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1 Geltungsbereich

Der technologische Biegeversuch charakterisien, in Verbindung
mit anderen Prifungen, die Qualitét einer SchweilBnaht.

Sinngeman konnen nach dieser Richtlinie auch Schweillverbin-
dungen an anderen Teilen mit vergleichbaren Nahtgecmetrien,
z.B. an Profilen, gepriift werden.

Uber die erreichten Biegewinkel bzw. Biegewege wird die Ver-
formbarkeit einer Schweilverbingung aufgezeigt. Zusammen mit
der Beurteilung des Bruchbildes gibt ste eine Aussage Ober die
Qualitdt einer Schweiliverhindung. Die Verformungseigenschaf-
ten des Werkstoffes, das angewandte Schweilverfahren und die
Geometrie der Probekérper beeinflussen den erreichbaren Bie-
gewinkel bzw, Bregeweg sowie das Bruchbild und sind bei der
Beurteilung der Nahtqualitat zu bericksichtigen. Die im Biegever-
such gewonnenen Ergebnisse sind nur bedingt aul das Zeit-
standverhalten siner Schweilskenstruktion Ubertragbar.

Der Biegeversuch kann auch zur Optimierung der SchweiBpara-
meter angewandt werden. Dabei sind zur besseran Differgnzie-
rung ggf. die Prifbedingungen zu dndern, zumn Beispiel die Prif-

Ersatzt Ausgabe Julf 1985
2 Artund Aufbau

Der lechnologische Biegeversuch wird in Anlehnung an DIN
50 121 durchgelihrt. Dig Prilung der Schweinghte dart ersl
B Stunden nach ihver Herstellung erfetgen. Eine thermische Be-
handlung der Proben ist nicht erlaubt.

In Bild 1 ist die Wersuchsanordnung dargestellt.
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Bild 1. Schematische Darstellung der
Tabelle 1 enthilt die Mafle der
bekérper. Die angegebe
fir die Prabekdrperbre]
Halbzeuge.

g und der Pra-
Y der Beragswert

Bei Probendicken =
einer Seaite (bei Rohre

rbeitung der Probe von
WiBenseile} bis aul eine Restdicke
von 30 mm empfohlen. Bei gren ist dabei die Maximaldicke an
den Probekdrperkanten vor deWpfasung mangeblich. Der Bis-
gestemnpel wird bei dieser Art der Prifung auf die abgearbeitete

temperatur oder -geschwindigkeit, Probekdrpersed ulgeselzt. Bei Probendicken = 30 mm, die
Tabelle 1. Al gen der W | i gundF drper.
Probekéorper weile Ly Biegestempeldicke a
Dicke s Breite b irmm] [mm]
[mm] [mm)
Nennmaf} RAchr Tafel
3282 6 0.1%d" 20 80 4
5«5<10 min: 8 20 a0 8
10<s=15 max.: 30 20 1040 12,5
15 =5=20 jeiad 120 16
20 <5< 30 30 160 25
" Menndurchrmessee
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chne Abarbeitung geprift werden sollen, berechnet sich die
Stitzweite nach der Farmel L,=0+a+3s Dabei sind
D =580 mm und a = 25 mm einzusetzen, s = Probendicke.

Der Biegestempel und die Auflagen missen breiter als der Pro-
bekdrper sein, Der Stempel ist in der Mitte der SchwetBnaht aul-
zusetzen. Die Neigung der Probekorper, wahrend des Versuches
zu verrutschen, kann durch einen geriffelten Biegesternpel oder
durch Schrnirgelpapier an der Stempelspitze vermindsrt werden.
Bei RAohrschweiBungen sind die Probekdrper gleichmaBin dber
den Umfang verteilt zu entnehmen. Sie divfen sowohl radiale wie
parallele Schnittebenen aufweisen. Beim radialen Schnitt ist die
Probekdrperbreite der Mittelweart aus griétter und kleinster Breite,

|(__

b

Bild 2. Probenquaeschnitt bei Probokirper aus Rohren.

An der Aullageseite des Biegestempels wird die Nahliberhihung
abgearbeitet, wihrend sie aul der Zugseite unbearbsilel bleibt.
Die Lingskanten der zugbeanspruchten Seiten sind mit 1 mm
unter 45% anzufasen. Die Fase wird auch im Bereich der Maht
fortgefitirt.

Prebekarpet
%457 Fase
Mahtdtertahung
Bild 3,  Fasengeometrie,

2.1 Anforderung an die Apparaiur

Der Aufsetzpunkt des Stempels muB3 Ober ein Weg- oder Kraft-
signal reproduzierbar erfalt werden. Bei ginem Bruch pder Anrild
der Probe muB dig Messung automatisch oder manuell gestoppt
und das Ergebnis gespeichert oder mit Schleppzeigern ange-
zeigt werden.

213 Winkelmessung

Die Mef3- und Anzeigegenauigkeit der Apparalur mull minde-
stens £ 19 betragen. Dazu ist es notwendig, dal das Gerat dber
eine elektronische oder mechanische Melhilfe mit avsreichender
Ablesegenauighkeit verfagt.

Da sich der Auflagepunkt der Probekdrper aul den Lagern wih-
rend des Versuches forllanfend dndert, mul? diesem Umsland
durch gesignete Mittel — z. 8, mitgellihrter Mittelpunkt, verzerrte
MeBskala oder Korrekturfaktor - Rechnung getragen werden.

21.2 Wegmessung

Die Mel- und Anzeigegenauigkeit des Wegaufnehmers mui
mindestens 0,1 mm betragen.

3 Durchfiihrung

Dig Prdfung wird, falls nichts anderes vereinbart oder |
technischen Lielerbedingungen angegeben ist, |
DIM 50014 — 23/50 — 2 durchgefithrt.
Es werden mindeslens 6 gaeschweite Probekd
Taleln wird jede Seile mit 3 Probekérpern geprift, b
folgt die Prisfung mit der Rohrinnenseite im Zu

Prifgeschwindigkeilen sind in Tabelle 2 zusammengestellt,

Tabelle 2. Prifgeschwindigkeitan fur gewdhite b H
Werkslo Prilgeschwindigkeit
mrmémin
PE-HD [0~
FP-R 50
PP-H, -B 20
FVDF 20 4
PVC-1) 10
3.1 Auswertung ‘

Der technologische Biegeversuch lielert keine Mel- cder Re-
chengriBen zur Bauteitauslegung. Jedoch erméglicht das ermit-
Iglte Verlormungsverhalten dem Fachmann gine allgemeine qua-
litative Beurteilung van SchweilBverbindungen.

Der technologische Bregeversuch kann auf zwei Arten ausgewer-
let werden, als Biegewinke| oder als Biegeweq, Winkel und Weg
kénnen mathematisch nicht inginander Oberfihrt werden.

3.1.1  Bestimmung des Biegewinkels

Es wird der Winkel bestimmil, den der Probekérper vormn €
zen des Biegestempels bis zu einem Anril ader Bruch zufs
legt. Die Winkeimessung erfalgl an beiden Prabekdrperschel
keln auBerhalt der Auflage, Der Biegewinke! wird durch Addliti

handene Winkelabweichung zur Horizontalen bestim
ricksichtigt werden mul? {Bid 4).

Durghdricken dear Probekirper in der beschriehe
wird als ,ohng Bruch® bewerlel und bei der Mig
ein Winkel von 160° eingesetzt.

312 Besti des Bt

Es wird der Weg bestimmt, den der Bieg
aut den Probekdrper big zu einem An
Dwrchdricken des Probek@rpers in df
tung wird als .ohne Bruch™ b
ein Weg geman Tabelle 3 e

Tabelle 2. Blagewlnkal u
kbrper ohne Bruc

ur Mittelwertbildung bei Probe-

Probekdrperdicke Bisgeweq
= [mm) f [rim)]
des= B B0
5<5<15 70
16 <5220 85
170
150

EWinkeln bzw. Mindestbiegewegen sein. Dabei kén-
or Probe flir maximal zwei Probekérper, die die An-

Bwgen nicht erflllen, je zwei Ersatzprobekdérper aus der
gleichen Probe mit gleicher Prafrichtung gepraft werden. Alle Er-
satzprobekirper missen den Anforderungen bzw. Mindesthedin-
qungen ensprechen.

indesibied

Verfahr q

Flr vergleichende Untersuchungen, wie Parameter- ogar Verfah-
rensoptimierungen, wird eing arithmetische  Mittelwerlbildung
chne Ersatzproben emplohlen.
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