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Schmiedetechnologien fiir ausgewahlte Schmiedeteile

1. Verfahrenskombinationen: Ubersicht mit Querwalzen
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2. Antriebswelle: Verfahrenskombination: Querwalzen des Schaftes, Gesenkschmieden des Flansches und
Verbinden beider durch Reibscheillen

Querwalzendform Gesenkschmiedeteil

Flgetail Antriebswelle:

Teil 4 - gesenkgeschaledat, Werkstaff C 15;
Teil 2 = quergewalszt, Werkstoff 16 MaCr 5
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3. Achsschenkel R 351: Verfahrenskombination Querwalzendform und Stauchen auf einer
630 t-Waagerecht-Stauchmaschine in der Schmiederestwarme

I Zwischenform

L | | —— quergewalzte
f
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4. Antriebskegelrad: Verfahrenskombination: Querwalzen des Schaftes und Stauchen des Kegelkopfes in der
Schmiederestwarme

Fertigteil im eingebauten Zustand Gesenkschmiedeteil
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5. Vorderachskortper: Verfahrenskombination: Reckwalzen, Biegen und Federauflage andricken (Hydraulische Presse,
Gesenkschmieden als Ganzachse (Gegenschlaghammer) 20.000 mkg, Abgraten (500 t-
Kurbelabgratpresse) und Richten v.HD.
Ausgangsmaterial vorgevgﬁalztes Stiick
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Vorderachskorper: Umformstufen und Werkstoffausnutzung

Feinschmiederohling: 67 kg

Vorschmiede-Biegerohling:

Achskorper mit Grat: ca 65 kg



st 7 31.7.2.2.7 Schmiedetec

Oberingenieur Dipl.- Ing. (

: Entwicklung des Schmiedens des Achsschenkels mit Angabe der benétigten Arbeitskrafteanzahl
St hmieden Euf dem U/ H&E 20 00& Zapfen fre:furm vorgeschmiedet

ol S/ e Dﬁ@ -

Fusehnit! Fredform vorgeschm Forgraver feritggravor Abgroten
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Entwicklung der Achsschenkelfertigung

Gegenschlaghammer UHGG 20 000 (200kJ)
39 000 Stck/a, Masse Fertigteil =14,5 kg,
Werkstoff 34 Cr 4, Ausgangsmaterial Vierkant 110

Jahr me in kg mg in kg Stickzeit h/%
1965 bis 1972 16,3 22,00 6 x 3,80 22,50
1968 bis 1975* 16,3 19,00 3 x 3,00 9,00
1976 bis 1984* 16,3 17,50 I %238 7,05

ab 1985** 16,5 18,00 2x1,70 3,40

* UHGG 10 000 (100kJ)
** Kurbelschmiedepresse MP 5000 (50MN)
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Oberingenieur Dipl.- Ing. (FH) Erich Pfitz

r UHGG 10.000 mkg steigend geschmiedet
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8. Verfahrenskombination: Schmieden und Warmebehandlung
Warmebehandlung zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften

Die Eigenschaften des Stahles kdnnen durch eine Warmebehandlung 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
Zahigkeit, als auch eine Vorbereitung auf einen nachfolgenden Verarbeitungsprozess, wie zum Beispiel Kaltumformen oder
Zerspanen, moglich.

Der Ablauf der Warmebehandlung kann in den Fertigungsprozess integriert sein oder zeitlich und raumlich getrennt vom
Umformprozess erfolgen.
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1. Ablauf der Warmebehandlung allgemein (schematisch)

Durch die Abschreckung beziehungsweise Abkuhlung wird eine Veranderung der Gefligestruktur erreicht,
um so ein neues hartes Geflige mit dem Namen ,Martensit” zu erzeugen /IHT/. Der prinzipielle Temperatur-/
Zeitablauf einer Warmebehandlung ist in Bild 6.16 dargestellt.

-a——Erwarmung

Behandlungstemperatur

Temperatur —

Raumtemperatur
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Zielstellung:

Durch Verglten soll eine fur den jeweiligen Anwen-
dungsfall gezielte Kombination aus Festigkeit und Za-
higkeit erreicht werden.

Beschreibung:

Das Verguten ist eine zweistufige Warmebehandlung,
bestehend aus Héarten und nachfolgendem Anlas-
sen. Das Harten besteht aus einem relativ schnellen
Erwérmen und, nach einer vorgegebenen Haltezeit,
einem Abkilhlen mit sehr groBer Abkihlgeschwin-
digkeit (Abschrecken). Durch das nachfolgende An-
lassen wird die beim Harten erzielte hohe Festigkeit
und geringe Zéhigkeit so eingestellt, dass Festigkeit
und Zahigkeit den Anforderungen entsprechen. Beim
Verglten aus der Schmiedewarme erfolgt das Harten
durch das Abschrecken der Werkstiicke aus der Um-
formwarme. Das Anlassen geschieht nachfolgend auf
konventionelle Weise. Der Entfall des gesonderten
Harteprozesses bietet Kostenvorteile und vermeidet
den Energieaufwand fir das Erwérmen auf Hartetem-

peratur.
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Zielstellung: |
- Die Zielstellung entspricht dem des Vergitens, der
} ~ Einstellung der geforderten Festigkeit und Zahigkeit.
Warm- e
umformung

Beschreibung:

Die Schmiederohteile werden aus der Umformwéarme
mit einem vorgeschriebenen Temperatur-Zeitverlauf
kontrolliert abgekihlt. Fir die Anwendung dieser Art
der Warmebehandlung wurden spezielle Stahlwerk-
stoffe entwickelt, die sogenannten AFP-Stéhle (Kapi-
tel 4.1.4). Dieses Verfahren hat groBe Kostenvorteile,
weil die Warmebehandlung ausschlieBlich mit der
Umformwérme erfolgt und keine weiteren Ofenanla-
gen bendtigt werden.




Fromnde der

o) 7.3.1.7.2.2.7

Schmiedetec

Oberingenieur Dipl.- Ing. (

4. FP-Gluhen (Isothermgliihen)

NormalglUhen

FP-Gllhen

Zielstellung:
Erzeugen eines gleichmaBigen Geflgezustands mit
guter Zerspanbarkeit.

Beschreibung:

Bei dem FP-Glihen (FP bedeutet Behandlung auf
Ferrit-Perlit-Geflige) erfolgt nach dem Erwérmen im
Temperaturbereich der Normalglihtemperatur eine
rasche Abkilhlung auf die IsothermglUhtemperatur,
wo dann bei einer relativ langen Haltezeit die Um-
wandlung des Gefliges in die FP-Struktur stattfindet.



