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MalB nehmen

Prazisionsbeschichtungen messen mit Mikrosonden

Unabhidngig von der Dicke der Beschichtung durch galvanischen

Auftrag (wenige Mikrometer) oder durch Aufbringen einer Emaillie-

rungsschicht wohl definierter Dicke zur Kompensation thermischer

und mechanischer Belastungen (80 bis maximal 100 Mikrometer wie

bei Gitterrosten an Gasherden oder im Anlagenbau fiir chemische

Reaktionskammern) sind immer haufiger zuverldssige Schichtdicken-

messungen mit hoher Auflésung verlangt.

Neuere Entwicklungen hinsichtlich Son-
dentechnik und Signalverarbeitung er-
lauben nun noch genauere Aussagen iiber
den erreichten Beschichtungsgrad als mit
herkémmlichen Methoden der klassischen
Schichtstarkenmessung.

Vielfaltige Sonden und
Einsatzmoglichkeiten

Zum Beispiel in der Produktion von tech-
nisch anspruchsvoll beschichteten Motoren-
komponenten und anderen Priizisionsteilen
werden hohe Anforderungen an die MaBhal-
tigkeit gestellt, wozu auch die schiitzenden

Beschichtungen sehr priizise und homo-
gen eingestellt werden miissen. Das Bild
zeigt Motorenteile die mit ca. zwei Mikro-
meter prizisionsbeschichtet sind und mit
einer sogenannten 45 Grad-Mikrosonde
von Karl Deutsch vermessen werden. Die
Messung wird ohne Kraftaufbringung nur
durch das leichte Aufsetzen auf die Bau-
teiloberfliche sicher ausgeldst. Man sieht
die Anwendung an einer Stelle, die nicht
mit jeder Sonde erreicht werden kann. Zum
einen wird die konkave Kriimmung der
Priifposition nur dadurch befriedigend ab-
gescannt, weil die Priifspitze der Mikroson-
de um seinen Aufsetzpunkt herum konisch
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Stirnwalzenfraser mit Titan auf ca.
zwei Mikrometer beschichtet. Fiir
eine stichhaltige Aussage ist die
Mehrfachmessung mit automatischer
Mittelwertbildung empfehlenswert,
um individuelle Messwertschwan-
kungen durch die Versuchsfiihrung
des Bedieners auszugleichen.

geformt ist und damit im Gegensatz zu
vielen Sonden anderer Hersteller den ge-
samten Innenradius entlang gefiihrt wer-
den kann. Zum anderen ist der Messkopf
zur Lingsachse der Sonde um 45 Grad ge-
neigt, wodurch der Bediener die Priifpo-
sition immer genau im Blickfeld hat, was
eine punktgenaue Messung erméglicht.
Mit einem Gewicht von rund 15 Gramm
und einer Gesamtlinge von weniger als
acht Zentimetern ist die Sonde dariiber
hinaus bestens geeignet fiir handliche und
ermiidungsfreie Messungen in allen Rich-
tungen. Rohrinnenseiten lassen sich zum
Beispiel mit einer 90 Grad-Mikrosonde
bequem vermessen. Fiir Kleinteile gibt es
eine Prizisions-Positioniereinheit fiir ge-
naues und praktisch kraftfreies Aufsetzen
bei der Messung. Ein kraftfreies Aufset-
zen wird auch fiir die Messung an weichen
Oberflichen wichtig, um Fehlmessungen
durch Eindriicken der Sondenspitze in die
Beschichtung zu vermeiden. Neben einer
Vielzahl von Standardsonden im Bereich
von 500 bis 20.000 Mikrometer werden
auch Spezialsonden auf Kundenwunsch
hergestellt.

Zuverlassig und hoch aufgelost

Mikrosonden lassen sich auf nahezu al-
len beschichteten Metallen einsetzen und
werden bevorzugt dort angewendet, wo
eine hohe ortliche Auflsung verlangt ist
zum Nachweis der Homogenitit einer
Beschichtung, wo komplexe Geometrien
vorliegen mit schwer zugiéinglichen Stellen
und auch da wo die absolute Schichtdicke
in engen Grenzen eingehalten werden
muss. Letzteres wird dadurch erreicht,
indem diese Mikrosonden, die nach dem
Wirbelstromprinzip oder nach dem ma-
gnet-induktiven Verfahren arbeiten, auf
eine Reichweite der Beschichtungsdicke
von 0 bis 500 Mikrometer optimiert wer-
den, was in weiten Teilen fiir Priizisions-
beschichtungen ein iiblicher Bereich ist.
Gerade im bisher kritischen Bereich des
Nullpunkts der Signal-Abstands-Kurve,
das heifit kleiner Schichtdicken hat Karl
Deutsch viel Entwicklungsarbeit geleistet,
indem man durch weitere Miniaturisierung
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und durch Einsatz neuen Spulenkernmate-
rials die sehr flach verlaufende Kennlinie
besser auflésen und in 0,1 Mikrometer
Einheiten darstellen kann. Die feinwerk-
technischen Herausforderungen wurden
durch Einsatz wenige pm diinner Spulen-
driihte bei kleinstmdéglichen Abmessungen
der Sondenkerne geldst. Durch neuartiges
Abschirmmaterial konnte die Unempfind-
lichkeit gegentiber seitlichen Wandungen
am Bauteil nochmals deutlich verbessert
werden. Aufgrund der erzielten hohen
Sondenfokussierung auf einen wenige mm
breiten Messfleck kann noch niher an Bau-
teilbegrenzungen herangefahren werden
als frither, ohne die Sonde darauf kalibrie-
ren zu miissen. Ebenso treten Kriitmmun-
gen in der Oberfliche erst spiiter storend
auf als bei Standardsonden mit gréBerer
Wirkbreite beziechungsweise Reichweite.
Die starke Sondenfokussierung durch Ab-
schirmung hat den weiteren Vorteil, dass
bei der Sonde fiir Beschichtungen auf Fe-
Untergrund Freihandmessungen miihelos
mdoglich sind. Die enge .Fiithrung™ der
magnetischen Feldlinien innerhalb des
Sondenkerns erlaubt auch leichte Verkip-
pungen ohne spiirbaren Einfluss auf die
Messgenauigkeit. Fiir die Messungen mit
Mikro-Sonden auf NFe-Untergrund sind
hohe Anforderungen an die Sondenfiih-
rung durch den Bediener gestellt, denn
die Ausbreitung der Wirbelstréme im Ma-
terial hingt hier stark vom Aufsetzwinkel
ab. Daher wird insbesondere in diesem
FFall der Einsatz von Fiihrungshilfen fiir
reproduzierbares Aufsetzen und Messen
empfohlen.

utter M3

Graphische Darstellung der Messwerte einer
Messreihe mit der Moglichkeit einzelne Ausrei-
Ber einfach zu lokalisieren und gegebenenfalls
zu korrigieren.

Ubersichtliche Dateiverwaltung im Gerit mit

namentlicher Benennung.
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Durch Abschirmung ist das Heranfahren direkt bis an seitliche Bauteilbegrenzungen méglich, hier

ein pulverbeschichteter Ankerkorper.

Einsatz in der Produktion

Die sprichwdrtlich zuverlidssige Sonden-
konstruktion ist weiterhin fiir Serien-
priiffungen grofler Stiickzahlen ausgelegt.
Mit dem neuen Leptoskop 2042 Schicht-
dickenmessgeriit sind rund 60 Messun-
gen pro Minute méglich. Kiirzliche Er-
fahrungsberichte von Kunden zeigen bei
cinem Routinecheck eines Leptoskop
2042 keine Abnutzungserscheinung auch
nach kurzzeitig rund 25.000 Messungen,
ohne dass die Messsonde rekalibriert
werden musste.

Jede Sonde der Leptoskop 2042 Rei-
he ist individuell mit einer werksseitigen
Kalibrierung ausgestattet, die sofortige
Messungen auf ebenen Flichen ermég-
licht. Bekanntlich hidngt jedoch die Selek-
tivitdt der Abstands-Signal-Kurve einer
Messsonde stark vom Zustand des zu mes-
senden Basismaterials, den geometrischen
Verhiltnissen sowie von der gewiinschten
Versuchsfithrung ab. Zu diesem Zweck
lasst sich das Leptoskop 2042 sehr variabel
auf die geforderte Priifaufgabe einstellen.
Hierzu gehdren weitreichende Kalibrier-
moglichkeiten mit Kalibrierfolien, wobei
bis zu neun Kalibrierpunkte fiir eine Mate-
rialkurve bzw. Bauteilgeometrie herange-
zogen werden konnen. Die verschiedenen
Materialkennlinien kénnen namentlich an-
gelegt, gespeichert und wieder abgerufen
werden mit der Moglichkeit, jederzeit auf

Bilder: Karl Deutsch

die Werkskalibrierung zuriickzukommen,
um auch die einwandfreie Funktion von
Sonde und Gerit eindeutig tiberpriifen zu
kénnen. Innerhalb von Windows nach-
empfundenen Kontextmeniis lassen sich
im Leptoskop 2042 alle Sondendaten, Ka-
librierprogramme, die Versuchsparameter
und statistische Messergebnisse sowie
die einzelnen Messwerte sehr variabel in
klar strukturierbaren Dateien und Ordnern
verwalten und im Klartextformat auf dem
groflen Graphikdisplay iibersichtlich dar-
stellen. Uber Anwendersoftware EasyEx-
port oder Statwin ist die Anbindung an eine
PC-Umgebung gegeben und es sind weiter-
fiihrende Auswertungen, Langzeitspeiche-
rung und Dokumentation von Ergebnissen
jederzeit moglich.

Kontakt

Karl Deutsch

Priif- und Messgeratebau
GmbH + Co KG
Otto-Hausmann-Ring 101
42115 Wuppertal

Tel.: +49 202 7192-0,

Fax: +49 202 714932

E-Mail: inffo@karldeutsch.de
Internet: www.karldeutsch.de



