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Fertigungsverfahren Schubumformen
Einordnung Unterteilung Begriffe
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Manufacturing processes: Forming under sheering conditions; Classification, Subdivision, Definitions

Procédés de fabrication par déformation plastique de poussée; Position parmi les procédés de fabrication, Subdivision,
Définitions

Diese Norm betrifft die Fertigungsverfahren der Gruppe 2.5 Schubumformen entsprechend der Einteilung der Fertigungs-
verfahren nach DIN 8580. Die Fertigungsverfahren der Gruppe Schubumformen beziehen sich vornehmlich auf Metall,
sind aber auch auf andere bildsame Stoffe iibertragbar.

Einordnung und Unterteilung der Fertigungsverfahren Schubumformen

Die folgende Ubersicht zeigt die Einordnung der Fertigungsverfahren Schubumformen des Ordnungssystems nach
DIN 8580 sowie die weitere Unterteilung.

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

Alphabetische Ubersicht iber die Fertigungsverfahren Umformen siehe DIN 8582
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Gruppe 2.1 Gruppe 2.2 Gruppe 2.3 Gruppe 2.4

Druckumformen

DIN 8583
Blatt 1 bis Blatt 6

Zugdruckumformen)

DIN 8584
Blatt 1 bis Blatt 6

Zugumformen

DIN 8585
Blatt 1 bis Blatt 4

Biegeumformen

DIN 8586

DIN 8587
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Untergruppe 2.5.1 Untergruppe 2.5.2

Verschieben Verdrehen
(Schubumformen (Schubumformen
mit geradliniger mit drehender

Werkzeug- Werkzeug-
bewegung) bewegung)

Nach DIN 8582 werden die zur Umformtechnik z&hlenden Fertigungsverfahren in Abhdngigkeit von den jeweiligen
Werkstoffeigenschaften bei verschiedenen Temperaturen ausgefiihrt. Dabei ist es fir den Vorgang und die Werkstoff-
eigenschaften von Bedeutung, ob das Werkstiick vor dem Umformen {iber die iibliche Raumtemperatur hinaus erwdrmt
wird oder nicht. In beiden Féllen kann eine nach dem Vorgang feststellbare, bleibende Festigkeitséinderung oder eine
nur voribergehende Festigkeitséinderung wéhrend des Yorganges eintreten. Mit Hilfe dieser Merkmale lassen sich die
Umformverfahren in folgender Weise unterscheiden:
a) Umformen nach Wérmen (Warmumformen)
Umformen ohne Wérmen (Kaltumformen)
b) Umformen ohne Festigkeitsénderung
Umformen mit voribergehender Festigkeitséinderung
Umformen mit bleibender Festigkeitséinderung
Diese Vorgiinge und andere werden bei zahlreichen Umformverfahren, die die Anderung der Form zum Hauptzweck
haben, auch bewuf3t zur Anderung der Stoffeigenschaften genutzt.

Umformverfahren, deren Hauptzweck eine Stoffeigenschafténderung ist, werden unter der Hauptgruppe ,,Stoffeigen-
schaftéindern” gesondert aufgefihrt, wenn die Werkstiickform nicht nennenswert veréindert wird.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Devutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.

Erlduterungen zu den Fertigungsverfahren der Hauptgruppe Umformen siehe DIN 8582

Fortsetzung Seite 2 und 3

Ausschuf3 Begriffe der Fertigungsverfahren im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Alleinverkauf der Normblétter durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und Kéin
0181
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Seite 2 DIN 8587

Benennungen und Begriffsbestimmungen
der Fertigungsverfahren Schubumformen

Die Ordnungsnummern fiir die einzelnen Fertigungsverfahren
entsprechen der vorausgegangenen Unterieilung.

2.5 Schubumformen
Schubumformen ist Umformen eines festen Korpers, wobei

der plastische Zustand im wesentlichen durch Schubbean-
spruchung herbeigefihrt wird.

2.5.1 Verschieben

(Schubumformen mit geradliniger Werkzeugbewegung)
Verschieben ist Schubumformen, wobei in der Umformzone
benachbarte Schnittfidchen (oder Querschnitisfléichen) des
Werkstiickes in Kraftrichtung durch geradlinige Bewegung
parallel zueinander verlagert werden (siehe Bild 1).
Durchsetzen oder Abschieben ist Verschieben eines Werk-

stickteiles gegeniiber angrenzenden Werkstiickteilen (siehe
Bild 2).
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Bild 2. Durchsetzen, Abschieben
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|~ Untergesenk

Durchsetzen entlang einer in sich geschlossenen Werkzeug-
kante dient z.B. zur Herstellung von Schweiflbuckeln, Zen-
trieransétzen usw. in Blechteilen (siehe Bild 3).

2.5.2 Verdrehen

(Schubumformen mit drehender Werkzeugbewegung)

Verdrehen ist Schubumformen, wobei in der Umformzone

benachbarte Querschnittsfiéichen des Werkstiickes durch eine

[B).rlghf)ewegung gegeneinander verlagert werden (siche
| .

Anmerkung: Verwinden oder Schrinken ist Verdrehen eines

Werkstiickes im ganzen oder értlich.

Werkstlck

Schweifibuckel
Bild 3. Durchsetzen zum Herstellen von Schweif3buckeln
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Bild 4. Verdrehen
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