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Priifung von Nichteisenmetallen

Zugversuch an SchweiBverbindungen
SchmelzgeschweiBte Stumpfnéhte
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Testing of non-ferrous metals; tensile test on fusion welded butt joints

Essais des métaux non-ferreux; essai de traction des joints soudés bout & bout par fusion

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

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Priifung von SchmelzschweiBver-
bindungen an Nichteisenmetallen, vorzugsweise fiir Alu-
minium und Aluminiumlegierungen, Kupfer und Kupfer-
legierungen sowie Nickel und Nickellegierungen'). Die
Anwendung dieser Norm auf andere Nichteisenmetalle
wird empfohlen.

2 Zweck

Der Versuch dient der Ermittlung der Dehngrenze (vor-
zugsweise der 0,2-Grenze oder der 1-%-Dehngrenze) und
Zugfestigkeit der Verbindung in Richtung quer zur
SchweiBnaht.

3 Begriffe

Siehe DIN 50 145 ,Priifung metallischer Werkstoffe; Zug-
versuch®.

Oberflaichen Reihe 1 DIN 3141

4 Proben
4.1 Probenform

Die Zugprobe muB so beschaffen sein, daB SchweiBgut,
WarmeeinfluBzone und unbeeinfluBter Grundwerkstoff
gleichmé&Big beansprucht werden.

Die SchweiBnahtiiberh6hungen werden auf Probendicke
abgearbeitet. Werden in Sonderfallen Proben mit belasse-
nen SchweiBnahtiiberhhungen geprift, so ist dies im
Priifbericht anzugeben.

4.1.1 Flachzugprobe 1

Die nichtaushértbaren Aluminium- und Kupferwerkstoffe
im Zustand weich oder gepreBt sowie die Nickelwerkstoffe
in allen Werkstoffzustanden sind mit Flachzugproben 1
nach Bild 1 zu priifen. Abweichungen von dieser Proben-
form sind im Priifbericht anzugeben.

1) Nickellegierungen nach DIN 17 742 und DIN 17 744
kénnen auch nach DIN 50 120 Teil 1 geprift werden.
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N iiber 10 iber 20
Probendicke a bis 10 bis 20 bis 30
Gesamtlénge L, min 220 230 300
Versuchslange L. 70 70 120
Anfangs-
GeritemeBlange Lg, 50 50 100
Kopfbreite B 30 40 50
Probenbreite b 20 30 40
Hohlkehlenradius r = a5 35 35

Bild 1. Flachzugproben 1 fir nichtaushartbare Aluminium- und Kupferwerk-
stoffe im Zustand weich oder gepreBt sowie fiir Nickelwerkstoffe

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung
NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN
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. iiber 10 iber 20
Probendicke a bis 10 bis 20 bis 30
Gesamtlidnge L, min. 300 300 350
Anfangs-
GerédtemeBldange Lg, 100 100 150
Probenbreite b 20 30 40

Bild 2. Flachzugprobe 2 fiir nichtaushartbare Werkstoffe im Zustand kalt-

verfestigt und fiir aushartbare Legierungen

4.1.2 Flachzugprobe 2

Die aushartbaren Aluminium- und Kupferlegierungen ohne
ein erneutes Losungsglihen und Auslagern nach dem
SchweiBen sowie die nichtaushéartbaren Aluminium- und
Kupferwerkstoffe im Zustand kaltverfestigt sind mit Flach-
zugproben 2 nach Bild 2 zu priifen.

Wird nach dem SchweiBen erneut losungsgegliiht und
ausgelagert, kénnen (bei Flachzugproben 2) Kopfe zum
Einspannen vorgesehen werden. Die Anfangs-GeratemeB-
linge L, ist nach Bild 2 zu wahlen.

Abweichungen von dieser Probenform sind im Priifbericht
anzugeben.

4.2 Probennahme und Probenherstellung

Im Regelfall entspricht die Probendicke a der Blech- oder
Rohrwanddicke s. Wenn diese groBer als 30 mm ist, so ist
es zulassig, Flachzugproben iiber den Blech- oder Rohr-
wandquerschnitt verteilt herauszuarbeiten. Die Lage der
Proben im Blech- oder Rohrwandquerschnitt ist zu verein-
baren und im Priifbericht anzugeben (siehe Bild 3).

Die Proben werden quer zur SchweiBnaht so entnommen,
daB diese in der Mitte der Anfangs-GeratemeBlange Lg,
der Probe liegt. Scherenschnitte oder thermische Schneid-
verfahren zur Entnahme der Streifen, aus denen die Proben
spanend herausgearbeitet werden, sind zuldssig, wenn
die Streifen so breit geschnitten werden, daB bei der an-

Bild 3. Mégliche Lage von Flachzugproben bei Blechen
oder Rohrwéanden von Dicken s iiber 30 mm
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schlieBenden spanenden Bearbeitung die kaltverfestigten
oder warmebeeinfluBten Zonen im Bereich der Anfangs-
GeratemeBldange Lg, abgearbeitet werden.

5 Priifgerat

Zugpriifmaschine der Klasse 1 nach DIN 51221 Teil 1.

6 Versuchsdurchfiihrung und Auswertung

Die Zugversuche sind entsprechend DIN 50 145 durchzu-
fuhren und auszuwerten.

7 Priifbericht

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

Form der Flachzugprobe

Probendicke a, auf 0,1 mm gerundet

Probenbreite b, auf 0,1 mm gerundet

Gegebenenfalls Lage der Proben im Querschnitt bei
Blechen- oder Rohrwanden von Dicken s lUber 30 mm
mit einer Skizze der Lage der Proben im Blech- oder Rohr-
wandquerschnitt (siehe z. B. Bild 3).

Bei Priifung der Proben mit belassenen Nahtiiberhéhun-
gen, daB diese nicht abgearbeitet wurden.

Dehngrenze R, z.B. 0,2-Grenze oder 1-%-Dehngrenze,
auf 1 N/mm2 gerundet und die dazu gehdrende Anfangs-
GeratemeBlidnge. Der Zahlenwert der Anfangs-GeriitemeB-
lange in mm ist dem Kurzzeichen fiir die Dehngrenze als
zusatzlicher Index anzufiigen, z. B. R, 9,2/100 fUr 0,2-Gren-
ze mit Anfangs-GeratemeBlédnge 100 mm.

Zugfestigkeit R, auf 1 N/mm2 gerundet

Lage des Bruchs; dabei bedeuten:

§ SchweiBnaht

U Nahtiibergang

G Grundwerkstoff einschlieBlich WarmeeinfluBzone

Art etwa vorhandener SchweiBnahtfehler (z. B. Risse,
Bindefehler, Poren, Oxid-, Wolfram- und andere Ein-
schliisse) und deren Lage in der Bruchflidche
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