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Nationales Vorwort

Dieses internationale Schriftstick ISO/DIS 6892-1:2014 wurde im Technischen Komitee ISO/TC 164
,Mechanical testing of metals®, Unterkomitee 1 ,Uniaxial Testing“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen
Komitee ECISS/TC 101 ,Prifverfahren fir Stahl (andere als chemische Analysen)®, dessen Sekretariat vom
AFNOR (Frankreich) gehalten wird, erarbeitet und im Rahmen der parallelen Abstimmung als
prEN 1SO 6892-1:2014 Gbernommen.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 062-01-42 AA ,Zug- und Duktilitatsprifung fir Metalle®
des Normenausschusses Materialprifung (NMP) verantwortlich und gibt folgende Hinweise fir die Anwen-
dung dieser Norm:

In der vorangegangenen Version DIN EN ISO 6892-1:2009-12 wurde bereits die Dehngeschwindigkeit
(einschlieBlich der Querhauptgeschwindigkeit) als Prifgeschwindigkeit (Methode A) eingefliihrt. Mit dieser
Ausgabe wird die Empfehlung zur Verwendung des Verfahrens A aus dem nationalen Vorwort in die
Einleitung des Hauptteils der Norm verschoben. Weitergehende Erklarungen zu den Verfahren A und B
werden im neu eingeschobenen Abschnitt 10.3 gegeben. Beim Verfahren B wird die Einstellung und
Verwendung der Priifgeschwindigkeit zur Bestimmung von Dehngrenzen in dieser Uberarbeitung klarer und
der Praxis entsprechend beschrieben.

Anhang F wurde um weitere Informationen erganzt. Dariber hinaus wird in diesem Anhang jetzt ein Verfahren
zur Bestimmung der Maschinensteifigkeit vorgestellt.

Der neu (eingeschobene) Anhang G beschreibt die Bestimmung des Elastizitatsmoduls unter einachsiger
Zugbeanspruchung. Wurde in der vorangegangenen Version lediglich darauf hingewiesen, dass die im
Standardzugversuch bestimmte Steigung der elastischen Geraden der Spannung/Extensometer-Dehnung-
Kurve mg eine Hilfsgrofle zur Bestimmung von Kennwerten, z. B. der Dehngrenze, ist und nur unter
bestimmten Voraussetzungen (z. B. hochauflosende, beidseitig messende, Mittelwert bildende
Dehnungsaufnehmer, perfekte Ausrichtung der Probe usw.) dem Werkstoffkennwert Elastizititsmodul recht
nahe kommt, werden in Anhang G die notwendigen Prifeinrichtungen, die Versuchsdurchfihrung und
Auswertung sowie die Abschatzung der Unsicherheit festgelegt bzw. beschrieben.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 377 siehe DIN EN ISO 377
ISO 2566-1 siehe DIN EN ISO 2566-1
ISO 2566-2 siehe DIN EN ISO 2566-2
ISO 3183 siehe DIN EN ISO 3183
ISO 7500-1 siehe DIN EN ISO 7500-1
ISO 9513 siehe DIN EN ISO 9513
ISO 11960 siehe DIN EN ISO 11960
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Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO 6892-1:2009-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die dringende Empfehlung zur Verwendung von Verfahren A aus dem nationalen Vorwort von
DIN EN ISO 6892-1:2009-12 wurde in den Hauptteil der Norm ibernommen und erganzt;

b) genauere Beschreibung der Einstellung der Prifgeschwindigkeit zur Dehngrenzenbestimmung bei
Verfahren B;

c) Uberarbeitung der Bilder 8a) und 9 zur besseren Verstandlichkeit;

d) Uberarbeitung und Ergénzung des Anhang F;

e) Erganzung des normativen Anhangs G zur Bestimmung des E-Moduls von metallischen Werkstoffen
unter einachsiger Zugbelastung und Uberarbeitung des Hauptteils der Norm, um Aspekte zur
Bestimmung des E-Moduls zu ergénzen und geringfiigige technische Anpassungen vorzunehmen;

f)  Neugliederung bzw. Nummerierung durch den neu eingeschobenen Abschnitt 10.3 und den Anhang G;

g) Erganzung der Literatur, insbesondere um aktuelle Publikationen;

h) redaktionelle Anpassung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Hinweise zur Indizierung der Bruchdehnung

Grundsatzlich wird zwischen proportionalen und nichtproportionalen Proben in Bezug auf die Messlange und
die Bruchdehnung unterschieden. Bei proportionalen Proben ist die Messlange L, proportional der

Quadratwurzel aus einem geometrisch beliebigen Anfangsquerschnitt S, (rund, oval, quadratisch, rechteckig,
ringférmig ...).

Lo = kx4/S,
Um die Vergleichbarkeit mit friher gewonnenen Daten fur die Bruchdehnung sicherzustellen, ist der
Proportionalitatsfaktor k= 5,65 international festgelegt. Die Bruchdehnung, die Uber eine Messlange
berechnet mit diesem Proportionalitatsfaktor, erhalt keinen Index. Wird ein anderer Proportionalitatsfaktor

gewahlt, so ist dieser als Index an das Formelzeichen A4 fir die Bruchdehnung anzuhangen, z.B.
Proportionalitatsfaktor k£ = 11,3: Bruchdehnung 4, 3. (Die Faktoren 5,65 und 11,3 stammen aus der Umrech-

nung der Messlénge L fiir Kreisquerschnitte auf beliebige Querschnittsgeometrien.)

Bei den nichtproportionalen Proben werden entsprechend Anhang B drei verschiedene Probengeometrien
unterschieden:

— Die Messlange L, =50 mm
bei einer Probenbreite 5, = 12,5 mm
— die Messlange L, =80 mm
bei einer Probenbreite 5, = 20 mm
— Die Messlange L, =50 mm
bei einer Probenbreite b, = 256 mm (JIS Z 2205-Probe)
Die Messléange wird einschlieRlich der Einheit mm zur Indizierung an das Formelzeichen 4 angehangt: 459 1.

Agg mm- Durch die Einheit mm im Bruchdehnungsindex ist sichergestellt, dass es sich nicht um einen
Proportionalitatsfaktor £ handelt.

Tabelle NA.1 — Gegeniiberstellung der Bruchdehnungsindizierung zu alten Normen

Bruchdehnung Messldnge Vereinfachte Formel Entspricht der
nach L, fiir L, bei rundem Bruchdehnungsbezeichnung nach

DIN EN ISO 6892 Probenquerschnitt den zuriickgezogenen Normen
A Ly =5,65 x /So Lo=5xd, DIN 50145:1975-04: Ag
A11,3 Lo:11,3>< ,SO Lo:10><d0 DIN 501451975'041‘110
As0 mm L,=50 mm DIN 50114:1981-08: 4| _ 5
Ago mm Lo,=80mm DIN 50114:1981-08: 4| _ g
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Nationaler Anhang NB

(informativ)

Anwendung finden

Vergleich internationaler Symbole, die beim Zugversuch

Tabelle NB.1 — Vergleich internationaler Symbole, die beim Zugversuch Anwendung finden
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In dieser
Norm Deutsches Anglo-
verwen- Englisch Franzosisch Deutsch amerikanisches | Einheit
Symbol
detes Symbol
Symbol
Engineering | Allongement o
€ strain conventionnel Dehnung € € o
. : . Spannung
R Engineering Contram_te oder Nenn- - s MPa
stress conventionnelle
spannung
True strain Wahre
(logarithmic Déformation Dehnung _
€ strgin) vraie oder P €
Umformgrad
. . Wahre
k
o True stress Contrainte vraie Spannung f ooder R MPa
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Nationaler Anhang NC
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben
fliir mechanische Priifungen

DIN EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedrig
legierte Stéhle

DIN EN ISO 2566-2, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 2: Austenitische Stéhle
DIN EN ISO 3183, Erd6l- und Erdgasindustrie — Stahlrohre fiir Rohrleitungstransportsysteme

DIN EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Priifung von statischen einachsigen Priifmaschinen — Teil 1:
Zug- und Druckpriifmaschinen — Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung

DIN EN ISO 9513, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung von Ldngenédnderungs-Messeinrichtungen flir die
Priifung mit einachsiger Beanspruchung

DIN EN ISO 11960, Erdél- und Erdgasindustrie — Stahlrohre zur Verwendung als Futter- oder Steigrohre flir
Bohrungen
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 6892-1:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 164 ,Mechanical testing
of metals® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ECISS/TC 101 ,Prufverfahren fur Stahl (andere
als chemische Analysen)* erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1SO 6892-1:2009 ersetzen.

ISO 6892 besteht unter dem Haupttitel Metallic materials — Tensile testing aus den folgenden Teilen:

— Part 1: Method of test at room temperature

— Part 2: Method of test at elevated temperature

— Part 3: Method of test at low temperature

— Part 4: Method of test in liquid helium

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 6892-1:2014 wurde vom CEN als prEN ISO 6892-1:2014 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

In Diskussionen Uber die Prifgeschwindigkeiten wahrend der Vorbereitung von 1SO 6892:1998 wurde
entschieden, in zukinftigen Ausgaben die Durchfilhrung dehngeschwindigkeitsgeregelter Versuche zu
empfehlen.

In diesem Teil von ISO 6892 sind zwei Verfahren bezlglich der Prifgeschwindigkeit einsetzbar. Das erste,
das Verfahren A, basiert auf den Dehngeschwindigkeiten (inklusive der Querhauptgeschwindigkeit) und das
zweite, das Verfahren B, basiert auf den Spannungsgeschwindigkeiten. Verfahren A ist— wenn dehn-
geschwindigkeitsabhangige Kennwerte bestimmt werden — zur Minimierung der Abhangigkeit von
Prifgeschwindigkeiten und zur Minimierung der Messunsicherheit der Priifergebnisse geeignet. Aufgrund
dessen — und aufgrund der Tatsache, dass oftmals die Dehngeschwindigkeitsempfindlichkeit des Materials
nicht bekannt ist — wird die Anwendung von Verfahren A dringend empfohlen.
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1 Anwendungsbereich

In diesem Teil von ISO 6892 ist der Zugversuch fiir metallische Werkstoffe festgelegt. Es sind die mecha-
nischen Eigenschaftswerte, die mit dem Versuch bei Raumtemperatur bestimmt werden kénnen, definiert.

ANMERKUNG  Anhang A enthalt zusatzliche Empfehlungen fir die Anwendung rechnergestutzter Zugpriufmaschinen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 377, Steel and steel products — Location and preparation of samples and test pieces for mechanical
testing

ISO 2566-1, Steel — Conversion of elongation values — Part 1: Carbon and low alloy steels
ISO 2566-2, Steel — Conversion of elongation values — Part 2: Austenitic steels

ISO 7500-1, Metallic materials — Verification of static uniaxial testing machines — Part 1: Tension/compression
testing machines — Verification and calibration of the force-measuring system

ISO 9513, Metallic materials — Calibration of extensometer systems used in uniaxial testing

ISO/TR 25679, Mechanical testing of metals — Symbols an definitions in published standards

3 Begriffe
Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ANMERKUNG Im Folgenden werden die Benennungen ,Kraft* und ,Spannung“ bzw. ,Verlangerung (der Extenso-
meter-Messlange)” und ,Extensometer-Dehnung” an unterschiedlichen Stellen verwendet (siehe Achsenbezeichnungen in
Bildern oder Erklarungen zur Bestimmung verschiedener Kennwerte). Fir die grundséatzliche Beschreibung oder Definition
eines bestimmten Punktes in einer Kurve sind die Benennungen ,Kraft® und ,Spannung“ bzw. ,Verlangerung (der
Extensometer-Messlange)“ und ,Extensometer-Dehnung* austauschbar.

3.1

Messlédnge

L

Lange des parallelen Teils der Probe, an dem wahrend zu einem beliebigen Zeitpunkt des Versuchs die Ver-
langerung gemessen wird

3.1.1

Anfangsmesslange

LO

Lange zwischen den Marken zur Kennzeichnung der Messlange (3.1) auf der Probe, die vor dem Versuch bei
Raumtemperatur gemessen wird

31.2

Messliange nach dem Bruch

LU

Lange zwischen den Marken zur Kennzeichnung der Messlange (3.1) auf der Probe, die nach dem Bruch bei
Raumtemperatur gemessen wird, nachdem die beiden Probenbruchstlicke sorgfaltig so zusammengeflgt
wurden, dass ihre Achsen in einer Geraden liegen
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3.2

Versuchslange

LC

Lange des parallelen, reduzierten Querschnitts der Probe

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei unbearbeiteten Proben tritt an die Stelle der Versuchslénge der Abstand zwischen den
Einspannungen.

3.3
Verlangerung
Zunahme der Anfangsmesslédnge (3.1.1), zu einem beliebigen Zeitpunkt wahrend des Versuchs

3.4
Dehnung
Verlangerung, angegeben in Prozent, bezogen auf die Anfangsmesslénge, L, (3.1.1)

3.441

bleibende Dehnung

Zunahme der Anfangsmesslange (3.1.1) einer Probe nach Wegnahme einer festgelegten Zugspannung,
angegeben in Prozent, bezogen auf die Anfangsmesslange, L,

3.4.2
Bruchdehnung
A

bleibende Verlangerung der Messléange nach dem Bruch (L, - L,), angegeben in Prozent, bezogen auf die
Anfangsmessléinge, L

Anmerkung 1 zum Begriff: Ist bei einer proportionalen Probe die Anfangsmesslange nicht gleich 5,65 /S, 1), wobei S,

der Anfangsquerschnitt innerhalb der Versuchslange ist, sollte das Formelzeichen 4 durch einen Index erganzt werden,
der den zugrunde liegenden Proportionalitdtsfaktor angibt, wobei z. B. Aqq3 die Dehnung der Anfangsmesslénge L,

angibt:

A11,3: 11,31¢S0

Bei nichtproportionalen Proben (siehe Anhang B) sollte das Formelzeichen 4 durch einen Index erganzt werden, der die
zugrunde liegende Anfangsmesslange in Millimeter angibt, wobei z. B. 4g; ., die Dehnung einer Anfangsmesslénge L

von 80 mm angibt.

o

3.5

Extensometer-Messlinge

Le

Anfangsmesslange einer Langenmesseinrichtung (Extensometer), die zum Messen der Verlangerung benutzt
wird

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Zur Messung von Streck- und Dehngrenzenparametern sollte die Extensometer-
Messlange L, den groRten Teil der Versuchsldnge erfassen. Idealerweise sollte L, gréfer als der Minimalwert 0,50 L,

aber nicht groRer als etwa 0,9 L, sein. Dieses sollte sicherstellen, dass das Extensometer alle in der Probe
vorkommenden Flieleffekte erfasst. Weiterhin sollte L, ungefahr gleich L, sein, wenn Kennwerte ,bei“ oder ,nach
Erreichen“ der Hochstkraft bestimmt werden.

3.6
Verlangerung (der Extensometer-Messléange)
Zunahme der Extensometer-Messlénge, L, (3.5) zu einem beliebigen Zeitpunkt des Versuchs

1) 565\, =548, /n
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3.6.1

Extensometer-Dehnung

e

in Prozent angegebene Verlangerung der Extensometer-Messlénge, L, (3.5)

3.6.2

bleibende Extensometer-Dehnung

VergréRerung der Extensometer-Messlange nach Wegnahme einer festgelegten, auf die Probe aufgebrachten
Zugspannung, angegeben in Prozent, bezogen auf die Extensometer-Messléange, (L) (3.5)

3.6.3

Streckgrenzen-Extensometer-Dehnung

Ae

bei Werkstoffen, die ein diskontinuierliches FlieRen zeigen, die Verlangerung der Extensometer-Messlange
zwischen dem Beginn ortlichen FlieRens und dem Einsetzen gleichmaRiger Verfestigung, angegeben in
Prozent, bezogen auf die Extensometer-Messlénge, L, (3.5)

Siehe Bild 7.

3.64
gesamte Extensometer-Dehnung bei Héchstkraft
A
ot
gesamte Verlangerung (elastische Verlangerung plus plastische Verlangerung) der Extensometer-Messlange
bei Hochstkraft, angegeben in Prozent, bezogen auf die Extensometer-Messlénge, L (3.5)

Siehe Bild 1.

3.6.5
plastische Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft
A
g
plastische Verlangerung der Extensometer-Messlange bei Hochstkraft, angegeben in Prozent, bezogen auf
die Extensometer-Messlédnge, L (3.5)

Siehe Bild 1.

3.6.6

gesamte Extensometer-Dehnung beim Bruch

Ay

gesamte Verldngerung (elastische plus plastische Verlangerung) der Extensometer-Messlange beim Bruch,
angegeben in Prozent, bezogen auf die Extensometer-Messlénge, L, (3.5)

Siehe Bild 1.
3.7
Priifgeschwindigkeit

3.71
Dehngeschwindigkeit

eLe
Zunahme der mit einem Extensometer in der Extensometer-Messléange, L, (3.5) gemessene Dehnung je
Zeiteinheit

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe 3.5.
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3.7.2

abgeschatzte Dehngeschwindigkeit liber die Versuchslange

ér,

Zunahme der Dehnung (lber die Versuchsldnge L, (3.2) der Probe je Zeiteinheit, basierend auf der
Traversengeschwindigkeit (3.7.3) und der Versuchslange der Probe

3.73
Traversengeschwindigkeit

Ve

Traversenweg je Zeiteinheit

3.74

Spannungsgeschwindigkeit

R

Zunahme der Spannung je Zeiteinheit

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Spannungsgeschwindigkeit sollte nur im elastischen Bereich des Versuchs
(Verfahren B) verwendet werden.

3.8

Brucheinschniirung

V4

gréBte, wahrend des Versuchs aufgetretene Anderung des Querschnitts (Sp — S,), angegeben in Prozent,

bezogen auf den Anfangsquerschnitt S:

So - S,

[¢]

Z = x100

3.9 Hochstkraft

Anmerkung 1 zum Begriff: Fur Werkstoffe, die ein diskontinuierliches Flieken zeigen, aber bei denen keine
Verfestigung beobachtet wird, ist F, in diesem Teil von ISO 6892 nicht definiert [siehe FuRnote in Bild 8 c)].

3.9.1
Hochstkraft
F

m
(fir Werkstoffe, die kein diskontinuierliches FlieRen zeigen) grote Kraft, der die Probe wahrend des Versuchs
standhalt

3.9.2
Hochstkraft
F

m
(fir Werkstoffe, die ein diskontinuierliches FlieRen zeigen) grofite Kraft, der die Probe wahrend des Versuchs
nach dem Beginn der Verfestigung standhalt

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe Bilder 8 a) und 8 b).

3.10

Spannung

R

Kraft zu einem beliebigen Zeitpunkt wéhrend des Versuchs, dividiert durch den Anfangsquerschnitt (S,) der

Probe

Anmerkung 1 zum Begriff: Mit dem Begriff Spannung ist in dieser Norm die Ingenieur-Spannung (technische
Spannung) gemeint.
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3.10.1

Zugfestigkeit

Rm

Spannung, die der Hochstkraft, F, (3.9) entspricht
3.10.2

Streckgrenze

wenn der metallische Werkstoff eine Streckgrenze aufweist, erfolgt zu einem bestimmten Zeitpunkt wahrend
des Versuchs eine plastische Verformung ohne Zunahme der Kraft

3.10.2.1
obere Streckgrenze

ReH
héchste Spannung (3.10), bevor der erste deutliche Kraftabfall auftritt

Siehe Bild 2.

3.10.2.2

untere Streckgrenze

ReL

kleinste Spannung (3.10) wahrend des plastischen Flieliens, wobei Einschwingerscheinungen nicht berick-
sichtigt werden

Siehe Bild 2.

3.10.3
Dehngrenze bei plastischer Extensometer-Dehnung

Rp

Spannung, bei der die plastische Extensometer-Dehnung einem vorgegebenen Prozentanteil der Extenso-
meter-Messlénge, L, (3.5) entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff: ,Dehngrenze bei nicht proportionaler Extensometer-Dehnung“ nach ISO/TR 25679:2005 .

Anmerkung 2 zum Begriff: Der Index wird durch den Zahlenwert erganzt, der den vorgegebenen Zahlenwert der
plastischen Extensometer-Dehnung in Prozent angibt, z. B. Rpo,z-

Siehe Bild 3.

3.10.4

Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung

Ry

Spannung, bei der die gesamte Extensometer-Dehnung (elastische und plastische Extensometer-Dehnung)
einem vorgegebenen Prozentanteil der Extensometer-Messlénge L (3.5) entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Index wird durch den Zahlenwert erganzt, der den vorgegebenen Zahlenwert der
gesamten Extensometer-Dehnung in Prozent angibt, z. B. Ry 5.

Siehe Bild 4.

3.10.5

Grenzwert der Spannung fiir eine vorgegebene bleibende Dehnung

Rr

Spannung, bei der nach Wegnahme der Kraft eine vorgegebene bleibende Dehnung oder Extensometer-
Dehnung, angegeben jeweils als Prozentanteil der Anfangsmesslénge L, (3.1.1) oder der Extensometer-

Messléange L, (3.5) nicht Gberschritten wurde

Siehe Bild 5.

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Index wird durch den Zahlenwert erganzt, der den vorgegebenen Prozentanteil der
Anfangsmesslange L, oder der Extensometer-Messlange L, angibt, z. B. R ,.
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3.11
Bruch
Zustand, wenn die Probe vollstandig geteilt ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Kriterien fiir den Bruch, welche fir den rechnergesteuerten Versuch angewendet werden
konnen, sind in Bild A.2. dargestellt.

4 Formelzeichen und Benennungen

Die Formelzeichen und ihre Benennungen, die in diesem Teil von ISO 6892 verwendet werden, sind in
Tabelle 1 aufgefihrt.

Tabelle 1 — Formelzeichen und Benennungen

::i::mh::; Einheit Benennung
Probe
a, I mm Anfangsdicke einer Flachprobe oder Wanddicke eines Rohres
b, mm Breite ei|_1er Flachprobe ip der Ver_suchslénge oder mittlere Breite einer
Ronhrstreifenprobe oder eines Profildrahtes
d, mm Plrobendurchmeslser ip der Versuphslénge einer Rundprobe qder Durchmesser
eines Drahtes mit Kreisquerschnitt oder Innendurchmesser eines Rohres

Dy mm AuRRendurchmesser eines Rohres

L, mm Anfangsmesslange

L'y mm Anfangsmesslange zur Bestimmung von 4, (siehe Anhang J)

L, mm Versuchslange

Lg mm Extensometer-Messlange

Ly mm Gesamtlange der Probe

L, mm Messlange nach dem Bruch

L, mm Messlange nach dem Bruch zur Bestimmung von 4,,,, (siehe Anhang J)

So mm?2 Anfangsquerschnitt innerhalb der Versuchslange

Sy mm?2 Kleinster Probenquerschnitt nach dem Bruch

k — Proportionalitatsfaktor (siehe 6.1.1)

VA % Brucheinschnirung

Dehnung
A % Bruchdehnung (siehe 3.4.2)
m % irozentuale plastische Dehnung ohne Einschnirung (GleichmalRdehnung) (siehe
nhang J)
Extensometer-Dehnung

e % Extensometer-Dehnung

Ae % Streckgrenzen-Extensometer-Dehnung

Ag % Plastische Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft, F,
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Formel- . .
\ Einheit Benennung
zeichen
Agt % Gesamte Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft, 7,
Ay % Gesamte Extensometer-Dehnung beim Bruch
AL, mm (Gesamte) Verlangerung (der Extensometer-Messlange) bei Hochstkraft
AL¢ mm (Gesamte) Verldangerung (der Extensometer-Messlange) beim Bruch
Geschwindigkeiten
er, s1 Dehngeschwindigkeit
éLC st Abgeschatzte Dehngeschwindigkeit tber die Versuchslange
R MPa-s~1 | Spannungsgeschwindigkeit
Ve mm-s~! Traversengeschwindigkeit
Kraft
Fr N Hochstkraft
Streckgrenze — Dehngrenze — Zugfestigkeit
E MPa b Elastizitatsmodul (E-Modul)¢
Steigung der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve zu einem bestimmten
m MPa )
Augenblick des Versuches
mg MPa Steigung des elastischen Teils der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve 9
R MPa Spannung
Ren MPa Obere Streckgrenze
RgL MPa Untere Streckgrenze
Ry, MPa Zugfestigkeit
Ry MPa Dehngrenze bei plastischer Extensometer-Dehnung
R, MPa Grenzwert der Spannung fiir eine vorgegebene bleibende Dehnung
R, MPa Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung

a8  Dieses Formelzeichen wird auch in Produktnormen fiir Stahlrohre angewendet.

b 1MPa=1Nmm?2

¢ Die Berechnung des Elastizitatsmoduls wird in Anhang G beschrieben. Es ist nicht notwendig, den Anhang G zur Bestimmung der
Steigung des elastischen Teils der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve fir die Bestimmung der Dehngrenze zu verwenden.

d  Der Wert der Steigung des elastischen Teils der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve muss nicht notwendigerweise mit dem
Wert des Elastizitadtsmoduls tbereinstimmen. Beim Vorliegen von optimalen Priifbedingungen (siehe Anhang G) kann dieser Wert
dem des Elastizitdtsmoduls jedoch recht nahe kommen.

ACHTUNG — Bei Verwendung von Werten in Prozent ist der Faktor 100 erforderlich.
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5 Kurzbeschreibung

Der Versuch besteht darin, eine Probe durch eine Zugbeanspruchung im Allgemeinen bis zum Bruch zu
dehnen, um eine oder mehrere der in Abschnitt 3 definierten mechanischen Eigenschaftswerte zu bestimmen.

Sofern nicht anders festgelegt, wird der Versuch bei Raumtemperatur zwischen 10 °C und 35 °C durchge-
fuhrt. Bei Laborumgebungen auBerhalb der festgelegten Bedingungen liegt es in der Verantwortung des
Pruflabors, die Auswirkungen dieser Umgebungsbedingungen auf die Prif- und/oder Kalibrierdaten zu
bewerten, die mit und fur die Prifmaschinen, die in diesen Umgebungen verwendet wurden, erstellt wurden,.
Wenn die Prifung und Kalibrierung aufierhalb der empfohlenen Temperaturgrenzen von 10 °C bis 35 °C
durchgefiihrt werden, ist die Temperatur aufzuzeichnen und anzugeben. Wenn signifikante Temperatur-
gradienten wahrend der Prifung und/oder Kalibrierung vorhanden sind, kann die Messunsicherheit
zunehmen. Darlber hinaus konnen weitere Priifbedingungen aul3erhalb der Toleranzen liegen.

Versuche unter kontrollierten Bedingungen mussen bei einer Temperatur von (23 +5) °C durchgefuhrt
werden.

6 Proben
6.1 Form und MaRe
6.1.1 Allgemeines

Form und Malie der Proben hangen von Form und Malien der Erzeugnisse aus metallischen Werkstoffen ab,
von denen Proben enthommen werden.

Die Probe wird Ublicherweise aus dem Erzeugnis oder einem gepressten oder gegossenen Rohteil heraus-
gearbeitet. Erzeugnisse mit gleichbleibendem Querschnitt (Profile, Stabe, Drahte usw.) sowie gegossene
Probestlicke (z. B. Gusseisen, Nichteisen-Legierungen) diirfen ohne Bearbeitung geprift werden.

Der Probenquerschnitt darf kreisformig, quadratisch, rechteckig oder ringférmig sein oder, in besonderen
Fallen, auch eine andere Form haben.

Die zu bevorzugenden Proben besitzen ein Verhaltnis von Anfangsmesslénge L, zum Anfangsquerschnitt, S,

welches durch die Gleichung L,=k,/S, ausgedrickt wird, wobei k ein Proportionalitatsfaktor ist. Diese

Proben werden als proportionale Proben bezeichnet. Der international festgelegte Wert fiir & ist 5,65. Die
Anfangsmesslange darf nicht kleiner als 15 mm sein. Wenn der Probenquerschnitt zu klein ist, um diese
Bedingung bei k= 5,65 zu erfiillen, darf ein groRerer Faktor (vorzugsweise k= 11,3) vorgesehen oder eine
nichtproportionale Probe angewendet werden.

ANMERKUNG Bei Verwendung von kleineren Anfangsmessléangen als 20 mm erhoht sich die Unsicherheit des
Kennwertes ,Bruchdehnung®.

Bei der Verwendung von nichtproportionalen Proben wird die Anfangsmesslénge, L, unabhangig vom
Anfangsquerschnitt, S, gewanhlt.

Die MalRe und Toleranzen der Proben missen den Angaben in den Anhangen B bis E entsprechen (siehe
6.2).

Weitere Proben, wie die in entsprechenden Produktnormen oder nationalen Normen festgelegten, kénnen in

Abstimmung mit dem Vertragspartner verwendet werden, z.B. 1SO 3183 [1] (API5L), 1SO 11960 [2]
(API 5CT), ASTM A370 [6], ASTM E8M [7], DIN 50125 [10], IACS W2 [13] und JIS Z2241 [14].
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6.1.2 Bearbeitete Proben

Bearbeitete Proben missen einen stetigen Ubergangsradius zwischen den Probenképfen und der
Versuchslange haben, wenn deren Querschnitte unterschiedlich sind. Die Grofle des zugehorigen
Ubergangsradius ist wichtig. Deshalb wird empfohlen, ihn, falls er nicht im entsprechenden Anhang aufgefiihrt
ist (siehe 6.2), in der Werkstoffspezifikation festzulegen.

Die Form der Probenkopfe kann beliebig sein und ist der Spanneinrichtung der Zugprifmaschine ent-
sprechend anzupassen. Die Langsachse der Probe muss mit der Kraftwirkungslinie Gbereinstimmen.

Die Versuchslange L. oder, bei Zugproben ohne Ubergangsbereich, die freie Léange zwischen den Einspan-
nungen muss immer groler sein als die Anfangsmesslange L,,.

6.1.3 Unbearbeitete Proben

Wenn die Probe aus einem unbearbeiteten Erzeugnisabschnitt oder aus einem unbearbeiteten Probestlick
besteht, muss die freie Lange zwischen den Einspannungen so grof} sein, dass alle Messmarken in aus-
reichendem Abstand von diesen Einspannungen angebracht werden kénnen (siehe Anhange B bis E).

Gegossene Proben missen einen Ubergangsradius zwischen den Probenkdpfen und der Versuchslange
haben. Die MaRe dieses Ubergangsradius sind sehr wichtig. Deshalb wird empfohlen, dass sie in der
Produktnorm festgelegt werden. Die Form der Probenk&pfe kann beliebig sein und ist der Spanneinrichtung
der Zugprifmaschine entsprechend anzupassen unter der Voraussetzung, dass die Mittellinie der Probe und
die Kraftwirkungslinie Gbereinstimmen. Die Versuchslange, L., muss immer groRer als die Anfangsmesslange,

Ly, sein.

6.2 Arten

Die gebrauchlichsten Probenarten sind in den Anhangen B bis E fir die verschiedenen Erzeugnisformen nach
Tabelle 2 beschrieben. Andere Probenarten konnen in Produktnormen festgelegt sein.

Tabelle 2 — Probenarten und Erzeugnisformen
MaRe in Millimeter

Erzeugnisformen Entsprechender
Anhang
Feinblech — Draht — Stabe — Profile
Grobblech —
Flachstdbe @ @
N
Dicke Durchmesser oder Seitenlange
a
01<a<3 - B
- <4 C
a>3 >4 D
Rohre E

6.3 Herstellung der Proben

Die Proben werden entsprechend den Anforderungen der Internationalen Normen flr die unterschiedlichen
Werkstoffe entnommen und hergestellt (z. B. ISO 377).
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7 Bestimmung des Anfangsquerschnitts

Die relevanten MalRe der Probe sollten an mehreren Querschnittsebenen, rechtwinklig zur Langsachse im
mittleren Bereich der Versuchslange der Probe gemessen werden.

Empfohlen werden Messungen an mindestens drei Querschnittsebenen.

Als Anfangsquerschnitt, S, wird der mittlere Querschnitt verwendet. Er ist aus den Messwerten der ent-
sprechenden Male zu berechnen.

Die Genauigkeit dieser Bestimmung hangt von der Beschaffenheit und der Probenart ab. In den Anhangen B
bis E sind Verfahren zur Bestimmung von S, fiir verschiedene Probenarten beschrieben und Festlegungen

Uber die Messgenauigkeit enthalten.

Alle zur Bestimmung des Anfangsquerschnittes benutzen Messgerate missen mit entsprechenden Normalen
kalibriert sein, die auf nationale Normale rlickfuhrbar sind.

8 Kennzeichnung der Anfangsmesslange

Die Anfangsmesslange L, wird durch feine Messmarken, Farbstriche oder Einprdgungen gekennzeichnet
wobei diese Marken nicht zu einem vorzeitigen Bruch flhren durfen. Die Anfangsmesslange ist mit einer
Unsicherheit von héchstens + 1 % zu kennzeichnen.

Bei proportionalen Proben darf der berechnete Wert der Anfangsmesslange auf das nachste Vielfache von
5 mm gerundet werden, sofern der Unterschied zwischen der berechneten und der gekennzeichneten
Anfangsmesslange weniger als 10 % von L, betragt.

Uberschreitet die Versuchslange L die Anfangsmesslange betr&chtlich, z. B. bei unbearbeiteten Proben, darf
eine Reihe von sich Gberlappenden Anfangsmesslangen markiert werden.

In manchen Féllen kann es vorteilhaft sein, eine Parallele zur Langsachse der Probe zu zeichnen, auf der die
Messmarken aufgetragen werden.

9 Genauigkeit der Prufeinrichtungen

Die Kraftmesseinrichtung der Zugprifmaschine muss nach ISO 7500-1 kalibriert sein und mindestens die
Bedingungen der Klasse 1 erfiillen.

Zur Bestimmung der Dehngrenzen (plastische oder gesamte Extensometer-Dehnung) muss die Langen-
anderungs-Messeinrichtung im relevanten Bereich mindestens der Klasse 1 nach ISO 9513 entsprechen. Fir
die Bestimmung anderer Kennwerte (mit Extensometer-Dehnungen grofer als 5 %) darf im relevanten
Bereich eine Langenanderungs-Messeinrichtung der Klasse 2 nach ISO 9513 benutzt werden.

10 Prifbedingungen

10.1 Einstellung des Kraftnullpunktes

Nach der Komplettierung des Kraftstranges aber vor der Einspannung der Probe an beiden Enden ist das
Kraftmesssystem auf Null zu stellen. Nachdem die Kraft auf Null gestellt wurde, darf das Kraftmesssystem

wahrend des Versuchs in keiner Weise mehr verandert werden.

ANMERKUNG Durch Anwendung dieses Verfahrens wird sichergestellt, dass einerseits die Masse des Einspann-
systems in der Kraftmessung kompensiert ist und andererseits eine durch das Einspannen der Probe bedingte Kraft die
Messung nicht beeinflusst.

Documents
16 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 6892-1:2014-06


http://avadocuments2026.com/doc/e-din-en-iso-6892-1-2014-06
http://avadocuments2026.com/doc/e-din-en-iso-6892-1-2014-06

E DIN EN ISO 6892-1:2014-06
— Entwurf — prEN ISO 6892-1:2014 (D)

10.2 Einspannverfahren

Die Proben miissen mit geeigneten Einrichtungen, z. B. Keilspannzeugen, Gewindestiicken, Parallelspann-
zeugen oder Schulterhalterungen eingespannt werden.

Dabei sollte alles darangesetzt werden, die Proben so einzuspannen, dass die Kraft so axial wie moglich
wirkt, um den Biegeeinfluss zu minimieren (weitere Informationen siehe z. B. ASTM E 1012 [8]). Dies ist
besonders beim Zugversuch an spréden Werkstoffen wichtig oder bei der Bestimmung der Dehngrenze bei
plastischer Extensometer-Dehnung oder der Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung oder bei der
Bestimmung der Streckgrenze.

Um ein Ausrichten der Probe in der Einspannvorrichtung zu erreichen, darf eine Vorkraft aufgebracht werden,
die 5 % des spezifizierten oder zu erwartenden Streckgrenzenwertes nicht tGberschreitet. Eine Korrektur der
Dehnung sollte unter Berucksichtigung der Vorkraft vorgenommen werden.

10.3 Allgemeines

ANMERKUNG 1 Der Unterschied zwischen Verfahren A und Verfahren B besteht darin, dass die notwendige
Prifgeschwindigkeit bei Verfahren A beim interessierenden Punkt, an dem der Kennwert, z. B. R, , bestimmt werden soll,

definiert ist, wohingegen bei Verfahren B die notwendige Priifgeschwindigkeit im elastischen Bereich, d. h. bevor der
Kennwert (z. B. Ry) bestimmt werden soll, eingestellt wird.

ANMERKUNG 2  Bei Verwendung von Verfahren B kann unter bestimmten Bedingungen (so z. B. fiir einige Stahle bei
einer Spannungsgeschwindigkeit von in etwa 30 MPal/s, bei Verwendung einer Prifmaschine und eines Einspannsystems
mit hoher Steifigkeit und einer Probengeometrie nach Anhang B, Tabelle B.1, Probenform 2) eine Dehngeschwindigkeit
nahe des Bereichs 2 von Verfahren A beobachtet werden.

10.4 Prifgeschwindigkeit basierend auf Dehngeschwindigkeitsregelung (Verfahren A)
10.4.1 Allgemeines

Dieses Verfahren A ist zur Reduzierung der Unterschiede in den Prifgeschwindigkeiten in den Bereichen,
wenn dehngeschwindigkeitsabhéngige Kennwerte bestimmt werden, geeignet. Es eignet sich zur Minimierung
der daraus resultierenden Messunsicherheiten der Prifergebnisse.

Zwei unterschiedliche Arten der Dehngeschwindigkeitsregelung sind in diesem Abschnitt beschrieben. Die
erste ist die Regelung der Dehngeschwindigkeit, e’Le, die auf dem Signal des Dehnungsaufnehmers basiert
(geschlossener Regelkreis, en: closed loop). Die Zweite ist die Regelung der abgeschatzten
Dehngeschwindigkeit Uber die Versuchslange, ¢;_, die durch Verwendung einer Traversengeschwindigkeit
entsprechend dem Produkt aus der gewlinschten Dehngeschwindigkeit und der Versuchslange realisiert wird

(siehe Gleichung (1)). Eine prazisere Methode ist verfligbar und in Anhang F beschrieben. Wenn sich das
Material homogen verformt und die Kraft nahezu konstant ist, sind die Dehngeschwindigkeit, éLe, und die

abgeschatzte Dehngeschwindigkeit Uber die Versuchslange, e‘LC, nahezu gleich. Unterschiede bestehen,

wenn das Material inhomogenes oder ,gezacktes® FlieRen zeigt (z. B. wie bei einigen Stahlen und Al-Mg-
Legierungen im Bereich der Streckgrenzendehnung oder Materialien, die ,gezacktes Flielen“ durch den
Portevin-Le Chatelier Effekt zeigen) oder wenn die Probe einschnirt. Wenn die Kraft zunimmt, kann die
abgeschatzte Dehngeschwindigkeit bedingt durch die Nachgiebigkeit der Prifmaschine wesentlich niedriger
sein als die gewlnschte Dehngeschwindigkeit.

Die Prifgeschwindigkeiten miussen die folgenden Anforderungen erfillen:

a) Im Bereich bis zu und einschliellich der Bestimmung von Ry, R, oder R, ist die festgelegte Dehn-
geschwindigkeit, éLe (siehe 3.7.1), zu verwenden. Um den Einfluss der Nachgiebigkeit der

Zugprifmaschine zu eliminieren und eine genaue Regelung der Dehngeschwindigkeit in diesem Bereich
sicherzustellen, ist die Verwendung eines Dehnungsaufnehmers an der Probe notwendig. (Bei
Prifmaschinen, die nicht die Dehngeschwindigkeit regeln koénnen, darf das Verfahren im offenen
Regelkreis (en: open loop) mit Benutzung der abgeschatzten Dehngeschwindigkeit Uber die
Versuchslange, €r, s angewandt werden.)
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b) Im Bereich des inhomogenen FlieRens sollte die abgeschatzte Dehngeschwindigkeit Uber die Versuchs-
lange, e'LC (siehe 3.7.2), verwendet werden. In diesem Bereich ist eine Regelung der Dehngeschwindig-

keit mit einem an die Probe angesetzten Dehnungsaufnehmer nicht mdglich, da lokales FlieRen auller-
halb der Extensometer-Messlange stattfinden kann. Die empfohlene abgeschatzte Dehngeschwindigkeit
Uber die Versuchslange kann in diesem Bereich hinreichend genau erreicht werden, indem eine
konstante Traversengeschwindigkeit, v (siehe 3.7.3) (offener Regelkreis, en: open loop), verwendet wird:

ve=Lg éLC (1)
Dabei ist

e'LC die abgeschatzte Dehngeschwindigkeit Uber die Versuchslange;

L die Versuchslange.

c) In dem Bereich nach Ry oder R; oder nach Ende des FlieBens (siehe 3.7.2) kann e’Le oder e'LC verwendet
werden. Die Verwendung von e'LC wird empfohlen, um Regelungsprobleme zu verhindern, die durch
lokale Einschnlrung auf3erhalb der Extensometer-Messlange auftreten kénnen.

Die in 10.3.2 bis 10.3.4 festgelegten Dehngeschwindigkeiten sind wahrend der Bestimmung der relevanten
Kennwerte einzuhalten (siehe auch Bild 9).

Wahrend des Umschaltens auf eine andere Dehngeschwindigkeit oder auf eine andere Regelung sollten
keine Unstetigkeiten in der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve auftreten, welche die Werte flr R, Aq

oder Agt (siehe Bild 10) beeinflussen. Diese Unstetigkeit kann durch eine sanfte Umschaltung zwischen den
Geschwindigkeiten verkleinert werden.

Die Form der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve kann im Verfestigungsbereich ebenfalls durch die
Dehngeschwindigkeit beeinflusst werden. Die verwendete Dehngeschwindigkeit sollte daher dokumentiert
werden (siehe 10.6).

10.4.2 Dehngeschwindigkeit zur Bestimmung der oberen Streckgrenze, R, oder
der Dehngrenzen, Ry und R,

Die Dehngeschwindigkeit ,e'Le , ist so konstant wie moglich bis zu und wahrend der Bestimmung von R oder
R, oder R, zu halten. Wahrend der Bestimmung dieser Kennwerte muss die Dehngeschwindigkeit e'Le in
einem der beiden folgenden festgelegten Bereiche liegen (siehe auch Bild 9):

Bereich 1: ¢, =0,000 07 s~ mit einer relativen Toleranz von + 20 %

Bereich 2: e'Le = 0,000 25 s~! mit einer relativen Toleranz von + 20 % (empfohlen, wenn nicht anders

festgelegt)

Wenn die Prifmaschine die Dehngeschwindigkeit nicht direkt regeln kann, ist die abgeschatzte Dehn-
geschwindigkeit Uber die Versuchslange, e'Lc , d. h. die konstante Traversengeschwindigkeit zu verwenden

(offener Regelkreis, en: open loop). Diese Geschwindigkeit muss nach Gleichung (1) berechnet werden.

Die resultierende Dehngeschwindigkeit an der Probe ist geringer als die spezifizierte Dehngeschwindigkeit, da
die Nachgiebigkeit der Prifmaschine nicht bertcksichtigt ist. Eine Erklarung ist in Anhang F gegeben.
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10.4.3 Dehngeschwindigkeit zur Bestimmung der unteren Streckgrenze, R, , und
der Streckgrenzen-Extensometer-Dehnung, 4,

Nach der Bestimmung der oberen Streckgrenze (siehe A.4.2) ist die abgeschatzte Dehngeschwindigkeit Gber
die Versuchslange, ¢; , bis zum Ende des diskontinuierlichen FlieBens in einem der zwei folgenden

festgelegten Bereiche zu halten (siehe Bild 9).

Bereich2: ¢, =0,00025 s~1 mit einer relativen Toleranz von + 20 % (empfohlen, wenn R, zu bestimmen
ist)

Bereich3: ¢, =0,002 s~1 mit einer relativen Toleranz von + 20 %

10.4.4 Dehngeschwindigkeit zur Bestimmung der Zugfestigkeit, R,,,, der Bruchdehnung, 4, der
gesamten Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft, Agts der plastischen Extensometer-Dehnung
bei Hochstkraft, Ag, und der Brucheinschniirung, Z

Nach Bestimmung der geforderten Streck-/Dehngrenzen muss die abgeschatzte Dehngeschwindigkeit Uber
die Versuchslange, er, in einen der folgenden festgelegten Bereiche verandert werden (siehe Bild 9).

Bereich2: ¢, =0,000 25 s~1 mit einer relativen Toleranz von + 20 %
Bereich3: ¢, =0,002 s~1 mit einer relativen Toleranz von + 20 %
Bereich4: ¢, = 0,0067 s~ mit einer relativen Toleranz von +20 % (entspricht 0,4 min~! mit einer

relativen Toleranz von £ 20 %) (empfohlen, wenn nicht anders festgelegt)

Wenn nur die Zugfestigkeit bestimmt wird, darf wahrend des gesamten Versuchs die abgeschéatzte Dehn-
geschwindigkeit Uber die Versuchslange entsprechend Bereich 3 oder 4 verwendet werden.

10.5 Prufgeschwindigkeit, basierend auf Spannungsgeschwindigkeit (Verfahren B)

10.5.1 Allgemeines

Die Prifgeschwindigkeiten missen den folgenden Festlegungen, die vom Werkstoff abhangen, entsprechen.
Wenn nicht anders festgelegt, darf jede geeignete Priifgeschwindigkeit bis zu einer Spannung verwendet
werden, die der Halfte der spezifizierten Streckgrenze entspricht. Die Priifgeschwindigkeiten oberhalb dieses
Punktes sind nachfolgend festgelegt.

10.5.2 Streck- und Dehngrenzen

10.5.2.1 Obere Streckgrenze, R,

Die Traversengeschwindigkeit muss so konstant wie moglich und innerhalb der Grenzen gehalten werden, die
den in Tabelle 3 angegebenen Spannungsgeschwindigkeiten entsprechen.

ANMERKUNG  Zur Information: Typische Werkstoffe mit einem Elastizitdtsmodul kleiner als 150 000 MPa sind

Magnesium, Aluminiumlegierungen, Messing und Titan. Typische Werkstoffe mit einem Elastizitatsmodul gréRer als
150 000 MPa sind Schmiedeeisen, Stahl, Wolfram und Nickelbasislegierungen.
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Tabelle 3 — Spannungsgeschwindigkeit

Elastizititsmodul des Werkstoffs Spannungsgeschwindigkeit
E R
MPa MPa s~
min. max.
<150 000 2 20
> 150 000 6 60

10.5.2.2 Untere Streckgrenze, R,

Wenn nur die untere Streckgrenze zu bestimmen ist, so muss die Dehngeschwindigkeit im Bereich der

Versuchslange wahrend des FlieRens zwischen 0,000 25 s=1 und 0,002 5 s~ liegen. Die Dehngeschwindig-
keit im Bereich der Versuchslange ist so konstant wie maoglich zu halten. Wenn diese Dehngeschwindigkeit
nicht direkt eingestellt werden kann, ist kurz vor dem FlieRbeginn die entsprechende Spannungsgeschwin-
digkeit einzustellen. Diese Einstellung darf nicht mehr verandert werden, bis das Flieien beendet ist.

In keinem Fall darf die Spannungsgeschwindigkeit im elastischen Bereich die in Tabelle 3 angegebenen
Hochstwerte Ubersteigen.

10.5.2.3 Obere und untere Streckgrenze, R, und Ry

Werden die obere und untere Streckgrenze im selben Versuch bestimmt, gelten die Bedingungen zur
Bestimmung der unteren Streckgrenze (siehe 10.4.2.2).

10.5.2.4 Dehngrenze bei plastischer Extensometer-Dehnung und Dehngrenze bei gesamter
Extensometer-Dehnung, R, und R;

Innerhalb des elastischen Bereiches muss die Traversengeschwindigkeit so konstant wie moglich und
innerhalb der Grenzen gehalten werden, die den in Tabelle 3 angegebenen Spannungsgeschwindigkeiten
entsprechen. Diese Traversengeschwindigkeit muss bis zur Dehngrenze (plastische oder gesamte
Extensometer-Dehnung) beibehalten werden. Keinesfalls darf die Dehngeschwindigkeit gréRer sein als

0,002 5s71.

10.5.2.5 Traversengeschwindigkeit

Wenn die Prifmaschine nicht in der Lage ist, die Dehngeschwindigkeit zu messen oder zu kontrollieren, ist bis
zur Beendigung des FlieBens eine Traversengeschwindigkeit zu verwenden, die der in Tabelle 3 angege-

benen Spannungsgeschwindigkeit entspricht.

10.5.2.6 Zugfestigkeit, R, der Bruchdehnung, 4, der gesamten Extensometer-Dehnung bei
Hochstkraft, Agt, der plastischen Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft, Ag, und der
Brucheinschniirung, Z

Nach der Bestimmung der geforderten Streck- und Dehngrenzwerte darf die Prifgeschwindigkeit bis auf eine
Dehngeschwindigkeit (oder entsprechende Traversengeschwindigkeit) von maximal 0,008 s~ erhéht werden.

Wenn nur die Zugfestigkeit das Werkstoffes bestimmt wird, darf die Dehngeschwindigkeit wahrend des
gesamten Versuchs 0,008 s~ nicht iberschreiten.
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10.6 Auswahl des Verfahrens und der Priifgeschwindigkeiten

Wenn nicht anders festgelegt, unterliegt die Wahl des Verfahrens (A oder B) und der Prifgeschwindigkeiten
dem Hersteller oder dem von ihm beauftragten Priflabor, vorausgesetzt, die Festlegungen dieses Teils von
ISO 6892 werden eingehalten.

10.7 Dokumentation der gewahlten Priifbedingungen

Zur Dokumentation der Art der Prifgeschwindigkeitsregelung und der Prifgeschwindigkeit in einer verkirzten
Form kann folgendes System von Abkurzungen verwendet werden:

ISO 6892 Annn, oder ISO 6892 Bn

wobei ,A"“ das verwendete Verfahren A (Dehngeschwindigkeitsregelung) und ,B* das verwendete Verfahren B
(Spannungsgeschwindigkeit) symbolisiert. Die Symbole ,nnn“ stellen eine Serie von bis zu 3 Zeichen dar, die
sich auf die Geschwindigkeiten wahrend jeder Phase des Versuchs wie in Bild 9 dargestellt, beziehen. ,n"
kann zur Dokumentation der Spannungsgeschwindigkeit (in MPa s=') im elastischen Bereich angehéngt
werden.

BEISPIEL 1 ISO 6892-1:2009 A224 beschreibt einen dehngeschwindigkeitsgeregelten Versuch mit Verwendung der
Bereiche 2, 2 und 4.

BEISPIEL 2 ISO 6892-1:2009 B30 beschreibt einen spannungsgeschwindigkeitsbasierenden Versuch, der mit einer
nominalen Spannungsgeschwindigkeit von 30 MPa s durchgefiihrt wurde/wird.

BEISPIEL 3 ISO 6892-1:2009 B beschreibt einen spannungsgeschwindigkeitsbasierenden Versuch, der mit einer
nominalen Spannungsgeschwindigkeit nach Tabelle 3 durchgefiihrt wurde/wird.

11 Bestimmung der oberen Streckgrenze

Rep darf aus der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve oder einer Schleppzeiger-Kraftanzeige bestimmt werden

und ist definiert als die Spannung in dem Moment, bevor der erste deutliche Kraftabfall auftritt. Der Kennwert
wird durch Division dieser Kraft durch den Anfangsquerschnitt der Probe, S, berechnet (siehe Bild 2).

12 Bestimmung der unteren Streckgrenze

R wird aus der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve bestimmt und ist definiert als der niedrigste Wert der

Spannung wahrend des plastischen FlieRens, wobei Einschwingerscheinungen unberticksichtigt bleiben. Der
Kennwert wird durch Division dieser Kraft durch den Anfangsquerschnitt der Probe, S,, berechnet (siehe

Bild 2).

Zur Verkirzung der Versuchsdauer darf Ry als die niedrigste Spannung innerhalb einer Extensometer-
Dehnung von 0,25 % nach R,y angenommen werden, wobei Einschwingerscheinungen unbericksichtigt
bleiben. Nach Bestimmung von R, nach diesem Verfahren darf die Priifgeschwindigkeit entsprechend 10.3.4
erhoéht werden. Die Anwendung dieses (zeitlich) kirzeren Verfahrens sollte im Prifbericht angegeben werden.

ANMERKUNG  Dieser Abschnitt ist nur bei Werkstoffen mit einem ausgepréagten FlieRverhalten anwendbar, wenn 4,
nicht bestimmt wird.

13 Bestimmung der Dehngrenze bei plastischer Extensometer-Dehnung

131 R, wird aus der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve bestimmt, indem eine Parallele zum geraden Teil
der Kurve in einem Abstand gezeichnet wird, der der vorgeschriebenen plastischen Dehnung entspricht, z. B.
0,2 %. Die Ordinate des Schnittpunktes dieser Parallelen mit der Kurve ergibt die der gewinschten
Dehngrenze bei plastischer Extensometer-Dehnung entsprechende Kraft. Die Dehngrenze wird durch
Dividieren dieser Kraft durch den Anfangsquerschnitt der Probe, S, errechnet (siehe Bild 3).
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Ist der gerade Abschnitt der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve nicht genligend ausgepragt und kann folglich
die Parallele nicht mit ausreichender Genauigkeit gezogen werden, wird das nachstehende Verfahren
empfohlen (siehe Bild 6).

Ist die erwartete Dehngrenze Uberschritten, wird die Kraft auf etwa 10 % des vorherigen Wertes vermindert.
Die Kraft wird dann wieder erhoht, bis der urspriingliche Wert Uberschritten ist. Zur Bestimmung der
gesuchten Dehngrenze wird die Mittellinie durch die Hystereseschleife gezogen. Dann wird eine Parallele zu
dieser Geraden in dem Abstand vom korrigierten Kurvenursprung (an der Abszisse gemessen) gezogen, der
dem vorgegebenen Wert der plastischen Extensometer-Dehnung entspricht. Die Ordinate des Schnittpunktes
dieser Parallelen mit der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve ergibt die der Dehngrenze entsprechende Kraft.
Die Dehngrenze wird durch Dividieren dieser Kraft durch den Anfangsquerschnitt der Probe, S,, berechnet

(siehe Bild 6).

ANMERKUNG 1  Fir die Bestimmung des korrigierten Nullpunktes der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve kénnen
verschiedene Verfahren angewendet werden. Ein Verfahren, das angewendet werden kann, ist das Zeichnen einer
Geraden parallel zu der durch die Hystereseschleife festgelegten Geraden als Tangente an die Kraft/Extensometer-
Dehnung-Kurve. Der Schnittpunkt dieser Geraden mit der Abszisse ergibt den tatsachlichen Nullpunkt der Kraft/Extenso-
meter-Dehnung-Kurve (siehe Bild 6).

ANMERKUNG 2  Die plastische Extensometer-Dehnung am oberen Umkehrpunkt ist nur geringfligig héher als die
spezifizierte plastische Extensometer-Dehnung flr Ry Umkehrpunkte mit wesentlich groferen Werten fiir die plastische

Extensometer-Dehnung filhren zu einer Verringerung der Steigung der Geraden durch die Hystereseschleife. Weiterhin
sollte darauf geachtet werden, dass die Hysterese erst nach dem Erreichen der letzten Dehngrenze, aber bei einer
moglichst kleinen Extensometer-Dehnung gestartet wird, da ansonsten nachteilige Effekte auf die Steigung beobachtet
werden kdnnen.

ANMERKUNG 3  Es ist unilblich, Dehngrenzen wahrend oder nach lokalem FlieBen zu bestimmen, wenn nicht in der
Produktnorm festgelegt oder zwischen den Vertragspartnern vereinbart.

13.2 Diese KenngréfRe darf bei automatischen Auswertesystemen (z. B. Mikroprozessor usw.) auch ohne
Zeichnen der Kraft/Extensometer-Dehnung-Kurve bestimmt werden, siehe Anhang A.

ANMERKUNG Ein anderes mdgliches Verfahren ist in GB/T 228 [12] beschrieben.

14 Bestimmung der Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung

14.1 Die Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung R, wird aus der Kraft/Extensometer-Dehnung-

Kurve unter Berlcksichtigung von 10.2 bestimmt, indem eine Parallele zur Ordinatenachse (Kraft-Achse) in
dem Abstand gezogen wird, der der vorgegebenen gesamten Extensometer-Dehnung entspricht. Die
Ordinate des Schnittpunktes dieser Geraden mit der Kurve ergibt die der gewilnschten Dehngrenze bei
gesamter Extensometer-Dehnung entsprechende Kraft. Die Dehngrenze wird durch Dividieren dieser Kraft
durch den Anfangsquerschnitt der Probe, S, berechnet (siehe Bild 4).

14.2 Diese Kenngrofie darf bei automatischen Auswertesystemen auch ohne Zeichnen der Kraft/Extenso-
meter-Dehnung-Kurve bestimmt werden, siehe Anhang A.

15 Verfahren zum Nachweis des Grenzwertes der Spannung fur
eine vorgegebene bleibende Dehnung

Die Zugprobe wird 10 s bis 12 s einer Kraft ausgesetzt, die der vorgegebenen Spannung entspricht. Diese
Kraft wird durch Multiplikation der vorgegebenen Spannung mit dem Anfangsquerschnitt der Probe, S,

erhalten. Nach Wegnahme der Kraft wird nachgewiesen, dass die bleibende Dehnung oder Extensometer-
Dehnung nicht gréRer ist als der fir die Anfangsmesslange vorgegebene Wert, siehe Bild 5.

ANMERKUNG Dieser Versuch ist ein ,Erflllt/nicht erfullt“-Versuch und wird normalerweise nicht als ein Teil des
Zugversuchs durchgefihrt. Die auf die Probe wirkende Spannung und die zulassige bleibende Dehnung oder
Extensometer-Dehnung sind entweder durch die Produktspezifikation oder durch den Auftraggeber festzulegen. Beispiel:
Das Ergebnis ,R, ( 5 = 750 MPa erflllt" bedeutet, dass eine Spannung von 750 MPa auf die Probe aufgebracht wurde und

die resultierende bleibende festgelegte Dehnung (oder Extensometer-Dehnung) kleiner oder gleich 0,5 % war.
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