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Das Frank Stronach Institute - [FSI] – wurde im Sommer 2004 
an der Technischen Universität Graz eingerichtet. Basis für die 
Neureinrichtung von vier Instituten ist die europaweit bislang 
einzigartige Kooperation, die eine Brücke spannt zwischen 
Wissenschaft, Ausbildung und Wirtschaft. Träger dieser neuen 
Partnerschaft sind die Firma Magna International und die Technische 
Universität Graz.  

Das Frank Stronach Institute ist mit seinen Lehr- und Forschungsin-
halten in den Bereich der Fakultät Maschinenbau und Wirtschafts-
wissenschaften der Technische Universität Graz eingegliedert. Am 
[FSI] sind insgesamt vier Institute eingerichtet: 
 Fahrzeugtechnik (FTG) 
 Fahrzeugsicherheit (VSI) 
 Production Science and Management (PSM) 
 Werkzeugtechnik und Spanlose Produktion (T&F) 
Einen besonderen Stellenwert am [FSI] wird auf Internationalität ge-
legt, um die angehenden Ingenieurinnen und Ingenieure optimal auf 
die Anforderungen einer global agierenden Industrie vorzubereiten. 
Hierzu werden Studentinnen und Studenten in die Durchführung 
von Forschungsprojekten mit internationalen Unternehmen einge-
bunden. 
In dieser Reihe werden die Forschungsaktivitäten der Institute, be-
ginnend mit dem Institut Werkzeugtechnik und Spanlose Produktion 
(T&F), vorgestellt.

Das Institut „Werkzeugtechnik und Spanlose Produktion“
An die Karosserie eines Fahrzeugs werden unterschiedlichste 
Anforderungen gestellt, vom Design über die Crashsicherheit bis hin 
zur Gewichtsreduzierung. Der Blechumformung kommt daher eine 
große Bedeutung zu. Die Forschungsarbeiten des Instituts für Werk-
zeugtechnik und Spanlose Produktion beleuchten die verschiedenen 
Verfahren der Blechumformung mit den zugehörigen Anlagen- und 
Werkzeugtechnologien. Bei der Auswahl des Versuchsequipments 
wurden die speziellen Anforderungen der Industrie berücksichtigt. 
So können Blechbauteile und die zur Herstellung notwendigen 
Werkzeuge in praxisrelevanter Größe gefertigt und untersucht 
werden. „Wir wollen uns nicht mit kleinen akademischen Näpfen 
beschäftigen, wenn unsere Kunden in der Industrie ganz andere 
Probleme haben.“ Besonderes Augenmerk fällt auf die „automotive“ 
Industrie. Konkrete Problemstellungen werden analysiert und die 
notwendigen Grundlagenforschungen hieraus abgeleitet. Zahlreiche 
industrielle Partner bestätigen den Erfolg des Konzeptes. In den 
vergangenen zwei Jahren konnten international agierende Indus-
trieunternehmen als Forschungspartner gewonnen werden. Diese 
Forschungspartner decken wesentliche Teilbereiche der kompletten 
Prozesskette ab. Neben Zusammenarbeiten mit Anlagenherstellern 
und Halbzeugproduzenten, wird intensiv mit Werkzeugbauunterneh-
men kooperiert. Darüber hinaus gibt es Forschungsprogramme mit 
namhaften Automobilherstellern und ihren direkten Zulieferern. 
Die Fertigung von Blechbauteilen kann nicht losgelöst von angren-
zenden Forschungsfeldern betrachtet werden. Neue Werkstoffe 

wirken sich auf die Fertigungstechnologie ebenso aus wie konstruk-
tive Änderungen der Bauteilgeometrie. Neue Fertigungskonzepte 
werden gesucht und dies alles vor dem Hintergrund steigenden 
Kostendrucks, sich verkürzenden Entwicklungszeiten und kleiner 
werdenden Losgrößen bei gleichzeitiger wachsender Anzahl von 
Modellvarianten.
Die Wechselwirkungen zwischen den Fachdisziplinen werden am 
Institut Werkzeugtechnik und Spanlose Produktion durch den The-
menschwerpunkt „integrierte Produktentwicklung im Karosseriebau“ 
beleuchtet. Ziel ist die effektive Vernetzung aller am Produktentwick-
lungsprozess beteiligten Personen, die Verbesserung der Informati-
onsflüsse und die optimale Ausnutzung des verfügbaren Fach- und 
Erfahrungswissens.
Ein wichtiges Themenfeld ergibt sich im Bereich der Verarbeitung 
von (ultra) höchstfesten Stählen. Diese Werkstoffe bieten große 
Potenziale zur Erhöhung der Crashsicherheit und zur Gewichtsre-
duzierung. Andererseits stellen sie die Fertigungstechnologie vor 
Herausforderungen. 
Höherfeste Stähle weisen in der Regel zusätzlich zur gewünschten 
hohen Festigkeit eine vergleichsweise geringere Bruchdehnung auf. 
Hinzu kommen Eigenschaften wie beispielsweise eine hohe Rückfe-
derungsneigung und hohe Werkzeugbelastungen bei der Formge-
bung. Diesem Konflikt wird mit der Warmumformung von borlegier-
ten Stählen, dem so genannten Presshärten begegnet. Hierbei wird 
eine erhitzte Blechplatine während des Umformprozesses abgekühlt 
wodurch es zu einer Verfestigung des Materials kommt. Das Um-
formwerkzeug wird thermisch stark belastet und die eingebrachte 
Wärmeenergie muss durch in das Werkzeug integrierte Kühlkanäle 
abgeführt werden. 
Heute zum Einsatz kommende Fertigungsverfahren, wie z. B. Fräsen, 
Bohren etc., zeichnen sich bei der Herstellung von gekühlten Werk-
zeugen durch hohen technischen und wirtschaftlichen Aufwand aus. 
Es besteht eine eingeschränkte Zugänglichkeit, z. B. in 90° Bögen, 
so dass ggf. eine Segmentierung der Werkzeuge erfolgen muss und 
oftmals Kompromisse hinsichtlich der Kühlkanalanordnung einge-
gangen werden müssen.
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Abb.1: Das im Juni 2006 eröffnete neue Gebäude des FSI
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The Frank Stronach Institute
The Frank Stronach Institute [FSI] was founded in 2004 as a joint 
venture of Magna International and Graz University of Technology. 
This cooperation is unique throughout Europe and it enables a tight 
connection between science, teaching and industry. The FSI consists 
of four member institutes: Vehicle Safety, Automotive Engineering, 
Production Science Management and Tools & Forming. 
In this series the research activities of each member institute will be 
presented:
Tools & Forming (T&F):
Sheet metal forming plays a decisive role in the automotive in-
dustry. The research activities of T&F focus on the different forming 
processes and the respective machine- and tool-technologies. The 
requirements of the industry were considered for the selection of the 
research equipment. Real body parts and the necessary tools can be 
produced and investigated. 
Research on the field of sheet metal forming cannot be done 
without the consideration of surrounding faculties. New materials 
as well as changes of the design of sheet metal parts have a great 
influence on the production process. Ongoing cost pressure is the 
reason why new or alternative production technologies have to be 
developed. The interdependency of all disciplines involved in the 
product development of car bodies is the focus of the research field 
“Integrated Product Development”.
High strength steels have great potentials for the enhancement of 
vehicle safety and weight reduction. Characteristic for these steals 
are high strengths, low elongation at fracture und the high spring 
back tendency. New production technologies, like press-hardening 
with cooled tools have to be developed to deal with these characte-
ristics. A new tool-tempering-method is the usage of an active fluid 
medium in pipes integrated in the casted tool. 
Trimming of high strength sheet-metals causes high tool wear. 
Special attention is placed on the development of new cutting edge 
technologies. The goal is to extend the durability of cutting tools. 
T&F has developed a prototype tool in cooperation with “Weba Tool 
Building”. The development and the results of numerical simulations 
will be compared and verified in oncoming tests. 
The research work of T&F is focused on the demands of the 
industry. But to find new innovative technologies for a long term 
future, there has to be as well space for crazy ideas, in independent 
basic research and strategic projects. 

Die Entwicklung innovativer Anlagen- und Werkzeugkonzepte 
bietet deutliche Potenziale im Bereich der Serienfertigung des 
Presshärtens borlegierter Stähle. Diese Potenziale liegen in der 
Reduzierung von Investitionskosten und der Reduzierung der Zy-
kluszeit des Presshärtevorganges, welche einen direkten Einfluss 
auf die Bauteilstückkosten haben. Beispielsweise lässt sich durch 
Reduzierung der Zykluszeit um eine Sekunde eine Reduzierung 
der Fertigungskosten von bis zu 5 % erzielen. Übliche Zyklus-
zeiten des Presshärtens liegen heute im Bereich von 15 bis 25 
Sekunden, wobei das Handling inkludiert ist.
Ein neues, wirksames Verfahren „Werkzeuge zu kühlen oder 
ggf. zu heizen“ ist das Führen eines Wärmeträgermediums in 
eingegossenen Rohren, die als Rohrschlangen oder Rohrnetz-
werke ausgelegt werden. Dabei kann der Abstand der Rohre zur 
Oberfläche des Werkzeugs optimal an die zu erfüllende Kühlauf-
gabe angepasst werden.
In der Prozesskette erfolgt zunächst der Aufbau einer endkon-
turnahen Kühlkanalgeometrie aus preisgünstigen Standardroh-
relementen. Anschließend wird das Kühlkanalnetzwerk in z. B. 
Grau- oder Sphäroguss eingegossen, auf Endkontur bearbeitet 
und ggf. Oberflächenbeschichtet. Die Verwendung anderer Ma-
terialien wie z. B. hochfester Cu-Legierungen oder Stahlguss als 
Werkzeuggrundwerkstoff ist ebenfalls möglich, z. B. durch das 
Laserauftragsschweissen.
Nach der Fertigung von „hochfesten“ Bauteilen wird meist einen 
Beschnitt bzw. das Einbringen von Lochungen notwendig. Durch 
das vorliegende hohe Festigkeitsniveau kommt es beim Beschnitt 
zu Problemen. „Das Blech frisst das Werkzeug auf“. Es kommt zu 
einer geringen Standzeit der Werkzeuge, Störanfälligkeit des Pro-
zesses und zu hohen Kosten, die durch den erhöhten Aufwand 
hinsichtlich Werkzeuginstandhaltung verursacht werden.
Der Beschnitt von hoch- und höchstfesten Stählen ist unter 
Berücksichtigung der weiter wachsenden Anteile dieser Güten in 
Karosserien und dem Wunsch Kosten zu reduzieren ein wichtiger 
Bereich, der intensiven Forschungsbedarf hervorruft. Hoch- und 
höchstfeste Stähle benötigen andere Schneidkonzepte, damit das 
Werkzeug das Blech schneidet und nicht umgekehrt. Im Rahmen 
dieser Forschungsthematik werden verschiedene Projekte am 
Institut durchgeführt. Gemeinsames Ziel dieser Arbeiten ist, die 
Standzeiten der Beschnittwerkzeuge zu erhöhen und die Kosten 
zu senken. 

Abb.2: Integrierte Produktentwicklung im Karosseriebau

Am Institut T&F wird z. B. in Zusammenarbeit mit der Firma WEBA 
Werkzeugbau ein Prototypenwerkzeug zum Beschnitt von MSW 
1200 getestet. Ziel ist es, Ergebnisse die in der Simulation gefunden 
wurden zu überprüfen und zu verifizieren. Im Rahmen der Versuchs-
reihen werden sowohl alternative Werkzeugwerkstoffe, als auch 
unterschiedliche Schneidengeometrien getestet.
Die industrieorientierte Auftragsforschung bildet ein wichtiges 
Standbein des Institutes. Dennoch werden die Aktivitäten in Rich-
tung langfristiger Grundlagenforschung ausgebaut. „Wir müssen am 
Puls der Industrie forschen, abhängig in anwendungsorientierten 
Projekten und unabhängig in Grundlagenforschung und strate-
gischen Projekten. Der Freiraum für -auf den ersten Blick - „verrück-
te“ Ideen muss da sein, um Technologien für die langfristige Zukunft 
schaffen zu können.“
http://www.tf.tugraz.at/


