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Unterteilung der Untergruppe 2.1.2 Freiformen

Die Ordnungsnummern, die den einzelnen Verfahren zugeordnet sind, entsprechen DIN 8580 und erweitern das
dort festgelegte Ordnungssystem. Die Fertigungsverfahren Freiformen werden nach den Ordnungsgesichtspunkten ,Kine-

matik” und ,Werkzeuggeometrie” unterteilt.

Alphabetische Ubersicht iber die Fertigungsverfahren Umformen siehe DIN 8582

Untergruppe 2.1.2
Freiformen
2.1.2.1 2.1.22 2.1.23 2.1.2.4 21.2.5 2.1.2.6 21.27
Recken Rundkneten Breiten Stauchen Treiben Schweifen Dengeln
[ I [ |
2.1.2.1.1 2.1.2.1.2 2.1.2.1.3 2.1.2.1.4 2.1.2.4.1 2.1.2.4.2
Schlichten Absetzen
(Schlicht- Avfweiten Beihalten durch Flachprégen | | Anstauchen
recken) Recken
. " Elektro-
Mafprégen | | Glattprégen anstauchen

Benennung und Begriffsbestimmungen
der Fertigungsverfahren Freiformen

2.1.2 Freiformen

Freiformen ist Druckumformen mit nicht oder nur teilweise
die Form des Werkstiickes enthaltenden, gegeneinander
bewegten Werkzeugen. Die Werkstiickform entsteht dabei
durch freie oder festgelegte Relativbewegung zwischen
Werkzeug und Werkstiick (kinematische Gestalterzeugung).

2.1.2.1 Recken

Recken ist Freiformen, wobei der Querschnitt bzw. die Dicke
eines Werkstiickes schrittweise vermindert und der Werk-
stoff vorwiegend in L&ngsrichtung verdrdangt wird (siche
Bilder 1 und 2). In bestimmten Féllen wird das Werkstiick
zusdtzlich gedreht oder gekantet.

Recken wird bei Voll- und Hohlkérpern angewandt. Bei
Hohlkérpern wird ber einen Dorn gereckt (auch ,Hohl-
schmieden” genannt).

Anmerkung: Der Begriff ,Recken® wurde bisher auch fiir
Umformvorginge unter Zugbeanspruchung wie z. B. zum Rich-
ten von Stiben in der Halbzeugfertigung gebraucht. Dieses
Verfahren heiBt nach DIN 8585 Blatt 2, WStreckrichten®.

2.1.2.1.1 Schlichten (Schlicht-Recken)

Schlichten (Schlicht-Recken) ist Recken mit geringer Quer-
schnittsabnahme zum Erzielen glatter Oberfléchen. Schlich-
ten wird auch bei anderen Verfahren des Freiformens in
dhnlichem Sinne angewandt.

2.1.2.1.2 Avufweiten (Aufweit-Recken)
Aufweiten (Aufweit-Recken) ist Recken zum Vergréfiern des
Durchmessers von Hohlkdrpern und Ringen (siehe Bild 3).

2.1.2.1.3 Beihalten (Beihalt-Recken)

Beihalten (Beihalt-Recken) ist Recken zum Beseitigen und
Ausgleichen unerwiinschter Breitung aufgeweiteter Ringe
(siehe Bild 4). Beihalten kann auch durch Stauchen erfolgen.

Erlduterungen zu den Fertigungsverfahren der Hauptgruppe Umformen sieche DIN 8582
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2.1.2.1.4 Absetzen durch Recken

Absetzen durch Recken ist Recken zum Erzeugen einer
sprunghaften Querschnittsverminderung, wobei die Mittel-
linien des gréf3eren und kleineren Querschnittes nicht zusam-

menzufallen brauchen (siehe Bild 5).

Bild 1. Recken von Vollkérpern

Bild 3. Aufweiten

2.1.2.2 Rundkneten

Rundkneten ist Freiformen zum Querschnittsvermindern von
Stdben oder Rohren mit zwei oder mehreren weggebunde-
nen Werkzeugen, die den zu vermindernden Querschnitt
ganz oder zu einem grofien Teil umschlielen, gleichzeitig
radial wirken und relativ zum Werkstick umlaufen (siehe
Bilder 6 und 7).

Werkstlick

Knetbacken

Bild 6. Rundkneten im Vorschubverfahren
(nur zwei von drei Knetbacken dargestellt)

Bild 4. Beihalten

Absetzen kann auch durch Breiten oder teilweises Stauchen
erfolgen (scharfkantige Ubergdnge ergeben sich durch ,Ein-
schroten”?) vor dem Absetzen).

% i Sattel
Werkstick

Werkstick
Bild 5. Absetzen

Anmerkung: Uberginge zum Gesenkformen (siehe DIN 8583
Blatt 4) sind dann gegeben, wenn die Werkzeugwirkflichen der
AuBenform des Werkstiickes angenihert werden.

2.1.2.2.1 Anspitzen (Anspitz-Kneten)

Anspitzen (Anspitz-Kneten) ist Recken und Rundkneten zum
kegelférmigen Verjingen.

Bild7. Rundkneten im Einstechverfahren
(nur zwei von drei Knetbacken dargestellt)

'} Einschroten ist teilweises Trennen eines Werkstiickes mit Schrotmeifiel oder Dreikanteisen, wobei die Trennfliichen entspre-
chend dem Meif3elwinkel verlaufen, siche auch ,,Abschroten” DIN 8588.
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