DK 620.1.05 : 531.2.084

September 1961

Untersuchung von Werkstoffprifmaschinen

Kraftmef3gerate fir statische Kréfte

DIN
51301

Verification of material testing machines;
elastic proving devices for static load measurements

Tarage des machines d'essai des matériaux;

dispositifs pour I'étalonnage avec charges statiques des organes

dynamométriques de machines d'essai

Uber die Aufteilung von DIN 1604 auf mehrere neue Normen siehe ErlGuterungen zu DIN 51 300.

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir Kraftmefigerdte, die zur statischen
Untersuchung der Funktion von Kraftmefleinrichtungen in
Werkstoffprifmaschinen dienen und mit denen die Kraft
durch ein Maf3 der elastischen Verformung eines festen
Korpers bestimmt wird. Die Norm gilt sinngemaf3 auch fir
Druckmef3idosen mit Manometer.

Kraftmeflgerdte werden auf Grund ihrer mefitechnischen
Eigenschaften in drei Klassen eingeteilt.

2. Bestandteile der KraftmeBgerdte

2.1. Aufziihlung der Bestandteile

2.1.1.
aus:
einem Kérper, der an Stelle der Probe in die zu unter-
suchende Prifmaschine eingebaut und durch die Kraft
elastisch verformt wird (Verformungskdrper, siehe
Abschnitt 2.2.),

den zum Einbau des Verformungskérpers in die Werkstoff-
prifmaschine erforderlichen Zubehorteilen (Einbau-
teile, siche Abschnitt 2.3.),

einem Mefigerat, mit dem die elastische Verformung des
Verformungskdrpers unmittelbar oder mittelbar gemessen
wird (Verformungsmef gerat, siche Abschnitt2.4.).

2.1.2. Zu Kraftmefigeraten, deren Skale nicht in Kraft-
einheiten geteilt ist, gehort eine Tabelle, in der die Be-
ziehung zwischen elastischer Verformung und Kraft zahien-
mdafig festgelegt ist (Charakteristik, siche Ab-
schnitt 3.3.1.).

Die Kraftmef3gerGte nach dieser Norm bestehen

2.2. Verformungskérper
2.2.1. Werkstoff, Beanspruchung, Form

Der Verformungskdrper muf3 aus einem Werkstoff herge-
stellt sein, der in seinen elastischen Eigenschaften erfah-
rungsgemaB hinreichend alterungsbestandig ist, wie z.B.
Chrom-Nickelstahle.

Er soll entweder nur Zug- oder nur Druckkrafte aufnehmen
und sich bei zentrischer Beanspruchung axialsymmetrisch
verformen.

Beispiele der wesentlichen Formen von Verformungs-
kérpern sind in Tabelle 1 zusammengestelit.

Fachnormenausschu3 Materialpriifung im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Ersatz fir DIN 1604, Ausgabe Mai 1938,
Abschnitte 7, 14 und 15

Tabelle 1. Beispiele von Verformungskérpern
Benennung Form
Zugstab : hohler oder
y 4 l massiver Zylinder
—
Druckkérper \§ N
D LB
hohler oder hohler
massiver Zylinder Zylinder
Zug- oder %
Druckbigel
BZ
oder
BD
ring- oder
schleifenformiger
Korper
Membrane Manometer
Druckdose \ N
DD N | N

Fortsetzung Seite 2 bis 8
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2.2.2. Abmessungen
222.1. Zugstabe (Z)

Es werden die in Tabelle 2 angegebenen Abmessungen
empfohlen.

Tabelle2. Abmessungen von Zugstiiben fir alle
Gerdte-Klassen

2223. Zugbigel (BZ)

Bis 6 Mp grofite Prifkraft wird das Gewinde M 20 x 2 mit
einer Gewindeldnge von 16 mm, von 10 Mp bis 60 Mp gréfite
Prifkraft werden dieselben Gewinde wie fir die Zugstébe
der gleichen gréfiten Prifkraft nach Tabelle 2 empfohlen.

2.2.24. Druckbigel (BD)

Es wird empfohlen, die in der Tabelle 5 aufgefiihrten Ge-
samthohen, die die notwendigen Einbauteile einschliefien,

Grofite Gesamt- | Gewinde der Képfe| Gewinde- nicht zu Gberschreiten.
Prifkraft Iange bei massiven lange
Mp mm Zylindern mm Tabelle 5. Gesamthéhen von Druckbiigeln fir alle
r3 500 M 20x2 18 Gerdite-Klassen
10 500 M 24x2 20 Grofite Gesamthéhe
20 500 M 30x2 25 Prifkraft hdchstens
40 600 M 42x3 0 kp o
60 650 M 50x3 40 o :f’ 1;: : :g
100 750 M 64x4 60 20'50 170
200 950 M 88x4 90 400 180
400 1200 M125x6 120 600 190
600 1400 M 155x6 150 1000 bis 3000 200
1000 1600 M 2006 180 4000 220
6 000 240
Sofern Spiegelmeigerdte nach Martens (siehe DIN 50 107) 10000 260
fir die Verformungsmessung benutzt werden, wird fir alle
Zugstibe eine MefliGnge von 200 mm empfohlen. 20 000 280
40 000 300
22.2.2. Druckkorper (D) 60 000 320

Es wird mit Riicksicht auf die beschrankten Einbauhdhen in
Prifmaschinen empfohlen, bei Druckkérpern die in der Ta-
belle 3 angegebenen GesamthShen (Lénge des Verformungs-
korpers mit Druckstiicken, siehe Abschnitt 2.3.1.) nicht zu Gber-
schreiten.

Tabelle3. Gesamthéhe von Druckkérpern

Grofite Gesamthdhe

Prifkraft bei Druckkdrpern der Gerdéte-Klasse

G1 G2 G3
héchstens héchstens hochstens

Mp mm mm mm
60 270 220 210
100 20 240 210
200 320 20 210
400 350 300 210
600 450 400 350
1000 550 500 450

Sofern Spiegelmeflgerdte nach Martens (sieche DIN 50 107)
fir die Verformungsmessung benutzt werden, werden die
in Tabelle 4 angegebenen Meflldngen empfohlen.

Tabelle 4. MeBlédngen fir Druckkérper

o MefllGnge
Gerdte-Klasse mm
Gl 150
G2 100
G3 80
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2.2.3. Zentrierbohrung

Die bei der Herstellung der Verformungskérper benutzten
Zentrierbohrungen sind zu belassen.

2.2.4. Bezeichnung

Die Verformungskérper werden mit dem Kennbuchstaben
nach Tabelle 1 und der gréfiten Priifkraft in kp oder Mp,
fir die sie bestimmt sind, bezeichnet.

Bezeichnung eines Zugstabes (Z) fir 10 Mp groBte Prisfkraft:

Z10Mp DIN 51 301
Bezeichnung eines Druckkdrpers (D) fiir 100 Mp gréfite Priif-

kraft:
D 100 Mp DIN 51 301

2.3. Einbauteile

2.3.1. Zum Einbau eines Zugstabes (Z) oder Zugbigels
(BZ) gehoren als Einbauteile in der Regel zwei Kugelmuttern,
zwei Kugelschalen und gegebenenfalls Zwischenringe,
zum Einbau eines Drudkkérpers (D), Druckbiigels (BD) oder
einer Druckdose (DD) zwei Druckstiicke. Die Einbauteile
missen so konstruiert sein, daf3 der Verformungskdrper zen-
trisch beansprucht wird. Die in den Abschnitten 2.3.2. und
233. festgelegten Abmessungen sind auf die Stahlsorte
$t70-2 nach DIN 17 100 abgestimmt.

2.3.2. Kugelmutiern (KM) und Kugelschalen (KS)

nach Bild 1 fiir Zugstdbe (Z) und Zugbiigel (BZ) missen den
Abmessungen der Tabelle 6 entsprech {

dem zugehdrigen Gewinde dos Ivgsmg“;ﬁmgw

biigels entsprechen (siehe Tabel 2 2.
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KM Kugelmutter (Lfd. Nr 1)
KS Kugelschale (Lfd. Nr 2)

rKugel_: I %
|

\’l"
& - \ T
7 o~
e
N d3: ~2
% T~ 2ugstab (Z) bzw.
"@ Zugbligel (BZ)

Bild 1.

Tabelle 6. Abmessungen der Kugelmuttern und
Kugelschalen fir Zugstibe und Zugbiigel

Grtte | d, d, d | b | by | r
Prifkraft e Kugel
Mp mm mm mm | mm | mm [ mm
bis2 |32 | 3Bpa| 2 16|12 | 5
4und6 | 4B | 450l 7 |18 |15 | %
10 |4 | 5w 32|20 (150
20 |60 | s4Tgag| 44 |25 [ 15| %0
40und60 | 86 | 9070 | 58 | 40 | 18 [100
100 |15 | 12020501 74 | 60 | 25 |100
200 (160 | 1657070100 [ 90 | 30 [150
400 |25 | 235707% (150 [120 | 40 | 250
600 260 | 2707050 165 [150 | 45 |250
1000 [335 | 3457070 | 220 (180 | 55 |300

Bezeichnung einer Kugelmutter (KM) fir eine grofite Prisf-
kraft von 4 Mp und 6 Mp (4—6):

KM 4—6Mp DIN 51 301

Bezeichnung einer Kugelschale (KS) fiir eine grfite Prisfkraft
von 4 Mp und 6 Mp (4—6):

KS 4—6Mp DIN 51301
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2.3.3. Zwischenringe (R)

Fir die Untersuchung von Prisfmaschinen mit mehreren Kraft-
mef3bereichen sind gegebenenfalls Zwischenringe (Form
A oder B) nach den Bildern 2 und 3 und der Tabelle 7 zu
verwenden.

Zwischenringe R

Form A Form B
ds
e -
po— g — T
: it N | NN 7
R e
Q} t J =N\ —’;1 4 .é‘l
/ "‘ds"" N N (?‘ \
Freistich D 16 x03 DIN 509 - ds -
n—da——u
Freistich D 16x03 DIN 509
Bild 2. Bild 3.

Bezeichnung eines Zwischenringes R Form B (RB) fir einen.
Kraftmef3bereich der Prisfmaschine von 40 Mp und 60 Mp
{40—60) und fir eine Kugelschale KS 4—6 DIN 51 301:

RB 40—-60 Mp KS 4—6 Mp DIN 51 301

2.3.4. Druckstiicke

Die Drucksticke sind so zu bemessen, daf3 die Druckplatten
der Werkstoffpriifmaschinen, deren Harte HRC = 58 bis 62
nach DIN 51 223 betragen soll, nicht beschddigt werden.

2.4. VerformungsmeBgerdat

2.4.1. Beispiele fiir die wesentlichen Ausfihrungen von
Yerformungsmefigerdten sind in der Tabelle 8 zusammen-
gestellt.

2.4.2. Léngendnderungen werden entweder an einer Mef3-
strecke in der Mittellinie oder an zwei oder mehreren Mef3-
strecken gemessen, die Uber den Umfang des Verformungs-
korpers symmetrisch verteilt sind.

2.4.3. Wenn das Verformungsmefigerét nicht fest mit dem
Verformungskdrper verbunden ist, ist sicherzustellen, daf3
es immer in der gleichen Weise angesetzt werden kann.

2.4.4. Beim Anzeigegerdt missen Parallaxenfehler weitest-
gehend ausgeschlossen sein.

Bei Anzeigeeinrichtungen mit Zeiger und Skale darf der
Zeiger in der Nullstellung nicht anschlagen.

Der Zeiger und die Teilstriche der Skale missen gleich breit
sein.

Aus physiologischen Griinden wird empfohlen, das Ver-

héltnis z der Zeigerbreite zum Teilstri ad m
1 :5 zu wdhlen. Das kleinstmiigliche S tzungsmmrg e-
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