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Prifung metallischer Werkstoffe

Hin- und Herbiegeversuch an Drahten
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Testing of metals; reverse bend testing of wires
Essais des matériaux métalliges; essai de pliages alternés des fils

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 144-1973 und ISO 2625-1973, siehe Erlauterungen.

MaBe in mm

1 Zweck

Der Hin- und Herbiegeversuch dient zur Ermittlung der Verformbarkeit von kaltgeformten oder kalt-
geformten und warmebehandelten Drahten durch mehrfaches Hin- und Herbiegen der Drihte in einer
Ebene.

2 Anwendungsbereich

Dréahte mit Durchmessern von 0,3 bis einschlieBlich 10 mm; fiir Runddrahte aus NE-Metallen ist 1,5 mm
die untere Grenze ).

Bei Formdréahten gilt als Durchmesser der kieinste beim Einspannen sich einstellende Abstand der
Einspannbacken, siehe Bild 1.
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Bild 1. Beispiele fiir das Einspannen von Formdrahten

3 Begriffe

Als eine Hin- und Herbiegung gilt das Umlegen in die Waagerechte (um 90°) und das Zuriickbiegen in
die Senkrechte, siehe Bild 2.

Bild 2. Zwei Biegungen beim Hin- und Herbiegeversuch

Die Biegezah!l Ny gibt die Anzahl der Hin- und Herbiegungen bis zum Bruch an.

4 Probenform und Probenvorbereitung

Die aus einem Drahtstiick bestehende Probe soll vor dem Versuch moglichst gerade sein. Sie darf
jedoch in der Ebene, in der gebogen wird, leicht gekrimmt sein.

Falls die Proben gerichtet werden miussen, ist dafiir eines der folgenden Verfahren zu wiahlen oder
zu vereinbaren:

a) von Hand,
b) mit einem Hammer und einer ebenen Unterlage beide aus Holz, Kunststoff oder Kupfer,
c) mit einer Richtmaschine.

Es ist so zu richten, daB die Probenoberflache nicht verletzt wird und sowohl die Eigenschaften als
auch der Querschnitt der Probe maglichst unverandert bleiben.

Insbesondere ist jedes Verwinden der Probe zu vermeiden.
Im Prifbericht soll angegeben werden, ob und nach welchem Verfahren gerichtet worden ist.

1) Bei diunnen NE-Metalldrahten unter 1,5 mm Durchmesser werden wegen seitlichen Ausweichens
auch bei einer aufgebrachten Zugspannung keine reproduzierbaren Werte erzielt.
Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 3
FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN Deutsches Institut fiir .‘!0fmungo.cuments
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5 Priifgerate (siehe Bild 3)

Die Proben miissen einseitig eingespannt und um einen
Biegezylinder mit vorgeschriebenem Radius (siehe
Tabelle) hin- und hergebogen werden kdnnen.

Die Biegezylinder miissen aus einem Werkstoff mit guten
VerschleiBeigenschaften hergestellt sein und eine Vickers-
héarte von mindestens 750 HV 30 aufweisen. Der Unter-
schied der Radien der beiden Biegezylinder darf nicht
groBer sein als 0,05 mm. Sie sind so einzusetzen, daB ihre
Achsen parallel zueinander in gleicher Hohe innerhalb
einer zuldssigen Abweichung von = 0,1 mm liegen. Sie
miissen auswechselbar sein.

Die Spannbacken miissen aus einem Werkstoff mit guten
VerschleiBeigenschaften hergestellt sein und eine Vickers-
héarte von mindestens 750 HV 30 aufweisen, Sie missen
auswechselbar sein. Sie diirfen in dem Teil, der zum Ein-
spannen dient, keine Durchbriiche oder Aussparungen
enthalten. Bei Radien der Biegezylinder r < 2,5 mm sollen
die Spannbecken 1,5 mm, bei den ibrigen 3 mm unter-
halb der Mitte des Biegezylinders enden (Abstand y in
Bild 3). Die Spannbacken diirfen um nicht mehr als 0,1 mm
gegen die Biegezylinder vorstehen (siehe Bild 3).

Am Biegehebel muB ein Mitnehmer mit Bohrungen (siehe
Tabelle) angebracht sein. Die Bohrungen sind nach auBen
zu erweitern 2). Bei Einzweck-Geraten muB der Abstand
h zwischen der oberen Mantellinie der Biegezylinder und
der unteren Flache des Mitnehmers dem entsprechenden
Biegezylinder zugeordnet sein (siehe Tabelle). Bei Mehr-
zweck-Gerdaten muB der Abstand h einstellbar sein. Der
Ausschliag des Biegehebels ist so zu begrenzen (z. B. durch
Anschlage), daB der Biegehebel einen Bogen von 90°
beschreibt.

Der Abstand der Drehachse des Biegehebels von der
oberen Mantellinie der Biegezylinder betrdagt bei allen
Radien der Biegezylinder einheitlich 1 mm.

Das Priifgerat kann mit einem Zahlwerk versehen sein.

Eine Zusatzeinrichtung fir das Vorspannen der Probe ist
erforderlichenfalls vorzusehen (siehe Abschnitt 6).

2) Der Draht muB sich frei in der Bohrung bewegen
kénnen.
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Bild 3. Hin- und Herbiegegerit fiir Drahte Hebel :

Nenn-Durchmesser Radius Durchmesser der i

des Drahtes des Biegezylinders Abstand Mitnehmerbohrung 3) Lange der Probe
d r h db
mm mm mm mm mm
min.
0,3 bis 0,5 1,25 £ 0,05 15 20 60
iiber 0,5 bis 0,7 1,75 £ 0,05 15 20 60
iiber 0,7 bis 1,0 25 +0,1 15 20 60
iiber 1,0 bis 1,5 3,75+ 0,1 20 2,0 60
iiber 1,5 bis 2,0 5 =01 20 20und 25 80
iber 2,0 bis 3,0 7.5 =0 25 25und 35 80
iber 3,0 bis 4,0 10 %01 35 35und 45 100
iber 4,0 bis 6,0 15 =*0,1 50 45und 7,0 120
iiber 6,0 bis 8 20 01 75 70und 9,0 150
iiber 8,0 bis 10 25 01 100 9,0 und 11,0 180
Documents
3) Der erste Wert gilt jeweils fir die untere, der zweite fiir die obere Grenze des Nenn-Du clinc 'se@gé ﬁﬂs‘?ﬁ%‘#a?ﬁ?é‘. ﬁﬁb
Bei Formdréhten ist jeweils diejenige Bohrung zu wabhlen, in die der Draht leicht eingefiihrt werdenﬁ(ann.

Full document details: DIN 51211:1978-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-51211-1978-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-51211-1978-09

