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Umweltfreundliche  
Kaltmassivumformung 
mithilfe eines modularen  
Anlagenkonzepts
Die LS-Mechanik GmbH hat eine Beschich tungs anlage mit 
vorge schal teter Reini gungs- und Erwär mungs ein heit entwi-
ckelt, die es der Kalt massiv um for mung erlaubt, die aufwen-
digen Kaskaden pro zesse bei der Vorbe hand lung von Halb-
zeugen zum Umfor men sowie die Lage rungs zeiten von 
Halb zeugen zu redu zieren. Dies gelingt durch die Inline-Verket-
tung der flexi blen Anlage direkt mit den Pressenaggre gaten.

AUS DER PRAXIS

massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 202036



massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2020 37

AUTOR

Dr.-Ing. Manuel Ludwig

ist Leiter Forschung und Entwicklung bei der 

LS­Mechanik GmbH in Alsfeld

AUS DER PRAXIS

In der Kalt massiv um formung gelten hoch be last bare Schmier­
stoff träger schichten auf Basis von Zink phos phat in Kombi na­
tion mit reaktiven Seifen als Stand der Technik. Diese werden 
insbe son dere bei der Umfor mung von Material ab schnitten, 
für hoch anspruchs volle Prozesse mit großen Ober flächen ver­
grö ße rungen oder Kontakt normal spannungen und bei hohen 
Tempe ra turen einge setzt. Trotz zahl reicher Weiter ent wick­
lungen in den vergan genen Jahren ist die Aufbrin gung dieser 
Schmier stoffe auf Bau teile und deren Reini gung nach dem 
Umformen weiterhin mit Nach teilen behaftet. Charak te ris tisch 
für die Aufbrin gung von nass che mi schen Syste men sind ein 
hoher Wasser­ und Chemi ka lien ver brauch sowie die Bildung von 
umwelt schäd lichen Phos pha tier schlämmen. Darüber hinaus 
müssen die Bau teile mehrere Bäder durch laufen. Aufgrund 
der Bauteil ab mes sungen und der Menge an Bau teilen, die 
beschichtet werden müssen, geschieht die Appli ka tion des 
Schmier stoff sys tems in einem aufwen digen Kaska den pro zess. 
Nach den jewei ligen Prozess stufen, das heißt der Reini gung, 
dem Strahlen, Bei zen und Be schich ten, 
finden auf wen dige und teure Lage rungs­
pro zesse statt. Bild 1 zeigt die Stan dard­
pro zess kette in der Kalt massiv um for­
mung, wenn mit Ab schnitt en an statt 
direkt vom Draht­Coil gear bei tet wird.

Es ist nicht verwun derlich, dass heutige 
Prozess ketten nicht mehr allein auf 
Produk ti vität ausge legt sind. Neben 
der Einhal tung von Umwelt stan dards 
spielt auch die Redu zie rung von Lage­
rungs zeiten und ­mengen eine wichtige 
Rolle für wirt schaft liche Prozesse und 
Prozessketten.

Aus diesem Grund hat die LS­Mechanik GmbH, gemeinsam mit 
Projekt part nern aus den Bereichen Schmier stoffe, indus t ri ellen 
Anwen dern und wissen schaft lichen Forschungs ein rich tungen, 
eine Anlage entwickelt, die zum Ziel hat, die genannten Umwelt­
an for de rungen einzu halten und gleich zeitig geringere Lage­
rungs zeiten für eine wirt schaft liche Prozess kette in der Kalt­
massiv um formung anzu bieten.

VERKETTUNG DER ANLAGENKOMPONENTEN
In Bild 2 ist die Beschich tungs anlage darge stellt. Sie ist mit den 
Abmaßen 2,70 m x 1,70 m x 0,70 m sehr kompakt ausge führt und 
ermög licht eine platz spa rende Aufstel lung. 

Der Trans port der Bau teile erfolgt mit tels pa r al lel an ge ord­
neter Rund riemen aus Kunst stoff, deren Ober fläche für den 
Trans port auf ge raut ist. In Tests während der Entwick lung 
lie ferte dieses Trans port system das beste Ergebnis und ist 
auch für verschie dene andere Teile geo me trien verwendbar.

Bild 1: Prozesskette in der Kaltmassivumformung    Bild: PtU, TU Darmstadt
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Die Reini gung der Bau teile erfolgt mit Hilfe einer Sprüh vor rich­
tung. Das Reini gungs me dium wird am Boden der Reini gungs­
kammer gesam melt und läuft in einem unter halb ange ord neten 
Reini gungs be hälter, in dem sich ein Mehr kammer sys tem zur 
Öl­ und Parti kel abscheidung sowie zur Erwär mung des Reini­
gungs mittels befindet. Die gerei ni gten Teile laufen über einen 
Abstreifer aus der Anlage und gelangen über eine Teile rutsche 
auf das Förder band zur induk tiven Erwär mung.

Die Induk ti ons anlagen sind wasser ge kühlt und ermög lichen 
eine Erwär mungs leis tung von bis zu 40 Teilen pro Minute. Die 
Nutzung der entste henden Wärme im Sinne einer ökolo gisch 
betrie benen Anlage soll zukünftig noch für die Erwär mung 
des Reini gungs me diums genutzt werden. Für den Trans port 
durch die Induk tions strecke werden spezi elle Gewe be bänder 
verwendet. Die Trans port bänder lassen sich einfach wechseln, 
was einen weiteren Vorteil der Anlage im Sinne größt mög licher 
Flexi bi lität in der indus triellen Anwen dung darstellt. Die Erwär­
mungs einheit ist mit Hilfe einer zwei stufigen Teile rutsche mit 
der Beschich tungs einheit verkettet. Auch hier ist eine schnelle 
Montage und Demon tage der Rutsche möglich, sodass größt­
mög liche Modu la rität gegeben ist.

Die erwär mten Bauteile tauchen in das Beschich tungs medium 
ein und werden durch ein weiteres Band aus dem Schmier­
stoffbad gefördert. Durch die modu lare Gestal tung aller Bauteile 
ist die Anlage sehr flexibel. Zusätz liche Module lassen sich inte­
grieren und die Beschich tungs para meter können leicht ange­
passt beziehungs weise variiert werden. 

Für die Beschich tung werden kleine Becken verwendet, mit 
denen eine schnelle stati o näre Becken temperatur erreichbar 
ist. Durch die stetige Verwir be lung des Schmier stoffs durch das 
im Becken liegende Trans port band und die durch ge führten 

Teile gelingt eine perma nente Durch mischung. Die Verwir be­
lung verhin dert außer dem das Absetzen der Fest stoff par tikel 
am Becken grund und erlaubt eine einfa chere und genauere 
Nach do sie rung. Kleine Schmier stoff mengen ermög lichen es, 
mit geringem Zeit auf wand den Schmier stoff zu ändern oder die 
Zusam men setzung zu vari ieren.

Die Verkett ung zu einer Umform presse wird durch ein langes und 
in seiner Neigung stufenlos verstell bare Förder band reali siert. 
Zusätz lich ist die etwa 2,50 m lange Förder strecke zum Trocknen 
beschich teter Teile vorge sehen. Die Trock nung erfolgt dabei 
alleine an Umgebungsluft und mit der Rest wärme der beschich­
teten Teile. Eine modell hafte Darstel lung der Anlage zeigt Bild 3.

VORTEILE DER ANLAGE IM ÜBERBLICK
Die Vorteile und Merkmale der modularen Anlage können folgen­
der maßen zusam men ge fasst werden:
• Beschich tung von bis zu 40 Teilen pro Minute möglich, modu­

larer Aufbau ermög licht auch Parallel schal tung mehrerer 
Anlagen

• scho nende Erwär mung durch hinter einander geschal tete 
Induk toren

• opti mierte Trans port bänder durch die Anlage, Halt bar keit 
jeweils ange passt an das entspre chende Modul

• Beschich tung durch Tauchen
• kleine Becken für Reiniger und Beschich tungs medium. Kann 

auch durch dezen trale Befüllungs ein heiten aus größeren 
Gebinden erwei tert werden

• kleiner Bauraum bei geringem Gewicht. Somit kann die Anlage 
auch zum Beispiel in der zweiten Ebene direkt in den Zuführ­
strang an der Presse inte griert werden

 
Den Beleg über die Praxis taug lich keit in einem Serien pro zess 
erbrachte die Anlage bereits beim Anwender und Projekt­

Bild 2: Neuer Beschichtungsstand mit Reinigungs­ 

und Erwärmungseinheit



massivUMFORMUNG  |  SEPTEMBER 2020 39

partner Schondel maier GmbH Presswerk. Hier mit ergeben sich 
für Unter nehmen der Kalt massiv um formung neue Möglich­
keiten bei der Gestal tung ihrer Prozess ketten. Zudem ist die 
Anlage modular aufge baut und kann verschie dene Bau teile 
durch geringe Umbau ar beiten flexibel bei der Reini gung, Erwär­
mung und Beschich tung hand haben.

Mit dem durch ge führten Projekt ist man der Produk tion von 
versand fer tigen Artikeln durch Verkett ung der bislang dezen­
tral durch ge führten Reini gungs­, Erwär mungs­ und Beschich­
tungs pro zesse direkt mit der Umform presse einen großen 
Schritt näher ge kommen. Nicht zu vergessen ist auch, dass 
die Inline­Inte gration zur Reduk tion von Zwischen lagern und 
damit zu einer weiteren Verbes se rung der Wirt schaft lich keit 
von Prozess ketten in der Kalt massiv um formung führen kann.

AUSBLICK
Die LS­Mechanik GmbH möchte zukünftig und gemein sam mit 
Part nern die modu laren Anlagen kom ponenten vermarkten. 
Auch besteht das Inte resse, die Anlage in die Prozess kette 
der Kalt massiv um for mung zu inte grie ren, die direkt vom 
Draht­Coil arbeiten. Hierfür bedarf es weiterer Entwick lungs­ 

und Inte gra tions arbeiten mit einer vorge schal te ten Abscher­ 
sowie Zuführ ein heiten. Diese Arbeiten sollen künftig mit inte­
res sierten Unter nehmen aus der Kalt massiv um formung erar­
beitet werden.

Die Inte gration einzelner Trans port module in die Prozess ketten 
der Anwender ist genauso möglich wie die Inte gration einer 
reinen Reini gungs­ oder Erwär mungs anlage, beispiels weise für 
Anwender aus dem Bereich der Halb warm­ oder Warm um for­
mung.

Für eine weitere ökolo gische Verbes serung strebt das Unter­
nehmen an, dass die in der Erwär mungs einheit ent ste hende 
Wärme zusätz lich zum Beheizen der Reini gungs einheit genutzt 
wird. Weiter hin können die bislang einge setzten, „aggres siven“ 
Reiniger durch einfache alka lische Reiniger ersetzt werden, um 
hier weitere ökolo gische Vorteile zu erzielen.
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Bild 3: Modell der Beschichtungsanlage  

Bild 2 und 3: Autor
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Die LS­Mechanik GmbH dankt der Deutschen Bundes stift ung 
Umwelt (DBU) für die geleis tete Unter stützung im Rahmen 
des Projektes „Weiter ent wicklung einer Reini gungs­ und 
Beschich tungs einheit für die umwelt freund liche Verar bei­
tung von Halb zeugen und Ermitt lung der Praxis taug lich keit 
bei der zink phos phat freien Kalt massiv um for mung“ unter 
dem Akten zeichen 30738­02 sowie den betei ligten Projekt­
part nern, der Schondel maier GmbH Presswerk (SPW) und 
dem Institut für Produk tions technik und Umform maschinen 
(PtU) der Techni schen Univer sität Darm stadt.
  




