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. Priifung metallischer Werkstoffe
Tiefungsversuch an Blechen und Bandern

mit einer Breite von =90 mm (nach Erichsen)
Dickenbereich: iber 2 mm bis 3mm

DIN

50101

Teil 2

Friihere Ausgaben: 08.61

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Testing of metals; cupping test for sheet and strip exceeding 90 mm in width (Erichsen); thickness range over2mmto 3 mm

Essai des matériaux métailiques; essai d’emboutissage Erichsen pour toles et feuillards de largeur égale ou supérieure
a 90mm et d'épaisseur supérieure & 2mm et au plus égale & 3mm

Die vorliegende Norm wurde gegenliber der Ausgabe August 1961 auf die durch das , Gesetz {iber Einheiten im MeBwesen*“
vom 2. Juli 1969 festgesetzten Einheiten umgestellt, ohne den sachlichen Inhalt zu dndern, siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

In dieser Norm bedeutet % Gewichts(Masse)-Prozent.

1 Anwendungsbereich

Bleche mit einer Dicke von {iber 2mm bis 3mm

Bander mit einer Breite von 2 90mm und einer Dicke
von {iber 2mm bis 3mm

Anmerkung: Nach Vereinbarung kénnen nach dieser
Norm auch Bleche und Bénder mit einer Dicke bis 6 mm ge-
priift werden.

Fiir Bleche und Bander mit einer Breite = 90 mm mit Dicken
= 2mm siehe DIN 50101 Teil 1

Fiirschmale Bander mit einer Breite < 90 mm siehe DIN 50102.

2 2Zweck

Der Tiefungsversuch dient zur Beurteilung der Tiefungs-
fahigkeit von Blechen und Bandern innerhalb der durch die
Priifbedingungen gezogenen Grenzen. Beim Versuch wird
eine zwischen einem Blechhalter und einer Matrize ein-
gespannte Probe mit einer Kugel oder einem Stempel mit
kugelférmigem Kopf in die Matrize so weit eingedriickt, bis
ein EinriB sichtbar wird. Die hierbei erzielte Einbeultiefe
wird ermittelt. Die an der Oberflache der Probe eintre-
tende Narbigkeit gibt einen Anhalt fur die Kornbeschaffen-
heit des Werkstoffes. Die Ausbildung des Risses gibt unter
anderem Hinweise auf die Struktur des Werkstoffes.

3 Mitgeltende Normen

DIN 50014 Klimate und ihre technische Anwendung;
Normalklimate

4 Begriff

Als Erichsen-Tiefung IE4 gilt die Eindringtiefe des
Stempels in mm im Augenblick des EinreiBens bei Verwen-
dung einer Matrize mit einer Bohrung von 40 mm.

5 Bezeichnung des Verfahrens
Priifung DIN 50101 —T 02— 79

Benennung

DIN-Hauptnummer
Teil-Nummer
zwei letzte Ziffern des Ausgabejahres

6 Gerite
6.1 Aligemeine Bedingungen

Die Probe muB mit einer Blechhaltekraft von etwa 10kN
eingespannt’) und mit einem kugelférmigen Stempel von
20mm Durchmesser durch eine Matrize mit einer Bohrung
von 40mm bis zum EinreiBen eingebeult werden kdnnen.
Der Augenblick des RiBbeginns muB beobachtbar sein.
Das Priifgerdt muB mit einer Einrichtung zum Messen des
Eindringweges des Stempels mit einem Skalenwert von
0,1 mm und mit einer Einrichtung zum Messen der Blech-
haltekraft ') versehen sein.

6.2 MaBe

Stempel, Matrize und Blechhalter miissen so starr sein, daB
sie sich wahrend des Versuches nicht merklich verformen
kénnen. Die wesentlichen MaBe miissen mit denen im
Bild Ubereinstimmen, die MaBabweichungen diirfen die
Angaben in der Tabelle 1 nicht {ibersteigen.
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¢33
Matrize, Blechhalter und Stempel des Tiefungsgerites

1) Bei Priifmaschinen alterer Bauart ohne KraftmeBeinrich-
tung kann eine ausreichende Blechhaltekraft behelfs-
maBig durch einfaches kraftiges Einspannen ohne nach-
tragliches Lockern erreicht werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3

Neue gesetziiche Einheiten eingefiihrt, an mitgeitende Nor-
men angepaBt und redaktionell iiberarbeitet.
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Tabelle 1. Zuldssige Abweichungen der wesentlichen

MaBe
Mag-
Teil MaBe abweichung
mm
Stempel Kugeldurchmesser
Durchmesser der Bohrung +005
Matrize Abrundungshalbmesser an
der Innenkante
AuBendurchmesser
Innendurchmesser £01
Blech-
halter AuBendurchmesser
der AnpreBflache

6.3 Stempel

Der Stempel muB aus einem Werkstoff mit guten VerschleiB-
eigenschaften mit einer Vickersharte von mindestens
750HV hergestellt sein. Die Kugelfliche muB poliert sein
(eine Hartverchromung wird empfohlen). Der Schaftdurch-
messer darf nur so weit iiber den Kugeldurchmesser hin-
ausgehen, wie fir die maBgerechte Herstellung des Stem-
pels unbedingt erforderlich ist. Der Stempel darf sich wah-
rend des Versuches nicht drehen und beim Herausziehen
nicht klemmen.

Der Abstand des Kugelmittelpunktes von der Achse der
Matrize darf auch wahrend der Bewegung nicht groBer
sein als 0,1mm.

6.4 Matrize und Blechhalter

Die Matrize und der Blechhalter miissen aus einem Werk-
stoff mit guten VerschleiBeigenschaften mit einer Vickers-
harte von mindestens 750 HV hergestellt sein.

Die mit der Probe in Beriihrung kommenden Flachen der
Matrize und des Blechhalters miissen eben, tuschiert, paral-
lel zueinander und senkrecht zur Achse der Bewegungs-
richtung des Stempels sein.

7 Probenform und Probenvorbereitung

Die Probe ist ein mindestens 90 mm und hochstens 100 mm
breiter und mindestens 400 mm (fiir drei Tiefungen) langer
Blechstreifen. Der Versuch kann auch an quadratischen
und kreisrunden Proben von 90 bis 100 mm Seitenldnge
bzw. Durchmesser vorgenommen werden.

Die Probe darf weder verfestigt noch warmebehandelt
werden, sie muB gratfrei sein und darf keine Knicke oder
Aufwerfungen haben, die beim Einspannen der Probe in
die Priifmaschine hinderlich sein konnen.

8 Anzahl der Tiefungen je Priifung

Mindestens 3, wenninden Technischen Lieferbedingungen
nicht anders vorgeschrieben.

1} Siehe Seite 1

9 Durchfiihrung

9.1 Priiftemperatur

Der Versuch ist bei Raumtemperatur 18 bis 28°C nach
DIN 50014 durchzufilhren. Davon abweichende Priif-
temperaturen sind im Priifbericht anzugeben.

9.2 Messen der Probendicke
Die Probendicke ist bis auf 0,01mm genau zu messen.

9.3 Einfetten

Vor dem Versuch sind beide Flachen der Probe und der
Stempel mit einem graphitierten Fett (siehe Anhang) diinn
einzufetten. Die Anwendung eines anderen Schmierstoffes
(z.B. Vaselin) ist im Prifbericht besonders anzugeben.

9.4 Abstand der Tiefungen

Die Mittelpunkte der Tiefungen miissen jeweils mindestens
45mm von jeder Kante der Probe und mindestens 150 mm
vom Mittelpunkt der vorhergehenden Tiefung liegen.

9.5 Blechhaltekraft

Die Probe wird zwischen der Matrize und dem Blechhalter
mit einer Kraft von etwa 10 kN eingespannt 1).

9.6 Tiefung

Der Stempel wird ohne StoB mit der Probe in Beriihrung ge-
bracht, wodurch der Ausgangspunkt fir die Messung der
Eindringtiefe bestimmt wird. AnschlieBend wird die Probe
durch einen gleichférmigen Vorschub des Stempels mit
einer Geschwindigkeit zwischen etwa 5 und 20 mm/min bis
zum EinreiBen getieft. Gegen Ende des Versuches soll
diese Geschwindigkeit an der unteren Grenze liegen. Im
Augenblick des EinreiBens wird die Eindringtiefe des Stem-
pels auf 0,1 mm bestimmt.

9.7 Definition des EinreiBens

Als RiB gilt das Auftreten einer Materialtrennung, die durch
die ganze Dicke der Probe geht. In Zweifelsfallen ist fest-
zustellen, ob wenigstens liber einen Teil des Risses Tages-
licht durchgeht.

Anmerkung: Im allgemeinen ist das EinreiBen von einem
Abfall der von der Probe ertragenen Kraft und manchmal
von einem wahrnehmbaren Gerdusch begleitet. Der Kraft-
abfall kann daher ebenfalls als Zeichen fiir das Versuchs-
ende angesehen werden. Bei maBgeblichen Versuchen
(Definition siehe DIN 51300) jedoch ist der RiBbeginn aus-
schlaggebend.

10 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:

— Art der Probenahme
— Blechdicke bis auf 0,01 mm genau

— Schmierstoff, falls nicht graphitiertes Fett verwendet
wurde (siehe Abschnitt 9.3)

— Anzahl der Tiefungen

— Erichsen-Tiefung IE4q bis auf 0,1 mm genau, Einzelwerte

— Priftemperatur, falls von Raumtemperatur abweichend
(siehe Abschnitt 9.1)

— Aussehen der Probe nach dem Bruch (Oberfldchen-
beurteilung, Bruchaussehen) nach Vereinbarung
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