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Extruded sections of wrought copper and copper alloys; shaping
Profilés filés en cuivre et alliages de cuivre corroyés; configuration

Mafle in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm ist eine Arbeitsgrundlage fiir die Gestaltung
von geprefiten und von gezogenen Strangprefprofilen.
Sie soll dem Besteller ermoglichen, beim Entwerfen von
Profilen die fertigungstechnischen VYoraussetzungen des
Herstellers zu beriicksichtigen.

2. Aligemeine Richtlinien fir die Gestaltung

2.1. Das Strangpressen von Kupfer und Kupfer-Knet-
legierungen erméglicht bei der Herstellung von Profilen
eine weitgehende Variation von Querschnittsformen, die
sich bei der Gestaltung den jeweiligen Konstruktions-
erfordernissen leicht anpassen lassen.

Man unterscheidet Vollprofile, Hohlprofile (einschliellich
Formrohre), offene Profile und geschlossene Profile.

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

Die Herstellung neuer Werkzeuge, z.B. PreBmatrizen, fir
das Strangpressen von Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen
ist verhdltnismaBig einfach. Yoraussetzung ist, dafi die
bendtigte Menge einer neuen Querschnitisform die Her-
stellung der erforderlichen Werkzeuge rechifertigt.

2.2. Strangprefiprofile bieten unter Beriicksichtigung der
in DIN 17 674 Blatt 1 (Vornorm) angegebenen Festigkeits-
eigenschaften die Maglichkeit, die Querschnittsformen auf
die Beanspruchung so abzustimmen, daf8 eine gute Aus-
nutzung des Werkstoffes gewdhrleistet ist.

2.3. Strangprefiprofile kdnnen je nach Werkstoff und
Querschnittsform durch Ziehen kalt verformt werden. Da-
durch sind eine noch hdhere Mafigenauigkeit und unter
Umsténden eine Verbesserung der Oberflachenbeschaffen-
heit sowie durch Werkstoffverfestigung hohere Festigkeits-
werte erreichbar. Das Ziehen von Strangprefiprofilen be-
dingt aber immer einen erhéhten Aufwand, so dafl auch
hier Yoraussetzung ist, daf3 Profilmenge und Profilform die
Herstellung der Werkzeuge rechtfertigen.

2.4. Die mdgliche Formgebung ist vom Werkstoff und
vom Endzustand des Profiles abhéngig (sieche Abschnitte 4
und 7).

3. Voraussetzung bei der Gestaltung

3.1. Stranggeprefite wie auch gezogene Profile sind
Halbzeug. Jede nachtrdgliche mechanische Bearbeitung
der Querschnitisform auf der gesamten Profillange wird
sich meist erheblich teurer stellen als die Beriicksichtigung
dieser Forderung beim Konstruieren bzw. Pressen und
Ziehen des Profiles. Erforderliche spanabhebende Be-
arbeitungen sollen sich deshalb auf ein Mindestmaf3
beschrénken.

Nachtrdgliche Anderungen der Querschnittsform in den
Werkzeugen sind nur bedingt méglich. Derartige Korrek-
turen miissen zwischen Besteller und Hersteller abgestimmt
werden. Der Herstelter kann das Risiko fiir die Werkzeug-
@nderung ablehnen und dem Besteller gegebenenfalls die
Anfertigung neuver Werkzeuge vorschlagen, Die Verringe-
rung der Aufien- und Dickenmafle von Profilen ist durch
Anderung vorhandener Werkzeuge nicht méglich.

3.2. Scharfe Kanten, schroffe Querschnitisibergdnge,
erhebliche Querschnitisunterschiede und Werkstoffanhdu-
fungen sind méglichst zu vermeiden.

3.3. Fir Rundungen von Hohlkehlen und Kanten werden
die in Tabelle 1 angegebenen Radien empfohlen (siche
Bilder 1 und 2).

Tabelle 1
Dicke') Empfohlene Rundungen fiir
s
Hohlkehlen Kanten
tber bis ;

1 r
- 2 2 1
2 4 25 1,5
4 6 4 2
6 10 é 3
10 20 10 5
20 40 15 10

- 1—%
Bild 1 Bid2 §J

Falls scharfe Kanten erforderlich sind, gelten die in der
Tabelle 2 angegebenen Rundungen als Mindestwerte.
Eine scharfere Ausbildung der Kanten kann zwar gelegent-
lich auftreten, aber grundsatzlich nicht gewahrleistet werden.

3.4. Bei Gestaltung von Profilen mit ebenen Flachen ist
zu beachten, dafl die Gestalt der Flache bestimmten
Abweichungen (siehe DIN 17 674 Blatt 4) unterliegt. Wird
bei nachtrdglicher Oberflachenbehandlung ein besonders
gleichmdafliges Aussehen erwartet, so ist zu empfehlen, die
Flachen zu unterbrechen (siehe Bilder 3 und 4).

Fldchenunterbrechungen = Fliichenunterbrechung

oy

Bild 3 Bild 4

1) Die Dicke ¢ wird am Ansatz der Hohlkehle des dickeren
Schenkels gemessen.

Fortsetzung Seite 2 und 3

Fiir Strangprefiprofile aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen:

Festigkeitseigenschaften sieche DIN 17 674 Blatt1 (Vornorm)
Technische Lieferbedingungen siehe DIN 17 674 Blatt 2

Geprefit, Zulassige Abweichungen siehe DIN 17 674 Blatt 4
Gezogen, Zuldssige Abweichungen siehe DIN 17674 Blatt 5
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Tabelle 2 Tabelle 3. GepreBte Profile
Dicke?) Kleinste Dicke s bei
s Rundungen scharfer umschreibendem Kreis
Kanten .
Uber bis mindestens?) Werkstoffe
- | 25 [ 50 | 80 [ 100
— 2 0,5 biS
2 4 0.6 25 | 50 | 80 | 100 | 150
4 6 d Ms 56, Ms 58,
6 10 08 Ms 60, Ms 60 Pb,
SoMs 58,
10 20 1,0 SoMs 58 Pb, 2 25 | 35 4 5
20 40 1,2 SoMs 58 Al 1,
SoMs 58 Al 2

In Profilen mit Stegen werden sich diese auf der Gegen-
seite (siehe Bilder 5 und 6, Punkte @ auch nach einer Ober-
flachenbehandlung mehr oder weniger stark abzeichnen.
Hier ist zu empfehlen, die Fléche zu unterbrechen.

Bild 5 a Bild 6 E %}

4. Richtlinien fir die Konstruktion
4.1. Vollprofile

Bei derartigen Profilen ist zu beachten, daf3 flache, dinne
Querschnitte schwer herstellbar sind. Mit wachsenden Profil-
breiten oder Schenkellingen nehmen deshalb auch die
kleinstmdglichen Dicken zu. In unginstigen Fdllen kann der
Hersteller fir nur geprefte Profile auch ein Formziehen,
Walzen oder Ghnliches vorsehen.

In gleicher Weise wirken sich schwer prefibare Werkstoffe
aus, Man kann deshalb als Richtlinie aufstellen: le hdher
die Festigkeit, mit der das Profil das Werkzeug verlafit, um
so kleiner ist das mogliche Verhdltnis der Breite zur Dicke
(siehe Bilder 7 und 8).

&
E
g.
Als Anhalt fir die kleinstmdglichen Dicken s von Profilen

in Abhangigkeit vom umschreibenden Kreis bzw. der még-
lichen Breite gelten Werte nach den Tabellen 3 und 4.

4.2. Hohlprofile, geschlossene Profile

Diese Profile kdnnen nahtlos (Hohlprofile) oder mit Trenn-
fuge (geschlossene Profile) nur beschrankt hergestellt werden.
Bei diesen Profilen ist auch die kleinstmégliche Wanddicke
von dem umschreibenden Kreis des Profiles abhangig. In
den Tabellen 3 und 4 sind Werte fiir die kleinsten Wand-
dicken von Profilen aus den verschiedenen Werkstoffen
auvfgefihrt. Fir die eingeschlossene Fldche eines Hohlprofiles
muf} ein bestimmtes Verhdltnis von Breite zu Dicke voraus-
gesetzt werden. Fir solche Profile sind zwischen Besteller
und Hersteller besondere Vereinbarungen erforderlich.

Unsymmetrische Hohlprofile bedingen besondere Maf3-
nahmen bei der Herstellung der Werkzeuge und erfordern

?) Die Dicke s bezieht sich auf den dickeren Schenkel (siehe
Bild 2).

3) Bei schwer prefibaren Werkstoffen kdnnen sich diese
Werte auf das Doppelte erhohen. Sie sind zwischen
Besteller und Hersteller zu vereinbaren.

Bild 7 Bild 8
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Ms 63, Ms 63 Pb,

SoMs59, SoMsé4 | 3 |35 | 4 | 5 | 6

Kupfer nicht handelsiiblich

Tabelle 4. Gezogene Profile

Kleinste Dicke s bei
umschreibendem Kreis

iber
Werkstoffe
- |25 [ 50] 80 [ 100
bis

25 50 80 | 100 | 150
Ms 58, Ms 60,
Ms 60 Pb,
SoMs 58, 2 25 | 35 4 5
SoMs 58 Pb,
SoMs 58 AL 1
Ms 63, Ms 63 Pb 1,5 2 3 - -
Kupfer 15| 2 3 - -

erhbhten Aufwand sowohl bei der Werkzeugherstellung als
auch bei der Fertigung der Profile. Deshalb wird empfohlen,
nach Mé&glichkeit bei der Konstruktion die in Abschnitt 5
vorgeschlagenen Vereinfachungen zu beachten.

4.3. Offene Profile

Bei diesen Profilen gelten zundchst die Ausfihrungen wie
in Abschnitt 4.1. Uberschreitet die eingeschlossene Fléache
im Verhdlinis zur Breite a des Verbindungssteges im Werk-
zeug eine bestimmie Grofie, so sind solche Profile wegen
der damit verbundenen Uberbeanspruchung der Werkzeuge
(siehe Bilder 9 und 10) nicht mehr in der vorgesehenen Form
prefibar.
Umschreibender

Umschreibender

In solchen Fallen kénnen die Profile offen geprefit und z. B.
durch Ziehen auf die gewlnschte Form gebracht werden
(siehe Bild 11).

nachgezogen offen gekioppt

Bild 11 Documents
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