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Zugversuch an SchweiBverbindungen 50 120
Teil 2

PreBgeschweiBte Stumpfnahte

Priifung von Stahl

O
Z

Testing of steel; tensile test on welded joints; pressure welded butt joints
Essais de I'acier; essai de traction sur joints bout a bout soudés par fusion; joints bout & bout soudés par pression

Die Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.

Die Norm enthélt Angaben, die bei der Wahl der Probenform und der Herstellung von Zugproben fiir den Zugversuch an
preBgeschweiten StumpfstéBen besonders zu beachten sind. Dabei ist zu unterscheiden zwischen der Priifung der
SchweiBverbindung und der Priifung der Schweinaht. Im ibrigen ist DIN 50145 zu beachten.

MaBe in mm
1 Zweck und Anwendungsbereich 3 Proben
1.1 Priifen der SchweiBverbindungmitungekerbten 3.1 Ungekerbte Proben
Flachproben (Flachzugprobe) und 3.1.1 Ungekerbte Flachprobe (Flachzugprobe)

Rundproben (Rundzugprobe) Form und MaBe der Flachzugprobe sind in Bild 2 und
Der Versuch dient dazu, das Festigkeits-und Verformungs-  Tabelle 2 angegeben.
verhalten von PreBschweiBverbindungen quer zur SchweiB-
naht durch Ermittein von Zugfestigkeit, Bruchlage und
Bruchart festzustellen. Die Zugproben (Bilder 2 und 3) sind
so beschaffen, daB SchweiBnaht, WarmeeinfluBzone und

Im Regelfall entspricht die Probendicke der Erzeugnis-
dicke. Wenn diese groBer als 30 mm ist, so ist es zuldssig,
die Proben iiber den Erzeugnisquerschnitt verteilt heraus-
; 2 zuarbeiten. Die Versuchsldange ist dann so zu wéahlen, dag
unbeeinfluBter Grundwerkstoff etwa gleich beansprucht SchweiBnaht, WarmeeinfluBzone und unbeeinfluBte Grund-
werden _ werkstoffe mit erfaBt werden. Die Lage der Proben im Er-
Anmerkung: Sollen bei der Priifung der SchweiBverbin-  zeugnisquerschnitt ist zu vereinbaren und im Priifbericht
dung mit Flachzug- und Rundzugproben Dehngrenze, Streck-  anzugeben. Die Proben werden quer zur SchweiBnaht so
grenze, Bruchdehnung und Brucheinschniirung ermittelt  entnommen, daB diese in der Mitte der Versuchsliange L.

werden, sind die Priifbedingungen zu vereinbaren. der Probe liegt.
1.2 Priifen der SchweiBverbindung Die Proben sind dem Probestiick durch Spanen, Brenn-
an bauteilartigen Proben schneiden, Plasmaschmelzschneiden oder Scherschnei-

den zu entnehmen. Bei der nachfolgenden Bearbeitung der
Proben auf die festgelegten MaBe der Tabelle 1 sind die
Bearbeitungszugaben im Bereich der Versuchslange
spanend abzuarbeiten. Die Mindestbearbeitungszugaben
je Probenseite sind in Tabelle 1 angegeben. Bei der Ent-
1.3 Priifen der SchweiBnaht mit gekerbten nahme von Probenaus verschiedenen Ebenen eines Probe-

Zugproben stiicks groBer Dicke sind Brennschneiden und Plasma-
schmelzschneiden in der im Bild 1 angegebenen Richtung
nicht zuldssig.

Bei bestimmten Bauteilen (z. B. Zugstangen, Betonstahi-
stdben, Rohren, Drahten) kdnnen die PreBschweiBverbin-
dungen auch am ganzen Stiick gepriift werden, wobei Ein-
zelheiten der Priifung zu vereinbaren sind.

Der Versuch dient zur Ermittlung der Giite der Bindung von
PreBschweiBverbindungen. Die Giite der Bindung wird
nach dem Bruchaussehen beurteilt.

Anmerkung: Der Versuch kann auch fiir SchmelzschweiB-
verbindungen mit schmaler SchweiBnaht (z. B. Elektronen-
strahl-SchweiBen) angewandt werden.

Schnittrichtung
2 Mitgeltende Normen thermisches
DIN 3141 (Vornorm) Oberflichenzeichen in Zeichnun- Trennen nicht

gen; Zuordnung der Rauhtiefen zuldssig

DIN 50 145 Priifung metallischer Werkstoffe; Zug-
versuch

DIN 51221 Teil 1 Werkstoffprifmaschinen; Zugprif- Bild 1. Mdogliche Lage von Proben bei Erzeugnissen mit
maschinen; Allgemeine Anforderungen mehr als 30 mm Dicke

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlduterungen Seite 3

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Nomu@@buments
NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN N . b
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Seite 2 DIN 50120 Teil 2

Tabelle 1. Mindestbearbeitungszugaben je Probenseite

Erzeugnisdicke s
Trennverfahren
=10 | >10=30 >30<50 | >50
Brennschneiden (autogen) ') 3 4 5 6
Plasmaschmelzschneiden ') 3 5 7 10
Scherschneiden 2 3 - -
1) Bei Profilen konnen groBere Mindestbearbeitungszugaben erforderlich sein.

Oberflachen DIN 3141 — Reihe 1
Schweilinaht
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Bild 2. Flachzugprobe

Tabelle 2.
Probendicke a <5 >6=<10 | >10=20 >20=<30
Probenbreite b 15 20 25 30
Versuchsldnge L. (fiir s=30) Erzeugnisdicke s + Probendicke a, min. 20
Kopfbreite B 225 z30 | =3 | z40
Gesamtlange L, =L.+ 180
Hohlkehlenradius r =35
Oberflachen DIN 3141 — Reihe 1 Schweilnaht
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Bild 3. Rundzugprobe
Tabelle 3.
Probendurchmesser dg 6 8 10 12 14 16 18 20 25
Versuchslange L. (fiir s < 30) Erzeugnisdicke s+ Probendurchmesser dg, min. 20
Kopfdurchmesser d, 8 10 12 15 17 20 22 24 30

Gesamtlinge L, ZL.+80 =L+ 110 2 bnts
Hohlkehlenradius r =4 Document Slharing Hub
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