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Experience with DIN EN 1SO 6892-
metal tensile testing for room and elevated
temperature
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1. Introduction

2. DINEN ISO 6892-1 method A and B
2.1. strain control for materials with discontinuous elongation
2.2. theoretical and practical solutions

3. DIN EN ISO 6892-2
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» DINEN ISO 6892-1 tensile testing conditions for metals at room temperature. Activated in December
2009 and replaced DIN EN 10002-1.

* DIN EN ISO 6892-1 tensile testing conditions for metals at higher temperature. Activated in May 2011
and replaced DIN EN 10002-5.

« Strain control is demanded to reduce the measuring uncertainty
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2. DIN EN ISO 6892-1 method A and B
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a) Verfahren A

Method A
Part 1. ¢,,.=0,00007 s

Part 2:
Part 3:
Part 4:
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Dehngeschwindigkeit
Spannungsgeschwindigkeit

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)

é,,=0,00025 s
é,,=0,002
é,,=0,0067 s

S-l

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 %)

Method
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b) Verfahren B

B

E <150 GPa - 2 to 20 MPa/s
E > 150 GPa — 6 to 60 MPa/s
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2.1. strain control for materials with discontinuous elongation ayi

» Extensometer measurement of LO therefore named Le
o Strain control does not monitor the total length of the reduced cross section, named LC
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2.1. strain control for materials with discontinuous elongation ¢ﬁ

Extensometer measurement of LO therefore named Le
Strain control does not monitor the total length of the reduced cross section, named LC

Extension out side of Le cannot be measured

— Testing machine drives, but control variable does not increase

— Acceleration of the testing machine

— Deceleration of the testing machine to get back the proper strain speed
Testing machine speed / strain speed changes unpredictable
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2.2. theoretical and practical solutions tﬁ
g

Theoretical

» Usage of two extensometers
 Measuring within L, and control strain speed with L
Option i) an additional mechanical extensometer

— Higher costs

— No space available for short specimens
Option ii) Evaluation of multiple markings with an optical extensometer
— Not applicable to all kind of samples

— More time needed for sample preparation

— Control of strain speed with optical systems is still under development

Not usable for a lot of existing testing machines

Solution with additional requirements regarding test parameter settings
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2.2. theoretical and practical solutions

Practical
See LabMaster settings ...

: IS06892-1 Blockprogramm nn

Auftrag Aktion Ziel |Ahhrucl;hedingungen | Kommentar

Fahre Regler Fahren: Position Fiel: 500mm {absolut) Vorkraft —> nachster Befehl Geschwindigkeit bis Vorkraft
Geschwindigkeit: v0

Fahre Reqler Fahren: Weg_F Zigl: 500mm (absolut) ReH --= Unterprogramm: ReH Dehnungsgeregelt im elastischen Bereich mit
Geschwindigkeit: v1 Limit: 100mm (relativ) Rp0,2 --= nachster Befehl Geschwindigkeit fir Bereich 1 oder 2.

Abbruch bei Erreichen der Streckgrenze --=
weiter im Unterprogramm ReH

Alternativ Abbruch bei Erreichen Rp0. 2, wenn
keine ReH vorhanden ist.

Fahre Regler Fahren: Position Zigl: 500mm (absolut) Geschwindigkeit bis zum Bruch {(Bereich 4)
Geschwindigkeit: v3 Verzoeq. Ziel: Omm,s2
Beschleunigung: Omm/s? Verzoeq, Limit: Omm,s?

i] Blockprogramm Blockprogramm : IS06892-1 Blockprogramm nn
| Hauptprogramm  ReH

Auftrag Aktion Ziel | Abbruchbedingungen | Kommentar
Start nur einmal ausflihren: nicht aktiviert
Fahre Regler Fahren: Position Zigl: 500mm (absolut) Dehnung == Umschaltpkt. Endgeschw. (absolut) | Geschwindigkeit im Bereich der Lidersdehnung
Geschwindigkeit: v2 - nachster Befehl (Bereich 2 oder 3)
Abbruch bei voreingestelltem Wert in %% Dehnung
Ende Riickkehr zu: néchster Befehl
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2.2. theoretical and practical solutions

x|
PraCtICaI Blockprogramm  Probendaten | Extensometer | Prafmaschine | Datenerfassung |
P ——— o Name Querschnitt [a b LOT LOH
See LabMaster settings: G I W
* Input of test speeds and = s et |
switchover points
New Liaschen |

Geschwindigket bis R(v) [y [mmimir =] | Messkinge 8. AS [o [ =] || versuchstyp

Geschwindigkeit 1 |7E_5 I""_ j Anfangsmesslange ASD |5° I'“'“ j ¢ Standardversuch

EREEEE [0.00025 [o= =] | Messengensaso [ o B (%' Blockprogramm

Geschwindigheit 3 [o.0067 [+— =] | Anfangsmesst.asoman. [go v Einspannisnge

Umschatipkt. Endgeschw. [ [ <] | Messingens Aman. g [om =]

Anfangsmessiinge AS  [50 [mm =]
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3. DIN EN I1SO 6892-2

» Overview testing speeds

e (s’
é (s
102 -
107 |-
|
|
| 3 10%
10% - I | 3 Legende
| |
| | é Dehngeschwindigkeit
I I | } } t  Zeit wahrend des Zugversuchs
2 | | I t,  Zeitintervall zur Anwendung der Regelung der Traversengeschwindigkeit
H T
I | 10% |- } 1o Zeitintervall zur Anwendung der Regelung der Regelung Dehngeschwindigkeit Uiber das Extensometersignal oder der
10 | } Regelung der Traversengeschwindigkeit
2 1 | lg) Zeitintervall (elastische Bereich) zur Bestimmung der aufgefiihrten Kennwerte (fir Benennungen siehe
} I1SO 6892-1:2009, Tabelle 1)
| | t  Zeitintervall (lblicherweise bis zum Bruch) zur Bestimmung der aufgefiihrten Kennwerte (flir Benennungen siehe
| f
| I 5 } 1SO 6892-1:2009, Tabelle 1)
10° f' | 107 |- } 1 Bereich 1:¢ =0,000 07 s~" (0,004 2 min—" ) mit einer relativen Toleranz von + 20 %
L: ,c ! } } 2  Bereich 2. ¢ =0,000 25 s~ (0,015 min~1 ) mit einer relativen Toleranz von + 20 %
} I T T 3 Bereich 3: ¢ =0,0014 s (0,084 min~") mit einer relativen Toleranz von + 20 %
! | ol } b } t 4 Bereich 4: ¢ =0,006 7 s~ (0,4 min~" ) mit einer relativen Toleranz von + 20 %
Ran | Re | Rm | ! Row | Rm | 2 Empfohl
Ry A R, ' A mpfohlen.
| 1 P 1 Z ) . ot "
Bild 1 — Darstellung der im Zugversuch anzuwendenden Dehngeschwindigkeiten,
a) Verfahren A b) Verfahren B wenn Reyy, R, Ry Ry, A und Z zu bestimmen sind
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3. DIN EN 1SO 6892-2

Additional differences in comparison with DIN EN ISO 10002-5

 Definition of two testing methods similar to room temperature testing
Method B (like 10002-5)

é,.=0,000 016 7 up to 0,000 083 3 s
(for yield point not faster than 5SMPa/s)
é,.=0,000 33 up to 0,003 3 s*

(for tensile strength)

» Extension of temperature range 1000 < T <1100°C
* Introduction of temperature gradients on the specimens

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

Method A

Part 1 ¢,,.=0,000 07 s
Part 2: ¢,,.,=0,000 25 s
Part 3: ¢,.=0,0014 s
Part 4. ¢,.,=0,006 7 s’

31.08.2016

Festgelegte Temperatur T

Zulassige Abweichung
zwischen Tund T

Maximal zuldssige Temperaturdifferenzen
iiber die Lénge der Probe

°C °C °C
r<600 +3 3

600 < T < 800 4 4
800<T=1000 5 5
1000<7<1100 6 6
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