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Ersatz fir Ausgabe 06.79

Biegeradien
fur Bleche und Bander aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen fiir Schienenfahrzeuge

Bending radius for sheet and strip material of aluminium and wrought aluminium alloys
for rail vehicles

Rayons de courbure pour toles et bandes d'aluminium et en alliages d’aluminum
corroyés pour véhicules ferroviaires

Mafe in mm
1 Anwendungsbereich und Zweck

Die in dieser Norm angegebenen kleinstzuldssigen Biegeradien gelten im Schienenfahrzeugbereich fiir das Kaltbiegen
gerader Kanten bei Blechen und Bandern aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen langs und quer zur Walzrich-
tung. Sie beziehen sich auf Biegewinkel von 90 °C.

2 MaRe S

Um einheitliche Rundungen an Biegeschienen zu erreichen wird empfohlen, fiir das Biegen nur Biegeradien aus der
folgenden Reihe zu wahlen.

Tabelle 1.
r 1 1,6 25 4 6 10 16 20 25 32 40
Diese Biegeradien entsprechen der Vorzugsreihe der Rundungshalbmesser nach DIN 250.
Tabelle 2.
W " Dicke s
kst
nach D|:lr 157:5 Teil 1 liber | Gber | liber | iiber | iiber | iber | iiber | iber | iiber | iiber | {iber |iiber
bzw. DIN 1788 Zustands-| | 08| 1 1151 2 4 3 ] 41 5 1 6} 7 |8 1012
Hinweis |bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis
08| 1 15| 2 3 4 5 6 7 8 10 | 12 | 15
Kurz- Werkstoff-
zeichen Nummer Biegeradius r min.
Al995 F9 30255.24 |kaltgewalzt|0,8 | 1 12116] 25| 4 5 6 - - - - -
AlMg3 W19 335635.10{ weich |1 1212 25| 4 6 8 | 10 - — — — —
AlMg3 F22 3.3535.24 |kaltgewalzt|1,6 | 2 3 4 6 8 | 12 | 16 — — — - —
AlMg2Mn0,8 W19 |33527.10] weich |1 16| 2 25| 4 6 8 |10 | — — - — —
. warm-
AlMgSi1 F32 32315.72 ausgehirtet 25| 4 5 8 12 16 |20 |25 |28 | 32 |40 - -
warm-
AlZn4 5Mg1 F35 |34335.71|ausgehartet|1,2| 1,6 | 3 4 5 6 8 |10 |12 {16 |20 | 25 | 40
1)
1) Die angegebenen Biegeradien gelten nach einem ,Warmesto"’, d. h. das Halbzeug ist vor dem Biegen kurz-
fristig auf 350 bis maximal 480 °C anzuwirmen, rasch in bewegter Luft abzukiihlen und innerhalb der ersten
8 Stunden umzuformen. Es ist unbedingt darauf zu achten, daR der Temperaturbereich zwischen 300 und
200 °C schnell durchschritten wird. Danach hartet das verformte Teil beim Lagern in Raumtemperatur nach
2 bis 3 Monaten wieder aus, jedoch nur auf eine Festigkeit von etwa 320 N/mm?2. Sollen die Werte der Aus-
gangsfestigkeit erreicht werden und ein besseres Korrosionsverhalten sichergestellt sein, so ist das verformte
Teil nach mindestens 2 Tagen Kaltauslagerung einer Warmauslagerung von etwa 16 bis 24 Stunden bei 120 bis
150 °C zu unterziehen.

Bei Blechen ab 4 mm Dicke aus Werkstoffen mit hoher Festigkeit, wie AlMgSi 1 F32 und AlZn4,5Mg1 F35 sind die

Kanten der Stirnseiten im Bereich der Biegung zu entgraten, um ein EinreiRen zu verhindern.
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Zitierte Normen
DIN 250 Rundungshalbmesser

DIN 1745 Teil 1 Bander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen, mit Dicken iiber 0,35 mm;
Eigenschaften

DIN 1788 Bander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Dicken von 0,021 bis
0,350 mm; Eigenschaften

Weitere Normen
DIN 5513 Werkstoffe fiir Schienenfahrzeuge; Aluminium und Aluminiumlegierungen
DIN 5517 Teil 1  Halbzeug fiir Schienenfahrzeuge; Ubersicht fiir Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen

Frilhere Ausgaben
DIN 5520: 06.79

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Juni 1979 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Vornormcharakter aufgehoben

b) Biegehalbmesser in Biegeradien geandert.

c) Redaktionell und normungstechnisch iiberarbeitet.

Erlauterungen
Diese Norm wurde im AA1 ,,Grundnormen und Maschinenelemente’’ des FSF erarbeitet.

Die beim Kaltbiegen von Blechen und Bandern aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen anzuwendenen Biege-
radien werden im allgemeinen aus Firmendruckschriften bzw. Merkblattern fiir die Aluminiumverarbeitung entnommen.
Vom NormenausschuBl Schienenfahrzeuge wurde deshalb hieriiber eine Norm erstellt, um dem Konstrukteur die Angabe
von Biegeradien fiir die fiir Schienenfahrzeuge zur Verwendung kommenden Aluminium-Werkstoffe zu erleichtern.

Die fiir die vorgesehenen Werkstoffe angegebenen Biegeradien sind auf den in DIN 1745 Teil 1 bzw. DIN 1788 enthaltenen
maximalen Blechdickenbereich bezogen und nicht auf die Blechauswah! nach DIN 5517 Teil 1, die sich aus Griinden der
Sortenminderung auf bestimmte Dicken beschrankt.

Da fiir andere technische Bereiche kleinere Biegeradien verwendet werden, gilt diese Norm ausdriicklich nur fiir den
Schienenfahrzeugbereich. Durch die im Titel und Abschnitt 1 diesbeziiglich angefiihrte Angabe wird dem Wunsch mehrerer
technischer Verbande entsprochen.

Internationale Patentklassifikation
B 21 D 5-00

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 5520:1983-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-5520-1983-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-5520-1983-07

