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Die Normen DIN 9711 Blatt 1 bis Blatt 3 iiber StrangpreBprofile aus Magnesium sind durch redaktionelle Uberarbeitung der

Entwiirfe DIN 9711 Blatt 1 bis Blatt 3, welche StrangpreBprofile aus Aluminium und Magnesium umfaBten, unter Ein-
schrinkung des Geltungsbereiches auf Magnesium entstanden.

Fiir StrangpreBprofile aus Aluminium gelten die Normen DIN 1748 Blatt 1 bis Blatt 4.

Unter dem Oberbegriff Magnesium sind Hittenmagnesium nach DIN 17 800 und Magnesium-Knetlegierungen nach
DIN 1729 Blait1 zusammengefafit. Mit der Einfihrung dieses Oberbegriffes wird dem seit langem Ublichen Sprach-

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen No;menaussdwsses, Berlin 15, gestattet.

gebrauch Rechnung getragen.

1. Geltungsbereich

Diese Norm soll als Arbeitsgrundlage fir die Gestaltung
never Querschnitisformen von Strangprefprofilen dienen.
Sie soll dem Besteller ermdglichen, beim Entwerfen von
Strangprefprofilen die fertigungstechnischen Voraus-
setzungen des Herstellers zu beriicksichtigen.

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

2. Allgemeines

2.1. Das Strangpressen von Magnesium ermdglicht die
Herstellung von Profilen in den verschiedensten Quer-
schnittsformen, deren Gestaltung sich leicht den jeweiligen
Konstruktionsbedingungen anpassen 1at.

Man unterscheidet offene Profile, Vollprofile, Halbhohl-
profile und Hohlprofile, einschlieBlich Formrohre.

Bei den Herstellern von Strangpref3profilen aus Magnesium
sind eine grof’e Anzahl von PrefBwerkzeugen fir die unter-
schiedlichsten Querschnitte vorhanden, die zum Teil den
folgenden Profilnormen entsprechen:

DIN 1771 Winkelprofile
DIN 9712 Doppel-T-Profile
DIN 9713 U-Profile

DIN 9714 T-Profile

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

Die Herstellung never Werkzeuge, z. B. Prematrizen, fir
das Strangpressen von Magnesium ist verhéltnism&fig ein-
fach. Voraussetzung ist jedoch, daf3 die benétigte Menge
einer neuen Querschnitisform die Herstellung der erforder-
lichen Werkzeuge rechtfertigt.

2.2. StrangpreBprofile bieten unter Beriicksichtigung der
in DIN 9715 angegebenen Festigkeitseigenschaften die
Méglichkeit, die Querschnittsformen auf die Beanspruchung
so abzustimmen, dafl eine gute Ausnutzung des Werk-
stoffes gewdhrleistet ist.

Strangprefiprofile aus Magnesium, Technische Lieferbedingungen siehe DIN 9711 Blatt 1
Strangprefiprofile aus Magnesium, Zuldssige Abweichungen siehe DIN 9711 Blatt 3

3. Voraussetzung bei der Gestaltung

3.1. Strangprefiprofile sind Halbzeug. Jede nachirdg-
liche mechanische Bearbeitung der Querschnitisform auf
der gesamten Profilldnge wird sich meist erheblich teurer
stellen als die Berlicksichtigung dieser Forderung beim
Konstruieren bzw. Pressen des Profiles. Erforderliche span-
abhebende Bearbeitungen sollen sich daher auf ein Min-
destmaf} beschrénken (sieche Abschnitt 6).

Nachirdgliche Anderungen der Querschnitisform in den
Werkzeugen sind nur bedingi méglich. Derartige Korrek-
turen missen zwischen Besteller und Hersteller abgestimmt
werden. Der Hersteller kann das Risiko fir die Werkzeug-
dnderung ablehnen und dem Besteller gegebenenfalls die
Anfertigung neuer Werkzeuge vorschlagen. Die Ver-
ringerung der Aufien- und Dickenmafle von Profilen ist
durch Anderungen vorhandener Werkzeuge nicht mdglich.

3.2. Scharfe Kanten, schroffe Querschnittsibergdnge,
erhebliche Querschnittsunterschiede und Werkstoffanhgu-
fungen sind mdglichst zu vermeiden.

3.3. Fir Rundungen von Hohlkehlen und Kanten werden
die in Tabelle 1 angegebenen Maf3e ry und r, empfohlen

(siehe Bilder 1 und 2).

Tabelle 1
Dicke 1) Empfohlene Rundungen fir
s Hohlkehlen Kanten
Gber |  bis n Ty
2 2 1
2 4 25 1,5
4 é 4 2
é 1 10 6 3
10 | 20 10 5
20 ; 40 15 10
~
(N ‘ < v
Bild1 " Bild 2

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

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Falls scharfe Kanten erforderlich sind, gelten die in der
Tabelle2 angegebenen Rundungen als Mindestwerte. Eine
schérfere Ausbildung der Kanten kann zwar gelegentlich
aufireten, aber grundsétzlich nicht gewdhtrleistet werden.

Tabelle 2
Dicke 2) Rundungen scharfer
s Kanten
tber bis mindestens 3)
2 05
2 4 0,6
4 6 07
é 10 08
10 20 1,0
20 40 12
3.4. In Profilen mit Stegen werden sich diese Stege auf der

Gegenseite (siche Bilder 3 und 4 Punkt a) nach einer Ober-
flachenbehandlung mehr oder weniger stark abzeichnen.
Hier ist zu empfehlen, die Flache zu unterbrechen.

. .
ﬁ ‘7\{%}/0
Bild 3 Bild 4

4. Ridchtlinien fur die Konstruktion

4.1. Offene Profile, Vollprofile

Zu beachten ist, daf} flache, diinne Querschnitte schwer her-
stellbar sind. Mit wachsenden Profilbreiten oder Schenkel-
langen nehmen deshalb auch die kleinstmdglichen Dicken
sowie der Aufwand fir das Richien zu.

In gleicher Weise wirkt sich die unterschiedliche Verpref-
barkeit der Legierungen aus. Je hdher die Festigkeit ist, um
so geringer ist das mogliche Verhdltnis von Breite zu Dicke.

Als Anhalt fir die kleinstmglichen Dicken von Profilen in
Abhdngigkeit vom umschreibenden Kreis bzw. der mdglichen
Breite gelten die Werte nach Tabelle 3 (siehe Bild 5).

Umschreibender Kreis Breite A

Bild 5. Vollprofil Bild 6. Offenes Profil

Uberschreitet die eingeschlossene Fldche im Verhdltnis zur
Breite A (siche Bild 6) des Verbindungssteges im Werkzeug
eine bestimmte Grofle, so sind solche Profile wegen der da-
mit verbundenen Uberbeanspruchung der Werkzeuge nur
durch besondere Mafinahmen und erhéhten Aufwand her-
stellbar. Die Grenzen dieser Profilausfihrungen sind zwi-
schen Besteller und Hersteller zu vereinbaren.

4.2. Halbhohlprofile, Hohiprofile
(einschlieBiich Formrohre)

Diese Profile (sieche Bilder 7 und 8) kdnnen nach verschie-
denen Verfahren mit schwebendem oder im Werkzeug
gehaltenen Dorn hergestellt werden. Die Verfahren wirken
sich unterschiedlich auf die Mindestwanddicke, Oberflachen-
beschaffenheit und zulassige Mafiabweichung aus. Das Her-
stellungsverfahren bleibt dem Hersteller iiberlassen.

u ]

Bild7. Halbhohiprofile Bild 8. Hohlprofile

Ferner ist die kleinste mdgliche Wanddicke vom Durchmesser
des umschreibenden Kreises und vom Werkstoff abhéngig.
In der Tabelle 4 sind Richtwerte fiir die Mindestwanddicken
dieser Profile angegeben. Fiir die Form der eingeschlossenen
Flache dieser Profile darf ein bestimmtes Verhdlinis von
Breite zu HShe nicht Gberschritten werden. Dafir gelten die
Richtwerte nach Tabelle 5 (siehe Bilder 9 und 10).

Tabelle 3. Richtwerte fir kleinste Dicken s und Mindestmetergewichte G von offenen Profilen und Vollprofilen
in Abhdingigkeit vom Durchmesser des umschreibenden Kreises

Werkstoff Durchmesser des umschreibenden Kreises
Uber 25 uber 50 Uber75 Uber 100
bis 25 bis 50 bis 75 bis 100 bis 150
Kurzzeichen nach s G4 S G4 s G4 s G4 s G4
kg/m kg/m kg/m kg/m kg/m
. |
s DIN 17 800 |
977 1,2 0,01 1,5 0,08 1,5 0,24 17 0,37 2 0,65
MgMn2 DIN 1729
MgAl3Zn
MgAléZn DIN 1729 17 0,09 2 0,21 25 0,40 3 0,65 35 1,13
MgAI8Zn

2) Die Dicke s bezieht sich auf den dickeren Schenkel (siche Bild 2).
3) Bei schwer prefibaren Werkstoffen kénnen sich diese Werte auf das Doppelte erhdhen. Sie sind zwischen Besteller und

Hersteller zu vereinbaren.

4) Gewichte errechnet mit einer Dichte von 1,8 kg/dm3 fir Mg-legierunger
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