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Teile der 1SO 527 Zwick I Roell

ISO 527 deckt gefillte und ungefillte Kunststoffe, Extrusions- und
Gussformmassen, Folien und Platten, sowie langfaserverstarkte
Verbundwerkstoffe ab.

= Teil 1: Allgemeine Grundsatze
= Teil 2: Prifbedingungen fir Form- und Extrusionsmassen
= Teil 3: Prufbedingungen fir Folien und Tafeln

= Teil 4: Prifbedingungen fir isotrop und anisotrop faserverstarkte Verbundwerkstoffe

= Teil 5: Prifbedingungen fir unidirektional faserverstarkte Verbundwerkstoffe

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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ISO 527 — Version 2019 Zwick IRoeII

Mit der letzten Uberarbeitung wurden drei ISO Intemational
wesentliche Anderungen in die Norm eingebracht jgsz £

Standardization
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Eindeutige Definitionen und Die Anforderungen an die Neue Definition der
Anforderungen an die Zugmodulmessung wurden in Bild 2 Dehnungsergebnisse bei
Querschnittsmessung der neu gefasst. maximaler Spannung und bei
Probekorper. Probenbruch.
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Probekdrperformen und -abmessungen Zwick IRoeII

Iso 527-2 definiert Typ 1A flr spritzgegossene und 1B flr
mechanisch bearbeitete Probekdrper

= |SO 20753 legt Probekdrper fur die Kunststoffprifung in
allgemeiner Form fest.

= |SO 527-2 legt die Probekdrper fur den Zugversuch fest.

= Formen 1A (A1) und 1B (A2) sind die Standard-
Probekorper fir vergleichbare Kennwerte

=  Formen 1BA (A22) und 1BB (A25) als mal3stablich
verkleinerte Probenform (nur informativer Anhang)

: Nur dann einzusetzen,
I wenn Standard-
. Probekdrper nicht

=  Formen 5A und 5B sind proportional zu ISO 37 (Gummi), salich sind
: maoglicn sin

Formen 2 und 3 (nur informativer Anhang)

= Formen CW und CP (identisch zu Formen 2 und 4 nach
ISO 8256) als kleine Probekoérper fir Warmealterung.

Spritzgegossen
Mechanisch bearbeitet

= |SO 293 und 294 legen Bedingungen fir Spritzgiel3en und
Pressen von Probekdrpern fest.

=  Spezielle Bedingungen und Formen kénnen in nationalen oder

|
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internationalen Materialspezifikationen vorliegen. i
|
i
i
i
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Messung der Dicke und Breite Zwick IRoeII

Genaue Werkstoffkennwerte erfordern eine exakte Dimensions-
messung. I1SO 16012 fur Kunststoffe, ISO 23529 Gummi.

= Die Breite von Kunststoffproben kann mit einem Messschieber ,
einer Mikrometerschraube oder einem Querschnittsmessgerat
bestimmt werden.

= Die Dicke von Kunststoffproben wird mit einer Mikrometer-
schraube oder einem Querschnittsmessgerat gemessen.

= Die Messkraft betragt zwischen 5 und 15 N, die Messflachen sind
kreisférmig und flach, Gblicherweise mit 6,35 mm (6,5 mm)
Durchmesser. Andere Kontaktelemente sind mdglich.

Zwick Querschnittsmessgerat

= Die Messung wird in mittig zum Probekdrper und innerhalb der (QME)
Messlange durchgefluhrt. Spritzgegossene Probekdrper werden
innerhalb 5 mm um die Mitte der Messlange gemessen.

. . Table 1 — A i t
= Ein Dickenmessfehler von e T Rectmeyeauiemens -
. Dimensions in millimetres
011 mm erzeugt emnen Fehler Range of dimensiens Required accuracy
von 2.5 % | <10 +0,02
=10 +0,1
Anforderungen nach 1ISO 16012 M|kr0meterSChrane m|t RatSChe
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Messung der Dicke und Breite Zwick IRoeII

Ausgabe 2019 der ISO 527-1, die 1ISO 16012 und die ISO 23529
(Gummi) geben klare Anweisungen fir die Dimensionsmessung.

= Messungen mit einer Mikrometerschraube
mit Ratsche, bei der ein konstater
Anpressdruck sichergestellt ist

s
S
///§

VI

= Die Dickenmessung muss exakt zentriert
stattfinden

.//
s
///

= Breitenmessung an den Probekdérperkanten ‘
muss vermieden werden.

Dimensionsmessung

1 Messbereich fur die Breitenmessung: £0,5 mm
2 Messbereich fur die Dickenmessung: £3,25 mm
3 Kleinste Dicke, hmin

4 grof3te Dicke, hmax

5 Messspitzen der Mikrometerschraube

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Vorbereitung der Prifmaschine Zwick IRoeII

Bringen Sie die Prifmaschine in eine bekannte Ausgansstellung
bevor der Versuch gestartet wird.

= Setzen Sie den Probenhalterabstand auf 115 mm

= Nullen Sie die Kraftmesskette bevor der
Probekorper an beiden Enden gespannt wird.

Maschine Probenverwaltung
~hine

D

S99 - 66 006

+F2

- Probengrafik | Hﬂiml ‘u"iden[:aptu]

} Krafte, die wahrend des Einspannvorgangs
auftreten konnen, wirken tatsachlich auf den
Probeko6rper ein !

Zwick Materialprifmaschine

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Schiefzugausrichtung Zwick IRoeII

Schiefzug, z.B. durch schrages Einspannen des Probekdrpers kann
zu Problemen bei der Zugmodulmessung fuhren.
= Schiefzug fuhrt zu Biegekraften im Probekdrper

= Fur eine Messung an PBT wurde bei beidseitiger Dehnungsmessung eine Anderung
des Zugmoduls von 4% flr einen Schiefzug von 2 mm festgestellt

2640

2620 K‘
2600 /

2580

9560 /
2540

2520 /

2500

2zwick /Roell

Modul in MPa

0 0,5 1 1,5 2 2,5

Schiefzug in mm

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Vorstauchungen

Zwick I Roell

Vorstauchungen wahrend des Einspannens missen vermieden werden, z.B.
durch die testXpert Il Funktion ,,Kraftkonstanthaltung beim SchlieBRen®.

9550

VorStaUChu ngen bel m EI nspan nen Einrichten Erweitert

Prifen Sie di

konnen den Zugmodul um mehr als
3% beeinflussen.

testXpert Il erlaubt eine Kraft-
Nullregelung der Prifmaschine |
wéahrend des Einspannvorgangs.

e i L ¥ !

o

testControl =l L@_! ng_l

| Algemeine Einstellungen | Traversenregler | Kraftregler | Kraftkonstanthaltung beim SchiieGen
Einstellungen fur die Kraftkonstanthaltung beim Schliefen fir manuelle Probenhalter:

Kraftkonstanthaltung aus dem Prifablauf aktivieren

Kraftschwelle fur Kraftkonstanthaltung: 02 ; %Fnom
Regelgeschwindigkeit: mm/min
Weglimit fir Kraftregelung: 5 mm

e

rufplatz...

iUl

. .. ) Zug
wso0 LN Beispiel fir den
1 \ EinﬂUSS Um die Einstellungen fur die automatischen Probenhalter zu konfigurieren missen Sie diese im

9450 ) Prifraum Einrichten verbinden und dann im Assistenten korffigurieren.
§ a0 \ verschiedener © Oben
§9350 \ ] VorstaUChUngen © Unten [ K ] [ Abbechen ] [ il ] Standard
€ 5300 \\// auf den r
E Zugmodul.. : . - .
2 920 g testXpert Il - Eingabedialog zur Aktivierung der Funktion

9200 ,Kraftkonstanthaltung *Schlieen”

e (PBT GF 10%)

9100 . . . . .

0 5 10 15 20 25 30
Compression pre-stress, MPa
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Vorspannungen Zwick IRoeII

= Der Nullpunkt der Probendehnung O 4
befindet sich definitionsgemald an der
Vorspannung.

= Diese Definition sorgt flr einen
wiederholbaren Startpunkt der Prifung,
der unabhangig vom Bediener und vom
Prafmittel ist.

Fir Zugmodulmessungen: Og
o, < E,/ 2000 =

Bedeutet, dass die ,abgeschnittene”
Dehnung kleiner als 0,05% ist.

Fur die Messung der relevanten Spannungen:
o,<0/100

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Prufgeschwindigkeiten Zwick IRoeII

Parallele Spannprinzipien stellen sicher, dass die korrekte Verformungs-
geschwindigkeit eingehalten wird.

= Die Modulbestimmung soll bei einer Dehngeschwindigkeit nahe 1%/min erfolgen, wobei eine der
Geschwindigkeiten nach Tabelle 1 aus ISO 527-1 zu verwenden ist.

= 1 mm/min Traversengeschwindigkeit entspricht einer Dehngeschwindigkeit von 0,87 %/min.(1A, 1B)

} Keilspannzeuge fuhren zu niedrigen, vorgespannte Keilspannzeuge zu variablen Geschwindigkeiten

. ; &
gremen? Jopecimens R ) [ ________ , - 1%936-@?2;’ -------- o pr : [ -------- :
0.8 P S U A S S S S 0.8 fmemftmemmlAr i, i
c c
— E 0
508 Eosf] Eosf]
oc ag ! Ei“-
P = £
7] G @
T 04 % T g4l
£ Al c 041 %4
gt s E
® ® .
0.2 1% Lo L Lo —
/‘ 0.21 02 Modilbereich™
%000 005 010 015 020 025 030 0.0 0.9
000 005 010 015 020 0.25 030 000 005 010 015 020 0.25 030
strain in % strain in % strain in %
Keil-Probenhalter Vorgespannter Keil-Schraub Parallel klemmende Pneumatik-
Probenhalter Probenhalter
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugmodul Zwick IRoeII

= Steigung im Spannungs-Dehnungsdiagramm zwischen 0.05% und 0.25% Dehnung

= Berechnung als Sekante zwischen 2 Punkten, oder als Regressionsgerade.

e

Ei=o/¢

. € [%] . € [%]

0,05 % 0,25 % 0,05 % 0,25 %

Regressionsgerade

Alle Messpunkte im Bereich gehen in das
Ergebnis ein, dadurch statistisch sicherer.

Sekanten Steigung

Leicht einsetzbar fiur manuelle Berechnungen,
statistisch empfindlich auf Signalrauschen.

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugmodul Zwick IRoeII

Modulmessungen erfordern einen hochgenauen Wegaufnehmer.

- Langenanderungsmessung fur Modulbestimmung
Ao Anforderungen nach ISO 527-1, §5.1.5.1 :
Da der Elastizitatsmodul tblicherweise an den grél3eren
A g2 Probekorpern 1A und 1B ermittelt wird, betragt die
Ag Genauigkeitsanforderung an den Langenanderungsaufnehmer
+1,5 um fir Typ 1A und £1,0 pum fur Typ 1B.
0.05% 025% &
Die Mindestanforderung fur die Auflésung liegt mit Bezug auf ISO
(150 1.5 e 9513 damit bei 0,5 Mikrometern. Fiir kleinere Probekdrper werden
o T die Genauigkeitsanforderungen hoher.
(100 + 1)um AL for
L,=50 mm
0.025mm 0.125mm
{
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019

cb-fz
21 Menu R < | 2 > End



Geschwindigkeitsumschaltung

Zwick I Roell

= |SO 527-1 lasst explizit die Geschwindigkeitsumschaltung nach der Modulbestimmung zu.(§ 9.6)

= Zugmodul und weitere Prufergebnisse durfen am gleichen Probekdorper ermittelt werden.

= Die Geschwindigkeitsumschaltung muss bei Dehnungen kleiner gleich 0,3% erfolgen

= Bevorzugtes Verfahren ist das Entlasten des Probekoérpers vor der Geschwindigkeitsumschaltung.
Eine direkte Geschwindigkeitsumschaltung ist ebenfalls erlaubt..

o-l

CyOnm

h

Op-

Op

V =5 or 50 mm/min

-“"v = 1 mm/min

A 4

Direkte Umschaltung

A
o) Op

OyOm

V=5 or 50 mm/min

I v=1mm/min

0'0’___-_

[
>

t

Umschaltung nach Entlastung

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018
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Zugversuch — Streckpunkt und Bruch Zwick IRoeII

ISO und ASTM unterscheiden verschiedene Auswertungsverfahren
entsprechend der Kurvenform im Spannungs-Dehnungsdiagramm.

£t Arten von Spannungs-Dehnungskurven:
] Kurventyp a: Sprode Werkstoffe
a / Kurventyp b und c: Dehnbare Werkstoffe mit Streckpunkt
“ / 7T Kurventyp d: Dehnbare Werkstoffe ohne Streckpunkt

" / Ergebnisse:
/

o = Zugmodul, E,
AL/
b / D ]

Streckpunkt (g, 0,)

/ / / //d'" =  Max. Kraft, oy, &,

Gy A
/
= Probenbruch, oy, €5, €5

% ] } Dehnungsergebnisse nach dem
R ” Streckpunkt werden als

S & Nominale Dehnung ermittelt

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugversuch — Kurventyp a Zwick IRoeII

Flur Kurventyp a werden alle Ergebnisse in einem Punkt ermittelt.

Ergebnisse des Kurventyp a:
=  Zugmodul

=  max. Spannung

= max. Dehnung

Genauigkeitsanforderungen Langenanderungsaufnehmer
fur die weiteren Prifergebnisse

ISO 527-1, §5.1.5.1:

“Langenanderungsaufnehmer mussen die Klasse 1 nach ISO
9513 erfullen, ausser fur die Modulbestimmung ...*

Der Langenanderungsaufnehmer muss also die Anderung der
Messlange mit einer Genauigkeit des Grosstwertes von £ 1%
des Anzeigewertes oder + 3um ermitteln.

Beispiel:

Fur Probekorper 1A wird eine Dehnung von 4% gemessen. Dies
> entspricht einer Anderung der Messlange von 3 mm. Die
£, €8 € Genauigkeit in diesem Punkt muss damit £ 0.030 mm erreichen.

Curve type a

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019

cb-fz
25 Menu R > | > > End



Zugversuch — Kurventyp d Zwick IRoeII

Eine konventioneller Dehnungsbezugspunkt wird bei grof3eren
Probendehnungen eingesetzt.

Ergebnisse des Kurventyp d:
=  Modul

=  max. Spannung

= max. Dehnung

= Spannung bei X% Dehnung

o

@ee vo0o  eecee

Curve type d Om . “\Op

X % Em, &g &

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugversuch — Kurventyp b und c Zwick IRoeII

Ungefullte thermoplastische Kunststoffe zeigen in der Regel einen
Streckpunkt E

Inhomogene Dehnungsverteilung nach Streckpunkt

= Unterhalb des Streckpunkts ist die Dehnung
weitgehend homogen innerhalb des parallelen Teils des
Probekorpers verteilt.

= Nahe am Streckpunkt steigt die Dehngeschwindigkeit
in engen Bereichen stark an, wahrend sie in anderen
FlieR- Bereichen abfallt.

— fronten .

= Nach dem Streckpunkt kdnnen sehr hohe Dehn-
geschwindigkeiten innerhalb der Fliel3fronten
beobachtet werden. Diese lokalen Dehn-
geschwindigkeiten kbnnen um mehr als das zehnfache
uber der mittleren Dehngeschwindigkeit liegen.

} Direkte Dehnungsmessung nach dem Streckpunkt
fuhrt zu statistisch unsicheren Ergebnissen.

Vor Streckpunkt  Nach Streckpunkt Fil

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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../ISO 527 - Dehnungsrate.avi

Nominelle Dehnung

Zwick I Roell

Verfahren A
= Wird seit 1993 in ISO 527 angewandt

= Erfordert zwei Grafiken um alle Ergebnisse

korrekt grafisch darzustellen.

A
0' OB

o-y’o-rn-

E
Traversenwegaufnehmer
Langenanderungs-
aufnehmer
&
Dehnung: € =AL,/ L,

Nominelle Dehnung: &=AL;/L

Verfahren B

A
0' OB

o-y’o-m—

Neues Verfahren nach ISO 527
Bevorzugt fur Vielzweckprobekorper (1A und 1B)

Alle Ergebnisse in einer Grafik

Es gibt nur eine Definition fiir Dehnung.

€8

Traversenwegaufnehmer

Langenanderungs-
aufnehmer

»
L

&

Dehnung bis Streckpunkt: &, =AL /L,

Dehnung (allgemein): & =¢g+AL;/L

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018
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Zugversuch — Kurventyp b Zwick IROG"

Die max. Spannung wird immer am ersten Maximum bestimmt.

Die Definition des ersten Kraftmaximums
vermeidet, dass das Ergebnis o), “zwischen dem
Streckpunkt und dem Bruchpunkt in Abhangikeit
vom Kurvenverlauf ,flackern® kann, wie es nach
friheren Normenversionen maoglich war.

Ergebnisse des Kurventyp b:

= Zugmodul, E,

= Streckspannung, o,

= Streckdehnung, €,

= Max. Spannung, 0,

= Dehnung bei max. Spannung, g,
= Bruchspannung, og

= Nominelle Bruchdehnung, €5

Curvetypeb

//

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
cbh-fz
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Zugversuch — Kurventyp c Zwick IRoeII

Ergebnisse des Kurventyps c:

= Zugmodul, E,

= Streckspannung, o,

= Streckdehnung, €,

o} = Max. Spannung, O,

Curve type c = Dehnung bei max. Spannung, &,
= Bruchspannung, og

= Nominelle Bruchdehnung, €5

Anforderungen an die Langenanderungs-
MeBtechnik fiir Probekorper 1A, 1B (ISO) und

: .Op Type | (ASTM):

g ey zu messende] zuldssige Messunsicher-
' Langen- heit im Messpunkt

: dnderung nach ISO nach ASTM
: 5% 2,50 mm + 0,025 mm | + 0,050 mm
g 10% 5,00 mm + 0,050 mm | £ 0,050 mm
| 15% 7,50 mm + 0075 mm | £0,075 mm
' // > 20% 10,0 mm +0,100 mm | + 0,100 mm

E,Y, £M atB £ 25%  12,5mm +0125mm | £ 1,25 mm
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Kraftmessung Zwick IRoeII
Klassifizierung der Kraftmesskette nach ISO 7500-1.:

Maximum permissible value, %
Class Relative error of
aof Relative
machine accuracy repeatability | reversibility’ zaro resolution
q b ful fo a
0 + 0,5 0.5 0,75 + 0,05 0,26
‘ 1 + 1,0 1,0 15 £ 0,1 u,sq
[ 2 + 2,0 2,0 3,0 t 0,2 1,0
| 3 + 3,0 3,0 4,5 + 0,3 1.5 |

1} The verification of reversibility shall only be carried out on request (see 5.4.8).
5.5.1 Relative accuracy error 5.5.2 Relative repeatability error
Frnax — Fri
W 1m b max miam

F,-F
— = — x 100
F F

.q-.-_.-.-

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Langenanderungsmessung Zwick IRoeII

1ISO 527-1 erfordert die Uberprufung der
Langenanderungsmesskette nach ISO 9513. Diese Norm definiert
eindeutige Genauigkeitsklassen und Kalibrierverfahren.

"Extensomater (maximiam values)
Class of Falalive emor Reschulion (1) ~ Blas (1)
exiensomeder | on the gauge ' P"I!'l';l:l'i‘lﬂl Absalule Flelatse Absaldc
| length qf o of readings walue gror g Bfrar
il F b - Ty
% T e %

0.2 + 0,2 0.1 0.2 + 0,2 + 0,6

0.5 +05 | 025 05 +0,5 +15 |
- 1 | 10 | 0% 1.0 +10 +3,0 _
2 +2,0 1,0 20 | s20 + 8,0 I
[1] Whichever value s ihe grealer,

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugmodul - Genauigkeitsanforderungen Zwick IRoeII

Die Genauigkeitsklasse 1 ist fur Modulmessungen nicht
ausreichend, da sie einen Fehlerbeitrag von * 6% erlauben wirde.

= Der Zugmodul wird zwischen 0,05% und G
0,25% Dehnung gemessen.

= Damit liegen bei einer Messlange von 50
mm die Messpunkte bei 25 um und 125
um. Die Modulmessung findet tber eine
Verlangerung von 100 pm statt

Lo =50 mm
25 pm 125 pm
= Die Klasse 1 nach ISO 9513 erlaubt eine
Toleranz von £ 3 pm fiur jeden Messpunkt. | I
—— —
22 ym 28 pm 122 pm 128 pm
= Die tatsachliche gemessene Verlangerung kann 04 um
also zwischen 94 um und 106 um variieren, was zu ) o g
pm

einem max. Fehlerbeitrag von £ 6% (!) in der < >
Modulmessung fuhren kann. Class 1 equals 100 2.6 pm |

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
cb-fz
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Zugmodul - Genauigkeitsanforderungen Zwick IRoeII

Um dieses Problem zu |6sen, wurde eine zusatzliche Anforderung in
die Norm aufgenommen.

= Der Zugmodul wird zwischen 0,05% und
0,25% Dehnung gemessen.

= Damit liegen bei einer Messlange von 50
mm die Messpunkte bei 25 um und 125
um. Die Modulmessung findet tber eine
Verlangerung von 100 pm statt

Lo =50 mm

25 pm 125 pm

zusatzliche Toleranz von nur £ 1 um auf
den Abstand zwischen den zwel

= Im Annex C der ISO 527-1 ist eine ‘
Messpunkten festgeleqgt. |

100 £1 pm

v

} Diese zusatzliche Genauigkeitsanforderung geht weit Gber die flir andere
Priufergebnisse festgelegte Klasse 1 hinaus.

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zugmodul - Genauigkeitsanforderungen

Zwick I Roell

Der Nachweis kann Uber das Kalibrierprotokoll gefihrt werden,
wenn die Messpunkte flur den Zugmodul tUberprift wurden.

H Prafrichtung : Zug / Prifraum: unten
u El n S atZ d er n O r m al en Test direction: Tensile / Test area: lower
Kal | b rl er p ro Zed ur nac h ISO Messreihe 1/ measurement row 1 Messreihe 2 / measurement row 2 u
fin mm kin mm o/ G finmm hin mm v/ Gro in+% in+pm
9513 0,0196 0,0197 -0,1 pm 0,0196 0,0196 0,0 pm 2,54 0,5
> 0,0244 0,0246 -0,2 pm 0,0245 0,0245 0,0 pm 2,04 0,5
= Kalibrierun g an den 0,0396 0,0396 00 pm | 00395 | 00395 | 00 pm 1,26 05
k I 0,0796 0,0794 0,2 pm 0,0795 0,0792 0,3 pm 0,63 0,5
Wegpun ten des Zungdu S; 0,1194 0,1191 0,3 pm 0,1194 0,1191 0,3 pm 0,42 0,5 .
Z.B. 25 “m und 125 “m 0,1247 0,1241 0,6 pm 0,1244 0,1241 0,3 pm 0,40 0,5 <
0,1597 0,1590 0,7 pm 0,1597 0,1590 0,7 pm 0,31 0,5
0,1999 0,1991 0,8 pm 0,1999 0,1990 0,9 pm 0,25 0,5
= Uberprifung des zusétzliche Prifergebnisse nach ISO 527 / additional test resuts according 1O 527
. . auBerhalb akkreditiertem Leistungsumfang / out of accredited scope
DI ffe renzw eg S ZWISC h en d en Stufe / step Messreihe 1 Messreihe 2 Mittelwert beide u
measurement row 1 measurement row 2 Messreihen
Punkte, entsprechend den avarage both rows
Anforderungen aus ISO 527_1 fiin pm kin pm gb in pm kin pm Qb in pm kin pm Gb in pm in +pum
25,0 25,2 -0,2 25,0 0,0 25,09 -0,09 0,5
125,0 124,4 0,6 124,7 0,3 124,55 0,45 0,5
Verénderung der Differenz der Differenz der
Messlénge Langenanderung Abweichungen Abweichungen Anforderung erfallt
Gauge length | Change in displacement | Difference of errors | Difference of errors | requirement fulfilled
Loin mm in um in um in %
50 100 0,54 0,54 ja/yes
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Langenanderungsmessung

Zwick I Roell

Fir die Modulmessungen legt ISO 527-1 eine Zusatzanforderung
fest, die von der Probendimension abhéangig ist.

o)

F 3

S

Ei=o /¢

0.05 % 0.25 %
150 + 1,5um

0,0375 mm 0,1875 mm
100£1,0 um |

0,025 mm 0,125 mm
50+ 1,0 um

0.0125 mm 0.0625 mm
40+ 1.0 um

0,010 mm 0,050 mm !

£ [%]

AL [mm]
for LO=75 mm

AL [mm]
for LO = 50 mm

AL [mm]
for LO = 25 mm

AL [mm]
for LO =20 mm

Langenanderungsmessung fur Modulbestimmung

Anforderungen nach ISO 527-1, §5.1.5.1 :

Da der Elastizitatsmodul tblicherweise an den grél3eren
Probekdrpern 1A und 1B ermittelt wird, betragt die
Genauigkeitsanforderung an den Langené&nderungsaufnehmer
11,5 um fur Typ 1A und £1,0 um fir Typ 1B.

Die Mindestanforderung fur die Auflésung liegt mit Bezug auf ISO
9513 damit bei 0,5 Mikrometern. Fir kleinere Probekdrper werden
die Genauigkeitsanforderungen nicht mehr hoher.

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018
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Modulmessung

Zwick I Roell

Manuelle Ansetz-Aufnehmer fir genaue Zugmodul-Ermittlung und
ausreichend Messweg fir typische Steckgrenzen-Dehnungen.
\ . -w o

Digiclip — inkrementaler Ansetz-Wegaufnehmer

= Messbereich: 13.5 mm oder 40mm
= Genauigkeit: Klasse 0.5 (ISO 9513)
= Messlange: 20 bis 105 mm

= Messsystem: inkremental - optisch

Ty

NS ,
AL 2 9 N
A

Clip-on Extensometer 5025-1, 7537-1

Messbereich: 25 mm oder 37,5 mm

= Genauigkeit: Klasse 0.5 (ISO 9513)
= Messlange: 50 oder 75 mm
= Messsystem: DMS

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018
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25.01.2019
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Modulmessung Zwick IRoeII

Der automatische inkrementale Makro Langenanderungs-aufnehmer
fur genaue E-Modul-Messungen und ausreichend Messweg flr
mittlere Probendehnungen

Technische Daten:

= Messbereich: 75 mm bis 160 mm

= Auflésung: 0,12 pm bis 0,6 um
= Genauigkeit: Klasse 1 (ISO 9513)
= Messlange: 10 bis 205 mm

= Mess-System: inkremental - optisch

Motorische Fuhlerarme (Ansetzen-Abheben)

Drehbare Schneiden flr Bruchmessungen

Crash Sensor flr sicheren Betrieb

Optional: motorische Messlangen-Einstellung
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ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
cb-fz
Menu R | | 2 > End



Modulmessung Zwick IRoeII

Der automatische inkrementale MultiXtens Langenanderungs-
aufnehmer vereint die Messung des Zugmoduls mit der Messung

von hohen Dehnungen bis Probenbruch.
: Technische Daten:

= Messbereich: 740 mm abzigl. Messlange
= Auflésung: 0,2 um bis 0,4 pm

= Genauigkeit: Klasse 1

= Messlange: 10 bis 500 mm

= Mess-System: inkremental - optisch

= Motorische Fuhlerarme

Drehbare Messschneiden

Crash Sensor fir sicheren Betrieb

Motorisches Einstellen der Messlange

Automatisches Ausmessen des Arbeitsraumes
Exakte Prufung nach ASTM und ISO-Normen

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
ch-fz
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videoXtens HP Zwick IRoeII

Das optische Extensometer videoXtensHP erreicht die
Genauigkeitsklasse 0,5 und ist fur Modulmessung geeignet.

Wesentlich Merkmale sind:

= Zwei-Kamera-System

= Einstellbarer Tunnel

= |ntegriertes LED-Licht

= Auflésung bis zu 0,25um

= Grol3es Sichtfeld (128 oder 145 mm)

Vorteile

= Sichere Messung an vielen Werkstoffen

= Unempfindlich gegen aul3ere Einflisse

= Erflullt die Anforderungen der ISO 527-1,
Anhang C zur Modulmessung

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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ISO 527 Zugmodulmessung

Zwick I Roell

Der videoXtens HP erreicht eine mit bewahrten mechanischen
Extensometern vergleichbare Signalgtte und Messgenauigkeit.

Optisch Mechanisch
e 1\rsideoxtens HP .‘] 1ngakroxtens
< 10 e s 10 | pd
£ . e £ pe
o Q.
K E«: 5130 MPa ¢ I@@
00.00: T :0.05: T :0.10: T :0.15: T :0.20: T :0.25: T :0.30 00.00: T :0.05: T :0.10: T :0.15: T :0.20: T :0.25: T :0.30
Dehnung in % Dehnung in %
Messwertkurve, optisch Messwertkurve, mechanisch
videoXtens HP makroXtens
ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
RIEE < < » » End cbrtz
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1ISO 527 Zugmodulmessung Zwick IRoeII

Mehrere optische und mechanische Extensometer von Zwick
erfullen die ern0hten Anforderungen zur Modulmessung

Optisch Mechanisch

videoXtens HP multiXtens, makroXtens, clip-on

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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Zwick I Roell

Vielen Dank

ISO 527-1/-2, 2012 und 2018 25.01.2019
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