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Besonders spannend klang das Th ema nicht, mit dem das Fraunho-
fer-Institut für Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU 
220 Experten aus 14 Ländern im November nach Chemnitz gelockt 
hatte. Es ging auf der ›Accuracy in Forming Technology ICAFT 

2015‹ und der sächsischen Fachtagung ›Umformtechnik SFU 2015‹ um ›Effi  -
zienz in der Umformtechnik durch ganzheitliche Prozesskettenbetrachtung‹.
Im Mittelpunkt stand der Leichtbau mit alten und neuen Verfahren. Ein 
Hauch von Industrie 4.0 klang an bei Prof. Dr.-Ing. Dirk Landgrebe. Der ge-
schäft sführende Institutsleiter am IWU stellte eine neue Variante des Press-
härtens vor: Das IWU setzt auf vernetzte Prozessführung über die gesamte 
Prozesskette, die nicht nur die Taktzeiten verkürzt, sondern dank Rückfüh-
rung der wichtigsten Parameter in Echtzeit auf Prozessschwankungen re-
agiert und so den Ausschuss verringert. Eine Hauptrolle spielt die neue Soft -
ware, die alle wichtigen Daten auf Grundlage numerisch und experimentell 
gestützter Sensitivitätsanalysen verarbeitet. Landgrebe: »Die Soft ware erlaubt 
es uns, die Prozessparameter jedes einzelnen Prozess-Schrittes miteinander 
zu verbinden, um so den Gesamtprozess informationsseitig abzubilden und 
Aussagen über Wirkzusammenhänge zu treff en.« Weichen Prozessparameter 
von den Vorgaben ab, korrigiert die Regelung die Kennwerte in Echtzeit. 
Eine Eigenentwicklung ist das Verfahren ›StaBiFü‹, dessen Namen sich die 
Chemnitzer schützen ließen: Das Kürzel steht für Stanzen, Biegen und Fügen. 

Dahinter steckt die Idee, statt eines mehrstufi gen Tiefziehprozesses alle Bear-
beitungsschritte auf einer ›StaBiFü‹-Umformpresse ablaufen zu lassen. Am 
Beispiel eines Sitzquerträgers zeigte sich, dass das Verfahren trotz des höhe-
ren technischen und fi nanziellen Aufwandes für kleinere Losgrößen in Frage 
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kommt. Dazu heißt es in einer Schrift  des Fraunhofer IWU: »Beim konven-
tio nellen Tiefziehen kleiner Stückzahlen sind die Werkzeugkosten der domi-
nierende Faktor im Bauteilpreis. Durch eine fl exible Fertigung wird trotz des 
signifi kant höheren Fertigungsaufwandes eine Kostenersparnis je Bauteil 
durch Reduktion der Werkzeuganzahl und damit der Werkzeugkosten er-
zielt. Die anteilige Ersparnis fällt umso höher aus, je geringer die Jahresstück-
zahl eines Bauteils ist. Im Fall des Demonstrators beträgt sie bei einer Stück-
zahl von 20  000 Bauteilen pro Jahr etwa 30 Prozent.« Die jährlichen Kosten 
sinken demnach von etwa 200  000 unter 150  000 Euro. Das Tiefziehen lohne 
sich dagegen erst ab einer jährlichen Losgröße von 50  000. 
Der Wissenschaft ler stellte außerdem das elektromagnetische Umformen 
(EMU) vor, das ebenfalls ein Verfahren mit großem Potenzial sei. Es handelt 
sich um ein kontaktlos arbeitendes Verfahren, bei dem das Werkzeug mit 
Hilfe gepulster Magnetfelder das Werkstück in 20 bis 200 μs umformt, trennt 

»Konduktives Heizen 
senkt den Energieverbrauch 
um bis zu 74 Prozent.«  
Prof. Bernd-Arno Behrens, 
Institut für Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM)
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oder fügt. Bewährt hat es sich beispielsweise beim Schweißen hydrogeformter 
Aluminium-Stahl-Rohre. Dank EMU ließ sich die Masse im Vergleich zu ei-
nem hydrogeformten Stahlrohr um 18 Prozent auf 3,4 kg senken. Für das Ver-
fahren spricht, dass es sich um einen kalten Prozess handelt. Das IWU arbei-
tet an einer Verfahrensvariante, dem sequenziellen EMU. Landgrebe sieht 
EMU als eine mögliche Alternative zum Innenhochdruckumformen (IHU). 
In letzter Zeit gibt es wieder viele Anwender, die sich zu IHU bekennen und 
die sogar von einer Renaissance sprechen. Mittlerweile befi nden sich in Euro-
pa rund 120 IHU-Pressen im Einsatz. Auf das wiederbelebte Verfahren setzt 
besonders der Konzern Salzgitter. Die IHU-Dienstleistungen übernimmt die 
Salzgitter Hydroforming GmbH & Co. KG aus Crimmitschau, die vor Kur-
zem eine neue vollautomatische, erstmals komplett verkettete Fertigungslinie 
im Werk Brumby in Staßfurt (bei Magdeburg) aufgebaut hat. Außerdem gibt 
es noch ein Werk im tschechischen Chomutov. Insgesamt besitzt Salzgitter 
nun drei Werke mit zehn Pressen (Presskräft e 6 300 bis 50  000 kN, Betriebs-
druck bis 3 000 bar), die ausschließlich in geschlossenen Prozessketten (in-
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Experte. Erste Versuche mit einem serienähnlichen 
Abgasteil mit 21 Prozent Umfangsdehnung klin-
gen vielversprechend: Im Gegensatz zum konven-
tionell zweistufi g hydrogeformten Serienreferenz-
teil reichte eine IHU-Stufe. Das Bauteil ließ sich 
außerdem auf einer kleineren Presse mit einem Be-
triebsdruck von 600 bar (sonst: 2 000 bar) hydro-
formen. In Frage kommt das IHU-Presshärten 
(Werkzeugtemperatur: 100 bis 400 °C) auch für 
hochmanganhaltige Stähle (wie 22MnB5). Doch 
vor dem Serieneinsatz gelte es noch, Probleme wie 
Wandstärkenschwankungen und (noch) unbe-
kannte Werkzeugstandzeiten zu lösen. 
Auf gezielte Wärmebehandlung setzt auch das 
Ins titut für Umformtechnik und Umformmaschi-
nen (IFUM) der Leibniz-Universität Hannover. 
Das Erwärmen von Formplatinen für das Press-
härten erfolgt bisher in langen Ofenstraßen (Rol-
lenherdöfen), die viel Platz benötigen und viel kos-
ten (bis 3,0 Mio. € inklusive Halle). Als Alternative 
gibt es Anlagen zum konduktiven Erwärmen, die 
das Stahlblech innerhalb weniger Sekunden ener-
gieeffi  zient auf die nötige Temperatur von über 
900 °C bringt. Das Verfahren hat sich bereits beim 
Erwärmen von Nieten, Schmiederohteilen und in 
Warmreckmaschinen zum Entspannen und Rich-
ten von Rohren bewährt. Im Gegensatz zur Ofen-
erwärmung wird bei der konduktiven Erwärmung 
der Strom direkt durch das zu erwärmende Werk-
stück geleitet. Diese sogenannte Widerstandser-
wärmung arbeitet schneller, benötigt weniger Platz 
(rund 4 m2), kostet weniger und verbraucht weni-
ger Energie. »Konduktives Heizen senkt den Ener-
gieverbrauch um bis zu 74 Prozent«, warb Prof. 
Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens, Leiter des IFUM, 
für das Verfahren, das sich auch in bestehende 
konventionelle Umformanlagen integrieren lässt. 
Ein Handicap war allerdings, dass sich kompli-
ziert geformte und dünne Bauteile bisher nur un-
zureichend erwärmen ließen. Für sehr dünne Ble-
che werden nun Elektroden mit deutlich verrin-
gerter Aufl agefl äche (Breite: 12 mm statt 23 mm) 
verwendet, und für Formplatinen (wie B-Säulen) 
entstanden mehrere patentierte Verfahren und 
Vorrichtungen. Man benötigt mehrere Stromkrei-
sen und gleichmäßig verteilte Elektroden. Der Er-
folg der IFUM-Wissenschaft ler kann sich sehen 
lassen: Innerhalb von nur 10 s brachte eine Ver-
suchsvorrichtung eine B-Säule (Material: 22MnB5, 
Dicke: 1,5 mm) auf eine Temperatur von 930 °C – 
bei einem Energieverbrauch von 0,2 kWh. Soviel 
verbrauchen zwei 100-W-Glühlampen in einer 
Stunde. Behrens: »Damit erhalten wir eine homo-
gene Erwärmung auch in einem trapezförmigen 
Bereich. Das Verfahren bietet sich auch für 
Tailored Blanks an, weil die Elektroden nur die 
Teilbereiche kontaktieren, die erwärmt und vergü-
tet werden sollen.“

Nikolaus Fecht

Fachjournalist aus Gelsenkirchen

Wärmetechnik. »Hydroforming ist überall dort 
gefragt, wo hoch beanspruchte Komponenten mit 
hohen Krümmungen zum Einsatz kommen«, er-
läuterte Freytag. »Künft ig wird es ab der Mittel-
klasse kaum noch ein Fahrzeug ohne IHU-Teil ge-
ben.« Hinzu kommen Anwendungen außerhalb 
der Automobilindustrie etwa bei Wärmetauschern 
für den Energiesektor. 
Wegen dieser guten Aussichten gibt es einen Trend 
zur Weiterentwicklung: Im Kommen befi ndet sich 
– ganz im Zeitgeist der Wärmebehandlung – das 
temperierte Hydroformen (IHU-Presshärten), bei 
dem Vorformen und Glühprozesse entfallen. Das 
Rohr wird erwärmt und in ein kaltes Werkzeug 
eingelegt: Das eigentliche Umformen erfolgt dann 
nicht mittels Flüssigkeit, sondern wegen der hohen 
Temperatur mit Stickstoff , der unter Hochdruck 
steht. Mit diesem Prozess, der zusammen mit dem 
Fraunhofer IWU entwickelt wurde, lassen sich nun 
auch ferritische Edelstähle schneller als bisher war-
mumformen. »Weil hier die Wärmeausdehnung 
sehr viel geringer als bei austenitischen Werkstof-
fen ausfällt, eignen sich ferritische Edelstähle be-
sonders für Einsätze in der Abgastechnik«, so der 

klusive Laserzuschnitt und Rohrnachbearbeitung) 
arbeiten. Eine Spezialität sind einbaufertige IHU-
Lösungen mit höherfesten Stählen als Alternative 
zu Mischbauweisen. Ausgangsmaterial sind außer 
Stahlrohren stranggepresste Aluminium-Hohl-
profi le, Kupferrohre und Sonderwerkstoff e. Die 
Hohlprofi le (15 bis 150 mm Durchmesser) werden 
gebogen und mechanisch vorgeformt. Es folgen 
Wärmebehandlungen und  Hydroforming, 3D-
Laser-Rundum-Schnitt (Schnittlänge bis 1,5 m, 
Wandstärke 2,0 bis 3,5 mm) und Verpackung. 
»Das Geheimnis eff ektiven Hydroformings be-
steht im Bewältigen der verfahrensbedingt langen 
Taktzeiten«, erklärte Geschäft sführer Peter Frey-
tag. »Wir kompensieren das Problem mit Mehr-
fach-Kavitäten, mit denen sich in einem Takt meh-
rere Bauteile fertigen lassen.« Viel verspricht sich 
Freytag von der neuen Anlage im Werk Brumby, 
die er als ›State of the Art‹ bezeichnet. Für die In-
vestition spreche die steigende Nachfrage nach 
IHU-Bauteilen (Anstieg der Neuauft räge in Euro-
pa 2010 bis 2013: von 60 auf 80 Mio. €/a) in der Au-
tomobilindustrie – unter anderem in den Berei-
chen Abgastechnik, Fahrwerk, Karosserie und 
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»… die Prozessparameter jedes 
einzelnen Schrittes miteinander 

zu verbinden, um so den 
Gesamtprozess abzubilden …«  

Prof. Dr.-Ing. Dirk Landgrebe, Fraunhofer IWU

»Das Geheimnis eff ektiven 
Hydroformings besteht im 
Bewältigen der verfahrens-

bedingt langen Taktzeiten.«  
Peter Freytag, Salzgitter Hydroforming

Alles geregelt: Deut-
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mit verringertem 
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die neue geregelte 

Presshärtelinie am 

Fraunhofer IWU.


