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Freiformschmiedestiicke
aus Aluminium-Knetlegierungen

Grundlagen fiir die Konstruktion

DIN
17 606

Blatt 3

Handforgings of wrought aluminium alloys, directives for the design
Pieces forgées en alliages d’aluminium corroyes; directives pour la construction

Maf3e in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm soll als Grundlage fiir die Konstruktion von
Freiformschmiedestiicken dienen. Sie soll dem Besteller
ermdglichen, beim Entwerfen von Freiformschmiede-
stiicken die fertigungstechnischen Voraussetzungen des
Herstellers zu beriicksichtigen. Bei schwierig herzustellen-
den Freiformschmiedestiicken ist die Beratung des Be-
stellers durch den Hersteller empfehlenswert.

2. Allgemeine Richtlinien fiir Konstruktion
und Verwendung

2.1. Freiformschmiedestiicke werden zweckmaiBigerweise

verwendet, wenn

a) durch Schmieden eine hohere Festigkeit und/oder
auch eine der Beanspruchung entsprechende Faser-
orientierung erreicht werden sollen (siehe Bilder 1
und 2),

b) ein Einzelstiick oder eine geringe Anzahl gleicher
Stiicke gebraucht werden,

¢) aus formtechnischen, Kosten- oder anderen Griinden
unzweckmiBig ist, die Teile, z. B. aus Blechen, Stan-
gen oder Profilen herzustellen oder zu gieBen (siehe
Bilder 3 und 4).

2.2. Freiformschmiedestiicke werden mit einfachen, beim
Hersteller meist vorhandenen Werkzeugen, z. B. Flach-
bahnen, Sitteln, hergestellt und sind entsprechend durch-
geknetet. Sie haben als Rohteile eine durch das Herstell-
verfahren bedingte Oberfliche. Durch Freiformschmieden
wird die Endform des Fertigteils nur annihernd erreicht,
so dal} meistens eine spanende Bearbeitung notwendig ist.
Es ist zu beachten, daf} bei komplizierten Fertigteilen die
spanende Bearbeitung einen erheblichen Fertigungsauf-
wand bedeutet.

2.3. Eine gewiinschte Faserrichtung ist anzugeben. In
vielen Fillen ist mit Riicksicht auf fertigungstechnische
Griinde eine Vereinbarung iiber die Faserrichtung zwischen
Hersteller und Besteller erforderlich.

2.4. GroBfldchige Stiicke mit geringer Dicke sind schwie-
rig herzustellen. Je nach Werkstoff und Zustand neigen
sie zum Verzug sowoh!l beim Schmieden und bei der
Wiarmebehandlung als auch bei der mechanischen Bearbei-
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tung. Deshalb sind meist ein aufwendiges Richten und
fachgerechte Mafinahmen beim Bearbeiten erforderlich,

3. Werkstoffe

Freiformschmiedestiicke werden aus den in DIN 17 606
Blatt 1 angegebenen Werkstoffen hergestelit.

4. Einpressungen (siehe Bilder 5 und 6)

Bohrungen und Ausnehmungen des Fertigteiles konnen

u. U. vorgeschmiedet werden. Der Werkstoff wird dadurch
in diesen Bereichen besser durchgeknetet und die Faser-
orientierung giinstig beeinflut. Hierbei konnen Wiilste
entstehen, die die zuldssigen MaBabweichungen iiber-
schreiten,

5. Querschnittsspriinge und Uberginge

Erhebliche Querschnittsunterschiede und schroffe Uber-
giange sollten bei einem Freiformschmiedestiick moglichst
vermieden werden. Auf jeden Fall sind an Querschnitts-
spriingen ausreichende Ubergiinge vorzusehen. Besondere
MaBanforderungen kdnnen nicht gestellt werden.

6. Bearbeitungszugaben

Da Freiformschmiedestiicke der Endform des Fertigteiles
nur angendhert werden konnen, sind in der Tabelle Richt-
werte fiir Bearbeitungszugaben angegeben (siehe Bilder 7
und 8). Diese Werte gelten auch fiir alle MaBe eines Frei-
formschmiedestiickes (auch an vorbearbeiteten Freiform-
schmiedestiicken, siehe Abschnitt 7). Bezugsma8 fiir die
Bearbeitungszugaben aller Maf3e ist das grofite Nennmall
eines Schmiedestiickes.

7. Wirmebehandlung

Fiir die aushirtbaren Legierungen ist zu beachten, daf eine
weitgehend gleichmiBige Aushirtung iiber den gesamten
Querschnitt nur bis zu bestimmten Dicken maglich ist
(siehe DIN 17 606 Blatt 1). Gegebenenfalls sind Frei-
formschmiedestiicke vor der Warmebehandlung spanend
so vorzubearbeiten (siehe Abschnitt 6), daB Dicken
erreicht werden, bei denen eine weitgehend gleichmafige
Aushértung moglich ist (siehe Bilder 9 und 10).
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Beispiele fiir Freiformschmiedestiicke

Bild 1.

Bild 3.

Bild 5.

Bild 7.

Bild 9.
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Bild 2.

Bild 4.

Bild 6.

Bild 8.

Bild 10.

Bearbeitungszugabe BZ (Richtwerte)

Gewicht Bearbeitungszugabe BZ fiir groftes NennmaR
kg = iber 250 | iiber 500 | iiber 1000
iiber bis bis 250 bis 500 bis 1000 —
— 20 3 5 8 10
20 50 4 5 8 10
50 120 - 8 8 12
120 2560 - 8 10 12
250 400 - 10 12 15
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