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bei vergleichenden Untersuchungen sowie bei spaterer Verwen-
dung der ermittelten Ergebnisse sollten Informationen zu Grund-
werkstoff, Materialzuschnitt und Fiigeoperation dokumentiert
sein und die folgenden Hinweise fiir sdmtliche Probenformen be-
achtet werden:

a) Fugeteilwerkstoff

— Die Bezeichnung, die Beschichtung und die mechanischen
Kennwerte des Grundwerkstoffes sollten bekannt sein und
mit den Versuchsergebnissen dokumentiert werden. Eine
Anleitung zur Ermittlung der mechanischen Werkstoffkenn-
werte gibt EN 10002 Teil 1.

— Die Blechdicke soll gemessen und dokumentiert werden.

— Art und Aufbau von Uberziigen, Beschichtungen und Ober-
flachenzustand sollten beschrieben werden.

b) Materialzuschnitt

— Die Materialzuschnitte fiir eine Versuchsreihe sind még-
lichst aus Tafeln derselben Werkstoffcharge zu entnehmen.

— Die Lage der Zuschnitte zur Walzrichtung sollte einheitlich
sein und dokumentiert werden.

— Die MaRtoleranzen bei der Probenherstellung missen ein-
gehalten werden.

— Nicht beabsichtigte Verformungen der Zuschnitte und Ober-
flachenbeschadigungen sind zu vermeiden.

c) Fugen

— Die Verwendung von Vorrichtungen sichert die Einhaltung
der Form- und Lagetoleranzen der Proben.

— Das Fugen sollte nach geltenden Regelwerken durchge-
fihrt werden.

— Fugeverfahren, -parameter und -randbedingungen sollten
maoglichst konstant sein und dokumentiert werden.

d) Dokumentation

— Verwendete Merkblatter und Normen mussen genannt wer-
den.

— Abweichungen vom Merkblatt miissen dokumentiert un
Falle tibergreifender Vergleiche bewertet werden.
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22i die Mischbelastung aus Scherzug, Kopfzug und
hélzug eine tatsachliche Belastung darstellt. Abweichend von
Norm wird bei mechanischen und Hybridverbindungen die
ungsléange unter dem Gesichtspunkt kleinerer anzuwen-
Flanschbreiten minimiert. Bild 1 zeigt die Skizze der
ugprobe mit den wichtigsten MaRRen. Der Einspannbereich
grau markiert. In Tabelle 1 sind die Probenmale sowie Richt-
rte fiir die Uberlappungslange in Abhangigkeit von der Mate-
aldicke bis t = 4,5 mm zusammengestellt. Bei der Kombination
unterschiedlicher Blechdicken sind die Angaben fiir die jeweils
groRere Blechdicke zu verwenden. Bei besonderen Fiigeelemen-
ten, gréReren Blechdicken sowie nicht praxisrelevanten Versa-
gensarten mussen vor dem Hintergrund der Verwendung der Er-
gebnisse ProbenmaRe und Uberlappungslange in Absprache mit
dem Fugesystemlieferanten angepasst werden.

Bild 1.  Skizze der einschnittig iberlappten Scherzugprobe.

Die Fertigung der Scherzugprobe erfolgt Ublicherweise aus zwei
Materialzuschnitten der MafRe [; > 105 mm und b = 45 mm durch
Fiigen im Zentrum der Uberlappung. Die freie Einspannlénge ist
auf lf=95 mm festgelegt. Es ist auf einen ausreichenden Ein-
spannbereich zu achten, so dass es zu keinem Durchrutschen




