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Diskussionsbeitrag: |

Direktschmieden Block/Stabstahl auf einer Langschmiede- |
| maschine im ehemaligen Edelstahlwerk in Judenburg ’
. [Steiermark]) - ein Riickblick

Hans Jorg Kaostler

Dipl.-Ing. Prof. Dr. [Metallurge),
Studium des Eisenhuttenwesens
in Leoben und in Aachen. 1965
bis 2000 Tatigkeit in Versuchsan-
stalten deutscher und Gster-
reichischer Stahlwerke, zuletzt
verantwortlich fir Metallurgie
und Qualitdtsmanagement in
einer Stahlflaschenfabrik.
Verfasser mehrerer Publikatio-
nen Uber die geschichtliche

und technische Entwicklung
osterreichischer Montanbetrie-
be. Schriftleiter der Zeitschrift
«res montanarum» des Montan-
historischen Vereins fiir Oster-
reich (Leoben).

Abb. 1: Langschmiedemaschine SXP 26 im ehemaligen Schmiedebetrieb ([Hammerwerk) in

Judenburg; beiderseits des Schmiedekastens (rechts) befindet sich je ein auf Schienen gefiihrter
Manipulatorschlitten mit Spannkopf (links). Aufnahme: Werksfoto, August 1973.

Der Schmiedebetrieb des Judenburger Edelstahlwerkes
verfugte von Mai 1973 bis Oktober 1981 Uber eine Lang-
schmiedemaschine des Typs SXP 26 (Abb. 1) der in Steyr
(Oberdsterreich) ansdssigen Firma GFM GmbH (Gesell-
schaft fur Fertigungstechnik und Maschinenbau). Mit dieser
Schmiedemaschine wurden unter anderem zunachst Blocke
zu Halbzeug und weiter zu Stabstahl, spater Blocke unmit-
telbar zu Stabstahl geschmiedet (Direktschmieden).

Der Erorterung des Direktschmiedens seien aber einige
Daten und Fakten zur Geschichte des Werkes Judenburg
vorangestellt:'

* 1906 Grindung des Unternehmens Steirische Gussstahl-
werke Danner & Co. KG und gleichzeitig Baubeginn eines
Stahlwerkes, einiger Walzstrecken sowie eines Hammer-
und eines Federnwerkes,

Mitte 1907 Inbetriebnahme unter anderem des ersten
Elektrolichtbogenofens (Bauart Héroult)? und zweier Sie-
mens-Martin-Ofen,

e 1914 Umwandlung zur Steirische Gussstahlwerke AG (Sty-
ria); schrittweise beginnende Produktion praktisch aller
Edelstahlsorten, besonders von Werkzeug- und Schnellar-
beitsstahlen,

1938 Eingliederung in die Osterreichisch-Alpine Montan-
gesellschaft (OAMG; ab 1939: Alpine Montan AG «Hermann
Géring» Linz),
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* 1946 Verstaatlichung des 1945 wiedererstandenen OAMG-
Konzerns,

* 1973 Steirische Gussstahlwerke AG, eigenstandige Tochter-
gesellschaft der im selben Jahre gegriindeten VOEST-
ALPINE AG,

* 1975 Fusion der Firmen Gebr. Béhler & Co. AG (Haupt-

werk in Kapfenberg, Steiermark]), Schoeller-Bleckmann

Stahlwerke AG (Werke in Ternitz, Niederdsterreich und in

Mirzzuschlag-Honigsberg, Steiermark] und Steirische

Gussstahlwerke AG (Judenburg) zur Vereinigte Edelstahl-

werke AG (VEW),

1980/81 Stilllegung des Stahlwerkes [samt ESU-Anla-

gel, des Schmiedebetriebes und der Blockwalzstrecke;

schrittweise Eingliederung von Stabwalzwerk und Blank-

stahlbetrieb in die VOEST-ALPINE AG. Im Zuge dieser

Restrukturierung Uberstellte man die Judenburger Lang-

schmiedemaschine zu VEW Ternitz und bald darauf nach

Generaluberholung zu VEW Kapfenberg. Das offensichtlich

in Osterreich spater nicht mehr gebrauchte Aggregat wur-

de nach Sidostasien verkauft.

1988 Grindung der VOEST-ALPINE STAHL Judenburg

GmbH,

* 1995 Ubernahme durch die Georgsmarienhiitte GmbH und
Umbenennung in STAHL JUDENBURG GmbH;* neben die-
ser Gesellschaft produzieren derzeit auf dem Werksstand-
ort unter anderem Styria Federn GesmbH, Wuppermann
Austria GmbH (Verzinkerei) und ROCKMORE International
GmbH Gesteinsbohrtechnik.

Allgemeines zur Langschmiedemaschine (LSM)

Zur LSM gehorten ein erdgasbeheizter Hubbalkenofen,
Ubergabeeinrichtungen fiir Blocke und Schmiedeprodukte,
eine Heisstrennmaschine und Ablageeinrichtungen. Als
wichtigste Bauelemente der LSM sind zu nennen: die beiden
Spannkopfe (Abb. 2) in den Spannkopfbetten (Manipula-
torschlitten) zur zentrischen Fiihrung des Schmiedegutes,
der Schmiedekasten (Abb. 3}, die Schmiedewerkzeuge
(vier radial bewegte Rundschmiedehdmmer mit konischem
Ein- und Auslaufbereich sowie langsachsenparallelem
Mittelbereich; grésster Ansteckquerschnitt quadrat 300 mm,
kleinster Stabstahldurchmesser rund 60 mm) und die
Steuerungsanlage.

Direktschmieden Block/Stabstahl
Diese Schmiedetechnologie® wurde in Judenburg im Mai
1976 vorerst versuchsweise eingefiihrt und bald danach - je
nach Versuchsergebnissen - in die Routinefertigung Uber-
nommen, woflr folgende Punkte entscheidend waren:
e aufgrund einhitziger Verformung geringere Erwarmungs-
und Umformkosten;
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Abb. 2: Spannkopf am Manipulatorschlitten der LSM SXP 26.
Aufnahme: H.J. Kostler, Dezember 1981 unmittelbar vor der Demon-
tage.

keine Kosten flr qualitativ relevante Bearbeitung der
Zwischenprodukte (zum Beispiel Ausschleifen von Ober-
flachenfehlern);

grosser Materialdurchsatz und gute Schichtleistungen;
besseres Ausbringen infolge geringerer Verzunderung und
kleineren Abfalls an den Stabenden;

beste Massgenauigkeit und Gleichmassigkeit innerhalb
eines Schmiedeloses.

Schon bei den ersten Schmiedeversuchen zeigte sich
allerdings, dass sowohl ein sorgfaltiger Blockguss als auch
eine weitestgehend fehlerfreie Blockoberflache unumgang-
lich waren, weil auch kleinere Blockfehler Ausschuss oder
aufwendiges Fehlerausschleifen am Stabstahl verursachten.
Uberdies wurde beobachtet, dass Blockinnenrisse und/oder
pordse Blockbereiche (im Kern) beim Direktschmieden
oft nicht ausreichend verschweissen, woraus die bereits
erwahnte Forderung nach optimalen Blockgussbedingungen
resultierte.

Die fur Direktschmieden verwendeten Blockformate
und der unter Berlcksichtigung des Verformungsgrades
(Blockquerschnitt: Stabstahlquerschnitt) jeweils grésste
Stabstahldurchmesser sind in Tabelle 1 zusammengestellt;
der grosstmogliche Stabstahldurchmesser hangt selbstver-
standlich auch von der Stahlsorte ab.
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Abb. 3: Schmiedekasten der LSM SXP 26. a: Schmiedewerkzeug ([Hammer), b: Pleuel, c: Fiihrung, d: Exzenterwelle, e: Verstellgehiuse,
f: Gewindespindel, g: Schneckentrieb, h: Skala fiir eingestellte Abmessungen, i: verstellbarer Nocken, k: Rahmen des Schmiedekastens.

Nach H. W. Haller: Handbuch des Schmiedens, Miinchen 1971, S. 313.

Tabelle 1: Blockabmessungen und Stabstahldurchmesser
beim Direktschmieden (VEW Judenburg)

Block theoretisch grosster Stabstahl-
durchmesser (mm) in Abhangigkeit
vom Verformungsgrad

Kantenldnge Masse 4fach Sfach éfach

am Kopf (kg)

(mm)

230 290 115 102 94

248 420 123 110 100

263 350 130 116 106

264 510 129 115 105

298 730 150 138 122

264* 505 141 126 115

* Achtkant-Block, sonst Vierkant-Blocke

Bei Beginn der Versuche zur Direktschmiedung be-
schrankte man sich vorerst auf das Vierkant-Blockfor-
mat 298 [vgl. Tabelle 1) sowie auf den Vergltungsstahl Ck 45
und einen manganlegierten Kaltarbeitsstahl (0,55% C und

]

FERRUM

1,90% Mn); als Stabstahldurchmesser waren 140 mm bzw.
127 mm gewahlt worden. Die eingehende Untersuchung
der Stabe umfasste die visuelle Oberflachenkontrolle, die
Ultraschallpriifung sowie Heiss&tz- und Topfproben, wobei
sich die einwandfreie Beschaffenheit des Prifgutes zeigte.
Die mechanisch-technologische Erprobung des verglite-
ten Materials bestand aus Zug- und Kerbschlagversuchen
an Proben aus Rand und Kern im Kopf- und im Fussende;
Normen- bzw. Kundenvorschriften konnte durchwegs ent-
sprochen werden. Mikrogefligeuntersuchungen haben die
ebenfalls gute und hinreichend gleichmassige Beschaffen-
heit des Stabstahles nachgewiesen.

Aufgrund dieser ermutigenden Resultate erstreckten
sich die Versuche nun auch auf andere Vergiitungs- und Kalt-
arbeitsstahle sowie auf Einsatz-, Nitrier-, warmfeste Stahle,
nichtrostende Chrom-Nickel- und Chromst&hle. Herausge-
griffen sei der Kaltarbeitsstahl X 210 Cr 12, dessen ledeburi-
tisches Gussgeflige Probleme erwarten liess; es zeigte sich
aber, dass bei vergleichsweise grossem Verformungsgrad
das Ledeburitnetzwerk auch im Stabstahlkern ausreichend
zerstort worden war. Schwierigkeiten ergaben sich allerdings
bei nickellegierten Nitrierstahlen im oberflachennahen Be-



reich und bei einigen Stahlsorten, deren Blocke eine porose
Kernzone aufwiesen: Diese generell problematische Zone
verschweisste dabei auch bei héheren Verformungsgraden
nicht oder nur mangelhaft.

Ohne hier auf weitere Einzelheiten einzugehen, die in
vielen werksinternen Untersuchungsberichten® und Ferti-
gungsplanen dokumentiert wurden, gibt Tabelle 2 Auskunft
Uber jene Stahlgruppen bzw. die Anzahl der Stahlsorten, fur
die laut im Dezember 1980 giiltigen Fertigungsplanen die
Direktschmiedung zulassig oder aus Kostengriinden vorge-
schrieben war.

Tabelle 2: Stahlgruppen und Anzahl der Stahlsorten
fiir die Direktschmiedung (VEW Judenburg),
Stand: Dezember 1980

Stahlgruppe Anzahl der
Stahlsorten*

Einsatzstahle 32

Verglitungsstahle 56

Stahle fir die Oberflachenhartung 4

Kaltarbeitsstahle 47 Summe:

Warmarbeitsstéhle 10 192

Warmfeste Stahle 1"

Hitzebestandige Stéhle 4

Nichtrostende Chromstahle ]

Nichtrostende Chrom-Nickel-Stahle | 23

* einschliesslich Sonderanalysen geméass Kundenwiinschen
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