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Priiffung metallischer Werkstoffe D IN
Verwindeversuch an Drahten

51 212

Testing of metals; torsion testing of wires

Essais des matériaux métalliques; essai de torsion des fils

Zusammenhang mit den von der International Organization (ISO) herausgegebenen Internationalen Normen ISO 136-1972,
ISO 2627-1973 sowie der Internationalen Empfehlung ISO/R 957, siehe Erlduterungen.

1 Zweck

Der Verwindeversuch dient zur Ermittlung der Verform-
barkeit von kaltgeformten oder kaltgeformten und warme-
behandelten Drahten durch Verwindeverformung in einer
Richtung. Er ist als technologische Priifung zu werten und
dient auch zur Priifung der Gleichm&Bigkeit des Drahtes.

2 Anwendungsbereich

Drahte mit einem Durchmesser = 0,4 mm. Nach beson-
deren Vereinbarungen kann der Versuch auch mit Drahten
bis zu einem Durchmesser von 0,3 mm durchgefiihrt
werden.

Bei Formdrahten gilt als Durchmesser der Durchmesser
des kleinsten den Querschnitt umschreibenden Kreises,
der mindestens 2 Punkte des Querschnitts beriihrt.

3 Begriff

Die Verwindezahl N, gibt die Anzahl der Verwindungen
bis zum Bruch an. Wird die Verwindezahl mit anderen
Versuchsldngen als in Tabelle 1 angegeben ermittelt, so
ist diese durch einen Zusatz in der Kennzeichnung anzu-
geben, z.B. Niisomm (bei einer Versuchslange von
150 mm) oder N, y50 4 (bei einer Versuchslange von 150 d).

4 Probenform und Probenvorbereitung

Die aus einem Drahtstiick bestehende Probe soll vor dem

Versuch gerade sein. Die Probe soll mindestens 100 mm

ldnger sein als die Versuchsladnge.

Falls notwendig, ist die Probe zu richten. Fur das Richten

ist eines der folgenden Verfahren zu wahlen oder zu ver-

einbaren:

a) von Hand,

b) mit einem Hammer und einer glatten Unterlage, beide
aus Holz, Kunststoff oder Kupfer,

c) mit einer Richtmaschine.

Es ist so zu richten, daB die Probenoberflache nicht ver-

letzt wird und sowohi die Eigenschaften als auch der

Querschnitt der Probe moglichst unverandert bleiben.

Insbesondere ist jedes Verwinden der Probe zu vermeiden.

Im Priifbericht soll angegeben werden, ob und nach wel-
chem Verfahren gerichtet worden ist.

5 Priifgerat

Beim Verwindepriifgerit sind die Einspannkdpfe so anzu-
ordnen, daB sie wdhrend des Versuchs in der gleichen
Achse bleiben und kein Biegen der Probe verursachen.

Der Einspannkopf muB in der Richtung der Drahtachse
leicht verschiebbar sein. Dieser langs verschiebbare Ein-
spannkopf muB mit einer Vorrichtung versehen sein, die
das Aufbringen einer geringen Zugbeanspruchung gestat-
tet.

Die Einspannkdpfe miissen den Draht drehsicher festklem-
men, diirfen ihn dabei aber nicht derart beschadigen, daB
er beim Verwinden im Bereich der Einspannung bricht.
Der Draht darf sich nur im Bereich der Versuchslédnge,
nicht aber in der Einspannung verwinden. Der drehbare
Einspannkopf kann mit einem Zahlwerk zum selbsttitigen
Ermitteln der Verwindezahlen versehen sein.

6 Durchfiihrung

Anmerkung: Ein Farbstrich ldngs einer Mantellinie
der Probe macht die Verwindungen besser sichtbar.

6.1 Falls nichts anderes vereinbart, ist der Versuch bei
Raumtemperatur nach DIN 50014 18 bis 28°C durch-
zufihren.

6.2 Falls nicht anders vorgeschrieben, sind fiir die Prii-
fung Versuchslangen L (Probenldnge zwischen den Ein-
spannkopfen) nach Tabelle 1 zu wahlen.

Tabelle 1. Versuchsléangen

Nenndurchmesser z
des Drahtes Versuchslange
d L
mm
=03bis< 1 200d
=1 bis<5 100d )
=5 50d 2

") Bei Drdhten = 3 bis < 5 mm Durchmesser: 50 d
nach Vereinbarung, wenn das Geréat die Verwen-
dung einer Lange von 100 d nicht erlaubt.

2) 30 d nach Vereinbarung, wenn das Gerat die Ver-
wendung einer Lange von 50 d nicht erlaubt.

6.3 Die Probe wird so in das Geriit eingespannt, daB ihre
Langsachse mit der Achse der Einspannkopfe iiberein-
stimmt und die Probe wéahrend des Versuchs gerade bleibt.
Wenn nicht anders vorgeschrieben, darf dies durch Auf-
bringen einer gleichbleibenden Zugbeanspruchung auf die
Probe erreicht werden. Diese Zugbeanspruchung soll
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gerade geniigen, um ein Ausweichen der Probe aus der
Achse des Priifgerdates wahrend des Versuches zu verhin-
dern. Sie darf aber bei Stahldrihten 2% und bei Nicht-
eisenmetalldrahten 5% der Nennzugfestigkeit nicht iiber-
steigen.

6.4 Nachdem Einspannen der Probe in die Priifmaschine
wird ein Einspannkopf mit einer mdglichst gleichbleiben-
den Verwindegeschwindigkeit so lange gedreht, bis die
Probe bricht oder bis die vorgeschriebene Verwindezahl
erreicht ist. Die Anzahl der vollen Umdrehungen des sich
drehenden Einspannkopfes wird festgestellt.

Tabelle 2. Verwindegeschwindigkeit

Verwindegeschwindigkeit
Nenndurchmesser beim Versuch
des Drahtes Umdrehungen/Sekunde
d
mm max.
Z03bis< 1 3
=1 bis<15 1.5
=15bis<3 1
. 0,5 fiir Ldngen von 100 d
= < 4
a bRy 0,25 fiir Langen von 50 d
>5 0,25 fiir Langen von 50 d
= 0,15 fiir Langen von 30 d

6.5 Die Verwindegeschwindigkeit (Anzahl der Umdre-
hungen je Sekunde des drehenden Einspannkopfes) soll
moglichst niedrig sein, um eine Beeinflussung des Priif-
ergebnisses durch Erwdrmung zu vermeiden. Die Ver-
windegeschwindigkeit darf die Werte nach Tabelle 2 nicht
iberschreiten.

6.6 Liegt die Bruchstelle innerhalb des Abstandes 2 d
von einem Einspannkopf und hat hierbei die erreichte
Anzahl der Verwindungen den Anforderungen nicht ge-
niigt, ist der Versuch als ungliltig anzusehen und zu
wiederholen.

Weitere Normen

7 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzu-
geben:
- Art der Probenahme
- Probenvorbereitung (siehe Abschnitt 4)
- Anzahl der Proben
- Drahtdurchmesser
~ Oberflachenbeschaffenheit
Der Versuch soll nur an neuen Drahten oder Drahten
aus neuen Drahtseilen durchgefiihrt werden, da Ober-
flaichenverletzungen (VerschieiBflachen, Narben, Ein-
kerbungen und dergleichen) die Verwindezahlen stark
herabsetzen und vielfach auch ungewdhnliche Ver-
windeerscheinungen bewirken.
- Zugvorspannung, falls verwendet
- Versuchsldnge (z. B. 100 d)
- Volle Verwindezahlen N,, Mittelwert (auf ganze Zahlen
gerundet) und Einzelwerte
Falls eine Verwindezahl von z. B. N; = 30, bis zu der
die Probe nicht brechen darf, vorgeschrieben ist,
geniigt die Angabe: Bei N; = 30 nicht gebrochen.
- Falls vereinbart, Aussehen der Probe nach dem Bruch.
Hierbei werden beriicksichtigt das Bruchaussehen, die
Art der Verwindung und die Oberflache.

Anmerkung: Zum Beurteilen der Probe nach dem
Bruch sind zu beachten:
Beim Bruchaussehen:
Glatte, zur Drahtachse senkrecht stehende Bruch-
fliche (Verdreh-Schiebungsbruch)
Stufenférmig abgesetzter Verwindebruch
Mehradriges AufreiBen an der Bruchstelle

Beider Art der Verwindung:
GleichmdBiges oder ungleichméBiges Verwinden auf
der ganzen Versuchslange
Ausweichen aus der Ldngsachse um mehr als 3Xd
bei Durchmessern =1,0 mm und mehr als 1Xd bei
Durchmessern > 1,0 mm.

Bei der Oberfldche:
Glatte oder rauhe Oberflache
Auftreten von Ldngsrissen

Beim Versuch kénnen die Proben auch an zwei oder drei
Stellen brechen. Einer der Briiche weist dann meistens
glatte, zur Drahtachse senkrecht stehende Bruchfldchen
auf. Nur diese Bruchflachen diirfen zum Beurteilen des
Bruchaussehens herangezogen werden, es sei denn, es
wird ausdriicklich eine Beurteilung der restlichen Bruch-
flichen gewiinscht.
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