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Januar 1974

Gesenkschmiedestiicke aus Aluminium

(Reinstaluminium, Reinaluminuim und Aluminium-Knetlegierungen)
Grundlagen fiir die Konstruktion

DIN
1749

Blatt 3

Drop forgings of aluminium; directives for the design

Pieces matricées en aluminium; directives pour la construction

MaBe in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm soll als Grundlage fiir das Konstruieren neuer
Gesenkschmiedestiicke dienen. Sie soll dem Besteller er-
moglichen, beim Entwerfen von Gesenkschmiedestiicken
die fertigungstechnischen Voraussetzungen des Herstellers
zu beriicksichtigen. Bei schwierig herzustellenden Gesenk-
schmiedestiicken muB der Hersteller den Besteller beraten.

2. Hinweise fiir die Verwendung
und Konstruktion

2.1. Gesenkschmiedestiicke sind im allgemeinen Rohteile
und kénnen mit guter Malgenauigkeit gefertigt werden.
Sie haben eine saubere Oberfliche sowie ein lunkerfreies
Geflige und halten bei entsprechender konstruktiver Ge-
staltung hohen Beanspruchungen stand. Nachtriiglich er-
forderliche spanabhebende Bearbeitung soll sich auf ein
MindestmaB beschrinken, Es ist anzustreben, den natiir-
lichen Faserverlauf moglichst zu erhalten.

2.2. Gesenkschmiedestiicke werden zweckmiBigerweise

verwendet, wenn

a) durch Schmieden eine hhere Festigkeit bei dichtem
Gefiige und/oder auch ein der Beanspruchung ent-
sprechender Faserverlauf erreicht werden sollen (siehe
Bilder 1 und 2),

W ¢

Bild 1. Bild 2.

Im Gesenk von der Stange Im Gesenk vom Vorschmie-
geschmiedet: destiick geschmiedet:
Giinstiger Faserverlauf Giinstiger Faserverlauf

b) eine groBe Anzahl gleicher Teile gebraucht wird,

¢) es unzweckmiBig ist, aus formtechnischen Kosten-
oder anderen Griinden die Teile z. B. aus Blechen,

Fachnormenausschuf Nichteisenmetalle im Deutschen Normenaussch :5 (.

Stangen oder gepreSten Profilen herzustellen oder
zu gieBen (siehe Bilder 3 und 4).

Bild 3. Bild 4.
Aus der Stange bearbeitet: GuBteil:
Ungiinstiger Faserverlauf Ohne Faserverlauf

2.3. Sind aus zwingenden Griinden kleinere Mafe, z. B.
Boden-, Wanddicken, erforderlich als in dieser Norm vor-
gesehen, so wird durch liingere Schmiededauer und da-
durch bedingte verkiirzte Lebensdauer der Gesenke die
Fertigung verteuert.

2.4. GroBfilichige Stiicke mit geringer Dicke sind schwer
herstellbar; sie konnen sich auBerdem leicht verziehen, so
daf schwieriges Richten notwendig wird.

2.5. Schroffe Ubergiinge, erhebliche Querschnittsunter-
schiede und Werkstoffanhdufungen sind zu vermeiden.

2.6. Anderungen nach Beginn der Werkzeuganfertigung
sind zu vermeiden. Es ist zweckmiiBig, vorher zu priifen,
ob spiitere Anderungen in Betracht kommen. Dies ist dem
Hersteller rechtzeitig bekanntzugeben. Die Werkzeuge
konnen dann gegebenenfalls entsprechend entworfen und
spiter leichter geiindert werden.

3. Werkstoffe

Gesenkschmiedestiicke kinnen aus den Werkstoffen nach
DIN 1749 Blatt 1 hergestellt werden. Entsprechend ihren
Umformverhalten werden die Werkstoffe in zwei Gruppen
eingeteilt. (Siehe Tabelle 1.)

Die angegebenen Werkstoffe gelten auerdem stellver-
tretend fiir Werkstoffe dhnlicher Zusammensetzungen. In
solchen Fillen konnen die Angaben dieser Norm als An-
halt dienen.

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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Tabelle 1. Werkstoffe

Werkstoffgruppe I Werkstoffgruppe II
Kurzzeichen Werkstoffnummer Kurzzeichen Werkstoffnummer
Al99 98R 3.0385
A199,9 3.0305 AlMgb 3.3655
Al199,8 3.0285 AlMg4,56Mn 3.3547
A199.7 3.0275
Al199,5 3.0255 AlCuMgl 3.1325
A199 3.0206 AlCuMg2 3.1365
AIRMg0,5 3.3309 AICuSiMn 3.1265
AIRMg1 3.3319 AlZnMgl 3.4336
AIRMg2 3.3329 AlZnMgCu0,5 3.4345
Al99,9Mg0,5 3.3308 AlZnMgCu1l 3.4365
Al99,9Mgl 3.3318
AlMg3 3.3535
AlMgSi1 3.2315
4. Schrigen 1_1'=_i_451_r‘\
4.1, Alle Flichen, die in Bewegungsrichtung der Gesenk- s Sl ()

partien liegen, miissen im allgemeinen aufen und innen

eine Prefischriige aufweisen, damit die Teile leicht aus dem

Gesenk gehoben werden konnen (siehe Tabelle 2 und

Bild 5). In besonderen Fillen konnen aus gesenk- und

preftechnischen Griinden groere oder auch kleinere

Schrigen erforderlich sein. Bild 6.

4.2. Bodenschrigen sind notwendig, damit der Werkstoff A(nem2)=a- b
leicht von der Mitte nach den Seiten flieBen kann (siehe

Tabelle 2 und Bild 5). 6. Seitenwanddicken

Tabelle 2. Schriigen 6.1. Seitenwanddicken sq gelten fiir gleichméBige und
symmetrische Querschnitte (siehe Bild 7 und Tabelle 4).

Auswerfer AuBen- und Boden- . g i ;
betrel e = 6.2. Sind aus konstruktiven Griinden Querschnittsver-
oier & i Innsischelgy scheige jiingungen nicht zu umgehen, so ist eine aliméahliche Ver-
ohne 3° 10 jingung der Wanddicke vom Boden zur Grataustrittsebene
mit 1° eines Querschnittes zweckmiBig. Hierbei ist fiir die Seiten-
wanddicke s, die kleinste Wanddicke zugrunde zu legen
Grat Innenschrige (siehe Bild 8 und Tabelle 4).
Pl Grot S, Grot 52
3!
s c
Auflenschrige
Bild 5. Bodenschrage Bild 7. Bild 8.

5. Bodendicken Tabelle 4. Seitenwanddicken

Die kleinste Bodendicke s, richtet sich nach der gréfiten __ | iiber| iiber | iiber | iiber | iiber | iiber
Fliiche A des Gesenkschmiedestiickes quer zur Schlag- h b })0 :’4 io 32 :0 80
richtung, die bei runden Teilen gleich der Kreisfliche und 13‘ 1“: 26‘ 3;‘ 5:]‘ 8:38 =
bei anders geformten Teilen gleich dem umschreibenden

Rechteck ist (siehe Bild 6 und Tabelle 3). 89 min, 25| 3 | 3,56| 45|55 7 9

Tabelle 3. Bodendicken

Fliche A in cm2

g Werkstoff- _ iiber iiber iiber iiber iiber iiber iiber iiber iiber

Nennma gruppe 25 50 100 | 200 | 400 | 800 | 4000 | 8000 | 14000
bis bis bis bis bis bis bis bis bis

25 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 4000 | 8000 | 14000

I 25 | 35 | 45 | 55 | 65 8 10 _y 14 DinAf1nhedlt
1 35 | 45 | 6 7 8,5 11 1F 20 | 28 | 35

83 min.
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6.3. Querschnittsunterschiede von kleinen zu grderen 7.5. Um gut ausgeprefite Rippen zu e_!'halten. sol] das
Wanddicken in Richtung der Grataustrittsebene sind Verhiltnis Hohe : Dicke der Rippe moglichst klein ge-
ebenfalls zu vermeiden. Sind diese nicht zu umgehen, wihit werden.

sollen die Unterschiede moglichst klein bleiben und mit
allmihlichen Ubergingen versehen werden.

7. Rippen 8. Einpressungen
7.1. Schriigen der Rippen nach Abschnitt 4 8.1. Bohrungen und Ausnehmungen konnen vielfach mit-

Die Rippenstirnseiten miissen gerundet sein. Die Run- gepreBt werden. Der Werkstoff wird dadurch besser durch-

sali : : ; knetet. Bei richtiger Anordnung wird auch der Faser-
d‘fng r.l soll fnogllchst gleich der halben Rippendicke s ﬁrlauf giinstig beeinfluBt. Die spanabhebende Bearbeitung
sein (siehe Bild 9 und Tabelle 5). wird verringert.

S3

8.2. Fiir einseitige Einpressungen gelten die in den Bil-
dern 13, 14 und 15 dargestellten Konstruktionsricht-
linien und Werte.

) P R S
Bild 9. . 4 i
Tabelle 5. Rippen % 1“ N % I
_ | iiber| iiber | iiber| iiber| iiber| iiber 7 ] <
K 4 | 6| 10| 16| 25| 40

bis | bis | bis | bis | bis | bis
4 6 10| 16 | 25 | 40
83 min. 26| 3 |36|45| 6 |75 9,6 .
ry min, 1 ) B T 16| 2 | 25| 3 Bild 13. d = 8 bis 25 mm Bild 14. d = 25 bis 40 mm

39

7.2. Miissen aus Festigkeitsgriinden Rippen vorgesehen
werden, so sollen diese hochstens halb so hoch wie die
AuBenstege sein (siehe Bilder 10 und 11). |

- ) I

A <
4
&
H
AT [ '"_{B Bild 15. d = iiber 40 mm
: Rundungen siehe Abschnitt 10
fiir symmetrische Stiicke h = 1,2d
Schnitt A = B Schnitt A- B fiir unsymmetrische Sticke s = 0,8d
Grat Grat 8.3. Fiir beiderseitige Einpressungen gelten die in den
[ | f Bildern 16 und 17 dargestellten Konstruktionsrichtlinien
{ }: N | L und Werte.
SNy T AR 22

i | wil d

* ' Grat
Bild 10. Bild 11. |
Zuliissige Rippengestaltung  Giinstige Rippengestaltung E.:..
7.3. Rippen mit weichen Ubergiingen sind zu bevorzugen o 7
(siehe Bild 11). 0
7.4. Rippen sollen an der Stirnseite moglichst iiberall die »
gleiche Dicke s, haben, da hierdurch in der Gesenkher- Bild 16. Symmetrische Stiicke
stellung (durchaWegfall des sonst notwendigen Kopier-
friisens) eine Verbilligung erzielt wird (siehe Bild 12). = & Die obere Einpressung

=-g/-= = soll dber der Grat-

) * ebene enden
Grat *-ﬁ: //. ?"; =7, : 7
[ i ©
i Grat
ﬁj [ Documents

Bild 12.

Bild 17. Unsymmetrischc St.¢s¢ Document Sharing Hub
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