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Over the past few years, the introduction  
of the new machine guideline (2006/42/EC) 
and a change to DIN EN 14673 for hydraulic 
opendie hot forging presses have rendered the 

topic of safety when procuring new forging presses a demanding task in many forging 
companies. The following article will demonstrate a way of selecting a suitable safety 
concept corresponding to the current state of the art and legal requirements.

Hot Forging Presses: 
The Path to a Suitable 
Safety Concept

In den letzten Jahren ist durch die Einführung der 
neuen Maschinenrichtlinie (2006/42/EG) und durch die 
Änderung der DIN EN 14673 für hydraulische Warm
Freiformschmiedepressen in vielen Schmiedebetrieben 
das Thema Sicherheit bei der Beschaffung von neuen 
Schmiedepressen zu einer anspruchsvollen Aufgabe 
geworden. Der folgende Beitrag soll einen Weg zur Wahl 
eines geeigneten Sicherheitskonzepts aufzeigen, welches 
dem aktuellen Stand der Technik und den gesetzlichen 
Anforderungen entspricht. 

Die Anlagen betreiber ver fügen über sehr 
viele Er fah rungen in ihren be ste hen den Pro
zessen, doch teil weise werden Alt anlagen noch 
auf ge ring erem Sicher heitsniveau betrieben, 
als dies für Neu anlagen vor ge schrieben ist. Für 
neue Schmiedepressen sind nach den neuen 
Richt linien und Normen Sicher heits konzepte 
er forder lich, die sich auch auf bekannte Arbeits
prozesse aus wirken können. Für hydrau lische 
WarmFrei form schmiede pressen und deren 
Hand habungs und Kühl aus rüstungen (zum 
Beispiel Mani pu latoren) be schreibt die DIN 
EN 14673, aktuell in der Fassung von 2010, die 
Sicher heits an forderungen an diese Maschinen.

Beim Schmieden herr schen prozess bedingte 
Rand bedingungen vor, die bei der Wahl des 
Sicher heits konzepts berück sichtigt werden 
müssen: In vielen Fällen wird während der Pro
duk tion ein Zu gang zur An lage benötigt. Die 
Teile beschickung ist sehr unter schied lich und 

er fordert oft Mani pu la toren, Schmiede roboter 
oder Kräne. Kühlung und/oder Schmierung ist 
auf unter schied lichste Art und Weise er forder
lich.

Um all dem Rech nung tragen zu können, 
sieht die Norm vor, dass der Her steller der 
Schmiede presse bereits bei Vertrags abschluss 
die Gefährdungen er mittelt und ge eignete Maß
nahmen zur Ver meidung oder Mini mierung 
benennt. Hier zu ist genaue Prozess kenntnis 
er forder lich, um für alle Gefähr dungen die 
er forder lichen und optimalen Sicher heits
maß nahmen be stimmen zu können. Es ist zu 
empfehlen, dass sich hier bei Her steller und Be
treiber intensiv ab stimmen, um zum einen eine 
sichere An lage kon zi pieren zu können, die zum 
anderen aber auch best möglich bedienbar ist. 
Eben falls ist be sonders zu be achten, dass bei 
diesen An lagen die Ge fahr für den Be diener 
nicht nur von der Presse ausgeht, sondern auch 

von den Mani pu latoren zur Be schickung und 
Ent nahme der heißen Bau teile.

Es herrscht häufig die alt her ge brachte Mei
nung vor, dass durch den Um gang mit heißen 
Bau teilen der Zu gang zur Pro duk tion aus ge
schlossen werden kann und so mit nur geringe 
Sicher heits an forderungen an diese Maschinen 
ge stellt werden.

Mit der neuen Norm sind aber unter anderem 
die Mindest an forderungen an die Steuerung 
ge stiegen. Für alle Sicher heits funktionen und 
Betriebs arten ist mindestens Per for mance 
Level PL = c unter Ver wendung der Kate gorie 
3 um zu setzen (Bild 1). Die Kate gorie 3 be
deutet, dass so wohl die elektrische Steuerung, 
als auch die Hy drau lik 2kanalig aus zu führen 
sind. Weitere klare Forderungen sind an die 
Still setzungs funktionen (zum Beispiel den Not
Halt) gerichtet.
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Es sind auch grund sätz lich Schutz ein rich
tungen vor zu sehen, um den Zu gang zu den 
Gefahren bereichen zu ver hindern. Diese sind 
so zu ge stalten, dass ein un be ab sichtigtes Be
treten un mög lich ist. Ist es pro zess bedingt er
forder lich, den Gefahren bereich bei laufender 
Pro duktion zu be treten, müssen andere ge

eignete Maß nahmen vor gesehen werden, um 
das Gefährdungs potenzial zu mini mieren. 
Der Be diener muss von allen Bedien stellen 
aus den vollen Über blick über den ge sam ten 
Gefahren bereich haben. Wo dies nicht ge geben 
ist, können als Hilfs mittel auch Spiegel oder 
Kamera systeme ein gesetzt werden.

Viele dieser daraus re sul tierenden Maß
nahmen wie zum Beispiel Schutz zäune, Licht
schranken, Ver riegelungen, Zu stimm taster 
und Kameras be deuten für viele Betreiber 
älterer An lagen zunächst eine Um stellung in 
der Arbeits weise und werfen immer wieder 
Fragen auf. Allerdings kann leicht fest gestellt 
werden, dass man zwangs läufig zur gleichen 
Sicher heits aus führung kommt, wenn man wie 
vor ge schrieben eine Risiko be ur teilung er stellt 
und dabei die be kannten Faktoren, wie die 
Schwere der Ver letzung, Häufig keit und Dauer 
des Aufent halts im Gefahren bereich, sowie die 
Möglich keit zur Ver meidung der Gefähr dung 
rea lis tisch bewertet.

Die Her steller sind ver pflichtet, die in der 
Risiko be ur teilung nach DIN EN ISO 138491 
er mittelten An forderungen an die Zu ver lässig
keit der Steuerung rech nerisch nach zu weisen 
(zum Bei spiel unter Zu hilfenahme ge eigneter 
Soft ware). Dieser Nach weis muss über alle 
Sicher heits kom pon enten ge führt werden.

Der Be treib er ist für die Sicher heit seiner 
Mit arbeiter ver antwort lich, daher sollte er 
sich im eigenen Interesse ver ge wissern, dass 
der Her steller der An lage alle sicher heitsrele
vanten Unter lagen, wie beispiels weise den 
Sicher heitsLage plan, das Sicher heits konzept, 
die Risiko be urteilung mit rechnerischem 
Nach weis er stellt. Da rüber hinaus ist der Be
treiber ver pflichtet, eine arbeits platz bezogene 
Risiko be ur teilung nach §§ 5, 6 Arbeits schutz
gesetz zu er stellen.

Die sicher heits tech nische Aus führung des 
Schmiede stößels wird immer noch unter schied

Bild 1: Risiko graph Schmiede stößel: Die Grafik zeigt schema tisch als Bei spiel eine Risiko be urteil ung der Sicher

heits funktionen „Unerwarteter Anlauf“ und „Stoppfunktion“ eines Schmiede stößels für einen manuellen Schmiede

betrieb. Auf grund des Gefahren potenzials erfordert diese Funk tion in diesem Fall Per for mance Level PLr = e. 

 Bild: Schuler Pressen GmbH

Bild 2 und 3: Bei spiel einer doppelt wirkenden hy drau lischen Multi funk tionsSchmiede presse mit einer Press kraft von 140 MN, einer Gesamt höhe von über 30 m und einem 

Ge wicht von über 4.500 t. Mit einem Arbeits raum von über 6.000 mm Höhe und einer Tisch fläche von über 5.000 x 5.000 m2 er mög licht die Presse sowohl manuelles 

Schmieden, Frei form schmieden als auch Auto matik ab läufe mittels einer durch den Be diener frei pro gramm ierbare Schritt kette. Bild: Oil and Gas Systems Company 
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lich ge staltet, da die EN 14673 keine expliziten 
Vor gaben macht. Aber auch hier kommt man 
nach Durch führung einer Risiko be ur teilung 
schnell zu dem Er geb nis, dass auf grund des 
Gefahren poten zials, das vom Schmiede stößel 
aus geht, die Steuerung hier für in den meisten 
Fällen Per for mance Level PL = e er füllen 
muss (Bild 1). Dies ist bei vielen anderen 
Pressentypen bereits vorge schrieben und ent
spricht so mit auch dem Stand der Technik.

In der DIN EN 14673 wer den nur hy drau
lische WarmFrei form schmiede pressen be
trach tet. Wie sieht es aber mit der Sicher heits
aus führung bei den unter schied lichsten anderen 
WarmSchmiede pressen aus, für die es keine 
CNorm gibt oder die sogar aus dem Geltungs
bereich dieser Norm aus ge schlossen sind?

Die Heran gehens weise ist sehr ähn lich zu 
der bereits zuvor Be schriebenen. Es hat sich 
als sinn voll er wiesen – neben der Ein haltung 
der grund legenden Sicher heits und Gesund
heits schutz anforderungen nach An hang I der 
Maschinen richtlinie – sich an eine CNorm 
an zu lehnen und dort er wähnte Schutz maß
nahmen an zu wenden. Für WarmSchmiede
pressen können folgende Normen (jeweils in 
der aktuellen Fassung) als Basis heran ge zogen 
werden:

– DIN EN 14673: Hy drau lisch an ge trie
bene WarmFrei form schmiede pressen zum 
Schmie den von Stahl und NEMetallen,

– DIN EN 692: Mechan ische Pressen,
– DIN EN 693: Hydrau lische Pressen.

Dann muss der Her steller die Ge fahren an 
der zu kon struierenden Schmiede anlage be
werten und ent scheiden, welche Maß nah men 
aus den zuvor auf ge zähl ten Normen die Ge
fahren am besten ab wehren. Für hy drau li
sche Schmiede pressen zur Warm um formung 
(Bild 2 und 3) ist die DIN EN 14673 meistens 
eine gute Basis, da das Ge fähr dungs um feld, 
das Teile hand ling mittels Mani pu la toren und 
vieles mehr ver gleich bar mit den von Warm
Frei form schmiede pressen aus gehenden Ge
fähr dungen ist. Wird die Ein haltung einer 
Norm in der Kon for mi täts oder Ein bau er klä
rung be scheinigt, muss diese Norm voll ständig 
ein ge halten worden sein.

Bei dieser Heran gehens weise kommt der 
Risiko beurteilung eine noch größere Be deu
tung zu, denn es gilt, die be sonderen und zu
sätz lichen Ge fahren der An lage, welche in der 
zu grunde ge legten Norm nicht berück sichtigt 
wurden, zu er kennen, zu be werten und die ge
eigneten Sicher heits maß nahmen vor zu sehen. 
Diese ver langen ge gebenen falls auch ein 
höheres Sicher heits niveau als in der zu grunde 
ge legten CNorm ge fordert.

In diesem Zusammen hang ist eben falls zu 
er wähnen, dass zwischen auto matisierten und 
nicht auto matisierten Maschinen und An lagen 
hin sicht lich der Sicher heit zu unter scheiden 
ist. Bei auto matisch laufenden Pro zessen sind 
prinzipiell trenn ende Schutz ein richtungen wie 
zum Bei spiel Schutz zäune, Zu gangs türen, oder 
nicht trennende Schutz ein richtungen wie bei
spiels weise Licht schranken oder Scanner er
forder lich.

Noch komplexer wird es bei Pressen oder 
An lagen mit mehreren Funk tionen und/oder 
Pro duk tions weisen, zum Bei spiel eine voll 
auto ma ti sierte Schmie de presse, die auch für 
eine manuelle Pro duk tion oder für das Frei
form schmieden konzipiert werden soll. In 
diesem Fall müssen die Gefähr dungen bei allen 
Be triebs arten ge trennt be trachtet und auch 
unter Um ständen unter schied liche Sicher
heits maß nahmen vor ge sehen werden. Gemeint 
sind hier Meister schalter und Kamera sys teme 
für den Frei form schmiede be trieb und Schutz
zäune für den Auto matik be trieb (Bild 4).

Zusammen gefasst kann gesagt werden, dass 
sich die ge stieg enen Sicher heitsanforderungen 
auf die Aus führung der Schmiede anlagen aus
gewirkt haben und somit auch auf die Arbeits
weise in den Betrieben.

Das beste Ergebnis in Sachen Sicher heit 
und Bedien bar keit wird er zielt, wenn ein 
kom pe ten ter Her steller in einer in ten siven 
Zusammen arbeit mit dem Be trei ber die Pro
zesse be rück sich tigt 
und ge  mein sam für 
das ge plante Pro jekt 
das opti male Sicher
heits kon zept er  ar  bei
tet. Dies wird sich 
für die unter schied
lichsten An wen 
dungs  fälle folg lich 
im mer unter schied
lich dar stellen. n

Bild 4: Voll auto matische Fertig ungs anlage für ge

schmie dete Eisen bahn schienen profile, die als Bei

spiel be sondere An forder ungen an die Er stell ung des 

Sicher heits kon zepts stellte. Der Fertig ungs ablauf der 

5 m bis 42 m langen Eisen bahn schienen profile für 

Hoch ge schwindig keit strassen um fasst die kompletten 

Schritte: Er wärm ung durch In duk tion, Schmieden 

mit einer Press kraft von 50.000 kN, Wärme behand

lung, Richten, EndenBearbeitung, Ab brenn  stumpf

schweißen, Polieren und Sand strahlen sowie der voll

auto ma tische Trans port der Schienen. 

Die Schmie de anlage be findet sich inner halb einer 

4.000 m² großen Fertig ungshalle und ist komplett 

durch Schutz zäune und Licht vor hänge ab ge sichert. 

Die Auf teil ung er folgte in unter schied liche Zonen, die 

ab hängig vom Arbeits schritt nicht be treten werden 

dür fen. Alle Pro zess ab läufe sind voll auto ma tisch ge

steu ert, in klu sive des Trans ports und des Wen dens 

der bis zu 42 m langen Schienen profile. Die Licht vor

hänge und somit Zonen werden je nach Zu gangs an

forder ung unter schied lich ge schaltet, ferner sind beim 

Ver lassen genau fest ge legte Quit tier ungen durch das 

Bedien personal er forder lich. Durch ein prozess genau 

ab ge stim mtes Auto ma tions und Sicher heits kon zept 

der An lage ist höchste Sicher heit des Bedien personals 

gewähr leistet. Gleich zeitig kann die Durch lauf zeit deut

lich re du ziert werden.

 Bild: VOSSLOH COGIFER
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