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Erforderliche Schenkellange zwischen
zwel Biegeradien
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Das Biegen von Betonstahl erfolgt, je nach Stabdurchmesser
und Biegeform, auf Bligelautomaten und Biegetischen. Wah-
rend Blgelautomaten Betonstahl vom Ring in Durchmessern
von 6 bis 16 mm vollautomatisch zu Buigeln, geraden Stében
und sonstigen Biegeformen verarbeiten (abgewickeltes Erzeug-
nis), werden groBere Stabdurchmesser manuell auf Biege-
tischen bearbeitet. Beiden Herstellverfahren gemein ist, dass
der Stab durch einen Drehteller (A) mit Biegebolzen (B) um den
Biegedorn (C) gebogen wird. Der Stab wird dabei durch ein :
Widerlager (D) gehalten. Biegetisch ©Pedax

"

Um das Halten des Stabes sicherzustellen und einen ausrei-
chenden Angriffspunkt fiir den Biegebolzen sicherzustellen,
sind zwischen zwei dicht aufeinanderfolgenden Biegerollenra-
dien Mindestabstande zu berticksichtigen. Diese sind von der
verarbeitenden Maschine, dem Biegerollendurchmesser und
dem Stabdurchmesser abhangig.
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Der minimale Innenschenkel (AuBenmaB) sollte dabei mindestens
dem 2,5-fachem Biegerollendurchmesser entsprechen.
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Fir Stabdurchmesser o 225 mm ist dieser Wert auf den D
3,0-fachen Biegerollendurchmesser zu vergroBern. °
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Ist es nicht méglich, diese Mindestabsténde einzuhalten, so ist
stattdessen eine Schlaufe mit einem groBen Biegerollendurch- =D, +20
messer (AuBenmaB abziiglich Stabdurchmesser) zu verwenden. '
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