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Einfluss der Dehnrate auf Verformung und Versagen

hochfester Karosserieblechwerkstoffe
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Pruf- und Messtechnik fir Probenversuche bei hohen
Dehnraten und mehrachsigen Spannungszustanden

Servohydraulische SchnellzerreiBmaschine
(500 kN / 10 m/s)

Umformeinrichtung fur Nakajimaversuche
nach DIN EN ISO 12004

2 Hochgeschwindigkeits-Videokameras
fur 3D-DIC (digital image correlation)

Dehnung nach Mises
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Hochgeschwindigkeits-Infrarotmessungen fur Nakajima-
versuche an hochfesten Blechwerkstoffen bis 5 m/s

Hochgeschwindigkeits-3D-Videoaufnahmen und

Schnellzerreissmaschine (500 kN/10 m/s)
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Temperatur [°C]

Adiabatische Temperaturerhohung bei Nakajimaversuchen
ZStE340, v = 1,5 mm/s und 5 m/s

v=15mm/s
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Einfluss der Dehnrate auf das Werkstoffverhalten unter
mehrachsiger Belastung
Versagensdehnungen aus Grauwertkorrelation (DIC)
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Einfluss der Dehnrate auf das Werkstoffverhalten unter
mehrachsiger Belastung
Dehnungspfade bis Versagen
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Einfluss der Dehnrate auf das Werkstoffverhalten unter
mehrachsiger Belastung
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Einfluss der Dehnrate auf das Werkstoffverhalten unter

mehrachsiger Belastung

Einfluss der Dehnrate auf den Instabilitatsbeginn
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FE-Simulation: Bericksichtigung Einflisse von Dehnrate

und Spannungszustand auf das Werkstoffverhalten
Adiab. Erwarmung (MAT_TABULATED_JOHNSON_COOK)

Vermeidung thermomechanisch gekoppelter Simulation

durch Pseudothermomechanisches Materialmodell 10
0.9
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. 0.4 850
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z fur einachsige Zugbelastung
g ® Einfluss des Spannungszustandes auf die
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FE-Simulation: Beriicksichtigung Einfllisse von Dehnrate
und Spannungszustand auf das Werkstoffverhalten
Versagen, Schadigung (MAT_ADD_EROSION, GISSMO)

1. Simulation der Probenversuche
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Modellvalidierung
Dynamische Bauteilstauchversuche (v =5 m/s)
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Komponententest und Simulation

HCT980X, Kraft- Stempelweg, lokale Schadigung, statisch
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Modellvalidierung
Energieabsorption des dynamisch belasteten Stauchprofils
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Zusammenfassung

Durchfuhrung von Probenversuchen bei mehrachsigen Belastungen

Dehnung nach Mises [log ]
0.65

und hohen Dehnraten
Dehnungs- und Temperaturfeldaufnahmen

Werkstoffdaten fir die Simulation IR-Messung
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Ausblick: Mikroversuche
tiiber 5 Dehnratendekaden
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