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Technologischer Fertigungsablauf beim Gesenkschmieden  (1)                              
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Technologischer Fertigungsablauf beim Gesenkschmieden (3)
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Technologischer Fertigungsablauf beim Gesenkschmieden (4)
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Schmiedetechnologien für ausgewählte Schmiedeteile                                

1. Verfahrenskombinationen: Übersicht mit Querwalzen
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2. Antriebswelle: Verfahrenskombination: Querwalzen des Schaftes, Gesenkschmieden des Flansches und  
Verbinden beider durch Reibscheißen  
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3. Achsschenkel R 351: Verfahrenskombination Querwalzendform und Stauchen auf einer 
630 t-Waagerecht-Stauchmaschine in der Schmiederestwärme
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4. Antriebskegelrad: Verfahrenskombination: Querwalzen des Schaftes und Stauchen des Kegelkopfes in der 
Schmiederestwärme

Fertigteil im eingebauten Zustand                                                     Gesenkschmiedeteil
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5. Vorderachskörtper: Verfahrenskombination: Reckwalzen, Biegen und Federauflage andrücken (Hydraulische Presse,  
Gesenkschmieden als Ganzachse (Gegenschlaghammer) 20.000 mkg, Abgraten (500 t-
Kurbelabgratpresse) und Richten v.HD.

Ausgangsmaterial vorgewalztes Stück

nach dem Biegen

fertiges Schmiedeteil

Fertigstück
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Vorderachskörper:  Umformstufen und Werkstoffausnutzung

Feinschmiederohling:                67 kg

Vorschmiede-Biegerohling:

Achskörper mit Grat:             ca 65 kg

Achskörper: ca 60 kg

Grat: ca   5 kg
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6. Achsschenkel: Entwicklung des Schmiedens des Achsschenkels mit Angabe der benötigten Arbeitskräfteanzahl
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Nach dem Schmiedeprozess, im Gesenk Faserverlauf                                               

geschmiedeter Achsschenkel             

7. Achsschenkel auf dem Gegenschlaghammer UHGG 10.000 mkg steigend geschmiedet
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Wärmebehandlung zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften

Die Eigenschaften des Stahles können durch eine Wärmebehandlung gezielt beeinflusst und somit dem Verwendungszweck  
angepasst werden. 
Hierbei ist sowohl eine Anpassung an die Gebrauchseigenschaften des Bauteiles, wie zum Beispiel der Festigkeit und der   
Zähigkeit, als auch eine Vorbereitung auf einen nachfolgenden Verarbeitungsprozess, wie zum Beispiel Kaltumformen oder  
Zerspanen, möglich. 
Der Ablauf der Wärmebehandlung kann in den Fertigungsprozess integriert sein oder zeitlich und räumlich getrennt vom 
Umformprozess erfolgen. 

8. Verfahrenskombination: Schmieden und Wärmebehandlung
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1. Ablauf der Wärmebehandlung allgemein (schematisch) 
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2. Schmieden und Vergüten

oberes Bild:

Temperatur-/Zeitverlauf beim

Vergüten

unteres Bild:

Temperatur-/Zeitverlauf beim

Vergüten aus der Schmiede-

wärme
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3. Kontrollierte Abkühlung aus der Warmumformung 

Temperatur-/Zeiterlauf bei der kontrollierten Abkühlung                                                     

aus der Schmiedewärme
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4. FP-Glühen (Isothermglühen) 

Temperatur-/Zeiterlauf beim FP-Glühen (Isothermglühen)                                                     


