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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1SO 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 flr die Anwendung rechnergestutzter Zugprufmaschinen.

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 Probenbruchstiicke sorgféltig so zusammengefligt
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 Versuchslange 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 Proportionalitatsfaktor angibt, wobei z. B. Aqq3 die Dehnung der Anfangsmesslénge L,

angibt:

A113=1134/5,

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. 44, ., die Dehnung einer Anfangsmessléange L

von 80 mm angibt.

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 Versuchslidnge 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



prEN ISO 6892-1:2014 (D)

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-Messlénge, (L) (3.5)

3.6.3

Streckgrenzen-Extensometer-Dehnung

Ae

bei Werkstoffen, die ein diskontinuierliches Flieken 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 Héchstkraft, angegeben in Prozent, bezogen auf
die Extensometer-Messlédnge, L (3.5)

Siehe Bild 1.

3.6.6

gesamte Extensometer-Dehnung beim Bruch

Ay

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

Siehe Bild 1.

3.7
Priifgeschwindigkeit

3.71
Dehngeschwindigkeit

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

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe 3.5.
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3.7.2
abgeschiatzte Dehngeschwindigkeit liber die Versuchslange

eLC
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

Z

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: Fir Werkstoffe, die ein diskontinuierliches FlieRen 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-Messléange, 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 ergéanzt, 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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3.1
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 in der Ver_suchslénge oder mittlere Breite einer
Ronhrstreifenprobe oder eines Profildrahtes
d, mm Plrobendurchmeg,ser 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)
Ay % Zrozentuale 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-

zeichen Einheit Benennung
Agt % Gesamte Extensometer-Dehnung bei Hochstkraft, £,
Ay % Gesamte Extensometer-Dehnung beim Bruch
AL, mm (Gesamte) Verlangerung (der Extensometer-Messlénge) bei Hochstkraft
AL¢ mm (Gesamte) Verldangerung (der Extensometer-Messlange) beim Bruch
Geschwindigkeiten
er, s1 Dehngeschwindigkeit
éLC s1 Abgeschatzte Dehngeschwindigkeit uber die Versuchslange
R MPa-s~1 | Spannungsgeschwindigkeit
Ve mm-s-1 | Traversengeschwindigkeit
Kraft
Fr, N Hochstkraft
Streckgrenze — Dehngrenze — Zugfestigkeit
E MPa b Elastizitatsmodul (E-Modul)¢
" MPa Steigung der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve zu einem bestimmten
Augenblick des Versuches
mg MPa Steigung des elastischen Teils der Spannung/Extensometer-Dehnung-Kurve ¢
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
Ry MPa Dehngrenze bei gesamter Extensometer-Dehnung

b 41 MPa=1Nmm2

¢ 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.

Dieses Formelzeichen wird auch in Produktnormen fiir Stahlrohre angewendet.

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 Prifbedingungen (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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