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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 14556:2014) 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.

Die Anhange A bis C dieser Internationalen Norm dienen nur zur Information.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 14556:2014 wurde vom CEN als prEN ISO 14556:2014 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

In dieser Internationalen Norm sind der instrumentierte Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy (V-Kerb) fir
metallische Werkstoffe sowie Anforderungen an die Mess- und Aufzeichnungseinrichtungen festgelegt.

In Bezug auf den in ISO 148-1 beschriebenen Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy ermdglicht der hier
beschriebene Versuch weitergehende Aussagen Uber das Bruchverhalten des untersuchten Erzeugnisses
unter schlagartigen Beanspruchungsbedingungen.

Allgemeine Angaben zum instrumentierten Kerbschlagbiegeversuch kénnen den Literaturhinweisen [1 bis 5]
entnommen werden.

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 148-1, Metallic materials — Charpy pendulum impact test — Part 1: Test method

ISO 148-2, Metallic materials — Charpy pendulum impact test — Part 2: Verification of testing machines

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.
3.1 Kennzeichnende Werte der Kraft

3.1.1

FlieBkraft

Fay %

Kraft an der Ubergangsstelle vom linear ansteigenden Teil zum gekrimmt ansteigenden Teil der
Kraft-Durchbiegungs-Kurve

ANMERKUNG Sie kennzeichnet in erster Naherung den Eintritt der Vollplastizierung des Ligaments der Probe
(siehe 9.3).

3.1.2
Hochstkraft
F

m
Maximalkraft im Verlauf der Kraft-Durchbiegungs-Kurve

3.1.3

Kraft bei instabiler Risseinleitung
Fiu
Kraft beim Beginn des Steilabfalls der Kraft-Durchbiegungs-Kurve (instabile Risseinleitung)

3.1.4
Kraft bei Rissauffang
F

a
Kraft am Ende (Arrest) der instabilen Rissausbreitung
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3.2 Kennzeichnende Werte der Durchbiegung

3.21
Durchbiegung beim Erreichen der FlieBkraft

N
ay
Durchbiegung, zugeordnet zur FlieRkraft Foy

3.2.2

Durchbiegung beim Erreichen der Héchstkraft
Sm

Durchbiegung, zugeordnet zur Hochstkraft F,,

3.23

Durchbiegung bei Risseinleitung

Siu

Durchbiegung, zugeordnet zur Kraft bei instabiler Risseinleitung F;,

3.24

Durchbiegung beim Rissauffang

Sa

Durchbiegung, zugeordnet zur Kraft am Ende (Arrest) der instabilen Rissausbreitung F,

3.2.5

Gesamtdurchbiegung

St

Durchbiegung am Ende der Kraft-Durchbiegungs-Kurve

3.3 Kennzeichnende Werte der Schlagarbeit

3.31
Schlagarbeit bei Hochstkraft
w,

m
Teilschlagarbeit von s = 0 bis s = s,

3.3.2

Schlagarbeit bei instabiler Risseinleitung
Wi
Teilschlagarbeit von s = 0 bis s = s,

3.3.3
Schlagarbeit bei Rissauffang
W,

a
Teilschlagarbeit von s = 0 bis s = s,

3.34

Gesamtschlagarbeit

Wi

von der Probe beim Versuch verbrauchte Schlagarbeit, durch Integration berechnet aus der Flache unter der
Kraft-Durchbiegungs-Kurve von s = 0 bis s = s;
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4 Formelzeichen und Abkiirzungen

Die in dieser Internationalen Norm verwendeten Formelzeichen und Benennungen sind in Tabelle 1
angegeben (siehe auch Bilder 2 und 3).

Tabelle 1 — Formelzeichen und Benennungen

::i::mhzlr; Benennung Einheit
fq Grenzfrequenz Hz
F Kraft N
Fy Kraft bei Rissauffang N
Fqy FlieRkraft N
Fiy Kraft bei instabiler Risseinleitung N
Fp Hodchstkraft N
&n Fallbeschleunigung m/s2
A Fallhéhe des Pendels, bezogen auf den Mittelpunkt der Finnenschneide (siehe m

ISO 148-2)
KV Verbrauchte Schlagarbeit nach ISO 148-1 J
" Wirksame Masse des Pendels aufgrund seines effektiven Gewichtes (siehe kg
ISO 148-2)
s Durchbiegung m
Sa Durchbiegung beim Rissauffang m
Sgy Durchbiegung beim Erreichen der Fliel3kraft m
Siy Durchbiegung bei instabiler Risseinleitung m
Sm Durchbiegung bei Hochstkraft m
St Gesamtdurchbiegung m
t Zeit s
o) Zeit beim ersten Kontakt des Hammers mit der Probe s
t Signalanstiegszeit s
Yo Auftreffgeschwindigkeit des Hammers m/s
Vi Geschwindigkeit des Hammers zur Zeit ¢ m/s
Wa Schlagarbeit bei Rissauffang J
Wiy Schlagarbeit bei instabiler Risseinleitung J
W Schlagarbeit bei Hochstkraft J
Wi Gesamtschlagarbeit J
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5 Kurzbeschreibung

5.1 Der Versuch wird in gleicher Weise wie der Kerbschlagbiegeversuch nach ISO 148-1 durchgefiihrt,
wobei die Schlagkraft in Abhangigkeit von der Durchbiegung gemessen wird. Die Flache unter der
Kraft-Durchbiegungs-Kurve ist eine Mal fur die von der Probe verbrauchte Schlagarbeit.

5.2 Kraft-Durchbiegungs-Kurven fiir unterschiedliche Stahlerzeugnisse und bei verschiedenen
Priftemperaturen kénnen sich betrachtlich unterscheiden, selbst wenn die Flachen unter den Kurven und die
verbrauchten Schlagarbeiten gleich sind. Werden die Kraft-Durchbiegungs-Kurven in mehrere
kennzeichnende Abschnitte unterteilt, kbnnen verschiedene Phasen des Versuchs mit kennzeichnenden
Merkmalen abgeleitet werden, die weitergehende Aussagen Uber das Verhalten der Probe unter schlagartigen
Beanspruchungsbedingungen liefern.

ANMERKUNG Die Kraft-Durchbiegungs-Kurve kann nicht fiir die Festigkeitsberechnung von Bauteilen verwendet
werden. Die unmittelbare Bestimmung der tiefsten zuldssigen Beanspruchungstemperatur eines Werkstoffs in einer
Konstruktion ist nicht moéglich.

6 Gerate

6.1 Priifmaschine

Die Prifung muss mit einem Pendelschlagwerk nach ISO 148-2 durchgefuhrt werden, das mit einer
Instrumentierung zur Ermittlung von Kraft-Zeit-Kurven oder Kraft-Durchbiegungs-Kurven ausgerustet ist.

Zwischen der mit Hilfe der Instrumentierung bestimmten verbrauchten Gesamtschlagarbeit #; und der an der
Maschine oder am Encoder angezeigten Schlagarbeit K missen Vergleiche durchgefihrt werden.

ANMERKUNG 1  Obwohl (ber die Instrumentierung und die Maschinenanzeige oder den Encoder unterschiedliche
physikalische GroRen gemessen werden, sind die ermittelten Schlagarbeiten vergleichbar. Differenzen sind aber zu
erwarten (siehe [6] in den Literaturhinweisen).

ANMERKUNG 2 Wenn die Abweichungen zwischen K¥ und W, mehr als +5 J betragen, sollten folgende Punkte
Uberprift werden:

a) die Reibung der Maschine;

b) die Kalibrierung des Messsystems;

c) die eingesetzte Software.

6.2 Instrumentierung und Kalibrierung

6.2.1 Riickfiihrbarkeit der Messungen

Alle fir die Kalibrierung verwendeten Messmittel missen auf nationale oder internationale Normale
ruckfihrbar sein.

6.2.2 Kraftmessung

Die Kraftmessung erfolgt Ublicherweise mit zwei aktiven Dehnungsmessstreifen (DMS), die so an die
normgerechte Hammerfinne angebracht sind, dass sie ein Kraftmessglied bilden. Geeignete Ausflihrungen
sind in Anhang A dargestellt.

Eine Vollbriicke wird durch zwei gleich beanspruchte (aktive) DMS, jeweils auf den einander gegenuber
liegenden Seiten der Finne, und zwei (passive) Kompensations-DMS oder Erganzungswiderstande gebildet.
Kompensations-DMS dirfen nicht an Teilen des Pendelschlagwerks appliziert werden, die StoR- oder
Schwingungseffekten unterliegen.
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