
zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Kostengünstig konstruieren - Info für Konstrukteure
Vom Drehteil zum Kaltfließpressteil

leichte einseitige 
Scherschräge

Zentrierung 
ca. 0,5 x D häufig
erforderlich
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Sacklochgrund wie
Fließpressstempelkontur
Abflachung zulässig
Winkel 7,5° - 15°

Auslochung ergibt Abstufung mit
Durchmesserverengung 
von 0,05 - 0,2mm je nach 
Innendurchmesser

leichte Unterfüllung

Vorprägung enspricht  
D + 0,2 - 0,4mm
je nach Innendurchmesser

Schweißringe, Rippen
und Punkte müssen
abgerundet werden

Fließformübergang
möglichst belassen

Längsrändelung ist 
kaltformbar mit Einlauf
je nach Längenverhältnis

kleine, lange Bohrungsdurchmesser
können nicht fließgepresst werden

gepresste Schlitze ausrunden
Stirnfläche mit Unterfüllung
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Kantenbruch axial max. 0,1 x D
Kantenbruch radial max. 0,05 x D

Radiusübergang

Radiusübergang

leichte Unterfüllung


