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Schmiedestiicke aus Stahl .. e—
Gestaltung von Gesenkschmiedestucken DIN
Bearbeitungszugaben, Seitenschragen, Kantenrundungen, =~ 7
- Hohlkehlen, Bodendicken, Wanddicken, 7523
Rippenbreiten und Rippenkopfradien Teil 2
Steel drop forgings; design of drop forgings; machining allowances, draft angles, Ersatz fir
corner radii, internal radii, base thicknesses, wall thicknesses, thicknesses of Ausgabe 01.72
fins, radii of fins und DIN 7523
Pieces estampées en acier; conception des piéces estampées; surépaisseurs d'usinage, Teil 3/01.72

depouilles, le rayons de I'angle, le rayon de l'intérieur, I’épaisseurs du fond,
I'épaisseurs de la paroi, I'épaisseurs de l'ailette, le rayons de l'ailette

Beider Gestaltung eines Schmiedestiickes muB aus Griinden der Wirtschaftlichkeit stets das Optimum zwischen der funk-
tionsbedingten sowie der schmiede- und bearbeitungsgerechten Form angestrebt werden.

Da der WerkstofffluB wahrend der Schmiedeumformung einen entscheidenden EinfluB auf den GesenkverschleiB und die
fehlerfreie Ausbildung des Schmiedestiickes hat, miissen konstruktiv schmiedetechnische Erfordernisse beachtet wer-
den.

DabeikommtderzweckmaBigen Wahl der MaBe bestimmter, kritischer Formelemente wie Seitenschriagen, Kantenrundun-
gen, Hohlkehlen, Bodendicken, Wanddicken und Rippen, in Abstimmung auf GréBe und Gewicht des Schmiedestiickes
besondere Bedeutung zu.

Der Schmiedefachmann solite wegen der unterschiedlichen Anforderungen an Gesenkschmiedestiicke undihrer Formen-
vielfalt einen ausreichenden Spielraum hinsichtlich Gestaltung und Ausfiihrung des Schmiedestiickes haben. Aus diesen
Grinden werden in der vorliegenden Norm fiir die einzelnen GroBen der Formelemente keine Einzelwerte, sondern
Bereiche angegeben fiir Stoffschwierigkeit M 1 nach DIN 7526.

Richtwerte sind die jeweils groBeren Tabellenwerte, die mit liblichem Fertigungsaufwand eingehalten werden kdnnen und
in der Regel angewendet werden sollten.

Die kleineren, in Klammern gesetzten Werte erfordern meist einen hdheren technischen Aufwand und sollten nur gewéhlt
werden, wenn funktionelle Griinde dies erfordern oder wenn die hoheren Kosten durch Kostenvorteile bei nachgeschalte-
ten Bearbeitungsstufen eingespart werden. Hier ist bei der Gestaltung des Schmiedestiickes zu priifen, ob die spanende
Bearbeitung bestimmter Flachen durch Warm- und/oder Kaltkalibrieren ersetzt werden kann. Beim Zusammentreffen
gunstiger Bedingungen im Hinblick auf Schmiedestlickgestalt, WerkstofffluB, LosgroBe und andere kdnnen die kleineren
Tabellenwerte unter Umstanden unterschritten werden.

Ein frihzeitiger Kontakt zwischen Konstrukteur und Schmiedefachmann fiihrt zu Bestlésungen zwischen der Funktion des
Schmiedestiickes und seiner wirtschaftlichen Herstellung.
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1 Anwendungsbereich und Zweck
Diese Norm ist bei der Gestaltung von Gesenkschmiedestiicken aus Stahl anzuwenden.

Zweck dieser Norm ist es, dem Konstrukteur von Gesenkschmiedestiicken Richtwerte fiir Bearbeitungszugaben und die
Gestaltung kritischer Formelemente wie Seitenschragen, Kantenrundungen, Hohlkehlen, Bodendicken, Wanddicken, Rip-
penbreiten und Rippenkopfradien bei Gesenkschmiedestiicken zu geben.
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2 Bearbeitungszugaben

Flachen an Gesenkschmiedestiicken, die einer spanenden Bearbeitung bediirfen, erhalten eine Bearbeitungszugabe, die
eine ausreichende Mindestspanabnahme unter Beriicksichtigung der nach DIN 7526 zuldssigen MaBabweichungen ermég-
licht. Dabei ist insbesondere auf den zulassigen Versatz (siehe DIN 7526, Ausgabe Januar 1969, Abschnitt 3.2.1.2) und die
zuldssige Durchbiegung (siehe DIN 7526, Ausgabe Januar 1969, Abschnitt 3.2.3.1) zu achten.

Beilanggestreckten Schmiedestiicken, deren Hauptachse quer zur Umformung liegt (siehe Bilder4 und 11), hdngt die Bearbei-
tungszugabe nach Tabelle 1 von der groBten Ladnge und vom HochstmaB der Breite bzw. Dicke ab.

Bei anndhernd rotationssymmetrischen Teilen, deren Hauptachse in Umformrichtung liegt (siehe Bilder 2 und 10), hangt die
Bearbeitungszugabe nach Tabelle 1 von dem groBten Durchmesser und von der groBten Dicke ab.

Die Bearbeitungszugabe gilt je bearbeitete Flache und ist unabhdngig von der Seitenschréage.

Tabelle 1. Bearbeitungszugaben

Langgestreckte Schmiedestiicke

(Bre;'t(;c:dstta:nlgs:ke) groBte Lange
Rotationssymmetrische Schmiedestiicke
groBte Dicke groBter Durchmesser
iiber 40 63 100 160 250 400 630 1000
iber bis bis 40 63 100 160 250 400 630 1000 1600
40 1,5(1) 1,5 (1) 2 1,512 (15 | 25015 | 3 (2 4 (25) | 5 (3 6 (3,5
40 63 1,5 (1) 2 (1,5 2 (1,5 | 25(1,5) | 3 (2 3,5(25) | 45(3) 55(3,5) | 65(4)
63 100 2 (1,5 | 2 (1,5 | 251,58 | 3 (2) 3 (2 35(25) | 45() 55(35) | 65(4)
100 160 - 25(1,5) | 3 (2 3 (2 35(25) | 4 (3) 5 (35 | 6 (4 7 (4,5
160 250 - - 3 (2 35(25) | 4 (3 5 (35 | 6 4 7 (45 | 8 (5
250 400 - - - 4 (3) 5 (35 | 6 4 7 (45 | 8 (5) 9 (6)

Die in Klammern gesetzten Werte wegen des hoheren technischen Aufwandes moglichst vermeiden.

Bei Gesenkschmiedestiicken mit langen Vorspriingen (Zapfen oder Naben, siehe Bild 9), kann an den Stirnflachen der Vor-
sprunge wegen der schwierigen Umformbedingungen eine Bearbeitungszugabe bis zum zweifachen Tabellenwert erforder-
lich sein.

3 Seitenschrdagen

Um Gesenkschmiedestiicke aus der Gravur heben zu kénnen, miissen ihre in Umformrichtung liegenden Flachen geneigt
sein. Die erforderliche Neigung, die Seitenschrége, ist je nach Umformverfahren sowie Gré8e und Gestalt der Schmiedestiicke
an Innen- und AuBenflache verschieden groB (siehe Bild 1). Die Seitenschriage wird als Winkel oder als Neigung angegeben.
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Bild 1. Lagerbock. Hammer- oder Pressenfertigung (Gesenkhiiften ohne Auswerfer)
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3.1 Gesenkschmieden in Himmern und Pressen

Wenn die vorgesehene Umformmaschine den Einsatz von Gesenken mit Auswerfern zuldBt, kdnnen die Seitenschragen am
Schmiedestick kleiner gehaltenwerden. Hammergesenke und die oberen Gesenkhalften bei Schmiedepressenwerdeninder
Regel ohne Auswerfer ausgefiihrt. Seitenschragen kénnen oftin den oberen Gesenkhélften dannverkleinertwerden,wenndie
unteren Gesenkhalften mit Auswerfern ausgeriistet sind (siehe Bilder 2 und 3) und dort kleinste Seitenschragen angewendet
werden.

Bei kleinen und leichten Gesenkschmiedestiicken sind in der Regel groBere Gesenkschragen als bei schweren Gesenk-
schmiedestiucken erforderlich, um die Schmiedestiicke einwandfrei in das Abgratwerkzeug einlegen zu kénnen.

Bei Fertigung von feingliedrigen Schmiedestiicken (siehe Bild 3) und von langeren Schmiedestiicken mit Nebenformelemen-
ten (siehe Bild 4, Bereich s) ist eine groBere Innenschrage — besonders bei Gesenkhalften ohne Auswerfer — erforderlich.
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Bild 2. Nabe. Pressenfertigung (untere Gesenkhalfte mit Auswerfer)
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Bild 3. Achsschenkel mit Lenkarm. Pressenfertigung (untere Gesenkhilfte mit Auswerfer)
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Bild 4. Nockenwelle. Hammmer- oder Pressenfertigung (Gesenkhilften ohne Auswerfer) Documents
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3.2 Gesenkschmieden in Waagerecht-Stauchmaschinen

Die Seitenschragen beim Schmieden in Waagerecht-Stauchmaschinen kdnnen ublicherweise kleiner gehalten werden als
beim Schmieden im Hammer oder in der Presse ohne Auswerfer (siehe Bild 5).

Wird ein Schmiedestiick aufgrund seiner Gestalt zunachst im Hammer bzw. in der Presse und anschlieBend in einer Waage-
recht-Stauchmaschine umgeformt (siehe Bild 6), sind die Seitenschragen fiir die jeweils umgeformten Elemente den entspre-
chenden Spalten der Tabelle 2 zu entnehmen.
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Bild 5. Antriebswelle. Fertigung mit einer Waagerecht-Stauchmaschine
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Bild 6. Ventilgehduse. Kombinierte Fertigung: Zuerst Hammer oder Presse (Gesenkhilften ohne Auswerfer), anschlieBend
Waagerecht-Stauchmaschine
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