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Priifung von Stahi

Winkelprobe, Keilprobe, Rohr- Kerbzugprobe
zur Beurteilung von schmelzgeschweiBten
Kehl- bzw. Stumpfnahten

DIN
50 127

fusion welded fillet respectively butt joints

1 Zweck der Proben

Die Proben dienen zur Beurteilung der SchweiBaus-
filhrung aufgrund des Bruchflachenaussehens. Sie kénnen
zur Priifung (siehe DIN 8560) und zur Uberwachung
(siehe DIN 8563 Teil 1 und Folgeteile) der Schweier
herangezogen werden.

2 Winkelprobe
2.1 Form und Herstellung

Es wird eine Probe nach Bild 1 aus Blechen gleicher
Dicke geschweillt; Blechdicke s 5 bis 12 mm.

Zum Nachweis einer einwandfreien Ansatzstelle mu
in der Wurzellage das Schweien einmal unterbrochen
und an dieser Stelle_nach friihestens 30 Sekunden neu
begonnen werden. Diese Unterbrechung darf nicht im
Spalt zwischen den aufzuschweilenden Blechen liegen.

Das UmschweiRen der Stirnseiten ist nicht gestattet.

2.2 Versuchsdurchfiihrung

Die Proben werden entweder in einen Schraubstock
eingespannt und mit Hammerschldgen (Richtung der
Schlage nach Bild 1) oder in einer Presse bis zum
Bruch der Schweifinaht gebogen.

2.3 Beurteilung

Fir die Beurteilung werden das Bruchgefiige und die
Art etwa vorhandener Schweilnahtfehler (z. B. Binde-
fehler, Wurzelfehler, Schlackeneinschliisse, Poren, Risse),
zur Prifung (siehe DIN 8560) und zur Uberwachung
(siehe DIN 8563 Teil 1 und Folgeteile) der Schweiler
auch die Nahtdicke herangezogen.
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Bild 1. Winkelprobe

Erlauterungen siehe QOriginalfassung der Norm

Testing of steel; bend over test specimen, wedge test specimen; notched pipe tensil test specimen for the assessment of

Essais de I'acier; éprouvette a fléchir; éprouvette a cale; éprouvette de traction & encoche pour essai de tube pour
I’'appréciation des soudures par fusion respectivement d'angle et bout & bout

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

MaRe in mm

Fachnormenausschull Materialprifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir Normu
Normenausschul SchweiBtechnik (FNS) im DIN

3 Keilprobe
3.1 Form und Herstellung

Es wird eine Probe nach Bild 2 aus Blechen gleicher
Dicke geschweillt; Blechdicke s 5 bis 12mm. Zum
Nachweis einer einwandfreien Ansatzstelle muB in der
Wurzellage das Schweillen einmal unterbrochen und an
dieser Stelle nach friihestens 30 Sekunden neu begonnen
werden. Diese Unterbrechung darf nicht im Spalt
zwischen den aufzuschweienden Blechen liegen.

Das UmschweiBen der Stirnseiten ist nicht gestattet.

3.2 Versuchsdurchfiihrung

Die Proben werden in einen Schraubstock eingespannt
und mit Hammerschldgen (Richtung der Schlige nach
Bild 2) und gegebenenfalls mit Hilfe eines Keiles oder
MeiBels bis zum Bruch der SchweiBnaht auseinanderge-
trieben.

3.3 Beurteilung
Wie nach Abschnitt 2.3.
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Bild 2. Keilprobe

4 Rohr-Kerbzugprobe

4.1 Form und Herstellung

2 Rohrabschnitte von gleichem AuBendurchmesser und
gleicher Wanddicke von jeweils mindestens 110 mm

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Lénge werden zu einem Probestiick geschweilt. Die Naht-
Uberhdhung ist auBen abzuarbeiten. In der Nahtebene
sind entweder

4 Bohrungen nach Bild 3
oder 1 umlaufende Ringkerbe nach Bild 4
anzubringen.

Durch die Probenform soll der Bruch in der Schweinaht
erzwungen werden.

Die Durchmesser der Bohrungen in Abhangigkeit von
RohrauRendurchmesser und Wanddicke sind Bild 5 zu
entnehmen.

Die Querschnitt-Schwéachung in der SchweiBnaht durch
die Bohrungen betragt maximal 35 %.

Die Tiefe der Ringkerbe soll etwa 20 % der Wanddicke
betragen.

Bild 3. Rohr-Kerbzugprobe mit Bohrungen

Einzelheit X
60°
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Bild 4. Rohr-Kerbzugprobe mit Ringkerbe

Full document details: DIN 50127:1976-08

4.2 Versuchsdurchfithrung

Die Probe wird an beiden Enden auf eine Lange von
60 mm flachgedriickt oder mit einem Einlegestopfen ver-
sehen und in einer iblichen mit einer Keileinspannung
versehenen Zugpriifmaschine zerrissen.

4.3 Beurteilung

Fir die Beurteilung werden das Bruchgefiige und die
Art etwa vorhandener Schweillnahtfehler in der Bruch-
flache (z. B. Bindefehler, Wurzeifehler, Poren, Risse)
herangezogen.

5 Priifbericht

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

SchweiBverfahren

Grundwerkstoff

Schweilzusatz, Hilfsstoffe

Vorwarmtemperatur

Warmenachbehandlung

Probeform

ProbemaBe: Blechdicke oder RohrauBendurchmesser
und Wanddicke

Beurteilung nach Abschnitt 2.3, Abschnitt 3.3 bzw.
Abschnitt 4.3

Bei SchweiBerpriifungen erfolgen die Eintragungen in die
Priifungsbescheinigung und den Bewertungsbogen nach
DIN 8560.
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