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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-

2. Hinweise fiirdie Verwendungund Konstruktion

2.1. Gesenkschmiedestiicke sind im allgemeinen Rohteile
und konnen mit guter MaBgenauigkeit gefertigt werden,
Sie haben eine saubere Oberfliche sowie ein lunkerfreies
Gefiige und halten bei entsprechender konstruktiver Ge-
staltung hohen Beanspruchungen stand. Nachtriglich
erforderliche spanabhebende Bearbeitung soll sich auf
ein MindestmaB beschrinken. Es ist anzustreben, den
natiilichen Faserverlauf moglichst zu erhalten.

2.2. Gesenkschmiedestiicke werden zweckmiiBigerweise

verwendet, wenn

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

b) eine groBe Anzahl gleicher Teile gebraucht wird,

¢) es unzweckmiBig ist, aus formtechnischen, Kosten-
oder anderen Griinden die Teile z. B. aus Blechen,
Stangen oder geprefiten Profilen herzustellen oder
zu gieBen (siche Bilder 3 und 4).

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

2.4. GroBflichige Stiicke mit geringer Dicke sind schwer
herstellbar; sie konnen sich aulerdem leicht verziehen,
80 dafl schwieriges Richten notwendig wird.

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

Bild 2.

Im Gesenk vom Vor-
schmiedestiick
Giinstiger Faserveriauf
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schmiedestiicken muB3 der Hersteller den Besteller beraten.

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

2.6. Anderungen nach Beginn der Werkzeuganfertigung
sind zu vermeiden. Es ist zweckmiiig, vorher zu priifen,
ob spiitere Anderungen in Betracht kommen. Dies ist
dem Hersteller rechtzeitig bekanntzugeben. Die Werk-
zeuge konnen dann gegebenenfalls entsprechend ent-
worfen und spiiter leichter geiindert werden.

3. Werkstoffe

Gesenkschmiedestiicke konnen grundsiitzlich aus den
Werkstoffen hergestellt werden, die in den in DIN 9005
Blatt 1 angegebenen Normen aufgefiihrt sind.

4. Schriigen

4.1. Alle Flichen, die in Bewegungsrichtung der Gesenk-
partien liegen, miissen im alligemeinen au3en und innen
eine PreBschrige aufweisen, damit die Teile leicht aus dem
Gesenk gehoben werden konnen (siehe Tabelle 1 und

Bild 5). In besonderen Fillen kdnnen aus gesenk- und
preBtechnischen Griinden gréBere oder auch kieinere
Schriigen erforderlich sein.

4.2. Bodenschrigen sind notwendig, damit der Werkstoff
leicht von der Mitte nach den Seiten flieBen kann (siehe
Tabelle 1 und Bild 5).

Tabelle 1. Schriigen

FachnormenausschuB Nichteisenmetalle im Deutschen Normenausschu3 (DNA) DOC ument
—W Hub

Auswerfer Auflen- und Boden-
oder Abstreifer Innenschriige schrige
ohne 3° 10
mit 1°
Grot innenschroge
», s
Bild 5. Bodenschrége
Fortsetzung Seite 2 bis 6
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5. Bodendicken
Die kleinste Bodendicke s; richtet sich nach der groften

Flache A des Gesenkschmiedestiickes quer zur Schlag-
richtung, die bei runden Teilen gleich der Kreisfliche und
bei anders geformten Teilen gleich dem umschreibenden
Rechteck ist (siehe Bild 6 und Tabelle 2).
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Bild 6.
A(incm2)=a- b

Tabelle 2. Bodendicken

__ | iiber | iiber | iiber | iiber | iiber | iiber
25 | 50 {100 | 200 400 | 800
bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis
26 | 50 | 100 | 200 | 400 | 800 | 4000
§1 min. 25 35|45 |55 6,5 8 10

A in cm2

6. Seitenwanddicken

6.1. Seitenwanddicken s, gelten fiir gleichmiige und
symmetrische Querschnitte (siehe Bild 7 und Tabelle 3).

6.2. Sind aus konstruktiven Griinden Querschnittsver-
jingungen nicht zu umgehen, so ist eine allméhliche Ver-
jingung der Wanddicke vom Boden zur Grataustritisebene
eines Querschnittes zweckmiBig. Hierbei ist fiir die Sei-
tenwanddicke s, die kleinste Wanddicke zugrunde zu
legen (siehe Bild 8 und Tabelle 3).

Grot

Bild 7. Bild 8.

Tabelle 3. Seitenwanddicken

_ |iiber | iiber | iiber | iiber | iiber | iiber
h 10 | 14 | 20 | 32 | 50 | 80
bis | bis | bis | bis | bis | bis
10 | 14 | 20 | 32 | 50 | 80
S5 min 25| 3 |35 145 (65| 7 9

6.3. Querschnittsunterschiede von kleinen zu groBeren
Wanddicken in Richtung der Grataustrittsebene sind eben-
falls zu vermeiden. Sind diese nicht zu umgehen, sollen
die Unterschiede moglichst klein bleiben und mit allmah-
lichen Ubergingen versehen werden.

7. Rippen
7.1. Schriigen der Rippen nach Abschnitt 4

Die Rippenstirnseiten miissen gerundet sein. Die Run-
dung ry soll moglichst gleich der halben Rippendicke sg

sein (siehe Bild 9 und Tabelle 4).
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Bild 9.
Tabelle 4. Rippen

iiber | iiber | iiber | iiber | iiber | iiber
4 6 10 | 16 | 26 | 40
bis | bis | bis | bis | bis | bis | _
4 6 10 | 16 | 25 | 40
83 min. 2,5 3 | 36|45 6 |76 956
ry min 1 1 1 1,6 2 2613

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

7.3. Rippen mit weichen Ubergiingen sind zu bevorzugen
(siehe Bild 11).

7.4. Rippen sollen an der Stirnseite moglichst iiberall die
gleiche Dicke s3 haben, da hierdurch in der Gesenkher-

stellung (durch Wegfall des sonst notwendigen Kopier-
friisens) eine Verbilligung erzielt wird (siehe Bild 12).

Bild 12. 1

7.5. Um gut ausgeprefSte Rippen zu erhalten, soll das Ver-
hiltnis Hohe : Dicke der Rippe moglichst klein gewihlt
werden.

8. Einpressungen
8.1. Bohrungen und Ausnehmungen kénnen vielfach mit-
gepref3t werden. Der Werkstoff wird dadurch besser durch-

geknetet. Bei richtiger Anordnung wi
lauf giinstig beeinflult. Die spar hhemmg

wird verringert. Document Sharing Hub
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