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Prifung metallischer Werkstoffe
Technologischer Biegeversuch an

SchweiBverbindungen und SchweiBplattierungen
SchmelzschweiBplattierungen

DIN
50 121

Teil 3

Testing of metallic materials; technological bend test on welded platings; fusion welded platings
Essais des matériaux métalliques; essai de pliage technologique des joints plaqués; joints plaqués par fusion

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

MaBe in mm
Oberflachen DIN 3141 — Reihe 1

Die in den Bildern 1 bis 5 dargestellten Querschnittsformen sind lediglich Beispiele.

1 Anwendungsbereich

Der Biegeversuch mit Querbiegeproben dient zur Priifung
der Verformbarkeit von SchmelzschweiBplattierungen bei
Beanspruchung quer zur SchweiBrichtung mit Kraftein-
leitung senkrecht zur Bindefldache.

Der Biegeversuch mit Langsbiegeproben dient zur Priifung
der Verformbarkeit von Schmelzschweiplattierungen bei
Beanspruchung in SchweiBrichtung mit Krafteinleitung
senkrecht zur Bindefléiche.

Der Biegeversuch mit Seitenbiegeproben dient zur Priifung
der Verformbarkeit von SchmeizschweiBplattierungen in
oder quer zur SchweiBrichtung mit Krafteinleitung in Rich-
tung der Bindeflache. Die Priifung ist geeignet fiir Erzeug-
nisdicken = 10mm.

2 Zweck

Die Priifung dient zur Ermittlung der Verformbarkeit von
SchmelzschweiBplattierungen. Die Verformbarkeit wird
durch den Biegewinkel und die Biegedehnung gekenn-

zeichnet. Mit den Proben kann das Verhalten von SchweiB-
plattierung, Bindefléche, WarmeeinfiluBzone und unbeein-
fluBtem Grundwerkstoff in verschiedenen Beanspruchungs-
richtungen beurteilt werden.

3 Mitgeltende Normen

DIN 3141 (Vornorm) Oberfldchenzeichen in Zeichnun-
gen; Zuordnung der Rauhtiefen

4 Entnahme der Proben

Die Proben sind dem Probestiick durch Spanen, Brenn-
schneiden, Plasmaschmelzschneiden oder Scherschnei-
den zu entnehmen. Bei der nachfolgenden Bearbeitung
der Proben auf die festgelegten MaBe sind die Bearbei-
tungszugaben spanend abzuarbeiten. Die Mindestbearbei-
tungszugaben je Probenseite sind in Tabelle 1 angegeben.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
Eriduterungen Seite 5

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Normun
NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN ﬁdc uments
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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 = =

Seitenbiegeproben sind vorzugsweise durch Spanen zu entnehmen. Werden sie durch Brennschneiden oder Plasma-
schmelzschneiden entnommen, so gilt Tabelle 1 nicht, vielmehr sind die Bearbeitungszugaben so groB zu wihlen, daB die
Seitenbiegeprobe nicht warmebeeinfluBt wird.

5 Proben

5.1 Probenformen und -maBe

5.1.1 Querbiegeprobe und Lingsbiegeprobe

Die Form der Probe ist in den Bildern 1 und 2, die MaBe sind in Tabelle 2 angegeben.
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Bild 2. Laéngsbiegeprobe
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