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Auswahl der Maschine fiir Schmiedeprozess

1600 i
Wﬂﬂj I
630

400}~ My l
250 |-

160
100+
63
40

T

25—+

16—
10

Arbeitsvermggen £ in kNm

6,3
lfrD I

25

10 l

16 it

P R
| ; }
| .

| P

e B

e

100

0 160
250

A

L
00 1000
630

Bdrmasse mg in kg
{bei Gegenschlaghammer 1Bdr)

10000

100000

(Quelle Dubbel 19. Auflage Seite T63)

— Arbeitsvermogen 18 kNm, aus Graphik ist erkennbar, daf} hier Oberdruckhammer
oder Fallhammer eingesetzt werden

— getroffene Auswabhl fur unser Verfahren:

hydraulische Hdmrmer

Lasco Lasco Lasco Lesco Essco Lasco  Lasco Lasco  Lasco

Umformt, Umformt. Umformt. Umformt. Umfarmt. Urnformt. Urnformit. Umnformt. Umnformt.

GmbH GmbH GmbH GmbH GmbH GmbH GrmbH GmbH GmbH

HO100 HO125 HO160 HO200 HO250 HO400 HOB30 HO1000 HO1250
100 125 160 200 25.0 4400 B3.0 1000 1250
110 110 100 a5 80 g0 BS 8a 75

700 850 1100 1350 1700 2700 4300 6800 8500

400x  440x 460x% 480x 520x 650 x 750x% 920 x 970x

420 440) 470 520 570 630 750 875 8950

4)x  4490x 450X a8lx b20x 55U x 750x 920x 870x

420 440 470 520 570 630 750 B7S 850

280 300 320 360 360 420 480 BEO 600

440 480 500 8BS0 600 700 800 950 870

22 30 30 45 85 2x45 2x55 2x90 2x110
il 1 1 1 1 1 1 1 1

185 207 228 255 275 - 325 are 405 450

30 a0 30 30 50 50 50 80 20

*) Hubzehl im Durchlauf

**] Die Anzahl d Arbeitskriifte nr Bedienung uzum Rilstan istidentisch |

***] UmfaBtabe Titigksiten vomn Emp

g des Arbeitsaulrog

bia EinuAusbau des Gesenkes mit Erprobung

Harstallsr / Typ

Arbeitsvermibigen kNm
Schisgzahl *) min -1
Bargewicht cakg
Spannfl, Breita mm
Hammerbar L&ngs mm
Spannfl. Breita mm
Schabotta Lénge mm
max.Gesenkhtthe mm
lichte Waita zw.FGhr. mm
Antrisbsleistung kW
AnzArhaitskraifte **}
Anschaffungskosten TDM
tg **") min / Los

tpy* 10min/Los

Auswahl: H0200




Auswahl der Maschine fiir Entgraten und Lochen

Fs=1,17487 KNm

Guale - Asoreriole Suikietarapeiche- Casariovhrmindar FZUP Zwicka: | diverse (iarten
Herstaldlar / Typ Umformt. Urnforme. Umfarme. Umndormt. Ureformt. Umformre,. Umformt. Urmndormt. Urnformie. Umformt
GmbH GrrbH GmbH GmbH  GmbH GmbH GmbH GmbH GrbH GmibH
PHE PZ ~Z Az Pz PrZ P2 PEE PEE PEE
800 160 250 <00 500 800 1250 1600 2501 4001
Nennprefiksft  MN 8.0 186 25 40 50 80 125 1.8 25 40
Hubzahi *) min -1 18 40 18 1B 12 12 B 50 40 32
Suhlalhub mm 160 ‘B0 - 315 400 400 500 32.140 36.126 40.140
Tischfl. Breite mm a50x 735x BlDx 1000x -1000x 1260x 1600x 7850x 750x  750x
Lingea mm 140C 730 HMed 1320 1400 1650 1800 1000 1000 1250
Sthifell. Breite mm 750x S0z B0 x 800 x 800x 1000x 1300x B30x 500x 630x
Lénga mm 1000 €30 250 1060 1120 1280 1400 850 530 800
Einbauhithe mm 643 420 585 525 675 630 825 450 400 450
Sténderwaita mm - 530 740 800 1000 1000 1250 1600 400 400 400
Antriebsleistung kW 4t 12 23 32 41 55 100 13 17 3o
Anz Arbeitskrifta **) 1 1 1 1 1 1 1 4 1 1
Anschaffungskeosten TDM. 4835 325 335 445 /35 BOS 8675 303 328 355
tR'**] min/ Los 30 30 45 45 45 45 45 30 45 45

uassaJdlaquazxy /-equny

Auswahl: PKZ 160




Berechnung

Berechnung der Masse ms des Schmiedeteils

- )
- -
V2
V1

Bild: Zerlegung des Zwischenrings in einfache Formen fiir Berechnung

Berechnung V

V1= % *dy2*hy = %* (12142mm)? *17,5mm = 202632,166mm?

V3=%*d32*h3 =§*(47,93mm)2*4mm = 7217,1334mm?

V5 = % *(dgy?+dgy *dso +dsp2) *hg = % * (922 + 92 * 88,42 + 88/422)* 20mm = 127255,4464mm?
V2 = % *(doy?+dgy *dog +dop2) *hs = % * (532 + 53 * 48,32 + 48,32%)* 4mm = 15632,58mm?
V3 = % *(dgy2?+day *dag +dzp2)*hs = % * (47,532 + 47,53 * 5295 + 52,952) * 2575mm = 51096,07mm?

V=V1+V3+V5-V2-V4
V =270376,0958mm?

— Auswahl Werkstoff: 16MnCr5 — Dichte = 6,9 kg/dm?

m = 6,9kg/ dm® * 0,27037dm?
ms = 18655kg



Berechnung der Hiillform

121,47

Berechnung Vy

T

\Y :Zdz*h mitd = 121,42mm und h = 37,5mm

V= % * (12142mm)2 * 37, 5mm

V =434211,8mm?

Berechnung der Masse my

My = 699 *0.4342118dm*
dm?3
my = 2,996kg




Bestimmungqg des Massebedarfsfaktors w
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Werkstoffbedarfsfaktorw : Formenklasse 2, Formengruppe 1

aus Tabelle abgelesener Wert: w = 1,235

ma =W * Mg
mp = 1235 *18655kg
ma =2,3039g

Lage im Gesenk

88,5




Berechnung der Masse ma mittels Halbzeuge

Fetlegung: do =80 mm fur Auflage in Untergesenk
Vo =V =270376,0958 mm?

V*4
nt* d?
h=53,7896mm

h:

daraus resultierende Hohe fur Halbzeug: ho =60 mm

Ma.go.no=2,08099 kg

— die mit Hilfe des Massebedarfsfaktors ausgerechnete Masse war grof3er, darum
Probe mit hp1 = 70 mm

MA.do.hot = 2,4278 kg

Ma.do.no < Ma < Ma do,not — Weitere Berechnungen mit dp = 80 mm und hy = 60 mm
ho/do = 0,75 — kein Vorstauchen notig

ho/do < 2,5 — Knicksicherheit gewahleistet

— vorwiegend breitend : Lo/Do > Ls/Ds ist gewahrleistet

Bestimmung der Arbeitsvermbgens des Hammers
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— abgelesenes Arbeitsvermdgen = 18 KNm

Ermittlung der bendtigten Schldge

4001




Bestimmungq der Scherkraft zum Entgraten und Lochen der Endform

Fs =14*n*Dg *sg *Rm

mit: Ds =121,42 mm
Ss =4 mm (Starke des Lochspiegels)
Rm16mncrs = 1100 N/mm? bei Umformtemperatur (1100°C) —»
Rm = 550 N/mm?
* * * * N
Fs =14*n*121,42mm * 4mm * 550
mm?

Fs =117487MN

Bestimmung des Kraftbedarfs beim Gesenkschmieden

FSCh :%*kf*Dsz*(1+ DS]

max 6*8
mit: Ds =121,42 mm
S =2,9 mm

kf :ka*A1*e—m1*T *AZ*(p*A3*(i)m3

mit; Aq =15,19
Ao =1,95
A3 = 0,73
my =0,0027
m, =0,29
ms; =0,14
Ko =121 N/mm?
h
=In—" SV
? ho ?*=h
2835,23mm . 8m
¢ = In——— p=——
60mm 0,06m*s
@ =38555 $=133333s""
ki = 188,3677L2
mm

Fsch _ =17.4MN




Toleranzen und zulassige Abweichungen nach DIN 7523

Gewicht: 1,8655 kg
Stoffschwierigkeit: 16MnCr5 — 0,2% C Einsatzstahl
Zuordnung zu GruppeM 1, da Kohlenstoffgehalt unter
0,65%liegt und Mn+C+Ni+MO+V+W < 5%
Feingliedrigkeit: _ s _18055kg _ 603
my  2996kg
— 0,32<s>0,63 somit Zuordnung zu S2
M|ty
wum
j v-CfoE
e " g, 81285
I 3 J
S B ée*ﬁ %%gg _ NennmaBbereiche
£ ﬁ.g Gewicht | £8 2 gl5/55 [ober 32 100 160 250
BElGE k|82 & 3888 |bsse 100 160 250 40
83 g 5| tber bis | M1 M2 S1r52.83754 Toleranzen f. Langen-, Breiten- u. HohenmaBe
04050 04 11:% 12:% 14%6 16:%8 18:%
05/06|04 1.0 12158 1415 16: 18:% 20:%
* 1, * +13 15
0708(18 32 SSSHSE 158 208 ses s
08[1.0/32 56 18'% 20'8 22 25'% 28°%
1.012(56 10 |\ 20'8 22'% 05 28'M 3o
1214/10 204 22 25'% 28 32 36
sl o R
A .08 LR R =12 . e g,
B \\ 30'% 3E'H 40' 45 50
mﬁ-ﬁm 1365 40:3 45’ 50:%F 5861
abgelesene Werte aus Tabelle:
Versatz / AulRermittigkeit 0,7
Gratansatz (+) 0,8
Anschnittiefe (-) 0,8
Nennmalbereiche Toleranzen fir Langen-, Breiten und
Héhenmalie
Uber 32 100 160 250
Bis 32 100 160 250 400
+1,2 +1,3 +1,5 +1,7 +1,8
1,8_0,6 2,0_0’7 2,2_0’7 2,5_0,8 2,8_0,9




Tolernaz fiir DickenmalR3e und Auswerfermarken

m
-
B[
., 3 o4 |
§,§ £ E g% NennmaBbereiche
g 8| Gewicht ﬁﬁ 2 53 Gber0 16 40 63 100
Bal kg - bis 16 40 63 100 160
% 2 iber bis| M1 M2 S1r82 Toleranzen f. DickenmaBe u. Auswerfermarken
10| 0 04 10 g 11056 12568 148 164
12|04 1.2 11 *97 128 14'83 184 184
18/12 25K < 12 ‘8 14°% 184 18 208
20(25 50 14 °9 1B8%%: 18a 20'G 22745
2450 80 16 4 18'@ 20:& 22:% 25:”
32/80 12 \ 18 :220%¢ 22'd¢ 256G e.a;é';
40|12 20 < 2,0 :;g 00 25 284 32:%
50/20 36 o 22 :525: 28la 32'a1 36:1
SR en aH 2B'aa 32 36 5‘3 4,0;;.3
] 28 3L 32"U 3632 40'” 455
32 ‘% 36'% 40'% 45 50

abgelesene Werte aus Tabelle:

zul. Auswerfermarken 1,6
Nennmalbereiche Toleranzen fur Dickenmale und
Auswerfermarken
Uber 16 40 63 100
Bis 16 40 63 100 160
+0,9 +11 +1,2 +1,3 +1,5
14 05 16 65 18 g6 20 57 2257




