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Das Forschungsnetzwerk 
der Kaltmassivumformung:
Die German Cold Forging Group 
(GCFG) wird 10 Jahre alt

Seit nunmehr 10 Jahren arbeiten führende wissenschaft-
liche Institute und Unternehmen aus der Kaltmassivum-
formung in der German Cold Forging Group (GCFG) 
zusammen an der gemeinschaftlichen Weiterentwick-

lung der Technologie der 
Kaltmassiv umformung. 
Von damals 40 Mitgliedern 
wuchs die GCFG kontinu-
ierlich, sodass mittlerweile 
unter dem Dach des Indus-
trieverbands Massivumfor-
mung e. V. in Zusammen-
arbeit mit dem Deutschen 
Schraubenverband e. V. 
fast 80 Firmen und Hoch-
schulen organisiert sind. 

Die Kaltmassiv umformung eignet sich 
besonders in der Groß serien produktion für 
ein weites Spek trum an Bau teilen mit hohem 
Qualitäts niveau. Die Ver wendung kosten
günstiger Werk stoffe durch spätere Ver
festigung im Um form prozess, die ef fi ziente 
Ent wick lung durch Ein satz ver schie denster 
Simulations  tools und die hohe Prä zision, Me
cha ni sie rung und Au to ma tion tra gen dazu bei, 
kosten günstige Bau teile mit ge ring ster spa
nender Nach be ar bei tung fer ti gen zu kön nen. 
Die ak tu el len Ent wick lungs ten den zen auf die
sem Ge biet las sen sich durch fol gende Stich
punkte kennzeichnen:

For 10 years now, leading scientific institutes and companies  
in cold forging of the German Cold Forging Group (GCFG) have 
been working together on the joint advancement of cold forging 
technology. Starting with 40 members, the GCFG has been growing 
constantly so that almost 80 companies and universities are 

organised under the umbrella of the Industrieverband Massivumformung e. V.  
(German Forging Association) in cooperation with the Deutscher Schraubenverband e. V. 
(German Fasteners Association) by now.

Dipl.-Math. Sabine Widdermann, Hagen

Bild 1: Forschungslandkarte der Massivumformung. Bild: Industrieverband Massivumformung

The Research Network of Cold Forging:
The German Cold Forging Group (GCFG) 
is Turning 10
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Bild 2: Gegenüberstellung der konventionellen Beschichtungsfolge und des neuartigen Konzepts.   Bild: PtU, Technische Universität Darmstadt
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• Entwicklung neuer Werkstück sowie Werk
zeug werk stoffe,

• Erweiterung der Verfahrensgrenzen durch 
op ti mierte Schmierung und Tri bo lo gie so
wie Pressentechnologie,

• Entwicklung von topologieoptimierten 
Bau teilen durch Nutzung moderner FEM
Methoden und fortschrittlichen Be last ungs
simulationen,

• Reduktion von Prozessschritten durch kom
binierte Fließpressverfahren.

Mit der Gründung der GCFG im Oktober 
2003 wurde die Voraussetzung geschaffen, 
sich diesen Herausforderungen gemeinsam 
mit Wissen schaft und Wirt schaft in einer vor
wett bewerblichen Zusammen arbeit zu stel len. 
Unternehmen und Hoch schulen haben sich in 
der GCFG zum Ziel gesetzt, durch ge mein same 
Forschungs aktivitäten und damit För derung 
des wissen schaftlichtechnischen Nach wuchses 
die an spruchs volle Fertigungs technologie der 
Kaltmassiv umformung weiter zuentwickeln 
und in Richtung Wirtschaft lich keit, Time to 
Market und Qualität zu ver bessern.

Die GCFG verfügt durch Mitglieds bei
träge über eine finanzielle Basis, mit der 
Studien  an Hochschul instituten finanziert 
werden. Darüber hinaus nutzt die GCFG die 
Strukturen der Forschungs gesellschaft Stahl
verformung e. V., um Gemein schafts projekte  
mit öffentlichen Förder mitteln (AiF/BMWi, 
FOSTA und andere) zu initi ieren und zu 
begleiten. In den letzten zehn Jahren wurden 
24 Studien und vier Forschungs projekte mit 
einem Gesamt volumen von zirka 1,25 Mio. 
Euro abgeschlossen, aktuell laufen in der 
GCFG sieben Studien und sechs Forschungs
vorhaben.

In Work shops und regel mäßigen Erfahrungs
kreisen wie dem FEMUserkreis können die 
Unter nehmen aktuelle Frage stel lungen dis ku
tieren und Erfahrungen austauschen. In aktuell 
vier Arbeits gruppen zu den Themen bereichen 
Tri bologie, Werk zeuge, Ver fahren und Werk
stoffe/Qualität diskutieren Umformer, Dienst
leister und Hoch schulen den Stand der Technik, 
ent wickeln diese in den Projekten weiter und 
nutzen die Platt form zum Erfahrungs austausch.

Die Be herr schung tri bologischer Phä no
mene ist eine entscheidende Voraus setzung 
für die erfolg reiche Nutzung von Ver fahren 
der Kalt massiv um formung. Ins besondere in 
Fließ pressprozessen herrschen außer ordent
lich heraus fordernde Be dingungen  bezüglich 
Relativ geschwin digkeit zwischen Werk zeugen 
und Werk stücken, Tem peratur, Ober flächen
vergrößerung und Kontakt normal span nung. 
Der wirt schaftliche Erfolg eines Kalt  massiv 
um form prozesses hängt daher maß  geblich an 
der geschickten Aus wahl und Ge staltung des 
tri bologischen Systems. Dazu sind Para meter 
wie Ober flächen vor be hand lung, Schmier mittel
zusam men setzung und menge, Geschwin dig
keiten und Ober flächen ver  größerungen geeignet 
zu wählen. Mit der Auswahl und Weiter
entwicklung der Ge staltungs  möglich keiten und 
Pro gnose methoden be schäftigt sich schwer
punkt mäßig die Arbeits gruppe Tri bologie.

In bereits ab ge schlos senen Pro jekten konn
ten auf Ba sis eines bes seren Ver ständ nisses 
über die phy sikalisch che mische Inter aktion 
der Schmier stoffe in der Wirk fuge zwischen 
Werk zeug und Halb zeug neu artige Be schich
tungs konzepte mit deutlich re du zierten Durch
lauf zeiten qua li fiziert werden. Durch den im 
Bild 2 dar ge stel lten Ver zicht auf eine frisch

wasser, energie sowie chemikalien intensive 
Bad führung wird es möglich, kosten günstiger, 
flexibler sowie umwelt verträglicher zu fertigen. 
Das bessere Pro zess ver ständnis ist ferner die 
Grund lage, um Ver fahren wie die oszillierende 
Kalt massiv um formung weiter zu ent wickeln und 
die Möglich keiten neuer Um form maschinen 
wie die Servo pressen aus zu nutzen.

Dem Um form werk zeug kommt in der Kalt
massiv um formung eine Schlüs sel rolle zu, da 
es die Fertigungs genauigkeit und die Wirt
schaftlich keit des Fertigungs prozesses maß
geblich be stimmt. Durch die hohen wirkenden 
Um form kräfte und die zyklische Be anspruchung 
wird die Werk zeug lebens dauer unter anderem 
durch Aus brüche, plastische De formationen, 
Er müdung oder Ver schleiß begrenzt.

Die Arbeits gruppe Werk zeuge be handelt in 
diesem Zu sammen hang Frage stellungen, wie 
die Werk zeug lebens dauer erhöht und deren 
Streu ung begrenzt werden kön nen. Neben einer 
un mittel baren Reduzierung der Werk zeug
kosten wird hier durch eine Ver bes serung der 
Plan bar keit des Um form prozesses an gestrebt. 
Dabei stehen Armierungs und Bes chich tungs
systeme sowie Werk zeug werk stoffe im Fokus 
der Unter suchungen.

Aktuelle Forschungs aktivitäten um fassen 
neben Pro jekten zur Werkzeug herstel lung 
die Unter suchungen zum Ein satz von Werk
zeug  werk stof fen. Da die Aus legung von Um
form  werk zeugen neben statischen Material
kenn  werten Kennt nisse über das dy na mische 
Festig  keits verhalten er fordert, wird in einer 
Studie das Er müdungs ver halten von Werk
zeug  stählen unter sucht. Ins be sondere wird 
hier bei der Ein fluss des Last kollektivs auf die 
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Er  müdungs festigkeit quanti fiziert. Weiterhin 
wird im Rahmen des Werk stoff schwer punkts 
ein Hart metall katalog er ar beitet, der für gängige 
An wendungs fälle der Kalt massiv um formung 
Har t metalle auf WCCoBasis empfiehlt. In 
diesem Zusammen hang wurden die im deutsch
sprachigen Raum ver fügbaren Hart metall sorten 
erhoben sowie nach ihren mechanischen Eigen
schaften klassi fiziert (Bild 3). Diese Klassi
fizierung liefert einen wichtigen Bei trag zur 
Über windung der Aus wahl problematik für den 
An wender, die sich aus der vielfach in trans
parenten Be zeich nung der Hart metalle seitens 
der Her steller ergibt.

 
Kalt fließ press teile bieten durch ihren be

las tungs gerechten Faser verlauf und der Ver
bes serung der me cha nischen Eigen schaften 

durch Kalt ver festigung ein hohes Potenzial für 
den konstruktiven Leicht bau, der nicht nur in 
der Auto mobil industrie gefordert wird. In der 
Arbeits gruppe Ver fahren werden dazu weiter
führende Ver fahrens ent wicklung zur Fertigung 
hohler Fließ press teile durch geführt. Hier bei 
gilt es, hohle Halb zeuge mit größt möglicher 
Genau igkeit her zu stellen sowie die Ver fahrens
grenzen zu erweitern, damit eine wirt schaftliche 
Fertigung von hohlen Wellen und Ver zahn ungen 
möglich wird (Bild 4).

In einem weiteren Pro jekt werden kom plette 
Pro zess ketten der Kalt massiv um formung ana
lysiert, um ein ver tieftes Ver ständ nis der Vor
gänge, die zu Maß und Form änderungen bei 
der Kalt massiv um formung und an schließenden 
Wärme be handlung führen, zu er halten. Die Re

duzierung des Ver zugs während der Fertigung 
führt zur Ver kürzung der Pro zess lauf zeit und 
bietet Möglich keiten zur Bau teil optimierung.

 
Die Ver besserung der rechner gestützten Aus

legung von Kalt massiv um form prozessen durch 
eine fort schrittliche Material model lierung 
zur Simu lation der Schädigungs entwicklung 
und des Ver sagens ist das Ziel weiterer lang
jähriger Forschungs vorhaben. Im Ideal fall 
können so kosten intensive und zeit auf wendige 
Er probungs zyklen während der Aus legung der 
Pro zesse und Werk zeuge vermieden werden, 
womit die Serien reife deutlich schneller er reicht 
wird. Darüber hinaus werden Pro dukt inno
vationen wie komplexere Bau teil geo metrien er
möglicht be ziehungs weise leichter reali sierbar.

Auch Pro jekte der Arbeits gruppe Werk stoffe 
haben zum Ziel, Prozess schritte ein zu sparen 
und Pro dukt eigen schaften zu ver bessern durch 
ein bes seres Ver ständ nis der Ver änderungen 
der Werk stoff eigen schaften inner halb der Pro
zess kette. Daneben werden aktuell auch Unter
suchungen an ge stoßen, einen neuen aus härt
baren Werk stoff zu ent wickeln, um der Kalt
massiv um formung ein neues Pro dukt spektrum 
hin sicht lich größerer Bau teile zu er mög lichen 
und in Form von hoch festen Bau teilen einen 
wichtigen Bei trag zum Leicht bau in der Stahl
an wendung bei zu steuern. 

In der Fakten daten bank können Mit glieds
unternehmen auf die Er geb nisse dieser und 
weiterer Pro jekte aus dem Be reich der Massiv
um formung zu greifen. In dieser Fakten daten
bank werden die Pro jekt er gebnisse schon 
während der Lau fzeit in kurzer und praxis
relevanter Form auf bereitet. Nach Projekt
abschluss stehen dann Prä senta tionen, Ver
öffentlich ungen  und Ab schluss berichte zum 
Download zur Ver fügung. Der zeit befinden sich 
über 50 Projekt er gebnisse aus der Kalt massiv
um formung in der Daten bank, ins ge samt aus 
der Massiv um formung sind es über 430 Projekt
ergebnisse.  

Erst das in Bild 1 
dargestellte Netz werk 
von Wirt schaft und 
Wissen schaft macht 
es mög lich, die Kalt
massiv um formung 
als Ver fahren weiter
zu ent wickeln, Bau
t e i l  e igen  scha f t en 
zu ver bessern und 
letzt endlich den Pro
d u k  t i o n s   s t a n d o r t 
Deutschland zu 
sichern.  n

Weitere Informationen und Ansprechpartner 
der GCFG finden Sie auf der Homepage 
http://www.gcfg.org.

Bild 4: Kostenaufteilung bei der Planetenradfertigung.  Bild: Dietrich, A. und Haberer, Ch.
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Bild 3: Klassifizierung der Hartmetalle in der Umformtechnik nach den mechanischen Eigenschaften.

 Bild: Andreas, K. 


