovationshemmnissen hat gezeigt,
dass zahlreiche Faktoren die EinfUhrung von neuen Leichtbau-
|6sungen entlang der Wertschopfungskette behindern konnen.
Gleichzeitig wurde aber auch deutlich, dass durch geeignete
Formen der Zusammenarbeit entlang der Wertschopfungsket-
te wichtige Impulse fur die Uberwindung dieser Hemmnisse

-@

[1] Hadjimanolis, A: The barriers approach to innovation, in:
Shavining, LV. (Ed), The International Handbook on Innova-
tion. Pergamon Press, Amsterdam, 2003, pp. 559 - 573

[2] Rothgang, M. Dehio, J; Durig, W.: Innovation Transfer of
Lightweight Forging Solutions in the Automobile Value Ad-
ded Chain, Presentation at the 5th International Conference
on Steels in Cars and Trucks, Amsterdam, 2017

[3] Neumann, N, Busse, A, Harter, C.. Optimization of Tier-X
Product Portfolio Strategies with a Focus on Future CO, Tar-
gets, 28. Aachener Kolloquium Fahrzeug- und Motorentech-
nik, 2019

[4] Buchmann, T, Haering, A, Kudic, M; Rothgang, M. Does
Sequential Decision-Making Trigger Collective Investment
in Automobile R&D? Experimental evidence, Ruhr Economic
Papers#785.RWI, 2018

Bild 4: Lebenszyklusanalyse als
strategische Entscheidungsvariable
Bilder: Autoren

gesetzt werden konnten, die das Potenzial haben, auch weiter-
hin die Anpassungsfahigkeit der Umformunternehmen an die
Herausforderungen durch veranderte wirtschaftliche Rahmen-
bedingungen zu verbessern [4]. Die Methodik der technischen
Potenzialanalyse ermdéglicht die Quantifizierung der positiven
technologischen Einflisse von LeichtbaumaRnahmen sowohl
auf Bauteil- und Systemebene als auch auf Fahrzeug- oder Flot-
tenniveau. Die Lebenszyklusanalyse stellt vor dem Hintergrund
steigenden offentlichen Interesses und insbesondere einer
moglichen legislativen Implementierung einen unverzichtba-
ren Baustein in strategischen Innovationsentscheidungen dar.

@

Das IGF-Vorhaben 25 LN der FOSTA - Forschungsvereini-
gung Stahlanwendung e. V. zusammen mit der Arbeitsge-
meinschaft Warmebehandlung und Werkstofftechnik e. V.
(AWT), der Forschungsvereinigung Antriebstechnik e. V.
(FVA) und der Forschungsgesellschaft Stahlverformung
e. V. (FSV) wurde Uber die AiF Arbeitsgemeinschaft indus-
trieller Forschungsvereinigungen ,0tto von Guericke” e. V.
im Rahmen des Programms zur Forderung der Industriel-
len Gemeinschaftsforschung (IGF) vom Bundesministeri-
um fur Wirtschaft und Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefordert. Die Langfassung
des Abschlussberichts kann bei der FOSTA, Sohnstral3e 65,
40237 Dusseldorf, angefordert werden.

Gefordert durch:
Bundesministerium = W—
% fiir Wirtschaft I G r
und Energie Industrielle

Gemeinschaftsforschung

aufgrund eines Beschlusses
des deutschen Bundestages
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DIGITALIZATION

In Zeiten sich schnell verandernder Markte wollen
Sie lhre Fabriken weiterentwickeln, um der Kon-
kurrenz voraus zu bleiben. Wir hoéren lhnen zu,
lernen und liefern: Unsere Spezialisten fur Auto-
matisierung und Digitalisierung helfen Ihnen,
intelligente Walzwerke zu realisieren, mit denen
Sie lhre Effizienz steigern, Betriebskosten senken
und Produktivitat erhdhen. Was immer Sie vor-
haben, wir verwirklichen es.

Leading partner in the world of metals
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Wie gent es meiner Maschine’?

Ein neues Online-Wartungsportal ermoglicht es den Anwendern von mabilen
Maschinen in der Schmiede, hauptsachlich Manipulatoren oder Chargiermaschinen,
jederzeit in Echtzeit aktuelle Informationen uber den Maschinenzustand im Betrieb
zU erhalten. In einem ubersichtlichen Tool vereint das Wartungsportal detaillierte
Informationen zu Wartung und Ersatzteilversorgung mit der vollstandigen, stets
aktuellen Dokumentation der einzelnen Maschinen. So senkt es die Wartungskos-
ten und erhoht gleichzeitig die Maschinenverfugbarkeit in der Schmiede.
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Bild 1: Mehrere Transportmanipulatoren sind bereits mit Telemetrieboxen ausge-
stattet worden

Bisher war es ublich, Informationen zum Zustand einzelner
Maschinen in der Produktion manuell zu erfassen — zum Bei-
spiel, indem Betriebsstundenzahler oder Messwerte direkt an
der Maschine abgelesen wurden. AuRerdem existierten viele
Informationen nur auf Papier oder CD, haufig gelagert in BUros
in ,sicherer” Entfernung zur Produktion. Dies fuhrte dazu, dass
die Dokumentation nicht dort verfugbar war, wo sie bendtigt
wurde —in erster Linie direkt an der Maschine also. Im Zuge der
zunehmenden Vernetzung von Vorgangen in der Schmiede ist
diese Vorgehensweise heute nicht mehr vertretbar.

Das kontinuierliche Monitoring von Messwerten macht es
heute maglich, auch von mobilen Maschinen jederzeit aktu-
elle und vollstandige Informationen zu erhalten. Damit kon-
nen Wartungseinsatze besser geplant und die VerfUgbarkeit
des gesamten mobilen Maschinenparks einer Schmiede auf
hohem Niveau gehalten werden.
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Hinzu kommt, dass Wartungsarbeiten nicht mehr nur nach
starren Zeitrastern stattfinden mussen, sondern dem aktuel-
len Zustand einzelner Maschinen entsprechend erfolgen.

In den vergangenen Monaten hat Dango & Dienenthal (D&D)
Transportmanipulatorenin mehreren Schmiedenin Frankreich,
Osterreich, Sudkorea, Tschechien und den Vereinigten Staaten
mit Telemetrieeinheiten ausgestattet, in GroRbritannien und
der Slowakei wurden Chargiermaschinen derart nachgerustet.

DAS D&D ONLINE-WARTUNGSPORTAL -
ALLE INFORMATIONEN AUF EINEN BLICK

In jeder Maschine erfasst eine Telemetriebox alle
wesentlichen Informationen, zum Beispiel Betriebsstunden,
Drucke, Beschleunigungswerte, Kraftstoffverbrauche, Tem-
peraturen, Fehlermeldungen oder die aktuelle Position. Diese
Daten werden in regelmaRigen Intervallen an einen Server
in die Cloud Ubermittelt, der sich in Europa befindet. Wenn
bestimmte Grenzwerte Uberschritten werden, sendet das
System Livedaten und lI6st zum Beispiel per E-Mail Alarm aus.

Mit den Daten der Telemetrieeinheiten kann das D&D-War-
tungsportal betrieben werden. Als webbasiertes Tool ermdg-
licht es, alle verfUgbaren Maschinendaten einer Flotte abzu-
rufen, zu visualisieren und auszuwerten. Die Nutzer kdnnenim
Bedarfsfall jederzeit schnell reagieren.

Das ,Dashboard”, die Ubersichtsseite, die zu Beginn jeder Ses-
sion erscheint, zeigt zunachst die wichtigsten Informationen
Uber alle Maschinen und deren aktuellen Status. Alarme und
dringend auszufuhrende Arbeiten sind besonders hervorge-
hoben - eine wichtige Funktion fur das Flottenmanagement,
wenn ein Kunde mehrere Maschinen hat und sofort erkennen
muss, an welcher Stelle Handlungsbedarf besteht.
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Bild 2: Die Telemetriebox ist das Bindeglied zwischen Maschine und Cloud

Der Nutzer sieht auf einen Blick, welche Maschinen wann ver-
fUugbar sind oder wann die nachsten Wartungstermine fallig
sind. AuRerdem kann er aktuelle und historische Mess- und
Zustandswerte der einzelnen Aggregate einsehen - unter
anderem Kennzahlen zur Maschinenverfugbarkeit, zum Kraft-
stoffverbrauch oder zu den Betriebskosten. Alle relevanten
Daten werden gespeichert, im Laufe der Zeit wird so die Histo-
rie jedes Aggregats luckenlos erfasst.

WARTUNG - HIN ZU MEHR FLEXIBILITAT

Die Algorithmen zur vorbeugenden Wartung (preventive main-
tenance) analysieren im Hintergrund die Nutzung der einzel-
nen Aggregate jeder Maschine in den letzten 30 Tagen und
berechnen auf Basis einer gleichbleibenden Arbeitsweise
die anstehenden Wartungstermine. So kann zugunsten einer
flexibleren Wartung immer starker von starren Wartungszyk-
len abgewichen werden.

Bild 3: Das Wartungsportal stellt aktuelle und historische Daten Ubersichtlich dar
Bilder: Autoren

Der Wartungskalender zeigt die errechneten Inspektionster-
mine an. Der Anwender kann sie innerhalb vordefinierter Gren-
zen am Bildschirm verschieben, um sie so optimal an seine
Betriebsablaufe anzupassen. Wenn eine Schmiede Uber meh-
rere mobile Maschinen verfugt, kbnnen Wartungsarbeiten so
geplant werden, dass die hohe Gesamtverfugbarkeit des Ma-
schinenparks jederzeit gewahrleistet ist. Da auch die D&D-Spe-
zialisten Zugriff auf das Portal haben, konnen sie bei Maschi-
nenstoérungen schnell Support leisten.

Abgeschlossene Wartungsarbeiten werden in das Portal einge-
tragen und sind vollstandig in Form eines Wartungs-Logbuchs
dokumentiert.

E-COMMERCE -

ALLE ERSATZTEILE ZUM RICHTIGEN ZEITPUNKT

Das Portal wird auch eine ,E-Commerce”-Funktion erhalten, mit
der Anwender Komponenten am Bildschirm aus einem nach
Baugruppen sortierten, elektronischen Bauteilkatalog aus-
wahlen, sie in einen Warenkorb Ubernehmen und eine Online-
Anfrage beim Hersteller auslésen konnen. Werden Standard-
Ersatzteile definiert, sind wiederkehrende Bestellungen - zum
Beispiel zu Verbrauchsmaterialien - mit geringem Aufwand ver-
bunden. Das Ergebnis: Alle Ersatz- und VerschleiRteile sind zum
geplanten Wartungstermin verfugbar.

ONLINE-DOKUMENTATION -

JEDERZEIT VERLASSLICHE UNTERLAGEN

Im Portal ist auch eine Online-Dokumentation integriert, in
der beispielsweise Betriebsanleitungen, Wartungsunterlagen,
Stucklisten, Zeichnungen und Stromlaufplane mit wenigen
Mausklicks abrufbar sind. Der Vorteil im Vergleich zu Informa-
tionen auf Papier ist, dass alle Nutzer jederzeit und von beliebi-
gen Rechnern — auch von Tablets und Smartphones - auf iden-
tische, aktuelle Informationen zugreifen.

Fur die Administratoren — sowohl diejenigen im eigenen Werk
als auch beim Hersteller - ist es deutlich einfacher, eine PDF-
Datei zu tauschen, als den konventionellen Ablauf zu verfolgen,
indem Anderungen mit hohem Aufwand in mehreren im Werk
verteilten, gedruckten Exemplaren zu Ubertragen sind.

AUF DEM WEG ZUR VORAUSSCHAUENDEN WARTUNG -

MIT BIG DATA ZUM ZIEL

Bei der vorbeugenden Wartung (preventive maintenance) geht
man von Erfahrungswerten zur Lebensdauer einzelner Kom-
ponenten aus. Dabei kann es geschehen, dass Teile zu fruh
oder zu spat getauscht werden. Im ersten Fall ,verschenkt”
man Nutzungsdauer, im zweiten Fall besteht das Risiko, dass
eine Havarie einer Komponente signifikante Folgekosten nach
sich zieht.

Dagegen berucksichtigt die vorausschauende Wartung (predic-
tive maintenance) den aktuellen Zustand des Bauteils aufgrund
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von charakteristischen Mustern der Messwerte, die ein Versa-
gen ankundigen. Um bei der Prognose eine hohe Zuverlassig-
keit zu erzielen, mUssen Sensoren installiert sein, mit denen
bei unterschiedlichen Betriebszustanden auRergewdhnliches
Verhalten erkannt werden kann.

Voraussetzung ist jedoch, dass vorher sowohl der Normalzu-
stand als auch das Verhalten kurz vor und beim Versagen des
Bauteils analysiert wurde. Aus diesen Mustern kénnen Algo-
rithmen dann ableiten, wann ein Versagen der Komponente
droht.

Da fur die vorausschauende Wartung eine umfassende Da-
tenbasis von Messwerten erforderlich ist, hat der Hersteller im
Rahmen eines Pilotprojekts bei einem deutschen Kunden die
Antriebe eines schienengebundenen Schmiedemanipulators
mit umfangreicher Sensorik fUr Drucke, Vibrationen und Stro-
me sowie fur weitere Kennwerte ausgerustet.

Aus den so gewonnenen Daten sollen sowohl langfristige
Trends erkannt werden, die auf Verschleifls hinweisen, als auch
kurzfristige Abweichungen vom Sollwert, die den drohenden
Ausfall der Komponenten ankundigen. Hierfur werden Metho-
den der Big-Data-Analyse eingesetzt.

Die Erfassung und Auswertung der Messdaten laufen seit
Ende 2018. Aufgrund der hohen Zuverlassigkeit der betrach-
teten Maschine konnten jedoch noch keine Messwertanderun-
gen erfasst werden, die im Zusammenhang mit einem Bauteil-
versagen stehen.

FAZIT - EIN HOHER NUTZEN

Im Zuge der fortschreitenden Digitalisierung aller Prozesse in
der Schmiede bringt das Online-Monitoring mobiler Maschinen
mit dem Online-Wartungsportal hohen Nutzen: Die ersten
Erfahrungen belegen, dass es den Zeitaufwand und die Kos-
ten fur die Wartung signifikant reduziert. Auferdem macht es
die Planung der Wartungsarbeiten - und damit auch der Pro-
duktion - flexibel und erhéht die Verflgbarkeit der Maschinen.

Besonders hohes Potenzial weist die vorausschauende War-

tung auf, mit der die Nutzungsdauer jeder einzelnen Maschi-
nenkomponente optimal ausgeschopft wird.

-
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AUS DER PRAXIS

Intelligente Datenvernetzung
beim Kaltumformen in horizontalen
Mehrstufenpressen

Die intelligente Datenvernetzung ,smarter” Maschinen im Rahmen der Industrie 4.0
bietet kunftig hohere Produktivitat, niedrigere Kosten und eine nachhaltigere Fer-
tigung. Um die Vorteile der Digitalisierung voll ausschopfen zu konnen, mussen die
Maschinen und Fertigungsanlagen allerdings auf die neuen Anforderungen ausgelegt
sein. Das umfasst einerseits die Uberwachung der einzelnen Produktionsschritte,
andererseits auch die technische Maoglichkeit einer elektronischen Einrichtung und
Nachjustierung der Maschine.
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Ing. Johan Van Rompaey, M.Eng.

ist Area Sales Manager
bei der Nedschroef Herentals NV.
in Herentals (Belgien)

Mit ersten Umsetzungen der innovativen Servomotortechnik
bei Kaltumformmaschinen hat Nedschroef Machinery schon
2008 einen wichtigen Schritt zur weiteren Flexibilisierung der
Maschinenfunktionen im Sinne der Industrie 40 gemacht. Die
konsequente Weiterentwicklung des Antriebskonzepts mit
dezentralen Servomotoren fuhrte nun zur Entwicklung der
neuen Horizontal-Kalt- und Warmumformmaschine NC714.
Separate Servomotoren fuhren dabei alle Bewegungsablaufe
innerhalb der Maschine aus. Das gilt beispielsweise fUr den
Haupt- und Transportschlitten, die lineare DrahtzufUhrung, den
adiabatischen Schlagschneider, die Greifer und sogar die Sieben-
Stufen-Presse.

Die Steuerung aller Servoantriebe erfolgt Uber ein gemeinsames
Maschinenmanagementsystem. Das sorgt fur hochste Flexibi-
litat der Funktionen, da die Krafte, Drehmomente und Geschwin-
digkeiten der einzelnen Antriebe unabhangig voneinander
geregelt werden. Auch stellt die Neuentwicklung ohne zusatz-
liche Sensorik wesentlich mehr Daten fur das Monitoring bereit
als konventionelle Maschinen, da die Servoantriebe quasi als
Sensoren fungieren. Das ermoglicht eine einfache, benutzer-
freundliche Einbindung indigitale Cloud-Strukturen derIndustrie
40 mit Big-Data-Losungen, bei der alle Prozessschritte der
Maschine automatisch analysiert und kunftig auf Basis kunst-
licher Intelligenz gesteuert werden kénnen.

HOCHEFFIZIENT UND NACHHALTIG

Schon heute — auch ohne Industrie-4.0-Einbindung - ist mit
der NC714 der Ansatz einer selbsteinstellenden Maschine ver-
wirklicht. Sie entlastet das Bedienpersonal weitestgehend
von Justierarbeiten, die normalerweise im laufenden Betrieb
oder beim Werkzeugwechsel anfallen. Vorteile des Servo-
motorkonzepts sind hohe Reproduzierbarkeit und Genauigkeit,
gesteigerte Effizienz und mehr Flexibilitat in der Fertigung. Die
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Ir. Evert Rietdijk

ist Managing Director
bei der Nedschroef Herentals NV.

in Herentals (Belgien)

Bild 1: Ergonomisches Bedienungsumfeld der NC714

Maschine ist fur die wirtschaftliche Fertigung komplexer Bau-
teile ideal geeignet, ebenso kdnnen hochlegierte, anspruchs-
volle Werkstoffe verarbeitet werden — sogar in vergleichsweise
kleinen Stuckzahlen.

In der Automobilindustrie sorgt die Genauigkeit der Maschine
fur einen entscheidenden Kostenvorteil, da sich gespante Teile
durch flieRgepresste Teile ersetzen lassen. Inzwischen setzt
der Maschinentyp sich zunehmend in der Luftfahrtindustrie
durch.ImVergleich zu konventionellen Maschinen mit zentralem
Antrieb erhoht die Maschine durch geringen Werkzeugver-
schleifl3, hohe Ausbringungsquote, niedrigen Energieverbrauch
und minimalen Wartungsbedarf die Effizienz im Fertigungs-
prozess deutlich.
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Weiterhin entfallen viele der aus konventionellen Kaltum-
formmaschinen bekannten Komponenten wie Schwungrad
und Kupplung, Pleuel, Nockenwellen, Drahtvorschubrollen
oder Schmier- und Hydrauliksystem. In einem elektrischen
Kondensator statt in einem Schwungrad speichert der Kalt-
umformer Energie. Der Kondensator dient der Rekuperation
UberschUssiger Energie, die wahrend der Fertigung bei den
einzelnen Prozessschritten entsteht und durch die Servo-
motoren ruckgefuhrt wird. Diese Energie federt Spitzenstrom-
lasteninsbesondere wahrend des Umformvorgangs ab, sodass
die Maschine einen Maximalstrom von nur 63 Ampere aus dem
Netz entnimmt. Zudem unterstitzt sie damit den Anspruch
einer nachhaltigeren Fertigung, die vor dem Hintergrund der
aktuellen Bestrebungen zur CO,-Vermeidung immer wichtiger
wird (Bild 1).

MODULARER AUFBAU

Das dezentrale Antriebskonzept ermdglicht einen konsequent
modularen Aufbau der Maschine. Separate Funktionsein-
heiten, die zu einem Gesamtsystem zusammengefasst sind,
fUuhren die Teilbearbeitungsschritte der Umformung aus. Das
erlaubt die einfache, schnelle und kostengulnstige Adaption
der Maschine an neue Fertigungsschritte. Einzelne Funktions-
module kénnen problemlos ausgetauscht, hinzugefugt oder
entfernt werden. FUr besondere Bearbeitungsaufgaben hat
Nedschroef Machinery zudem zwei Spezialmodule zur Erwei-
terung des Systems entwickelt. Einerseits ist ein Modul fur das
Gewinderollen lieferbar, andererseits eine integrierte Vorwarm-
vorrichtung insbesondere flr hochlegierte Werkstoffe (Bild 2).

HAUPTANTRIEB

Der Servomotor des Hauptantriebs Ubertragt seine Kraft
Uber eine Mechanik auf vier Exzenterscheiben, die den Haupt-
schlitten der Presse wahrend des Umformens in Richtung
des Matrizenblocks ziehen. Das kinematische Ubersetzungs-

Bild 2: Werkzeugraum bei hochgeschwenktem Teiletransport — mit integrierter
Induktionsspule, Schnellwechsel-Stempelblock, Matrizenblock und
Abscherblock.

verhaltnis fuhrt zu geringen Umformgeschwindigkeiten, die
Uber die Drehzahlprogrammierung des Servomotors noch
weiter gesenkt werden kéonnen. Infolgedessen erhdht sich
die Fertigungsgenauigkeit der Presse, zudem wird der Werk-
zeugverbrauch reduziert. Der Werkzeuglebensdauer kommen
auch die automatische Uberwachung und Nachsteuerung
des Pressprozesses zugute, mit der die Werkzeugverschleif3-
grenzen besser ausgenutzt werden.

LINEARE DRAHTZUFUHRUNG

Die Vorschublange der linearen Drahtzufuhrung ist in 0,01-mm-
Schritten verstellbar. Ein integriertes Messsystem stellt sicher,
dass die Langenvorgabe mit extrem geringen Abweichungen
eingehalten wird - unabhangig von der Maschinengeschwin-
digkeit und der Gegenkraft von Richt- und Abrollvorrichtung.
Die elektronische Steuerung kontrolliert dazu die Vorschub-
geschwindigkeit und passt sie automatisch an die jeweiligen
Fertigungsbedingungen an, beispielsweise in der Anlaufphase
der Maschine. Kinftig kann sogar eine aktive Volumenkorrektur
im Fertigungsprozess berlcksichtigt werden, wenn entspre-
chende Sensoren verflugbar sind.

ADIABATISCHER DRAHTABSCHNEIDER

Der adiabatische Drahtabschneider besteht aus einer Schnell-
wechselkassette, die das Messer und die Abscherbuchse auf-
nimmt. Ein Servomotor treibt das Schlagschneidwerk mit einer
Geschwindigkeit von 10 m/s an. Nach dem Ablangen wird der
Zuschnitt durch den neuen Draht automatisch aus dem Messer
geschoben, sodass keine separate Auswurfeinrichtung fur den
Zuschnitt erforderlich ist. Das Schneidsystem der NC714 fuhrt zu
extrem sauberen und rechtwinklig abgetrennten Zuschnitten,
auch bei weichen Materialien und bei kurzen Drahtlangen (zum
Beispiel 0,8 x D). Da die adiabatische Schnittgeschwindigkeit
unabhangig von der Produktionstaktung gesteuert wird, bleibt
die Schnittqualitat auch bei Kriechgeschwindigkeit voll erhalten.
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HAUPTSCHLITTEN

Der Hauptschlitten wird Uber FUhrungen, die in Buchsen
laufen, zum Matrizenblock gefuhrt. Die Buchsen gewahrleisten
eine spielfreie Fuhrung des Hauptschlittens ab 35 mm vor
dem vorderen Totpunkt. So sind Hauptschlitten und Stempel
wahrend des Umformens zu 100 Prozent aufeinander aus-
gerichtet, auch wenn die Umformkrafte bei den einzelnen
Umformstufen ungleichmaRig verteilt sein sollten. Die stabile
Mechanik macht den Hauptschlitten sehr steif, dadurch werden
sehr enge Fertigungstoleranzen mit nur geringem Zentrie-
rungsaufwand von Stempel und Matrize erreicht (Bild 3).

SERVOMOTORGESTEUERTER TEILETRANSPORT

Acht Servomotoren steuern den Teiletransport: einer fur den
Transferschlitten und jeweils einer fUr die sieben Greiffinger-
paare. Die Greifer fhren eine einzigartig kombinierte Offnungs-
und Hubbewegung aus und fahren den Matrizendurchmesser
vollstandig frei. Das bedeutet, dass sie sich Uber die Stempel
bewegen konnen, auch wenn Matrize und Stempel den gleichen
Durchmesser haben. Die Taktung und die Geschwindigkeit des
Transferschlittens sind frei programmierbar; die Greifer kdbnnen
zu bearbeitende Teile unabhangig von der Position des Haupt-
schlittens aufnehmen.

Auch kdnnen sie seitlich zurtckfahren, wahrend sich der Haupt-
schlitten noch im vorderen Totpunkt befindet. Die Einstellung
von Greiferéffnungs- und -schlief3zeit sowie Geschwindigkeit,
Spannkraft und Teiledurchmesser wird von den Servomotoren
gesteuert. Eine eingebaute Messfunktion stellt sicher, dass die
Greifer die Teile richtig aufgenommen haben. Zusatzlich Uber-
wacht eine Uberlastsicherung die Belastung der Greifer bei
der Seitwartsbewegung sowie beim Offnen und Schlielen. Bei
Uberlast zieht das System die Greifer automatisch zurtick. Das
Maschinendisplay zeigt dem Bediener dann ihnre exakte Position
an, was die Fehlerdiagnose erheblich erleichtert.

Bild 3: Wechsel eines voreingestellten
Stempelblocks mit integrierten
Stellkeilen

Bilder: Autoren

Aufgrund der flexiblen Einstellmoglichkeiten kénnen die
Greifer in gewissen Grenzen Teile unterschiedlicher Durch-
messer aufnehmen, ohne dass ein Greiferwechsel erforder-
lich ware. Bei Bedarf lassen sich die Greiferhalter zudem ohne
Werkzeug und ohne Einstellarbeiten in wenigen Sekunden
einfach austauschen. Bediener kdnnen die Maschine somit in
Sekundenschnelle durch einfache Eingaben am Bedienfeld auf
ein neues Fertigungsteil einrichten.

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK

Die neue Horizontal-Servomaschine NC714 hat ein neues
Kapitel in der Geschichte der Kalt- und Warmumformmaschinen
aufgeschlagen. Durch hochste Flexibilitat und konsequente
Modularisierung lasst sich die Maschine in einem weiten Bereich
auf individuelle Kundenanforderungen abstimmen. Statt eines
zentralen Antriebs kommen viele dezentrale Servomotoren zum
Einsatz, die Uber eine gemeinsame Steuerung koordiniert und
Uberwacht werden. Dank dieser Antriebsarchitektur arbeitet die
Servomaschine hochst effizient und ressourcenschonend. Die
Servomotoren fungieren nicht nur als flexibel programmierbare
Antriebsquellen, sondern dienen auch der Sensierung wichtiger
Fertigungsparameter. Damit erfullt die Maschine schon heute
viele Industrie 4.0-Anforderungen. Nedschroef Machinery wird
das hier vorgestellte flexible, modulare Konstruktionskonzept
auch auf andere Umformmaschinen Ubertragen und diese far
die smarte, vernetzte Fertigung von morgen tauglich machen.

-
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Brigandsstraat 10

B-2200 Herentals, Belgien
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Uberwachung van Gesenken
und Lagernin schmiedepressen

Die allgegenwartige Diskussion um die Digitalisierung von Produktions-
systemen und -prozessen hat auch die Schmiedeindustrie erreicht. Durch
verfahrensspezifische Merkmale, wie unter anderem Erschitterungen,
widrige Umgebungseinflisse und ein hoher Anteil an manuellen Tatigkeiten,
stiefsen bisherige Ansatze oft an ihre Grenzen. Ein hcherer Automatisie-
rungsgrad, jungste Fortschritte in der Sensortechnologie, hohere Rechen-
leistung und neue Methoden zur Datenanalyse eroffnen neue Optionen fur
die Uberwachung von Schmiedemaschinen.
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Die Uberprifung des technischen Zustands und Einstell-
arbeiten an Schmiedepressen sind zeitaufwendig. Zahlrei-
che Maschinenparameter, wie zum Beispiel das StoRelfuh-
rungsspiel und der Zustand von Tisch- und StoReloberflachen
sowie die Oberflachen der Gesenkhalter kénnen nur wahrend
eines kompletten Maschinenstillstands Uberpruft werden.
Unkenntnis dieser Parameter fuhrt unter Umstanden zu Quali-
tatseinbufen der Schmiedestlcke oder zu groReren Schaden
an Maschine und Gesenkhalter durch anfanglich kleine Abwei-
chungen. Dies kann durch eine EchtzeitUberwachung vermie-
den werden. Zur Uberwachung kénnen entsprechende Sen-
soren eingesetzt werden. Gab es solche Installationen auch
schon in der jungeren Vergangenheit, so kommt der Ubermitt-
lung, Speicherung und vor allem der Analyse der dabei ent-
stehenden Datenmengen die gréRere Rolle zu.

SYSTEMBESCHREIBUNG

Die Sensoren des hier vorgestellten 4dot-Monitoring-Systems
werden an den Oberflachen des StoRels und des Gesenkhal-
ters eingebaut. Am StoRel werden zwei Dreiachs-Beschleu-
nigungssensoren integriert. Diese werden an der imaginaren
Raum-Diagonale des Stolels angebracht und Uberwachen
sowohl die Bewegung in der horizontalen Ebene als auch
Kipp-Bewegungen des StoRels, wie sie durch auBermittige
Krafte beim Schmieden verursacht werden. In der oberen und
unteren Gesenkhalterhalfte ist jeweils ein weiterer Dreiachs-
Beschleunigungssensor in Aussparungen eingefugt (Bild 1).
Auf der Unterseite des Gesenkhalters ist mittig in Nahe der
Auswerferbohrungen ein Dehnungsmessstreifen in Verbin-
dung mit einem Temperatursensor montiert, um die Genauig-
keit der Messung zu erhdéhen. Dort sind die auftretenden
Biegemomente am hochsten.

AUS DER PRAXIS

Jirgen Boden

ist Mitinhaber und zustandig fur
den Vertrieb bei der BK Form Tech
GmbH & Co. KG in Weingarten

Die erforderliche mechanische Bearbeitung des Gesenkhal-
ters wird so ausgefuhrt, dass moglichst keine Verringerung
der Stabilitat und moglichst wenig Auswirkung auf die Dauer-
festigkeit zu erwarten sind. Die Nuten werden mit Isoliermate-
rial und Abdeckungen verschlossen, um die Sensoren zu kap-
seln. Mitte 2019 waren die Optimierungszyklen abgeschlossen.
Seitdem sind die eigens fur den Einsatzzweck entwickelten
Sensoren im mehrschichtigen Einsatz. Im Falle eines Defekts
kéonnen diese ohne Kalibrierung ausgetauscht werden, was
insbesondere fur die leicht zuganglichen Beschleunigungs-
sensoren sehr einfach moglich ist.

VERARBEITUNG AUFGEZEICHNETER DATEN

Das System Uberwacht verschiedene Maschinenparameter.
Die Methodik lasst sich anhand der Uberwachung des Sto-
Relfuhrungsspiels und der korrekten Montage des Gesenk-
halters erlautern: Die Sensoren erfassen die Vibrationen wah-
rend des gesamten Pressenhubs. Basierend auf der Pressen-
kinematik werden die Daten an vorher definierten Punkten
des Pressenhubs analysiert und auf Auffalligkeiten unter-
sucht. Ein solcher Punkt ist beispielsweise das Eintauchen
der FUhrungen des Gesenkhalters. Nicht korrekt eingestellte
FUhrungsleisten am StoéRel oder ein nicht korrekt eingebau-
ter Gesenkhalter fuhren zu Versatz und Stolelkippung, was
den gemessenen Mittelwert der Vibrationen erhoht. Gleichzei-
tig wird dieser Wert mit Daten anderer Sensoren verglichen,
um RuckschlUsse auf magliche Ursachen ziehen zu kénnen.
Der Trend der gemessenen Werte wird Uberwacht, um Ver-
anderungen im Betrieb der Maschine aufzudecken und dem
Bedien- beziehungsweise dem Instandhaltungspersonal zu
melden. Das Prinzip der Uberwachung des StoRel-Fuhrungs-
spiels istin Bild 2 dargestellt.

Bild 1: Sensoren im Gesenkhalter. Die Sensoren sind so gestaltet, dass sie den rauen Umgebungsbedingungen standhalten
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Ein breites Frequenzspektrum des Mess- und Uberwachungs-
systems erlaubt ebenfalls die Uberwachung von Prozes-
sen mit zeitkritischeren Ablaufen, wie sie beispielsweise bei
Schmiedehammern, Spindelpressen oder schnelllaufenden
Horizontalschmiedepressen auftreten.

Folgende Maschinenparameter werden Uberwacht:

— StoRel-Fuhrungsspiel

— Kippbewegungen des Stolels und damit des Gesenks beim
Schmieden

— korrektes Spannen des Werkzeughalters

— Schmiedekraft zur Uberwachung des Schmiedevorgangs
und zum Schutz der Maschine vor Uberlastung

Folgende Probleme kdnnen dabei in Echtzeit erkannt werden:

—ein Uber die zulassige Toleranz hinausgehendes Stofkel-
FUhrungsspiel

— fehlerhafte Gesenk-(halter-)spannung

— Rissbildung im Gesenkhalter

— durch Verschlei entstehende Unebenheiten der Oberfla-
chen im Kraftfluss

Die qualitative Veranderung dieser Parameter wird auf der
Bedieneroberflache der Presse sowie in einer Web-Applika-
tion dargestellt.

UBERWACHUNG DES GESENKHALTERS

Die Uberwachung einer plastischen Verformung des Pressen-
tischs beziehungsweise der Schonplatten in Zusammenhang
mit einer Biegung im Gesenkhalter erlaubt die Uberwachung
des Zustands des Gesenkhalters und eine Versagens-
prognose. Durch Verschleilt entstehende Hohlraume zwischen
Tisch- und Gesenkhalteroberflachen verandern die Dehnung
im Gesenkhalter, dessen Konstruktion jedoch nicht fur die
dadurch auftretenden Spannungen und deren Zyklen aus-
gelegt ist. Defekte und in logischer Konsequenz ein Versagen
des Gesenkhalters sind die Folge, wenn die Oberflachen nicht

Bild 2: Prinzip der Daten-
analyse bei der Uber-
wachung der StoRelfuh-
rungen.

rechtzeitig nachgearbeitet werden. Anderenfalls ist an Orten
hoher Spannungskonzentration, beispielsweise an Ausspa-
rungen fur Auswerfer oder an Auswerferbricken, mit Rissbil-
dung und Bruchen zu rechnen.

Ein Beispiel fur die Uberwachung eines Gesenkhalters in einer
3150t-Schmiedepresse mittels des beschriebenen Systems
ist in Bild 3 dargestellt. Nachdem das System ein verandertes
Verhalten des Gesenkhalters anzeigte, wurde dieser aus-
gebaut und einer Sichtprtufung unterzogen. Hierbei wurde ein
Riss in einer Ecke einer Auswerferaussparung gefunden. Die-
ser wurde verschliffen, gleichzeitig wurde die Tischoberflache
nachgearbeitet. Mit diesen Malknahmen konnte die Lebens-
dauer des Gesenkhalters verlangert werden.

Die Daten aus dem Monitoring-System kénnen sowohl! fUr die
vorbeugende Wartung als auch fur die Neukonstruktion und
Verbesserung des Gesenkhalters verwendet werden.

Bild 3: Inspektion eines defekten Gesenkhalters: Risse entstehen Ublicherweise
an Aussparungen fur Auswerfer oder Auswerferbricken (A); Rissanzeige durch
Sicht- und Farbeindringprufung (B); verschliffener Riss (C)

Bild 4: Beschleunigungs-
sensoren sind

im Gehause des

Lagers montiert

(links), Einachs-
Beschleunigungs-
sensoren, geeignet

fur die Anwendung

in Schmiedepressen
(rechts)
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UBERWACHUNG DES PRESSENANTRIEBS

Einuntrennbarer Bestandteil eines Condition Monitoring einer
mechanischen Presse ist die Uberwachung des Antriebs-
strangs. Die Uberwachung des Motors ist bereits seit vielen
Jahren Bestandteil deselektrischenTeilsder Presse. Die gang-
igen Analysen schlieRen Uberstrom, PhasenUberwachung
und Temperatur ein. Eine Langzeitprognose lasst sich daraus
jedoch nicht ableiten. Sofern ein Untersetzungsgetriebe in
Form eines Planetengetriebes verbaut ist, bieten dessen Her-
steller bereits das Monitoring in der Pressensteuerung an. Da
erst mit der flachendeckenden EinfUhrung von Servopressen
das Schwungrad sowie die Kupplungs-Bremskombination in
der bekannten Form entfallen werden, kommt der Uberwach-
ung dieser verschleiRbehafteten Teile eine hohe Bedeutung
zu - vor allem in alteren Pressen. Die vollstandige Beschrei-
bung dieser Herausforderung wurde den Rahmen in diesem
Beitrag jedoch sprengen. Nachfolgend wird daher lediglich
auf die Uberwachung wichtiger Lagerstellen eingegangen.

Das Versagen eines Lagers fuhrt oft zu ungeplanten und
damit teuren Stillstandszeiten. Ein Problem kundigt sich hau-
fig durch ein deutlich hérbares Gerausch an. Eine andere hau-
fig praktizierte — aber ebenso wirkungslose - Methode ist das
Uberwachen der Lagertemperatur oder des Schmierstoffs.
Beide Methoden sind -bedingtdurch die Tragheit des Systems
- nicht geeignet, rechtzeitig wirkungsvolle Gegenmalnahmen
zu treffen. Haufig wird ein Anstieg der Temperatur oder die
Detektion von Spanen erst registriert, wenn der Lagerscha-
den bereits unumkehrbar ist und aufwendige Reparaturen,
verbunden mit oft langen Lieferzeiten von Sonderlagern und
Sondermaterialien, eingeplant werden mussen.

Aus diesen Grunden ist die Uberwachung der Lager durch
Analyse der auftretenden Schwingungen wesentlich ziel-
fUuhrender. Die Beschleunigungssensoren sind direkt an den
Lagerschalen angebracht, Ubliche Methoden der Schwing-
ungsanalyse koéonnen jedoch nicht angewendet werden.
Folgende Grunde sprechen dagegen:

— vergleichsweise langsam umlaufende Wellen

— Signalverfalschung durch Betatigung von Kupplung-Bremse
oder Impulse beim Umformvorgang sowie daraus in ande-
ren Bauteilen hervorgerufene erzwungene Schwingungen
an der Presse

—von auBen auf die Presse Ubertragene Schwingungen, zum
Beispiel von benachbarten Aggregaten

Durch das zum Patent angemeldete System MUSA (Multiple

Sensor Algorithm) werden Signale von mehreren Sensoren
gleichzeitig ausgewertet. Dies fuhrt zu einer besseren Aus-
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Bild 5: LagerUberwachung mit MUSA
(grun) im Vergleich zu einer Hullkur-
ven-Analyse (grau) - Grenzwertmar-
kierungen: gran = guter Zustand,
orange = erhoéhte Aufmerksamkeit
erforderlich, rot = hohes Ausfallrisiko
Bilder: Autoren

filterung von Fremdsignalen und damit zu einer zuverlassige-
ren Uberwachung der Lager. Bild 5 zeigt einen Vergleich bei
der Signalverarbeitung zwischen einer hullkurvenbasierten
Uberwachung und einer Auswertung mit MUSA-Algorith-
men. Die Daten stammen von einer Schmiedepresse Smeral
LMZ 2500 bei MSV Metal Studenka in der Tschechischen
Republik.

Mit der MUSA-Analyse wurde eine signifikante Erhdhung des
Niveaus der Vibrationen detektiert (grine Kurve). Im Gegen-
satz dazu konnte dieser Anstieg mithilfe einer Hullkurve
(graue Kurve) nicht eindeutig detektiert werden. Nach einer
genaueren Analyse durch die Experten wurde das Lager
untersucht und eine fehlerhafte Schmierung als Ursache
identifiziert. Der Fehler im Schmiersystem wurde beseitigt
und das Lager vorsorglich getauscht.

FAZIT

Der Einsatz von speziellen Sensoren und Algorithmen
fur die Datenanalyse bewirkte bereits positive Effekte in
der ZustandsUberwachung und der vorausschauenden
Instandhaltung (Predictive Maintenance). Der Fokus der wei-
teren Entwicklung liegt auf der Erweiterung der Uberwach-
ten Komponenten sowie auf einer herstellerunabhangigen
Nachrustung von Schmiedemaschinen beim Anwender, des
Weiteren auf einer zuverlassigen Auswertung und Inte-
gration in eine heterogene Umgebung fur das Plant Asset
Management.

4dot Mechatronic Systems s.ro.
Purkynova 649/127,

612 00 Brno-Medlanky
Tschechische Republik
Telefon: +420 511 205 385

E-Mail: info@4dot.cz
Internet: www.4dot.cz

BK Formtech GmbH & Co. KG
Bruchweg 2
59602 RUthen
Telefon: +49 2952 902093

+49 75156048620
E-Mail: info@bk-formtech.de
Internet: www.bk-formtech.de
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Sanierungskonzepte und
deren Bedeutung in Krisenzeiten

Bild: stock.adobe.com 316485512 ®metamorworks

Technologieveranderungen und grundlegende Anderungen im Verbraucherverhalten
stellen Unternehmen vor die Herausforderung, sich zukunftsorientiert auszurichten. Da
konjunkturelle Schwankungen zusatzlich die Stabilitat der Unternehmen gefahrden, sind
diese gut beraten, aktive Unternehmensentwicklung zu betreiben. Die rechtzeitige Erstel-
lung von Sanierungskonzepten muss daher sowohl mithilfe von Standards als auch mit
professioneller Begleitung erfolgen.
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Der IDW S 6 (Standard des Instituts der Wirtschaftsprufer —
JAnforderungen an Sanierungsgutachten”) hat sich als Grund-
lage fur die Erstellung von Sanierungskonzepten etabliert.
Insbesondere die Kombination von betriebswirtschaftlichen
Aspekten und gegebener hdchstrichterlicher Rechtsprechung
haben den IDW S 6 zum Standard fur Sanierungskonzepte
werden lassen. FUr finanzierende Institute ist ein solches Kon-
zept erforderlich, das die Sanierungsfahigkeit des in der Krise
befindlichen Unternehmens bestatigt, um in der Regel not-
wendige finanzwirtschaftliche MalRnahmen begleiten zu kon-
nen. Hintergrund sind Risiken, die dem Kreditinstitut aufgrund
der rechtlichen Rahmenbedingungen entstehen kénnen, falls
spater tatsachlich eine Insolvenz eintritt und die Sanierungs-
bemUhungen scheitern. Zu diesen Risiken zahlen insbesondere
das Anfechtungsrecht und die bestehende Bankenregulatorik.

Eine Neufassung des IDW S 6 wurde bereits in der zweiten
Jahreshalfte 2018 veroffentlicht. Zu den wesentlichen Zielset-
zungen dieser Neufassung zahlen:

e Starkere Konzentration auf die notwendigen Kernbestand-
teile von Sanierungskonzepten, sodass situativ im Vergleich
zur Vergangenheit die Méglichkeit besteht, ,schlankere” Kon-
zepte nach IDW S 6 zu erstellen. Der Konzeptersteller hat vor
diesem Hintergrund mehr Flexibilitat, um insbesondere bei
kleinen und mittleren Unternehmen auf unnétige Komplexi-
tat und UbermaRigen burokratischen Aufwand im Rahmen
der Berichterstellung zu verzichten. Es liegt hierbei im Ermes-
sen des Gutachters, welchen Detailierungsgrad er wahlt. Die
Autoren verstehen hierunter die Konzentration auf die Ent-
wicklung und Implementierung eines in der Organisation ver-
ankerten Restrukturierungsfahrplans, der fur alle involvier-
ten Stakeholder den verbindlichen Leitfaden darstellt.
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e Die Unverzichtbarkeit, noch eindeutiger der einschlagigen
hochstrichterlichen Rechtsprechung gerecht zu werden.

e Grundsatzliche Verbesserung der Lesbarkeit und der Prazi-
sion des Standards.

e Eingehen auf das Thema Digitalisierung und deren Einfluss
auf den Restrukturierungsprozess sowie auf das zu ana-
lysierende Unternehmen. Einerseits mussen klnftig die Aus-
wirkungen der Digitalisierung auf das jeweilige Geschafts-
modell durch den Gutachter untersucht werden. Anderer-
seits ist im Rahmen der Strategieentwicklung ebenfalls eine
Digitalstrategie zu berucksichtigen, sofern diese als sinnvoll
erachtet wird.

Im Ubrigen sind die Kernanforderungen an Sanierungsgut-
achten durch die Aktualisierung unverandert. Wie bisher sind
die sieben Kernbestandteile zu berucksichtigen:

e Beschreibung von Auftragsgegenstand und -umfang;

e Basisinformationen Uber die wirtschaftliche und rechtliche
Ausgangssituation, einschlief3lich Vermégens-, Ertrags- und
Finanzlage;

e Analyse von Krisenstadium und -ursachen sowie Analyse, ob
eine Insolvenzgefahrdung vorliegt;

e Darstellung des zukunftigen Leitbilds mit dem Geschafts-
modell des sanierten Unternehmens;

o Darstellung der Malinahmen zur Abwendung einer Insolvenz-
gefahr und Bewaltigung der Unternehmenskrise sowie zur
Herstellung des Leitbilds des sanierten Unternehmens;

e integrierte Unternehmensplanung;

e zusammenfassende Einschatzung der Sanierungsfahigkeit.
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Bild 1: Vollstandige Sanierungskonzepte nach Vorgaben des IDW Standard (IDW S 6)

DAS ZWEISTUFIGE KONZEPT DES IDW S 6

Gemal IDW S 6 ist ein erwerbswirtschaftliches Unternehmen
nur dann sanierungsfahig, wenn in einer ersten Stufe mit tber-
wiegender Wahrscheinlichkeit eine positive insolvenzrecht-
liche Fortbestehensprognose im Prognosezeitraum des Kon-
zepts vorliegt. In der zweiten Stufe ist anschlieflend zu prufen,
ob die Wettbewerbsfahigkeit durch geeignete Malinahmen
auch nachhaltig wiedererlangt werden kann (Bild 1).

Als MaBstab der Wettbewerbsfahigkeit kann insbesondere die
Finanzierbarkeit der Unternehmung am Markt herangezogen
werden, was grundsatzlich wiederum eine angemessen posi-
tive Rendite sowie ein angemessen positives Eigenkapital
erfordert — auch im Verhaltnis zur Verschuldung. Die branchen-
Ubliche Eigenkapitalausstattung und Renditefahigkeit ist ein
starkes, jedoch nicht alleiniges Indiz fur die Angemessenheit.
Sollten keine Branchenwerte vorliegen oder erscheint ein Bran-
chenvergleich nicht sinnvoll, kann auf alternative Kennzahlen-
grofen zurlckgegriffen werden.

Aus Unternehmenssicht sollte das Sanierungskonzept als
mehrwertschaffende Chance auf eine erfolgreiche Restruk-
turierung fur die Zukunft gesehen werden, haufig verbunden
mit einer Neuausrichtung des Unternehmens. Die Auswahl des
passenden Konzepterstellers hat deswegen eine grol3e Bedeu-
tung, in der Regel kommt nur ein sanierungserfahrener Berater
infrage. Wesentliche Kriterien zur Auswahl des passenden
Beraters sind:

e die Bewegungssicherheit in einem gegebenenfalls eng
gesteckten insolvenzrechtlichen Korridor;

e die Erfahrungen im Bereich der systematischen Unterneh-
mensentwicklung (nicht nur in Krisensituationen) sowohl in

der Phase der Konzeptionierung als auch bei der spateren
Umsetzung des Konzepts;

e die Erfahrung in der Kommunikation mit den relevanten
Stakeholdern in Krisensituationen - dies sind unter anderem
Finanzierer, Mitarbeiter und Gesellschafter.

Fur Unternehmen ist es vorteilhaft, sich frihzeitig und konti-
nuierlich mit der systematischen Entwicklung im Sinne struk-
turierter Planungs- und Steuerungsprozesse zu befassen,
bevor in Krisensituationen Gesprache mit Finanzierungspart-
nern gefuhrt werden. Neben rein normativen Vorteilen durch
proaktives Handeln kann eine frihzeitige Konzepterstellung
den oftmals hohen Druck wahrend der Konzepterstellung ent-
scharfen. Das gilt insbesondere, weil die Zeitachse zwischen
ersten Finanzierungsgesprachen und Kreditentscheidung
in der Krise erfahrungsgemal eng ist. Als wichtigster Vorteil
einer fruhzeitigen Beauftragung gilt die gewonnene Zeit zur
Umsetzung von Restrukturierungsmalfinahmen, um die Krisen-
ursachen im Kern zu beseitigen.

In jedem Fall ist die Beseitigung der Krisenursachen durch
geeignete Sanierungsmalinahmen sicherzustellen. Die bloRe
Abwendung von Insolvenzantragspflichten fur den Planungs-
zeitraum - beispielsweise durch die reine Sicherstellung der
Durchfinanzierung im Planungszeitraum durch Anpassung der
Finanzierungskonditionen auf ein nicht Ubliches Niveau - reicht
mithin nicht, wenn dadurch die Ursachen der Krise nicht besei-
tigt werden und diese somit auch in Zukunft weiter die Unter-
nehmensentwicklung beeintrachtigen. Zusammenfassend gilt
hier der oft vernachlassigte Grundsatz, dass ein leistungswirt-
schaftlich nicht wettbewerbsfahiges Unternehmen allein durch
finanzwirtschaftliche Mallnahmen nicht saniert oder restruk-
turiert werden kann.
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Bild 2; Uberblick bilanzielles und wirtschaftliches Eigenkapital

BILANZIELLES VERSUS WIRTSCHAFTLICHES
EIGENKAPITAL

Im Rahmen der Neufassung des IDW S 6 wurde versucht,
insbesondere der Kapitalstruktur mittelstandisch gepragter
Unternehmen gerecht zu werden. Demzufolge wurde —in einer
fUr die Sanierungspraxis sinnvollen Weise - zusatzlich in Aus-
nahmefallen die Nutzung des wirtschaftlichen Eigenkapitals
als Vergleichsbasis zugelassen, als Erganzung zur bisheri-
gen Anforderung zur Nutzung des bilanziellen Eigenkapitals
(Bild 2).

Mittelstandische Unternehmen kénnen somit auf das wirt-
schaftliche Eigenkapital zurlUckgreifen, um eigenkapitaldhn-
liche Komponenten, wie beispielsweise Gesellschafterdar-
lehen, zu berucksichtigen. Voraussetzung ist eine qualifizierte
Rangrucktrittserklarung des Gesellschafters, in Verbindung
mit einer verbindlichen Belassungserklarung. Ziel ist es in die-
sem Fall, das Gesellschafterdarlehen so lange im Unternehmen
zU belassen, bis eine angemessene Eigenkapitalausstattung
erreicht worden ist. Faktisch mehrt dies fur die Dauer der Krise
den finanziellen Spielraum der Unternehmung nachhaltig um
den Betrag des Gesellschafterdarlehns.

@ hahn,consultants gmbh
Memeler Stral3e 30
42781 Haan
Tel. +49 2129 5573-10
Fax +49 2129 5573-11
E-Mail: info@hahn-consultants.de
Internet: www.hahn-consultants.de
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Die angepassten Eigenkapitalanforderungen im Rahmen der
Neufassung des IDW S 6 stellen die Refinanzierbarkeit der
Gesellschaft in den Mittelpunkt der Betrachtung. Insbeson-
dere bei der Beurteilung von Unternehmen mit einer familia-
ren Gesellschafterstruktur erscheint es sinnvoll, auf das wirt-
schaftliche Eigenkapital abzustellen. Dieses Vorgehen bietet
mehr Moglichkeiten, die Kapitalvoraussetzungen zur Realisie-
rung der Sanierungsfahigkeit im Sinne des IDW S 6 zu schaffen,
ohne hierbei weitere Kapitalgeber beziehungsweise Glaubiger
der Gesellschaft zu Ubervorteilen.

FAZIT

Bei aller notwendigen BerUcksichtigung der rechtlichen Anforde-
rungen an Sanierungskonzepte sowie der daraus abgeleiteten
Vorgaben der Bankenregulatorik sollte das wesentlichste Ziel
beider Erstellung von Sanierungskonzepten immer im Fokus des
Unternehmens sowie des hinzugezogenen Sanierungsberaters
stehen: gemeinsam ein umsetzbares und tragfahiges betriebs-
wirtschaftliches Konzept fur die Zukunft des Unternehmens
zu erarbeiten sowie die notwendige Umsetzung der definier-
ten Sanierungsmaflnahmen sicherzustellen - beginnend in der
Phase der Konzepterstellung — mit dem Ziel einer nachhaltigen
Verbesserung der wirtschaftlichen Situation. Dies bedingt eine
adaqguate Veranderungsorganisation im Unternehmen unter Ein-
bindung samtlicher relevanter Stakeholder, um sowohl! die not-
wendige Akzeptanz als auch die systematische Weiterentwick-
lung im Unternehmen sicherzustellen.

Die Etablierung strukturierter Planungs- und Steuerungspro-
zesse mit dem Ziel der Sicherstellung einer systematischen
Unternehmensentwicklung bereits in wirtschaftlich zufrieden-
stellenden Zeiten mindert jedoch einerseits das Risiko des Ein-
tritts einer Unternehmenskrise und sichert andererseits, die-
ser adaquat zu begegnen, sollte dennoch eine gegebenenfalls
bestandsgefahrdende Unternehmenskrise eingetreten sein.
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Bild: stock.adobe.com 220177965 ®Andrey Popov

Abgesicherte
Unternehmenstransaktionen:
Mt A-Versicherungen

nieten Schutz

Verschmelzungen und Ubernahmen von Unternehmen - auch
Mergers & Acquisitions (M&A) genannt — gehdren zum Ge-
schaftsleben wie Neugrundungen und Insolvenzen. Die M&A-
Welt scheint jedoch im Wandel. Neue Trends beherrschen die
Branche und sorgen dafur, dass sie sich umaorientieren muss.
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Zum einen sorgen Handelskonflikte und politische Stro-
mungen fur eine zunehmende De-Globalisierung, was neue
Wege in der M&A-Strategie der Unternehmen erfordert. Zum
anderen erschlielen sich Tech-Unternehmen durch gezielte
Zukaufe grenzUberschreitend neue Geschaftsfelder. Gleichzei-
tig suchen bei anhaltenden Niedrigzinsen finanzstarke Private
Equity Firmen und einflussreiche Family Offices nach rentablen
Investitionsmaoglichkeiten.

Haufig kommen solche Geschafte aber gar nicht erst zustande.
Sie scheitern beispielsweise, weil sich die Beteiligten nicht
einigen konnen, wer welche Risiken Ubernimmt. M&A-Versiche-
rungen kénnen hier Abhilfe schaffen, indem sie die Verkaufer-
garantien im Unternehmenskaufvertrag absichern. Daher gel-
ten diese auch fur mittelstandische Familienunternehmen als
interessante Option. Und die Bedeutung der Versicherungs-
[6sungen fur Unternehmenstransaktionen wird kunftig weiter
steigen. Kaufer und Verkaufer profitieren gleichermalien vom
strategischen Nutzen, der sowohl Wettbewerbsvorteile schafft
als auch Verhandlungsfreirdume eroffnet.

Ein klassisches und wirkungsvolles Instrument im Bereich
M&A ist die Warranties & Indemnities Insurance (W&I). Die
sogenannte Verkauferpolice funktioniert ahnlich wie eine Haft-
pflichtversicherung, bei der die Deckung hinter dem Verkaufer
sitzt. In der Praxis ist die Kauferpolice jedoch die Ubliche Vari-
ante. Sie kommt zum Zug, wenn der Kaufer wegen Verletzungen
von Garantien aus dem Kaufvertrag Anspruche geltend macht.
Die Kauferpolice erlaubt dem Kaufer, sich direkt an den Ver-
sicherer zu wenden. Ein weiterer Vorteil dieser Police ist, dass
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hier auch Anspriche miteingeschlossen sind, falls der Ver-
kaufer seiner Offenlegungspflicht aus Arglist nicht vollstandig
nachgekommen ist.

Es gibt zahlreiche Falle von Unternehmenstransaktionen, in
denen die W&I-Versicherung sinnvoll ist. Besonders interessant
ist ein Abschluss bei der Veraulierung eines Familienbetriebs.
Auf diese Weise liegt beim verkaufenden Unternehmer nur
noch ein minimales bis gar kein Restrisiko mehr. Langwie-
rige Haftungsprozesse kdnnen durch eine W&I-Versicherung
vermieden werden. Das ist hilfreich, wenn der Kaufer seiner
Beziehung zum Verkaufer fur kinftige Geschafte nicht schaden
will. Dank des Versicherungsschutzes kann sich in einem Auk-
tionsprozess ein angehender Kaufer mit seinem Angebot von
Mitbewerbern abheben.

Die Police bietet zudem Sicherheit, wenn der Kaufer trotz des
zuvor ausgehandelten Garantiekatalogs befurchtet, seine
AnsprUche gar nicht oder nur unter schwierigen Bedingungen
durchsetzen zu konnen. Dieser Fall tritt beispielsweise durch
Zahlungsunfahigkeit des Verkaufers ein oder durch eine Viel-
zahlvon Verkaufern in verschiedenen Jurisdiktionen. Neben der
WA&I gelten ,Tax Opinion Liability” sowie ,Litigation Buy-out” als
ahnlich gelagerte und wichtige Versicherungsprodukte. Wah-
rend erstere fUr eine Absicherung von steuerlichen Risiken
sorgt,werden beim zweiten Angebot Prozess- beziehungsweise
Rechtsrisiken auf den Versicherer verlagert oder zumindest in
ihrer Hohe begrenzt. Produkte aus dem M&A-Bereich werden in
Europa Uberwiegend von Versicherern auf dem Londoner Markt
angeboten, aber auch in Frankfurt und Barcelona.
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Solange nur Kaufer und Verkaufer am M&A-Prozess beteiligt
sind, kdnnen solche Falle noch verhaltnismahig einfach gelost
werden. So kdnnen Risiken Uber die zuvor genannten Garan-
tien und Freistellungen seitens des Verkaufers verteilt, auf
einen Versicherer Ubertragen oder kommerziell Uber die Hohe
des Kaufpreises geregelt werden. Schwieriger wird es, wenn
Dritte beteiligt sind. Denn dann kdnnen die Vertragsparteien
das Risiko nicht ohne deren Zustimmung verlagern. Das ist ins-
besondere der Fall, wenn der verkaufende Konzern gegenuber
Kunden seiner Tochtergesellschaft Konzerngarantien oder
Konzernburgschaften abgegeben hat. Solche sogenannten
Parent Company Guarantees (PCG) sind notwendig, um bei-
spielsweise die Erfullung von Liefervertragen zu garantieren.
Damit sichern Konzerne die Kunden ihrer Tochter fur den Fall
ab, dass es zu Lieferausfallen oder Vertragsverletzungen durch
diese Tochter kommt.

Verkauft ein Konzern beispielsweise eine Tochtergesellschaft
an einen Investor, will er sich in der Regel auch der Haftung ent-
ledigen, die er Uber die Konzerngarantie fur diese Tochter ein-
gegangen ist. Das ist nachvollziehbar, denn nach dem Vollzug
des Verkaufs hat der Konzern keine Méglichkeit mehr, Einfluss
auf die Tochter zu nehmen. Kaufer hingegen - insbesondere
Finanzinvestoren - sind gegebenenfalls nicht ausreichend
kapitalisiert, um groRere finanzielle Risiken zu tragen. Dann
kénnen sie die Konzerngarantien nicht Ubernehmen. Auch die
Kunden der Tochter haben in der Regel wenig Interesse an
einem Austausch des Garantiegebers. Dadurch ergibt sich hau-
fig eine verfahrene Situation, und Unternehmenstransaktionen
scheitern.

In enger Absprache mit einem fuhrenden Versicherer ent-
wickelte ein Team des Versicherungsmaklers Leue & Nill unter
der FUhrung des M&A-Experten Arno Schroder eine bisher am
Markt einzigartige Losung fur solche Falle. Mit Abschluss der
Versicherungspolice haftet die—dann ehemalige - Muttergesell-
schaft zwar weiterhin fUr ihre Tochtergesellschaft. Durch den
Versicherer wird sie von dieser Haftung aber freigestellt. Somit
wird das Risiko auf den Versicherer transferiert. Im Schaden-
fall wird zunachst gepruft, ob etwaige Forderungen Uber-
haupt gerechtfertigt sind. Falls ja, werden sie vom Versicherer
beglichen. Sind sie unbegrundet, wehrt der Versicherer sie ab.
So entsteht eine Win-Win-Win-Situation fUr alle drei Beteiligten.
Der Mutterkonzern kann verkaufen und seine Bilanz von Risiken
aus den PCG freihalten. Der Kunde der ehemaligen Tochter weil3,
dass die Konzerngarantie der Mutter weiterhin greift. Der Kaufer
des Unternehmens kann - trotz eventuell geringerer finanziel-
ler Ausstattung — den Kauf stemmen.

Durch M&A-Versicherungen kdnnen sich alle am Kaufprozess
beteiligten Parteien sinnvoll absichern und vor unliebsamen
Uberraschungen im Nachgang einer Firmentbernahme schit-
zen. Sollte bei Ihnen ein Verkauf oder Kauf anstehen, sind wei-
tere Informationen und Gesprache zum Thema M&A-Versiche-
rungen verfugbar beziehungsweise zu vereinbaren.

-

VSM Versicherungsstelle

Stahl- und Metallverarbeitung GmbH
Hohenzollernstrafe 2

44135 Dortmund

Telefon: +49 2315404521

E-Mail: info@versicherungsstelle.com
Internet: www.yersicherungsstellecom
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MetA als strategisches Instrument
zUr Gestaltung des Wandels

Die Schmiedeindustrie befindet sich in einem tiefgreifen-
den Wandel, der bisherige Geschaftsmodelle in ungekannter
Geschwindigkeit verandert. Dieser wird sich durch die fort-
schreitende Digitalisierung, die Veranderung des Konsumen-
tenverhaltens, die Demographie und insbesondere den zuneh-
menden internationalen Wettbewerb noch deutlich verstarken.
Ein Ansatz, den Wandel schnell und aktiv zu gestalten und
damit den Unternehmenserfolg nachhaltig zu sichern, bietet
anorganisches Wachstum durch strategische Zukaufe. Dafur
sprechen vielfaltige Grunde:

1. Transformation der Geschaftsmodelle und Produktionspro-
zesse durch Digitalisierung und neue Technologien erhéhen
die technologischen Anforderungen und lassen Branchen-
grenzen zunehmend verschwimmen. Wenn das notwendige
Know-how nicht aus eigener Kraft geschaffen werden kann,
ist ein Zukauf die einzige Moglichkeit, wettbewerbsfahig zu
bleiben.

2.Der steigende Wettbewerbsdruck zwingt insbesondere
Produktionsunternehmen zu Effizienzsteigerungen entlang
der gesamten Wertschopfungskette. Synergieeffekte wie
zum Beispiel komplementare Produktportfolien oder ein
erweiterter Kundenzugang, die gemeinsam mitdem Zielunter-
nehmen gehoben werden kdnnen, stellen daher eine wesent-
liche Motivation fur Zukaufe dar. In der Massivumformung
lassen sich durch Erweiterung der Fahigkeiten in Engineering
oder im Werkzeugbau, in der Zerspanung sowie in der Ober-
flachenbehandlung wirtschaftliche Vorteile erreichen.

3. Auf gesattigten Markten und durch das Entstehen neuer
Handelsbarrieren ist es fur viele Unternehmen nicht oder nur
mit hohem Risiko und Kosten maglich, zu expandieren und
somit nadher an die Kunden zu kommen. Ein grenzUberschrei-
tender Zukauf ist oft die einzige Moglichkeit fur weiteres

Jan Porschmann

ist Grunder und Partner der
M&A-Beratungsgesellschaft
Proventis Partners GmbH in Minchen

Wachstum. Deutsche Akquisitionen im Ausland haben daher
inden letzten Jahren an Bedeutung gewonnen: 2013 machten
sie 17 Prozent aller Transaktionen mit deutscher Beteiligung
aus, aktuell sind es mehr als 24 Prozent. Der Transaktionswert
hat sich dabei von 18,25 auf 54,35 Milliarden Euro verdreifacht.

4. Die Nachfolgefrage ist bei jahrlich 27000 mittelstandischen
Unternehmen der Metallbranche nach wie vor ungeklart. Uber
die Halfte aller Unternehmer, die in den Betrieb den nachsten
drei bis funf Jahren in andere Hande geben mussen, haben
aktuell noch keine konkreten Plane fur eine Nachfolge-
regelung.

Eine gut vorbereitete M&A-Strategie bietet den Unternehmen
eine nachhaltige Perspektive. Daher ist es sinnvoll, fruhzeitig
und mit einem erfahrenen Partner eine individuelle M&A-
Strategie zu entwickeln und dann auch gemeinsam umzu-
setzen. Das Idealprofil eines M&A-Beraters: Er sollte Uber lang-
jahrige operative Fuhrungs- und Unternehmer-Erfahrung ver-
fUgen, sehr gut in der Industrie vernetzt, onne Einschrankung
unabhangig und insbesondere wegen der grenzUberschrei-
tenden Optionen Teil eines internationalen Netzwerks lokaler
M&A-Berater sein. Ganz entscheidend: Der M&A-Berater sollte
nicht blofker Auktionator, sondern Transaktionsgestalter sein,
der bereits in fruhen Phasen vor der eigentlichen Transaktion
als Begleiter mit Rat und Tat zur Seite steht.
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TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT

Uptimierte Warmebehandlung
von hochfesten stahlen fur das
Kaltflielspressen

Leichtbaukonzepte im Bereich des Fahrzeugbaus beeinflussen die Gestal-
tung fliekgepresster Bauteile und die Anwendung von Werkstoffen zu
deren Fertigung. Um die dafur geeigneten hochfesten Stahle kaltumform-
technisch mit ausreichender Werkzeugstandzeit einsetzen zu konnen,
muss der Draht als Halbzeug vor der Kaltumformung ublicherweise einer
GKZ-Gluhbehandlung unterzogen werden, um seine Zerspanbarkeit und
Kaltumformbarkeit zu verbessern. In einem Forschungsvorhaben wurde
das bestehende Warmebehandlungsverfahren optimiert.
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Den gegenwartigen Stand der Technik zur Herstellung hoch-
beziehungsweise hochstfester Kaltumformteile reprasentiert
die konventionelle Herstellungstechnologie Uber das Verguten
von C-Stahlen und niedriglegierten C-Stahlen, Uber die heute
noch der grofite Teil der Produktion solcher Bauteile realisiert
wird. Als Halbzeug wird vielfach Walzdraht eingesetzt. Fur eine
gute Kaltumformbarkeit und ausreichende Werkzeugstand-
zeiten wird der Walzdraht vor der Kaltumformung Ublicherweise
einer sogenannten GKZ-Gluhbehandlung (Gluhen auf Kugeligen
Zementit) unterzogen. Als Kriterium fur eine ausreichende Gluh-
dauer giltderzeit ein Gefuge mit kugelig eingeformtem Zementit,
welches einem Achsenverhaltnis der Zementitteilchen unter-
halb von 1:3 entspricht. Dabei soll das Verhaltnis des Volumen-
anteils des eingeformten Zementits zu seinem Gesamtvolumen-
anteil - der Einformungsgrad — oberhalb von 90 Prozent liegen.
Die Nachteile des GKZ-Gluhens bestehen vor allem in den hohen
Kosten aufgrund der langen Warmebehandlungszeiten von
langer als 12 Stunden. Durch diese kdnnen zudem Randentkoh-
lung und Verzunderung auftreten.

Neben diesen Nachteilen fUhrt das GKZ-Gluhen zu einem Gefluge
mit relativ groben Karbidteilchen, sodass nach der abschliefien-
den Warmebehandlung (Harten und Anlassen) im Endgefluige
zum Teil noch grobe Karbidausscheidungen vorhanden sein
konnen. Diese beeintrachtigen die Ermudungsfestigkeit und
verringern somit bei zyklischer Belastung im Betrieb die Lebens-
dauer von Bauteilen. Aus Sicht der Verarbeitungseigenschaften
wird der mit sehr hohem Energieaufwand eingestellte Gefluge-
aufbau mit kugelig eingeformtem Zementit nicht fir jede Bau-
teilkomponente benodtigt. Tatsachlich liefse sich die Gluhzeit der
Behandlung signifikant verkurzen oder furjede Art derjeweiligen
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Komponente aus Draht gezielt abstimmen. Voraussetzung ist
ein im Voraus bekannter Zusammenhang zwischen dem Ein-
formungsgrad des Zementits und den verarbeitungsrelevanten
Eigenschaften wie beispielsweise der FlieRspannung oder der
Zugfestigkeit. Dahinter steht der Wunsch, das bis jetzt prakti-
zierte GKZ-GlUhen auf einen Ublicherweise sehr hohen Einfor-
mungsgrad durch das wirtschaftlich vorteilhafte Weichglihen
auf ausreichende Flieleigenschaften wissenschaftlich fundiert
und vorausschauend zu ersetzen.

VORGEHENSWEISE

Am Beispiel der Werkstoffe 35B2, 23MnB3, 42CrMo4 (Walz-
drahtabmessung 125 mm) und 32CrB4 (14,5 mm) wurde eine
technologische Alternative zum derzeit praktizierten GKZ-Glu-
hen auf hohen Einformungsgrad entwickelt. Aufbauend auf
thermodynamischen Simulationen zur Entwicklung des Warme-
behandlungskonzepts wurden optimierte Glihparameter vor-
geschlagen und experimentell validiert. In Abhangigkeit der
eingestellten Prozessvariationen, die mittels Dilatometer expe-
rimentell nachgefahren wurden, erfolgte eine Charakterisierung
der Einformungszustande mittels Rasterelektronmikroskopie
(REM). Ferner wurden die ermittelten Mikrostrukturparameter
in Bezug auf die simulative Bestimmung des Materialflie3-
verhaltens auf der Gefuge-Ebene untersucht.

Nach einer Validierung im Labormalistab war eine einfache
Vorhersage der mechanischen Eigenschaften der Versuchs-
werkstoffe nach den Weichglihprozessen sowie eine Ubertrag-
barkeit der Ergebnisse auf ahnliche Werkstoffe und Werkstoff-
zustande moglich. Im Abschluss wurden die Ergebnisse unter
industriellen Bedingungen erfolgreich validiert.
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Bild 2: Vergleich der Zugfestigkeit (a)
bzw. der Brucheinschnlrung (b) der
ungegluhten, teilaustenitisierten und
rickumgewandelten sowie der lang-
zeitgegluhten Proben

Bild 1: Versuchsprogramm zur
Validierung der Bedingungen

der Teilaustenitisierung und
Ruckumwandlung an Laborproben

Die Berechnungen der Gleichgewichtsbedingungen der
Phasenumwandlung an allen vier Werkstoffen zur Ermittiung
des Teilaustenitisierungsbereichs erfolgten mit der Software
Themo-Calc. Im Anschluss daran wurde die Kinetik des Auflo-
sungsverhaltens des Zementits in Abhangigkeit von der Par-
tikelgrofie im Bereich des teilaustenitischen Zustands mit der
Software DICTRA berechnet.

Physikalische Simulationen auf einem Dilatometer (DIL 805)
konnten bestatigen, dass die gewahlten Teilaustenitisie-
rungstemperaturen sowie Ruckumwandlungstemperaturen
bei entsprechender Haltezeit die Einstellung des Zweipha-
sengebiets mit anschliellender Ruckumwandlung des Auste-
nits gewahrleisten.

Um die mechanischen und technologischen Eigenschaften
zu bestimmen, wurden Probestabe aller Werkstoffe verschie-
denen Warmebehandlungen unter Variation der Teilausteniti-
sierungs- und Ruckumwandlungsbedingungen unterzogen.
Bild 1zeigt die Versuchsmatrix.

EIGENSCHAFTEN NACH

OPTIMIERTER WARMEBEHANDLUNG

Die Ergebnisse der mechanischen Werkstoffpriufung zeigen,
dass fur alle Werkstoffe Bedingungen gefunden werden
konnten, die den Eigenschaften nach einer Langzeitglihung
(680 °C, 96 h) nahezu entsprechen oder diese teilweise sogar
Ubertreffen. Das Bild 2 erlautert diese Ergebnisse beispielhaft
fUr die Zugfestigkeit (a) und die Brucheinschntrung (b) als Ver-
gleich zwischen dem ungeglihten Walzdraht, den besten hier
erreichten Eigenschaften und einem langzeitgeglUhten Draht.

QuerflielBpressversuche konnten die gute Kaltumformbarkeit
der Werkstoffe nach verkurzter Gluhtechnologie bestatigen.
Sie wurden an Drahten, die unter diesen Bedingungen warme-
behandelt waren, sowie vergleichend an den langzeitgeglih-
ten Drahten durchgefuhrt.

Die quantitative mikrostrukturelle Charakterisierung der Ein-

formungszustande des Zementits stellt das wichtige Bin-
deglied zwischen dem Gluhprozess und den mechanischen
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Materialeigenschaften dar. Damit der Einformungszustand

eindeutig, reproduzierbar und effizient analysiert werden

kann, entwickelte das Fraunhofer IWM ein automatisiertes

Analysewerkzeug, welches folgende Mdglichkeiten umfasst:

e Erkennung von Partikeln mittels geeigneter Filter und Bina-
risierungsmethode

e Quantitative Analyse der folgenden Partikeleigenschaften:
Flache, Orientierung, Umfang, Lange, Rundheit, Aspekt-Ver-
haltnis und Einformungsgrad

Der Einformungszustand lasst sich anhand der letztgenann-
ten Parameter charakterisieren (Bild 3).

Um die mechanischen Eigenschaften von KaltflieBpressstah-
len in den unterschiedlichen GlUhzustanden im Voraus berech-
nen zu kdénnen, wurden numerische Simulationen des Werk-
stoffverhaltens unter verschiedenen Belastungszustanden
auf zwei GroRenskalen durchgefuhrt. In der Mikro-Skala tritt
Perlit als zweiphasiges Geflge auf, bestehend aus Ferrit und
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Bild 3: Automatisierte
Mikrostrukturauswertung

zum Teil eingeformtem Zementit. Auf der Meso-Skala wurde
ein zweiphasiges Geflge betrachtet, das aus Ferrit und Perlit
besteht. Zur digitalen Abbildung des Perlitgefliges wurde die
mathematische Methode nach Torquato zur Rekonstruktion
zufalliger heterogener Mikrostrukturen verwendet.

Um aus einer zweidimensionalen Mikrostrukturaufnahme
dreidimensional die Mikrostruktur zu rekonstruieren, haben
Wissenschaftler am Fraunhofer IWM eine entsprechende
Strategie entwickelt und validiert. Nach der Anpassung der
mechanischen Eigenschaften der beiden Phasen (Ferrit und
Zementit) kénnen an den reprasentativen Volumenelemen-
ten (RVE) die mechanischen Eigenschaften des Gesamtge-
fUges in Abhangigkeit des Einformungsgrads des Zementits
berechnet werden. Entsprechende Validierungen zeigen, dass
die durchgefuhrten Simulationen realistische Ergebnisse fur
das mechanische Verhalten des lamellaren und eingeformten
Zementits ergeben. Die FlieReigenschaften des Perlitgefuges
aus den Simulationen auf der Mikro-Skala fungieren als Ein-
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Bild 4: Abhangigkeit der Zugfestigkeit von der Ruckumwandlungsdauer fur die
untersuchten Werkstoffe (a) und materialtbergreifende Korrelation zwischen

dem Einformungsgrad und der Zugfestigkeit (b) Bilder: Autoren

gangsgroflken fur die Werkstoffsimulationen. Damit sind auf
den Werkstoff zugeschnittene Parameter der Warmebehand-
lung durch virtuelle Experimente wirtschaftlich glunstig zu
ermitteln.

Basierend auf den experimentellen Ergebnissen sowie den
Erkenntnissen der Werkstoffsimulation lieRen sich Korrela-
tionen zwischen der Mikrostruktur, den Glihzeiten und den
untersuchten verfahrenstechnischen Einflussparametern der
Drahtwarmebehandlung auf der einen Seite und den resul-
tierenden mechanischen Werkstoffeigenschaften auf der
anderen Seite herstellen. Um die Menge der zu korrelieren-
den Daten, wie zum Beispiel Prozessdaten und mechanische
Kennwerte, effizient gegeneinander plotten zu kénnen, wurde
ein Skript entwickelt, das die Datenkorrelation teilautomati-
siert durchfuhrt. Neben den Diagrammen gibt dieses Skript
Parameter fUr die ausgewahlten Fit-Funktionen samt mittlerer
Abweichung zwischen Modell- und Datenpunkten aus.

Auf der Basis erstellter Zusammenhange zwischen Gluhpara-
metern und mechanischen Eigenschaften und mithilfe eines
geeigneten Optimierers erfolgte eine anschlieliende Anpassung
des empirischen Modells. Bild 4a zeigt, dass die Datenpunkte
durch eine lineare Funktion bereits mit vertretbarer Genauig-
keit beschrieben werden kénnen. Die Abweichungen zwischen
Modell und Daten sind ahnlich grof3 wie die Streubreite der Ver-
suchsdaten selbst. Die Ruckumwandlungsdauer RU_time wirkt
sich bei allen untersuchten Werkstoffen in sehr ahnlicher Form
naherungsweise linear auf die Zugfestigkeit Ry, aus.

Trotz der insgesamt sowohl bei den MikrostrukturgrofRen
als auch bei den mechanischen Kennwerten grof’en Streu-
ung sowie des Einflusses des Matrixmaterials wurde fur die
betrachteten Werkstoffe eine materialUbergreifende Korrela-
tion zwischen den partikelbezogenen Mikrostrukturgréofen und
den mechanischen Kennwerten gefunden, die einen material-
unabhangigen Zusammenhang zwischen dem Einformungs-
grad und der Zugfestigkeit Ry, beschreibt (Bild 4b).

Anschliefend erfolgte beispielhaft am Werkstoff 23MnB4 eine
durchgangige industrielle Validierung der Gluhtechnologie
eines Bunds im Haubenofen bis zur Serienfertigung eines
Verbindungselements. Wahrend der Herstellung der Bauteile
(zirka 120.000 Stuck) waren keine negativen Auswirkungen der
verkurzten Gluhtechnologie festzustellen — die Bauteile lielsen
sich fehlerfrei herstellen. Die Werkzeugstandzeiten fur den
FlieBprozess des Napfens einer Hulse entsprachen denen der
industriellen Fertigung desselben Bauteils aus konventionell
geglihtem Material. Untersuchungen zum QuerflieRpressver-
halten unteridentischen Bedingungen wie an den Laborproben
bestatigten eine problemlose Umformbarkeit.
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PRAKTISCHER NUTZEN

Die wirtschaftliche Bedeutung der erzielten Forschungsergeb-
nisse liegt einerseits in einer kostenrelevanten signifikanten
Reduzierung der Gluhdauer bei gleichzeitiger Sicherstellung
des erforderlichen Umformvermogens des Werkstoffs. Dadurch
ergibt sich eine Flexibilitat bei der Auswahl von GlUhaggregaten
und Belegungszeiten, die sich wiederum in den Kosten wider-
spiegeln. Andererseits lassen sich durch die erlangten Kennt-
nisse das Verfestigungsverhalten der Werkstoffe wahrend der
Umformung und somit die Werkzeugstandzeit genauer vorher-
sagen.

Das ermodglicht es im Sinne des Leichtbaus, neue hdherfeste
Stahlwerkstoffe ohne die Anschaffung leistungsfahigerer
Umformanlagen zu bearbeiten. Weiterhin werden hdherfeste
Werkstoffe durch die optimierten und kostengunstigeren Gluh-
verfahren im Vergleich zu den niedriglegierten Werkstoffen
wieder wettbewerbsfahig. DarUber hinaus kénnen die Werk-
zeugkosten beim Einsatz des gleichen, aber jetzt preisglns-
tiger gegluhten Materials reduziert werden mit dem Effekt,
dass die Werkzeugeinsparung sogar vielfach hoher ist als die
zusatzlichen Gluhkosten. SchlieRlich leistet die Verklrzung der
Gluhdauer und die damit verbundene Energieeinsparung auch
einen Beitrag zur Nachhaltigkeit - der Aspekt, der heute stark an
Bedeutung gewonnen hat.
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Das IGF-Vorhaben 18925 BG der Forschungsgesellschaft
Stahlverformung e.V. (FSV) wurde Uber die AiF im Rah-
men des Programms zur Foérderung der industriellen Ge-
meinschaftsforschung (IGF) vom Bundesministerium fur
Wirtschaft und Energie aufgrund eines Beschlusses des
Deutschen Bundestages geférdert. Die Langfassung des
Abschlussberichts kann bei der FSV, Goldene Pforte 1, 58093
Hagen, angefordert werden.
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Kaltumformung hochfester
Werkstoffe - Verkurzte
Prozesskette beider
Verzahnungsherstellung

Mittels Verzahnungsdricken lassen sich seit einigen Jah-
ren prazise Verzahnungen effizient und wirtschaftlich her-
stellen. Im Vergleich zum konventionellen unidirektionalen
Hubverlauf kann durch einen oszillierenden Hubverlauf die
Umformkraft hierbei um bis zu 40 Prozent reduziert werden.
Diese Kraftreduktion basiert auf einer Wiederbeschmie-
rung. Typischerweise werden die Halbzeuge im gegluhten
Zustand umgeformt. Durch die gezielte Ausnutzung des
Wiederbeschmierungseffekts konnen nun auch hochfeste
Werkstoffzustande umgeformt werden, um die Prozess-
kette zu verkurzen.
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Bild 1: Etablierte Prozesskette und optimierte Prozesskette

Aktuelle Entwicklungen erméglichen es, die Prozesskette in
der Massivumformung signifikant zu verklrzen. Basierend auf
Werkstoffeigenschaften, die wahrend des Walzens gezielt ein-
gestellt werden, lasst sich die Warmebehandlung in der nach-
folgenden Fertigungskette vollstandig einsparen. Die benotigte
Harte erreicht das Bauteil stattdessen durch die Kaltverfes-
tigung wahrend der Umformung. Obwohl die hohe Festigkeit
der Halbzeuge eine erhebliche Werkzeugbelastung darstellt,
kann eine ausreichende Prozessrobustheit erreicht werden.
Dies erfordert eine prazise Kraft-Weg-Regelung sowie eine
Werkzeugvorspannung, deren Hohe wahrend des Prozesses
genau gesteuert wird.
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Die umformtechnische Herstellung von
Bauteilen zeichnet sich durch hohe Ma-
terialausnutzung aus [1]. Wahrend der
Umformung bei Raumtemperatur (Kalt-
umformung) steigt die FlieRspannung im
Bauteil infolge der Kaltverfestigung an.
Bedingt durch hohe FlieRspannungen
treten dabei hohe Prozesskrafte auf.

Die Herstellung von prazisen Steckver-
zahnungen bei Raumtemperatur wird
durch das Verfahren oszillierende Ver-
zahnungsdrUcken realisiert. Hierbei wer-
den Halbzeuge mit einer oszillierenden
Bewegung in ein Verzahnungswerkzeug
hineinbewegt und dabei umgeformt. Im
Vergleich zum konventionellen unidirektionalen Umformpro-
zess konnen die Umformkrafte durch den oszillierenden Hub-
verlauf um bis zu 40 Prozent reduziert werden [2]. Ursache
hierfur ist der Wiedereintritt von Schmierstoff in den Kontakt-
bereich zwischen Werkzeug und Werkstlck wahrend des Ruck-
hubs der Oszillation. Die bei der Umformung auftretenden tri-
bologischen Lasten werden hierdurch erheblich vermindert, die
Umformkraft wird infolgedessen reduziert [3].

Wie in Bild 1 dargestellt, sieht die etablierte Prozesskette vor,
dass Halbzeuge vor der Umformung warmebehandelt werden,
um die Umformlasten zu reduzieren. Trotz Kaltverfestigung
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im Umformprozess reicht die Werkstoffharte nach der Umfor-
mung allerdings haufig nicht aus, um die im Betrieb erforder-
liche Widerstandsfahigkeit zu erreichen. Daher erfolgt nach
der Umformung oft eine Warmebehandlung zur Steigerung
der Bauteilharte. Diese Warmebehandlung in der Fertigungs-
kette ist zeitaufwendig und energieintensiv. Zudem geht der
Harteprozess sehr oft mit einem schwer beherrschbaren Ver-
zug einher, was eine anschlieRende Nachbearbeitung erfor-
derlich machen kann.

In der zu demonstrierenden Prozesskette dient die Energie aus
dem Walzprozess gezielt dazu, die geforderte Bauteilharte effi-
zient und ohne nachtragliche Warmebehandlung zu erreichen.
Zur Steigerung der Bauteilharte werden dabei zwei Faktoren
genutzt: eine erhdhte Ausgangsharte des Halbzeugs und die
Kaltverfestigung, welche bei der Umformung auftritt.

WERKSTOFFEINSTELLUNG

Der Werkstoff 23MnNiCrMoS4 wurde nach einem Austenitisie-
rungsprozess bei1.200 °C mit 1 m/s Walzgeschwindigkeit in zwei
Durchlaufen auf einer Pilot-Walzanlage gewalzt. Das Verfestigen
des Austenits begunstigt die Entstehung eines Geflges mit ho-
her Harte, deswegen kann das Walzen auf den Enddurchmesser
nicht bei Temperaturen Uber 880 °C stattfinden. Der schemati-

Bild 2: Walzanlage, Analyse des Werk-
stoffs 23MnNNiCrMoS4 und Temperatur-
Zeit-Verlauf des Werkstoffeinstellungs-
prozesses

sche Ablauf dieses Prozesses und die Zusammensetzung des
Werkstoffs sind in Bild 2 dargestellt. Die Halbzeugharte nach
Vickers betragt nach dem Warmwalzprozess etwa 350 HV.

FERTIGUNG IM INDUSTRIELLEN UMFELD

Um die Machbarkeit aussagekraftig zu Uberprifen, wird eine Geo-
metrie mit dem Verzahnungsmodul 2,5 ausgewahlt. FUr die Ferti-
gung kommt eine Felss-Verzahnungsanlage (AXIMUS V02) zum
Einsatz.Als Schmierstoffe werden sowoh! Ol als auch Festschmier-
stoffe auf Polymer- und Molybdandisulfidbasis verwendet. Als
VerschleiRschutzschicht wird eine PVD TiN-Schicht auf dem Werk-
zeug appliziert.

Nach mehr als 100 abgepressten Bauteilen mit Ol-Schmierung
zeigt sich kein Verschleils am Werkzeug. Bild 4 links zeigt die Um-
formkrafte jeweils bei 7/8 der Gesamtverzahnungslange. Auffal-
lend ist, dass die Versuche mit Festschmierstoffen praktisch keine
Kraftreduktion durch den oszillierenden Hubverlauf erfahren. Dies
zeigt, dass der Effekt der Wiederbeschmierung nur bei flissigen
Schmierstoffen auftritt.

Die resultierende Bauteilharte ist in Bild 4 rechts abgebildet. Es ist

zu erkennen, dass die héchste Harte im Bereich der ausgeformten
Verzahnungsgeometrie zu findenist. Da dies der Funktionsbereich
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der spateren Steckverzahnung ist, wird die Harte an dieser Stelle
bendtigt. Im Inneren des Bauteils ist der Werkstoff weiterhin im
duktileren Zustand, besitzt also die Harte, die im Warmwalzpro-
zess eingestellt wurde. Durch den Umformprozess wird die Bau-
teilharte im Funktionsbereich bis zu 180 HV erhéht. Die hierdurch
erzeugte Harte ist fur vielfaltige Anwendungen ausreichend.

ERWEITERUNG DER PROZESSGRENZE IM LABOR

Im Labor werden die Verzahnungen auf einer Servomotorpres-
se (Synchropress SWP 2500) hergestellt. Wie in Bild 3iillustriert,
kann die Vorspannung der Matrize im Laboraufbau durch das
Ziehkissen variabel eingestellt werden. Hierfur kommt eine Ver-
zahnungsgeometrie mit Modul 1,05 zum Einsatz.

Der Effekt der Wiederbeschmierung ist nur bei Einsatz von OI-
schmiermitteln vorzufinden. Es stellt sich die Frage, wie grof3
der Einfluss des Effekts fur die Hartumformung ist und ob die
Prozessgrenze unter Anwendung einer optimierten (Wieder-)
Beschmierung noch erweitert werden kann. Hierfur wird der
in Bild 3 dargestellte Laboraufbau um eine Kraftrickfuhrung
erweitert. Der Aufbau der Kraftregelung, welcher von Groche
und HelR 2014 [4] vorgeschlagen wurde, konnte innerhalb des
Forschungsprojekts in die Synchropress SWP 2500 implemen-
tiert werden. Demnach beginnt der Ruckhub der Oszillation, so-
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Bild 3: Versuchsaufbau im Labor
(CAD Abbildung)

bald eine vorgegebene Kraftgrenze Uberschritten wurde. Durch
die anschliefsende Oszillation findet eine Wiederbeschmierung
mit Ol statt, welches in die Umformzone hineingelangt. Als Pro-
zessparameter kdnnen bei Einsatz dieser Regelung zusatzlich
zum unteren und oberen Totpunkt (UT und OT) die Umformge-
schwindigkeit im Vor- und Ruckhub, eine minimale und maximale
Hublange der einzelnen Oszillationen sowie die Parameter zur
Ziehkissensteuerung vorgegeben werden. Das Ziehkissen kann
daruber hinaus mittels eines Keilgetriebes zur Einstellung der
Vorspannung der Matrize verwendet werden (Bild 3).

Die Effekte der unterschiedlichen Versuchsablaufe lassen sich
anhand von drei Varianten mit identisch vorgegebenen maxi-
malen Umformkraften zeigen:

e InVariante 1wird der Prozess kraftgesteuert und unidirektio-
nal mit konstanter Armierung durchgefuhrt. Bei Erreichen der
definierten Kraftgrenze wird der Hub gestoppt und der Rlck-
hub eingeleitet.

e InVariante 2 wird nach Erreichen der Kraftgrenze ein definier-
ter Ruckhub und daraufhin ein erneuter Vorhub eingeleitet.
Zusatzlich wird eine Hochstanzahl an Oszillationen vorge-
geben.
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¢ Im Rahmen der dritten Variante kommt die flexible Vorspan-
nung der Matrize zum Einsatz. Nach Erreichen der definier-
ten Maximalkraft wird die Vorspannung der Matrize reduziert,
bevor der Ruckhub erfolgt. Nach Beendigung des Ruckhubs
wird die Zustellung der Matrize wieder auf ihren Ausgangs-
wert erhoht, damit Zugspannungen wahrend der Umformung
vermieden werden. Durch das gezielte Verringern der Vor-
spannung der Matrize im RUckhub der Oszillation soll neuer
Schmierstoff auch in die Kontaktzone zwischen Werkstuck
und Kalibrierzone des Werkzeugs gelangen.

Bild 5 zeigt die auftretenden Hubwege und Prozessparameter
far die drei beschriebenen Varianten im Uberblick: Die unidi-
rektionale Umformung (Variante 1) erreicht nach nur wenigen
Millimetern Umformung die definierte Maximalkraft von 156 kN.
Die Umformung mit oszillierender Bewegung (Variante 2)
kann im Gegensatz hierzu einen deutlich langeren Umform-
weg realisieren. Zwar wird die Kraftgrenze von 156 kN ebenso
schnell erreicht wie bei der unidirektionalen Bewegung, doch
nach erfolgter Oszillation ist ein weiterer Umformweg als in
der vorangegangenen Oszillation maoglich. Dies ist dadurch
zu begrunden, dass bei der Oszillation neuer Schmierstoff in
die Umformzone gelangt, sodass die auftretenden Reibkrafte
reduziert werden und die Gesamtkraft, welche sich aus der
Umformarbeit und der Reibkraft zusammensetzt, geringer wird.
Zu erkennen ist zudem, dass der Zugewinn an neuer Umform-
strecke bei jedem Vorhub geringer wird — bis schliefllich kein
absoluter Vorhub mehr erfolgt. Die Umformung stoppt bei

Bild 4: Umformkrafte bei der
Umformung der harten Werkstoffe
und Messung der resultierenden
Harte, Werkstoff: 23MnNiCrMoS4

Erreichen der maximalen Anzahl an Oszillationszyklen. Somit
wird auch mit Variante 2 der UT nicht erreicht.

Mit Variante 3 gelingt im Gegensatz zu Variante 1 und 2 die
Umformung bis zum UT. Der absolute Vorhub bleibt bei jeder
Oszillation positiv. Die Umformung einer langeren harten Ver-
zahnung ware ohne weiteres moglich gewesen. Damit ist der
positive Effekt der Wiederbeschmierung der Kalibrierzone
nachgewiesen.

Bei der Oszillation mit konstanter Vorspannung wird die
Umformzone mit neuem Ol benetzt. Da die Kalibrierzone wah-
rend der Oszillation in Variante 2 dauerhaft in Kontakt mit dem
Bauteil ist, kann kein neuer Schmierstoff in diesen Bereich ge-
langen. Indem die Armierung in Variante 3 vollstandig gedffnet
wird (etwa 0] mm Anderung des Innendurchmessers der Matri-
ze), kann neuer Schmierstoff in die Kalibrierzone gelangen und
das Prozessfenster deutlich vergrofiert werden.

ZUSAMMENFASSUNG UND FAZIT

Aufbauend auf dem bekannten Wiederbeschmierungseffekt
beim oszillierenden Verzahnungsdrlcken konnten die hier
beschriebenen Untersuchungen unter Zuhilfenahme speziell
eingestellter Werkstoffe eine kurze und effiziente Prozesskette
zur Herstellung harterVerzahnungen demonstrieren. Zusatzlich
wurde im Labor gezeigt, dass neue Armierungskonzepte unter
Anwendung von prozessspezifischen Regel- und Steuerungs-
strategien das Prozessfenster deutlich erweitern konnen.
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Die Prozesskette wurde zusatzlich zu den hier dargestellten Ver-
suchen (Werkstoff 23MnNiCrMoS4) mit dem verbreiteten und
vergleichsweise kostenglUnstigen Werkstoff 42CrMo4 durch-
gefuhrt. Die Fertigungsroute bedarf fur diesen Werkstoff im

-@
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Bild 5: Hubwege mit Kraftregelung:
Unidirektionale, oszillierende

und Umformung mit variabler
Matrizenvorspannung

Bilder: Autoren

jetzigen Stand der Entwicklung allerdings noch eines Anlasspro-
zesses, um die Umformung nach dem Walzen zu ermoglichen. Es
bestehen Bemuhungen, diesen Werkstoff weiterzuentwickeln,

um den Warmebehandlungsprozess einzusparen.

@

Das IGF-Vorhaben 19557BG der Forschungsvereinigung
Stahlverformung e.V. wurde Uber die AiIF im Rahmen des
Programms zur Férderung der Industriellen Gemeinschafts-
forschung (IGF) vom Bundesministerium fur Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses des Deutschen Bun-
destages gefordert. Die Langfassung des Schlussberichts
kann bei der Forschungsgesellschaft Stahlverformung e.V,
Goldene Pforte 1,58093 Hagen, angefordert werden
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Hochgeschwindigkeits-
scherschneiden von stangenmaterial

Hochgeschwindigkeitsscherschneiden [(HGSS) von Drahten oder Stangen aus Metall hat
das Potenzial, die Qualitat von Pressteilen signifikant zu steigern. Aufgrund begrenzter
Kenntnisse Uber die Prozessparameter sowie uber erreichbare Produktgualitat dieses
Scherschneidverfahrens sind derartige Schneidprozesse in industriellen Anwendungen nur
vereinzelt zu finden. Oie  Zusammenarbeit dreier Forschungseinrichtungen erzeugte ein
tieferes wissenschaftliches Verstandnis und leistet einen Beitrag zur Verbreitung von
HGSS-Prozessen.
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Steigende Anforderungen an Kaltumformprozesse und an die
Qualitat kaltgepresster Produkte fuhren in der Massivumfor-
mung dazu, dass Draht- beziehungsweise Stangenabschnitte
mittels Sagen getrennt werden. Dieses Trennverfahren ist mit
einem hohen Materialverlust und folglich mit erhéhten Pro-
duktionskosten verbunden. Eine magliche Alternative hierzu
bildet die Trennung des Halbzeugs mittels Scherschneidens.
Das konventionelle Scherschneiden mit relativ geringer Scher-
geschwindigkeit verursacht jedoch geometrische Fehler
(Bild 1a) sowie eine Werkstoffverfestigung in der Scherflache
des Halbzeugs. Um diese Effekte zu kompensieren, sind nach
einer Scherschneidoperation zumeist ein Setzprozess oder
eine zusatzliche Gluhbehandlung erforderlich.

Das Hochgeschwindigkeitsscherschneiden (HGSS) bietet das
Potenzial, die Qualitat der Halbzeuge gegenuber dem konven-
tionellen Scherschneiden signifikant zu steigern, wodurch der
heute Ublicherweise erforderliche Setzprozess des Stangen-
abschnitts UberflUssig wird. Der Einsatzbereich des HGSS-Ver-
fahrens zum Trennen von Stangenmaterial ist aufgrund der
stark limitierten Kenntnisse bezuglich der Wechselwirkungen
zwischen den Prozessparametern (Bild 1b) und deren Aus-
wirkungen auf den Trennprozess stark eingeschrankt. Wei-
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Bild 1: @) Auswahl relevanter Scherfehler
am Werkstuck;
b) Geometrieparameter des Schervorgangs

terhin verhindern aktuelle anlagen- und werkzeugtechnische
Limitierungen eine breite industrielle Anwendung des Prozes-
ses. Als Beispiele hierfur sind die unbekannte HGSS-Trenn-
energie und fehlende Konstruktionsrichtlinien zur Werkzeug-
auslegung zu nennen.

Das IGF-Vorhaben 19217 N ,Hochgeschwindigkeitsscher-
schneiden von Stangenmaterial” verfolgte einen ganzheit-
lichen Ansatz, um ein vertieftes Verstandnis Uber den Trenn-
prozess und die daraus folgende Produktqualitat zu erlan-
gen. Den Hauptbestandteil dieser Untersuchung bildeten
die engen Wechselwirkungen zwischen drei Abschnitten: den
komplexen Werkstoffuntersuchungen unter hohen Dehnraten
im Labor (MPA Stuttgart), der numerischen Modellbildung des
Werkstoffverhaltens (Fraunhofer IWM) und den experimen-
tellen Prozessanalysen an einer HGSS-Anlage (IFU Stuttgart).
Hierdurch war es moglich, den Trennvorgang bei hohen Form-
anderungsgeschwindigkeiten experimentell und numerisch
abzubilden oder zu analysieren. Das Ziel bestand darin, einer-
seits Verfahrensgrenzen zu bestimmen und andererseits
physikalische Effekte in der Scherflache des Abschnitts nach-
vollziehen zu kénnen.
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Die Untersuchung des HGSS-Prozesses fokussierte auf zwei
wesentlichen Forschungsschwerpunkten. Im Rahmen einer
Parameterstudie wurden einerseits die Prozess- und Werk-
zeugeinflisse auf den Trennprozess mit hohen Messer-
geschwindigkeiten systemisch ausgewertet, andererseits die
Auswirkung der sich mikrostrukturell und geometrisch ausbil-
denden Trennflache des Abschnitts auf einen Folgeumform-
prozess. Dadurch konnte ein tieferes Prozessverstandnis
erlangt werden, um den Einfluss von Geometrie-, Prozess- und
Werkstoffparametern auf die Qualitat der Scherflache explizit
quantifizieren zu koénnen.

Zur Untersuchung der Auswirkungen verschiedener Trennfla-
chen auf einen Folgeumformprozess wurden Halbzeuge mit
den Verfahren Drehen, konventionelles Scherschneiden (NGSS)
und HGSS hergestellt. Der Durchmesser der Stangen aus dem
untersuchten Werkstoff 16MnCr5 betrug 16 mm. Das Versuchs-
programm des Projekts umfasste dabei die DurchfUhrung des
Trennvorgangs sowohl mit niedrigen (NGSS) als auch mit hohen
Messergeschwindigkeiten (HGSS), darUber hinaus auch mit-
tels Drehen. Die durch diese unterschiedlichen Trennverfahren
erzeugten Stirnflachen wiesen sowohl in der Harte als auch in
den geometrischen Eigenschaften signifikante Unterschiede

Bild 2: Verteilung der Harte nach Vickers auf der Stirnflache und im Langsschnitt nahe den Trennflachen

Bild 3: Schnittansicht der Napfgeometrie mit FlieRlinienatzung

Eine am IFU Stuttgart experimentell durchgeftuhrte Parameter-
studie ermoglichte es, die Qualitatsmerkmale der Scherflache
beim HGSS der untersuchten Werkstoffe in Abhangigkeit von
den gegebenen Prozessparametern vorherzusagen. Auf Basis
der Untersuchungsergebnisse war es moglich, die beim HGSS
aufgetretenen Scherfehler zu identifizieren und diese durch
die Einstellung der Prozessparameter Schergeschwindigkeit,
Scherspalt und Kantenverrundung zu beseitigen. Die Analyse
derQualitatsmerkmale der erzeugten Scherflachen zeigte, dass
ab einer Schergeschwindigkeit von 3,5 m/s fur den Werkstoff
16MnCr5 das adiabatische Trennen beziehungsweise Hoch-
geschwindigkeitstrennen einsetzt. Der Werkstoff EN AW-6082
zeigte dieses Verhalten im untersuchten Schergeschwindig-
keitsbereich bis 8 m/s nicht.

auf Der S-Schlag der Scherflache (Bild 1b) der mittels NGSS her-
gestellten Halbzeuge zeigte sich dabei um den Faktor 3 deut-
licher als der S-Schlag der durch HGSS erzeugten Abschnitte.
Die ermittelten Harteverteilungen in der Stirnflache des
Abschnitts und in Richtung der Halbzeuglangsrichtung sind in
Bild 2 dargestellt. Das mittels NGSS hergestellte Halbzeug wies
die héchsten Hartewerte in Relation zur Harte des Ausgangs-
materials auf.

An den Trennprozess schloss sich ein Napf-Ruckwarts-Flief3-
pressprozess an, anhand dessen ein deutlicher Zusammen-
hang zwischen dem Trennverfahren und den Qualitatsmerk-
malen der erzeugten Pressteile nachgewiesen werden konnte.
Die maximalen Stempelkrafte beim Napf-Ruckwarts-Fliel3pres-
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sen des gedrehten Stangenabschnitts und des mittels HGSS
getrennten Abschnitts befanden sich auf ahnlichem Niveau.
Deutlich héhere maximale Stempelkrafte wurden beim Umfor-
men eines Abschnitts ermittelt, welcher mit niedrigen Scher-
geschwindigkeiten abgetrennt wurde. Da diese hohe Presskraft
zu einer hoheren elastischen Dehnung des Pressenrahmens
fUhrte, korrelierte diese Beobachtung mit der verbleibenden
Napfbodendicke, die bei den NGSS-Halbzeugen grofker ausfiel.

Bild 3 stellt in identischer Orientierung getrennte Napfe mit
FlieRlinienadtzungen dar: In dem aus einem NGSS-Halbzeug
hergestellten Napfboden sind die durch den Trennvorgang

Bild 4: Numerisch berechneter Bruchflachenanteil fr 16MnCr5 (oben) und
EN AW-6082 (unten) mit Schneidgeschwindigkeit 5 m/s,
Kv = Kantenverrundung, a = Schneidspalt
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verursachten FlieRlinien auch nach der Umformung deutlich
zu erkennen. Die Fliellinien des gedrehten Halbzeugs und des
HGSS-Halbzeugs wiesen nahezu keine Unterschiede auf und
lieferten keine Hinweise auf den Trennprozess.

Die Koaxialitatsabweichungen und die Oberflachenbeschaf-
fenheit der Pressteile der durch HGSS erzeugten und gedreh-
ten Abschnitte waren durchgehend miteinander vergleichbar.
An den Pressteilen aus den konventionell getrennten Halbzeu-
gen (NGSS) wurden hingegen betrachtliche richtungsabhange
Koaxialitatsabweichungen festgestellt. Als Ursache gelten die
Auslenkung des Napfstempels und eine grobere Oberflachen-
beschaffenheit der Napfinnenoberflache durch die raue Scher-
oberflache. Die richtungsabhangige Stempelauslenkung wurde
dem dreifach starker ausgebildeten S-Schlag der mittels NGSS
hergestellten Halbzeuge zugeordnet. Damit konnte die Hypo-
these bestatigt werden, dass die Qualitat der durch das HGSS
erzeugten Halbzeuge fur einen Umformprozess ohne eine
korrigierende Umformstufe, wie es zum Beispiel das Setzen
darstellt, ausreichend sein kann.

Da die Experimentalversuche lediglich einen begrenzten Para-
meterraum abdecken konnten, war es zwingend erforder-
lich, den HGSS-Prozess fur ein vertieftes Prozessverstandnis
numerisch zu modellieren und den Erkenntnisstand auf Basis
der experimentell erhobenen Daten zu erweitern. An der MPA
Stuttgart erfolgte eine thermomechanische Werkstoffcharak-
terisierung von zwei reprasentativen Stahlen (16MnCr5 und
C4C) sowie einer Aluminiumlegierung (EN AW-6082), um eine
moglichst hohe Abbildungsgenauigkeit des Schervorgangs
beziehungsweise dessen numerische Modellierung zu errei-
chen. Der Fokus der Werkstoffcharakterisierung lag auf dem
Schadigungs- und Trennverhalten bei hohen Dehnraten und
hohen Temperaturen.

Anhand der experimentell ermittelten Werkstoffdaten wurden
an der MPA Stuttgart und am Fraunhofer IWM in Freiburg die zur
numerischen Prozessmodellierung notwendigen unbekann-
ten Materialparameter identifiziert. Dazu wurden die Parameter
fur das Johnson-Cook-Materialmodell [1] sowie fur das Scha-
digungsmodell nach Bao & Wierzbicki [2] bestimmt.

Das Schadigungsmodell wurde als Post-Processing-Subroutine
in die Finite-Elemente-Programme ABAQUS/Explicit und
FORGE® NXT implementiert. Unter Verwendung des parametri-
sierten Schadigungsmodells wurden die Charakterisierungs-
experimente zur Materialtrennung am IWM vollstandig nach-
gerechnet. Das erstellte Materialmodell bildete die Basis fur die
numerische Simulation des HGSS-Prozesses, welche ebenfalls
am Fraunhofer IWM durchgeftuhrt wurde. Das dreidimensio-
nale FE-Modell des HGSS-Prozesses wurde mit der Software
FORGE® NXT erstellt und anhand der geometrischen Ergebnis-
grofRen mit den am IFU Stuttgart durchgefuhrten experimentel-
len Parameterstudien validiert.
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Bild 5: Numerisch berechnete prozessbezogene Ergebnisgrofen Kraftbedarf
(oben) und Leistung (unten) fur eine Schneidgeschwindigkeit von 5 m/s

Zur Erweiterung der experimentellen Ergebnisgrofien auf Stan-
gendurchmesserim Bereich von 6 mm bis 57 mm wurden Rech-
nungen nach einem vollfaktoriellen numerischen Versuchsplan
mit einer Schergeschwindigkeit von 5 m/s durchgefuhrt. Bild 4
stellt den ermittelten Einfluss des Stangendurchmessers auf
die bezogene Bruchflache reprasentativdar.Die auf die Gesamt-
flache bezogene Bruchflache zeigt fur eine geringe Kantenver-
rundung (Radius der Schneidkante) einen nahezu konstanten
Verlauf. Bei einer stark ausgepragten Kantenverrundung von
150 um ist eine starke Abhangigkeit vom Stangendurchmes-
ser zu erkennen. Der bezogene Bruchflachenanteil ist bei dem
kleinen Durchmesser d = 6 mm deutlich geringer ausgepragt
als bei groReren Durchmessern. Mit einem grofker werdenden
Schneidspalt sinkt der Anteil der Bruchflache, wodurch gréiere
Deformationen und eine hohere Verfestigung der Schnittflache
entstehen. Dementsprechend wurden eine geringe Kantenver-
rundung und ein geringer Schneidspalt fur HGSS-Prozesse als
vorteilhaft identifiziert. Die in Bild 4 dargestellten Diagramme
ermoglichen eine Prognose der Bauteilqualitat fur HGSS-Pro-
zesse mit groRem Stangendurchmesser. Da die Bauteilqualitat
keine signifikante Variation bei Durchmessern grofRer 23 mm
aufweist, ist die Ubertragbarkeit der Versuchsergebnisse von
kleinen auf groRere Durchmesser gegeben.

Damit die fur einen HGSS-Prozess benodtigte Kraft und Leistung
fUr grofle Durchmesser ebenfalls bestimmt werden kénnen,
wurden die Diagramme in Bild 5 erstellt. Der Kraftbedarf weist
einen quadratischen Verlauf auf, was einem linearen Anstieg
zur Stangenqguerschnittsflache entspricht. Der Energiebedarf
zeigt eine kubische Proportionalitat zum Stangendurchmesser.
Fur alle untersuchten Parameter wie Kantenverrundung und
Schneidspalt wurden annahernd identische Ergebnisse ermit-
telt, weshalb diese in Bild 5 nicht gesondert dargestellt sind.

FAZIT

Die Untersuchung der Auswirkungen verschiedener Scher-
flachenqualitaten auf einen nachfolgenden Umformprozess
verdeutlicht eindrucksvoll die Relevanz einer moglichst gerin-
gen verfestigten und ebenen Stirnflache. Die mittels HGSS
getrennten Stangenabschnitte weisen dabei eine mit gesag-
ten Abschnitten vergleichbare Scherflachenqualitat auf. Damit
die Prozessparameter eines HGSS-Vorgangs moglichst produk-
tionsnah gewahlt werden konnen, wurden Arbeitsdiagramme
zur Einstellung von konstruktiv geeigneten Maschinen- und
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11 Joh GR: Cook WH: A constitut dol and dat % Bundesministerium = —
[1] Johnson, GR; Cook, WH.: A constitutive model an ata fur WirtSChaft I r

for metals subjected to large strains, high strain rate, and und Eneraie
temperatures, in: International Symposium on Ballistics, The g 'G”::;ti:zgﬁaﬂsforschung
Hague, The Netherlands, 1983, pp.1-7

[2] Bao, Y; Wierzbicki, T: On Fracture Locus in the Equivalent
Strain and Stress Triaxiality Space. International Journal of
Mechanical Sciences, 2004, 46, S. 81-98

aufgrund eines Beschlusses
des deutschen Bundestages
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21.RoundTable -

zwei Tage geballtes Wissen
zu Simulation und

Industrie 4.0

Simufact, ein weltweit operierendes
Softwareunternehmen, das Prozess-
simulationslésungen und -dienst-
leistungen fur die Fertigungsindustrie
anbietet, 1adt vom 6. bis 7. Mai 2020
zum internationalen 21. RoundTable
nach Marburg ein. Die etablierte An-
wendertagung richtet sich an Kunden
und Interessierte aus Metall bearbei-
tenden und verarbeitenden Branchen,
die mithilfe der Prozesssimulation
Fertigungsverfahren entwickeln und
validieren.

In diesem Jahr erwartet die Besu-
cher ein vielfaltiges Programm mit
Vortragenden aus der ganzen Welt.
Dabei schlagt Simufact den Bogen
von klassischen Umformthemen hin
zur Digitalisierung der Industrie und
bietet Anwendern und Interessenten
die Moglichkeit, sich weiterzubilden,
auszutauschen und naturlich auch zu
netzwerken”.

Im breit gefacherten Programm mit
mehr als 20 Fachvortragen gewahren
Simufact-Anwender aus Industrie und
Forschung tiefe Einblicke in die Simu-
lationspraxis. Die Referenten schil-
dern ihre Erfahrungen mit Simufact-
Simulationslésungen. Damit geben
sie den Konferenzteilnehmern hau-
fig neue Impulse fur eigene Projekte.
DarUber hinaus begeht die Hamburger
Softwarefirma ihr 25-jahriges Jubildum
und moéchte dies mitihren Kunden und
Geschaftspartnern auf dem 21. Round
Table feiern.

Aachener Werkzeug-
maschinen-Kolloguium
2020

Sichere Verfugbarkeit von Daten, Infor-
mationen und Wissen zu jeder Zeit und
an jedem Ort — das ist eines der wich-
tigsten Versprechen der Industrie 4.0.
Doch welchen Mehrwert schopfen
produzierende Unternehmen aus der
Vielfalt der aufgezeichneten Daten?
Welche Analysetools und Algorithmen
ermoglichen eine durchgangige Kon-
trolle der Produktion?

Unter dem Motto ,Internet of
Production — Turning Data into Valug”
zeigt das 30. Aachener Werkzeug-
maschinen-Kolloquium, am 14. und
15. Mai 2020 im Aachener Eurogress.
Anhand bewahrter Erfolgsbeispiele die
Mehrwerte der umfassenden Vernet-
zung der Produktion auf. Referentinnen
und Referenten fuhrender Unterneh-
men aus unterschiedlichen Branchen
sprechen in gemeinsam erarbeiteten
Expertenvortragen daruber, welche
Aspekte der Digitalisierung sie fur die
Produktion der Zukunft weiter verfol-
gen werden.

Die traditionsreiche Konferenz mit dem
Anspruch, stets die neuesten Entwick-
lungen der Produktionstechnik zu ref-
lektieren, ist damit Netzwerktreffen
und Informations-Hub zugleich: Sie
verbindet den Austausch der mehr als
1.300 Teilnehmerinnen und Teilneh-
mer unterschiedlicher Disziplinen mit
einem hochkaratig besetzten Vortrags-
programm und Besichtigungstouren
zu den gastgebenden Forschungsein-
richtungen bietet das AWK'20 einen
weltweit einzigartigen Einblick in die
Trends der angewandten Forschung
und Entwicklung fUr Fach- und Fuh-
rungskrafte aus Industrie und Wissen-
schaft, die die Produktion von morgen
gestalten wollen.

Kunden- und Partnertreffen
der ConSenses GmhH

Am 27 und 28. Mai 2020 veranstal-
tet die ConSenses GmbH ihr erstes
offenes Kunden- und Partnertreffen.
Im Zentrum der Veranstaltung steht
der praktische Erfahrungsaustausch
von Anwendern, die sich in verschie-
denen Stolrichtungen mit Digitalisie-
rung auseinandersetzen. Begleitend
stellen Partner ihre Leistungen und
Erfahrungen vor. Die Veranstaltung
beginnt am 27. Mai um 15 Uhr mit einem
Besuch bei Andritz Kaiser in Bretten-
Golshausen. Dort soll die neuartige
Top-Line Maschine mit verschiedenen
Innovationsimpulsen als Inspiration
fur Gesprache beim Empfang um
19 Uhr am Tagungshotel in Ostringen
dienen.

Am zweiten Tag steht in Ostringen
der technische Austausch im Fokus.
Vortrage zu Implementierungen und
Anwendungen namhafter Anwender
bilden die Grundlage fur intensiven
Austausch in geldster Atmosphare.
Eine begleitende Ausstellung rundet
die Veranstaltung ab. Nahere Infor-
mationen erhalten Sie direkt bei der
ConSenses GmbH.

Ansprechpartner ist Dr. Jorg Stahl-
mann, stahlImann@consenses.de,
Telefon: +49 6154 60875-10.
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6. SCT in Mailand -
Internationale Konferenz
uber Stahle in Pkw und Lkw

Vom 14. bis 18. Juni 2020 findet in
Mailand/Italien die 6. SCT - Internatio-
nale Konferenz Uber Stahle in Pkw und
Lkw statt. Die Konferenz bietet mehr
als 150 Prasentationen aus Industrie
und Forschung zum Motto ,Die Auto-
mobil-  Zuliefer- und Stahlindustrie
zusammenbringen”. Die Konferenz
starkt Partnerschaften Uber Wert-
schopfungsketten hinweg, um die es in
der modernen Stahlindustrie geht. Das
weitere Motto der diesjahrigen SCT lau-
tet: ,Zukunftige Trends in der Stahlent-
wicklung, Verarbeitungstechnologien
und -anwendungen”.

Die Hauptthemen sind:

¢ Stahlkomponenten in Pkw und Lkw
¢ Herstellung von Bauteilen

¢ Neue Hochleistungsstahle

e Modellierung, Simulation und Test

e Spezialthema: LEICHTES Schmieden

Erwartet werden 500 Experten aus
aller Welt, die sich aus Fachleuten aus
Industrie, Forschung und Entwicklung
zusammensetzen. Neben dem hoch-
wertigem Programm prasentiert die
6. SCT in Mailand auch wichtige Vertre-
ter des internationalen Geschafts in
der begleitenden Ausstellung.
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CastForge 2020
auf Erfolgskurs

Als Fachmesse legt die CastForge
ihren Fokus auf Guss- und Schmiede-
teile und deren Bearbeitung. Vom 16.
bis 18. Juni 2020 trifft sich die Branche
auf dem Stuttgarter Messegelande,
um ihr Leistungsspektrum zu prasen-
tieren. Mehr als 250 internationale
Aussteller werden an der Fachmesse
teilnehmen - das entspricht einer
Steigerung von 66 Prozent gegenuber
der Premiere 2018 und einer Verdopp-
lung der belegten Hallenflache.

Internationale Hersteller von Guss-
und Schmiedeteilen sowie hoch
spezialisierte Bearbeiter prasentie-
ren sich den industriellen Einkaufern
aus dem Maschinen- und Anlagenbau,
der Antriebstechnik, der Pumpen- und
Hydraulikindustrie und dem Nutzfahr-
zeugbau. Erganzt wird das Informa-
tionsangebot fur die Besucher der
CastForge unter anderem durch wei-
tere, parallel stattfindende Branchen-
messen sowie die im Anschluss aus-
gerichtete Jahrestagung der Massiv-
umformer.

DarUber hinaus konnte die Messe
Stuttgart das Institut fur Umformtech-
nik und den Technologiedienstleister
MW-Forming gewinnen, die im Rahmen
von Fachvortragen das Thema Kalt-
flieRpressen von Stahl und Aluminium
beleuchten werden. Im Fokus stehen
dabei neuartige Umformverfahren zur
Verzahnungsherstellung, der Einsatz
von Additive Manufacturing in Um-
formwerkzeugen sowie die Zukunft
der Kaltmassivumformung im Zeitalter
der Elektromobilitat. Weitere Infor-
mationen unter www.castforge.de

VERANSTALTUNGEN
d

Jahrestagung der
Massivumformer 2020
in Stuttgart

Am18.und 19.Juni 2020 - in Anbindung
an die Branchenmesse CastForge -
findet auf dem Stuttgarter Messe-
gelande die diesjahrige Jahrestagung
der Massivumformer des Industrie-
verbands Massivumformung e. V. statt.
Im Vorfeld der 82. ordentlichen Mit-
gliederversammlung am Freitagmor-
gen ladt der IMU alle Geschaftsfuh-
rer, Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
seiner Mitgliedsunternehmen sowie
das interessierte Fachpublikum am
Donnerstag, 18.06.2020, zu seiner Rah-
menveranstaltung mit anschlieldender
Eroffnungsfeier ein.

Besondere Highlights sind unter
anderem die Projektprasentation des
Verbundprojekts EMuDig 4.0, die Key-
note zur Zukunft der Massivumfor-
mung, das hochrangig besetzte poli-
tische Panel und die Sonderausstel-
lung der ,Partner der Massivumfor-
mung"”. Die Sonderausstellung bietet
den Zulieferern der Schmiedebranche
eine Plattform, um sich den Verbands-
mitgliedern und daruber hinaus einem
breiten internationalen Messepubli-
kum zu prasentieren und mit Bran-
chenvertretern zu netzwerken.

Der Messestand des Industriever-
bands Massivumformung e. V. auf der
CastForge befindet sich in Halle 5,
Stand 5D52.
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Zum Zeitpunkt der Drucklegung vermehrte sich die Zahl der - auch kurzfristigen - Absagen von Veranstaltungen
aufgrund von Praventionsmafinahmen im Zusammenhang mit dem Coronavirus (COVID-19). Wir weisen darauf hin, dass
wir keinen Einfluss auf die Absage von nachfolgend aufgeflUhrten Veranstaltungen durch fremde Organisatoren wie
Messedienstleister, Institute oder Hotels haben und bei Veranstaltungen der Schmiede-Akademie etwaigen behordlichen
Durchfuhrungsverboten Folge leisten muUssen. Etwaige Schadenersatzansprlche aufgrund solcher Absagen von
Veranstaltungen schlieRen wir aus.
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DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL -
QUALITATSBEWUSSTE WERKER

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

WERKSTOFF STAHL UND SEINE WARMEBEHANDLUNG -
CHANCEN, MOGLICHKEITEN, RISIKEN

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

AKTUELLE ENTWICKLUNGEN IN DER FERTIGUNG IM WERKZEUGBAU

Seminar der WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG

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

21. ROUNDTABLE SIMULATING MANUFACTURING

Konferenz der simufact engineering gmbH, siehe Mitteilung auf Seite 74
Weitere Informationen: www.roundtable.simufact.de/konferenz.html

CONTROL 2019

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

AACHENER WERKZEUGMASCHINEN-KOLLOQUIUM 2020

Konferenz der RWTH Aachen University, siehe Mitteilung auf Seite 74
Weitere Informationen: www.awk-aachen.com

COMPLIANCE IN AUTOMOTIVE UND MASCHINENBAU

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

FSV INITIATIVE-Z

Erfahrungsaustausch der Forschungsgesellschaft Stahlverformung e. V.
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

KUNDEN- UND PARTNERTREFFEN CONSENSES GMBH

Konferenz der ConSenses GmbH, siehe Mitteilung auf Seite 74

AACHEN

KURTEN

MARBURG

STUTTGART

AACHEN

OSTRINGEN
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STANDMENGENSTEIGERUNG BEI SCHMIEDEGESENKEN

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

6TH INTERNATIONAL CONFERENCE ON STEELS IN CARS AND TRUCKS (SCT) MAILAND/I

Internationale Fachkonferenz des Stahlinstituts VDEh, siehe Mitteilung auf Seite 75
Weitere Informationen: www.sct-2020.com

CASTFORGE 2020 STUTTGART

Internationale Fachmesse fur Guss- und Schmiedeteile mit Bearbeitung, siehe Mitteilung auf Seite 75
Weitere Informationen: www.castforge.de

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL - STABILE ABLAUFE

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

STRATEGIE IM WERKZEUGBAU GESTALTEN UND UMSETZEN AACHEN

Seminar der WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

ANGEWANDTE INDUSTRIE 4.0 IM WERKZEUGBAU AACHEN

Seminar der WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

HANNOVER MESSE 2020 HANNOVER

Weltleitmesse der Industrie
Weitere Informationen: www.hannovermesse.de

LAYERED PROCESS AUDIT IN DER STAHL- UND METALLVERARBEITUNG FELDKIRCHEN

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

ERFOLGREICH DURCHLAUFZEITEN REDUZIEREN IM WERKZEUGBAU AACHEN

Seminar der WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

IFC 2017 CHICAGO/USA

International Forging Congress
Weitere Informationen: www. www.forging.org/about/events/96

INNOTRANS 2020 BERLIN

Internationale Leitmesse fur Verkehrstechnik
Weitere Informationen: www.innotrans.de

IAANUTZFAHRZEUGE 2020 HANNOVER

Internationale Automobil-Ausstellung Nutzfahrzeuge
Weitere Informationen: www.iaa.de
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28.09.2020

Seminar der Schmiede-Akademie

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL - ZUVERLASSIGE MASCHINEN

Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

INTERNATIONALE ZULIEFERBORSE 1ZB

Internationale Zulieferborse fur die Automobilbranche
Weitere Informationen: www.izb-online.com

06.10.2020
bis
08.10.2020

05.10.2020
bis
07.10.2020

Weitere Informationen: www.aachener-kolloquium.de

05.10.2020
bis
08.10.2020

39.MOTEK 2020

Weitere Informationen: motek-messe.de

06.10.2020
bis
08.10.2020

ALUMINIUM 2020

Weitere Informationen: www.aluminium-messe.com
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TRANSVALOR CLOUD CONMPUTING

Nutzen Sie die Vorteile von Software-as-a-Service (SaaS)
Eine leistungsstarke, flexible und sichere Lésung fiir lhr Unternehmen

Verfugbar fir FORGE® und THERCAST®*

* Berechnung auf 6,12 oder ‘\\;

+ 10 Tage Mindestabnahme

* 90 Tage Datenspeicherung

« Start/Stop Maglicheit wéhre
* Serviceverlingerung jederze

* Aktuell nur in Europa verfug

*Folgende Versionen sind verfligbar: FORGE® NXT
und THERCAST® NXT 1.0.

4 gute Griinde fiir das Transvalor Cloud Computing

1 - Flexibel 2 - Bedienerfreundlichkeit
* Funktion Stop und Fortsetzung « Schnell installiert und sofort betriebsbereit, sobald Sie es
+ Mehrere Nutzer kdnnen gleichzeitig auf dieselbe Instanz brauchen
zugreifen « Vertrautes ,Look und Feel” sowie bekannte Funktionalitaten
* Zugriff auf Simulationsdaten, tiberall und jederzeit « Vor- und Nachbearbeitung der Berechnungen
3 - Sicherheit ohne Kompromisse 4 - Kosteneffiziente Leistung
* Hochste Sicherheitsstandards « Leichte Container-Technologie
* Verschlisselter Datenschutz * Nutzung modernster Hardware
« Zugriff Gber 256-Bit AES SSL-Verschlisselung « Sie zahlen nur fir das, was Sie brauchen und wie lange Sie es brauchen

TRANSVALOR S.A. - E-Golf Park - 950 avenue Roumanille - CS 40327 Biot - 06904 Sophia Antipolis cedex - France THA@A o=
Tel.: +33 (0)4 9292 4200 - Email: marketing@transvalor.com - www.transvalor.com \



KUNST UND KULTUR

300 Schmiede bei einer WM
bedeuten einen neuen Rekord

Am letzten Augustwochenende 2019 war die Schmiedewelt wiederum zu Gast in Stia in
der Toskana. Jedes zweite Jahr staunen Besucher und WM-Teilnehmer, dass die Biennale
im kleinen Stadtchen aufs Neue grofser und noch professioneller organisiert wird.
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im Verlag HEPHAISTOS e K.
EDITION ALLGAU in
Immenstadt-Werdenstein

Erstmals standen bereits am Donnerstagabend die ersten
Schmiede und Schmiede-Teams an den Feuern auf der Piazza
Mazzini und auch am Sonntagvormittag wurde der Wett-
bewerb dort fortgesetzt, damit alle gemeldeten Teilnehmer ihre
drei Stunden Arbeitszeit zur Verfligung hatten. Vor zwei Jahren
hatten noch zwei Tage, Freitag und Samstag genugt.

Aus 25 Nationen waren uUber 300 Schmiede angereist, um zum
500. Todesjahr von Leonardo da Vinci eine Arbeit im Feuer zu
gestalten. Sicher kein einfaches Thema. Bei den ersten Weltmeis-
terschaften in Stia wurde das Thema bis zum Beginn der Arbeit
geheim gehalten. Eine gezielte kreative Vorbereitung war nicht
moglich. Seit das Thema rechtzeitig vorher bekannt gemacht
wird, ist auch der Anspruch an die Formgebung und Gestaltung
gestiegen, denn die Teilnehmer kénnen sich vorbereiten und
vor allem auch trainieren. So wurde aus der einst spontanen
Umsetzung eines Geistesblitzes die wohlUberlegte Umsetzung
eines Themas. Immer mehr zeigt sich nun, dass es richtig ist, das
Thema einige Wochen vor der Meisterschaft bekannt zu geben.
300 Teilnehmer stellen einen neuen Rekord dar.

Die Ergebnisse warenrecht unterschiedlichin der Qualitat. Dies-
mal hatten sich viele Teilnehmer in die Erfindungen und Projekte
des grofien Visionars, Kunstlers und Erfinders da Vinci hinein-
gelesen. Bewegungs-Skulpturen, Fallschirme, Maschinen aller
Art, Zirkel, Segel, Darstellungen des Goldenen Schnitts, Flugel,
Malutensilien, Waagen, Federn, Schrifttafeln und viele andere
Arbeiten entstanden in den vier Tagen der Weltmeisterschaft.
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Arbeit im Feuer — das Thema zum 500. Todesjahr Leonardo da Vincis

Sicher keine leichte Aufgabe fur die Jury, bestehend aus Ermano
Ervas (Italien), Karel Bures (Tschechische Republik), Christoph
Friedrich (Schweiz), Jos de Graf (Niederlande), Filip Ponseele
(Belgien) und Giovanni Rotondo (Italien).

Uberraschend fur die Fachleute war, dass unter den drei Prei-
sen zwei geschmiedete Portrats von Leonardo zu sehen waren.
Zugegeben, beide Darstellungen sind perfekt gelungen und her-
vorragend herausgearbeitet. Aber bei der Vielfalt an guten Ideen
doch erstaunlich, denn einfache Portrats sprechen nicht gerade
fUr tiefe Beschaftigung mit Leonardo da Vinci. Vielleicht deshalb
entschied sich die Jury zu einem Sonderpreis fur eine dreidimen-
sionale Bewegungs-Skulptur von Gur-Art Yussuf aus Israel, die
sehrintensivdie Mechanik betont, die in vielen Arbeiten da Vincis
zum Ausdruck kommt.

Bei den Team-Arbeiten bewies die Jury ein glickliches Handchen.
Das Segelschiff der tschechischen Schmiede war herausragend
in Form und Verarbeitung. Auch der Vizemeister aus Deutschland
bewies Einblicke in Leonardos Gedankenwelt. Die Dauersieger
aus der Steiermark trugen sich aus diesmal wieder in die Liste der
Preistrager ein. Spirale und Bewegung sind in ihrer Arbeit vereint.

Aber nicht nur die Wettbewerbe standen fur die Besucher im
Mittelpunkt. Im Saal der Wollmuhle prasentierten sich Ausstel-
ler aus mehreren Landern. Herausragend dabei die Studie der
Akademie aus Hereford und die Meeres-Schau mit Bildern und
Skulpturen von Roberto Giordani.
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KUNST UND KULTUR

Tanucci-Platz in Stia wahrend der Biennale

Deutlich wurde bei dieser Biennale die Mitgliedschaft Stias
im Ring der Europaischen Schmiedestadte. Am Schmiede-
platz bei der WollmUhle zeigten Teams aus Finnland (Raseko),
GroRbritannien (Hereford), der Tschechischen Republik (Lipnik)
und Italien ihr Kénnen. Die Prasentation der kunstlerischen
Arbeiten auf dem Tanucci-Platz war deutlich umfangreicher und
qualitativ wertvoller als in den Jahren zuvor, und auch die Beteili-
gung am Zeichenwettbewerb im Gedenken an den Grunder der
Biennale ,Piero della Bordella” erfreute sich grofser Beliebtheit.

Es ist erstaunlich, welche professionelle Reife die Groldver-
anstaltung in dem kleinen Toskana-Stadtchen inzwischen
erreicht hat. Selbst die Unterbringung der Teilnehmer und

In den Pausen ruht das Werkzeug

Schmiedewettbewerb am Abend

Team Internationaler Fachverband
Gestaltender Schmiede IFGS

Zuschauer aus fremden Landern klappt vorzuglich. Inzwi-
schen strahlt die Biennale mit Weltmeisterschaft in die
gesamte Region aus. Das macht sich auch bei den Besu-
cherzahlen bemerkbar. Es dUrften Uber die vier Tage verteilt
bestimmt 15000 Menschen am Schmiedeplatz und in den
Ausstellungen gewesen sein. Frisch in die Szene eingefuhrte
Metallgestalter und alte Hasen schmiedeten, fachsimpelten,
erinnerten sich, planten, weinten und freuten sich gemeinsam
mit Uber die Jahre liebgewonnenen Besuchern am Wieder-
sehen und am Unterhaltungsprogramm mit Musik und Feuer-
schein. Wir zeigen Ihnen auf diesen Seiten Stimmungsbilder
der Biennale.

Siegerehrung mit anschlieRender Schlussfeier
Bilder: Verlag HEPHAISTOS

Volle Konzentration beim Wettbewerb

Weitere Berichte: HEPHAISTOS - Internationale Zeitschrift fur Metallgestalter
erscheint sechsmal jahrlich im Verlag HEPHAISTOS e K. EDITION ALLGAU
Gnadenberger Weg 4 | 87509 Immenstadt-Werdenstein | Telefon: +49 8379 728016 | Fax: +49 8379 7280-18

E-Mail: info@metall-aktiv.de | Internet: www.metall-aktiv.de
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Ob Standard, modifiziert oder speziell entwickelt: Je nach
Anforderungsprofil optimieren unsere Edelbaustahle bei unseren
Kunden Produktivitat, Produktqualitat und Workflow. Auch Ihnen

kdnnen unsere Werkstoff-Experten die optimale LOsung anbieten
- auf lhren Bedarf abgestimmt, prazise nach Spezifikation erzeugt,
in gleichbleibend hoher Qualitat und verlasslich geliefert.

Georgsmarienhitte

www.gmh.de GMH GRUPPE




FORMING THE FUTURE

(D MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Forging

Die Servo-Exzenterpresse MSE
von Schuler.

ZUVERLASSIG UND FLEXIBEL - EXZENTERPRESSEN IN DER MASSIVUMFORMUNG.
Servopressen mit Exzenterantrieb von Schuler werden hauptsachlich in der Halb-
warmumformung eingesetzt. Die Pressen der Baureihe MSE wurden hinsichtlich
Rustzeiten und Nettoleistung optimiert und zeichnen sich durch eine herausragende
Komponentenqualitat aus, sodass sie selbst den anspruchsvollsten Herausforder-

ungen gerecht werden.

Ilhre Vorteile:

- Hohe Produktionsgeschwindigkeit

+ Optimale Qualitat

- Breites Teilespektrum

* Minimale Druckberiihrzeiten

- Verlangerte Nebenzeiten zur Werkzeugkiihlung

- Lange Werkzeuglebensdauer

- GrofBer Werkzeugeinbauraum

- Geringe Bauteiltoleranzen und hohe Bauteilqualitat
- Optimierte StoBelfahrkurven zur Hubzahlsteigerung im
+ Vergleich zu konventionellen Pressenantrieben

SCHULER "2

Member of the ANDRITZ GROUP



