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Fertigungsverfahren Zugdruckumformen

Tiefziehen
Unterteilung Begriffe

Manufacturing processes, forming under combination of tensile and compressive conditions;
deep drawing; subdivision, definitions

Procédés de fabrication par déformation plastique de traction et de compression; emboutissage profund;
subdivision, définitions

Unterteilung der Untergruppe 2.2.2 Tiefziehen

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

Alphabetische Ubersicht iiber die Fertigungsverfahren Umformen siche DIN 8582

Werkzeuge im Sinne dieser Norm sind Werkzeuge, die sowohl zur Formgebung als auch zur Kraftiibertragung dienen.
Wirkmedien im Sinne dieser Norm dienen zur Kraft- bzw. Energieiibertragung, wobei die Formgebung des Werkstiickes

in Verbindung mit Werkzeugteilen erfolgt.

Wirkenergien im Sinne dieser Norm dienen zur Formgebung des Werkstiickes in Verbindung mit Werkzeugteilen.

Erlduterungen zu den Fertigungsverfahren der Hauptgruppe Umformen siche DIN 8582
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Benennungen und Begriffsbestimmungen
der Fertigungsverfahren Tiefziehen

2.2.2 Tiefzichen

Tiefziehen ist Zugdruckumformen eines Blechzuschnittes (je
nach Werkstoff auch einer Folie oder Plaite, einer Tafel,
eines Ausschnittes oder Abschnittes) zu einem Hohlkérper
oder Zugdruckumformen eines Hohlkdrpers zu einem Hohl-
kdrper mit kleinerem Umfang ohne beabsichtigte Verdnde-
rung der Blechdicke.

Anmerkung: Abstreckziehen (Vermindern der Wanddicke
eines Hohlkérpers) ist Durchziehen, siehe DIN 8584 Blatt 2.

2.2.2.1 Tiefziehen mit Werkzeugen

Tiefziehen mit Werkzeugen ist Tiefziehen eines Zuschnittes
oder eines Hohlkdrpers mit einem Stempel in einer Matrize
(Ziehring) oder in einem Kissen.

2.2.2.1.1 Tiefziehen mit starrem Werkzeug
Tiefziehen mit starrem Werkzeug ist Tiefzichen mit starrem
Stempe! und starrer Mairize (Ziehring).
Beispiele:
Tiefziehen im Erstzug
(bisher Tiefziehen im Anschlag genannt)

Tiefziehen im Erstzug ist Tiefziehen eines Zuschnittes zu
einem Hohikérper, siehe Bild 1.

Héufig wird ein Niederhalter verwendet, um Faltenbil-
dung im Werkstiick zu vermeiden, siehe Bild 2 und 3.

Randhochstellen

Randhochstellen ist Tiefziehen im Erstzug ohne Nieder-
halter zum Erzeugen von im Vergleich zur Werkstiick-
gréBe relativ niedrigen hochgestellten Réndern (Bor-
den).

Kimpeln

Kimpeln ist Tiefziehen im Erstzug ohne Niederhalter
zum Wélben ebener Platten, z. B. von Kesselbéden, wo-
bei das Werkstiick im Endzustand zwischen Stempe! und
Matrize eingeschlossen ist, siehe Bild 4. Kimpeln kann
auch schrittweise mit einem Segmentwerkzeug erfolgen.

Anmerkung: Kiimpeln ist ein Ubergang zum Gesenk-
formen, siehe DIN 8583 Blatt 4.

Tiefziehen im Weiterzug

(bisher Tiefziehen im Weiterschlag genannt)

Tiefziehen im Weiterzug ist Tiefziehen eines Hohlkdr-
pers zu einem Hohlkdrper mit kleinerem Umfang, siehe
Bild 5.

Héufig wird ein Niederhalter verwendet, um Faltenbil-
dung im Werkstiick zu vermeiden, siche Bild 6.

Stilpziehen

Stilpziehen ist Tiefziehen im Weiterzug mit Wirkung des
Stempels (Stilpstempel) in entgegengesetzter Richtung
zur Stempelwirkrichtung des vorangegangenen Tiefzieh-
vorganges, siehe Bild 7.

2.2.2.1.2 Tiefzichen mit nachgiebigem Werkzeug

Tiefziehen mit nachgiebigem Werkzeug ist das Hineinziehen
eines Zuschnittes oder eines Hohlkérpers in eine starre Ma-
trize mit einem nachgiebigen Stempel oder das Anlegen
derartiger Werkstiicke an einen starren Stempel mit einem
nachgiebigen Kissen.

Anmerkung: Die nachstehend genannten Verfahren 2.2.2.1.2.1
und 2.2.2.1.2.2 greifen unter Umstinden je nach Gestalt des
Werkstiickes in das Gebiet des Zugumformens iiber (Fertigungs-
verfahren Zugumformen siehe DIN 8585 Blatt 1 bis Blatt 4).
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2.2.2.1.2.1 Tiefzichen mit nachgiebigem Stempel
Beispiel:

Tiefziehen mit Gummistempel, siehe Bild 8.

2.2.2.1.2.2 Tiefziehen mit nachgiebigem Kissen
Beispiel:

Tiefziehen mit Gummikissen, siehe Bild 9.
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Bild 1. Tiefziehen im Erstzug ohne
Niederhalter
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Bild 2. Tiefziehen eines zylindrischen Hohl-
kérpers im Erstzug mit Niederhalter
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Bild 3. Tiefziehen eines nichtzylindrischen
Hohlk&rpers im Erstzug mit
Niederhalter
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