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Die bereits 2001 neu aufgelegte 
Schulungsreihe „Der Weg zum hochwer­
tigen Umformteil“ des Industrieverbands 
Massivumformung e. V. hat sich im Laufe 
der Jahre etabliert. Zum einen ist aus dem 
seinerzeit ersten Programm seit 2013 

wie geplant ein Quartett geworden, zum 
anderen ist der Zuspruch aus dem Kreis 
der Massivumformer stetig gestiegen: 
Mitte 2014 konnte der Tausendste Teil­
nehmer bei einem Workshop in der 
Schweiz begrüßt werden.

The training series “The Path to a High-quality Forged Part” of the 
German Forging Association (Industrieverband Massivumformung 
e. V.), which was newly launched as far back as 2001, has 
established itself over the years. On the one hand, what used 
to be the first training program became a quartet in 2013, as 

projected. On the other hand, its popularity among those 
in forging circles has increased continually. In mid-2014, the 
thousandth participant was welcomed at a workshop held in 
Switzerland.

Still in Trend: Forging Training for Workers by the “Forging Academy”

Weiterhin im Trend:
Werkerweiterbildung durch  
die „Schmiede-Akademie“
Dipl.-Ing. Frank Severin, Hagen

Unter Berücksichtigung der gestiegenen 
Qualitätsanforderungen in der Schmiede­
industrie erhöhen sich die Anforderungen an 
den Maschinenbediener im Gesamtprozess. 
Das Prozesswissen und damit verbunden 
die Beherrschung der Einflussmöglichkeiten 
stehen im Fokus einer effektiven Aus- und 
Weiterbildung der Mitarbeiter. Nur mit gut 
ausgebildeten motivierten Mitarbeitern ist es 
möglich, Umformprodukte kostenbewusst, 
termintreu und mit hoher Qualität zu liefern.

Der Wandel von einer körperbetonten zu 
einer eher organisatorischen und den Pro­
zess überwachenden Arbeitsaufgabe durch 
zunehmende Automatisierung in den Pro­
duktionsbereichen der Branchenunternehmen 
führt ebenfalls  zwangsläufig zu einer deutlich 
gesteigerten Anforderung  an die sichere Beur­
teilung der zahlreichen Einflussparameter und 
deren Abhängigkeiten untereinander. Hinzu 
kommt die Erkenntnis, dass vornehmlich für 
die qualitativ hochwertige Herstellung von 
Schmiedeteilen im Nischensegment oder in 
kleineren Losgrößen mit kurzfristigen Liefer­
terminen nach wie vor die manuelle Herstel­
lung von hochwertigen massivumgeformten 
Produkten die wirtschaftlich beste Lösung ist.

Diese Szenarien untermauern die Notwen­
digkeit, dass der Produktionsmitarbeiter als 
wertvolle Fachkraft das komplexe Zusammen­ Foto: Klaus Vollrath, Grafik: Hartmut Gunkler
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Fertigungsfreigabe beim Gesenkschmieden. 

spiel der zahl losen Ein fl üsse im Schmiede­
prozess beherrschen muss. Diesem trägt die 
Schu lungs reihe seit Beginn an Rech nung, da 
sie jeweils von einer Ex per ten gruppe aus den 
pro duk ti ons relevanten Be reichen ge meinsam 
mit einem Grafi ker zusammen getragen und für 
Prak ti ker auf bereitet worden ist. Der Slogan 
„Von Praktikern für Praktiker“ ist dem nach 
nicht aus der Luft ge griffen. 

Das Schulungs programm „Qualitäts be­
wusste Werker“ leistet dabei einen Beitrag, 
Fehler im Prozess der Material zer kleinerung 
(Trennerei), des Er wärmens und des Schmie­
dens früh zeitig zu er kennen und di rekt in der 
Fertigung ab zu stel len. Die häufi gsten Fehler­
arten wurden mit ihren Ur sachen ent sprechend 
Ihrem Auf treten in der Praxis ge wichtet, daraus 
wurden die Maß nahmen zur Fehler er kennung 
und ­vermei dung ab ge lei tet und bilden den 
Kern der Schu lung.

In dem da rauf auf bauenden Pro gramm 
„Stabile Abläufe“ werden die Teil nehmer quasi 
auf einen „Über fl ug“ durch die Fer ti gungs ab­
läufe in einem Unter nehmen der Massiv um­
for mung genommen. Dieser Flug beginnt bei 
der Material an lieferung und im Material lager, 
setzt sich in der Schmiede und Wärme be hand­
lung fort, um in der End fer tigung zu enden. 
Ergänzt wird die Schulung durch ein separates 
Ka pitel, welches den sach ge mäßen Umgang 
mit Umform werk zeugen vor, während und 
nach dem Einsatz in der Warm fer tigung er ar­
bei tet. Somit wird die Er ar bei tung und Um­
setzung aller er for der lichen Maß nahmen zur 
Her stel lung fehler freier Schmiede teile im 
Sinne der Kunden an for de rungen als Ziel des 
Schulungs programms hervor ge hoben.

Sind die beiden letzt genannten Pro gramme 
in erster Linie für die Warm massiv um for­
mung aus gelegt, so sind die beiden nach fol­
gend vor ge stellten Schulungen zu sätzlich den 
Betrieben oder Betriebs bereichen der Kalt­
massiv um formung zu empfehlen.

Das Pro gramm „Sichere Qualitäts prüfung“ 
be rück sich tigt die in den letzten Jahren not­
wen di ge Aus weitung des Auf gaben bereichs 
der Mit arbeiter auf die Prozess beurteilung 
und ­doku mentation und liefert eine Über sicht 
über die wich tigsten Be griffe, Methoden und 
Werk zeuge zur Werk erselbst prüfung in der 
Fer tigung. Kon kret bedeutet dies die Ver mitt­
lung der Grund kennt nisse im Zeichnungs lesen 
sowie der Grund lagen in der Hand habung der 
üb lichen Mess­ und Prüf mittel und er möglicht 
den Werkern ab schließend eine Ein führung in 
die Vor gehens weise und Be deu tung der sta tis­
tischen Prozess regelung. Nach der Schu lung 
sind alle Teil nehmer in der Lage, in ihrem 
Arbeits umfeld selbständig Kontroll­, Mess­ 
und Prüf aufgaben durch zu führen und Ent­
scheidungs vor lagen zu liefern.

Der jüngste Programm bau stein  „Zu ver­
lässige Maschinen“ kann seit Ende 2013 
gebucht werden  und geht auf den er for der­
lichen sach ge mäßen Umgang mit mo dernen 
Umform maschinen sowie der System peri­
pherie wie zum Bei spiel Hand habungs geräten, 
Schmiede robo tern sowie Krane und Hebe zeuge 
ein. Als Ziel dieses Schulungs programms wird 
unter anderem das Ver ständnis der we sent­
lichen Maschinen funktionen sowie das ziel­
gerichtete Vor gehen bei der Störungs analyse 
für die Sicher stellung der Maschinen­ und 
Anlagen verfügbarkeit defi niert. Zu sätzlich 

wird die An wendung von Planungs methoden 
der vor beu gen den Instand haltung erörtert.

Alle vier Schulungs programme folgen einem 
ein deu tigen und wieder holt an ge wen deten 
didak tischen Prinzip: Sie sind in leicht ver­
ständ licher, praxis orientierter Form mit zahl­
reichen Visu ali sierungen auf bereitet. Der Text 
tritt be wusst in den Hinter grund, um sich von 
den zu meist text reichen Universal schulungen 
„auf dem Markt“ ab zu heben und um die Teil­
nehmer besser in Ihrem Arbeits umfeld ab zu­
holen. Die syste matische An wen dung einer 
Fehler ur sache und ­vermeidungs taktik sollte 
auch über den Schulungs zeit raum hinaus in 
den Betriebs alltag über tragen werden. Idealer­
weise fungiert die ange wandte Sys te matik 
somit als Basis für ein dem Pro duk tions betrieb 
ange passtes Optimierungs pro gramm. 

Der Industrie ver band Massiv um for mung e.V.
bietet die Schulungen zu den vier oben vor­
gestell ten Programmen regel mäßig an. Bei den 
bis lang fast 100 durch ge führten Schulungs­
terminen haben auf diese Weise über 170 
Unter nehmen Ihre Mit ar bei ter weiter quali­
fi ziert und sig nalisieren dabei, dass sie ihre 
Inno vations fähig keit nur mit Mit ar bei tern 
erhalten können, die Fach wissen mitbringen, 
jedoch auch die Fähig keit und Bereit schaft, 
es zu er weitern und Auf gaben ganz heit lich zu 
lösen.

Die Werker weiter bildung kann im Be trieb 
selbst er fol gen, im Ideal fall also durch den 
Meister oder Vor arbeiter als Ab tei lungs vor ge­
setzten oder einen internen Schulungs be auf­
tragten. Ob eine Schulung durch eigenes Per­
sonal oder durch einen ex ternen Trainer durch­
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ge führt wird, hängt im Wesent lichen von den 
Mög lich kei ten des Unter neh mens ab. Unter­
nehmens interne Aus bilder können bei Bedarf mit 
einem Trainer leit faden sowohl die not wen di gen 
di dak tischen Schritte als auch weitere Tipps er­
lernen (Train ­the­Trainer­Prinzip). Es empfi ehlt 
sich vor rangig  die Durch führung durch einen 
ex ternen Trainer, denn die bei in zwischen mehr 
als 80 Inhouse­Schu lungen durch drei ver schie­
dene lang jährige Do zen ten ge sam melten und 
wei ter ge ge be nen Er fahrungen zeigen, dass 
diese Art der Quali fi  zierung gerade bei den 
Teil nehmern sehr gut an kommt. Viele po si ti ve 
Be richte bestä tigen, dass der ex terne Do zent 
des Work shops, der nicht in die Unter nehmens­
hierarchie ein ge bun den ist, mit den Teil nehmern 
un be las te ter und un vor ein genom mener ar beiten 
und daher nach hal ti gere Wirkungen er zielen 
kann als das eigene Per sonal. Zudem haben die 
Schulungs er fahrungen der Trainer ge zeigt, dass 
die Inhouse­Schu lungen den größten Er folg 
er zielen, weil die Schu lung an hand kon kreter 
Bei spiele aus der ei ge nen Fer tigung praxis nah 
ge stal tet werden kann. Zu dem be wegen sich 
die Teil nehmer im ge wohn ten Um feld. Dabei 
sind aus Zeit­ und Kosten gründen auch größere 
Gruppen an sprech bar, ganze Pro duktions teams 
oder ­schichten können bei Be darf und auf An­
for derung als ge schlossene Gruppe teil nehmen. 

Die In halte werden methodisch zumeist in 
Form einer struk tu rierten Gruppen ar beit mit 
Work shop­Charakter ver mit telt, das heißt die 
sonst häufi g an zu tref fende Frontal ver an stal­
tung wird ver mieden. Die Prä sen ta tion wird mit 
Hilfe eines Beamers vor ge nommen und durch 
Flipcharts, Mo de ra to ren karten und weitere 
Visu a li sie rungen, wie bei spiels wei se Stell­
wände unter stützt. In sinn voller Er gän zung des 

Kern schulungs pro gramms werden Videos aus 
dem An ge bot des In dus trie ver bands ebenso 
ein ge setzt wie frei ver füg bare a ni mier te Prä­
sen ta tionen, die sich auf die vor ge stell ten Her­
stell­ und Prüf ver fahren be ziehen. Jeder Teil­
nehmer er hält den kom plet ten Schulungs in halt 
in Papier form in einem separaten Arbeits ordner 
so wie auf Wunsch auch di gi tal auf Daten träger. 
Die Größe der Arbeits gruppe sollte eine Teil­
nehmer zahl von zehn Per so nen und die Dauer 
von sieben Zeit stunden nicht über  schrei  ten. 
Pau sen sind – in aus rei chender An zahl und 
Länge über den Tag ver teilt – ob li ga  to risch. Zur 
praxis  ge  rech ten Wissens ver  mitt  lung wird nach 
Mög lich keit an Bau tei len, Scha dens mustern 
und so genannten Problem teilen geschult. 
Schmiede teile mit wieder kehrenden System­
fehlern eignen sich in be son de rem Maße zu 
diesem Zweck. 

Die Band breite der bislang ge schul ten Per­
so nen er streckt sich vom Mit ar bei ter aus fach­
fremden Be rufen mit geringer Er fahrung im 
Metall be reich über Vor ar bei ter und Meister 
bis hin zu ganzen Aus bil dungs klassen, für die 
in dieser spe zi fi schen Dis zi plin der Fach ar bei­
ter aus bil dung in kei nem Curriculum einen ent­
sprechend aus ge­
präg ter In halt zu 
fi nden ist.

Die Schulungs­
be auf trag ten der 
U n t e r  n e h m e n 
können die indi vi­
du ellen Wünsche 
in einem vor­
herigen Be ra tungs­ 
beziehungs weise 

Ab stimmungs gespräch mit den Do zen ten direkt 
äußern und forcieren. Die indi vi du elle Ge stal­
tung des Pro gramms wird durch ei gene Ab läufe 
oder Bau teile er zielt, da diese vorab in die Schu­
lungs unter lage ein ge baut werden. Die Schu lung 
wird darüber hinaus mit einer Teil nahme be­
scheinigung doku men tiert.

Die Schu lungs reihe kann von allen Unter­
nehmen aus der Massiv um formung gebucht 
wer den, die Mit glieder des In dus trie ver bands 
pro fi  tieren von einer ver ein barten Ver günsti­
gung der Teil nahme ge bühren. Bei den Schu­
lungen, die turnus mäßig in den Schulungs­
räumen im Verbands haus in Hagen ange boten 
werden, wird eine Re du zierung der Kosten ab 
dem zwei ten Teil nehmer eines Unter nehmens 
gewährt. Der Inhalt der Schu lungs unter la gen 
steht im Mit glie der be reich des Internet auf tritts 
als Download im PDF­For mat zur Ver fü gung. 
So mit kön nen sich in te res sier te Pro duk ti ons­ 
und Qualitäts ver ant wort liche über die hier auf­
ge zeig ten Bei spiele hinaus ein Bild machen, in 
welcher Form das Um form wis sen ver mit telt 
wird. Da rüber hinaus be steht die Mög lich keit, 
aus den an ge bo tenen Ka piteln ein in di vi du elles 
Schu lungs pro gramm zusammen zu stellen. n

Frank Severin

Der Weg zum hoch wertigen Um form teil – 
Werker­Weiterbildung für die Massiv um­
formung
Schulungs programme von Prak tikern für 
Praktiker – ein Workshop­Konzept des 
Industrie verbands Massiv umformung e. V.
Termine unter: 
www.massivumformung.de/mitglieder/
veranstaltungen
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