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Liebe Leserinnen und Leser, 

das Titel bild dieser Aus gabe sugge riert es ein drück lich. Die täg
lichen Gedan ken jeder im indus triellen Um feld täti gen Person 
gestal ten sich in Anbe tracht einer Viel zahl sich paral lel ent wi
ckelnder oder lang fristig beste  hen der Krisen viel schichtig, kom
pri miert und daher auch bunt sowie stark belas tend. Da fällt ein 
guter Rat, den Sie bislang noch nicht gelesen haben, schwer. 

Dennoch oder gerade des halb berich ten wir in der massiv
UMFORMUNG, die Sie wahl weise gerade in Händen halten oder 
auf einem digi talen End gerät lesen, fokus sierend über Status 
und Aus wir kungen der Krisen aus wirkungen und über die Akti vi
täten, die der Ent wick lung entge gen steuern: So oppo nieren der 
Industrie ver band Massiv um for mung e. V. und der euro päische 
Dach ver band EURO FORGE gemein sam in Berlin und Brüssel 
gegen die massive Aus wei tung von unver hält nis mäßigen und 
wett be werbs ge fähr denden Emissions auflagen für die Schmie
de industrie. 

Der alljähr liche Kon junk tur bericht weist eben falls auf die Heraus
for de rungen für die Unter nehmen hin: Indirekte Folgen der 
geopo li tischen Eska lation in der Ukraine stehen dabei vorder
grün dig, jedoch nicht allein für existen zielle Bedro hung unserer 
Branche. 

Was ist noch zu finden? Direkt aus der Praxis infor mie ren wir 
Sie über Möglich keiten der Energie ein sparung bei einem der 
energie inten sivsten Ferti gungs pro zesse der Warm um for mung – 
dem Erwär men auf Um form tem pe ratur. Ferner widmen wir uns 
dem Ein satz exakter Werk stoff daten und modelle als solide 
Basis für die FEMSimu la tion. 

Zur Umset zung von Unter nehmens zielen braucht es im gegen
wär ti gen Sze nario mehr denn je eine gute Mann schaft, die sich 
lang fristig zu einem moti vierten Team ent wickelt. Mög liche Wege 
dahin zeigen wir Ihnen im Inter view dieser Aus gabe auf.

Selbst ver ständ lich kommen auch dieses Mal die For schungs er
geb nisse der Ver fahrens ent wick lung nicht zu kurz: Die praxis
ori entierte Schadens vor her sage in der Kalt massiv um for mung 
optimiert die Aus sage des Ein flusses von nicht metal lischen Ein
schlüs sen; der Werk stoff fluss von Profil walz pro zessen kann nun 
gezielter gesteuert und wirt schaft licher genutzt werden. Des 
Weiteren können ver änder liche Vor spannungs ein rich tungen 
den komplexen Aus stoß pro zess bei der Kalt massiv um for mung 
verbessern. 

Ein Blick in unseren Ver anstal tungs kalender gibt Hoffnung, denn 
die Anzahl der europa und welt weit statt fin den den fach spe zi
fischen Kon gresse und Messen hat wieder deut lich Fahrt auf ge
nommen. Für alle Ver an stalter ist zu hoffen, dass trotz der „New
WorkVorteile“ noch Budget und Zeit für den wich tigen persön
li chen Aus tausch bei den interes santen Ver an stal tungen bleibt. 
Im ver gan ge nen Halbjahr wurde dies bereits positiv zurück
gemeldet. 

Abschlie ßend beweisen wir, wie filigran sich Metalle in orna
men tale Elemente umfor men lassen und lassen eine Schweizer 
Schmiedin berichten, welche Emotionen sie bei einem Ihrer auf
wendig umge setzten Projekte im Bereich der Innen raum gestal
tung beglei teten. 

Trotz oder gerade wegen aller aktuellen Heraus forderungen 
wün sche Ich Ihnen viel Freude beim Lesen und Studieren dieser 
Aus gabe 

Ihr

EDITORIAL

Wo liegt der Weg aus der Krise?

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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Gewinner der IMUStipendien und Awards 2022 von links nach rechts: Pascal Matscheko, Stefan Volz, 

Janine Kieper, Michele Matsuo, Nik Nilovic, Simon Peddinghaus 

Stipendien und Preise für den Nachwuchs  
in der Massivumformung 

Mit einer Gesamt förder summe in Höhe von 22.500 Euro unter stützt der Indus trie
ver band Massiv um for mung e. V. (IMU) Wissen schaftler, Studen ten und Aus zu bil
dende für heraus ra gende Leis tungen. Die Aus zeich nung in Koope ra tion mit der 
KarlDiede richsStiftung fand im Rahmen der IMUJahres tagung 2022 in Stutt gart 
statt. 

Simon Pedding haus, Institut für Umform technik und Umform maschinen der Leibniz 
Universität Hannover erhielt in diesem Jahr das KarlDiederichsStipen dium. Insge
samt 12.000 Euro gehen als Lang zeit för de rung an den Preis träger.

Der KarlDiederichsMaster preis in Höhe von 5.000 Euro ging an Michele Matsuo, 
Otto  Fuchs  KG, für ihre Master ar beit im Bereich Digi ta li sierung der Massiv um for
mung. 

Mit dem OttoKienzle Preis wird Stefan Volz, Insti tut für Pro duk tions technik und 
Umform maschinen der Techni schen Uni ver sität Darm stadt aus ge zeich net. Er wird 
mit einem Preis geld in Höhe von 2.500 Euro für seine umfang reichen Forschungs
ar bei ten zu Pro zess grenzen beim Profil walzen. 

Janine Kieper, LEIBER Group GmbH, Pascal Matscheko, Winning BLW GmbH,und Nik 
Nilovic, Otto Fuchs KG, erhiel ten mit dem AzubiAward jeweils 1.000 Euro. Der Azubi
Award zeich net jähr lich drei Aus zu bil dende aus dem Kreis der Mit glieds unter
nehmen des Indus trie ver bands aus. Dabei stehen außer ge wöhn liches inner und 
außer be trieb liches Enga ge ment und heraus ra gende Leis tungen im Mittel punkt. 

„Nach wuchs för de rung ist die Grund lage für den lang fris tigen Erfolg unserer Bran
che. Wir freuen uns in diesem Jahr wieder heraus ra gende Talente zu ehren und so 
unsere Tech no lo gie bei jungen Menschen bekann ter machen zu können“, ist Tobias 
Hain, Geschäfts führer IMU, über zeugt. „Die Ehrung der Nach wuchs ta lente gehört 
zu den schön sten Momen ten unserer Jahres ta gung. Wir wünschen allen Preis
trägern weiter viel Erfolg auf ihrem Weg in der Massiv um for mung.“, ergänzt Thomas 
Hütten hein, Vor stands vor sitzender des IMU. 
 

Wepuko PAHNKE: 
90 Jahre Pumpen  
und Pressen 

Das fami li en ge führte Unter neh men 
Wepuko PAHNKE aus Met zin gen konnte 
2022 auf 90 Jahre Erfah rung in der Ent
wick lung und Her stel lung von Pum pen, 
Pum pen ag gre gaten sowie Pressen
an la gen zurück blicken und freut sich 
darauf, seine Kun den auch zukünft ig 
mit inno va ti ven Maschi nen kon zep ten 
erfolg reich zu unter stützen. 

Im Jubi lä ums jahr liefer ten 120 Mit ar
beiter welt weit Pum pen und Pres sen 
für ver schie den ste Indus trien und 
Anwen dungen von der Stahl in dus
trie, über Öl, Gas und Chemie, bis zur 
Lebens mittel in dus trie. Die haus ei ge
nen Antriebs kon zepte und Digi tal
lösun gen tragen stets zur Reali sie rung 
effi zi en tester Pro duk ti ons pro zesse der 
Kun den bei. 

Das Unter nehmen wurde im Jahr 1932 
in der heu ti gen “OutletCity“ Met zin gen 
ge grün det und stellte in den ersten 
Jahren erfolg reich Werk zeuge, Pum pen 
und Kom pres soren (WePuKo) her. Bei 
Rasch expan dier te und erwei terte man 
die Pro duktt iefe spe zi ell im Bereich der 
Tri plex Plunger pumpen sowie ölhy drau
li scher Radi al kol ben pumpen. Eine von 
zahl reichen Inno va ti onen war die Ein
füh rung von gro ßen Radial kol ben pum
pen mit sehr schneller Regel bar keit 
und För der strom um kehr. 

Durch die Über nahme des Unter neh
mens durch Hans Joachim Pahnke im 
Jahr 1996 konnte das Knowhow von 
PAHNKE im Bereich Frei form schmie
de pressen aus ge baut werden. Pahnke 
ent wickel te neben vielen andern Inno
va ti onen, welche heute als Stan dard 
im Bereich Schmie de pressen etabliert 
sind – die erste Frei form schmie de
presse in Zwei säulenUnter flur bau
weise und den ener gie effi zi enten 
PAHNKEmodi fi zierten SinusDirekt an
trieb (PMSDAntrieb). 

AM SCHWARZEN BRETT



7massivUMFORMUNG  |  DEZEMBER 2022

Bereit für die Übernahme, von links nach rechts 

sind: Jan Ohler, Arnd Lennartz und Reinhard 

Schubert

Schubert Group  
übernimmt Marke Ohler  
von Gebr. Lennartz GmbH 

Mit Wirkung zum 1. Januar 2022 hat die 
Schubert Maschi nen und Anla gen
bau GmbH aus Enne pe tal den Bereich 
der Ohler Kreis sägen über nom men. 
Schubert ist be kannt dafür, be kannte 
Mar ken im Maschi nen bau, wie Exner 
und SchoenPressen oder B+R Auto
ma ti sation nach Zukauf inner halb der 
Firmen gruppe erfolg reich zu inte grie
ren. 

Ohler ist eine Marke mit sehr langer 
Tra di tion in der Her stel lung von Säge
ma schinen.  Ursprüng lich 1863 von 
Johann Fried rich Ohler gegrün det, 
stellte die Firma ab 1930 Säge ma
schinen her, die durch ihre beson
dere Kon struk tion und robuste Lang
le big keit im Markt bekannt sind und 
geschätzt werden. 

Im Jahr 2000 über nahm die Lennartz 
GmbH, Her stel ler von Kreis säge
blättern, die Ohler Maschi nen bau 
GmbH und führte sie bis her als Marke 
weiter. Die große Beliebt heit der 
Maschi nen bescherte Lennartz seit 
mehr als 20 Jah ren einen guten Um
satz im Bereich Ser vice und ins be son
dere im Bereich Retro fit be ste hender 
Maschinen.  

Prof. Volker Schulze (Leiter des wbk Instituts 

für Produktionstechnik), Prof. Thomas B. Herlan, 

Prof. Kai Furmans (Dekan der KITFakultät für 

Maschinenbau), von links nach rechts

Honorarprofessur für 
Dr. Thomas Herlan 
am KIT Karlsruhe

Anlässlich des Maschinen bau tags des 
KIT (Karls ruher Insti tut für Tech no
logie) hat deren Fakul tät Maschi nen
bau am 15. Juli 2022 Dr. Thomas Herlan 
zum Honorar pro fessor bestellt.

Dr. Herlan hat nach Aus bil dung am 
IFU der Uni ver si tät Stutt gart sowie an 
der Uni ver sität der Deut schen Wirt
schaft im April 1995 einen Ruf an die TU 
Chem nitz erhal ten. Zwischen zeit lich 
hat er unter schied liche Lehr auft räge 
in Dort mund, Stutt gart und Karls ruhe 
beglei tet und mehr als 20 Jahre im 
VDI Wissens mana ge ment KaltFließ
pressen unter rich tet. Seit 2010 unter
rich tet Herlan am Insti tut für Pro duk
tions technik am KIT in Karls ruhe. 

Während der Ver lei hung im Audi max 
der Uni ver si tät Karls ruhe wurde her
vor ge hoben, dass er die Lehre inhalt
lich weiter ent wickelt hat sowie die 
Dis zi plinen Warm um for mung, inkre
men telle Umform ver fahren, Quali täts
sicherung und wirt schaft liche Aspekte 
der Fer ti gung und in den Lehr stoff 
auf ge nom men hat. Ebenso wurde sein 
Enga ge ment als Bot schafter des KIT 
im Bereich „Industry of the Future“ 
in der Zusam menarbeit KIT/ENSAM 
mit den französischen Universitäten 
hervorgehoben. Prof. Herlan bedient 
weiterhin zwei Lehraufträge am KIT: 
das Fach Umformtechnik am Institut 
für Produktionstechnik, und Industrie 
4.0 Bedeutung für den Mittelstand.

AM SCHWARZEN BRETT
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AM SCHWARZEN BRETT

CBAM-Erfolg für 
die Massivumformung 

Nachdem im April 2022 der Zoll grenz
aus gleichs me cha nis mus Carbon 
Border Adjust ment Mecha nism 
(CBAM) durch EUPar la ment und Rat 
grund sätz lich beschlossen wurde, 
haben IMU und EURO FORGE inten siv 
mit den poli ti schen Ent schei dern in 
Berlin und Brüssel kommu ni ziert, um 
die spezi fi schen Zoll tarif num mern 
der Massiv um for mung auf die Liste 
der ge schütz ten Pro dukt grup pen zu 
be kom men. Mit der abschlie ßen den 
Ent schei dung über Gel tungs be reiche 
und Durch füh rungs ver ord nung vom 
16. Dezem ber .2022 kann ein Teil er folg 
gefeiert werden. 

Als Ziel vor gabe ist defi niert: Schutz 
der Bran che vor Wett be werbs nach
teilen gegen über NichtEUIm por
ten aus Län dern, in denen keine oder 
gerin gere CO2Ab ga ben exis tie ren. Am 
Schluss der Ver hand lun gen stand die 
Auf nah me dreier Zoll tarif num mern 
(Artikel aus Eisen/Stahl, aus Alu mi
ni um sowie der ver wand ten Ver bin
dungs ele mente als „Down streamPro
dukte“ in den Annex I der EUVer ord
nung zum CBAM fest. 

Die Abgabe wird nun am 1. Oktober 2023 
schrittweise eingeführt. Angefangen 
wird mit Meldepflichten für Produkte, 
bei denen ein CO2Grenzzoll anfallen 
würde. Nach einer Übergangszeit wird 
die volle Abgabe in Kraft treten. 

Zunächst sind nicht alle gefor der
ten Zoll num mern berück sich tigt 
worden. Somit exis tie ren Lücken, und 
bei der Dekla ra tion der Zoll num mern 
von impor tier ten Pro duk ten könn ten 
gege be nen falls Um gehungs tat be
stände begüns tigt wer den. Zu dem 
ent hält CBAM bisher keine Rege lung 
für die Ent las tung von expor tier ten 
Pro duk ten, die zuvor durch CO2Abga
ben oder CBAMZölle in den Vor ma te
rialien belas tet wurden. 

Beide kriti schen The men kön nen von 
den Ver bän den wäh rend der Über
gangs zeit weiter ver folgt und beein
flusst werden. Sie wer den sich auch 
um eine Teil nah me an der von der EU
Kom mis sion gebil de ten tech ni schen 
Exper ten gruppe bewer ben, um den 
Bran chenSach ver stand  in die Aus bil
dung der Zoll sätze ein zu bringen. 

GCFGMitgliederversammlung 2022 in Hagen

GCFG 
Mitgliederversammlung 
2022 – Neues 
aus Forschung und Praxis 
Mit Impuls vor trägen, Praxis be rich
ten, For schungs re ports und einem 
IdeenWork shop bot die 20. Mit glie
der ver samm lung der GCFG (Ger man 
Cold For ging Group) einen facett en
reichen Blick auf die Ent wick lungen in 
der deut schen Kalt massiv um for mung. 
Nach zwei Jahren OnlineErsatz freute 
sich GCFGVor sit zen der Prof. Mathias 
Liewald, wieder mehr als 50 Teil neh mer 
per sön lich zur Mit glie der ver samm lung 
in Hagen begrüßen zu können. 

Im Mittel punkt der Ver samm lung stan
den ex ter ne Im pul se von Dr. Alexan der 
Timmer (Berylls, Strategy Advisors) zu 
dem ak tu ell bren nen den The ma „Ener
gie effi zienz/Ener gie be schaf fung/
Markt stra te gien" sowie die Stu dien er
geb nisse zu „Poten ziale der Mikro mo bi
li tät für die Kalt massiv um for mung" von 
Prof. Dr. Michael Marré (Labor für Massiv
um for mung der Fach hoch schule Süd
west falen).

Danach wur den Ideen für die zu künf
ti gen For schungs ak ti vi tä ten der GCFG 
gesam melt. Diese sollen in den kom
men den Arbeits grup pen sit zungen auf
ge griff en wer den. Aktu elle For schungs
the men in den Themen fel dern Werk zeu
ge/Tri bo lo gie, Ver fah ren und Werk stoffe 
wurden von den Insti tu ten vor ge stellt, 
die die jewei li gen GCFGArbeits gruppen 
leiten. An schlie ßend refe rierte Helmut 
Zerfaß (Biel stein und Sieker mann 
GmbH + Co. KG), zur Anwen dung der in 
der GCFG ent wickel ten Er ken nt nisse 
zum Thema „Angra ten“ in der Praxis. 

Abschlie ßend berich tete Prof. Mathias 
Liewald über das Treffen der ICFG (Inter
na ti onal Cold Forging Group) in Mailand. 
Dr. Thomas Herlan, GCFGMitglied, wurde 
hierbei zum Präsident der inter na ti o
nalen Gruppe gewählt. Am 8. Novem ber 
2023 ist die 21. Mit glieder ver samm lung 
der GCFG ge plant. 

Ende des 19. Jahrhunderts entstand das heutige 

SchulerWerk in Erfurt, in dem zunächst noch 

Stanzen und Scheren gefertigt wurden. Bild: 

Schuler

Schuler-Standort Erfurt 
feiert 125. Geburtstag

Ein rundes Jubi läum begeht der Stand
ort von Schuler in Erfurt: Vor 125 Jahren 
nahm der Kauf mann Henry Pels dort 
den Ver trieb von Werk zeug ma schinen 
auf. 1899 folgte der Neu bau der Fabrik im 
Stadtt eil Ilvers ge hofen an der Schwer
borner Straße, wo das zen trale Pro duk
tions werk von Schuler in Europa noch 
heute seinen Sitz hat. Schon Anfang 
des 20. Jahr hun derts lieferte die „Berlin
Erfurter Maschi nen fabrik Henry Pels 
& Co.“ in die USA sowie nach Kanada, 
Brasilien und Argen ti nien. Im Zuge der 
Welt wirt schafts krise 1929 kommen 
zusätz lich zu Scheren und Stanzen nun 
auch Abkant, Spin del und Schmiede
pressen ins Pro gramm. Nach dem 
Zweiten Welt krieg ging das Werk erst 
in das Eigen tum der Sowjet union und 
dann der DDR über. 

Ab 1954 pro du ziert der volks eigene 
Betrieb (VEB) „Schwer maschinen
bau Henry Pels Erfurt“ unter ande rem 
Exzenter, Kurbel, Präge und Tuschier
pressen, ab 1957 prangt der typische 
„ERFURT“Schrift zug auf den Anlagen. 
Vier Jahre später wird die erste mecha
ni sierte Pressen straße zur Her stel lung 
von LkwRad scheiben in die UdSSR 
geliefert. 

Mit dem Fall der Mauer wird das Kom
bi nat 1990 in eine GmbH umge wan delt 
und 1994 durch die Treu hand priva ti
siert. 2001 folgt schließ lich die Über
nahme durch den Pres senHer steller 
Müller Wein garten AG, der wiede rum 
2007 von Schuler über nommen wurde. 
Mittler weile kann der Stand ort Erfurt 
einen großen Teil des Pro dukt port folio 
abdecken – von Pressen linien, die nach 
dem Auf bau ganze Werks hallen ein
nehmen, über Trans fer und Schmiede
pressen im mitt leren Bereich bis hin zu 
Stanz auto maten. 



9massivUMFORMUNG  |  DEZEMBER 2022

Dr. Thomas Dopler, Foto: AICHELIN 

Thomas Dopler 
ist neuer CTO 
der AICHELIN Group 

Dr. Thomas Dopler, seit über 13 Jahren 
bereits in ver schie denen Funk ti onen 
inner halb der AICHELIN Group tätig, ist 
neuer Chief Tech no logy Officer (CTO) 
der AICHELIN Holding GmbH. In dieser 
Rolle ist er auch dafür zustän dig, die 
Gruppe als einen Tech no lo gie part ner 
der Indus trie zur wei teren Redu zie rung 
der CO2Emis sionen in der Wärme be
hand lung zu posi ti o nieren.
 
Die Unter nehmens gruppe setzt mit 
"AICHELIN goes Green" ein star kes Zei
chen auf dem Weg in eine nach hal tige, 
CO2neutrale Zukunft. Dies wird zuerst 
im Bereich der Neu an la gen umge setzt, 
welche bereits jetzt den höch sten Effi
zienz an for de rungen genügen. Doch 
auch im Service be reich, bei Moder ni sie
rungen beste hen der Anla gen, trägt das 
Unter neh men zum Klima schutz bei. Bei
spiel haft sei hier die Ver wen dung mo
dern ster Be hei zungs tech no logie ge
nan nt, mit der der den CO2Fuß ab druck 
der Kun den an lagen ver rin gert wird.

AICHELIN be dient auch wich tige 
Zukunfts märkte zur Errei chung einer 
CO2Neu tra li tät, wie die Wind kraft und 
die Her stel lung von hoch effi zi enten 
Elek tro mo toren sowie Batt e rie zellen 
für die Elek tro mo bi li tät von mor gen. 
Außer dem wird Thomas Dopler den 
Weg der Digi ta li sierung, der seit Jahren 
erfolg reich beschritten wird, mit Pro
duk ten wie FOCOS 4.0 und #jakob, dem 
digi talen Instand hal tungs as sis ten ten, 
weiter for cie ren und aus bauen. 

AM SCHWARZEN BRETT

Geschäftsführung der FUCHS LUBRICANTS 

GERMANY GmbH: Lucas Haaß, Jörg Vogel, Susanne 

Heirich, Stefan Knapp (Vorsitzender), KayPeter 

Wagner (v.l.n.r.)

Nach Zusammenschluss: 
FUCHS LUBRICANTS  
GERMANY 

Seit Mitte 2022 gibt es einen neuen 
Namen im Markt für Schmier stoffe. Mit 
dem Zusam men schluss der FUCHS 
SCHMIERSTOFFE GmbH in Mann heim 
und der FUCHS LUBRITECH GmbH in 
Kaisers lautern wurde das gemein same 
Unter nehmen in FUCHS LUBRICANTS 
GERMANY GmbH umbe nannt. Der 
Zusam men schluss erfol gte vor dem 
Hinter grund der FUCHS2025Initia tive 
und der Vision eines “Being first choice“ 
nicht nur für aktu elle und künft ige 
Kunden, son dern auch für Geschäfts
part ner und Mit ar bei tende. Die neue 
FUCHS LUBRICANTS GERMANY profi
tiert dabei nicht nur von den sich ergän
zen den Kom pe ten zen und Anwen
dungs bereichen der beiden bis he rigen 
Schwester ge sell schaften, son dern 
auch von einer gestärk ten Ver triebs
or ga ni sa tion und der sehr breiten 
Markt ab deckung in den Berei chen 
Metall be ar bei tungs und Indus trie
schmier stoffe, Auto mo tive Schmier
stoffe, Schmier stoffe für Spezial an wen
dun gen und FUCHS Ser vi ces. Dadurch 
kann das Unter neh men künft ig noch 
spezi fi scher auf die sehr hete ro ge
nen Bedürf nisse der Kunden ein gehen 
und ganz heit liche Lösungen aus einer 
Hand anbieten. Am Haupt sitz in Mann
heim und weiteren sechs Stand orten in 
Deutsch land enga gieren sich nun tag
täg lich rund 1.400 Mit ar bei tende dafür, 
die Welt der Kun den in Bewe gung zu 
hal ten. 

HOHE
LEISTUNG,
GERINGE
KOSTEN.

WASSER-
BASIERTER
SCHMIERSTOFF

Lernen Sie unsere
Technologien kennen unter:

www.felss.com

Nachhaltig dank 
reduziertem
CO₂-Ausstoß

ERFAHREN SIE
MEHR IN DER
NÄCHSTEN
AUSGABE

i
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SchulerTochter Farina liefert eine 10.000 Tonnen 

starke GLFSchmiedepresse an den Stahlring

Hersteller Molla. Bild: Schuler 

10.000-Tonnen-Anlage zur 
Produktion von Stahlringen 

Einen Durch messer von bis zu einem 
Meter weisen die Ringe und Kegel räder 
auf, die der itali eni sche Her steller Molla 
im itali eni schen Solbiate Arno (Varese) 
für Bau und Land ma schinen sowie 
Lkw fertigt. Dabei kom men auch meh
rere Schmie de pres sen der Schuler
Unter neh mens toch ter Farina zum 
Ein satz. Eine wei tere, 10.000 Ton nen 
starke An lage vom Typ GLF machte sich 
nach erfolg rei cher Vor ab nah me im ver
gan ge nen Som mer auf dem Weg zum 
Kunden. 

Es han del te sich bereits um den 
sechsten Auft rag von Molla, der neben 
dieser Maschine auch zwei wei tere 
Pres sen mit je weils 6.000 und 1.000 
Ton nen Press kraft um fasst. Die drei 
Anla gen bil den eine Schmie de zelle 
zum Vor formen, Abgra ten und Fer tig
schmie den der Ringe. Molla erhöht 
auf diese Weise seine Pro duk tions ka
pa zi tät und rüstet sich für zukünft ige 
Markt an for de rungen. 

Die GLFSerie von Farina arbei tet mit 
einer Kulissen ki ne ma tik. Die Press kraft 
der Maschi nen, die eine beson ders 
hohe Struk tursteifigkeit sowie eine 
nie drige Pres sen höhe über Flur auf
weisen, reicht von 750 bis 10.000 Ton
nen. Sie erlau ben auch die Ver wen dung 
von außer mitti gen Werk zeu gen und 
redu zie ren darüber hin aus die Grat
dicke bei den her ge stell ten Schmie de
teilen. 

Molla spe zi a li sierte sich bereits in den 
1960er Jah ren auf die Fer ti gung von 
warm ge walz ten Stahl rin gen. Der 1942 
ge grün dete Fami li en be trieb wird heute 
in der dritten Gene ra tion geführt. Außer 
zahl rei cher Schmie de pres sen ver fügt 
das Unter neh men auch über meh
rere eigene Wärme be hand lungs sowie 
Walz anlagen. 

Gesenksprühanlage GSKL mit Sprühkopf. Bild: 

GERLIEVA Sprühtechnik GmbH

GERLIEVA: energieeffizien-
tes Sprühgerät für kleinere 
Schmiedepressen 

Die Kunden an for de rung für ein hoch
dyna mi sches und ener gie effi  zi entes 
Sprüh ge rät für klei nere Schmie de
pres sen hat die GERLIEVA Sprüh tech
nik GmbH in Heiters heim dazu be wegt, 
zu der bekann ten und viel fach ver wen
de ten pneu ma tisch ange trie be nen 
Gesenk sprüh an lage der Baureihe 742 
diese neue Bau reihe 743 mit ACServo
an trieb auf den Markt zu bringen.
 
Die Ver wen dung der bei der großen 
Bau reihe 740 bewähr ten tech ni schen 
Fea tures wie war tungs ar men Zahn
riemen an trieb und eine voll auto ma
ti sche Zen tral schmie rung sowie eine 
ein fache Hand ha bung der Steu erung 
durch eine bedie ner freund liche Ober
fläche erge ben ein Pro dukt, auf das 
man stolz sein kann. Die indi vi du elle 
Anpas sung an Kunden appli ka ti onen – 
bei spiels weise das Punkt sprühen mit 
Ver weil zeit sowie das Flächen sprühen 
beim Ver fah ren, die ein fache Mon tage 
und Inbe trieb nah me sowie eine Stan
dardKommu ni ka tions schnitt stelle zur 
Pres se er mög li chen eine schnelle Ein
bin dung der Gesenk sprüh an lage an 
einen vor han de nen Schmiede ar beits
platz. 

AM SCHWARZEN BRETT

Bild: WF Maschinenbau und Blechformtechnik 

GmbH & Co. KG

Gewichtseinsparung 
bei Stahlfelgenringen 
durch optimiertes 
Maschinenkonzept

Nach haltig keit, Rohstoff preise, Liefer
eng pässe und Elek tro mo bi li tät sind 
nur vier Stich worte, die den Bedarf an 
Mate rial und Gewichts ein sparung bei 
Auto mo bil zu lie fe rern ver deut lichen. 

Mit dem opti mier ten Maschi nen kon
zept RDZ ermög licht es WF Maschi
nen bau und Blech form technik GmbH 
& Co. KG aus dem west fä li schen 
Senden horst, bis zu 25 Pro zent leich
tere Stahl fel gen zu pro du zie ren bei 
gleich zei tig höhe rer Festig keit und 
extrem hoher Pro duk ti ons leistung. 
Durch Drück walzen und Beschnei den 
in einer Arbeits sta tion wird die zusätz
liche Takt zeit mini miert. 

Das RDZ bietet das größte, derzeit am 
Markt erhält liche Spek trum an Werk
stück größen (Längen bis 320 mm, 
Außen durch messer bis 520 mm und 
Innen durch messer bis 325 mm) und 
wird in unter schied lichen Aus bau
stufen ange boten. Es kann ein fach 
in bereits beste hende Pro duk tions
straßen inte griert werden, weil sowohl 
eine verti kale, als auch eine hori zon
tale Bau weise ver fügbar ist. 

Das Qualitäts mana ge ment über
nehmen die SMART FORMINGTools, 
die bei Bedarf in die Steu e rung inte
griert werden können. Auch auf das 
gewohnt umfas sende Ange bot an 
Auto ma tions lösungen kann jeder zeit 
zurück ge griffen werden. 
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Materialdaten aus  
MatILDa® über neue  
Standardschnittstelle 
für QForm UK 

Die Werk stoff daten bank MatILDa® 
lie fert nun auch über eine neu ent
wickelte Schnitt stelle Mate rial daten 
an die FEMSoft ware QForm UK. 
Nutzer können über diese Stan dard
schnitt stelle gewünschte Mate rial
daten aus wählen und in Ihr FEMPro
jekt ein fließen lassen. In der Nut zung 
von expe ri men tell ermitt el ten Werk
stoff daten mit Berück sich ti gung der 
Bean spru chung beim vor lie gen den 
Umform ver fahren (Zug, Druck, Torsion) 
wird ein erheb li ches Poten zial für die 
Ver bes serung der Abbil dung eines 
Um form pro zes ses in einer FEMSimu
la tion gese hen. Die Weiter entwick lung 
erfol gte in Zusam men arbeit der GMT 
mbH mit QForm UK und ver spricht 
den Nut zern hoch prä zise Simu la tions
ergeb nisse. 

So können für über 300 metal lische 
Legie run gen Werk stoff eigen schaft en, 
Fließ kurven sowie Modelle für das Re
kris talli sa ti ons und Umwand lungs
ver halten genutzt wer den sowohl 
für das Werk stück als auch für das 
Werk zeug. Exakte, vali dierte Mate ri al
da ten pas send zum ent spre chen den 
Um form pro zess führen zu einer Ver
bes se rung der Simu la ti ons ergeb nisse 
hin sicht lich der Tem pe ra tur ver tei lung, 
der Wärme aus deh nung, des Kraft 
und Arbeits be darfs, der Mikro struk tur 
wie auch der Phasen anteile und der 
resul tie ren den End eigen schaften. 

AM SCHWARZEN BRETT

Farina hat eine Kulissenpresse für den 

tschechischen Automobilzulieferer Strojmetal 

gebaut. Bild: Schuler

Schuler installiert 
komplett automatisierte 
Aluminium-Schmiedelinie 
für Strojmetal

Alu mi ni umSchmiede teile mit hoher 
Duk ti lität für den Leicht bau in der Fahr
zeug tech nik von Stroj metal mit Sitz 
im tsche chi schen Kamenice bei Prag 
sowie in Singen in Süd deut schland 
kön nen jetzt auf einer 2.500 Tonnen 
starken Kulis sen pres se der Schuler
Tochter Farina her ge stellt werden Sie 
ist das Herz stück einer Linie, die nun 
am neuen Stand ort von Stroj metal in 
Bruntál an der pol ni schen Grenze in 
Betrieb gegan gen ist. 

Dank des kine ti schen EnergieRück
ge win nungs systems KERS sinkt der 
Strom ver brauch der Presse vom Typ 
GLK um bis zu 40 Pro zent, wäh rend 
die Aus brin gungs leis tung steigt. Die 
An lage ist Teil einer kom plett auto ma
ti sier ten Linie, zu der unter ande rem 
auch meh rere Roboter und Öfen sowie 
eine wei tere 250Ton nenPresse der 
SchulerUnter nehmens tochter Beutler 
Nova zum Ent graten der Schmie de
stücke gehört.

„Dank der her vor ra gen den Zusam
men arbeit bereits in der Kon struk
tions phase mit Schuler, Stroj metal und 
der haus eige nen Auto ma ti sie rungs
firma i.c.e. industrial services ist es uns 
gelun gen, die Inbe trieb nahme bis zur 
Serien pro duk tion auf drei Monate zu 
ver kür zen“, erklärt Miroslav Zahorec, 
Finanz und Pro duk tions vor stand der 
MTX Group, zu der Stroj metal gehört. 
„Dabei pro fi tierte das Pro jekt natür lich 
von unserer jahre langen Erfahrung als 
Gene ral unter nehmer“, ergänzt Schuler
Geschäfts führer Frank Klinge mann. 
„Durch die Umset zung einer vir tu ellen 
Inbe trieb nah me der Linie bereits im 
Vor feld konnte die Hoch lauf phase auf 
der Bau stelle enorm redu ziert werden.“ 

„Detaillierte Analysen, 
effi  ziente Leistungssteigerung 

und kompetente Beratung. 
Das dürfen Sie von mir erwarten.“

Dr.-Ing. Thomas B. Herlan,
Geschäftsführer und Inhaber

WWW.HERLANCO.DE   
HERLAN@HERLANCO.DE
TEL. 0721 61 50 16
PF 5260  D 76104 KARLSRUHE   

GLEICH  UNVERBINDLICHES
ERSTGESPRÄCH  ANFRAGEN!
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Datenchaos aufräumen mit 
Matplus EDA® 

Digi ta li sie rung ist in aller Munde: In 
Wert schöpfungs pro zessen ent steht 
eine Viel zahl von inkon sis ten ten Daten 
in mannig fal ti gen Daten for ma ten. 
Zusätz lich ist die Ver wal tung der ent
ste hen den Daten oft dezen tral, ohne 
Ver net zung zu ande ren Unter neh
mens be rei chen und in der Aus wer
tung indi vi du a li siert. Die Daten wer den 
so nicht in den vollen Unter nehmens
kon text gesetzt; Bezie hun gen zu Her
stell pro zessen und Liefer zeug nissen 
sowie Roh daten gehen ver lo ren oder 
wer den nur un voll stän dig aus ge wer
tet. Die Folge: Es ent steht das per fekte 
Chaos unter dem Deck mantel der Digi
ta li sie rung und Indus trie 4.0. Digi ta li
sie rung kann so zu einer Bremse am 
Inno va tions motor werden und ins
be son dere die agile Ent wick lung von 
Pro duk ten und Pro zessen limi tie ren. 

Mit Hilfe des moder nen Wissens ma na
ge ment sys tems Matplus EDA® können 
nicht nur Pro zess und Werk stoff daten 
des Unter neh mens unab hän gig von 
ihrer Quelle zen tral ver wal tet, son dern 
auch stan dar di siert aus ge wer tet und 
ana ly siert werden. Neben Ent wick
lung und Quali täts siche rung können 
so auch kon sis tente Modelle für die 
CAD/CAEUmge bung erstellt werden. 
Erstel lte Berichte wer den unmitt el
bar im Sys tem gene riert und erhal ten 
sämt liche Bezüge zu den Roh da ten, 
sodass die Nach voll zieh bar keit jeder
zeit gewähr leis tet ist. Damit ent steht 
eine per sis tente Unter neh mens wis
sens basis, wodurch res sour cen effi
zi ente, agile Ent wick lungs pro zesse 
ermög licht werden und die vor han de
ne Inno va tions kraft gebün delt wird. 

Die SPR 1250 So in der neuen Schmiedehalle 

von MVO in Schwäbisch Gmünd, Bild MVG GmbH 

Metallverarbeitung Ostalb 

Dritte LASCO Schmiedelinie 
für MVO-Lenkstangen 

Der Markt er folg dyna mischer Lenk
sys teme in Auto mo bilen beschert der 
MVO GmbH Metall ver ar bei tung Ostalb 
(SchwäbischGmünd) volle Auft rags
bücher. Das Unter neh men nahm die 
bereits dritte voll auto ma ti sche LASCO
Schmie de linie in Betrieb, die der 
Coburger Werk zeug ma schi nen bauer 
mit eini gen neuen Features aus stat
tete. 

Sie ist für den 3SchichtBetrieb mit 
jeweils acht Stun den für 300 Tage im 
Jahr aus ge legt. Fünf Roboter bedie nen 
den Umform pro zess auf der LASCO 
Spindel presse vom Typ SPR 1250 So. 
„Die Inno va tion steckt im Detail, zum 
Bei spiel in der Steu erung, der Antriebs 
und Werk zeug tech nik“, erklärt MVO
Kon struk tions leiter Dr. Gernot Egg
bauer. „Wir errei chen heraus ra gende 
Prä zi sion, können hoch effi zi ent pro
du zie ren, sowohl Y, D als auch U und 
VQuer schnitte für Zahn stangen reali
sieren und gleicher maßen Ver gütungs
stähle wie Stähle ohne Wärme be hand
lung ein setzen.“ 

Ange wen det wird das paten tierte 
Bishop Halb warmSchmie de ver fahren, 
über das MVO exklu siv ver fügt. Dabei 
wird der Stab stahl par tiell auf 700 bis 
850° C erwärmt und erhält mit einem 
ein zi gen Pres sen hub die so genannte 
„vari able“ Ver zah nung. Das Ver fah
ren geht auf die aus tra li sche Bishop–
Gruppe zurück. LASCO stellte bereits 
in der Ent wick lungs phase spe ziell opti
mierte Prä zi si ons spindel pres sen zur 
Ver fü gung.“ 

Die KNIPEX NexStrip® ist ein völlig neues 

Multiwerkzeug für Elektriker zum Schneiden, 

Abisolieren und Crimpen

KNIPEX NexStrip®: 
die 3-in-1-Kombi zum 
Schneiden, Abisolieren und 
Crimpen  

Die neue KNIPEXZange NexStrip® (12 
72 190) ist ein völlig neues Multi werk
zeug für Elek tri ker, das dem Anwen
der zukünft ig viel Zeit spart. Denn es 
kann Schnei den, Abiso lie ren und Crim
pen und ist unter ande rem per fekt für 
Haus in s tal lati onen und der Arbeit an 
elek tro ni schen Geräten geeignet.

Das viel fäl tige Werk zeug lässt sich 
gleich für drei ent schei dende Anwen
dun gen nut zen und hilft dem An wen
der dabei, kost bare Zeit ein zu sparen. 
Es iso liert flexi ble und mas sive Leiter 
von 0,03 bis 10 mm² mit auto ma ti
scher Anpas sung an die Kabel quer
schnitte ab. Darü ber hin aus ver crimpt 
sie selbst ein stel lend Ader end hülsen 
zwischen 0,25 – 4 mm²/2 x 2,5 mm² und 
schnei det flexi ble Leiter bis zu 10 mm². 
Das lang le big und robuste Multi ta lent 
ist mit einem hoch wer tigen Gehäuse 
aus glas faser ver stärktem Kunst stoff 
aus ge stattet und wird zum Ver drah
ten von elek tro nischen Gerä ten, wie 
bei spiels weise speicher pro gram mier
ba re Steu erungen, im Wohn mobil oder 
in der Haus installation genutzt. 
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Die Teleskopknarre 516 erweitert das ½“Knarren

Sortiment von Stahlwille, Bild: Stahlwille

Neue Teleskopknarre für 
Drehmomente bis 512 Nm 
von Stahlwille 

Mit der Teles kop knarre 516 erwei
tert Stahl wille sein ½“KnarrenSor
ti ment. Das neue Werk zeug „Made in 
Germany“ wurde vor allem für den Ein
satz im Nutz fahr zeug be reich sowie 
für Verschrau bungen an Indus trie an
lagen ent wickelt. Die neue Knarre ent
spricht der DIN 3122/ISO 3315 und ist 
dimen si o niert für Dreh mo mente bis 
512 Nm. Damit emp fiehlt sie sich für 
pro fes si onelle Anwen der, die häufig 
mit hohen Dreh mo men ten arbei ten. 
Dank teles ko pier barer Schaft länge 
lässt sie sich dabei beson ders flexibel 
ein setzen – auch bei schwie rigen 
Platz ver hält nissen mit ein ge schränk
tem Bewe gungs spiel raum. 

Der Schaft der Knarre kann in fünf 
Längen von 410 mm bis 630 mm ein
ge stellt werden, das Raster beträgt 
jeweils 55 mm. Die Anpas sung der 
Länge erfolgt kom for tabel über eine 
Schalt wippe am vor de ren Schaft ende. 
Der Knarren an trieb besitzt 36 Zähne 
und über trägt DINgeprüft hohe 
Anzugs kräfte bis 512 Nm absolut 
zuver lässig auf Schrau ben und Mut
tern. Der Umschal ter für Rechts und 
Links lauf ist auf der Ober seite des 
Kopfes leicht versenkt plat ziert. Die 
½“Vier kant auf nahme kann mit allen 
gän gi gen Steck schlüssel ein sät zen 
und Bits ver sehen werden. 

AM SCHWARZEN BRETT

Bild: TriboChemie GmbH

Tribo-Chemie macht 
nächsten Schritt in die  
CO2-neutrale Produktion 

TriboChemie GmbH als Her steller von 
inno va tiven Um form schmier stoff en 
und Tren n mitteln für den Druck guss 
in ves tiert in die Zu kunft und setzt auf 
Solar strom, nicht nur wegen des Nach
hal tig keits ge dankens. 

Nach einem Jahr der Pla nung konnte im 
Juli 2022 die neu instal lierte Photo vol
taik an lage auf dem Pro duk ti ons hallen
dach im unter frän ki schen Ham mel burg 
erst mals in Betrieb genom men wer den. 
Die Anlage deckt zirka. 20 Pro zent des 
eige nen Strom be darfs und eine Erwei
te rung der Kollek tor fläche ist darüber 
hin aus in Pla nung, um einen Autar kie
grad von etwa. 50 Pro zent zu rea li sie
ren. Zusätz lich wurden im Herbst 2022 
noch drei Wall boxen zum Laden von 
Elek tro beziehungs weise Hybrid fahr
zeu gen auf dem Betriebs grund stück 
instal liert. 

Dank einer über aus kom pe ten ten 
Fach firma, ver liefen die Instal la tion der 
Anlage und die Abwick lung der ver
schie de nen Regu la rien rei bungs los. Die 
TriboChemie GmbH freut sich auf den 
weite ren Aus bau der An lage und viele 
sonnige Tage und Stunden im frän ki
schen Ham mel burg. 

Stahl + Edelstahl

Aluminium

Kupfer

Sonderlegierungen

Gesenktrennstoffe
Zunderschutz
Beschichtungen

  • Graphit-Wasser-Trennstoffe 

  • Graphit-Öl-Trennstoffe

  • Graphitfreie Trennstoffe

  • Synthetische Trennstoffe

  • Trockenbeschichtung

  • Coatings

• Verbesserte Gesenkstandzeiten 

• Optimiertes Oberflächenfinish

• Guter Materialfluss

• Reduzierte Presskräfte

• Kostenoptimierung

SCHMIEDE
GESENKTRENNSTOFFE

CONDAT GMBH
Burbacher Straße 8, 53129 Bonn

Tel. (49) 228 96630 200 - Fax (49) 228 96630 201
info@condat-schmierstoffe.de

MITARBEITER
GESUCHT
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H.O.K. investiert in 
mobile Bearbeitung 
für die Schmiedeindustrie 
 
H.O.K. Hy drau lik & Maschi nen ser vice 
GmbH mit Sitz in Hückes wagen hat 
durch die Über nahme des Maschi nen
parks der Peter Hess Mobile Bear bei
tungs technik ihr bereits vor han denes 
Port folio im Bereich der mobilen Bear
bei tungs technik erweitert. In Zukunft 
kann das Unter neh men in den Berei
chen Fräsen, Spin deln und Bohren 
weitere Maschi nen ab mes sungen mobil 
bear bei ten – selbst das Ein bringen von 
Gewin den mit Durch messern von mehr 
als M100 sind mög lich. 

Damit sorgt die H.O.K. Hydraulik & 
Maschi nen service GmbH für weite res 
Exper ten wachs tum zu den schon seit 
über 25 Jahren vor han de nen Service
leis tungen im Bereich der Repa ra turen 
und Steu erungs bau von Schmie de
häm mern, Pres sen, Quer keil walzen 
und son sti gen Umform ag gre gaten. Die 
Neu an fer ti gung von Ersatz teilen jeder 
Art für vor ge nannte Maschinen über 
die HOK Maschi nen bau GmbH, die mit 
ihrem Maschi nen park sehr stark auf 
Schwer ma schinen aus ge richtet ist, 
gehen damit Hand in Hand ein her. Die 
Unter neh men runden somit ihr Ange
bot zu einem spe zi a li sier ten All rounder 
in der Schmie de industrie ab. 

WAFIOS PTS – 
sauberer Transport 
der Teile aus der 
Kaltumformmaschine 

Das neue Pneumatic Trans port Sys tem 
(PTS – patent pending) des Wupper
taler Maschi nen her stellers WAFIOS 
Umform tech nik GmbH saugt die Fertig
teile direkt an der Matrize ab und führt 
sie dann durch ein Rohr sys tem aus der 
Maschine an den gewünschten Ort. 
Gut und Schlechtt eile wer den durch 
eine Sortier weiche prä zise getrennt. 
Dadurch wird ein Ver mischen von Teilen 
beim Pro dukt wech sel effek tiv ver
mie den. Darüber hin aus opti miert die 
Aus brin gung lage orien tier ter Teile die 
Weiter ver ar bei tung und durch Ver mei
dung von Ölver schlep pung verlassen 
die Teile bei nahe ölfrei die Maschine, 
der häufig benö tigte Arbeits gang des 
Waschens kann hier durch entfallen.

Als weiteren Plus punkt nennt das 
Unter nehmen, dass das PTS auch 
ÖlNebel aus dem Press raum abge
saugt wird Das somit wesent lich redu
zierte Absaug vo lu men ermög licht eine 
kleinere Aus legung der Absaug an
lagen.
 
Neben der Aus statt ung von Neu ma
schinen des Rotor pressenTyps HC 4 
kann das inno va tive Sys tem auch 
auf vor han denen Maschinen nach ge
rüstet werden. Die Aus beziehungs
weise Nach rüstung des PTS für weitere 
Maschi nen typen ist bei WAFIOS in 
Prüfung. 

AM SCHWARZEN BRETT

Zhang Zhe (General Manager of Commercial 

Sales, SMS group China); Frank Bauerdick (GM 

Service, Operations , SMS group China); Hanguan 

Xia (Chairman, Pacific Precision Forging/President, 

CCMI); Li Fanshui (Sales Forging Division, SMS 

group China); Sun Yu (President & CEO, SMS group 

China); Liu Ding (Head of Communications and 

Marketing, SMS group China). Bild: SMS group 

Pacific Precision Forging 
setzt auf Technologie  
der SMS group zum  
Aluminium-Schmieden 

Der in Taizhou City, China, an säs sige 
Her stel ler von Prä zi sions schmie de
tei len, Jiangsu Pacific Precision For
ging, hat eine voll auto ma ti sche Ex zen
terGesenk schmie de presse vom Typ 
MP 3150 bei der SMS group in Auft rag 
gege ben. Auf der 31,5 MNPresse wird 
Pacific Preci sion erst malig Fahr werks
kom po nen ten aus Alu mi nium in grö
ßerer Stück zahl schmie den. SMS group 
liefert die Pres se inklu sive der spe ziell 
für Alu mi nium Schmie de ver fah ren 
aus ge leg ten Werk zeuge. Pacific Preci
sion For ging, ein welt weit bekan nter 
Her stel ler von Prä zi sions zahn rädern 
und Ge trie be wellen. Mit dieser neuen 
Inves ti tion in das Alu mi ni um schmie den 
eröff net sich für Pacific Pre ci sion der 
Zu gang zum wach sen den Auto mo tive
Markt seg ment für leich tere Kon struk ti
onen. 

Die MP 3150Gesenk schmie de pres se 
ist mit einer voll auto ma ti schen Hub bal
ken auto ma tik und Sprüh tech nik zum 
Küh len und Schmie ren aus ge stattet. Ein 
har mo ni scher Bewe gungs ab lauf der 
Hub bal ken auto ma tik wird durch ser
vo elek tri sche Antriebe für jede Bewe
gungs achse gewähr leistet. Sen soren 
über wachen per ma nent die Stößel po
sition und sichern einen voll syn chro ni
sier ten und stö rungs freien Betrieb. Das 
nahe zu war tungs arme elektro hy drau
li sche Kupp lungsBrems sys tem sorgt 
für exakte Schalt vor gänge. Die Inbe
trieb nah me der neuen Exzen ter presse 
ist für das zweite Quartal 2024 geplant. 



Our performance. Your advantage.

Kurzes Umrüstendank Servo-Technologie

Hatebur COLDmatic CM 725

 
Ideal für präzise  
und komplexe Teile

Die 7-Stufen Kaltumformmaschine mit bewährten  
COLDmatic-Technologien und wegweisender Servo-
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Vom 11. bis 14. September 2022 fand in Mailand das 55. Plenary Meeting der International 
Cold Forging Group e. V. (ICFG) statt. Die ICFG wurde 1967 gegründet und ist eine interna-
tionale Expertengruppe im Bereich des Kaltfließpressens, deren 100 Mitglieder zu gleichen 
Teilen aus Industrie und Wissenschaft kommen.

IM RUNDBLICK

55. Plenary Meeting der ICFG in Mailand
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An der dies jährigen Mitglieder ver samm lung nahmen 73 Gäste 
aus 16 Ländern teil, wobei ein Groß teil der Teil nehmer aus 
Europa kam. Pande mie bedingt war es für asi a tische Vereins
mit glieder nur zum Teil mög lich, nach Italien zu reisen. Der Host 
des diesjährigen Plenary Meetings, Prof. Andrea Ghiotti, stellte 
deshalb einen OnlineZugang zum Meeting bereit. 

Prof. Thomas B. Herlan, der seit 2019 dem Auf sichts rat der ICFG 
angehört, wurde zum Präsi den ten der ICFG e. V. für eine Amts
periode von zwei Jahren gewählt und löste damit den amtie
renden Präsi den ten, Prof. Laurent Dubar, ab. Prof. Herlan ist 
eben falls lang jäh riges Mitglied der German Cold Forging Group.

Am ersten Konfe renz tag fanden die Treffen der momentan vier 
Arbeits grup pen der ICFG e. V. statt, die sich mit den Themen
feldern nume rische Pro zess simu la tion, Tribo logie, Präzi sion 
beim Fließ pressen und Werk zeug technik beschäft igen. Firmen
besichtigungen bei einem Schrauben her steller und einem Her
steller von liegen den Pressen run de ten am zweiten Tag das 
Pro gramm ab und dien ten dem regen Aus tausch der Teil nehmer 
über neue Tech no logien und aktuelle Heraus for de rungen. Der 
dritte Kon fe renz tag umfasste KeynoteVor träge und die Voll
ver sam mlung. Bestim mende Themen waren Nach haltigkeit 
und Digi ta li sierung, Prof. Herlan stellte hierzu den CO₂Rechner 
FRED des Indus trie ver bands Massiv um for mung e. V. und das 
ESGReporting seiner SNM GmbH vor. 

Das 55. Plenary Meeting 2022 stand nach pande mie be dingter 
Pause ganz im Zeichen des Networkings und der aktu ellen 
Heraus for de rungen der Mit glieds unter nehmen nach dem 
Motto „Restart from Inno vation“.

Während der Voll ver sam mlung wurde eine neue Arbeits gruppe 
ins Leben gerufen, die sich mit SMART DATA beschäft igt und 
den ICFGMitgliedern einen Daten und Wissens pool bieten 
soll. Die Gruppe wird in Europa von Prof. Herlan geleitet und in 
Japan von Prof. Yoshida.

Das 56. Plenary Meeting der ICFG e. V. ist für den 10. Sep tem ber 
2023 in Ankara an der METU Universität geplant. 

AUTOR
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IM GESPRÄCH

Erfolgreiches Team  
– oder doch nur eine  
Gruppe von Mitarbeitern?
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Es hat sich längst herumgesprochen, dass nicht der Genius einzelner Mitarbeiterinnen oder 
Mitarbeiter für den Erfolg eines Unternehmens stehen. Auch der Erfahrungsschatz der 
möglicherweise ergrauten Grandseigneurs und erfahrenen Fertigungspraktiker allein reicht 
nicht mehr aus, um in der volatilen und agilen Welt der Produktionstechnik zu bestehen. Ein 
Erfolgsrezept – selbstverständlich neben einer Vielzahl anderer Faktoren – besteht darin, 
die Mannschaft zu einem wirklichen Team zu formen. Dabei müssen die Verantwortlichen 
berücksichtigen, dass ein jeder eine unterschiedliche Persönlichkeit hat und über einen an-
deren Background hinsichtlich Ausbildung und Erfahrung verfügt, darüber hinaus auch nach 
unterschiedlichen Werten und Glaubenssätzen ausgerichtet ist.

Was aber unter scheidet ein Team von einer Gruppe von Men
schen, zum Beispiel von einer Arbeits gruppe? Was zeichnet 
ein Team aus und wann ist ein Team erfolg reich, wann hin
gegen tritt es auf der Stelle oder reibt sich im worst case sogar 
gegen seitig auf? Die gemein same Arbeit an einem Pro jekt, die 
gleichen Auf gaben zum Beispiel in der Kon struk tions ab tei
lung oder in der Ferti gung, können sicher lich nicht als Krite
rium für ein Team her hal ten, insbe son dere wenn damit ein 
perfor mantes Team gemeint ist. Fakt ist, dass ein Team nicht 
dadurch ent steht, dass die Geschäfts leitung es per Einstel
lungen oder interne Umbe set zung bildet – es muss sich 
formen und ent wickeln. Über spitzt formu liert muss ein Team 
oft mals durch mehr als ein Tal der Tränen gehen, bevor es 
sich als ein solches bezeich nen kann. So betrach tet muss der 
Team begriff sicher lich auch diffe ren ziert betrach tet werden. 
Im for malen Sprach ge brauch des Geschäfts lebens wird eben 
auch von Team – mit einer Team lei terin – gesprochen, wenn 
es sich um das Ent wick lungs team oder das Ein kaufs team 
handelt. Aber von diesem Team begriff hin zu dem Team, das 
ein Unter nehmen vor an bringt, das den Unter schied ausmacht 

zu einer Gruppe von Menschen, die zufäl liger weise die gleiche 
oder ähn liche Tätig keits beschrei bung haben, ist es ein weiter 
Weg.

Ganz beson deres Augen merk gilt es hier auf das Führungs
team zu richten, die Gruppe von leitenden Mitar bei tern, die 
direkt der Geschäfts leitung berichtet und deren Team mit
glieder im Allge meinen eigene Abtei lungen führen. Diese 
Führungs mann schaft und ihre Quali täten entscheiden signi
fi kant darüber, wie erfolg reich ein Ferti gungs betrieb am Markt 
agiert und wahr ge nommen wird.

Zum umfas senden und immer grünen Thema des Team
buil dings hat die massiv UMFORMUNG Michael Wohl muth 
befragt, der seine jahr zehn te lange Erfah rung als Gründer und 
Geschäfts führer eines welt weit tätigen Unter neh mens im 
Bereich Simu la tions software unter anderem einsetzt, um als 
Consultant Unter neh men in ihrer Orga ni sa ti ons ent wicklung 
zu beraten. Die massiv UMFORMUNG dankt Michael Wohl muth 
für das nach fol gende Interview. 
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Worin sehen Sie das entscheidende Merkmal, ob ein 
Team erfolg reich ist und eben nicht? 

Es gibt nicht das entscheidende Merk mal. Man sollte 
diese Thematik anders herum angehen und fragen: 
“Wann hat eine Crew keine Chance, erfolg reich zu 
sein?“ Davon kann dann einiges abge leitet werden. 

Um gleich diese Gegen frage zu beant worten: das Funda ment 
eines jeden Teams ist Ver trauen. Damit ist aber nicht gemeint, 
dass ich darauf ver trauen kann, dass mein Kollege Termine ein
hält oder mir wunsch gemäß zuar beitet oder Ver gleich bares. 
Das Ver trauen, das hier gemeint ist, geht viel tiefer. Es hat 
etwas mit Verletz lich keit zu tun, mit abso luter Offen heit, mit 
der Möglich keit, sich auch einmal bloß zu stellen, ohne dass es 
gleich gegen einen ver wen det wird. Das geht sehr stark ein her, 
mit dem Thema Fehler kultur. Damit ist es in vielen Firmen nicht 
weit bestellt. 

Typischer weise werden Fehler schnell abge straft und irgend
wann auch als Unfähig keit einge stuft. Und wer nach einem, 
auf den ersten Blick abstru sen Vor schlag gleich ins Lächer
liche gezogen wird, der wird sich nie wieder mit Ideen zu Wort 
melden, die, wenn sie denn erfolg reich gewesen wären, auf ein
mal nicht mehr abstrus sind. 

Das alles ist Vertrauen im Sinne des Team ge dan kens: sich 
öffnen, wissend, dass man wert neu tral gehört wird, nicht „fertig 
gemacht“ oder belächelt wird. Wenn das so funk ti o niert, dann 
ist auch der Weg frei für Krea ti vität, Enga ge ment, Mut und 
weitere Attri bute, die für eine erfolg reiche Firma essen tiell 
wichtig sind. Balance“. 

Heißt das, wenn in einer Abteilung Ver trauen haben, 
so wie Sie es skiz ziert habe, dass diese dann bereits 
erfolg reich ist? 

Das wäre zu einfach. Nein – da gibt es noch einige 
mehr Krite rien, die aber alle auf Ver trauen auf bauen. 
Ver trauen ist somit ledig lich das unab ding bare 
Funda ment für eine echte Mann schaft, die an einem 

Strang zieht. Ein weiterer Bau stein ist der Mut und der Wille, 
Kon flikte aus zu tragen. 

Das klingt nach Hauen und Stechen in einem Team – 
kann es das wirklich sein?

Natür lich nicht! Jetzt müsste ich weit aus holen, um 
eini ges über Kon flikte zu erzählen. Das würde aber 
zu weit führen. Nur so viel: Es gibt so etwas wie ein 
Konflikt kon ti nuum, das reicht vom Kuschel kurs 

auf der einen Seite und geht bis zum selbst zer stö re rischen, 
offen aus ge tra genen, aggres siven Kon flikt. Wenn ich von Kon
flikt fähig keit spreche, dann meine ich einen relativ schmalen 
Bereich, der sich ziem lich in der Mitte dieses Kon flikt kon ti nuums 
befindet und den wir als „kon struk tiven Kon flikt“ bezeich nen. Es 
ist ganz wichtig, dass sich Team mit glieder vom Kuschel kurs – 
und perma nenten Jasagen gegen über den Führungs kräften 
– fern halten und wenn dieser an der Tages ordnung ist, diesen 
ganz schnell abbauen. Aber natür lich sind aggres sive Kon flikte 
auf der anderen Seite eben falls ein abso lutes Tabu. 

Um dies zu errei chen, bedarf es einiger Übung und anfangs viel
leicht auch einer Mode ra tion. Auch formale Spiel regeln (conflict 
rules) sind unab ding bar, die mög lichst von der Gruppe selbst 
auf ge stellt werden sollten. 

Ist das nicht ziem lich heraus for dernd und an
spruchs voll für eine Führungs kraft?

Niemand hat gesagt, dass ein Team beziehungs
weise eine Abtei lung zu führen keine anspruchs
volle Auf gabe ist. Allzu oft wird die Führungs auf
gabe ausschließ lich fach lich inter pre tiert, dabei ist 

es so viel mehr. Um bei dem Beispiel der Konflikt fähig keit zu 
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bleiben, ist es die vornehme Auf gabe einer guten Team lei terin, 
Kon flikte – in dem ange spro chenen Maße – zuzu lassen, sogar 
zu provo zieren beziehungs weise einzu for dern, aber auch zu 
mode rieren. 

Soll das heißen, dass der Ferti gungs leiter jetzt nicht 
nur dafür Sorge zu tragen hat, dass die Maschinen 
laufen und die Qualität einge halten wird, sondern er 

sich auch noch um solche Dinge kümmern muss, die er wahr
schein lich nie gelernt hat? 

Wenn man es auf den Punkt bringt, ja. Aber keine 
Sorge. Das kann man schneller erler nen als die Tech
nik, für die der Produk tions leiter gerade stehen muss. 

Aber es ist eben wichtig zu verstehen, dass in konstruk tiven 
Konflik ten unschätz bare Chancen und Vorteile für eine Arbeits
gruppe und somit für das gesamte Unter nehmen liegen. Selbst 
in Bereichen, die eigent lich völlig durch ge plant und struk tu
riert ablaufen wie eben eine Produk tion, ist es hilf reich, auch 
einmal Dinge zu hinter fragen und zur Sprache zu bringen – und 
dabei einem Konflikt nicht aus dem Weg zu gehen. Ich denke 
dabei nur mal an das Thema Verbes serungs wesen. Erst wenn 
„gesund gestritten“ wird, kommen wirk lich alle Vor schläge und 
Ideen auf den Tisch, Miss ver ständ nisse werden ausge räumt 
und darüber hinaus werden Span nungen zwischen Kollegen 
eher abge baut, als dass sie sich anstauen. 

Vertrauen und Konflikt fähig keit – damit haben wir 
nun mehr die wichtigen Säulen eines guten Teams? 

Dass dies wichtige Säulen sind, ist unbe stritten. Aber 
es geht noch weiter. Wie darge legt wurde, dienen 
Konflikte dazu, den besten Weg zu einer Lösung 
zu finden. In der Praxis fangen hier aller dings oft

mals die Probleme erst an. Wer kennt das nicht: Es wird etwas 
entschieden (im ungünstigen Fall „von oben“ vorge geben) 
und hinter her hält man sich nicht an die Entscheidungen 
und Beschlüsse – so, als ginge es einen nichts an. Oder die 
Beschlüsse werden nur halb herzig und wider willig umge setzt. 

Das stimmt, aber wie kann man dem entge gen
steuern?

Wir subsu mieren das unter dem Begriff Verbind lich
keit oder auf Neu deutsch „Commit ment“. Dahinter 
steht, dass sich jeder in der Gruppe vor be halt los und 
mit Enga ge ment vor und hinter die Beschlüsse stellt. 

Das ist nicht immer einfach, vor allen Dingen dann nicht, wenn 
ein Beschluss nicht dem eige nen Vor schlag oder der eigenen 

Sicht auf ein Pro blem folgt. Doch hier gilt die Regel – und die gab 
es bereits in den 70er Jahren bei Intel – „disagree and commit“. 
Auf gut Deutsch: Auch wenn ich nicht zu hundert Pro zent der 
Meinung der Kollegen bin, stehe ich mit vollem Enga ge ment 
hinter der Entscheidung, die in der Crew getroffen wurde. 

Was sich fast als ein unlös bares Problem darstellt ist verhält
nismäßig einfach zu reali sieren. Es gibt zwei ganz wichtige 
Säulen, auf denen Commit ment auf baut. Das eine ist Klar heit 
und das andere die Entscheidungs findung über einen Kon sent 
und nicht einen Kon sens. Nur wenn Klar heit besteht über das 
Warum, den einge schla genen Weg, das Ziel, die verfüg ba ren 
Ressour cen und die Verant wort lich keiten kann ich mich als 
Team mit glied zu einer Entscheidung committen.
 
Konsent wiede rum ist ein for maler Prozess auf dem Weg 
zu einer Entscheidung, der deut lich vor teil hafter ist als eine 
Konsens findung. Das im Detail zu erläutern, würde aber noch 
viel Zeit in diesem Inter view erfor dern. 

Jetzt haben wir schon sehr viel gehört, was ein gutes, 
um nicht zu sagen perfor mantes Team aus zeichnet. 
Ist das nun ein voll stän diges Bild? 
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Nicht ganz. Es fehlen noch zwei Aspekte. Der eine ist 
die Bereit schaft, Verant wortung zu über neh men, der 
andere die Fokus sie rung auf Ziele. Was die Verant
wor tung betrifft, geht es nicht um die Verant wor

tung, eine zuge wie sene Auf gabe gewissen haft durch zu führen. 
Das ist für mich per se gegeben. Viel mehr geht es darum, dass 
inner halb eines Teams ein jeder Verant wor tung dafür über
nimmt, dass alles rund läuft, dass alle am gleichen Strang 
ziehen, dass Spiel regeln einge halten werden. Das ist nämlich 
nicht nur die Auf gabe des Leiters einer Abteilung, das geht alle 
etwas an und alle sind dafür verant wort lich. 

Sagt man nicht immer, Verant wor tung kann man 
nicht dele gieren? 

Klar, das sehe ich auch so. Damit ist aber zum 
Beispiel die Verant wortung des Produk tions leiters 
gemeint, dass die Ferti gungs ka pa zi täten bei defi
nierter Quali tät einge halten werden. Oder der Leiter 

Werk zeug bau steht dafür gerade, dass die erfor der lichen Werk
zeuge recht zeitig an den Umform ma schi nen sind. 

Was ich mit gemein samer Verant wortung meine, geht in eine 
etwas andere Rich tung, und ich möchte das an einem Beispiel 
erläu tern: Stellen wir uns mal eine Konstruk tions ab tei lung vor, in 
der der Abtei lungs leiter eine Art geni aler Daniel Düsen trieb ist, 
der jüngste Konstruk teur aber viel leicht der sogen nante „Erbsen
zähler“, der alles – auch Termine – äußerst gewis sen haft beob

achtet und ver folgt, sodass er von den Kolle gen schon belächelt 
wenn nicht gar gehän selt wird. Und hier kommt die Defi ni tion von 
Team rollen ins Spiel, die viel mit der Persön lich keit der einzel nen 
zu tun haben. Solche Team rollen können sein „devil’s advocate“, 
der alles kritisch hinter fragt, der „time keeper“, der akribisch 
Termine und Dead lines im Auge behält oder der Visionär, der 
immer die krea tiven, inno va tiven Kon zepte im Kopf hat. Es ist ja 
wohl klar, dass der Konstruk tions leiter nicht alle Rollen gleicher
maßen gut aus füllen kann. Richtig erfolg reich wird aber eine 
Mann schaft, wenn sie sich auf eine for melle Auft ei lung verschie
dener Rollen verstän digt. In dem Moment ist dann der Ein wand 
eines Kolle gen oder der Hin weis einer Kolle gin nicht mehr Nör
gelei, sondern ein akzep tierter und wert voller Beitrag inner halb 
des Teams. Und wenn ein anderer Mitar beiter mal etwas vergisst, 
weil er schon wieder eine neue Vision im Kopf hat, dann wird 
dieser eben erinnert und mitge nommen und nicht ange macht. 
Team rollen in der Abtei lung zu haben ist ein essen zieller Beitrag 
für eine gesunde, funk ti o nie rende Crew! Jeder Einzelne muss 
Ver ant wortung im Rahmen seiner Rolle übernehmen

Bleibt also noch der Fokus auf Ziele? 

Richtig. Man könnte es ganz einfach formu lieren – 
ohne Ziel kein Team. Ziele, die es zu erreichen gilt, 
sind gewisser maßen die Existenz be rech ti gung für 
Teams. Sehr schön sieht man das beim Sport. Da 

gibt es nur ein Ziel, nämlich zu gewinnen. Dem ist alles unter ge
ordnet und die gesamte Mann schaft arbei tet mit ganzer Kraft 
darauf hin.

Aller dings funk ti o nieren Ziele eben nur, wenn sie klar und realis
tisch sind und auch verstan den werden. Dann hängt sich auch 
jeder einzelne Kollege mit voller Kraft hinein, um die gesteck
ten Ziele zu errei chen. In diesem Zusammen hang möchte ich 
nicht verschwei gen, dass Umsatz ziele typischer weise keine 
guten Teamziele sind, besten falls für die Geschäfts leitung 
oder eine Vertriebs mann schaft. Im Umkehr schluss kann aber 
gesagt werden, wenn Ziele in den einzel nen Abtei lungen richtig 
gesetzt und dann auch verfolgt werden, der Umsatz auto ma
tisch kommt – damit sollte jede Geschäfts leitung glück lich sein. 
Diese Ziele sind selbst ver ständ lich unter schied liche im Werk
zeug bau, im Ein kauf, in der Kon struk tion und natür lich auch 
ganz oben im Führungs team. 

Wenn man es schafft, SMARTe Ziele zu defi nie ren, dann hat man 
alles richtig gemacht und ist auf dem besten Weg. 
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Der Vorschlag der EU-Kommission zur Revision der 
IED-Richtlinie enthält eine drastische Ausweitung 
des Geltungsbereichs für Schmieden und eine Viel-
zahl an Verschärfungen der Emissionsauflagen für 
betroffene Anlagen. IMU und EUROFORGE opponie-
ren in Berlin und Brüssel. 
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Massive Ausweitung 
der Emissionsauflagen 
für Schmieden droht –  
IMU und EUROFORGE 
fordern Verzicht

IM FOKUS
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Am 1. April 2022 veröff ent lichte die Euro pä ische Kom mis sion 
ihren Ent wurf für die Ände rung der Indus trie emis sions richt
linie von 2010. Dem Vorschlag voran ge gan gen waren eine „Open 
Public Consultation“ OPC und ein „Targeted Stake holder Survey“ 
TSS, an denen der euro päische Dach verband der Schmiede
indus trie EUROFORGE sich beteiligt hatte. 

VERSCHÄRFUNG DER ANFORDERUNGEN  
FÜR IED-ANLAGEN GEPLANT 
Entgegen der Ein gaben von EUROFORGE enthält das vorlie
gende Papier eine Viel zahl an unver hält nis mäßigen Anfor de run
gen, die die Wett be werbs fähig keit der betroffenen deutschen 
und europäischen Indus trie unter nehmen im inter na ti o nalen 
Ver gleich erheb lich gefähr den würden: 
• Grenz werte sollen zukünftig stan dard mäßig an der unteren 

Grenze der BVT (Beste Verfüg bare Tech niken)Band breite 
fest gesetzt werden, 

• Umwelt leistungs grenzwerte (zum Beispiel Energie effi zienz, 
Abfall men gen oder Wasser ver brauch) sollen verbind lich als 
Basis für Geneh mi gungs ver fahren einge führt werden, 

• Die Einfüh rung eines Umwelt mana ge ment sys tems inklusive 
eines Chemi ka lien mana ge ment systems soll verpflich tend 
sein, 

• Unter nehmen – auch mittel stän di sche – sollen zur Erstel lung 
von Trans for ma tions plänen ver pflich tet werden, 

• Eine Veröff ent lichungs pflicht des Umwelt ma na ge ment
sys tems, der Trans for ma tions pläne und sen si bler Daten 
im Rahmen der BVTPro zesse im Inter net soll einge führt 
werden, 

 

Zudem erweitert sich der Geltungs bereich der Richt linie inner
halb der Branche der Massiv um for mung nach Vorstel lung der 
Kom mis sion erheb lich. Während bisher im Anhang der Richt
linie nur Hammer anlagen von über 50  kJ Schlag energie und 
gleich zei tiger Wärme leistung des Betrie bs von mehr als 20 MW 
erfasst sind, sollen zukünftig bereits Hammer an lagen mit über 
20  kJ und sogar Pressen ab einer Press kraft von 10  MN als 
soge nannte „IEDAnlagen“ berück sichtigt sein – und dies unab
hängig von der Wärme leistung des Betriebs. 

ANZAHL DER BETROFFENEN BETRIEBE 
SOLL DRASTISCH STEIGEN 
Mit der vorge schlagenen Erweiterung würde sich die Anzahl der 
betroffenen Betriebe in Deutschland von heute drei Pro zent 
(fünf Betriebe in der EU, drei in Deutschland) auf schät zungs
weise 90 Prozent (500 Betriebe in der EU, 200 in Deutschland) 
erhöhen und vor allem kleine und mittel stän di sche Unter
nehmen erfassen. Diese Aus weitung geht weit über das Ziel der 
IED („Redu zie rung wesent licher Umwelt fak toren“) hinaus und 
lässt den für alle EUProzesse gel ten den „focussed approach“ 
völlig vermissen. Der Umwel teffekt ist bei den potenziell erfas
sten kleinen Anlagen zu ver nach läs sigen. 

Zu befür chten sind dadurch eine deut liche Ver län ge rung von 
Geneh mi gungs ver fahren, hohe zusätz liche admi ni strative Hür
den und Kosten und damit eine weitere Verschlech te rung der 
inter na ti o nalen Wett be werbs be din gungen in Deut schland und 
Europa. Neuin ves ti ti onen in Europa werden damit unren tabel; 
Verla ge rungen in Regi onen mit weniger restrik tiven Anfor de
rungen und höheren Umwelt aus wir kungen sind wahr schein lich. 

IM FOKUS
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KLARE POSITION VON IMU UND EUROFORGE  
ZUR IED-REVISION 
Der Indus trie ver band Massiv um for mung und EUROFORGE 
haben daher entspre chende kritische Stel lung nah men an 
die zuständigen deutschen Minis terien für sowie für Wirt
schaft und für Umwelt sowie an die Vertreter des Umwelt aus
schusses des Euro pä ischen Parla ments gesandt, in denen die 
potenziellen Aus wirkungen auf die Branche auf ge zeigt und die 
Unver hält nis mäßig keit der Aus weitung des Geltungs bereichs 
ange pran gert wird. Die EUROFORGE Stellung nahme wurde 
über die Mit glieds ver bände auch in anderen EULändern an die 
zustän digen Refe rate weiter ge leitet. 

Der Bundes ver band der deut schen Indus trie BDI hat die IMU
Posi ti onen in seiner eigenen Stellung nahme aufge griffen. Mit 
dem Bundes wirt schafts minis terium gibt es hierzu direkten 
Aus tausch. Somit bleibt zu hoffen, dass im folgenden Trilog 
zwischen Kom mis sion, Euro pä ischem Parla ment und Euro päi
schem Rat die Aus wei tung aufge hoben oder zumin dest auf ein 
akzep tables Maß redu ziert wird. 

SF-BREF ENTWURF LIEGT VOR – 280 KOMMEN TARE  
VON EUROFORGE 
Fällt eine Anlage unter die IEDRicht linie, dann unter liegt sie 
den Emis sions vor gaben und BVTRahmen be din gungen der 
jewei li gen BREF („Best Available Techniques Reference Paper“) 
Eine solche wird gerade für die Schmiede (S wie „Smitheries“) 
und Gießereien (F wie „Foundries“) erstellt. In der BREF werden 
beste ver füg bare Tech niken zur Emis si ons re du zie rung (aktu
elle Betrach tung: Lärm, Erschütt erung, NOx und COAus stoß 
sowie spe zi fi sche CO2Emis sion) ermitt elt und gege benen falls 
Grenz wert be reiche für die genan nten Emis sions fak toren defi
niert. Diese sind inner halb von einem Jahr in die jewei lige natio
nale Gesetz ge bung zu über neh men und inner halb der folgen
den vier Jahre in allen Betrie ben ein zu setzen. Auch für beste
hende Anlagen.

Der deut sche Indus trie ver band Massiv um for mung (IMU) und 
der euro pä ische Schmie de ver band EUROFORGE sind von 
Anfang an in Kon takt zu den ent spre chenden Behör den und 
beglei ten die genan nten Pro zesse als Gesicht und Stimme 
unserer Bran che, beispiels weise durch Teil nahme an ent spre
chen den Konsul ta ti onen und Surveys aber auch aktiv als 
Mitglied der SFBREF Technical Working Group („TWG“) und des 
Article 13 Forums. 

Ende Februar wurde nun der erste Entwurf der SF BREF ver öf
fent licht und der „Technical Working Group“ (TWG), an der auch 
EURO FORGE teil nimmt, vorge stellt. Die Sich tung durch die von 
EURO FORGE gebil de ten Task Force aus Bran chen ex per ten 
führte zu der Erkenntnis, dass die Gesamt qua li tät des Doku
ments bezüg lich der Beschreibung der technischen Prozesse 
und Zusam men hänge schwach und die Herlei tung der vorge
schla genen BVT und entspre chender Grenz werte (BATAE(P L) 
größten teils nicht nach voll zieh bar aus den Daten der vor an ge
gan genen Frage bogen sammlung abge leitet sind. Im Laufe der 
Kom men tie rungs phase bis Ende April wurden daher von der 
EUROFORGE Task Force mehr als 280 kritische Kom men tare 
ein ge reicht. 

Im weiteren Ver lauf wird die SF BREF nun auf Basis der Kom men
tare über ar beitet und in einem zweiten Daten work shop in der 
TWG die Fest le gung der Grenz werte besprochen. Die Vorlage 
der finalen Version der SF BREF ist von der EUKommission für 
2023 geplant. 

Auch hier drohen deut liche Verschär fungen der Rahmen be din
gungen für die betroff enen Betriebe – IMU und EUROFORGE 
bleiben am Ball! 

IM FOKUS
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Optimierungspotenzial  
von FEM-Simu la ti ons ergebnissen  
durch den Ein satz exakter 
Werk stoff daten und -modelle
FEM-Simulationen sind heute bei der Abbildung von Umform- und Wärmebehandlungspro-
zessen ein weitverbreitetes Werkzeug. Die realitätsnahe Abbildung wurde in den letzten 
Jahren fortlaufend optimiert. Beim Einsatz der Materialdaten werden dabei – häufig auch 
unbewusst – Abstriche gemacht. Dabei können exakte, experimentell ermittelte und auf die 
Beanspruchung beim vorliegenden Umformverfahren abgestimmte Werkstoffdaten und 
-modelle die Genauigkeit der FEM-Simulationsergebnisse wesentlich erhöhen.
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AUS DER PRAXIS

Gezielte Eigen schafts ver besse rungen und eine Erhöhung der 
Ressour cen effi zienz treiben Opti mie rungs vor haben verschie
denster Verar bei tungs pro zesse voran. Ein hohes, noch nicht 
ausge schöpft es Potenzial wird in der Anwen dung von reali
täts nahen Material daten und modellen gesehen. In der Praxis 
weichen Unter neh men/Anwender jedoch häufig auf ähn liche 
Legie rungen aus oder setzen Stand ard werte und funk ti o
nen ohne Kennt nis des Gültig keits be reiches ein. Dabei sollten 
der Umform pro zess und das Material ver halten als eine Einheit 
verstanden werden.

EXAKTE WERKSTOFFDATEN UND -MODELLE  
FÜR DIE UMFORMSIMULATION
Der Ein satz vali dierter Material daten sätze in einer FEMSimu
la tions soft ware ermög licht die Ausschöp fung dieses offenen 
Poten zials. Exakte, in prak ti schen Werk stoff unter suchungen 
ermittelte und auf die Bean spru chung beim jewei li gen Umform
ver fahren (Zug, Druck, Torsion) abge stimmte Werk stoff daten 
können die Genauig keit von Simu la tions er geb nissen wesen
tlich erhöhen. So konnten die Auswir kungen großer Form ände
rungen auf das dyna mische und stati sche Rekris talli sations
ver halten am Beispiel eines Inconel 718 durch den Ein satz 
von Fließ kurven daten aus Torsions expe ri menten unter sucht 
werden [1]. Auch bei der Berech nung der Tempe ra tur ver teilung, 
der Wärme aus deh nung, des Kraft und Arbeits bedarfs, der 
Mikro struk tur sowie der Phasen anteile und der resul tie renden 
Endeigen schaften lassen sich mit exakten Material daten signi
fi kante Verbesse rungen in der Genauig keit der Simu la tions er
geb nisse erzielen. Zur Aus nut zung dieses Poten zials können 
verschie denste Werk stoff daten und modelle in die FEMSimu
la tion einfließen (Bild 1).

Experi men tell ermitt elte Werk stoff daten lassen sich verein zelt 
für gängige Werk stoffe auch in der Lite ratur finden. Die in Werk
stoff daten banken hinter legten Modelle sind meist kom plexerer 
Natur: So werden verschie denste, meist semi empi rische 
Ansätze im Ver gleich zur Realität getestet und bei hoher Über
ein stimmung in die Werk stoff daten bank auf ge nommen. Diese 
Modelle lassen sich entweder als Daten satz oder als Funktion 
in FEMPro gramme impor tieren. Während der FEMSimu la tion 
wird dann zum Beispiel bei den Fließ eigen schaft en in jedem 
Knoten entspre chend der vorherr schenden Temperatur, dem 
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Materialdatenbank
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Umform grad und der Umform ge schwin dig keit die dazu ge
hörige Fließ span nung aus den Daten sätzen ermittelt. Ebenso 
gilt dieses Vor gehen für die tem pe ra tur ab hän gigen Werk stoff
eigen schaften in Abhängig keit von der im jewei ligen Knoten 
ermitt elten Tempe ratur. Auch im Fall des Mikro struk tur modells 
werden entspre chend den Bedin gungen an den einzelnen 
Knoten die Rekris tal li sa tions und Korn wachs tums vor gänge 
und daraus resul tie rend die Korn größen ent wick lung berech
net. Dieses Vorgehen ist auch auf die Phasen um wand lung 
über trag bar.

EINSATZ DER WERKSTOFFDATENSÄTZE  
IN DER ARBEITSPRAXIS
Die Imple men tie rung dieser Werk stoff daten und modelle in 
FEMPro gram men oder indi vi du eller Prozess soft ware erfolgt 
im besten Fall über eine direkte Schnitt stelle. Der Anwender 
wählt in der Simu la tions soft ware nur noch die gewün schte 
Legie rung für Werk stück und Werk zeug, und die Werk stoff
daten sätze werden im Hinter grund aus dem Daten be stand 
der Materi al daten bank geladen. Mate rial daten ein zelner 
Werk stoffe können zumeist auch aus der Material daten bank 
in vorde fi nier tem Datei format expor tiert und dann in die ent
spre chende Simu la tions software impor tiert werden.

Die Anwen dung wird im Folgen den am Beispiel der Simu la
tion der Tempe ra tur ver tei lung beschrieben: Werk stoff daten 
werden aus der Material daten bank in die Soft ware impor tiert. 
Die Rand be din gungen des Umform pro zesses werden in der 
Simu la tions software defi niert. In dieser sind für die Simu lation 
verschie dene Modelle hinter legt, zum Bei spiel ein Tempe ra tur
modell zur Simu la tion des ZeitTempe ra turVerlaufs während 
der Umfor mung. Die Werk stoff daten bank liefert nun die dafür 
benö tigten physi ka li schen Eigen schaft en des Um form werk
stoffs auto matisch im Hint ergrund. Daraus resul tiert schluss
end lich die Tempe ratur ver teilung im Bau teil oder im Werk zeug. 
Weitere Anwen dungs beispiele wie die Vertei lung des Umform
grads und der Umform ge schwind ig keit sowie die Korn größen
ver tei lung sind in Bild 2 zusammen gefasst.
 
Beim täg li chen Umgang mit Simu la tions pro jekten treten Fälle 
auf, in denen die Daten sätze für den gefor der ten Werk stoff 
nicht vorliegen, es existieren jedoch Daten zu einer ähnlichen 

Legierung. In einem solchen Fall kann in Abhängig keit der 
Funk ti o na lität der Werk stoff daten bank eine Approxi ma tion 
bei ähn licher Zusam men set zung erfolgen. Hier für können 
die Para meter sätze verschie dener Werk stoffe unter ein ander 
kombi niert werden [2]. Es sollte dabei beach tet werden, dass 
defi nierte Gültig keits bereiche einge halten werden.

Im Folgen den werden Anwen dungs bei spiele benannt, bei 
denen bereits die Vorteile exakter Werk stoff daten und 
modelle für die Abbildung von realen Umform pro zessen und 
Prozess ketten in Simu la tions programmen gezeigt wurden:
• Gefüge und Eigen schafts berechnung beim Frei form

schmie de pro zess zur Opti mie rung der Prozess abfolge [3]
• Gefüge simu la tion einer Stab stahl straße zur Opti mie rung 

der Tempe ra tur füh rung und zur Einspa rung einer nach fol
gen den Glüh be hand lung bei ausge wählten Werk stoffen [3]

• Tempe ratur und Mikro struk tur si mu la tion sowie Vertei lung 
der Umform in tensität für einen KOCKS3Walzen RSB®
Block [4]

• Gesenkschmieden eines Inconcel 718 in einem 3stufigen 
Herstellungs ver fahren zur Voraus sage der Korn größe im 
Schmiede stück [5]

• Abbildung realer Prozess ketten zur Ermitt lung des Zusam
men spiels von tech no lo gi schen Para metern und Gefüge
aus bil dung am Beispiel einer Turbi nen scheibe aus Inconel 
718 durch vier zy lin drische Stauch ope ra ti onen und eine 
finale Form ge bung mit anschlie ßen dem Besäu men [6]

Grund sätz lich können Werk stoff daten und modelle bei der 
Simu la tion jeglicher Umform und Wärme be hand lungs pro
zesse genutzt werden.

KOSTEN UND NUTZEN EXAKTER WERKSTOFFDATENSÄTZE
Eine große Anzahl dieser Werk stoff daten und modelle exis
tieren und sollten genutzt werden. Natür lich steht hinter der 
Entscheidung für den Erwerb von Werk stoff daten auch immer 
eine KostenNutzenAnalyse. Für eine bessere Einschät zung 
werden die Erfah rungen der Autoren zusam men gefasst.

Für bekannte Legie rungen lassen sich Werk stoff daten aus 
der Lite ratur zusam men suchen. Dies ist zeit auf wendig und 
die Einbin dung dieser Daten erfordert spezi elles Know how. 
Die Neuauf nahme des komplett en Spek trums von Mate rial
eigen schaften im Rahmen von Werk stoff unter suchungen 
sowie die Erstel lung der Werk stoff mo delle (beispiels weise 
Mikro struktur und Umwand lungs modell) ist mit erheb lichen 
Kosten verbunden: Für eine Stahl le gierung ist mit ca. 70.000 
Euro zu rech nen. Der Erwerb von beste hen dem Wissen ist 
hier eine echte Alter native. Dies wird in Bild 3 verdeut licht, in 
welchem die Kosten für die Auf nahme eines neuen Werk stoff
daten satzes für eine Stahl legierung dem Erwerb ent spre
chender Werk stoff daten und modelle sowie die Lizenz gebühr 
für eine Material daten bank mit einer großen Anzahl an Stahl
le gie rungen gegen über gestellt werden.
 
Die Abschät zung des finan ziellen Vor teils ist abhängig von 
den ein ge setzten Werk stoffen und vom jewei ligen Verar bei
tungs pro zess. Für Produk tions pro zesse kristal li sieren sich 

AUS DER PRAXIS

Bild 2: Nutzung der Materialdatensätze im Simulationsprogramm
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die fol gen den Opti mie rungs felder für den Eins atz von Simu
la tions soft ware in Kombi na tion mit exakten Mate rial daten 
her aus:
• Bei der Prozess aus le gung: Die sehr präzise Vorher sage 

der benö tig ten Kräfte und resul tie ren den Span nungen 
sowie der mecha ni schen Endeigen schaften in einem Ver ar
bei tungs pro zess können zur Einspa rung von Ressour cen 
und Per so nal durch den Weg fall kost spie liger Versuchs
kam pagnen führen. So lassen sich beispiels weise die 
Belas tungen durch die Opti mie rung bei konstruk tiven 
Verän de rungen an Werk zeugen zuver lässig ein schätzen.

• Bei der Verar bei tung neuer Werk stoff egie rungen in 
beste henden Pro zessen: Pro zesse lassen sich anhand 
einer präzisen Simu la tion genauer auf die neuen Bedin
gungen ein stellen, das gilt auch für Personal und Ressour
cen ein spa rungen auf grund von unnö tigen Versuchs serien. 
Dies gilt beispiels weise bei der Aus wahl der geeig neten 
Tempe ra tur führung für eine neue Legierung.

• Bei der Iden ti fi ka tion von Produkt fehlern: Bei der Analyse 
von Fehlern am Pro dukt kann eine reali täts nahe Simu la tion 
Hin weise auf deren Entste hungsort geben. Dies erfolgt 
zum Bei spiel beim Gesenk schmieden durch die Über prü
fung der Form füllung oder der erziel baren Mikro struk tur.

Wer sich einmal von der höheren Genauig keit der Simu la tions
er geb nisse durch die Nutzung der exakten und vali dierten 
Werk stoff daten sätze über zeugt hat, wird den Ein satz reali
täts naher Material daten und modelle als Standard in der 
Simu lation eta blie ren. Daher lohnt sich für Anwender aus der 
Indus trie, welche regel mäßig mit der Umform si mu la tion in 
Berüh rung kommen, die Nut zung einer dafür vor ge seh enen 
Werk stoff daten bank.

ZUSAMMENFASSUNG
Nahezu jeder Umform und Wärme be hand lungs pro zess 
kann heut zu tage in einer Simu la tion abge bildet werden. Die 
Ansprüche an die Genau ig keit der Simu la tions ergeb nisse sind 
dabei sehr hoch, wobei ein erheb liches Ver besse rungs poten
zial in der Nut zung von exakten, expe ri men tell ermitt el ten und 
auf die Bean spruchung beim vor lie gen den Umform ver fahren 
abge stim mten Werk stoff daten und modelle gesehen wird. Bei 
der Suche und Nutzung der geeig neten Werk stoff daten sätze 
für die Simu la tion von Umform und Wärme be hand lungs pro
zessen sollten die folgen den Aspekte beach tet werden:
• Die Material daten und modelle sollten stan dard mäßig in 

FEMSimu la tions pro gramme einfließen können. Dies kann 
über eine Schnitt stelle oder einen Daten import erfolgen.

• Der Gültig keits bereich der Werk stoff daten sätze sollte die 
im Indus trie pro zess vor lie gen den Pro zess fenster abbil den 
(Tempe ratur, Umform grad, Umform geschwin dig keit, …).

• Das Versuchs setting aus Werk stoff unter suchungen sollte 
den Werk stoff daten sätzen zuge ord net sein. Optimal ist es, 
wenn die Haupt be an spruchung im Umform ver fahren der 
Bean spruchung des Versuchs sett ings entspricht.

• Im besten Fall stehen hinter den Werk stoff daten auch 
kompe tente Ansprech partner mit sehr guter Werk stoff
Exper tise, welche die Eig nung der Werk stoff daten sätze zu 
den jewei li gen Anfor de rungen einschät zen können.

AUS DER PRAXIS

Bild 3: Überschlägige Kosten für Materialdaten, Bilder: GMT
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Energieeinsparung durch 
Wartung und Modernisierung
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Thermoprozessanlagen sind energetische Großverbraucher. Durch 
regelmäßige Wartung und kontinuierliche Verbesserungen und An-
passung an technische Entwicklungen lassen sich oft bereits mit ein-
fachen Mitteln Einsparpotenziale nutzen.
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Vor allem in Schmie de be trieben werden für den Umform pro
zess häufig hohe Tonnagen Stahl auf mehr als 1.100 °C erhitzt. 
Anschluss leis tungen von 5 MW und mehr sind üblich. Der 
Zustand ist oft der rauen Umge bung entspre chend: 
• Undich tig keiten durch defekte Isolie rungen in den Türbe

reichen durch den Be und Entlade vorgang,
• unzu rei chende Versor gung mit Frisch luft durch verstopfte 

Filter an Venti la toren,
• fehler hafte Ofen ein stellungen durch ver dreckte oder 

defekte Armaturen,
• ungüns tige Wärme führung und schlechte Abgas werte durch 

defekte Brenner,
• grün liche Flammen aus Kami nen und defekten Ofen ge

häusen.

All das findet man in vielen Unter neh men. Manche Pro zess er
wär mungs  anlagen haben ihre Lebens dauer bereits erreicht und 
werden dennoch weiter betrieben.

Gas war in den letzten Jahren durch seinen güns tigen Preis 
eine gern gesehene Ener gie quelle. Gas ist durch eine relativ 
gut ausge reifte Netz infra struk tur in vielen Teilen Deutschlands 
schnell und günstig verfüg bar. Bei vielen Unter neh men bestand 
bis vor kurzem kein beson ders großer „Leidens druck“, durch 
Inves ti tion in modernste Technik den Erd gas ver brauch zu 
senken. Schließ lich rech nete sich eine solch teure Tech nik erst 
nach vielen Jahren. Es gehörte also schon eine große Por tion 
Idea lis mus dazu, wenn man zu den Vorrei tern der Inno vation im 
Bereich der Indus trie öfen gehören wollte.

Der in diesem Beitrag beispiel haft darge stellte Schmie de ofen ist 
nun bereits viele Jahre im Einsatz und erfüllt auch bis zum Ende 
genau die Auf gabe, die er erfüllen soll – näm lich Stahl erwärmen. 
Die Instand haltung beschränkt sich auf ein Mini mum, das heißt 
es wird ersetzt, was defekt ist und somit unbe dingt ersetzt 
werden muss. Diese Heran gehens weise hat sich in der Vergan
gen heit gerechnet, rechnet sich aber heute nicht mehr. 

Die Zeiten güns tiger Gas preise und unbe grenz ter Mengen 
haben sich aber jüngst drama tisch geän dert. Neben immer 
weiter verschärft en Grenz werten für die Immis sionen gehört 
nun ein neues Preis ge füge auf dem Gas markt zu unserem Alltag. 
Schlimmer noch: droht gar eine „Gas mangel lage“ wenn nicht in 
erheb lichem Maße die Effi zienz der Erwär mung gestei gert wird. 
Viele Augen sind jetzt auf die Thermo pro zess anlagen gerichtet. 
Sie verur sachen durch den gestie genen Gas preis nun einen 
erheb li chen Anteil an den Kosten im gesamten Pro duk tions pro
zess. Unter diesem enormen Druck stellt sich allen Unter neh
men die Frage nach Mög lich keiten, Gas zu sparen und damit die 
drama tisch stei gen den Kosten zu redu zie ren. In dieser Situ ation 
erkennen viel Unter neh men die bereits genannten Probleme an 
ihren Ther mo pro zess anlagen, das heißt
• Undichtigkeiten an Türen und Gehäusen,
• grüne Flammen, die auf ein mangel haftes GasLuftGemisch 

schließen lassen (Bild 1),
• gesammelte Störmeldungen an den Brennern

All das zeigt aber nur die Spitze des Eis bergs. Die Pro ble me sind 
viel kom plexer und müssen unver züg lich gelöst werden.
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Hier helfen Spezi a listen: Fach firmen, die Ther mo pro zess
anlagen her stellen und mit deren kompli zier ten Steue rungen 
sowie hoch mo der ner Brenner tech no logie bestens vertraut 
sind. Eine anfäng liche Bestands auf nahme der Anlage ist der 
erste Schritt: An welchen Stellen liegen Pro bleme vor? Welches 
Poten zial zur Ein spa rung gibt es und welche Prio ri täten 
müssen vergeben werden? Oft hilft die Her stellung eines 
akzep ta blen Wartungs zu standes bereits massiv, den Betrieb 
einer Anlage wirt schaft licher zu gestal ten. Ein schlecht einge
stel ltes Gemisch am Brenner kann ohne Wei te res einen um 
fünf Pro zent erhöh ten Energie be darf verur sachen. Neben der 

ineffi zi enten nicht stöchio me tri schen Ver bren nung bedeutet 
jeder Ein trag von Fremd luft zusätz lichen Ener gie bedarf, 
denn diese Luft muss auch erhitzt werden. Ein häufig vorzu
fin dender Grund hier für ist eine verklem mte Abgas klappe 
(Bild 2), ver bunden mit einer undich ten Tür (Bild 3). Ebenso 
können Luft ven tile, deren begrenzte Lebens dauer massiv 
über schritten wurde, einen dauer haften Luft strom durch den 
Brenner in die Anlage ermög li chen. All dies führt zu einer inef
fek tiven Verbren nung damit zur Verschwen dung von Gas und 
zu drama tisch stei genden Kosten!

Im Rahmen einer sorg fäl tigen Wartung werden alle Arma tu ren 
der Gas und Luft ver sor gung geprüft. Fehler hafte Ventile fallen 
sofort auf und können getauscht werden. Auch wird durch 
den Ein satz von Abgas mess ge räten die opti male Einstel lung 
des GasLuftGemisches erst mög lich. Eine Einstel lung nach 
„Augen maß“ wie es früher ein mal üblich war, ist nicht mehr 
zeit ge mäß. Die Mess ge räte analy sieren nicht nur die Zusam
men set zung des Abgases im Hinblick auf Schad stoffe wie 
NOX, son dern geben auch Auf schluss über den Rest sauer
stoff, der ein guter Indikator für die Quali tät der Einstel lungen 
ist. Erstrebens wert ist bei den meisten Anlagen ein Wert 
zwischen zwei und fünf Prozent. 

Die Kosten einer War tung und der damit ver bun denen Opti
mie rung der Anlage amor ti sieren sich bereits nach kurzer 
Zeit. Ange nommen der Beispiel schmie de ofen ver braucht im 
Monat rund 200.000 kWh. Durch die Opti mie rung der Einstel
lungen, den Aus tausch von über al terten Ventilen und die 
Mobi li sie rung fest sitz ender Klappen kann eine Einspa rung 
von annä hernd 4 Prozent erreicht werden. Dies kann bis zu 
96.000 kWh im Jahr ent sprechen. Legt man einen Preis von nur 
0,20 Euro pro kWh zu Grunde, beträgt das Einspar po tenzial bis 
zu 19.200 Euro. Der Auf wand für eine Wartung, deren Ergeb nis 

Bild 1: Grünverfärbung der Flammen durch Kohlenmonoxid

Bild 2: Verrottete Abgasklappe

Bild 3: Undichte Tür
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Bild 4: Thermografie einer modernen Türandrückung an SCHLAGERKammeröfen. 

Linke Tür: angedrückt, rechte Tür: abgedrückt

ein opti maler Zustand der Behei zung ist, ist defi nitiv deut lich 
güns tiger und amor ti siert sich für jeden Betreiber inner halb 
kürzester Zeit.
 
Eine War tung ist aber nur der erste und unkom pli zier teste 
Schritt zur Effek ti vität. Die Über prü fung der Dich tig keit der 
Anlage ist der zweite wichtige Schritt. Undich tig keiten zum 
Beispiel an Türen können teil weise durch ein faches Nach
stopfen von Isolier ma terial mini miert werden. Die Nach rüstung 
einer dem Stand der Technik entspre chenden TürAndrü ckung 
und einer damit verbun denen Abdich tung, ist eine äußerst 
wirk same Methode, um Ver luste zu mini mieren (Bild 4, links: 
ange drückte Ofen tür – Tempe raturen kleiner 100 °C, rechts: 
abge drückte Ofen tür mit entspre chen dem Wärme ver lust). 

Die Grenze von der gewissen haften Wartung und Abdich
tung zur konti nu ier lichen Moder ni sierung der Anlage ist flie
ßend. Der Einbau einer moder nen TürAndrü ckung zur Abdich
tung (Bild 5) kann ein Anfang sein für eine weit rei chende und 
umfas sende Revision. Neben der dichten Tür sollte eine aktive 
Ofen druck rege lung nach ge rüstet werden, die den Druck der 
Anlage durch eine beispiels weise pneu ma tisch betä tigte 
Abgas klappe leicht positiv hält, um ein Ein dringen von Falsch

luft in den Ofen zu verhin dern. Ebenso sollte im Abgas eine 
Sauer stoff sonde instal liert werden, die den (sonst nur bei der 
Wartung) kont rol lierten, Wert des Rest sauer stoffs laufend 

Das gute Gefühl,  
nicht nur ein Teil  
der Familie zu sein, 

sondern auch von jedem  
dritten Fahrzeug auf den  

Straßen der Welt.

Manche mögen‘s heiß, andere frisch gepresst. Alle kommen in Marksuhl bei Eisenach auf ihre Kosten, denn dort befindet sich die 
Stahlschmiede der Hirschvogel Eisenach GmbH sowie das Kompetenzzentrum Aluminium der Hirschvogel Group. Hier fertigen rund 
700 Mitarbeiter:innen anspruchsvolle Fahrwerkskomponenten für namhafte Automobilhersteller und die Zulieferindustrie.

Technologe Gesenkschmiertechnik Warmumformung (m/w/d)

IHRE AUFGABEN: IHR PROFIL:
• Weiterentwicklung der eingesetzten Umformschmier-

stoffe in Zusammenarbeit mit Herstellern
• Konzeption, Test und Auswahl von neuen Umform-

schmierstoffen
• Expertenseitige Betreuung des Gesamtsystems aus 

Umformprozess, Schmiermedium und Auftragstechnik

• Abgeschlossenes Studium in Chemie, Chemieingenieurwesen, 
Verfahresntechnik o.ä. bzw. eine vergleichbare Ausbildung

• Erfahrung mit Umformtechnik und -schmierstoffen sowie Fluid-
technik wünschenswert

• Sicherer Umgang mit statistischen Auswertungen
• Das Arbeiten im Team bereitet Ihnen Freude

Bei Fragen wenden Sie sich gerne unter +49 36925 248-1610 an unsere Personalabteilung. 
Wir freuen uns auf Ihre Onlinebewerbung unter:

IMPRESSIVE PEOPLE.
IMPRESSIVE PRODUCTS.hirschvogel.com/karriere
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Bild 5: Nachrüstung einer Türandrückvorrichtung – vorher  nachher 

über wacht und eine aktive Steue rung des Gemisches zulässt, 
ähnlich wie die LambdaRege lung aus dem KFZBereich. Die 
Thermo pro zess anlage ist mit diesen Mitteln in der Lage, ständig 
in einem opti malen Betriebs punkt zu arbei ten. 

Der dritte Schritt zur energie effi zi enten und kosten opti malen 
Erwär mung, ist die Moder ni sie rung der Brenner tech no logie. An 
Bestands anlagen sind häufig noch immer herkömm liche Kalt
luft brenner oder Brenner mit Wärme rück gewin nung mittels 
Zentral re ku pe ra toren verbaut. Diese Zentral re ku pe ra toren 
haben vor allem durch die hohe Tempe ra tur be auf schla gung 
eine begrenzte Lebens dauer. Deren Aus tausch ist immer mit 
hohen Kosten verbunden. Daher werden defekte Reku pe ra
toren häufig weiter einge setzt (Bild 6). Deren erreichte Vorwär
mung der Verbren nungs luft tempe ratur ist dann geringer als 
ursprüng lich geplant. Mit sinkender Vorwär mung sinkt aber 
auch der feue rungs technische Wirkungs grad. Im Real be trieb 
erreichen schlecht gewar tete Anlagen oft nur einen Wirkungs
grad von 20 bis 30 Pro zent. Moderne Rege ne ra tiv brenner in 
Verbin dung mit einer Ofen druck rege lung und einer Rest sauer
stoff messung erreichen dagegen einen Wirkungs grad von bis 
zu 85 Prozent, das heißt 85 Prozent der im Erdgas enthaltenen 

Energie gelangen in den Prozess und nur 15 Prozent verlassen 
die Anlage im Abgas (Bild 7). 

Als vierter und ent scheiden der Schritt sollte in der Prozess
steue rung eine Opti mie rung statt finden. Gerade eine auto ma
ti sierte, rechner ge steuerte Halte zeit berechnung bei spiels
weise über die Aus wer tung des aktuellen Gasver brauchs, 
verbes sert die Effi zienz der Anlage deutlich. Anstatt ver
schieden große Chargen beinahe gleich lang in der Anlage 
durch zu wärmen und damit gerade bei weniger Nutz last im 
Ofen zu viel Gas zu verbrau chen, kann eine intel li gente Steue
rung anhand der laufen den Ver bräuche selbst erken nen, zu 
welchem Zeit punkt eine voll stän dige Durch wärmung des Ein
satz materials erreicht ist. 

FAZIT
Die Mög lich keiten sind viel fältig und bauen aufein ander auf. 
Aber Grund stein für die ener ge tische Ertüch ti gung von Anlagen 
ist ein solider War tungs zustand, wobei sich der einfache War
tungs ein satz alleine schon rechnet. Darauf auf bauend kann zu 
beinahe jeder beste henden Anlage ein Kon zept erstellt werden 
welches eine umfas sende Bewer tung von Kosten und Nutzen 

LUBRODAL
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Ver schleiß, 
sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, reduzierte 
Betriebskosten und eine geringere Umweltbelastung. Wir stehen Ihnen zur Seite 
und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umformprozess.

www.fuchs.com/de
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Sudfeldstrasse 31
58093 Hagen
Telefon: +49 2331 5708700
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Internet: www.schlagergmbh.de
 

Bild 6: Defekter Zentralrekuperator

Bild 7: Wirkungsgrad verschiedener Beheizungsarten, Bilder SCHLAGER 

Industrieofenbau GmbH 

mög lich macht. Hier bei verschiebt sich das Gleich gewicht 
durch die stark anstei genden Betriebs kosten aktuell insofern, 
als dass auch immer umfang reichere Moder ni sie rungs maß
nahmen kurz fristig amor ti siert werden. Wenden Sie sich daher 
umge hend an den Spezi a listen Ihres Vertrauens. Fach be triebe 
opti mie ren kurz fristig Ihre Thermo pro zess anlagen und helfen 
Ihnen sofort Kosten und Energie zu sparen.

LUBRODAL
Umformschmierstoffe der LUBRODAL-Reihe minimieren Reibung und Ver schleiß, 
sorgen für höchste Bauteilequalität, erhöhte Prozesssicherheit, reduzierte 
Betriebskosten und eine geringere Umweltbelastung. Wir stehen Ihnen zur Seite 
und suchen die bestmögliche Lösung für Ihren Umformprozess.

www.fuchs.com/de



WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Der Weg zu einem New-Normal-Szenario nach der Corona-Rezession bleibt 
für die Industrie holprig. Die indirekten Folgen der geopolitischen Eskalation 
in der Ukraine bedrohen die mittelständischen Massivumformer als energie-
intensive Branche existenziell.

38

Unsicherheiten belasten die Märkte – 
Massivumformer stehen vor 
bedeutenden Herausforderungen

Bild: Shutterstock 379734070 ©Nay pong
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Die CoronaPan de mie hat die Schwächen der inter na ti onal ver
floch tenen Pro duk ti ons ver bünde offen gelegt. Auch zwei ein
halb Jahre nach Auft reten der ersten CoronaErkran kungen in 
Deut schland sind die globa len Liefer ketten gestört. Die Kun
den der Massiv um former – haupt säch lich die Auto mo bil in dus
trie und der Maschi nenbau – schieben daher rekord hohe Auf
trags be stände vor sich her. Infolge von Infla tion, geld po li ti sche 
Straff ung und Ener gie krise droht im Jahr 2023 dennoch eine 
Rezes sion.

Die Unter nehmen der Massiv um for mung konnten ihre Produk
tion im Jahr 2021 wieder über die Marke von 2 Milli o nen Tonnen 
stei gern. Das entspricht einem Plus von 17,8  Pro zent gegen
über dem CoronaJahr 2020. Aller dings wurde das Niveau des 
„Vor krisen jahres“ 2019 damit um fast 10 Pro zent unter schritten. 
Dabei lag man 2019 bereits 7  Pro zent unter der Pro duk tion 
des Jahres 2018. Diese Zahlen könnten zu der Inter pre ta tion 
verleiten, dass die Trans for mation der Auto mo bil indus trie 
und ihrer Zulie ferer bereits seit 2019 unauf halt sam fort schrei
tet. Gleich zeitig muss hier bei aber auch die handels po li ti
schen Verwer fungen zwischen den USA und China ange führt 
werden, die USPräsi dent Donald Trump im Jahr  2019 aus ge
löst hatte, welche zu globalen kon junk tu rellen Brems spuren 

geführt haben. Diese haben unter anderem die deutsche Auto
mo bil indus trie in Mit leiden schaft gezogen. Hinzu kamen die 
Drohungen des ExPräsi denten, den USImport deut scher Pkw
Marken zu redu zieren. 

Die Massiv um former wären letztes Jahr durch aus näher an die 
2019erMarke heran ge kommen, hätte sich die Entwick lung des 
ersten Halb jahres verste tigt. In den ersten zwei Quar talen des 
Jahres 2021 lag die Pro duk tion bei 537.000 bezie hungs weise 
539.000 Tonnen. Danach ging die Pro duk tion jedoch auf 476.000 
im dritten und 469.000 im vierten Quartal zurück. Ursache dafür 
waren haupt säch lich die fort ge setzten Verwer fungen in den 
inter na ti o nalen Liefer ketten. Zudem zeich ne ten sich bereits 
drama tische Preis ent wick lungen bei Vor ma te ri a lien und 
Energie ab (Bild 1).

Bild 1 zeigt aber auch posi tive Sig nale: Im ersten Quar tal 2022 
stieg die Pro duk tion in der Massiv um for mung um 7,5  Pro zent. 
Im zweiten Jahres viertel erhöhte sich der Out put noch mals um 
4,4 Pro zent im Vor jahres ver gleich. Jedoch blickten die Teil neh
mer des IMUMittags fo rums bereits im August 2022 eher skep
tisch in die Zukunft. Zwar fielen die Produk tions er war tungen 
gemäßen am Vor jahres ni veau diffe ren ziert aus. Hier erwar teten 
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war erwar tet worden und hatte bereits in den Vor mo na ten zu 
Kauf zurück hal tung bei den PluginHybri den gesorgt. Im Juli 
2022 sind die Bestel lungen über 21 Pro zent gegen über dem Vor
jahres monat ein ge brochen. Die Verschie bung der Nach frage 
zu den voll elek trischen Fahr zeugen beschleu nigt sich damit. 
Diese legten gegen den Trend im Juli 2022 um 13 Pro zent zu. 

Im Bereich der Nutz fahr zeuge bis 6 Tonnen wird für das Jahr 
2022 eine rück läufige Pro duk tion von 14  Pro zent erwar tet. 
Damit liegt das Pro duk tions volumen noch gut ein Drittel unter 
dem VorCoronaNiveau 2019. Bei den Nutz fahr zeugen bis 
3,5  Tonnen zuläs sigem Gesamt ge wicht liegt der Elek tro an teil 
bei 6 Pro zent. Für die schweren Nutz fahr zeuge liegen auf grund 
der geringen Anzahl der Pro du zenten in Deut schland keine 
Produk tions daten vor. Die Zulas sungs zahlen deuten jedoch 
auf ein leich tes Wachs tum im Ver gleich zum Vor jahr hin. Der VDA 
erwartet für 2022 ein Plus von 1  Prozent auf 73.100  Ein heiten 
(Bild 3).

Der VDMA ging ange sichts eines hohen Auft rags be stan des 
zuletzt weiter hin davon aus, dass die Pro duk tion im Gesamt
jahr 2022 leicht zulegen wird. Im kom men den Jahr muss nach 
Einschät zung des Ver ban des preis be reinigt dagegen mit 
einem Pro duk tions minus von zwei Pro zent gerechnet werden. 
Ein deut lich schwä cheres Wachs tum in China, der Krieg in der 
Ukraine, hohe Infla ti ons raten und die daraus resul tie ren den 
Brems manöver der Noten banken ließen auf Zurück hal tung bei 
Inves ti ti onen schließen. Die Auft rags ein gänge im Maschi nen
bau hatten sich im Jahres ver lauf deut lich verschlech tert. Nach
dem im Vorjahr durch gängig Zuwächse zu verzeichnen waren, 
haben sich die Auft rags ein gänge ins be son dere in der zweiten 
Jahres hälfte deut lich rück läufig entwickelt. 

28 Pro zent eine Ver bes serung und 33 Pro zent eine Verschlech
te rung. Im Vergleich mit dem ersten Halb jahr 2022 erwar teten 
jedoch 53  Pro zent eine Abschwä chung der Kon junk tur und 
ledig lich 14  Pro zent eine weitere Ver bes se rung. Wenig Anlass 
zur Euphorie bietet die Ent wick lung der deut schen Auto mo
bil in dus trie, dem wich tig sten Kunden der Massiv um for mer. Die 
PkwPro duk tion in Deut schland ist seit Jahren rück läufig. Das 
setzt sich bis heute fort (Bild 2). 

Die Globa li sie rung hat zu einem kräft igen Wachs tum der aus län
di schen Pro duk tion der deut schen Auto mo bil her steller geführt. 
Auch im Jahr 2022 dient diese wieder als Konjunk tur loko mo tive. 
Der VDA erwar tet für 2022 einen Anstieg der PkwPro duk tion 
deut scher Hersteller an inter na ti o na len Stand orten um 3 Pro
zent. Zuletzt hat die Bundes re gie rung einen Wachs tums treiber 
der Branche ab ge schafft, die Förde rung der batte rie elek
trischen indi vi duellen Mobi li tät. Diese poli tische Entschei dung 
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Diese Ent wick lungen hatten im ersten Halb jahr 2022 noch keine 
Auswir kungen auf die Produk tion der Frei form schmieden. Im 
Ver gleich zu den Quar talen des Vor jah res ent wi ckel ten sich die 
Produk tion mit +9,2 Pro zent im ersten Quar tal und +7,9 Pro zent 
im zweiten Quar tal posi tiv (Bild4).

Mit Blick auf die Gesenk schmieden zeigte sich zu Beginn der 
Corona Pan de mie im Mai 2020 ein diffe ren zier tes Bild. Die unter
schied liche Betroff en heit im Ver gleich der Gesenk schmie den, 
die in die Auto mo bil industrie liefern, mit den Gesenk schmie

den, die den Maschi nen bau bedie nen, ist hier deut lich ausge
fallen. Seither zeigt sich eine vergleich bare Ent wick lung auf 
dem jewei ligen Pro duk tions niveau. Es ist erkenn bar, dass die 
Gesenk schmie den, welche in die Auto mo bil in dustrie liefern, auf 
einem höheren Pro duktions volu men agieren (Bild 5). Im Bereich 
der Kalt fließ press teile konnte die posi ti ve Ent wick lung aus dem 
Jahr 2021 bestä tigt werden. Im ersten Halb jahr 2022 wurde eine 
kon ti nu ier liche Pro duk tions steige rung aus ge wiesen. Ins be
son dere das starke zweite Quartal  2022, mit einem Pro duk ti
ons vo lu men von zirka 173.000 Tonnen, sticht hier hervor. 

Bild 4: Produktion Freiformschmieden 

und Ringwalzwerke in Deutschland; 

Quelle Statistisches Bundesamt

Bild 5: Produktion Gesenkschmieden 

und Kaltfließpressteilehersteller nach 

Kundenbranchen; Quelle Statistisches 

Bundesamt
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Die Stabi li sierung der Produk tion in beiden Bereichen zeich
net sich bei den Gesenk schmieden auch in der Kapa zi täts aus
lastung ab, welche sich im Jahres ver lauf auf einem Wert von 
über 75  Prozent gefes tigt hat. In der VorCoronaZeit lag der 
Wert der Kapa zi täts aus las tung aber dauer haft über 80 Pro zent. 
Bis dieses Niveau wieder dauer haft erreicht werden kann wird 
es vor rausicht lich aber noch andauern. Die Frei form schmie den 
haben sich im Laufe des Jahres stabil bei einer Aus las tung von 
80 bis 90 Prozent ent wickelt. (Bild 6)

Weiter ist zu der Aus las tung anzu merken, dass die Personal
ka pa zitäten im Bereich der Her stel lung von Schmiede, Press, 
Zieh und Stanz teilen (WZ  2550) im Laufe des Jahres  2022 
ausge baut wurden. Im Vergleich zum Januar dieses Jahres 
waren im September 1,7 Prozent mehr Beschäft igte fest ange
stellt. Durch die Erhö hung der Per so nal ka pa zi täten stiegen 
auch die Arbeits stunden. Hier konnte im Sep tem ber ein Plus 
von 4,7 Pro zent aus ge wiesen werden.

Damit liegt die Anzahl der Beschäft i gten im Sep tem ber auf 
Vor jahres ni veau. Bei vergleich barer Perso nal ka pa zität haben 
sich die Arbeits stunden ins be son dere im Herbst dieses Jahres 
deut lich erhöht. Im Vergleich lagen diese im August um 7,4 Pro
zent und im September um 4,8 Pro zent über dem Vor jahr. Der 
Höchst wert an Arbeits stunden je Mitar beiter wurde im Jahr 
2022 im Sep tem ber erreicht, hier lag der Wert bei 126 Stunden 
je Mit ar beiter. Im Vorjahr lag der Höchst wert im März bei 
139 Stunden je Mit ar beiter (Bild 7). Die Aus las tung wird weiter 
von Störungen in der gesamten Liefer kette beein flusst, welche 
dauer haft zu Eng pässen in der Produk tion führt. Insbe son dere 
in der Auto mo bil branche ist der Mangel an Halb lei tern weiter hin 
die beherr schende Her aus for de rung für die Auto mobil werke. 

Mit den Engpäs sen erhöhen sich die Material kosten der Massiv
um for mer deut lich. Infolge des Kriegs in der Ukraine sind die 
Energie kosten im Laufe des Jahres explo diert. Zum Jahres ende 
will die Politik mit einer Strom und Gaspreis bremse die wirt

Bild 6: Auslastung der Produktionskapazitäten, 

Quelle ifoInstitut

Bild 7: Entwicklung der Beschäftigtenzahl 

im Wirtschaftszweig 2550 (enthält neben 

Massivumformung auch Blechverarbeitung und 

Pulvermetallurgie), Quelle Statistisches Bundesamt
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schaft lichen Aus wir kungen der massiven Energie kosten stei
ge rungen für die Indus trie und die privaten Haus halte abfe
dern. Getrie ben durch die hohen Energie kosten ist die Infla tion 
in Deut schland auf einem his to rischen Hoch. Der ar tige Infla
tions raten gab es im wieder ver ein igten Deut schland noch nie 
und führen zu einer Steige rung der Kosten struk turen in allen 
Bereichen, welche die Unter neh men stark belasten. 

Die Viel zahl an Her aus for de rungen wirken sich unmitt el bar auf 
die Mit glieds unter neh men des Indus trie ver band Massiv um for
mung aus. Im vierten Quar tal 2022 bewerten diese die aktu elle 
Geschäfts lage mehr heit lich negativ. Wäh rend 14  Prozent die 
wirt schaft liche Lage in ihrem Unter neh men gegen wärtig als gut 
ein stufen, kommen 43 Pro zent zu einer befrie di genden Bewer
tung. Etwa 43  Pro zent beur teilen die Geschäfts lage bereits 
heute als schlecht. Damit machen sich die gesamt wirt schaft
lichen Ent wick lungen im Kon text von Energie krise, Infla tion und 
dem Krieg in der Ukraine deut lich bemerk bar. Im dritten Quar tal 
kamen noch fast 59 Pro zent zu einer posi tiven Lage be wer tung 
und nur jeder zehnte Betrieb beur teilte die wirt schaft liche Lage 
schlecht. 

Auch die Erwar tun gen für die kommen den drei bezie hungs
weise sechs Monate zeichnen ein nega tives Bild. Für das 
kom mende Quartal erwarten nur elf Pro zent der teil neh men
den Unter neh men eine Ver besse rung. 40  Pro zent der Unter
nehmen gehen hin gegen von einer weiteren Ein trü bung aus. 
Auf die kom men den sechs Monate blicken sogar 60  Pro zent 
der Unter nehmen pessi mis tisch. Auf Halb jahres sicht sagen 
nur 4 Pro zent der Betriebe eine Verbes serung voraus (Bild 8). 
Die Erwar tungen der Massiv um former spiegeln damit auch die 
Prog nosen der Wirt schafts insti tute wider. Der IWF kal ku liert für 
das Jahr 2023 in Deut schland einen gesamt wirt schaft lichen 
Rück gang um 0,3 Prozent. Damit sind die Aus sichten für Deut
schland im inter na ti ona len Ver gleich der Indus trie na ti onen 
beson ders negativ. Zum Ende des Jahres gibt es aber auch 
posi tive Sig nale, welche der Industrie berech tigte Hoff nungen 
auf eine Verbes se rung der Erwar tungen machen. Die ausge
setzte Erhöhung der CO2Steuer sowie die Energie preis bremse 
sind ins be son dere für die ener gie in ten sive Indus trie wichtige 
Zeichen. 

Dies sind Hoff nungs schimmer am Ende eines tur bu lenten und 
krisen ge prägten Jahres.

WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Bild 8: Ergebnisse Trendumfrage; Quelle 

Industrieverband Massivumformung
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Praxisorientierte Schadensvorhersage 
bei mehrstufiger Kaltmassivumformung 
von Stählen mit nichtmetallischen  
Einschlüssen
Trotz des aktuell sehr hohen Stands der Technik im Bereich der Sekundärmetallurgie und 
der Stranggießtechnologie ist eine absolute Eliminierung von nichtmetallischen Einschlüs-
sen (NE) oxidischer und sulfidischer Natur im Stahl aus wirtschaftlichen und technologi-
schen Gründen noch lange nicht in Sicht. In einem Forschungsprojekt wurde eine Methode 
entwickelt, die den Einfluss komplexer Belastungen auf NE bewertbar macht. Damit können 
bei einem immer gegebenen minimalen Anteil an NE im Stahl sowohl kritische als auch güns-
tige Beanspruchungszustände in Bezug auf die Schadenstoleranz quantifiziert werden.

massivUMFORMUNG  |  DEZEMBER 2022
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Bei der Her stel lung von hoch festen Kalt um form teilen mit kom
plexen Formen kann es infolge NE in Extrem fällen zu hohen 
Aus schuss quoten von Bau teilen kommen. Dies resul tiert 
aus den sehr unter schied lichen Verfor mungs eigen schaften 
von NE und des umge benden Matrix ma te rials, welche wäh
rend der Kalt ver for mung zu so hohen lokalen Span nungen 
führen können, dass die Belas tungs grenze des NEMate rials, 
des Matrix ma te rials oder deren Grenz flächen über schritten 
wird. Kennt nisse über NE und deren Ver halten unter diversen 
Anwen dungs bedin gungen (wie Lebens dauer oder Dauer
festig keit) sind zum Teil sehr fort geschritten. Hin gegen ist der 
Ein fluss von Umform para metern in den einzel nen Prozess
schritten der Bauteil ferti gung im Sinne der Schädi gungs ent
wick lung um die NE noch nicht geklärt.

Vor diesem Hinter grund wurde in einem Forschungs pro
jekt mit Hilfe einge hender expe ri men teller Unter su chungen 
eine Methode ent wickelt, die das bisher unge löste Pro blem 
des Ein flusses von kom plexen mehr stufigen Kalt um form

ope ra ti onen auf stets vor han dene schä di gungs ini ti ierende 
NE angeht und diesen bewert bar macht. Die expe ri men telle 
Anpas sung erfolgte unter ande rem anhand einer spezi ellen 
Labor schmelze mit redu zier tem sulfi di schem Rein heits grad.

MIKRO STRUK TU RELLE CHARAK TE RI SIE RUNG DES SCHÄDI-
GUNGS VER HAL TENS
Für praxis rele vante Belas tungs arten wurden zuerst die Schädi
gungs ini ti ierung und entwick lung an den NE nach unter
schied lich weit fort ge schritt ener Umfor mung aus den Zug, 
Druck, Torsi ons und kom bi nierten ZugTorsi onsVersuchen 
mittels Licht und Raster elek tro nen mikros kopie unter sucht. 
Die Ana lyse der jewei ligen typi schen Schädi gungs mecha nis
men erfolgte dabei abhän gig von der Belas tungs art, Belas
tungs richtung und dem Belas tungs fort schritt (Bild 1).

In der Kalt um for mung ist vor allem das Schädi gungs ver
halten an Mangan sul fiden (MnS) in dieser Hin sicht äußerst 
viel fältig und zudem tech nisch beson ders rele vant. Auf grund 
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des posi ti ven Einflusses auf die Zerspan bar keit von Erzeug
nissen sind diese in der Regel in verhält nismäßig großer 
Anzahl vor handen. Bekannt lich unter liegen sie wegen ihrer 
mit stei gender Tempe ratur zuneh men den Dukti lität oft einer 
starken Stre ckung ent lang der Umform rich tung bei der Halb
zeug her stellung. Daher spielt die Belas tungs richtung wäh
rend der Weiter ver ar beitung bei MnS im Gegen satz zu den 
nicht verform baren oxidi schen NE eine wichtige Rolle. Ein 
umfas sen des Ver ständnis dieses komplexen Schädi gungs
ver hal tens basie rend auf den expe ri men tellen Ergeb nissen 
aus unter bro che nen und in situVersuchen stellte letztlich die 
Grund lage für dessen simu la tive Abbildung dar.

ENTWICK LUNG EINES PLATT FORM ÜBER GREI FENDEN  
POST PRO ZESSORS 
Basie rend auf den mikro struk tu rellen Beob ach tungen wurde 
ein Bewer tungs tool ent wickelt, welches Zell modelle verschie
dener NE mit realen kriti schen Last pfaden der Bauteil her
stellung bean sprucht und dann die Schädi gung bewer tet 
(Bild 2).

Dazu wird aus schließ lich freie Soft ware verwendet: Das 
Bewer tungs tool besteht aus einem Frame work von Python
Skripten, die eine Serie von Zell modellSimu la ti onen mit dem 
nicht kom mer ziellen FESolver CalculiX starten und anschlie

ßend deren Ergeb nisse aus werten und hinsicht lich einer 
Schä di  gung bewerten. Verschie dene in der Mikro struktur 
anzu treff ende Größen, Formen, Orien tie rungen und Gruppie
rungen der NE können die Skripte weit ge hend auto ma ti siert 
erzeu gen. Mit einem Skript werden Belas tungs pfade ausge
wählter FiniteElemente aus zuvor durch ge führten, makro
sko pischen Umform simu la ti onen auf verschie dene Zell mo
delle aufge bracht. Anschlie ßend findet die Bewer tung der 
resul tie renden Schädi gung an den unter schied lich gear teten 
Einschlüssen statt. Mithilfe des entwi ckel ten Tools können 
unab hängig von der für die Bauteil si mu la tion ver wen deten 
FESoft ware folgende Frage stellungen simu lativ beant wortet 
werden: „Wie kann der Umform pro zess opti miert werden, um 
bestim mte kriti sche Belas tungen zu verrin gern?“ und „Kann 
ein Weich glühen des Mate rials die Umform eigen schaften so 
weit verbes sern, dass das Bau teil auch mit größeren NEClus
tern schadens frei gefer tigt werden kann?“

PRAKTISCHE VALIDIERUNG
Anhand des im Labor speziell erschmol zenen Werk stoffs 
16MnCrS5410 wurde ein Draht halb zeug in Form von warm ge
walz ten Stäben erzeugt. Die gewalz ten Stäbe wurden anschlie
ß end vor ge zogen und in den Liefer zu stand U(+AC)+C+AC+LC 
über führt, um abschlie ßend zu Schraube M6 mit Innen sechsrund 
verar beitet zu werden. Als Referenz werk stoff fungierte dabei der 

Bild 1: REMAuf nahmen typischen Schädigungs ver haltens an Mangan sulfiden (MnS) in Stahl: Deko häsion (a), mehr facher Spröd bruch 

(b), starke duktile Verfor mung mit teil weise lokaler Deko häsion (c) und Verzer rung in Bild normalen richtung aus ursprüng lich hori zon taler 

Lage mit allsei tiger Deko häsion (d)
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indus trielle Stahl 19MnB4, der im gleichen Wärme behand lungs
zustand zur Abpres sung der Vali die rungs bau teile zur Verfü gung 
stand. Die Auswer tung des makros ko pi schen Rein heits grades 
mit dem KVer fahren nach DIN EN 10247:201709 ergab, dass 
die Summen kenn werte bei K1 ≤ 11 / K6 = 0 für 16MnCrS5410 
beziehungsweise K1 ≤ 1 / K5 = 0 für 19MnB4 liegen. Daraus ist 
abzu leiten, dass die Anzahl der sulfi di schen Ein schlüsse mit zirka 
11 Stück pro 1 mm2 bei der Labor schmelze kritisch für die Weiter
ver ar beitung sein kann, wobei größere, beson ders schäd liche 
Einschlüsse der Größen klasse 5 im Gefüge zu verzeichnen sind. 
Im Gegen satz dazu ist die Anzahl der sulfi di schen Einschlüsse 
des indus triellen Stahls äußerst gering. Weiter hin sind größere, 
beson ders schäd liche Einschlüsse der Größen klasse 5 und 
größer darin nicht vor handen.

Die Herstel lung einer Schraube M6 mit Innen sechs rund erfolgte 
an zwei unter schied lichen Pressen: einer Doppel druck presse 
sowie einer Mehr stufen presse. Während die Doppel druck
presse eine einzige Matrize aufweist und mit zwei Schlägen 
arbeitet, weist die Mehr stufen presse zwei Matrizen auf und 
produ ziert mit drei Schlägen. Die Anzahl von abge pressten 
Bauteilen pro Werk stoff betrug jeweils zirka 500 Stück an 
jeder Presse. Das Ergebnis der Abpres sung lässt sich in Bild 3 
erkennen: Während Teile aus dem Referenz werk stoff an den 
beiden Pressen her ge stellt werden konnten, hing die Qualität 
der Teile aus der Labor schmelze maß geb lich von der Aus wahl 
der Presse ab. Dabei traten Versagens fälle in Form von Kopf
rissen dar, die meist vom Kraft angriff (ISR) aus gingen.

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 2: Simu la tive Bestim mung der Schädi gungs ent wick lung bei verschie de nen Einschluss mor pho logien und Werk stoff eigen schaften in einem kritischen Rand

Element aus der Pro zess simu la tion

Bild 3: Gegen über stellung von einzelnen abge pressten Teilen; Ver gleich Doppel druck/Mehr stufen presse
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Nach der Ferti gung werden die Risse als tole rabel ange sehen, 
wenn sie die Grenz werte nach DIN EN 26 157 Teil 3 nicht über
schrei ten und keine massiven Öffnungen an der Bund außen
kante auft reten, die den Montage pro zess beein träch tigen. An 
der Mehr stufen presse traten zulässige Ober flächen fehler bei 
der Labor schmelze verein zelt auf. Im Gegen satz dazu zeigten 
die an der Doppel druck presse gefer tigten Teile über wiegend 
nicht zulässige Ober flächen fehler im Kopf be reich. Um die Unter
schiede in den Ver sa gens fällen zu verdeut lichen, sind in Bild 3 
die Ergeb nisse anhand stereo mikros ko pischer Auf nah men 
wieder ge geben. Daraus wird erkenn bar, dass für ein unregel
mäßi ges Auft reten von Kopf rissen beim Kopf stauchen meist die 
Draht quali tät, und zwar die hohe Ein schluss dichte ver ant wort
lich ist. Wie licht mikros ko pische Auf nah men zeigen, erstreckt 
sich bei den Kopf rissen keine Längs riefe über die Draht länge, 
sodass kein nega tiver Ein fluss von beispiels weise rand nahen 
Schlacken zu ver zeich nen ist. Außer dem stellt eine Erwei terung 
der Umfor mung um wenigs tens eine Stufe mehr insbe son dere 
bei hohen Umform graden und in Verbin dung mit dem Kalt um
form ver mögen des Werk stoffs oft eine valide Option dar, den 
Prozess hin sicht lich dieses Fehler bildes robuster zu gestalten.

Die Messungen der HV5Härte pro file im Schrauben kopf be reich 
beleg ten, dass unab hängig vom einge setzten Werk stoff die 
Doppel druck presse eine vor allem größere, aber auch homo ge

nere Ver fes tigung des Schrauben kopfes im Ver gleich zur Mehr
stufen presse herbei führt. Daraus lässt sich ableiten, dass mit 
zuneh mender Festig keit des Kornes ver mehrt Korn grenzen und 
vor allem örtliche Werk stoff fehler wie NE auf grund des niedri
gen makros ko pi schen Rein heits grades wie bei 16MnCrS5410 
zu Schwach stellen werden. Diese Erkennt nis stimmt sehr gut 
mit der am Rissort nume risch ermitt elten Spannungs mehr
achsig keit (Quotient aus hydro statischer Span nung und von 
Mises Vergleichs spannung) überein (Bild 4). 

So zeigt die Simu la tion, dass sich der kritische Bereich im 
Schrauben kopf bei der Her stel lung an der Mehr stufen presse 
unter deut lich höherem hydro stati schem Druck befindet als an 
der Doppel druck presse. Dabei liegt die Span nungs mehr achsig
keit beim 1.  Schlag an der Mehr stufen presse bei mindes tens 
1,5, beim 2. Schlag bei min des tens 0,3 und beim 3. Schlag im 
posi tiven Bereich bei maxi mal 0,15. Im Gegen satz dazu weist die 
Span nungs mehr achsig keit bei der Her stel lung an der Doppel
druck presse die Werte von mindes tens 0,3 beim 1. Schlag bis 
maxi mal 0,3 beim 2. Schlag auf. Das führt im Umkehr schluss zur 
erhöhten Anzahl an poten zi ellen lokalen Schädi gungs orten, 
die ent weder im Inneren des Schrau ben kopfes außer halb des 
ISRAngriffes oder im Bereich des KopfSchaftÜber gangs der 
Schraube liegen. Die Simu la ti ons er geb nisse in Bild  4 zeigen, 
dass bei der Anwen dung der Doppel druck presse die Gesamt

Bild 4: Simu lier ter Verlauf der Span nungs mehr achsig keit und Gesamt schä di gung am poten ziel len Riss ort im Schrauben kopf (siehe den 

roten Punkt) bei Vali die rungs ver suchen an der Doppel druck presse und der Mehr stufen presse, Bilder Autoren
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schädigung am Riss ort für die beiden Stähle fast doppelt so 
hoch ist wie an der Mehr stufen presse. Zum Rissort ist noch zu 
bemerken, dass der KopfSchaftÜbergang auf grund des Faser
ver laufs im Kopf bereich von Schrauben und einer dort generell 
größeren Faser dichte mit zuneh mender Sulfid zeilig keit zu einer 
aus ge prägten Schwach stelle wird.

FAZIT
Die Mach bar keit der erar bei teten Methode wurde anhand des 
Vergleichs des Ver hal tens von zwei Werk stoffen mit unter schied
lichem Ein schluss gehalt demon striert. Die Validie rungs ver suche 
an Schraube M6 konnten den primären Ein fluss des vor lie gen
den hydro sta ti schen Span nungs anteils sowie den sekun dären 
Ein fluss des Werk stoffes auf die makro und mikros ko pische 
Schädi gung unter indus triellen Bedin gungen auf zeigen. Es 
konnte bei den indus triellen Ver suchen expe ri men tell belegt 
werden, dass selbst bei Werk stoffen mit sehr niedri gem makros
ko pi schem Rein heits grad die opti male Aus le gung des Stadien
planes zur Ferti gung eines Bau teils durch Kalt massiv um for
mung zu einer Redu zie rung der Aus schuss quote bei tragen kann.

Das IGFVor haben Nr. 20429 BG der Forschungs gesell schaft 
Stahl ver for mung e. V. (FSV) wurde über die Arbeits ge mein
schaft indus trieller Forschungs ver eini gungen „Otto von 
Guericke“ e. V. (AiF) im Rahmen des Pro gramms zur Förde
rung der indus triellen Gemein schafts forschung (IGF) vom 
Bundes minis terium für Wirt schaft und Klima schutz auf
grund eines Beschlusses des Deutschen Bundes tages 
geför dert. Die Lang fassung des Abschluss berichtes kann 
bei der FSV, Goldene Pforte 1, 58093 Hagen, ange fordert 
werden.

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

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

• Rohstahl- und Halbzeug
• Stabstahl geschmiedet oder gewalzt
• Walzdraht
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Numerische und experimentelle  
Untersuchung von Strategien  
für das Profilwalzen
Die Auslegung von Profilwalzprozessen, speziell für Geometrien abseits 
von Gewinden, kann aufgrund der engen Prozessfenster äußerst heraus-
fordernd sein. Die Gestaltung der Walzbackengeometrie ist dabei für den 
Prozesserfolg entscheidend. Mithilfe numerischer und experimenteller 
Untersuchungen können Walzstrategien identifiziert werden, die eine ge-
zielte Steuerung des Werkstoffflusses sowie eine Steigerung der maximal 
möglichen Hubzahl erlauben.
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Profil walz pro zesse mit Flach backen werk zeugen besitzen auf
grund etlicher Vor teile eine große indus trielle Verbrei tung. Nach
folgend beschrie bene Unter suchungen zu diesem Verfahren 
wurden mit dem in Bild 1 und Bild 2 abge bil deten Werk zeug 
durch geführt, welches über zwei radiale Rund nuten verfügt, 
die stei gungs frei in einen M10Schrau ben roh ling (Durch messer: 
9,08 Millimeter, Material: 23MnB4) einge walzt werden. Zu Beginn 
des Pro zesses wird das Werk stück in den Werk zeug spalt ein
ge stoßen und die beweg liche Walz backe ver fährt in zRichtung, 
während die stati onäre Walz backe orts fest bleibt. Das Werk
stück wird auf grund von Reibungs kräften mitge nom men und 
rollt auf den Werk zeugen ab. Durch die Stei gung der Walz backen 
im Bereich der Einlauf zone (ELZ) ver rin gert sich dabei die Breite 
des Walz spalts, was dazu führt, dass die Nutgeo metrie in das 
Werk stück einge walzt wird. 

Im Laufe des Abroll vor gangs tritt jeder Punkt über dem Umfang 
des Werk stücks mehr fach in Kontakt mit dem Werk zeug, wobei 
der Walz spalt suk zes sive kleiner wird, was zu einer allmäh lichen 
Aus for mung der Nut führt. Durch Vari ation des Nut radius entlang 
der Ein lauf zone kann die Aus for mung der Nut bei gleich blei
ben dem Ziel radius der Kali brier zone (KLZ), beein flusst werden. 
Bild 2 zeigt die drei unter suchten Walz strate gien, die fortan mit 
den Buch staben A, B und C bezeich net werden, sowie mit den 
entspre chen den Pikto grammen gekenn zeichnet sind. 

Walz strategie A, die als „Stand der Technik“ gilt, zeichnet sich 
durch einen gleich blei benden Nut radius von 0,5 Milli meter über 
die gesamte Werk zeug länge aus, während Walz strate gie B einen 
zu Beginn kleine ren Radius von 0,2 Millimeter und Walz stra te gie 
C einen zu Beginn größeren Radius von 1,3 Milli meter auf weisen. 

Die Ziel ge o me trie des Werk stücks, defi niert über den Nut ra dius 
in der Kali brier zone, ist für alle Walz stra tegien gleich und beträgt 
0,5 Millimeter. 

Im Rahmen der expe ri men tellen Unter suchungen wurde für 
alle drei Walz stra te gien die Hub zahl suk zes sive bis zum Durch
rutschen des Werk stücks erhöht. Ziel der Unter suchung ist es, 
den Ein fluss der Hub zahl und der Walz stra te gie auf die Prozess
grenze durch Schlupf zu ermitt eln. Neben den expe ri men tellen 
Unter su chun gen wurde außer dem der Ein fluss der Walz stra te
gie auf den Werk stoff fluss nume risch mittels FEM unter sucht. 

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 
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Bild 1:Versuchswerkzeug, Detailansicht des Rillenprofils sowie i.O. und n.i.O.Teil
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ERREICHBARE HUBZAHLEN
Da das auf zu brin gende Profil keine Stei gung besitzt, wird die 
zur Rota tion des Werk stücks not wen dige Kraft aus schließ lich 
reib kraft schlüssig über tragen. In Abhän gig keit der Walz stra
tegie und der Hub zahl kann es wäh rend des Abroll vor gangs 
dazu kommen, dass die über tra gene Reib kraft nicht ausreicht, 
die Werk stück ro tation auf recht zu erhal ten. Sofern diese 
Pro zess grenze auft ritt, setzt die Werk stück ro tation aus, das 
Werk stück haftet an einer der Walz backen an und die Nut wird 
nicht voll ständig aus ge walzt. Bild 1 zeigt zwei Werk stücke, 
wobei ein Werk stück voll ständig aus ge walzt wurde (i.O.Teil) 
und ein Werk stück, bei dem die Pro zess grenze erreicht und 
die Nut nicht voll ständig aus ge walzt wurde (n.i.O.Teil). Für 
jede Walz stra te gie wurde die Hubzahl in sieben Schritten von 
neun Hub/min bis 70 Hub/min erhöht, wobei pro Ein stellung 
zehn Werk stücke gewalzt wurden. 

Bild 2 zeigt den Anteil an i.OTeilen in Abhän gig keit der Walz
stra te gie und der Hub zahl. Die Unter suchungen erlauben die 
Erfas sung der Pro zess grenze durch Schlupf, wobei sowohl die 
Walz stra te gie als auch die Hub zahl einen signi fi kanten Ein
fluss auf den Pro zess erfolg haben. Die Prozess grenze durch 
Schlupf beginnt für Walz strate gie A ab 40 Hub/min, für Walz
strategie C bereits bei 30 Hub/min und Walzstrategie B zeigt 
kein Pro zess ver sagen inner halb der unter suchten Hub zahlen. 

Durch den suk zessive anstei gen den Nut ra dius entlang der 
Ein lauf zone kann die maxi male Hub zahl bei Walz strate gie  B 
gegen über Walz stra te gie A deut lich erhöht werden. Walz stra
tegie C zeigt gegen über A deut liche Nach teile in Hin blick auf 
die maxi mal mög liche Hub zahl. 

STEUERUNG DES WERKSTOFFFLUSSES
Die FEMSimu la tion des Walz pro zesses erlaubt es den Ein
fluss der Walz stra te gien auf den Werk stoff fluss und somit die 
Werk stück geo me trie zu erfassen. Da die Ziel geo me trie, defi
niert durch die Kali brier zone, für alle Walz stra te gien gleich ist, 
unter scheiden sich diese in Hin blick auf das durch das Werk
zeug verdrän gte Mate rial vo lu men nicht. Die FEMSimu la ti onen 
zeigen jedoch, dass durch die Walz stra te gie die Rich tung des 
Mate rial flusses in radiale und axiale Rich tung beein flusst 
wird. Bild 3 zeigt das Nut profil, sowie die Werk stück länge 
nach der Umfor mung für alle drei Stra te gien. Die Aus gangs
länge des Werk stücks beträgt 10,01 Milli meter. Walz stra tegie 
C verstärkt den Mate rial fluss in axiale Rich tung, was zu einer 
größe ren finalen Länge des Werk stücks l(C) führt. Stra tegie B 
begün stigt den Werk stoff fluss in radiale Rich tung was an der 
höhe ren freien Auf wer fung erkennbar ist. Auff ällig ist dabei 
jedoch, dass die Asym metrie der freien Auf wer tung, her bei ge
führt durch die Sym me trie ebene, bei Walz stra tegie B stärker 
ausge prägt ist, als bei Stra tegie A und C. 

Bild 2: Walzbacke mit Detailansicht der Nutgeometrie zu Beginn und Ende der Einlaufzone (links); i.O.Anteil in Abhängigkeit von Hubzahl und Walzstrategie (rechts)



UMFORMKRAFT UND REIBUNG
Die höhere maxi male Hub zahl von Walz stra tegie  B wird bei 
Betrach tung des Momen ten gleich ge wichts um den Werk
stück mittel punkt ersicht lich. Die Glei chung zeigt das ver
ein fachte Momen ten gleich gewicht, entspre chend der Dar
stellung in Bild 4, links 

Das Gleich gewicht enthält zwei Dreh mo mente, deren Ver hält
nis zuein an der für das Auftreten von Schlupf ent scheidend 
ist. 

2∙FR∙r – 2 ∙ s ∙Fu = θ ∙ φ̈  

Im schlupf freien Zustand stellt sich die Rota ti ons be
schleu ni gung φ̈  ent spre chendder durch das Werk zeug vor
ge ge benen Beschleu nigung v̇Werk zeug ein. Dabei wirkt das 
Umform mo ment mit 2∙s ∙Fu entgegen der Rota tions rich tung 
als Brems mo ment und das Reib mo ment mit 2∙r ∙Fr in Rota
tions rich tung als Antrieb mo ment. Die Höhe des Umform mo
ments ergibt sich aus der Umfor mung und steigt im Verlauf 
der Umfor mung an. Die Höhe des Reib mo ments ergibt sich 
aus der Summe des Umform mo ments und dem Träg heits
mo ment θ∙ φ̈ . Auf grund der gerin gen Werk stück masse ist 
das Träg heits mo ment im Vergleich zum Umform und Reib
moment vernach lässig bar klein, sodass dieses in der nach
fol gen den Betrach tung ver nach lässigt wird. Im schlupf
freien Zustand herrscht Haft rei bung zwischen Werk zeug und 
Werk stück, wes halb das Reib mo ment bis zum Erreichen der 
Haft bedingung Fr ≤ µh∙Fn steigen kann. Die Pro zess grenze 
durch Schlupf tritt dem nach dann ein, wenn das Umform mo
ment das maxi male Reib mo ment, begrenzt durch die Haft
be din gung, über schrei tet. Tritt die Pro zess grenze ein, sinkt 
der Reib wert vom Haft reibwert μh zum Gleit reib wert μG, wäh
rend das Umform mo ment gleich bleibt. Die Pro zess grenze 
kann dement spre chend durch den Haft reib wert μH und das 
Umform mo ment beein flusst werden. 

Unabhängig von der Walz stra tegie ist die Prozess grenze ent
spre chend Bild  2, rechts hub zahl ab hän gig. Es ist dem nach 
davon aus zu gehen, dass durch Erhöhung der Hubzahl das 
über trag bare Reib mo ment sinkt und/oder das Umform mo
ment steigt. 3DPiezoKraft sensoren erlauben die Ermitt lung 
der Umform kraft, über den Pro zess ver lauf. [1] Die Messun gen 
zeigen keinen Ein fluss der Hub zahl auf die Umform kraft, wes
halb davon aus zu gehen ist, dass das hub zahl be dingte Durch
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rut schen durch eine geschwin dig keits be dingte Verrin ge rung 
des Haft reib werts her vor ge rufen wird. [2] 

Analog zur Ana lyse des Ein flusses der Hub zahl auf das 
Momen ten gleich gewicht, kann auch der Ein fluss der Walz
stra tegie unter sucht werden. Beim Vergleich des benö
tigten Umform mo ments zwischen Walz stra tegie A und B 
wird ersicht lich, warum Walz stra te gie  B höhere Hub zahlen 
ermög licht. Bild 4, rechts zeigt den Vergleich der Umform kraft 
zwischen Strategie A und B für jeweils fünf Werk stücke, wobei 
der Verlauf im ersten Drittel des Prozesses vergrößert darge
stellt ist. Optische Mes sungen zeigen, dass Durch rut schen 
unge fähr nach der ersten Werk stück um drehung auft ritt, wes
halb das Gleich gewicht zu diesem Zeit punkt entscheidend für 
den Pro zess erfolg ist. Die Umform kraft im Bereich der ersten 
Werk stück ro ta tion (zirka 65 Milli meter Hub) ist für Walz stra

tegie B um zirka 25 Prozent niedriger als bei Walz stra te gie A. 
Das not wen dige Reib mo ment ist dem nach um 25  Pro zent 
niedriger als bei Walz stra tegie  A. Sofern das maxi mal über
trag bare Reib moment bei Walz stra tegie B gegen über A um 
weniger als 25 Prozent geringer ist, führt dies zu einer Erhö
hung der maxi mal mög lichen Hub zahl. 

Bild 5 zeigt den Ver gleich der Kontakt fläche nach 30 mm Hub 
zwischen Walz stra tegie A und B. Das Reib mo ment errechnet 
sich nach Coulomb aus 2∙r ∙σn ∙A ∙μh. [3] Der Vergleich der Ein
fluss fak toren zwischen Stra te gie  A und B erlaubt eine Aus
sage darüber, wie sich die maxi mal über trag baren Reib kräfte 
ändern. Gegen über Strate gie A verrin gert sich die Kontakt
fläche bei Walz stra tegie B (A2/A1) um ca. 14 Prozent wäh rend 
die Kontakt normal span nung σn im Mittel um 9,8 Prozent steigt. 
Der Haft reib ko effi zient µh beträgt bei 2.000 MPa Kontakt normal

Bild 4: schematische Darstellung der Kräfte im Querschnitt im Nutgrund (links); experimentell ermittelte Umformkräfte für Walzstrategien 

A, B und C (rechts)

Bild 3: Verlauf der Nutgeometrie für Walzstrategien A, B und C (links); Werkstückgeometrie nach Umformung in FE Simulation und finale Werkstücklängen 
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span nung 0.1505 und bei 1500 MPa 0.1555, was einer Steige rung 
von etwa 3 Pro zent ent spricht. Die Ver ände rungen sum mieren 
sich zu einer Reduk tion der maxi mal über trag baren Reib kräfte 
bei Stra tegie B gegen über Stra tegie A um 2,8 Prozent.

In Anbe tracht der deut lich höheren Reduk tion der Umform
kräfte um zirka 25 Prozent, gegen über der Reduk tion der maxi
malen Reib kraft um nur 2,8 Pro zent kann die Perfor mance stei
ge rung von Walz stra te gie B auf die Reduk tion der Umform kraft 
in der ersten Prozess hälfte zurück geführt werden. 

ZUSAMMENFASSUNG
Die Aus legung von Profil walz prozessen ist auf grund enger Pro
zess fenster, beson ders für Geo me trien abseits von Gewinden 
heraus for dernd. [4] Beim Walzen axial sym me tri scher Geo me

trien, bei denen die für die Werk stück ro ta tion not wen dige Kraft 
reib kraft schlüssig über tragen wird, begrenzt das Auft reten 
von Schlupf das Pro zess fenster erheb lich. Im Rahmen der 
Unter su chungen konnte am Beispiel einer radialen Rund nut 
gezeigt werden, dass durch Gestal tung der Form der Walz werk
zeuge signi fi kant Ein fluss auf diese Pro zess grenze genommen 
werden kann. Prozess kraft mes sungen zeigen, dass dabei die 
Form der Walz werk zeuge den Kraft ver lauf signi fikant beein
flusst und so ver än dern kann, dass mit höhe ren Hub zahlen 
schlupff rei gewalzt werden kann. Neben der Pro zess grenze 
durch Schlupf, kann durch die Wahl der Walz stra tegie außer
dem Einfluss auf den Werk stoff fluss genom men werden. 
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Das IGFVor haben 20722N wurde über die AiF im Rahmen des 
Pro gramms zur För de rung der indus triel len Gemein schafts
for schung und ent wick lung (IGF) vom Bundes minis terium 
für Wirt schaft und Klima schutz auf grund eines Beschlusses 
des Deutschen Bundes tages gefördert. Die Lang fassung 
des Schluss be richtes kann bei der For schungs ge sell schaft 
Stahl ver for mung e. V., Goldene Pforte 1, 58093 Hagen, ange
for dert werden. 

Bild 5: Vergleich der Kontaktnormalspannung und Kontaktfläche zwischen Strategie A und B bei 30 mm Hub, Bilder: Autoren 
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Tribologische Systeme in der Kaltmassivumformung sind hohen Belastun-
gen ausgesetzt. Insbesondere beim Ausstoßprozess ist das tribologische 
System stark vorbelastet, wodurch die Versagenswahrscheinlichkeit an-
steigt. Die Messung und Beeinflussung der beim Ausstoßen vorherrschen-
den Lasten wird im folgenden Artikel dargestellt. Hierfür kommt eine verän-
derliche Vorspannungseinrichtung zum Einsatz.

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Tribologie des Ausstoßens
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Die Kalt massiv um formung zeichnet sich bei der Serien ferti gung 
von hoch belas teten Bau tei len durch eine hohe Maß und Form
ge nau ig keit sowie Energie und Kosten effi zienz aus. Einher mit 
der Kalt massiv um for mung gehen hohe tribo lo gische Lasten. 
Um diese zu beherr schen sind ins be son dere die tribo lo gi schen 
Heraus for de rungen wäh rend der Form ge bung zu meistern. 
Dazu kommen oft mals kom plexe Schmier stoff sys teme auf 
Zink phos phatSeifenBasis zum Ein satz, die auf grund ihrer 
Nach teile hin sicht lich der Umwelt ver träg lich keit durch umwelt
ver träg lichere Ein schicht schmier stoff sys teme wie Molyb dän 
oder Poly mer ersetzt werden sollen. Sind die Schmier stoff sys
teme den tribo lo gi schen Heraus for de rungen nicht gewachsen 
kommt es zum Versagen. Im Fokus beste hender Unter su
chungen zum Ver sagen von Schmier stoff sys temen steht 
zumeist der Vorhub. Dem ange schlos senen Aus stoß pro zess 
wurde bisher nur geringe Auf merk sam keit geschenkt. Dabei ist 
das tribo lo gi sche Sys tem in diesem Pro zess schritt, ins be son
dere durch Schmier stoff aus dün nung wäh rend des Vor hubs, 
stark vor be lastet. Dadurch steigt die Versagens wahr schein
lich keit.
 
Kommt es durch vorbe las tete Schmier stoff sys teme zum 
Anstieg der Rei bung, führt dies beim Fließ pressen von Alu mi
nium zum deut lichen Anstieg der Aus stoß kräfte, in dessen 
Folge die Werk zeug stand zeit verrin gert werden kann. Zudem 
wurde fest ge stellt, dass die Aus werfer kraft mit zuneh men
der Umform kraft ansteigt [1]. Tiefer ge hende Unter su chungen 

von Missal am Bei spiel von Hohl bau teilen mit kom plexer helix
förmiger Innen geo metrie zeigen nume risch, dass eine Steige
rung des Reib ko effi zienten um 0,1 zu einem 20Pro zentAnstieg 
der Aus werfer kraft führt. Zudem führt ein nach dem Umfor
men abge kühl tes Bau teil zu acht Prozent Steige rung der Aus
werfer kraft, wohin gegen die Aus werfer ge schwin dig keit keinen 
Einfluss hat [2].

Weiter füh rende For schungs er geb nisse zeigen, dass Aus stoß
kräfte bei der Alu mi ni um um for mung durch elas ti sche Stempel, 
die ein Rück federn nach der Umfor mung ermög lichen, um bis zu 
79 Pro zent redu ziert werden können. Ebenso lässt sich der Aus
stoß prozess durch das aktive Ein sprit zen von Schmier mitteln 
positiv beein flussen [3]. In beiden Fällen konnten Auf schwei
ßungen auf der Stem pel ober fläche redu ziert werden. 

Ergeb nisse aus vor ran ge gan genen Unter suchungen zeigen, 
dass der Aus stoß pro zess den Eigen span nungs zustand 
beein flusst [4]. Weiter füh rend lassen sich über einen kon
trol liert gesteu erten Aus stoß pro zess – mittels einer aktiven 
Matrize – Eigen span nungen gezielt ein stellen [5]. Durch geziel
tes Einstellen des Eigen spannungs zu stands lassen sich der 
Wärme verzug oder ein Verzug bei nach fol gen den Fertigungs
schritte redu zie ren, wodurch Pro duk tions aus schüsse ver
mie den und Bau teil to le ranzen auf grund ver ringer tem Verzug 
ver bes sert werden können [6]. Des Weite ren stei gern ober
flächen nahe Eigen span nungen die Ermü dungs festig keit [7] 
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und ver min dern Riss ent stehung [8]. Auch können Spannungs
korro si onen durch das gezielte Ein bringen von Druck eigen
spann ungen redu ziert werden [9]. 

Die genan nten Erkennt nisse lassen sich nicht direkt auf die 
Gege ben heiten der Kalt massiv um for mung über tragen. Zudem 
sind die im Aus stoß pro zess vor lie gen den tribo lo gi schen 
Zustände eben so unbe kannt wie die Mög lich keit, diese durch 
einen gesteu erten Ausstoß pro zess zu beein flus sen.

In diesem Beitrag erfolgt im ersten Schritt die Quanti fi zie rung 
der Aus stoß kraft in Abhän gig keit ver schie dener tribo lo gischer 
Sys teme. In einer anschlie ßenden Mach bar keits studie soll der 
Ein fluss einer Vor spannungs ver än de rung wäh rend des Umform
pro zesses auf die Aus stoß kraft unter sucht werden. Poten ziell 
sind dabei sin kende Aus stoß kräfte zu erwarten, was zu länge ren 
Stand zeiten führen würde.

Wirt schaft lich führen längere Stand zeiten in Folge poten ziell 
redu zier ter Aus stoß kräfte und des damit ver bun denen geringe
ren Ver schleißes zu ver ringer ten Kosten. Diese ergeben sich aus 
redu zier ten Werk zeug kosten, gerin geren Rüst zeiten, höherer 
Maß sta bi lität während der Ferti gung, verrin gerter Aus schus
squote und geringe ren Bau teil kosten. 

Zur Erfor schung der tribo lo gi schen Zustände wäh rend des Aus
stoßens sollen im Fol gen den zuerst die tri bo lo gi schen Lasten 
in einem indus triellen Pro zess quanti fiziert werden. Hier bei 
kommen sowohl eta blierte als auch ökolo gisch vor teil hafte 
Schmier stoffe zum Ein satz. Die Mes sung von tribo lo gi schen 

Lasten im Aus stoß pro zess stellt im indus triellen Ferti gungs um
feld – insbe son dere wegen der fehlen den Zugäng lich keit des 
Aus werfers – eine Heraus for de rung dar.
 
Gemein sam mit der ZF Friedrichs hafen AG am Stand ort Schwein
furt wurde eine Serien presse mit einer DMSSen sorik aus
ge stattet. Durch Anpas sungen und das Schaff en von Kabel
füh rungen in beste hen den Werk zeug auf nahmen wurde die 
Mög lich keit geschaff en, die Aus stoß kraft zu messen. Die Kraft
mes sung erfolgt durch die Mes sung der Deh nungs ände rung 
der Werk zeug auf nahme. Diese ist im Betrieb vor ge spannt und 
erlaubt dadurch eine Vergleichende Messung der Kraft wäh rend 
der Umfor mung und beim Aus stoßen.

Die unter such ten Werk stoffe C15 und 16MnCrS5 durch liefen vor 
dem Umform pro zess einen GKZGlüh pro zess. Als Schmier stoff 
kommt Zink phos phat (ZnP) mit Poly mer (P), mit Seife (S) und mit 
molyb dän di sulfid basier tem Schmier stoff (M) zum Ein satz. Die 
Schmier stoffe auf Poly mer basis und auf Molyb dän di sulfid basis 
kommen zudem auch ohne ZnPSchicht zum Ein satz. 

Bild 1 zeigt die Aus wer tung der Versuche. Dabei ist die Aus stoß
kraft über der maxi malen Umform kraft beim Pro zess darge stellt. 
Zudem ist eine Trend linie für beide Werk stoffe ent hal ten. 

Es ist zu erkennen, dass mit stei gen der Umform kraft die Aus
stoß kraft deut lich zunimmt. Auch ist zu beob achten, dass bei 
den ZnPhalti gen Schmier stoffen die gering sten Aus stoß kräfte 
auft reten. Die Leistungs fähig keit des eta blier ten Sys tems ist 
als aus ge sprochen gut zu bewerten, es lässt sich aller dings 
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Bild 1: Umform und Ausstoßkräfte im 

industriellen Fließpressprozess
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auch mit alter na tiven Schmier stoffen kombi nieren. Anderer seits 
zeigen sich Aus stoß und Umform kräfte mit neuen Schmier stoff
techno logien ohne ZnP deut lich erhöht. Posi tiv ist anzu merken, 
dass die Umfor mung den noch erfolg reich und ohne Werk zeug
ver schleiß ablief. 

Es stellt sich die Frage, wie die Umform lasten beim Aus stoßen 
redu ziert werden können. Eine Mög lich keit ist die Redu zie
rung der Vorspan nung der Werk zeug matrize während des Aus
stoßens. Im indus triell eta blier ten Pro zess ist dies nicht ohne 
weite res mög lich, da die Fließ press matrizen in Armie rungen 
einge presst sind. An einer zwei fach wirken den Labor presse am 
Insti tut für Produk tions technik und Umform ma schinen (PtU) in 
Darm stadt besteht die Mög lich keit, die Vorspan nung aktiv einzu
stellen. Hier für kommt der in Bild 2 darge stellte Werk zeug auf bau 
zum Ein satz. 

Zur Vorspan nungs ver ände rung wird in der zwei fach wirken den 
Servo motor presse die Zieh kissen ak torik verwen det: Ein Keil
getriebe über setzt eine Auf wärts bewegung in eine Vorspan nung 
mittels einer radi alen Zustel lung mit zirka 0,1  mm Innen durch
messer ände rung. Eine Abwärts be we gung führt entspre chend 
zu einer Vorspan nungs ver min de rung. Da nun keine Aktorik mehr 
zum Aus werfen bereit steht, erfolgt das Aus stoßen der Proben 
mittels eines Hydrau lik zylin ders, an welchem die Aus stoß kraft 
ermitt elt wird. Die Fließ press matrize ist vor der Fließ press
schulter zwei ge teilt. Dieses Vorgehen ist nötig, um die Fließ press
matrize im zur Verfü gung stehen den Bau raum unter zu bringen. 
Der obere Teil der Matrize ist daher bei geschlos sener Armie rung 
nur teil weise vorge spannt. Die dabei auftre tenden Span nungen 

wurden im Vor hinein einer nume ri schen Mach bar keits prüfung 
unter zogen. Der Versuchs ablauf sieht vor, dass Bau teile mit und 
ohne Vorspann kraft ausge worfen werden sollen. Bei der Umfor
mung bleibt die Vorspan nung dauer haft vorhan den. Die Bau teil
ge o metrie ist an das indus triell verwen dete Bau teil ange lehnt 
und in seiner Größe herunter skaliert.

Es kommen zwei Polymere und MoS2 als Schmier stoff zum Ein
satz. Die Hub länge wird zudem um einen Milli meter vari iert. Daher 
sind alle Mess punkte doppelt vor han den. Die höhere Pro zess
kraft kenn zeich net jeweils den länge ren Hub (Bild 3). Die Ergeb
nisse zeigen, dass beim Aus stoßen mit geöff neter Armie rung die 
Ausstoß kraft deut lich redu ziert wird. Es ist eben falls zu erken
nen, dass die Aus stoß kraft mit zuneh mender Umform kraft steigt. 
Durch die Kraft re duk tion beim Aus stoßen um etwa 50  Pro zent 
kann das tribo lo gi sche Sys tem im letzten Pro zess schritt entlas
tet werden. Dass weiter hin eine Aus stoß kraft zu beob achten 
ist, ist darauf zurück zu führen, dass die Vorspan nung im oberen 
Bereich der Matrize in Folge der Teil ar mie rung nicht verän dert 
werden kann. 

Diese Erkennt nisse moti vie ren dazu, das Aus stoßen mit redu zier
ter Vorspan nung indus triell anwend bar zu machen. Schwierig
keiten für die Umset zung ergeben sich durch den Ansatz des 
sepa rat ansteuer baren Zieh kissens. Zwei fach wir kende Pressen 
sind im indus triellen Umfeld kaum verfüg bar. Um die Vor teile der 
redu zierten Vorspan nung für die Indus trie inte res sant und nutz
bar zu gestal ten, bedarf es einer konstruk tiven Erwei te rung der 
typi schen Werk zeug kon struk tion, sodass beispiels weise die 
Vorspan nungs steu e rung über eine zu ent wi ckelnde Kine matik 
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Bild 2: Werkzeugaufbau
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an den Stößel hub gekop pelt ist. Dadurch sollen auch ein fach 
wirkende Pres sen genutzt werden können, um eine Reduk tion 
der Vorspan nung zu ermög lichen. 

Die Prüfung und Umset zung von verschie de nen konstruk tiven 
Mög lich keiten zum Verrin gern der Vorspann kraft sind Bestand teil 
eines Folge pro jets, welches der zeit in Planung ist. Inte res sierte 
Unter nehmen sind einge laden, sich mit der Forschungs stelle in 
Verbin dung zu setzen, um weitere Details hierzu zu erhalten und 
ihre indi vi du ellen Anwen dungs fälle in die Konzept phase einzu
brin gen.
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ging, Inter na tional Journal of machine Tools and Manu fac
ture, 1990 
 
[2] Missal, M.: Kalt massiv um formen von Hohl bau teilen mit 
kom plexen helix för migen Innen geometrien, BEITRÄGE ZUR 
UMFORMTECHNIK; 2019 
 
[3]  Lowrie, L.; Ngaile, G.: Novel extrusion punch design for 
improved lubri cation and punch ejection, Pro ceedings of 
the ASME 2015 Inter national Manu facturing Science and 
Engine ering Conference, 2015 
 
[4] Tekkaya, A. E.: Ermittlung von Eigenspannungen in der 
Kalt massiv um formung, Berlin, Heidelberg, Springer, 1986 
 
[5] Franceschi, A.; Jaeger F.; Hoche H. et al.: Calibration of 
the residual stresses with an active die during the ejection 
phase of cold extrusion, International Journal of Material 
Forming, 2020 
 
[6] Franceschi, A.; Groche P.: Verzugs arme Kalt massiv um for
mung; wt Werk stattstechnik online, 2019 
 
[7] Reiss, A.; Engel, U.; Merklein, M.: Inves tigation on the 
Influence of Manu facturing Para meters on the Fatigue 
Strength of Components, KEM 554 – 557, S. 280 – 286, 2013 
 
[8]  Chu, W.Y.; Yao, J.; Haiao, C.M.: Stress Corrosion Cracking 
of Austenitic Stainless Steel under Compressive Stress, 
CORROSION 40 (6), S. 302 – 306, 1984 
 
[9] Kephart, A. R.: Optimum Thread Rolling Process that 
Improves SCC Resistance.ASM International, Materials 
Solutions, Nov. 5 – 8, 2001 
 

Das IGFVorhaben Nr. 20830 wurde über die AiF im Rahmen 
des Pro gramms zur Förde rung der indus triellen Gemein
schafts for schung und ent wick lung (IGF) vom Bundes
mini sterium für Wirt schaft und Klima schutz auf grund 
eines Beschlusses des Deutschen Bundes tages geför dert. 
Die Lang fassung des Schluss berichtes kann bei der For
schungs gesell schaft Stahl ver for mung e. V., Goldene Pforte 1, 
58093 Hagen, angefordert werden. 

Das Institut PtU dankt allen Patengruppenmitgliedern für 
die aktive Projektmitarbeit. 

Bild 3: Ausstoß und Umformkräfte 

beim Fließpressen am Laborwerkzeug, 

Bilder: Autoren



DIE BESTE QUALITÄT IST 
OBERSTES ZIEL – seit 1863

Unsere nahezu lückenlose Palette klassischer Werkzeugmaschinen für die 
Umformtechnik reicht von hydraulischen Pressen, Gesenkschmiedehämmern, 
Gegenschlaghämmern über Spindelpressen, Vorformaggregate, Reck- und 
Querkeilwalzen bis hin zu Automatisierung von Maschinen und Anlagen, 
einem Schwerpunkt des heutigen Programms. Your needs. Our solutions.

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

36. Jahrestreffen  
der Kaltmassivumformer  
in Düsseldorf 

Das zur Tra di tion gewor dene Jahres
treffen der Kalt massiv um for mer ist 
fester Bran chen treff punkt der Um
for mer. Am 15. und 16. Februar 2023 
wird die Ver an stal tung bereits zum 36. 
Mal aus ge rich tet. Das Jahres treffen 
unter der Lei tung von Prof. Dr. Groche 
von der PtU, TU Darm stadt bietet eine 
her vor ra gende Gele gen heit, um sich 
in der Bran che zu ver net zen und sich 
fach lich über neue Ver fah ren und Opti
mie rungs me tho den zu in for mie ren.

Die Digi ta li sierung bietet in der Kalt
massiv um for mung viele Opti mie
rungs mög lich keiten. Das reicht von 
der Werk zeug fer ti gung, über die Pro
zess si mu la tion, bis zur Schädi gungs
prog nose. Die Unter nehmen Kamax, 
Marposs, Trans valor und pro si ma lys 
wer den in dieser Ses sion neue Metho
den und Ver fah ren vor stel len. Außer
dem stehen bei der Tagung 2023 
Wachs tums märkte und die The men 
Nach haltig keit und CO2Ein spa rung im 
Fokus der Tagung. Als einer der neuen 
Wachs tums märkte gelten Brenn stoff
zellen sys teme. Neben der eigent lichen 
Brenn stoff zelle werden für das Brenn
stoff zellen sys tem viele Teile benö tigt, 
die einem Ver bren nungs motor ähneln. 
Welche Teile das sind und welche 
Anfor de rungen es an die Werk stoffe 
gibt, stellt Dr. Ulrich Misz vom ZBT  Zen
trum für Brenn stoff zellenTechnik vor. 

Weitere Infor ma ti onen hat das  
VDIWissens forum unter  
www.vdiwissensforum.de/
weiterbildungmaschinenbau/ 
jahrestreffenderkaltmassivumformer/ 
zusammengestellt. 

MEFORM 2023  
als Hybrid-Veranstaltung 

Am 16. und 17. März 2023 lädt das Insti
tut für Metall for mung der TU Berg aka
de mie Frei berg wiede rum zur tradi ti
onellen inter na ti o na len um form tech
ni schen Konfe renz MEFORM 2023 ein. 
Die Teil neh mer erwar ten aktu elle The
men in der Umform tech nik wie Stra te
gien in Hin blick auf die CO2Neu tra li tät 
und klima freund liche Mobi li tät, Weiter
ent wick lungen im Leicht bau zum Bei
spiel hin sicht lich Trenn, Umform und 
Nach be ar bei tungs ver fahren sowie 
der Digi ta li sie rung von indus t riellen 
Pro duk ti onen. 

Auf der MEFORM 2023 will das Insti
tut für Metall for mung mit den Teil
neh mern aber nicht nur span nende 
Pro jekte und aktu elle For schungs er
geb nisse dis ku tie ren, son dern auch 
das 95jäh rige Insti tuts be stehen 
sowie das 30Jäh rige MEFORMJubi
lä um feiern. Darum freut sich das 
Insti tut, im Rah men der zwei tä gi gen 
Ver an stal tung die Kon takte zwi schen 
der Hoch schule und deren Absol
venten zu pflegen und zu stärken. Die 
MEFORM2023 ver steht sich somit als 
ein Alu mniTreffen des IMF. 

Auf grund der unklaren pan de mi schen 
Lage wird die Kon ferenz im hybriden 
Format ver an stal tet.

Massivumformer 
auf 11. Internationaler 
Zuliefererbörse 
in Wolfsburg

Im Rahmen der 11. Inter na ti o na len 
Zuliefer börse (IZB) präsen tier ten 
acht aus stel lende Unter neh men ihre 
Pro duk te und Tech no lo gien unter 
dem Label der „Deut schen Massiv um
formung“ vom 11. bis 13. Oktober 2022 
auf dem Gemein schafts stand des 
Industrie ver bands Massiv um for mung. 
Dabei pro fi tier ten die Aus steller von 
einem kom for tablen Paket: Die Vor be
rei tung und Umset zung des Stand
kon zepts, die beglei tende Orga ni sa
tion sowie die Betreu ung vor Ort inklu
sive Cate ring wurde ver bands seitig 
orga nisiert.

„Die IZB 2022 war für uns eine her
vor ra gende Platt form, um die Ver net
zung im Ver band vor an zu treiben. So 
konnten wir unsere Mit glie der unter
stüt zen mit Kunden in Kon takt zu 
treten und gleich zeitig den Aus tausch 
unter den aus stellen den Unter neh
men för dern.“, erläutert Tobias Hain, 
Geschäfts führer Industrie verband 
Massiv  um for mung e. V. 

Auf der 11. IZB 2022 trafen 43.000 
Besu cher auf rund 940 Aus steller aus 
37 Nationen. Hier bei lieferte die Fach
messe der Auto mo bil zu liefer in dus trie 
einen authen ti schen Ein druck vom 
aktu ellen Tech no logie und Struk tur
wan del in der Branche. 
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North America’s Largest Forging Industry Trade Show

Cleveland, Ohio, USACleveland, Ohio, USA

www.forgefair.com

Why should you attend Forge Fair 2023?
MEET with industry producers and suppliers from around the world
HEAR about the latest forging trends and technologies at exhibitor presentations
NETWORK with industry professionals
ENJOY complimentary meals and networking receptions
LEARN about advancements in the forging industry that will affect your business in 
2023 and beyond
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VERANSTALTUNGEN

INTEC 2023 LEIPZIG

Internationale Fachmesse für Werkzeugmaschinen, Fertigungs und Auto 
matisierungstechnik, parallel stattfindend: Zuliefermesse Z und GrindTec
Weitere Informationen: www.messeintec.de/

07.03.2023
bis
10.03.2023

MEFORM 2023 FREIBERG

HybridKonferenz des Instituts für Metallformung der  
TU Bergakademie Freiberg, siehe Mitteilung auf Seite 62 
Weitere Informationen: https://tufreiberg.de/fakult5/imf/institut/veranstaltungen/meform2023

16.03.2023
bis
17.03.2023

PROKI-INFOPOINT – ENERGIEEFFIZIENZ ONLINE 

OnlineKIArbeitskreis der Technischen Universität Darmstadt und  
der Technischen Universität Dresden
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

13.04.2023

EINFÜHRUNG IN DIE GRUNDLAGEN DER MASSIVUMFORMUNG HAGEN

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

19.04.2023
bis
20.04.2023

AACHENER WERKZEUGMASCHINEN-KOLLOQUIUM AWK ‘23 AACHEN

HybridKonferenz der RWTH Aachen University.
Weitere Informationen: www.awkaachen.com

11.05.2023
bis
12.05.2023

15.02.2023
bis
16.02.2023

36. JAHRESTREFFEN DER KALTMASSIVUMFORMER DÜSSELDORF

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

09.03.2023 PROKI-INFOPOINT – RETROFIT ONLINE

OnlineKIArbeitskreis der Technischen Universität Darmstadt und  
der Technischen Universität Dresden
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/termine/seminare

18.03.2023
bis
22.03.2023

XLI. VERFORMUNGSKUNDLICHES KOLLOQUIUM ZAUCHENSEE/AUT

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

17.04.2023
bis
21.04.2023

HANNOVER MESSE  2023 HANNOVER

Weltleitmesse der Industrie 
Weitere Informationen: www.hannovermesse.de

09.05.2023
bis
12.05.2023

CONTROL 2023 STUTTGART

Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung.
Weitere Informationen: www.controlmesse.de
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VERANSTALTUNGEN

IAA MOBILITY MÜNCHEN 

weltweite Plattform für zukunftsgerichtete Mobilität
Weitere Informationen: www.iaamobility.com/de

05.09.2023
bis
10.09.2023

32. AACHEN COLLOQUIUM SUSTAINABLE MOBILITY AACHEN 

Kolloquium des Instituts für Kraftfahrzeuge (ika) und des Lehrstuhls  
Verbrennungskraftmaschinen (vka) der RWTH Aachen University
Weitere Informationen: www.aachenerkolloquium.de

09.10.2023
bis
11.10.2023

STEEL INNOVATION 2023  KÖLN
 
Fachtagung des AWT/DGM Gemeinschaftsausschusses  
Werkstofftechnik Stahl im Rahmen des HärtereiKongresses 
Weitere Informationen: www.hksi.de

24.10.2023
bis
26.10.2023

FORMNEXT FRANKFURT/M. 

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

07.11.2023
bis
10.11.2023

21.06.2023
bis
23.06.2023

LIGHTMAT 2023 TRONDHEIM/NOR

HybridKonferenz für Leichtbauwerkstoffe, wissenschaft und  
technologie der DGM – Deutsche Gesellschaft für Materialkunde e.V.
Weitere Informationen: https://dgm.de/lightmat/2023

27.09.2023
bis
28.09.2023

EINFÜHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FÜR TECHNIKER  HAGEN

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

10.10.2023
bis
13.10.2023

41. MOTEK 2023  STUTTGART

Internationale Fachmesse für  Produktions und Montageautomatisierung
Weitere Informationen: www.motekmesse.de/

03.11.2023
bis
05.11.2023

3RD FORGETECH INDIA 2023  PUNE/IND

Internationale Tagung mit Ausstellung der Schmiedeindustrie
Weitere Informationen: www.indianforging.org/forgetech/

FORGE FAIR 2023 CLEVELAND/USA

Internationale Tagung und Messe für die Schmiedeindustrie 
Weitere Informationen: www.forgefair.com

23.05.2023
bis
25.05.2023



KUNST UND KULTUR

Gestaltungsfindung zwischen 
Kunde und Handwerk 
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Eveline „Evi“ Kesseli, Schmie din aus der 
Schweiz sah sich mit Kunden wün schen 
kon fron tiert, die nicht gestal te risch anspre-
chend umzu set zen waren. Sie hatte den 
Mut, etwas ganz ande res zu ent werfen, das 
den noch den Geschmäck ern der Auf trag-
geber ent gegen kam. Wie es dazu kam und 
was dann passierte, erzählt sie hier. 

KUNST UND KULTUR

Ein Tele fonat erreichte mich im Frühjahr 2020: Ob meine 
Firma „Schmiede und Metallgestaltung Eveline Kesseli“ denn 
Inte resse und Kapa zi täten hätte, ein neues geschmie de
tes Geländer mit Hand lauf anzu bieten? Ich forderte vor dem 
ersten Treffen mit den Kunden Fotos von der Gesamt si tu ation 
an, damit ich unge fähr wusste, was denn auf uns zukommt. 
Schon daraus wurde ersicht lich, dass es kein Pres ti ge bau 
mit groß zü gigen, anmutig geschwun ge nen Wangen werden 
würde. Aber ich wäre nicht gestal tende Schmiedin, wenn ich 
für solch enge Verhält nisse nicht etwas Geeig netes entwerfen 
könnte. Darüber hinaus wurden hier bewusst manche Normen 
streng einge halten und andere norma tive Elemente wiede
rum der Gestal tung unter ge ordnet. Man muss wissen, dass 
dieses Geländer für einen kinder freien, geschlos senen Privat
haus halt gebaut wurde. 

NICHT UMSETZBARE WÜNSCHE
Bei der ersten Bespre chung hatte die Kundin die Vorstel lung, 
dass das Gelän der geschwungen sein soll, dass es Tiere oder 
Blumen beinhalten und dass es nicht geo me trischrepe titiv 
sein darf. Der Kunde und Ehemann wollte gerne Schnörkel mit 
etwas Gold daran haben. Zudem sollte der Keller ab gang kein 
Geländer haben, sondern nur „die Situ a tion etwas versperren“. 

AUTORIN

Eveline Kesseli 

ist couragierte Schmiedin und 

machte alles anders und dadurch besser  
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INNOVATIVE LÖSUNGEN FÜR 
DIE MASSIVUMFORMUNG.

NEUHEITEN IN DER KALT-, HALBWARM- UND 
WARMUMFORMUNG.
Als führender Systemlieferant der Kalt-, Halbwarm- und 
Warmumformung bietet Schuler einen entscheidenden 
Wettbewerbs- und Qualitätsvorsprung. Denn Schuler bietet 
sowohl Einzellösungen als auch Turn-Key-Anlagen für das 
Schmieden von Bauteilen verschiedenster Größen. Auch beim 
Schmieden von Aluminium ist Schuler Ihr erfahrener Partner.

Durch die Lösungen von Schuler zu Vernetzung und Digita-
lisierung der Umformtechnik wird es möglich, mithilfe von 
ausgefeilter Sensorik und Aktorik sowie den dadurch gesam-
melten Daten mögliche Stillstände vorherzusagen und schon 
im Vorfeld abzuwenden. 

www.schulergroup.com/
Forging

SCHULER PRESSEN GMBH
Schuler-Platz 1
73033 Göppingen, Deutschland
Telefon +49 7161 66-307
forging@schulergroup.com

SCHULER DIGITAL SUITE
Die digitalen Produkte von Schuler.
https://digitalsuite.schulergroup.com

SCHULER DIGITAL SUITE
Die digitalen Produkte von Schuler.
https://digitalsuite.schulergroup.com
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KUNST UND KULTUR

Die Verbin dun gen durft en nach meinem Gusto gelöst sein, 
die Ober fläche sollte schmie de eisen farben erscheinen. Bald 
kam bei der Kundin zusätz lich die Idee auf, dass das ganze 
Geländer auch wie ein Baum aus sehen könnte. Mit der Bitte, 
dass es nicht strauch artig oder aber auch nicht wie eine 
Trauer weide wirken sollte. 

Das hatte gesessen. Damit kehrte ich in die Werk statt zurück
ge kehrt und wusste erst mal gar nicht, wie ich denn, bitte 
schön, einen Baum mit Ast als Hand lauf über sieben Stei gun
gen und Podeste machen sollte. Nun ja, tech nisch wäre es 
keine Frage. Aber es wäre es ein Problem mit der gleich guten 
Wir kung auf allen vier Ansichts seiten entstanden … Ach ja, 
mög lichst leicht sollte das Ganze dann auch noch wirken. Ich 
wusste einfach von Anfang an, dass es an dieser Stelle und 
mit diesen Vorgaben nur von einem Sicht punkt aus gut aus
sehen würde, von allen anderen Seiten aus wäre es ein unde
fi nier bares Gestänge geworden. 

EIN ALTERNATIVENTWURF MUSSTE HER
Nun denn, ich hatte mir da etwas Zeit aus bedungen mit dem 
Wissen, dass ich nicht jeden Tag eine zündende Idee habe, 
aber manch mal eben schon. So habe ich mich mehr mals an die 
Auf gabe gesetzt und kam jedes Mal auf die gleiche Erkenntnis: 
dass es mit einem Baum, der die Seiten einiger maßen ver
schlie ßen soll, der nur mit knorrigen Ästen hinauf reichen und 
trotz dem einen vernünft igen Hand lauf bieten muss, an dieser 
Stelle nichts wird. 

Ohne weitere Bespre chung habe ich mich an einen Entwurf 
gemacht, der mir unter diesen räum lichen Gege ben heiten 

gefal len würde. Und ja, ich wollte schon lange Mal einen Pfau 
mit hängen dem Gefie der in genau dieser Stel lung schmie den. 
Somit war meine Idee gebo ren. Der Pfau bekam als Schwanz
federn tradi ti onell ange hauchte Schnör kel, in der Absicht, 
damit den männ lichen Kunden zufrieden zu stellen.

Für die Kundin entwarf ich dann zusätz lich die Flora des 
Lebens raumes eines Pfaues: Lotus blumen und blätter mit 
einzelnen Gras hal men. Damit der Pfau diese Pose an dieser 
Stelle recht fertigt, schaut er in der Höhe, seiner Leib speise 
hinter her, einer Libelle. Zu guter Letzt setzte ich dem Gelän
der entwurf noch einen dunklen Eichen hand lauf auf, um damit 

Florale Elemente hatte sich die Kundin gewünscht …

der Kunde wollte vergoldete Schnörkel
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Mit seinen Schwanzfedern versperrt der Pfau nur dezent den Kellerabgang – so, 

wie es sich die Auftraggeber vorgestellt hatten, Fotos: Ana Kontoulis

Schmiede und Metallgestaltung
Eveline Kesseli
Schweistel 58
CH9643 Krummenau im Toggenburg
Telefon: +41 79 317 22 83
EMail: e.kesseli@schmiedin.ch 

Der ursprüngliche Beitrag erschien in der Ausgabe 6/2021 der 
HEPHAISTOS. Die massivUMFORMUNG dankt ausdrücklich 
für die Möglichkeit der Zweitveröffentlichung. 

HEPHAISTOS – Inter na ti onale Zeit schrift 
für Metall gestalter erscheint sechsmal jährlich 
im Verlag HEPHAISTOS 
Lachener Weg 2 
87509 ImmenstadtWerdenstein 
Telefon: +49 8379 728016 
EMail: hephaistos@metallaktiv.de 
Internet: www.metallaktiv.de
 

das geräu cherte Eichen holz der Treppe wieder auf zu nehmen 
und dem Ganzen etwas organi sierte Eleganz zu geben. 

Der Tag der Bespre chung, dies mal in meinem Betrieb, kam 
näher. Ich hatte ich den Kunden etwas klein laut mit ge teilt, 
dass ich einen Entwurf hätte und sie herz lich einge laden 
wären, ihn anzu schauen, dass es nun kein Baum geworden 
sei. Der Kunde konnte seine Frau trotz dem noch über reden, 
doch mindes tens mal den Entwurf anschauen zu kommen. Er 
gewann sie mit der Aus sage, ich hätte mir doch schon so viel 
Zeit für sie genom men. Der Plan ging auf 

DER PLAN GING AUF
Es war wie Lotto spielen, etwas zu entwer fen, was so nicht 
abge spro chen war, mit dem Ziel, es der Kund schaft schmack
haft zu machen. Es musste ein fach so anspre chend sein, dass 
sie Details ihrer Geschmäcker darin erkennen würden und 
dass das Ganze viel thema ti schen Zusam men hang mit der 
Ursprungs idee hat, dabei aber auch hand werk lich umsetz bar 
bleibt.

Mein Plan ging tatsäch lich auf. Die Herr schaft en verlieb ten sich 
in einen einzi gen vorhan de nen Ent wurf und gaben mir den 
Zuschlag – zum offe rier ten Preis, mit voll stän diger weiterer 
Frei heit bezüg lich Detail lösungen, Herstel lungs zeit, Mon tage
punkte, Ver gol dungs menge, Mon tage zeit raum und Weiteres.

Das Geländer wurde in seiner gesamten Wert schöp fungs
kette in der Schweiz im Umkreis von 26 km herge stellt und 
mon tiert. Den Hand lauf konnte ich nach meinen Wünschen 
bei der Firma Treppen bau.ch anfer tigen lassen, die Blüten zu
schnitte wurden im Nach barort bei Meyer Metall bau gelasert, 
die Ver gol dungs arbeit orderte ich bei Mirjam Gross Kunze 

aus Schwarzen bach. Sämt liche Stahl teile wurden in meinem 
Betrieb geschmie det und herge stellt. Auch die Ober flächen
behand lung und die Montage führten wir selbst aus. 

Diese Arbeit hat mir einmal mehr gezeigt: Manchmal ist es ziel
füh render, den Mut aufzu bringen, Kunden ein anderes, durch 
Gestal tung über zeu gendes Produkt anzu bieten, als Kompro
misse auf jeder Seite zu machen. In dem klaren Bewusst sein, 
dass ich damit auch auf eine ableh nende Haltung von Inte
res sen ten stoßen könnte, bevor sie zu Kunden werden. 

KUNST UND KULTUR



www.gmh-gruppe.de

Mit unserem CO -armen Elektrostahl 
bewegen wir die Elektromobilität von 
morgen. Auf unseren Stahl vertrauen die 
Vorreiter der Elektromobilität. Dabei gehen 
wir mit immer neuen Lösungen selbst vor-
an, sparen Ressourcen, verbessern Gesamt-
wirkungsgrade von Endprodukten und 
schöpfen Leichtbaupotenziale aus.

Erfahren auch Sie, wie wir mit 
Green Steel E-Mobility möglich machen:   
www.greensteel.de   

Außen: 
Stahl 
der Zukunft

Innen: 
Mobilität 
der Zukunft




