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GRUNDLAGEN DER 
KALTMASSIVUMFORMUNG
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Die Kaltmassivumformung ist ein zentraler Bestandteil der modernen 

Fertigungstechnik. Sie ermöglicht es, Bauteile mit hoher Maßhaltigkeit, 

�%�	�t�£�Q�t�t�á���	�H���	�t�A�o�ý�	�t�É�ñ�þ�%�	�H�ý�	�z�þ�%�á�Å�	�H�%�	�)�ƒ�A�‰�H���A�Q�q�ƒ�)�G�)�	�t�ƒ�	�H�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å-

eigenschaften wirtschaftlich herzustellen. 

���‰�����t�‰�H���A���	�t�A�z�ƒ�	�)���	�H���	�H�A���H���Q�t���	�t�‰�H���	�H�A�á�H�A���á�‰�ƒ�	�)�@�s�‰�á�@�)�ƒ�ñ�ƒ���A�>�‰�H�=�ƒ�)�Q�H�z-

�)�H�ƒ�	���t�á�ƒ�)�Q�H�A�‰�H���A�’�	�z�z�Q�‰�t�þ�	�H�	�Æ�³�)�	�H�³�A���	�¤�)�H�H�ƒ�A���)�	�A�[�á�@�ƒ�G�á�z�z�)�£�‰�G���Q�t�G�‰�H���A

zunehmend an Bedeutung.

EINFÜHRUNG
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DEFINITION 
UND 
ABGRENZUNG

2.
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VORTEILE:

�÷  Hohe Produktionsgeschwindigkeit

�÷  �*�H�	�t���)�	�	�)�H�z�q�á�t�‰�H���A 

 �* �A�’�	���‰�³�)�	�t�ƒ�	�t�A���o�Ô�*�>�Q�Q�ƒ�q�t�)�H�ƒ

�÷  Verbesserung der mechanischen Eigenschaften durch Kaltverfestigung

DEFINITION 
UND ABGRENZUNG

�$�á�z�A�[�á�@�ƒ�É�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�£�Q�H�A�˜�ƒ�á�%�@�A�¤�‰�t���	�A�Ó�Û�Õ�Ö�A�)�H�A

Deutschland entwickelt und hat sich seither welt-

�¤�	�)�ƒ�A���‰�t�þ�%���	�z�	�ƒ�³�ƒ�A�,�A�£�Q�t�A�á�@�@�	�G�A�)�H�A���	�t�A�e�á�z�z�	�H�q�t�Q�*

���‰�=�ƒ�)�Q�H���A�E�ñ�‰�È���A�¤�)�t���A�	�z�A�G�)�ƒ�A�¤�	�)�ƒ�	�t�	�H�A�‰�G���Q�t�G�	�H���	�H�A

�Q���	�t�A�á�‰�þ�%�A�z�q�á�H�	�H���	�H�A�Á�	�t���á�%�t�	�H�A�=�Q�G�ý�)�H�)�	�t�ƒ���A

�$�)�	�A�[�á�@�ƒ�G�á�z�z�)�£�‰�G���Q�t�G�‰�H���A�)�z�ƒ�A�	�)�H�A�z�q�á�H�@�Q�z�	�z�A�>�	�t-

�ƒ�)���‰�H���z�£�	�t���á�%�t�	�H���A�ý�	�)�A���	�G�A�G�	�ƒ�á�@�@�)�z�þ�%�	�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�A

�‰�H�ƒ�	�t�%�á�@�ý�A�)�%�t�	�t�A�’�	�=�t�)�z�ƒ�á�@�@�)�z�á�ƒ�)�Q�H�z�ƒ�	�G�q�	�t�á�ƒ�‰�t�A�q�@�á�z-

tisch verformt werden. Sie unterscheidet sich damit 

�£�Q�H�A���	�t�A�Â�á�t�G�‰�G���Q�t�G�‰�H�����A�ý�	�)�A���	�t�A�Â�	�t�=�z�ƒ�•�þ�=�	�A�ý�	�)�A

�%�\�%�	�t�	�H�A�¡�	�G�q�	�t�á�ƒ�‰�t�	�H�A�ý�	�á�t�ý�	�)�ƒ�	�ƒ�A�¤�	�t���	�H���A�Ñ�)�	�@�A�)�z�ƒ�A

�	�z���A�ý�	�)�A�G�\���@�)�þ�%�z�ƒ�A���	�t�)�H���	�H�A�¡�	�G�q�	�t�á�ƒ�‰�t�	�H�A���‰�t�þ�%�A

�%�Q�%�	�A�§�G���Q�t�G�=�t�ñ���ƒ�	�A�q�t�ñ�³�)�z�	�t�	�A�?�	�Q�G�	�ƒ�t�)�	�H�A�³�‰�A�	�t-

�³�	�‰���	�H���A�$�á�ý�	�)�A�ý�@�	�)�ý�	�H�A���)�	�A�=�t�)�z�ƒ�á�@�@�)�H�	�H�A�?�	���•���	�z�ƒ�t�‰�=-

turen erhalten, was zu einer Erhöhung der Festigkeit 

���‰�t�þ�%�A�[�á�@�ƒ�£�	�t���	�z�ƒ�)���‰�H���A���•�%�t�ƒ��
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VORTEILE:

�÷ Günstige Materialausnutzung �A�$�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�	�)�H�z�á�ƒ�³�A�	�H�ƒ�z�q�t�)�þ�%�ƒ�A�Á�Q�@�‰�G�	�H�A�á�G�A���	�t�ƒ�)���	�H�A���á�‰�ƒ�	�)�@�%

�* �A�’�	���‰�³�)�	�t�ƒ�	�t�A���o�Ô�*�>�Q�Q�ƒ�q�t�)�H�ƒ

Ausgangsvolumen
Kaltformteil (Drahtabschnitt)
1624mm3 =>12,75g
(gleichFertigteil)

Volumen Kaltformteil:
1624mm3 =>12,75g

Ausgangsvolumen Drehteil
9937mm3 => 78g

Drehteil
1624mm3 =>12,75g

Schrottanteil
8313mm3 => 65,25g

7



VORTEILE:

�÷  Hohe Maßgenauigkeit

�÷  �E�Q�%�	�A�o�ý�	�t�É�ñ�þ�%�	�H���•�ƒ�	�� Aufgrund der Kaltumformung können Nachbehandlungen  

�A �¤�)�	�A�˜�þ�%�@�	�)���	�H�A�Q���	�t�A�•�Q�@�)�	�t�	�H�A�:�	�A�H�á�þ�%�A���H�¤�	�H���‰�H���z���á�@�@�A�	�)�H���	�z�q�á�t�ƒ�A�¤�	�t���	�H���A

 �* �A�E�Q�%�	�t�A�¡�t�á���á�H�ƒ�	�)�@�A�ý�	�)�A�o�ý�	�t�É�ñ�þ�%�	�H

�÷  ���‰�ƒ�Q�G�á�ƒ�)�z�)�	�t�‰�H���� Die Prozesse sind weitgehend automatisierbar, was zur Senkung  

�A ���	�t�A�>�	�t�ƒ�)���‰�H���z�=�Q�z�ƒ�	�H�A�ý�	�)�ƒ�t�ñ���ƒ��

�÷  �?�	�t�)�H���	�t�	�A�§�G�¤�	�@�ƒ�ý�	�@�á�z�ƒ�‰�H�����A�*�H�	�t���)�	�á�‰���¤�á�H���A�³�‰�t�A�*�t�¤�ñ�t�G�‰�H���A���	�t�A�Â�	�t�=�z�ƒ�•�þ�=�	�A�	�H�ƒ���ñ�@�@�ƒ

 �* �A�’�	���‰�³�)�	�t�ƒ�	�t�A���o�Ô�*�>�Q�Q�ƒ�q�t�)�H�ƒ

�÷  Kostenoptimierung �A���	���	�H�•�ý�	�t�A�=�Q�H�£�	�H�ƒ�)�Q�H�	�@�@�	�H�A�E�	�t�z�ƒ�	�@�@�‰�H���z�£�	�t���á�%�t�	�H�A�$�³�������A�$�t�	�%�	�H�%

�÷  �Ñ�‰�=�‰�H���ƒ�z�Q�t�)�	�H�ƒ�)�	�t�ƒ�	�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	���A���á�A�ý�	�t�	�)�ƒ�z�A�z�þ�%�á���z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�A�˜�	�t�)�	�H�z�ƒ�á�H���A�z�)�H��

�� �� ���������������
���������

�� ���� ����������

���
�

���
���

��
��


�

���
�� �� ������ ��
�����
�	���������� �� ���� �� ��� �����������
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FÜR DIE KALT-
UMFORMUNG

3.

9



WERKSTOFFE 
FÜR DIE KALTUMFORMUNG

�¡�ª�q�)�z�þ�%�	�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�A���•�t�A���)�	�A�[�á�@�ƒ�G�á�z�z�)�£�‰�G���Q�t�G�‰�H���A

�z�)�H���A�=�Q�%�@�	�H�z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�A�˜�ƒ�ñ�%�@�	���A�Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�ñ�%�@�	���A

���%�t�Q�G�*�A�‰�H���A�*���	�@�z�ƒ�ñ�%�@�	���A���@�‰�G�)�H�)�‰�G�A�‰�H���A���@�‰�G�)�H�)�‰�G-

�@�	���)�	�t�‰�H���	�H���A�[�‰�q���	�t�A�‰�H���A�[�‰�q���	�t�@�	���)�	�t�‰�H���	�H���A�z�Q�¤�)�	�A

�˜�Q�H���	�t�¤�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�A���•�t�A�z�q�	�³�)�	�@�@�	�A���H�¤�	�H���‰�H���z���ñ�@�@�	���A

�$�)�	�A���‰�z�¤�á�%�@�A���	�z�A���	�	�)���H�	�ƒ�	�H�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�z�A�%�ñ�H���ƒ�A�£�Q�H�A

���	�t�A���	�¤�•�H�z�þ�%�ƒ�	�H�A���á�‰�ƒ�	�)�@���	�Q�G�	�ƒ�t�)�	���A���	�H�A���	���Q�t���	�t-

ten mechanischen Eigenschaften, der Umformbar-

keit und möglichen anderen Anforderungen, wie 

�³�����A���	�t�A�]�	�)�ƒ���ñ�%�)���=�	�)�ƒ�A�á�ý���A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�A���•�t�A���)�	�A�[�á�@�ƒ�‰�G-

formung zeichnen sich aus durch:

�¢ �A�%�Q�%�	�A�$�‰�=�ƒ�)�@�)�ƒ�ñ�ƒ

�¢ geringe Festigkeit vor der Umformung

�¢ �%�Q�G�Q���	�H�	�z�A�?�	���•���	

�•�t�Q���‰�=�ƒ�s�‰�á�@�)�ƒ�ñ�ƒ�A�ý�	���)�H�H�ƒ�A�G�)�ƒ�A���	�t�A�Á�Q�t�G�á�ƒ�	�t�)�á�@�á�‰�z�¤�á�%�@�A

�‰�H���A���	�t�A�$�	�È�H�)�ƒ�)�Q�H�A���	�t�A�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�	�)���	�H�z�þ�%�á���ƒ�	�H��

WERKSTOFFÜBERSICHT KALTUMFORMUNG 
�$���‰�z�³�‰���A���ñ�H���)���	�t�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�%

WERKSTOFF
WERKSTOFF- 
NUMMER

NORMUNG BEMERKUNG

���Ö���A�$�‘�˜�ƒ�Õ�Ô�*�Õ�% �Ó���Ò�Õ�Ò�Õ �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ô �=�Q�%�@�	�H�z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�t�A�˜�ƒ�á�%�@�A

���Ú���A�$�‘�˜�ƒ�Õ�Ö�*�Õ�% �Ó���Ò�Ô�Ó�Õ �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ô �=�Q�%�@�	�H�z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�t�A�˜�ƒ�á�%�@�A

���Ó�Ò���A�$�‘�˜�ƒ�Õ�Ø�*�Õ�% �Ó���Ò�Ô�Ó�Ö �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ô �=�Q�%�@�	�H�z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�t�A�˜�ƒ�á�%�@�A

���Ó�×���A�$�‘�˜�ƒ�Õ�Ú�*�Õ�% �Ó���Ò�Ô�Õ�Ö �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ô �=�Q�%�@�	�H�z�ƒ�Q�Å�á�t�G�	�t�A�˜�ƒ�á�%�@�A

�’�>�	�Ú�Ò �Ó���Ó�Ò�Ó�Ö �$�I�f�A�Ó�Ù�Ö�Ò�× Magnetweicheisen

�’�>�	�Ó�Ô�Ò �Ó���Ó�Ò�Ó�Ô �$�I�f�A�Ó�Ù�Ö�Ò�×Magnetweicheisen

���Ó�×�*�Ô���A�$���s�Ó�×�% �Ó���Ó�Ó�Õ�Ô �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�ÕEinsatzstahl

�Ó�Ø�e�H���t�× �Ó���Ù�Ó�Õ�Ó �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�ÕEinsatzstahl

�Ô�Ò�e�H���Ö �Ó���×�×�Ô�× �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ö �Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@

�Ô�Õ�e�H���Ö �Ó���×�×�Õ�× �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ö �Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@

�Õ�Õ���Ô �Ó���×�×�Ó�Ö �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ö �Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@

�$�Õ�×���Ô�% �$�Ó���×�×�Ó�Ó�% �$�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Û�%
�Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@�A 
�$�¤�	�)�ƒ�	�t�%�)�H�A�£�	�t���•���ý�á�t�%

�Õ�Ú���Ô �Ó���×�×�Ó�× �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ö �Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@

�Ö�Ô���t�e�Q�Ö �Ó���Ù�Ô�Ô�× �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�Ö �Á�	�t���•�ƒ�‰�H���z�z�ƒ�á�%�@
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WERKSTOFFÜBERSICHT KALTUMFORMUNG 
�$���‰�z�³�‰���A���ñ�H���)���	�t�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	�%

WERKSTOFF
WERKSTOFF- 
NUMMER

NORMUNG BEMERKUNG

�Ç�Ø���t�Ó�Ù �Ó���Ö�Ò�Ó�Ø �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�×
Chromstahl (rostbe-
�z�ƒ�ñ�H���)���%

�Ç�Õ���t�f�)���‰�Ó�Ú�*�Û�*�Ö �Ó���Ö�×�Ø�Ù �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�× �*���	�@�z�ƒ�á�%�@�A�$�t�Q�z�ƒ���t�	�)�%

�Ç�×���t�f�)�Ó�Ú�,�Ó�Ò �Ó���Ö�Õ�Ò�Ó �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�× �*���	�@�z�ƒ�á�%�@�A�$�t�Q�z�ƒ���t�	�)�%

�Ç�Ö���t�f�)�Ó�Ú�,�Ó�Ô �Ó���Ö�Õ�Ò�Õ �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�× �*���	�@�z�ƒ�á�%�@�A�$�t�Q�z�ƒ���t�	�)�%

�Ç�Ô���t�f�)�e�Q�A�Ó�Ù�,�Ó�Ô�,�Ô �Ó���Ö�Ö�Ò�Ö �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ô�Ø�Õ�*�×
Edelstahl (rostfrei / 
�%�)�ƒ�³�	�ý�	�z�ƒ�ñ�H���)���%

�Ç�Ó�×���t�f�)�˜�)�Ô�×�*�Ô�Ó �Ó���Ö�Ú�Ö�× �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ò�Ò�Ú�Ú�*�Ó
Edelstahl (rostfrei / 
�%�)�ƒ�³�	�ý�	�z�ƒ�ñ�H���)���%

���Â�*�Ó�Ò�×�Ò�A�$���@�A�Û�Û���×�% �Õ���Ò�Ô�×�×
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminium

���Â�*�×�Ò�Ó�Û�A�$���@�e���×�% �Õ���Õ�×�×�×
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�z�	�	�¤�á�z�z�	�t�ý�	�z�ƒ�ñ�H���)��

���Â�*�×�Ù�×�Ö�A�$���@�e���Õ�% �Õ���Õ�×�Õ�×
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�z�	�	�¤�á�z�z�	�t�ý�	�z�ƒ�ñ�H���)��

���Â�*�Ø�Ò�×�Ø�A�$���@�˜�)�Ó�e-
�����‰�e�H�%

-----
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�á�‰�z�%�ñ�t�ƒ�ý�á�t

���Â�*�Ø�Ò�Ø�Ò�A�$���@�e���˜�)�% �Õ���Õ�Ô�Ò�Ø
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�á�‰�z�%�ñ�t�ƒ�ý�á�t

���Â�*�Ø�Ò�Ú�Ô�A�$���@�˜�)�Ó�e���e�H�% �Õ���Ô�Õ�Ó�×
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�á�‰�z�%�ñ�t�ƒ�ý�á�t

���Â�*�Ù�Ò�Ù�×�A
�$���@�Ñ�H�×���×�e�����‰�%

�Õ���Ö�Õ�Ø�×
�$�I�f�A�*�f�A�Ó�Õ�Ò�Ó�*�Ô�A� �A�$�I�f�A
�*�f�A�×�Ù�Õ�*�Õ

Aluminiumlegierung 
�á�‰�z�%�ñ�t�ƒ�ý�á�t

���‰�Ñ�H�Õ�Ø�A �Ô���Ò�Õ�Õ�×�A�$���Â�×�Ò�Ù�]�% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ô�Ó�Ø�ØMessing

���‰�˜�H�Ö �Ô���Ó�Ò�Ó�Ø�A�$���Â�Ö�×�Ò�[�% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ô�Ó�Ø�Ø ���t�Q�H�³�	�A�$�]�á���	�t�ý�t�Q�H�³�	�%

���§�˜�H�Ø �Ô���Ó�Ò�Ô�Ò�A�$���Â�Ö�×�Ô�[�% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Ô�Ó�Ø�Ø ���t�Q�H�³�	�A�$�]�á���	�t�ý�t�Q�H�³�	�%

���‰�*�*�¡�•�Ó�A�$�*�*���‰�×�Ú�% �Ô���Ò�Ò�Ø�×�A�$���Â�Ò�Ò�Õ���% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Û�Ù�Ù �[�‰�q���	�t

���‰�*�*�¡�•�A�$�*�*���‰�×�Ú�% �Ô���Ò�Ò�Ø�×�A�$���Â�Ò�Ò�Ö���% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Û�Ù�Ù �[�‰�q���	�t

���‰�*�o�>�Ó�A�$�o�>�*���‰�% �Ô���Ò�Ò�Ö�Ò�A�$���Â�Ò�Ò�Ù���% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Û�Ù�Ù �[�‰�q���	�t

���‰�*�o�>�A�$�o�>�*���‰�% �Ô���Ò�Ò�Ö�Ò�A�$���Â�Ò�Ò�Ú���% �$�I�f�A�*�f�A�Ó�Û�Ù�Ù �[�‰�q���	�t

�Â�	�)�ƒ�	�t�	�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�	� �Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Ç�	���)�	�t�‰�H���	�H�A�=�\�H�H�	�H�A�ý�	�)�A���	���á�t���A�	�)�H���	�z�	�ƒ�³�ƒ�A�¤�	�t���	�H��

11



EINFACHDRUCK 
BIS 6-STUFIGE 
UMFORMUNG

4.
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EINFACHDRUCK BIS 
6-STUFIGE UMFORMUNG

Die Umformung erfolgt bei MN in ein- bis sechs-

�z�ƒ�‰�È�A���	�H�A�•�t�	�z�z�á�ý�@�ñ�‰���	�H�A�G�)�ƒ�A�•�t�	�z�z�=�t�ñ���ƒ�	�H�A�ý�)�z�A�Ô�Ò�Ò�ƒ���A

Durch sukzessive Verformung lassen sich kom-

�q�@�	�©�	�A�?�	�Q�G�	�ƒ�t�)�	�H�A�G�)�ƒ�A�%�Q�%�	�t�A�•�t�ñ�³�)�z�)�Q�H�A�	�t�³�	�‰���	�H���A

Das zentrale Unterscheidungsmerkmal dieser 

Maschinen ist die Anzahl der Umformstufen, die 

�£�Q�t�%�á�H���	�H�	�A�•�t�	�z�z�=�t�á���ƒ�A�z�Q�¤�)�	�A���	�t�A�¡�t�á�H�z�q�Q�t�ƒ��

�û��

UMFORMPROZESS 

�•�ý�	�t�A�Ø�A�§�G���Q�t�G�z�ƒ�‰���	�H�A

�G�)�ƒ�ƒ�	�@�z�A�Ñ�á�H���	�H�ƒ�t�á�H�z���	�t

13



5. STAUCHEN

øD
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�÷

Als STAUCHVERHÄLTNIS 

„S“  bezeichnet man das Ver-

�%�ñ�@�ƒ�H�)�z�A�£�Q�H�A���t�	�)�	�t���A�H�)�þ�%�ƒ�A�)�G�A�Â�	�t�=�*

�³�	�‰���A���	���•�%�t�ƒ�	�t�A���Q�@�³�	�H�@�ñ�H���	�A�$�]�Ò�%�A

zum Ausgangsdurchmesser 

�$�$�Ò�%�A���	�z�A�’�Q�%�@�)�H���z��

STAUCHEN

Stauchen ist ein Verfahren zur Volumenverlagerung 

�)�H�A�á�©�)�á�@�	�t�A�’�)�þ�%�ƒ�‰�H�����A���	�)�G�A�˜�ƒ�á�‰�þ�%�	�H�A�¤�)�t���A���á�z�A�Â�	�t�=�*

�z�ƒ�•�þ�=�A�£�	�t�=�•�t�³�ƒ���A�¤�ñ�%�t�	�H���A�z�)�þ�%�A���	�t�A�‘�‰�	�t�z�þ�%�H�)�ƒ�ƒ�A�£�	�t�*

���t�\�•�	�t�ƒ���A�$�‰�t�þ�%�A�˜�ƒ�á�‰�þ�%�	�H�A�¤�	�t���	�H�A�³�������A�[�\�q���	�A

�G�)�ƒ�A���H�ƒ�t�)�	�ý�	�H�A���•�t�A�˜�þ�%�t�á�‰�ý�	�H���A�e�)�ƒ�ƒ�	�@�ý�‰�H���	�A�ý�	�)�A

�˜�ƒ�‰���	�H�ý�Q�@�³�	�H�A�Q���	�t�A�á�z�ª�G�G�	�ƒ�t�)�z�þ�%�	�A� �A�	�©�³�	�H�ƒ�t�)�z�þ�%�	�A

Konturen erzeugt. 

���	�)�G�A�˜�ƒ�á�‰�þ�%�	�H�A�G�•�z�z�	�H�A�	�)�H�	�A�Á�)�	�@�³�á�%�@�A�£�Q�H�A�>�á�=�ƒ�Q�t�	�H�A

�¤�)�	�A�³�������A���)�	�A���t�	�)�	�A�[�H�)�þ�=�@�ñ�H���	�A�Q���	�t�A�á�‰�z�A�˜�ƒ�á�‰�þ�%�£�	�t�*

�%�ñ�@�ƒ�H�)�z�A�ý�	�á�þ�%�ƒ�	�ƒ�	�ƒ�A�¤�	�t���	�H��

L0
 =

>
 2

,2
5x

D
0 

=
s

øD0

øDS

øDK

H

0,25xøD0
1xøD0
1xøD0

DK = Kopfdurchmesser
DS = Schaftdurchmesser
H = Kopfhöhe

D0 = Drahtdurchmesser

Stauc hverhältnis "s "
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BEISPIELE:
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6. FLIEßPRESSEN

17



FLIEßPRESSEN

���	�)�G�A�>�@�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�¤�)�t���A���á�z�A�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�A�‰�H�ƒ�	�t�A�%�Q�%�	�G�A

�$�t�‰�þ�=�A�)�H�A�	�)�H�	�A�e�á�ƒ�t�)�³�	�A���	�q�t�	�z�z�ƒ���A�¤�Q���‰�t�þ�%�A�	�z�A�s�‰�	�t���A

�£�Q�t�¤�ñ�t�ƒ�z�A�Q���	�t�A�t�•�þ�=�¤�ñ�t�ƒ�z�A�)�H�A���)�	�A���	�¤�•�H�z�þ�%�ƒ�	�A�>�Q�t�G�A

�É�A�)�	�•�ƒ��

���	�)�G�A�Á�Q�@�@�*�Á�Q�t�¤�ñ�t�ƒ�z�*�>�@�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�%�á�ý�	�H�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�A�*

�É�A�‰�z�z�A�‰�H���A�˜�ƒ�	�G�q�	�@�ý�	�¤�	���‰�H���A���)�	�A���@�	�)�þ�%�	�A�’�)�þ�%�ƒ�‰�H�����A

���	�t�A�$�t�á�%�ƒ�á�ý�z�þ�%�H�)�ƒ�ƒ�A�¤�)�t���A�£�Q�@�@�A�£�Q�G�A�Â�	�t�=�³�	�‰���A�á�‰���*

���	�H�Q�G�G�	�H�A�‰�H���A�•�ý�	�t�A�	�)�H�	�H�A�’�	���‰�³�)�	�t�t�á���)�‰�z�A�³�‰�G�A

�>�@�)�	�•�	�H�A���	�ý�t�á�þ�%�ƒ���A���	�)�G�A�Á�Q�@�@�*�’�•�þ�=�¤�ñ�t�ƒ�z�*�>�@�)�	�•�q�t�	�z�*

�z�	�H�A�z�)�H���A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�A�É�A�‰�z�z�A�‰�H���A�˜�ƒ�	�G�q�	�@�ý�	�¤�	���‰�H���A

entgegen gerichtet.

BEISPIELE:
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7. RÜCKWÄRTS-
FLIEßPRESSEN
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BEISPIELE:

RÜCKWÄRTS-
FLIEßPRESSEN

���	�)�A�Á�Q�@�@�*�’�•�þ�=�¤�ñ�t�ƒ�z�*�>�@�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�¤�)�t���A���á�z�A�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�A

�	�H�ƒ���	���	�H�A���	�t�A�•�t�	�z�z�t�)�þ�%�ƒ�‰�H���A�•�ý�	�t�A�	�)�H�	�H�A�t�‰�H���	�H�A�Q���	�t�A

�G�)�ƒ�A�	�)�H�	�t�A�[�Q�H�ƒ�‰�t�A�£�	�t�z�	�%�	�H�	�H�A�$�Q�t�H�A���	�q�t�	�z�z�ƒ���A�˜�Q�A�	�H�ƒ�*

stehen innenkonturierte Bauteile

�$�‰�t�þ�%�A�’�•�þ�=�¤�ñ�t�ƒ�z�É�A�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�=�\�H�H�	�H�A�á�ý�	�t�A�á�‰�þ�%�A

�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�	�)�H�z�q�á�t�‰�H���	�H�A�‰�H���A�z�Q�G�)�ƒ�A�?�	�¤�)�þ�%�ƒ�z�t�	���‰�³�)�	�*

rungen am fertigen Bauteil realisiert werden.

20



8. ABGRATEN & 
STANZEN 
(LOCHEN)

21



ABGRATEN & 
STANZEN (LOCHEN)

���	�)�G�A���ý���t�á�ƒ�	�H�A�‰�H���A�˜�ƒ�á�H�³�	�H�A�¤�	�t���	�H�A�•�ý�	�t�É�A�•�z�z�)���	�A�e�á�ƒ�	�t�)�á�@�t�ñ�H���	�t�A

entfernt oder Durchgangslöcher erzeugt. Der hierdurch erzeugte 

Schrottanteil liegt im Regelfall unter 2 % des benötigten Material-

einsatzes.

22



9. VERFESTIGUNG 
DURCH 
UMFORMUNG

23



BEISPIELE:

VERFESTIGUNG DURCH 
UMFORMUNG

�$�‰�t�þ�%�A�q�@�á�z�ƒ�)�z�þ�%�	�A�Á�	�t���Q�t�G�‰�H���A�	�H�ƒ�z�ƒ�	�%�	�H�A�Á�	�t�z�	�ƒ�³�‰�H�*

���	�H�A�)�G�A�Â�	�t�=�z�ƒ�Q�Å�A���)�ƒ�ƒ�	�t���A���)�	�A���)�	�A�>�	�z�ƒ�)���=�	�)�ƒ�A���	�z�A�e�á�*

terials lokal erhöhen. Diese Kaltverfestigung kann 

gezielt genutzt werden, um höhere Festigkeiten 

�Q�%�H�	�A�H�á�þ�%�ƒ�t�ñ���@�)�þ�%�	�A�Â�ñ�t�G�	�ý�	�%�á�H���@�‰�H���A�³�‰�A�	�t�³�)�	�*

�@�	�H���A�$�‰�t�þ�%�A�H�á�þ�%���	�z�þ�%�á�@�ƒ�	�ƒ�	�A�Â�ñ�t�G�	�ý�	�%�á�H���@�‰�H���	�H�A

�$�?�@�•�%�q�t�Q�³�	�z�z�%�A�=�\�H�H�ƒ�	�H�A���)�	�z�	�A�Á�	�t�z�	�ƒ�³�‰�H���	�H�A�á�‰�þ�%�A

wieder neutralisiert werden.

24



10. KONSTRUKTIONSHINWEISE: 

DREHTEIL VS. 
PRESSTEIL

25



VOM DREHTEIL ZUM KALTFLIESSPRESSTEIL  
KOSTENGÜNSTIG KONSTRUIEREN

leichte einseitige
Scherschräge

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Zentrierung kann je nach 
Teilegeometrie erforderlich sein

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

15° - 60°

Radiusübergang

Umformbedingte Unterfüllung
wenn möglich belassen

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

26



VOM DREHTEIL ZUM KALTFLIESSPRESSTEIL  
KOSTENGÜNSTIG KONSTRUIEREN

G

15°

0,3

R0,25

optimal:
so gering wie nötig

optimal:
so gering wie nötig

optimal:
so groß wie möglich

K

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Umformbedingte Unterfüllung

Radius

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

D

H
max. 0,1 x D

m
ax

. 0
,0

5 x
 D

Richtwerte Kantenbruch:
axial  -  0,1 x D
radial -  0,05 x D

27



VOM DREHTEIL ZUM KALTFLIESSPRESSTEIL  
KOSTENGÜNSTIG KONSTRUIEREN

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Auslochung kann  
Durchmesserunterschiede
von ca. 0,05mm ergeben

Vorprägung entspricht  
Lochdurchmesser + ca. 0,3mm

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Bei zu geringem Lochflächenverhältnis 
und im Verhältnis zu großer Lochtiefe
ist das Fließpressen nicht möglich

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Sacklochgrund 
wie Werkzeugkontur
Winkel 7,5° - 15°

15°

�
2

118
°

28



VOM DREHTEIL ZUM KALTFLIESSPRESSTEIL  
KOSTENGÜNSTIG KONSTRUIEREN

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Schweißringe, Rippen
und Punkte müssen
abgerundet werden

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Möglichst große 
Übergänge belassen.

Möglichst große Radien 
an den Ecken vorsehen.

zerspante Ausführung kaltgeformte Ausführung

Umformbedingte Unterfüllung
wenn möglich belassen

gepresster Schlitz sollte
möglichst verrundet werden können

29



11. OBERFLÄCHEN-
QUALITÄT
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OBERFLÄCHENQUALITÄT

Kaltumgeformte Teile erreichen ohne Nachbearbeitung gute 

�o�ý�	�t�É�A�ñ�þ�%�	�H�s�‰�á�@�)�ƒ�ñ�ƒ�	�H�A�G�)�ƒ�A�%�Q�%�	�H�A�¡�t�á���á�H�ƒ�	�)�@�	�H���A�¤�Q�ý�	�)�A���@�	�)�þ�%�³�	�)�ƒ�)���A

enge Maßtoleranzen eingehalten werden. Dies kann eventuell 

�H�á�þ�%���	�@�á���	�t�ƒ�	�A�˜�þ�%�@�	�)���q�t�Q�³�	�z�z�	�A�	�)�H�z�q�á�t�	�H��

31



12. NACH-
GESCHALTETE 
VERFAHREN
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NACHGESCHALTETE 
VERFAHREN

Je nach Anforderung an das fertige Bauteil können 

folgende Schritte notwendig sein:

Spanlose 
Formgebung: 

Herstellung von Außen- oder Innengewinden.

�Ÿ �o�ý�	�t�É�A �ñ�þ�%�	�H�*
behandlung: 

�?�@�	�)�ƒ�z�þ�%�@�	�)���	�H���A�˜�ƒ�t�á�%�@�	�H���A���	�z�þ�%�)�þ�%�ƒ�‰�H���A

�ô

Zerspanung: 

�?�	�³�)�	�@�ƒ�	�A�*�H���ý�	�á�t�ý�	�)�ƒ�‰�H���A�³�‰�t�A�*�t�³�	�‰���‰�H���A�£�Q�H�A

�?�	�Q�G�	�ƒ�t�)�	�H�A�‰�H���A�[�Q�H�ƒ�‰�t�	�H���A���)�	�A�=�á�@�ƒ���Q�t�G�ƒ�	�þ�%�*

nisch nicht möglich sind oder wirtschaftliche 

�*�)�H�z�q�á�t�‰�H���	�H�A�ý�	���	�‰�ƒ�	�H��

�Ì Reinigung:

�>�	�)�H�z�ƒ�t�	�)�H�)���‰�H���A�)�H�þ�@���A�’�	�z�ƒ�z�þ�%�G�‰�ƒ�³�á�H�á�@�ª�z�	�A���•�t�A

hohe technische Sauberkeitsanforderungen

�¥

�Â�ñ�t�G�	�*
behandlung:

�Á�	�t���•�ƒ�	�H���A�?�@�•�%�	�H�A�Q���	�t�A�I�H���‰�=�ƒ�)�£�%�ñ�t�ƒ�‰�H���A�³�‰�t�A

�o�q�ƒ�)�G�)�	�t�‰�H���A�£�Q�H�A�[�á�@�ƒ�É�A�)�	�•�q�t�	�z�z�ƒ�	�)�@�	�A

�i �‘�‰�á�@�)�ƒ�ñ�ƒ�z�q�t�•���‰�H���A
& Sortierung: 

�’�)�z�z�q�t�•���‰�H���A�‰�H���A�E�ñ�t�ƒ�	�q�t�•���‰�H���A�q�	�t�A�Â�)�t�ý�	�@�z�ƒ�t�Q�G

�o�q�ƒ�Q�	�@�	�=�ƒ�t�Q�H�)�z�þ�%�	�A�˜�Q�t�ƒ�)�	�t�‰�H���A�q�	�t�A�?�@�á�z�ƒ�	�@�@�	�t�*�A

oder Slottelleranlage

�û
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13. ZEICHNUNGS-
BEISPIELE
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ZEICHNUNGSBEISPIELE

�¡�	�þ�%�H�)�z�þ�%�	�A�Ñ�	�)�þ�%�H�‰�H���	�H�A�³�‰�t�A�Á�	�t�á�H�z�þ�%�á�‰�@�)�þ�%�‰�H���A

von möglichen Konturen und Toleranzen.

EXZENTERBOLZEN

beidseitig Körner zulässig

einseitige Unterfüllung  zulässig

exzentrische Unterfüllung
(R0,5 - R1,5) zulässig

asymmetrisch reduziert

exzentrisch

5,5±0,05

5,5
±0

,0
5

1 ±0,2

R
1,5 +0,5

Ø 9,5 -0,1

Ø 18 -0,8

Ø 14

Ø 9-0,08

Ø 6,2±0,05

4,2
+0

,25
-0

,1

5,4
5±

0,
05

9,4
5

±0
,15

4,5
+0

,25
-0

,1

6,4
±0

,0
8

16
,4

±0,2
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HALBHOHLNIET

ACHSE

Unterfüllung  zulässig

Unterfüllung  zulässig

alternativ Fasen
möglich

R
0,8 +0,2-0,1

R
0,8

+0,2

-0,1

25
±0

,2

Ø 5±0,02

A

^ 0.15 A

Ø 9,47 ±0,3

1,5
±0

,15R
10

±1

R
0,25

max. 

9,5
±0

,15

Ø 3,5
+0,18

3,6
±0

,2

Ø 5,06
+0,02
-0,08

A
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DISTANZHÜLSE

Zentrierkreise zulässig

Bundkanten verrundet,
wie Fertigung ergibt

1

Stanzmarkierungen
zulässig

1

 A-A

Ø 4,5max.

Ø 16
+0,3
-0,2

Ø 4,1
+0,1
-0,05

Ø 8-0,1

1,2
5

2,4
5

+0
,15

R 0,2

max. 

0,3  x 45°
+0,2
-0,1 u 5°

0,
7

m
ax

. 

A A
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RÄNDELBOLZEN

 
-0,2

 
+0,2

A

^ 0.12 A

-0,6
-0,2

-0,5
-0,25

ballig zuläsig

Körner max. Ø1,4-0,4x110°±20° zulässig

Körner max. Ø1,4-0,4x110°±20° zulässig

Aufnahmemaß Rundlaufmesseinrichtung

Ø 2,9 -0,1

Ø 5-0,08 ×

Ø 8±0,1

Ø 9,8±0,2

Ø 8,2±0,1

Ø 7,5
+0,1

Ø 3,25 -0,1

Ø 5-0,08 ×

2,5
+0

,2
-0

,1

2,1
+0

,1

2
±0

,1

4,2
+0

,1
3,8

+0
,1

13
,1

±0
,1

12
,5

5+0
,1

-0
,0

5
6,5

+0
,3

-0
,1

5

gepresste Wellenkontur
16 Zähne
0,3mm Tief
32 x R0,5mm
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BUNDBUCHSE

ballig zuläsig

Schermerkmale zulässig

A

n
0.1

A

 A-A

Ø 5,4 ±0,1

Ø 9-0,1

Ø 11 -0,1

Ø 14 ±0,5

Ø 5,1
+0,1

Ø 7-0,1

Ø 9

2,
35

+0
,15

2,1
+0

,1

6,
7

1,6
+0

,15

13
,75

±0
,1

2,5
m

ax
.

0,5
-0

,3
-0

,1
x 4

5°
u5

°

A A
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�˜���E�]�I�¡�Ñ�*���o�]�Ñ�*�f

NIET

i 0.4 A

A

Werkzeugmarkierungen
auf Ringfläche zulässig

Schermerkmale, bzw.
Zentrierungen zulässig

Messpunkt Oberfläche

In
 d

ies
em

 B
er

ei
ch

 le
ic

ht
e

rin
gf

ör
m

ig
e 

U
nt

e
rfü

llu
ng

 z
ul

.

-2
-1

1

2
3

Materialeinzug3

1

2

 
-0,1

**Schlag und Fallmarkierungen im
Schlitzbereich bis 3,1-0,15 zulässig

Nut gepresst

Vierkant

Ø 13

28
+0

,1
-0

,2
3,2

5+0
,1

-0
,0

3

4,5
+0

,4

Ø 8,9 -0,1

5,7
+0,05
-0,1q

7,5
-0,5 (2x)

3,1
+0,15

**

4,2
±0

,5

0,5max.
Unterfüllung

1,5
m

ax
. 

U
nte

rfü
llu

ng

-1
-0,5

Presskontur ballig zulässig

1

2

3

Körner  max. Ø2x90° zulässig

Bohrungsauslauf nach Wahl des Herstellers

2

1

3

A

^ 0.1 A

^ 0.1 A

 
+0,5

 
-0,8

 
+0,4-0,1

-0,5

-1
-0,4

R
z1

6

Rz16

Rz16

Rz16

Hohlraum dient zur
Gewichtsreduzierung

 A-A

Ø 10

Ø 18 ±0,35

Ø 13 -0,2

Ø 7-0,1

Ø 4,4 -0,1

4
+0

,25
-0

,1

3,2
+0

,12
16

,8+0
,2

-0
,0

5

15
,1

±0
,6

1,2
+0

,25

Ø 10,5max

2
m

ax
. 

A A
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STÜTZHÜLSE
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SPERRKLINKE

Ra3,2

A

^ 0.1 AKörnung zulässig

Stirnfläche, wie
Fertigung ergibt

Transportkerbe ww. Pyramide
nach Wahl des Herstellers

S
tan

zk
on

tu
r 

w
ie

 F
e

rti
gu

ng
 e

rg
ibt

F
un

kt
io

ns
be

re
ic

h 
au

sg
en

om
m

en

gratfrei im Funktionsbereich
Kantenbruch max.0,25mm zulässig

Stanzkontur
(im Prozess)

EINZELHEIT A

R
25

R
25

+0
,1

-0
,3

Ø
7-

0,
1

Ø
5,

6-0
,2

Ø
4-

0,
2

Ø
3,

4-0
,2

R
1,15 +0,2

(5x)

R 0,8
+0,2

60
°

60
°

6x
(=

36
0°

)

R 15-0,1

R
15-0,1

0,
20,4

R 4,7

R
1

0,04 R
0,

8-0
,1

7,6
+0

,2

R
0,8-0,1

Ø 6,4 -0,1

Ø 6,4 -0,1

4,2
-0

,2

4
+0

,15
-0

,0
5

8,
75

-0
,15

4
±0

,2

R
0,5

max. 

R
0,5

m
ax. 

2:1

A

EXZENTERBOLZEN AUS CHROMSTAHL

ISR ungerichtet

+1
0

Kontur wird abgegratet/
Stanzmarkierungen zulässig

Richtungsgeometrie
nach Wahl des
Herstellers zulässig
(Vierkantpyramide bevorzugt)

auf der Bundoberfläche
pressbedinkte, vertiefte
Markierungen zulässig

Übergang nach Fertigungsergebnis

ISR 15 lehrenhaltig
(geschlagen und nicht geräumt)

exzentrisch

Stanzkontur
(im Prozess)

 A-A

9

Ø
10

1 ±0,05

Ø 4,8
+0,07
-0,01

Ø 4,2 -0,1

 B-B

R
0,5-0,25

R
1,8

±0,2

1
±0

,2

75
°

+5
°

1
+0

,0
5

-0
,15

3,3
m

in
.

8,5
+0

,1
7,7

±0
,3

5

1,3
±0

,2 Ø 3,6
+0,2
-0,15

A A

B

B
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ZAHNRADACHSE

Innensechsrund NR.25
nach DIN EN ISO 10664

A

n 0,1 A

R
z1

2 
m

axim unbeschichteten
Zustand

max. R3,5
Kopfmulde max. Ø6+0,3 zulässig
Zentrierung max. Ø4 x 120°±30° zulässig

im Bereich der Zahnradkontur
leichter Stanzgrat zulässig
(nachträgliches Entgraten)

Stanzkontur
(im Prozess)

zerspant

Schnitt A-A

 E
(Zahnkontur)

R 0,6
max. 

R 0,33
+0,2

-0,1

 C

Ø 7,4
+0,05
-0,1

25° ±3°R
0,5

R 0,5

1,5
±0

,2

3
±0

,2

0,9
+0

,1 0

3,5
±0

,3

R 0,5+0,3-0,1

Ø 7,9 -0,15

R
1,

5

22
,5

°
±2

°

Radkreisaussen-Ø 16,68

Kopfkreis-Ø 23,77

Schnitt B-B

Fusskreis-Ø 17,54

2
Z

ah
nb

re
ite

A A

B

B

E

C
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14. UMFORM-
VERFAHREN IM 
ÜBERBLICK
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UMFORMVERFAHREN 
IM ÜBERBLICK

���H�ý�	�)�A�	�)�H�A���	�)�z�q�)�	�@�A���•�t�A�	�)�H�	�A�z�	�þ�%�z�z�ƒ�‰�È�A���	�A�§�G���Q�t�G���Q�@���	���A�)�H�A���	�t�A

���)�	�A�¤�)�þ�%�ƒ�)���z�ƒ�	�H�A�Á�	�t���á�%�t�	�H�A�¤�)�	�A�˜�ƒ�á�‰�þ�%�	�H���A�Á�Q�t�¤�ñ�t�ƒ�z�É�A�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H���A

�’�•�þ�=�¤�ñ�t�ƒ�z�É�A�)�	�•�q�t�	�z�z�	�H�A�‰�H���A���ý���t�á�ƒ�	�H�A�=�Q�G�ý�)�H�)�	�t�ƒ�A�¤�	�t���	�H��

�­�ý�	�t�z�)�þ�%�ƒ�A�•�ý�	�t�A�á�@�@�	�A�§�G���Q�t�G�z�ƒ�‰���	�H
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ABSCHNITT: 1. STUFE

2. STUFE 3. STUFE
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4. STUFE 5. STUFE

6. STUFE
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15. FAZIT

Wenn Präzision zum Wettbewerbsvorteil wird.

Kaltmassivumformung ist mehr als ein Fertigungsverfahren – 

sie ist Ihr direkter Vorsprung im Wettbewerb. Sie senkt Kosten, 

�z�ƒ�	�)���	�t�ƒ�A�*�Æ�A�A�³�)�	�H�³�A�‰�H���A�ý�t�)�H���ƒ�A�f�á�þ�%�%�á�@�ƒ�)���=�	�)�ƒ�A�)�H�A�I�%�t�	�A�>�	�t�ƒ�)���‰�H����

�$�‰�t�þ�%�A�)�H�ƒ�	�@�@�)���	�H�ƒ�	�A�[�Q�H�z�ƒ�t�‰�=�ƒ�)�Q�H�A�	�t�z�	�ƒ�³�	�H�A�¤�)�t�A�ƒ�	�‰�t�	�A�Ñ�	�t�z�q�á�H�‰�H�����A

�	�t�z�þ�%�@�)�	�•�	�H�A�H�	�‰�	�A�>�t�	�)�%�	�)�ƒ�z���t�á���	�A�)�H�A���	�t�A�?�	�Q�G�	�ƒ�t�)�	�A�‰�H���A�ý�t�)�H���	�H�A

�I�%�t�	�A�I���	�	�H�A�z�þ�%�H�	�@�@�	�t�A�‰�H���A�¤�)�t�ƒ�z�þ�%�á���ƒ�@�)�þ�%�	�t�A�)�H�A�˜�	�t�)�	��

�f�‰�ƒ�³�	�H�A�˜�)�	�A�‰�H�z�	�t�A�[�H�Q�¤�*�%�Q�¤�A�á�@�z�A�˜�q�t�‰�H���ý�t�	�ƒ�ƒ���A�Á�Q�H�A���	�t�A�	�t�z�ƒ�	�H�A

�*�H�ƒ�¤�)�þ�=�@�‰�H���z�z�ƒ�‰���	�A�ý�)�z�A�³�‰�t�A�˜�	�t�)�	�H�t�	�)���	�A�z�ƒ�	�%�	�H�A�‰�H�z�	�t�	�A�¡�	�þ�%�H�)�=�	�t�A

�á�H�A�I�%�t�	�t�A�˜�	�)�ƒ�	�A�,�A�@�\�z�‰�H���z�Q�t�)�	�H�ƒ�)�	�t�ƒ���A�	�Æ�A�A�³�)�	�H�ƒ���A�q�á�t�ƒ�H�	�t�z�þ�%�á���ƒ�@�)�þ�%��

Stellen Sie uns Ihre Herausforderung. Wir liefern die passende 

�]�\�z�‰�H���A�,�A�q�t�ñ�³�)�z�	���A�¤�)�t�ƒ�z�þ�%�á���ƒ�@�)�þ�%���A�z�	�t�)�	�H�ý�	�¤�ñ�%�t�ƒ

MN Kaltformteile 
GmbH & Co. KG

Rosmarter Allee 2
�×�Ú�Ù�Ø�Ô�A���@�ƒ�	�H�á

�¡�	�@���A�Ò�Ô�Õ�×�Ó�*�×�Ø�Ù�Ú�*�Ò
�>�á�©���A�Ò�Ô�Õ�×�Ó�*�×�Ø�Ù�Ú�*�Ó�Û�Û�Û
Mail: info@mn-kaltform.de
www.mn-kaltform.de
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