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Teil 3

Blechdurchzuige mit Gewinde
Fertigungsverfahren

Sheet metal anchorage with threads; manufacturing processes
Soyages de tole; méthodes de production

Zusammenhang mit der vom Verein Deutscher Ingenieure (VDI) veroffentlichten Richtlinie VDI 3359 — 1971, siehe
auch Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich 2.1.1.1 Werkzeugform

Die Norm gibt Hinweise und Richtwerte fiir verschiedene =~ — Durchziehstempel Form A oder Form B nach
Fertigungsverfahren zur Herstellung von Kragendurch-  _ Formplatten oder Aufnahmeplatten mit DIN 7952
ziigen (Blechdurchziigen) nach DIN 7952 Teil 1 und Teil 2. Durchziehbuchsen Form G Teil 4
Hinweise fiir die Werkzeuggestaltung konnen DIN 7952

Teil 4 entnommen werden. 2.1.1.2 Qualitatder Kragendurchziige

Anmerkung: Kragenziehen ist nach DIN 8584 Teil 5 in  Werden die Festlegungen in DIN 7952 Teil 1, Teil 2 und
die Gruppe der Fertigungsverfahren Zugdruck-  Teil 4 beachtet, konnen riRarme Kragendurchziige er-
umformen einzuordnen. Gegenilber DIN 7952  zielt werden,

Teil 1 und Teil 2 heillt deshalb der Begriff im Anmerkung: Aufgrund der Wirtschaftlichkeit haufigste

folgenden Kragendurchziige anstatt Blechdurch- Anwendung dieses Verfahrens, deshalb besonders

zuge. fir die Mengenfertigung in Folge- und Einzel-
werkzeugen geeignet.

2.1.2 Arbeitsstufen, Vorloch gebohrt
— Bohren

— Ziehen des Kragens (Werkstiickgrat in |Siehe
Richtung Durchziehstempel, im allge- Bild 2
meinen oben)

2 Fertigungsverfahren

Kragendurchziige werden in Verbindung mit anderen
Fertigungsverfahren z. B. mit Lochen, Stechen oder
Bohren hergestellt. Fiir Kragendurchziige mit Innenge-
winde folgt dem Durchziehen Gewindebohren.

2.1 Lochdurchzug, Folgeverbundarbeitsweise Lochen- 2.1.21 Werkzeugform
Durchziehen — Durchziehstempel Form A oder Form B nach
Durch Lochen oder Bohren mit Vorlochdurchmesserd,  — Formplgtten oder Aufnahmeplatten mit Di!\l 7952

nach DIN 7952 Teil 2 wird das Werkstiick auf die an- Durchziehbuchsen Form G Teil 4

ECiTAIZ%ende Umformung vorbereitet (siehe Bild 1 und 2.1.2.2 Qualitat der Kragendurchziige

‘ Kragenunterseite von besserer Qualitdt als nach Ab-
schnitt 2.1.1

|
2zl :
| Anmerkung: Die Kombination von spangebender und
ﬁ u/ spanloser Formgebung ist sehr aufwendig. Das

Verfahren wird deshalb vorwiegend fiir geringe
Fertigungsstiickzahlen angewendet. Der durch
das Bohren entstandene Schnittgrat liegt bei
der Umformung auf der dem Durchziehstempel

; Grafseite oben zugewandten Werkstiickseite, um Risse an der
7 AuBenseite des Kragendurchzuges zu vermeiden
¥ N

Bild 1. N ‘

— : (siehe Bild 2).

2.2 Kragendurchzug, Gesamtverbundarbeitsweise
Lochen-Durchziehen

Durch Lochen mit Vorlochdurchmesserd, nach

DIN 7952 Teil 2 und Durchziehen des Kragens, in einem

Das Durchziehwerkzeug (siehe DIN 7952 Teil 4) formt A.rbeitsgang, wird der Kragendurchzug hergestellt (siehe

nur den fiir das zu tragende Gewinde erforderlichen Werk- Bild 3).

stoff um. Durch diesen Fertigungsablauf wird die Stand- , “
o

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Gratseite unten

Bild 2.

menge des Werkzeuges erhoht.

2.1.1 Arbeitsstufen, Vorloch geschnitten

sy
— Lochen siehe WE 1
— Ziehen des Kragens Bild 1 Bild 3. N Ir—r
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2.2.1 Arbeitsstufen
— Lochen und Durchziehen in einem Arbeitsvorgang

2.2.2 Werkzeugform
— Durchziehstempel Form C, Form CD und nach

Form D DIN 7952
— Formplatten oder Aufnahmeplatten mit | Teil 4

Durchziehbuchse Form G

2.2.3 Qualitat der Kragenziige
Der Kragenrand ist ungleichmafig hoch und rissig.

Anmerkung: Das Werkzeug wird hoch beansprucht und
hat deshalb eine niedrige Standmenge. Das Ver-
fahren eignet sich fiir geringe Fertigungsstiick-
zahlen.

2.3 Stechdurchzug, Folgeverbundarbeitsweise Stechen-
Durchziehen

Durch Stechen mit Vorlochdurchmesser d, nach

DIN 7952 Teil 2 und anschlieBendem Durchziehen des

Kragens sowie schneiden des iiberschiissigen Werkstoffes

in einem Arbeitsgang wird der Kragenzug hergestellt (siehe

Bild 4).
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Bild 4. AN

2.3.1 Arbeitsstufen
— Stechen und Durchziehen in einem Arbeitsvorgang

2.3.2 Werkzeugform
— Durchziehstempel Form E }nach

— Aufnahmeplatten mit Durchziehbuchse ¢ DIN 7952
Form GB und Schneidbuchse Teil 4

Zitierte Normen und andere Unterlagen
DIN 7952 Teil 1

2.3.3 Qualitat der Kragendurchzige

Der Kragenrand ist an jeder Stelle gleich hoch.

Anmerkung: Der Durchziehstempel mit Schneidkante
wird hoch beansprucht und hat deshalb eine

niedrige Standmenge. Das Verfahren eignet sich
fiir geringe Fertigungsstiickzahien,

2.4 Prigedurchzug, Folgeverbundarbeitsweise Ziehen-
Pragen-Lochen

Durch Ziehen und Pragen mit Kerndurchmesser d, nach
DIN 7952 Teil 1 und anschlieBendem Lochen wird der
Kragendurchzug hergestellt (siehe Bild 5).
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2.4.1 Arbeitsstufen
— Ziehen mit Pragestempel im Gesenk
— Pragen des Bodens

— Lochen der Form

242 Werkzeugform

— Pragestempel Form F nach
— Aufnahmeplatten mit Durchziehbuchsen ¢ DIN 7952
Form GA Teil 4

243 Qualitat der Kragendurchzige
— Hohe MaBgenauigkeit
— Glatte rif3freie Kragenrander

Anmerkung: Dieses Fertigungsverfahren eignet sich fiir
groRe Fertigungsstiickzahlen.

Blechdurchzige mit Gewinde; Abmessungen

DIN 7952 Teil 2 Blechdurchziige mit Gewinde; Vorlochdurchmesser

DIN 7952 Teil 4
DIN 8584 Teil 5

VDI 3359
Weitere Normen
DiN 9837

DIN 9861 Teil 1

Erlduterungen

Blechdurchziige mit Gewinde; MaRe fiir die Werkzeuge und deren Gestaltung
Fertigungsverfahren Zugdruckumformen; Kragenziehen, Begriff

Blechdurchziige, Fertigungsverfahren und Werkzeuggestaltung

Runde Schneidstempel mit zylindrischem Kopf und abgesetztem Schaft
Runde Schneidstempel, mit durchgehendem Schaft, bis 16 mm Schneiddurchmesser

Diese Norm stimmt teilweise sachlich iiberein mit der von dem Verein Deutscher Ingenieure {VDI) veroffentlichten Richt-

linie VDI 3359 — 1971:

Blechdurchziige, Fertigungsverfahren und Werkzeuggestaltung

Gegeniiber der VDI-Richtlinie ist der Inhalt der Richtlinie in zwei Teile aufgeteilt, und zwar wie folgt:
DIN 7952 Teil 3 Blechdurchziige mit Gewinde; Fertigungsverfahren
DIN 7952 Teil 4 Blechdurchziige mit Gewinde; MaRle fiir die Werkzeuge und deren Gestaltung

Verschiedene technische Begriffe sind neu, einige mit DIN 8584 Teil 5 oder anderen bekannten Normen wie z. B. DIN 9869

Teil 1 und DIN 9869 Teil 2 abgestimmt.
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