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Liebe Leserinnen und Leser, 

herzlich will kommen in der neuen massivUMFORMUNG, die Sie 
aus nahms weise in der Jahres mitte erreicht – zur populären 
Reise zeit also. In Anbe tracht der Heraus for de rungen und 
gegen wärtigen Schwierig keiten im Reise verkehr, vor allem aber 
mit Blick auf die Entwick lungen der ersten Jahres hälfte müssen 
wir uns ernst haft fragen, wohin die Reise in naher Zukunft uns 
wohl führen wird. 

Der Rück blick auf die letzten Monate zeigt eindeutig: Unsere 
Branche durch lebt wahr lich span nende Zeiten und fordert die 
Unter nehmen zu einem hohen Maß an opera tiver Flexi bilität 
und strate gischer Inno va tions kraft heraus. Aus dem letzten 
Jahr nehmen wir die Liefer krise mit extrem gestie ge nen Vor
material preisen mit. Die geopo li tischen Entwick lungen seit 
Ende Februar resul tieren in der Explo sion der Energie preise 
und mündet aktuell in die zweite Eska la tions stufe im Notfall
plan Gas – Themen, denen wir uns im weiteren Jahres ver lauf 
widmen werden. 

Die indus trielle Trans for ma tion mit den Kate gorien Klima schutz 
und Digi ta li sie rung bildet in dieser Aus gabe den Fokus: Die erste 
Phase des bereits vorge  stellten nocarbFORGING2050Projekts 
bringt ein auf dem Markt verfüg bares CO₂Berech nungs werk
zeug hervor, wir stellen es Ihnen vor. 

Unsere Praxis bei träge geben Ihnen Ein blicke in die bedarfs
ge rechte Ersatz teil ver sor gung, die unter vielen Umständen 
eine kunden spe zi fi sche und damit wirt schaft liche Alter na tive 
darstellt. Darüber hinaus stellen wir Ihnen eine Lösung vor, die 
jedem gefer tigten Schmiede bau teil zu einem Pass inklu sive 
einer lücken losen Rück ver folgung verhilft. Der Bericht über die 
Opti mie rung des Konzepts zur nach hal ti gen Wieder ver wen
dung von Trenn und Schmier mitteln rundet diese Rubrik ab. 

Ebenso veröffent lichen wir Ergebnisse aus drei aktuell abge
schlos senen Forschungs pro jekten: Belas tungs ange passte 
Diffu sions ver fahren für Schmie de gesenke opti mieren das 
Riss ver halten der Werk zeuge, Schieber werk zeuge können nun 
durch gezielte Prozess aus legung wirt schaft licher einge setzt 
werden und gerade für Betriebe, deren Stärke in schnellen 
Auft rags wechseln durch niedrige Losgrößen liegt, können die 
Werker künftig durch ergo no mische Schmie de zangen  ent las tet 
werden. 

Können Sie sich einen voll ständig geschmie deten Baum 
vorstellen? Ein solcher existiert – leider aus tragi schem Anlass 
– als „Blacksmith’s Tree“ im austra lischen Strathewen im Groß
raum Melbourne. Falls Ihnen die Reise dorthin zu weit ist, holen 
Sie sich einfach hier die Ein drücke zu Moti va tion und Umsetzung 
dieses Mahn mals. 

Vielleicht sehen wir uns auch am 28. und 29. September in 
Bilbao auf der conFAIR 2022, der einigen euro päischen Messe 
und Konferenz speziell für die Schmie de industrie? Programm 
und weitere Details haben wir für Sie in den Veran stal tungen 
aufge führt. 

Bis dahin wünsche ich Ihnen viel Spaß beim Lesen dieser 
Sommer aus gabe. 

Ihr

EDITORIAL

Wohin wird die Reise gehen?

Frank Severin

ist freier Mitarbeiter des  

Industrieverbands Massivumformung e. V.  

und Chefredakteur der massivUMFORMUNG
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Thomas Armbruster (links) und Dirk Neumayer

Erweiterung der 
Geschäftsführung 
bei Richard Neumayer 

Im September 2021 wurde die Ge
schäfts führung der Richard Neumayer 
GmbH breiter auf ge stellt: Thomas 
Armbruster wurde zum Mit ge schäfts
führer des Unter neh mens bestellt, 
wird darüber hin aus auch weiter hin 
in seiner Funk tion als Ver triebs leiter 
tätig sein. 

Geschäfts führer Dirk Neumayer freut 
sich, mit Thomas Armbruster einen 
Geschäfts führer mit lang jähriger Er
fah rung in der Branche an der Seite 
zu haben. Der Fokus der beiden Ge
schäfts führer liegt auf den Themen 
Digi ta li sierung und nach hal tige Pro
duk tion am Standort Hausach.
 
Mit Investitionen in die technologische 
Kompetenz im Bereich Bearbeitung 
sowie dem Bau einer neuen Pro
duktionshalle im Jahr 2022 möchten 
Neumayer und Armbruster das 
Unternehmen weiterentwickeln und 
für die Zukunft aufstellen.  

Wärmetechnik Halver GmbH stößt zur STP

Gruppe 

Wärmetechnik Halver 
ist neues Mitglied 
in der STP-Gruppe 

Zum 1. Januar 2022 ist der Betrieb 
der HK Ober flächen technik GmbH 
(HKO) auf die Wärme technik Halver 
GmbH (WTH), einem Unter nehmen 
der STP (Schmiede technik Pletten
berg)Gruppe, über ge gangen. Somit 
erwei tert die Gruppe ihr Dienst
leistungs spektrum um den Bereich 
Wärme be hand lung – neben Werk
zeug bau, Schmieden und mecha ni
scher Bear bei tung. Das Inte grieren 
des Verfahrens Wärme be hand lung 
in die Gruppe ist fester Bestand teil 
der Wachs tums strategie der Unter
nehmens gruppe. Hier durch erwartet 
das Unter nehmen ins be son dere den 
Aus und Auf bau eines neuen Ge
schäfts bereichs. 

Die WTH über nimmt alle aktu ellen 
Akti vi täten und die für den Betrieb 
der Wärme be hand lung not wen di gen 
Mit ar beiter am Stand ort in Halver. Alle 
Kunden der bishe rigen HKO werden 
über WTH weiter hin ver sorgt. Ferner 
wird der Aus bau des Geschäfts mit 
Dritt kunden inten siviert.

Aus ge stattet mit moder nen Durch
lauf öfen und auto ma ti sier ten 
Kammer ofen linien bietet die WTH ein 
viel fältiges Pro gramm an Ver fahren 
in einer hohen Vari a bi lität an Abmes
sungen und Sonder maßen an. 

40 Jahre Lehrstuhl für 
Fertigungstechnologie 

In diesem Jahr kann die Umform tech
nik auf 40 Jahre Forschungs arbeit am 
Lehr stuhl für Ferti gungs tech no logie 
(LFT) zurück blicken. Der Lehr stuhl an 
der FriedrichAlexanderUni ver sität 
(FAU) ErlangenNürnberg bedankt sich 
bei allen Mit ar beitern, Forschungs ein
rich tungen und Industrie part nern für 
die jahre lange vertrauens volle Zusam
men arbeit als wesent lichen Teil dieses 
Erfolgs. 

Mit der Neu grün dung des LFT begann 
am 1. April 1982 unter Leitung von Pro
fessor Manfred Geiger die pro duk
tions tech nische Lehre und Forschung 
an der FAU ErlangenNürnberg. Seit 
2008 leitet Frau Professor Marion 
Merklein den Lehr stuhl. Gemäß dem 
Motto: „shaping ideas into solu
ti ons“ liegt der Schwer punkt der 
Forschungs ak ti vität auf der Massiv 
und der Blech um for mung. Über die 
Jahre ent wickel ten sich Per so nal
stärke und For schungs schwer punkte 
weiter, so dass unter anderem die 
Eta blie rung der inno va tiven Prozess
klasse der Blech massiv um formung 
(BMU) durch zahl reiche Forschungs
akti vi täten auf diesem Bereich dem 
LFT zu zu schreiben ist. 

Neben den klassi schen Frage stel
lungen im Bereich der Um form technik 
werden auch über grei fende For
schungs vor haben zu Themen der 
Werk stoff technik, Füge technik und 
des Werk zeug baus unter sucht. 

AM SCHWARZEN BRETT
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Einstieg der nächsten Generation bei GERLIEVA 

mit Marc Linbrunner, Foto: GERLIEVA

GERLIEVA – mit Kontinuität 
und neuen Ideen in die  
Zukunft

Zum 1. Dezember 2021 hat Marc 
Linbrunner eine Füh rungs position bei 
der GERLIEVA Sprüh technik GmbH mit 
Sitz in Heiters heim über nom men. Für 
seinen Vater und Geschäfts führer Armin 
Linbrunner schließt sich damit der Kreis 
von der Firmen grün dung 1976 bis heute 
und auch in die Zukunft als bestän diges 
Familien unter nehmen.
 
Ziel der Nach folge rege lung ist, mit den 
Mit ar bei ter innen und Mit ar bei tern die 
Pers pek tive des Sonder ma schinen bau
unter nehmens im Bereich Sprüh technik 
zu sichern. In den nächsten Jahren 
werden die An for de rungen in der Druck
guss und Schmie de branche weiter 
steigen. Neue Pro jekte wie zum Bei spiel 
GIGAPressen und immer spe zi fischer 
wer dende Kunden an for de rungen benö
tigen Erfahrung, Bestän dig keit sowie 
neue Ansätze. Aber auch die Zukunfts
themen wie um welt bewus stes Han
deln erfordern Kraft, Enga ge ment und 
lang fris tiges Denken. Hier will Marc 
Linbrunner mit anpacken.: „Ich freue 
mich darauf die Tradi tion des Familien
unter nehmens mit neuen und inno va
tiven Ideen in die Zukunft zu führen, 
um unseren Kunden auch weiterhin ein 
Optimum an Qualität und Flexibilität zu 
sichern“, erklärt Marc Linbrunner. 

neuer AGUVorsitzender für den Zeitraum 2022 

bis 2024: Univ.Prof. Dr.Ing. Dr. h. c. Mathias 

Liewald MBA 

Professor Mathias Liewald 
ist neuer AGU-Vorsitzender 

Professor Mathias Liewald, Direktor 
des Insti tuts für Um form technik an 
der Uni ver sität Stuttgart ist am 7. April 
2022 im Rahmen der Früh jahrs tagung 
der Arbeits ge mein schaft für Umform
technik (AGU) zum neuen Vor sit zen
den gewählt worden. Er tritt damit die 
Nach folge von Prof. Dr.Ing. BerndArno 
Behrens an, der den Vor sitz die letzten 
zwei Jahre inne hatte.
 
Der Arbeits ge mein schaft Um form
technik (AGU), ge grün det 1974, ge
hören die Inhabe rinnen und Inha ber 
von deutschen um form tech ni schen 
Lehr stühlen beziehungs weise Insti
tuten diverser Univer si täten an. Sie 
versteht sich als wissen schaft liche 
Repräsen tanten ihres zur Ferti gungs
technik gehö renden Fach ge bietes für 
die Bundes re publik Deutschland und 
ist mit der Wissen schaft lichen Gesell
schaft für Produktionstechnik e. V. 
(WGP) durch Doppel mit glied schaften 
eng ver bunden.
 
Ziel der AGU ist die wissen schaft liche 
begrün dete tech nischwirt schaft
liche Weiter ent wicklung der Umform
technik in der in DIN 8582 bis 8588 und 
8593 vor ge stellten Grup pierung und 
Breite mit den Schwer punkten: Tech
no logie ein schließ lich Kon struk tion, 
Werk zeuge, Werk zeug ma schinen und 
umfeld, Pro zess aus legung und simu
la tion sowie Betriebs or ga nisation in 
nati o naler und über na ti onaler Zusam
men arbeit durch Forschung und Ent
wick lung, durch Tech no lo gie trans
fer an die und Koope ration mit der 
Indus trie und durch die Ver brei tung 
relevanten Wissens. 
 
Wir gratulieren Prof. Liewald recht 
herz lich zu seiner Wahl und wünschen 
Ihm in seiner Funk tion als Vor sit zender 
der AGU alles Gute. 

AM SCHWARZEN BRETT

Tribo-Chemie GmbH

  Gutenbergstr. 4

D-97762 Hammelburg

+49� 9�732 7838-0

 www.tribo-chemie.de
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Foto (FH): Labor für Massivumformung

20 Jahre Fachhochschule 
Südwestfalen  

Die Fach hoch schule Süd west falen 
wird 20 Jahre alt. Als neue Hoch schule 
für die Region Süd west falen ging sie 
am 1. Januar 2002 aus der Märkischen 
Fach hoch schule und den Abtei lungen 
Meschede und Soest der Uni ver sität
Gesamt hoch schule Pader born her
vor. Rund 500 Pro fes sorinnen und 
Pro fes soren, wissen schaft liche und 
nicht wissen schaft liche Beschäft igte 
waren seiner zeit an den Stand orten 
Hagen, Iserlohn, Meschede und Soest 
tätig und etwa 4.000 Studie rende in 24 
Studien gängen ein ge schrieben. 

Heute verfügt die Hoch schule über 
einen weiteren Stand ort in Lüden
scheid, die Zahl der Beschäftigten ist 
auf 1.000 gestie gen. Über 70 Studien
gänge bieten attrak tive Quali fi zie
rungs mög lich keiten für knapp 12.000 
Studie rende. Neun Fach be reiche sor
gen für ein breites Bildungs an ge bot 
von Agrar wirt schaft, über Design
mana ge ment und Pro dukt ent wick
lung, Digi tal isierung und Infor matik, 
Natur und Gesund heits wissen
schaften, Päda gogik und Psycho
logie, Technik und Inge nieur wissen
schaften sowie Umwelt und Nach hal
tig keit bis hin zu Wirtschaft und Recht. 

Mit dem Indus trie ver band Massiv um
for mung und den dort orga ni sier ten 
Unter neh men ver bin det das Lehr ge
biet Um form technik in Iser lohn eine 
lang jährige enge Zusam men ar beit. 
Diese fördert auch den akade mischen 
Nach wuchs mit dem Studien gang 
Ferti gungs technik und dem neuen 
Studien gang Digi tale Trans for ma tion 
Maschinen bau, der den Pro zess der 
Digi ta li sierung auf greift. 

Dr.Ing. Nadezda Missal (Felss Systems GmbH) 

GCFG: Neue Kooperationen 
für innovative Ziele  

Dr. Nadezda Missal, Team lei terin in 
der Pro zess inno va tion bei der Felss 
Systems GmbH am Stan dort Königs
bachStein, wurde zur Unter nehmens
ver tre terin im Forschungs beirat der 
German Cold Forging Group e. V. 
(GCFG) ernan nt. Mit ihrem Enga ge
ment, prä zisem fach lichen Wissen 
und dem richti gen Ehr geiz wird sie die 
Zukunft neu formen. Mit den beson
deren Verfahren Rund kneten und 
Axial um formen erklärt sich das Unter
neh men für den Erfah rungs aus tausch 
zwischen Wirt schaft und Wissen
schaft und als ein gemein sames 
Sprach rohr für die Betei li gung an der 
Defini tion neuer Förder pro gramme. 

Die German Cold Forging Group e. V. 
(GCFG) ist ein Zusammen schluss 
von füh ren den Unter nehmen und 
wissen schaft li chen Insti tuten auf 
dem Gebiet der Kalt massiv um for
mung. Sie ver folgt das Ziel, die Kalt
massiv um form technik zu fördern 
und durch gemein same For schung 
weiter zu ent wickeln. Mit regel mäßig 
statt fin den den Semi naren zum Thema 
Massiv um for mung, bietet die GCFG 
Einblicke und Arbeits gruppen, die 
den Aus tausch und die Wissens ver
breitung stetig fördern. Bis Februar 
2020 war die German Cold Forging 
Group eine Koope ration des Indus trie
ver bands Massiv um formung und des 
Deutschen Schraubenverbands. 

Die Felss Systems GmbH, selbst fach
kundig in verschie denen Gebieten 
der Kalt um formung, reiht sich damit 
in die Riege nam hafter Unter nehmen, 
Forschungs ein rich tungen und tech
nisch wissen schaft licher Ver bände ein, 
die eben falls Mit glieder der Arbeits ge
mein schaft sind. 

AM SCHWARZEN BRETT

Sieger der NEOPreisverleihung 2021 (von 

rechts): Dr. Sven Donisi, Gregor Graf, Alexander 

Essig (alle Rosswag GmbH), sowie Jochen 

Ehlgötz (Geschäftsführer TechnologieRegion 

Karlsruhe GmbH), Bildquelle: TRK GmbH/Foto 

Fabry

Rosswag gewinnt  
NEO-Inno vationspreis  
für neue Metall-3D-Druck-
Materialien

Die Rosswag GmbH in Pfinztal wurde 
von der Techno logieRegion Karls ruhe 
GmbH mit dem NEOInno va tions preis 
aus ge zeich net. Den mit 20.000 Euro 
dotierten Award erhielt das Unter
nehmen für den inno va tiven und welt
weit schnell sten Quali fi zie rungs prozess 
für neue MetalAMWerkstoffe. 

Am 26. November 2021 nahmen 
Alexander Essig und Dr.Ing. Sven 
Donisi, beide Geschäfts führer Ross
wag GmbH; Gregor Graf, Head of Engi
nee ring Ross wag GmbH, den Preis von 
Jochen Ehlgötz, Geschäfts führer Tech
no logie Region Karlsruhe GmbH, entge
gen. Dr.  Frank Mastiaux, Vor stands vor
sit zender der EnBW Energie Baden
Württem berg AG; war der Ver leihung 
online zuge schaltet. 

"Als wir 2014 mit dem Metall3DDruck 
begannen, waren nur eine Hand voll 
Mate ri a lien für das Ver fah ren qua li fi
ziert. Unser Ansatz ist es, mit einem effi
zi enten und kos ten güns tigen Ver fahren 
die Grund lage für eine beschleu nigte 
Indus tri a li sierung der addi ti ven Ferti
gung von Metallen zu schaffen, indem 
wir mehr Anwen dungen über alle Bran
chen hinweg ermög lichen", erläutert 
Gregor Graf. 

Seit 2014 hat Edel stahl Ross wag mehr 
als 40 Mate ri alien zu Metall pulver zer
stäubt und über die ganz heit liche und 
haus ei ge ne Prozess kette für das LPBF
Ver fahren (LaserPowderBedFusion
Verfahren) qualifiziert. 
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Freiformschmieden weisen 
hohe Belastung durch na-
tionale CO2-Abgabe nach 

Seit Anfang 2021 zahlen Private und 
Un ter nehmen die na ti o nale CO₂
Abgabe in Deutschland. Der Ge setz
geber hatte in das Brenn stoff emis
sions handels gesetz Rege lungen zum 
Schutz der energie inten siven Unter
nehmen vor inter na ti ona lem Wett
be werb auf ge nommen. Die Höhe der 
möglichen Ent las tungen ist nach der 
Emis si ons inten sität der Branchen 
gestaff elt. 

Der Indus trie ver band Massiv um for
mung e. V. hat in einer umfang reichen 
Daten erhe bung nach ge wiesen, dass 
sich die Frei form schmie den auf grund 
ihrer hohen Belas tung für eine höhere 
Ent las tungs stufe quali fi zieren als sie 
bisher ein ge stuft sind. Hinter grund: 
Die Frei form schmieden sind Teil einer 
Branche, die im Durch schnitt weniger 
emis sions intensiv pro du ziert. Die bis
herige Entlas tungs stufe richtet sich 
nach diesem über ge  ord neten Wirt
schafts zweig. Nach folgend hat der 
Ver band bei der Deutschen Emis sions
handels stelle als zustän dige Behörde 
Woche einen formellen Antrag ein ge
reicht, die Frei form schmieden in eine 
höhere Entlas tung einzu stufen, um 
die energie inten siven Betriebe stärker 
zu ent lasten.

Falls dem Antrag statt ge geben wird, 
können die Frei form schmieden statt 
einer Entlas tung von knapp 50 Prozent 
ihrer CO₂Kosten rund 57 Prozent bean
tra gen. Die Rück zah lungen werden in 
Energie effi  zienz und CO₂Redu zie rung 
inves tiert, um den fossilen Energie ver
brauch mög lichst schnell zu senken. 

AM SCHWARZEN BRETT

Stolz auf den Corporate Health Award (von links): 

Cornel Müller, technischer Geschäfts führer und 

Gesell schafter; Patrizio Cianni, Betriebs rats vor sit

zender; Katja Müller: BGMBeauft ragte und Mark 

Martin, kauf männischer Geschäfts führer, Bild: STP 

STP-Gruppe erhält  
Corpo rate Health  
Award 2021

Die Schmiede technik Pletten berg 
er hielt mit dem Gewinn des ersten 
Platzes in der Kate gorie „Mittel stand 
Auto motive“ den Corporate Health 
Award 2021. Mit Stolz nahm Katja Müller 
als BGMBeauft ragte zusam men mit 
den Geschäfts führern Cornel Müller 
und Mark Martin sowie dem Betriebs
rats vor sit zen den Patrizio Cianni den 
renom mier ten Award entgegen.

„Gesund heits mana gement wird bei 
uns in der STPGruppe gelebt“, so 
Mark Martin, Initiator und ver ant wort
lich für das betrieb liche Gesund heits
mana ge ment in der STPGruppe. „Ein 
pro fes sionell, mit Begeis te rung und 
Enga ge ment agie ren des Team ist der 
Schlüssel zum Erfolg. Ihm gilt diese 
bemer kens werte Aus zeich nung“, 
erklärte Cornel Müller, geschäfts füh
render Gesell schaft er. 

Seit 2017 arbeitet die Geschäfts füh
rung und 580 Mit ar bei ter in nen und 
Mit ar bei tern an vier Stand orten erfolg
reich daran, das Unter nehmen noch 
stärker „gesund zu managen“, die 
Arbeit geber attrak ti vität zu steigern 
und das Betriebs klima zu verbessern. 
Die vergan ge nen vier Jahre haben 
dabei gezeigt, wie wichtig die Förde
rung und der Erhalt der Gesund heit von 
Beschäft igten in Ihrem Arbeits um feld 
sind. „Der Award sagt uns, dass wir mit 
einem lang fristig strate gischen Ansatz 
und der pro fes si o nellen Umset zung 
des BGM auf dem rich tigen Weg sind“, 
ergänzt Katja Müller, die BGMBeauf
tragte und Haupt ver ant wort liche für 
die Umset zung des Pro jekts. 

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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AM SCHWARZEN BRETT

poseidon® CO2 FOOTPRINT 
– Zertifikat auf Knopfdruck 

Der von Norbert Heinz Consulting ent
wi ckelte CO₂ FOOTPRINT CALCULATOR 
ist jetzt ver füg bar. Er deckt alle Fer ti
gungs tech no lo gien ab – die Kunden
re so nanz ist her vor ra gend: „Genau so 
etwas brau chen wir jetzt“. Schon seit 
Mitte 2021 melden OEM/Tier1, künf
tig mit dem aus ge füll ten Cost Break 
Down auch den CO₂Bilanz wert für das 
Pro dukt ein zu for dern. Erste OEM/Tier1 
haben jetzt bereits CBDTemp lates 
vor ge legt, mit denen die detail liert kal
ku lier ten CO₂Emis si onen ab ge fragt 
werden. Und die Ein käufer kün digen 
schon an: „das wird bald ein Ver gabe
kri te rium“. 

Felix Bliedung, Pro jekt leiter bei NHC, 
freut sich: „Wir haben mit unse rem CO₂ 
CALCULATOR den rich ti gen Ansatz ver
folgt: Schon vor han dene Kal ku la tions
daten werden auto matisch mit CO₂
Fak toren ver knüpft. So kal ku lieren wir 
neben Kosten und Preis auch gleich 
den CO₂Foot print. Damit haben wir ein 
Allein stellungs merk mal am Markt“. 

Der pro dukt be zo gene CO₂Bilanz wert 
wird dann auf Knopf druck doku men
tiert – ent weder im poseidon® CO₂ 
REPORT oder gleich direkt im Cost 
Break Down des OEM be zie hungs
weise Tier1. Norbert R. Heinz, CEO der 
NHC ergänzt: „Die Zeit er spar nis beim 
Anwender ist enorm. Und wir liefern 
damit belast bare Werte für eine ziel
ge rich tete Opti mie rung des pro dukt
spe zi fi schen CO₂ FOOTPRINT“. 

Dipl.Ing. Volker Bockskopf (Leiter Umwelt und 

Arbeitsschutz, WSM), Bild: WSM 

Volker Bockskopf über-
nimmt WSM-Fachgruppe
Umwelt und Arbeitsschutz 

Volker Bocks kopf über nahm am 1. 
Oktober 2021 die Leitung der Fach
gruppe Um welt und Arbeitsschutz im 
Wirt schafts ver band Stahl und Metall
ver ar bei tung e. V. (WSM). Er folgt in 
dieser Funktion Andre Koring, der nach 
mehr als fünf ähriger erfolg reicher 
Tätig keit in den Staats dienst wech
selt. 

Der DiplomIngenieur Volker Bocks
kopf verfügt über um fang reiche 
Berufs er fah rung in allen Themen des 
betrieb lichen Umwelt schutzes, des 
Stoff rechts und des Arbeits schutzes. 
Er ver ant wor tete über meh rere Jahre 
die Bereiche Umwelt und Arbeits
schutz bei einem größeren mittel stän
dischen Maschinen bau unter nehmen. 
In diesem Rahmen war er auch eine 
Zeit lang an einen großen Indus trie
verband dele giert, dessen umwelt
po li ti schen Inte res sen er vertrat, die 
Mit glied schaft betreute und Gremien
arbeit leistete. Volker Bocks kopf 
verfügt über zahl reiche thema tisch 
passende Quali fi ka tionen, bei spiels
weise als Umwelt be auft ragter und 
Audi tor sowie als Sicher heits in ge
nieur. 

Seit den 1970er Jahren konstruiert und pro

du ziert Farina Presse nur noch Warm um form

anlagen., Bild: Schuler 

Farina Presse feiert  
90. Jubiläum 

1932 gründete Domenico Farina 
sein Unter nehmen "Costruzioni 
Meccaniche Farina", eine Werk statt zur 
Her stel lung von Stanz werk zeugen. 
Um diese zu testen, musste jedoch 
eine Presse her – so ent stand die erste 
Ma schine. Seit den 1970er Jahren ent
wick elt und baut Farina Presse aus
schließ lich Schmie de pressen. 2018 
wurde das Unter neh men Teil des 
SchulerKonzerns. 

„Wir können den gesamten Pro duk
tions pro zess inner halb des Unter neh
mens abdecken, von der Planung über 
die Ins tal la tion bis hin zum Service“, 
betont Geschäfts führer Marco Gritti. 
„Die Aus rüs tungen zur Ver voll stän
di gung – und Auto ma ti sierung – des 
Schmie de pro zesses ergänzt die Pro
dukt palette.“ Darüber hinaus führt das 
Unter neh men mit seinen gut 40 Mit
ar bei tern auch Moder ni sie rungen an 
beste hen den Pressen durch.

Im Jahr 2018 über nahm Schuler Farina 
Presse und stärkte damit seine Markt
posi tion im mitt leren Leistungs seg
ment. Farina Presse erhielt Zugang 
zum welt weiten Ver triebs netz von 
Schuler für seine Pro dukte und tritt 
weiter hin unter dem eige nen Marken
namen auf. Gemein sam gelang es 
beiden Unter nehmen, 2021 die größte 
Schmie de linie der Welt zu errichten: 
eine 16.000Ton nenPresse für 
thyssen krupp Gerlach. 

Eine der jüng sten Inno va tionen von 
Farina ist das kine ti sche Energie rück
ge winnungs system KERS, das nicht 
nur den Energie bedarf um bis zu 40 
Prozent senkt, sondern auch die Aus
brin gung erhöht und die War tungs
kosten redu ziert. 
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Der Schwer last ro boter legt die Werk stücke prä

zise im nach ge bauten Ofen ab – gesteu ert aus 

meh reren Tausend km Entfernung. Bild: Werks

foto Dango & Dienenthal Maschinenbau GmbH

Erfolgreiche „Remote“– 
Inbetriebnahme von zwei 
Schwerlastrobotern 
 
Dango & Dienenthal (D&D) hat Mani pu
la to ren und Schwer last ro bo ter für eine 
Schmiede erst mals on line vom Werk 
in Siegen aus in Be trieb ge nom men. 
Bisher war es üblich, dass die künft igen 
Nutzer das Werk des Liefe ran ten für 
eine WerksVor ab nahme der ferti gen 
Maschinen besuchen, um sich davon 
zu über zeu gen, dass die Maschinen 
die ver trag lich ver ein barten Vor ga ben 
erfül len. Unter außer ge wöhn lichen Um
stän den können WerksVor ab nahmen 
und WerksIn be trieb nahmen eine sinn
volle Alter na tive sein.
 
In die Ab nah me aus fast 7.000 Kilo
meter Ent fer nung waren mit Elek tri
kern und Hydrau li kern weitere Spe zi a
listen ein ge bun den. Ihnen war wichtig, 
die mecha nische Kon struk tion und die 
Elek tro und Hydrau likIn stal lation der 
neuen Maschine im Detail zu prüfen. Im 
Ver lauf der Abnah me hat D&D nach ge
wiesen, dass alle Ver trags be din gungen 
erfüllt sind, zum Bei spiel die Zyklus
zeiten für den Trans fer der Werk stücke 
von den Öfen in das Abschreck becken. 
Zudem hatten die Pro gram mierer 
schon lange Zeit vor der VorOrtInbe
trieb nahme die Gewiss heit, dass auch 
die Steu erung ihren Erwar tun gen ent
spricht. Auf diese Weise weist das 
Unter neh men so wohl die Funk ti o na
li tät der ein zel nen Maschinen kom po
nenten als auch ihre Ein bin dung in den 
Prozess des Kunden nach. 

Da D&D mehr und mehr voll auto ma ti
sche Schwer last roboter und Mani pu la
toren liefert, spielt die Pro gram mie rung 
der Ma schinen bei der In be trieb nah me 
eine ent schei dende Rolle. D&D bildet 
die Situ a tion in der Halle des An wen
ders im Siegener Werk nach. 

AM SCHWARZEN BRETT

In der Produktion von Batterieträgern mit Crash

frame und Verbindungselementen werden 

BECHEMSchmierstoffe eingesetzt. 

BECHEM mit Lösungen 
für die Elektromobilität 

Der Hagener Spezial schmier stoff her
steller BECHEM ist mit vielen Pro duk
ten an der Her stel lung von Kom po nen
ten für die Elek tro mo bi li tät betei ligt. 
Zu dem sind viele BECHEM Pro duk te 
als Lebens dauer schmier stoffe kon
struk tiver Bestand teil von EFahr zeu
gen. Im Bereich Massiv um for mung 
han delt es sich um Umform schmier
stoffe bei spiels weise für die Her stel
lung von Ver bindungs ele men ten oder 
der Haupt welle des Elek tro motors. 

Zuneh men de Bedeu tung bekom
men Ver bindungs ele mente, die eine 
wichtige Rolle im Batt e rie träger, im 
Batt e rie ge häuse und im so ge nan
nten Chrash frame spielen. Das Hage
ner Unter neh men liefert nicht nur für 
diesen Bereich ein brei tes Pro gramm 
leistungs starker Schmier stoffe. Auch 
bei Zer spa nungs auf gaben rund um 
den Crash frame ist BECHEM mit Hoch
leistungs kühl schmier stoffen bei 
einem füh ren den EAn bieter betei ligt.
 
Die neue Bro schüre "Schmier stoff
lö sungen für die Elek tro mo bi lität" 
zeigt deut lich, dass BECHEM bei allen 
schmier stoff tech ni schen Anwen
dungen und Frage stell ungen des 
wach senden Markt seg men ts, vom 
Draht zug über Wärme leit pasten bis 
zu wich ti gen Geräusch dämpfungs
medien, beteiligt ist. 

Die Schweizer HATEBUR AG führt den servo elek

tri schen Direkt antrieb für die Anlagen CM625 und 

CM725 ein. Bild Hatebur AG

Hatebur: Dezentrale 
Maschi nensteue rung 
durch Servotechnik 

Die Schweizer HATEBUR AG kom plet
tiert die Servo tech no logie für ihre 
hori zon ta len Mehr stufen pressen. 
Mit der Ein füh rung des servo elek tri
schen Direkt an triebs für die Anlagen 
CM625 und CM725 sind nach der 
erfolg reichen Ein führung der Servo
an triebe für Teile trans port und Mate
ri al ein zug nun alle drei zen tralen Ein
heiten auf elek tri sche Antriebs tech
no lo gie umge stellt. Für Anwen der der 
dezen tral ange trie be nen Maschinen 
ergeben sich viele Vorteile. 

So ent fallen war tungs inten sive me
cha ni sche Ag gre gate wie An triebs
riemen, Schwung rad und BremsKup
plungKom bi na tion. Die Kom po nen ten 
des Direkt an triebs sind prak tisch war
tungs frei. Ein zug, Teile trans port und 
Direkt an trieb lassen sich dezen tral 
und unab hän gig von den ande ren pro
gram mie ren. Bei spiels weise lässt sich 
der Direkt an trieb im hin te ren Tot punkt 
so ver lang samen, dass mehr Zeit für 
den Quer trans port der Teile bleibt. 
Dadurch können mit bis zu 155  Milli
meter Länge um knapp 20  Pro zent 
größere Roh teile als bisher trans por
tiert werden. 

Mit der HATEBUR CM725 lassen sich 
mit maxi mal 2.500  Kilo new ton Press
kraft pro Minute bis zu 180 Teile mit bis 
zu 32 Milli meter Durch mes ser her stel
len. Anwen der pro duzie ren damit bei
spiels weise kom plexe Kalt form teile 
für die Auto mobil indus trie.nach. 
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SMS group und Metinvest 
unter zeic hnen Absichts-
erklärung für gemeinsame 
Dekarbo ni sie rungs strategie 
 
Im ge mein samen Streben, die Emis si
onen der Eisen und Stahl her stel lung 
zu re du zie ren, haben der ver ti kal inte
grierte Stahl und Berg bau kon zern 
Metinvest, die SMS group und das 
zur SMS group ge hö ren de Unter neh
men Paul Wurth ein Memo ran dum of 
Under standing (MoU) unter zeich net, 
um diese Heraus for de rung gemein
sam anzu gehen. 

Als welt weit füh ren des Tech no lo gie
unter neh men für die Eisen und Stahl
in dus trie wird die SMS group Met
in vest auf seinem Weg zu wei te ren 
Effi zi enz steige run gen und einer ver
bes ser ten Um welt per for mance unter
stützen. Die Absichts er klärung bildet 
zudem den Rahmen für Gespräche zur 
Son die rung, in welchen Bereichen das 
größte Poten zial für eine zukünft ige 
Zusam men ar beit gesehen wird. 

Das MoU soll es den Par teien dar über 
hin aus ermög lichen, neue, zukunfts
wei sen de Tech no lo gien so wohl für die 
Eisen und Stahl her stel lung als auch 
für nach ge schal tete Pro zesse zu ent
wickeln und zu testen. Für kon krete 
Pro jekte, die aus den Son die rungs ge
sprächen hervor gehen, sollen weitere 
Koope ra tions ver ein ba rungen und Ver
träge ge schlossen werden. 

Das MoU wurde von Juri Rischenkow, 
Chief Executive Officer von Metinvest, 
und für die SMS group von Georges 
Rassel, Chief Executive Officer Europe, 
und Marina Keller, Director of Sales, 
Region Eastern Europe, unter zeichnet. 

Vorhersage der Werkzeuglebensdauer bis zum 

Bruch

Werk zeug kosten optimie-
ren mit inte grier ter Lebens-
dauer vor her sage in QForm 

In der ak tu ellen wirt schaft lichen Lage 
mit wech sel haft en Um sätzen gewin
nen Ansätze zur Kosten ein spa rung 
zu neh men de Wichtig keit. Die Werk
zeug kosten haben dabei einen großen 
Anteil an den Pro duk tions kosten. Die 
Werk zeug kosten pro Bau teil ergeben 
sich aus den Her stell kosten des Werk
zeugs, geteilt durch die Stand zeit. Die 
Stand zeit wird ent weder vom Werk
zeug ver schleiß oder vom Werk zeug
bruch bestimmt. Der Ver schleiß hängt 
davon ab, mit wel chem Kontakt druck 
und wie schnell das Werk stück material 
über das Werk zeug glei tet. Der Werk
zeug bruch wird durch hohe Span
nungen im Werk zeug bestimmt. 

Beide, die Werk zeug lebens dauer be
stim men den Effekte, lassen sich in 
der FEMSimu la tion be rech nen, dar
stel len und opti mie ren. QForm bietet 
nun zu sätz lich, dass die Werk zeug
span nungen und Dehn ungen mit 
einem Lebens dauer an satz ver rech net 
werden. Daraus erhält man als Ergeb
nis wert die erwar tete Lebens dauer des 
Werk zeugs, also die Anzahl der Hübe 
bis zum ersten Anriss des Werk zeugs 
in der höchst belas teten Stelle. Damit 
kann die Stadien ge stal tung oder, falls 
vor han den, die Armie rung des Werk
zeugs so ver än dert werden, dass eine 
gezielte Erhö hung der Stand menge 
erzielt werden kann. Gerade kleine und 
mitt lere Unter neh men scheuten bisher 
die hohen Anfangs kos ten bei dem 
Start in die Simu la tions welt. QForm 
löst diese Pro blem stellung mit dem 
CloudModell auf. Es ist mög lich, auf 
einem ein fachen Rechner eine Simu la
tion auf zu setzen und diese dann in der 
Cloud berech nen zu lassen. Mit ziel ge
rich te ter Unter stüt zung durch die pro
si malys GmbH sind die Auf wände zum 
Einstieg in die Simulation inzwischen 
sehr überschaubar. 

Übersichtliche Werkstoffdatenbank mit 

hoher Flexibilität: Anpassung wichtiger 

Einflussfaktoren mittels Regler

Neuauflage der MatILDa® – 
die Werkstoffdatenbank für 
Metalle 

Die rund er neu erte Vers ion der 
MatILDa® bietet einen umfang rei
chen und nutzer freund lichen Zu griff 
auf Werk stoff da ten ver schie den ster 
Metalle mit um fang reichen Visu a li
sie rungs funk ti o na li täten. Seit 1998 
ent wickelt die GMT mbH kon ti nu ier
lich das Material Infor ma tion Link and 
Database Service. Über 300 Werk
stoffe sind ver treten: Stähle, Alu mi
nium, Kupfer, Nickel, Kobalt, Mag ne
sium sowie TitanLegie rungen. 

Das Pro gramm paket be in hal tet Fließ
kurven inklu sive der Funk ti onen und 
expe ri men tell auf ge nom menen Daten, 
wärme phy si ka li sche Kenn werte und 
ZTUSchau bilder. Über dies liegen 
um fas sende Para meter sätze und 
Be rech nungs algo rith men für die Ge
füge si mu la tion vor, bei spiels weise 
das Korn größen be rech nungs modell 
ein schließ lich des Ver und Ent festi
gungs ver hal tens, das Modell zur 
Simu la tion des Um wand lungs ver hal
tens von Stählen und die Vor her sage 
von Gefüge an teilen, Ferrit korn größen, 
Per lit la mellen ab ständen und mecha
ni schen Eigen schaften. 

Daten sätze lassen sich bequem inte
grie ren und pfle gen. Eine weitere Be
son der heit liegt in der offenen Stan
dard schnitt stelle für den Daten aus
tausch. So ist die Ein bin dung der Funk
ti o na li tät und der Daten von MatILDa® 
in belie bige Anwen dungs pro gramme 
(Stich plan rechner, FEMPro gramme, 
Pro zess simu la tion, et cetera) über 
direk ten Daten zu griff oder den Daten
aus tausch mit Hilfe einer Export funk
tion mög lich. 
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Die sonder lackierte und kunden spezifisch aus gestatt ete RMBC 4.2HD sorgt 

für beschich tungs reif sauber gestrahlte Druck federn. Bild: Rösler

Federn beschichtungsreif sauber strahlen 

Die im schweize rischen Ermenswil an säs sige Baumann 
Springs Ltd. zählt zu den welt weit füh ren den Her stellern von 
Federn und Stanz teilen. Das 1886 ge grün dete und heute in 
der fünft en Gene ra tion geführte Fa mi li en unter nehmen hat 
sich auf die Ent wick lung und Fer ti gung von kunden spe zi fi
schen Lösun gen mit engen Tole ran zen sowie hohen Anfor
de rungen an die Pro zess sta bi li tät für die Auto mo bil in dus trie, 
den all ge meinen Markt und die Medizin technik spezi a li siert. 

2021 wurde in der Nieder lassung im tschechischen Karvina – 
Stare Mesto eine neue Ferti gungs linie für lange Druck federn 
aus dem Feder stahl EN 102702 in unter schied lichen Aus
füh rungen auf ge baut. Um die Federn vor der Beschich tung 
zu reini gen und die Ober flächen auf zu rauen, inves tierte 
das Unter nehmen in die Mulden bandChargen strahl an lage 
RMBC 4.2HD von Rösler. „Wir haben über diese Auf gaben
stellung mit mehreren Her stel lern ge sprochen und uns von 
dreien ent spre chende Anlagen anbie ten las sen“, be rich tet 
Claudio Hertig, Project Mana ger Global Ope ra ti ons bei Bau
mann Springs. “Für die Lösung von Rösler sprachen Kon zept 
und Funk tions weise der Anlage. Ent schei dend war auch die 
solide und stabile Bau weise.“ 

Die kunden spe zi fisch aus ge statt ete RMBC 4.2HD sorgt 
in kurzen Takt zeiten für be schich tungs reif sau bere Ober
flächen, wobei ein ge tra genes Öl ge bun den und über die 
Auf be reitung wieder vom Strahl mittel getrennt wird. Ferner 
verbes sert eine PUBeschich tung der eben falls aus Mangan
stahl gefer tig ten Mittel scheiben den Verschleiß schutz im 
direkten Strahl bereich. Dies trägt eben falls zu einer langen 
Stand zeit bei. 

www.gerlieva.com

Gesenksprühanlagen
Sprühköpfe
Mischstationen
Individuallösungen
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Simufact Additive nutzt in der neuen Version die 

Stützstrukturerstellung von CADS Additive. Bild: 

Hexagon

Ressourcen schonen 
und höhere Produktivität 
in der additiven Fertigung 
erzielen 

Die beiden Unter neh men Hexagon 
Manu fac turing Intelligence und CADS 
Additive gehen eine neue Part ner
schaft ein. Sie wollen die addi ti ven 
Fer ti gungs ver fah ren vor an trei ben, in
dem sie ihre Tech no lo gien bün deln, um 
die Kon struk tion zu opti mie ren und so 
Res sour cen zu schonen sowie höhere 
Pro duk ti vi tät zu errei chen. Hexagon 
inte griert die Tech no logie des Spe zi
alis ten für mate rial spa rende Erzeu
gung von Stütz struk turen in seine Soft
ware Simu fact Additive, CADS Additive 
wieder rum inte griert die Ferti gungs
si mu la ti ons funk tionen von Hexagon 
in seine AM (Addi tive Ma nu fac turing 
StudioSoft ware.
 
Mit Simu fact Addi tive von Hexa gon 
wer den Ver for mungen, die sich aus 
Pulver bett schmelz ver fah ren (LPBF) 
und Metal Binder Jetting (MBJ) Pro zes
sen erge ben, kom pen siert. Die neue 
Version führt die leis tungs starke Stütz
struk tur er stellung von CADS Additive 
ein.
 
Durch den Zugriff auf inno va tive, 
material spa rende, aber den noch hoch
steife Heart cellStütz struk turen sowie 
für die metal lische Ferti gung opti mierte 
Baum struk turen, können Kunden eine 
weitere Opti mie rung der Material nut
zung erreichen. Anwen der können nun 
außer dem Stütz struk turen von ein
fachen Stäben bis hin zu kom plexen 
Linien oder BlockStruk turen erstel len. 
Die Stütz struk turen können den Bau
teilen über eine voll inte grierte Schnitt
stelle direkt in Simufact Additive hin zu
ge fügt wer den, die alle Funk ti onen der 
CADS Additive Tech no logie nutzt. 

Der LandtechnikHersteller Kuhn hat eine 6.400 

Tonnen starke Spindelpresse bei Schuler in Auf

trag gegeben. Bild: Schuler

Landtechnik-Hersteller 
ordert Spindelpresse bei 
Schuler 

Der Land technikHer steller KUHN ent
wi ckelt und fer tigt im fran zö si schen 
Châteu briant an der Atlan tik küste 
unter anderem Pflüge und wei tere 
Boden be ar bei tungs geräte sowie 
SähMa schi nen. KUHN HUARD besitzt 
seit seiner Grün dung einen unbe strit
tenen Wett be werbs vor teil durch seine 
Kom pe tenz im Schmie den und in der 
Wärme be hand lung. Seit 1989 kommt 
bei Pro duk tion der Teile eine 5.400 
Ton nen star ke Ma schine von Müller 
Wein garten zum Ein satz. – jetzt ist die 
Zeit reif für eine Ablö sung – nach einer 
andert halb jäh ri gen Recher che folgte 
nun ein wich ti ger Schritt: Kuhn hat bei 
Schuler eine 6.400Ton nenSpindel
presse mit ServoDirektTech no lo gie 
und Ener gie speicher in Auft rag gege
ben.
 
Anstatt der bis he ri gen Kurz schluss
läufer an triebe setzt Schuler mitt ler
weile Servo motoren ein, wodurch sich 
der Wir kungs grad deut lich erhöht. 
Darüber hin aus ver bes sert sich die 
Regel bar keit des Antriebs und damit 
die Prä zi sion der Pres se. Der geschlos
sene Wasser kühl kreis lauf in Ver bin
dung mit der neuen Motoren ge ne ra
tion opti miert die Tem pe ra tur sta bi li tät 
des Antriebs sys tems unab hän gig von 
den Um ge bungs be din gungen. Zum 
Liefer um fang der neuen An lage zählt 
auch ein Ener gie speicher, der die Effi
zienz weiter er höht. Die In be trieb nah
me ist für Mitte 2023 geplant.
 
„Ziel ist es, unse ren Wett be werbs vor teil 
lang fristig zu erhal ten“, sagt das Pro
jektTeam von Kuhn um Nathalie Bessin, 
Pierre Yves Porcher und Charles Perrier. 
„Die inno va tive Tech no lo gie wird uns 
dabei helfen, unsere füh ren de Posi tion 
auf dem Markt zu be haup ten.“ 

Erfolgreiche Anwendung 
von Machine-Learning beim 
Kaltfließpressen 
 
HERLANCO GmbH aus Karls ruhe 
beklei det seit 2017 ein indus triel les 
Pro jekt, das sich um kon stante Boden
dicken von Aero sol dosen aus Alu mi
nium wid met. Diese Dosen werden in 
einer Stück zahl von 150 bis 220 Stück 
pro Minute durch Kalt fließ pressen her
ge stellt. 

Durch die Ent wick lung und An wen
dung neuer ge eig neter Sen soren, 
pro zess rele van ter Größen und durch 
sys te ma tische Mess reihen beim 
Anlagen her steller sowie in der indus
triel len Fer ti gung wurde im Juni 2021 
zum ersten Mal eine Boden dicken
vor hersage mittels Machine Learning 
gerechnet und mit den gemes senen 
Werten ver glichen. Die Ver suche 
wurden im August 2021 und im Januar 
2022 indus triell gefes tigt. HERLANCO 
arbei tet auf dem Gebiet der künst li
chen Intelli genz mit einem Startup 
Unter neh men erfolg reich zusammen. 

Die KIAnwen dung zeigt die Wichtig
keit der inter dis zi pli nären Zusam
men arbeit bei der Digi ta li sie rung. 
Pro zess ex per ten der Um form tech
nik, der Mess technik sowie ITSpezi a
listen können mit ein ander erfolg reich 
zu sam men ar beiten. Der Erfolg gibt 
Mut, bei einer kom plexen Tuben oder 
Dosen linie mit ins ge samt 5 bis 7 SPS
Steue rungen, Ansätze zur Digi ta li sie
rung erfolg reich anzu wen den. Mittels 
der digi talen Trans for ma tion können 
Aus schus szahlen redu ziert, Still
stände ver rin gert und die Gesamt an
la ge n effek ti vi tät (OEE) einer sol chen 
70 bis 80 Meter langen An lage nach
weislich erhöht wer den. Die Ent wick
lungen werden in Rich tung Stahl kalt
fließ pressen und warm um for mung 
weiter aus gerollt. 
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Das Thema des nachhaltigen Wirtschaftens vor allem bezüglich der Umwelt ist ein Me-
gatrend und findet sich als übergreifendes politisches und gesellschaftliches Leitmotiv 
unter anderem im “Green Deal” der neuen EU-Kommission wieder. Definiertes Ziel ist dort 
eine klimaneutrale Industrieproduktion bis zum Jahr 2050. Somit muss sich jedes Unter-
nehmen der Aufgabe der Reduzierung von CO2-Emissionen stellen. Nicht zuletzt wird auch 
von Kunden der Automobilbranche sowie aus dem Finanzwesen ein Druck zur Reduzierung 
der Emissionen von CO2 und anderen klimarelevanten Gasen erzeugt. Der Industrieverband 
Massivumformung e. V. und prosimalys stellen in einer ersten Phase des nocarbFORGING-
2050-Projekts ein CO2-Berechnungswerkzeug vor. 
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Klimapfad Massivumformung – 
Wege zu CO2-freien Komponenten
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Die Massiv um formung ist die Fertigungs tech no logie, die in 
auto mo bilen Anwen dungen höchst belast bare Kompo nenten 
in Antriebs trang, Fahr werk und zuneh mend in der Karos serie 
zur Verfü gung stellt. Mehr fach zumeist unter Druck spannung 
umge formte Werk stoffe sind fein körnig und weisen zertrüm
merte oder der Belastung folgende Einschlüsse auf. Dies 
führt zu hoch festen und gleich zeitig sehr duktilen Bau teilen 
mit hohen Zähig keiten. Eine Reihe an heutigen und zukünf
tigen Bau teilen im Auto mobil (Rotor wellen mit Steck oder 
Lauf ver zahnungen, Getrie be bau teile, wälz ge la gerte Kompo
nenten, Sicher heitsFahr werk bau teile) sind nur massiv um ge
formt denk bar. Dies gilt auch für die Anwen dungen in anderen 
Branchen wie Bahn, Luft fahrt und Energie. Auf grund der 
Herstel lung des Vor ma terials, im Auto mobil zumeist Stahl und 
Alumi nium, aus Erz oder Schrott und je nach Umform, Werk

stoff und Wärme be hand lungs tech no logie mit einem oder 
mehreren Erwär mungs vor gängen sind diese Bau teile energie
intensiv und weisen nach aktu ellem Stand der Technik höhere 
CO2Emissionen auf. Die deutsche Massiv um form branche wird 
aber ihrer Verant wortung gerecht und beschäftigt sich proaktiv 
mit dem Thema „Minimierung des CO2Ausstoßes“. 

AUSGANGSSITUATION UND LÖSUNGSANSATZ 
Die deutsche Massiv um for mung ist eine energie in ten sive 
Branche mit einem geschätzten Energie ver brauch von drei TWh 
in Form von Erdgas und elekt rischem Strom, ohne Betrach tung 
des einge setzten Vorma te rials [1]. Die typische Prozess folge 
kann je nach Umform ver fahren aus folgenden Teil schritten 
bestehen, die auch mehr fach auftreten können: 

IM FOKUS
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Bild 1: Forderungen des Stakeholderumfelds für die produzierende Industrie
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• Herstellung und Lieferung des Einsatzmaterials  
(Stahl, Alumi nium, Titan, Magnesium, Messing),

• Trennen, 
• Vorbeschichten, 
• Erwärmen, mehrstufiges zügiges oder inkrementelles 

Umformen, 
• Wärme behandlung und 
• Zerspanung. 

Energie ver brauch ist heute auch immer mit CO2Emis sionen 
verbun den. In der Maß nahme „Klima“ des European Green Deal 
wird eine Verringe rung der NettoTreib haus gas emis sionen bis 
2030 um mindes tens 55 Prozent gegen über 1990 fest gelegt, 
sowie die Klima neu tra lität bis 2050 gefordert [2]. Über die 
CO2Beprei sung wird schon heute in geringem Umfang und 
zukünftig ver stärkt die Emission von CO2 wirt schaft lich bedeut
sam. Sich nicht mit diesem Thema ausein ander zu setzen wird 
aber mittel fristig keinem Stake holder vermittel bar sein. Beson
ders die Auto mo bil indus trie treibt derzeit schon die Liefer
kette an, sich mit dem Thema der CO2Emission in der Produk
tion zu beschäft igen. Einer seits gibt es Forde rungen, den 
Product Carbon Footprint (PCF) von gelieferten Kompo nen ten 
zu beziffern, anderer seits werden konti nu ier liche Maßnahmen 
gefor dert, den PCF zu reduzieren (Bild 1). 

Die Branche der Massiv um for mung in Deutschland stellt sich 
zusammen mit den Partner branchen proaktiv dieser Heraus
for de rung. Im Dezember 2020 startete deshalb das Projekt 
„NOCARBforging2050“ mit der ersten Phase „FRED“. 

FRED – FORGING FOOTPRINT REDUCTION TOOL 
In der ersten Phase dieses Projektes wird das Tool FRED 
entwickelt, mit dem PCFs für Massiv um form teile berechnet 
werden können. Es nehmen über 50 Firmen der Massiv um
form und Partner branchen teil. FRED ist als Web an wendung 
konzi piert. Für die Berech nung eines PCF werden einige Grund
daten einge geben: Bauteil gewicht, verwen deter Strommix, 
PCF des Vor ma te rials und einige andere Daten. Die Anwender 
geben dann die indivi duelle Prozess folge ihres Produkts ein. Für 
diese Prozesse werden aus einer Daten bank die spezi fischen 
Verbräuche von elektri scher Energie, Gas und weiteren Stoffen 
aus gelesen. Zudem werden für die einzel nen Prozesse die 
technisch bedingten Werk stoff verluste ange geben. Mit diesen 
Angaben wird für das Endpro dukt die Menge des emitt ierten CO2 
berechnet. 

Die Verbräuche an elektri schem Strom und Gas und die typischen 
Werk stoff ver luste wurden im Rahmen der FREDPhase von 
den zahl reichen teil nehmenden Firmen einge holt und in der 
FREDDaten bank gespeichert. Auch wenn sicher lich weiterhin 
Poten ziale zur Verfeinerung der Daten bestehen, stellt FRED für 
Metall ver ar beitungs pro zesse einzig artig detail lierte Auswer
tungen zur Verfügung. Bild 2 stellt die EinlogSeite, die Eingabe 
der Grund daten und der Prozess folge, sowie ein Berechnungs
ergebnis für ein vergütetes Gabel stück aus der Kardan welle dar. 

Dieses Ergebnis an einem typischen Gesenk schmiede teil lässt 
sich in seiner Grund charak teristik an vielen massiv umge formten 
Bau teilen wieder finden: Der einge setzte Werk stoff hat den 
größten Anteil am PCF. An zweiter Stelle folgt die Wärme be hand

IM FOKUS

Bild 2: Impressionen FRED 
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lung, danach die Erwär mung zum Schmiede prozess. Die Anteile 
werden dadurch beein flusst, ob der verwen dete Stahl aus der 
Roh oder Elektro stahl route kommt, oder ob zum Beispiel Alumi
ni um einge setzt wird. Weitere Einfluss fak toren sind die Umform
tem pe ratur und ob über haupt eine Wärme be hand lung nach dem 
Schmieden durch ge führt wird. Auf grund der vielen möglichen 
unter schied lichen Konstel la ti onen lässt sich aber keine einfache 
Faust regel aufstellen, sondern die Berech nung basie rend auf 
indus triellen Daten ist absolut notwendig, um die Stell schrauben 
zur Redu zierung des CO2Fuß ab drucks zu identifizieren. 

EMMA: WORKSHOP „EMISSIONSFREIE  
MASSIVUMFORMUNG“ 
Der Weg zur Senkung bis hin zur Vermeidung von CO2Emis
sionen führt über grünen elektri schen Strom. Dieser ermög licht 
es, Stahl über die Direkt re duk tions route über grünem Wasser
stoff, über die SchrottElektro route oder in ganz neuen Ansätzen 
[3] ohne CO2Emis sionen herzu stellen. Auch (Wieder)Erwär
mungs vor gänge beispiels weise für Frei form schmieden, Walzen 
oder für Wärme be hand lungen in Schmiede oder Stahl werk 
sind elektrisch denkbar, alter nativ mit Wasser stoff [4] oder mit 
Methan, welches aus Strom synthe tisch herge stellt wird. Ebenso 
sind Erwär mungs vor gänge in Gesenk schmieden heute meistens 
induktiv ausge führt, so dass grüner Strom hier die CO2Emis
sionen vermei den könnte. Es ist aber auch klar: Die voll stän dige 
Abkehr von fossilen Energie trägern für Werk stoff her stellung 
wird deutliche Investi ti ons und Betriebs kosten verur sachen, 
und auch die Umstel lung heutiger gasba sierter Erwär mungs 
oder Wärme be hand lungs pro zesse auf Wasser stoff oder elektri
schen Strom wird hohe Kosten be las tungen nach sich ziehen. 

Entspre chend macht es sehr viel Sinn, auch weitere Ideen zur 
Erhöhung der Werk stoff und Energie effi zienz zu erar beiten, da 
diese die höheren Energie kosten der Zukunft zumin dest zum Teil 
gegen kom pen sieren und damit den Wandel zur CO2freien Ferti
gung wirt schaft licher gestalten können. 

Mit der Berechen bar keit von CO2Emis sionen für verschie denste 
Prozessketten der Massiv um for mung ist die Basis geschaffen, 
um Ideen zur Senkung der Emis sionen zu bewerten. Entspre
chend fand im November 2021 ein Work shop statt, in dem 60 Teil
nehmer aus 43 Firmen und 13 Forschungs in sti tuten anhand von 
Beispiel bau teilen Ideen zur Senkung der CO2Emis sionen erar
beitet haben. In diesem Kickoff Work shop wurden 51 erste Ideen 
gefunden, wie die CO2Emis sionen in der Massiv um for mung 
reduziert werden können. Diese Ideen werden nach folgen den 
Kriterien klassi fiziert: 

• prozentuales CO2Einsparpotenzial, Reifehorizont (direkt 
ein setz bar, in einem ZIMProjekt erarbeitbar, in einem BMBF 
oder BMWKProjekt erarbeitbar),

• Realisierungsdauer und 
• Umsetzungskosten. 

Zudem sind die Ideen nach ihrem Themenfeld geordnet:
• Werkstoffherstellung, 
• Werkstoffeigenschaften, 
• Wärmebehandlung, 
• Umformprozess, 
• Optimierung Infrastruktur und 
• andere. 

IM FOKUS

Bild 3: Impressionen vom Workshop und Übersicht der Ergebnisse 
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Bild 3 zeigt, dass der Work shop zu einem sehr großen Spek
trum an Ideen geführt hat. Die Ideen zeigen anhand der 
ausge stellten Beispiel bau teile ein CO2Einspa rungs potenzial 
zwischen drei und 50 Prozent auf, wobei durch aus auch 
mehrere Ideen gleich zeitig auf ein Bauteil ange wendet werden 
könnten, wodurch sich das Einspar potenzial addiert. Dabei wird 
die Reife der Ideen zwischen sofort einsetzbar und über sechs 
Jahre Entwick lungs zeit bewertet. Aller dings müssen bis zur 
fertigen Umset zung in der Praxis sicher lich noch einige Jahre 
Imple men tie rungs zeit addiert werden. Auch schwanken die 
Umset zungs kosten für die genannten Ideen stark. Aus diesem 
ersten Schnapp schuss an CO2Minde rungs einfällen wird klar, 
dass eine solide Bewer tung der CO2Einspa rung, zum Beispiel 
mit Hilfe des FREDBerech nungs tools notwendig ist, um die 
effi zien testen Ideen prio ri sieren zu können. 

IDEEN ZU WERKSTOFFEN, WÄRMEBEHANDLUNGEN,  
UMFORMVERFAHREN UND INFRASTRUKTUR 
Im massiv umge formten Produkt trägt der Werk stoff am meisten 
zum Carbon Foot print bei. Entspre chend sind Bestre bungen, 
Werk stoffe mit verrin gertem PCF einzu setzen, eine sehr wirk same 
Maßnahme zur Redu zierung des CO2Aus stoßes für geschmie
dete Kompo nenten. Hier gibt es schon einsetz bare Ange bote am 
Markt. So bietet ein schwe discher Lang stahl her steller ab Anfang 
2022 einen CO2freien Lang stahl an. CO2Frei heit bezieht sich auf 
Scope 1 und 2, wobei ein Teil der Minde rung durch CarbonOffsets 
erreicht wird, deren Einsatz aber in den nächsten Jahren durch 
entspre chende infra struk tu relle Maßnahmen deut lich redu ziert 
werden soll [5]. 

Ein deutscher Stahl her steller bietet einen „Green Steel“ an, der 
im Elektro licht bogen ofen mit Strom aus regene ra tiven Ener gie
quellen erschmolzen wird. Damit fällt der PCF (Scope 1 und 2) von 
unle gier tem Edel bau stahl und auch von höher le gier ten Stählen 
auf etwa 50 Prozent [6], [7]. Auch weitere Lang stahl her steller 
beschäft igen sich intensiv mit der Redu zie rung des CO2Foot
prints ihrer Produkte [8]. 

Wie in Bild 2 zu sehen, ist die Wärme behand lung von Bau teilen 
der zweit stärkste Treiber von CO2Emis sionen (grauer Sektor). 
Bei den Schmiede werk stoffen gab es in den letzten 20 Jahren 
zahl reiche Entwick lungen, Vergüte pro zesse durch Abküh lung 
aus der Umform hitze zu ersetzen, wobei verbes serte AFPStähle, 
baini tische Stähle [9] oder sogar luft här tende Marten site [10] 
zur Verfü gung stehen. Mit diesen neuen Schmiede werk stoffen 
können CO2Emis sionen und zumeist auch Kosten in der Produk
tion reduziert werden. 

Des Weiteren kann der PCF optimiert werden, wenn auch beim 
Massiv um former rege ne ra tive elektrische Energie mit besserer 
Effizienz einge setzt wird [11], oder wenn durch eine Vorform ope
ra tion oder eine feinere Abstim mung der Umfor mung Einsatz
material einge spart wird. 

Bild 4 zeigt, wie die genannten schon verfüg baren Einsatz
größen oder technischen Möglich keiten zu einer deut lichen 
Redu zierung des CO2Foot print eines exem pla rischen Bau
teils führen können. Im Rahmen einer vorwett be werb lichen 
Zusammen arbeit in der Branche dürfen selbst ver ständ lich 

Bild 4: Auswirkung von CO2Minderungsideen auf den PCF einer Kardangabel, Bilder: prosimalys
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keine Kosten dafür diskutiert werden. Haupt sächlich basiert 
die CO2Redu zierung auf der Verfüg bar keit von klima neu
traler elek tri scher Energie und genü gend Stahl schrott oder 
direkt redu zier tem Eisen. Für den Werk stoff Alumi nium gelten 
ähnliche Zusammen hänge, bei unter schied lichen Rela ti onen 
zuein ander. Wichtig für die Umset zung dieser Ideen ist aber 
auch eine konse quente tech ni sche Zusammen arbeit während 
der Entwick lung der Produkte ent lang der gesamten Liefer
kette. 

FAZIT UND AUSBLICK
Schon heute ist es mög lich, mit am Markt verfüg baren Ange
boten und techni schen Möglich  keiten den PCF massiv um ge
formter Bau teile signi fi kant zu redu zieren. Dies ist vor allem 
durch den Einsatz CO2freier elek trischer Energie mög lich, die 

aller dings in der benö tigten Menge für eine komplette Umstel
lung der Werk stoff und Umform indus trie derzeit gar nicht zur 
Verfü gung steht. Es sind große Inves ti tionen in Strom er zeu gung 
und weitere Infra struktur, vor allem in der Grund stoffi ndustrie 
not wendig, um CO2Emissionen signi fikant zu vermindern. Ein 
genauer Zeit strahl kann dafür aus heutiger Sicht nicht belast
bar gegeben werden. Entsprechend not wendig und aktuell 
verfüg bar sind deshalb auch weitere Ideen, die Werk stoff und 
Energie effizienz zu verbessern, um schnellst möglich und wirt
schaft lich darstellbar signi fi kante Redu zie rungen des CO2Aus
stoßes zu erzielen. Die Branchen der Massiv um for mung stellen 
sich diesen Anfor de rungen proaktiv und wollen und können 
damit sicher stellen, dass auch zukünftig Wert schöpfung in 
Werk stoff herstellung und verar beitung in Deutschland und 
Europa statt finden kann.

IM FOKUS



Bedarfsgerechte und kunden spezifische 
Ersatzteilversorgung für Umform aggregate 

Maschinenstillstand durch unvorhergesehenen Ausfall zentraler Anlagenkomponenten – 
leider ein allzu oft kritisches Szenario. Die Anfrage zu entsprechenden Ersatzteilen beim 
Hersteller resultiert immer häufiger in extrem langen Lieferzeiten. Dieser Umstand lässt 
zwangsläufig nach besseren Alternativen suchen. Bei älteren Anlagen sind oftmals gar kei-
ne Ersatzteile mehr am Markt verfügbar, auch fehlen in solchen Fällen oft technische Doku-
mentationen, die für eine Ersatzteilfertigung erforderlich sind.
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Genau an diesem Punkt setzt das Dienst leistungs angebot der 
GIF mbH & Co. KG in Dortmund an: Die kurz fristige Ferti gung 
mecha nischer Ersatz teile auf Kunden wunsch – nach vorlie
genden Zeich nungen oder auch nach Muster. Ausgehend von 
der Schadens analyse werden in Absprache mit dem Kunden 
kon struk tive Verbes serungen umge setzt. Diese führen zu 
kunden spe zi fi schen Lösungen mit einer deut lichen Steige
rung der Bauteil robust heit und – lebens dauer. 

Seit mehr als 30 Jahren beliefert das Unter nehmen die Schmie
de indus trie mit Werk zeugen für die Warm massiv um for
mung. Darüber hinaus verfügt es auch über eine lang jährige 
Kompe tenz in der Ersatz teil ferti gung und Instand setzung 
von mecha nischen Kompo nenten für den Maschinen und 
Anlagen bau mit dem Schwer punkt Umform maschinen. Hier 
stehen vor allem auf wen dige Kompo nenten wie Zahn räder, 
Ritzel wellen mit Sonder ver zahnungen und Kupplungs bau teile 
im Fokus. Das Spek trum reicht von Stirn rädern mit Doppel
schräg und Pfeil ver zah nungen über Innen verzah nungen 
bis hin zu Kegel rad sätzen. Auch alle anderen Kompo nenten 

im maschi nen bau lichen Umfeld der Umform aggregate wie 
beispiels weise Werk zeug und Kassetten halter oder Schon 
und Heiz platten werden im Kunden auftrag gefertigt oder 
instand ge setzt (Bild 1). 

Die besondere Expertise liegt in der Fertigung nach Muster – 
inklu sive einer schadens orien tierten kons t ruk tiven Opti mie
rung der Bau teile. Auch kunden spe zi fische Ände rungs wünsche 
finden in diesem Fall Berück sich ti gung.

REKONSTRUKTIVES ENGINEERING UND SCHADENSORIEN-
TIERTE BAUTEILOPTIMIERUNG 
Ausgangs basis bilden die Erfassung der Bauteil geo metrie 
mittels hoch aufl ösendem optischen Scan sowie eine einge
hende Schadens analyse (Bild 2). Insbe son dere bei beschä
di gten Verzah nungen stellt die Rekon struk tion der origi nalen 
Verzah nungs daten eine große Heraus for derung dar. Anhand 
des Schadens bilds (zum Beispiel in Form von Verschleiß oder 
Rissen) werden Empfeh lungen zur bean spruchungs ge rechten 
Bau teil opti mierung abgeleitet, wie beispiels weise alter native 
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Bild 1: Werkzeughalter in kundenspezifischer 

Ausführung: HateburAmboss und Kassettenhalter
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Werk stoffe, Beschich tungen und/oder die Entschär fung kons
truk tiver Kerben. Bild 3 zeigt einen typi schen Anwen dungs fall 
anhand eines groß mo du ligen Ritzels. Diese Kombi na tion des 
rekon struk tiven Reverse Engi ne ering mit einer schadens orien
tierten Bauteil opti mierung – natür lich nicht nur für Verzah
nungen – ist ein wesent licher Baustein der Metho dik und stellt 
in Verbin dung mit kürzesten Liefer zeiten einen messbaren 
Mehr wert im Vergleich zur konven ti onellen Ersatz teil beschaf
fung beim Hersteller dar. 

OPTIMIERTE VERZAHNUNGEN DURCH 5-ACHSFRÄSEN 
Das Verzahnen der Ersatz teile erfolgt aus schließ lich durch 
5Achs fräsen (Bild 4). Im Vergleich zur konven ti o nellen Verzah
nungs technik auf Wälz fräs oder Wälz schleif maschinen bietet 
das 5Achs fräsen nahezu unbe grenzte Frei heits grade in der 
Gestal tung der Verzah nung wie zum Beispiel der Fußra dien. 
Diese Frei heits grade opti mieren die bean spruchungs gerechte 
Gestal tung der Verzah nung. Während in der konven ti onellen 
Verzah nungs technik aufwen dige Sonder werk zeuge erfor
der lich sind, kommen beim 5Achs fräsen ledig lich Standard
schaft fräser zum Einsatz. Egal wie komplex und ausge fallen 
die Verzah nung des zu ferti genden Bau teils ist, die erfor der
lichen Fräs werk zeuge sind jeder zeit ab Lager verfügbar. Diese 
Flexi bi lität ist entschei dend für die Rea li sierung kürzester 
Liefer zeiten. Die Verzah nungs qualität beim 5Achs fräsen ist 
im Vergleich zur kon ven ti o nellen Verzah nungs technik absolut 
vergleich bar. Dies gilt ohne Einschrän kung auch für die Hart
be ar beitung einsatz gehärteter Verzah nungen mit einer typi
schen Härte von 60 +2 HRC. 

SCHWEISSTECHNISCHE INSTANDSETZUNG – 
VERSCHLEISS SCHUTZ ODER AUCH 
SCHNELLE INTERIMSREPARATUR
Es muss nicht immer eine Neuan ferti gung sein: Eine quali
fi zierte schweiß tech nische Repa ratur des aus ge fallenen 

AUS DER PRAXIS

Bild 2: rekonstruktives Reverse Engineering

Bild 3: Anwendungsbeispiel Ritzel (Modul 20, 20 Zähne, Kopfkreisdurchmesser 

492 mm, Verzahnungsbreite 410 mm) 

Bild 4: 5Achsfräsen von Verzahnungen
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Bau teils kann die Aus fall zeit der Umform ma schine deut lich 
verkürzen und ist in vielen Fällen auch kosten günstiger. 
Ein gutes Beispiel hier für ist die Repa ratur von Werk zeug
halter und deren Einzel kompo nen ten: Zonen mit flächigem 
Verschleiß, hoch be an spruchte Hohl kehlen mit Rissen oder 
auch beschä digte Gewinde werden mit Hilfe spezieller 
Sonder schweiß werk stoffe so instand ge setzt, dass der Werk
zeug halter sowohl wieder voll ständig zeichnungs gerecht ist, 
als auch in den kritischen Bereichen über einen erhöhten 
Verschleiß schutz verfügt (Bild 5). 

In ganz drin genden Fällen bietet eine Repa ra tur schweißung 
als Inte rims lösung eine schnelle Alter na tive. Inner halb 
weniger Tage wird das beschä digte Bauteil schweiß tech nisch 
instand gesetzt sodass die Anlage mit mini maler Aus fall zeit 
wieder in Betrieb genom men werden kann. In der Zwischen
zeit wird ein Ersatz teil für den Dauer ein satz auf kon ven ti
onelle Art neu gefer tigt. Insbe son dere in Fällen, in denen allein 
die Roh ma te rial beschaffung die Durch lauf zeit unak zep tabel 
in die Länge ziehen würde, stellt dieser Ansatz eine ziel füh
rende Alter native dar. Diese Methode kommt sogar auch bei 
Zahn rädern zum Einsatz, die durch Riss bildung oder auch 
Zahn bruch an einzelnen Zähnen ausgefallen sind (Bild 6). 

WEITERE PRAXISBEISPIELE IM ÜBERBLICK
Kupplungsnabe
Die Kupp lungs nabe einer 6.300tPressse (Original aus füh rung 
des Herstellers als Gussteil) fiel vorzeitig durch Riss bil dung 
im Fuß ra dius der Außen ver zah nung sowie im innen lie genden 
Bereich der Spann keil auf nahmen aus (Bild 7). Auf Kunden
wunsch wurde eine hoch wer ti gere geschmie dete Aus füh rung 
aus 30CrNiMo8 mit deut lich erhöhter Kerb schlag zähig keit 
realisiert. Des Weiteren wurden die konstruk tiven Schwach
stellen in der Innen kontur und in der Verzahnung durch deut
lich groß zügi gere Verrundungs radien beseitigt. 

AUS DER PRAXIS

Bild 5: Anwendungsbeispiel für eine schweißtechnische Reparatur eines 

Stempelhalters für eine HateburPresse

Bild 6: schweißtechnische Instandsetzung eines Zahnrads nach Zahnbruch

Bild 7: konstruktives Upgrade für eine Kupplungsnabe für eine 6.300tPresse 
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GIF mbH & Co. KG
Tronjestraße 1
44319 Dortmund
Telefon: +49 231 927 150 – 0
EMail:  info@gifdo.de
Internet: wwwgifdo.de

Bild 8: Ersatzteilfertigung Bremslamellen 

Bild 9: Ersatzteilfertigung Gehäuse Lamellenträger

Bilder: GIF mbH

Brems- und Kupplungslamellen
Fast zum Standard zählt die Ersatz teil ferti gung von Brems 
und Kupp lungs lamellen – nach Kunden zeich nung oder auch 
nach Muster (Bild 8). Je nach Kunden wunsch werden diese 
auch gleich einsatz fertig mit den geeig neten Belägen aus
ge liefert. Im Fall geris sener Klotz la mellen ist nicht immer 
ein neues Ersatz teil erfor der lich. Im Regel fall wird hier nur 
der Flansch ausge tauscht – eine schnelle und auch kosten
günstige Lösung. 

Lamellenträger
Lamellen träger mit aus ge waschener Innen ver zahnung sind 
wieder keh rende Problem fälle in der Pressen in stand set zung 
(Bild 9). Die Ersatz teil fer ti gung aus einem höher wer tigen Werk
stoff und eine opti mierte Gestal tung der Fuß radien hat eine 
deut liche Steige rung der Bauteil lebens dauer zur Folge.

PARTNER FÜR DIE BETRIEBLICHE INSTANDSETZUNG
Das Dienst leistungs an gebot der GIF geht über die reine 
Ersatz teil ferti gung und Instand setzung weit hinaus: Die bean
spruchungs gerechte Bauteil opti mierung führt zu robus teren 
Maschinen kom po nenten und dadurch letzt endlich zur Kosten
senkung und einer höheren Anlagen ver füg bar keit. 



W360BÖHLER
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Digitaler Pass 
für jedes einzelne Schmiedeteil

Den Carbon Footprint für jedes Schmiedeteil mit exaktem CO2-Wert messen, dokumen tieren 
und nachweisbar belegen. Statt groß angelegter Rückrufaktionen einen Qualitätsmangel auf 
wenige singuläre Schmiedeprodukte eingrenzen und die Ursachen erkennen. Neue Poten ziale 
für Optimierungen in der gesamten Prozess- und Wertschöpfungskette identifizieren: Das 
sind die wesentlichen Herausforderungen der Gesenkschmieden im aktuellen harten Wett-
bewerb. Die SMS group hat mit einem neuen Modul eine leistungsstarke Lösung zur digitali-
sierten und intelligenten Rückverfolgung für jedes einzelne Schmiedeteil entwickelt.

AUS DER PRAXIS

28 massivUMFORMUNG  |  JUNI 2022



massivUMFORMUNG  |  JUNI 2022 29

AUS DER PRAXIS

iForge nennt sich die hoch moderne Lösung der SMS group, 
mit der Ge senk schmie de betriebe ihre Pro zess per for mance, 
Produkt qualität, Öko lo gi sie rung und Kosten opti mierung auf 
eine neue Stufe heben können. Dazu Axel Roßbach, Tech no
logie Manager Schmiede technik bei der SMS group: „iForge ist 
die Zukunft der Gesenk schmiede. Ausge stattet mit modern ster 
Sensorik und hoch aufl ösenden Kameras können die Maschinen 
zukünftig auf Basis der Daten und Auswer tungen selbst ständig 
intel ligente Entschei dungen treffen.“ 

Wie das in der Praxis aussieht, zeigen beispiels weise die iForge
Module zur Riss er kennung und zur Verschleiß prog nose (Die 
Condition Monitoring). Ein sich anbah nender Riss im Gesenk 
wird bei der Riss er ken nung eindeutig identifiziert, noch bevor 
er Aus wir kungen auf die Teile qualität und den Prozess hat. 
Die Verschleiß prognose wertet mittels einer hoch aufl ösenden 
Kamera Wärme bilder der Werk zeuge aus und warnt früh zeitig 
vor Verschleiß.

Mit iForge Traceability steht ein weiteres leistungs starkes Werk
zeug im Schmie de betrieb zur Verfü gung. Die realen Prozess daten 
werden für jedes Schmie de teil in einem Daten satz gespeichert, 
der das Produkt durch den gesamten Prozess begleitet. Darüber 
hinaus bietet das Werk zeug weitere wichtige Vor teile: 

• Für jedes Schmiede teil wird der Carbon Footprint mit 
exaktem CO2Wert gemessen, doku mentiert und nach
weisbar belegt. 

• Qualitäts mängel können auf wenige singuläre Schmiede pro
dukte einge grenzt  und deren Ursachen erkannt werden. 

• Neue Potenziale für Opti mie rungen in der gesamten 
Prozess und Wert schöpfungs kette können identi fiziert 
werden.

Das Unter nehmen hat mit dem neuen Modul eine Lösung zur 
digi ta li sierten und intel li genten Rück ver folgung für jedes 
einzelne Schmie de teil geschaffen, von der sowohl die Schmie
de betriebe als auch deren Kunden nach haltig profi tieren 
können. 

EXAKTER CO2-WERT FÜR BAUTEILE ALS ANFORDERUNG 
DER AUTOMOBILHERSTELLER AN ZULIEFERER
Mit iForge Traceability eröffnen sich für die Schmiede be
triebe neue Perspek tiven. Bestes Beispiel ist der CO2Wert für 
jedes Schmie de teil. Die Auto mo bil her steller müssen den CO2
Footprint für ihre Produk tion und ihrer Zulie ferer quanti tativ 
ermitteln. Dabei verlangen die OEM von ihren Zuliefer betrieben, 
dass die Unter nehmen belegbare Emis sions werte für ihre 
jewei ligen Bau teile liefern. 

AUTOR

Martin Gerhard Scholles 

ist Project Manager Sales ClosedDie 

Forging Presses – Forging Plants

bei der SMS group GmbH  

in Mönchengladbach

SMS group präsentiert iForge – eine innovative, digitale Lösung für Gesenkschmieden
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Die Schmie de betriebe erfüllen mit der Lösung nicht nur eine 
funda men tale Anfor de rung der Auto mo bil hersteller. In dieser 
Lösung stecken noch weitere Möglich keiten: „Noch wichtiger 
ist, dass die Unter nehmen in die Lage versetzt werden, Kompo
nenten mit hohen Kohlen stoff be las tungen zu identi fi zieren“, 
erläutert Axel Rossbach. 

MINIMIERUNG VON RÜCKRUFEN UND KOSTENERSPARNIS
Quali täts mängel im Schmie de pro dukt können unter schied
lichste Ursachen haben. Typische Schmie de fehler wie Unter fül
lungen, Über lappungen oder Kerben sind dabei nur sehr schwer 
mess technisch zu erfassen. Diese Mängel treten dank der hohen 
Quali täts siche rung in den Schmie de be trieben extrem selten auf. 
Tritt jedoch ein Fall ein, ist der wirt schaft liche Schaden groß. 

„Mit iForge Traceability können die Schmie de be triebe jetzt 
durch die Rück ver fol gung direkt erkennen, ob es sich um einen 
singu lären oder einen syste mischen Fehler handelt. In den 
meisten Fällen lässt sich der Fehler dann auf sehr wenige Pro
dukte eingrenzen und der Schaden fällt erheb lich geringer aus. 
Auch die Auto mobil her steller profi tieren davon, da ganz gezielt 
nur die Fahr zeuge zurück ge rufen werden müssen, in denen die 
identi fi zierten Teile verbaut sind. Gleiches gilt übrigens auch für 
Massen pro dukte, die in der Luft fahrt indus trie verbaut sind. Hier 
lässt sich über den Laser code die Teile historie direkt am Flug
zeug aus lesen und nach verfolgen“, erklärt Axel Roßbach.
 
AUSGANGS PUNKT FÜR QUALI TÄTS SICHERUNG UND 
PROZESS OPTI MIE RUNG
Mit der instal lierten Sensorik werden Prozess daten konti nu
ier lich ermittelt, in einer EndlosDaten bank gespeichert und 

bereits zu Beginn einer singu lären Teile nummer zuge ordnet, 
die unmitt elbar nach dem Schmie de prozess auf das Werk stück 
aufge bracht wird. 

Als effizientes Tool zur Erfas sung, Speiche rung und Auswer
tung von Maschi nen daten in Echt zeit und der Daten des Trace
ability Moduls dient SMSMetrics. Die Aus wer tungen können im 
Browser einfach erstellt, dyna misch ange passt und welt weit 
abge rufen werden. 

HOHE WIRTSCHAFTLICHKEIT 
Neben den beschrie benen mittel baren Effekten trägt die 
iForge Traceability auch unmitt elbar zur Verbesse rung der Wirt
schaft lich keit bei. Beispiels weise können fehler hafte Bau teile 
schneller und früh zeitig identi fiziert und aussor tiert werden, 
bevor ein Groß teil der Wert schöpfung in das jeweilige Bauteil 
einge flossen ist. Durch auto ma tische Korrek turen des Ferti
gungs pro zesses werden Pro zesse stabi li siert und die Overall 
Equip ment Effek tive ness (OEE) verbessert. Somit können 
Sicher heits be stände redu ziert oder gänz lich elimi niert werden. 
In Ver bin dung mit optischen Systemen für die Endkon trolle 
lässt sich der bislang noch mit hoher Perso nal inten sität betrie
bener Prozess der Endkon trolle weit gehend auto mati sieren. 

OPTIMIERTE VERFAHREN AUS ZWEI WELTEN IN EINER 
LÖSUNG 
Die Entwickler der SMS group haben zwei Verfahren in einer 
Lösung kombi niert: Nadel prägung zur Code mar kie rung im hoch
be an spruchten Prozess teil und Laser mar kie rung – mit Anreiche
rung zusätz licher Infor ma ti onen wie beispiels weise Kunden 
und Liefe ranten in for ma tionen – für die Kompo nente mit finaler 

Der nadelgeprägte Code übersteht alle Bearbeitungsschritte. links: geschmiedetes Teil mit DataMatrixCode, Mitte: nach dem Sandstrahlen; rechts: mechanisch 

bearbeitetes Teil mit LaserCode
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Kontur. Dabei wird sicher gestellt, dass es für jedes einzelne 
Werk stück einen eigenen, lückenlos verfolg baren Daten satz gibt. 

Das Nadel präge ver fahren erfolgt unmittel bar hinter der 
Schmiede presse. Hierzu werden die Werk stücke voll auto ma ti
siert von Robotern der Markier station zuge führt. Einge bracht 
wird ein stan dar disierter DataMatrixCode (ECC200 nach 
ISO/IEC 16022). Der Nadel code ist extrem wider stands fähig 
und fehler to le rant, das heißt selbst wenn die Code fläche zu 
25 Prozent zerstört wird, ist die Lesbar keit noch gewähr leistet. 
Die Nadel prägung wird an einer Stelle aufge bracht, die abschlie
ßend während der mecha ni schen Bear beitung zerspant wird. 

Damit die Code infor ma tion durch gängig bis zum aus liefer
baren Bau teil erhalten bleibt, wird der Nadel code unmitt el bar 
vor der mecha ni schen Bear bei tung ausge lesen und in dem 
fort lau fenden Daten satz gespei chert. In diesem eindeu tigen 
Daten satz werden auch die Infor ma ti onen des Laser codes 
gespei chert, der als endgültige Beschrift ung mittels Laser
markier system erzeugt wird. 

EINSETZBAR FÜR NEUANLAGEN UND BEI NACHRÜSTUNGEN
Das neue System lässt sich sowohl anlagen als auch steu
erungs technisch in beste hende Anlagen inte grieren. „Im 
Rahmen unserer Digi ta li sie rungs strategie für unsere Kunden 
rüsten wir bereits alle Neuan lagen mit einem zukunfts sicheren 
und erweiter baren Basis paket zur Digita li sierung aus. Mit iForge 
kann dann jeder Kunde indi vi duell entscheiden, welche Leis
tungen und Lösungen er für seine Anfor de rungen in Anspruch 
nehmen möchte“, sagt Klaus Merkens, Vertriebs leiter Gesenk 
und Frei form schmieden bei der SMS group. 

HEUTE DIE WEICHEN FÜR DIE DIGITALE ZUKUNFT STELLEN
Das System ist exem pla risch für die Digi ta li sierungs strategie der 
SMS group, mit der sie ihren Kunden neue Möglich keiten bietet. 
Dazu erläutert Dr. Thomas Winterfeldt, Geschäfts bereichs leiter 
Schmiede technik bei der SMS group: „Mit unserer Tochter gesell
schaft SMS Digital besitzen wir das Knowhow, die Experten und 
die Forschungs und Entwick lungs kapa zitäten, um zahl reiche 
weitere Prozesse im Bereich der Schmiede tech no logie zu digi
ta li sieren und daraus echte nutz bringende Mehr werte für die 
Anlagen betreiber zu generieren. Gleich zeitig steht mit unserem 
Techni schen Service der SMS group ein LifeCyclePartner 
zur Verfü gung, der nicht nur die Verfüg bar keit des Schmie de
betriebs dauer haft sicher stellt, sondern auch neue Lösungen in 
Bestands anlagen imple mentiert und darüber hinaus inno va tive 
und kosten sen kende ServiceKonzepte bietet.“ 

SMS group GmbH
Martin Gerhard Scholles
Project Manager 
Sales ClosedDie Forging Presses
Phone:  +4921613502454
martingerhard.scholles@smsgroup.com
Internet: www.smsgroup.com
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Jedes Schmiedeteil  bekommt einen digitalen Pass inklusive CO2Fußabdruck 
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Nachhaltige Kreislaufwirtschaft 
für die Logistik 
von Umformschmiermitteln
Immer strengere, aber auch notwendige Umweltauflagen sowie eine stetig steigende Res-
sourcenverknappung und damit verbundene Preissteigerungen in allen Bereichen stellen 
Unternehmen in der Umformtechnik sowie deren Zulieferer vor zukunftsweisende Aufga-
ben. In enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden wurde daher ein ganzheitliches Konzept 
zur Belieferung, Entleerung und Wiederverwendung von IBC (Intermediate Bulk Containern) 
entwickelt, wodurch eine deutliche Schonung der Ressourcen erreicht werden kann.

AUS DER PRAXIS
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In der Warm um formung von metal lischen Bau teilen ist der Ein
satz eines geeig neten Schmier mittels ein für den Prozess unab
ding barer Hilfs stoff. Die Auf gabe des Schmier mittels liegt dabei 
vor allem darin, eine Verschleiß ver min derung des Gesenks zu 
garan tieren. Wasser basierte Graphit dis per sionen eignen sich 
auf grund ihrer spezi fi schen Eigen schaften, wie zum Beispiel 
einer hohen Reibungs ver min derung und Isolier wirkung, einer 
guten Trenn wirkung sowie der ökolo gi schen Unbedenk lich
keit, beson ders gut für den Prozess des Gesenk schmiedens. 
Sie führen zudem zu einer deut lichen Erhöhung der Werk zeug
stand zeit. 

Die Graphit Kropfmühl GmbH legt darüber hinaus großen 
Wert  auf eine stetige Optimie rung aller kunden spezi fischen 
Prozesse. 

Aufgrund aktueller, welt weit auftre tender Heraus for de rungen 
in Bezug auf Umwelt schutz, Res sourcen und Rohstoff ver
knap pung in allen Berei chen, sowie akuter Logistik pro bleme, 
besteht die Aufgabe, einen Beitrag zur Ein sparung von Mate
ri alien und Energie zu leisten. Um dieses Ziel zu errei chen, ist 
aktives und vor allem gemein sames Handeln mit den Kunden 
und Liefe ranten erfor der lich. 

Neben der Selektion von umwelt freund lichen Bestand teilen 
der ange bo tenen Disper sionen (Wasser, Graphit und Additive) 
ist auch die Auswahl und Wieder ver wen dung passender Verpa
ckungs materialien ein entschei dender Ansatz punkt. Typischer
weise werden Schmier mittel in soge nannte IBCTanks abge
füllt. Diese müssen nach Verwen dung gerei nigt oder ent sorgt 
werden. Bei der Reini gung werden große Mengen Wasser 
benö tigt und auch die Entsor gung solcher Behälter ist sehr 
energie auf wendig. Um diese kompli zierten und zudem umwelt
be las tenden Pro zesse zu umgehen, wurde zusam men mit dem 
Kunden HEYCOWERK Süd Heynen GmbH & Co. KG ein Verfahren 

zur Rest ent leerung der IBCs erar beitet. Dieses Verfahren 
erlaubt die Wieder ver wen dung der Behälter ohne zusätz liche 
Reini gung. 

In einem ersten Schritt wurde dazu ein neues, auf die genannten 
Heraus for de rungen abge stim mtes Pro dukt unter der Bezeich
nung AquaNet 457 P/20 entwickelt. Dieses zeichnet sich neben 
den üblichen Eigen schaften wie:
• gute Schmier und Trennwirkung,
• gute Benetzung des Werkzeugs,
• hohe Sedimentationsstabilität,
• stark verdünnbar (bis zu 1:20 möglich),
• kein Aufbau an Werkzeug und Peripherie,
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Bild 1: Definierte Werkzeugbeschichtung mit AquaNet 457 P/20 vor dem 

Schmiedeprozess (rechts ) und nach dem Schmiedeprozess(links). 

Bild:  HEYCOWERK Süd Heynen GmbH & Co. KG.
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vor allem durch eine schwache Haftung an der IBCWand 
aus (Bild 1). Eine voll stän dige Entleerung des Behälters wird 
dadurch deut lich erleichtert. 

Eben falls positiv auf die Rest ent leerung wirkt sich die Umstel
lung auf speziell modi fizierte IBC aus (Bild 2). Im Vergleich zu 
handels üblichen Behäl tern haben die Entwickler folgende 
Ände rungen vorge nommen:
• Vergrößerung des Auslaufs von DN 50 auf DN 80,
• Tiefere Positionierung des Auslaufs,
• Am Auslauf anliegende Ecken sind deutlich abgeschrägt,
• Zur Be und Entlüftung geeigneter Behälterdeckel.

In Verbin dung mit dem vergrößerten und tiefer posi ti o nierten 
Aus lauf ermög lichen die stark abge schrägten Ecken eine voll
stän dige Entnahme des Schmier mittels nahezu unab hängig 
von der Visko sität der Disper sion. Der neue Deckel erschwert 
hingegen das Ein trock nen der Graphit dis per sion an der IBC
Wand, da dieser zum Druck aus gleich nicht mehr abge nommen 
werden muss. 

Zusätz lich ist im Deckel eine rotie rende Reini gungs düse ange
bracht (Bild 2). Diese wird über eine herkömm liche Wasser
leitung (¾ Zoll Anschluss) mit einem Wasser druck von mindes
tens vier, besser fünf bar betrieben. Die Verwen dung der Spül
vor rich tung gewähr leistet so bereits während der Schmier
mittel ent nahme eine Reini gung der Innen wände. 

Die Ergeb nisse der Test phase bei HEYCO zeigen, dass bereits 
drei kurze Reini gungen mit jeweils zirka. 50 Liter Wasser nach 
der ersten Schmier mittel ent nahme bei halb ent leertem und fast 
voll ständig entleertem IBC für eine völlige Rest ent leerung aus
reichend sind. Hier durch entsteht keinerlei Verlust an Disper
sions menge. 

Bild  3 zeigt die Gegen über stellung (außen und innen) eines 
handels üb lichen, mit einem Wasser schlauch gerei nigten IBC 
(A und C) mit einem nach oben vorge stellten Rest ent leerungs
system verwen deten IBC (B und D).

Die Unter schiede sind dabei deut lich sicht bar: Während auf 
den Bildern A und C Verschmut zungen an Wänden sowie ein 

Bild 2: Schematische Darstellung des modifizierten IBC mit integrierter 

Reinigungsdüse

Bild 3: Vergleich von Standard (A und C) und modifizierten IBC (B und D) nach der 

Entleerung
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Boden satz von zirka 20 Kilo gramm Disper sion erkennbar sind, 
ist der Behälter auf den Bildern B und D frei von Schmier mittel. 
Die ganze Menge konnte hier dem Schmie de prozess zuge führt 
werden. Ände rungen der Schmier mittel kon zen tra tion durch die 
Zugabe des Spül wassers können durch eine auto ma ti sierte 
Dosie rung für die Verdün nung mitein be zogen werden. 

Die rest ent leerten IBC werden nach Gebrauch wieder nach 
Kropf mühl trans por tiert. Nach gründ licher Quali täts kon trolle 
werden sie ohne weiteren Reini gungs schritt wieder befüllt. 
Beschä digte Behälter werden aus sortiert, vom Hersteller abge
holt und zu neuen Containern recycelt. 

Bild 4 veran schau licht noch mals den kom pletten Kreis lauf pro
zess, ange fangen von der Anliefe rung der IBC bis hin zur mehr
ma ligen Befül lung beziehungs weise dem Recyc ling. 

Erste Erfah rungen zeigen, dass rest ent leerte IBC im Schnitt 
drei bis fünf mal wieder ver wendet werden können, bevor sie 
den Quali täts kontrollen nicht mehr entsprechen und recycelt 
werden müssen. 

Bei Betrach tung der CO2Emis sionen bei der Herstel lung eines 
IBC mit Stahl pa lette fallen durch Rohstoff und Energie ver
brauch zirka 105 Kilo gramm CO2 allein für Stahl, Kunst stoff und 
IBCProduktion an [1]. 

Die vier fache Verwen dung der IBC kann beispiels weise die CO2
Emis sionen um bis zu 315  Kilo gramm senken, ohne dabei die 
CO2Einspa rung durch den Wegfall des Trans port wegs neuer 
IBC zu berück sichtigen. Auch sind durch die Rest ent leerung 
keine weiteren Schritte zur Reini gung nötig, was zu einer Einspa
rung von etwa 100 bis 300 Litern erwärmter Betriebs (60 °C) 
und Abwässer führt. Durch die direkte Rück führung der leeren 
IBC  zum Liefe ranten werden Trans port wege zu externen Reini
gungs oder Aufbe rei tungs unter nehmen vermieden, was eine 
weitere Redu zie rung der CO2Emis sion zur Folge hat. Zuletzt 
wird dank der aussor tierten, recycel baren IBC die Abfall menge 
deut lich verrin gert. Dies wiederum redu ziert den Energie ver
brauch aufgrund einer aufwen digen Entsor gung. 

Durch die Opti mie rung der Verpackung läßt sich somit eine 
beträcht liche Ressour cen schonung über den kompletten, in 
Bild 4 darge stellten Zyklus hinweg erreicht werden. In enger 
Zusammen arbeit mit der HEYCOWERK Süd Heynen GmbH & 
Co. KG konnte dieses System der Rest ent leerung inner halb 
kürzester Zeit erfolg reich einge führt und getestet werden. 
Dabei ergeben sich nicht nur Vorteile für den Kunden, welcher 
die komplette Menge an Schmier mittel zu seinem Prozess 
zuführen kann. Auch zum Umwelt schutz kann so ein wichtiger 
Beitrag geleistet werden. Zukünftig soll dieses System auch 
auf andere Kunden über tragen werden, um die CO2Emis sionen 
weiter zu redu zieren.

Graphit Kropfmühl GmbH
Langheinrichstraße 1
94051 Hauzenberg
Telefon: +49 8586 6090
EMail: info@gkgraphite.com
Homepage: www.gkgraphite.com

[1] “Life Cycle Assessment of Newly Manufactured and 
Reconditioned Industrial Packaging”, (2014) Ernst & Young 
Accountants LLP i.A. von Reusable Industrial Packaging 
Association, Netherlands.
 

Bild 4: KreislaufModel für die mehrmalige Verwendung von restentleerten IBC



WIRTSCHAFT UND GESELLSCHAFT

Die Globalisierung, komplexe Produkte und Just-in-time-Produktion machen die Industrie 
zunehmend anfällig für Störungen der Lieferkette. Ein Hochwasser in Deutschland, ein Con-
tainerschiff im Suezkanal oder eine neue Corona-Mutante – unterschiedlichste Ereignisse 
in der Welt können zu einem Ausfall eines Zulieferers oder Abnehmers führen und in dessen 
Folge auch zu einer Betriebsunterbrechung im eigenen Unternehmen. Wie kann man dem 
Ausfallrisiko eines Zulieferers wirkungsvoll begegnen?
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Wenn die Kette bricht – 
Betriebsunterbrechung aufgrund von 
Ausfällen innerhalb der Lieferkette

Bild: 61529811 ©Dimitar Marinov, www.stock.adobe.com
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Die häufigsten Gründe für größere Ausfälle in globalen Liefer
ketten sind Natur katas trophen, Trans port fehler, geopo li
ti sche Insta bi lität, Rohstoff mangel und Cyber an griffe. Im 
kleinen Rahmen, bezogen auf einzelne Liefer ketten, sind unter 
anderem Brand schäden und Insol venzen weitere Auslöser. 
Lean Mana ge ment oder Justintime Produk tion, die das Ziel 
haben, Zeit, Kapa zi täts und Lager puffer zu mini mieren, 
sorgen zusätz lich dafür, dass Liefer ketten anfälliger für Unter
brechungen sind [1]. 

Um diesen Risiken adäquat zu begegnen, gilt es neben dem 
klassi schen inter nen Risk mana gement ebenso ein Supply
ChainRiskMana ge ment vorzu halten. Das SupplyChainRisk
Mana ge ment umfasst wie das interne RiskMana ge ment drei 
Haupt phasen die Risi ko identi fi kation, die Risiko be wer tung 
und die Risi ko steuerung. Diese sind jedoch in jedem Unter
nehmen der Supply Chain durch zu führen. Die gewon nenen 
Erkennt nisse sind in einer von allen SupplyChainMitglie dern 
einseh baren Daten bank zu doku men tieren, zu analy sieren 
und zu struk tu rieren, sodass auf dessen Grund lage eine 
gemein same Risiko be wer tung und Planung von Steue rungs
maß nahmen vorge nom men werden kann [1]. 

Dieses gemein same Vorgehen aller an der Liefer kette Betei
ligten ist ein theo re ti scher Ideal zu stand, um den Heraus for
de rungen der globalen Liefer ketten zu begegnen, doch ist 
dies nicht die Rea lität. In der Rea lität stehen in der Regel die 
direkten Liefe ran ten und Abnehmer eines Unter nehmens im 
Fokus und mit diesen werden – im besten Fall – gemein same 
Risiko mana ge ment maß nahmen erarbeitet. 

Welche weiteren Risiken in der Liefer kette davor oder danach 
bestehen, ist oftmals nicht präsent. Durch Risiko über tragung 
versuchen einzelne Unter nehmen, inner halb der Liefer kette 
ihre Risiken auf Dritte zu über tragen. Dies können Liefe
ranten, Kunden, Versiche rungen oder Logistik dienst leister 
sein. Wichtig zu beachten ist jedoch, dass der Risiko transfer 
weder zu einer Besei ti gung des Risikos noch zu einer Senkung 
der Eintritts wahr schein lich keit führt. Es verlagert nur das 
finanzielle Risiko, nicht jedoch die mögli chen anderen Auswir
kungen des Schadens. 

Die Anwendung dieser Steue rungs maß nahme kann in der 
Praxis gar zu einer Steige rung des Risikos für die Liefer kette 
führen. Das passiert zum Beispiel, wenn ein domi nantes 
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Mitglied der Liefer kette wichtige Risiken auf einen kleineren 
Zuliefer betrieb abwälzt, der dieses Risiko nicht tragen kann, 
aber aufgrund der ungleich verteilten Markt macht zur Über
nahme des Risikos gezwungen ist. Im schlimmsten Fall wird 
das Risiko durch die Liefer kette hindurch weiter ge reicht, bis 
ein Kleinst unter nehmen das Risiko der gesamten Liefer kette 
innehat. Für Fälle, bei denen jemand ein Risiko nicht tragen 
kann oder will, stellt die Risiko über tragung auf ein Versiche
rungs unter nehmen in der Regel eine attrak tive Möglich keit 
dar. Aller dings können Liefer ketten auf diesem Weg nur teil
weise abge sichert werden [2]. Damit etwas versichert werden 
kann, müssen folgende Voraus setzungen erfüllt sein: Zufällig
keit, Schätz barkeit, Unab hängig keit und Eindeu tig keit [3]. 

Der Eintritt einer Natur katas trophe bei einem Zulie ferer ist als 
zufällig zu bezeichnen, ob jedoch ein in der Liefer kette nach
folgendes Unter nehmen dadurch selbst eine Betriebs unter
brechung erleidet, ist nur bedingt zufällig. Durch geeig nete 
Steue rungs maß nahmen in der Liefe ranten aus wahl, durch 
Diver si fi ka tion der Liefe ranten (Multiple Sourcing) und durch 
aus rei chende Bevor ratung lässt sich die Eintritts wahr schein
lich keit einer eigenen Betriebs unter brechung stark senken, 
wenn nicht sogar aus schließen. Eine Zufällig keit ist deswegen 
nur teil weise gegeben. 

Die Schätz bar keit des Schaden ein tritts ist für den Versi cherer 
ohne Einblick in die gesamte Liefer kette nahezu unmög
lich. Gleicher maßen kann der Versicherer wegen der oftmals 
fehlenden Trans parenz die Unab hängig keit der Schäden und 
mögliche Kumul risiken kaum beur teilen. Die Eindeu tig keit 
ist jedoch gegeben, da diese anhand der Auswir kungen auf 
den Versiche rungs nehmer objektiv bestimmt werden kann. 
Darüber hinaus können poli ti sche oder recht liche Rest rik ti
onen dazu führen, dass bestim mte Risi ken nicht gezeichnet 

werden. Auch kann die Höhe der risiko ad äquaten Prämie dazu 
führen, dass Versiche rungs nehmer aus kauf männischen 
Gründen von einem Abschluss absehen, wodurch eine Quasi
Unver sicher barkeit entsteht [2]. 

Dieser Fall liegt bei der „SupplyChainVersiche rung“/„Non
Damage Busi ness Inter ruption Insurance“ vor. Diese leistet 
finan zi elle Entschä di gung, wenn ein Zulie ferer oder Abnehmer 
aus fällt. Der Grund des Aus falls ist dabei nicht rele vant. 
Das Risiko ist jedoch derart schwer zu kalku lie ren, dass 
die Versicherer hohe Anfor de rungen an die Versiche rungs
nehmer haben und hohe Sicher heits zuschläge einkal ku
lieren. Dies resul tiert in Prämien in Höhe von bis zu 5 Prozent 
der Versiche rungs summe und Selbst be halten von 10 bis 
20  Prozent der Versiche rungs summe [4]. Die Folge ist, dass 
diese Art von Versiche rung für kleine und mittlere Betriebe 
quasi nicht versicherbar ist und nur auf in Groß unter nehmen 
und Konzernen Anwendung findet. 

Nichts desto trotz bieten auch klassi sche Versiche rungen teil
weise Schutz. Sollen zum Beispiel Rück wir kungs schäden im 
Rahmen der Betriebs unter bre chungs ver si cherung mit ver
sichert sein, so ist ein entspre chender Einschluss in die Bedin
gungen erfor der lich, welcher in der Regel stan dard mäßig nicht 
verein bart ist. Ein Rück wirkungs schaden ist ein Betriebs unter
brechungs schaden. Die Besonder heit liegt darin, dass die 
Betriebs unter brechung nicht auf grund eines Sach schadens 
in der Betriebs stätte des Versiche rungs nehmers eintritt, 
sondern auf grund eines Sach schadens in der Betriebs stätte 
eines Zulie ferers oder Abneh mers des Versiche rungs nehmers 
[5]. Im Sommer 2021 hat die Flut katas trophe in NRW zum 
Beispiel dazu geführt, dass betroffene Unter nehmen nicht 
produ zieren und somit auch nicht liefern konnten, was zu 
einer zeit weisen Unter brechung der Liefer kette führte. 

Bild: 423762422 ©Corona Borealis, stock.adobe.com
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In der Regel bezieht sich der Versiche rungs schutz über die 
Klausel für Rück wir kungs schäden jedoch nur auf Zulie ferer 
oder Abnehmer, welche eine direkte Geschäfts be ziehung 
zum Versiche rungs nehmer haben, sodass über diesen 
Einschluss in die Betriebs unter brechungs ver sicherung nicht 
die gesamte Liefer kette, sondern nur Schaden er eig nisse 
bei direkten Zulie fe rern und Abneh mern versichert sind [5]. 
Je nach Vertrags ge stal tung kann der Schutz jedoch aus ge
weitet werden. 

Die Cyber ver sicherung bietet gleicher maßen die Mög lich keit, 
Betriebs unter brechungen auf grund eines Aus falls in der 
Liefer kette zu versichern. Diese Schäden entste hen, wenn 
ein Zulie ferer infolge eines Cyber vor falls, beispiels weise 
durch Verschlüs se lungen von Daten durch Schad soft ware, 
aus fällt und den Versiche rungs nehmer deshalb nicht mehr 
beliefern kann. Dabei gelten die gleichen Limita ti onen wie 
bei den Rück wir kungs schäden in der SachBetriebs unter
brechungs ver sicherung. 

Für Betriebs unter brechungen, welche durch einen Schaden 
beim Trans port verur sacht werden, bietet eine Trans port
Betriebs unter bre chungs ver si che rung Schutz. Diese Versi
che rung ersetzt dem Versiche rungs nehmer den während der 
Betriebs unter brechung entgan ge nen Gewinn, die laufen den 
Betriebs kosten, Löhne, Gehälter, Mieten, Pacht und Leasing
ge bühren sowie die Mehr kosten zur Schadens min de rung, 
wie unter anderem die Ersatz beschaf fung, Über stunden, 
sowie Eil und Luft fracht sen dungen [6]. 

Alles in allem gilt bei dem Thema Unter bre chung in der Liefer
kette, dass Vor be rei tung die halbe Miete ist. Das gilt beson
ders, weil die Versiche rungs wirt schaft in diesen Fällen nicht 
voll um fäng li chen Versiche rungs schutz bietet. Die Risiken 

[1] Bayer, F.; Bioly, S.: Supply Chain Risk Management in der 
Industrieam Beispiel der Metallund Elektroindustrie, No. 41. 
ild Schriftenreihe Logistikforschung, 2014 

[2] Bode, C. et al.: Supply chain risiken und ihre Versicher
barkeit, Logistik Management 9.3 (2007), S. 8 – 22 

[3] Karten, W.: Zum Problem der Versicher barkeit und zur 
Risiko  politik des Versiche rungs unter nehmens. Betriebs
wirt  schaft liche Aspekte, Versicherungs betriebs lehre, Kern
fragen aus entscheidungs orientierter Sicht, Karlsruhe 
(2000), S. 3 – 28 

[4] von Bennigsen, R.: SupplyChainVersicherung, Unter
nehmer magazin 2013, 3 – 4 (2013), S. 44 

[5] Czeremuga, C.: Wenn der Zulieferer brennt: Wie sich 
Rück wirkungs schäden versichern lassen, 2020, online 
unter: https://www.wilhelmrae.de/sites/default/files/pdf/
versicherungspraxis__wie_sich_rueckwirkungsschaeden_
versichern_lassen__november_2020.pdf, abgerufen per 
19.01.2022 

[6] Gottschalk, D.: Wenn die Lieferung nicht kommt..., WSM
Nachrichten 01/2019, (2019), S. 43 – 44 
 

inner halb der Liefer kette müssen iden ti fiziert und analy siert 
werden, um ihnen anschlie ßend mit geeig neten Risiko mana
ge ment maß nahmen begegnen zu können. Die Erwei te rung 
des eigenen Versiche rungs pakets kann eine, aber nicht die 
einzige Maßnahme sein.

Bild: 447651830 ©Christian, stock.adobe.com
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Belastungsangepasste struk tu-
rierte Diffusions behandlungen 
zur Verbesserung des thermo-
mechanischen Rissverhaltens 
von Schmiedegesenken

Nitrierte Schmiedegesenke verfügen über ein vorteilhaftes Verschleißver-
halten gegen Abrasion, da die entstehenden Randzonen eine höhere Härte 
aufweisen als vergütete Oberflächen. Neben diesem positiven Effekt wird die 
Duktilität der Randzone reduziert. Zur Verringerung der hohen thermischen 
und tribologischen Werkzeugbelastung werden in der Praxis Kühlschmier-
stoffe auf die Gesenkgravur appliziert, woraus eine thermozyklische Wech-
selbeanspruchung resultiert. Die auftretenden Zug- und Druckspannungs-
wechsel können von der spröden Randzone häufig nicht schädigungsfrei 
aufgenommen werden, sodass Thermoschockrissnetzwerke entstehen.
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Im Rahmen der hier vorge stellten Studie werden struk tu rierte 
Diffusions behand lungen entwickelt, um die Bestän digkeit von 
Werk zeugen der Warm massiv um formung gegen über Abrasion 
sowie thermo mecha nischer Riss bildung zu verbessern. Mittels 
Maskie rungen werden lokale Bereiche der Werk zeug ober
fläche abge deckt, um neben einander ange ordnete duktile 
und nitrierte Rand zonen einzu stellen. Die Stauch werkzeuge 
werden in Serien schmie de versuchen einge setzt und hinsicht
lich des Verschleiß ver haltens charak te risiert. Dabei kann eine 
Verbes serung des thermo me cha nischen Riss ver haltens fest
gestellt werden. 

STAND DER TECHNIK
Das Gesenk schmieden hat sich zur indus triellen Produk tion 
von Bau teilen in großer Stück zahl etabliert [1]. Wegen des 
sich einstel lenden Faser ver laufs sind geschmie dete Bau teile 
dyna misch hoch belastbar und werden häufig in sicher heits
rele vanten Bereichen einge setzt, wie zum Beispiel in der Auto
mobil bau branche zur Herstel lung von Kurbel wellen [2]. Die Wirt
schaft lich keit von Schmiede prozessen ist von vielen Faktoren 
abhängig, wobei die Erhöhung der Werk zeug stand menge eine 
erfolg ver sprechende Verbes serung darstellt [3]. 

Prozess bedingt werden Werk zeuge der Warm massiv um for
mung hohen mecha nischen, thermi schen, tribo lo gischen und 
chemi schen Belas tungen ausge setzt. Diese treten meist über
lagert auf und führen zu unter schied lichen Aus fall ursachen der 
Schmiede gesenke. Der besonders kritische abrasive Werk zeug
ver schleiß wird maßgeb lich von der Rand schicht härte beein

flusst, weshalb sich Verfahren zur Rand schicht modi fi zierung 
etabliert haben [4]. Das Nitrieren stellt eine der am häufigsten 
verwen deten Verschleiß schutz maß nahme für Schmiede
gesenke dar. Dabei wird die Rand zone über Diffusions pro
zesse mit Stickstoff ange reichert und eine Nitrier zone gebildet 
[5]. Neben der hohen Härte der Nitrier zone wird die Dukti lität 
reduziert. Schmiede gesenke stehen in unmittel barem Kontakt 
mit den auf bis zu 1.270 °C erwär mten Rohteilen. Infolge der 
hohen thermi schen Werk zeug belastung entfestigt die Rand
zone, wodurch die Abrasions bestän dig keit redu ziert wird. Aus 
diesem Grund werden häufig Kühl schmier stoffe appliziert, 
um die Wärme aus dem Schmiede gesenk abzuführen und die 
Reibung zu reduzieren. Das zyklische Erwärmen und Abkühlen 
der Schmie de gesenke führt jedoch zu Zug und Druck span
nungs wechseln in der Rand zone. Aufgrund der herab gesetzten 
Duktilität nitrierter Schmiede gesenke können feine Riss netz
werke entstehen, die zu Ausbrüchen neigen und früh zeitigen 
Werk zeug aus fall begüns tigen [4]. 

MOTIVATION UND ZIELSETZUNG
Zur Verbes serung des thermo mecha nischen Riss ver haltens 
von Schmiede gesenken wurde eine struk turierte Diffusions
behand lung entwi ckelt. Mittels diffu sions hemmender Abdeck
pasten kann die Stick stoff diffusion lokal unter bunden werden, 
sodass neben ein ander ange ordnete nitrierte und duktile 
Rand zonen auf einem Werk zeug realisier bar sind. Dazu wurden 
Struk tu rie rungs routinen erprobt, die eine hohe Repro du zier
bar keit ermög lichen und mit geringem Auf wand in der Industrie 
anwendbar sind. 
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DURCHFÜHRUNG STRUKTURIERTER  
DIFFUSIONSBEHANDLUNGEN
Die struk tu rierten Diffusions behand lungen basieren auf 
der Appli zie rung diffusions hem mender Abdeck pasten (zum 
Beispiel Avion Europa GmbH & Co. KG, Typ Blue Label). In Bild 1 
ist die Struk tu rie rungs routine ebener Stauch bahnen darge stellt. 
Alle Stauch bahnen wurden aus dem Warm arbeits stahl 1.2343 
gefer tigt und auf eine Härte 48 ± 2 HRC vergütet. Im ersten 
Schritt werden Folien geplottet und im zweiten Schritt auf die 
Funktions flächen geklebt, die das Muster der Struk tu rie rung als 
Nega tiv form abbilden. Das Auftragen der Abdeck paste erfolgt 
mittels AirbrushTechnik im dritten Schritt. Abschlie ßend wird die 
Maskie rung entfernt und die Diffusions behand lung der Stauch
bahnen durchgeführt.

Als Strukturen wurden unter anderem Punkt und konzen trische 
Kreis muster auf die Stauch bahnen aufge bracht. Weiter hin 
wurde die Struktur breite zunächst auf 3 Milli meter fest gelegt. Zu 
Referenz zwecken wurden auch rein vergütete und voll ständig 
nitrierte Werk zeuge unter sucht. Aus den Ergeb nissen der 
Vorunter suchungen wurde eine an die Belas tung des Schmie
de pro zesses ange passte Struktur entwickelt. Diese weist einen 
hohen prozen tual abge deckten Ober flächen anteil von zirka 90 
Prozent in der Werk zeug mitte auf (Punkt muster und eine redu
zierte Struktur breite von 1,5 Millimeter), die mit dem erwärmten 
Rohteil in Kontakt steht. Der angren zende Bereich steht erst 
während der Umfor mung mit dem erwärmten Rohteil in Kontakt 
und wurde voll ständig nitriert. 

Die Diffusions behand lungen erfolgten mit einer Plasma nitrier
anlage (Rübig Gesellschaft mbH & Co. KG. Anlagentechnik, Typ 
PN 100/150). Als erste Nitrier variante wurde eine Behand lungs

dauer von 64 Stunden, eine Tempe ratur von 550 °C und ein Stick
stoff gehalt von 50 Prozent einge stellt. Zusätz lich wurde eine 
Kombi na tions diffusions behandlung unter sucht, die sich aus 
einer Plasma nitro carbu rierung (8 Stunden, 530 °C, 60 Prozent N2 
und 15 Prozent CH4) und einer nachfolgenden Nitrierung 
(8 Stunden, 530 °C und 80 Prozent N2) zusammensetzt. 

In Bild 2 sind exem plarisch obere Stauch bahnen darge stellt, die 
vergütet oder voll ständig beziehungs weise struk turiert nitriert 
wurden (Punkt muster, konzen trische Kreis muster und an die 
Belastung des Schmiede prozesses angepasst). Das Nitrieren 
dieser Stauch bahnen erfolgte für 64 Stunden bei 550 °C und 
50 Prozent N2. 

UMFORMTECHNISCHE VERSUCHSDURCHFÜHRUNG 
Die Serien schmie de versuche wurden auf einer Spindel presse 
(Lasco Umformtechnik GmbH, Typ SPR 500) durch geführt. Um 
eine Taktzeit von 30 Sekunden zu erreichen, welche neben der 
Rohteil temperatur die thermo mechanische Riss bildung beein
flusst, wurden die zylin drischen Rohteile (ø 30 x 40 Millimeter) 
aus dem Werk stoff 1.7225 induktiv auf 1.000 °C erwärmt. Mittels 
Heiz patronen wurde eine Werk zeug grund tempe ratur von 
180 °C einge stellt. Als Schmier stoff wurde eine WasserGrafit
Mischung verwendet, wobei der Anteil 10 vol. % betrug (Carl 
Bechem GmbH, Typ Berulit 906 HP). Die Durch führung der 
Serien schmie de ver suche erfolgte voll auto matisiert, sodass 
eine hohe Repro duzier bar keit gegeben ist. Alle Stauch bahnen 
wurden mit 500 Schmiede zyklen belastet. Für die abschlie ßende 
Verschleiß ana lytik wurden mit einem 3DProfi lo meter (Keyence 
Deutschland GmbH, Typ VR3200). Aufnahmen der Werk zeug
ober fläche erstellt, die eine Beur teilung des Verschleiß ver
haltens ermöglichen. 

Bild 1: Strukturierungsroutine zur 

Diffusionsbehandlung ebener 

Stauchbahnen

Bild 2: Übersicht unterschiedlich 

behandelter Stauchbahnen im 

Ausgangszustand

LUBRODAL

SPEZIALSCHMIERSTOFFE FÜR  
DIE SCHMIEDEINDUSTRIE
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. Technologie, die sich auszahlt.

www.fuchs.com/lubritech



massivUMFORMUNG  |  JUNI 2022 43

CHARAKTERISIERUNG DES VERSCHLEISSVERHALTENS 
STRUKTURIERT DIFFUSIONSBEHANDELTER 
STAUCHBAHNEN
Die Ergeb nisse der Verschleiß  analytik von unter schied lich 
behan delten Stauch bahnen sind in Bild 3 darge stellt. Allgemein 
ist fest zustellen, dass die Unter werk zeuge deut lichere 
Verschleiß erschei nungen als die Ober werk zeuge auf weisen. Als 
Ursache kommt die Liege zeit des auf 1.000 °C erwärmten und 

mittig zuge führten Rohteils in Betracht. Die Kontakt zeit mit den 
Ober werk zeugen ist deut lich geringer. Bei den rein vergüteten 
Unter werk zeugen ist deut licher abrasiver Verschleiß erkennbar, 
der sich insbe son dere in Form von Riefen bildung zeigt.

Da die Riefen nicht linear verlaufen und sich die Orien tie rungs
richtung verän dert, ist von einer signi fi kanten nega tiven Geome
trie ab weichung auszu gehen. Der abrasive Verschleiß tritt im 

Bild 3: Verschleißanalytik 

unterschiedlich behandelter 

Stauchbahnen
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Bereich und in der Richtung des größten Material flusses auf, das 
heißt konzen trisch neben der Rohteil kontakt zone. Weiterhin sind 
charak te ristische Anlass farben auf der Ober fläche erkennbar, 
die auf eine hohe thermische Belastung hindeuten. Infolge der 
Entfes ti gung wird abrasiver Verschleiß begünstigt, sodass diese 
Beobachtung mit der verstärkten Riefen bildung im gleichen 
Bereich korreliert. Bei Stauch bahnen mit der unstruk turierten 
Kombi na tions diffusions behandlung ist mittig ein feines Riss
netz werk erkennbar. 

Dieses Riss netz werk ist auf die thermo zyklische Wechsel be
anspruchung der Stauch bahn mitte zurück zuführen, die aus dem 
auflie genden erwärmten Rohteil und der anschlie ßenden Appli
zie rung des Kühl schmier stoffes resul tiert. Alle anderen diffu
sions behan delten unteren Stauch bahnen zeigen eben falls die 
Tendenz zur thermo mecha nisch bedingten Riss bildung, jedoch 
in gerin ge rem Ausmaß. Als Erklärung kommt eine thermische 
Stabi li sierung durch hohe Stick stoff an teile (60 Prozent N2 
während der Plasma nitro carbu rierung und 80 Prozent N2 bei der 
nach folgenden Plasma nitrierung) in Betracht. 

Bei den rein vergüteten Stauch bahnen ist keine thermo me
cha nische Riss bildung in der Stauch bahn mitte fest zu stellen. 
Allgemein lässt sich ein lokal unter schied liches Verschleiß
ver halten bei den struk tu riert diffusions behan delten Stauch
bahnen erkennen. Inner halb der abgedeckten Punkt und Linien
struk turen ist erhöhter abrasiver Verschleiß sicht bar, der in diffu
sions behan del ten Bereichen abrupt endet. Zusam men fassend 
weisen abgedeckte beziehungs weise rein vergütete Rand zonen 

ein verbessertes thermo mecha nisches Riss ver halten auf, aller
dings wird die Beständig keit gegen Abrasion reduziert.

Die lokale Abrasion in abge deckten beziehungs weise nur 
vergüteten Bereichen ist kritisch für den Verschleiß fort schritt. 
Alle bisher unter suchten struk turiert diffu sions behan delten 
Stauch bahnen weisen die Gemein samkeit auf, dass die Struk
turen gleich mäßig und in fest definierten Abständen über die 
gesamte Werk zeug ober fläche vorliegen. Darauf aufbauend 
wurde das Konzept einer der Werk zeug belastung ange passten 
Struk turierung abgeleitet. In der Werk zeug mitte wurden zuvor 
thermo mecha nische Riss netz werke nach ge wiesen und gering 
aus ge prägte Abrasion. Daher ist ein hoher abge deckter Ober
flächen anteil ziel füh rend, der auf etwa 90 Prozent fest gelegt 
wurde. Weiter hin wurde die Struk tur breite des Punkt musters in 
der Werk zeug mitte auf 1,5 mm redu ziert. Infolge der Umfor mung 
des zylin dri schen Rohteils und des Material flusses lag zuvor im 
angren zenden konzen trisch struk tu rierten Bereich abrasiver 
Verschleiß vor. Dement sprechend wurden die belas tungs an ge
pas sten Stauch bahnen in diesem Bereich nun voll ständig diffu
sions be handelt. Die Struk tu rierungs behandlung der Werk zeuge 
im Ausgangs zustand ist in Bild 4 rechts erkennbar.

Weiterhin sind in Bild 4 die Ober flächen auf nahmen einer voll
ständig und einer belas tungs ange passt struk turiert diffu
sions behan delten, unteren Stauch bahn darge stellt. Während 
bei der voll ständig diffu sions behandelten Stauch bahn (links) 
der Beginn thermo me cha nischer Riss bildung zu erkennen 
ist, weist die belas tungs ange passte diffu sions behan delte 

Bild 5: Härtetiefenverläufe einer 

borierten und nitrierten Randzone

Bild 4: Konzept einer belastungs

angepasst strukturierten 

Diffusionsbehandlung 
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Bild 6: Thermoschockprüfstand  

zur isolierten Abbildung der 

thermischen Werkzeugbelastung 

beim Gesenkschmieden

Variante (mittig) keine signi fi kante Riss bildung auf. Ledig lich 
in den diffu sions be han delten Zwischen bereichen sind erste 
thermische Effekte erkennbar. Gleich zeitig liegt ein nahezu 
iden tisches abra sives Verschleiß ver halten im Bereich des 
höchsten Material flusses vor. In diesem Bereich weisen beide 
Stauch bahnen eine iden tische voll ständige Diffu sions behand
lung auf, sodass keine größeren Unter schiede fest stellbar 
sind. Somit konnte das Verschleiß ver halten einer Stauch bahn 
gegen über einer voll ständig diffu sions be han delten Variante 
verbessert werden. Es ist anzu merken, dass durch Struktur
vari a tionen noch weitere Opti mie rungen erreichbar sind.

WEITERE LÖSUNGSANSÄTZE ZUR REDUZIERUNG DES 
VERSCHLEISSES VON SCHMIEDEGESENKEN
Die Autoren arbeiten seit vielen Jahren in enger Koope ration 
zusammen, um neuartige Verschleiß schutz maß nahmen 
für Schmie de gesenke zu entwickeln. Neben den struk tu
rierten Diffu sions behand lungen haben sich weitere Lösungs
kon zepte als erfolg ver sprechend heraus gestellt, die eine 
Erhöhung und thermische Bestän dig keit der Rand schicht
härte durch alternative Diffusions pro zesse erzielen (IGF
Forschungsprojekt 19553 N). 

Cogne Edelstahl GmbH | Carl-Schurz-Straße 2 | 41460 Neuss | sales.germany@cogne.de www.cogne.de
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Beim Plas ma bo rieren ist die Einstellung einer Rand schicht härte 
von zirka 1.650 HV 0,005 möglich, die ober halb einer konven ti
onellen Nitrier be hand lung von zirka 1.280 HV 0,005 einzuordnen 
ist (Bild 5). Das Plasma borieren wurde in 4 Stunden bei 850 °C 
durch ge führt, während die Nitrierung in 16 Stunden bei 520 °C 
erfolgte. Auf grund der längeren Behand lungs dauer wurde 
bei der Nitrier behandlung eine tiefere Diffu sions zone erzielt. 
Die darge stellten Ergeb nisse wurden für den Werk stoff 1.2343 
ermittelt. Bei der Borie rung wurde BCl3 verwendet, wodurch 
das zur Verfü gung gestellte Bor in die Rand zone eindiffu ndiert, 
sodass eine zwei phasige Borid zone (FeB und Fe2B) entsteht. 
Die Eisen boride sind Ursache für die hohe Härte der Rand zone. 
Unter halb der FeB/Fe2BPhasen liegt eine Kohlen stoff an reiche
rung vor, die sich auf dem Schliff bild farb lich hervor hebt und 
anhand von EDXAna lysen nach weisbar ist. Infolge der hohen 
Prozess tempe ra turen entfestigt das Werk zeug, sodass borierte 
Werk zeuge nach ver gütet werden müssen. Auf grund der hohen 
Härte nimmt die Dukti lität der Rand schicht ab, jedoch weisen 
borierte Rand zonen eine hohe thermi sche Stabi li tät auf und sind 
im Vergleich zu nitrierten Rand zonen bestän diger gegen über 
thermo me cha nischer Riss bildung. An dieser Stelle könnte eine 
struk tu rierte Borie rung das thermo me cha nische Riss ver halten 
zusätz lich verbes sern, um die posi tiven Eigen schaften einer 
harten und gleich zeitig duktilen Ober fläche zu vereinen. 

ZUSAMMENFASSUNG
Mittels Folien ab deckung und AirbrushTechnik kann diffu sions
hem mende Abdeck paste auf Werk zeuge der Warm massiv um
for mung struk tu riert aufge tragen werden, sodass belas tungs
ange passte Diffu sions behand lungen reali sierbar sind. Die 
neben ein ander ange ord neten duktilen und diffusions behan
delten Rand zonen beein flussen das Verschleiß ver halten. An 
ebenen Stauch bahnen wurde eine Verbes se rung des thermo
me cha ni schen Riss ver haltens nach ge wiesen. Gleich zeitig 

weisen abge deckte Bereiche eine redu zierte Bestän dig keit 
gegen über Abrasion auf. Zur ziel füh renden Anwen dung struk
tu rierter Diffusions behand lungen ist eine genaue Kenntnis der 
Werk zeug belas tungen und des Verschleiß ver hal tens erfor der
lich, damit die Struk turen dem jeweiligen Schmiede prozess 
ange passt werden können. Das thermo mecha nische Riss
ver halten kann insbe son dere in Werk zeug be reichen wie zum 
Beispiel der Stauch bahn mitte verbes sert werden, wo hohe 
thermi sche Belas tungen und geringer abra siver Verschleiß 
vorliegen. Grund sätz lich kann die Bestän dig keit gegen über 
Thermo schock rissen auch in abrasiv bean spruchten Bereichen 
verbes sert werden, aber ist aufgrund des erhöhten Material
abtrags nicht empfehlens wert. 

AUSBLICK
Im Rahmen des IGFForschungs projektes 19302 N wurde 
am Institut für Umform technik und Umform maschinen 
ein neuartiger Prüf stand entwickelt, mit dem eine isolierte 
Abbildung der thermi schen Werk zeug belastung beim Gesenk
schmieden darge stellt werden kann (Bild 6). Über eine Induk
tions spule wird der Stempel erwärmt, der das erwärmte Rohteil 
reprä sen tiert. Der Stempel wird hydrau lisch auf eine das 
Schmiede gesenk darstel lende Proben ober fläche gefahren. 
Die Belas tung der einge spannten Probe kann entsprechend 
den Bedin gungen eines realen Schmiede pro zesses in Bezug 
auf Takt zeit, Druck berühr zeit, Normal kraft et cetera einge stellt 
werden. Zwischen den jewei ligen Belas tungs zyklen wird über 
eine pneu ma tische Vorrichtung Wasser appli ziert und damit 
die thermo zyk lische Wechsel be an spruchung beim Gesenk
schmieden model liert. In nach fol genden Arbeiten wird der 
Prüf stand weiter modi fiziert um struk turierte und unstruk tu
rierte Diffu sions be hand lungen in größerem Umfang mit dem 
neuar tigen Prüf stand auf ihre Thermo schock beständig keit zu 
unter suchen.

Bild 7: Geometrieabweichungen  

eines nitrierten (64 h, 550 °C und  

50 % N2) Dorngesenks nach  

2.000 Schmiedezyklen 

Bilder: Autoren
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Die IGFVorhaben 19529 N, 19302 N und 19553 N der 
Forschungs gemein  schaft Werk zeuge und Werk stoffe e. V. 
(FGW), Papen berger Straße 49, 42859 Remscheid, wurden 
über die AiF im Rahmen des Pro gramms zur Förde rung der 
Indus triellen Gemein schafts for schung (IGF) vom Bundes
minis terium für Wirt schaft und Klima schutz auf grund 
eines Beschlusses des Deutschen Bundes tages geför
dert. Die Lang fassung der Abschluss berichte kann bei 
der Forschungs gemein schaft Werk zeuge und Werk stoffe, 
Papen berger Str. 49, 42859 Remscheid, angefordert werden. 

Weiterhin wurden die struk tu rier ten Diffusions behand lungen in 
realen Serien schmiede pro zessen erprobt, und es ist geplant, die 
Ergeb nisse im Rahmen weiterer Studien zu publi zieren. Rechts 
in Bild 7 ist ein nitriertes (64 Stunden, 550 °C und 50 Prozent N2) 
Dorn gesenk aus dem IGFForschungs projekt 19302 N darge
stellt, das geometrie bedingt am Dorn radius einer hohen thermi
schen Bean spruchung ausge setzt wird und daher für die Unter

suchungen gut geeignet ist. Anhand der Geome trie abweichung 
vom Ausgangs zustand und nach 2.000 Schmie de zyklen wird 
deut lich, dass am Dorn ausge prägte thermo me cha nische Riss
bildung vorliegt. Die nega tive Geome trie abweichung am Radius 
deutet auf Material aus brüche hin, die von der thermo mecha ni
schen Riss bildung initi iert werden. Für diesen Fall ist die struk
tu rierte Diffusions be hand lung ziel führend, da ansonsten keine 
ausge prägte Abrasion erkennbar ist.
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Wirtschaftliche Verwendung  
von Schieberwerkzeugen  
in der Massivumformung  
durch gezielte Prozessauslegung
Die prozessspezifische Auslegung mehrdirektionaler Schmiedeprozesse bietet für die 
Unternehmen der Schmiedebranche ein hohes Potenzial, um komplexe Geometrien inner-
halb eines Schmiedehubs zu fertigen, ihr Produktportfolio zu optimieren und wirtschaft-
lich konkurrenzfähig zu bleiben. Eine gezielte Auswahl verschleißreduzierender Prozess-
parameter ermöglicht das Erschließen bestehender Potenziale zur Optimierung der 
resultierenden Standmenge der einzelnen Werkzeugkomponenten.
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Viele indus trielle 
Produkte sind 
ohne Bau teile 
aus der Branche 
Massiv um for mung 
nicht denkbar, da 
diese sich auf
grund ihres geschlos senen Faser ver laufs für Prozesse mit 
hohen Belas tungen eignen. Ein großer Teil dieser Bauteile 
wird von kleinen und mittleren Unter nehmen (KMU) mit einer 
Firmen größe unter 250 Mitar bei tern produ ziert [1]. Um als KMU 
konku rrenz fähig zu sein, sind geringe Losgrößen und ein hoher 
Grad an Flexi bi lität von hoher Bedeu tung. Ein wichtiger Ansatz
punkt für gestei gerte Wirt schaft lich keit ist die Reduk tion der 
Herstel lungs kosten. Diese sind abhängig von den Werk stoff 
und Werk zeug kosten und können beispiels weise. über Stand
mengen erhöh ungen redu ziert werden. Da die material spe zi fi
schen Kosten sich nur gering fügig beein flussen lassen, erhält 
die Mate ri al effi zienz eine beson dere Bedeu tung [2]. Für die 
Material effi zienz sind endkon tur nahe Vorformen ausschlag
gebend: Durch opti mierte Massen vor ver teilung beim Fertig
formen entsteht ein mög lichst geringer Material über schuss 
[3]. Bei konti nu ier lich steigender Komple xität der Schmie de
teile können Schieber werk zeuge einen elemen taren Faktor 
zur Effizienz stei gerung darstellen, da eine mehr di rek ti o nale 
Umfor mung komplexe Massen ver tei lungen inner halb eines 
Hubs ermög licht [4]. Aller dings sind die zusätz li chen Anschaf
fungs kosten mehr direk ti o naler Werk zeuge für KMU mit einem 
hohen Risiko verbunden, da die zu erwar tenden prozess spe
zi fi schen Verschleiß er schei nungen und damit einher ge hende 
Stand mengen bisher nicht kalku lierbar sind. 
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Im Rahmen des 
For schungs pro 
jekts „Stand zeit 
S c h i e b e r  w e r k 
zeuge“ wurden 
analy tische, simu
la tive sowie experi

men telle Verschleiß unter suchungen zur Stand zeit von mehr
direk ti o nalen Schmie de werk zeugen durch ge führt und – basie
rend auf den Ergeb nissen – Prozess para meter iden ti fiziert, 
die eine verschleiß arme Produk tion gewähr leisten. So hat das 
IPH – Insti tut für Inte grierte Produk tion Hannover gGmbH in 
Zusam men arbeit mit mehreren Unter nehmen aus der Schmie
de branche eine Konstruk tions richt linie entwickelt. Diese stellt 
allge mein gültige Ergeb nisse zur prozess spezi fi schen Opti mie
rung bereit und kann bei der wirt schaft lichen Ausle gung bzw. 
Optimie rung mehr direk ti onaler Schmiede werk zeuge unter
stützen. 

SIMULATIVE IDENTIFIKATION  
VERSCHLEISSINDUZIERENDER PROZESSPARAMETER
Für die Unter suchung des Verschleißes von Schieber werk zeugen 
wurde ein modu lares Werk zeug konzept entwickelt, welches 
einen Real pro zess abbildet, der für die poten zielle Ferti gung einer 
Wellen ge ometrie verwendet werden kann. Durch die Beschrän
kung auf die verschleiß re le vanten Elemente bietet dieses Werk
zeug kon zept die Grund lage für die Entwick lung eines FEMSimu
la tions konzeptes. Es besteht aus dem verschleiß re le vanten 
Schieber/Keil system und den form ge benden Gesenken, die 
eine reali täts nahe Rück stell kraft auf das Schieber/Keil system 
aufbringen. Zusätz lich zu den Verschleiß maxima wurde die 
lokale Verteilung der Abrasion identi fiziert, um einen poten zi ellen 
Einfluss von Kipp mo menten einschätzen zu können (Bild 1). 

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 1: Simulationskonzept links, Verschleißbild in den relevanten Kontaktzonen, rechts
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Eine simu lative Fall studie unter suchte mögliche Einfluss größen 
hinsicht lich ihrer Auswir kung auf die Verschleiß ent stehung. 
Diese beinhal tete sowohl geome trische, thermi sche, material
spezi fische als auch kine ma tische Größen (Tabelle 1).

Die simu lative Unter suchung zeigt, dass von den betrach teten 
Prozess para metern der ausge wählte Verschleiß platten werk
stoff den größten Einfluss auf die Verschleiß entste hung hat. 
Weiterhin lässt sich der Verschleiß von Keil/Schieber sys temen 
durch die geome tri sche Konzep ti onierung des Schieber werk
zeugs zum Beispiel über den Schieber winkel, die Werk stück
tempe ratur und die Pressen geschwin dig keit beein flussen. 
Der Ein fluss der Schieber tempe ratur ist in den zu erwar tenden 
Tempe ra tur be reichen ebenso wie der Schieber werk stoff als 
gehär tete Kontakt fläche zu den weichen Verschleiß platten 
nahezu ohne Auswir kungen auf den Verschleiß. Der Vergleich des 

Verschleißes mit den maximal auftre tenden Umform kräften der 
einzelnen Para meter kombi na tionen zeigt einen klaren Zusam
men hang. An allen betrach teten Kontakt zonen führen hohe 
Umform kräfte im Schmie de teil zu hohen Verschleiß werten. 

VERSCHLEISSUNTERSUCHUNG:  
EXPERIMENTELLE VERSUCHE 
Um die simu lativ ermitt elten Einflüsse zu veri fi zieren, entwi
ckelte das Forschungs team ein verein fachtes Versuchs werk
zeug und iden ti fi zierte den Einfluss unter schied licher Prozess
para meter auf den resul tie renden Verschleiß am Schieber/Keil
system expe ri mentell. Um den Einfluss der einzelnen Prozess
para meter auf den Verschleiß der Gleit platten zu unter suchen, 
wurden Versuchs reihen mit 10.000 Schmiede hüben durch
geführt und der resul tie rende Verschleiß an den drei Kontakt
zonen ausge wertet (Bild 2). 

Bild 2: Gleitplatten (links), 

Verschleißverteilung (Mitte), 

Profilgrafik der Gleitplatten (rechts)

Parameter Einheit
Kodierung

-  +

Schieberwinkel ° 30 45

Schieberwerkstoff - 1.2343 1.2365 (1.2343 experimentell)

Schiebertemperatur °C 20 (70 experimentell) 200

Werkstücktemperatur °C 850 (1000 experimentell) 1250

Pressengeschwindigkeit mm/s 25 1000 (345 experimentell)

Verschleißplattenwerkstoff - Bronze Sintermetall

Tabelle 1: Parametervariation für den zweistufigen Versuchsplan
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Die Auswertung der Messungen hat ergeben, dass die experi
mentelle Variation der Prozess para meter den gleichen Einfluss 
auf die Verschleiß er scheinung hat, die sich bereits in den FEM
Simu la tionen gezeigt hat. In den drei Kontakt zonen hat sich 
inner halb des Referenz versuchs ein kumulierter Verschleiß von 
0,055 mm einge stellt. Bei einer Reduktion der Bauteil tempe
ratur auf 1000 °C hat sich gezeigt, dass die resul tie rende Rück
stell kraft mit einher ge hendem Kipp mo ment die zulässige lokale 
Flächen pressung der Gleit platten über schritten hat. Dieses 
hat gerade in Kontakt zone 3 zu einem über durch schnitt lichen 
abrasiven Verschleiß geführt. Im Vergleich zu Versuchs reihe 1 ist 
der kollek tive Verschleiß in Versuchs reihe 2 nach 10.000 Hüben 
von 0,055 mm auf 0,642 mm gestiegen. 

Die Erhö hung der Schieber tempe ratur von 70 °C auf 200 °C in 
Ver suchs reihe 3 führt zur Über schrei tung der zuläs sigen Maxi
mal tempe ratur (180 °C) im geschmierten Prozess und der kollek
tive Ver schleiß steigt auf 0,281 an. Die Ursache hier für liegt in dem 
Ver schließen der Sinter metallPoren durch Ölbrand (Bild 3). 

Die Variation des Schieber winkels in Versuchs reihe 4 zeigt 
eine Erhö hung des kumu lierten Verschleißes auf 0,096 mm. 
Durch den flacheren Kontakt winkel (30 °) erhöht sich die 
lokale Druck belas tung auf das Schieber/Keil system und die 
zuge hö rigen Gleit platten. Zur Identi fi ka tion des Poten zials 
von KupferGleit platten wurde in Versuchs reihe 5 explizit die 
Kontakt zone 3 betrachtet. In der Auswer tung ist zu erkennen, 
dass sich der Verschleiß mehr als verdop pelt, obwohl inner
halb der Versuchs reihe nur halb so viele Hübe durch ge führt 
wurden. Anschließend wurde die Versuchs reihe aufgrund 
von Prozess insta bi lität in Form von Rattern abge brochen. 
Die anschlie ßende Auswer tung ergab, dass sich an einigen 
Stellen lokal Grafit ein leger in der Gleit platte gelöst haben. Die 
Varia tion der Umform presse (Hydraulik, Spindel presse) sowie 
eine Anpas sung der Pressen geschwin dig keit auf 345 mm/s 
führte dazu, dass die Versuchs reihe nach ca. 3.000 Hüben 
aufgrund eines Versagens des Rück stel lsys tems abge
brochen wurde. Dieses Versagen stellte sich als eine Folge 
des über die Versuchs reihen voran schrei tenden Verschleißes 

Bild 3: Oberflächenvermessung Digitalmikroskop 70 °C links, 200 °C rechts (festgebrannt)

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 
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der Verbin dungs ele mente im Rück stel lsystem dar. Es hat sich 
gezeigt, dass bereits nach der redu zierten Anzahl an Hüben 
der kollek tive Verschleiß durch die Schlag wir kung der energie
ge bun denen Presse auf 0,876 mm ange stiegen ist (Bild 4). 
Aufgrund des Sicher heits risikos, das mit dem fort schrei
tenden Verschleiß im Versuchs werk zeug einher geht, verzich
tete das Forschungs team auf ursprüng lich geplante Versuche 
mit form ge benden Gesenken.

KONSTRUKTIONSRICHTLINIE: UNTERSTÜTZUNG BEI DER 
PROZESSSPEZIFISCHEN AUSLEGUNG
Als zusammen fassende Hilfe stellung bei der Aus le gung und 
Opti mie rung mehr direk ti onaler Schmiede pro zesse wurde 
eine Konstruk tions richt linie erar beitet. Diese enthält allge
meine Hinweise zur Ausle gung und verschleiß armen Verwen
dung von Schieber werk zeugen hinsicht lich der Punkte: Werk
zeug aus legung, Prozess aus legung und Prozess führung.

Neben den Poten zialen zur Verschleiß redu zie rung von Schieber
werk zeugen inner halb der Prozess aus legung (beispiels weise 
Vermei dung von Kipp mo menten, bauraum spezi fische Maxi
mie rung der Schieber winkel) bestehen Poten ziale in einer opti
mier ten Planung der Prozess führung. Hier bestehen unter

schied liche Prozess par ameter, welche einen direkten Einfluss 
auf die resul tie renden Verschleiß erschei nungen und somit die 
Wirt schaft lichkeit besitzen:
• Werkstücktemperatur
• Schiebertemperatur
• Pressengeschwindigkeit

Bei der Auswahl von Werk stück tempe ratur und Schieber
tem pe ratur entsteht inner halb der verschleiß armen Prozess
führung ein Konflikt durch thermi sche Wechsel wirkungen. 
Durch eine erhöhte Werk stück tempe ratur wird die material
spe zi fische notwendige Umform kraft reduziert. Diese 
Umform kraft stellt gleicher maßen die resul tie rende Rück
führ kraft dar, welche auf das KeilSchieber system wirkt. 
Somit führt eine erhöhte Werk stück tem pe ratur zu tenden
ziell gerin geren Verschleiß er schei nungen in den Gleit platten, 
welche aus der oben erwähnten Redu zie rung des Anpress
drucks resul tieren. Eine Erhöhung der Schieber tempe ratur 
führt gleicher maßen zu einer Erhöh ung der Verschleiß
erschei nungen. Für die verwen deten Gleit platten aus Sinter
metall lassen sich die Grenz werte 180 °C im geschmierten 
Zustand und 250 °C im unge schmierten Zustand fest setzen.

Bild 4: PvWerte für Sintermetall

Gleitplatten, Bilder: Autoren
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Inner halb der Prozess aus legung müssen eben falls Grenz
werte der Pressen geschwin dig keit berück sichtigt werden. 
Die maximale Normal geschwin digkeit der Gleit elemente 
zuein ander sollte 650 mm/s im unge schmierten und 
1.300 mm/s im geschmierten Prozess nicht über schreiten. 
Darüber hinaus besteht ein Verhältnis von Druck und 
Geschwin dig keit, das den norma lien spezi fischen PvWert 
darstellt. Inner halb der empfoh lenen Sinter metall platten 
liegt dieser Wert bei 2.950 daN/cm² x m/min. Dieses hat zur 
Folge, dass die Prozess aus legung für jeden Prozess spezi
fisch ange passt werden muss. Ist eine hohe Pressen
geschwin dig keit gewün scht, muss der resul tie rende Druck 
redu ziert werden und umge kehrt. Für den Grenz bereich von 
2.950 daN/cm² x m/min wird dieses Verhältnis in Bild 4 darge
stellt. Die Variable A stellt hier exem pla risch eine Kontakt
fläche von 256 cm² dar. 

Wie zu erkennen ist, kann bei prozess spe zi fisch notwen
digen hohen Anpress drücken und Pressen geschwin dig
keiten durch eine Anpassung der Kontakt fläche A zwischen 
den Gleit elementen eine verschleiß arme Umset zung gewähr
leistet werden. 

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK
Durch die Ergebnisse der Verschleiß unter suchungen lassen 
sich mehr direk ti onale Prozesse in der Warm massiv um for
mung künftig verschleiß arm und wirt schaft lich opti mieren. Die 
ermittelten, verschleiß indu zierenden Prozess para meter inner
halb der Konstruk tions richtlinie stellen elemen tares Grund
wissen dar, welches prozess spezifisch ange wendet werden 
kann. Grund sätzlich hängt das wirt schaft liche Poten zial mehr
direk tio naler Schmiede pro zesse unter Verwen dung von Schiebe
werk zeugen vom Anwen dungs fall und den gewünschten 
Bauteil geo metrien ab. Mehr direk ti onale Schmiede pro zesse 
bieten große Einspar poten ziale und können durch die gezielte 
Prozess aus legung unter Verwen dung der erarbei teten Ergeb
nisse hohe Stand mengen aufweisen und die Wett bewerbs situ
ation von Unter nehmen positiv beein flussen. Dadurch lassen 
sich die Herstell kosten für explizit ausge wählte Nischen bauteile 
mit deutlich erhöhter Komple xität künftig bei über schau barem 
Investitions auf wand redu zieren. Neben der prozess spezi fi
schen Opti mie rung der Prozess para meter müssten in Zukunft 
Optionen zur konstruk tiven Werk zeug an passung in Hinblick auf 
lokale Kühlung beziehungs weise thermi schen Isolie rung der 
SchieberKeilMechanik erar beitet werden, um die Systeme in 
auto ma ti sierten Serien ferti gungen gezielt einsetzen zu können.

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Das IGFVorhaben 19911 N der Forschungsgesellschaft Stahl
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In der manuellen Massivumformung werden bei der Bearbeitung von 
Schmiedeteilen handgeführte Schmiedezangen eingesetzt. Beim Schmie-
deprozess werden Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter körperlich durch hohe 
Schmiedeteilgewichte und übertragene Stöße belastet. Diese körperliche 
Belastung führt zu gesundheitlichen Einschränkungen und erhöht die Aus-
fallquoten. Im IPH wurden ergonomische Schmiedezangen entwickelt, die 
zu einer Entlastung der Schmiedemitarbeiter führen.

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Entlastung beim Schmieden durch 
ergonomische Schmiedezangen
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Die Massiv um for mung stellt eine Schlüssel kom ponente der 
Wert schöp fungs kette für die Maschi nen bau und Auto mobil
branche dar. Die Wett bewerbs fähig keit dieser Branchen hängt 
maß geb lich von der Leistungs fähig keit der Schmie de indus
trie ab [1]. Die älter werdenden Beleg schaften in der Schmie
de indus trie und der demo gra fi sche Wandel erfor dern ergo no
misch gestal tete und alters gerechtoptimierte Arbeits plätze, um 
eine Beschäft i gung bis ins hohe Alter zu ermög lichen. Dadurch 
sichern sich die Schmie de unter nehmen nicht nur den Erhalt 
der physi schen Leistungs fähig keit ihrer Beschäft igten, sondern 
auch deren Qualitäts bewusst sein und Zuver lässig keit [2].

Schmie de mit ar beiter werden während ihrer Arbeit körper lich 
stark belastet. Neben der Hand habung von hohen Schmiede
teil ge wichten von beispiels weise 25 Kilo gramm müssen sie von 
der Umform maschine über tragene Stöße kompen sieren [3,4].

Die körper liche Belas tung der Schmie de mit ar beiter kann zu 
einer Viel zahl an Erkran kungen führen. So treten beispiels
weise Erkran kungen wie Mono neuro pathie, Enthe so pathien 
oder Schulter läsion knapp viermal häufiger auf als bei Büro
mit ar beitern [5,6]. Um Schmie de mit arbeiter lange und gesund 

im Betrieb halten zu können, können ergo no misch opti mierte 
Schmie de zangen einge setzt werden. 

ANFOR DE RUNGEN AN EINE ERGO NO MISCHE  
SCHMIE DE ZANGE
In anonymen Befra gungen mit Schmie de mit ar bei tern konnten 
Anfor de rungen an eine ergo no mische Schmie de zange evalu
iert werden. In Bild 1 links sind die Befra gungs ergeb nisse hin
sicht lich der Tätig keiten von 22 Befragten darge stellt. Als am 
stärk sten belas tende Tätig keiten nannten sie das dauer hafte 
Halten der Schmie de teile (32 Prozent), die Schmie de tätig keit 
mit der Stoß und Schwin gungs über tragung (18 Prozent) und 
das Greifen und Umlegen (je 14 Prozent). In Bild 1 rechts sind die 
Ergeb nisse der Befragungen hinsicht lich der belas teten Körper
be reiche aufge führt. Hierbei ist zu erkennen, dass die Bereiche 
des HandArmSystems (Schulter, Hand, Arm) und des Rückens 
am stärk sten bean sprucht werden. Aus diesen Ergeb nissen ließ 
sich die Anfor de rung ableiten, dass eine ergo no mi sche Schmie
de zange die Stöße und Schwin gungen, die Greif kraft und die 
zu tragende Schmie de teil last redu zieren soll. Auf Basis dieser 
Erkennt nisse wurden verschie dene Schmie de zangen konzepte 
entworfen. 
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 VORSTELLUNG VON ERGONOMISCHEN 
SCHMIEDEZANGENKONZEPTEN UND EINEM TRAGGESTELL 
Um die Anforde rungen an eine ergono mische Schmie de zange 
zu erfüllen, wurden drei ergo no mische Schmiede zangen kon
zepte und ein Trag gestell entworfen, proto typisch gefer tigt 
und expe ri men tell über prüft. Diese ergo no mischen Schmie de
zangen kon zepte basieren auf einer Teil ent kopplung zwischen 
Mensch und Schmie de zange, indem die Greif kräfte verrin gert 
oder vermieden werden und ein schwere loses Führen der 
Schmie de teile ermög licht wird. Sie erfüllen nicht nur die Anfor
de rungen hinsicht lich einer Greif kraft re duk tion, sondern auch 
einer Stoß re duk tion und die Reduk tion der Belas tungen durch 
das zu tragende Schmie de teil gewicht. Bild 2 stellt das Trag
gestell und folgende Schmie de zangen kon zepte dar:

Konventionelle Schmiedezange
Die konven ti onelle Schmie de zange besteht aus drei wesent
lichen Teilen: Den Zangen schenkeln mit den Zangen griffen, 
dem Zangen gelenk als Dreh punkt der Zangen schenkel und 
dem Zangen kopf mit den Greif backen. Die Kraft in den Zangen
backen, die zum Klemmen eines Schmiede stücks durch das 
Zusam men drücken der Schenkel benötigt wird, hängt dabei 
von der Gelenk position und der Schenkel länge ab und kann 
nach dem Hebel gesetz berechnet werden.

Zugfederzange
Die Zugfeder zange unter scheidet sich im Hinblick auf eine 
konven ti o nelle Schmie dezange vor allem durch die Verbin dung 
der beiden Zangen schenkel mittels einer Zugfeder. Die Zange 
kann, abhängig von den vorlie genden Griffen, beid händig oder 
mit einer Hand als Wider lager verwendet werden. Die Feder hat 
dabei die Funktion, die beiden Zangen schenkel geschlossen zu 
halten.

Kniehebelzange
Bei der Knie hebel zange handelt es sich um ein Schmiede
zangen konzept, dass sowohl beid händig als auch mit einer 
Hand als Wider lager verwendet werden kann. 

Der entscheidende Unter schied im Hin blick auf eine konven
ti onelle Schmie de zange liegt im Einsatz eines Gleit gelenks 
mit Knie hebel. Durch das Gleit gelenk mit Knie hebel lässt sich 
die Maul öffnung variieren und eine Kraft über setzung um den 
Faktor zehn reali sieren 

Gripzange
Bei der Grip zange wird das Zangen maul mit Hilde eines Knie
hebels im hinteren Hand bereich durch eine Hand geöffnet 
und geschlossen. So kann der Schmied die andere Hand als  

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 1: Fragebogenergebnisse 

zur subjektiven Einschätzung 

der belastenden Tätigkeiten 

und belasteter Körperteile
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Wider lager verwenden und die auftre tenden Kraft ein wir kungen 
auf das HandArmSystem durch die Zange und das zusätz liche 
Schmie de teil mini mieren. 

Traggestell
Das Trag gestell ist eine Abwand lung eines Exoske letts. Genutzt 
wird dabei ein Ruck sack system, bestehend aus Rücken weste, 
Becken gurt, Balancer und einem Trag arm zum Befes tigen an 
der Zange. So kann die Gewichts kraft der Schmie de zange und 
der Schmie de teile auf eine große Fläche des Körpers verteilt 
werden. Ein fast schwere loses Führen der Schmie de teile wird 
hier durch ermög licht und somit die Belas tungen vor allem in 
Hand und Arm verringert. 

KÖRPER LICHE ENTLAS TUNG DURCH ERGO NO MISCHE 
SCHMIE DE ZANGEN 
In experi men tellen Unter suchungen konnten die Entlas tungs
poten ziale von ergo no misch verbes serten Schmie de zangen 
aufge zeigt werden. Hierfür wurden Kalorien messungen sowie 
Stoß und Schwin gungs messungen durch geführt. 

Kalorienmessung
Die Kalorien mes sungen wurden mit dem Kalorien mess system 
BODYMEDIA SENSEWEAR® durch ge führt. Anhand eines exem

p la rischen Arbeits platzes wurden gedrun gene und lange 
Schmie de teile mit Gewichten von bis zu 5,7 Kilo gramm mit den 
vorge stellten Schmie de zangenkon zepten aus Bild 2 gehand
habt. Hierbei konnte evalu iert werden, dass die höch sten 
kalo rischen Belas tungen bei der Hand ha bung von langen 
und schweren Schmie de teilen resul tierten. Im Vergleich der 
einzelnen Schmie de zangen konzepte redu zierten die ergo no
mischen Schmie de zangen den Kalorien bedarf im Vergleich 
zu einer konven ti o nellen Schmiede zange. Die Zugfeder zange 
und die Knie hebel zange konnten dabei den Kalorien bedarf 
um 20 Prozent senken, in dem diese die Greif kräfte redu zieren 
konnten. Bei der Grip zange entfallen die Greif kräfte und das 
Schmie de teil muss nur geführt werden, hierbei wurde der 
Kalorien bedarf um 25 Prozent redu ziert. Die höchste Entlas
tung wurde durch die Kombi nation einer Grip zange mit einem 
Trag gestell realisiert. Hierbei konnte neben dem Entfallen der 
Greif kraft auch ein schwere loses Führen des Schmie de teils 
reali siert werden. Diese Kombi na tion führte zu einer kalo
rischen Entlas tung um 52 Prozent.

Stoßmessung
Die Stoßmessung wurde im realen Schmie de betrieb mittels 
eines TriaxialSchwin gungs auf nehmers durch ge führt. Für den 
Einsatz im Trag gestell entstanden neue Schmie de zangen

TECHNOLOGIE UND WISSENSCHAFT 

Bild 2: Konventionelle Schmiedezange, 

Prototypen der ergonomischen 

Schmiedezangen und des 

Traggestells, Bilder: Autoren
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konzepte, mit denen Lang teile von zirka 11 Kilo gramm gehand
habt werden können. Das Poten zial der Stoß re duk tion für die 
Grip zange und die Knie hebel zange wurde im Vergleich zu einer 
konven ti o nellen Schmie de zange evaluiert. Dabei zeigte sich, 
dass die Grip zange aufgrund der gerin geren Ankopplung der 
Hand an die Zange die Stöße um etwa 60 Prozent redu ziert. 
Die Knie hebel zange redu ziert aufgrund der hohen Kraft über
setzung und damit einher gehenden gerin geren Greif kraft die 
Stöße um etwa 26 Prozent. 

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK
Die in der manuellen Massiv um formung auftre tenden Belas
tungen lassen sich durch ergo no mische Schmiede zangen kon
zepte verringern. Beson deres Poten zial hat die Grip zange in 
Kombi na tion mit dem Trag gestell. Hier bei konnte der Kalorien
bedarf um bis zu 52 Prozent und die Stoß belas tung um bis zu 
60 Prozent im Vergleich zu einer konven ti onellen Schmiede
zange verringert werden. Zusätz lich konnte ermittelt werden, 
dass jede Schmie de zange indi vi duell an den Schmied und den 
Arbeits platz ange passt sein muss. 

Für verschie dene Anwen dungen müssen demnach neue ergo
no mische Lösungen ausge wählt werden. So sind nicht alle 
vorge stellten ergo no mischen Schmiede zangen pauschal für 
jeden Schmie de prozess geeignet. Je nach Eignung kann eine 
Kombi na tion aus einer kon ven ti o nellen Schmie de zange oder 
einer ergo no mischen Schmie de zange mit Anpas sungen des 
Arbeits platzes (durch Einfüh rung eines Trag gestells oder 
eines BalancerSystems) das höchste Entlas tungs poten zial 
bieten. In Zukunft müssten darüber hinaus Lang zeit studien 
an unter schied lichen Arbeits plätzen durch geführt werden, 
um die Hand habung der ergo no mischen Schmiede zangen, 
das Entlas tungs poten zial und die Halt barkeit lang fristig zu 
evalu ieren.
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forschung (IGF) vom Bundesministerium für Wirtschaft 
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VERANSTALTUNGEN

2nd EUROFORGE conFAIR 2022
600 Fachbesucher aus 35 Ländern, 55 teilnehmende Firmen,  zahl-
reiche spannende Vortragsthemen zur Technologie der Massiv-
umformung: Das war die erste EUROFORGE conFAIR 2018 in Berlin. 
Nach einer pandemiebedingten Verschiebung folgt die Neuauflage 
am 28. und 29. September 2022.
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führenden Zulie ferer der Schmie de industrie anbieten und 
planen derzeit ein HighEndPräsen ta tions programm zu den 
zukünft i gen Schmiede themen“, erklärt Tobias Hain, Secretary 
General EUROFORGE. 

Bei der Auswahl der Themen schwer punkte für das hybride 
Vortrags programm stehen die Mega trends CO2Reduk tion, 
Digi ta li sierung, neue Mate ri alien und die Trans for ma tion der 
Auto mo bil indus trie im Fokus. Die wissen schaft lichen und 
indus triellen Präsen ta ti onen werden versuchen, Antworten 
auf diese Heraus for de rungen als Kombi nation aus Best
PracticeLösungen und neuen F&EErkennt nissen zu finden. 
Dies wird die Basis für eine erfolg reiche Zukunft der Schmie
de techno logie bilden. 

Die SponsoringBroschüre der EUROFORGE zeigt, welche 
Möglich keiten Aus steller haben, präsent zu bleiben und mit 
Ihrer Ziel gruppe in Kontakt zu treten. 

Besuchen Sie gerne die Konfe renz website www.euroforge
confair.com, um weitere Infor ma tionen zur conFAIR 2022 zu 
erhalten, und merken Sie sich den Termin der dies jäh rigen 
EUROFORGE conFAIR vor.

Die EUROFORGE conFAIR ist die einzige euro päische Messe 
und Konferenz speziell für die Schmie de industrie. Die 
EUROFORGEKonferenz bringt die führen den Unter nehmen 
der Schmie de industrie, die besten Zulieferer und die inno
va tivsten Wissen schaftler zusammen, um die Heraus for de
rungen und Chancen der aktuellen Mega trends der Indus trie 
und ihre Aus wir kungen auf die Schmie de welt zu disku tieren. 

Die Veranstaltung ist vom 28. bis 29. September 2022 im 
Euskalduna Conference Center in Bilbao, Spanien, mit zusätz
lichen digi talen Ange boten geplant. EUROFORGE möchte mit 
diesem ange passten Konzept auf die momen tane Veran
stal tungs situation reagieren und einen Maßstab für künft ige 
Messen und Kongresse setzen. 

„Wir werden das erfolg reiche Konzept unserer ersten conFAIR 
berei chern und die Vorteile einer digi talen Veran stal tung 
hinzu fügen. Dieser Ansatz, das Beste aus beiden Welten zu 
kombi nieren, ist einzig artig und bietet den Teil neh mern die 
größt mög liche Flexi bi lität bei der Wahl zwischen persön licher 
und digi taler Vernet zung, bei profes sio nellen Geschäfts ge
sprächen und beim Erwerb von aktuellem Wissen aus den 
Präsen ta tionen. Wir möchten wieder eine Ausstel lung der 

VERANSTALTUNGEN



massivUMFORMUNG  |  JUNI 202262

VERANSTALTUNGEN

8TH ECIC & 9TH ICSTI 2022 BREMEN

Europäischer Kongress der Eisenhüttenkunde und internationale Konferenz 
der Technologie und Wissenschaft der Roheisenerzeugung
Weitere Informationen: www.ecicicsti.com

29.08.2022
bis
02.09.2022

IAA TRANSPORTATION HANNOVER

Internationale Fachmesse für die Nutzfahrzeugindustrie 
Weitere Informationen: www.iaatransportation.com

20.09.2022
bis
25.09.2022

ALUMINIUM 2022 DÜSSELDORF 

Weltmesse der Aluminiumindustrie mit begleitendem Kongress
Weitere Informationen: www.aluminiumexhibition.com

27.09.2022
bis
29.09.2022

40. MOTEK 2022 STUTTGART

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

04.10.2022
bis
07.10.2022

20.07.2022
bis
22.07.2022

5TH HYBRID 2022 – MATERIALS AND STRUCTURES LEOBEN/AT

Internationale Konferenz für Verbundwerkstoffe und Werkstoffverbunde 
Weitere Informationen: www.dgm.de/hybrid/2022

14.09.2022
bis
15.09.2022

TOLERANZEN FÜR MAß, FORM UND LAGE HAGEN

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

21.09.2022
bis
22.09.2022

EINFÜHRUNG IN DIE MASSIVUMFORMUNG FÜR TECHNIKER RÖDERMARK

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

28.09.2022
bis
29.09.2022

EUROFORGE CONFAIR 2021 BILBAO/ES

Europäische Messe und Konferenz für die Schmiedeindustrie, 
siehe Mitteilung auf Seite 60/61

Die Erfahrungen aus der COVID19Pandemie belegen, dass die Planung der nachfolgenden Events erschwert und – auch 
kurzfristige – Absagen von Veranstaltungen aufgrund von Präventionsmaßnahmen im Zusammenhang mit dem Coronavirus 
(COVID19) möglich sind. Wir weisen darauf hin, dass wir keinen Einfluss auf Absage oder Terminänderungen von nachfolgend 
aufgeführten Veranstaltungen durch fremde Organisatoren wie Messedienstleister, Institute oder Hotels haben und bei 
Veranstaltungen der SchmiedeAkademie etwaigen behördlichen Durchführungsverboten Folge leisten müssen. Etwaige 
Schadenersatzansprüche aufgrund solcher Absagen von Veranstaltungen schließen wir aus. 

10.10.2022
bis
12.10.2022

31. 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
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VERANSTALTUNGEN

DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – SICHERE QUALITÄTSPRÜFUNG HAGEN 

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

17.10.2022

FORMNEXT FRANKFURT/MAIN 

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

15.11.2022
bis
18.11.2022

SAQ 4.0 - DIE NEUE NACHHALTIGKEITSRICHTLINE  ONLINE-ANGEBOT
DER AUTOMOTIVE INDUSTRIE
 
Expertenvortrag der TopQMSystems AG, 74821 MosbachLohrbach

25.11.2022

METALFORM CHINA 2022 SHANGHAI/CN 

Internationale Fachmesse für Metallumformung
Weitere Informationen: hwww.chinaforge.com.cn/en/index_1.html

08.12.2022
bis
11.12.2022

12.10.2022
bis
13.10.2022

STEEL INNOVATION 2022 KÖLN

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

19.10.2022
bis
20.10.2022

BETRIEBSFESTIGKEIT  DARMSTADT

Seminar der SchmiedeAkademie in Zusammenarbeit mit FraunhoferInstitut 
für Betriebsfestigkeit und Systemzuverlässigkeit LBF, Darmstadt
Weitere Informationen: www.massivumformung.de/veranstaltungen

21.11.2022 DER WEG ZUM HOCHWERTIGEN UMFORMTEIL – ZUVERLÄSSIGE MASCHINEN  HAGEN

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

26.10.2022
bis
27.10.2022

36. AACHENER STAHLKOLLOQUIUM UMFORMTECHNIK  AACHEN

Konferenz des Instituts für Bildsame Formgebung (IBF) der RWTH Aachen 
Weitere Informationen: www.ask.ibf.rwthaachen.de

INTERNATIONALE ZULIEFERBÖRSE (IZB) 2022 WOLFSBURG

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

11.10.2022
bis
13.10.2022
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Aus dem Feuer geboren
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Victoria, im Februar 2009: Über den australischen Bundesstaat bricht eine 
Brandkatastrophe herein, die als bislang größte des Landes gilt. Buschfeu-
er fordern 173 Menschenleben und machen Tausende obdachlos. Mehr als 
1.800 Häuser im Großraum von Melbourne fallen den Flammen zum Opfer, 
eine Fläche von 430.000 Hektar wird verwüstet.
 
Die erlittenen Verluste und die Trauer darüber sind groß, und viele Men-
schen haben das Bedürfnis, aus diesem Unfassbaren etwas Greifbares zu 
machen. So entsteht ein 10 Meter hoher Eukalyptusbaum aus Edelstahl mit 
3.500 einzeln geschmiedeten Blättern – ein Projekt, das die Kreativität, die 
Fertigkeiten und die Ressourcen der Schmiedegemeinschaft, des privaten 
und gemeinnützigen Sektors sowie der Regierung vereint. Eine Skulptur, de-
ren tiefgründige Schönheit den gemeinsamen Kampf um die Bewältigung 
dieser beispiellosen Tragödie einfängt. 

MENSCHEN UND WERTE

Die Idee für das „Blacksmith’s Tree Project“ kam 2009 im Online
Schmiede forum „I Forge Iron“ auf. Ursprüng lich war ledig lich ein 
kleiner Baum als Zeichen der Anteil nahme geplant – eine etwa 
ein Meter hohe Struktur mit zirka 200 Blättern. Womit die Initi
atoren von der Australian Black smiths Association (Victoria) 

Inc. nicht gerechnet hatten, war das enorme Aus maß an Unter
stüt zung, das sie für ihr Projekt erhielten. Offen bar hatte man 
einen Nerv getroffen: Menschen auf der ganzen Welt sehnten 
sich nach einer Möglich keit, ihrer Trauer, ihrem Mitge fühl und 
ihrer Hoff nung für die Zukunft Aus druck zu verleihen. 

AUTORIN

Amanda Grant  

ist Metallgestalterin und Projektmanagerin 

sowie Teil eines Teams, das Erstaunliches  

auf die Beine stellte 

Schmieden der größeren Äste unter einem BradleyHammer
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Aus 23 Ländern wurden zahl reiche geschmie dete Blätter 
für den Baum nach Australien gesendet. Unter anderem 
aus der Ukraine, Finn land, Nor wegen, Schweden, Eng land, 
Irland, Schott land, Frank reich, den USA, Kanada, Litauen, 
Usbekistan, Weiß russ land, Deutsch land, Däne mark, Lett land, 
Italien, den Nieder landen, Belgien, Spanien und Russ land. 
Auch Bürger der vom Feuer betrof fenen Gemeinden schmie
deten Blätter, einige erlernten extra das WIGSchweißen – 
sogar eine eigene Frauen schweiß gruppe bildete sich – und 
fügten Laub, Zweige und Äste zusammen. Den Stamm sowie 
die Äste schmie deten die austra li schen Schmiede. 

Viele Menschen hatten ange boten, Blätter zu sponsern, also 
wurden Namen und Botschaften auf das Laub gestem pelt. 
Nicht zuletzt boten auch Unter nehmen, die von den Bränden 
betroffen waren, Unter stützung an. Und so wuchs der 
Umfang des Baums schließ lich auf über 3.500 Blätter an und 
wurde zu einer bedeu tenden öffent lichen Skulptur – zu dem 
Wahr zeichen, das er heute ist. 

IN JEDER HINSICHT BESONDERS 
Eine Beson der heit des Blacksmith’s Tree ist, dass er von Anfang 
an jedem ermög lichte, einen Beitrag zu leisten: Hinter blie benen 
und vom Feuer betroffenen Bürgern, Hilfs kräften, Feuer wehr
leuten und Menschen, die außer halb der Kata s t rophen ge
biete leben, deren Freunde und Familie aber betroffen waren. 
Sie vereint der Wunsch, dass der Baum auch künftig allen, die 
schreck liche Verluste erleiden mussten, einen Ort der Besin
nung bietet. Er ist ein bild hafter Aus druck von Empa thie und 
Soli da rität, außer dem ein Symbol der Bewun de rung und der 
Hoff nung für die Menschen und Gemein den, die ihr Leben nach 
den Verwüs tungen durch die Brände so beherzt wieder auf ge
baut haben. Nicht zuletzt steht der Baum für den Zusam men
halt und das Mitge fühl der welt weiten Schmie de familie.

Ein weiterer bemer kens werter Aspekt ist, dass der Baum 
die Schmiede kunst in allen mög lichen Formen reprä sen tiert. 
Der Stamm wurde inner halb von drei Tagen in der Indus trie
schmiede Overall Forge in New South unter einer DaveyPresse 

Stählernes Laub, angefertigt von dem damals 91 Jahre alten Bill Bunting (†), sowie Kupferblätter von Doug Tarrant



Zusammenbau der einzelnen Teile des Baums während einer „Welding Night“

INNOVATIVE LÖSUNGEN FÜR 
DIE MASSIVUMFORMUNG.

ALUMINIUMBAUTEILE SCHNELLER SCHMIEDEN. 
Schuler realisiert die Fertigung komplexer Aluminiumbauteile 
in unterschiedlichsten Anlagenausführungen.  
 
Durch den Einsatz moderner Pressenantriebe wie die Servo-
technologie und das KERS-System unserer Tochter Farina 
lässt sich eine hohe Ausbringung bei maximaler Energie-
einsparung erreichen.
 
Aktuell befinden sich in Europa mehrere Aluminiumschmiede-
linien mit den genannten Antriebskonzepten im Aufbau.  
 
Die Vernetzung der Produktionsanlage ermöglicht die Rück-
verfolgung der Schmiedeteile, erhöht die Produktivität sowie 
die Anlagenverfügbarkeit.
 
Weitere Lösungen zur Digitalisierung im Presswerk bündelt 
Schuler in seiner Digital Suite. 

www.schulergroup.com/
Forging

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

MENSCHEN UND WERTE
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von 1915 geschmiedet, die eigen tlich der Anfer ti gung großer 
mecha nischer Teile für die Gas und Berg bau in dustrie dient. 
Zum ersten Mal hatte dieses Unter nehmen in Zusam men
arbeit mit Kunst schmieden an einer Skulptur mitge wirkt. Der 
Stamm wiegt stolze zwei Tonnen und ist vermut lich der längste 
geschmie dete Kegel der Welt. 

Die großen Äste wurden, ebenfalls binnen drei Tagen, in 
der Werk statt der Australian Blacksmiths Association 
geschmiedet, die drei Haupt zweige, die jeweils etwa 75 Kilo
gramm wiegen, unter einem alten BradleyHammer; neun 
schmalere Zweige unter einem kleinen MasseyHammer. Feine 
Arbeiten wie dünne Zweige und Laub wurden mit Hammer und 
Amboss geschmiedet und einige der winzigen, zarten Blätter 
fertigten Juweliere an. 

FÜNF JAHRE BIS ZUM ZIEL 
Insge samt dauerten der Bau und die Installation des Black
smith’s Tree fünf Jahre. Am Valen tins tag des Jahres 2014 
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Es gibt ähnliche Pro jekte gemein schaft liche ange fer tigter 
metal lener Mahn male, etwa „Rosen für Oslo“ oder „Ypern 
2016“, über die eben falls viel berichtet wird, unter anderem 
auch in HEPHAISTOS – Inter na ti onale Zeitschrift für Metall
gestalter. 

Die Geschichte des Black smith’s Tree (Baum der Schmiede), 
der an die größte Brand katas trophe Austra liens erinnert, 
hat Projekt mana gerin Amanda Grant in Wort und Bild 
zusammen getragen. Auf ge stellt im Jahr 2014, werden rund 
um die Skulp tur auch heute noch Ergän zungen vorge
nommen. Die Über set zung und Bear bei tung über nahm, 
HEPHAISTOSChef re dak teurin Ilka Schöning. 

Der ursprüngliche Beitrag erschien in der Ausgabe 5/2021 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
 

Er wurde zum Wahrzeichen für Solidarität und Hoffnung: der Blacksmith’s Tree 

in Strathewen. Inzwischen ist er dank nachträglich angebrachter Beleuchtung 

auch im Dunkeln gut zu sehen. 

wurde er in Strathewen errichtet. In den darauff olgenden Jahren 
gestal teten Frei willige die Umge bung des Baums: Geschmie dete 
Skulp turen und Sitz gelegen heiten, deren Design Gras halmen 
nach empfunden ist, wurden in einem eigens ange legten Garten 
aufge stellt. Teil ge schmie dete Weg weiser zum Baum und zum 
nahe ge legenen Busch feuerDenk mal der Gemeinde Strathewen 
wurden nach Zeich nungen von Grund schülern entworfen, die 
ihre Schule bei den Bränden verloren hatten. 

2019 kam der Doku men tar film „Forged from Fire“ heraus. Andrew 
Gartons Geschichte des Black smith’s Tree wurde beim Melbourne 
Docu mentary Film Festival als bester Doku men tar film nominiert. 
Im gleichen Jahr wurden am Fuß des Baums Lichter instal liert, die 
ihn auch nachts sichtbar machen.
 
Und noch immer gibt es etwas zu tun: In den kommenden 
Monaten soll eine Rebe geschmie det werden, die alle Namen 
der 200 vom Feuer betroff enen Gemeinden trägt. Außer dem 
wird eine Tafel ange bracht, die die bewe gende Geschichte des 
Baums erzählt.



www.gmh-gruppe.de

Mit unserem CO2-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   

Mit unserem CO2-armen Elektrostahl -armen Elektrostahl 
bewegen wir die Elektromobilität von bewegen wir die Elektromobilität von 
morgen. Auf unseren Stahl vertrauen die morgen. Auf unseren Stahl vertrauen die 
Vorreiter der Elektromobilität. Dabei gehen Vorreiter der Elektromobilität. Dabei gehen 
wir mit immer neuen Lösungen selbst vor-wir mit immer neuen Lösungen selbst vor-
an, sparen Ressourcen, verbessern Gesamt-an, sparen Ressourcen, verbessern Gesamt-
wirkungsgrade von Endprodukten und wirkungsgrade von Endprodukten und 
schöpfen Leichtbaupotenziale aus.schöpfen Leichtbaupotenziale aus.

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

an, sparen Ressourcen, verbessern Gesamt-an, sparen Ressourcen, verbessern Gesamt-
wirkungsgrade von Endprodukten und 
schöpfen Leichtbaupotenziale aus.schöpfen Leichtbaupotenziale aus.

Green Steel E-Mobility möglich machen:   

Außen: 
Stahl 
der Zukunft

Innen: 
Mobilität 
der Zukunft



Bilbao, Spain  28–29 Sep 2022

• CO2 neutral forging / energy efficiency
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• Forging process re-engineering
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