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DK 621.981.01 : 669.14-4 DEUTSCHE NORMEN Oktober 1975

Kaltbiegen DIN
von Flacherzeugnissen aus Stahl 6935

Cold bending of flat rolled steel

Maf3e in mm
1 Allgemeines

Diese Norm gilt fiir gebogene Teile aus Flacherzeugnissen aus Stahl zur Anwendung im Stahlbau und allgemeinen
Maschinenbau.

Normen fiir Flacherzeugnisse aus Stahl siehe Seite 4.

Beim Biegen von flach gewalztem Stahl, wie Blechen, Bindern, Breitflachstdhlen usw., ist Riicksicht auf die Walz-
richtung zu nehmen, da wegen der besseren Eignung zum Biegen moglichst quer zur Walzrichtung gebogen werden
soll.

Die Biegeeignung des Walzstahles ist bei Bestellung mit dem Lieferwerk zu vereinbaren. Zur Gewéhrleistung der
Biegeeignung miissen die Walzoberflache einwandfrei und die Scherenschnittkanten geradkantig sein. Scherenschnitt-
kanten, die an der AuBenseite einer Biegung liegen, miissen bei flach gewalztem Stahl auf3erdem an der Biegestelle
entgratet sein, um Risse von den Schnittkanten aus zu vermeiden.

2 Biegehalbmesser
¢ . r Biegehalbmesser Der Biegewinkel @ kann zwischen 0° und 1800 liegen. Die
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F_L « B.legewmkel Dicke s wird in der Rundung bis etwa 20 % geringer
X o [ Offnungswinkel

Friihere Ausgaben: 1.58, 5.67, 5.69
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Um einheitliche Rundungen an Biegeschienen zu erreichen, wird empfohlen, fiir das Biegen nur Biegehalbmesser aus
der folgenden Reihe zu wiéhlen. Die fettgedruckten Werte sind zu bevorzugen.
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Diese Biegehalbmesser entsprechen den Rundungen nach DIN 250.

Die Tabelle 1 gibt die kleinstzuldssigen Biegehalbmesser an, die bei bestimmten Blechdicken und Werkstoffen fiir die
anwendbaren Biegemaschinen gewihlt werden konnen. Die angegebenen Werte gelten fiir Biegewinkel o =1200°.

Fiir Biegewinkel & > 1200 ist der ndchsthohere Tabellenwert einzusetzen, z. B. wire beim Biegen quer zur Walz-
richtung von Blechen aus Q St 42-2 mit der Dicke s = 6 mm der kleinstzulédssige Biegehalbmesser r = 10 mm fiir

a =120° und r = 12 mm fiir « > 1200.

Tabelle 1. Kleinster zuldssiger Biegehalbmesser r

Stahlsorten mit | beim Biegen Kleinster zulassiger Biegehalbmesser r fiir Dicken s
einer gewahr- quer oder iber | iiber |iiber |iiber | iiber | iiber | iiber | iiber |iiber | iiber | iiber | iiber |iiber |iiber
leisteten Mindest-] ldngs zur |1 1 1,5 | 2,5 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 | 18
zugfestigkeit Walz- bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis
N/mm?2 richtung 1,56 | 2,5 3 4 5 6 7 8 10| 12 | 14 | 16 | 18 | 20

quer 1 (1,6 | 2,5
langs 1 1,6 | 2,5
quer 1,2{2 3

langs 1,2/ 2 3
quer 1,6/2,5 | 4
langs 1,6/2,56 | 4

6 8| 10| 12 | 16 | 20 | 25 | 28 | 36 | 40
8| 10| 12 | 16 | 20 | 25 | 28 | 32 | 40 | 45
8| 10| 12| 16 | 20 | 25 | 28 | 32 | 40 | 45
10| 12| 16 | 20 | 256 | 32 | 36 | 40 | 45 | 50
8| 10| 12 | 16 | 20 | 25 | 32 | 36 | 45 | 50
10| 12| 16 | 20 | 25| 32 | 36 | 40 | 50 | 63

bis 390

iiber 390 bis 490

iiber 490 bis 640
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Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V., Berlin, gestattet.

Die Tabelle 2 gibt die zuldssigen Abweichungen fiir kleinste Biegehalbmesser an, mit denen bei den verschiedenen
Blechdicken und Werkstoffen gerechnet werden muf.

Tabelle 2. Zulassige Abweichungen fiir kleinste Biegehalbmesser r
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Der Begriff ,,Kaltabkanten‘* wurde gestrichen, da

Arbeitsausschuf3 Stanzteile im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
Fachnormenausschuf3 Eisen und Stahl (FES) im DIN
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3 Werkstoff-Schliisselliste

Die Tabelle 3 gibt eine Ubersicht der Werkstoffe, fiir die Eignung zum Kaltbiegen, Kaltflanschen und Kaltbordeln

gewihrleistet ist, unter Beriicksichtigung der in Tabelle 1 festgelegten kleinstzulissigen Biegehalbmesser (siehe auch
DIN 17 100, Ausgabe September 1966, Abschnitt 7.4.1).

Tabelle 3. Werkstoff-Schliisselliste

Stahlart Stahlsorte mit einer gewihrleisteten Mindestzugfestigkeit
bis 390 N/mm?2 iiber 390 bis 490 N/mm?2 iiber 490 bis 640 N/mm?2
allgemeine Baustéhle QSt 34-2 QSt 42-2, Q St 42-3 QSt 52-3
nach DIN 17 100 Q St 37-2, Q St 37-3 Q St 46-2
4 Kleinste Schenkellidnge <
Beim maschinellen Biegen von Blechprofilen gilt fiir die Schenkellidnge b -
als Ungefdhrmaf3 4 - r. !

5 Zulidssige Abweichungen fiir Winkelstellungen an Biegeprofilen
Tabelle 4. Zulassige Abweichungen der Winkelstellungen

Schenkellinge a und b

(Die kiirzere Schenkel-  |bis 30 | iiber 30 bis 50 | iiber 50 bis 80 | iiber 80 bis 120 | iiber 120
lange gilt als Nennmaf3)

Zuléssige Abweichungen

+ 20 + 10 ! + 1o ! + 10 ' + 10
des Biegewinkels a t2 10 45 1030 1015 1

Die Werte gelten bis r: s = 4. Bei einem groBeren (r : s)-Verhiltnis mufl wegen der Riickfederung mit einer grofleren
Abweichung gerechnet werden.

6 Berechnung der gestreckten Langen

Gestreckte Linge = a + b + v. Je nach dem Wert des Biegewinkels ist v verschieden und stellt einen Ausgleichswert dar,
der bei Offnungswinkel 8 von 0° bis 65° (Genauwert 65° 24" 30") negativ oder positiv und bei Offnungswinkel iiber
6590 nur negativ sein kann.

Gestreckte Langen sind auf volle Millimeter aufzurunden.

Offnungswinkel § 0° bis 90°:

. _ 180°—4 ) ( s 5\
Ausgleichswert v = - (_—_—1800 \r*tg- k) 2(r+s) 1)
Offnungswinkel 5 > 90° bis 165°: ,
. _ 1800—,6) s .\ 180°—4 \
Ausglelchswert;v—rr-(——-—1800 / -(r+ 2.k’) 2(r+s)-tan — (2) < y
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Offnungswinkel § > 165° bis 180°: q—
Ausgleichswert v =0 s
Die Werte fiir v sind hierbei vernachlassigbar klein, die Genauigkeit ist fiir / \

die Praxis ausreichend.
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Korrekturfaktor % zur Ermittlung der Zuschnittlingen gebogener Werkstiicke

Der Korrekturfaktor k gibt die Abweichung der Lage der neutralen Faser % an und errechnet sich aus
1
k=0,65+-§lg-;— (3)

oder er kann der folgenden graphischen Darstellung, die der Gleichung entspricht, entnommen werden.
Fiir  : s > 5 hat Gleichung 3 keine Giiltigkeit mehr, es ist dann & = 1 zu setzen.
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