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Nationales  Vorwort  

Das Dokument  prEN12814-1:2024 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC249 �Kunststoffe�  erarbeitet,  

dessen Sekretariat von SIS  (Schweden) gehalten wird. 

Das zustandige nationale  Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA092-00-32AA �Fugen  von Kunststof-
fen� im DIN-Normenausschuss Schweißen  und  verwandte Verfahren (NAS). 

Um Zweifelsfalle  in der Ubersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefugt.  Die Nutzungs-
bedingungen  fur den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch  fur den englischen Text.  

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 2768-1 siehe DIN ISO2768-1 

ISO 2818  siehe DINEN ISO2818 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN12814-1:1999-12 und  DINEN12814-1 Berichtigung 1:2004-01 wurden folgende Anderun-
gen vorgenommen: 

a)  Abschnitt 2  �Normative Verweisungen� aktualisiert;  

b)  in Tabelle 4,  PA-U hinzugefugt;  

c) in Abschnitt 12  �Prufbericht�  sind die Anfangs-, End-,  Biege- oder Stoßelposition  und  der Biegewinkel  oder 

die Stoßelverschiebung definiert; 

d) Norm redaktionell  uberarbeitet.  
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DINEN ISO2818, Kunststoffe�  Herstellung  von Probekörpern durch mechanische Bearbeitung  

DIN ISO2768-1, Allgemeintoleranzen; Toleranzen für  Längen-  und  Winkelmaße  ohne  einzelne 

Toleranzeintragung  
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (prEN12814-1:2024) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC249 �Kunststoffe�  erarbei-
tet,  dessen Sekretariat von SIS  gehalten wird. 

Dieses Dokument  ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.  

Dieses Dokument  wird EN12814-1:1999 ersetzen. 

prEN12814-1:2024 beinhaltet  die folgenden wesentlichen technischen Anderungen im Vergleich zu 

EN12814-1:1999: 

�  in Tabelle 4  wurde PA-U hinzugefugt;  

�  in Abschnitt 12  �Prufbericht�  Anforderung hinzugefugt,  um  die Anfangs- und  Endstellung  der Biegung  oder 

des Biegestempels und  den Biegewinkel  oder Biegeweg festzulegen. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  die Maße,  das Verfahren fur die Probenahme und  die Herstellung von Probekorpern 

sowie die Bedingungen  fur die Durchfuhrung  des Biegeversuchs fest.  

Das Prufergebnis wird unter anderem durch das Verformungsverhalten des gepruften Werkstoffs, die Art des 

Schweißverfahrens und  die Probengeometrie beeinflusst.  

Die Prufung  ist unabhangig  vom angewendeten Schweißverfahren auf  stumpfgeschweißte  Platten-  oder Rohr-
verbindungen aus  thermoplastischen Kunststoffen mit  oder ohne Fullstoff ohne Verstarkung  anwendbar.  Sie 

ist nicht auf  Verbindungen anwendbar,  deren Wanddicke  weniger als  3mm  betragt.  

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente  werden im  Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

ISO 2768-1, General tolerances�  Part 1:  Tolerances for  linear and angular  dimensions without  individual 

tolerance indications 

ISO 2818,  Plastics�  Preparation of  test specimens by  machining  

ISO 5893,  Rubber  and plastics test equipment�  Tensile, flexural and compression types (constant rate of  

traverse)�  Specification  

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

ISO  und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

� IEC Electropedia: verfugbar unter http://www.electropedia.org/  

3.1  

oberseitiger Biegeversuch  

die der offenen Seite der Fuge entsprechende Seite wird auf  Dehnung beansprucht  

3.2  

wurzelseitiger  Biegeversuch 

die der Wurzel der Schweißnaht  entsprechende Seite wird auf  Dehnung beansprucht  

3.3  

Seitenbiegeversuch 

eine dem Querschnitt des Probekorpers entsprechende Seite wird auf  Dehnung beansprucht  

3.4  

Anfangswinkel 

�i 

Winkel  zwischen den beiden Seiten des Probekorpers oberhalb  der Rollen  vor der Prufung  
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3.5  

Endwinkel 

�f 

Winkel  zwischen den beiden Seiten des Probekorpers oberhalb  der Rollen  nach  der Prufung  

3.6  

Biegewinkel 

� 

aus  der Differenz zwischen Anfangswinkel  und  Endwinkel  berechneter Winkel  

4  Symbole  und Bezeichnungen 

Symbole  und  Bezeichnungen sind in Tabelle 1  aufgefuhrt. 

Tabelle 1  �  Symbole  und Bezeichnungen 

Symbol  Bezeichnung Einheit 

a  Dicke des Prufstucks mm 

b  Breite des Probekorpers mm 

d Durchmesser des Biegestempels mm 

D Rollendurchmesser mm 

Da  

Abstand  zwischen den Rollenachsen  mm 

Dn  

Nennaußendurchmesser des Rohres mm 

H Biegeweg mm 

Ho 

Anfangsstellung  des Biegestempels mm 

Hf 

Endstellung  des Biegestempels mm 

L Lange  des Probekorpers mm 

F aufgebrachte Kraft  daN 

�i 

Anfangswinkel  °  

�f 

Endwinkel  °  

 Biegewinkel  °  

5  Kurzbeschreibung der  Prüfung  

Ein  Biegeversuch darf in Verbindung mit  weiteren Prufungen  durchgefuhrt  werden (z. B.  Zugversuch, Zeit-
standzugversuch, Makrostrukturprufung),  um  die Gebrauchstauglichkeit  von stumpfgeschweißten  Verbindun-
gen  aus  thermoplastischen Kunststoffen zu beurteilen. 

ANMERKUNG1  Die Prufung  kann  auch  angewendet werden, um  Schweißbedingungen  zu optimieren. In  diesem Fall  

sind von den Norm-Prufbedingungen  abweichende Bedingungen  zulassig: z. B.  Herabsetzung der Pruftemperatur oder 

Erhohung  der Biegegeschwindigkeit.  

Ein  Probekorper wird wahrend der Prufung  durch Biegen mit  konstanter  Geschwindigkeit verformt, ohne die 

Biegerichtung umzukehren. 

Der Biegewinkel (Biegeweg) und  das Aussehen der Bruchstelle dienen als  Maß  fur die Dehnbarkeit einer 

Schweißverbindung und  folglich fur die Qualitat  der Schweißung.  

ANMERKUNG2  Eine manuelle  Prufung  ist in AnhangA  (informativ) beschrieben. 
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Der Endwinkel f 

(die Endstellung  des Biegestempels) wird entweder bei  auftretendem Bruch bestimmt  oder 

wenn mit  bloßem  Auge  ein Riss sichtbar wird oder wenn die maximale  Belastung  erreicht ist.  Falls  kein  Riss 

auftritt,  wird die Prufung  entweder bei  einem Biegewinkel  von 160° oder bei  einem Biegeweg nach Tabelle 2  

beendet.  

ANMERKUNG3 Die maximale  Belastung  steht moglicherweise nicht direkt mit  dem Versagen der geschweißten Probe 

in Zusammenhang. 

Tabelle 2  � Biegewege  bei  einem Biegewinkel  von 160°  

Probekörperdicke  Biegeweg  (mm)  

3< a 5  60 

5< a 15  70 

15< a 20  85 

20< a 25  170 

25< a 30  150 

Die Ermittlung  des Biegewinkels und  des Biegeweges erfolgt entsprechend der folgenden Gleichung  und  den 

Darstellungen in  Bild 1  a)  und  Bild 1  b).  

� �� � �� ��� � �� � �	 (1)

a)Anfangsstellung b) Endstellung 

Bild 1�  Ermittlung  des Biegewinkels✁  und des BiegewegesH  

Bei der Prufung  werden drei Falle  unterschieden: 

� asymmetrische Schweißnahte (siehe Bild 2  und  Bild 3);  

� symmetrische Schweißnahte  (siehe Bild 4  und  Bild 5);  

� Seitenbiegeversuch (siehe Bild 6).  

Bei einer Dicke von 30mm  oder mehr kann  der Seitenbiegeversuch angewendet oder die Probekorperdicke 

durch maschinelle  Bearbeitung der mit  dem Biegestempel in Beruhrung kommenden Seite auf  unter 30mm  

verringert werden. 
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