
 
  و تحقيقات صنعتي ايران استانداردبا مؤسسه  آشنايي

 عهده دار كه است كشور رسمي مرجع تنها قانون،صنعتي ايران به موجب  تحقيقات و استاندارد مؤسسه
  .ميباشد) رسمي(ملي  استانداردهاي نشر ن وتدوي تعيين، وظيفه
در رشته هاي مختلف توسط كميسيون هاي فني مركب از كارشناسان مؤسسه،  استاندارد تدوين

. ميگيرد صورتمراكز و مؤسسات علمي، پژوهشي، توليدي واقتصادي آگاه ومرتبط با موضوع  صاحبنظران
توجه به شرايط توليدي،  وبابيت ها و مصالح ملي سعي بر اين است كه استانداردهاي ملي، در جهت مطلو

توليدكنندگان ،مصرف : و نفع شامل حقفني و فن آوري حاصل از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان 
پيش نويس استانداردهاي .و سازمانهاي دولتي باشد نهادهاكنندگان، بازرگانان، مراكز علمي و تخصصي و 

واعضاي كميسيون هاي فني مربـوط ارسال ميشود و پس از  نفعذيملي جهت نظرخواهي براي مراجع 
در كـميته ملـي مرتبـط بـا آن رشته طرح ودر صورت تصويب به عنوان  وپيشنهادهـادريـافت نظـرات 

  .چاپ و منتشر مي شود) رسمي(ملي  استاندارد
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  لاستيك ولكانيزه يا ترموپلاستيك تعيين خواص تنش كرنش كششي ـ روش آزمون

 
 اولچاپ

 

www.p
ar

se
th

yle
ne

-k
ish

.c
om



 تعيينرعايت ضوابط استانداردهايي كه توسط مؤسسات و سازمانهاي علاقمند و ذيصلاح و با  نويس پيش
به عنوان  تصويب،شده تهيه مي شود نيز پس از طرح و بـررسي در كميته ملي مربوط و در صورت 

مي شود كه بر اساس مفاد  تلقيبدين ترتيب استانداردهايي ملي . استاندارد ملي چاپ ومنتشرمي گردد
توسط مؤسسه تشكيل ميگردد به  مربوط كه مليتدوين و در كميته )) 5((مندرج در استاندارد ملي شماره 

  .تصويب رسيده باشد
كه در  ميباشدو تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين المللي استاندارد  استاندارد مؤسسه

از آخرين پيشرفتهاي  كشور،تدوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي ونيازمنديهاي خاص 
  .مي نمايد استفـادهنداردهـاي بين المـللي علمي، فني و صنعتي جهان و استا

منظور  بهو تحقيقات صنعتي ايران مي تواند با رعايت موازين پيش بيني شده در قانون  استاندارد مؤسسه
محصولات  كيفيتحمايت از مصرف كنندگان، حفظ سلامت و ايمني فردي وعمومي، حصول اطمينان از 

شوراي عالي استاندارد  تصويببعضي از استانداردها را با  و ملاحظات زيست محيطي و اقتصادي، اجراي
المللي براي محصولات كشور، اجراي  بينمؤسسه مي تواند به منظور حفظ بازارهاي . اجباري نمايد

  .نمايد اجبارياستاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آنرا 
 دردمات سازمانها و مؤسسات فعال اطـمينان بخـشيدن به استفاده كنندگـان از خـ بمنظـور همچـنين

زيست  ومديريتزمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و گواهي كنندكان سيستم هاي مديريت كيفيت 
سازمانها و مؤسسات  اينگونهمحيطي، آزمايشگاهها و كاليبره كنندگان وسايل سنجش، مؤسسه استاندارد 

داده و در صورت احراز شرايط لازم،  قراررزيابي را بر اساس ضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران مورد ا
ترويج سيستم بين المللي . بر عملكرد آنها نظارت مي نمايد وگواهينامه تأييد صلاحيت به آنها اعطا نموده 

سنجش تعيين عيار فلزات گرانبها و انجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي  وسايليكاها ، كاليبراسيون 
  .از ديگر وظايف اين مؤسسه مي باشدملي  استانداردهايسطح 

 
  تعيين خواص تنش ـ كرنش كششي لاستيك ولكانيزه يا ترمو پلاستيك

  هدف- 1
هدف از تدوين اين استاندارد تعيين خواص تنش ـ كرنش كششي لاستيك ولكانيزه يا ترموپلاستيك 

  . باشد مي
  دامنه كاربرد - 2 

ش كششي لاستيكهاي ولكانيزه وترمو پلاستيك  كرن ـ تنش خواصاين استاندارد روشي راجهت تعيين 
استحكام كششي، ازدياد طول در نقطه : كه ممكن است تعيين شوند، عبارتند از  خواصي. ارائه مي دهد

  . و ازدياد طول در تنش معينمعين ، تنش دركرنش پارگي
  مراجع الزامي- 3 
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بدين . ه آنها ارجاع داده شده استمدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد ب
يا / در مورد مراجع داراي تاريخ چاپ و . ترتيب آن مقررات جزئي از اين استاندارد محسوب مي شود

معهذا بهتر است كاربران . تجديد نظر، اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي اين مدارك مورد نظر نيست
ه ها و تجديد نظرهاي مدارك الزامي زير را مورد بررسي ذينفع اين استاندارد،امكان كاربرد آخرين اصلاحي

يا تجديد نظر آن مدارك / يا تجديد نظر،آخرين چاپ و / در مورد مراجع بدون تاريخ چاپ و . قرار دهند
  .الزامي ارجاع داده شده مد نظر است

3-1-ISO 471:1983,Rubber-Times,temperatures and humidities 
for conditioning and testing.  
 3-2-ISO 1826:1981,Rubber-Time-interval between 
vulcanization and testing – Specification.  
 3-3-ISO 3383:1985,Rubber-General directions for achieving 
elevated or Subnormal for test  purposes.  
3-4-ISO 4648:1991,Rubber,vulcanized or termoplastic – 
Determination of dimensions of test pieces and products for test 
purposes.  
3-5-ISO 4661-1:1993,Rubber,vulcanized or thermoplastic – 
Preparation of samples and test  pieces – Part 1: Physical tests. 

  
 3-6-ISO 5893:1993,Rubber and plastics test equipment – 
Tensile , flexural and compression types (constant rate of 
travers)-Description.  
3-7-ISO 816:1983, Rubber,vulcanized – Determination of tear 
strength of small test pieces (Delft test pieces) ( to be ISO 34-
2).   

  اصطلاحات وتعاريف- 4
 .رود تعاريف زير به كار مي با يا واژه ها/در اين استاندارد اصطلاحات و

 Sتنش كششي،  - 1- 4
گردد و از نسبت بار اعمال شده  تنش كششي عبارت است ازتنش اعمال شده كه موجب كشش آزمونه مي

  .به سطح مقطع اوليه نمونه محاسبه مي شود
  Eازدياد طول،  - 2- 4

بصورت درصدي از طول آزمايش بيان  ميزان كشش ايجاد شده بر اثر اعمال تنش كششي در آزمونه كه
 .مي گردد

 TSاستحكام كششي،  - 3- 4
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ج را - 1الف تا  - 1اشكال .(كه طي كشش آزمونه تا نقطه پارگي ثبت شده استحداكثر تنش كششي 
   ).ملاحظه نمائيد

 TSb، در نقطه پارگي استحكام كششي - 4- 4

  .)ملاحظه نمائيدج را - 1الف تا  - 1شكلهاي .(تنش كششي ثبت شده در لحظه پارگي
،  SYممكن است متفاوت باشند، در صورتي كه بعد از نقطه تسليم TSb و TSمقادير  - 1يادآوري

  .)ج را ببينيد- 1شكل .(كمتر خواهد بود TS از TSbازدياد طول ادامه يافته و با افت تنش همراه باشد،
 Eb، ازدياد طول در نقطه پارگي - 5- 4

 .)ج را ملاحظه نمائيد- 1الف تا  - 1شكلهاي .(ايش در نقطه پارگي كرنش كششي ايجاد شده در طول آزم

 ES، ازدياد طول در تنش معين - 6- 4

كرنش كششي ايجاد شده در طول آزمايش هنگاميكه آزمونه تحت تنش كششي معيني قرار 
  .)ج را ملاحظه نمائيد- 1الف تا  - 1شكلهاي .(گيرد

 S e، معينتنش در ازدياد طول  - 7- 4

  .به منظور ايجاد ازدياد طول معيندر طول آزمايش  زملاتنش كششي 
توصيف شده و بهتر  "مدول  "در صنعت لاستيك اين تعريف به طور وسيعي با اصطلاح - 2يادآوري

كرنش ـ كه جهت مشخص كردن شيب منحني تنش  "مدول  "ديگر كاربرد  بجاياست مراقب بود كه 
  .بكار مي رود استفاده نشوددر ازدياد طول معين 

  S Yتنش كششي در نقطه تسليم،  - 8- 4

كه با افزايش بيشتر كرنش ، افزايشي در كرنش  ـبر روي منحني تنش  اي اولين نقطهتنش كششي در 
 نقطه حداكثريا ) ب را ببينيد - شكل ا( مطابق با نقطه انحراف  كهممكن است  .تنش مشاهده نمي گردد

 . باشد) ج - 1شكل (

  Eyتسليم، ازدياد طول در نقطه  - 9- 4

كه با افزايش بيشتر كرنش ،افزايشي در كرنش، ـبر روي منحني تنش  اي كرنش كششي در اولين نقطه
  ).ج راملاحظه نمائيد - 1ب و  -1 شكلهاي.(تنش مشاهده نمي گردد

 دمبل طول آزمايش - 10- 4
استفاده  طول براي اندازه گيري ازدياد كه دمبل آزمونهفاصله اوليه بين نقاط مرجع در قسمت باريك 

  ).را ببينيد 2شكل .(شود مي
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  كلياصول - 5
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 با سرعت كشش ثابت توسطدردستگاه آزمايش كشش  اي شكل يا حلقه ي شكلاستاندارد، دمبل آزمونه
پيوسته و هنگام كشش  حينازدياد طول در نيرو وثبت مقادير . مي شوندكشيده يا قرقره گيره متحرك 

  .پاره شدن آزمونه لازم است
  كليات - 6

زيرا درحلقه هاي اي شكل الزاماً يكسان نخواهد بود  هاي دمبلي يا حلقه خواص تنش ـ كرنش آزمونه
است كه ممكن    1رگه دومين عامل وجود. يكنواخت نيستحلقه سطح مقطع بر  تنشتوزيع كشيده شده 

ا موازي هستند يا كه آي دنمتفاوتي كه وابسته به طول آنهاست ارائه ده خواصها  است باعث شود دمبل
  .زاويه قائمه دارندرگه نسبت به 

  :، به شرح زير مي باشندگيرند ميها مورد توجه قرار  نكات اساسي كه درانتخاب حلقه ها و دمبل
  استحكام كششي  -الف

وگاهي خيلي  حلقه ها مقادير پائين تر. ها جهت تعيين استحكام كششي به كار مي روند دمبلترجيحاً 
  .مي دهند نشانها  ت به دمبلنسبپائين تر 

  پارگيازدياد طول در نقطه  - ب
  : مي دهند، به شرط اينكه ارائه مشابهي  نتايجها  حلقه ها مانند دمبل

  .اوليه محاسبه شود  داخليدرصدي از محيط  صورتازدياد طول حلقه ها به  - 1
 رگهنسبت به  مشخصيياي ها در زوا دمبلدر صورتي كه مقدار قابل توجهي رگه وجود داشته باشد  - 2

  .جهت مطالعه اثر رگه بايد از دمبل استفاده شود و استفاده از حلقه مناسب نيست .برش داده شوند
  . معينازدياد طول  معين و تنش در تنشازدياد طول در  - ج

تعيين خواص تا و بايد جهت  بودهبهتر .)را ملاحظه كنيد 1جدول ( 2و  1نوع  ي شكلدمبل هاي آزمونه
  .ئيكه ممكن است استفاده شوند جا

  :مي دهند، بشرطي كه ارائه مشابهي  نتايجها  حلقه ها و دمبلبطور تقريبي 
  .محاسبه شود اوليهمحيط ميانگين درصدي از  صورتازدياد طول حلقه ها به - 1
ص در صورتي كه مقدار قابل توجهي رگه وجود داشته باشد ، در مورد دمبل هائي كه با زاويه اي مشخ- 2

  .نسبت به رگه برش داده شده ،مقادير ميانگين در نظر گرفته مي شود 
تعيين تنش در كرنش مشخص  جهت ها آزمونه حملسهولت  بدليلدر آزمايش اتوماتيك استفاده از حلقه 
  .ترجيح داده شود

 در مقايسه باكوچك ممكن است  هاي مقادير استحكام كششي و ازدياد طول در نقطه پارگي آزمونه -د
  .باشد بالاتر "متفاوت و معمولاهاي بزرگتر آزمونه

                                                 
       Grain

١  
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حلقه اي )7- 3() كوچك( و ب) عادي (الف   دمبل شكل و انواع 4و 1،2،3انواع  يعني آزمونهشش نوع 
برحسب نوع آزمونه مورد استفاده  ،  از آميزه اي خاصنتايج بدست آ مده ممكن است . وجود دارندشكل 

ه نتايج بدست آمده براي آميز ه هاي مختلف مقايسه شوند مگر در متنوع باشند، وتوصيه نمي شود ك
  .صورتيكه همان نوع آزمونه مورد استفاده قرار گيرد

ها پرداخت كاري يا اصلاح ضخامت لازم باشد، نتايج حاصله  در صورتيكه جهت آماده سازي آزمونه
  .ممكن است تحت تأثير قرار گيرند 

هاي حلقه اي شكل نوع ب تنها بايد در صورتي استفاده شوند   و آزمونه 4و  3هاي دمبلي شكل نوع  آزمونه
  .هاي بزرگتر كافي نباشد كه مقدار مواد جهت تهيه آزمونه

ها بطور خاص جهت آزمون محصولات مناسبند و در استانداردهاي محصولات خاصي مورد  اين آزمونه
ن كابل ها و واشرهاي آببندي لوله استفاده جهت آزمو 3بطور مثال دمبل هاي نوع .استفاده قرار ميگيرند

  .مي شوند
  ها آزمونه- 7
  دمبل ها - 1- 7

  .باشد 2هاي دمبلي شكل بايد مطابق شكل  طرح كلي آزمونه

  هاي دمبلي شكل شكل آزمونه – 2شكل 
ميلي متر براي نوع  1 ±1/0و 1،2،3ميلي متر براي انواع  2 ±2/0ضخامت استاندارد قسمت باريك بايد 

ابعاد ديگر دمبل ها بايد طوري باشد كه توسط قالب .باشد 1طول آزمونه بايد مطابق جدول .دباش 4
  .)را ملاحظه كنيد 2جدول .(مناسب توليد شود

هاي غير استاندارد ، بطور مثال آنهائيكه از محصولات نهائي گرفته شده اند ، حداكثر  براي آزمونه
،دو و نيم ميلي متر و براي نوع  3و2متر ، براي انواع  ، سه ميلي1ضخامت قسمت باريك بايد براي نوع 

  .، دو ميلي متر باشد4
  

  )ابعاد بر حسب ميلي متر است (طول آزمايش دمبل ها  – 1جدول 
  4نوع   3نوع  2نوع 1نوع  نوع آزمونه

  0/10 ± 5/0  0/10 ± 5/0  0/20 ± 5/0  0/25 ± 5/0  طول آزمايش
  حلقه ها - 2- 7
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ضخامت . ميلي متر باشد 6/44 ± 2/0بايد داراي قطر داخلي ) 4- 3(وع الف اي شكل ن آزمونه حلقه
شعاع عرضي در هر حلقه نبايد . ميلي متر باشد 4  ± 2/0محوري متوسط و عرض شعاعي متوسط بايد 

ميلي متر از مقدار متوسط انحراف داشته و همچنين ضخامت محوري در حلقه  2/0در هيچ كجا بيشتر از 
اي شكل نوع ب بايد داراي قطر  آزمونه حلقه. انحراف داشته باشد%  2سمتي بيشتر از نبايد در هيچ ق

 1 ± 1/0ضخامت محوري متوسط و عرض شعاعي متوسط بايد ،. ميلي متر باشد 8 ±1/0داخلي 
ميلي متر  1/0عرض شعاعي در هر حلقه نبايد در هيچ قسمتي از مقدار متوسط بيشتر از . متر باشد ميلي

  .دا كندانحراف پي
% 5/7اگر دو گروه از حلقه ها با هر اندازه اي مقايسه شوند، ضخامت متوسط هر گروهي بايد به اندازه 

  .ضخامت مياني دو گروه باشد
  وسايل و دستگاه ها- 8
  قالب ها و تيغه ها - 1- 8
  

آماده  قالب هاي مورد استفاده جهت. باشند) 5- 3(تمام قالب ها و تيغه هاي مورد استفاده بايد طبق 
در هر نقطه از عرض قسمت . باشند 3و شكل  2سازي دمبل ها بايد داراي ابعاد داده شده در جدول 

  .ميلي متر باشد 05/0باريك قالب انحراف از حالت موازات لبه ها در هيچ جائي نبايد زيادتر از 
  ضخامت سنج - 2- 8

ات آزمايش حلقه اي بايد وسيله اندازه گيري ضخامت قطعات آزمايش دمبل و ضخامت محوري قطع
  .باشد) 4- 3(طبق روش داده شده در 

اي شكل بايد مشابه موارد بالا باشد ، بجز ورقه پايه و  هاي حلقه وسيله اندازه گيري عرض شعاعي آزمونه
  .اتصال كه بايد جهت انطباق با انحناي حلقه شكل داده شود

  اندازه گير مخروطي  - 3- 8
اي شكل بايد از وسيله مخروطي مدرج يا هر وسيله  هاي حلقه زمونهجهت اندازه گيري قطر دروني آ

گيري   متر  اندازه ميلي 01/0اين وسيله بايد قادر باشد قطر را با خطائي كمتراز . مناسب ديگر استفاده شود
وسايل نگه دارنده حلقه بايد طوري باشند كه سبب تغييرات قابل توجه در ابعاد اندازه گيري شده . كند
  .ندنشو

  .استفاده كنيد 2از جدول شماره  Fتا  Aبراي ابعاد  - 1يادآوري
www.p  .اي شكل نوع ب ، به پيوست الف مراجعه نمائيد هاي حلقه در مورد روش برش آزمونه- 2يادآوري
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  هاي دمبلي شكل قالب آزمونه – 3شكل 

  
  هاي دمبلي شكل ابعاد قالب ها ي آزمونه – 2جدول 

  4نوع   3نوع  2نوع 1نوع ادابع
(A)  35  50 75 115  1)حداقل(طول كلي  
B)( عرض قسمتهاي

  انتهائي 
0/1 ± 0/25  0/1 ± 5/12  0/1 ± 5/8  5/0 ± 0/6  

 (C) 0/12 ± 5/0  0/16 ± 0/1  0/25 ± 0/1  0/33 ± 0/2 طول قسمت باريك  
D)( 4/0 عرض قسمت باريك+

0/0  6 1/0 ± 0/4  1/0 ± 0/4  1/0 ± 0/2  
 (E) 0/3 ± 1/0  5/7 ± 5/0  0/8 ± 5/0  0/14 ± 0/1  تغيير شعاع بيروني  

F)( 0/3 ± 1/0  0/10 ± 5/0  5/12 ± 1/0  0/25 ± 0/2  تغيير شعاع دروني  
  دستگاه آزمايش كشش  - 4- 8
مطابقت كند و موقعيكه استفاده ميشود داراي )  6- 3(دستگاه آزمايش كشش بايد با شرايط  - 1- 4- 8

براي  چهار[ صحت كرنش سنج مطابق با درجه. باشد صحت اندازه گيري نيروي مطابق با درجه دو 
                                                 

كه فقط قسمت هاي انتهاي آزمونه در تماس با گيره هاي دستگاه قرار دارنـد، ممكـن اسـت طـول كلـي      جهت اطمينان از اين 1
  .آزمونه بزرگتر انتخاب شود ، تا از پارگي قسمت انتهايي جلوگيري شود
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هاي  و آزمونه 4و  3براي دمبل نوع   اي شكل نوع الف و درجه شش هاي حلقه و آزمونه 2و  1دمبل نوع 
 500و 100،200دستگاه بايد حداقل توانائي كار كردن در سرعت ثابت .اي شكل نوع ب باشد  حلقه
صيه مي شود كه ترجيحاً دستگاه مجهز به امكانات مربوط به ثبت تو.متر بر دقيقه را داشته باشد ميلي

  .خودكار تنش و كرنش باشد
هائي كه در دماهاي غيراز دماي استاندارد انجام مي شوند، محفظه ترموستات  براي آزمون - 2- 4- 8

راهنمائي جهت بدست آوردن دماهاي غير )   3- 3. (مناسب بايد روي دستگاه آزمايش كشش نصب شود 
  .عمولي وبالا مي باشدم
  ها تعداد آزمونه- 9

  .حداقل بايد روي سه آزمونه آزمون انجام پذيرد
  ها آماده سازي آزمونه- 10
  دمبل ها - 1- 10

دمبل ها بايد تا جائيكه ممكن . تهيه شوند) 5- 3(ها بايد توسط روش هاي مناسب توصيف شده در  آزمونه
ه تأ ثيرات رگه مورد بررسي قرار گيرد، كه در اين روش است موازي با رگه ها برش داده شوند، مگر اينك

  .تعدادي دمبل نيز بايد عمود بر رگه تهيه شود
  حلقه ها - 2- 10

اي شكل بايد توسط برش يا سوراخ كردن ، يعني با استفاده از روشها ي مناسب توصيف  هاي حلقه آزمونه
  .يا بروش قالبگيري آماده و تهيه شوند) 5- 3(شده در 

  ها يط تثبيت آزمونهشرا - 11
  زمان بين ولكانيزاسيون و آزمون - 1- 11

هاي معمولي حداقل زمان  براي آزمون. باشد)  2- 3(فاصله زماني بين ولكانيزاسيون و آزمون بايد طبق 
  .ساعت باشد 16بين ولكانيزاسيون و آزمون بايد 

ان بين ولكانيزاسيون و آزمون براي آزمون كالاهائيكه به صورت محصول نهائي درنيامده اند، حداكثر زم
ها تا حد ممكن بايد  هائيكه بصورت مقايسه انجام مي پذيرد،آزمون و براي ارزيابي.بايد چهار هفته باشد

  .پس از فاصله زماني مشابه انجام شود
براي آزمون محصولات نهائي هرگاه كه امكان پذير باشد، زمان بين ولكانيزاسيون و آزمون نبايد بيشتر از 

  .ها بايد ظرف دو ماه پس از تاريخ تحويل به مشتري انجام شود در روش هاي ديگر، آزمون. ماه باشد 3
  ها و نمونه ها محافظت از آزمونه - 2- 11

ها و نمونه ها بايد تا حد امكان در برابرتأ ثيرات خارجي احتمالي كه سبب ايجاد صدمه طي فاصله  آزمونه
بطور مثال بايد در مقابل نور و گرما محافظت .ردد، محافظت شوندزماني بين ولكانيزاسيون و آزمايش گ

  .گردند
  ها شرايط تثبيت آزمونه - 3- 11
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در دماي استاندارد بدون كنترل ) 1- 3(تمام نمونه ها غير از آنهائيكه از لاتكس تهيه شده اند، طبق 
  .ورت نگيردها ص ساعت پس از برش آزمونه 3رطوبت آزمون مي شوند، اما آزمون در كمتر از 

در دماي استاندارد با كنترل رطوبت آزمايش مي شوند اما ) 1- 3(تمام نمونه لاتكس مهيا شده طبق 
  .ها صورت نگيرد ساعت پس از برش آزمونه 96آزمون در كمتر از 

  ها شرايط تثبيت آزمونه - 4- 11
پرداخت كاري باشد، فاصله ها شامل  اگر آماده سازي آزمونه. آزمايش كنيد) 1- 3(ها را طبق   تمام آزمونه

  .ساعت باشد 72ساعت و بيشتر از  16زماني بين پرداخت كاري و انجام آزمون نبايد كمتر از 
هائي كه  براي انجام آزمون در دماي استاندارد اگر نمونه هاي آزمون شده را برش دهيم ، آزمونه

زمانيكه آماده سازي اضافي لازم  .سازي بيشتري لازم ندارد، ممكن است بلافاصله آزمايش گردند آماده
  .ساعت باشد 3ها در دماي استاندارد بايد  باشد،حداقل دوره تثبيت آزمونه

ها را در زمان كافي جهت آماده شدن و رسيدن به  در مورد انجام آزمون در دماي غير استاندارد، آزمونه
رجوع  7- 4- 2به بند .(ايش كنيددر دماي آزمون قرار داده و سپس آزم) 3- 3( حالت تعادل مطابق شرايط 

  .)نمائيد
  هاي دمبلي شكل  علامت گذاري آزمونه - 12

هاي دمبلي شكل با دو علامت مرجع بمنظور  در صورت استفاده از كرنش سنج بدون اتصال ، آزمونه
آزمونه  . ، به كمك علامت گذار مناسب علامت گذاري كنيد1تعيين طول آزمايش و مطابق با جدول 

  .مت گذاري نبايد كشيده شودهنگام علا
يعني به يك اندازه از . علامت گذاري شوند 2اين خطوط بايد بر روي قسمت باريك آزمونه مانند شكل 

  .مركز آزمونه دور باشند و نسبت به محور طولي در زاويه قائم قرار گيرند
  ها  اندازه گيري آزمونه - 13
  دمبل ها - 1- 13

مقدار ميانگين سه . طول آزمونه با ضخامت سنج اندازه گيري كنيد ضخامت را در مركز و در دو انتهاي
در هر دمبل هيچ كدام از سه . اندازه گيري بايد در محاسبه مساحت سطح مقطع مورد استفاده قرار گيرد

اگر دو گروه از .با ضخامت ميانگين تفاوت داشته باشند% 2اندازه گيري قسمت باريك نبايد بيشتر از 
ضخامت ميانگين دو گروه % 5/7هم مقايسه گردند، ضخامت ميانگين هر گروه بايد در حدود ها با  آزمونه
عرض آزمونه بايد بعنوان فاصله بين لبه هاي برش قالب در قسمت باريك در نظر گرفته شود و اين . باشد

  .ميلي متر اندازه گيري شود 50/0تا حدود ) 5- 3(فاصله بايد طبق 
  حلقه ها - 2- 13

. تقريباً هم فاصله اطراف حلقه ،عرض شعاعي و ضخامت محوري را اندازه گيري نمائيد در شش نقطه
. مقدار ميانگين هر سري از اندازه گيري ها بايد در محاسبه مساحت سطح مقطع مورد استفاده قرار گيرد
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 ممكن است بر روي مخروطي مناسب اندازه. ميلي متر بايد اندازه گيري شود 1/0قطر داخلي تا حد 
  :گيري شود و محيط داخلي و محيط ميانگين به اين صورت محاسبه گردند

  π× محيط داخلي برابر است با قطر داخلي 
  π× ) عرض شعاعي+ قطر داخلي(محيط ميانگين برابر است با 

  روش انجام آزمون- 14
  هاي دمبلي شكل  آزمونه - 1- 14

ينان كه قسمت هاي جانبي و موازي دو آزمونه را داخل دستگاه آزمايش كشش قرار دهيد، با اين اطم
انتهاي آزمونه بطور قرينه محكم شده باشند، بطوريكه فشار به صورت يكنواخت بر روي سطح مقطع 

دستگاه را روشن و تغيير در مقادير طول و . اگر لازم باشد وسيله كرنش سنج را نصب كنيد. پخش شود
ري كنيد، با توجه به اينكه جهت بر آوردن اهداف بند اندازه گي  ±%   2نيرو را در حين آزمايش با دقت 

 1هاي نوع  گيره متحرك بايد پانصد ميلي متر بر دقيقه براي آزمونه  سرعت اسمي حركت. لازم است 16
ائي كه در محلي خارج از  از آزمونه.باشد 4و  3هاي نوع  و دويست ميلي متر بر دقيقه براي آزمونه 2و 

بايد صرف نظر شده و آزمايش بايد بر روي آزمونه  ) توجه نمائيد 2به شكل (  طول آزمونه پاره مي شود
  .ديگري تكرار شود

هائي كه ناشي از اختلاف  در انجام اندازه گيري هاي چشمي تو صيه مي شود كه از بي دقتي- 3يادآوري
  .ديد است اجتناب شود

  اي شكل هاي حلقه آزمونه - 2- 14
دستگاه را روشن كنيد و بطور پيوسته فاصله بين .  راف قرقره قرار دهيدآزمونه را با حداقل فشار در اط

  .كنترل نمائيد 16يا طبق اهداف بند  ±%   2قرقره ها و افزايش فشار در سر تا سر آزمايش را با دقت 
اي شكل نوع الف  هاي حلقه ميلي متر بر دقيقه براي آزمونه 500سرعت اسمي حركت قرقره متحرك بايد 

  .هاي حلقه اي شكل نوع ب باشد يلي متر بر دقيقه براي آزمونهم 100و 
  دماي آزمون- 15

. آمده است انجام گيرد) 1- 3(آزمون بايد بطور طبيعي در يك دماي استاندارد مشخص شده كه در 
  .انتخاب شوند) 1- 3(هنگاميكه دماهاي ديگري مورد نياز باشد،بايد از فهرست دماهاي ارائه شده در 

هائي كه قرار است مقايسه شوند، استفاده  بايد در سر تا سر هر آزمون يا آن سري از آزمون دماي يكسان
  . شود
  محاسبه نتايج- 16
  دمبل ها - 1- 16
  :را برحسب مگا پاسكال با استفاده از معادله زير محاسبه نمائيد TSاستحكام كشش  - 1- 1- 16
پاسكال با استفاده از معادله زير ، را برحسب مگا TSbاستحكام كششي درنقطه پارگي،  - 2- 1- 16

  :محاسبه نمائيد
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، كه برحسب درصد بيان مي شود را با استفاده از معادله زير b Eازدياد طول در نقطه پارگي ، - 3- 1- 16
  : محاسبه نمائيد

  

، كه برحسب مگا پاسكال بيان مي شود را با استفاده از  Seتنش در ازدياد طول مشخص، - 4- 1- 16
  :اسبه كنيدمحمعادله زير 

از معادله زير ، كه برحسب درصد بيان مي شود را با استفاده Es ازدياد طول درتنش معين، - 5- 1- 16
  :محاسبه نمائيد

گيري هاي ازدياد طول بايد ثبت شود، با استفاده از معادله  برحسب نيوتن كه در اندازه  Feمقادير نيرو  
  :زير محاسبه مي شود

  
،كه برحسب مگا پاسكال بيان مي شود را از نيروي ثبت  SYقطه تسليم، تنش كششي در ن - 6- 1- 16

  :شده در نقطه تسليم با استفاده از معادله زير محاسبه كنيد

  
  

، كه برحسب درصد بيان مي شودرا با استفاده از معادله زير EY ازدياد طول درنقطه تسليم، - 7- 1- 16
  :محاسبه نمائيد

   
  : داراي معاني زير مي باشند  7- 1- 16تا  1- 1- 16ده در معادلات نمادهاي مورد استفا - 8- 1- 16
  

Fb   نيروي ثبت شده در نقطه پارگي برحسب نيوتن.  
Fe    نيروي ثبت شده در تنش معين برحسب نيوتن.  
Fm   نيروي حداكثر ثبت شده ،برحسب نيوتن.  
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FY   نيروي  ثبت شده در نقطه تسليم برحسب نيوتن.  
Lo   ليه  برحسب ميلي مترطول آزمايش او.  
Lb    طول آزمايش در نقطه پارگي برحسب ميلي متر.  
Ls   طول آزمايش در تنش معين برحسب ميلي متر.  
LY  طول آزمايش در نقطه تسليم برحسب ميلي متر.  

  Se تنش داده شده بر حسب مگا پاسكال.  
t    ضخامت طول آزمايش برحسب ميلي متر.  

W  رحسب ميلي مترعرض قسمت باريك قالب ب.  
  اي شكل هاي حلقه آزمونه - 2- 16
، را كه برحسب مگاپاسكال بيان مي شود با استفاده از معادله زير TSاستحكام كششي ، - 1- 2- 16

  :محاسبه نمائيد
  

  
،را كه برحسب درصد بيان شده با استفاده از معادله  TSbاستحكام كششي در نقطه شكست،  - 2- 2- 16

  :زير محاسبه نمائيد

  
، كه برحسب درصد بيان مي شود را با استفاده از معادله زير  Ebازدياد طول درنقطه پارگي،  - 3- 2- 16

  :محاسبه نمائيد

  
، كه برحسب مگا پاسكال بيان مي شود را با استفاده از معادله Se تنش درازدياد طول معين، - 4- 2- 16

  :زيرمحاسبه نمائيد
  

متر بيان  كه بر حسب ميلي  Leا مطابق با ازدياد طول معين متر بين مراكز قرقره ه فاصله برحسب ميلي
  :شود شود، با استفاده از معادله زير محاسبه مي مي
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زير ، كه برحسب درصد بيان مي شود را با استفاده از معادله Es ازدياد طول در تنش معين، - 5- 2- 16
  :محاسبه نمائيد

  :نياز با استفاده از معادله زير محاسبه مي شود ، برحسب نيوتن مطابق با تنش موردFeمقدار نيرو،

  
كه برحسب مگا پاسكال بيان مي شودرا با استفاده از   SYتنش كششي در نقطه تسليم  - 6- 2- 16

  :معادله زيرمحاسبه نمائيد
  

زير كه برحسب درصد بيان مي شودرا با استفاده از معادله  ، Eyازدياد طول در نقطه تسليم،  - 7- 2- 16
  : نمائيد محاسبه

  
  : داراي معاني زير مي باشند  7-2- 16تا  1- 2- 16نمادهاي مورد استفاده در معادلات   - 8- 2- 16
 

Ci    متر محيط داخلي اوليه حلقه برحسب ميلي.  
Cm  محيط ميانگين اوليه حلقه برحسب ميلي متر.  

d     قطر قرقره ها برحسب ميلي متر.  
Es    ازدياد طول معين برحسب درصد.  
Fb    نيروي ثبت شده در نقطه پارگي برحسب درصد.  
Fe   نيروي معين برحسب نيوتن.  
Fm   حداكثر نيروي ثبت شده برحسب نيوتن.  

 FY   نيروي  ثبت شده در نقطه تسليم برحسب نيوتن.  
Lb   فاصله بين مراكز قرقره ها در نقطه پارگي برحسب ميلي متر.  
Ls   شار معين برحسب ميلي مترفاصله بين مراكز قرقره ها در ف.  
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LY   فاصله بين مراكز قرقره ها در نقطه تسليم برحسب ميلي متر.  
Se   تنش مورد نياز بر حسب مگا پاسكال.  

t    ضخامت محوري حلقه بر حسب ميلي متر.  
W  عرض شعاعي حلقه بر حسب ميلي متر.  
  

  بيان نتايج - 17
قطعات آزمايش مشابه تعيين مي شود، اطلاعات  هنگاميكه بيش از يك خاصيت تنش ـ كرنش كششي از

بدست آمده در آزمون بطور مستقل در نظر گرفته شده و همچنين نتيجه محاسبه شده براي هر ويژگي 
  .بطور جداگانه توصيف شده اند

  .در تمام روش ها، مقدار ميانگين براي هر ويژگي بايد گزارش شود
  گزارش آزمون - 18

  :شخصات زير باشدگزارش آزمون بايد شامل م
  .شود شماره استاندارد ملي ايران كه براساس آن آزمون انجام مي –الف 
  . ئي نمونه آزمايشي تمام جزئيات ضروري جهت شناسا –ب 
  .جزئيات آزمونه مورد استفاده –پ 
  .محاسبه مي شود 16مقدار ميانگين ويژگي يا ويژگيهاي تعيين شده كه طبق بند  –ت 
  .هاي مورد استفاده و تعداد آزمونه ضخامت ميانگين –ث 
  .هاي دمبلي برش داده مي شوند جهت متناسب با رگه ها درجائيكه آزمونه –ج 
  .جزئيات هر گونه آماده سازي نمونه بطور مثال پرداخت –چ 
  .دماي آزمون ، اگر دمائي غير از دماي استاندارد باشد –ح 
  .تاريخ ولكانيزاسيون، اگر لازم باشد –خ 
  .جود هر گونه انحرافي از روش مشخص شده و –د 
  .تاريخ انجام آزمون - ر

  پيوست الف
  الزامي

  اي شكل نوع ب هاي حلقه آماده سازي آزمونه
دور بر دقيقه  400حلقه ها ممكن است با استفاده از دستگاه برش گردان ،برش داده شوند كه با سرعت

) را ملاحظه نمائيد 1شكل الف ـ(شوند  عمل مي نمايد و تيغه ها به كمك گيره مخصوص ، نصب مي
نمونه بايد . تيغه ها بايد توسط محلول صابون ليز شوند ومرتب از نظر تيزي ، خرابي و غيره كنترل شوند

  .محافظت شود 2در حين برش با وسيله نشان داده شده در شكل الف  ـ
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