AutoGrid® vario

Maximale Flexibilitat flir Bauteilanalyse und
in-process Kennwertermittiung

AutoGrid® vario reprasentiert fiur den Kunden in der
AutoGrid® Produktfamilie das System mit der maximalen
Flexibilitat im optischen Aufbau, im Messvolumen sowie in
der lokalen Auflésung. Ausgehend von zumeist elektroche-
misch erzeugten Quadratlinienrastern mit Linienabstanden
von 1,0 bis 5,0 mm kann die Verteilung der Formande-
rungskenngrofRen auf plastisch umgeformten Proben und
Bauteilen ermittelt werden. Dehnungen von 0,5 % bis Uber
100 % sind mit hoher Genauigkeit messbar. Das System
wird erfolgreich eingesetzt bei der Analyse von Tiefzieh-
und Hydroforming-Prozessen.

AutoGrid® vario verfugt zusatzlich tUber die Funktionalitat,
Umformvorgange in der Bewegung aufzunehmen, wenn der
zu analysierende Bereich wahrend der Umformung flr die
Kameras optisch zugéanglich ist. Insbesondere bei Prifver-
suchen, wie z.B. der Ermittlung von Grenzformanderungs-
kurven (FLC), resultiert daraus ein hoher Kundennutzen.

Der Bildeinzug aller vier Kameras ist exakt synchronisiert
und erfolgt im progressive scanning Modus mit einer ein-
stellbaren Belichtungszeit von z.B. 1/100 Sekunde, um jeg-
liche Verfalschung durch die Bewegung des Messobjektes
auszuschliel3en. Im neuen AutoGrid® vario sind die Vorteile
digitaler Kameratechnik konsequent umgesetzt, mit
780 x 582 Pixel pro Kamera stehen insgesamt 1.9 Mio Pixel
pro Bildverband zur Verfligung. Es sind Bildaufnahmeraten
von bis zu 24 Bildverbanden pro Sekunde mdglich. Bei der
fur die Bestimmung von FLCs Ublichen Stempelgeschwin-
digkeit von 1-2 mm/s ist damit eine zeitliche Auflésung des
Stempelweges von weniger als 0,1 mm erreichbar. In vielen
Fallen sind bereits geringere Bildaufnahmeraten ausrei-
chend. Darlber hinaus besteht die Mdglichkeit, analoge
Messwerte wie z.B. den Stempelweg und die Kraft parallel
zum Bildeinzug aufzuzeichnen. Mit diesen Messwerten
kann auch der Beginn des Bildeinzugs bei Erreichen vorzu-
gebender Werte, wie z.B. Stempelweg oder Kraft, automa-
tisch gestartet werden.

Nach dem Umformvorgang ist die gesamte Bildsequenz
gespeichert und steht zur weiteren Analyse zur Verfugung.
Durch schrittweises Anzeigen der Sequenz kann der Nutzer
den Werkstoffzustand auswahlen, der fur die Bestimmung
der FLC zugrunde gelegt werden soll, z. B. den Bildverband
vor der kritischen Einschnirung bzw. vor dem Riss. Ein
Schnellstopp der Prifmaschine und indirekte Schlussfolge-
rungen aus Dehnungsanalysen nach dem Werkstoffversa-
gen sind damit entbehrlich geworden. Mit dem AutoGrid®-
System liegen bereits ca. 5 min nach dem Prifversuch die
Ergebnisse im Grenzformanderungsdiagramm vor. Die Er-
gebnisse der verschiedenen FLC-Probenformen werden im
Formanderungsdiagramm zusammengestellt und die FLC-
Punkte automatisch oder interaktiv bestimmt.
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Die FLCs koénnen als Polygonzug oder mit Spline-Funktionen
interpoliert dargestellt und im ASCII-Format exportiert werden.
Eine neue Funktionalitat in der AutoGrid® Software gibt dem
Nutzer darliber hinaus die Mdoglichkeit, frei editierbare FLD-
Reports zu erstellen.

VIALUX bietet mit AutoGrid® vario ein Werkzeug zum schnel-
len und objektiven Auswerten von Grenzformanderungsversu-
chen an, mit dem das Umformvermdgen von Halbzeugen be-
stimmt, Wareneingange Uberprift und prazise Eingangsdaten
fur die numerische Simulation bereitgestellt werden kdnnen.
Die implementierten Auswertemethoden entsprechen den
Vorgaben der in Arbeit befindlichen ISO/WD 12004. Der flexi-
bel veranderbare Messkopf erlaubt den Einsatz des Au-
toGrid® vario Systems auch fir andere Materialprifversuche,
wie z. B. den Zugversuch, Bulgetest oder Rohrberstversuch.

Die Fahigkeit des AutoGrid® vario Systems, in der gleichen
Konfiguration sowohl die Umformeigenschaften der Werkstoffe
als auch die Deformationen in den aus diesen Werkstoffen
umformtechnisch hergestellten Bauteilen zu bestimmen, ist ein
weiterer Vorteil fir den Kunden. Durchgangigkeit in der Quali- ,
tatssicherung, das heillt: die am Serienbauteil auftretenden
Deformationen sind unmittelbar mit den auf die gleiche Weise
bestimmten Werkstoffgrenzwerten vergleichbar.

Technische Spezifikation

A tro Grid

\

Messkopf compact

4 CCD-Kameras (progressive scan) 780 (H) x 582 (V) Pixel
C-Mount-Messojektive mit z.B. 8, 16 oder 25 mm Brennweite

1 Kabelverbindung Messkopf-PC (FireWire) einschlieRlich Spannungsversorgung, Ka-
bellange 4m, Transportkoffer

Computer Marken PC mit weltweitem Service

Umgebung Betriebstemperatur: 10 ... 35° C, Lagertemperatur: -40° ... 70°C
Luftfeuchtigkeit: 20 ... 93%, kein Kondenswasser

Software Microsoft Windows XP Professional

kompatibel mit MS Office Applikationen und anderer Standardsoftware

Messvolumen

Bis zu 500 +x400+200 mm? pro Bildverband (andere GréRRen auf Anfrage)

Messsdaten bis zu 12.000 Rasterpunkte pro Bildverband
Zusammensetzen von Messfeldern ohne Gréfeneinschrankung
Kalibrierung Einfache robuste Kalibrierung, Zeitaufwand ca. 3 Minuten
Auswertezeit 3-5 Minuten
Framerate Bis zu 15 Bilder pro Sekunde
Ergebnisse 3D-Geometrie: x,y,z-Koordinaten in mm im Rasterkreuzungspunkt; Dehnung ¢ [%],

Formanderung ¢, Vergleichsformanderung nach v.Mises, Blechdickenreduzierung [%],
Blechdicke [mm], safety strain, max. failure

Rasterabstande /

Empfohlenes
Messfeld (FOV)

mm 1.0

mm?3 80x60x30

2.0
160x120x60

2.5
200x150x75

5.0
400x300x150

Messgenauigkeit

Rastermaft 2.0 mm Ae = 0.2%

Auswertung/
Ergebnisdarstel-
lung

farbkodierte 3D Visualisierung
2D Linienschnitte nach Benutzerdefinition

Grenzformanderungsschaubilder (FLD) mit Grenzformanderungskurven (FLC) und
Hilfslinien

Tool zur FLC Erstellung aus ausgewerteten FLC-Tests
Editierbare FLD Reports

Datenexport

Grafiken: *.bmp, *.tif, *.png, *.jpg, *.ps, *.eps, *.vrml
Daten: ASCII, AutoForm, Pam-Stamp, *.stl, AutoCAD, LS-Dyna

Kontakt: autogrid@vialux.de
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