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KaltflieBpressen und Kalistauchen

Cold Extrusion and Upsetting

Filage et Refoulement a Froid
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Umformverfahren — Extrusion and other forming processes — Méthodes de production

51 00 Kaltvmformung (f)}
cold working
formage (m) a froid

AR

541 01 Warmumformung (f)’ s. 5102

s. 5103

formage (m) avec
préchauffage
ALK

5102 s. 5101
warm working (En) s. 5103
hot-cold working (Am)
formage (m) aprés
préchauffage
Pl kR

51 03 s. 5101
hot working s. 5102

formage (m) & chaud

¥ V%2

51 07 freier WerkstofffluB (m)
free-flow ronditions

écoulement (m) libre

BEEIDRE
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5100...5107

Umformvorgang, bei dem
das Werkstick mit Raum-
temperatur in das Werkzeug
eingelegt wird

A forming operation in
which the billet is at room
temperature prior to defor-
mation and in which work-
hardening generally occurs

Opération de formage dans
laquelle le lopin est & la
temperature ambiante avant
sa déformation et subit en
général un écrovissage

BENRTHAEETREF TREA R EEREEN S HAMIREL.

Umformvorgang, bei dem
das Werkstick vorher auf
eine Temperatur oberhalb
der Raumiemperatur er-
wérmt wird

A forming operation in
which the billet is preheated
to above room temperature

HEMRTHERRETREQ T &,

Umformvorgang, vor dem
das Werkstiick so weit ange-
wiérmt wird, daB bei den
gegebenen  Umformbedin-
gungen eine bleibende Ver-
festigung des Werkstoffes
eintritt

A forming operation in
which the billet is preheated
before deformation and the
process conditions are such
that work-hardening of the
product is achieved

Opération de formage dans
laquelle le lopin est pré-
chauffé 3 une température
supérieure & {"ambiante

Opération de formage dans
laquelle le lopin est pré-
chauffé avant sa déformation
et dont les conditions de
formage sont telles que
I'écrouvissage du métal ait
lieu

HENZ THRRZERRREUTHRRE TR EERE&=EMIEIL,

Umformvorgang, bei dem
die  Werkstiickiemperatur
und die Umformbedingun-
gen so ausgelegt sind, daB
unmittelbar nach der Um-
formung keine bleibende
Verfestigung des Werkstoffes
nachweisbar ist

A forming operation in
which the weork material
temperature ‘and the process
conditions are such that no
work-hardening is detectable
in the product immediately
after deformation

Opération de formage dans
laquelle la fempérature du
lopin et les conditions de
déformation  sont  telles
qu'aucun écrouissage n’est
plus perceptible dans la
piéce, immédiatement aprés
sa déformation

HARSTHRREERBEL COBRRE L EERFHRERGTREAN I TR K. BEK

POkl 4170

Unbehinderter Werkstoffaus-
tritt qus der formgebenden
Werkzeugbéfinung

1 Stempel
2 PreBbichse

Conditions which im, ose no
restriction on the flow of
metal afier it has emerged
from the forming tool or die
aperture

1 Punch
2 Container

S R LT AR T AL o B A5 L e B A2 IR AR

Conditions telles qu'aucune
restriction ne soit imposée
@ I'écoulement du métal
aprés sa sortie de I'outil de
formage ou de la filiére

! Poingon
2 Conteneur
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