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1 Aligemeine Hinweise

HeiBriBprafverfahren mit fremdbeanspruchten Pro
entwickelt, um quantitative, reproduzierbare und :
Prifergebnisse zu erzisfen. Die Prifbedingungen D lie-
sen Verfahren so gewahlt, daf3 sie den HeiBriBbil dnen
gentigen und gin breites Spekirum an Parameterunte =
gestatten. Alle Verfahren erfordern eine relativ aufwendige Praf-

n zur Zeit vier Heif3riB3-
ht sind, bevorzugt

prifverfahren, deren Proben fre an

eingesetzt:

1. Heizugversuch (HZ-Vlrsuch

2. HeiB-Deformaﬁonsrate-V% ersuch}
Tra

In der Bundesrepublik Deutschiand

3. Modifizierter Varestrai estraint-Versuch  {MVT-Ver-
such)
4. Programmierter-Verfi

2 Heiflzugvers ersuch}
2.1 Versuchsab
i i der W@iBrif3neigung (1) erfolgt im HZ-Versuch

eiBzugapparatur. Sie gestattet die Aus-

-Versuch (PVR-Versuch)

Ersetzt Ausgabe No

die durch
fahren

i

/bstbean-

n giner zylindri-
beliabigen Zeitpunkt
errissen werden,

{hrung simulierter Schwei3temperatu
schen Zugprobe. Die Prob i
des Schwei3temperaturverlau

In Bild 1 sind schematisch: o n (a) der SchweiBtem-
pearatur-Zeit-Kurve mit 13 spunkten, {b} des prinzipielten
Verfaufs der Brucheinscl g $owie {c} der Zugfestigkeit-
Temperatur-Kurvan fi ch wiedergegeben.

ahrend der Erwarmphase bis zur
bkihlphase eines simulierten
gefihrt. Die Temperatur, bei
ase keine Einschnirung mehr
3 IStamperatur bet Erwarmen {Tyz g)
ir. 5} Bei weiterer Erwarmung geht auch die

Spitzentemperatur
Schwei3temperatu
der die Prob
aufweisen,
genannt {P

alle Korngrenzen angeschmolzen. Somit sind beim

Bpoe keine meBbaren Krifte feststelibar. Diese
stigkeitstemperatur (Tyg) bezeichnete Temperatur wird
ig als Spitzentemperatur des simulierten SchweiBtem-

ach Abkihlen von Tye ist ab einer bestimmten Temperatur
e Nr. 9} ein Wiederanstieg der Brucheinschniirung zu ver-
iclien. Diese Temperatur ist als Nullzihigkeitstemperatur
beigl Abkithlen (Tyyz a} definiert und entspricht der Erstarrungs-
peratur der Korngrenzensubstanzen. Zugfestigkeit und
Brucheinschnlirung steigen wiéhrend der AbkGhlphase des
Schweilltemperaturverlaufs {Punkte 10 his 13; Bild ¢} unterhath
der Nullfestigkeitstemperatur kontinuierlich an.

2.2 Proben

Als Hei3zugprobe wird eine Rundprobe mit den in 8ild 2 angege-
benen Abmessungen verwendet, die entweder aus dem Grund-
werkstoff, dem reinen Schweifgut oder quer zur Schweif3-
richtung aus dem oberen Bereich einer Ein- und Mehragen-
schweiflung entnommen ist. Zur Aufnahme einer Brucheinschni-
rung-Temperatur- und einer Zugfestigkeit-Temperatur-Kurve sind
mingestens 20 Proben erforderlich.

23 Versuchsauswertung

Zur quantitativen Beschreibung der HeiBrif3neigung werden aus
den Kurven nach Bild 1 die Nullfestigkeitstemperatur (Tye) und
die Nullzahigkeitstemperatur beim Abkthlen {Tyz 4} herange-
zogen. Die Grofe des durch diese beiden Temperaturen be-
grenzten Temperaturintervalls ist ein Maf@ fir die HeiBrifnsigung
des Werkstoffs. Je groBer dieser Temperaturbereich ist, der nach
unten durch die Erstarrungstemperatur der niedrigschmelzenden
Phasen {Tyz 4} begrenzt ist, um so grofer ist die Gefahr der
Bildung von Heif3rissen.

Eine guantitative Beurteilung der HelBriBneigung ist durch den
RiBfaktor R; maglich {1].

urde von siner Gruppe erfahrener Fachtewte in ehrenamllicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als sine wichtige Erkenntnisquelle zur
er Anwender muf3 jeweils prilen, wie weit der (nhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ibm varliegende Fassung noch gittig ist.
des Deutschen Verbandes fir Schweifitechnik e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligl waren, ist ausgeschiossan.
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