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Zugversuch
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,Fliesskurve®: plastische Verformung
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Spannung (w), MPa

Ag999 Zylinder 15x10 mm Strangguss
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Spannung (w), MPa
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Ag999 Zylinder 20 gr.

Geometrie: ,Aussendurchmesser / Hohe*

40/1,52 = 26,3 26/3,59=7,2 15/10=1,5



Ag999 Zylinder 20qgr.
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Fliesskurve:
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Spannung (w), MPa

2000

1500

1000

500

0

- ,N“ kann, muss aber nicht konstant sein !!!

m n=0,6
7 n=1>5 je grosser ,n*

A n —_ 3 5 . 1) )

’ desto steiler
die Fliesskurve,
. desto geringer die
n<1 ‘ Dehnung
_ n>1
! | ! | ! | ! | ! | ! | ! | ! | ! | ! | ! |

00 02 04 06 08 10 12 14 16 18 20 22

Dehnung (w)

15



Ag925 Zyl. 15x10 mm
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Ag999 Ronden 40mm 20gr.

Spannung (w), MPa

1400 -
1200 -
1000 —
800
B hart
® 600° 7 min
600 - A 600° 15 min
v 600° 30 min
400 - < 600° 60 min
1 » 600° 120 min
200 -
O+——7——7——7TT T T T T T T T

0,00 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,96 0,18 0,20 0,22 0,24
Dehnung (w)

17



Ag999 Ronden 40mm 20gr.
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*« 600°C / 7 min.
« <30 HV10
* KG ca. 345 um

*« 600°C / 120 min.
« < 30 HV10
« KG ca. 278 uym




Spannung (w), MPa
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Ag999 40mm 20gr 1,2,3 Hube
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Ronden, verschiedene Cu-Werkstoffe und Geometrien

Spannung (w), MPa

2000 -
1800 —
1600 -
1400 4
1200 —
10007 CuNi25
800 — Neusilber
Bronze
600 - Messing
Kupfer
400
200 4
O I L] I L] L] I L]
0,0 0,1 0,2 0,3

Dehnung (w)

22



€ - Ronden, verschiedene Werkstoffe und Geometrien
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Spannung (w), MPa

Ronden, verschiedene Werkstoffe und Geometrien
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Zusammenfassung |

Die Gestalt oder der Verlauf einer Fliesskurve
hangt ab von verschiedenen Einflussfaktoren:

— Werkstoff (Legierungselemente, Verunreinigungen ?)

— Werkstuck- /Ronden-Geometrie,

— kristallographisches Gefuge (Korngrosse, Textur,
Phasenausbildung)

— Harte
— Prozessparameter (Anzahl Hube, ... ?).
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Zusammenfassung |

Mit einer Fliesskurve lasst sich die plastische Verformung
von metallischen Munzwerkstoffen quantitativ
beschreiben:

— maximale Dehnung (€., x o)
— Verfestigungskoeffizient (n).

Je grosser &, x1o » desto grosser die plastische
Verformung (Fliessvermogen)

Je grosser ,n“, desto hoher die Verfestigung, desto
geringer die erreichbare plastische Verformung pro
Kraftaufwand.
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Fliesskurve: ,n“ und ,¢

Max
1;
Optimierung
und
| Entwicklung

) > Kraftibertragung
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