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DIN
50 111

Ersatz fiir DIN 1605 Teil 4

Prifung metallischer Werkstoffe
Technologischer Biegeversuch
(Faltversuch)

Testing of metallic materials; technological bend test (bend test)
Essais des matériaux métalliques; essai de pliage technologique (essai de pliage)

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehiungen
ISO/R 85, ISO/R 87, ISO/R 398 und ISO/R 954 sowie mit der von der Europdischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl
(EGKS) herausgegebenen EURONORM 6, siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

1 Zweck und Anwendungsbereich

Der Technologische Biegeversuch (Faltversuch) dient
dazu, das Umformvermégen eines metallischen Werk-
stoffes bei den Bedingungen des Versuches zu priifen.

2 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Eine Biegeprobe mit rechteckigem, kreisformigem oder
vieleckigem Querschnitt wird in einer Biegevorrichtung
ziigig gebogen, bis entweder ein bestimmter Biegewinkel
erreicht ist oder bis das Umformvermogen erschopft ist.

Der Biegewinkel wird bei nicht beanspruchter Probe
(nach dem Biegen) gemessen.

3 Priifgerat

3.1 Biegevorrichtung mit Biegestempel
und Auflagerolien

Den schematischen Aufbau dieser Biegevorrichtung zeigt
Bild 1. Die Vorrichtung besteht aus zwei drehbaren Auf-
lagerollen und einem auswechselbaren Biegestempel.
Zur Durchfithrung des Technologischen Biegeversuchs
wird sie in eine Biegepriifmaschine oder Presse einge-
baut. Die Liange der Auflagerollen und die Breite des
Biegestempels am gerundeten Ende miissen groBer als
die Breite b oder der Durchmesser d der Biegeprobe sein.
Der Rundungshalbmesser D/2 des Biegestempels ist in
den Technischen Lieferbedingungen als Verhdltnis D zur

Nach der Priifung

Bild 1. Biegevorrichtung mit Biegestempe!l und Auflage-
rollen

3.2 Biegevorrichtung

Probendicke a oder zum Probendurchmesser d festge-
legt. Der Durchmesser der Auflagerollen ist 50 mm. Der
freie Durchgang zwischen den Auflagerollen L muB
D + 3 a oder D + 3d sein. Er darf sich wahrend des Ver-
suches nicht verandern.

Weitere Normen

mit Biegestempel und Matrize

Den schematischen Aufbau dieser Biegevorrichtung zeigt
Bild 2. Sie besteht aus einer Matrize mit V-formigem Ein-
schnitt fur einen bestimmten Biegewinkel und einem aus-

DIN 50 014 Klimate und ihre technische Anwendung; Normalklimate

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 3 und 4

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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wechselbaren Biegestempel. Zur Durchfithrung des Tech-
nologischen Biegeversuches wird sie in eine Biegepriif-
maschine oder Presse eingebaut. Die Breite der Matrize
und des Biegestempels am gerundeten Ende muB groBer
als die Breite b oder der Durchmesser d der Biegeprobe
sein. Der Rundungshalbmesser D/2 des Biegestempels
als Verhaltnis D/a oder D/d und der geforderte Biege-
winkel sind in den Technischen Lieferbedingungen fest-
gelegt. Aus dem geforderten Biegewinkel a ergibt sich
unter Bericksichtigung eines nach Erfahrung festzu-
legenden Winkelzuschlags der Winkel des V-formigen
Einschnitts g der Matrize.

4 Probe

Die Biegeprobe hat im allgemeinen rechteckigen Quer-
schnitt. Die Kanten sind gerundet, der Rundungshalb-
messer darf nicht groBer als 0,1 a sein. Jedoch ist auch
ein Technologischer Biegeversuch mit einer Biegeprobe,
deren Kanten nicht gerundet sind, normgerecht, wenn das
Prufergebnis die Anforderungen der Technischen Liefer-
bedingungen erfulit.

Die Probendicke a soll bei Biegeproben, die aus Blechen,
Bandern und Profilstaben entnommen werden, gleich der
Dicke der Erzeugnisform sein. Ist diese Dicke groBer als
25 mm, so darf die Probe einseitig auf eine Probendicke
a von 25 mm abgearbeitet werden. Biegeproben, die aus
Halbzeug oder Schmiedestiicken herausgearbeitet wer-
den, sollen (20 £5) mm dick sein. Die Probenlage im
Prufstuck muB vereinbart werden.

Die Probenbreite b soll zwischen 20 und 50 mm liegen.
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Vor der Prifung

Bei Profilstaben mit kreisformigem oder vieleckigem
Querschnitt durfen Stababschnitte als Biegeproben ver-
wendet werden. Ist der Durchmesser des Querschnittes
oder der Durchmesser des in den Querschnitt einbe-
schriebenen Kreises groBer als 30 mm, so konnen, ist er
groBer als 50 mm, so missen Rundproben herausgear-
beitet werden, deren Durchmesser d zwischen 20 und
50 mm liegen soll. Die Probenlage im Probestiick muB
vereinbart werden.

Fiir die Probeniange [ gilt:

a) IZD+3a+100mm oder [=ZD + 3d+ 100 mm,
falls der Technologische Biegeversuch in einer Biege-
vorrichtung nach Abschnitt 3.1 durchgefiihrt wird,

b) 20a == 250mm oder 20d =[= 250 mm, falis der
Technologische Biegeversuch in einer Biegevorrich-
tung nach Abschnitt 3.2 durchgefihrt wird.

5 Durchfiihrung

Der Technologische Biegeversuch wird bei Raumtempe-
ratur 18 bis 28 °C nach DIN 50 014 durchgefiihrt, wenn
nichts anderes vorgeschrieben ist.

5.1 In einer Biegevorrichtung nach Abschnitt 3.1

Entsprechend der Probendicke a wird der in den Tech-
nischen Lieferbedingungen angegebene Biegestempel
gewahlt und der freie Durchgang zwischen den Auflage-
rollen L¢ eingestelit. Die Biegeprobe wird so in die Biege-
vorrichtung eingelegt, daB sich die unbearbeitete Ober-
flache auf der Zugseite befindet.

Dann wird sie zugig soweit gebogen, bis bei nicht bean-
spruchter Probe (nach dem Biegen) der Biegewinkel « er-
reicht ist. Dabei wird die Zugseite der Biegeprobe be-
obachtet.

Tritt ein AnriB auf, wird der Technologische Biegeversuch
abgebrochen und der erreichte Biegewinkel an der nicht
beanspruchten Probe gemessen. Die Vorschubgeschwin-
digkeit des Biegestempels ist dem zu prifenden Werk-
stoff und der Probendicke a anzupassen. Sie soll in
Schiedsfallen nicht groBer als 1 mm/s sein.

LaBt sich der geforderte Biegewinkel in der Biegevor-
richtung nicht erreichen, so muB der Technologische
Biegeversuch durch Zusammendriicken der Proben-
schenkel zu Ende gefiihrt werden. Dies ist z. B. ndtig, wenn
der geforderte Biegewinkel a = 180 °C ist, d. h. wenn am
Ende des Technologischen Biegeversuchs die Proben-
schenkel parallel zueinander liegen sollen. Der dem
Durchmesser D des Biegestempels entsprechende Ab-
stand zwischen den Probenschenkeln wird dabei durch
Einlegen einer Zwischenlage mit der Dicke D gewahr-
leistet, siehe Bild 3.
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Bild 2. Biegevorrichtung mit Biegestempel und Matrize Bild 3. Weiterbiegen der Prcoc bis 180°
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