DK 621.777 : 001.4 DEUTSCHE NORMEN August 1969

DIN
8583

Blatt 6

Fertigungsverfahren Druckumformen
Durchdricken

Unterteilung Begriffe

Manufacturing processes: Forming by forcing through an orifice (Extrusion); Subdivision, Definitions
Procédés de fabrication par déformation plastique de compression, Filage; Subdivision, Définitions

Unterteilung der Untergruppe 2.1.5 Durchdriicken

Die Ordnungsnummern, die den einzelnen Verfahren zugeordnet sind, entsprechen DIN 8580 und erweitern das
dort festgelegte Ordnungssystem.

Alphabetische Ubersicht iiber die Fertigungsverfahren Umformen siehe DIN 8582
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Anmerkung: Werkzeuge im Sinne dieser Norm sind Werkzeuge, die sowohl zur F ormgebung als auch zur Kraftiibertragung
dienen.

Wirkmedien im Sinne dieser Norm dienen zur Kraftiibertragung, wobei die Formgebung des Werkstiickes in Verbindung mit
Werkzeugteilen erfolgt.

Erlduterungen zu den Fertigungsverfahren der Hauptgruppe Umformen siche DIN 8582

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Ausschuf3 Begriffe der Fertigungsverfahren im Deutschen Normenausschufs (DNA)

Alleinverkauf der Normblétter durch Beuth-Veririeb GmbH, Berlin 30 und Kdln
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des Werkstiickes

Werkstiickes

Ausgangsform ¢ Endform des

Stempel
Werkstick

Prefiblichse

Bild 1. Verjiingen von Vollkérpern
Ausgangsform ¢

Ausgangsform Endform des
des Werkstiickes ¢ Werkstiickes

Aufnehmer
Werkstiick

Matrize

Bild 2. Verjiingen von Hohlkdrpern (nur mit Druckplatte)

Benennungen und Begriffsbestimmungen
der Fertigungsverfahren Durchdriicken

2.1.5 Durchdriicken

Durchdriicken ist Druckumformen eines Werkstiickes durch
teilweises oder vollsténdiges Hindurchdricken durch eine
formgebende Werkzeug6ffnung unter Verminderung des
Querschnittes oder des Durchmessers.

2.1.5.1 Verjiingen

Verjiingen ist Durchdriicken eines Werkstickes mit kleiner
Forménderung vornehmlich zum Erzeugen einzelner Werk-
stiicke.

Anmerkung: EinstoBen eines Stabes oder Rohres ist Ver-

jiingen zum Vorbereiten fiir das Durchziehen (Fertigungsver-
fahren Durchziehen siehe DIN 8584 Blatt 2).

Verjiingen von Vollkérpern

Verjiingen von Yollkérpern (Reduzieren) ist Verjiingen eines
Vollkérpers ohne Abstiitzung des nicht umgeformten Werk-
stiickteils in einem Aufnehmer (siehe Bild 1). Das freie, ge-
drickte Werkstiickende darf sich dabei weder aufstauchen
noch darf es ausknicken.

Verjiingen von Hohlkdrpern

Verjiingen von Hohlkérpern (Einhalsen durch Verjiingen)
ist Verjingen eines Hohlkdrpers (Napf, Hilse, Rohr) am
Ende, wobei je nach Wanddicke des Hohlkérpers ein Auf-
nehmer bendtigt wird oder nicht (siehe Bilder 2 und 3).

2.1.5.2 Strangpressen

Strangpressen ist Durchdriicken eines von einem Aufnehmer
umschlossenen Blocks vornehmlich zum Erzeugen von Strén-
gen (Stiében) mit vollem oder hohlem Querschnitt.

2.1.5.2.1 Strangpressen mit starrem Werkzeug
Strangpressen mit starrem Werkzevg ist Strangpressen, wo-

bei der Block mit einem Stempel durch eine Matrize ge-
driickt wird.

2.1.5.2.1.1 Vorwiirls-Strangpressen

Vorwdrts-Strangpressen ist Strangpressen mit Werkstoffluf
in Wirkrichtung der Maschine.

Full document details: DIN 8583-6:1969-08

Endform des
Werkstiickes

des Werkstiickes

Matrize
Werkstick

Aufnehmer

Bild 3. Verjiingen von Hohlkérpern mit Aufnehmer

Voll-Vorwiiris-Strangpressen

Voll-Vorwdéirts-Strangpressen  ist  Vorwdrts-Strangpressen,
wobei aus einem Block ein Strang mit voilem Profil herge-
stellt wird. Die formgebende Werkzeugéffnung wird dabei
allein durch die Matrize gebildet (siehe Bild 4).

Hohl-Vorwéirts-Strangpressen

Hohl-Vorwérts-Strangpressen ist Vorwdrts-Strangpressen,
wobei aus einem Block ein Strang mit hohlem Profil her-
gestellt wird. Die formgebende Werkzeugéffnung wird da-
bei durch Matrize und Dorn gebildet (siehe Bild 5).

Der Dorn kann lose, feststehend, am Prefistempel befestigt
und von diesem mitbewegt oder in der Matrize (Kammer-
matrize siehe Bild 6) eingebaut sein, wobei im letzteren Fall
Voraussetzung ist, daB3 der Werkstoff in der formgebenden
Werkzeugéffnung verschweif3t.

2.1.5.2.1.2 Riickwiirts-Strangpressen

Riickwdairts-Strangpressen ist Strangpressen mit Werkstoffflufy
entgegen der Wirkrichtung der Maschine.

Voll-Riickwiirts-Strangpressen

Voll-Riickwdrts-Strangpressen ist Rickwdrts-Strangpressen,
wobei aus einem Block ein Strang mit vollem Profil herge-
stellt wird. Die formgebende Werkzeugéffnung wird dabei
allein durch die Matrize gebildet (siche Bild 7).

Hohl-Riickwiirts-Strangpressen
Hohl-Rickwarts-Strangpressen ist Rickwdarts-Strangpressen,
wobei aus einem Block ein Strang mit hohlem Profil herge-
stellt wird. Die formgebende Werkzeugéffnung wird dabei
durch Matrize und Dorn gebildet (siehe Bild 8).

Der Dorn kann lose, feststehend oder in der Matrize einge-
baut sein, wobei im letzteren Fall Voraussetzung ist, daf3 der
Werkstoff in der formgebenden Werkzeugoffnung ver-
schweif3t.

2.1.5.2.1.3 Quer-Strangpressen

Quer-Strangpressen ist Strangpressen mit Werkstoffflu3
quer zur Wirkrichtung der Maschine.
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Bild 4. Voll-Vorwdéris-Strangpressen
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