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Strangpref3profile aus Aluminium
(Reinstaluminium, Reinaluminium und Aluminium-Knetlegierungen)
Gestaltung

DIN
1748

Blatt 3

Extruded shapes of aluminium; shaping
Profilés filés en aluminium; configuration

Unter dem Oberbegriff , Aluminium* sind Reinstaluminium und Reinaluminium nach DIN 1712 Blatt 3 sowie deren Knel-
legierungen nach DIN 1725 Blatt 1 zusammengefafit. Mit der Einfihrung dieses Oberbegriffes wird dem seit langem

Ublichen Sprachgebrauch Rechnung getragen.

MaBe in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm soll als Arbeitsgrundlage fir die Gestaltung
neuer Querschnittsformen von Strangprefiprofilen dienen.
Sie soll dem Besteller ermdglichen, beim Entwurf von
StrangpreBprofilen, deren Querschnittsformen innerhalb
eines umschreibenden Kreises von einem Durchmesser d,
bis 500 mm liegen, die fertigungstechnischen Voraussetzun-
gen des Herstellers zu bericksichtigen (siehe DIN 1748
Blatt 4).

Diese Norm gilt nicht fiir Profile, die gewalzt, gezogen
oder abgekantet sind.

2. Allgemeines

2.1. Das Sirangpressen von Aluminium erméglicht die
Herstellung von Profilen in den verschiedensten Quer-
schnittsformen, deren Gestaltung sich leicht den jeweiligen
Konstruktionsbedingungen anpassen |&f3t.

Nach DIN 17 600 Blatt 2 (z. Z. noch Entwurf) ist ein Profil
ein Erzeugnis mit iiber die ganze Lange gleichbleibender
Querschnittsform, die jedoch von der des Rohres, der
Stange und des Bleches abweicht, in gestreckter Lange.

StrangpreBprofile werden in folgende Grundformen
unterteilt:
Vollprofile Beispiele siehe Bilder 1 bis 7
Halbhohlprofile Beispiele siehe Bilder 8 bis 11
Hohlprofile Beispiele siehe Bilder 12 bis 18
Zwischen den einzelnen Grundformen konnen Misch-
formen vorkommen, siehe z. B. Bilder 4 und 14.
Bei den Herstellern von Strangprefiprofilen ist eine grofie
Anzahl von Prefiwerkzeugen fir die unterschiedlichsten
Querschniltsformen vorhanden. Dariiber hinaus kénnen
Strangprefprofile nach folgenden Mafinormen geliefert
werden:

DIN 1771  Winkelprofile

DIN 9712 Doppel-T-Profile

DIN 9713  U-Profile

DIN 9714  T-Profile

DIN 80291 Woulstflach-Profile

DIN 80292 Woulstflach-Profile mit Schweififlansch

DIN 80293 Woulstwinkel-Profile

Vor der Gestaltung neuver Querschnitisformen ist zweck-
maBigerweise an Hand der Normen und der Unterlagen
der Herstellerwerke zu priifen, ob vorhandene Werkzeuge
den jeweiligen Konstruktionsbedingungen geniigen.

Die Hersteliung neuer Werkzeuge, z.B. PreBBmatrizen, fir
das Strangpressen ist verhdltnismaflig einfach. Es mufd je-
doch vorausgesetzt werden, dafi die bendligte Menge
eines neuen Strangprefprofiles die Neuerstellung von
Werkzeugen rechifertigt.

2.2, StrangpreBprofile bieten unter Beriicksichtigung der
in DIN 1748 Blatt 1 angegebenen Festigkeilseigenschaften
die Méaglichkeit, die Querschnitisformen auf die Bean-
spruchung so abzustimmen, daBl eine gute Ausnutzung
des Werkstoffes gewdhrleistet ist. Bei besonderen stati-
schen Anforderungen sind die einschlGgigen Richtlinien,
z. B. DIN 4113 Aluminium im Hochbau, zu beachten.

2.3. Die mogliche Formgebung ist jedoch vom Werkstoff
und vom Endzustand, z. B. Warmebehandlung (siehe Ab-
schnitt é), abhéngig.

3. Voraussetzungen bei der Gestaltung

3.1. Strangprefiprofile sind Halbzeug. Jede nachirég-
liche mechanische Bearbeitung der Querschnitisform auf
der gesamten Lange wird sich erheblich teurer stellen als
die Beriicksichtigung dieser endgiiltigen Form beim Kon-
struieren und Pressen des Strangprefiprofiles. Eine nach-
tréglich erforderliche spanabhebende Bearbeitung soll
sich daher auf ein Mindestmaf3 beschrénken (siche Ab-
schnitt 7).

Nachirégliche Anderungen der Querschnittsform in den
Werkzeugen sind nur bedingt méglich. Derartige Korrek-
turen missen zwischen Besteller und Hersteller abge-
stimmt werden, Der Hersteller kann das Risike fir die
Werkzeugdinderung ablehnen und dem Besteller gege-
benenfalls die Anfertigung never Werkzeuge vorschia-
gen. Die Verringerung der Aufien- und Dickenmafle von
Strangprefiprofilen ist durch Anderungen vorhandener
Werkzeuge nicht méglich.

3.2. Scharfe Kanten und Ecken, schroffe Querschnitts-
Ubergénge, erhebliche Querschnittsunterschiede wund
Werkstoffanhdufungen sind méglichst zu vermeiden.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
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Vollprofile
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