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TABELLA DI PIEGATURA IN ARIA

T
F
ri
b
V

CHART BY BENDING IN THE AIR

Spessore lamiera in mm
Thickness of the sheet in mm

Force in Ton /meter
Forza in Ton /metro

Raggio interno
Inside radius

Shortest edge to be bent
Bordo minimo possibile

Larghezza del V
V-opening

 R=20-25 kg/mmq

F =T
2

x 2 x R
1.4 x V ...........

Tons/mt

 R=40-45 kg/mmq
 R=65-70 kg/mmq

Alluminio/Aluminium

Acciaio dolce/Mild steel

Inox/Stainless steel

T

F

bV

PIEGA PARZIALE IN ARIA
AIR PARTIAL BENDING

FORZA NECESSARIA PER PIEGA A 90 IN ARIA DI LAMIERA CON R=45 Kg/mmq

NEEDED FORCE FOR 90 AIR BENDING, SHEET RESISTANCE  R=45 Kg/mmq

COMPARAZIONE FRA TECNICHE DI PIEGATURA
COMPARISON BETWEEN BENDING TECHNIQUES

T

T

T

PIEGA A FONDO MATRICE
BOTTOMING

PIEGA CONIATA
COINING

V=12 x T

V=6-12 x T

V=5-6 x T

ri

CALCOLO DELLA FORZA PER PIEGA IN ARIA
CALCULATION OF FORCE FOR AIR BENDING

BUONA

BUONA

ri

ri

ri

TIPO DI PIEGATURA
KIND OF BENDING

PIEGA PARZIALE
IN ARIA
PARTIAL AIR BENDING

PIEGA A FONDO
MATRICE
BOTTOMING

PIEGA CONIATA
COINING

AMPIEZZA-V
V-width

Ir
CARATTERISTICHE 

FEATURE

12T-15T

6T-12T

5T

2T-2.5T

1T-2T

0.5T-0.8T

+/- 45'

DISPERSIONE
DELL'ANGOLO
DI PIEGATURA

BENDING ANGLE
DISPERSION

CIRCA/ABOUT

+/- 30'

CIRCA/ABOUT

+/- 15'

CIRCA/ABOUT

SI PUO' OTTENERE UNA BUONA PRECISIONE
USANDO UNA FORZA RELATIVAMENTE BASSA

GOOD

GOOD

BUONA, MA CON
RAGGIO INTERNO

GRANDE

PRECISIONE
DI PIEGA

PRECISION
BENDING 

FORMS SURFACE
WITH LARGE CURVATURE

RADIUS

GOOD PRECISION IS OBTAINABLE USING
A RELATIVELY WEAK FORCE

SI PUO' OTTENERE UN'OTTIMA PRECISIONE,MA
LA FORZA NECESSARIA E' 5-8 VOLTE SUPERIORE

VERY GOOD PRECISION IS OBTAINABLE, BUT THE
TONNAGE REQUIRED IS 5-8 TIMES THAT REQUIRED

A QUELLA RICHIESTA NELLA PIEGA  A FONDO MATRICE

IN BOTTOMING

FORZA NECESSARIA BASSA, MA RISENTE
DI UN IMPORTANTE RITORNO ELASTICO

WEAK FORCE FOR THIS KIND OF BEND, BUT

SPESSORE LAMIERA (mm)
SHEET THICKNESS (mm)

AMPIEZZA DEL V (mm)
V - width (mm)

0.5 - 2.5 3 - 8 9 - 10 12 OR MORE

6 T 8 T 10 T 12 T

HIGHT SPRINGBACK

=

INFORMAZIONI UTILI DI PIEGATURA / BENDING HELP

5


