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Report

Diese Fehl ein schätzung be ginnt bereits 
damit, dass ein heimische Anbieter dank mo der
ner Anlagen technologie effizienter pro duzieren 

als ihre Pendants in Niedriglohnländern. Zu
dem umfasst der Gesamt auf wand für ein Bau
teil mehr als den Kilopreis ab Liefer werk bei 

lau fender Groß serie. Dazu ge hören auch Ent
wicklung, Qualitäts sicherung, Liefer zuver
lässigkeit sowie zahl reiche sonstige Faktoren. 

Schmieden: Kundennahe Hersteller 
bieten zahlreiche Vorteile
Kundennutzen definiert sich durch mehr als nur den Kilopreis

Dipl.Ing. Klaus Vollrath, Aarwangen, Schweiz

There is a widespread view that forged parts should 
preferably be purchased from places with low wage 
levels, where the manufacturer is able to produce more 
cheaply than in Europe. However, a closer look often 
proves this to be a misapprehension.

Forging: Manufacturers in Close Proximity to Customers 
Provide Several Advantages
Customer Benefit is Defined by More than Just the Price per Kilogram

Schmiedeteile, 
so eine ver
breitete Mei
nung, sollte man 
bevorzugt dort 
einkaufen, wo 
die Hersteller dank 
niedriger Lohnniveaus 
billiger fertigen können als 
in Europa. Bei genauerer 
Betrachtung erweist sich dies 
jedoch häufig als Irrtum. 
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Beispiels weise ist 
gerade bei Neu ent
wick  lungen die ex
akte Kennt nis von 
Mög lich  keiten und 
Grenzen mo derner 
S c h m i e  d e   w e r k 
stoffe ein wesent
licher Erfolgs fak tor. 
Rechnet man dies 
alles mit ein, so zeigt 
sich häufig, dass eine 
Qualitäts schmiede 
„vor der Haustür“ 
unter dem Strich sehr 
gut mit fern östlichem 
Wett bewerb mit
halten kann. Ihre ge 
bün  delten Vor teile 
wie über legenes Pro
zess und Werk stoff
Knowhow, erfahrene 
Beleg schaften sowie mo derne, hoch auto mati
sierte Anlagen techno logie kann selbst ein noch 
so nie driger Lohn nicht wettmachen.

Bei der Ent wicklung eines neuen Pro dukts 
werden, so be legen es zahl reiche Er hebungen, 
rund 80 Prozent der Kosten bereits inner
halb der ersten 20 Prozent der Ent wicklungs
zeit fest gelegt. Gerade in dieser Phase spielt 
deshalb die Ein be ziehung des ProzessKnow
hows des Zu lieferers eine ent scheidende Rolle. 
Wer bei der Ge stal tung eines Bau teils die 
Besonder heiten und Möglich keiten des für 
die Pro duktion ein gesetzten Pro zesses nicht 
konse quent nutzt, ver schenkt unter Um ständen 

viel Geld. Der ein heimische Zulieferer ver
schafft seinen Kunden durch Ent wicklungs
partner schaft einen Vorteil und über trifft 
damit bei weitem den vermeint lichen Vorteil, 
den ein fern östlicher Wett bewerber durch die 
Preis differenz aufgrund des Unter schieds im 
Lohnniveau erzielt.

Das beginnt schon bei der Zusammen arbeit 
der Entwickler, denn Verläss lichkeit, Sprach
kennt nisse, kul tu relle Ge mein sam kei ten, 
Reise auf wen dungen und ge mein  same Kon
fe renz zeiten der ko  ope rieren  den Ab tei lungen 
spie len bei solchen Pro jek ten eine oft ent schei
den de Rolle. Häufig zeigt sich der Vor teil nicht 

nur im Be reich der 
Geo  me  trie sowie der 
Kosten des Schmie
de teils, son dern da
rüber hinaus auch in 
wei teren Aspek ten 
wie Sub  sti tu tio nen 
von Werk  stoffen be
ziehungs weise Her 
stell ver fahren oder 
in ver besserten Ge 
brauchs eigen schaf
ten.

Selbst in solchen 
Fällen, in denen es 
ledig  lich um die 
Her  stel lung eines 
Teils nach Kun
den  zeichnung geht, 
können lokale Her
stel ler noch wesent

liche Trümpfe aus spielen: ihre gut organisierte 
und auto ma ti sierte Pro duk tion, Beleg schaften, 
die sich mit dem Unter nehmen und der 
Produkt qualität iden  ti fi zieren und bei Pro
blemen auf ihre oft jahr zehntelange Er fahrung 
zurück greifen können, und Inge nieure, die mit 
mo dernsten Me tho den wie com pu ter ge stütz ter 
Pro zess si mu  lation das Opti mum aus An lagen 
und Werk zeugen her aus holen.

 

Mehrwert durch Entwicklungs  -
partner schaft 

„Wir haben uns auf solche Markt segmente 
kon zen triert, in denen Qua li tät und Zu ver läs

Report

Bei diesem schmiedetechnisch äußerst anspruchsvollen Slipsegment für OffshoreBohrtürme konnte die Haltbarkeit durch Umstellung von einer Guss auf eine Schmiede

konstruktion um 50 bis 70 Prozent erhöht werden.     Bild: Ruhrtaler
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sig keit der Bau teile im Vor der grund stehen“, 
sagt HeinzUlrich Krell, kauf männischer Ge
schäfts führer der Ruhr taler Gesenk schmiede 
F. W. Wengeler GmbH & Co. KG in Witten. 
We sent liche Märkte stellen der Berg bau 
einschließ lich der Öl und Gasförderung, 
der Maschinen bau sowie die Her steller von 
Nutz fahrzeugen, Kranen oder Bahn technik 
dar. Bei den hierfür gefertigten Teilen spielt 
die Ent wicklungs und Beratungs kompetenz 
der Schmiede häufig eine zen trale Rolle. Der 
wesent liche Vor teil für den Kunden ergibt 
sich vor allem durch ver besserte Gebrauchs
eigenschaften im Gesamt zusammen hang 
der Anlage, in der das Bau teil eingesetzt 
wird. Als Beispiel können die beiden hier 
vor gestel lten Schmiede teile dienen, die im 
Rahmen von Ent wicklungs partner schaften 
jeweils von einer Guss auf eine Schmiede
konstruktion um gestellt wurden: 

Das erste Teil ist ein sogenanntes Slip
segment für OffshoreBohr türme. Insgesamt 
drei dieser Kom po nenten sitzen ähnlich 
wie ein Klemm backenBohr futter in einer 
konisch zulaufenden Aufnahme des Dreh
tischs und über tragen durch Kraft schluss das 
Dreh moment des Antriebs auf das Gestänge 
und damit auf den Bohr kopf. Diese Bau teile 
sind extrem hoch bean sprucht und unter
liegen daher einem hohen Ver schleiß. Bei der 
Her stellung durch Schmieden bedingen die 
Versprünge der Kontur im Bereich der vier 
rück seitigen „Rippen“ einen asymmetrischen 
Material fluss und ent sprechende Belastungen 
des Schmiede aggregats sowie des Gesenks. 
Als besondere Schwierig keit kam noch die 

Forderung nach einem extrem dünnen Grat 
mit einer Dicke von lediglich 3 mm hinzu. 
Gegen über der früheren Guss lösung zeichnen 
sich die Schmiede teile durch Stand zeiten aus, 
die um 50 bis 70 Prozent über denjenigen 
der früheren Guss lösung liegen. Gerade auf 
einem Bohr schiff mit seinen enormen täglich 
an fallenden Kosten ist diese höhere Verfüg
barkeit gleich bedeutend mit erheblichen 
Kosten einsparungen.

 
Beim zweiten Bauteil handelt es sich um 

einen so genannten Trieb stock für einen im 
Unter tage be trieb ein ge setzten Kohle hobel. In 
diesem Trieb stock läuft ein Vor triebs zahn rad, 
welches den Hobel unter hohem Druck an der 
Ab bau  front entlang   bewegt. Dabei wird er 
so wohl be züg lich Festig  keit als auch bezüg
lich Ver schleiß extrem hoch be an sprucht. 
Das Bau teil wird daher nicht nur durch ver
gütet, sondern zusätz  lich auch noch durch 
Induktiv und Flamm  härtung ober flächen
ge härtet. Im Zusam men hang mit der Sub sti
tu tion des bisherigen Gieß verfahrens durch 
das Schmieden wurde auch der Werk  stoff 
um gestellt. Dadurch sowie durch die hohe 
Material  verdichtung des Schmiedens ergab 
sich eine merklich bessere Haltbarkeit. 

Zu den Heraus forderungen gehörte insbe
sondere auch die Stand menge der Gesenke, 
da die Durch brüche zwischen den einzelnen 
Stegen nur einen äußerst dünnen inneren 
Grat aufweisen durften, während die Geo
metrie der Stege exakt dem Abwälz profil 
des darüber laufenden Zahn rads entsprechen 
musste. 

Einer der entscheidenden Faktoren für 
das Gelingen dieser Umstel lung war die Er
fah rung der Schmiede fachleute bezüglich 
der Minimierung des Gesenkverschleißes. 
Dies spielte angesichts der außer gewöhnlich 
hohen Beanspruchung der Werkzeuge eine 
ent schei dende Rolle, galt es doch, aus den 
aufwendigen Werkzeugen deutlich höhere 
Standmengen herauszuholen. 

Vorteil durch Werkstoff-Know-how 
„Bei Neuent wicklungen ist die exakte 

Kenntnis von Möglich keiten und Grenzen 
moderner Schmiede werkstoffe ein wesent
licher Erfolgs faktor“, weiß Dr. Marco Laufer, 
Tech nischer Werks leiter Umfor mung der 
Hammer werk Fridingen GmbH in Fridingen. 
Als Bei spiel hierfür könne das An triebs
element für eine sehr auf wendige hy drau
lisch ange triebene Achse eines Ketten fahr
zeugs für den Erdbewegungs bereich dienen. 
Der ursprüngliche Kon struktions ansatz des 
Kunden hatte zunächst den Vergütungs stahl 
42CrMo4 vorgesehen. Die bei diesem Werk
stoff erforderliche Vergütungs behandlung 
hätte die Herstel lung des Bauteils jedoch in 
erheblichem Umfang verteuert. In partner
schaftlicher Zusammen arbeit mit der Kon
struk tions abteilung des Kunden wurde eine 
Lösung gefunden, die eine Umstellung 
auf den aus scheidungs härt baren ferritisch
perlitischen (AFP)Stahl 46MnVS6 er
mög lichte. Dieser Werkstoff benötigt keine 
zu sätzliche Wärme behandlung, sondern 
erreicht die gewünschten Eigen schaften 
unmittelbar durch gesteuerte Abkühlung aus 
der Schmiedehitze. 

Report

Dieser Triebstock für einen Kohlehobel wird sowohl mechanisch als auch bezüglich Verschleiß extrem hoch beansprucht.  Bild: Ruhrtaler
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In diesem Zusammenhang ging es aber 
auch um Machbar keits fragen bezüglich 
der Schmied barkeit des Teils. So war unter 
anderem zu klären, welche Geometrie varian
ten zum Beispiel bezüg lich der Zahl und 
der Ab messungen der Vorsprünge an der 
Innen kontur des äußeren Kranzes optimal 
schmied bar waren. Diese Vorsprünge wirken 
im Zusammen spiel mit Blech paketen, die in 
die Aussparungen greifen, wie Park sperren 
und arretieren so bei Bedarf die Mechanik. 

Hinzu kam die Klärung zahl reicher weiterer 
Detailfragen. Im Endeffekt, so Laufer, habe 
man bei der Betreuung dieses Projekts 
eine umfassende Palette an Beratungs
leistungen zum Einsatz ge bracht, um letzt
lich die best mög liche Lösung zu finden. 
Das umfasste neben Konstruktions und 
Werkstoff beratung, Mach bar keits  analysen 
unter Einsatz von Simu lations software, 
die Fertigung mehr facher Varianten von 
Proto typen inklusive der hierfür benötigten 
Werkzeuge sowie Unter suchungen zur 
Ermittlung der optimalen Kombi nation unter
schiedlicher Fertigungs technologien bei der 
eigentlichen Her stellung. Eine solche Band
breite an Leistungen könne ein im fernen 
Ausland angesiedeltes Unter nehmen einem 
hiesigen Kunden nur schwerlich im gleichen 
Umfang bieten. 

Dessen ungeachtet arbeitet man bei 
Hammer werk Fridingen weiterhin ständig 
daran, die eigene Wett bewerbs fähigkeit auch 
auf preis licher Ebene zu verbessern. Wenn 
man hier nachlasse und die Vergleich barkeit 

mit dem Niveau des Welt markts nicht im 
Auge behalte, laufe man Gefahr, irgend wann 
nur noch Entwicklungs aufträge zu bekom
men, während die eigent liche Ferti gung 
dann woanders stattfinde. Preisliche Wett
bewerbs fähigkeit erreiche man durch bessere 
Beherr schung der eigenen Fertigungs ver
fahren, konsequente Automation aller wert
schöpfenden Stufen der Prozess kette und 
Optimierung der Prozess organisation, bei
spiels weise bezüg lich der Belegung der 
einzelnen Aggregate.

Höchste Produktivität und Material-
nutzung

„Zu den wichtigen Kosten faktoren im 
internationalen Wett bewerb gehören neben dem 
Lohn niveau auch Größen wie Produk tivität 
sowie best mögliche Material nutzung, und hier 
können wir dank unserer Expertise punkten“, 
verrät Fabian Pingel, Leiter Inno vations
management der SEISSENSCHMIDT AG 
in Plettenberg. Auf diesen Gebieten verfüge 
man dank umfassender Erfahrung über 
einen Grad an Prozessbeherrschung, der es 
häufig ermögliche, Lohnkostenunterschiede 
im Vergleich zum Ausland mehr als wett
zumachen. Beispielhaft hierfür sei ein intern 
liebevoll als „Entenfuß“ bezeichnetes Achs
bauteil für einen PKW, das auf einem schnell
laufenden MehrstufenUmformaggregat her
gestellt wird. Diese Schlüsselkomponente 
für eine Vorder achse trägt unter anderem 
das Radlager und wird aus dem AFPStahl 
38MnSiV5 hergestellt. Bei einem Rohteil
gewicht von 2,2 kg wiegt sie im einbau fertig 
bearbeiteten Zustand immerhin noch knapp 

1,9 kg, was einer Material nutzung von rund 
85 Prozent entspricht. Hiervon entfällt der 
größte Spananteil auf das Anbringen von 
insgesamt acht Bohrungen. Auf der Schaft
seite wird ledig lich der Schaft selbst über
dreht und mit einer Nut für einen Sicherungs
ring sowie einer keilförmigen Einfräsung 
versehen. Auf der Gegenseite beschränkt 
sich die Bearbeitung auf eine geringfügige 
Spanabnahme über die gesamte Fläche sowie 
das Einfräsen einer kurzen Nut im Bereich der 
„Nase“. 

Grundlage der gesteigerten Produktivität 
war die Fähigkeit der Fachleute, dieses Bau
teil trotz seiner starken Asymmetrie auf einer 
schnell laufenden MehrstufenUm form  presse 
um  zu formen. Pro bleme bereitete ins be son
dere die Tat sache, dass der Schaft deut lich 
außerhalb des Flächenschwerpunkts der 
Grund fläche ange ordnet ist. Die dadurch 
vor gegebene Ungleich mäßigkeit bei der 
Material lenkung sowie der Belastung des 
Gesenks macht die Umformung auf einem 
solchen Aggregat zu einer ziemlich anspruchs
vollen Herausforderung. Unter anderem galt 
es, das Kipp moment zu beherrschen, das 
sich aufgrund der außer mittigen Lage des 
Schwerpunkts bei der Weitergabe des Teils 
von einer Umformstufe zur nächsten ergab. 
Weitere Heraus forderungen resultierten aus 
dem hohen Aspekt verhältnis, das heißt dem 
Verhältnis von Breite der Basis fläche zur 
Gesamt höhe des Bauteils. Als umform tech
nisches High light ist der flächen mäßig sehr 
kleine und mit einer Dicke von ledig lich 3 mm 
zudem äußerst dünne Grat hervor zuheben. 

Report

Im Rahmen einer gemeinsamen Neuentwicklung mit dem Kunden wurde dieses 

Antriebselement für einen hydraulischen Antrieb für Raupenfahrwerke von einem 

Vergütungs auf einen AFPStahl umgestellt. 

Die Vorsprünge an der Innenkontur des äußeren Kranzes werden einbaufertig 

geschmiedet. Im Zusammenspiel mit Blechpaketen wirken sie wie Parksperren und 

arretieren so bei Bedarf die Mechanik. Bilder: Hammerwerk Fridingen
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Dieser minimierte Grat war Voraus setzung 
für die sehr gute Material ausnutzung. Wesent
licher Erfolgs faktor war auch die konse quente 
Nutzung gleich mehrerer Pro gramme zur 
Simu lation des Umform prozesses. Rein vom 
Prinzip her, so Pingel, sei die Herstel lung 
dieses Bau teils mit seiner vergleichs weise 
einfachen Geometrie kein Hexen werk und 
könne von Schmieden überall auf der Welt 
durch geführt werden. Etwas anderes sei es 
jedoch, wenn es gelte, dies mit so geringen 
Material verlusten und mit einer Takt zahl von 
80 Stück in der Minute im Rahmen einer 
sicher beherrsch ten Produktion zu gewähr

leisten. Wenn solche Rahmen bedingungen 
gelten, erweise sich die Aufgabe, ein solches 
Teil herzustellen, plötzlich alles andere als 
einfach.

Fazit
Die oben abgebildeten Beispiele zeigen 

deutlich, dass einheimische Hersteller von 
Schmiede teilen ihren Kunden im Ver gleich zu 
Anbietern aus Niedriglohnländern eine ganze 
Reihe von Vor teilen bieten können. In die 
Bewer tung sollte man aller dings die gesamte 
Wert schöpfungskette von der Entwicklungs 
und Optimierungs phase eines neuen Produkts 

über das Qualitäts niveau bis zur schnellen 
Unter stützung bei 
Eng pässen mit ein be
ziehen. Dabei geht es 
nicht nur um direkt 
Zähl bares: Ob wohl 
sich manche dieser 
Aspekte nur bedingt 
monetär erfas sen 
lassen, haben sie 
dennoch merk liche 
Aus wirkungen auf 
den Geschäfts erfolg 
des Kunden. n
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Ruhrtaler Gesenkschmiede  
F.W. Wengeler GmbH & Co. KG
Feldstraße 1
58456 Witten
Telefon: +49 2302 7080
Fax: +49 2302 70828
info@ruhrtaler.de
www.ruhrtaler.de

Hammerwerk Fridingen GmbH
Dr.WernerEsserStraße 1
78567 Fridingen
Telefon: +49 7463 810
Fax: +49 7463 81 117
info@hammerwerk.de
www.hammerwerk.de 

SEISSENSCHMIDT AG
Daimlerstraße 11
58840 Plettenberg 
Telefon: +49 2391 9150 
Fax: +49 2391 915 196
info@seissenschmidt.com
www.seissenschmidt.com 

Beim Quertransport des Teils zwischen den letzten Umformstufen galt es, das Kippmoment aufgrund der außermittigen 

Lage des Schwerpunkts zu beherrschen.    Bild: Seissenschmidt

Beim Schmieden dieses Achsbauteils kommt es entscheidend auf geringste Materialverluste und höchste Produktivität bei automobilgerechtem Qualitätsniveau an.  

    Bild: Seissenschmidt
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