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Begriffe der Stanztechnik DIN

Fertigungsverfahren und Werkzeuge 9870
zum Biegeumformen Blatt 3

Manufacturing processes of stamping technics; denomination and definitions, forming by bending

Procédeés de fabrication pour la technique a éstamper et poinconner; denominations et definitions,
déformation plastique de flexion
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1. Aligemeines

Diese Norm erfadt die in der Stanztechnik angewendeten
Fertigungsverfahren des Biegeumformens. Sie stiitzt sich
auf die entsprechenden Begriffe in DIN 8586 — Fertigungs-
verfahren, Biegeumformen; Einordnung, Unterteilung,
Begriffe.

Die aus DIN 8586 iibernommenen Begriffe sind gekenn-
zeichnet durch die jeweils in Klammern angefiigte Ver-
fahrenskennummer. Den aus DIN 8586 iibernommenen
Definitionen zu diesen Begriffen wurde am Rand ein
senkrechter Strich vorangestellt.

Die in der Stanztechnik anwendbaren Verfahren erfordern
Werkzeugausfilhrungen, die eine geradlinige Maschinen-

(@ Biegeachse @ Breite

bewegung voraussetzen. @ Biegung ® Dicke
Die in der Stanztechnik hauptsichlich angewendeten ® Schenkel
—_ Verfahren des Blegeumf?rmens sind das Bild 1. Bild 2.
Gesenkbiegen Biegeteil mit einer Biegeteil mit mehreren (4)
Schwenkbiegen geraden Biegeachse geraden Biegeachsen
Rollbiegen und
Knickbiegen,

Alle Werkzeuge die diesem Verfahren dienen, lassen sich
unter der Benennung Biegewerkzeuge zusammenfassen.
Biegungen konnen gerade oder gekriimmte Biegeachsen
haben.

Biegeteile mit geraden (siehe Bild 1 bis 3) und/oder
gekrimmten (siehe Bild 5, 30 und 32) Biegeachsen ent-
stehen durch das Umformen von Ausgangsformen mit
Stempel und Gegenstempel. Desgleichen konnen bei
gekriimmten Biegeachsen Erhebungen und/oder Ver-
tiefungen an ebenen oder gewolbten Flichen hergestellt
werden.

Biegen mit gekriimmten Biegeachsen wird Formbiegen

genannt (siche Abschnitt 2.3).
Einfachbiegen ist das Biegen um eine gerade (siehe z. B.
Bild 1 und 3) oder gekriimmte Biegeachse. —_— T T
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Bild 3.
Biegeteil mit einer
geraden Biegeachse ohne Schenkel

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

Mehrfachbiegen ist das gleichzeitige Biegen um mehrere
gerade (siehe z. B. Bild 2 und 10) oder/und gekrimmte
(siehe z. B. Bild 5, 30 und 32) Biegeachsen.

Bei den Biegeumformverfahren wird die Werkstiickdicke Bild 4. Bild 5.
der Ausgangsform nicht verindert bzw. sind geringe Ausgangsform Endform durch
verfahrensbedingte Dickenanderungen nicht beabsichtigt. Formbiegen
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Bild 6.
Endform durch Keilbiegen

Biegestempel
| r—
Biegeteil
,———f—l {Endform)
|
Bfegeachse/i
Gegenstempel
Bild 7. Bild 8.
Ausgangsform Biegen mit Einfach-

Keilbiegewerkzeug

GegenhalteF

Bild 9.
Einfach-Keilbiegewerkzeug
mit Gegenhalter

Bild 10.

Bild 11. Bild 12. Bild 13.
Endformen durch Abbiegen
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2. Gesenkbiegen (Biegen) (2.4.1.2)

Gesenkbiegen ist Biegen zwischen Biegestempel und
Biegegesenk bis zur Anlage des Werkstiickes im Gesenk.

Anmerkung: Gesenkbiegen kann mit Gesenkdriicken
(siehe Druckumformen DIN 8583 Blatt 4) im gleichen
Arbeitsgang kombiniert werden. Gesenkdriicken
ist Nachdriicken von am Gesenk anliegenden, diinnwan-
digen Werkstiicken zum Abbau von Spannungen, zum
Beispiel Verminderung der Riickfederung. Gesenkdriicken
wirdauch Nachschleogen oder Nachprigen
genannt,

In der Stanztechnik wird iiberwiegend dieses Verfahren
angewendet, das im folgenden ausschlieBlich Biegen
genannt wird. Es wird hierbei unterschieden in Keilbiegen,
Abbiegen und Formbiegen. Das Biegegesenk wird hier
Gegenstempel genannt.

2.1. Keilbiegen ,

Keilbiegen ist ein Biegen, bei dem beide Schenkel an den
jeweils zu biegenden Winkeln ihre Ausgangslage verdndern
(siehe Bild 6).

Werkzeug: Keilbiegewerkzeug:
2.1.1. Biegen mit Einfach-Keilbiegewerkzeugen ist das
Winkligstellen zweier Schenkel um eine Biegeachse durch

Eindriicken eines keilformigen Biegestempels in einen
entsprechend geformten Gegenstempel (siehe Bild 8).

Werkzeug: Einfach-Keilbiegewerkzeug

Ein Teil des Gegenstempels kann federnd ausgebildet
sein und als Gegenhalter wirken (siehe Bild 9).
Werkzeug: Einfach-Keilbiegewerkzeug mit Gegenhalter

2.1.2. Biegen mit Mehrfach-Keilbiegewerkzeug ist das
gleichzeitige Winkligstellen mehrerer Schenkel um mehrere
Biegeachsen durch Eindriicken eines entsprechend
geformten Stempels in einen zugehorigen Gegenstempel
(siehe Bild 10).

Werkzeug: Mehrfach-Keilbiegewerkzeug

2.2. Abbiegen

Abbiegen ist ein Biegen, bei dem nur ein Schenkel an den
jeweils zu biegenden Winkeln seine Ausgangslage verdndert
(siehe Bild 11 bis 13).

Werkzeug: Abbiegewerkzeug
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