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Untersuchung des Formanderungsvermogens
duktiler Blechwerk-stoffe unter nicht-proportionaler
Belastung mit Berlucksichtigung des anisotropen

Schadigungsverhaltens

Abschlussbericht

Motivation

Im Rahmen des Projektes wurde der Einfluss von uni-
axialen Vordehnungen sowie Vordehnungen im ebe-
nen Dehnungsbereich auf die Umformbarkeit sowie
die Schadigungsentwicklung der zwei Blechwerkstoffe
AA6016-T4 sowie DP600 untersucht. Hierbei zeigte
sich, dass AA6016-T4 von einer Anderung der Belas-
tungsrichtung weniger beeinflusst wird DP60O0.

Vorgehen

Die Erzeugung nicht-proportionaler Dehnpfade er-
folgte mittels eines modifizierten Marciniakwerkzeu-
ges. Aus den vorgedehnten Proben wurden im An-
schluss Nakajima- sowie Zugversuchsproben entnom-
men. Diese Proben wurden im Anschluss néher unter-
sucht. Hierbei kamen verschiedene Messmethoden
bis hin zu Synchrotrondiffraktion zum Einsatz.

Ergebnis und Ausblick

Die Nakajimaversuche zeigten, dass die Umformbar-
keit der Aluminiumlegierung AA6016-T4 nur zu einem
sehr geringen Ausmalf durch eine Vordehnung beein-
flusst wird. DP600 hingegen zeigt eine deutliche Ab-
hangigkeit, siehe Abbildung 1.
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Abbildung 1. Einfluss einer uniaxialen Vordehnung auf die Um-
formbarkeit von (a) AA6016-T4 und (b) DP600.

Nahere Untersuchungen mittels Synchrotrondiffrak-
tion zeigten, dass nach dem Beginn der plastischen
Deformation eine Abnahme der Versetzungsdichten
zu beobachten ist. Die Versetzungsdichte des DP600
nimmt hierbei deutlich starker ab als die von
AA6016-T4, siehe Abbildung 2. Die Ausléschung von
Versetzungsstrukturen, welche durch die Vordehnung

gebildet werden, fuhrt im Material zu einer plastischen
Instabilitdt welche in der Folge zum frilhen Versagen
des Werkstoffes fuhrt.

300 IFO-PFO 300 IFO-PF90
S i’ i —
=010 2% z 520 (
AA6016-T4 £ L LN
100 2‘ @ 100
[0 [0
2 2
F oo oo
0.8 1 12 14 0.8 1 12 14
0.5 1 8 0.5 -1 8
(Pgyg)™” IM™] <10 (Payg) ~ [M71 x10
(a) (b)
_.800 _.800
© o
o o
S600F - = S 600 /
[72] [}
Sszga% 8 400 @ 400 \
: 7] - A S
@ 200 © 200 1
2 =
oo oo
1.8 2 22 24 18 2 22 24
0.5 -1 8 0.5 -1 8
(Pgyg)” Im~T <10 (Payg) ™~ M1 =10
(c) (d)
Dislocation Density - - -YS, YStmin  ——-YSg2,

Abbildung 2. Entwicklung der Versetzungsdichte von AA6016-T4
und DP600 (a) & (c) ohne Anderung der Belastungsrichtung
sowie (b) & (d) mit Anderung der Belastungsrichtung um 90°.
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