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Bremsscheibentopf im
Einbauzustand

Bremsscheibentopf
Schmiedehalbzeug und
Fertigteil in Gefligedarstellung
in der Schnittansicht

Bild rechts:
Automatische Schmiedelinie

AluMotive® — Systematische
Ressourceneffizienzsteigerung von
Aluminiumleichtbaukomponenten

LEIBER Group GmbH & Co. KG, Emmingen-Liptingen

Technik/Verfahrenstechnologie:
Massivumformung
MaBnahme:

Entwicklung einer neuen Legierung und Untersuchung

alternativer Vormaterialherstellungsrouten

Ausgangslage und Zielsetzung

Die LEIBER Group GmbH & Co. KG mit Sitz in
Emmingen-Liptingen ist Spezialist fir Leicht-
bauteile aus Aluminium. Das Leistungsspek-
trum umfasst die gesamte Prozesskette von
der Forschung und Entwicklung bis hin zur
Serienfertigung und Montage kompletter
Baugruppen. Eines der Produkte von LEIBER
sind Bremsscheibenttpfe. Diese sind fiir die
Ubertragung der Bremsmomente verantwort-
lich und damit ein elementarer Bestandteil des
Bremssystems. Der Reibring kann fest (aus
einem Guss) oder durch zusatzliche Verbin-
dungselemente mit dem Bremsscheibentopf
verbunden sein. In Hochleistungsbremsanlagen
kommen aufgrund der geringen Dichte bei
gleichzeitig hohen statischen und dynamischen
Festigkeiten geschmiedete Bremsscheiben-
topfe aus Aluminium zum Einsatz. Neben
den technischen Anforderungen mdissen die
Bremsscheibentopfe hochsten optischen
Anforderungen entsprechen. Gefordert wird
ein Oberflachenbild, das frei von Geflgeun-
terschieden ist. Diese werden durch Rekristal-
lisation auf der Oberflache sichtbar und
mussen zerspanend entfernt werden, was
zur Folge hat, dass sich der Materialbedarf
verdreifacht.

Daraus entstand die Zielsetzung, systematisch
die komplette Prozesskette zu analysieren
und die aus der Hotspotanalyse entstandenen
Ergebnisse in zielgerichtete MaBnahmen um-
zuwandeln. Vor diesem Hintergrund entwi-
ckelte LEIBER ein neues Fertigungskonzept,
mittels alternativer Vormaterialherstellrouten,
um von Anfang bis Ende des Herstellungs-
prozesses Ressourcen einzusparen. Ziel des
Projekts war die Reduzierung des Material-
einsatzes und die damit einhergehende
Reduzierung des Bearbeitungsaufwands.

Herausforderung

Die Umsetzung von geschmiedeten Brems-
scheibentdpfen war zuvor nur durch eine
hochfeste Aluminiumlegierung (AluXtrem) mit
geringer Neigung zur Rekristallisation mog-
lich. Hierzu waren hdchste mechanische
Kennwerte, eine sehr hohe Warmfestigkeit,
sowie ideale Zerspaneigenschaften notwen-
dig. All diese Anforderungen muss das neue
Legierungskonzept ebenfalls abdecken. Eine
Anderung an sicherheitsrelevanten Systemen
im automobilen Premiumsegment ist fir Zu-
lieferer sehr schwierig. AuBerdem ist darauf
zu achten, dass das Konzept auf die Produkt-
familie und auf weitere Produkte angewendet
werden kann, sowie internen Anforderungen
an Recyclingfahigkeit, Kosten und Verflg-
barkeit entspricht.

Idee

Im Jahr 2020 sollten im Rahmen einer inter-
nen Forschungs- und EntwicklungsmaBnahme
ein neues Legierungskonzept sowie alter-
native Vormaterialherstellungsrouten unter-
sucht und deren Eignung anhand von Proto-
typen Uberprift werden. Die internen For-
schungsmaBnahmen beinhalteten Grund-
lagenuntersuchungen hinsichtlich der Eignung
des Legierungskonzepts als Schmiedevor-
material. Des Weiteren wurde untersucht, ob
die technologischen sowie optischen Anfor-
derungen erflllt werden kénnen. Darlber
hinaus wurden Lieferanten aufgebaut, um
eine Verflgbarkeit des Materials fur kiinftige
Produkte sicherzustellen. Bei Erfolg der inter-
nen MaBnahmen sollte das neue Konzept an
Kunden herangetragen und diese Uberzeugt
werden.
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Umsetzung

Durch die internen Bemhungen konnte die
LEIBER Group unter der Eigenmarke AluMotive®
eine neue Legierungsvariante hervorbringen.
Hierzu wurde ein Projektteam gegriindet, wel-
ches aus den Abteilungen Industrial Engineer-
ing, Innovation und dem Werkstoffpriflabor
bestand. Durch die Teamkombination konn-
ten MaBnahmen analysiert und umgesetzt,
sowie die Eignung dieser in Abhangigkeit

der Anforderung untersucht werden. Durch
AluMotive® lasst sich die Rekristallisation und
damit die erforderliche Bearbeitungszugabe
(Aufmal) fur die Zerspanung deutlich redu-
zieren. Zusatzlich hat AluMotive® durch seine
hervorragende Umformbarkeit das weitere
Potenzial, an verschiedenen Stellen in der
Wertschopfungskette ressourcenschonend
Leichtbauprodukte herzustellen.

Einsparungspotenzial durch Umstellung der kompletten Produktfamilie

(nach Absatzplanung Stand 2022
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Durch die Verwendung der neuen Legierungs-
variante kann durch den Wegfall eines kom-
pletten Prozessschrittes, welcher eine Erwar-
mung, Umformung und nachfolgende Bear-

beitungen (Recken, Trennen etc.) beinhaltet,
das Schmiedevormaterial ressourcensparender
erzeugt werden. Des Weiteren werden fur
den Einsatz von AluMotive® nur ausgewahlte
Lieferanten herangezogen, welche einen
CO,-Footprint von weniger als 4 kg CO,e pro
kg Aluminium aufweisen. Laut European
Aluminium liegt der globale Durchschnitt bei
16 kg CO.e.

Bisher kam beim Schmieden der Bremsschei-
bentépfe ausschlieBlich stranggepresstes
Vormaterial zum Einsatz, um die hohen stati-
schen und dynamischen Anforderungen zu
erfillen. Seit Kurzem sind jedoch qualitativ
hoherwertige Stranggussverfahren in der
Branche vorhanden, welche die erforderlichen
Reinheitsgrade sicherstellen. Ublicherweise
wird das Stranggussverfahren verwendet, um
Bolzen fur den Strangpressprozess zu gieBen.
Diese Bolzen haben typischerweise Durch-
messer von 200-400 mm und sind als
Schmiedevormaterial ungeeignet. Durch den
Einsatz modernster Kokillentechnologie im
Durchmesserbereich von 60-200 mm wird es
nun in Kombination mit hohen Reinheits-
graden moglich, stranggegossenes Aluminium
direkt als Schmiedevormaterial zu nutzen.

DarUber hinaus konnten in den letzten Jahren
durch grundlegende interne Untersuchungen
beim Schmieden von gegossenem Vormaterial
Umformgrade und Prozessgrenzen fir das
Schmieden definiert werden, die sicherstellen,
dass vergleichbare mechanische Kennwerte
wie bei der Verwendung von stranggepres-
stem Halbzeug erreicht werden.

Weiteres Potenzial zeigt sich bei der Prozess-
auslegung mit diesen neu definierten Pro-
zessgrenzen. Fur das Schmieden ist es mog-
lich, den Vormaterialdurchmesser zu minimie-
ren, was eine Einsparung beim Sageverschnitt
zur Folge hat.

Die Verwendung von AluMotive® ermoglicht
es ebenfalls, den Schmiedeprozess dahinge-
hend zu optimieren, dass durch die Verwen-
dung bauteilspezifischer Rohteilgeometrien
(near net shape) das Einsatzgewicht bei den
Bremsscheibentopfen um 18 % reduziert
werden konnte. Die Optimierung im Schmie-
deprozess fuhrte zudem zu Einsparungen in
den nachgelagerten Bearbeitungsprozessen,
welche sich in einem verringerten Zerspan-
volumen und kirzeren Bearbeitungszeiten
auBern.

Einsparungen

Durch die umgesetzten MaBnahmen konnte
der Aluminiumeinsatz fur die Bremsscheiben-
tépfe um 18 % und der Sageverschnitt auf-
grund des geringen Stangendurchmessers um
36 % reduziert werden. Durch die Reduzie-
rung des Einsatzgewichts muss eine geringere
Tonnage an Aluminiumknetlegierung fir den
Warmumformungsprozess erwarmt werden,
wodurch sich der Verbrauch von Strom und
Erdgas reduziert. Des Weiteren konnten
durch die Reduzierung des Einsatzgewichts
und die damit verbundenen geringeren
Dimensionen des Schmiedehalbzeugs die
Bearbeitungszeiten und das Spanvolumen
wahrend der mechanischen Bearbeitung ge-
senkt werden.

Bezogen auf das bereits umgesetzte Projekt
mit 10.500 Bremsscheibentopfen bedeutet
das eine Einsparung von 5,8 t Aluminium,

18 MWh Strom und 5 MWh Gas. Diese
Material- und Energieeinsparungen sowie die
optimierte Vormaterialroute ftihren zu CO,-
Einsparungen in Hohe von etwa 102 t CO,e
pro Jahr.

Langfristig kénnen und sollen die MaBnahmen
auf die komplette Produktfamilie Gbertragen

werden. Das Gesamtvolumen dieser Produkt-
familie betragt aktuell ca. 120.000 Bauteile pro
Jahr und soll bis zum Jahr 2030 auf >200.000
Bauteile steigen, sodass die Einsparungen etwa
um den Faktor 20 sukzessive erhdht werden

kénnen. Dies entspricht einer jahrlichen Ein-

sparung von etwa 115 t Aluminium, 360 MWh
Strom, 103 MWh Erdgas und ca. 1.930 t CO,e.

Lernziel

Durch die Verknipfung aller Faktoren von
Vormaterialherstellungsprozessen bis zu opti-
mierten Schmiede- und Zerspanprozessen ist
es dem Unternehmen gelungen, einen beste-
henden Prozess durch einen innovativen und
ressourceneffizienten zu ersetzen, der auf
eine Vielzahl von Produkten der gleichen
Produktfamilie Gbertragen werden kann. Das

Alle Bildrechte liegen
beim Unternehmen.
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stetige Hinterfragen der aktuellen etablierten
Prozesse bringt oftmals bislang ungenutzte
Potenziale zum Vorschein.

Durch die systematische Analyse der komplet-
ten Wertschopfungskette wurde ein wichtiger
Stellhebel geschaffen, um den Kunden wei-
tere Projekte dieser Art anbieten zu kénnen.

Ein nicht zu vernachlassigender Faktor ist al-
lerdings der zeitliche Aufwand der Beteiligten
an diesem Projekt. Eine ganzheitliche Betrach-
tung und eine detaillierte Bewertung der
Faktoren ist ein zeitaufwandiger Prozess.
Aufgrund ausgiebiger Kommunikation der
Analyseergebnisse und deren MaBnahmen
konnte ein gemeinsames nachhaltiges Be-
wusstsein geschaffen werden.

Unternehmen

Die LEIBER Group ist ein weltweit anerkann-
ter Spezialist und Impulsgeber fir Leitbauteile
aus Aluminium und hat ihren Stammsitz im

suddeutschen Emmingen, gelegen in der flir  Beispiel Schmiedebauteil:
Hydraulischer Ventilblock

ihre Wirtschaftsstarke bekannten Region zwi-
schen Tuttlingen und dem Bodensee-Hegau.
Darlber hinaus wurde im Jahre 1995 mit der
Grindung des Produktionsstandorts in Ruda
Slaska in Stdpolen ein weiterer Standort fur
Klein- und Mittelserien sowie einzelne ausge-
reifte Produktionsreihen eréffnet.

Die Kunst des Leichtmachens treibt LEIBER
seit jeher an. Aber es ist das Fundament aus
Werten, das das Familienunternehmen vom
ersten Tag an zuverlassig tragt. Diese Werte
zu leben, ist Anspruch und Ansporn zugleich.

Diese Werte haben die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter dazu angetrieben dieses Projekt
umzusetzen, um fir eine enkeltaugliche Welt
einzutreten. Nachhaltigkeit bedeutet fir LEIBER:
wirtschaftliches Handeln unter Berticksichti-
gung der Menschen, Umwelt und Ressourcen.

Es ist eben so viel leichter, GroBes zu erreichen,
wenn die Werte stimmen.

LEIBER Group GmbH & Co. KG

Rudolf-Diesel-StraBe 1-3
D-78576 Emmingen-Liptingen
www.leiber.de

GROUP Jorg Albrecht
Joerg.Albrecht@leiber.com

Beispiel Schmiedebauteil:
Gabelbricke

Beispiel Schmiedebauteil:
Bionische Federbeingabel
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Das Projekt ,, 100 Betriebe flr Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr Ressourcen-
effizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-Wirttemberg und
der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium fir Umwelt, Klima und
Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg, der Verband Unternehmer Baden-Wrttemberg e. V.
(UBW), der Baden-Wurttembergische Industrie- und Handelskammertag e. V. (BWIHK), der
Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI), Landesverband Baden-Wurttemberg, der
Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer Baden-Wurttemberg (VDMA) und der
Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie (ZVEI), Landesstelle Baden-Wiirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW (UTBW) durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig geprtft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und welcher
Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur Ressourceneffizienz
im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf die operative Handlungs-
ebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen motiviert. Uber 100 Exzellenz-
beispiele wurden bereits ausgezeichnet und in zwei Blichern im Springer Verlag veroffentlicht.
Die Zahl der Exzellenzbeispiele soll kontinuierlich erweitert werden. Ziel ist es, ein Exzellenz-
netzwerk aufzubauen, das Uber Baden-Wurttemberg hinaus Strahlkraft entfaltet und die Leis-
tungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreicht. Hierflr werden die Exzellenzbeispiele
reprasentativ, 6ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorgehoben und dargestellt.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt, Dr. Christian Haubach, Marlene Prei3, Alexandra Vogt
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth, Dr. Joa Bauer
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Das vorliegende Beispiel erganzt die bereits in folgenden Biichern verdffentlichten Beispiele

Mario Schmidt, Hannes Spieth, Joa Bauer, Christian Haubach: 100 Betriebe fur
Ressourceneffizienz, Band 1 — Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Verlag
Springer Spektrum 2017. www.springer.com/de/book/9783662533666

Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene PreiB3, Joa Bauer: 100 Betriebe fir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum
2018. www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FKZ L75 20116 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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