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Berechnen Sie die Umformungsldngen fiir jedes Stiick, wenn der Abbrand 8%
betragt!
15. Es sollen geschmiedet werden:
a) Quadratstahl 16 mm X 16 mm aus Quadratstahl 25 mm X 25 mm, 92 mm lang
b) Flachstahl 25 mm X 15 mm aus Quadratstahl 30 mm X 30 mm, 250 mm lang
c) Quadratstahl 12 mm X 12 mm aus Rundstahl & 18 mm, 120 mm lang.
Wie lang werden die Schmiedestiicke, wenn fiir Abbrand 8 % zu beriicksichtigen
sind?
16. Aus Flachstahl sind Keile mit einer Keilldnge
a) von 215mm
b) von 130 mm
¢) von 68 mm zu schmieden.
Berechnen Sie die Umformungsldngen, wenn der Abbrand 5 % betrigt!
17. Es sind folgende Spitzen zu schmieden:
a) an einen Quadratstahl eine Vierkantspitze 120 mm lang
b) an einen Rundstahl eine kegelférmige Spitze 67 mm lang.
Berechnen Sie die Umformungsldngen, wenn der Abbrand 7 %, betrigt!

3.1.4. Absetzen

3.1.4.1. Zweck und Anwendungsbereich

Beim Absetzen eines Schmiedestiicks wird im Gegensatz zum Strecken der Querschnitt
nur an einer Stelle verkleinert, so daf§ ein stufenartiger Absatz entsteht. Der Absatz
kann am Ende oder zwischen den Enden eines Schmiedestiicks geformt werden
(Bilder 3.51 und 3.52).

Bild 3.51. Absetzen am Ende Bild 3.52. A bsetzen zwischen
des Werkstiicks den Werkstiickenden

An den Enden von Quadrat-, Flach- und Rundstidhlen werden stufenartig abgesetzte
Querschnitte geformt, um daraus z. B. AmboBaufsitze, wie Abschrote, Hérnchen und
Hilfsgesenke, zu fertigen (s. Bild 3.73).

In der Mitte wird abgesetzt, wenn das Mittelstiick an Schubstangen, Zugstangen
und Hebeln schwicher geschmiedet werden soll (s. Bilder 3.9, 3.74).

Absetzarbeiten verschiedener Art kommen beim Bearbeiten von Werkzeugen, wie
Loch- und Mauerhdmmern, Kreuz- und Rodehacken, vor. Nasen an Bankeisen und
Wandhaken sowie Nasenkeile, Drehmeifiel und Zangen werden ebenfalls abgesetzt.

Absetzen ist ein Schmiedeverfahren, bei dem ein Teil der Oberfliche herunter-
geschmiedet wird, so daf am Schmiedestiick ein Absatz entsteht. Absitze kdnnen
sich an den Enden oder zwischen den Enden von Schmiedestiicken befinden.
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3.1.4.2. Absetzvorgang

Die glatte Oberfliche des Werkstiicks wird senkrecht unterbrochen und herabgeschmie-
det (Bild 3.53). Dadurch verringert sich der Querschnitt, und das abgesetzte Werk-
stiick wird langer oder breiter, also gestreckt.

Eine Erlduterung des Vorgangs wurde im Abschnitt ,Strecken” gegeben. Hier sol-
len noch einmal die gewonnenen Ergebnisse zusammengefafit werden.

Das Werkstiick ist zum Absetzen hoch und gleichméifiig zu erwdrmen. Die Kraft
des Hammers und die Gegenkraft des Ambosses bringen den Werkstoff zum Flie-
fien. Es entstehen Schub und Drang wie beim Strecken mit der Hammerbahn.

3.1.4.3. Absetzverfahren

Der Werkstofffluff kann von einer Seite, von zwei Seiten oder von allen Seiten voran-
getrieben werden, der Ubergang am Zapfenansatz eines abgesetzten Teils kann
abgerundet oder scharfkantig sein (Tafel 3.5).

Abgerundetes Absetzen

Das Schmiedestiick wird mit Kehlhammer und Kehlschrot eingekehlt. Nach dem Ein-
kehlen wird der iibrige Werkstoff bis auf das erforderliche Maf heruntergeschmiedet.
Meistens werden solche Schmiedestiicke abgerundet abgesetzt, deren Absatz zwischen
den Enden liegen soll.

Béim abgerundeten Absetzen werden durch Einkehlen die Werkstoffasern nicht
zerschnitten, sondern zusammengedriickt. Deshalb ist die Festigkeit am Zapfen-
ansatz grofi und die Rifigefahr gering. Es entstehen ungiinstige Anlagefldchen.

Einseitig

Mit dem Kehlhammer wird eingekehlt (Bild 3.54), der Zapfen heruntergeschmiedet
und geglattet. Vor dem Einkehlen wird der Absatz meistens so weit auf die neue
Querschnittsform schrdg vorgestreckt, bis eine schiefe Ebene entsteht. Der Zapfen

kann mit weniger Kraftaufwand ausgeschmiedet werden, weil der Werkstoff den
Hammerschldgen einen geringen Widerstand entgegensetzt (Tafel 3.5).

r
Schub Drang
.Vﬂ Bild 3.54
Einkehlen
Bild 3.53 zum einseitig
Werkstoftfluf abgerundeten
beim Absetzen Absetzen

Zweiseitig

Mit Kehlhammer und Kehlschrot werden in das Schmiedestiick gleichzeitig von zwei
Seiten runde Ubergénge eingedriickt (Bild 3.55). Anschliefend wird mit dem Schlicht-
hammer geglittet (Bild 3.56). Die Achse des abgesetzten Zapfens liegt in der Sym-
metrieachse des Schmiedestiicks.
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Tafel 3.5. Arbeitsstufen beim einseitig abgerundeten Absetzen

Arbeitsstufe Arbeitsstufe

Stitck schrdag vorstrecken
auf Endquerschnittsflache

Glitten der Unterseite
mit dem Schlichthammer

Einkehlen mit
dem Kehlhammer

Glatten der Oberseite
mit dem Schlichthammer

Ausschmieden mit
dem Schmiedehammer

Beim Einkehlen zum zweiseitigen Absetzen ist folgendes zu beachten:

@ Kehlhammer und Kehlschrot missen senkrecht iibereinanderstehen.

@ Kechlhammer und Kehlschrot miissen mit dem Werkstiick einen rechten Winkel
bilden.

@ Der Kehlhammer dringt infolge der Trdgheit der Masse beim Einkehlen tiefer
ein als das Kehlschrot, deshalb ist das Werkstiick zu wenden.
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@ Die Hammerschlige des Zuschldgers miissen genau senkrecht auf den Kehlhammer
treffen und zum Schluf des Einkehlens leichter werden.

Bild 3.55. Einkehlen zum Bild 3.56. Gldtten mit dem
zweiseitig abgerundeten Absetzen Schlichthammer
Allseitig

Der Arbeitsvorgang ist im Prinzip der gleiche wie beim zweiscitigen Absetzen. Es
werden die gleichen Werkzeuge verwendet. Allseitig abgesetzt werden Quadrat- und
Rundstihle, an-die ein Mittelzapfen angeschmiedet werden soll.

Scharfkantiges Absetzen

Im Gegensatz zum abgerundeten Absetzen werden die Werkstiickoberflachen einge-
schrotet. Dazu dienen meistens einseitige Schrothimmer, Setzhdmmer und Setzstocke.
Nach dem Einschroten wird der Zapfen geschmiedet. Das scharfkantige Absetzen kann
wie das abgerundete Absctzen ein-, zwei- und allseitig durchgefithrt werden.

Beim scharfkantigen Absetzen werden durch Einschroten dic Werkstoffasern zer-
schnitten. Demzufolge ist die Festigkeit im Zapfeneinsatz geringer als bei abge-
§ rundeten Ubergingen. Es ergeben sich gute Anlageflichen am Zapfenansatz.

Einseitig

Mit einseitigem Schrothammer wird das Schmiedestiick einseitig, rechtwinklig cin-
geschrotet (Bild 3.57). Der Schrothammer darf nicht auf volle Absatztiefe cingetrieben
werden, da sonst Rifigefahr am Zapfenansatz entsteht. Beim Ausschmieden des Ab-
satzes ist der Einschnitt des Schrothammers nach unten an die Ambofkante zu legen
(Bild 3.58).

Mit dem Setzhammer lassen sich einseitige, scharfe Absitze herstellen (Bild 3.59).
Der Setzhammer ist bei den ersten Schligen etwas schriag zu halten, damit sofort ein
scharfkantiger Ansatz entsteht, der bei den weiteren Schldgen als Fiihrung dient. Der
Setzhammer hat eine ebene Bahn und ist scharfkantig. Seine Seitenflichen kdnnen
rechtwinklig oder spitzwinklig zur Bahn verlaufen. Er wird als schridger Setzhammer
bezeichinet, wenn die Seitenflichen spitzwinklig zur Bahn liegen. Mit dem schrdgen
Setzhammer 146t sich der Absatz schirfer herausarbeiten.

Auf der Ambofikante kann der Schmied den Absatz mit dem Handhammer schnell
herstellen (Bild 3.60). Voraussetzung fir ein sauberes Absetzen sind volle, scharfe
Ambofkanten. Die Ubergangskanten am Zapfenansatz werden vom Herunterdriicken
und Abquetschen des Werkstoffs jedoch immer leicht abgerundet. Damit solche Absatze
scharfkantig werden, muf man sie anschlieffend in der Lochplatte stauchen. Die Werk-
stoffasern werden dabei teilweise abgequetscht. Die Festigkeit am Zapfenansatz ist
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L
Bild 3.57. Einschroten zum Bild 3.58. Ausschmieden
einseitigen scharfkantigen des Absatzes

Absetzen

Bild 3.59. Einseitig scharf- Bild 3.60. Einseitig
kantiges Absetzen mit dem scharfkantiges Absetzen
Setzhammer auf der AmboSBkante

dadurch zwar geringer als bei abgerundet abgesetzten Zapfen, jedoch grdfier als bei
Zapfen, die durch Einschroten scharfkantig abgesetzt wurden.

Der Setzstock wird beim Schmieden kleiner Absitze (Rohrhaken, Bankeisen, Fen-
stereisen) verwendet. Dieses Arbeitsverfahren gleicht im Prinzip dem Absetzen auf
der Ambofikante.

Zweiseitig

Beim zweiseitigen Absetzen mit einseitigem Schrothammer werden Schmiedestiicke
mit grofien Querschnitten zuerst von der einen und dann von der zweiten Seite
eingeschrotet (Bild 3.61). Dabei miissen beide Einschnitte senkrecht iibereinander-
liegen. Der Schrothammer darf nicht zu tief eingetrieben werden, da die Rifgefahr
gréfier ist als beim Einschroten zum einseitigen Absetzen.

Beim zweiseitigen Absetzen auf der Ambofkante mit dem Setzhammer wird der
Zapfen auf der gesamten Linge gleichzeitig ausgeschmiedet (Bild 3.62). Die Uber-
gangskanten sind wie beim einseitigen Absetzen etwas gerundet und miissen deshalb
in der Lochplatte gestaucht werden.

Beim zweiseitigen, scharfkantigen Absetzen ist zu beachten:

@ Beide Setzkanten miissen senkrecht iibereinanderliegen, damit eine gute Ansatz-
fliche vorhanden ist.
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Bild 3.61. Einschroten mit dem Bild 3.62. Zweiseitiges
Schrothammer zum zweiseitigen scharfkantiges Absetzen mit dem
scharfkantigen Absetzen Setzhammer auf der AmboBkante

@ Der Setzhammer driickt sich immer tiefer ein als die Ambofkante, deshalb mu§
das Werkstiick nach einigen Schldgen gewendet werden, wenn der Zapfen in der
Mitte sitzen soll.

Das zweiseitige Absetzen mit Setzstock und Setzhammer wird bei kleineren
Schmiedestiicken angewendet. Der Setzstock verjiingt sich nach unten und der dazu-
gehdrige Setzhammer nach oben (Bild 3.63). Dadurch ist es mdglich, die Ubergangs-
kanten schirfer auszuarbeiten als beim Absetzen auf der Ambofkante mit Setzham-
mer.

Allseitig

Es erfolgt mit den gleichen Werkzeugen und in der gleichen Weise wie das zweiseitige
Absetzen. An jedem Schmiedestiick kénnen Zapfen von flacher, quadratischer und
runder Querschnittsform (Bild 3.64) abgesetzt werden. Alle Absetzflichen miissen in
einer Ebene liegen.

Das allseitige Absetzen ist um so schwieriger, je mehr sich der Querschnitt des
Ausgangsstiicks vom Querschnitt des Zapfens unterscheidet (Bild 3.65). Deshalb wer-

Bild 3.63. Zweiseitiges Bild 3.64. Allseitig
scharfkantiges Absetzen schartkantiges Absetzen
mit Setzhammer und Setzstock
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den zum Schmieden von runden, vierkantigen und sechskantigen Zapfen Hilfsgesenke
verwendet. Das sind zweiteilige Formwerkzeuge, die aus Ober- und Unterteil bestchen
(Bild 3.66). Das Unterteil wird mit seinem Zapfen in das Vierkantloch des Ambosses
eingefiihrt und liegt mit der Unterflache auf der AmboBbahn; das Oberteil ist leicht
aufgestielt, um Prellschlige zu vermeiden. Beim Schmieden im Hilfsgesenk liegt das
Schmiedestiick zwischen Ober- und Unterteil. Durch die Hammerschlage flieft der
Werkstoff in Ldngsrichtung und erhdlt die innerc Form des Hilfsgesenks (Bild 3.67).
Meistens werden Zapfen auf Rohmaf vor- und im Hilfsgesenk fertiggeschmiedet.

Bild 3.65. Abgesetzte Zapfen

Araft | ]

Oberteil— Y, ////
. _ LN
Unterfei( Bewegung A

&\\N

Kraft N

Z

/ Ambaﬁ \ Fa i
v

Bild 3.66. Absetzen eines Bild 3.67. Vorgang beim Schmieden
Rundzapfens im Hilfsgesenk im Hilfsgesenk

Bild 3.68
Profile beim Runden

Achtkantzapfen schmieden, Kanten brechen,
im Rundgesenk runden

‘ Hilfsgesenke ‘
- )

N 4
Runagesenk j_-‘::
Bl Dl
[ Ambos i [ ampos j
Bild 3.69. Runden im Hilfsgesenk ; Bild 3.70. Runden im Hilfsgesenk;
Formen durch Drehen des Zapfens Form bei nicht gedrehtem Zapfen
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Quadratische Zapfen an Flach-, Quadrat- und Rundstahl lassen sich leichter als
Rundzapfen herstellen. Rundzapfen setzt der Schmied quadratisch ab, schmiedet sie
achtkantig und rundet sie im Hilfsgesenk (Bild 3.68). Beim Runden muf das Schmiede-
stiick stindig gedreht werden, sonst wird der Zapfen elliptisch, und der Werkstoff
quetscht sich seitlich heraus (Bilder 3.69 und 3.70). Vierkantzapfen sind stindig um
90°, Sechskantzapfen um 60° zu drehen. Der Hammerschlag muf entfernt werden,
damit sich keine unsauberen Flichen ergeben. Ein Zuschlager ist notwendig.

Beim Schmieden im Hilfsgesenk lassen sich schwierige Formen schnell und genau
herstellen. Das Schmiedestiick wird gleichzeitig geschlichtet.

Tafel 3.6. Absetzverfahren und deren Merkmale

Art Ausfithrung Arbeitsmittel Vorteil Nachteil
Abge- cinseitig Kehlhammer (Zuschla- allméihlicher kein scharfkanti-
rundetes ger) oder Kehlschrot abgerundeter ger Absatz
Absetzen ‘ {mit und ohne Zu- Ubergang
$/ schlager)
zweiseitig Kchlhammer und grofie Festigkeit, keine recht-
Kehlschrot gute Ubertragung winkligen
(Zuschliger) von Zug-, Druck- Absatzflichen
’ und Biegekraften
allseitig wic zweiseitig wie zweiseitig kein Anschlag, als
% Anlage ungeeignet
Scharf- einseitig einseitiger Schrotham- scharfe, rechtwink- am Zapfenansatz
kantiges mer (Zuschliger), lige Absatzflichen, geschwicht, ge-
Absetzen Ambofibahn rechtwinklige Ab- ringe Festigkeit,

.

(kein Zuschldger), Setz-
stock (kein Zuschlager),
Setzhammer
(Zuschldger)

satzflachen mit klei-

nen Ausrundungen,
mittlere Festigkeit

Rifigefahr

zweiseitig

&

cinseitiger Schrotham-
mer, Ambofkante und
Setzhammer,

Setzstock und
Setzhammer

(immer mit Zuschldger)

scharfe, rechtwink-
lige Absatzflichen
rechtwinklige Ab-

satzflachen mit klei-

nen Ausrundungen,
mittiere Festigkeit

wie einseitig

allseitig

&

wie zweiseitig

wie zweiseitig

— O

wie einseitig
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