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1. Allgemeine Richtlinien fiir Biegearbeiten

Mechanische Oberflachenbeschadigun-
gen sowie das Eindriicken von Fremd-
metallflittern sind zu vermeiden. Zur
Schonung der Oberflache wird daher
empfohlen:

¢ Arbeitsplatz und Werkzeug von Staub
und Metallspanen sauberhalten.

¢ Das benutzte Werkzeug nur fir Alumi-
nium verwenden (wurde es auch zur
Bearbeitung anderer Metalle verwen-
det, anhaftenden Abrieb entfernen).

¢ Nur Werkzeuge mit glatten, moglichst
polierten Arbeitsflachen verwenden,
Arbeitsflachen gut schmieren.

¢ Empfindliche Oberflachen, die nach
dem Biegen nicht mehr bearbeitet
werden, sollten mit einem Schutztber-
zug (Schutzfolie) versehen werden.

e Anzeichnen nicht mit ReiBnadel, son-
dern mit Bleistift vornehmen.



2. Kaltbiegen

2.1 Biegeradien

Halbzeuge aus Aluminium und Aluminium-
legierungen lassen sich bei Raumtempe-
ratur umformen. Die Grenzen der erreich-
baren Kaltumformung sind abhangig von
der jeweiligen Zusammensetzung, Festig-
keit, von dem Verfestigungs- bzw. Warme-
behandlungszustand und von der Form
und Abmessung des zu biegenden Werk-
stlicks. Beim Biegen und Abkanten muf
ein Mindest-Biegeradius eingehalten
werden. In Tafel 1 ist fur Bleche bis 12mm
Dicke der Mindestradius fiir verschiedene
Legierungen und Zustande angegeben.

Wie aus Tafel 1 ersichtlich, kann der innere
Biegeradius im allgemeinen um so Kkleiner
gewahlt werden, je weicher der Werkstoff
ist und je geringer die Querschnittsab-
messungen in Biegerichtung (Blechdicke,
auBerer Rohrdurchmesser, Profilhdhe)
sind. Durch das Biegen wird eine Verfe-
stigung des Werkstoffes in der verform-
ten Zone hervorgerufen. Die Biegestelle
weist demnach eine hdhere Harte, Fest-
igkeit und 0,2%-Dehngrenze auf, als der
unverformte Werkstoff. Bei Angaben in
Zeichnungen werden die in Tafel 1 ange-
gebenen Richtwerte fUr die erzielbaren
kleinsten Biegeradien zweckmaBig auf
volle oder halbe Millimeter aufgerundet.

2.2 Vermeiden von Biegerissen

Die beim Biegen auBenliegenden Kan-
ten von Blechen und Profilen sollen zur
Vermeidung von Rissen gratfrei sein.
Durch leichtes Brechen der Kanten wird
die Gefahr des ReiBens vermindert.
Beim Biegen rechtwinklig zusammen-
stoBender Kanten (Kasten u. dgl.) ist
es gunstig, die Kanten an den Ecken
abzubohren (bis 0,6 mm Dicke 3 &,
bis 1 mm 4 @, bis 2 mm rd. 6 @). Die
Bohrung ist zu entgraten.

2.3 Biegen aushartbarer
Legierungen
Wie sich aus Tafel 1 ergibt, ist Halbzeug
in ausgehértetem Zustand nur begrenzt
umformbar. Werden bei Verwendung
ausgeharteter Legierungen der Typen
AlMgSi und AlZnMg kleinere Biege-
radien gewlinscht, als fur den ausge-
harteten Zustand angegeben, so kdnnen
die Biegearbeiten in weichem Zustand
durchgefiihrt und die Teile erst nach
dem Umformen I6sungsgegliiht und aus-
gehéartet werden. Das mit der Aushar-
tungs-Warmebehandlung verbundene
Abschrecken kann jedoch, besonders
bei diinnwandigen Werkstucken, zu uner-
winschten Verwerfungen fihren, die
dann durch zusétzliche Richtarbeiten
beseitigt werden missen. Um diese
Schwierigkeiten zu vermeiden, sind
andere Arbeitsverfahren anzuwenden,
die ein nachtragliches Abschrecken der
umgeformten Teile Uberflissig machen
(s. Abschnitt 3 ,Warmbiegen*). Bei Halb-
zeug aus AIMgSi-Legierungen kann das
Biegen im kaltausgeharteten Zustand
ausgefuhrt und das umgeformte Teil an-
schlieBend warm ausgehértet werden
(8- bis 16stiindiges Erwarmen bei 160
bis 180°C). Die erzielbaren Festigkeiten
liegen aber dann ca. 20% tiefer als die
in der Norm angegebenen Werte fir den
Zustand warmausgehértet.

2.4 Rickfederung

Beim Kaltbiegen ist die elastische Rick-
federung zu bertcksichtigen und ein
entsprechendes, am besten durch Ver-
such zu ermittelndes Uberbiegen vorzu-
nehmen. Die H6he der Ruckfederung
nimmt mit der Festigkeit (0,2%-Dehn-
grenze) des Werkstoffs zu und ist dari-
ber hinaus vom jeweiligen Biegeverfah-
ren abhangig.



3. Warmbiegen

Soll scharfkantiger, d.h. mit kleineren Bie-
geradien, gebogen werden, als beim Kalt-
biegen erreicht werden kann, mul3 warm-
umgeformt werden. Dabei sind jedoch
die folgenden Hinweise zu beachten.

3.1 Wirkung der Erwarmung

Mit steigender Temperatur nimmt das
Formanderungsvermogen zu. Gleichzei-
tig verringert sich der FlieBwiderstand
und damit die fur das Biegen erforderli-
chen Kréfte sowie die Hohe der elasti-
schen Ruckfederung.

Andererseits werden die mechanischen
und chemischen Eigenschaften von ver-
festigtem bzw. ausgehértetem Alumi-
niumhalbzeug durch langeres Erwéarmen
auf Temperaturen oberhalb von 200 °C
deutlich verandert und in der Regel be-
eintréchtigt.

Zunachst findet eine bleibende Entfesti-
gung des WerkstUcks statt, die oberhalb
von ca. 300 °C bis auf Werte des Zustan-
des ,weich" infolge von ,Entmischung*

und Rekristallisation zurickgehen kann.

Bei Erwarmen auf Temperaturen ober-
halb von 500 °C besteht die Gefahr
einer Gefigeschadigung durch ,Uber-
hitzen“ (lokales Anschmelzen). Das
Halbzeug wird unbrauchbar.

Bei ausgeharteten Werkstoffen, insbe-

sondere bei kupferhaltigen Legierungen,
ist mit einer Beeintrachtigung der Korro-
sionsbestandigkeit durch langeres Er-
warmen oberhalb von 200 °C zu rechnen.

Bei nachfolgender Oberflachenbehand-
lung durch anodische Oxidation kann
sich die WarmeeinfluBzone durch Farb-
tonunterschiede abzeichnen.

3.2 Temperaturbereiche fiir das
Warmbiegen
Fur die Wahl der Arbeitstemperaturen
gelten demnach folgende Empfehlungen:
o kurzzeitige, maximal 10mindtige Erwar-
mung auf Temperaturen bis 200 °C flr
Werkstoffe in den Zustanden ,weich®,
Lverfestigt” bzw. ,ausgehértet”. Hier-
durch kann der zulassige Mindestbiege-
radius auf ungeféahr die Halfte der fur
das Kaltbiegen in Tafel 1 angegebenen
Werte verringert werden, ohne die Ge-
brauchseigenschaften des Werkstlicks
zu beeintréchtigen.
kurzzeitige Erwarmung auf Tempera-
turen zwischen 300° und 400 °C fur
Werkstoffe in den Zustanden ,weich®,
Lverfestigt” bzw. ,ausgehartet”, wenn
noch engere Biegeradien gefordert
werden. Dabei muB hingenommen
werden, daB die Festigkeitswerte des
Werkstiicks auf diejenigen des Zu-
stands ,weich" abfallen.

Werkstlcke aus aushartbaren Legierun-
gen koénnen jedoch durch eine erneute,
vollstandige Warmebehandlung (Ldsungs-
gliihen, Abschrecken, Kalt- bzw. Warm-
ausharten) nach dem Warmbiegen wie-
der in den ausgeharteten Zustand ge-
bracht werden. Hierbei ist jedoch mit
Verzug bzw. Verwerfungen des Werk-
stlicks zu rechnen, die nachtrégliche
Richtarbeiten erforderlich machen

(s. Aluminium-Taschenbuch,

14. Auflage, Kapitel 8.5).

3.3 Anwéarmen

Dickwandige Teile werden zum Warm-
biegen am besten in Ofen mit Tempera-
turregelung erwarmt. Das Werkstlck
muB je nach Dicke und Ofenleistung 15
bis 45 min bei der erforderlichen Tem-
peratur (z.B. 400°) im Ofen verbleiben.



3. Warmbiegen

Um zu starkes Abkiihlen zu vermeiden,
ist das Umformen méglichst schnell
nach dem Herausnehmen des Werk-
stlicks aus dem Ofen durchzufihren. Ist
die Werkstlck-Temperatur vor Abschlul3
des Umformens unter 300 °C abgesun-
ken, so muB erneut angewarmt werden.

Das Warmbiegen von Aluminiumteilen
kann zweckmaBigerweise durch értliches
Erwarmen der Biegestelle wahrend des
Biegens mit Lot- oder SchweiBbrenner
(streuende Flamme) erfolgen. Nahere
Einzelheiten zu dieser Arbeitsweise sind
im Abschnitt 4 angegeben.

3.4 Temperaturkontrolle

beim Warmbiegen
Ungenligende Erwarmung erschwert die
Formgebung, eine Uberhitzung macht den
Werkstoff unbrauchbar. Deshalb dirfen
wahrend des Warmbiegens bestimmte
Temperaturen nicht Uberschritten werden.

Am zweckmaBigsten wird die Temperatur
mit Thermoelementen gemessen, deren
Spitzen an die Oberflache des Werkstlicks
angedrlckt werden. Zu diesem Zweck
entwickelte handliche Spitzen- oder
Band-MeBgerate (Millivoltmeter mit °C-
Einteilung) werden von den einschlagigen

Instrumentenfirmen geliefert. Der MeB-
bereich des Anzeigegerates muB3 den in
Betracht kommenden Arbeitsbereich
(200 bis 550 °C) umfassen.

Bei gelegentlichen Warmbiegearbeiten
kann man sich mit folgendem einfachen
Verfahren helfen, bei dem lediglich ein
zugespitzter Span aus gut getrocknetem
Fichtenholz benutzt wird:

rd. 350°C: Langsames Reiben unter
starkem Druck ergibt einen
bleibenden hellbraunen Strich

rd. 400°C: Reiben mit leichtem Druck
ergibt einen bleibenden
braunen Strich

rd. 450°C: Langsames Bestreichen
ergibt einen dunkelbraunen
Strich. Schnelles Bestrei-
chen ergibt einen hellbrau-
nen Strich.

Zuverlassiger und bequemer sind Ther-
mo-Farben, die auf die Oberflache des
Werkstiickes aufgetragen werden und
bei Erreichung der betreffenden Tem-
peratur einen deutlichen Farbumschlag
zeigen. Besonders einfach ist die An-
wendung solcher Farben in Form von
Farbstiften.



4. Durchfiihrung des Biegens

4.1 Biegen von Blechen

4.1.1 Handwerkliches Biegen

Bei Einzelstlicken und kurzen Biege-
kanten kann das Biegen von Blechen auf
handwerksubliche Weise durch Einspan-
nen im Schraubstock und Herumschla-
gen des herausragenden Werksttickab-
schnittes um eine der Schraubstock-
backen bzw. mit einer einfachen Biege-
lehre oder besser noch mit Umschlag-
eisen und Polierstock erfolgen. Zur Ver-
meidung von Oberflachenbeschéadigun-
gen sind mit Holz, Hartgummi, Kunststoff
oder auch mit Aluminium abgedeckte
Spannbacken zu benutzen. Kupferba-
cken sind unzuléssig, weil Kupferflitter
in die Werkstoffoberflache eingedriickt
werden kdénnen. Kupfer- und Bleihdm-
mer sollten nicht verwendet werden.
Dagegen sind Hammer aus Holz, Hart-
gummi und Kunststoff brauchbar.

4.1.2 Biegen auf Maschinen

Fur Abkantarbeiten an dickeren Blechen
und zum Anfertigen bestimmter Profile
aus Blech oder Brand sowie zum Her-
stellen von Sickenblechen eignen sich
folgende Maschinenarten:

Abkantbanke: Das zu biegende Blech
wird zwischen zwei Spannbacken einge-
spannt. Beim Abkanten erfal3t ein beweg-

licher Schwenkbalken (Biegewange) den
herausragenden Teil des festgeklemmten
Bleches und biegt diesen entsprechend
dem Umlegewinkel um die obere Spann-
backe herum. Das Biegeprofil, insbeson-
dere der Biegehalbmesser, wird durch in
die obere Spannbacke eingefalte aus-
wechselbare Profilstlicke nach Anforde-
rung festgelegt. Durch Aneinanderreinen
mehrerer Biegungen und gegebenenfalls
durch Verwendung von Flleisten be-
stimmter Profilierung lassen sich einfach
geformte Blechprofile herstellen.

Gesenkbiegepressen (Abkantpressen):
Wesentlich wirtschaftlicher arbeiten Ge-
senkbiegepressen, bei denen das beson-
dere Festspannen des Werkstiickes
entfallt; es braucht lediglich auf das auf
dem Maschinentisch festgespannte
Gesenk (,Prisma*“) aufgelegt zu werden.
Dieses Gesenk sowie der von oben
kommende Druckbalken bestimmen
Biegewinkel und -radius.

Pressen auf Gummipolster: Bei Durch-
fuhrung dieses Verfahrens auf Gesenk-
biegepressen wird anstelle des Gesen-
kes ein Gummipolster gesetzt. Beim
PreBvorgang schmiegt sich das Blech
durch auBeren Gegendruck des Gum-
mipolsters an den Druckbalken.



4. Durchflihrung des Biegens

4.2 Biegen von Rohren und Profilen
4.2.1 Kaltbiegen von Rohren

Falls die Wanddicke nicht diinner als /20
des Rohrdurchmessers ist, lassen sich
Aluminiumrohre in weichem Zustand kalt
biegen. Rohre bis zu 20 mm Durchmes-
ser kdnnen je nach Wanddicke von Hand
gebogen werden. GroBere mussen je-
doch zum Biegen entweder mit einem
volumenbestandigen Material gefullt
oder auf besonderen Rollenbiegeappa-
raten (s. Bild 1 und 2) gebogen wer-
den. Es kann auch zur Stitzung des
Rohres ein passender Dorn bis zur
Biegestelle eingeflihrt werden.

Durch diesen Dorn wird jede Verande-
rung des Querschnittes oder das Falten
der Wandung auf der Bogeninnenseite
verhindert. Fur jeden RohrauBendurch-
messer ist ein Satz Biegerollen, fur jeden
Innendurchmesser ein passender Dorn
nétig. So gut es sich auch mit solchen
Apparaten arbeiten 188t, so steht — falls
es sich nicht um gréBere fabrikations-
maBige Serienarbeiten mit gleichblei-
benden Rohrabmessungen handelt —
der allgemeinen Benutzung ihr hoher
Preis entgegen. Umfang und Gewicht
dieser Apparate schranken ihre Verwen-
dung bei Montagearbeiten stark ein.

Bild 1: Rohrbiegevorrichtung mit
versetzbaren Rollen

Bild 2: Rollenrohrbieger mit verstell-
und auswechselbaren Rollen
(dinnwandige Rohre mussen
vor dem Biegen geflillt werden)

Vielfach ist mit einfachen Vorrichtungen
eine bessere Anpassung an die 6rtli-
chen Anforderungen maéglich.

Als Fllstoff beim Biegen der Rohre
um eine Biegelehre eignet sich zum
Warm- und Kaltbiegen am besten
Quarzsand (Kérnung bis 2 mm), der
zur Vermeidung von Dampfbildung
beim Erwarmen gut trocken und frei
von Verunreinigungen sein muB.
Beim Fullen ist sorgfaltiges Einriitteln
und VerschlieBen mit Holzpfropfen
unerlaBlich.



4. Durchfiihrung des Biegens

Dinnwandige Rohre, die sich beim
VerschlieBen mit Pfropfen am Ende
unerwlinscht aufweiten wirden, kdn-
nen zum Kaltbiegen auch mit niedrig-
schmelzenden Legierungen, Paraffin
oder Kolophonium geflilit werden, wo-
durch sich ein besonderer VerschiuB
erlibrigt. Niedrigschmelzende Legierun-
gen und die genannten nichtmetalli-
schen Fullstoffe haben den Vorteil, dal3
man zum Ausschmelzen nicht Uber
100 °C erwarmen muB.

Freies Biegen von Rohren solite nur bei
kleinen Biegewinkeln erfolgen. Falls
keine Rohrbiegeeinrichtung zur Verfl-
gung steht, kénnen einfache Biege-
lehren aus entsprechend gebogenem
Flachstahl ausreichender Steifigkeit
verwendet werden, die zum Festspan-
nen des Rohres ein gerades Ansatz-
stiick von mindestens 100 mm Lange
aufweisen. Zum Ausgleich des Ruick-
federns ist der Radius des Lehrbo-
gens je nach Rohrdurchmesser und
Legierung kleiner als das Soll-MaB zu
wahlen.

4.2.2 Arbeiten mit der Sprenggabel
Die sogenannte Sprenggabel (siehe
Bild 3) aus Rundstahl hat biszu 1 m
Lange, die beiden runden Gabeldorne
sollen einen Abstand von etwa drei-
fachem Rohrdurchmesser haben.

Bild 3: Kaltbiegen von Rohren
mit der Sprenggabel

Rohr und Lehre werden nach Einlegen
eines Weichholzstlickes nahe beim
Bogenansatz zusammengespannt.

Bei sorgfaltiger Ausfiihrung bleibt die
kreisrunde Querschnittsform im Bogen
erhalten. Diese Vorrichtung kann auch
zur Herstellung von Rohrbogen ange-
wendet werden, die nicht in einer Ebene
liegen, wie z. B. fir Handl&ufe von Trep-
pengelandern.

4.2.3 Warmbiegen von Rohren

Wenn der nach Tafel 1 errechnete Wert
fur den Kkleinsten erzielbaren Biegeradius
unterschritten werden soll, miissen Rohre
warm gebogen werden, um Risse zu ver-
meiden. Dabei sind die im Abschnitt 3.1
erwéhnten Eigenschaften der verschiede-
nen Legierungstypen zu bertcksichtigen.

Als einfachste Biegelehre kann ein ent-
sprechend gebogener Flachstahl (Bild 4)
dienen. Das Rohr wird mit schiitzenden
Zwischenlagen aus weichem Rein-
aluminium an den geraden Teil der Lehre
(z. B. im Schraubstock) gespannt und
mit SchweiB- oder Létflamme (Blschel-
oder Streubrenner) in der ndheren Um-
gebung der Bogenansatzstelle langsam
erwarmt, wobei auch die Lehre etwas
anzuwarmen ist.

Rein-Al-Blech. W Anzuwdrmende
— /Zane

v

Biegelehre

Bild 4: Warmbiegen von Rohren



4. Durchfiihrung des Biegens

Das Anwérmen muB zur Vermeidung
von &rtlichen Uberhitzungen vorsichtig
erfolgen, und zwar so, daB sich die
Sandflllung mit erwarmt und als war-
mespeichernde Masse eine gleichmaBi-
ge Temperaturverteilung férdert. Die
Temperatur ist in kurzen Abstanden zu
kontrollieren.

Wird das zu biegende freie Rohrende
wahrend des Erwédrmens mit facheln-
der Flamme stets federnd in Biegerich-
tung gespannt, so gibt das Rohrende
beim Erreichen der richtigen Tempera-
tur nach, darf aber jeweils nur bis zum
satten Anliegen des erwéarmten Rohr-
stlickes herumgezogen werden. Auf
diese Art fortschreitend, liegt der ferti-
ge Bogen an der Lehre dicht an, so
daB dieser mit dem vorgesehenen
Biegeradius, ohne Berlcksichtigung
einer Auffederung, ausgeflhrt werden
kann.

4.2.4 Kaltbiegen von Profilen

Das Biegen von Profilen stellt eine Art
Schweifvorgang dar, der bei Aluminium
und seinen Legierungen grundsatzlich
in &hnlicher Art wie bei den anderen
Metallen vorgenommen wird. Fir fabri-
kationsmaBige Arbeitsweisen bedient
man sich bekannten Schweif-, Stauch-
und Profilbiegemaschinen. Einige fir
das handwerksmaBige Profilbiegen
brauchbare einfache Hilfsmittel sind
nachstehend beschrieben.

Profile mit L-, T-, U- oder Z-Querschnitt,
die so gebogen werden sollten, daB ein
(oder beide) Schenkel gegen den Kriim-
mungsmittelpunkt zu liegen kommen,
erfordern die Anfertigung einer einfa-
chen Vorrichtung, z. B. nach Bild 5.

Bild 5: Biegevorrichtung fir Profile

Zwei oder drei gleichgroBe Scheiben
werden an ihren Kanten entsprechend
den Profilhohlkehlen abgerundet und
mit einer Mittelbohrung versehen. Durch
Zwischenlegen von Scheiben ergeben
sich Nuten, die beim Biegen das seit-
liche Ausknicken hochkant stehender
Profilschenkel verhindern.

Bei einem Radius von weniger als zehn-
facher Profilhéhe (in Biegerichtung) muB
in der Regel warm gebogen weden, und
besonders auch bei Ausflihrung kompli-
Zierter Arbeiten.

Blechscheibe

Bild 6: Biegen offener
Hohlprofile mit
eingelegten
Blechscheiben

Beilage-
scheibe

| Sp—

Profile lassen sich im allgemeinen nicht
auf so einfache Weise und vor allem nicht
ebenso eng biegen wie Rohre, weil ihr
Querschnitt in bezug auf die Biegeebene
meist nicht symmetrisch ist und daher
oft Vorkehrungen zur Geradefihrung in
Biegerichtung nicht zu umgehen sind.
Anstelle der bei Rohren Ublichen Flllung
kann bei hierzu geeigneten Profilen die
Einlage von Blechscheiben (Bild 6) treten,
die dem Hohlprofil angepaBt sind und
abwechselnd mit Distanzscheiben auf
Draht aufgefadelt werden. Flr den glei-
chen Zweck kann auch das sogenannte
+Biegeholz" verwendet werden.

10



4. Durchfiihrung des Biegens

Ein nach auBen stehender Steg neigt
sich leicht nach einer Seite. Es ist des-
halb meistens erforderlich, das Biegen
von Zeit zu Zeit zu unterbrechen und
den verzogenen Steg durch Treiben

zu richten. Einen hochkant nach innen
gebogenen Steg muf man wahrend
des Biegens fortwahrend gegen eine
geeignete Lehre hammern, um auftre-
tende Falten durch Stauchen zum Ver-
schwinden zu bringen (Bild 7). Es ist in
diesem Falle vorteilhaft, das Winkelpro-
fil vor jeder Einwartsbiegung etwas auf-
warts zu biegen, um den duBeren Steg
vorzustrecken.

e

Bild 7: Biegen eines Winkelprofiles

4.2.5 Warmbiegen von Profilen

Profile miissen wegen ihrer Querschnitts-
form oft schon bei verhaltnisméaBig gro-
Ben Biegeradien warm gebogen werden.
Hierbei sind die Lage des Querschnittes
zur Biegeebene und die Wanddickenver-
haltnisse von groBer Bedeutung.

Winkelprofile sind um eine Scheibe pas-
sender GroBe, wie in Bild 5 angegeben,
s0 zu biegen, daB dem freien Ende je-
weils nur eine geringe Richtungsénde-
rung erteilt und die dadurch am innen-
liegenden Steg an der Biegestelle sich

bildende wellenférmige Erhéhung (Aus-
knickung) mit dem Holzhammer wieder
gerichtet, d. h. eingestaucht wird. Auch
hier ist das freie Ende beim Zudriicken

stets unter tangentialem Zug zu halten.

T- und U-Profile, deren Steg bzw. Flan-
sche nach innen zu liegen kommen, sind
insofern leichter zu behandeln, als die
Fuihrung derselben durch die Nuten er-
folgt. Das Anwarmen erfolgt so weit, als
der Steg bzw. die Flansche sich in der
Nut befinden; andernfalls knicken diese
Profilteile auBerhalb der Fihrung aus.

Kleine Biegeradien bei groBen Biegewin-
keln an dinnwandigen Profilen gréBerer
Schenkelhdhe mit Wanddicken =3 mm
konnen entsprechend Bild 8 getrennt als
AuBen- und Innenbogen umgeformt, ein-
gepaBt und anschlieBend wieder zusam-
mengeschweit werden. Das herausge-
schnittene Sttick soll etwa 100 mm lan-
ger als der herzustellende Bogen sein,
so daB an beiden Enden zwei gerade
Ansatzstiicke vorhanden sind.

Bogenlinge + 700mm

eingeschweifif

JedesTeil fir sich
gebogen

Bild 8: Biegen von dinnwandigen und kompli-
zierten Profilen

Das Ausschneiden der inneren Hélfte
kann auch bei der Ausfihrung sehr
enger Rohrbogen nétig werden, wobei
das einzusetzende Stlick zweckmaBig
getrieben und eingeschweiBt wird.
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4. Durchfihrung des Biegens
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4. Durchfuhrung des Biegens

1) Biegeradien wie beim Zustand weich sind
auch unmittelbar nach dem L&sungsglihen
und Abschrecken erzielbar (Zustand ,frisch
abgeschreckt”).

Das Biegen muB ca. 3 Stunden nach
Abschrecken beendet sein!

2) WarmestoR: Erwéarmen 2 bis 5 min auf 350
bis 480 °C, im Luftstrom
abkuhlen, danach sofort biegen.

3) Radienr,,, fir gréBere Dicken ,s" bzw. fur
Durchmesser ,d"“ von Rohren (mit d:s = 20)
bzw. Héhen ,h* von Stangen und Profilen:
Ioin =W+ (0,8 5-2)

Iin = W+ (0,8 d-2)

Imin = W - (0,8 h-2)

Beispiel: Rohr 50x4 aus AIMg30
(D:d =50:4 =12,5 < 20):
Gegeben: d = 50; fw =3 (s.0.)
Iin = 3 (0,8:50-2) = 114 mm.

4) Die Zustéande ,halbhart” und ,hart“ beziehen
sich auf durch Kaltwalzen erzielte.
Bei rickgeglihten (H2x) Zustédnden sind von
Fall zu Fall kleinere Biegeradien erzielbar.

5) AIMgSi, AIMgO0,7Si,
AlMgSiMn

Zusammensetzung:
nach DIN EN 573-3

Werkstoffzustande:
nach DIN EN 515

Halbzeuge: 5

Bleche: DIN EN 485-

Rohre, Stangen, Profile:
stranggepreBt: DIN EN 755-2
gezogen:

DIN EN 754-2
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Aluminium fiir die Welt von morgen (a|u>

Technische Merkblatter
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Aluminium-Dachdeckung und -Wandbekleidung

Aluminium-Dachdeckung - Doppelfalz- und Leistendach

Reinigen von Aluminium im Bauwesen / A 5 Cleaning of Aluminium in the Building Industry
Folien und diinne Bander aus Aluminium als Funktionstréager fiir Dimmelemente und
Dichtungsbahnen im Bauwesen

Richtlinie fiir die Verlegung von Aluminium-Profiltafeln

Aluminium-Wellprofile

Verbindungen von Profiltafeln und diinnwandigen Bauteilen aus Aluminium

Bemessung von Aluminium-Trapezprofilen und ihren Verbindungen. Berechnungsbeispiele

Biegen von Aluminium-Halbzeug in der handwerklichen Praxis
Spanen von Aluminium

Aluminium in der Elektrotechnik und Elektronik
Einfache Spannungsnachweise

Chemische Oxidation, Chromatieren, Phosphatieren von Aluminium
Beschichten von Aluminium

Anodisch oxidiertes Aluminium

Schleifen und Polieren von Aluminium

Beizen und Entfetten von Aluminium

Galvanische und chemische Uberziige

Gasschmelzschweiflen von Aluminium
Lichtbogenschweiflen von Aluminium
Léten von Aluminium

Nieten von Aluminium

Kleben von Aluminium

Der Werkstoff Aluminium / W 1 The Metal Aluminium
Aluminium-Knetwerkstoffe

Formguss von Aluminium-Werkstoffen

Wirmebehandlung von Aluminiumlegierungen

Aluminiumschidume »Herstellung, Anwendung, Recycling«

Aluminium in der Verpackung »Herstellung, Anwendung, Recycling« /

W 18 Aluminium in the Packaging Industry »Manufacture , Use, Recycling«

Hinweis: Weitere Literatur rund um das Thema Aluminium finden Sie auf unserer Homepage unter
www.aluinfo.de in der Rubrik ..Shop”.

< G Ij >@ GESAMTVERBAND DER
r ALUMINIUMINDUSTRIE e.V.

Am Bonneshof 5
40474 Disseldorf

Postfach 10 54 63
40045 Diisseldorf

Tel.: 0211 - 47 96 - 279/285
Fax: 0211 - 47 96 - 410

information@aluinfo.de
www.aluinfo.de
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