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Uj szabvany a fémek szakitévizsgalatahoz:
SO 6892-1:2009

2009 augusztusaban visszavontak az EN 10002-1:2001 szabvanyt, helyére az ISO 6892-1 |é-
pett. Az iparban széleskor(ien haszndlt szabvany részletezi a fémes anyagok szakitévizsga-
latanak médszereit, ill. definidlja a szobahémérsékleten meghatarozhaté mechanikai tulaj-
donsagokat. A kiilonb6z6 gépeken mért vizsgdlati eredmények jobb 6sszehasonlithatésa-
ga érdekében az uj vizsgalati szabvanyon évek 6ta dolgoztak a szakemberek. Az 0j szab-
vany a vizsgalati ciklus soran a szamitogép altal vezérelt berendezéseknél a nyulasi sebes-
ségen alapulé vezérlést javasolja a terhelési sebességen alapulé vezérlés helyett.

1.kép
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A szakitévizsgélat az egyik
legelterjedtebb  roncsolasos
mechanikai  anyagvizsgalat,
mivel nagyon sokat eldrul a
vizsgalt anyag mechanikai tu-
lajdonsagairél. A szakitévizs-
galat soran az igénybevétel
egészen az alakvaltozé képes-
ség hatardig fokozhato, azaz
egészen a szakadasig, igy sok
informaciét  kaphatunk az
anyag teherbirasarol.

A szakitévizsgdlat sordn ka-
pott eredményt nagymérték-
ben befolyasoljdk - a préba-
test alakja, mérete, fellleti mi-
nésége mellett — a vizsgalati
korilmények, pl. a hémérsék-
let, a probatest befog6 tipusa,
a szamitdgépes vezérlés maddja, a vezérlérend-
szer valaszreakcidjanak gyorsasdga vagy éppen
a terhelési sebesség.

A szakitévizsgalatokndl nagy jelentésége van
az alakvaltozés (nyulds) sebességének, azaz az
idéegység alatt végbemend relativ alakvélto-
zasnak (mértékegysége: 1/s). A fémek a gyor-
sabb igénybevétellel szemben nagyobb ellen-
allast tanusitanak, mivel a maradé alakvaltozas
|étrejottéhez sziikséges belsé szerkezeti elmoz-
duldsok is csak véges sebességgel mehetnek
végbe.

A szakitévizsgdlatok végzése sordn a cél az
alakvéltozas sebességének allando értéken valé
tartdsa, mely irdnyitasa tobbféleképpen tortén-
het, pl. a keresztfej sebességének kontrollasasa-
val, a prébatestre hato terhelés ellendrzésével,
stb. A szamitégéppel tdmogatott modern sza-
kitogépek elektronikaja automatikusan gydijti
és tarolja az adatokat, illetve vezérli a vizsgalo-
rendszert. A régi, EN 10002-1 szabvény két ve-
zérlési médot javasolt a vizsgdélati ciklus soran:
1. a rugalmas alakvaltozasi szakaszban a terhe-

|ési sebesség vezérlést (azaz amikor a kereszt-

fej ugy mozog, hogy a prébatest egy bealli-
tott, &llandé terhelésnek van kitéve), mig

2. afolyasi és a képlékeny alakvaltozasi szakasz-
ban a nyulési sebesség vezérlést (azaz amikor

a keresztfej ugy mozog, hogy a prébatest

nyulasi sebessége allando).
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Az igy mért és szamitott ered-
mények tlirése azonban nagyon
széles hatarok kozott valtozhat.
Réadasul egyéb vezérléseket is
megengedett a szabvény, ezéltal
tovabb novelve az eredmények
kiilonboz6ségét.

A mért mechanikai tulajdon-
sdgok bizonytalansaganak mini-
malizalasa érdekében 2009 szep-
temberében egy Uj, ISO 6892-1
szabvényt bocsatottak ki, amely
a teljes vizsgalati ciklus sordn a
nyuldsi sebességen alapulé ve-
zérlést javasolja a terhelési se-
bességen alapuldé vezérlés he-
lyett.

Az ISO 6892-es szabvanyban a
vizsgdlati sebesség vezérlésére
két moédszer all rendelkezésre:
1.,A” médszer: nyuldsi sebessé-

gen alapul (a keresztfej sebes-

ségét is beleértve)
2.,B" modszer: terhelési sebes-
ségen alapul.

,A” mddszer:

Az ,A” modszer elbsegiti a
vizsgdlati sebesség ingadozasa-
nak minimalizaldsat addig a pil-

lanatig, amig a nyulasi sebesség-
re érzékeny paraméterek meg-
hatarozasra nem keriilnek, illetve
hozzdjarul a vizsgélati eredmé-
nyek bizonytalansdaganak csok-
kenéséhez.

Az ,A" modszer esetében a
nyulasi sebesség vezérlés két ti-
pusat kulonbozeti meg a szab-
vany:

1. tipus, amely a nyulasmérdrél
érkezé visszajelzéseken alapul,
ill.

2. tipus, amely a parhuzamos
hossz mentén a keresztfej
sebességébdl becsilt nyulasi
sebességen alapul.

Abban az esetben, ha az anyag
viselkedése homogén alakvalto-
zast mutat és az er6 allando, ak-
kor a két, kiilénb6zé tipusu nyu-
lasi  sebesség megkozelitéleg
egyenl6; azonban eltérhet egy-
mastél olyan fémek esetében,
amelyekre jellemzé a szakaszos
vagy flirészfogszer( folyas (pél-
ddul egyes acélokndl vagy AlMg
otvozeteknél, ill. plasztikus insta-
bilitast, pl. Portevin—-Le Chatelier
effektust mutatdé otvozeteknél)
vagy befliz6dés esetén. Az erd
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novekedésével a becsiilt nyula-
si sebesség jelentésen elmarad-
hat a megkivant sebességtél, ko-
szonhet6en a vizsgaléberende-
zések kompliancidjanak (inverz
merevségének).

A szabvany a rugalmas alakval-
tozasi szakaszban (ldsd diagramm
I. szakasz) az 1. tipust javasolja,
azaz a vizsgalando darabra sze-
relt nyuldsméré sziikséges a nyu-
l&si sebesség kontrolallasahoz.

A folyasi alakvaltozasi szakasz-
ban (ldsd diagramm |l. szakasz)
a 2. tipus alkalmazandd, mivel
a vizsgalat sordn a nyulasmérd
mérési tertiletén kivil is alakul-
hat ki lokalis folyas, ezéltal lehe-
tetlenné vélik a nyuldsméré al-
tali vezérlés. Ebben az esetben a
keresztfej sebességének allando
értéken valo tartdsa a cél.

A képlékeny alakvaltozasi sza-
kaszban (ldsd diagramm |ll. sza-
kasz) a szabvany szerint mindkét
tipus hasznalhatd, azonban an-
nak érdekében, hogy elkertljiik a
nyuldsméré mérési teriiletén ki-
vul kialakult kontrahalasbol szar-
mazo vezérlési hibakat, inkdbb a
2. tipus ajanlott.

A szabvany el8irja, hogy a mé-
rés soran a probatest vizsgala-
ti szakaszanak nyuldsi sebessé-
ge a leginkdbb allandé legyen.
Attol fliggben, a vizsgalat soran
milyen mechanikai tulajdonsa-
gokat akarunk megmérni, négy
kilonb6z6 sebességtartoményt
hatdroznak meg.

Mindegyik tartomdnyban a
megengedett eltérés +20%-o0s
lehet, ez példaul egy 80 mm-es
hosszon 0,00025 1/s nyulasi se-
bességet feltételezve +4 pm/s
eltérést jelenthet, azaz igen szlk
hatédrok kozott mozoghatunk.
Egy univerzdlis anyagvizsgalo
berendezés (szakitogép) vezér-
I6rendszere akkor felel meg az uj
szabvanynak, ha képes a nyula-
si sebességet ezen tlirésen belil
tartani.

Amennyiben a vizsgalébe-
rendezés nem teszi lehet6vé a
nyuldsmérérél érkezé visszajel-
zéseken alapulé vezérlést, akkor
megengedett a keresztfej sebes-
ségébdl becsilt nyulasi sebessé-
gen alapulé vezérlés is.

,B” modszer:

A vizsgalati sebesség a terhe-
Iési vagy a nyulasi sebességen
alapul, attdl figgéen, hogy mely

paramétereket (pl. alsé, ill. fel-
s6 folyashatar, szakitoszilardsag,
stb.) szeretnénk meghatarozni.
Ez a mddszer tulajdonképpen a
régi szabvany altal meghatéro-
zott mod, ezért erre részletesen
nem térek ki.

3. kép

Az Uj szabvany kilon mellék-
letben foglalkozik a keresztfej
sebesség becslésével, tekintetbe
véve a szakitdbgép kompliancijat
(inverz merevségét) is. Az ered-
mények szamitasanal figyelem-
be kell venni azt is, hogy a mérés
soran a szakitégépnek magénak
(gépvaz, eréméré cella, befogdk
stb.) is van rugalmas alakvalto-
z&sa, igy a keresztfej mozgasi se-
besség csak egy része adodik at
a vizsgalandd darabra.

A gyakorlatban a vizsgalati
sebesség vezérléséhez a proba-
darab nyulasat sziikséges mérni
vagy nyulasméré segitségével,
vagy a keresztfej elmozduldsa-
bol. Az univerzalis anyagvizsga-
|6 berendezések esetében digi-
télis elektronika vezérli a vizsga-
I6rendszert (pl. pozicidvezérlés,
terhel8er6-vezérlés). Az elekt-
ronika automatikusan felismeri,
kalibrélja és gydjti az adatokat a
berendezéshez csatlakoztatott
jelatalakito eszkozoktél (pl. erd-
méré cella, nyudldasméré stb.). Az
elektronika egyidejlleg tobb
helyrdl szimultan képes gyujteni
a jelatalakitoktdl beérkezé ada-
tokat (elmozduléds, eré, finom-
nyulds, id6 stb.), a berendezés-
hez tartozé szoftver pedig kezeli
és kiértékeli azokat, ezéltal valo-
sul meg a mérés pontos vezérlé-
se.

A legmodernebb, zart hurkos
vezérléssel elldtott berendezé-
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seknél a felszerelt nyuldsméré folyamatosan
méri a terhelésnek kitett prébadarab jeltavolsa-
ganak megnyuldsat, a vezérlérendszer érzékeli a
nyulasmérétdl érkezé alakvéltozasi jeleket, ez-
altal kontrollaIni tudja a keresztfej mozgasdnak
sebességét ugy, hogy a megkivant nyulési se-
besség mindvégig dllandé maradjon.

A szabvény korszerUsitésekor a szakemberek
féleg a vizsgalati sebesség vezérlésének maéd-
jara fokuszaltak. Az Gj szabvany a folydsponti
vagy az az alatti terhelés meghatérozésara az
eddigi (terhelési sebességen alapulé) modszer
helyett egy uj, nyulasi sebességen alapulé méd-
szert javasol. Habar az Uj szabvany megengedi
a régi szabvany szerinti mérést is, nem javasolt
annak hasznalata. A szakitégépekkel dolgozé
szakembereknek ajanlott fokozatosan &attérni-
Uik az Uj szabvényban javasolt nyulési sebesség
vezérlésre, mert a jovében tovabbi szigoritdsok
varhatoak.

4. kép

Az Uj szabvanynak valé megfeleléség ko-
moly tervezési problémakat vett fel a szakito
berendezések esetében, mivel sokszor a teljes
vaz szerkezetet at kell dolgozni, hogy az Uj el6-
irdsoknak megfelel6 vezérlés helyet kapjon.
Néhany gyartétdl mar most is meg lehet vasa-
rolni az Uj szabvany szerinti vizsgalé berende-
zéseket, de piaci elemzdék véleménye szerint az
Uj szabvanynak megfelel6 termékcsalad varha-
téan a jovo évtol elérhetd lesz csak elérhet az
Osszes neves gyarto kinadlatdban.
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