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Priifung metallischer Werkstoffe

Druckversuch
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Testing of metallic materials; compression test
Essais des matériaux métalliques; essai de compression

Zusammenhang mit einer bei der International Organization for Standardization (ISO) in Vorbereitung befindlichen Inter-

nationalen Norm, siehe Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir den Druckversuch an allen metallischen
Werkstoffen.

Bestehen fiir den Druckversuch an bestimmten Werkstof-
fen oder Erzeugnisformen besondere Priifnormen, so sind
diese zu beriicksichtigen.

2 Zweck

Der Druckversuch nach dieser Norm dient dazu, das Ver-
halten metallischer Werkstoffe unter einachsiger, liber den
Querschnitt gleichméBig- verteilter Druckbeanspruchung
zu ermitteln. Dazu wird eine zylindrische Druckprobe mit
dem Anfangsquerschnitt So einer langsam und stetig zu-
nehmenden Stauchung unterworfen und die dazu erforder-
liche Druckkraft gemessen.

3 Mitgeltende Normen
DIN 51223 Werkstoffprifmaschinen; Druckpriifmaschinen

4 Begriffe

4.1 Die Druckspannung (Nenn-Druckspannung) o4 ist in
jedem Augenblick des Druckversuches der Quotient aus
der Druckkraft F und dem Anfangsquerschnitt Sy.
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4.2 Die Druckfestigkeit ogqg ist der Quotient aus der
Druckkraft Fg, die beim Auftreten des ersten Anrisses
oder des Bruches gemessen wird, und dem Anfangsquer-
schnitt So.

OdB ™=~ (2)

Tritt kein Anri8 auf, so wird der Versuch bis zu einer ver-
einbarten Gesamtstauchung &y durchgefiihrt. Als Druck-
festigkeit o4 _gilt dann der Quotient aus der DruckkraftF. .,
die dieser Gesamtstauchung zugeordnet ist und dem An-
fangsquerschnitt So, z.B. bei einer vereinbarten Gesamt-
stauchung von 50 %
Fso
o = — 3
ds50 So )
Anmerkung: Bei Lagermetallen soll die vereinbarte Ge-
samtstauchung nicht gréBer als 50 % sein.

4.3 Stauchgrenzen sind die Quotienten aus den Druck-
kraften F, die einer kleinen (= 2%) nichtproportionalen
Stauchung eq4;, oder bleibenden Stauchung &4, zugeordnet
sind und dem Anfangsquerschnitt So. Besonders verein-
barte Stauchgrenzen sind:

4.3.1 0,2%-Stauchgrenze o4 entsprechend einer nicht-
proportionalen oder bleibenden Stauchung von 0,2 %.
Fo 2
Odoz=—2 @
0,2 So

Bei metallischen Werkstoffen mit stetig verlaufender Druck-
spannung-Stauchung-Kurve wird die 0,2 %-Stauchgrenze
anstelle der Quetschgrenze (siehe Abschnitt 4.4) bestimmt.

4.3.2 2%-Stauchgrenze o4, entsprechend einer nicht-
proportionalen oder bleibenden Stauchung von 2 %.

Od2="g (5)

Anmerkung: Genau genommen diirften die Stauchgrenze
bei einer bestimmten nichtproportionalen Stauchung und
die Stauchgrenze bei der gleichen bleibenden Stauchung
nicht als gleich angesehen werden. Vielmehr miiBte, wie dies
in DIN 50145 fiir den Zugversuch steht, streng zwischen
beiden Dehnungsarten unterschieden werden. Jedoch ist
die Differenz der Druckspannung bei einer bestimmten nicht-
proportionalen Stauchung und der Druckspannung bei der
gleichen bleibenden Stauchung im allgemeinen so gering,
daB sie vernachlidssigt werden kann.

4.4 Die natirliche Quétschgrenze ogpistder Quotient aus
der Druckkraft Fg, bei der der Anstieg der Druckspannung-
Stauchung-Kurve unter Auftreten einer merklichen, bleiben-
den Stauchung die erste Unstetigkeit zeigt und dem An-
fangsquerschnitt Sg.
Fp
Ogp= —— (6)
dF So
4.5 Die Langendnderung AL, ist in jedem Zeitpunkt des
Versuches der Unterschied zwischen der AnfangsmeB-
lange Lo und der jeweiligen MeBldnge L.
ALgj=Lg—L 7
Wird AL4 durch die AnfangsmeBldange Lg dividiert, ergibt
sich die Stauchung ¢4, die in % angegeben wird.
ALg
gg=—""100 (8)
Lo
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Je nachdem, ob es sich um elastische, nichtproportionale,
bleibende oder Gesamt-Stauchungen handelt, werden als
Formelzeichen £ge, €4p, €dr ODEr €g¢ verwendet.

4.6 Die Bruchstauchung (Stauchung beim ersten AnriB)
eqp ist das Verhéltnis der bleibenden Langendnderung
ALgg nach dem Bruch oder ersten AnriB der Druckprobe
zur AnfangsmeBlange Lo, angegeben in %.

ALgp
0

4.7 Die Querschnittsdnderung ASqistin jedem Zeitpunkt
des Versuches der Unterschied zwischen dem jeweiligen
gréBten Querschnitt S und dem Anfangsquerschnitt Sp der
Druckprobe.
ASq=8—So (10)
Wird AS4 durch den Anfangsquerschnitt So dividiert, ergibt
sich die relative QuerschnittsvergroBerung (Ausbauchung)
qq, die in % angegeben wird.
ASq
gq= —— - 100 (1)
So
4.8 Die relative BruchquerschnittsvergréBerung (Bruch-
ausbauchung) g ist das Verhiltnis der bleibenden groB-
ten Querschnittsanderung AS4g nach dem ersten Anrifi der
Druckprobe zum Anfangsquerschnitt So. Sie wird in % an-
gegeben:

- 100 9

&4B =
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0

Geht die Druckprobe nach dem ersten Anri8 zu Bruch, so
kann die relative BruchquerschnittsvergroBerung nicht be-
stimmt werden.

YdaB = - 100 (12)

5 Form und Herstellung der Druckproben

Es werden zylindrische Druckproben verwendet, bei denen
fiir das Verhiltnis von Héhe hqy zu Durchmesser dg gilt:
1= ﬁ =2 13)
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Bei Lagermetallen werden Druckproben mit 20 mm Durch-
h
messer und einem Verhéltnis d_o =1verwendet, die allsei-

0
tig bearbeitet sein miissen. Bei Stahlen werden im allge-
meinen Druckproben mit einem Durchmesser zwischen
10 und 30 mm entsprechend der Erzeugnisform und einem

Verhéltnis @ = 1,5 verwendet.

0
Die Stirnflichen der Proben sind fein zu schlichten oder zu
schleifen. Sie miissen parallel sein und im rechten Winkel
zur Probenachse stehen. Die Mantelfldche ist fein zu
schlichten oder zu schleifen, falls nicht die Probe unbe-
arbeitet bleiben soll.

6 Versuchsanordnung

Die Versuche sind auf Druckpriifmaschinen nach DIN 51223,
Klasse 1, durchzufiihren.

Es sind plangeschliffene und hochglanzpolierte Druckplat-
ten mit einer Rockwellhirte von mindestens 60HRC zu
verwenden.

Die Ldngenénderung kann an der Probe selbst oderals Weg
beider Druckplatten gegeneinander gemessen werden. Die
Art der Langenidnderungsmessung ist im Priifbericht anzu-
geben.

7 Versuchsdurchfiihrung

Vordem Druckversuch werden der Durchmesser do und die
Hohe hg der Druckprobe auf 0,1mm gemessen.

Die Druckprobe wird in der Druckpriifmaschine und in der
eventuell verwendeten Druckvorrichtung so zentriert, daB
die Probenachse von der Wirklinie der Druckkraft moglichst
keinen gréBeren Abstand als 0,5mm hat.

Die beiden Druckplatten werden vor jedem Druckversuch
leicht geschmiert, z. B. mit Vaseline oder Molybdandisulfid.

7.1 Bestimmung der Druckfestigkeit

Die Druckprobe wird mit einer Spannungszunahmege-
schwindigkeit von héchstens 30 N/mm?je Sekunde bis zum
Bruch, zum ersten AnriB oder bis zur vereinbarten Gesamt-
stauchung &g4; gestaucht, die zugehdrige Kraft gemessen
und gemaB Gleichung (2) oder (3) die Druckfestigkeit er-
rechnet. Empfohlen wird, die Druckspannung-Stauchung-
Kurve aufzunehmen. Die Zusammendriickung wird auf
0,1 mm gemessen.

7.2 Bestimmungvon Stauchgrenzen mitangesetz-
tem Langenénderungs-MeBgerét
Beim Druckversuch mit kontinuierlicher Langendnderungs-
messung (z.B. zur Bestimmung der 0,2 %-Stauchgrenze)
wird die Beanspruchung der Druckprobe mit einer Span-
nungszunahmegeschwindigkeit von héchstens 30 N/mm?
je Sekunde stetig erhoht, bis die der zu bestimmenden
Stauchgrenze zugeordnete, nichtproportionale Léngen-
anderung lberschritten ist. Danach wird das Léngenénde-
rungs-MeBgerat abgenommen.
Der Druckversuch kann geméB Abschnitt 7.1 fortgesetzt
werden.
Das Liangenanderungs-MeBgerét soll gestatten, die nicht-
proportionale Ldngendnderung, die der Stauchung an der
zu bestimmenden Stauchgrenze entspricht, mit einer Un-
sicherheit von 0,01 mm oder von 10 % zu bestimmen, wobei
der gréBere der beiden Werte maBgebend ist.

Aus der Druckspannung-Stauchung-Kurve wird die Span-
nung bestimmt, die der nichtproportionalen Stauchung fir
die gewiinschte Stauchgrenze entspricht. Dazu wird 2. B. bei
der 0,2%-Stauchgrenze im Druckspannung-Stauchung-
Diagramm eine Parallele zur Hooke’schen Geraden im Ab-
stand von 0,2 % Stauchung gezogen, siehe Bild 1. Die Ordinate
des Schnittpunktes mit der Druckspannung-Stauchung-
Kurve ist die gesuchte 0,2 %-Stauchgrenze.
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Bild 1. Bestimmen der 0,2%-Stauchgrenze o4, durch
Parallele zur Hooke’schen Geraden im Abstand
von 0,2% Stauchung; nicht maBstébliche Dar-
stellung
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