
F R A U N H O F E R - I N S T I T U T  F Ü R  W E R K Z E U G M A S C H I N E N  U N D  U M F O R M T E C H N I K  I W U

ENERGIEEFFIZIENTE 
PROZESSKETTEN DER 
BLECHWARMUMFORMUNG

Motivation und Ziele

Der in der Automobilindustrie herrschende 

Trend zum Leichtbau verlangt innovative 

Werkstoffe, die in ihrer Verarbeitung jedoch 

mehr Energie als konventionelle Materialien 

benötigen. Dies erfordert eine ganzheitliche 

Bewertung des Produktionsprozesses. Im 

Rahmen des Spitzentechnologieclusters 

»Energieeffiziente Produkt- und Prozess- 

innovationen in der Produktionstechnik« 

(eniPROD) wird anhand des Verfahrens Press-

härten, bei dem durch kombinierte Umfor- 

mung und Wärmebehandlung hochfeste 

Strukturbauteile aus Stahl hergestellt werden, 

die Prozesskette von der Platine bis zum be- 

schnittenen Bauteil analysiert und bilanziert. 

Erkenntnisse aus den Untersuchungen der 

Teilprozesse fließen in den Aufbau einer mit 

innovativer Technik ausgestatteten Press-

härtlinie im Versuchsfeld Umformtechnik 

am Fraunhofer IWU ein.

1 Versuchswerkzeug »B-Säulenfuß«

2 Energie- und Materialfluss einer 

Presshärtprozesskette (exempla-

risch)
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Aktueller Stand

– Entwicklung einer Methode zur Prozess- 

erfassung und -bewertung

– Grundlagenuntersuchungen zur Prozess-

führung beim Presshärten

– Realisierung des Presshärtewerkzeugs  

»B-Säulenfuß« mit zwei unterschiedlichen 

Kühlkonzepten

Ausblick

– Erstellung von Prozesskettenbilanzen mit 

dem Ziel allgemeiner Gestaltungsempfeh-

lungen für den Produktionsprozess 

–	Thermomechanische FEM-Simulation des 

	 Presshärtvorgangs 

– Aufbau der Presshärtlinie am Fraunhofer IWU

–	Experimentelle Untersuchungen zur Ein- 

stellung maßgeschneiderter Bauteileigen- 

schaften am Demonstrator »B-Säulenfuß«
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1 Test tool “B-pillar base“ 

2 Energy and material flows in a 

press hardening process chain (ex-

ample)
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ENERGY-EFFICIENT PROCESS 
CHAINS IN HOT SHEET METAL 
FORMING

Motivation and aims

In the course of the current trend of 

lightweight construction in the automotive 

industry, innovative materials are needed, 

which require more process energy than 

conventional materials. Thus, a holistic 

evaluation of the production process is 

necessary. As part of the high technology 

cluster “Energy-efficient Product and 

Process Innovations in Production Enginee-

ring” (eniPROD), based on the process of 

press hardening, in which high-strength 

structural steel components are produced 

by combining forming and heat treatment, 

the process chain is analyzed and balanced 

from the blank to the final component. 

The results from the study of sub-processes 

are integrated into the setup of a press 

hardening line equipped with innovative 

technology in the test field for Forming 

Technology at the Fraunhofer IWU.

Current state of work

– Development of a method for process 

analysis and evaluation

– Basic research for process control during 

press hardening

– Implementation of the press hardening 

tool “B-pillar base” with two different 

cooling concepts

Prospects

– Development of process chains balances 

to give general design recommendations 

for the production process

– Thermo-mechanical FEM simulation of 

the press hardening process

– Setup of the press hardening line at the 

Fraunhofer IWU and

– Experimental studies on setting custom-

ized component characteristics on the 

demonstrator “B-pillar base“


