Zusatzmaterial

Weitere Umformverfahren

Hauptgruppe: Druckumformen

Das Druckumformen umfasst eine Reihe von Umformverfahren, bei denen das Werkstiick hauptsachlich
durch Druckkrafte in die gewlinschte Form gebracht wird. Dieses Verfahren ist besonders effektiv fur die
Herstellung von Bauteilen mit hoher Festigkeit und prazisen Malen, da der Umformprozess das Material
gleichmaRig und ohne nennenswerte Materialverluste bearbeitet. Die Kombination von Druckkraften er-
moglicht eine exakte Formgebung und eine hohe Materialausnutzung.

Das Druckumformen ist besonders vorteilhaft fur die Produktion von strukturellen Komponenten, Fahr-
zeugkarosserien und anderen hochbelastbaren Teilen, da es durch die kontrollierte Anwendung von Druck
zu verbesserten mechanischen Eigenschaften und einer hohen MaRgenauigkeit fuhrt.

Gesenkformen

Das Gesenkformen gehort zur Gruppe des Druckumformens und ist ein Verfahren zur Herstellung von pra-
zisen und komplexen Bauteilen. Dabei wird das Material zwischen zwei Formwerkzeugen, dem Gesenk und
dem Stempel, in die gewlinschte Form gepresst. Der Prozess erfolgt in der Regel bei hohen Temperaturen,
um die Umformbarkeit des Materials zu verbessern und den Umformwiderstand zu verringern. Ahnlich wie
beim Schmieden bleibt das Volumen des Materials erhalten, und die dabei entstehende Kornverfeinerung
sorgt flir eine hohe Festigkeit der Bauteile. Diese Methode eignet sich besonders gut fur die Massenpro-
duktion, da sie eine gleichbleibende Qualitat und Prazision ermoglicht.

Gesenkformen wird vor allem in der Automobilindustrie, im Maschinenbau sowie in der Herstellung von
Konsumgutern eingesetzt, wo komplexe Bauteile wie Achsschenkel, Getriebegehause oder Werkzeuge mit
hohen mechanischen Anforderungen bendtigt werden. Durch den gezielten Einsatz von Gesenk und Stem-
pel konnen hochprazise und formstabile Bauteile mit exakter Wiederholgenauigkeit gefertigt werden.

Walzen

Das Walzen gehort zur Gruppe der Druckumformverfahren und wird zur Reduktion der Materialdicke und
zur Verlangerung des Werkstiicks eingesetzt. Dabei wird das Material kontinuierlich zwischen zwei oder
mehr rotierenden Walzen hindurchgeflihrt. Der Walzprozess erfolgt meist bei hohen Temperaturen, um den
Umformwiderstand zu verringern und die Bearbeitbarkeit des Materials zu verbessern. Das Walzen kann in
verschiedenen Formen durchgefliihrt werden, darunter das Warmwalzen und das Kaltwalzen, je nach Tem-
peratur des Materials wahrend des Prozesses. Beim Warmwalzen wird das Material auf hohe Temperaturen
erhitzt, wahrend es beim Kaltwalzen bei Raumtemperatur bearbeitet wird, was zu einer hoheren Oberfla-
chengute und Festigkeit fuhrt.

Walzen wird vor allem in der Stahl- und Aluminiumindustrie eingesetzt, um Bleche, Bander und Profile
herzustellen. Typische Anwendungsgebiete sind die Produktion von Baustoffen, wie Stahltrager oder Fassa-
denverkleidungen, sowie Verpackungsmaterialien, wie Aluminiumfolien. Durch das Walzen konnen Produk-
te in groBen Mengen und mit hoher Prazision gefertigt werden, was es zu einem essenziellen Verfahren in
der Massenproduktion macht.
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Freiformen

Das Freiformen gehort ebenfalls zu den Verfahren der Druckumformung und unterscheidet sich von ande-
ren Umformverfahren durch den Verzicht auf feste Formwerkzeuge. Das Material wird durch gezielte Ham-
mer- oder Pressbewegungen schrittweise in die gewunschte Form gebracht. Im Gegensatz zum Gesenkfor-
men, bei dem die Form durch das Gesenk vorgegeben wird, bietet das Freiformen eine hohe Flexibilitat bei
der Bearbeitung, was es besonders fur die Herstellung von Einzelstiicken und kleinen Serien geeignet
macht. Hierbei wird das Material Uber die Rekristallisationstemperatur erwarmt, um die Bearbeitung zu
erleichtern.

Typische Anwendungen des Freiformens finden sich vor allem in der Herstellung von komplexen und grof3-
volumigen Bauteilen, die in der Luft- und Raumfahrt, im Maschinenbau, in der Schiffsindustrie sowie im
Automobilbau benotigt werden. Durch die gezielte Bearbeitung konnen Werkstlicke mit hoher Festigkeit
und spezifischen Eigenschaften gefertigt werden, was es zu einer unverzichtbaren Technik bei der Produk-
tion von anspruchsvollen und sicherheitskritischen Bauteilen macht.

Eindriicken

Das Eindriicken ist ein Verfahren der Druckumformung, bei dem ein Stempel mit hohem Druck auf das
Material wirkt und es in eine vorgefertigte Matrize driickt, um eine bestimmte Form oder Vertiefung zu er-
zeugen. Wahrend des Prozesses wird das Material plastisch verformt, ohne dabei sein Volumen zu andern,
was prazise und feine Konturen ermoglicht. Dieses Verfahren wird haufig in der Feinblechbearbeitung
eingesetzt, wo hohe Genauigkeit und Detailgenauigkeit gefordert sind.

Anwendungsgebiete des Eindriickens umfassen unter anderem die Pragung von Miinzen und Medaillen, bei
denen filigrane Muster und Schriften in das Metall eingedriickt werden mussen. Auch in der dekorativen
Metallverarbeitung, etwa bei Zierbeschlagen oder Schmuckstiicken, wird das Eindriicken eingesetzt, um
asthetische und funktionale Oberflachenstrukturen zu erzeugen.

Durchdriicken

Das Durchdriicken, auch als Extrusion bezeichnet, gehort zur Gruppe der Druckumformverfahren und er-
moglicht es, Material durch eine formgebende Offnung (Matrize) zu pressen, um lange Profile mit gleich-
bleibendem Querschnitt zu erzeugen. Wahrend des Prozesses wird das Material unter hohem Druck durch
die Matrize gedrickt, wodurch es die gewlinschte Form annimmt. Dieses Verfahren ist besonders effizient
flr die Herstellung von Bauteilen mit komplexen Querschnitten und bietet eine hohe Prazision und Repro-
duzierbarkeit.

Das Durchdriicken findet breite Anwendung in der Aluminium- und Kunststoffverarbeitung. Beispielsweise
werden Aluminiumprofile flr Fensterrahmen, Fassadenkonstruktionen oder Fahrzeugkomponenten durch
Extrusion hergestellt. Auch in der Kunststoffindustrie werden Rohre, Schlauche und Kabelummantelungen
nach diesem Verfahren gefertigt. Dank der Flexibilitat der Extrusionstechnik lassen sich Bauteile mit unter-
schiedlichen Wandstarken, Hohlraumen und komplexen Geometrien produzieren, was sie zu einer bevor-
zugten Methode in der Serienproduktion macht.
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Anwendungsbereiche und Vorteile des Druckumformens

Das Druckumformen zeichnet sich durch mehrere wesentliche Vorteile aus, die es zu einem unverzichtba-
ren Verfahren in der industriellen Fertigung machen. Ein herausragender Vorteil ist die hohe Materialaus-
nutzung. Da das Material uberwiegend durch Druckkrafte umgeformt wird, tritt nur minimaler Materialver-
lust auf, was das Verfahren aulRerst wirtschaftlich gestaltet. Daruber hinaus fuhrt das Druckumformen zu
einer signifikanten Erhohung der Festigkeit des Werkstoffs, insbesondere durch die Kaltverfestigung. Diese
mechanische Verbesserung sorgt fur hohere Belastbarkeit der Bauteile. Ein weiterer entscheidender Vor-
teil ist die ausgezeichnete MaRRgenauigkeit, die vor allem bei der Massenproduktion von groRer Bedeutung
ist. Mit diesem Verfahren konnen sehr prazise und gleichmaBige Bauteile hergestellt werden, die den ho-
hen Anforderungen an MaRhaltigkeit und Oberflachenqualitat gerecht werden.

Druckumformverfahren finden in zahlreichen Industriezweigen vielseitige Anwendung. Insbesondere in der
Automobilindustrie, dem Maschinenbau, der Luft- und Raumfahrt sowie der Bauindustrie sind diese Ver-
fahren essenziell fur die Herstellung von strukturellen Komponenten, Fahrzeugkarosserien, Rohrleitungen
und weiteren Bauteilen, die sowohl hohe Festigkeit als auch Prazision erfordern. Durch die hohe Effizienz
und Vielseitigkeit des Druckumformens lassen sich unterschiedlichste Werkstoffe verarbeiten, was eine
breite Palette an Produkten ermaglicht.

Hauptgruppe: Zugdruckumformen

Das Zugdruckumformen umfasst eine Gruppe von Umformverfahren, bei denen das Werkstlick gleichzeitig
Zug- und Druckspannungen ausgesetzt wird, um die gewlinschte Form zu erreichen. Diese Art der Umfor-
mung ist besonders vorteilhaft fir die Herstellung von Hohlkérpern und tiefgezogenen Profilen aus Ble-
chen, da die Kombination aus Zug- und Druckkraften eine gleichmaRige Verformung ermaglicht.

Durchziehen

Das Durchziehen gehort zu der Gruppe der Zugdruckumformverfahren, bei denen das Material durch eine
verjiingte Offnung gefiihrt wird, wahrend es gleichzeitig Druckkraften ausgesetzt ist.

Beim Durchziehen wird ein Blechstiick durch eine formgebende Offnung gezogen, die eine kontinuierliche
Verjlingung aufweist. Dies fuhrt zur Reduktion des Querschnitts und zur gleichzeitigen Verlangerung des
Materials. Der Prozess kombiniert Zug- und Druckkrafte, um das Werkstlick in die gewlinschte Form zu
bringen. Die Druckkrafte unterstiitzen die Materialverformung und verhindern, dass es wahrend des Durch-
ziehens reiflen oder brechen.

Das Verfahren wird haufig in der Draht- und Rohrherstellung verwendet, um lange, gleichmaRig dimensio-
nierte Produkte zu erzeugen. Der Durchziehprozess ermaoglicht die Herstellung von Produkten mit konstan-
tem Querschnitt und prazisen Dimensionen, was fur viele industrielle Anwendungen von groBer Bedeutung
ist. Durch gezielte Anpassungen der Werkzeuggeometrie und der Prozessparameter konnen verschiedene
Materialarten und -starken verarbeitet werden.

In der heutigen Fertigungsindustrie wird das Durchziehen aufgrund seiner Effizienz und der Fahigkeit,
hochprazise Produkte herzustellen, in vielen Bereichen eingesetzt. Die Technik ist besonders vorteilhaft,
wenn es um die Produktion von Draht, Rohren und ahnlichen langen Bauteilen geht, die gleichmalige Di-
mensionen und hohe Qualitat erfordern.
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Kragenziehen

Das Kragenziehen gehort zu der Gruppe der Zugdruckumformverfahren, bei denen das Material durch ei-
nen Zug- und Druckvorgang in die gewunschte Form gebracht wird.

Beim Kragenziehen wird ein vorgebohrtes Loch in einem Blech durch eine Kombination aus Zug- und
Druckkraften erweitert, um einen hervorstehenden Kragen zu erzeugen. Der Prozess umfasst das Ziehen
und gleichzeitig das Pressen des Materials, um die Form des Kragens zu gestalten. Diese Technik ist beson-
ders nutzlich fir die Schaffung von Verstarkungen oder Verbindungen in Blechbauteilen.

Das Verfahren wird haufig in der Luft- und Raumfahrt sowie in der Automobilindustrie verwendet, da es
ermoglicht, robuste und prazise Bauteile mit spezifischen Verstarkungen zu fertigen. Durch das gezielte
Anpassen der Werkzeuggeometrie und der Prozessparameter konnen verschiedene Materialarten und -di-
cken bearbeitet werden. Das Kragenziehen ist aufgrund seiner Effizienz und der Fahigkeit, qualitativ hoch-
wertige und funktionale Bauteile herzustellen, ein wichtiges Verfahren in der modernen Fertigungsindust-
rie.

Driicken

Das Drucken gehort zu der Gruppe der Zugdruckumformverfahren, bei denen das Blech durch gezielten
Druck in die gewlinschte Form gebracht wird.

Beim Drlicken wird das Blech auf einer rotierenden Matrize durch eine Druckrolle oder einen Stempel ge-
formt. Das Verfahren eignet sich besonders flr die Herstellung symmetrischer Hohlkorper, wie Lampen-
schirme, Kochtopfe und metallische Behalter. Der Prozess ermoglicht es, prazise und qualitativ hochwerti-
ge Produkte mit gleichmaRiger Oberflachenstruktur zu erzeugen. Durch die Rotation der Matrize und die
Anwendung des Drucks kann das Material effizient und gleichmaRig umgeformt werden, was eine hohe
Prazision und exzellente Oberflachenqualitat gewahrleistet. Das Driicken ist somit ein wertvolles Verfahren
in der Fertigung, insbesondere wenn es um die Produktion von Bauteilen mit komplexen und symmetri-
schen Formen geht.

Knickbauchen

Das Knickbauchen gehort zu der Gruppe der Zugdruckumformverfahren, bei denen das Material durch eine
Kombination aus Zug- und Druckkraften umgeformt wird.

Beim Knickbauchen wird das Material gezielt durch Zug- und Druckkrafte bearbeitet, um es in eine wellen-
formige oder bauchige Struktur zu formen. Dieses Verfahren wird verwendet, um die Festigkeit und Stabili-
tat von Blechteilen zu erhohen. Solche Bauteile finden Anwendung als strukturelle Komponenten in ver-
schiedenen Industrien, einschlieBlich Bauwesen und Transport. Durch die Kombination der Krafte wahrend
des Knickbauchens konnen Materialien effizient in komplexe Formen gebracht werden, die nicht nur die
funktionalen Anforderungen erfullen, sondern auch zur Stabilitat und Belastbarkeit der Endprodukte bei-
tragen. Das Knickbauchen ist besonders vorteilhaft fur die Herstellung von robusten und stabilen Bautei-
len, die in anspruchsvollen Anwendungen eingesetzt werden.

© Westermann Gruppe 4




Zusatzmaterial

Anwendungsbereiche und Vorteile des Zugdruckumformens

Zugdruckumformverfahren bieten eine breite Palette von Vorteilen und finden in zahlreichen industriellen
Anwendungen Verwendung. Einer der wesentlichen Vorteile ist die hohe Prazision, die es ermoglicht, kom-
plexe Formen mit genauen MaRtoleranzen herzustellen. Diese Prazision ist entscheidend fur die Fertigung
von Bauteilen, bei denen exakte MaRe und Oberflachenqualitat gefordert sind.

Ein weiterer Vorteil des Zugdruckumformens ist die Materialeffizienz. Durch die gezielte Anwendung von
Zug- und Druckspannungen wird der Materialverlust minimiert und das Ausgangsmaterial optimal genutzt.
Dies tragt zu einer Reduzierung der Produktionskosten bei und verbessert die Ressourcennutzung.

Die Vielseitigkeit der Zugdruckumformverfahren zeigt sich in den unterschiedlichen Anwendungsberei-
chen. Sie werden erfolgreich in der Herstellung von Automobil- und Luftfahrtkomponenten eingesetzt,
finden aber auch Anwendung in der Produktion von Haushaltsgeraten und Verpackungen. Diese Breite an
Einsatzmoglichkeiten verdeutlicht die Flexibilitat und Effektivitat des Verfahrens.

Hauptgruppe: Zugumformen

Das Zugumformen ist ein Verfahren der Umformtechnik, bei dem das Material durch gezielte Zugspannun-
gen in die gewlinschte Form gebracht wird. Bei diesem Verfahren werden die Werkstucke in eine Spannvor-
richtung eingespannt und dann durch Zugkrafte verformt. Es umfasst verschiedene Techniken wie das
Weiten, Langen und Tiefen, die jeweils spezifische Anwendungen und Vorteile bieten. Das Weiten wird oft
verwendet, um das Material in die Breite zu ziehen, wahrend das Langen die Verlangerung des Werkstlicks
ermoglicht und das Tiefen flr die Herstellung von tiefen, komplexen Profilen oder Hohlkorpern zustandig
ist. Diese Methoden sind besonders effektiv fir die Herstellung von Bauteilen mit prazisen MaRen und
spezifischen geometrischen Anforderungen.

Weiten

Das Weiten gehort zu der Gruppe der Zugumformverfahren, bei denen das Material durch Ziehen oder
Strecken in eine grofRere Form gebracht wird.

Beim Weiten wird das Material gezielt gedehnt, um den Durchmesser von Rohren, Hilsen oder Zylindern zu
vergroRern. Diese Technik ermoglicht es, das Material auf die gewlnschte GrofRe und Form zu bringen, in-
dem es in die Lange gezogen wird. Das Verfahren wird haufig in der Herstellung von Rohrleitungen, Hydrau-
likzylindern und anderen hohlen Bauteilen eingesetzt, bei denen prazise Dimensionierung und Formge-
bung von groBer Bedeutung sind. Durch das Weiten konnen Bauteile mit hohen Anforderungen an
Genauigkeit und MaBhaltigkeit effizient hergestellt werden. In der heutigen Industrie wird das Weiten auf-
grund seiner Fahigkeit, genaue und gleichmaRige Dimensionen zu erreichen, in vielen Anwendungen ein-
gesetzt.
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Langen

Das Langen gehort zu der Gruppe der Zugumformverfahren, bei denen das Material durch gezieltes Ziehen
in die Lange gebracht wird, um seine Dimensionen zu verandern.

Beim Langen wird das Material durch Ziehen oder kontinuierliches Walzen gestreckt, um seine Lange zu
erhdhen und gleichzeitig den Querschnitt zu verringern. Dies erfolgt entweder durch das Ziehen des Mate-
rials durch eine Matrize oder durch kontinuierliches Walzen, um lange, schmale Produkte zu erzeugen.
Diese Technik findet haufig Anwendung in der Draht- und Profilherstellung, wo prazise und gleichmaRige
Dimensionen erforderlich sind. Langen ermdglicht die Herstellung von langen und schmalen Bauteilen, die
in verschiedenen Industrien, wie der Bau- und Automobilindustrie, von Bedeutung sind. Die Technik ist
besonders effektiv zur Produktion von Draht, Stangen und Profilen, die spezifische MaBhaltigkeit und Ober-
flachenqualitat erfordern.

Tiefen

Das Tiefen gehort zu der Gruppe der Zugumformverfahren, bei denen das Material durch gezielte Zugspan-
nung in eine flachere Form gebracht wird, um die Dicke zu reduzieren.

Beim Tiefen wird das Material durch Zugspannung geformt, wodurch es in eine flachere und diinnere Form
gebracht wird. Diese Technik wird haufig in der Herstellung von Blechen und Platten angewendet, um Ma-
terialien mit einer gleichmaRigen Dicke zu erzeugen. Durch die gezielte Reduktion der Dicke konnen dlinne,
gleichmaRig dimensionierte Materialien hergestellt werden. Das Tiefenverfahren findet breite Anwendung
in der Blechbearbeitung, der Bauindustrie sowie in der Produktion von Behaltern und Verpackungen. Diese
Technik ermoglicht es, Bauteile mit konsistenter Dicke und hoher Prazision herzustellen, was fir zahlreiche
industrielle Anwendungen von grofRer Bedeutung ist.

Anwendungen und Vorteile des Zugumformens

Zugumformverfahren bieten zahlreiche Vorteile und finden vielfaltige Anwendungen in der Industrie. Ein
wesentlicher Vorteil ist die prazise Formgebung, die es ermaglicht, Bauteile mit genauen Abmessungen und
Oberflacheneigenschaften herzustellen. Diese Prazision ist besonders wichtig fiir Anwendungen, bei denen
hohe MalRgenauigkeit und Oberflachenqualitat gefordert sind.

Ein weiterer Vorteil des Zugumformens ist die Materialersparnis. Durch das gezielte Umformen wird Mate-
rialverschwendung minimiert, was zu einer Reduzierung der Produktionskosten und einer effizienteren
Nutzung der Rohstoffe beitragt.

Zugumformen zeichnet sich zudem durch seine Vielseitigkeit aus. Das Verfahren kann auf eine breite Pa-
lette von Materialien angewendet werden, einschlieBlich Metallen, Kunststoffen und Verbundwerkstoffen.
Diese Flexibilitat ermoglicht den Einsatz des Zugumformens in unterschiedlichen Industriebereichen, von
der Automobilindustrie Uber den Maschinenbau bis hin zur Luft- und Raumfahrt.

© Westermann Gruppe 6




Zusatzmaterial

Hauptgruppe: Biegeumformen

Das Biegeumformen ist ein Verfahren der Umformtechnik, bei dem das Material durch gezielte Biegevor-
gange in die gewunschte Form gebracht wird. Bei diesem Verfahren wird das Material durch unterschiedli-
che Biegetechniken verformt, um spezifische geometrische Formen zu erreichen. Zu den gangigen Techni-
ken des Biegeumformens zahlen das Gesenkbiegen, das Schwenkbiegen und das Rollbiegen. Das
Gesenkbiegen erfolgt mithilfe eines festen Werkzeugs (Gesenk) und ermaglicht prazise, wiederholbare Bie-
geformen, wahrend das Schwenkbiegen flexiblere Biegewinkel und Radien bei relativ einfachen Werksti-
cken ermoglicht. Das Rollbiegen wird verwendet, um kontinuierliche Biegungen zu erzeugen und eignet
sich besonders fur die Produktion von Rohren und Profilen mit konstantem Querschnitt. Jede dieser Me-
thoden hat spezifische Anwendungen und Vorteile, die es ermaglichen, unterschiedliche Anforderungen in
der Fertigung zu erfullen.

Gesenkbiegen

Das Gesenkbiegen gehort zu der Gruppe der Biegeumformverfahren, bei denen das Material zwischen ei-
nem oberen und einem unteren Werkzeug (Gesenk) gebogen wird, um die gewinschte Form zu erreichen.

Beim Gesenkbiegen wird das Material zwischen zwei Werkzeugen, dem oberen und dem unteren Gesenk,
prazise in die gewlnschte Form gebracht. Diese Technik ermoglicht es, scharfe Kanten und definierte Win-
kel zu erzeugen, wodurch eine hohe MaRgenauigkeit und Formtreue erreicht wird. Gesenkbiegen wird ins-
besondere in der Blechbearbeitung und Metallverarbeitung verwendet, um komplexe Bauteile herzustel-
len, wie etwa Gehause, Abdeckungen und Rahmen. Durch die prazise Steuerung der Biegeparameter konnen
auch anspruchsvolle Formen und Profile effizient produziert werden, was das Gesenkbiegen zu einer be-
vorzugten Methode in vielen industriellen Anwendungen macht.

Schwenkbiegen

Das Schwenkbiegen gehort zu der Gruppe der Biegeumformverfahren und wird auch als Abkantbiegen be-
zeichnet.

Beim Schwenkbiegen wird das Material um eine feststehende Kante gebogen, wahrend der Biegestempel
entlang einer Biegeschiene bewegt wird. Diese Technik ermoglicht das Biegen von langen Werkstlicken mit
kontinuierlichen Biegungen und variablen Winkeln. Schwenkbiegen wird haufig in der Metallbearbeitung
eingesetzt, insbesondere bei der Herstellung von Blechgehausen, Verkleidungen und Profilen. Durch die
Flexibilitat dieser Methode kénnen komplexe Geometrien und lange Werkstlicke prazise bearbeitet werden,
was das Schwenkbiegen zu einem wichtigen Verfahren in der Produktion von Blechteilen macht.
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Rollbiegen

Das Rollbiegen gehort zu der Gruppe der Biegeumformverfahren und wird auch als Walzenbiegen bezeich-
net.

Beim Rollbiegen wird das Material zwischen zwei oder mehr Walzen geflihrt, um eine kontinuierliche Bie-
gung entlang seiner Lange zu erzeugen. Diese Technik ermoglicht es, lange Werkstlicke mit gleichmaRigen
Radien und konstanten Querschnitten zu biegen. Rollbiegen wird haufig in der Herstellung von Rohren,
Schienen, Gelandern und anderen langen Bauteilen eingesetzt, bei denen eine gleichmaRige Biegung er-
forderlich ist. Durch das Rollbiegen konnen prazise und gleichmaRige Krimmungen erzielt werden, was das
Verfahren besonders geeignet fir Anwendungen in der Bauindustrie und bei der Herstellung von Struktur-
komponenten macht.

Anwendungen und Vorteile des Biegeumformens

Biegeumformverfahren bieten eine Reihe von Vorteilen und finden vielfaltige Anwendungen in der Indust-
rie. Einer der Hauptvorteile ist die hohe Prazision, die es ermoglicht, Bauteile mit genauen Abmessungen
und definierten Biegewinkeln herzustellen. Diese Prazision ist entscheidend fiir die Herstellung von Kom-
ponenten, die strengen Toleranzen entsprechen mussen.

Die Vielseitigkeit des Biegeumformens ist ebenfalls hervorzuheben. Diese Methode kann auf eine breite
Palette von Materialien angewendet werden, darunter Metalle, Kunststoffe und Verbundwerkstoffe. Diese
Flexibilitat macht das Biegeumformen zu einer bevorzugten Wahl fir verschiedene industrielle Anwendun-
gen.

Zusatzlich zur Prazision und Vielseitigkeit tragt das Biegeumformen zur Effizienz der Produktion bei. Durch
gezieltes Biegen wird Materialverschwendung minimiert, was zur Senkung der Produktionskosten beitragt.

Hauptgruppe: Schubumformen

Schubumformen ist ein Verfahren der Umformtechnik, bei dem das Material durch Scherkrafte in die ge-
winschte Form gebracht wird. Bei diesem Verfahren werden gezielte Scher- und Schubspannungen auf das
Material ausgelbt, um es zu verformen. Zu den gangigen Techniken des Schubumformens gehoren das
Verdrehen und das Verschieben. Beim Verdrehen werden die Materialschichten durch drehende Krafte
gegeneinander verschoben, was besonders fur die Herstellung von spezifischen Geometrien und Profilen
nutzlich ist. Das Verschieben hingegen involviert das seitliche Bewegen von Materialpartien, um prazise
Formanderungen zu erzielen. Diese Methoden bieten spezifische Vorteile wie erhohte Prazision und die
Maglichkeit, komplexe Formen herzustellen, und finden Anwendung in Bereichen wie der Fertigung von
Verbindungselementen und der Bearbeitung von Werkstiicken, die besondere Formanforderungen haben.
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Verdrehen
Das Verdrehen gehort zu der Gruppe der Schubumformverfahren.

Beim Verdrehen wird das Material um seine Langsachse gedreht, um eine spiralige oder gedrehte Form zu
erzeugen. Diese Technik ermoglicht die Herstellung von Gewinden, Rillen oder speziellen Profilen in Werk-
stiicken. Verdrehen wird haufig in der Metallbearbeitung verwendet, inshesondere bei der Produktion von
Schrauben, Bolzen und anderen Befestigungselementen. Durch das gezielte Verdrehen konnen prazise und
wiederholbare Formen geschaffen werden, die fiir viele industrielle Anwendungen von zentraler Bedeutung
sind.

Verschieben
Das Verschieben gehort zu der Gruppe der Schubumformverfahren.

Beim Verschieben, auch als Scheren bezeichnet, wird das Material durch seitliches Verschieben von Mate-
rialschichten relativ zueinander verformt. Diese Technik ermoglicht es, Werksticke mit komplexen Geome-
trien und groBen Verformungen zu gestalten. Verschieben wird haufig in der Blechbearbeitung sowie bei
der Herstellung von Gehausen, Gehauseteilen und Blechkomponenten eingesetzt. Durch das gezielte Ver-
schieben der Materialschichten lassen sich prazise und vielfaltige Formen erzeugen, die fir viele industri-
elle Anwendungen erforderlich sind.

Anwendungen und Vorteile des Schubumformens

Schubumformverfahren bieten zahlreiche Vorteile und finden breite Anwendung in verschiedenen Indust-
riebereichen. Eines der Hauptmerkmale ist ihre hohe Flexibilitat, die es ermaglicht, Bauteile mit komplexen
Formen und Geometrien prazise herzustellen. Diese Flexibilitat ist besonders vorteilhaft bei der Herstel-
lung von Komponenten mit spezifischen und oft anspruchsvollen Formanforderungen.

Ein weiterer bedeutender Vorteil ist die Effizienz der Schubumformverfahren. Durch die gezielte Anwen-
dung von Scherkraften wird Materialverschwendung minimiert, was zu einer Reduzierung der Produktions-
kosten flhrt. Die prazise Kontrolle tber den Umformprozess ermoglicht es, hochwertige Bauteile mit engen
Toleranzen und hervorragender Oberflachenglte zu produzieren.
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