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Eines der häufigsten Probleme in der industriellen Produktion ist die 

Verbindung von Blechen oder dünnwandigen Rohren auf einfache, 

effiziente und kostengünstige Weise. Es gibt dafür eine Reihe von 

Lösungen wie Anschweißmuttern und Gewindenieten die alle dazu 

dienen, die Anzahl der Gewindegänge zu erhöhen. 

Die Nachteile dieser Methoden liegen auf der Hand: Materialverlust, 

mehrere Produktionsschritte, Einbringen von Fremdmaterial, Kosten, 

Qualität ... 

Fließformen stellt eine Buchse aus 

dem vorhandenen Muttermaterial 

her und verlängert damit das 

Material für mehr Gewindegänge. 

Wir zerspanen also nicht das 

Material, sondern nutzen es zur 

Herstellung einer belastbaren 

Verbindung. 

Die Vorteile des Fließformens sind: 

- hochbelastbare Verbindungen 

- kostengünstig 

- keine spezielle Ausrüstung 

- niedrige Einstiegskosten 

- Qualität der Verbindung  

- kein Fremdmaterial  

- wenig Produktionsschritte 

- keine Spanentsorgung 
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Was ist Fließformen? 

Es handelt sich um eine Produktionsmethode, die Reibungswärme 

nutzt um Buchsen in Rohren und Blechen herzustellen. 

Eine Kombination aus Vorschubkraft und Rotation unseres speziellen 

Fließformers erzeugt Reibungswärme. Diese kann im Werkzeug 900° 

erreichen und im Werkstück 700°. 

Das Material wird plastisch verformbar und kann vom Fließformer 

verdrängt und zu einer Buchse umgeformt werden. Die Länge dieser 

Buchse kann das 3- bis 4-fache der Ausgangswandstärke erreichen . 

Die aus dem vorhandenen Muttermaterial 

geformte Buchse ist ideal für das Einbringen von 

Gewinden, da dadurch die Anzahl der verfügbaren 

Gewindegänge deutlich erhöht wird. Sie kann aber 

auch als stabile Ausgangsbasis für gelötete und 

geschweißte Verbindungen sowie als Lagersitz 

verwendet werden. 

Das Fließformverfahren kann in allen 

langspanenden Materialien wie Stahl, Edelstahl, 

Aluminium, Kupfer und Messing bis zu einer 

Wandstärke von 12 mm eingesetzt werden.  

Der Einsatz dieser Technologie benötigt keine 

speziellen Maschinen, jede Ständerbohrmaschine, 

Fräse oder CNC-gesteuerte Maschine mit 

geeigneten Parametern kann verwendet werden. 

Auch eine Automatisierung des Prozesses ist 

aufgrund der hohen Wiederholgenauigkeit und 

langen Standzeit der Werkzeuge problemlos 

möglich. Aufgrund der einfachen Anwendung sind 

aber auch Prototypen und Nullserien ohne großen 

Aufwand herzustellen. 

Der ganze Umformprozess ist dabei absolut 

spanlos. 

http://www.fliessformen.de/resources/FlieSSformen/formdrill1.jpg
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Was ist Gewindeformen? 

Für viele Anwender ist das Gewindeformen ungewohnt, da es noch 

immer eine wenig verbreitete Technik ist. 

Dabei bietet das Gewindeformen eine ganz Reihe von Vorteilen: 

– Das Gewinde in plastischen Werkstoffen wird deutlich präziser

ausgeformt. 

– Die Gewinde sind belastbarer.

– Die höhere Standzeit der Werkzeuge steigert die Produktivität.

Grund dafür ist, dass beim Gewindeformen im Gegensatz zum 

Schneiden kein Material verloren geht sondern durch Umformen 

vollständig erhalten bleibt. Die Materialfaser wird nicht durchtrennt 

sondern am Gewindegrund verdichtet. Dadurch sind die geformten 

Gewinde auszugsfester und haben eine sehr glatte Oberfläche. Die 

höhere Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit gegenüber dem 

Schneiden erhöht die Produktivität. 

Gewindeformen sollte in Materialien mit guter Kaltverformbarkeit 

eingesetzt werden. Dies sind neben Stahl und Edelstahl auch 

Leichtmetalle und Leichtmetall Legierungen mit einer Streckgrenze von 

1200 N/mm². Grundsätzlich kommen Werkstoffe, die beim Bohren 

langspanend sind, für das Gewindeformen in Betracht. In Verbindung 

mit dem Fließformen verbessert sich sowohl die Qualität als auch der 

Ausstoß. 
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Welche Materialien lassen sich mit diesem Verfahren bearbeiten? 

– Stahl mit einer Zugfestigkeit bis 1.100 N/mm²

– Edelstahl

– Aluminium mit weniger als 5% Si

– Kupfer

– Messing der Qualität MS 63 und höher (kein Bleianteil)

Wie hoch ist die Standzeit der Werkzeuge?  

In Stahl beträgt die Standzeit 8.000 bis 10.000 Bohrungen und 

Gewinde 

In Edelstahl liegt die Standzeit zwischen 3.000 und 5.000 Bohrungen 

und Gewinden  

Werden für den Formdrillprozess spezielle Maschinen benötigt?  

Nein; jede stationäre Maschine mit geeigneten Parametern (Drehzahl 

und Motorleistung) kann eingesetzt werden. Dies können 

Ständerbohrmaschinen, Fräsen oder CNC-gesteuerte Maschinen sein. 

Ist eine Schmierung der Werkzeuge erforderlich?  

Ja, wobei man beim Fließformer eher von Trennmittel spricht. Dieses 

spezielle Mittel verhindert Kaltaufschweißung am Formdrill. Die 

Lebensdauer des Werkzeugs hängt wesentlich vom Einsatz dieses 

Trennmittels ab. Gleiches gilt für den Gewindeformer. Auch hier ist der 

Einsatz eines speziellen, für das Gewindeformen geeigneten 

Schmiermittels erforderlich. 

In Stahl reicht eine Aufbringung bei jedem 3. bis 5. Formvorgang, in 

Edelstahl und Aluminium unbedingt jede Bohrung schmieren. Der 

Gewindeformer wird bei jedem Gewinde geschmiert. 

WICHTIG: Niemals konventionelle Kühlschmiermittel oder Schneidöle 

verwenden.  

Kann ein Formdrill in einer Handbohrmaschine eingesetzt 

werden?  

Wir raten davon ab. In der Regel fehlt es hier sowohl an Drehzahl wie 

an ausreichender Motorleistung sowie an der erforderlichen, nur durch 

Körperkraft aufzubringenden Vorschubkraft. Es kann bei sehr kleinen 

Gewinden bis maximal M 6 in maximal 1,5 mm Wandstärke 

funktionieren.  
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Kann verzinktes Material bearbeitet werden?  

Dies hängt von der Schichtdicke ab. Sofern diese bei 3–5 μ liegt, ist 

eine Bearbeitung möglich. Darüber hinaus in der Regel nicht. Gerne 

können wir hier Versuche für Sie machen.  

Kann ich auch Bohrungen mit planer Werkstückoberfläche 

herstellen?  

Zu Beginn des Fließformprozesses weicht immer ein Teil des Materials 

entgegen der Vorschubrichtung aus. Dies kann durch den Einsatz der 

sogenannten Flachausführung am Ende des Prozesses wieder 

zerspant und damit eine plane Werkstückoberfläche hergestellt 

werden.  

Kann ich in Vollmaterial arbeiten?  

Nein, wir können nur Durchgangsbohrungen herstellen. 

Woher kommt der „Einsatz“?  

Die Buchse ( „Einsatz“) wird aus dem vorhandenen Muttermaterial 

geformt. Es wird kein Fremdmaterial hinzugefügt.  

Welche Belastung halten die fliessgeformten Gewinde aus?  

Unabhängige Studien haben gezeigt, dass in den meisten Fällen 

sowohl die industriellen Standards für die Auszugsfestigkeit wie für das 

Anzugsmoment übertroffen werden.  

Kann ich einen normalen Gewindebohrer zur Herstellung des 

Gewindes einsetzen?  

Ja, aber wir raten ab davon. Der Formdrillprozess erhält das 

vorhandene Material vollständig. Der Einsatz eines Gewindebohrers 

würde einen Teil dieses Material wieder zerspanen und damit die 

Buchse schwächen. Sollte dennoch ein Gewindebohrer eingesetzt 

werden, so muss die Form „LANG“ oder „LANG/FLACH“ gewählt 

werden.  
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Härtet das Material aus?  

Dies hängt von der Materialsorte und dem Kohlenstoffgehalt ab. Bei 

Stahl gibt es in der Regel keinerlei Probleme, bei Edelstahl kann eine 

u.U. eine Verfestigung von 10 –15% beobachtet werden was aber kein

Problem für das Gewindeformen darstellt. 

Woher kommt die erforderliche Wärme?  

Die Wärme wird nur durch Reibung erzeugt. Es ist keinerlei externe 

Erwärmung erforderlich.  

Wie hoch ist die maximal zu bearbeitende Wandstärke?  

Dies hängt vom Durchmesser des Fließformers und der gewählten 

Form ab. Bei größeren Durchmessern und der Flachausführung 

können bis 12 mm Wandstärke bearbeitet werden.  
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Gewindegröße Stahl Edelstahl 

Metrisch 

M3X0.5 2.7 2.7 

M4X0.7 3.7 3.7 

M5X0.8 4.5 4.6 

M6X1.0 5.3 5.4 

M8X1.25 7.3 7.4 

M10X1.5 9.2 9.3 

M12X1.75 10.9 10.9 

M14X2.0 13.0 13.0 

M16X2.0 14.8 14.8 

M18X2.5 16.7 16.7 

M20X2.5 18.7 18.7 

BSP 

1/8BSP 9.2 9.2 

1/4 BSP 12.4 12.4 

3/8 BSP 15.9 15.9 

1/2 BSP 19.9 19.9 

3/4 BSP 25.4 25.4 

1/1 BSP 31.9 31.9 

Werkzeugdurchmesser in mm 
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Gewindegröße Stahl Edelstahl 

UNC 

N5 UNC (40) 2.9 2.9 

N6 UNC (32) 3.1 3.1 

N8 UNC (32) 3.8 3.8 

N10 UNC (24) 4.3 4.3 

N12 UNC (24) 4.9 4.9 

1/4 UNC (20) 5.7 5.7 

5/16 UNC (18) 7.2 7.2 

3/8 UNC (16) 8.7 8.7 

7/16 UNC (14) 10.2 10.2 

1/2 UNC (13) 11.7 11.7 

9/16 UNC (12) 13.2 13.2 

5/8 UNC (11) 14.7 14.7 

3/4 UNC (10) 17.8 17.8 

Werkzeugdurchmesser in mm 
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Gewindegröße Stahl Edelstahl 

Metrisch Fein 

M6X0.75 5.6 5.6 

M6X0.5 5.8 5.8 

M8X1.0 7.5 7.5 

M8X0.75 7.6 7.6 

M10X1.25 9.3 9.3 

M10X1.0 9.5 9.5 

M12X1.5 11.2 11.2 

M12X1.0 11.5 11.5 

M16X1.5 15.2 15.2 

M16X1.0 15.5 15.5 

M18X1.5 17.2 17.2 

UNF 

N5 UNF (44) 2.9 2.9 

N6 UNF (40) 3.2 3.2 

N8 UNF (36) 3.9 3.9 

N10 UNF (32) 4.4 4.4 

N12 UNF (28) 5.0 5.0 

1/4 UNF (28) 5.9 5.9 

5/16 UNF (24) 7.4 7.4 

3/8 UNF (24) 9.0 9.0 

7/16 UNF (20) 10.4 10.4 

1/2 UNF (20) 12.1 12.1 

9/16 UNF (18) 13.6 13.6 

5/8 UNF (18) 15.2 15.2 

3/4 UNF (16) 18.3 18.3 

Werkzeugdurchmesser in mm 
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Bohrer- 

durchmesser 

(mm) 

Stahl Edelstahl 

Drehzahl- 

bereich Rpm 

Motorleistung 

(kW./HP) 

Drehzahl- 

bereich Rpm 

Motorleistung 

(kW./HP) 

2.0 – 2.9 2700-3300 0.8 / 1.07 2300-2900 0.8 / 1.07 

3.0 – 3.9 2700-3300 0.8 / 1.07 2300-2900 0.8 / 1.07 

4.0 – 4.9 2500-3100 1.0 / 1.35 2200-2800 1.0 / 1.35 

5.0 – 5.9 2500-3100 1.0 / 1.35 2200-2800 1.0 / 1.35 

6.0 – 6.9 2500-3100 1.2 / 1.60 2200-2800 1.2 / 1.60 

7.0 – 7.9 2200-2800 1.5 / 2.00 1800-2400 1.5 / 2.00 

8.0 – 8.9 2200-2800 1.5 / 2.00 1800-2400 1.5 / 2.00 

9.0 – 9.9 1900-2500 1.8 / 2.40 1600-2200 1.8 / 2.40 

10.0 – 10.9 1700-2300 2.0 / 2.70 1500-2100 2.0 / 2.70 

11.0 – 11.9 1700-2300 2.0 / 2.70 1500-2100 2.0 / 2.70 

12.0 – 12.9 1700-2300 2.0 / 2.70 1500-2100 2.0 / 2.70 

13.0 – 13.9 1500-2100 2.2 / 2.95 1300-1900 2.2 / 2.95 

14.0 – 14.9 1300-1900 2.5 / 3.35 1100-1700 2.5 / 3.35 

15.0 – 15.9 1200-1800 2.5 / 3.35 1050-1650 2.5 / 3.35 

16.0 – 16.9 1200-1800 2.5 / 3.35 1050-1650 2.5 / 3.35 

17.0 – 17.9 1200-1800 3.0 / 4.05 1050-1650 3.0 / 4.05 

18.0 – 18.9 1000-1400 3.0 / 4.05 900-1300 3.0 / 4.05 

19.0 – 19.9 800-1200 3.0 / 4.05 700-1100 3.0 / 4.05 

20.0 – 20.9 800-1200 3.0 / 4.05 700-1100 3.0 / 4.05 

21.0 – 21.9 800-1200 3.5 / 4.70 700-1100 3.5 / 4.70 

22.0 – 22.9 800-1200 3.5 / 4.70 700-1100 3.5 / 4.70 

23.0 – 23.9 700-1100 3.8 / 5.10 650-1050 3.8 / 5.10 

24.0 – 24.9 700-1100 4.0 / 5.37 650-1050 4.0 / 5.37 

25.0 – 25.9 700-1100 4.0 / 5.37 600-1000 4.0 / 5.37 

Drehzahltabelle 
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Fließform- 
durchmesse

r 
(mm) 

KURZ KURZ / FLACH LANG LANG / FLACH 

mm inches mm inches mm inches mm inches 

2.0 – 2.9 1.5 0.06 2.0 0.08 2.5 0.10 3.0 0.12 

3.0 – 3.9 1.5 0.06 2.0 0.08 2.5 0.10 4.0 0.16 

4.0 – 4.9 2.0 0.08 2.5 0.10 2.5 0.10 4.0 0.16 

5.0 – 5.9 2.0 0.08 2.5 0.10 3.0 0.12 4.0 0.16 

6.0 – 6.9 2.5 0.10 3.0 0.12 3.5 0.14 5.0 0.20 

7.0 – 7.9 2.5 0.10 3.0 0.12 4.0 0.16 6.0 0.24 

8.0 – 8.9 3.0 0.12 4.0 0.16 4.5 0.18 6.0 0.24 

9.0 – 9.9 3.0 0.12 4.0 0.16 5.0 0.20 6.0 0.24 

10.0 – 10.9 3.0 0.12 4.0 0.16 6.0 0.24 7.0 0.28 

11.0 – 11.9 3.0 0.12 4.0 0.16 6.0 0.24 7.0 0.28 

12.0 – 12.9 3.0 0.12 4.0 0.16 6.0 0.24 7.0 0.28 

13.0 – 13.9 3.5 0.14 4.5 0.18 6.0 0.24 7.0 0.28 

14.0 – 14.9 3.5 0.14 4.5 0.18 6.0 0.24 7.0 0.28 

15.0 – 15.9 3.5 0.14 4.5 0.18 7.0 0.28 8.5 0.34 

16.0 – 16.9 3.5 0.14 4.5 0.18 7.0 0.28 8.5 0.34 

17.0 – 17.9 4.0 0.16 5.0 0.20 8.0 0.32 10.0 0.40 

18.0 – 18.9 4.0 0.16 5.0 0.20 8.0 0.32 10.0 0.40 

19.0 – 19.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.47 

20.0 – 20.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

21.0 – 21.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

22.0 – 22.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

23.0 – 23.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

24.0 – 24.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

25.0 – 25.9 4.0 0.16 5.0 0.20 10.0 0.40 12.0 0.48 

Maximal zu bearbeitende Materialstärke 
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Gewindegröße     Stahl    Edelstahl 

Metrisch 
Schnittgeschwindigkeit 

7–10 m/min. 

Schnittgeschwindigkeit 

3–5 m/min. 

M3X0.5 800 Rpm. 400 Rpm. 

M4X0.7 700 Rpm. 350 Rpm. 

M5X0.8 600 Rpm. 300 Rpm. 

M6X1.0 500 Rpm. 250 Rpm. 

M8X1.25 400 Rpm. 200 Rpm. 

M10X1.5 320 Rpm. 160 Rpm. 

M12X1.75 270 Rpm. 130 Rpm. 

M14X2.0 230 Rpm. 120 Rpm. 

M16X2.0 200 Rpm. 100 Rpm. 

M18X2.5 180 Rpm. 100 Rpm. 

M20X2.5 160 Rpm. 90 Rpm. 

BSP 

1/8BSP 320 Rpm. 160 Rpm. 

1/4 BSP 270 Rpm. 130 Rpm. 

3/8 BSP 200 Rpm. 100 Rpm. 

1/2 BSP 160 Rpm. 90 Rpm. 

3/4 BSP 140 Rpm. 80 Rpm. 

1/1 BSP 120 Rpm. 60 Rpm. 

UNC 

N°5 UNC (40) 800 Rpm. 400 Rpm. 

N°6 UNC (32) 800 Rpm. 400 Rpm. 

N°8 UNC (32) 700 Rpm. 350 Rpm. 

N°10 UNC (24) 700 Rpm. 350 Rpm. 

N°12 UNC (24) 600 Rpm. 300 Rpm. 

1/4 UNC (20) 500 Rpm. 250 Rpm. 

5/16 UNC (18) 400 Rpm. 200 Rpm. 

3/8 UNC (16) 350 Rpm. 175 Rpm. 

7/16 UNC (14) 320 Rpm. 160 Rpm. 

1/2 UNC (13) 270 Rpm. 130 Rpm. 

9/16 UNC (12) 230 Rpm. 120 Rpm. 

5/8 UNC (11) 200 Rpm. 100 Rpm. 

3/4 UNC (10) 180 Rpm. 100 Rpm. 

Drehzahl für den Gewindeformer 
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Gewindegröße     Stahl    Edelstahl 

Metrisch 
Schnittgeschwindigkeit 

7–10 m/min. 

Schnittgeschwindigkeit 

3–5 m/min. 

Metrisch Fein 

M6X0.75 500 Rpm. 250 Rpm. 

M6X0.5 500 Rpm. 250 Rpm. 

M8X1.0 400 Rpm. 200 Rpm. 

M8X0.75 400 Rpm. 200 Rpm. 

M10X1.25 320 Rpm. 160 Rpm. 

M10X1.0 320 Rpm. 160 Rpm. 

M12X1.5 270 Rpm. 130 Rpm. 

M12X1.0 270 Rpm. 130 Rpm. 

M16X1.5 200 Rpm. 100 Rpm. 

M16X1.0 200 Rpm. 100 Rpm. 

M18X1.5 180 Rpm. 100 Rpm. 

UNF 

N°5 UNF (44) 800 Rpm. 400 Rpm. 

N°6 UNF (40) 800 Rpm. 400 Rpm. 

N°8 UNF (36) 700 Rpm. 350 Rpm. 

N°10 UNF (32) 700 Rpm. 350 Rpm. 

N°12 UNF (28) 600 Rpm. 300 Rpm. 

1/4 UNF (28) 500 Rpm. 250 Rpm. 

5/16 UNF (24) 400 Rpm. 200 Rpm. 

3/8 UNF (24) 350 Rpm. 175 Rpm. 

7/16 UNF (20) 320 Rpm. 160 Rpm. 

1/2 UNF (20) 270 Rpm. 130 Rpm. 

9/16 UNF (18) 230 Rpm. 120 Rpm. 

5/8 UNF (18) 200 Rpm. 100 Rpm. 

3/4 UNF (16) 180 Rpm. 100 Rpm. 

Drehzahl für den Gewindeformer 
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Gewinde- 

größe 

Material- 

stärke 

in mm 

DIN  

Schweiß 

mutter 

Auszugskraft 

in N 

Unsere  

Werte 

Auszugskraft 

in N 

Anzugs- 

moment 

in Nm 

Festigkeits- 

klasse 

M4 1.0 5.250 5.260 5.0 6 

M4 2.0 8.750 8.280 9.0 8 

M5 1.0 8.500 9.550 8.0 6 

M5 1.5 11.400 12.250 11.0 8 

M5 2.0 14.200 14.940 13.0 10 

M6 1.5 12.000 13.400 16.0 6 

M6 2.0 16.000 17.350 20.0 8 

M6 3.0 24.000 +24.000 26.0 12 

M8 2.0 22.000 26.000 27.0 6 

M8 3.0 36.500 40.000 51.0 10 

M8 4.0 43.000 +45.000 65.0 12 

M10 3.0 46.000 51.700 64.0 8 

M10 4.0 69.500 69.800 96.0 12 

M12 3.0 50.500 66.000 134.0 6 

M12 4.0 84.000 86.800 161.0 10 

M12 5.0 84.000 97.000 267.0 10 

M16 3.0 94.000 94.220 – 6 

M16 4.0 94.000 107.300 – 6 

M16 5.0 126.000 134.400 – 8 

M20 3.0 122.000 136.000 – 5 

M20 4.0 147.000 151.800 – 6 

M20 5.0 196.000 +200.000 – 8 

Formdrill Testergebnisse 
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