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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Technische Grundlagen (NATG), Fachbereich C
�Geometrische Produktspezifikation und -prüfung�, Arbeitsausschuss NATG-C.4 �Begriffe der Fertigungs-
verfahren� ausgearbeitet.

DIN 8583 besteht unter dem Haupttitel �Fertigungsverfahren Druckumformen� aus folgenden Teilen:

 Teil 1: Allgemeines � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

 Teil 2: Walzen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

 Teil 3: Freiformen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

 Teil 4: Gesenkformen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

 Teil 5: Eindrücken � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

 Teil 6: Durchdrücken � Einordnung, Unterteilung, Begriffe

Änderungen

Gegenüber DIN 8583-6:1969-08 wurden folgende Änderungen vorgenommen:

a) Der Titel der Norm wurde geändert.

b) Die Übersicht über die Fertigungsverfahren wurde um die Hauptgruppen und Gruppen ergänzt.

c) Die Norm wurde redaktionell überarbeitet.

Frühere Ausgaben

DIN 8583-6: 1969-08

Fortsetzung Seite 2 bis 17

Normenausschuss Technische Grundlagen (NATG) � Geometrische Produktspezifikation und -prüfung �
im DIN Deutsches Institut für Normung e. V.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt für �Durchdrücken�, Fertigungsverfahren der Untergruppe 2.1.5 im Ordnungssystem nach
DIN 8580 und zeigt ihre Einordnung in das System sowie eine Unterteilung in weitere Untergruppen mit
den Definitionen der Verfahren.

Alphabetische Übersicht über Fertigungsverfahren Umformen siehe DIN 8582.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthält durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgeführt. Bei datierten Verweisungen gehören spätere Änderungen oder Überarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Änderung oder Überarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschließlich
Änderungen).

DIN 8580, Fertigungsverfahren � Begriffe, Einteilung.

DIN 8582, Fertigungsverfahren Umformen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe, Alphabetische Übersicht.

DIN 8583-1, Fertigungsverfahren Druckumformen � Teil 1: Allgemeines � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8583-2, Fertigungsverfahren Druckumformen � Teil 2: Walzen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

DIN 8583-3, Fertigungsverfahren Druckumformen � Teil 3: Freiformen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8583-4, Fertigungsverfahren Druckumformen � Teil 4: Gesenkformen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8583-5, Fertigungsverfahren Druckumformen � Teil 5: Eindrücken � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-1, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 1: Allgemeines � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-2, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 2: Durchziehen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-3, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 3: Tiefziehen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-4, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 4: Drücken � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-5, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 5: Kragenziehen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8584-6, Fertigungsverfahren Zugdruckumformen � Teil 6: Knickbauchen � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8585-1, Fertigungsverfahren Zugumformen � Teil 1: Allgemeines � Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

DIN 8585-2, Fertigungsverfahren Zugumformen � Teil 2: Längen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

DIN 8585-3, Fertigungsverfahren Zugumformen � Teil 3: Weiten � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.
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DIN 8585-4, Fertigungsverfahren Zugumformen � Teil 4: Tiefen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

DIN 8586, Fertigungsverfahren Biegeumformen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

DIN 8587, Fertigungsverfahren Schubformen � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

DIN 8593-0, Fertigungsverfahren Fügen � Teil 0: Allgemeines � Einordnung, Unterteilung, Begriffe.

3 Begriffe

Für die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe.

Tabelle 1 � Begriffe mit Ordnungsnummer (ON)

ON
Benennung

Definition

2.1.5
Durchdrücken

Druckumformen eines Werkstückes durch teilweises oder vollständiges
Hindurchdrücken durch eine formgebende Werkzeugöffnung unter Verminderung
des Querschnittes oder des Durchmessers.

2.1.5.1
Verjüngen

Durchdrücken eines Werkstückes mit kleiner Formänderung vornehmlich zum
Erzeugen einzelner Werkstücke.

ANMERKUNG Einstoßen eines Stabes oder Rohres ist Verjüngen zum Vorbereiten für
das Durchziehen (siehe DIN 8584-2).

Verjüngen von
Vollkörpern
(Reduzieren)

Verjüngen eines Vollkörpers ohne Abstützung des nicht umgeformten
Werkstückteiles in einem Aufnehmer (siehe Bild 1). Das freie, gedrückte
Werkstückende darf sich dabei weder aufstauchen noch darf es ausknicken.

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Stempel
2 Werkstück
3 Pressbüchse

Bild 1 � Verjüngen von Vollkörpern
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

ON
Benennung

Definition

Verjüngen eines Hohlkörpers (Napf, Hülse, Rohr) am Ende, wobei je nach
Wanddicke des Hohlkörpers ein Aufnehmer benötigt wird oder nicht (siehe Bild 2
und Bild 3).

Verjüngen von
Hohlkörpern
(Einhalsen durch
Verjüngen)

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Aufnehmer
2 Werkstück
3 Matrize

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Matrize
2 Werkstück
3 Aufnehmer

Bild 2 � Verjüngen von Hohlkörpern
(nur mit Druckplatte)

Bild 3 � Verjüngen von Hohlkörpern
mit Aufnehmer

2.1.5.2
Strangpressen

Durchdrücken eines von einem Aufnehmer umschlossenen Blocks vornehmlich
zum Erzeugen von Strängen (Stäben) mit vollem oder hohlem Querschnitt.

2.1.5.2.1
Strangpressen mit
starrem Werkzeug

Strangpressen, wobei der Block mit einem Stempel durch eine Matrize gedrückt
wird.

2.1.5.2.1.1
Vorwärts-
Strangpressen

Strangpressen (auch direktes Strangpressen) mit Werkstofffluss in Wirkrichtung der
Maschine.

Voll-Vorwärts-
Strangpressen

Vorwärts-Strangpressen, wobei aus einem Block ein Strang mit vollem Profil
hergestellt wird. Die formgebende Werkzeugöffnung wird dabei durch die Matrize
gebildet (siehe Bild 4).

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Stempel
2 Pressscheibe

3 Block (Werkstück)
4 Blockaufnehmer
5 Matrizenhalter
6 Matrize
7 Strang (Werkstück)

Bild 4 � Voll-Vorwärts-Strangpressen
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

ON
Benennung

Definition

Hohl-Vorwärts-
Strangpressen

Vorwärts-Strangpressen, wobei aus einem Block ein Strang mit hohlem Profil
hergestellt wird. Die formgebende Werkzeugöffnung wird dabei durch Matrize und
Dorn gebildet (siehe Bild 5).

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Stempel
2 Pressscheibe

3 Block (Werkstück)
4 Blockaufnehmer
5 Matrizenhalter
6 Matrize
7 Strang (Werkstück)

Bild 5 � Hohl-Vorwärts-Strangpressen

Der Dorn kann lose, feststehend, am Pressstempel befestigt und von diesem
mitbewegt oder in der Matrize eingebaut sein, wobei im letzteren Fall
Voraussetzung ist, dass der Werkstoff in der formgebenden Werkzeugöffnung
verschweißt ist (siehe Bild 6).

Bild 6 � Kammermatrize

2.1.5.2.1.2
Rückwärts-
Strangpressen

Strangpressen (auch indirektes Strangpressen) mit Werkstofffluss entgegen der
Wirkrichtung der Maschine.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

ON
Benennung

Definition

Voll-Rückwärts-
Strangpressen

Rückwärts-Strangpressen, wobei aus einem Block ein Strang mit vollem Profil
hergestellt wird. Die formgebende Werkzeugöffnung wird dabei allein durch die
Matrize gebildet (siehe Bild 7).

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Verschlussplatte
2 Block (Werkstück)

3 Blockaufnehmer
4 Stempel
5 Matrize, Pressscheibe
6 Strang (Werkstück)

Bild 7 � Voll-Rückwärts-Strangpressen

Hohl-Rückwärts-
Strangpressen

Rückwärts-Strangpressen, wobei aus einem Block ein Strang mit hohlem Profil
hergestellt wird. Die formgebende Werkzeugöffnung wird dabei allein durch Matrize
und Dorn gebildet (siehe Bild 8).

Der Dorn kann lose, feststehend oder in der Matrize eingebaut sein, wobei im
letzteren Fall Voraussetzung ist, dass der Werkstoff in der formgebenden
Werkzeugöffnung verschweißt ist.

Legende
a Ausgangsform des Werkstückes
b Endform des Werkstückes

1 Dorn
2 Verschlussplatte

3 Block (Werkstück)
4 Blockaufnehmer
5 Stempel
6 Matrize, Pressscheibe
7 Strang (Werkstück)

Bild 8 � Hohl-Rückwärts-Strangpressen
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