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SMEDNING.

Smedeprocessen, som vi kender den i dag, har en mere end 

2ooo-årig udviklingshistorie bag sig.

I det sydlige Europa kendt es smedning af jern allerede før 

5oo f. Kr.. Kelterne kunne smede armbrøste og hestesko med 

en efter de daværende forhold fin teknik.

Ca 3oo f. Kr. byggede inderne i Delhi, Kutubsøjlen af sam­

mensvejste smedejernsstykker. Den er 7 m. høj, og har holdt 

sig til vore dage. Gravfund fra 3oo-loo f. Kr. viser, at 

man har kendt teknikken med smedning i sænker.

I de første århundreder efter Kr. f. udvandt romerne jern i 

Vesttyskland, og de største smedestykker, skibsankre, må 

være smedet og svejst ved hjælp af store faldhamre.

Pra looo - 12oo udvikles blæsebælgene til ovnene fra at væ­

re hånd- eller fodbetjente til drift ved vandkraft.

Større ovne blev resultatet, og i 12. årh. kunne en ovn 

præstere, 3oo kg pr. døgn.

Til produktion af looo kg. jern brugtes 4o m^ trækul. Om­

kring år 14oo anvendtes højere skaktovne med en dagspro­

duktion på 3»5 t., som nu kun krævede et trækulsforbrug 

på 8 m\ I sidste halvdel af det 13. årh. finder man på 

også at anvende vandkraften til at trække smedehamre.
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Ved udgangen af det 14. årh. bygges de første kulfyrede 

skaktovne, og samtidig indførtes luftfriskningen af rå­

jernet.

Smede- og smelteteknikken var indtil ca. 145o først og 

fremmest udviklet i Tyskland; men under de religiøse fej­

der valgte mange tyskere at udvandre til England.

I det 17. årh. mistede Tyskland sin førende stilling, og 

udviklingen overgik til England og Frankrig.

Med dampmaskinens fremkomst 1769 kunne smedehamrene byg­

ges større, og snart byggedes også dampdrevne hydrauliske 

presser (1795 i England).174o smeltedes det første diegel­

stål i Sheffield. Puddelprocessen fremkom i 1784, og det 

blev muligt at fremstille stadig større smedegods.

I to årtusinder var smedning et håndværk, og godset udfør­

tes ved hamring mellem en hammer og ambolt, egentligt 

kun hjulpet med smedetænger og simpelt værktøj.

Industriel sænksmedning i todelte lukkede sænker fremkom 

først rigtig omkring l85o. I Europa var man noget afventen 

de overfor den ny smedeteknik, medens den meget hurtigt 

slog igennem i Amerika.

I slutningen af det 19. århundrede, og begyndelsen af det­

te århundrede byggedes store sænksmedehamre og presser.

De største hamre slår nu med op til 12o.ooo kpm., og pres­

serne trykker op til 15.000 ts.

De to statistiske oversigtsbilleder fra Tyskland viser 

smedningens betydning for industrien fra 1956-66.
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Jahre

Erzeugung von Freiform-Schmiedestiicken im Bundesgebiet Deurschland in den Jahren 
1956 bis 1966
---------gesdimicticte Stabe und Halbzeug
______Frciforin-Sdimicdcstiicke
---------rullendes Eisenbahnzcug
--------- Schmiedcsriickc insges.unt

Die Zahlcn an der Kurve geben den prozentuaien Anteil an der Erzeugung von Rohblocken an 
(nach Angabcn des stanstischcn Bundcsamtes, AuScnstelle Diisseldorf)

m m 1963 S6i 1965

Erzeugung von Gesenk-Schmiedestucken im Bundesgebiet Deutschland in den Jahren 1956 
bis 1966
--------- Erzeugung in den Gesenkschmieden

Die Zahlen an der Kurve geben den prozentuaien Anteil an der Erzeugung von Rohblocken an
---------Werkstofficrbrauch in den Gcscnksdimiedcn

Die Zahlcn an der Kurve geben den prozentuaien Anteil an der Erzeugung von gcwalzten Staben 
und Halbzeug an

(nach Angabcn des Verbandes Dcuischcr Gcsenkschmicdcn)

Det fremgår af fig. 2 at f rif ormsmedegods udgør godt 3$> 

eller ca. loo.ooo t/år og stort smedegods ca. 1$, eller 

2oo.ooo t/år.

De angivne procenter er beregnet i forhold til samlet 

blokproduktion i Tysklands stålindustri.

Pig. 3. Det ses, at sænksmedegods i perioden er steget 

fra godt 4oo.ooo ts. til ca. 600.000 t/år. Procentvis er 

det i alle årene ca. 2$ af råblokproduktionen i Tyskland.
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Til denne produktion er anvendt fra 600.000 til 

800.000 t/år i form af valsede stænger eller formsmedede 

emner. Ca. 8$ af disse typer halvfabrikata er altså ble­

vet videreforarbejdet ved sænksmedning.

Efter denne summariske gennemgang af smedeteknikkens ud­

vikling skal jeg gennemgå teknikken ved fremstilling af 

stort gods ved frismedning i hydraulisk presse.

Pressesmedien, B&W Teglholmen.

15oo ts. pressen er placeret i en hal 55 x 2o x 11 m, i for­

længelse af stålværkets og støberiets støbehal. Kranbe­

tjeningen er 3 stk. 5o ts. kraner. 2 ved SM-ovne og stø­

beriet, 1 fast ved pressen. På pressens 5o.ts. kran er 

monteret en blokvender til drejning af blokkene under 

smedningen i pressen. Kranen med blokvenderen udfører 

også transporten til og fra de 6 smedeovne. På pressen 

er desuden placeret en bagkran på oa. 15 ts. Den er ud­

ført som en hydraulisk cylinder monteret på en vogn, der 

kører i pressens længderetning ca. 5 m over gulvet.

I denne hal findes 4 store vertikale glødegruber til spæn­

dingsudglødning af store blokke.

I en parallelhal er opstillet en 75o ts. 3-cylinderpresse. 

Denne hal har en 2o ts. kran og der er 4 smedeovne.

Desuden findes en stor udglødningskasse til langsom af­

køling af smedegodset.

Produktionsprogrammet ved presserne er:

Dele til dieselmotorer:

Stempelstænger.

Krydshoveder.
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Plejlstænger,

Akselstykker til byggede krumtappe.

Trykaksler.

Mellem- og skrueaksler.

Smedede cylinderdæksler til motorer.

Emnerne smedes af blokke støbt fra 35 ts. SM-ovnen 

eller 8 ts. el-ovn.

15oo ts. pressen smeder blokke fra 12 - 35 ts., og 75o ts. 

pressen smeder 5 - 8 ts. blokke.

Smedeblokkene støbes i en kokilleopstilling, som skitse­

ret på fig. 4. Blokken består af et bundtanghold, selve 

blokken, dødhovedet og taptangholdet. Efter 8 - lo timer 

i kokillen tages blokken op og nedsættes i en høj isoleret 

grube. Temperaturen er 8oo - 9oo° ved nedsætningen. Når 

temperaturen efter 4-6 dage er faldet til 4oo° kan blok­

ken tages op og holdes i en af smedeovnene. Her opvarmes 

den til oa. 13oo - 135o°, afhængig af stålkvaliteten. 

Placeringen i ovnen sker med 5o ts. kranen, balancen og 

blokvenderen. Blokken ligger på ovnens porttærskel og ra­

ger frit ind i ovnrummet, så flammen kan omslynge blokken 

på alle sider og derved give en ensartet opvarmning.

Porten tilmures med ildfaste sten. Opvarmningstiden er 

ca. 1 time pr. ts. Olietilførslen sker fra en enkelt bræn­

der i bagmur eller hvælving. Brænderens kapacitet er 

15o kg/timen. (Olie).
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Pig 4a.
Blok i kokille

GIødegrube med
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Opvarmningen til smedetemperaturen medfører den reduktion 

i formændringsmodstanden, som er forudsætningen for form­

givningen i pressen.

Fig. 5

Fig. 5 viser formændringens afhængighed af temperaturen 

og man forstår klart sandheden i ordsproget: Det gælder 

om at smede mens jernet er varmt.

Jeg vil kort gennemgå arbejdsgangen ved 2 stk. smedegods, 

som kan tages som typisk faconsmedegods.

Plejlstang, for K80GF.

Smedeforløbet er vist på skitsen fig. 6.

Blokken kommer fra ovnen til pressen, hvor plan hammer og 

ambolt er monteret. Samtlige hovedmål er i forvejen af­

sat af smeden på pressens målelinialer.

35 ts. blokken nedsmedes til 85o x 85o på plejlstangs- 

hovedet, der tages ca, 4,5 ts. af blokken til hver plejl­

stang.

Blokspidsen udsmedes til en plade ca. 4oo mm tyk og 

125o bred. Under denne udsmedning smedes den skrå over­

gang på piejlstangshovedet. Den udsmedede plade rejses 

lodret i pressen, og der mærkes med rundjem til plejl- 

stangens fod.
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Efter disse mærker hugges med kniv, som styres af en truck 

med sideforskydning.

Godset i den tykke plade smedes tilbage til ca. 4oo og 

stammen rundes. Samtidig med tilbagesmedningen trappes de 

to andre skråflader på hovedets konus. Prøveenden udsme- 

des og mærkes med blok nr. Prøveenden lægges ud i bagkrans­

kæden, og plejlstangen glattes færdig til mål. Længdemålene 

er bestemmende, så tillægget på stammen kan variere betyde­

ligt efter smedens dygtighed. Efter færdigsletning, hvor 

vinkelstillingen mellem fod og hoved justeres, hugges 

plejlstangen fri af blokken.

Blokken holdes i ovnen igen og opvarmes til næste dags 

smedning. Plejlstangen lægges til afkøling på gulvet og 

sendes næste dag til varmebehandling (normalisering).

Det materiale vi anvender til almindelige motorkomponen­

ter er S2oS, med analysen:

C Si I,In P og S
o,22-o,28 o,3o-o,4o o,6o-o,9o <.o,o3

Til cylinderdæksler anvendes:

S19Mo

C Si Mn P og S Cr Mo
o,17-o,2o o,3o-o,4o o,6o-o,9o < o,o3 o,8o o,35

De ny motortyper K9oGF, K80GF og K67GF er alle forsynede 

med smedede dæksler. Dækslerne skal vandkøles og gennem­

bores med et net af kølekanaler.
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Pig. 7.
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De to store typer købes fra svenske smedier, og man smeder 

der dækslerne på to helt forskellige måder.

Den ene smedie (2ooo t presse) udsmeder en stor plade og 

flammeskærer dæksleme udvendig og i hul.

Den anden smedie (8000 t presse) lokker blokkæmen ud af 

en mindre blok, og stuksmeder dækslet i en sænke.

De mindre dæksler til K67GF har vi selv smedet med godt 

resultat som angivet på fig. 7.

Der anvendtes en 32,6 ts. blok og fra hver blok smededes 

6 dæksler.

Smedningen krævede ialt 4 varmer. Først blev blokken holdt 

i ovn med balance på toptangholdet. I første varme udsme- 

dedes godt halvdelen af blokken til 12oo0, og godset mær­

kedes med rundjem og trekant til nedsmedning mellem hvert 

andet dæksel. I anden varme, samme dag, smededes ned mel­

lem dækslerne i et smallere vinkelunderlag (27o mod normalt 

355 mm). Godset vendtes, og den modsatte ende holdtes i 

ovnen til smedning næste dag. For at få spændingsfrit gods 

dækkedes den smedede del af blokken med rockwool måtter. 

Næste dag smededes topenden af blokken færdig, ligeledes 

i to varmer og godset huggedes fra dødhovedet.

Hele emnet (6 dæksler) anbragtes i højisoleret kasse for 

at opnå spændingsfri afkøling.

Godset (24 ts.) af drej edes og dæksleme blev stukket fra 

hinanden.

Hullerne boredes og dæksleme skrubdrejedes enkeltvis.

Efter varmebehandling færdigdrejedes de i kopibænk.

I første serie efter denne metode er smedet 7 blokke 

d.v.s. 42 dæksler. Kun et er kasseret (på grund af dreje- 

fejl).
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Fig. 8

Fig. 9.

FlieBlinien (linkF) und Span- 
nungen (rechts) bciin DrQckcn mit 

schmaler PrcBflåche. Fig. lo.

6
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Formforandringen under smedningen anskueliggøres på de 

viste skitser. Fig. 8.

Ved hvert tryk sker en strækning vinkelret på amboltens 

smalle side og en meget mindre bredning i tværretningen.

Ved smedning af runde dele eller rektangulære tværsnit 

sker derfor en stadig tilbagesmedning af bredningen.

Denne gennemarbejdning af materialet er medvirkende til 

at nedbryde den grove støbestruktur fra blokken.

På fig 9 vises spændingsforhold og flydelinier under pres­

ning af blok med for smalle værktøjer.

Fig. lo viser udseendet af godset ved forkert og rigtigt 

bredde på pressehoved og ambolt.

Forskellige pressetyper er vist på fig. 11 og det hydrau­

liske system er vist på fig. 12.

Fig. 13 og 14 viser blokvender og manipulator.

En film om en moderne presses opbygning vil forhåbentlig 

kunne vises, venligst udlånt fra Demag Hydraulik. (Ny pres­

sesmedie for værktøjsstål ved Uddeholm).
Plan over denne smedie er vist fig 15.
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Fig. 11

«♦

Freiform-Schmiedepresse in Lauf- Freiform-Schmicdepresse in Rah-
holmbauwcise menbauweise

a

Aufbau einer Viersåulenpresse in Laufholmbauweisc
a Untrrholm, b Oberholm, c Saulcn mit Muttern, d Pressenzylinder und Piunger, e Laufholm (bewegliches 
Querhaupt), / Riickzugcinrichtung, g ausfahrbarer Pressenttsch mit aufgclegtem Rohblock h. 

Hauptabmcssungcn flir Frciform-Schmicdeprcssen in Vicrsaulenbauweise [33.01]

Prcfikraft
P

Mp

—
Hub

h

mm

lichte
Hohe

c

mm

Såulenstellung Schmiedesåttel

Mittenab-
stande
a+b
mm

Seitenver-
håltnis

a/b

Sattelflache

/Xf
mm

Scitcnver-
haltnis

8//

500 800 1800 1400 900 1/0,64 710 X 180 1/3,95,
630 800 1800 1600 900 1/0,56 750X 200 1/3,75
800 900 2000 1800 1000 1/0,55 850X 220 1/3,87

1000 1000 2240 2000 1250 1/0,63 1000 X 250 1/4
1250 1250 2500 2000 1250 1/0,63 1120 X 280 1/3,92
1600 1400 2800 2500 1400 1/0,56 1250 X 315 1/3,82
2000 1600 3150 2800 1600 1/0,57 1400 X 355 1/3,95
2500 1600 3150 2800 1800 1/0,64 1400 X 400 1/3,50
3150 1800 3550 3150 2000 1/0,63 1600X 450 1/3,55
4000 2000 4000 3550 2240 1/0,63 1800 X 500 1/3,60
5000 2360 4500 5000 2500 1/0,50 2000 X 600 1/3,65
6300 2650 5300 5000 2650 1/0,53 2500 X 600 113,75
8000 2800 6000 5500 2800 1/0,51 2650 X 700 1/3,80

10000 3000 6300 6000 3150 1/0,53 2800 X 800 1/3,7J
12500 3000 6700 6300 3350 1/0,53 3150 X 900 1/3,50
16000 3150 7100 6700 3550 1/0,53 3550X1000 1/3,55

Hierwagen - 15



84

Uberfouf-\ 
ventil [J

tfantHerhebungs- Diogromm

t
PreBdruck 
tbrdrvck 
Stillstand 
Ruckzug

Vierventilsteaenuig mit Fflllventil fur die Hauptsteuening einer Schmiedepresse mit 
Speicherbctricb

Fig. 12.

m iv

Steuenchema flir eine Schmledepresee mit direktem Pumpenbetrieb
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Fig. 13

Schnitt a -b
Ansicht, Å

Abb. 136. Elektrisclie Weinlevorriclitung fflr lo t Tragfåhlgkeit (AusfOhrung: Demag, Duisburg)
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Pig. 14

Technische Daten fur Schmiedemanipulatoren der Baureihe HSN

Baugrofle Typ HSN 25 50 75 150 240 400 650

Zangenklemmoment Mpm 25 50 75 150 240 400 650

Nenntragkraft Mp 12 25 40 60 100 150 220

max. »00 1100 1300 1700 1700 1700 2600
^angenoffnung -^r— mm 400 400 '620 500 500 500 880

grofiter Drehkreis der Zange mm 1800 2100 2300 3000 3300 3600 5000

horizontale Lage der
Zangenmitte uber Schienen- 
oberkante mox. 1600 1700 2000 2550 3000 3450 4250

min. mm 1000 1100 1200 1550 1900 2150 2750

vertikale Neigung des 
Zangentrågers nach oben 
und unten etwa 13“ 11“ 11'/.“ 11’/.“ 11° 10'/.“ »’/.“

Lange uber alles mm 8200 8800 11600 13500 15000 17000 22000

Breite uber alles 
(ohne Steuerplattform) mm 4700 - 5100 5700 6100 6500 7000 8800

Hohe uber alles mm 3600 3850 4600 5400 6300 7300 8400

mittlerer Schienenabstand mm 2700 3200 3800 4200 4600 5000 6400

Antriebsleistung etwa kw 110 150 180 220 264 414 528
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Manipulator [j

Uddeholms ny pressesmedie for værktøjsstål i Hagfors (1969).
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