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Fertigungsverfahren Zugumformen IN
Tiefen
Unterteilung Begriffe 83%,“845

Manufacturing processes, tensile shaping, stretch forming, subdivision, definitions
Procédés de fabrication par déformation plastique de traction, emboutissage, subdivision, définitions

Unterteilung der Untergruppe 2.3.3 Tiefen

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

Alphabetische Obersicht Gber die Fertigungsverfahren Umformen siehe DIN 8582
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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 Werk-
stiickes 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 siehe DIN 8582
Fortsetzung Seite 2 und 3

Ausschuf} Begriffe der Fertigungsverfahren im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2 DIN 8585 Blatt 4

Benennungen und Begriffsbestimmungen
der Fertigungsverfahren Tiefen

2.3.3 Tiefen

Tiefen ist Zugumformen zum Anbringen von Vertiefungen in
einem ebenen oder gewdlbten Werkstiick aus Blech, wobei
die Oberflachenvergréfierung durch Verringern der Blech-
dicke erreicht wird. Je nach Werkstoff wird das Werkstiick
Folie, Platte, Tafel, Ausschnitt oder Abschnitt genannt.

2.3.3.1 Tiefen mit Werkzeugen

Tiefen mit Werkzeugen ist Tiefen durch den Druck eines
Stempels. Haufig wird ein starres Auenwerkzeug verwen-
det, um die Werkstiickform genau festzulegen.

2.3.3.1.1 Tiefen mit starrem Werkzeug

Tiefen mit starrem Werkzeug ist Tiefen durch den Druck
eines starren Stempels.

2.3.3.1.1.1 Streckzichen

Streckziehen ist Tiefen eines Zuschnittes mit einem starren
Stempel, wobei das Werkstick am Rand fest eingespannt
ist. Das Werkstiick kann entweder zwischen starren Werk-
zeugteilen (siche DIN 50 101 Blatt 1 und Blatt 2, Tiefungs-
versuch an Blechen und Béndern mit einer Breite von
=90 mm nach Erichsen) oder mit Hilfe von Spannzangen
eingespannt werden (siehe Bild 1). Spannzangen kénnen
eine zusdtzliche Zugbeanspruchung aufbringen (siche Bild 2).
Eine besondere Anwendung des Streckziehverfahrens ist die
Erichsen-Tiefungsprobe: Tiefen durch Streckziehen bis zum
Reiflen des Bleches zur Feststellung eines Werkstoffkenn-
wertes.

2.3.3.1.1.2 Hohlprigen

Hohlprégen ist Tiefen mit einem starren, beweglichen Stem-
pel in ein Gegenwerkzeug (Matrize) hinein, wobei die Ver-
tiefung gegeniiber der Abmessung des Werkstiickes klein ist
(siehe Bild 3).
Anmerkung: Sicken ist Hohlprigen von rinnenartigen Ver-
tiefungen.
2.3.3.1.2 Tiefen mit nachgiebigem Werkzeug
Tiefen mit nachgiebigem Werkzeug ist Tiefen durch den
Druck eines nachgiebigen Kissens.
Anmerkung: Diese Verfahren sind zum Teil die gleichen
wie die unter Tiefziechen aufgefiihrten (siehe DIN 8584 Blatt 3,
Ordnungsnummer 2.2.2.1.2). Je nach Form des Werkstiickes
muB unter Umstinden Zug- oder Zugdruckumfjormen angenom-
men werden.
Beispiel:
Pragen von Kfz-Nummernschildern mit Gummikissen
{siehe Bild 4).
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Bild 4. Préigen mit Gummikissen

2.3.3.2 Tiefen mit Wirkmedien

Tiefen mit Wirkmedien ist Tiefen durch Wirkung eines Me-
diums (Wirkmedium) in Verbindung mit starren Werkzeug-
teilen zur genauven Festlegung der Form.

2.3.3.2.1 Tiefen mit Wirkmedien
mit kraftgebundener Wirkung

Tiefen mit Wirkmedien mit kraftgebundener Wirkung ist
Tiefen, bei dem die Wirkmedien Tréger statischer Kraftwir-
kungen sind.

2.3.3.2.1.1 Tiefen mit formlos festen Stoffen
mit kraftgebundener Wirkung

Tiefen mit formlos festen Stoffen mit kraftgebundener Wir-
kung ist Tiefen, bei dem formlos feste Stoffe Tréiger statischer
Kraftwirkungen sind.

Beispiel:
Hohlprdgen mit Blei oder Treibkitt (siehe Bild 5).

2.3.3.2.1.2 Tiefen mit Flissigkeiten
mit kraftgebundener Wirkung

Tiefen mit Flissigkeiten mit kraftgebundener Wirkung ist
Tiefen, bei dem Flussigkeiten Tréger statischer Kraftwirkun-
gen sind.

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-8585-4-1971-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-8585-4-1971-04

