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Vorwort.

Aus dem umfangreichen Gebiet der Schmiedung soll im folgenden die
Gesenkschmiedung unter BrettfallhAmmern und Kurbelpressen behandelt
werden.

Da einerseits die Literatur iiber Gesenkschmiedung sehr karglich ist,
anderseits aber ihre Kenntnis bei der stetig wachsenden Bedeutung dieses
Arbeitsgebietes fiir wirtschaftliche Gesenkschmiedung von hoher Bedeutung
ist, so hielt es der Verfasser fir zweckmafig, die von ihm wiahrend ctwa
viereinhalbjahriger Betriebstatigkeit gesammelten Erfahrungs- und Ver-
suchswerte bekannt zu geben.

Die vorliegende Abhandlung enthilt eine Zusammenstellung von Er-
fahrungswerten, die meistens so gewonnen wurden, da bei Fehlschligen
in der Schmiedung schrittweise Verbesserungen vorgenommen wurden, bis
das gewiinschte Ziel erreicht war.

Unbedingt notwendige Versuche wurden mit den einfachen Hilfsmitteln
der Werkstatt ausgefiihrt.

Diese Arbeit ist in erweiterter Form unter ,,Entwurf, Fertigung und Ver-
wendung der Schmiedegesenke und Abgratstanzen‘* in der Werkstatts-
technik, Jahrg. XV, Heft 1—6, veroffentlicht.
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Schmiedung.

Gewdhnliche Schmiedung.

Mit jeder Schmiedung, die in ihrer einfachsten Art auf dem Ambo mit
dem Hammer ausgefithrt wird, ist eine Formdnderung verbunden.

Ein bildsamer Korper werde nach Bild 1 zwischen zwei wagerechten
Ebenen geschlagen, wodurch das ,,FlieBen'‘ des Stoffes in Richtung der
vier widerstandsfreien Ebenen erfolgt und solange fortgesetzt werden kann,
bis der Kérper, bei annihernd gleichbleibendem Volumen und Verwendung
derselben Maschinen, die kleinste erreichbare Hohe fiir die betreffende
Maschinengrée angenommen hat.

Je nachdem die Schlagrichtung senkrecht zur Lingsachse oder in Richtung
dieser Achse erfolgt, spricht man vom Strecken bzw. vom Stauchen des Kérpers.

Schmiedestick

Bild 2. Gesenkschmiedung.
Bild 1. Gewdhnliche Schmiedung. ,,FlieBen‘ des Werkstoffes.

Gesenkschmiedung.

a) Unter denselben Bedingungen fiir den bildsamen Koérper bleibt das
FlieBen gewihrleistet, wenn eine, zwei, drei oder mehrere senkrechte, teils
den Korper berithrende, teils entfernt liegende Flachen dem FlieBen Wider-
stand entgegensetzen (Bild 2).

Das FlieBen ist jedoch nur in bestimmter Richtung und Ausdehnung
moglich; die ebene Fliche des Ambosses ist durch eine versenkte Form
unterbrochen, also durch ein Gesenk ersetzt worden.

Ist der Korper reichlich bemessen, und ragt er iiber die Einarbeitung
hinaus, so tritt beim Schlagen, auBer dem FlieBen bis zum génzlichen Aus-
fiilllen der Form, noch das Charakteristische des Gesenkschmiedens, namlich
die Gratbildung ein. Unbedingt notwendig ist diese jedoch nicht; denn
iiberragt die Einarbeitungstiefe den gering bemessenen Korper und ent-
spricht der Hammerquerschnitt genau dem Grundri3 der Einarbeitung, so
tritt nur FlieBen ohne Gratbildung ein.

Hof fmeister, Dissertation. 1
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b) Der Korper sei so bemessen, da8 er eine Einarbeitung im ebenen Ambo83
uberdecke (Bild 3). AuBer dem FlieBen in Richtung der vier widerstands-
freien Ebenen, tritt eine Neuerscheinung, das ,,Wachsen‘‘ des Stoffes, auf,
das einem FlieBen in senkrechter Achse gleichkommt und sowohl abwirts
als auch aufwirts erfolgen kann.

c) AuBler der Einarbeitung, die von dem Korper iiberdeckt werde, seien
noch Begrenzungen des Korpers in einer, zwei, drei oder vier der senkrechten
Ebenen vorgesehen; jede Moglich-
keit stellt die Verbindung der Falle a
und b dar.

Bild 3. Gesenkschmiedung. Bild 4. ,,FlieBen‘ des erhitz-
,»Wachsen des Werkstoffes. ten Eisens bei Schmiedung
durch Schlag.

Grundlegend fiir die Kenntnis des Gesenkschmiedens ist daher die Kennt-
nis des ,,FlieBens* und des ,,Wachsens'’ bildsamer Korper.
Als bildsamer Korper soll fernerhin das erhitzte Eisen betrachtet werden.

,,FlieBen‘ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Schlag.

Zur Kenntnis des ,,FlieBens‘‘ des erhitzten Eisens durch Schlagschmiedung
wurden Stabe aus hartem FluBleisen von etwa 50—55 kg/mm? Festigkeit
auf étwa 1100°C erhitzt und durch je einen Schlag auf die Langsachse
unter einem Fallhammer mit 8oo kg Bargewicht zwischen eben und parallel-
liegendem Ambof8 und Barflichen bei etwa 1,5 m Fallh6éhe geschlagen. Die
Stdbe waren etwa 100 mm lang und besaflen runden, quadratischen oder
rechteckigen Querschnitt, mit etwa 10 bis 16 mm Dmr. bzw. 8 bis 17 mm
Kantenlange. Abmessungen solcher Stidbe vor und nach dem Schlagen
und die Gestalt eines geschlagenen Stabes sind in Tafel 1 und Bild 4 wieder-
gegeben.

Tafel 1.
»FlieBen< des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Schlag.

Versuchskorper Lo Ver- Bemerkungen
Abmessungen FlieBlange |nz1t.

nis

2 | Festig- vor dem Schlagen | nach dem Schlagen | Birgewicht:
z keitg Quer- | ., N U a | b | b |80okg. Fallhohe:
E. schnitt Liange | Breite ;Lange Hohe — L5 m Tempgra-
= [kg/mm2| mm mm mm | mm | mm |mm |mm tur des erhitz-
ten Eisens etwa

50—551 0O 16 | 100,7 ! 56,0 ’ 119,0 3,3 9,15/ 20,0|2,18] 1100° C. Anzahl

50—55{ O 10 98,6 59,0 121,2 1,0 |11,3 |24,5|2,17|der Schlige: je
50—55 | O 13 99,5 57,2 120,9 1,8 |10,7 | 22,1|2,06|einer Maschine:
50—55| 0 8 x8 97,7 36,2 112,5 1,8 7,4 | 14,1} 1,91} Brett - Fallham-
50—55 [0 17 X8| 102,0 60,2 124,2 2,3 |1n1 |21,6|1,95| mer.

VAW N
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Die Ergebnisse waren bei allen Stibchen von etwa 120 mm Léange an-
b
genahert dieselben. Das Verhiltnis —, also des Streckens in Richtung der
a

Querachse zum Strecken in Richtung der Lingsachse, betrug etwa 2, und
dies besagt, daB das FlieBen in Richtung der Querachse schneller als in
Richtung der Liangsachse vonstatten geht.

Diese Kenntnis ist wesentlich fiir den Gesenkentwurf, um durch Hemmen
des FlieBens an einer Stelle das FlieBen an anderer Stelle zu férdern, so daB
bei geringstem Werkstoffverbrauch ein voll ausgeschlagenes Pragestiick
geliefert wird.

,Wachsen‘ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Schlag.

Da das Wachsen des Werkstoffes in senkrechter Richtung, und zwar auf-
wiarts und abwirts vor sich gehen kann, so wurden zu seiner Ergriandung
folgende Versuche angestellt:

1. Zylindrische Kérper wurden in einem Gesenk unter einem Fallhammer
geschlagen; das Unterteil war eben; das Oberteil erhielt eine Bohrung,
in die der Werkstoff hineinwachsen sollte.

2. Gleiche zylindrische Korper wurden unter demselben Fallhammer in
einem Gesenk geschlagen, dessen Oberteil eben war; das Unterteil erhielt
dieselbe Bohrung wie vorher das Oberteil.

3. Gleiche zylindrische Korper wurden unter demselben Fallhammer
in einem Gesenk geschlagen, dessen Ober- und Unterteil genau iibereinander-
liegende Bohrungen von gleichem Durchmesser erhielten.

Die Zylinder von 30 mm Dmr. und 48 mm Lange bestanden aus weichem
und hartem FluBeisen von 30 bis 35 bzw. 50 bis 55 kg/mm? Festigkeit;
sie wurden in allen Fillen auf eine Temperatur von etwa 1100° C erhitzt.
Der Brettfallhammer hatte ein Bargewicht von 6oo kg und eine Fallh6he
des Baren von 2,0 m; die minutliche Schlagzahl betrug etwa 4o.

Da es nicht méglich war, die Versuchskérper mit auch nur anndhernd
gleichmaBiger Temperatur in das Gesenk zu bringen, so schwankten die
Ergebnisse der Versuchsgruppen 1 und 2 so sehr, daB sie zwar das Wachsen
selbst, jedoch keine GesetzmiBigkeit hierfiir erkennen lieBen.

Die Versuchswerte der 3. Gruppe sind in Tafel 2 zusammengestellt;
sie gewdhren AufschluB iiber das Verhdltnis des Wachsens abwarts und auf-
warts. Das Wachsen ins Oberteil geht bei Eisen von 30 bis 50 kg/mm?
Festigkeit etwa doppelt so schnell vor sich, wie im Unterteil. Diese Kenntnis
ist fiir den Entwurf von Gesenken wesentlich, falls das Pragestiick Rippen
oder rippenartige Gebilde besitzt. Diese sind in allen Fillen im Gesenk-
oberteil zu schlagen. Erfordert das Pragestiick sowohl im Oberteil als auch
im Unterteil Rippen, so sind wiederum die héchsten Rippen in das Oberteil
zu legen.

Das bessere Wachsen des Werkstoffes in das Oberteil diirfte durch die
Schlagwirkung und durch die durch langere Berithrung erfolgte Abkithlung
am Untertieil bedingt sein.

Bemerkenswert ist die Erscheinung, daf8 bei allen Versuchszylindern der
Werkstoff an der Oberfliche des Gesenkoberteiles ein besseres FlieSen
aufweist, als an der Oberfliche des Gesenkunterteiles (Bild 5).

1*
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Tafel 2.
»Wachsen*“ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Schlag.
. = Hohe des
Versuchskorper gczo % -%4 Priigestiickes Ver-
Abmessungen 3 g 3 im im |haltnis
K Festig- g 5 9| Ober- | Unter- Bemerkungen
Z |Pureh-l prape | ket |@ 5 E] teil | teil | ko
o |messer -O ho hu T
~ | mm mm | kg/mm?| mm mm mm
I 30 48 30—35 | 220} 15,2 5.6 2,72 | Birgewicht: 600 kg. Fall-
2 30 48 30—35| 16,0 | 19,5 8,7 2,24 | hohe: 2 m. Temperatur
3 30 48 30—35 19,6 | 16,0 6,6 2,42 | des erhitzten Eisens etwa
4 30 48 30—35 24,5 | 19,3 8,3 2,33 | 1100° C. Anzahl der
5 30 48 30—35 10,0 9,8 4,2 2,33 | Schlage: je einer Ma-
6| 30 48 50—55 | 24,5 | 18,4 8,9 2,07 | schine: Brettfallhammer.
7 30 48 50—55 16,0 | 10,3 5,0 2,06
8 30 48 50—355 10,0 4,7 2,2 2,04
9 30 48 50—355 16,0 9,6 5,0 1,92

,,FlieBen“ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Druck.

Bild 5. ,,Wachsen‘ des erhitzten Eisens
bei Schmiedung durch Schlag.

Eisenstibe von etwa 50 bis 55 kg/mm?
Festigkeit wurden auf etwa 1100° C
erhitzt und unter einer Kurbelpresse
von 600 ooo kg Enddruck gedriickt; die
Hubhohe dieser Presse betrug 100 mm
und die Hubzahl 40 in der Minute.

Einige Versuchsergebnisse sind in
Tafel 3 enthalten; sie unterscheiden
sich von denen, die durch FlieBen des
erhitzten Eisens bei Schmiedung durch
Schlag erhalten wurden, nur unwesent-
lich. Die Gestalt eines gedriickten Stabes
war dem geschlagenen Stabe ahnlich.

Wie weitere Versuche aus Tafel 3a erkennen lassen, diirfte sich ergeben,

b
daB der Inhalt von — nicht von der Lange, wahrscheinlich aber vom

a

Querschnitt abhingig ist.

Tafel 3.
»FlieBen¢ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Druck.
Versuchskorper FlieB- Ver-
Abmessungen linge halt-
- Fc:et:tg vordemDriicken nach dem Driicken nis Bemerkungen
Z Quer- . . .. .. b
3 sohnitt Liange|Breite{Liange Hohe a b e
~ |kg/mm? mm mm | mm | mm | mm | mm | mm
I}50—55 | 10Q 99,7 | 19,4 | 105 4,1 2,65 47 | 175 Kurbelpresse mit
2|s50—55|0 132 |100,1| 29,4 {108,4| 47 | 415 | 8,2 | 1,97 | 600 000 kg End-
3]50—55 |0 8x8 |100,9]| 16,6 | 105,5| 3.8 | 2,3 43 | .87 druck.’.l'emper'atur
4| 50—55 | 13x13]100,1 | 32,6 |111,3 5.6 0.8 | 175 des erhitzt. Eisens
etwa 1100° C.
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Tafel 3a.
»FlieBen“ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Druck.
L
" )
Versuchskorper FlieB- Ver- S
Abmessungen linge hilt- &
. Fest?g- vordemDriicken|{ nach dem Driicken nis < | Bemerkungen
21 5] Quer | reitelLange| Hobe I A k=
3 schnitt | ange |Breite g e g
~ |kg/mm?| mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm <
1]50—55] 95| 295|207 | 361 3,4 |33 |56 |1,695]2 | Maschine:
2150—55| 95| 495 | 222 | 56,7| 3,2 |36 |635 |1,76 |2 |Spindelpr.
3150—55] 95| 69,5 | 19 751| 3,8 | 2,8 | 4,75 |1,695] 2 | Temperatur
4]s50—55| 95| 89,5 | 182 | 94,5 42 | 2,5 | 435 | 1,74 | 2 |des erhitzten
5]50—55| 9,5 | 109,5 18,3 [114,4| 4,1 2,45 | 44 1,795 2 | Eisens: etwa
6 |50—55| 9,5 Q| 129,5 | 16,7 |133,8] 4,6 | 2,15 | 3,6 |1,673] 2 | 1100°C.
7 | 50—55 | 10 44 30 20,5 | 36,4| 47 | 32 | 525 |51,64 |1
8 ]50—55| 10 50 16 53,8| 6,5 1,9 3 ‘1,58 | 1
9 |50—55| 10A 70 14,4 | 72,8| 7,3 1,4 2,2 1,57 1
10 | 50—55 | 10 (& 90 13,6 92,3| 7,7 1,15 | 1,8 1,56 1
11 | 50—55| 10 A 110 14,3 |112,7| 7,6 | 1,35 | 2,15 | 1,59 | 1
12 | 50—55 | 10 A 130 16,4 | 134 6,6 3,2 1,6 2

,,Wachsen‘“ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Druck.

Fiir die Durchfithrung dieser Versuche wurde das vorerwdhnte Gesenk
unter einer Kurbelpresse von 400 ooo kg Enddruck benutzt. Die Hubhohe

dieser Presse betrug 100 mm und ihre
minutliche Hubzahl 45. Als Versuchs-
kérper wurden wiederum Zylinder von
130 mm Durchmesser und 48 mm Hohe
bei einer Temperatur von 1100° C ver-
wendet; Bild 6 stellt einen gedriickten
Versuchskoérper dar.

Die Versuchswerte sind in Tafel 4 zu-
sammengestellt; es ergibt sich, daB, im
Gegensatz zum Wachsen durch Schlag,
durch Druckwirkung das Wachsen in dem
Gesenkunterteil geférdert wird. Das Ver-
haltnis des Wachsens im Unterteil zum
Wachsen im Oberteil betragt etwa 1,5;
das Wachsen durch Druckwirkung ist da-

Bild 6.

,»Wachsen

des erhitzten

Eisens bei Schmiedung durch Druck.

her ungiinstiger als das Wachsen durch Schlagwirkung, sofern Brett-
fallhammer und Kurbelpressen in Betracht kommen.

Schmiedung von Pragestiicken mit Rippen ist folglich unter dem Fall-
hammer vorzuziehen; wird jedoch die Anwendung einer Presse erforderlich,
so werden zweckmafig die Rippen oder, wenn Rippen im Oberteil und Unter-
teil notwendig werden, die héheren Rippen im Unterteil vorgesehen.

Temperatur und Druckfestigkeit des Eisens.

Beim Schmieden im Gesenk wird die Bildsamkeit des erhitzten Eisens
dazu benutzt, einen beliebig gestalteten Eisenkorper in eine bestimmte
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Tafel 4.
»Wachsen“ des erhitzten Eisens bei Schmiedung durch Druck.

Versuchskdrper Bohrungs- Hghe des Prage- | ver.
durch. stiickes halt-
" Abmessungen Fest_ig- messer im |im Oper- im Ur}ter- nis Bemerkungen
Z. Durch. Héhe keit Gesenk teil teil hu
© |messer ho hu —_—
= | mm | mm |kg/mm? mm mm mm ko
I 30 48 } 30—35 24,5 7,0 10,5 1,5 | Kurbelpresse mit
2 30 48 ; 30—35 24,5 6,0 9,0 1,5 |400 ooo kg Enddruck.
3 30 48 ) 50—55 24,5 7,0 10,0 1,43 | Temperatur des erhitz-
4 30 48 } 50—55 24,5 10,5 15,0 1,43 | ten Eisen etwa 1100°C.
5 30 48 50—55 24,5 6,0 10,0 1,66
6 30 48 I 50—55 24,5 6,5 11,5 1,62

Form zu bringen. Die nétige Forminderungsarbeit ist von der Druck-
festigkeit des Eisens und diese von seiner Temperatur abhingig (Bild 7),
und zwar derart, daB mit wachsender

Temperatur die Druckfestigkeit abnimmt.

Daher ist es wirtschaftlich, die Um-

formung des Eisens bei moéglichst hoher

Temperatur vorzunehmen, ohne aber bis

zur Uberhitzung zu gehen. Fiir die verschie-

denen Arten des ,,schmiedbaren Eisens‘¢

kann als wirtschaftlichste Schmiedetempe-

Bild 7. Temperatur - Festigkeits- ratur angenommen werden, fir:
Schaubild fiir Zylinder aus FluBeisen.

. 2
(Druckgeschwindigkeit = ro mm/sek.) 1. FluBstahl von 50 kg/mm 1000
Entnommen: Riedel: Uter die Grundiagen und mehr Festigkeit bis
zur Ermittlung des Arbeitsbedarfes beim 1 2

Schmieden unter der Presse, 2. SchweiBstahl von 42 kg/mm 1100°C

und mehr Festigkeit
3. FluBeisen mit weniger als 50 kg/mm? Festigkeit

o
4. SchweiBeisen mit weniger als 42 kg/mm? Festigkeit} 1100—1200° C

Schwinden des erkaltenden Eisens.

Das Eisen erfihrt bei Temperaturerh6hung eine Ausdehnung, die ent-
sprechend bei Temperaturabnahme wieder schwindet. Da die Préagestiicke
mit etwa 700 bis 800° C aus dem Gesenk kommen, so sind sie dem Schwin-
den unterworfen; um dieses zu beriicksichtigen, miissen die Gesenke nach
Schwindmafl hergestellt werden.

Als Mittelwert kann fiir das Schwinden 1,2 VH angenommen werden.

Gesenke.

Die einfachen Gesenkformen, wie sie bisher gekennzeichnet wurden,
dienen zur Klarlegung der Vorginge bei der Gesenkschmiedung. Um diese
aber erfolgreich zu gestalten, ist auBer der Kenntnis der Schmiedungs-
vorginge, die Kenntnis der Grundlagen fiir den Entwurf und die Verwendung
des Gesenkes notwendig. Soweit wie méglich, sollen diese an Fallhammer-
gesenken dargelegt werden.
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Die gleichen Erdrterungen gelten auch fiir Gesenke, die unter Kurbel-
pressen verwendet werden sollen; zu beriicksichtigen ist jedoch hierbei
die umgekehrte Anordnung fiir die Rippenbildung.

Entwurf des Gesenkes.

Allgemeine Richtlinien.

Fiir den Entwurf eines Gesenkes ist au8er der Konstruktionszeichnung oder
dem Musterstiick die Kenntnis der Bearbeitungsflichen und ihre Bearbei-
tungszugaben erforderlich. Als kleinste Zugabe soll fiir Hobeln, StoBen,
Frasen, Bohren und Drehen eine Spannstarke von 2 mm gelten, um zu ver-
meiden, daB der spanabnehmende Stahl in der oberen mit Hammerschlag
durchsetzten Kruste arbeitet; fiir Schleifen wird, wenn keine besondere
Genauigkeit verlangt wird, kein UbermaB angenommen.

Musterstiick Gesenkvorentwurf.

Obertei |\ f
Unferted ! 1
Gratnahr

o

“‘5&7/'&(?/&1-79\»- -
Zugaber

Bild 8.

An Hand der Unterlagen wird der Vorentwurf angefertigt und zwar
derart, daB das Stiick mit den Uber- und SchwindmaBen aufgezeichnet
und die Gratnaht angedeutet wird (Bild 8). Die Gratnaht gibt die Lage der
Grenzflachen von Gesenkober- und -unterteil an; auf ihr baut sich die Ge-
senkzeichnung auf. Rippen oder rippendhnliche Gebilde kommen ins Ober-
teil zu liegen.

ZweckmiBig wird der Schnitt durch Gesenkober- und -unterteil aus-
einandergezogen gezeichnet, da diese Darstellung den Vorteil einer deut-
lichen MaBangabe und bei verzwickten Prégestiicken eine gute Ubersicht
uiber die erforderlichen Priiflehren bietet. Aufsicht- und Schnittzeichnungen
und eine Gesenkzusammenstellung vervollstindigen den Entwurf.

Entwurfeinzelheiten.

Gestaltung des Grates. Gratnaht.

Beim Schlagen eines Pragestiickes im Gesenk wird mit jedem Schlag der
iiberfliissige Werkstoff zwischen den beiden Gesenkflichen nach auBlen ge-
dréangt; er legt sich als Grat rings um das gepragte Stiick und bildet an ihm
die Gratnaht. Die Lage dieser Gratnaht muf3 bei den Entwurfarbeiten be-
sondere Beriicksichtigung finden, da sie:
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1. eine Kontrollmoglichkeit fiir das Versetzen von Gesenkober- und
-unterteil gewahren und

2. ein einfaches Gesenk und eine einfache Abgratstanze bedingen soll.

Grundsétzlich mufl bei den Pragestiicken die Gratnaht so gelegt werden,
daf3 eine Kontrolle der genauen Achsendeckung von Gesenkober- und
-unterteil moglich wird; denn beim Gesenkeinbau in den Fallhammer und
wéhrend des Schlagens ergeben sich Unstimmigkeiten in den Achsenlagen,
die am Pragestiick unbedingt zu erkennen sein miissen.

In Bild g ist die Gratnaht in drei moglichen Lagen angedeutet. Im Falle a
schneidet die Gratoberfliche mit der Oberfliche des Prigestiickes ab. Es
ist nicht ohne weiteres zu erkennen, um welchen Betrag sich die Gesenke
gegeneinander versetzt haben. Dasselbe gilt auch
von der Gratlegung nach b, wo die untere Flache

des Grates mit der unteren Flache des Prége-
@ [:-_:i ! ﬁ stiickes biindig liegt. Wird dagegen die Gratnaht

' { nach ¢ gewdhlt, so ist das Versetzen von Ge-

'E—'——'-- I © I senkober- und -unterteil sofort festzustellen.

Es ist daher zweckmaBig, bei allen Gesenken,
die sowohl im Unter- als auch im Oberteil Ein-
arbeitungen erhalten, die Gratnaht so zu legen, da3
am Pragestiick die Ubereinstimmung der Achsen
gepriift werden kann; dieses ist moglich, wenn das
MafB3 e, die kleinste Einarbeitungstiefe, mindestens
2 mm betragt. Ist jedoch nur im Unterteil eine
Einarbeitung vorhanden und das Gesenkoberteil
eben, so kann die Gratoberfliche mit der Ober-
fliche des Gesenkoberteiles fluchtend gelegt wer-
den. Immerhin ist dies nicht empfehlenswert, da
sehr leicht beim Abgraten ein scharfer, zackiger
Grat entsteht, der abgeschliffen werden muB; in
diesem Fall ist es vorzuziehen, bei Verkiirzung der
Einarbeitung im Unterteil, auch dem Oberteil eine
Einarbeitung von etwa 2 mm zu geben.

Fur die Gestaltung der Abgratstanzen ist die
Lage der Gratnaht noch wichtiger; schlechte Lage
der Gratnaht ergibt hiufig vielgestaltige Abgratstanzen, wohingegen ge-
schickte Wahl nicht allein wesentliche Vereinfachungen der Abgrat-
stanzen, sondern auch der Gesenke selbst ergibt. Bei dem Pragestiick
nach Bild 10 kann der Grat sowohl in der Richtung der Langsachse,
als auch senkrecht dazu durch den Kopf gelegt werden. Im ersteren
Fall ist nicht nur die Fertigung der Abgratstanzen, sondern auch die des
Gesenkes bedeutend schwieriger als im zweiten Falle, da alle diejenigen
Arbeiten, die im zweiten Falle auf der Drehbank erledigt werden kénnen,
im ersten Falle im wesentlichen Handarbeit erforderlich machen.

Lage der Gratnaht.

Bild 9.

Gratbildung.

Im Vergleich zum Prégestiick besitzt der Grat einen geringen Raum-
inhalt bei verhiltnismiBig groBer Oberfliche. Infolge der dauernden Be-
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rithrung mit der kalten Gesenkoberfliche tritt eine schnelle Kiihlung des
Grates ein, sodaB, infolge der dadurch verminderten Bildsamkeit des Stoffes,
ein groBer Teil der Schlagarbeit von dem Grat aufgenommen wird. Um
die groBe Flachenberithrung des Grates mit dem Gesenk zu vermindern,
wurden die Oberflichen von Gesenkober- und -unterteil abgeschragt
(Bild 11) oder eine Gratrinne angebracht. Die abkithlende Wirkung der
verkleinerten Gesenkoberflachen ist dadurch zwar herabgesetzt, aber durch
einen neuen bedeutenden

Nachteil erkauft worden.

Die Temperatur des

Grates ist immer erheb-

lich niedriger, als die des

Pragestiickes. Aus dem

Temperatur - Festigkeits-

schaubild (Bild 12) ist er-

sichtlich, daB die Bean-

spruchung der vom Grate

beriihrten Flache relativ

Gesenk mit abgeschragten
Oberflichen.

Gesenk mit Gratrinne.

Bild 10. Lage der Gratnaht. Bild 11.

groB werden kann, zumal, wenn der Arbeiter das Schlagen bis zum Dunkel-
werden des Grates ausfithrt. Die Folge davon ist, daB3 bei den verringerten
Flachen die Kanten an der Einarbeitung nach innen gebdrdelt werden
(Bild 13), wodurch das Préagestiick im Gesenk fest eingestemmt wird.
Je nachdem dies Verstemmen mehr oder weniger im Oberteil oder Unter-
teil geschieht, bleibt das Priagestiick im Ober- oder Unterteil haften. Ein
Nacharbeiten macht das Gesenk nur fiir kurze Zeit wieder brauchbar,
und das Ubel wiederholt sich recht bald.

Vorteilhaft ist es daher, den ganzen Grat die Oberfliche beriihren zu
lassen (Bild 12) und, um eine zu schnelle Warmeabfuhr aus dem Grat zu



vermeiden, diesen angemessen stark zu wahlen. Da der kilteste Grat am
weitesten von der Einarbeitung entfernt liegt, so werden die Kanten an
der Einarbeitung weitestgehend geschont.

Gratstarke.

Bei reichlich bemessenem Grat tritt der Umstand ein, daB der Arbeiter
nicht mehr die genaue Hohe des Pragestiickes einzuhalten vermag. Um

Bild 13. Gesenk mit eingebérdelten
Kanten infolge der Abschrigung der
Oberflichen.

Tafel s.
Gratstarke abhidngig von der
Bild 12. Temperatur-Festigkeitsschaubild. Gesenkoberfldche.

Bild 14. Gesenk mit Gratbahn.

dies doch zu gewihrleisten, wird der Grat in einer Gratbahn aufgefangen,
sodaB3 Gesenkober- und -unterteil nach erreichtem MaBe des Pragestiickes
aufeinanderschlagen (Bild 14).

Wenn auch Gratstirken von 1,5 mm erforderlich werden kénnen, so sollte,
wenn irgend moglich, als geringste Starke 3 mm zugrunde gelegt werden;
diese Gratstarke diirfte in allen Fillen ausreichend sein, in denen die Gesenk-
oberfliche etwa 200 cm? besitzt.

Es war wiederholt beobachtet worden, daB der Grat, je nach der Groe
des Prégestiickes, verschieden stark ausfiel. Um nun Aufklarung dariiber
zu erhalten, in welchem Ma@e diese Starke von der GroBe des Pragestiickes
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und damit von der Gesenkoberfliche (S. 32) abhingig war, wurde die Grat-
stirke an moglichst regelmiBigen Korpern (Rotationskérpern), die Ge-
senke mit quadratischer Oberfliche bedingten, gemessen. Bei diesen
Messungen wurde darauf geachtet, daB3 gleichmaBig zugeschnittener Werk-
stoff verwendet wurde, um nicht durch verschiedene Werkstoffmengen die
Gratstirke zu beeinflussen. Die gefundenen Werte sind in Tafel 5 zusammen-
gestellt und die Gratstdrke als Funktion der Gesenkoberfliche festgelegt.

Fir die Herstellung der Gratbahn wird je die Hilfte der Gratstirke
im Gesenkober- und -unterteil eingelassen. Die Breite der Gratbahn ist
abhédngig von der gratbildenden Werkstoffmenge; als Anniherungswert
kann hierfiir die Halfte der Wandstirke (S. 32) als Gratbahnbreite gewihlt
werden.

Gratbegrenzung.

Obschon es in den meisten Fillen ratsam ist, die Gratflichen so grof3
wie moglich zu wihlen, um dem FlieBen des Grates den geringsten Wider-
stand entgegenzustellen, so konnen dennoch Umstande eintreten, die zweck-
miBig das FlieBen des Grates in einer Richtung hemmen sollen.

Vor allem werden es Griinde wirtschaftlicher Art sein, das FlieBen des
Grates an einer Stelle zu hemmen, um das FlieBen des Werkstoffes nach
einer anderen Richtung hin zu férdern, soda3 bei geringstem Werkstoff-
verbrauch das Prigestiick voll ausgeschlagen wird. Bild 15 zeigt zundchst
ein Gesenk mit gewShn-
licher Gratbahn. An der
Stellea wird derWerkstoff
geprefBt und erstreckt sich
in Richtung der Liangs-
und Querachse. Dadurch,
daB dem FlieBen des
Grates in der Lingsrich-
tung kein Halt (Abb. 15A)
geboten wird, fehlt in
dem rechten und linken
Lappen (vx) Werkstoff,
sodaB das Pragestick
nicht vollstindig wird,
es sei denn, daB Werk-
stoff von gréoBerem Quer-
schnitt gewahlt wiirde.

Ferner ist in dem Bilde Bild 15. Gratbegrenzung.

als Gratbegrenzung eine

Gratleiste (Abb. 15B) gekennzeichnet; der Werkstoff des sich bildenden
Grates stoBt dagegen, wird gezwungen seitwarts auszuweichen und fillt
so das Pragestiick voll aus.

Die Entfernung der Gratleiste von der Ausarbeitung muf so bemessen
sein, daB eine geniigende Auflagefliche des Grates fiir die Abgratstanze
entsteht; 5 bis 8 mm werden in allen Fillen hierfiir ausreichend sein (Hohe
und Neigung der Gratleiste siehe S. 27).



Zeichnung 1 146t die Gestaltung des Grates erkennen. Dieser legt sich
in einer durch die Griffe gehenden Ebene um das Pragestiick, sodaB, bei
guter Kontrollméglichkeit fiir das Versetzen des Gesenkober- und -unter-
teiles in der Querachse des Gesenkes, die Herstellung von Gesenk und Stanze
verhiltnismaBig einfach wird.

Fiir die Bildung des Grates ist rings um das Pragestiick die Gratbahn b
gelegt, die den iberfliissigen Werkstoff aufnimmt. Sobald das Pragestiick

Zeichnung Nr. 1. Werkstoff: Zuschnitt
durch Schere.

Abmessungen 150 - 50 - 45 mm; 2,7 kg.

die genaue Starke erhalten hat, schlagen die Flachen f mit leicht erkenn-
barem Klange aufeinander.

Die Gesenkabmessungen von etwa 250 und 300 mm Kantenlange wiirden
nach Tafel 5 etwa 6 mm Gratstirke bedingen, die jedoch mit Riicksicht
auf den Querschnitt des Handgriffes von 8 mm Dmr. nur zu 2,5—3 mm
gewdhlt werden kann, damit die Form des Griffes ausgepragt wird.

Bei der Bildung des Grates muB die Gratbegrenzung durch die beiden
Gratleisten g besonders beriicksichtigt werden, damit das Pragestiick
mit der kleinstméglichen Werkstoffmenge ausgeschlagen werden kann.
Die Gratleisten g zwingen den Werkstoff seitlich auszuweichen und die
Form ginzlich auszufiillen.



Ausfithrung der Wande.
Neigung der Wande.

Um die Pragestiicke leicht aus dem Gesenk herausbringen zu konnen,
wird es notwendig, alle zur Gesenkoberfliche senkrechten Winde geneigt
(verjiingt) auszufiihren, und fiir ein leichtes Loslésen des Oberteiles vom
Priagestiick wird die Neigung im Oberteil etwas groer gewahlt als im Unter-
teil. Wird dieses nicht beriicksichtigt und die Neigung im Ober- und Unter-
teil gleich oder erstere gar kleiner gewahlt, so tritt, zumal bei Koérpern, deren
Gesenkeinarbeitungen im Ober- und Unterteil angenahert gleiche Wand-
oberflachen haben, der Fall ein, daB3 das Pragestiick nach dem 1. Schlage
mit dem Gesenkoberteil ﬁochgerissen und bei Unachtsamkeit des Hammer-
fithrers bei dem nachsten Schlag zerschlagen wird; ebenfalls gehort es nicht
zu den Seltenheiten, daBl das Prigestiick im Oberteil haften bleibt und aus
iiber 2 m Héhe mit Hammer und MeiBel gel6st werden muB, falls der Hammer
keine Béarhaltevorrichtung in Brusthohe des Arbeiters besitzt.

Gut bewidhrt hat sich als Mindestneigung fiir das Unterteil 5° und fir
das Oberteil 7°. Die geringere Neigung der Wande im Unterteil ist also
nur aus dem Grunde angebracht, um das Haften des Pragestiickes im Unter-
teil zu sichern.

Abrundung bei Ubergangen.

Uberall, wo Flichen aneinandergrenzen, miissen scharfe Uberginge ver-
mieden und Abrundungen vorgesehen werden, da diese wesentlich die
Lebensdauer eines Gesenkes bedingen (Bild 16). Fallen die Abrundungen
zu klein aus, so entstehen sehr bald in ihnen kleine Risse, die sich immer
mehr erweitern und bald bis zu 2 oder 3 mm klaffen.
Da der bildsame Stoff in diese Risse eindringt, konnen
diese Pragestiicke nur noch unter groBen Schwierig-
keiten ausgehoben werden. Zum Notbehelf kénnen
diese Risse zwar verstemmt werden; doch nach ganz
kurzer Zeit zeigen sich die gleichen Risse wieder, und
das Gesenk wird in kurzer Zeit unbrauchbar.

Den groBen EinfluB einer guten Abrundung zeigt
folgendes Beispiel:

Ein Gesenkunterteil mit etwa 85 mm tiefer Ein-
arbeitung hatte durch ein Versehen der Werkstatt g4 6. Abrundungen
scharfe Ecken erhalten. Nach etwa 5 Pragestiicken zeig- bei Ubergingen.
ten sich feine Risse in den Ecken, und nach go Stiicken
sprang das Gesenk vollstindig auseinander. Das neu angefertigte Ge-
senk mit denselben Blockabmessungen und vorgeschriebenen Abrundungen
lieferte dagegen 1550 Pragestiicke; nach dieser Zahl bildeten sich verein-
zelte Risse, die aber erst nach weiteren 150 Stiick das Gesenk unbrauch-
bar machten.

Um zweckmaBige Abrundungswerte zu ermitteln, wurden an einer Anzahl
von Gesenken, die besonders gut gehalten hatten, die Abrundungen ge-
priift; es ergab sich die Mdglichkeit, diese Abrundungen als Funktion der
Einarbeitungstiefen festzulegen.




In Tafel 6 wurden sie zusammengestellt.

Ein gutes Beispiel fiir die Ausbildung der Wandneigung der Einarbeitung
im Gesenkober- und -unterteil bietet der Kérper nach Zeichnung 2. Ob-
schon die Einarbeitung im Gesenkoberteil niedriger ist, als die im Unterteil,
und urspriinglich die Neigung in beiden Gesenkteilen gleich gehalten war,
so neigte das Pragestiick bei den ersten Schldgen leicht zum Haften im Ober-

Tafel 6. Zeichnung Nr. 2.

Abrundungen bei Wandiiber-
gidngen abhidngig von der Ein-
arbeitungstiefe.

teil. Sobald jedoch die Wandneigung im Oberteil vergréBert wurde, blieb
das Pragestiick einwandfrei im Unterteil haften.

Zu klein gewihlte Abrundungen machten sich besonders an den Stellen 4
dadurch bemerkbar, daB hier nach kurzer Zeit Risse entstanden. Auf weitere
Eigenarten dieses Gesenkes wird spater verwiesen.

Ausfithrung der Rippen.

Neigung der Rippenwiande.

Die Neigung von 7° auf Rippen im Oberteil angewendet, ergab ein ein-
wandfreies Ausschlagen des Prigestiickes, solange die Rippenhéhe 4 (Bild 17)
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die Rippengrundbreite b nicht tberschritt. Sobald % aber gréBer als 1,5 b
wurde, blieben die oberen Ecken der Rippen unausgeschlagen, und bei %
groBer als 2, wuchsen die Rippen nicht mehr zur ganzen Hohe aus. Diese
Ubelstinde konnten durch Abmessungen, wie sie in Tafel 7 enthalten sind.
beseitigt werden.

Fir Rippen im Gesenkunterteil liegen die Verhiltnisse ungiinstiger.
Durch die dauernde Berithrung der verhaltnismaBig groBen Oberfliche der

Tafel 7.
Neigung der Rippenwiande
im Gesenkoberteil (Bild 17)

o« = Neigung der Rippenwand.
b = Grundbreite der Rippen.
h = Hohe der Rippe.

a> 7° fir h =0,

o™ 10°% fiir > b < 2b,

o™ 13°% fir B> 2b <30,
Bild 17. Neigung der Rippenwinde im Ge- A 16° fir ko b b
senkoberteil. a216% fir h> 30 <4

Rippen des Werkstoffes mit dem Gesenk wird dem Werkstoff fortwahrend
‘Wiarme entzogen. Die schnelle Abkiithlung der Rippen bedeutet aber eine
verminderte Bildsamkeit des Stoffes an diesen Stellen, soda nicht allein
aus Griinden der Schlagwirkung, sondern auch wegen
der verminderten Bildsamkeit infolge Temperaturernied-
rigung, alle Rippen moglichst ins Oberteil zu legen

Tafel 8.

Neigung der Rippenwinde im
Gesenkunterteil (Bild 18).

i

Oy + 0y ™ 20° fiir k= b,
Oy + g N 27°% fiir B> b <L 2b,
&y + oy X2 35°% fiir h>2b < 3b.

Hb-)( 2
Bild 18. Neigung der

Rippenwande im Ge- Bild 19. Abrundung
senkunterteil. bei Ubergingen.

sind. Immerhin kénnen Falle eintreten, daB Rippen gleichzeitig im
Ober- und Unterteil geschlagen werden miissen. Fiir Rippen im Unterteil
(B'ld 18) sind dann reichliche Neigungen zu wihlen, damit die Rippen
vollstandig ausgeschlagen werden. Erprobte Werte sind in Tafel 8 zu-
sammengestellt.

Die Neigungen &, und &, kénnen fiir Ober- und Unterteil gleich oder
verschieden gewihlt werden. :
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Zeichnung Nr. 3.

Werkstoff. Zuschnitt.
Abmessungen
Gewicht .
Hohe i Breite Linge

kg mm % mm mm
90 90 § 108

6,8 90 8o ‘ 121
100 8o ’ 109




Abrundungen bei Ubergingen.

Werden Flichen durch Rippen unterbrochen (Bild 19) so werden diese
als Einarbeitung fiir sich aufgefaf8t und fiir die Bestimmung der Abrundung
7y die Rippenhéhe %, als Einarbeitungshéhe zugrunde gelegt (Tafel 6).

Die Uberginge 7, erhalten ungefihr den doppelten Abrundungswert #,,
da es sich gezeigt hatte, daB die normale Abrundung nach lingerem Ge-
brauch des Gesenkes sich nach Bild 19 abgeindert hatte; die neue Abrun-
dung entsprach etwa dem doppelten Normalwert.

Zeichnung Nr. 4. Werkstoff.

Zuschnitt durch Kaltsige.

Abmessungen

Gewicht“ Durch- | .

” messer | Lénge

kg | mm mm

| 160 ‘ 60

|

0,36 ‘ 150 { 68

140 | 77

\ 130 | 91

|

FEin eigenartiges Pragestiick ist in Zeichnung 3 wiedergegeben:

Auf einer ebenen, schwachen Grundplatte erheben sich verhdltnismaBig
hohe rippenartige Gebilde. Nach dem Grundsatz der Gesenkschmiedung
unter Fallhdmmern mufBten diese im Oberteil geschlagen werden. Fiir
das Gesenkunterteil wire infolge der glatten Grundplatte eine ebene
Oberfliche ausreichend gewesen. Um jedoch ein gutes Auswachsen der
Rippen zu gewihrleisten, ergab sich die Notwendigkeit, einerseits den
Werkstoff am seitlichen Ausweichen zwischen Gesenkober- und -unterteil
moglichst zu hindern und anderseits das Pragestiick bei der zweiten
Hitze in die genaue urspriingliche Lage zuriickzubringen. Durch eine
Einarbeitung im Unterteil von 20 mm Tiefe wurde beides einwandfrei
erreicht.

Hof fmeister, Dissertation. 2
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Bei dieser Einarbeitung im Unterteil ist noch folgendes beachtenswert:

An der Stelle % erhebt sich hart am Rand der Grundplatte eine der rippen-
artigen Erhohungen. Die Art ihrer Einarbeitung im Oberteil ist aus Schnitt
¢c—d ersichtlich. Wiirde die Einarbeitung des Unterteiles nur bis zur er-
forderlichen Breite ausgefiihrt sein, so hitte der Werkstoff an der Stelle %
zwischen Gesenkober- und Unterteil entweichen kénnen. Die Erweiterung
rechts von der Kennlinie 2 (Schnitt c—d) gestattete dagegen die Anwendung
einer Gratleiste, sodafl das Entweichen des Grates beim Schlagen verhindert
wurde.

Fir Rippenbildung im Unterteil dient Zeichnung 4 als Beispiel. Die
Neigung und Abrundung bei ¢ muB3 geniigend gro3 gewihlt werden, andern-
falls das Pragestiick nur sehr schwer voll ausgeschlagen werden kann, und
das Gesenk an dieser Stelle starke Risse bekommt.

Ausbildung der Stempel.

Lange der Stempel.

In dem Gesenk nach Bild 20 soll eine geschlossene Hiilse (gestrichelt ge-
zeichnet) geschlagen werden. Falls die Bodenstirke des Prigestiickes
so bemessen ist, daB eine merkliche Abkiithlung durch den Boden ver-

mieden wird, arbeitet der Stempel dauernd ein-
wandfrei. Ist dagegen der Stempel zu lang, also
die Bodenstirke, relativ genommen, zu klein, so
wird der Stempel nach ganz kurzer Zeit sich
anstauchen und im Pragestiick festklemmen. Ent-
weder bleibt das Pragestiick am Stempel haften
und wird aus dem Unterteil hochgezogen, oder
der Stempel reiBt aus dem Oberteil los und bleibt
mit dem Préagestiick im Unterteil sitzen. In bei-

Bild 20. Stempel. den Fillen bietet die Entfernung des Stempels

groBe Schwierigkeiten.

An einer Anzahl von Gesenken, die mit Stempeln ausgeriistet waren und
cin einwandfreies Arbeiten des Stempels gezeigt hatten, wurde die ver-
bleibende Bodenstirke s untersucht und zur Einarbeitungstiefe % in Bezie-
hung gebracht. In Tafel 9 sind diese Werte zusammengestellt. Es ergibt
sich als einfache Beziehung:

s =0,16 & + 3
Als Stempellinge 1 kommt daher in Frage:
I1=h—s=h— (0,16 h + 3)
1 = 0,84 /1 — 3 mm

Kopf der Stempel.

Der Stempel wird in das Gesenkoberteil eingelassen und durch Reibung
festgehalten. Als UbermaB fiir den Durchmesser kommen die Normen
der Grenzmasse fiir normale Bohrung, und zwar fiir Pre8sitz zur
Anwendung; sie sind in Tafel 10 wiedergegeben.



Eine brauchbare Hohe des Stempelkopfes wurde schrittweise durch
Versuche ermittelt. Erwies sich die zunichst angenommene Hohe als
nicht ausreichend, d. h. wurde der Stempel beim Schlagen ohne erkenn-
bare Ursache herausgerissen, so wurde durch Héhenvergro8erung allméh-
lich das erforderliche Maf3 bestimmt.

Tafel 10.
Tafel g. UbermaBe fiir den Stempel-
Bodenstirke abhingig von der kopfdurchmesser.
Einarbeitungstiefe. =
Bohrung im (bermaBe des
Gesenkoberteil Stempelkopfes
mm mm
19—30 0,035
31—48 I 0,04
49—75 0,05
76—115 0,06
116—175 0,08
176—2635 0,10

Eine Anzahl von Stempeln, die den Anforderungen entsprachen, wuiden
untersucht, und es gelang, die Kopfhéhe in Beziehung zu bringen zur
Stempellinge plus Stempeldurchmesser. Diese Abhingigkeit ist in Tafel 11
zusammengestellt.

Tafel 11.

Hohe des Stempelkopfes abhingig von Stempellinge und
Stempeldurchmesser.

Der Stempelkopf wird so ausgebildet, daB die Kopffliche sicher zur
Anlage kommt (Bild 20); die Ausdrehung im Gesenk erhilt am Grunde
eine Abrundung von etwa 3 mm Halbmesser und der Stempelkopf eine
5 mm breite Abschragung unter 45°.

2%
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Da hiufig der Fall eintritt, gebrauchte Stempel zu erneuern, so ist es
zweckmdafig, von vornherein Austreibelécher vorzusehen, deren Durch-
messer nach Tafel 12 gewdhlt werden kénnen.

Tafel 12. Austreibeloch.
d = Durchmesser des Stempelkopfes (mm)
d’ = Durchmesser des Austreibeloches (mm)
d’ ™ 15, fiir d = 50,
d’ &2 25, fiir d > 50 < 100,
d’ o 32, fiir d > 100 < 200.

Bild 21.

Abschragung der Stempel

Bei zylindrischen Stempeln geht das Wachsen des Werkstoffes duBerst
schwer vor sich, und nur durch gréBere Anzahl von Hitzen kann das Schmiede-
stiick ausgeschlagen werden. Aus wirtschaftlichen Griinden ist aber anzu-

Tafel 13.
Stempelabschrigung abhingig von der Stempellédnge.

streben, jedes Pragestiick mit méglichst 2 Hitzen voll auszuschlagen; um
dies zu erreichen, miissen die Stempel abgeschrigt ausgefithrt werden.
(Bild 21). An bewihrten Stempeln wurde die Neigung & gemessen; ihre
Werte sind in Tafel 13 zusammengestellt und zeigen eine Abhangigkeit
von der Stempellange.



Abrundung des Stempelfules.

Bei Stempeln und Hohlstempeln trigt ebenfalls die Abrundung des
FuBes wesentlich zum Wachsen des Werkstoffes bei. (Bild 21). Kleine

Tafel 14.
Abrundung des StempelfuBes abhidngig von der Stempellinge.

Zeichnung Nr. 5.

Abrundungen erfordern beim
Schmieden einen groen Ar-
beitsaufwand und  dadurch
grofere Beanspruchung des
Stempels, der dadurch leicht
zum Stauchen neigt.

Abrundungen, die sich gut bewéhrt haben, sind in Tafel 14 abhingig
von der Stempellinge wiedergegeben.

Die Ausbildung von Stempeln lassen die Zeichnungen 4 und 5 erkennen.
Zeichnung 4 stellt einen Hohlstempel dar, dessen Abrundung bei d reich-
lich gewahlt werden mufite, um einerseits gutes Wachsen des Werkstoffes



zu erzielen und anderseits eine Formverdanderung des Gesenkes (nach Bild 19)
an dieser Stelle zu vermeiden.

Aus Zeichnung 5 ist der Einbau eines Stempels und die Anbringung eines
Austreibloches ¢ ersichtlich.

Aushebevorrichtung.

Je nach der Form der Einarbeitung bereitet das Ausheben des Prage-
stiickes mehr oder weniger grole Schwierigkeiten. Am einfachsten gestaltet
sich das Ausheben bei Pragestiicken, die im Unterteil flach eingearbeitet
sind und im Oberteil Warzen, Rippen usw. besitzen; mittels Zange lassen
sich diese Stiicke leicht aus dem Gesenk ausheben. Fehlen solche Ansitze
oder sind sie zu klein, um mit der Zange gefafit werden zu kénnen, so werden
diese Stiicke mit dem MeiBel so weit ausgehoben, daf die Zange untergreifen
kann: der MeiBlel wird an eine Gratkante angesetzt und durch Hammer-

schlige unter den Grat getrieben, wodurch das Préagestiick gelockert und
gehoben wird.

Aushebenuten.

Bei der Fiihrungsleiste und dem Fiithrungsring (S. 27) ergibt sich haufig
die Schwierigkeit, den MeiBel geniigend flach ansetzen zu koénnen. Um
diesem Ubelstande abzuhelfen, werden zweckmiBig Nuten angebracht

(Bild 22), die durch die Fithrungsleiste oder durch
den Fiihrungsring in der Tiefe der unteren Grat-
flaiche ausgefrist werden.

Tafel 15.
Aushebenuten.
Kantenlinge Schnréige der Hfi.he der Breite der
des Gesenkes Fiihrung . Fiithrung Nute
lo1 i h b
~ mm Grad ‘ mm mm
|

bis 200 | 60 10 20

200—300 ! 60 15 30

300—450 60 20 40

(vgl. Tafel 18.)

Bild 22. Aushebenuten.

In dieser Nut kann man unter jedem Winkel den MeiBBel heranfithren.
Um auch bei gréBeren Stiicken an beiden Seiten des Hammers oder der
Presse das Ausheben vornehmen zu konnen, wird zweckmiaBig die Nut
in der ganzen Lingsachse durchgefithrt. Fiir die Nutenbreite verwendete
MaBe sind in Tafel 15 zusammengestellt:

Auswerfer.

Wird ein Pragestiick etwa nach Bild 23 versenkt geschlagen, und bedarf
es zum Fertigschlagen mehr als einer Hitze, so wird das Prigestiick nach



dem ersten Schlagen noch nicht oder doch nur sehr wenig tiber den Rand
der Einarbeitung gewachsen sein.

Weder mit Zange noch MeiBel wird es sich herausnehmen lassen; es muf3
also eine Aushebevorrichtung angebracht werden, die so tief wie méglich
liegt, um das nicht voll ausgeschlagene Préigestiick leicht ausheben zu kénnen.

Eine derartige Aushebevorrich-
tung stellt der Auswerfer nach
Bild 24 dar, der durch einen Keil
gehoben wird.

Bild 23. Ein unvollstdadiges
Prégestiick, das sich schwer
ausheben 1aft. Bild 24. Auswerfer.

Nach vielen Versuchen wurde der Kopf als abgestumpfter Kegel (Bild 24 A)
ausgebildet, da diese Form sich nicht festklemmt, wohingegen der ur-
spriinglich verwendete zylindrische Kopf im Gesenk festgestaucht wurde.
Der kegelige Kopf wird zwar auch gestaucht, doch ist die Deformation
derart, daB der Werkstoff infolge der Neigung der angrenzenden Winde
nach oben entweicht (Bild 24 B).

Tafel 16. Auswerfer.
Durchmesser der Einarbeitung = D. (Abb. 24.)

Durchmesser (mm)

des Kopfes ‘ des FuBles ‘ des Halses l der Bohrung
D i dy | ‘
dlzg d2=3' i dy = dy— 0,5 dy = dy + 0,5
Ho6he (mm)

von der Gesenk-

des Kopfes | des FuBles | der Fiihrung | des Hubes | der Keilnute
I
hohe abhingig. |

by = dy

hy = dy ! By = 2d, |h5=z,5d2

Breite der Keilnute b = 2d,.

_

Bewiahrte Abmessungen finden sich in der Zahlentafel 16.

Fir die Anwendung von Aushebenuten sind die Zeichnungen 2, 4 und 5
Beispiele. Diese Nuten sind durch die Schnitte a—b kenntlich gemacht.

Fuar Gesenke nach Zeichnung 2 und 4 wurden trotz der aus dem Unter-
teil hervorragenden Teile Aushebenuten erforderlich, um die schweren
Schmiedestiicke gleichzeitig von zwei Seiten lockern und fassen zu kdnnen.



Obschon das Pragestiick nach Zeichnung 5 mit zwei Hitzen ausgeschlagen
werden mufBte, so konnte dennoch das Pragestiick nach der ersten Hitze

Zeichnung Nr. 6.

infolge seiner giinstigen Gestalt durch die Aushebenuten ausgehoben werden;
wohingegen fiir das Pragestiick nach Zeichnung 6 auler den Aushebenuten
noch ein Auswerfer erforderlich wurde.

Entliiftungen.
Entliuftung im Unterteil.

Bei versenkt zu schlagenden Priagestiicken, nach Art des Bildes 23, treten
wiahrend des Schlagens bei der ersten Hitze keine Schwierigkeiten auf. Ist
das Priagestiick jedoch nicht voll ausgeschlagen, so wird es mit einer zweiten
Hitze erneut ins Gesenk gebracht, wo es aber infolge der durch die hohe
Temperatur bedingten Ausdehnung nicht bis auf den Boden hinab fallt,
sondern mit dem Gesenk einen Hohlraum bildet. In diesem wird durch die
strahlende Warme des Prégestiickes und durch die Schlagwirkung die Luft
verdichtet, die ihrerseits die Schlagwirkung vermindert und im giinstigsten
Falle das Pragestiick 20 bis 30 mm im Gesenk hochwirft. Meist wird dies
aber so hoch geschleudert, daB3 es beim Niederfallen sich schief in das Ge-
senk legt und bei Unachtsamkeit des Hammerfiihrers beim nachsten Schlag
zerschlagen wird. (Wahrend des Probeschmiedens eines Gesenkes, bei dem
die Entliiftungsmdéglichkeiten untersucht werden sollten, wurde das Prige-
stiick von ungefihr 2 kg Gewicht etwa 0,6 m iiber die Oberfliche des Ge-
senkunterteiles mit dumpfen Krach hochgeschleudert.)

Um das Entweichen der Luft zu fordern, werden zur Entliiftung zweck-
méaBig an der tiefsten Stelle des Bodens Bohrungen angebracht, die durch
die ganze Gesenkhshe gehen und auf der Riickseite durch eine Rille mit
der AuBlenluft in Verbindung gebracht werden (Bild 25).



Entliftung im Oberteil.

‘Wird ein Pragestiick im Gesenkunterteil geschlagen, so tritt fiir den wach-
senden Werkstoff infolge der Neigung der Winde eine VergroBerung seiner
Oberflache ein, wobei die Luft unbehindert entweichen kann; daher wird
nur dann eine Entliiftung erforderlich, wenn das Prigestiick (wie vorher
erwahnt) mit mehr als einer Hitze geschlagen werden muB.

Erhalt aber das Gesenkoberteil Einarbeitungen, so wird mit jedem Schlage
infolge der Wandneigung sowohl die Oberflaiche des Werkstoffes, als auch
der Luftraum zwischen Werkstoffoberfliche und Einarbeitung verkleinert.

Dadurch entsteht zwischen dem Préagestiick und dem Gesenk ein Luft-
puffer. Hierin liegt einerseits der Vorteil, daB das Prigestiick sich infolge
der verdichteten Luft leicht aus dem Ge-
senkoberteil 16st, anderseits der groBe Bild 25. Entliiftungen.
Nachteil, daB ‘das Pragestiick nur mit
grofer Schlagarbeit ausgeschlagen wer-
den kann. Dies macht sich besonders
bei schmalen Rippen bemerkbar.

Entliiftungen, dhnlich wie beim Un-
terteil, beseitigen diesen Ubelstand.

Die Entliftung selbst wird im Oberteil
an der hochsten Stelle angebracht. Wird
eine Rippe im Oberteil durch eine Aus-
drehung und durch einen Stempel ge-

Tafel 17.
Entliftungen.
Gesenkhohe Dufch messer der
Entliiftungsbohrung
mm mm
bis 150 5
150250 8 a = Ausfrisung durch Scheibenfriser.
iiber 250 10 . o
b= » ,»  Fingerfraser.
¢ = Bohrung.

bildet (Bild 25), so wird in der Eindrehung des Stempelkopfes mittels
Fingerfrasers die Entliftung eingefriast; der Stempel erhilt einen gefrasten
Schlitz, der in das Austreibeloch miindet.

Der Durchmesser der Entliiftung soll nicht unter 5 mm gewahlt werden,
da kleinere Bohrungen sich leicht verstopfen. Bei gréBeren Gesenkhdhen,
die zum Bohren der Entliiftungen entsprechend lange Bohrer bedingen, ist
mit Riicksicht auf die Festigkeit der Bohrer ein gré8erer Durchmesser etwa
nach Tafel 17 zu wiahlen.

Treten an Stelle der Bohrungen vorteilhafte Frasungen, so werden diese
mit Riicksicht auf vorhandene Fingerfriser dhnlich den genannten Ab-
messungen fiir Bohrer gewihlt.

Fir die Pragestiicke nach den Zeichnungen 2, 4, 5 und 6 werden in dem
Unterteil Entliifftungen erforderlich, weil jedes dieser Stiicke mit mehr als



— 26 —

einer Hitze geschlagen werden muBl. Prégestiicke nach den Zeichnunger
4 und 6 verlangen auflerdem fiir die erste Hitze Entliiftungen, damit Werk-
stoff, der beim Schlagen zunichst bis zu den Wandungen gestreckt wird,
ohne hindernde Luftpuffer in die Vertiefung hineinwachsen kann.

Die Zeichnungen 2, 3 und 4 sind ferner Beispiele fiir notwendige Ent-
luftungen im Gesenkoberteil, damit wahrend des Schlagens Luftpuffer ver-
hiitet und gut ausgeschlagene Rippen erzielt werden.

Achsendeckung des Gesenkober- und -unterteiles.

Genaue Achsendeckung von Gesenkober- und -unterteil wird einerseits
in der Gesenkmacherei zur Anfertigung der Bleiabgiisse, an denen die Ein-
arbeitung gepriifft werden soll, anderseits
in der Schmiede beim Einbau des Gesenkes
in den Fallhammer oder die Presse und
wahrend des Gebrauches des Gesenkes ver-
langt. Zur Erreichung der Achsendeckung
stehen drei Moglichkeiten zur Verfiigung,
die je nach der Art des Gesenkes zur An-
wendung kommen.

Bild 26. Achsendeckung bei Bild 27. Achsendeckung bei Fiihrungs-
ebenen Oberflichen. leisten.

Achsendeckung bei ebenen Oberflachen.

Bei ebenem Gesenkober- und -unterteil wird auf dem Unterteil das Achsen-
kreuz auf der Oberfliche, und zwar durch scharfe Kerbe a gekennzeich-
net (Bild 26,1) das Oberteil dagegen erhidlt an den Seitenflaichen Kerbe
(Bild 26,2). Ist das Oberteil kleiner als das Unterteil, so werden diese Kerbe
an den senkrechten Seitenflichen angebracht (4’); hat das Oberteil die
gleichen Abmessungen des Unterteiles, so werden zuriickstehende Seiten-
kanten durch schrige Abfrasung erzielt (4) (Bild 26,3).

Bei dem Aufeinanderpassen von Ober- und Unterteil, sei es in der Gesenk-
macherei oder in der Schmiede, werden sich die Achsenkreuze zunichst
nach Bild 26,4 einstellen, und erst durch sorgféltiges Ausrichten zur Deckung
kommen.



Gesenke mit ebenen Oberflichen haben den Vorteil der einfachen Her-
stellung ihrer Oberflichen, aber den Nachteil der leichten Verstellung beider
Achsenkreuze.

Achsendeckung bei Fihrungsleisten.

In manchen Fallen erhalten Gesenke Fiithrungsleisten (S. 29), wie in
Bild 27 angedeutet ist. Die Oberflichen von Ober- und Unterteil werden
nicht mehr durchgehend eben gehalten, sondern erhalten eine Abstufung 4.
Fir die Kenntlichmachung der Achsen gilt dasselbe wie vorher. Werden
fiir diesen Fall Ober- und Unterteil zur Achsendeckung aufeinander ge-
bracht, so zeigt sich nach Bild 27, daB ein Achsenpaar sofort zur Deckung
kommt, das andere dagegen parallel verschoben
ist, aber leicht zur Deckung gebracht werden
kann.

Diesem Vorteil steht der Nachteil der un-
ebenen Oberflichen gegeniiber; doch wird die-
ser Nachteil bei dem bedeutenden Vorteil in
der Schmiede bei dem Einbau des Gesenkes
und wahrend des Schmiedens wettgemacht.

Das Ausrichten des Gesenkes erfordert nur die
Deckung eines Achsenpaares, da sich das zweite
Paar zwangslaufig selbst einstellt.

Achsendeckung bei Fithrungsringen.

Rotationskérper als Pragestiicke lassen eine
dhnliche Fithrung zu wie zuvor. Sie wird in
diesem Falle zweckmaBig als Ringfithrung aus-
gebildet, die gleichzeitig mit der Einarbeitung
der Gesenkform auf der Drehbank hergestellt
wird. Bild 28 zeigt die Anordnung dieses
Fihrungsringes.

Setzt man Ober- und Unterteil zusammen,
so liegen die Mittelpunkte der Achsenkreuze
immer genau ubereinander (Bild 28). Erhalt p;4 L. Achsendeckung bei
das Gesenkoberteil ebenfalls eine Einarbeitung Fiihrungsringen.
als Rotationskérper, so braucht auf weitere
Achsendeckung nicht geachtet zu werden, da die Deckung der Kreuzpunkte
geniigt; notwendige Achsendeckung 148t sich aber sehr leicht herstellen.

Ist ein derartiges Gesenk einmal im Fallhammer oder in der Presse gut
eingerichtet, so bedarf es fast keiner weiteren Kontrolle mehr, da bei jedem
Schlag das Gesenkober- und -unterteil sowohl in der Lings- als auch in der
Querrichtung wieder ausgerichtet wird.

Da Fihrungsleisten und Fihrungsringe beim Gebrauch des Gesenkes
besondere Vorteile bieten, so sind Gesenke mit ebener Oberfliche so weit
wie moéglich zu vermeiden.

Zur Ermittlung der zweckmiBigen Neigung des Winkels an den Fiih-
rungen wurden Gesenke mit & = 30, 45 und 60° ausgefithrt. Bei & = 30
und 45° zeigte es sich, daB diese Winkel keine guten Fithrungen ergaben,
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da bei schlechter Barfithrung die Fihrungsleisten sehr schnell deformiert
wurden und Gesenkober- und -unterteil innerhalb der Fithrung toten
Gang bekamen; dagegen erwies sich die Neigung von 60° als einwandfrei.

Die Hohe % der Fihrung wurde unter Beriicksichtigung der wachsenden
Gratstarke bei wachsender Gesenkoberfliche ebenfalls vor der Oberfliche

Tafel 18.
Fihrungen.

Kantenlinge | Schrige der | Hohe der Breite der
des Gesenkes Fithrung ‘ Fithrung Fiihrung
am x ‘ h f

Grad \ mm mm
bis 200 60 ! 10 20
200—300 60 ! 15 30
300—450 60 )r 20 40

abhdngig gemacht und zwecks einfacher Entwurfsangaben auf die wirk-
same Kantenlinge bezogen. Die entsprechenden Abmessungen sind in
Tafel 18 wiedergegeben.

Bei den Fiihrungsleisten ist darauf zu achten, daB die Breite f geniigend
groB, mindestens f = 2 % gewihlt wird, andernfalls bricht diese Leiste
leicht aus.

Gegenwinkel.

o

Bild 29. Schubwirkung. Bild 30. Aufhebung der Schubwirkung durch
Fiihrungsleisten.

Von den bisherigen Zeichnungen versinnbildlicht die Zeichnung 1 die
Achsendeckung durch Fiihrungsleisten, die iibrigen dagegen kennzeichnen
die Achsendeckung durch Fiithrungsringe.

Aufhebung der Schubwirkung zwischen Gesenkober- und
-unterteil.

Die Eigenart mancher Pragestiicke bewirkt bei jedem Schlag ein Ver-

schieben der Gesenke in ihrer Langs- oder Querachse. Wihrend die Ver-



schiebung in der Querachse von den Fithrungsleisten des Baren aufgenommen
und dadurch unwirksam wird, macht sie sich in der Langsachse dadurch
erkenntlich, daB am Pragestiick das Ober- und Unterteil versetzt liegen
(S. 8). Diese mogliche Verschiebung bedingt nun dauernde Prigung der
Pragestiicke und, sobald erforderlich, ein zeitraubendes Ausrichten der
Gesenke.

Die Schubwirkung wird hervorgerufen durch:

1. Prigestiicke mit Winkelflichen im Ober- oder Unterteil oder einseitiger
Werkstoffverteilung und

2. Pragestiicke mit winkeliger Gratnaht (Bild 29).

Zeichnung Nr. 7.
Werkstoff: Flacheisen 45+ 30 mm oder 40 - 35 mm.
(Von Stange schmieden.)

Fiir 1 gibt es zwei Méglichkeiten, die Schubwirkung aufzuheben (Bild 30).
Die eine besteht darin, durch Fiihrungsleisten ausgleichend zu wirken,
die andere im Schlagen von Doppelstiicken; diese sind zusammenzulegen,
so daB die Schubwirkung aufgehoben wird. Hierbei ist es nicht notwendig,
die Pragestiicke aneinanderzulegen, sondern mit Riicksicht auf die Abgrat-
stanzen, die durch Zusammenlegen zweier Arbeitstiicke reichlich grof
ausfallen wiirden, wird zwischen beiden Stiicken geniigend Raum gelassen,
um jedes einzeln abgraten zu kénnen.

Bei Prigestiicken mit winkliger Gratnaht ist zur Aufhebung der Schub-
wirkung notwendig, den Winkel &, durch den Winkel «, auszugleichen, der
aber, um an Gesenkmaterial zu sparen, durchweg zu 60° angenommen
werden kann.

Pragestiicke, die wihrend des Schlagens dem EinfluB der Verschiebung
unterliegen, sind in Zeichnung 1 und 7 wiedergegeben. Nach Zeichnung 1
wird die Schubwirkung durch zwei aneinandergelegte Prigestiicke auf-
gehoben. Die in dieser Zeichnung dargestellten Leisten dienen nicht zur



Aufhebung der Schubwirkung, sondern ausschlielich als Gratleisten, um,
wie frither erwahnt, ein seitliches Ausweichen des Grates zu erzwingen.

Zeichnung 7 1aBt die Aufhebung der Schubwirkung durch die Fithrungs-
leiste f erkennen.

Vor- und Fertiggesenk.

In vielen Fillen ist es nicht mdglich, ein Pragestiick aus dem Zuschnitt
in einem Gesenk fertig zu schlagen; es wird die Vorarbeit unter dem Dampf-,
Luft- oder Federhammer oder auch durch Vorschmieden in einem Gesenk
erforderlich. Eine Wirtschaftlichkeitsberechnung gibt AufschluB, welche
Vorarbeit gewihlt werden soll. Entscheidet man sich fiir das Vorgesenk
(Bild 31), so ist stets zuerst das Fertiggesenk und nach dessen MafBlen das
Vorgesenk so zu entwerfen, daf3 das aus dem
Vorgesenk kommende Prigestiick unter Be-
riicksichtigung der Ausdehnung durch die
neue Hitze von dem Fertiggesenk aufgenom-
men werden kann.

Bei kleineren Pragestiicken kann man Vor-
und Fertiggesenk in einen Gesenkblock ein-
arbeiten, doch ist es ratsamer, beide Gesenke
getrennt anzufertigen, da bei gemeinsamer
Einarbeitung durch das Unbrauchbarwerden
des einen die Verwendung des anderen Ge-
senkes in Frage gestellt wird.

Vorgesenk. Im allgemeinen ist bei dem Vorgesenk nur

Al auf giinstige Werkstoffanordnung Riicksicht

zu nehmen; ein ganz sauberes Ausarbeiten

wie beim Fertiggesenk ist daher nicht an-

gebracht. Bei einfachen Stiicken 1aft sich

das Vorgesenk durch Eindriicken eines Kern-

stiickes in einen erhitzten, gehobelten Gesenk-
block in kurzer Zeit anfertigen.

Ausgehend vom Fertiggesenk stellt man
aus Eisen von 60 bis 70 kg/mm?2 Festigkeit
unter Dampf-, Lufthammer usw. ein Kernstiick her, dessen weitere Be-
arbeitung nur mit der Schruppfeile geschieht. Ein Gesenkblock mit
entsprechenden Abmessungen (S. 32) wird auf etwa 800° erhitzt und in
diesen das ungehirtete Kernstiick unter einem Fallhammer oder besser
einer Presse eingetrieben. Nach Harten und Anlassen ist dies Gesenk
gebrauchsfertig.

Gesenke, die dazu dienen sollen, Werkstoffzuschnitt in Formen zu biegen,
die dem Fertiggesenk angepaBt sind, werden aus GuBeisen hergestellt und
unbearbeitet unter Pressen benutzt.

Fertiggesenk.

Haften des Prigestiickes im Gesenkunterteil.
Wéhrend des Schlagens ist es erforderlich, daB3 das Prigestiick im Ge-
senkunterteil dauernd gut haften bleibt; ist dies nicht der Fall, so wird
beim Hochgehen des Oberteiles das Stiick angeliiftet und kommt meist



im Unterteil schrig zu liegen, Ein unachtsamer Hammerfithrer wird mit
dem nachsten Schlag das Stiick zerschlagen, der achtsame dagegen den Bar
zum Halten und das Pragestiick wieder in die rechte Lage bringen; Werk-
stoff- oder Zeitverlust wird also die Folge sein.

Um ein gutes Haften zu erreichen, wird die
Wandneigung im Unterteil kleiner gehalten als
im Oberteil (S. 13). Immerhin ist es aber haufig
der Fall, daB zu kleine Wandflachen im Unter-
teil kein gutes Haften gewéhrleisten.

Um dieses trotzdem herbeizufiihren, wird kiinst-
lich die Reibung im Unterteil vergréBert.

Man erreicht dies dadurch, daB

1. Die Wande im Unterteil ohne Neigung, Kiinstliche Reibungsflichen.
also senkrecht ausgefithrt werden,

2. neue Reibungsflichen zu den vorhandenen
hinzugefiigt werden (Bild 32).

Diese kiinstlichen Reibungsflichen erhilt man
durch HintermeiBeln einzelner Stellen an den
Wianden oder durch Anbohren der Bodenfliche
an etwa 2 bis 3 Stellen, die gegebenenfalls durch Bild 32. Haften der Prige-
KreuzmeiBeln hinterarbeitet werden. Das An- stiicke im Gesenkuntertei!.
bohren der Bodenfliche ist jedoch nur dann zu-
lassig, wenn das Prigestiick mit einer Hitze ausgeschlagen werden kann,
da andernfalls das Einbringen des schon geschlagenen Stiickes mit den an-
haftenden Bohrwarzen in die gleiche Lage wie vorher, groB8e Schwierig-
keiten bereitet.

|
|
|

,Von der Stange schmieden.”

Im allgemeinen kommt der Werkstoff als Zuschnitt im Gesenk zur Ver-
wendung; jedoch treten Fille auf, in denen es zweckmi#Big ist, den Werk-
stoff unzerlegt an der Stange zu lassen, da er sich in dieser Art handlicher
verarbeiten 1aBt. Stangen von etwa 2 bis 2,5 m Linge bis zu einem Ge-
wicht von etwa 6 bis 8 kg kommen hierfiir in Frage.

Gesenke, die zum Schmieden von der Stange vorgesehen sind, erhalten
in der Langsachse, also in Richtung der Werkstoffeinfithrung in das Gesenk,
eine Einarbeitung, in die sich der Werkstoff
mit geringem Spiel einlegen 148t (Bild 33).

Fir den Entwurf setzt man als Min-
destmagBe:

¥ =1,5b,
W= h.

I

Bild 33. Von der Stange schmieden.

Zuschnitt der Pragestiicke.

Auf jeder Gesenkzeichnung sollen sowohl die Abmessungen des Zu-
schnittes als auch die Angaben, ob dieser auf der Schere oder Sige bzw.
Abstechbank zerlegt werden soll, enthalten sein. Fiir manche Gesenke
wird am Zuschnitt eine gerade Schnittfliche erforderlich, damit schon vor



dem Schlagen der Werkstoff im Gesenkunterteil gleichmiBig verteilt werden
kann; andernfalls wird das Pragestiick an einigen Stellen voll ausgeschlagen
werden und reichlichen Grat enthalten, an anderen Stellen jedoch unvoll-
standig bleiben. Das Préagestiick wird daher Ausschu3, obwohl der Zu-
schnitt inhaltlich richtig bemessen war.

Nach Ermittlung des Pragestiickgewichtes werden mit Hilfe einer Lager-
liste, in der alle vorratigen Eisensorten enthalten sein miissen, die zweck-

Tafel 19.
Zuschnitt.
. Abmessungen
Gewicht Durchmesser Linge
kg mm mm
160 | 60
150 68
936 Iio 77
Bild 34. Beanspruchung 130 or
eines Gesenkausschnittes.

maBigsten Abmessungen festgelegt und in einer Zahlentafel dhnlich Tafel 19
auf der Gesenkzeichnung vermerkt.

Fiir die Errechnung des Zuschnittes kénnen die in Tafel 19 aufgefithrten
Erfahrungszahlen dienen.

Das Volumen des Pragestiickes einschlieBlich des Grates wird an Hand
des Gesenkentwurfes (kommt ein Vorgesenk in Frage, so ist hiervon aus-
zugehen) errechnet; hierzu werden etwa 15 vH und ferner fiir jede erforder-
liche Hitze 5 vH zugeschlagen.

Gesenkabmessungen.

Die Abmessungen eines Gesenkes sind einerseits abhangig von der GroBe
des Grundrisses eines Pragestiickes und anderseits von der Einarbeitungstiefe.

Betrachtet man einen Gesenkausschnitt nach Bild 34,.so greifen die
Krafte P gleichmiBig nach beiden Seiten auf der ganzen Ho6he % an; die
gréBte Beanspruchung wird an dem FuBSle mit der Breite 4" auftreten und
mit wachsendem % zunehmen. Diese Abhingigkeit rechnerisch zu er-
mitteln, war unméglich, da die GroBe der Kraft P und ihre Verteilung
in dem geschlossenen Gesenk nicht mit Sicherheit bestimmt werden kénnen.

Es war jedoch moglich, an Hand von einwandfreien Gesenken eine Ab-
hingigkeit zwischen Einarbeitungstiefe # und Wandstirke 4" zu ermitteln;
die Ergebnisse sind in Tafel 20 zusammengestellt.

Bild 35 zeigt ein Gesenk, in dem drei verschiedene Einarbeitungstiefen %
auftreten. Entsprechend den verschiedenen Hoéhen wiirden sich drei ver-
schiedene Wandstirken ergeben, doch ist ohne weiteres zu ersehen, daf
fiir jede Wand die gr6Bte der angrenzenden Tiefen mafBgebend ist; es erhilt
also:

Wand I die Wandstdrke 4,
Wand II ,, » Ky,
Wand IIT ,, , Ky,
Wand IV ,, " Wy,



Zu bemerken ist ferner noch, daB als Bodenstirke wenigstens /’; iiber
dem Schwalbenschwanz verbleiben mufB.

Tafel zo.
Wandstdarke abhidngig von der Einarbeitungstiefe.

Nach vorstehender Regel werden die Abmessungen fiir Gesenkober-
und -unterteil ermittelt; diese MafBe stellen die kleinsten zulissigen Werte
dar, die zur Wahl des erforderlichen Blockes dienen sollen.

ZweckmiBig sind die Gesenkabmessungen zu normen, damit nur eine
beschrankte Anzahl Block-
groBen auf Lager gehalten
werden muB. Es empfiehlt
sich, von bestimmten Quer-
schnitten auszugehen und
Stabe von etwa 2 m Liange
zu beschaffen. Dieshat den
Vorteil, beliebige Gesenk-
lingen verwenden zu kon-
nen. Will man jedoch die
Stabzerlegung umgehen, so
bezieht man die Blocke fer-
tig geschmiedet etwa nach
den Abmessungender Ta-
fel 21.

Gesenkbefestigung.

Das Gesenkunterteil wird immer von einem Gesenkhalter, der mit der
Schabotte durch Keile verbunden ist, aufgenommen und darin durch

Hoffmeister, Dissertation, 3



Schrauben oder Keile gehalten. Die Schraubenbefestigung eignet sich mehr
fiir Pressen, da die Schliage eines Fallhammers ungiinstig auf die Schrauben
einwirken, sofern diese in den Abmessungen nicht reichlich gewahlt sind;
daher ist bei FallhdAmmern die
Keilbefestigung vorzuziehen.

Auf jeder Seite des Gesenkes ist

Tafel 2r1.
Gesenkabmessungen.

" Hohe Breite Lange ein Keil zu verwenden und, wenn
mm mm mm erforderlich, sind die Gesenkbreiten
150 150 I50 durch gehobelte Zwischenlagen aus-
150 150 200 zugleichen, die sich an die gehobel-
150 150 250 ten Seitenflichen des Gesenkes
150 150 300 anlegen. Die FuBfliche des Ge-
zgg zgg Z:Z senkes als Auflage muf3 ebenfalls,
200 200 300 und zwar rechtwinklig zu den Sei-
200 200 350 tenflichen gehobelt sein. Ein gut
200 200 400 anziehender Keil hat eine Neigung
z:g zgg ;gg von etwa 1,5 vH.‘ o
250 250 350 Viel verbreitet ist auch die Ge-
250 250 400 senkbefestigung mittels Schwalben-

schwanzes und Keiles. Ein Nach-
teil gegeniiber der Verkeilung an der geraden Flache besteht in dem Mehr-
aufwand an Arbeit durch Hobeln der Schwalbe, die eine Neigung von
10° erhilt, und deren Héhe etwa nach Tafel 22 gewdhlt wird. Die Breite
des Schwalbenschwanzes ist von der Breite des Gesenkhalters abhingig.

Tafel 22.
Schwalbenschwanzho6hen.
Hohe

des i des Schwalben-
Gesenkes i schwanzes

mm | mm
150—250 l 40
250—350 60
350—450 8o

Bild 36. Gesenkbefestigung.

Sehr haufig findet man das Uberkragen der Gesenke auf dem Riicken
des Halters (Bild 36). Dies ist ohne weiteres zulassig, verlangt aber ein
sehr sorgfiltiges Aushobeln des Gesenkes, andernfalls wird eine schlechte
Auflage bei a erzielt. Das frei tragende Stiick bildet eine dauernde Bruch-
gefahr fiir das Gesenk; um diese auszuschalten, vermeidet man das Uber-
kragen, soweit wie es moglich ist.

Die Befestigung des Gesenkoberteiles in Fallwerken geschieht immer
durch Keile; wohingegen bei Pressen neben dieser auch die Verschraubung
Verwendung findet.



Bestimmung der FallhammergrdéBe.

Die durch die Hammergroen und Arten bedingten verschiedenen Ab-
messungen der Gesenkhalter erfordern bestimmte Abmessungen fiir den

T =

13

Fortsetzung S. 36.

|
]

Bild 37.

A o
!
I

L

1011

GesenkfulB bzw. fiir den Schwalbenschwanz. Es ist daher notwendig, fiir
jedes Gesenk eine bestimmte HammergréBe vorzuschreiben, und diese be-
reits auf der Gesenkzeichnung zu vermerken.
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i
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Diese MaBnahme ist ebenfalls mit Riicksicht auf die Lebensdauer des
Gesenkes erforderlich. Um nimlich die Berithrungszeit des erhitzten
Stiickes mit dem Gesenk zur Vermeidung des Anlassens (S. 40) so kurz wie

17
21

25

16
20

O

18

=

e
22—23

14

Tel W04 o |

moglich zu halten, ist die Schlagzahl klein zu wéhlen. Von zwei gleichen
Gesenken, die unter verschieden groBen Hammern 4 bzw. 12 Schlige er-
fordern, wird das erste Gesenk gegeniiber dem zweiten eine etwa dreifache
Lebensdauer aufweisen oder die dreifache Stiickzahl liefern.

Bild 37. Fortsetzung von S. 3s.
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Die Bestimmung der HammergroBe bietet erhebliche Schwierigkeiten;
sie laBt sich jedoch ndherungsweise sehr einfach ermitteln, indem der
Arbeitsaufwand auf die gesamte Oberfliche eines Préagestiickes bezogen
wird. Diesbeziigliche Untersuchungen wurden an einer Anzahl von Prige-
stiicken von etwa 50 bis 55 kg/mm?2 Festigkeit durchgefiihrt. Eine Anzahl
Werte, die sich auf Pragestiicke nach Bild 37 beziehen, sind in Tafel 23
zusammengestellt. Auf Grund dieser Werte lie8 sich eine GesetzmaBigkeit,
und zwar eine einfache Beziehung zwischen Arbeitsaufwand und Prégestiick-
oberfliche

4 =f(F)
gewinnen, die in Tafel 24 wiedergegeben ist; es ergibt sich:
P.-hen=a-F,
und als spezifischer Arbeitsaufwand:
Peh-mn
a= —F = 24,5 mkg/cm?2.
Es bedeutet: P = Gesamtfallgewicht in kg,
h = Fallhthe des Baren in m,
n = Schlagzahl,
F = Gesamtoberfliche in cm?2
Werden fiir Uberschlagsrechnungen als Mittelwerte gewahlt:
h = 1,75 m und
n = 4,
so wird: P = 3,63 - F (kg Fallgewicht).

Tafel 24.
Arbeitsaufwand zum Prigen von weichem FluBstahl
(50—55 kg/mm? Festigkeit), abhdngig von der Gesamtober-
fliche des Priagestiickes.

Schrumpifband.

Tritt der Fall ein, daB Gesenkunterteile beim Schlagen Risse erhalten,
wodurch sie in kurzer Zeit unbrauchbar werden, so kénnen sie durch recht-
zeitiges Aufschrumpfen von Béndern fiir lange Zeit brauchbar gehalten
werden.

Fir ein wirksames Schrumpfen ist es erforderlich, daB die Berithrungs-
flachen von Band und Gesenk durch Hobeln oder Frisen soweit bearbeitet



werden, daB die Flachen eben sind und die gegeniiberliegenden Flichen
parallel verlaufen. Sicheres Anliegen an den Lings- und Querflichen
der Gesenke mit rechteckiger Oberflache erreicht man dadurch, da8 die
Eckenabrundungen an dem Gesenk etwas grofer
gewdhlt werden als in den Bindern (Bild 38); |
Gesenke mit quadratischer Oberfliche erhalten [ | ]f&
als Schrumpfband einen Ring. !

Der Werkstoff des Schrumpfbandes soll aus
FluBeisen von etwa 45 bis 50 kg/mm? Festigkeit
bestehen und etwa 18 bis 16 vH Dehnung be-
sitzen. Als bewahrtes SchrumpfmaB hat sich
2 vT fiir Schrumpfbander von rundem oder recht-
eckigem Grundrif} erwiesen.

Die Bander werden auf etwa 250 bis 300° er-
hitzt, damit sie sich leicht um das Gesenk legen
lassen; die Schrumpfung selbst tritt bei etwa
200° ein.

Als Schrumpfbandabmessungen wurden die in
Tafel 25 enthaltenen Werte angewendet. Bild 38. Gesenkunterteil mit

Lichtbild 1 zeigt ein Gesenk mit Schrumpf- Schrumpfband.
band, das erforderlich wurde, als sich beim
Schlagen feine Risse in den Ecken der Einarbeitung zeigten. Das Band
mufte von der Oberfliche entfernt angebracht werden, damit die aus dem
Gesenk hervorstehenden Stege ihre freie Lage behielten.

Tafel 25
Schrumpfband.

Ldngste Ober- Schrumpfband Eckenabrundung am
flichenkante Hohe | Breite | Schrumpfband | Gesenk

des Gesenkes h l b 7, 7,

mm mm \ mm mm mm

bis 150 40 ‘\ 30 20 25

150—250 50 | 35 25 30

250—350 70 50 30 35

350—450 100 L 75 35 40

Ausbuchsen von Gesenken.

Das Ausbuchsen von Gesenken ist insofern
ein weiteres Mittel, rissige oder sonst schad-
hafte Gesenke wieder brauchbar zu machen,
als die alte Einarbeitung ausgebohrt und durch
eine Buchse ersetzt wird. Es ist einleuchtend,
daB dies Ausbuchsen nur bei Gesenken zulissig
ist, die als Préigestiicke Rotationskérper oder
angenahert Rotationskoérper liefern.

Als SchrumpfmaB kommt etwa 1,5 vT zur
Anwendung. Der Werkstoff besteht aus Gesenkstahl, der unter dem
Dampf- oder Lufthammer gut durchgeschmiedet wird. Das ausgebohrte

Bild 39. Ausgebuchstes Gesenk.



Gesenk erhilt ein, oder wenn ein Auswerfer notwendig ist, zwei Aus-
treibelocher (Bild 39), die zum Austreiben der Buchsen dienen, falls die
erste Buchse verbraucht und durch eine neue ersetzt werden soll. Zum
Austreiben wird das Gesenk schwach rot erwarmt, und die Buchse durch
einen Wasserstrahl von unten gekiihlt. Leichte Schlige auf einen Dorn in
den Austreibelochern werfen die schadhafte Buchse aus.

Als Wandstiarke der Buchse wird 4" = 1/; ¥’ gewahlt.

Verwendung des Gesenkes.

Einbau des Gesenkes.

Beim Einbau des Gesenkes in den Hammer geht man immer vom Unter-
teil aus. Es ist darauf zu achten, dal die Auflageflaiche im Gesenkhalter
eben und frei von Schmutz ist, da eine unebene und unsaubere Fliche dem
Wandern (Versetzen) der Gesenke Vorschub leistet. Auf das befestigte
Gesenkunterteil wird das Oberteil gelegt und von Hand nach den Achsen-
marken ausgerichtet. Durch gehobelte Zwischenlagen und Keile wird es
dann befestigt.

Da sich in den meisten Fiallen die Gesenke nach einigen Schligen noch
etwas versetzen, so werden die Keile zundchst nur maBig angetrieben,
um ein leichtes Nachstellen zu ermoéglichen.

Nach der Befestigung ist zu untersuchen, ob die Gesenkoberflichen
dicht aufeinanderliegen und nicht an einzelnen Stellen klaffen; ist dies
jedoch der Fall, so miissen Ober- und Unterteil auf Parallelitit der Kopf-
und FuBflichen gepriift und gegebenenfalls durch Schleifen verbessert
werden. Schlechtes Aufeinanderliegen der Oberflichen hat zur Folge,
daB einerseits hierdurch beim Schlagen das Wandern der Gesenke gefordert
und andererseits die Beanspruchung der sich berithrenden Flachen iiber-
maBig groB3 wird.

Anwarmen des Gesenkes.

Geniigen die Gesenke und ihr Einbau den vorbenannten Bedingungen,
so wird vor dem Gebrauch zwischen dem Ober- und Unterteil ein dunkelrot
angewarmtes Eisenstiick von etwa 3—4 cm Stérke und ungefahr dem Gesenk
entsprechender Oberfliche gelegt und so lange liegen gelassen, bis ange-
schleuderte Wassertropfen verdampfen.

Das Gesenk wird also bis auf etwa 100° C vorgewarmt; diese MaBnahme
erwies sich besonders im Winter fiir die im ungeheizten Raum gelagerten
Gesenke mit vielgestaltigen Formen als notwendig, da Gesenke, die schon
eine groBe Zahl Pragestiicke geliefert hatten, bei neuer Verwendung und
Schlagen des ersten Stiickes zersprangen. Es liegt hier die Vermutung
nahe, daB3 die Gesenke, die sich durch die Berithrung mit dem glithenden
Werkstoff etwa auf 100° C erwidrmen, wiahrend des Gebrauches Gefiige-
veranderungen erleiden, die beim Abkiihlen Spannungen im Gesenk hervor-
rufen. Infolge dieser Spannungen diirften die stark gekiihlten Gesenke beim
ersten Schlag gesprungen sein.



Probeschmieden.

Durch Probeschmieden sollen:

1. die vorgeschriebenen Werkstoffabmessungen und

2. die Achseniibereinstimmung von Gesenkober- und -unterteil gepriift
werden.

Das Priifen des Werkstoffes kommt nur fiir neue Gesenke in Frage, da
die bei der ersten Schmiedung als richtig ermittelten Werkstoffabmessungen
festgelegt werden und keiner weiteren Priifung mehr bediirfen.

Nach den vorberechneten Abmessungen werden 3 Rohlinge zugeschnitten,
und zwar der erste mit den angegebenen Abmessungen, der zweite und dritte
mit einem Uber- bzw. Untergewicht von je 10 vH bezogen auf die Breite,
Hohe oder Liange des Stiickes. Diese Stiicke werden nun erhitzt und im
Gesenk geschlagen. Die Priifung ergibt zunichst die Abmessungen, die
beim geringsten Grad ein voll ausgeschlagenes Pragestiick bedingen, und
ferner, ob die Achsendeckung erreicht ist und die endgiiltige Befestigung
der Gesenke vorgenommen werden kann.

Wartung des Gesenkes.

Durch die immer nur fiir kurze Zeit unterbrochene Berithrung der erhitzten
Pragestiicke mit dem Gesenkunterteil wird dieses allmahlich so stark er-
hitzt, daB3 eine Kiihlung notwendig wird.

Temperaturen bis 200° C beeinflussen die Harte des Gesenkes nur ganz
unwesentlich, bei 300° C jedoch betriagt diese etwa nur noch 30—35 vH
der durch Abschrecken erzielten Harte.

Als Kiihlmittel wird zweckmaBig Druckluft von etwa 1200 bis 1500 mmWS
verwendet und durch einen Metallschlauch auf das Gesenk gefiihrt. Reicht
bei groBen Gesenken diese Kithlung nicht aus, so ist das Gesenk von Zeit
zu Zeit mit einem wassergetrankten Lappen vorsichtig abzureiben. Die
Druckluft hat noch den weiteren Vorteil, da mit ihr der in der vertieften
Einarbeitung verbleibende Hammerschlag herausgeblasen werden kann.

Das Gesenkoberteil ist weniger dem Erhitzen ausgesetzt, da seine Beriih-
rung mit dem Pragestiick immer nur kurze Zeit wihrt; es geniigt, wenn die
eingearbeiteten Flichen haufig mit dickfliissigem Ol bestrichen werden.

Obschon beim Entwurf des Gesenkes auf ein gutes Haften des Prage-
stiickes im Unterteil alle Riicksicht genommen wird, treten immerhin recht
haufig Fille ein, daB Pragestiicke aus dem Unterteil losgerissen werden.
Man hilft diesem Ubel dadurch ab, daBl man auf das ins Gesenkunterteil
gelegte Pragestiick Holzsagespane oder Kohlenstaub legt, die infolge der
Gasentwicklung ein Haften im Oberteil mit ziemlicher Sicherheit verhindern.
Ebenso verwendet man zweckmiBig das Bestreuen mit Sigespianen fiir das
Unterteil, falls das Pragestiick in diesem zu fest gehalten werden sollte.

Sehr haufig sind die Gesenke auf das Entstehen feiner Risse zu unter-
suchen, die unbeachtet, das Gesenk nach ganz kurzer Zeit unbrauchbar
machen. Sobald sich die ersten Spuren zeigen, ist das Schlagen sofort zu
unterbrechen und das Umlegen eines Schrumpfbandes oder Einsetzen einer
Buchse zu veranlassen. Die RiBfuge wird durch das Schrumpfband in den
meisten Fillen wieder zusammengedriickt und vollstandig durch sorgfaltiges



Verstemmen von Hand beseitigt. Ist aber Ausbuchsen mdéglich, so ist dies
vorzuziehen, da das ausgebuchste Gesenk die gleiche Lebensdauer besitzt,
wie ein neues; fiir die Buchse ist gut durchgeschmiedeter Gesenkstahl zu ver-
wenden.

Bei vielflichigen Gesenkeinarbeitungen tritt allmihlich eine Abnutzung
ein, die sich dadurch bemerkbar macht, daB Prégestiicke, die anfangs
ohne groB3e Miihe ausgehoben werden konnten, im Unter- oder Oberteil
haften bleiben. Ein Nacharbeiten an den fraglichen Stellen durch MeiBeln,
Feilen und Schaben kann dieses wohl beseitigen. Es ist jedoch zu bedenken,
daB durch jedes Nacharbeiten die Prigestiicke andere Abmessungen er-
halten, die einerseits groBeren Werkstoffzuschnitt erfordern und anderseits
den Bedingungen der Bearbeitungswerkstitten insofern entgegenstehen,
als Stiicklohne unter Zugrundelegung des urspriinglichen UbermaBes fest-
gestellt und bei wiederholter Nacharbeit des Gesenkes nicht mehr aus-
reichend sind.

Abgratstanzen.

Aufbau und Arten der Abgratstanzen.

Im allgemeinen wird fiir jedes Gesenk eine Abgratstanze erforderlich,
um den Grat von dem Prigestiick abzutrennen. In ihrem einfachsten Auf-
bau besteht eine Abgratstanze aus Schnittplatte, FuBplatte, Stempel und

Abstreifer (Bild 40). Nach

geschlossen halboffen offen der Art der Priagestiicke

| | unterscheidet man ge-

i schlossene, halb offene

und offene Abgratstanzen
(Bild 41).

Am hiufigsten wird die
geschlossene Abgratstanze
erforderlich und zwar fiir
die Pragestiicke, an denen

zugehorige
Pragestiicke
Bild 4o.
Bild 41. Arten der Abgratstanzen. Aufbau einer Abgratstanze.

sich ein den ganzen Korper umschlieBender Grat bildet; bei den Prige-
stiicken fiir halb offene und offene Abgratstanzen entsteht nur teilweise
Grat (Bild 41).



Entwurf der Abgratstanzen.

Allgemeine Richtlinien.

Fir die Abmessungen der Schnittform ist die Entscheidung notwendig,
ob das Pragestiick warm, d. h. bei der Temperatur, die es nach dem Fertig-
schlagen noch besitzt (etwa 700 bis 800° C), oder kalt abgegratet werden
soll, um die Ausdehnung des Stiickes und die Leistungsfihigkeit der Presse
beriicksichtigen zu konnen. Im allgemeinen ist es zweckmiBig, warm ab-
zugraten, da hierfiir kleinere Pressen erforderlich sind, als fiir Kaltabgraten.
Der erforderliche Schnittdruck P (kg) ist abhingig von der Scherfestigkeit
ks (kg/mm?) des Werkstoffes bei der Abgrattemperatur, von der Stirke
s (mm) und der Lange / (mm) des Grates; setzt man %, = 4 : 5 &, so ist:

P=y4-s-1-k; (kg
5
Die Werte fiir £, bei verschiedenen Temperaturen sind aus Bild 7 zu ent-
nehmen.

Kaltabgraten hat den Vorteil der lingeren Lebensdauer der Schnitt-
platten und Stempel, da diese beim Warmabraten bei mangelhafter Kiithlung
allmadhlich so weit angelassen werden, da3 sie ihre Hirte verlieren. Hat

Bild 42. Lage des Prigestiickes in der Schnittplatte.

man sich fiir Warmabgraten entschlossen, so werden als Abmessungen fiir
die Schnittform die Abmessungen der Gesenkformen an der Oberfliche
des Unter- oder Oberteiles zugrunde gelegt. Die Form der Gratnaht ist fiir
die Gestaltung der Schnittplattenoberfliche maBgebend, jedoch ist die Lage
des Préagestiickes in der Schnittplatte besonders zu iiberlegen, um einfache
Stempel zu erhalten (Bild 42). Der Schnittwinkel betrigt 10°. Die Be-
festigung der Schnittplatte auf der FuBplatte geschieht durch versenkte
Schrauben, um eine glatte Oberfliche zu schaffen, die den Prigestiicken beim
Einlegen kein Hindernis bietet.

Zum Durchfallen des abgegrateten Prigestiickes erhilt die FuBplatte eine
der Schnittform entsprechende Ausarbeitung, die so reich bemessen sein
muB, daB ein Festklemmen des Prigestiickes ausgeschlossen ist.

Die Stempelform ist durch die Schnittform der Schnittplatte bedingt;
die Schnittfliche des Stempels soll nur auf eine Leiste am Rande beschrinkt
bleiben, damit durch mdgliche Unebenheiten des Prigestiickes ein Ver-
driicken beim Abgraten vermieden wird.



Entwurfeinzelheiten.

Geschlossene Stanzen. Normung der Priagestiick-
abmessungen.

Fiir die GréBenverhiltnisse der Stanzen sind die Abmessungen der gré8ten
Langs- und Querachse des Pragestiickes maBgebend, so daB3 jedes Prage-
stiick besondere Abmessungen fiir Schnittplatte, FuBplatte und Stempel
und dadurch ein umfangreiches Lager dieser Werkstoffe erforderlich machen
wiirde. Um dies zu vermeiden, ist es zweckmaBig, beziiglich der Ab-
messungen der Pragestiicke Normen aufzustellen, die ebenfalls wieder ge-

normte Werkstoffe fiir die Stan-
Tafel 26. zen zulassen. Die Normung der
Normung der Prigestiicke. Stanzen stiitzt sich auf die Ab-

Geometrische Zahlenreijhen fiir die messsungen der in Frage ko'rlnn.len-
Lingsachsen | Querachsen den Abgratpressen, da die z1.11a551gen
der Pragestiicke ID.rége§tﬁcke, ohne Riicksicht auf
@ =15 @ =175 die Leistung der Pressen, von der
- Hubhohe und der GréB8e des Durch-

jggm 686 falloches abhingig sind.
102,22 35,02 Fiireine Abgratpresse mit 1oomm
68,14 Hub, 400 mm groBter Entfernung
45:42 zwischen Tischoberfliche und héch-

ster Stosselstellung, 450 - 600 mm
TischgroBe und 120 - 240 mm Durchfalloch soll die Normung durchgefithrt
werden. Das fiir diese Maschine zuldssige Prégestiick kann als groBte Achsen
120 - 240 - 100 mm aufweisen.

Um jedoch ein Festsetzen der Préigestiicke beim Durchfallen auszuschlieBen,
wird nun eine AchsengréBe in der wagerechten Ebene von 230 . 110 mm
zugelassen. Diese Zahlen sollen nun fir kleinere Prigestiicke abwirts
gestaffelt werden ; es ergeben sich fiir die Langs- und Querachsen geometrische
Zahlenreihen mit dem Quotienten 1,5 bzw. 1,75; sie sind in Tafel 26 und
abgerundet in Tafel 27 zusammengestellt.

Liegt z. B. ein Pragestiick mit den Achsen 130 und 55 mm vor, so gehort
es nach Tafel 27 in Gruppe 4 b.

Schnittplatte.

Wie weiter unten folgt, wird die Schnittplatte so befestigt, daB ein Fest-
pressen an den Léangsseitenflichen eintritt, wohingegen die Querseiten-
flachen freiliegen. Hierfiir erwies es sich als ausreichend, wenn als geringstes
MaB ¢ etwa 25 bis 30 mm und ¢ etwa 40 mm betrug (Bild 41), so daB
an Hand der Tafel 27 die Abmessungen der Schnittplatte festgelegt werden
konnten. Die sich ergebenden Werte sind in Tafel 28 zusammengestellt.

Fiir alle Pragestiicke bis 130 mm Breite sind drei verschiedene Werk-
stoffbreiten notwendig, die in Stangen zu etwa 3 m Linge von den Walz-
werken geliefert werden.

Das vorher genannte Pragestiick der Gruppe 4 b wird also als Abmessun-
gen der Schnittplatte 230 - 125 mm erforderlich machen.



Tafel 27. Tafel 28.
Prigestiickabmessungen. Abmessungen der Schnitt-
platten.
GroBte Linge der
. La;:gs Querachse I;éd. ange Breite Hohe|
achse L] mm | mm I mm ’ mm | mm
mm mm { mm mm S — 1._,.,,;,77,*:
o I 125 I
: ‘;Z 2 150 | |
: 100 35 60 110 3 180 95 | 125 160 | 25
4 230
4 150 ‘ 5 310
5 | 230 .
Bezeichnung a 1 b c Bezeichnung| a b c

Die Schnittplatten werden an den Lingsseiten auf 10° abgeschragt, da
dieseschrigen Seitenflichen zum Befestigen in den FuBplattendienen (Bild 43).

FuBplatte.

Um mit einer geringen Anzahl von FuBplatten auszukommen, werden
diese so gestaltet, daB ein Austauschen der Schnittplatten mdglich ist.
Entsprechend den drei Breiten-
abmessungen der Schnittplatten
ergeben sich drei in der Breite
verschiedene FuBplatten, jedoch
mit der gleichen Liange und Héhe
von 330 bzw. 50 mm (Bild 44).

Fiir jede FuBplatte ist das grofte
erforderliche Durchfalloch grund-
legend, da kiirzere Schnittplatten
durch Briicken verschiedener Aus-
fihrung unterstiitzt werden. Die
Abmessungen der einzelnen FuB-
platten sind aus Tafel 29 zu er-
sehen. Die Lingsseiten der FuB-
platten werden auf 10° geneigt
ausgefithrt, um ein sicheres Auf-
pressen auf die Grundplatte zu
erzielen. Die Aushobelung von

o |

f \ ~22,5

n ¥
[ Breitea (b,c)—= |
i
> e
Bild 43. Schnittplatte. Bild 44. FuBplatte.

15 mm Tiefe ist an der einen Seite durch eine schrige Ebene von 10° an
der anderen Seite durch eine senkrechte Ebene begrenzt; in ihr wird die
Schnittplatte befestigt.
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Tafel 29.
Abmessungen der FuBplatten.

Breite | Liange Abmessungen (mm) fiir
mm mm n } t ’ w ‘l v ! x l y : z
a | 195 | 330 | 675 | 475 | 725 | 575 | 40 | 875 | 107,5
b 225 330 82,5 | 62,5 | 92,5 | 72,5 65 102,5 | 122,5
c 260 330 100,0 8o 110 90 | II5 ’ 120,0 | 140,0
I
Abstreifer.

Die Aussparungen an den Lingsseiten der FuBplatten (Abb. 44) zu etwa
60 mm Breite dienen zur Befestigung der Abstreifer, die zu jeder Schnitt-
form passend hergestellt werden miissen. Diese Abstreifer werden einheit-
lich aus 13 - 60 mm Flacheisen hergestellt und durch 5/8” Schliisselschrauben
mit der FuBplatte verbunden. Die H6he (%) des Abstreifers ist so zu wéhlen,
daB das Pragestiick bequem durchgeschoben werden kann; hierfur reicht
in den meisten Fallen die Héhe des Pragestiickes plus 5 mm Zugabe aus.
Zwischen Stempel und Abstreifer verbleibt ein Zwischenraum von o,5 bis
1 mm.

Klemmleiste.

Gleiche Abmessungen fiir alle FuBplatten erhalten ebenfalls die Klemm-
leisten. Mit ihnen werden die Schnittplatten auf den FufBplatten befestigt.
Die Art der Befestigung ist aus Bild 45 ersichtlich; es werden 3/8” Kopf-
schrauben von etwa 35 mm Linge verwendet.

Grundplatte.

Es ist ohne weiteres moglich, die FuBplatte mit der aufgeschraubten
Schnittplatte auf den Tisch der Presse durch Spannhiigel zu befestigen.
Falls jedoch die Presse ausschlieflich zum Abgraten benutzt wird, ist eine
besondere Grundplatte (Bild 46) vorzuziehen, um ein leichtes und sicheres
Aufspannen der Stanzen zu ermdglichen. Wihrend die Grundplatte dauernd
auf dem Maschinentisch befestigt bleibt, lassen sich die Stanzen in kurzer
Zeit aus- und einspannen. Fiir die FuBplatten a und b werden Druckleisten
als Zwischenlage vorgesehen (Bild 46), um eine weite Verstellung der Druck-
schrauben der Grundplatten zu vermeiden.

Stempel.

Der Stempel erhilt im allgemeinen die Schnittform der Einarbeitung;
jedoch treten Fille auf, in denen hiervon abgewichen werden muB3. Dieses
ist z. B. der Fall bei der Rundung des Prigestiickes nach Bild 42. Es
ware unzweckmaBig, die Schnittkante bis an den dufleren Rand der Schnitt-
platte zu legen, da die entstehende schwache Schneide nach ganz kurzer
Zeit abbrechen wiirde; eine wagerechte Fliche von etwa 1,0 bis 1,5 mm
macht den Stempel lange Zeit gebrauchsfahig. Die Lange des Stempels
richtet sich nach den Abmessungen der Presse; sie soll so reichlich bemessen
werden, daB3 ein mehrmaliges Nacharbeiten maglich ist.



Stempelhalter.

Die Befestigung der Stempel geschieht durch Schwalbenschwanz oder
Stempelplatte an einem Stempelhalter, der dauernd an der Presse ver-
schraubt bleibt. Durch diesen Stempelhalter wird einerseits der Stempel
kiurzer, sodaB an Werkzeugstahl erheblich gespart wird, und anderseits
ergibt sich der bedeutende Vorteil, daB3 die Form der Stempel auf Wagerecht-
stoBmaschinen vollstindig ausgehobelt werden kann. Der Stempelhalter

Stempel
mit Schwalben-
schwanz

Bild 45. Klemmleiste.

Stempel mit
Stempelplatte

Bild 46. Grundplatte. Bild 47. Stempelbefestigung.

besteht aus gewohnlichem FluBeisen. Die Schwalbenschwanzbefestigung
ist fir die Stempel verwendbar, deren Grundrisse ungefiahr gleiche Lingen
fiir Langs- und Querachse aufweisen. Ein Verschieben der Stempel in der
Schwalbenschwanznut wird durch eine Schraube verhindert (Bild 47).

Die iibrigen Bohrungen in dem Stempelhalter sind so einzuordnen, daB
sowohl genormte rechteckige als auch quadratische Platten verwendet
werden koénnen; durch versenkte Schrauben werden Stempel und Stempel-
platte miteinander verbunden (Bild 47).

Halb offene und offene Stanzen.
Schnittplatte.

Die Abmessungen der Werkstoffe bleiben die gleichen, wie fiir die geschlos-
senen Stanzen; die Langsseitenflichen werden jedoch rechtwinkelig gehobelt,



da diese Schnittplatte durch versenkte Schrauben auf der Grundplatte be-
festigt werden muB (Bild 48).

FuBplatte.

Die unmittelbare Verschraubung der Schnittplatten mit den FuBplatten
bei den halboffenen und offenen Stanzen macht es erforderlich, daB fiir
jede Schnittplatte eine besondere FuBplatte hergestellt werden muB, die
sich aber in bezug auf die Breitenabmessungen, die Abschrigung der Lings-
seiten, die Aussparung der Abstreifer und die Aufspannung in der Grund-

platte nicht von den FuBplatten der
geschlossenen Stanzen unterscheidet.
Die Hohe dagegen ist von dem Prage-
stiick abhangig zu machen (Bild 48).
Es ergibt sich die Hohe:
H = hy + hy + 45 (mm)

Die Hoéhe 4, richtet sich nach der
Hohe des abgegrateten Pragestiickes,
das durch diese Ausarbeitung fortge-
zogen wird ; damit dies ohne Klemmen
vor sich geht, wird zweckmiBig eine
Zugabe von 5 mm angenommen.

Bild 49. Bestimmung der
Bild 48. Halboffene Abgratstanze. Schnittplattenlidnge.

Die Hohe h, dagegen ist abhingig von den Breiten 5, und %’,; um
ein freies Durchfallen des abgegrateten Stiickes zu ermdglichen, wird
gewahlt:

¥y = b, + 4 mm,
¥y = b, + 4 mm.

Bei der Lange der Schnittplatte ist ein wesentlicher Punkt zu beriick-
sichtigen. Das Prigestiick kommt mit einer bestimmten Linge aus dem
Gesenk heraus und besitzt in der gepriagten Linge Grat. Ist die Schnitt-
platte zu kurz bemessen, so wird nach dem Abgraten etwas Grat stehen
bleiben (Bild 49), der beim Ausstrecken des ungeprigten Teiles unter dem
Dampf- oder Lufthammer Quetschfalten bildet. Diese sind unmittelbar
nach dem Schmieden nicht sichtbar, konnen aber durch Beizen sichtbar
gemacht werden. Um diese Falten zu vermeiden, ist die Lange der Schnitt-
platten so zu bemessen, daB von dem ungeprigten Teil etwa 3 bis 5 mm



abgenommen werden, wodurch ein einwandfreies spateres Bearbeiten unter
Dampf- und Lufthammer mdéglich wird.

Die Ausbildung und Befestigung der Stempel bleibt die gleiche, wie bei
den geschlossenen Stanzen.

Verwendung der Abgratstanzen.

Der in dem Stempelhalter in der Presse befestigte Stempel wird so weit
heruntergelassen, daB der Stempel mit der Schnittplatte schniabelt, worauf
diese genau gerichtet und befestigt wird. Der Hub des Stempels ist so ein-
zustellen, daB der Stempel in seiner tiefsten Lage etwa 0,5 bis 1 mm in die
Schnittplatte hineinragt. Wihrend des Gebrauches sind Stempel und Schnitt-
platte haufig mit Ol zu bestreichen, um einerseits die zwischen beiden Teilen
auftretenden Reibungen zu vermindern und anderseits beim Warmabgraten
beide Teile zu kiihlen. Rechtzeitiges Nacharbeiten der stumpfen Stanzen
ist anzuraten, damit die Lebensdauer recht hoch bleibt.
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