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1. Einleitun ﬁ
g “"i )

» DINEN ISO 6892-1 enthalt die Vorgaben flr den Zugversuch an metallischen Werkstoffen bei
Raumtemperatur. Die Norm ist seit Dezember 2009 giiltig. Diese Norm ersetzt die DIN EN 10002-1.

» DINEN ISO 6892-2 enthalt die Vorgaben fir den Zugversuch an metallischen Werkstoffen bei erhdohter
Temperatur. Die Norm ist seit Mai 2011 gtiltig. Diese Norm ersetzt die DIN EN 10002-5:1992-02.

» Dehngeschwindigkeit als aktuelle Forderung zur Minimierung der Messunsicherheiten
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2. DIN EN ISO 6892-1 Verfahren A und B
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a) Verfahren A

Verfahren A

Bereich 1: e _(
Bereich 2: ¢ _(
Bereich 3: e _(
Bereich 4: ¢
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Legende
¢ Dehngeschwindigkeit
R Spannungsgeschwindigkeit

fe|

L C)
L C)
L _C)=0,002 st
L C)

Zeit wahrend des Zugversuchs
Zeitintervall zur Anwendung der Regelung
der Traversengeschwindigkeit
Zeitintervall zur Anwendung der Regelung

der Dehngeschwindigkeit Uber das Extenso-
metersignal oder der Regelung der Traversen-
geschwindigkeit

Zeitintervall (elastischer Bereich) zur Bestimmung

der aufgefuhrten Kennwerte (Definitionen siehe
Tabelle 1)

=0,00007 s
=0,00025 s

=0,0067 s

Zeitintervall (Ublicherweise bis zum Bruch) zur
Bestimmung der aufgefuhrten Kennwerte
(Definitionen siehe Tabelle 1)

Zeitintervall (plastischer Bereich) zur
Bestimmung der aufgefilhrten Kennwerte
(Definitionen siehe Tabelle 1)

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

Bereich 2: ¢ = 0,000 25 s~! mit einer relativen
Toleranz von + 20 %

Bereich 3: ¢ = 0,002 s~! mit einer relativen
Toleranz von = 20 %

Bereich 4: ¢ = 0,006 7 s~1 mit einer relativen
Toleranz von £ 20 % (0,4 min~" mit einer
relativen Toleranz ven + 20 %)

_R/MPas’!
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b) Verfahren B

Verfahren B
E <150 GPa - 2 bis 20 MPa/s
E > 150 GPa - 6 bis 60 MPa/s
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2.1. Dehnungsregelung bei diskontinuierlichem Fliel3en ‘@

» Extensometer zur Messung von LO entspricht dann Le
» Dehnungsregelung ,,lberwacht* nicht die gesamte Lange des reduzierten Querschnitts LC
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2.1. Dehnungsregelung bei diskontinuierlichem Fliel3en ¢@

Extensometer zur Messung von LO entspricht dann Le

Dehnungsregelung ,,tberwacht” nicht die gesamte Lange des reduzierten Querschnitts LC

Dehnung aul3erhalb Le kann nicht detektiert werden

— Prifmaschine verfahrt, aber die Regelgré3e nimmt nicht zu

— Beschleunigung der Prifmaschinen-Geschwindigkeit

— Abbremsen der Prifmaschinen-Geschwindigkeit, um die urspriingliche Dehnungsgeschwindigkeit wieder
herzustellen

Prufmaschinen- / Dehngeschwindigkeit variiert unvorhersehbar
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2.2. theoretische und praktikable Losungsansatze ¢ﬁ
Theoretisch

» Verwendung von zwei Extensometern

» Messung innerhalb LO und Regelung Uber LC

Option i) ein zusatzliches mechanisches Dehnungsmessgerat

— Wesentlich kostenintensiver

Option ii) Auswertung mehrerer Messmarken mit optischem Dehnungsmessgerat
— Nicht fur alle Anwendungen einsetzbar

— Regelung tber optische Systeme wird nur in Sonderfallen eingesetzt

Mit gangigen Messanlagen nicht sofort umsetzbar

L6sung Uber zusatzliche Anforderungen an die Parametrisierung des Versuchsablaufes
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Praktikabel

Umsetzung in LabMaster mittels Blockprogramm
» 1. Geschwindigkeit vO:
weggeregelt bis zum Erreichen der Vorkraft

» 2. Geschwindigkeit v1.:

dehnungsgeregelt im elastischen Bereich, wobei der Geschwindigkeitsumschaltpunkt nach Uberschreiten
der Streckgrenze ReH oder alternativ bei Erreichen von Rpx (keine ReH vorhanden) erfolgt

vl kann aus den Geschwindigkeiten fir Bereich 1 oder 2 der Norm gewahlt werden

3. Geschwindigkeit v2 im Unterprogramm ReH (Bild 2)

weggeregelt bis zu einem voreingestellten Wert der Dehnung oder bis zum Ende des Bereiches der
Ludersdehnung (die Lidersdehnung wird in diesem Fall wahrend des Versuches von LabMaster ermittelt
und dient als Umschaltpunkt)

v2 kann aus den Geschwindigkeiten fir Bereich 2 oder 3 der Norm gewahlt werden.
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2.2. theoretische und praktikable Losungsansatze

P rakt i kab e I {4 Blockprogramm Blockprogramm : 1506892-1 Blockprogramm nn

. Hauptprogramm |R.eH |
U msetz u n g I n Auftrag Aktion Ziel |Ahhruch bedingungen | Kommentar
LabMaster mittels Fahre Reger Faven: Postion Ziel: 500mm {absolut) Vorkraft - nachster Befehl Geschwindigkeit bis Vorkraft
Fah Regler Fahren: Weg_F Ziel: 500mm {absolut) ReH --= Unte : ReH Deh It im elastischen Bereich mit
Blockp rogramm o Goschaindgheit:vi Limt: 100mm (oa®v) |Rp0,2 > nachatey Befeh Geschwincigheit i Bereich 100 2.
L . . Abbruch bei Erreichen der Streckgrenze =
iter im Linte ReH
* 4. Geschwindigkeit v3 e
It b - keine ReH vorhanden ist.
Weg ge rege IS Z u m Fahre Regler Fahren: Position Ziel: 500mm {absolut) .Geschwindigkeit bis zum Bruch (Bereich 4)
Geschwindigkeit: v3 Verzoeg. Ziel: Omm/s2
B ru C h Beschleunigung: Omm /52 Verzoeg. Limit: Omm /s2

v3 kann aus den

i+ Blockprogramm Blockprogramm : 1506892-1 Blockprogramm nn

Geschwindigkeiten flr e e

Bereich 2, 3 oder 4 der s |awien Ze Abbruchbedingungen

| Kommentar

Start nur einmal ausfithren: nicht aktiviert

N O rm gewar‘ It We rd e n Fahre Regler Fahren: Position -2’|el: 500mm (absolut) -Dehnung == Umschaltpkt. Endgeschw. (zbsolut) -Gesd'lwindigkeit im Bereich der Ludersdehnung

Ende Riickkehr zu: néchster Befehl

Geschwindigkeit: v2 —= nachster Befehl

(Bereich 2 oder 3)
Abbruch bei voreingestelltem Wert in %% Dehnung
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Praktikabel
Umsetzung in LabMaster mittels
Blockprogramm
» Eingabe der
Geschwindigkeiten
und
Umschaltparameter

Probendaten : 1506892-1 Blockprogramm nn

Blockprogramm  Probendaten |Ex‘tensnmeter| Priifmaschine | Datenerfassung

Name Querschnitt | a b LOT LOH
[mm] [mm] |[mm] |[mm]
15068521 Rechteck | 0,801 0,8500 50,00

Anfangsmessldnge AS ISD

Neu | Lbschen
Geschwindigket bis R(Y) [; [ mmimir ¥ || | Messiangen8.AS o frm ]
Geschwindigkeit 1 [res [s- [E]||iemtnns e 50 |
Geschwindigkeit 2 [0.00025 Bl | e [o frm =
Geschwindigkeit 3 lulumﬁ | = ] | Anfangsmessi Asoman. Isu lmm =
Umschalpkt Endgesch. [§ BlE | i fom 7|

oK

Abbruch

Ik,

Obernehmen

Versuchstyp
(" Standardversuch

{+ Blockprogramm

Einspannlange
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3. DIN EN ISO 6892-2

« Ubersicht der Priifgeschwindigkeiten
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a) Verfahren A
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Verfahren B

t

Legende

Boa W N =

Dehngeschwindigkeit

Zeit wahrend des Zugversuchs

Zeitintervall zur Anwendung der Regelung der Traversengeschwindigkeit

Zeitintervall zur Anwendung der Regelung der Regelung Dehngeschwindigkeit iiber das Extensometersignal oder der
Regelung der Traversengeschwindigkeit

Zeitintervall (elastische Bereich) zur Bestimmung der aufgefiihrten Kennwerte (fir Benennungen siehe
I1SO 6892-1:2009, Tabelle 1)

Zeitintervall (Ublicherweise bis zum Bruch) zur Bestimmung der aufgefiihrten Kennwerte (fir Benennungen siehe
ISO 6892-1:2009, Tabelle 1)

Bereich 1:¢ = 0,000 07 s~ (0,004 2 min~1 ) mit einer relativen Toleranz von + 20 %

Bereich 2: ¢ = 0,000 25 s~ (0,015 min~" ) mit einer relativen Toleranz von + 20 %

Bereich 3: ¢ = 0,001 4 s~ (0,084 min=") mit einer relativen Toleranz von + 20 %

Bereich 4; ¢ = 0,006 7 s~ (0,4 min~1) mit einer relativen Toleranz von + 20 %

Empfohlen.

Bild 1 — Darstellung der im Zugversuch anzuwendenden Dehngeschwindigkeiten,
wenn Ry, Ry, R, Ry, 4 und Z zu bestimmen sind
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Weitere Anderungen gegentiber DIN EN 1SO 10002-5
» Definition von zwei verschiedenen Prifverfahren

Verfahren A Verfahren B (wie 10002-5)

Bereich 1: ¢ _(L_C )=0,000 07 s'! e _(L_C)=0,000 016 7 bis 0,000 083 3 s
Bereich 2: ¢ (L_C )=0,000 25 s1 (fir Dehngrenze-nicht schneller als 5MPa/s)
Bereich 3: ¢ _(L_C)=0,0014 s e _(L_C)=0,000 33 bis 0,003 351

Bereich 4: ¢ _(L_C)=0,006 7 s (flr Zugfestigkeit)

» Erweiterung um den Temperaturbereich 1000 < T <1100°C
* Einflihrung von Temperatur-Gradienten auf der Probe

Tabelle 2 — Zuldssige Abweichungen zwischen 7; und 7"und maximal zuldssige
Temperaturdifferenzen iiber die Ladnge der Probe

Festgelegte Temperatur T Zuldssige Abweichung Maximal zuldssige Temperaturdifferenzen
zwischen Tund T iiber die Lénge der Probe
°C °C °C
T<600 +3 3
600 < T < 800 +4 4
800 <T<1000 5 5
1000<T7<1100 6 6




