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Diese Ubungsreihe ist fir die berufliche Bildung im Berufsfeld Metalltechnik erstellt worden.

Die Ubungsreihe besteht aus

¢ dem Ubungsheft fiir den Auszubildenden,

e dem Begleitheft fir den Ausbilder,

¢ den Aufgaben zu den Ubungen mit Bewertungsbogen und Arbeitsblattern.

Die Planung und Abstimmung der Ubungsreihe erfolgte mit Sachverstandigen aus der Ausbildungspraxis. An der
Entwicklung haben der Fachausschuss Metalltechnik und Ausbilder aus verschiedenen Betrieben mitgearbeitet.

Der Verlag nimmt gern alle Hinweise flr Verbesserungen und Korrekturen entgegen, die sich aus der Ausbil-
dungspraxis ergeben.
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Kantbiegen Umformen
Ubungsblatt Ubung 1
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Stek Benennung ! ggﬁ,’;’gb [_cl'\frf Werkstoff %,’;d Halbzeug Bemerkung
Behdlter M1:25
M1:5
Arbeitsstufen Arbeitsmittel
1. Blech auf MaB fertigen und entgraten AnreiBzeug, Kérner
2. Qualitatskontrolle Schlosserhammer, Holzhammer
3. AnreiBen, kérnen, bohren und entgraten Spiralbohrer @ 3
4. Scheren, richten, entgraten Handblechschere
5. Qualitatskontrolle Flachstumpffeile
6. Rander biegen (entgegengesetzt zum Anriss) [6] Biegeklotz, Gegenstiick, Spannschienen
7. Lange Seiten biegen Zwischenstiick, ggf. Andruckstiick
8. Kurze Seiten biegen
9. Uberlappung biegen (Ohren) Hinweise
10.Rénder umschlagen Die Réander durfen beim Umschlagen nicht flachge-
11.Behailter richten und Qualitatskontrolle schlagen oder flachgedriickt werden. Das Freibohren
der Ecken erleichtert das Scheren und verringert die in
Arbeitssicherheit den Ecken beim Biegen entstehenden Spannungen.
. . Beim Biegeumformen werden scharfkantige Biegun-
Der Zuschnitt muss sofort entgratet werden, da die gen mit einem kleinen Biegeradius hergestellt.
Schnittkanten sehr scharf sind
© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG 15
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Schwenkbiegemaschine Umformen
Biegeradien Ubung 2

Schwenkbiegemaschine

Die Biegekraft wird an der Schwenkbiegemaschine
(Bild 1) entweder von Hand oder maschinell aufge-
bracht. Die Schwenkbiegemaschine ist Spann- und
Biegevorrichtung zugleich.

Das zu biegende Werkstlick wird zwischen der Ober-
wange und der Unterwange gespannt. In die Ober-
wange ist eine auswechselbare Biegeschiene einge-
setzt. Diese Biegeschiene ist gleichzeitig Biegeform.
Ein einstellbarer Anschlag erleichtert das Einlegen und
Ausrichten des Werkstucks.

Bild 1 Schwenkbiegemaschine

Oberwange Biegeschiene
P

Biegeradien

In Bild 2 ist das Schwenkbiegen eines Werkstiicks dar-

gestellt. Die Biegeschiene entspricht dem zu biegen-
den Radius. I Radius +
Die Oberwange und die Biegewange werden entspre- | Blechdicke
chend: \
Biegeradius plus Blechdicke eingestellt.
Der groBtmogliche Biegeradius ist durch die Einstell-
barkeit von ober- und Biege- bzw. Unterwange be-
grenzt.
Kleinste zulassige Biegeradien fiir das Kaltbiegen von Biegewange
Stahl nach DIN 6935 sind folgend festgelegt: Verstellbarer
Anschlag Unterwange
Bild 1 Schwenkbiegemaschine
Kleinster zuldssiger Biegeradius fiir das Kaltbiegen von Stahl vgl. DIN 6935 (1975-10)
Mindeszugfestig- Kleinster Biegeradius! r fiir Blechdicke s in mm
keit R,,, in N/mm?2
iiber...bis 1 15|25/ 3|4 |5 |6 |7|8|10]12] 14|16 |18]20
1 116|253 |5 |6 |8 |10 (12 [16 |20 | 25|28 | 36 | 40
12 |25| 4 5116 |8 [10 |12 |16 |20 |25 | 28 |32 | 40 | 48
16| 25| 4 5116 |8 [10 |12 |16 |20 |25 | 32|36 | 45| 50
) Werte gelten fiir Biegewinkel (1 = 120° und Biegen quer zur Walzrichtung. Beim Biegen langs zur
Walzrichtung und Biegewinkeln 1 >120° ist der Wert der nachsthoheren Blechdicke zu wahlen.
© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG 23
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Umformen
Ubung 6 Verdrehen des Werkstiicks

Das Verdrehen erfolgt um die Ladngsachse des Werk-
stiicks. Durch die auftretenden Spannungen ergeben
sich nur geringe Verkirzungen der Stablénge.

Verdrehen des Werkstiicks

Zum Verdrehen spannen Sie das Werkstlick in den
Schraubstock. Dabei wird mit einem Winkel ausge-
richtet (Bild 1).

Durch Aufstecken eines Stitzrohrs erleichtern Sie sich
den Vorgang des Verdrehens. Der Rohrinnendurch-
messer betrdgt mindestens 7,1 mm. Die Rohrlange
entspricht mit 85 mm der Verdrehlange. Das Stitzrohr
verhindert ein Ausknicken des Werkstlicks und ergibt
ein gleichmaBiges Verdrehen.

Das freie Ende des Werkstlicks wird mit einem geeig-
neten Werkzeug, z. B. mit einem Windeisen, gedreht.
Achten Sie darauf, dass das Windeisen direkt Uber
dem Stitzrohr angesetzt wird (Bild 2).

Nach 1%z Umdrehungen mit dem Windeisen ist das
erste Strebenteil verdreht. Eine Langenanderung tritt
kaum auf (Bild 3).

Das zweite Strebenteil wird nach dem Umspannen wie
beschrieben verdreht. Bild 3 Fertige Verdrehung
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T-Stahl biegen Umformen
Ubungsblatt Ubung 10
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1 | T-Stahl :DIN EN 10055 | S235 JRG2 T 20x260
"Normblatt Lfd,
IStk Benennung | Zeichng.-Nr. Werkstoff | . Halbzeug Bemerkung
Profilbogen M1:1
Arbeitsstufen Arbeitsmittel
1. T-Stahl abségen StahlmaBstab, AnreiBmittel
2. Schnittstellen entgraten Olkreide
3. Biegestelle mit Olkreide anzeichnen Handbiigelsiage
4. Biegestelle mit Schweibrenner erwarmen Flachstumpffeile
5. T-Stahl in Biegevorrichtung biegen Biegevorrichtung
6. prufen und richten [6] Flachwinkel
Schlosserhammer
Arbeitssicherheit SchweiBbrenner mit SchweiBeinsatz 4-6 mm

Beim Warmbiegen besteht Verbrennungsgefahr, des- . .
halb schiitzen Sie sich mit entsprechenden Schutz- Hinweise

handschuhen. Steg und FuB des T-Stahls missen gleichméaBig er-
warmt werden.
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