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Vorwort

Die zur Umformtechnik zéhlenden Fertigungsverfahren des KaltflieBpres-
sens spielen fiir die kostengiinstige Produktion von komplexen und prizi-
sen, oft einbaufertigen Werkstiicken in grolen Mengen aus hoch bean-
spruchbaren metallischen Werkstoffen, vorwiegend Stahl, eine zunehmend
wichtige Rolle. Fiir die weltweite Versorgung mit mannigfaltigen Indust-
rieglitern hat das 1935 in Deutschland patentierte KaltflieBpressen von
Stahl weltweit wachsende Bedeutung gewonnen. Einige Industrieldnder in
Europa, Amerika und Asien haben die Weiterentwicklung dieser Techno-
logie nach 1945 systematisch betrieben. Die im Jahre 1967 gegriindete
International Cold Forging Group (ICFQG), der Fachleute aus etwa 20 Lén-
dern weltweit angehoren, bemiiht sich seitdem erfolgreich um die Weiter-
entwicklung des erforderlichen Grundlagenwissens fiir die Anwendung
dieser leistungsfahigen und werkstoffsparenden Technologie.

Treibende Krifte hierfiir sind einerseits die weltweit steigende Nachfra-
ge nach derartigen Werkstiicken und andererseits die in Industrie und Wis-
senschaft betriebene Erforschung und Entwicklung der Werkstoffe fiir
Werkstiicke und Werkzeuge sowie ihrer Warme- und Oberflichenbehand-
lung und ferner der Werkzeugbearbeitungstechniken, insbesondere der
spanenden und abtragenden Bearbeitung der Innenformen. Dazu treten die
Optimierung ihrer den Werkstofffluss bei niedrigsten Kréften erleichtern-
den Gestaltung und weiter die Erforschung der dabei wirkenden tribologi-
schen Vorginge. Bei der Losung dieser Aufgaben spielt die Prozessimula-
tion mit dem Computer eine zunehmend wichtige Rolle.

Am Institut fiir Umformtechnik der Universitdt Stuttgart wurde seit
1958 das KaltflieBpressen in seinen Grundlagen intensiv erforscht und
weiterentwickelt; dazu wurde u.a. mit der Industrie im Jahre 1963 ein
spezieller Arbeitskreis geschaffen. Die Autoren dieses Buches halten es
jetzt fiir geboten, den derzeitigen Stand und die technischen Moglichkeiten
des KaltflieBpressens sowie der oftmals mit ihr kombinierten Halbwarm-
flieBpresstechnologie angesichts ihrer sichtbar zunehmenden industriellen
Anwendung in geschlossener Form der Fachoffentlichkeit vorzustellen.
Dabei wird bewusst auf frither erschienene Werke mit den Grundlagen der
Umformtechnik und des KaltflieBpressens Bezug genommen. Diese behal-
ten auch weiterhin ihre Giiltigkeit. Anderungen ergeben sich dagegen
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stindig durch die oben erwéhnten Entwicklungen in Wissenschaft und
Industrie. Hierzu wird auf die am Buchende zu findende Aufstellung der in
englischer Sprache erschienenen ICFG-Richtlinien verwiesen, in denen
sowohl zu werkstoffkundlichen als auch zu technologischen Fragen kon-
kret Stellung genommen wird und aktuelle Probleme behandelt werden.

Stuttgart, im Juli 2007

Fiir die Autoren Prof. em. Dr.-Ing. Dr. h. c. Kurt Lange
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