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Vorbemerkungen

Warnung

Vorsicht bei Ein- und Ausbau von Proben, Baugruppen
oder Konstruktionen.

Bei Installation und Ausbau von Proben, Baugruppen oder Konstruktionen
sind Arbeiten im Gefahrenbereich zwischen den Spannzangen oder Vor-
richtungen erforderlich. Halten Sie sich von den Spannzangen oder Vor-
richtungen entfernt. Geraten Sie niemals in den Gefahrenbereich zwischen
Spannzangen oder Vorrichtungen, wenn die Traverse oder der Ausloser sich
bewegen. Sorgen Sie dafiir, dafs die bei Ein- und Ausbau erforderlichen
Bewegungen von Ausléser und Traverse langsam stattfinden und méglichst
mit geringer Kraft ausgefithrt werden.

Trennen Sie die Priifanlage nicht von der Steuerung,
ohne vorher sicherzustellen, daB es beim Wechsel auf
manuelle Steuerung nicht zu Bewegungen von
Ausléser oder Traverse kommt.

Ausléser und Traverse werden sofort auf die Einstellungen der manuellen
Steuerung reagieren, wenn das System von der Computersteuerung
getrennt wird. Vor dem Wechsel auf manuelle Steuerung missen Sie sich un-
bedingt vergewissern, dal} die Steuerung so eingestellt ist, dafs es nicht zu
unerwarteten Bewegungen von Ausléser oder Traverse kommt.

Treten Sie nicht in den Arbeitskreis eines Roboters,
sofern dieser nicht abgeschaltet ist.

Der Roboter in einem automatischen Priifsystem stellt eine Gefahrenquelle
dar, weil seine Bewegungen schwer vorherzusagen sind. Der Roboter kann
plétzlich aus dem Wartezustand heraus schnelle Bewegungen um ver-
schiedenen Achsen ausfithren. Geraten Sie nicht in den Arbeitskreis des
Roboters, solange des System arbeitet. Deaktivieren Sie den Roboter, ehe Sie
aus irgendeinem Grund, wie beispielsweise das Nachladen des Proben-Ma-
gazins, in den Arbeitskreis treten.
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Kapitel 1
Einfuhrung

Der servohydraulische Controller von Instron ermdglicht schnelles und ein-
faches Priifen der physischen Eigenschaften einer Vielzahl von Materialien
und/oder Strukturen unter Verwendung verschiedener Instron-Priifrahmen
oder Priiffelder (rig systems).

Der Controller erméglicht die Anwendung unterschiedlicher Kréfte auf eine
Probe des zu priifenden Materials mit Hilfe eines hydraulischen Antriebes.
Die Priifkréfte kénnen in Zyklus- oder Rampenform auf eine beliebige
Achse der Probe angewendet werden. Auf diese Weise kénnen Zugfestigkeit,
Druckfestigkeit, Ermtidungsfestigkeit, Ril’Mfestigkeit, Biegeeigenschaften
usw. ftr praktisch jedes Material gemessen werden.

Der Controller wird aullerdem zur Steuerung der Priifrahmen der Serie 8560
verwendet, die nicht mit einem hydraulischen sondern mit einem elektris-
chen Antrieb ausgestattet sind. Dabei ist der Einrichtungsvorgang fiir den
Controller im wesentlichen identisch, nur in der Programmieranzeige ersche-
inen moglicherweise einige gednderte Meldungen.

Der Controller ist auch fiir Zug-/Torsionsversuche verwendbar. Weitere In-
formationen hierzu enthalt Kapitel 4.

Einige servohydraulische Systeme und Systemkomponenten sind auf den
folgenden Seiten abgebildet.

HINWEIS: Alle Benutzer servohydraulischer Systeme sollten
durch spezielle Schulungen auf den Umgang mit
diesen Sysfemen vorbereitet werden. Dieses
Handbuch ist kein Ersatz far solche Schulungen.
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Priifrahmen 8516

Servohydraulische .
Steuerungssysteme Hydraulisches Aggregat
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Kapitel 2
Funktionen und Steuerung

In diesem Kapitel werden die Hauptfunktionen des servohydraulischen Con-
trollers 8500, die hydraulische Steuerung sowie das Notaus beschrieben.
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Die Servohydraulische Bedienkonsole

Mit der auf der folgenden Seite abgebildeten servohydraulischen Bedienein-
heit kénnen die Priifparameter eingerichtet und die gewiinschten Priifvor-
gange schnell und einfach durchgefihrt werden.

Mit diesen Steuerelementen fir die Betriebsart kénnen die Prifparameter
fiir POSITION (Weg), LOAD (Kraft), STRAINT (Dehnung 1) und STRAIN2

(Dehnung 2) eingerichtet werden wie auf den folgenden Seiten beschrieben.

Mit diesen Steuerelementen zum Einrichten der Priifung kénnen die Parame-
ter fiir Prifvorgange festgelegt und gesteuert werden. {

Tasten fiir die Programmierung

Dieser Funktionsgenerator steuert Anfang und Ende der Wellenfunktion, die V
beim Priifvorgang auf den Antrieb angewendet wird. \

Tasten fir Benutzer

Taste fur Computersteuerung

Numerisches Tastenfeld \
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Hydraulische Bedieneinheit

Alle servohydraulischen Systeme verfiigen tiber eine hydraulische Bedienein-
heit mit Steuerelementen die das Hydraulikaggregat und den hydraulischen
Antrieb umfaldt

Die Taste HYDRAULICS ON - startet das Hydraulikaggregat und leitet

den hydraulischen Druck zum Pritfrahmen (nicht zum Ausléser) weiter.

Die Taste ACTUATOR LOW - begrenzt den maximalen Druckunterschied
am Ausléser beim Prifen empfindlicher Proben.

Die Taste ACTUATOR HIGH - leitet beim Priifvorgang den vollen hy-

draulischen Druck zum Ausléser weiter.

Die Tasten fiir ACTUATOR JOG - ermoéglichen das manuelle Positionieren
des Auslésers zum Anbringen von Spannzeugen oder zum Einspannen von
Proben. Die Tasten mit einfachem Pfeil bewirken eine langsame und die Tas-
ten mit doppeltem Pfeil eine schnelle Bewegung des Auslosers.

Die Taste ACTUATOR STANDBY - zentriert das Servoventil und unter-

bricht den hydraulischen Druck am Ausléser.

Die Taste HYDRAULICS OFF - schaltet das Hydraulikaggregat aus und
unterbricht den hydraulischen Druck im System.

Die kontrolleuchte - wird eingeschaltet, wenn die Tasten fiir ACTUATOR
JOG aktiviert sind.

- ~
a - oA off  HYDRAULICS ON
® ACTUATOR
v vw OFF Low HIGH
- -/
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Notaus

Jeder Prifrahmen und jedes Priiffeld (rig system) von Instron ist mit einer
Taste fiir Notaus ausgestattet. Nach Driicken dieser Taste wird das System
durch Abbauen des hydraulischen Drucks schnell abgeschaltet. Der Ausl&ser
ist danach nicht mehr betriebsbereit.

Bei den ersten Anzeichen von Unregelmafiigkeiten im Priifvorgang sollte der
Vorgang unverziglich durch Betatigen der Taste fir Notans abgebrochen
werden.

Die Taste fiir Nothalt bleibt nach dem Betéatigen eingedriickt und mulfd
geldst werden, damit das System wieder gestartet werden kann. Zum Lésen
ist die Taste im Uhrzeigersinn zu drehen.
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~ Steuerungseinrichtungen

Steuerelemente fiir Betriebsart

POSITION LIMITS SET-UP DISPLAY
WAVEFORM D o MAX D D 1
D — O MIN O CALIBRATED
' T (Joe 0 SUPPRESSED J-
A A
| | |
BETRIEBSART GRENZEN OBERE ANZEIGE
AUSWAHLEN EINRICHTEN EINRICHTEN
FUNKTIONSGENERATOR KANAL
EINRICHTEN EINRICHTEN

Der servohydraulische Controller verfiigt {iber vier Steuerelemente fir Be-

triebsart: POSITION, LOAD, STRAIN 1 und STRAIN 2.

- Das Umschalten von einer Betriebsart in eine andere ist jederzeit moglich.
Es wird empfohlen, vor dem Umschalten in eine andere Betriebsart die adap-
tive Steuerung zu aktivieren, um sicherzustellen, dafy das System stabil

bleibt.
Zum Umschalten stehen drei Verfahren zur Verfiigung:

[ 1 IMMEDIATE - es wird sofort in eine andere Betriebsart

umgeschaltet

[1 GOTO - es wird sofort iiber eine Rampe ein vom System
voreingestellter Wert angesteuert

[1 ARM - es wird ein Ereignisdetektor definiert, der das Umschalten
auslost, sobald bestimmte vorgegebene Bedingungen eintreten

Der Benutzer kann den Zielwert festlegen, bei dem die neue Betriebsart der
Steuerung aktiviert wird, sowie das Ereignis, von dem das Umschalten aus-
geldst werden soll.

HINWEIS: Aus Sicherheitsgrinden kann GOTO beim
Umschalfen in die Steuerungsbeftriebsart
POSITION (Weg) nicht verwendet werden.
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Die Kontrolleuchte des aktivierten Steuerungskanals ist eingeschaltet. Wenn
ein Umschalten der Steuerungsbetriebsart voreingestellt ist, blinkt die Be-
triebsart-Kontrolleuchte. Sobald der Betriebsartwechsel stattgefunden hat,
wird der Funktionsgenerator deaktiviert (sofern nicht bei einer vordefinier-
ten Umschaltung mit Hilfe des Ereignisdetektors festgelegt wurde, dalb der
Funktionsgenerator automatisch aktiviert werden soll).

Grenzen

Die Grenzfunktion ist eine Sicherheitseinrichtung, die anzeigt, wann ein
voreingestellter Punkt erreicht ist, an dem Unfallgefahr fiir den Benutzer
besteht oder eine Beschddigung der Maschine eintreten kénnte. Der
Benutzer kann selbst festlegen, welche Grenzwerte gelten sollen und wel-
che Aktionen bei Erreichung dieser Grenzwerte ausgefiithrt werden.

Fir jeden Steuerungskanal kann eine Maximal- und eine Minimalgrenze
festgelegt werden. Durch Grenzwerte fir den Steuerungskanal POSITION
wird ein Nachlaufen des Auslésers in beiden Richtungen verhindert und
sichergestellt, dafd zwischen Spannzeug und Haltevorrichtung ein aus-
reichender Sicherheitsabstand eingehalten wird, um ein Kollidieren der
Spannzeuge zu vermeiden. Durch Grenzwerte fiir den Steuerungskanal
LOAD wird das Uberlasten einer Probe oder einer Haltevorrichtung verhin-
dert bzw. die Bewegung des Auslosers angehalten, wenn die Probe zerbricht.

Grenzen werden als absoluter Vollausschlag des Meliwertaufnehmers
angegeben, d.h. sie verwenden ungeddmpfte (un-suppressed) Riickkop-
plungssignale chne Bereichseinstellung (un-ranged). Bei den Grenzver-
gleichen wird jedoch die Abstimmkomponente des Riickkopplungssignals
mit berticksichtigt, d.h. bei einer voreingestellten Kraftgrenze von 10 kN
tritt (auch wenn das Spannzeuggewicht von 10kg ausgeglichen wurde) eine
Grenziiberschreitung ein, sobald eine Kraft von 10kN angezeigt wird, sofern
der Kraftkanal korrekt kalibriert ist.

Jede Grenze kann einen der drei folgenden Statuswerte aufweisen:

OFF - Es ist keine Grenze definiert und die Kontrolleuchte LIMIT der Bedi-

eneinheit ist ausgeschaltet.

ARMED - Es ist eine Grenze definiert und die voreingestellte Aktion wird
automatisch ausgeldst. Im Status ARMED muf fiir die Maximalgrenze ein
grofberer positiver Wert als fiir die Minimalgrenze definiert sein, sonst befin-
det sich die Grenze standig im Status TRIPPED. Die Kontrolleuchte LIMIT
der Bedieneinheit ist eingeschaltet.
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TRIPPED - Die voreingestellte Grenze wurde erreicht und die ausgewahlte
Aktion durchgefiihrt. Dieser Status bleibt wirksam bis die Grenze in den
Status OFF zuriickgesetzt wird. Danach kann sie neu aktiviert (auf ARMED
gesetzt) werden. Die Kontrolleuchte LIMIT der Bedieneinheit blinkt, wenn
eine Grenze erreicht ist.

Die folgenden Aktionen kénnen ausgefithrt werden, wenn eine Grenze er-
reicht ist:

NONE - Wenn eine Grenze erreicht ist, blinkt die Kontrolleuchte LIMIT,
aber es wird keine Aktion ausgefiihrt.

RESET - Das System kehrt innerhalb der Hiillsteuerzeit/Laufsteuerzeit/
Feldsteuerzeit (envelope control time) zum Sollwert zuriick.

UNLOAD - Das System schaltet in die Steuerungsbetriebsart Weg um und
aktiviert den Uberlastschutz mit einem niedrigen Kraftwert. Dies ist
sinnvoll, wenn die Probe durch die Uberschreitung der Grenze unter starker
Spannung stand, jedoch nicht gebrochen ist.

XFR&HLD - Das System schaltet in die Steuerungsbetriebsart um, in dem
die Grenziiberschreitung aufgetreten ist, legt das aktuelle Niveau als
Sollwert fest und behilt dieses Niveau bei. Alle weiteren Sollwertbefehle,
die den festgelegten Sollwert {iberschreiten wiirden, werden zuriickgewie-
sen.

ACTUATOR OFF - Das System haélt beim aktuellen Niveau an und der Hy-

draulikdruck am Ausléser wird abgebaut.

Die folgenden “SY”-Aktionen stehen nur fiir Systeme mit mehreren Achsen
zur Verfiigung.

SY.STOP - Fiir alle Achsen wird in die Steuerungsbetriebsart Weg umgeschal-
tet und die aktuelle Position wird gehalten. (In einem Struktursystem kann
die Aktion STOP so eingestellt werden, dafs das Hydraulikaggregat aus-
geschaltet wird.) Das System kann erst wieder gestartet werden, nachdem
der Status STOP zuriickgesetzt wurde.

SY.RST - Alle Achsen kehren innerhalb der Feldsteuerzeit zum Sollwert
zurtick.

SY.UNLD - Alle Achsen werden in die Steuerungsbetriebsart Weg
umgeschaltet und der Uberlastschutz wird mit einem niedrigen Kraftwert
aktiviert. Dies ist sinnvoll, wenn die Probe durch die Uberschreitung der
Grenze unter starker Spannung stand, jedoch nicht gebrochen ist. Die Probe
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mul entlastet werden, damit sie aus den Spannzeugen entnommen werden
kann.

Zuséatzlich zu den oben beschriebenen Aktionen bei Grenziiberschreitung,
kénnen tiber die Grenzen vier externe digitale Ausgangsleitungen
angesteuert werden. Mit Hilfe dieser Leitungen kénnen bei Erreichen eines
Grenzwertes externe Gerate aktiviert werden. Zum Beispiel kénnte eine Kli-
makammer ausgeschaltet oder ein Alarmsignal ausgelést werden. Jede
Grenze beliebig kann viele der vier Leitungen gleichzeitig ansteuern. Fir
jede Leitung gibt es drei mogliche Statuswerte: OFF (Aus), ON (Ein) oder
NONE (keine Aktion).
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Ereignisdetektoren

Das servohydraulische System verfiigt tiber finf Ereignisdetektoren, die das
Eintreten bestimmter Ereignisse erkennen und entsprechende Aktionen aus-
fuhren. Ereignisdetektoren unterscheiden sich von Grenzen, sie kénnen je-
doch so eingerichtet werden, daf} sie wie Grenzen funktionieren. Fiir jeden
Detektor ist eine eigene LED-Kontrolleuchte vorhanden.

Die Ereignisdetektoren 1 bis 4 sind mit des Riickkopplungssignalen Melbwer-
taufnehmers verbunden. Der Ereignisdetektor 1 kénnte beispielsweise die
Fehlersignale des Regelkreises tiberwachen. Mit den Ereignisdetektoren 1 bis
4 kann auch der Status der digitalen Eingangsleitungen tiberwacht werden.
Diese Leitungen befinden sich auf der Riickseite der Systemkonsole. Sie wer-
den zur Statusiiberwachung fir die externen Gerite (z. B. Drucksensoren,
Temperatursensoren usw.) verwendet.

Detektor 5 ist mit dem Zykluszahler fir zyklische Wellenfunktionen oder
mit dem Segmentzahler fir rampen- oder trapezférmige Wellenfunktionen
verbunden.

Ereignisdetektoren iiberwachen Maximal- und Minimalwerte, maximale
und minimale Spitzenwertunterschreitung sowie Probenbruch.

MAXIMUM - Der Ereignisdetektor wird ausgelost, wenn das Riickkop-
plungssignal den voreingestellten Wert tiberschreitet.

MINIMUM - Der Ereignisdetektor wird ausgeldst, wenn das Riickkop-

plungssignal den voreingestellten Wert unterschreitet.

MAXIMUM UNDERPEAK - Der Ereignisdetektor wird ausgelost, wenn ein
positiver Spitzenwert des Riickkopplungssignals nicht den voreingestellten
Wert erreicht.

MINIMUM UNDERPEAK - Der Ereignisdetektor wird ausgeldst, wenn ein
negativer Spitzenwert des Riickkopplungssignals nicht den voreingestellten
Wert erreicht. ‘

Mit SPECIMEN BREAK kann der Priifvorgang angehalten werden, um
Schéden an belasteten Proben sowie an Dehnungsaufnehmern und anderen
Priifeinrichtungen zu vermeiden. Der Standardwert fir die Brucherkennung
ist ein Abfallen des Rickkopplungssignals um 50% innerhalb von 100ms.

Jeder Ereignisdetektor kann einen der drei folgenden Statuswerte aufwweisen:
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OFF - Der Ereignisdetektor ist desaktiviert und die zugehérige Kon-

trolleuchte EVENT DETECTION der Bedieneinheit ist ausgeschaltet.

ARMED - Der Ereignisdetektor ist aktiviert und die voreingestellte Aktion

wird automatisch ausgefithrt. Die zugehorige Kontrolleuchte EVENT DE-
TECTION der Bedieneinheit ist eingeschaltet.

Die folgenden Aktionen kénnen ausgefithrt werden, wenn ein Ereignis
eingetreten ist:

NONE - Wenn ein Ereignis eingetreten ist, blinkt die zugehérige Kon-
trolleuchte EVENT DETECTION, aber es wird keine Aktion ausgefiihrt.

HOLD - Das aktuelle Niveau der aktuellen Steuerungsbetriebsart wird gehal-
ten.

FINISH - Der aktuelle Zyklus wird beendet; danach wird der Vorgang ange-
halten. Bei Rampen wird der Vorgang vom System sofort angehalten.

RESET - Das System kehrt innerhalb der Steuerzeit zum Sollwert zurtick.

XFER - Entweder ein aktiviertes Umschalten der Betriebsart auslosen und in
der neuen Steuerungsbetriebsart anhalten oder den Funktionsgenerator neu
starten (hangt davon ab, welche Voreinstellung mit der Taste MODE de-
finiert wurde).

UNLOAD - In die Steuerungsbetriebsart Kraft umschalten und den Sollwert
Null aktivieren.

STOP - In die Steuerungsbetriebsart Weg umschalten und die aktuelle Posi-
tion halten. (In einem Struktursystem kann die Aktion STOP so eingestellt
werden, dald das Hydraulikaggregat ausgeschaltet wird.) Im Unterschied zu
einer Grenzaktion wird ein Neustart nicht zuriickgewiesen.

ACTUATOR OFF - Beim aktuellen Niveau anhalten und das Hydraulikag-

gregat ausschalten.

CYCLE - Beim Ausfithren von rampenférmigen Wellenfunktionen beim An-
fahren einen voreingestellten Maximalwert ansteuern und anschlieflend
durch Richtungsumkehrung einen Minimalwert fiirKraft, Weg oder
Dehnung ansteuern (oder umgekehrt). Maximal- und Minimalwerte wer-
den iber zwei separate Ereignisdetektoren festgelegt. Diese Aktion wird auf
unbestimmte Zeit fortgesetzt.
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Die folgenden “SY”-Aktionen stehen nur fiir Systeme mit mehreren Achsen
o
zur Verfligung.

SY.RST - Alle Achsen kehren innerhalb der Feldsteuerzeit zum Sollwert
zurick.

SY.HOLD - Die gleiche Aktion wie beim einachsigen System wird auf alle
Achsen angewendet.

SY.XFER - Die gleiche Aktion wie beim einachsigen System wird auf alle
Achsen angewendet.

SY.STOP - Die gleiche Aktion wie beim einachsigen System wird auf alle
Achsen angewendet.

SY.CYC - Die gleiche Aktion wie beim einachsigen System wird auf alle Ach-
sen angewendet.
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Der Funktionsgenerator

WAVEFORM GENERATOR

sTART ()

FNIsH (]

Howp ()
RESET D

Jedes Steuerungselement fiir die Betriebsart verfiigt tiber einen Funktions-
generator zum Generieren des Befehlssignals. Fiir jeden Steuerungskanal
kénnen verschiedene Wellenfunktionen festgelegt werden.

Die folgenden Arten von Wellenfunktionen stehen zue Verfiigung:

Rampe . Zyklisch ,
Bipolar Unipolar
Einzelrampe Sinuswelle Halbsinus

Halten

Sollwert

+ amplitude  -amplitude

+ amplitude  -omplitude

Dreieck Halbdreieck

SO”WefT /\1 SO”WG[T
Haten N/ N/ _ \/\
Soliwert . .
+ amplifude  -amplitude + amplitude  -amplitude
Trapezformig Rechteckwelle Halbrechteck
|y Solwer | & o ___ [- Solwert

__________________ Sollwert

+ amplitude  -amplitude

+ amplifude  -amplitude
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START - Den Funktionsgenerator mit der ausgewdhlten Wellenform, Ampli-
tude und Frequenz starten. Die eingeschaltete Kontrolleuchte RUNNING
zeigt an, dafb der Generator gestartet ist.

HOLD - Den Generator bei der aktuellen Amplitude anhalten wie nachfol-
gend dargestellt. Die eingeschaltete Kontrolleuchte HOLD zeigt an, dafy der
Generator angehalten ist.

Taste HOLD wird gedrlickt

v

FINISH - Der aktuelle Zyklus wird beendet, bevor der Generator ausgeschal-
tet wird. Die eingeschaltete Kontrolleuchte FINISHING zeigt an, daf der
Generator den letzten Zyklus beendet.

Taste FINISH wird gedrickt

RESET - Den Funktionsgenerator an der aktuellen Position im Zyklus auss-
chalten. Die eingeschaltete Kontrolleuchte END zeigt an, dafd der Generator
ausgeschaltet ist. Aullerdem wird der Ausléser auf den Sollwert zuriickge-
setzt. Bei Ausfithrung einer rampenférmigen Wellenfunktion, wird die Lau-
frichtung des Auslésers umgekehrt und der Ausléser kehrt mit hoher
Geschwindigkeit zur Anfangsposition des Priifvorgangs zuriick.

Taste RESET wird gedrlckt
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Adaptive Steuerung

Nachfolgend ist das Blockdiagramm eines Steuerungssystems mit
geschlossenem Regelkreis abgebildet. Das Priifsystem vergleicht das Anfor-
derungssignal des Funktionsgenerators standig mit dem Riickkopplungssig-
nal des steuernden Melwertaufnehmers. Wird zwischen den Signalen eine
Abweichung festgestellt, erzeugt die Vergleichseinrichtung ein Fehlersignal,
das den Antrieb in die entsprechende Richtung steuert, um die Abweichung
auf Null zu reduzieren. Die Anfangsparameter fiir die Regelkreisop-
timierung kénnen so eingerichtet werden, daflb der Antrieb dem Anfor-
derungssignal exakt folgt.

+ - | Signale fur POSITION, LOAD
Betriebsart- < und STRAIN
Auswahl |
l |
Anforder- Ruckkop-
ungssignal plungssignal
L PID- Ly . | > Anfrieb
Servoventil und
Controller Probe

Im Laufe eines Priifvorgangs dndert sich die Steifigkeit der Probe durch Zyk-
lusplastizitat (LCF), Rif’fortpflanzung (HCEF), FliefSbeginn (Gleichfér-
migkeitspriifungen) oder durch Auswechseln der Probe (andere
Abmessungen und/oder E). Wenn wahrend des Prifvorgangs festgelegte Pa-
rameter fiir die Regelkreisoptimierung verwendet werden, wirkt sich diese
Anderung der Steifigkeit auf die Genauigkeit aus, mit der das Fehlersignal

Kraft

Zeit
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Anforderungssignal
Kraft

Zeit

dem Anforderungssignal folgen kann (wie in den nachfolgenden Abbildun-
gen dargestellt). Die schwarze Linie zeigt das Anforderungssignal und die
graue Linie die tatsdchlich angewendete Kraft. Die erste Abbildung zeigt die
Wellenformen zu Beginn des Priifvorgangs bei groftméglicher Steifigkeit

der Probe. :

Die zweite Abbildung zeigt die Wellenformen im weiteren Verlauf des
Priifvorgangs, wenn die Steifigkeit der Probe durch Rillfortpflanzung beein-
trachtigt wird.

Anforder- RUckkop-
ungssignal plungssignal
+ _ Signale fur POSITION, LOAD
Befriebsart- < und STRAIN
]
Auswahl| | |
PID- Anirieb
— > Servoventil > und
Controller
Probe

Algorithmus € Schdfzelnrichtung <
fr Aktualisierung fur Steifigkeit Signale ftr POSITION,
LOAD und STRAIN
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Durch adaptive Steuerung des Servokreises wird sichergestellt, dafs die Pa-
rameter zur Regelkreisoptimierung im Verlauf des Priifvorgangs an die gedn-
derte Steifigkeit der Probe angepalit werden. Das System tiberwacht die
Steifigkeit der Probe und pal’t die Parameter fiir die Regelkreisoptimierung
so an, dalb der Antrieb dem Anforderungssignal stets mit gleicher
Genauigkeit folgen kann.

Lag

Zusétzlich zu den normalen PID-Regelungen verfiigt der Controller tiber
eine LAG-Regelung. Bei den meisten Priifvorgdngen sollte dafiir der vorgege-
bene Verugswert von 0,0ms beibehalten werden.

Wenn der Steuerkreis ein Element mit einer niederfrequenten Resonanz en-
thalt (z.B. ein Hochtemperatur-Dehnungsaufnehmer oder einen kleinen An-
trieb mit grolen Spannzeug) ist es sinnvoll, einen grofleren LAG-Wert
einzustellen, um das Regelkreisverhalten bei Erreichen der Resonanzfre-
quenz zu dampfen. Ein Wert von 30,0ms diirfte fiir die meisten Anwendun-
gen angemessen sein.

2-18




Steuerungseinrichtungen

Amplitudensteuerung

Die Amplitude (vertikaler Hub) des Antriebes nimmt bei ethéhter Anfor-

derungsfrequenz ab. Dies fithrt zu der nachfolgend gezeigten Verhalten-
skurve.

Amplitude

L.
»

Frequenz

Der servohydraulische Controller verwendet die Amplitudensteuerung, um
diesen Effekt zu neutralisieren. Wenn die Amplitudensteuerung eingeschal-
tet ist, wird die Amplitude des Anforderungssignals ethoht bis das Riickkop-
plungssignal die erforderliche Amplitude aufweist. Dadurch wird

sichergestellt, dal} der Priifvorgang stets mit dem richtigen Niveau durchge-
fishrt wird.

Von
Amplitudensteuerung
Amplitude angewendetes
Anforderungssignal

Y

Erforderliche Amplitude
erreicht

Die Amplitudensteuerung korrigiert aullerdem Mittelwertfehler.
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Uberlastschutz

Diese Einrichtung verhindert bei eingeschalteter Betriebsart Weg, dal’ die
angewendete Kraft einen voreingestellten Wert tiberschreitet. Der Ausl&ser
kann nicht auf einen héheren Wert eingestellt werden, es ist jedoch
moglich, einen niedrigeren Kraftwert anzusteuern. Diese Einrichtung dient
zum Schutz empfindlicher Proben beim Positionieren des Auslsers sowie
beim Schlieflen der Spannzeuge.

Der Mindestwert fiir den Uberlastschutz betrigt 0,2% des Einstellwerts am
Kraftaufnehmer. Der Uberlastschutz ist eine Einrichtung zum Schutz vor
Zug- und Druckkréaften.

Der Uberlastschutz kann weder in den Betriebsarten Kraft und Dehnung
noch bei gestartetem Funktionsgenerator angewendet werden.
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Kapitel 3
Prufvorgang Einrichten

In diesem Kapitel wird das Verfahren zum Einrichten des servohydraulis-
chen Controllers beschrieben.

Die einzelnen Schritte werden auf den folgenden Seiten (soweit nicht an-
ders angegeben) durch Abbildungen der Programmieranzeige des servohy-
draulischen Controllers illustriert. Bei Verwendung der Software-
Bedieneinheit (Software Front Panel) oder anderer Steuerungssoftware sind
die gleichen Schritte erforderlich, aber die Eingabe von Daten und das
Auswaéhlen von Funktionen erfolgen am Bildschirm.

Der Status der LED-Kontrolleuchten wird wie folgt dargestellt:
Ausgeschaltet ®

Eingeschaltet O

Blinkt iox
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Startvorgang und Selbsttest

Beim Einschalten des Systems fihrt das Steuerungssystem einen Selbsttest zur
Uberpriifung der einzelnen Systemsteuermodule durch. Wenn ein Modul
funktionsunfihig ist, kann kein Hydraulikdruck aufgebaut werden. Der aktuelle
Status des Testvorgangs wird in der oberen Anzeige der Bedieneinheit angezeigt.

DISPLAY 1 DISPLAY 2

FRONT PANEL MEMORY TEST PASSED

Starting Functional Self Test
COUNTERITIMER

4

DISPLAY 1 DISPLAY 2
FRONT PANEL MEMORY TEST PASSED

V35.70 Nov 8 1994, 13:25:35
INFORMATIONEN T A CONERW,

ZUR FIRMWARE
Version
Datum der Freigabe
Uhrzeit der Freigabe

' Diese Zahl wird schrittweise
l auf 1 reduziert

DISPLAY 2

DISPLAY 1

8500 TOWER SELF TEST 6

COUNTERITIMER

' HINWEIS: Wenh der Testvorgang far
eine Karte negativ verduft, falit der
betreffende Buchsiabe nach unten
aus der Anzeige.

DISPIAY 1 A 4 DISPLAY 2
8500 TEST RESULTS: DPL 1.~ ---m--mm - - -

COUNIERMAIMER

v

ERGEBNISSE FUR BEDIENKONSOLE MIT MEB-UND STEUERELEKTRONIK

D - Mastfer/Dynamic Confroller (Steckplatz 1) P - Karte fur Weg-Regelung (Steckplatz 2)
L - Karte fUr Kraff-Regelung (Steckplatz 3) 1 - Karte fir Dehnung 1(Steckplatiz 4)
2 - Karte flr Dehnung 2 (Steckplaiz 5) A - Karte fur Datenerfassung (Steckplaiz 6)
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Dabei wird auf der Bedieneinheit folgendes angezeigt:

( A
SYSTEM INITIALISATION IN PROGRESS
PLEASE WAIT
\ J
~

INSTRON 8500

Press any key to continue

Nach dem Selbsttest:

1. Die hydraulische Bedieneinheit ist aktiviert.

2. Auf der Bedienungskonsole ist die Betriebsart Wegregelung aktiviert.
3. Der Mefiwertaufnehmer fiir Wegregelung (LVDT) ist kalibriert.

4. Die Mebwertaufnehmer fir Kraft und Dehnung sind nicht kalibriert.
9. Der Controller stellt alle vor dem Priifvorgang festgelegten Parameter
wieder her, die beim letzten Ausschalten des Systems giiltig waren.
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System einrichten

Der servohydraulische Controller kann in verschiedenen Sprachen und mit
verschiedenen Einheitensystemen betrieben werden. Zum Einrichten des
Systems entsprechend den jeweiligen Erfordernissen die nachfolgenden Schritte

ausfithren:

Sprache auswdhlen

Am Controller die Taste FUNCTION driicken.
COUNTER/TIMER

FUNCTION

% | User
4

. N
select system sfop  Instron
units  locks RESET service more
0 0 0 e, O

/ A
select envelope cxis adaptive
longuage fime  state refurn

o) 0 o

O
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SELECT LANGUAGE
English Francais

\

Die gewtinschte Sprache auswahlen. In diesem Handbuch werden nur die
deutschen Anzeigetexte abgebildet.

Einheiten auswdéhlen

Das servohydraulische System kann mit den Einheitensystemen SI, Metrisch
oder US-Einheiten betrieben werden. Sobald ein bestimmtes Binheitsystem
ausgewdhlt ist, verwenden alle Meliwertaufnehmerim System die zugehérigen
Mafseinheiten. Dabei kann die GréRenordnung der Einheiten klein, mittel oder
grolb sein. Beim metrischen System kdnnte beispielsweise der Kraftaufnehmer
die Kraft in kp (mittlere GroRenordnung) messen und der Mefiwertaufnehmer
kénnte die Dehnung in Mikrometer (kleine GréBenordnung) messen.

. Die Taste FUNCTION driicken. Die folgende Anzeige erscheint.

/ N
select system  stop  Instron
units  locks  RESET service more
O O 9]
3 : J
1 N\
CURRENT UNITS ARE: Sl TIME
Sl METRIC US CUSTOMARY  sec
0 o] O ®
N ' ; J

Das gewiinschte Einheitensystem durch Driicken der entsprechenden Taste
i einschalten.
Als Einheit fiir TIME (Zeit) kénnen in der oben abgebildeten Anzeige Stunden
' (hours), Minuten (minutes) oder Sekunden (seconds) eingestellt werden. Dazu
die entsprechende Taste mehrmals driicken bis die gewiinschte Einheit angezeigt
wird.
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GroBenordnung der Einheiten am MeBwertaufnehmer

In der nachfolgenden Tabelle werden alle verfiigbaren Grébenordnungen fir die
verschiedenen Einheitensysteme aufgelistet.

Soll zum Beispiel eine besonders kleine Kraft angewendet werden, um eine grofbe
Dehnung der Probe (z.B. bei Elastomer-Proben) in metrischen Einheiten zu erzielen,
die Gréflenordnung fiir Kraft auf SMALL (klein) einstellen und die Gréfenordnung

fir Weg auf MEDIUM (mittel) oder LARGE (grolb) einstellen.

PARAMETERBEREICH EINHEITENSYSTEM
US-Einheiten Metrisch SI
LOAD Klein oz g N
(FORCE) Mittel Ib kg kN
GroB kip t MN
STRESS Klein psi g/ cm22 kPa
(PRESSURE) Mittel ksi kg/ e, MPa
Grob Mpsi kg/cm GPa
POSITION Klein mil Mikron Mikron
(EXTENSION)  Mittel in mm mm
Grolb in cm cm
STRAIN Klein uDehnung
(% ELONGATION)Mittel %
Grold Dehnung
STROKE RATE  Klein Wegeinheiten/h
Mittel Wegeinheiten/min
Grobs Wegeinheiten/sek
LOAD RATE Klein Krafteinheiten/h
Mittel Krafteinheiten/min
Grofd Krafteinheiten/sek
STRAIN RATE Klein Dehnungseinheiten/h
Mittel Dehnungseinheiten/min
Grolb Dehnungseinheiten/sek
TIME Klein | Sekunden
Mittel Minuten
GroB Stunden
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PARAMETERBEREICH
AREA Klein
Mittel
GroB
VOLTAGE Klein
Mittel
Grofd
. FREQUENCY

EINHEITENSYSTEM
US-Einheiten Metrisch SI

. 2 _1.._ in? 2
mll2 1000 mm mm
in cm cm
in cm cm

Zum Andern der Einheitengrofbe fiir die einzelnen Kanile folgendes ausfiihren:

SETUP

R
:

B

.

\

Select LOAD setup function
CAL RANGE SUPPRESS LOOP more

N

cal  redef conil
frnsdcr. DISABLE
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M21-98500-10 (G)

Present units are kN; change?

N

KN

MN

—

Present units are kN; change?

kPai

MPa

GPa

Die Taste fiir gewiinschte Maleinheit driicken. Wenn ein numerischer Wert fiir

die Anzeige zu lang ist, wird er durch eine Reihe von Sternen ersetzt. Die Daten
sind nicht verloren, sie kénnen nur nicht in der Anzeige dargestellt werden. Zur
Behebung dieses Problems eine andere Grofenordnung fiir die Maleinheit

auswahlen.
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Gelbe Manschette mit Drehmomentshitissel festziehen
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Anheben oder Absenken der Traverse

Die bewegliche Traverse des Priifrahmens kann angehoben und abgesenkt
werden, um verschieden grofle Spannzeuge und Vorrichtungen zu installieren.
Die Ausrichtung des Priifrahmens kann exakter eingehalten werden, wenn die
Endposition durch Absenken der Traverse erreicht wird. Deshalb ist es sinnvoll,
die Traverse um etwas als den mindestens erforderlichen Hubweg anzuheben.

1. Beim Anheben zunichst die Traverse in die neue Hubposition bringen.
Danach die gelbe Manschette ebenfalls in diese Position anheben und befestigen.
Beim Absenken der Traverse zuerst die Manschette in die neue Position
absenken und efestigen (wie auf der gegentiberliegenden Seite gezeigt) und
danach die Traverse absenken. Die Manschette mit dem auf der Manschette
angegebenen Drehmoment festziehen.

2. Den Drehknopf CLAMP (Klemmvorrichtung) langsam l6sen. Den Drehknopf
RAISE (anheben) bzw. LOWER (absenken) vorsichtig drehen bis sich die
Traverse in der gew{inschten Richtung bewegt. Sobald sich die Traverse an der
richtigen Position befindet, den Drehknopf RAISE bzw. LOWER loslassen und
den Drehknopf CLAMP wieder festziehen.

Warnung

Das System erst in Betrieb nehmen, wenn der Drehknopf fiir die
Klemmvorrichtung festgezogen ist. Die gelbe Manschette muB
korrekt positioniert und ordnungsgemaéB festgezogen sein.

RAISE
WARNING CLAMP

BEFORE LOADING

CLAMP

LOWER
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O

—

s "

g
-

Gelbe Manschette

=
=

Gelbe Manschette mit Drehmomentschllissel festziehen
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Kalibrierung

Antrieb kalibrieren

Der MefSwertaufnehmer fir die Wegregelung (LVDT) ist in den Antrieb
eingebaut. Der LVDT mul} normalerweise nur neu kalibriert werden, wenn der
Antrieb bei Reparaturarbeiten entfernt oder ausgetauscht wurde. Die Werte fiir
die Kalibrierung des LVDT sind im Systemspeicher gespeichert. Beim
Einschalten des Systems wird der IVDT automatisch neu kalibriert.

- MeBwertaufnehmer automatisch kalibrieren

Ein Melwertaufnehmer der zur Zeit fur die Steuerung des Systems verwendet
wird, kann nicht kalibriert werden. Bei allen nicht kalibrierten
Melwertaufnehmem blinkt die zugehorige Kontrolleuchte CALIBRATED in
regelmafbigen Intervallen.

Neuere Mefiwertaufnehmer von Instron verfiigen tiber integrierte
Selbsterkennungscodes. Mit Hilfe dieser Codes kann der Controller Typ und
Nennwert des Mefliwertaufnehmers ertkennen und die Kalibrierung automatisch
vornehmen. Mellwertaufnehmer ohne Selbsterkennungscodes kénnen nur
manuell kalibriert werden.

Vor dem Kalibrieren des Kraftaufnehmers ist die Ausléserhydraulik
einzuschalten. Dadurch wird sichergestellt, dalb der Kraftaufnehmer mit dem
hochsten im System vorhandenen Rauschwert kalibriert und die

Empfindlichkeit des Spitzenwertspeichers korrekt eingestellt wird.
SETUP
T

¥

4 \
Select LOAD setup function
CAL RANGE SUPPRESS LOOP more

@) 9]
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4 N
250.0 cal redef. contil
> KN frnsdcr. DISABLE
y,
\
Select LOAD calibration function
( RESTORE AUTO MANUAL BALANCE DATE
Q
\ ' Y,

3 Wenn der zu kalibrierende Meflwertaufnehmer bereits vorher kalibriert wurde
und die vorherigen Werte weiterhin giiltig sind, kénnen diese durch Driicken der
. laste RESTORE wiederhergestellt werden. Die Kontrolleuchte CALIBRATED

- wird eingeschaltet. Sie zeigt an, dall der MefSwertaufnehmer jetzt kalibriert ist.

1 Falls erforderlich, kann durch Driicken von Taste 2 unter AUTO die
automatische Kalibrierung aktiviert werden.

,

go fo start.

Ensure fransducer at zero point, press

GO

SETUP

. Wenn die Kontrolleuchte CALIBRATED aufhért zu blinken, ist die Kalibrierung
beendet. Die Kalibrierung eines weiteren Mefwertaufnehmers kann bereits
gestartet werden, wiahrend ein anderer Kalibriervorgang noch lauft.

CALIBRATED
SUPPRESSED

3-13



Prafvorgang einrichten M21-98500-10 (G)

MeBwertaufnehmer manuell kalibrieren

Die manuelle Kalibrierung ist bei MeBwertaufnehmer n durchzuftihren, die nicht tGber
Selbsterkennungscodes bzw. iiber elektrische Kalibrierung verfiigen. Fiir manche
MebBwertaufnehmer ist ein Adapterstecker erforderlich, damit sie vom Controller erkannt
werden kénnen. Die elektrische Kalibrierung ist ein Zweipunktver fahren, bei dem Nullpunkt
und MeBereich des MelBwertaufnehmers festgelegt werden. Bei der Kraft-Kalibrier ung wird
eine bekannte Kraft auf den Kraftaufnehmer angewendet, um ein Ausgangssignal zu erzeugen.
Bei der Dehnungs-Kalibrier ung wird das Ausgangssignal durch eine Durchbiegung des
Dehnungsaufnehmers erzeugt. Manche Melwertaufnehmer ermdéglichen durch ein
integriertes Kalibrierungsrelais die Erzeugung eines Kalibriersignals, mit dem der MefSbereich
des MeBwertaufnehmers ohne physische Durchbiegung festgelegt werden kann.

Die auf der vorangehenden Seite beschriebenen Schritte ausfithren, um die folgende Anzeige
zu erzielen:

N

Select LOAD cdlibration function
RESTORE AUTO  MANUAL BALANCE DATE

O O O O ®)

manual LOAD cdlibration
CORS.BAL SPAN FINE BAL

Es ist sicherzustellen, daf am Kraftaufnehmer keine Kraft anliegt bzw. dalb der
Dehnungsaufnehmer N
die MefSlange

anzeigt.

Ensure fransducer at zero point, press
go fo star, GO
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Wahrend der Kalibrierung blinkt die Kontrolleuchte CALIBRATED schneller.
‘Wenn der Vorgang beendet ist, blinkt sie wieder mit normaler Frequenz.

Bei Verwendung eines MelSwertaufnehmers ohne Kalibrierungsrelais den
Kalibrierpunkt ansteuern. Bei Verwendung eines MeRwertaufnehmers mit
Kalibrierungsrelais die Taste unterhalb von RELAY OFF driicken, damit ON
angezeigt wird.

[ N\
manual LOAD calibration relay
CORS.BAL SPAN FINE BAL OFF

(@]

o

o]

J
( N
PRESENT CAL POINT = 251.78kN
Enfer new value :-
. J

Wenn ein falscher Wert angezeigt wird, den LOAD-oder STRAIN-Kalibrierwert
fir den Mefwertaufnehmer eingeben, sobald der Kalibrierpunkt angesteuert ist
(normalerweise nahe bei oder genau auf dem Vollausschlag).

4 A
Press go to cdlibrate span.

| Die Taste unterhalb von GO driicken. Die Kontrolleuchte CALIBRATED blinkt

+ zundchst schneller und danach wieder langsamer.
Die Taste unterhalb von RELAY ON driicken, damit OFF angezeigt wird.
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Die Taste 3 unterhalb von FINE BAL driicken, um die folgende Anzeige zu
erzielen:

Ensure fransducer at zero point, press
go to start, GO

Sicherstellen, dafd keine Kraft anliegt bzw. der Dehnungsaufnehmer die
MeBldnge anzeigt und danach die Taste GO driicken.

Die Kontrolleuchte CALIBRATED blinkt zunichst in kurzen Intervallen und
bleibt danach standig eingeschaltet.

Der Mefbwertaufnehmer ist jetzt kalibriert.

Wenn der Kraftkanal bei Verwendung von Spannzeugen mit Riickholfedern
kalibriert wird, vor dem Abgleichen das obere Spannzeug schliefsen

- (moglicherweise mufd dazu eine Probe eingespannt sein). Dadurch wird beim
Abgleichen sowohl das Gewicht der Hydraulikfltssigkeit als auch das Gewicht
der Spannzeuge beriicksichtigt.
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Modulare Sponuge von Instron
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Spannzeuge installieren und vorbelasten

Eine ausfiihrliche und vollstdndige Beschreibung zum Installieren von Spannzeugen
enthélt das mit den Spannzeugen gelieferte Handbuch.

Vor Beginn des Priifvorgangs unbedingt sicherstellen, dafs alle Teile des Pritfaufbaus
(Spannzeuge, Befestigungen, Probe) sicher befestigt sind. Dadurch wird verhindert, dafb
lose Verbindungen die Priifergebnisse unbrauchbar machen und dafd zyklische Krifte auf
die Komponenten des Priifaufbaus einwirken.

Zu den Befestigungen, die fiir die meisten Arten von Spannzeugen zur Verfiigung stehen,
gehoren Keilmuttern zum Vorbelasten der oberen und unteren Spannzeuge mit einer
Kraft, die groBer als die zu erwartende maximale Priifkraft ist. Dadurch werden alle
Komponenten der Einspannvorrichtung fest verriegelt und es wird sichergestellt, dafb
sowohl die Probe als auch die Elemente der Spannzeuge sicher arretiert sind, damit beim
Prisfvorgang kein Spiel auftreten kann. Die Befestigungen sind speziell fiir die
Spannzeugart und den Priffrahmen ausgew&hlt und sie variieren je nach verwendetem
Antrieb und Kraftaufnehmer. Jeder Befestigungssatz enthélt einen Satz Keilmuttern und
eine Stiftschraube mit zwel Enden zum Befestigen der Spannzeuge am Antrieb oder am
Kraftaufnehmer. Manche Befestigungssédtze enhalten auferdem (soweit erforderlich)
Positionierplatten, Distanzstiicke und Unterlegscheiben.

Zum Installieren der Spannzeuge folgendes ausfithren:

1. Den Kraftaufnehmer installieren und den LOAD-Kanal kalibrieren. Sicherstellen, dafb
ein Ende der Adapterstiftschraube fiir die Spannzeuge passend ist und das andere Ende
ftir den Antrieb bzw. den Kraftaufnehmer.

2. Positionierplatte und/oder Distanzstiick auf das Ende der Adapterstiftschraube
schieben, das in das Gewinde der Kolbenstange des Antriebes palit und von Hand
festziehen. Einen Satz Keilmuttern auf den breiten Mittelteil der Adapterstiftschraube
schieben

3. Sicherstellen, dafb die beiden Keilmuttern richtig angeordnet sind. Die schrédg
verlaufenden Fldchen missen aufeinanderliegen und die Fthrungsstifte miissen in die
passenden Bohrungen der jeweils gegeniiberliegenden Keilmutter eingefithrt sein. Wenn
eine Halteschraube vorhanden ist, muf’ diese ganz geldst sein.

4. Fir die Installation nach US-Vorgaben diirfen an dieser Stelle keine Unterlegscheiben
montiert werden. [st eine Positionierplatte gegen die Spannzange erforderlich, diese
direkt auf die Keilmuttern auflegen. Das noch sichtbare Gewindestiick der Stiftschraube
ist zum Eindrehen in das Spannzeug ausreichend.

5. Die Keilmuttern seitlich bis fast auf ihre minimale Stérke auseinanderschieben, die
Spannzange in die Adapterstiftschraube einfddeln und von Hand festziehen. Bei
Verwendung hydraulischer Spannzeuge das Spannzeug ausrichten, indem die
Kolbenstange des Antriebes so weit gedreht wird, dafb die Hydraulikleitungen zur
Riickseite des Rahmens zeigen.
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Metrische Installation nach
Installation US-Vorgaben
Kraffaufnehmer Kraftaufnehmet
oder Antrieb Adapterstiftschraube ode_r Antrieb Adapterstift-
- Positionierplatte S,C,hrOUbe
Halte- Halte- Positionierplafte
schraube K| & schraube

éﬂ Q Keilmuttern é Q Keilmuttern
Geteilte

Distanz-

4\ { . scheiben

== Positfionierplatte = S
= = Posttionierplatte
= =

Spannzeug Spannzeug

' 6. Bei der Installation nach US-Vorgaben geteilte Distanzscheiben mit der angegebenen

erforderlichen Stdrke anbringen und von Hand festziehen um sicherzustellen, daB die

. Spannzeuge korrekt ausgerichtet sind.

/. Diesen Vorgang fiir das zweite Spannzeug wiederholen. Durch Drehen der Spannzeuge
oder Hinzuf{igen von Distanzscheiben sicherstellen, daf die eingespannte Probe (fiir die
Dehnungsaufnehmer und andere Komponenten) korrekt ausgerichtet ist. Falls
erforderlich, den Kraftaufnehmer erneut abgleichen.

Zum Vorbelasten des Prifaufbaus folgendes ausfithren:

8. Die robuste Vorlastange aus Metall zwischen den Spannzangen einpassen. Dabei
sicherstellen, dalb die Vorlastange die héchste anzuwendende Priifkraft aushlt (Beispiel:
ftr einen 100kN-Kraftaufnehmer eine Stange verwenden, die sich bei Anwendung von

100kN nicht durchbiegt).

9. Die Kraft anwenden. Bei Verwendung eines Kraftaufnehmers, mit wesentlich kleinerer
Kapazitit als die des Priifrahmens, den LOAD-Kanal auf 110% der Kapazitit des
Kraftaufnehmers einstellen oder mit den Tasten zum Positionieren des Ausl&sers den
Ausléser bewegen bis auf Widerstand stéBt.

10. Alle Komponenten des Priifaufbaus festziehen. AnschlieBend mit der an den
Reilmuttern angebrachten Halteschraube die Komponenten in ihrer Position verriegeln.

* 11. Nach dem Entfernen der Vorbelastung und der Vorlaststange sind die Komponenten

des Priifaufbaus fest verankert und bereit zum Einspannen einer Probe.
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M21-98500-10 (&)

Grenzen einrichten

LIMITS

@® MAX

(] @ MN

\4

-

N

(value)

MAX
imit  units  (select)

action digital

!

lines ON/OF

~

Enter new value _

PRESENT LIMIT VALUE = (present value) Units

|

L _J
{ o
7 8 9 ODER
) OJ
4 5 6
) O O
1 2 3 CLEAR
@ e &
0 . +/-  ENTER
O O O
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Prafvorgang einrichten

Enter new value 75

[ PRESENT LIMIT VALUE = (present value) Unh‘s}

Eingeben eines Grenzwerts
erforderlich

Ny
o]
J

Cl

=

R

e e
i

Eﬁl?

LIMITS

] O max
() @ MN

[Je (- = O~
[ O e e

Beim Einrichten der MIN-Grenze ist das gleiche Verfahren anzuwenden.
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Aktionen auswdhlen

Zum Festlegen der erforderlichen Grenzaktion die folgenden Schritte ausfihren.
Die einzelnen Aktionen sind auf den Seiten 2-8 und 2-9 beschrieben.

( \
MAX (value) action digifal
imit  units  (select] lines ON/OF
J
e N
Select action upon limit frip
NONE RESET UNLOAD XFER&HLD more

- N
[Seleo’r action upon limit trip J

SY.STOP ACTOFF  SY.RST SY.UNLD return

Die erforderliche Aktion auswahlen
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Prafvorgang einrichten

Zum Festlegen des Status der digitalen Leitungen die folgenden Schritte

'ausfithren.

(I\/IAX

limit

(value)
units

action digital
(select) lines ON/OF

N
;
4 )
LINET LINE2 LINE3 LINE4
NONE OFF ON OFF  retumn
K o} o) 0 o}
\ y,

Durch Driicken der entsprechenden Tasten die gewiinschte Bedingung fiir die
i betreffende digitale Leitung auswihlen. Bei jedem Tastendruck wird zwischen

dem Status NONE (nicht aktiv), OFF (aktiv; bei Erreichen der Grenze wird in

den Status OFF ungeschaltet) und ON (bei Erreichen der Grenze wird in den

Status ON umgeschaltet) gewechselt.
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Wechseln der Betriebsart

Die Taste MODE fiir den Kanal driicken, in den ungeschaltet werden soll.

LOAD

—1
N
fransfer to
LOAD GO0  IMMED ARM
® 0 0 (o}
\ J

Die Taste unterhalb von IMMED driicken, damit sofort umgeschaltet wird. Es
wird sofort in die andere Betriebsart umgeschaltet und die Kontrolleuchte
MODE wird eingeschaltet.

Die Taste unterhalb von GOTO driicken, damit eine GOTO-Umschaltung
ausgefiihrt wird. Die folgende Anzeige erscheint:

4 N
PRESENT TARGET VALUE = 2,563 kN 1

Enter new value

\.

Uber das Tastenfeld oder den Dehregler den neuen Wert eingeben und danach
die Taste ENTER driicken. Es wird sofort in die andere Betriebsart umgeschaltet
und das System steuert den eingegebenen Wert an. Die Kontrolleuchte MODE
fir den Zielkanal wird eingeschaltet.
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Prifvorgang einrichten

Zum Ausfiihren eines verzégerten Umschaltvorgangs einen Ereignisdetektor mit
'den gewiinschten Auslosebedmcuncren und eine XFER-Aktion einrichten. Fine
ausfithrliche Beschreibung dleses Verfahlens kann auf Seite 3-34 nachgelesen
werden.

s N
fransfer to
LOAD GOIO IMMED ARM
o o)
\
/ )
Select next wave generator state: STOP
STOP  RUN
\ J

Durch Driicken der Taste unterhalb von STOP den Ereignisdetektor acktivieren
und sicherstellen, daf’ der Funktionsgenerator beim Umschalten in eine andere
Steuerungsart angehalten wird. Nach erfolgtem Umschaltvorgang mufs der
Punkuonsdenelatm manuell gestartet We1den Die Kontlolleuchte MODE am
Ziel- Contl oller blinkt bis der Umschaltvorgang statttfindet und bleibt danach
stdndig eingeschaltet.

Durch Driicken der Taste unterhalb von RUN den Ereignisdetektor aktivieren

. und sicherstellen, dald der Funktionsgenerator nach dem Umschalten in eine
andere Steuerungsart weiter lauft. Die Kontrolleuchte MODE am Ziel-
Controller bhnkt bis der Umschaltvorgang stattfindet und bleibt danach standig
eingeschaltet.
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Funktionsgenerator einrichten

Zum Angeben einer zyklischen, rampenférmigen oder externen Wellenfunktion
die folgenden Schritte ausfithren.

Die Taste WAVEFORM fiir den betreffenden Steuerungskanal driicken.

WAVEFORM

POSN shape  2.50 1.0 aixis
cyclic  SINE mm Hz FREE

B

7um Auswihlen einer anderen Art von Wellenfunktion die Taste unterhalb von
CYCLIC driicken. Die folgenden Anzeige erscheint:

Change waveform fype
ramps cyclic external refum

N J

Die Taste unterhalb der gewiinschten Art von Wellenfunktion driicken. Durch
Driicken von RETURN kann zur vorherigen Anzeige zuriickgekehrt werden,
ohne die Art der Wellenfunktion zu dndern.

3-26




Prufvorgang einrichten

Zyklische Wellenfunktionen

‘Zum Einrichten des Funktionsgenerators auf zyklische Wellenfunktionen die
folgenden Schritte ausfithren.

Folgendes aufithren, wenn am Funktionsgenerator statt einer Sinuswelle mit der
Amplitude 2,5mm und der Frequenz 1,0Hz eine Halbrechteckwelle mit der
Amplitude 3,0mm und der Frequenz 1,5Hz eingerichtet werden soll:

POSN shape 2.50 1.0 axis
cyclic  SINE mm Hz FREE

y,
4 A
Select waveform:
SINE TRIANG SQUARE more
O o %) ®

s ) N\
Select waveform:
HSINE HIRIANG HSQUARE refurn

O
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-

N

Select waveform:
HSINE HIRIANG HSQUARE

re’rum}

o <

-

POSN shape  2.50 1.0
cyclic HSQUARE  mm Hz

-

PRESENT AMPLITUDE = 2.50
Enter new value 3.00

-

N

Gewlnschte Amplitude wurde Uber Tastenfeld oder Drehregler eingegelben
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Prifvorgang einrichten

-

cyclic HSQUARE mm

[POS'N shape  2.50

1.0 axis
Hz FREE

’

:

RESENT FREQUENCY = 1.00 Hz }

nter new value 1.50

Gewlnschie Amplitude wurde Uber Tastenfeld oder Drehregler eingegeben

Wenn fir den Prafvorgang Amplitudensteuerung erforderlich ist, die Taste

AMPLITUDE CONTROL driicken.

AMPLITUDE
CONTROL

O
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Rampenformige Wellenfunktionen
Die Rampen stehen in Relation zum Startpunkt der Wellenfunktion, d. h. der

Endpunkt ist auf den Startpunkt bezogen.
( )

Change waveform fype
ramps cyclic extermnal retumn

POSN shape  2.50 0.5 OXis
ramps SRAMP  mm mm/sec FREE

o O O (@) @

Einzelrampen A Endpunkt

Anfahrrate
oder

Amplitude S Teigung

Sh

Zeit

Select waveform:
SRAMP D RAMP TRAPEZ return

O..
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Prifvorgang einrichten

Zum Andern des Endpunkts der Rampe folgendes ausfithren:

POSN shape  2.50 0.5 OXis
ramps SRAMP  mm mmy/sec FREE

O 9

v o

PRESENT END POINT = 2.50 mm
Enter new value 5.00

\

Gewlnschter Endpunkt wurde Uber Tastenfeld oder Drehregler eingegeben

) Zum Andern der Steigung (Anfahrrate) der Rampe folgendes ausfiihren:

( \
POSN shape  2.50 0.5  axis

ramps SRAMP  mm  mmy/sec FREE

o fe) o o °

vy

PRESENT RATE = 0.5 mmy/sec
Enter new value 5.@0

(

GewUlnschte Anfahrrate wurde Uber Tastenfeld oder Drehregler eingegeben
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Prifvorgang einrichten M21-98500-10 (G)

Doppellampe
A

1. Endpunkt
I

1. Anfahrrate
Amplitude oder \A

& 2. Anfahrrate

Sreigung 2. Endpunkt
Zeit >
. R
Select waveform:
S RAMP D RAMP TRAPEZ retumn
O W.O . O

Zum Andern des Endpunkts der ersten Rampe folgendes Ausfiihren:

-

POSN shape  2.50 0.5  (Ist)
ramps DRAMP  mm mm/sec more

4 N

[PRESENT FIRST END POINT = 2.50 mmj

Enter new value 5.00

\.

\

Gewlnschter erster Endpunkt wurde Uber Tastenfeld oder Drehregier eingegeben
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Zum Andern der Steigung der ersten Rampe folgendes ausfiithren:

s

POSN shape  2.50 0.5 (1sf) w
ramps DRAMP  mm  mm/sec more

®]

-
PRESENT RATE = 0.5 mmy/sec W
Enter new value 0.05

Genwiinschie Anfahrrate wurde Uber Tastenfeld oder Drehregler eingegeben

Zum Einrichten der Parameter fiir die zweite Rampe die Taste unterhalb von
MORE driicken und danach die oben angegebenen Schritte fiir die zweite
Rampe wiederholen.

A
1. Endpunkt
1. Haltebereich 1. Anfahrrate
2. Anfahrrate
1. Anfahrrate
Arplitude oder g 2. Endpunkt
Steigung 0. Hoh‘?bereich /

Zeit >

" Die Anfahrraten fur die Wellenfunktion wie oben beschrieben einrichten. Die
HOLD-Zeiten werden auf dhnlicher Weise festgelegt.
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Ereignisdetektoren einrichten

Zu beachten ist, dals die Ereignisdetektoren 1 bis 4 den Riickkopplungssignale
der Melswertaufnehmer zugeordnet sind, wihrend der Ereignisdetektor 5 dem
Zykluszahler und den digitalen Eingangsleitungen zugeordnet ist.

Zum Einrichten der Ereignisdetektoren die folgenden Schritte ausfiihren:

3-34

é EVENT DETECTION )
2 3 4

1 5
O O O O O

Select event detector number
] 2 3 4 5

o

Event 1 type  25.0
POS'N MAXUPK mm ON/OFF more

) O




Prifvorgang einrichten

4 N

Select event 1 channel: POS'N
POS'N  LOAD STRAIN T STRAIN 2 more

)

Select event 1 channel: POS'N
RAIN 3 STRAIN4 INPUT2 ERROR retumn

Den gewiinschten Kanal auswihlen,

& J
N\
Event 1 fype 250
POSN MAXUPK mm ON/OFF more
J
N
Select event 1 type: MAX UPK
MN ~ MAXUPK MIN.UPK MAX BREAK
®) o
J

? . . e
Die gewiinschte Ereignisart auswihlen.
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Prifvorgang einrichfen M21-98500-10 (G)

- N
Event 1 type 25.0
POS'N MAX.UPK mm ON/OFF more

o 0 0 0o 0o

PRESENT E.D. VALUE = 25.0 mm
Enter new vaiue

\

Uber Tastenfeld oder Drehregler einen neuen Wert eingeben.

Zum Auswihlen der gewiinschten Aktion folgendes ausfithren:

[ )
Event 1 fype  25.0
POS'N MAX.UPK mm ON/OFF more

Re) 0 o o 0

action digital
ACT OFF* lines

O Q

%

N
Die Taste unterhalb von ACTION driicken.

HINWEIS: Ein hinter der Aktion angezeigter Stern (*) weist darauf hin,
daB diese Ereigniserkennung auch flr eine oder mehrere
digitale Eingangsleitungen akfiviert isf.
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Prifvorgang einrichten

e R
Select event 1 action : ACT OFF*
NONE HOLD FINISH RESET more

s a
Select event 1 action : ACT OFF*

XFER UNLOAD STOP ACT OFF more

1®) O O o 9]

Select event 1 action : ACT OFF*
CYCLE more

o

Select event 1 action : ACT OFF*
SY.RST SY.HOLD SY.XFER SY.STOP more

®) ®) o

Select event 1 action : ACT OFF*
SY.CYC refurn
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M21-98500-10 (G)

In den voranstehenden Anzeigen die gewtinschten Aktionen auswahlen.

Zum Einrichten der digitalen Ausgangsleitungen folgendes ausfithren:

-

action digital

\

refurn

ACT.OFF* lines

\

LINE 1
NONE

LINE2 LINE 3
OFF ON

LINE 4
OFF

return

o

0

0O

9]

J

Die gewiinschte Aktion fir die digitale Leitung auswahlen. Durch Driicken der
Taste unterhalb der betreffenden Leitung kann der Status der Leitung zwischen

OFE ON and NONE umgeschaltet werden.
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Prifvorgang einrichten

Zum Auswihlen einer digitalen Eingangsleitung als Quelle fiir den
Ereignisdetektor folgendes ausfithren:
;

e I
Select event 1 channel : POS'N
STRAIN3 STRAINA INPUTT ERROR return

o) o) e o o)

Event 1 type  action digital
INPUT 1 LOW ACTOFF lines ON/OF

®] O O O 0O
: J
p
Select event 1 type :
LOW  LO-HI HI=LO HIGH retun
O O o) le] ®]
\ y,

Die gewiinschte Bedingung auswihlen.

Zum Ein-bzw. Ausschalten des Ereignisdetektors in der nachfolgend
abgebildeten Anzeige die Taste unterhalb von ON/OFEF driicken.

( a
Event 1 type 250

POS'N MAXUPK mm ON/OFF more

O
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Prifvorgang einrichten

Prufvorgang starten

Wenn der Prifvorgang korrekt eingerichtet ist, kann er durch Starten des

Funktionsgenerators in Gang gesetzt werden.

e Die Konfiguration des Priifvorgangs tiberpriifen und sicherstellen, daf alle
Grenzen, Ereignisdetektoren und Anzeigen betriebsbereit sind.

e Das Hydraulikaggregat einschalten. Den Antrieb einschalten.

HYDRAULICS
OFF

ACTUATOR
OFF

@ Die Probe einspannen.

e In die gewilinschute Steuerungsbetriebsart umschalten und (falls erforderlich)

ein anderes Niveau einstellen.

® Den Funktionsgenerator einschalten.

WAVEFORM GENERATOR

FINISH D

RESET [:]

FINISHING

Kontrolleuchte fUr
— |aufenden
Generator.
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Prufvorgang beenden

Zum Beenden eines Priifvorgangs stehen drei Methoden zur \

e Mit Hilfe der Taste FINISH oder RESET des Funktionsgenerators kann vor
dem reguldren Ende des Priifvorgangs ein normaler Stopvoang ausgefiithrt
werden. Dabei wird der Ausléser weiterhin in der aktuellen Betriebsart
gesteuert, Dies ist das Standardverfahren zum Beenden eines Priifvorgangs.

@ Bei Verwendung der Taste STOP wird das Umschalten in die
Steuerungsbetriebsart POSITION erzwungen. Der Funktionsgenerator muf}
zuriickgesetzt werden, bevor er erneut gestartet werden kann. Diese Taste
schaltet aufberdem die Computersteuerung aus.

@ Bei Eintreten eines Notfalls kann das System mit Hilfe der Notaus-Taste auf
der hydraulischen Bedienungskonsole angehalten werden.

Die Taste STOP desaktiviert nicht den Antrieb eines Standardsystems. Die

augenféllige rote Notaus-Taste jedoch unterbricht den Hydraulikdruck und

macht damit das Bewegen des Antriebs unmaglich. Bei Betatigung der Notaus-

Taste rastet diese ein und das System kann nicht mehr gestartet werden. Um
.das System nach einem Notaus erneut zu starten, die Notaus -Taste im
'Uhrzeigersinn drehen.

Zum Zuriicksetzen der Taste STOP folgendes ausfithren:

FUNCTION

R

. 0
select system  stop  Instron

unifs locks ACTIVE service more

O @) O 9]

\ -; )

Die Taste unterhalb von STOP driicken, um den Status der Taste STOP in

, RESET oder ACTIVE umzuschalten. Wenn auf der Frontplatte STOP gedriickt
wurde, wird ACTIVE angezeigt. In diesem Fall sollte nach RESET umgeschaltet

werden.

3-41




gang einrichten M21-98500-10 (G)

Adaptive Steuerung

Revor die adaptive Steuerung verwendet werden kann, miissen durch Inbetriebnahme
des Antriebes dessen Steifigkeit berechnet und durch automatisches Abstimmen der
einzelnen Steuerungskanile die besten Startwerte fiir die PID-Bedingungen festgestellt
werden. Die adaptive Steuerung verwendet diese Grundeinstellungen wéhrend des
Priifvorgangs zum Berechnen von Betriebswerten.

Inbetriebnahme des Antriebs

Die Inbetriebnahme des Antriebes ist nur erforderlich, wenn dieser ausgetauscht wurde
oder wenn die Bedienkonsole auf einen anderen Priifrahmen oder ein anderes
Testfeldsystem {ibertragen wird. Zur Inbetriebnahme des Antriebes die Bedienkonsole
{iber die GPIB-Schnittstelle an einen Steuerungscomputer anschliefben. Die mitgelieferte
Software fiir Inbetriebnahme ausfiihren und nach entsprechender Aufforderung die
erforderlichen Daten eingeben. Bei der Inbetriebnahme die Option STANDARD
verwenden. Es werden die Nennwerte fiir Hub und Kraft angefordert; diese Werte sind
auf dem Label des Antriebes angegeben.

Automatisches Abstimmen des Steuerungskanals

Es wird darauf hingewiesen, dafb beim automatischen Abstimmen des Kanals POSITION
keine Probe eingespannt sein darf, beim automatischen Abstimmen der Kanédle LOAD
und STRAIN mul dagegen eine intakte elastische Probe eingespannt sein. Die Kanéle
miissen in der Reihenfolge POSITION, LOAD, STRAIN 1 und STRAIN 2 abgestimmt
werden. Zum automatischen Abstimmen des Steuerungskanals folgende Schritte
ausfiihren:

SETUP

Uy

Select POS'N setup function
CAL RANGE SUPPRESS LOOP more
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INT
1.0

)
POSN  PROP
AUTOTUNE  32.1

O O

—
DERIV  LAG
0.373 0.8

0 o

Standardfrequenz fur Abstimmung
(1,0Hz flr elekirische Ausldser)

) Standardamplitude flr Abstimmung Standardfaktor fiir
\ Dampfung
g < v )
POS'N 0.2 50 0.707
AUTOTUNE GO mm Hz dampin
o) O O
E J
( [ )
Autotuning in progress
Cancel
\ J

Im Verlauf der automatischen Abstimmung wird der Antrieb einige Minuten
) lang bewegt, wahrend der Algorithmus die optimalen Anfangswerte fiir die
~ Abstimmung berechnet. Wenn die automatische Abstimmung beendet ist,
erscheint wieder die vorhergehende Anzeige.
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Die Standardeinstellungen wurde sorgfaltig ausgewahlt, so daf} sie fiir die
meisten Materialpriifungen ausreichen. Anderungen an diesen Einstellungen
sollten nur vorgenommen werden, wenn dies zwingend erforderlich ist.

Die Abstimmwerte fiir Amplitude und Frequenz werden wahrend des
Abstimmens zur Steuerung des Rechteckwellenbedarfs verwendet. Die
Amplitude verringern, wenn dadurch die Probe beschadigt oder ihre
Elastizitatsgrenze tiberschritten wirde. Die Abstimmfrequenz auf 1Hz
verringen, wenn die LAG-Bedingung zur Vermeidung von Resonanzen
eingesetzt wurde (vergleiche Seite 2-17).

Der Dampfungswert steuert die Art des Rechteckwellenverlaufs. Der
Standardwert 0,707 fithrt zu geringem Uberschwingen. Dies ist fiir die meisten
Materialprifungen hilfreich, weil dadurch ein relativ flacher Frequenzgang
erzielt wird. Den Dampfungswert erthohen, wenn ein starker geddmpfter
Verlauf gewtinscht wird.

Nach dem Auswechseln der Probe ist kein erneutes Abstimmen erforderlich.
Erneutes Abstimmen ist nur erforderlich, wenn:

das Servoventil geandert wurde,

der Antrieb geandert wurde,

der Kraftaufnehmer gedndert wurde,

die Spannzeuge gedndert wurden,

der Dehnungsaufnehmer gedandert wurde (nur im STRAIN-Kanal).
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Zum Einschalten der adaptiven Steuerung folgendes ausfithren:

FUNCTION

Select system  stop  Instron
units locks  RESET service more

{ \_
/ 0
Select envelope axis adaptive
language time  state refurn
O O O
N
(
4 I
adaptive is OFF
ON/OFF refurn

o

J

Durch Driicken der Taste unterhalb von ON/OFF die adaptive Steuerung ein-
oder ausschalten. Wenn die adaptive Steuerung aktiviert ist, ist die LED-

—.. Kontrolleuchte ADAPTIVE eingeschaltet.
O ADAPTIVE

COUNTER/TIMER
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Computersteuerung

Soll der Priifvorgang tiber Software gesteuert werden, nach der enstspechenden
Aufforderung durch das Softwareprogramm die Taste REMOTE driicken.
Manche Softwareprogramme kénnen direkt auf den Controller zugreifen, ohne
dald der Benutzer vorher diese Taste driickt. Die eingeschaltete LED-
Kontrolleuchte zeigt an, dafy der Prifvorgang von dem externen Computer
gesteuert.

O REMOTE

N

Durch Driicken der Taste STOP wird die Computersteuerung ausgeschaltet.
Wenn der Computer den Priifvorgang steuert sind Controller-Funktionen, die

den Priifvorgang beeinflussen kénnten, gesperrt. Andere Funktionen (z. B.
Anzeigeauswahl) stehen jedoch weiter zur Verfigung.
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Kapitel 4

Prufsysteme fir
Zug-/Torsionsversuche

Priifsysteme fir Zug-/Torsionsversuche sind mit zwei Controllern des Typs
8000 ausgestattet, einer fiir die Steuerung der Zugkrifte (lineare Steuerung)

und einer fiir die Steuerung der Torsionskrifte (Rotationssteuerung). Die

Verwendung dieser Controller entspricht der Beschreibung in den vorange-
henden Abschnitten, jedoch mit folgenden Abweichungen:

Der Steuerungskanal LOAD ist fiir Uberwachung und Steuerung

des Drehmomentskonfiguriert.

e Der Steuerungskanal POSITION ist fiir Uberwachung und

Steuerung der Rotation konfiguriert.

Der Funktionsumfang bleibt dabei unverandert.

" MaBeinheiten

Anstelle der Einheiten fiir LOAD und POSITION in der Tabelle auf Seite 3-6

gelten die in Tabelle 4-1 angegebenen Einheiten.

Tabelle 4-1 Einheiten far Zug-/Torsionssysteme

EINHEITENSYSTEM
PARAMETERBEREICH US-
L Metrisch SI
Einheiten
DREHMO. Kl.ein oz i'n g/cm Nm
MENT Mittel Ibsin g/ m kN/cm
Grofb kip in k/g m kN/m
Klein Milligrad (m®)
WINKEL Mittel Grad (°)
Grof§ Grad (%)
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Hydraulische Bedieneinheit

Prifsysteme fiir Zug-/Torsionsversuche verfiigen tiber eine modifizierte hy-
draulische Bedieneinheit, die Axial- und Rotationsbewegungen erméglicht.
Diese Bedieneinheit ist in Bild 4-1 dargestellt.

S< INSTRON

HYDRAULICS ACTUATOR JOG
off ON

=a — =

ACTUATOR
Low

[HE1E]

1| )

el

JOG SELECT

AAAAA

O
B

)
0|1

Bild 4-1. Hydraulische Bedieneinheit far Zug-/Torsions

Zum manuellen Positionieren des axialen Antriebes folgendes ausfiihren:
(a) Die Taste AXIAL im Bedienfeld JOG SELECT driicken.

(b) Zur schnellen bzw. langsamen Bewegung des Antriebes
in vertikaler Richtung (nach oben oder unten) die
entsprechende Taste im Bedienfeld ACTUATOR JOG
driicken.



Prafsysteme fur Zug-/Torsionsversuche

Zum manuellen Positionieren des Rotationsantriebes folgendes ausfithren:

(a) Die Taste ROTARY im Bedienfeld JOG SELECT

driicken.

(b) Zur schnellen bzw. langsamen Rotationsbewegung des
Antriebes im Uhrzeigersinn oder gegen den
Uhrzeigersinn die entsprechende Taste im Bedienfeld

! ACTUATOR JOG driicken.
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Konventionen fur die
Richtungsangabe

Axiale Richtungsangabe

In Tabelle 4-2 sind die Konventionen fiir die axiale Positionierung des
Antriebes aufgelistet.

Tabelle 4-2 Konventionen fur axiale Richfungsangabe

Art der Prifung Vorzeichen
Zugversuch Positiv
Druckversuch Negativ

Angabe der Rotationsrichtung

Gekoppelte Antriebe

In Bild 4-2 ist eine typische Konfiguration eines Prifsystems fiir Zug-/Tor-
sionsversuche dargestellt. Die Antriebe fiir Axial- und Rotationsbewegung
sind beide an der Basis montiert. Wenn das Ende des axialen Antriebkolbens
aus der Basis des Priifrahmens herausragt, verfigt die Priiffmaschine iiber die
hier gezeigte Konfiguration.

4-4



Prfsysteme fur Zug-/Torsionsversuche

L KRAFTAUFNEHMER

AL
POSITION 2

POSITION 1
v

ENDE DES o
AUSLOSERKOLBENS

Bild 4-2. Typische Konfiguration
far Zug-/Torsionversuche
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Unabhdngige Antriebe

In Bild 4-3 ist eine alternative Konfiguration eines Priifsystems fur Zug-/Tor-
sionsversuche dargestellt. Der Rotationsantrieb ist an der Basis montiert
und der axiale Antrieb an der Traverse. Wenn das Ende des axialen
Antriebkolbens nicht aus der Basis des Priifrahmens herausragt, aber der Ro-
tationsantrieb sichtbar ist, verfiigt die Prisfmaschine Gber die hier gezeigte
Konfiguration.

e s e = | KRAFTAUENEHMER
A
POSITION 2
POSITION 1
v

—— ROTATIONSANTRIER

Bild 4-3. Alternative Konfiguration
far Zug-/Torsionversuche
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Konventionen fur die Richtungsangabe

In Iabelle 4-3 sind die Konventionen zur Angabe der Rotationsrichtung Fiir
die beiden verschiedenen Konfigurationen von Zug-/Torsionsversuchen
aufgelistet. In der Spalte “Ansicht” wird davon ausgegangen, daflt der Be-
trachter vor dem Priifrahmen steht und sein Kopf sich etwa auf mittlerer
Héhe zwischen Priifrahmenbasis und Kraftaufnehmer befindet.

Tabelle 4-3
Konventionen flr die Angabe der Rotationsrichtung
. . Drehmoment-
Ansicht Vorzeichen /Rotationsrichtung
Blick von oben auf das Positiv
Ende des L
Antriebkolbens Im Uhrzeigersinn
(Position 1 in Bild 4-2)
oder
Blick von oben auf den
, Gegen den
Rotationsantrieb Negativ S
Uhrzeig
(Position 1 in Bild 4-3) eelgersm
Blick von unten zum Positiv Gegen den
Kraftaufnehmer Uhrzeigersinn
(Position 2 in Bild 4-2 Negativ
und 4-3) Im Uhrzeigersinn
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Kapitel 5

OrdnungsgemdaBe Wartung

Die ordnungsgeméalte Wartung servohydraulischer Systeme beschrankt sich
auf vorbeugende Mafinahmen, die sicherstellen sollen, dald keine Be-
triebsstérungen auftreten. Durch frithzeitige Erkennung potentieller Fehler-
quellen kénnen kostspielige Reparaturen vermieden werden.

Allgemeines

L]

[

L]

Sicherstellen, daf$ der Bereich rund um die Kolbenstange des
Antriebes frei von Abrieb und anderen Schmutzpartikeln ist, die
Schéden an den Dichtungen des Antriebes verursachen kénnten.

Die vertikalen Stitzsiulen und Hubzylinder (falls vorhanden)
reinigen.
Sicherstellen, dafd alle Schlauchverbindungen dicht schliefen. Die

Schliuche auf Abschurfungen und andere Schiden Uberpriifen.

Die Spannzeuge reinigen und die Kontaktflichen der
Klemmvorrichtungen auf Abnutzung priifen. Abgenutzte Teile
durch neue ersetzen.

Hydraulikaggregat

]

00O

Den Stand der Hydraulikfliissigkeit regelmafig kontrollieren und
gegebenenfalls sauberes, gefiltertes Ol nachfiillen.

Den Zustand aller Kontrolleuchten regelmafig tiberpriifen.
Filter bei Bedarf auswechseln.

Bei Verwendung eines wassergekiihlten Hydraulikaggregats mit
integriertem Sieb, sicherstellen, daf’ das Sieb sauber und frei von
Fremdkorpern ist.
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Elekirik

Durchgebrannte Sicherungen weisen auf mogliche Fehlerquellen hin. Beim
Auswechseln von Sicherungen folgendes beachten:

[] Vor dem Herausnehmen der Sicherungen die Stromversorgung
unterbrechen und den(die) Netzstecker ziehen.

[] Sicherungen nur durch Produkte des richtigen Typs und mit der
richtigen Nennleistung ersetzen (siehe Angabe am
Sicherungshalter).

Wenn ausgetauschte Sicherungen nach kurzer Zeit immer wieder durchbren-
nen, liegt eine Fehlfunktion vor. In diesem Fall das néchstgelegene Instron
Service Center verstandigen.



Kapitel 6
Instron Kundenservice

Instron Produkiservice

Der Instron Produktservice bietet den Benutzern umfassenden Service beim
Umgang mit Priifsystemen. Von Zusatzprodukten zur Erweiterung der Priif-
moglichkeiten tiber Systemwartung und -kalibrierung vor Ort bis hin zu
Schulungsseminaren, die eine optimale Nutzung der Priifsysteme schon
nach kurzer Einarbeitungszeit ermdglichen - wir tun was wir kénnen, um
alle Kundenwiinsche zu erfiillen.

Instron Verkauf

Instron bietet eine breite Produktpalette mit Priifsystemen, Software und
Zubehor an, die sowohl aktuellen als auch zukinftigen Priifanforderungen
gerecht werden. Auflerdem entwickelt und erstellt Instron maldgesch-
neiderte Priifsysteme und bietet damit umfassende Systemldsungen auch
fr spezifische Priffumgebungen an.

Instron Service

Die von Instron angebotenen Wartungspline sind ganz darauf abgestellt,
einen zuverldssigen und fehlerfreien Betrieb der Priifsysteme zu gew#hrleis-
ten. Ein zertifiziertes Kalibrierungszentrum erméglicht Priifung und Zerti-
fizierung der gelieferten Systeme, entweder im Kalibrierungszentrum oder
direkt am Standort des Kunden.

Instron Schulungszentren

Sowohl die Instron Corporation in den USA als auch Instron Europa ver-
Higen iiber Schulungszentren, in denen Systembediener innerhalb kiirzester
Zeit in die optimale Bedienung und effektive Nutzung der Systeme eingewi-
esen werden. Die Schulungsseminare finden haufig statt und sie umfassen
die Bedienung der Hard- und Software von Priifungssystemen.
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Instron Verkauf

Interessenten fir Instron-Priifsysteme sowie Priif- und Analysesoftware
oder Priifzubehor kénnen die gewiinschten Informationen direkt bei der
nachstgelegenen Instron Verkaufsstelle anfordern.

Instron Service

Beim Auftreten von Problemen mit dem verwendeten System sollte
zunichst die Systemdokumentation zu Rate gezogen werden.

Enthilt die Dokumentation keine spezifischen Hinweise zur Behebung des
Aufgetretenen Problems, den zustdndigen Instron Kundendienst verstandi- |
gen. (

Instron Niederlassungen

Instron U.K. Instron Corporation
Instron Limited 100 Royall Street
Coronation Road Canton, MA, 02021
High Wycombe Verkauf und Kundendienst
Bucks Tel: (617) 821-2770
HP12 35Y Service und Kalibrierung
England Tel: 1-800-I SERVE U
Verkauf (01494) 464646 (1-800-473-7838) .
Service (01494) 451100 Schulungszentrum
Helpline (01494) 456799 Tel: (617) 575-5246 (
Fax  (01494) 456123 Fax:  (617) 575-57350




Instron Kundenservice

Instron Benelux and Denmark

Mechelsesteenweg 326
B-2650 EDEGEM

Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel:  (Belgium) (03) 454 0304
(Holland) (020) 646 3479
Fax:  (03)454 12 44

Instron France
Instron S. A.
11 Parc Club Ariane
/8284 Guyancourt Cedex
France
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: 1-3057-2353
Fax: 1-3064-6711

Instron Wolpert GmbH,
Industriestrasse 19
D-67063 Ludwigshafen
Germany
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (621) 69070
Fax:  (621) 6907123

Instron Italy
Via Dei Cignoli
20151 Milano, Italy
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (02) 380 00 003
Fax:  (02) 308 69 88

Instron Australia
Instron Pty
Factory 15
15 Stud Road
Bayswater, Victoria 3153
Australia
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel:  3-270-3728
Fax:  3-720-3728

Instron Pty
22 Giffnock Avenue
North Ryde, NSW, 2113
Australia
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: 02-878-6248
Fax:  02-878-6247

Instron Argentina
Coasin, S. A.

Virrey del Pino 4071

1430 Buenos Aires
Argentina
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel:  552-5130, -5248

Fax:  1-111-427

Instron Brazil
Equipamentos Cientificos Instron
Ltda
Alameda Joaquim Eugenio de Lima
686
CEP 01.403 Sao Paulo SP
Brazil
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel:  11288-3050
Fax:  11284-9626
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Instron Spain and Portugal
Sabino de Arana 26
08028 Barcelona
Spain
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (93) 330 48 58
Fax:  (93)49047 12

Instron Scandinavia
Hogbersgatan 59
11826 Stockholm
Sweden
Verkauf, Service, und Kundendienst

Tel:  (08)402278
Fax:  (08) 404602

Instron Korea

Instron Asia Ltd.

Seowoo Building. 837-12
/th Floor

Yeoksam-Dong

Kangnam-ku, Seoul, Korea
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: 2-952-2311, 12, 13
Fax:  2-553-9180

Instron Singapore
Instron Singapore Pte. Ltd.
16A Science Park Drive
#02-03 Singapore Science Park
Singapore, 0011
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel:  774-3188
Fax:  774-1837
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Instron Canada
975 Fraser Drive, Unit No. 1
Burlington, Ontario
Canada L/L 4X8
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (4106) 333-9123
Fax:  (4106) 639-8683

Instron China

Instron International Limited

Room 60922/60921, Block 9
Suyuan Garden, Friendship Hotel
Beijing 100873
Peoples Republic of China
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: 1-849 8103, 1-849 8102
Fax:  1-849 8866

Instron Japan
Instron Japan Co. Ltd.

1-8-9, Miyamaedaira
Miyamae-ku
Kawasaki-shi

Kanagawa-ken
Japan 216
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (81) 44-853-8520
Fax:  (81)44-861-0411

Instron Taiwan
Instron Asia Ltd. - Taiwan branch
6F No. 254, Sec. 2
Kwang Fu Road, Hsinchu
Taiwan, ROC
Verkauf, Service, und Kundendienst
Tel: (85) 722155, 156
Fax:  (35) 723746
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Elektromagnetische Kompatibilitéit

Wo immer realisierbar, sind diese Gerite so konzipiert, daB sie den inter-
nationalen Electromagentic Compatibility (ECM)-Standards entsprechen.

Um die ECM-Performance zu gewhrleisten, sollten Sie die Geriéte an eine
Erdleitung mit geringem Wechselstromwiderstand (Impendanz) verbin-
den. Ublicherweise eignen sich hierfiir ein Erdstab oder der Stahlrahmen
eines Bauwerks.

Hinweis zum Urheberrechtsschutz

Dieses Handbuch und die darin enthalten Informationen sind Eigentum der
Firma Instron Corporation. Die dadurch begriindeten Rechte zur Ver-
vielfdltigung oder sonstigen Reproduzierung dieser Unterlagen sowie die
Rechte zu Veréffentlichung und Gebrauch dieses Handbuches und der
darin enthaltenen Informationen kénnen nur erworben werden durch eine
schriftliche Erlaubnis eines entsprechend bevollméchtigten Vertreters der
Firma Instron Corporation.

© Copyright 1993 Instron Corporation
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Anderungstabelle
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Vorbemerkungen

Allgemeine Sicherheitshinweise

Materialpriifsysteme sind potentiell geféhrlich.

Bei Materialpriifungen treten aufgrund der hohen
Krifte, der schnellen Bewegungen und der
gespeicherten Energie zwangsldufig Gefahren auf.
Achten Sie stets auf alle in Bewegung und in Betrieb
befindlichen Bauteile, die als potentiell gefdhrlich
einzustufen sind. Dies gilt besonders fiir den Ausldser in
einem servohydraulischen Priifsystem und die
bewegliche Traverse in einem elektromechanischen
System.

Denken Sie immer an die moglichen Gefahren beim
Betrieb und bei der Wartung dieser Systeme. Sie diirfen
kein Materialpriifsystem betreiben, wenn Sie mit deren
Funktionsweise und der Bedienung nicht vertraut sind.
Unkenntnis eines Materialpriifsystems kann dazu
fithren, daB sich der Antrieb oder die Traverse
unerwartet bewegen, was die Gefahr von Verletzungen
bzw. Beschidigungen erhoht.

Lesen Sie sorgfiltig alle relevanten Handbiicher und
beachten Sie alle an die unter WARNUNG und
VORSICHT besonders hervorgehobenen
Sicherheitshinweise. Der Begriff WARNUNG weist
darauf hin, daB die Gefahr von Verletzungen oder Tod
besteht. Der Begriff VORSICHT weist darauf hin, daf
die Gefahr von Beschidigungen am Gerit auftreten oder
von Datenverlust besteht.

Sorgen Sie dafiir, daB bei der Einrichtung und der
eigentlichen Durchfiihrung der Priifungen von
Materialien, Baugruppen oder Gefiigen keine Gefahr fiir
das Bedienungspersonal besteht.



Vi

Vorbemerkungen M11-08500-40G

Nutzen Sie alle mechanischen und elektronischen
Sicherheitseinrichtungen voll aus. Sie dienen Ihrer
Sicherheit und sollen verhindern, daB sich der
Ausloserkolben iiber den gewiinschten Betriebsbereich
hinaus bewegt.

Auf den folgenden Seiten finden Sie einige allgemeine
Warnhinweise, die Sie beim Betrieb von
Materialpriifsystemen zu jeder Zeit beachten miissen.
Spezifischere Warnungen und Sicherheitshinweise
stehen immer dann im Text, wenn Sie auf mogliche
Gefahren aufmerksam gemacht werden miissen.

Am besten sorgen Sie jedoch fiir Thre Sicherheit, wenn
Sie die Bedienungsanleitungen aufmerksam lesen, um
das Priifsystem und die einzelnen Bauteile
kennenzulernen und wenn Sie bei allen Arbeiten Thren
gesunden Menschenverstand einsetzen.
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Warnung

Unterbrechen Sie die Stromversorgung,
bevor Sie Verkleidungen in der
elekirischen Anlage abbauen.

Bevor Sie Schutzverkleidungen in der elektrischen
Anlage abbauen oder Sicherungen ersetzen, miissen Sie
die Gerite vom Netz trennen. Schalten Sie die
Hauptstromversorgung bei abgebauten Verkleidungen
nicht ein, es sei denn, Sie werden im Handbuch
ausdriicklich dazu aufgefordert. Bringen Sie die
Verkleidungen so schnell wie moglich wieder an.

Unterbrechen Sie die Stromversorgung,
bevor Sie Verkleidungen von rotierenden
Bauteilen abbauen.

Bevor Sie Verkleidungen abbauen, die Zugang zu
rotierenden Maschinenteilen wie Riemen, Schrauben
oder Wellen ermdglichen, miissen Sie die Gerédte vom
Netz trennen. Schalten Sie die Stromversorgung bei
abgebauten Verkleidungen nicht ein, es sei denn, Sie
werden im Handbuch ausdriicklich dazu aufgefordert.
Falls das Geriit bei der Wartung mit abgebauten
Verkleidungen betrieben werden muf, achten Sie
unbedingt darauf, locker sitzende Kleidung, lange Haare
usw. zuriickzubinden. Bringen Sie die Verkleidungen so
schnell wie moglich wieder an.

Vi
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Warnung

Schalten Sie das Hydraulikaggregat ab
und lassen Sie den Hydraulikdruck ab,
bevor Sie einen Hydraulikanschiug
abtrennen.

Trennen Sie keine Hydraulikanschliisse, ohne zuvor das
Hydraulikaggregat ausgeschaltet und den gespeicherten
Druck auf Null heruntergefahren zu haben. Binden Sie
alle unter Druck stehenden Schliuche fest oder sichern
Sie sie auf andere Weise, um zu verhindern, daB sich die
Schlduche beim Betrieb der Anlage bewegen oder bei
einem SchlauchriB hin- und herschlagen.

Schalten Sie die Druckgasversorgung ab
und entliften Sie die Anlage, bevor Sie
einen DruckgasanschluB abtrennen.

Trennen Sie keine Gasanschliisse, ohne zuvor die
Druckgasversorgung abgeschaltet und den Druck in der
Anlage abgelassen zu haben.
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Warnung

Verwenden Sie Schuizschilde oder -gitter,
wenn die Gefahr besteht, daB es wdhrend
der Priifung zum Bruch einer Probe,
Baugruppe oder eines Gefliges kommt.

Schutzschilde oder -gitter sollten immer dann verwendet
werden, wenn fiir Bediener oder Beobachter eine
Verletzungsgefahr durch den Bruch einer Probe,
Baugruppe oder eines Gefiiges besteht. Dies gilt besonders
fiir Priifungen, bei denen es zu einer explosionsartigen
Zerstorung kommen kann. Aufgrund der Vielzahl von
Materialien, Baugruppen oder Gefiigen, die auf
Materialpriifsystemen getestet werden kdnnen, ist allein
der Eigentiimer und Benutzer der Anlage verantwortlich
fiir die Risiken, die beim Bruch einer Probe, Baugruppe
oder eines Gefiiges bestehen.

Schiitzen Sie Elekirokabel vor
Beschadigung und versehentlichem
Abziehen.

Der plétzliche Ausfall von Steuerungs- und
Riickkopplungssignalen aufgrund eines abgezogenen oder
beschidigten Kabels kann einen offenen Regelkreis zur
Folge haben, so daff unter Umstéinden Ausloser oder
Traverse unerwartet bis zum Anschlag verfahren. Alle
Elektrokabel - insbesondere die Kabel von
MeBwertaufnehmern - miissen vor Beschddigung
geschiitzt werden. Verlegen Sie Kabel niemals ungeschiitzt
auf dem Boden und hingen Sie sie nicht unter hoher
Spannung iiber Kopf auf. Schiitzen Sie die Kabel
besonders an den Stellen, wo sie um Ecken oder durch
Winde verlegt werden, um Abrieb und zu vermeiden.
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Warnung

Tragen Sie Schuizkleidung, wenn
Priifungen bei extremen Temperaturen
durchgefiihrt werden.

Bei Materialpriifungen werden héufig Ofen oder
Kiéltekammern eingesetzt, d.h. es treten Temperaturen auf,
die zum Teil stark von der Umgebungstemperatur
abweichen. “Extreme Temperatur” bedeutet dabei eine
Betriebstemperatur von iiber 60 °C oder unter 0 °C. Tragen
Sie unbedingt Schutzkleidung, wie z.B. Handschuhe, wenn
bei den Priifungen extreme Temperaturen auftreten. Wenn
Geréte mit Temperaturregelung in Betrieb sind, muB ein
Warnhinweis auf niedrige oder hohe Temperaturen
aufgestellt werden. Bedenken Sie, daB die von extremen
Temperaturen ausgehende Gefahr iiber den unmittelbaren
Versuchsbereich hinausgehen kann.

Vorsicht beim Ein- und Ausbau von
Proben, Baugruppen oder Gefligen.

Der Ein- und Ausbau von Proben, Baugruppen oder
Gefiigen bedingt, daB Sie im Gefahrenbereich zwischen
dem Spannzeug oder den Haltern arbeiten. Halten Sie
sich beim Betrieb der Anlage von den Spann- und
Klemmbacken des Spannzeugs bzw. der Halter fern.
Halten Sie sich aus dem Gefahrenbereich zwischen
Spannzeug und Haltern fern, wenn die Traverse oder der
Auslser sich bewegen. Sorgen Sie dafiir, daB die beim
Ein- oder Ausbau erforderlichen Bewegungen von
Ausloser und Traverse langsam und bei einer niedrigen
Krafteinstellung stattfinden.
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Warnung

Trennen Sie das Priifsystem niemals von
der Computer- steuerung, ohne vorher
sicherzustellen, daB sich Ausléser oder
Traverse beim Umschalten auf die
manuelle Steuerung nicht bewegen.

Der Ausloser und die Traverse reagieren sofort auf die
Einstellungen der manuellen Steuerung, wenn das
System von der Computersteuerung getrennt wird. Vor
dem Umschalten auf die manuelle Steuerung miissen
Sie iiberpriifen, daB} die Steuerung so eingestellt ist, daf3
es nicht zu plétzlichen Bewegungen des Auslosers oder
der Traverse kommt.

Halten Sie sich aus der Reichweite eines
Robotergerétes fern, solange das Gerét
nicht ausgeschailtet ist.

Das Robotergerit ist eine Gefahrenquelle in einem
automatischen Priifsystem, da seine Bewegungen
schwer vorherzusagen sind. Es kann zum Beispiel
plotzlich vom Wartezustand umschalten in
Schnellaufbetrieb mit mehreren Rotationsachsen
umschalten. Halten Sie sich aus der Reichweite des
Robotergerites fern, solange das System arbeitet.
Schalten Sie das Gerit aus, bevor Sie aus irgendeinem
Grund - wie beispielsweise zum Nachladen des
Probenmagazins - in seine Reichweite treten.

Xi
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