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A Regelwerk

1. Zweck un ng

Das Merkblatt gibt H se fi¥ eine praktische und einheitliche

r Schichtdickenmessung und zeigt

die Grenzen i adung auf. Gemessen wird die Dicke von
thermisch gesyt hten, die auch mit trockenen Anstrich-
oder Spach ab¥edeckt sein kdnnen. MaReinheit ist
pm (=0,

2. svelahren und Messgerate

den hauptsachlich Geréate eingesetzt, die nach

2n, fir welche Kombination Grund-/Schichtwerkstoff welches
erfahren eingesetzt werden kann.

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

Tabelle 1. Ubersicht iiber die gebriuchlichsten zerstéru

Messver- | Dickenbereich | Stoffpaarung Stoffp Messzeit | automatisierbar | Messgenau- | Messflache
fahren min. max. | Schicht/Substrat zur Tre ins (+) ja () nein igkeit Durchmesser
um um in % in mm

Haftkraft- | 2 2000 | F/M, IIM, I/F 5...10 - 3.5 1...50

verfahren

Magnet- 1 3000 | F/M, I/M, I/F F1 0,1...0,5 + 1,5 5...20

induktive

Verfahren

Wirbel- 1 3000 < 0,001 + 0,5...10 2,5..20

stromver-

fahren*

J = relative Permeabilitat

F = Ferromagnetikum

| = Isolator

* Die angegebenenéahle erte befehen sich auf Durchschnittswerte. Die genauen Zahlenwerte sind hierbei im Wesentlichen von
der jeweiligen Stoffpaggun sssensor, vom Ubergang der Schicht zum Substrat und von der Oberflachenrauheit abhangig.

Veroffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Bea empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ine’ ung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Haftkraftverfahren:

Dieses Priifverfahren beruht auf der Anziehungskraft zwischen
einem Permanentmagneten und einem ferromagnetischen Subs-
trat. Wird ein Magnet einem ferromagnetischen Werksttick gena-
hert, so wird dieses im Annaherungsbereich durch das Feld des
Magneten magnetisiert, und es bildet sich gegenliber dem Magnet
ein magnetischer Punktpol aus. Die dadurch entstehende Anzie-
hungskraft zwischen dem Magneten und dem ferromagnetischen
Material erreicht bei der BerUhrung ihren gréten Wert, der als
Haftkraft bezeichnet wird. Die Haftkraft F zweier gegentberliegen-
der flachenhafter Magnetpole ist gegeben durch die Beziehung

F=(ueH?<A)/2mit

J: Permeabilitéat des Werksticks an der Beruhrstelle

H: magnetische Feldstarke zwischen den beiden Magnetpolen
A: vom magnetischen Kraftflu durchsetzte Flache

Wahrend die magnetische Feldstarke H und die Flache A durch die
Eigenschaften und die Abmessungen des verwendeten Magneten
bestimmt werden, geht seitens des Werkstucks nur die Permea-
bilitat in das Messergebnis ein. Dieser Kennwert des Werkstoffes
hangt im Wesentlichen von den Werkstoffeigenschaften wie z. B.
der chemischen Zusammensetzung und dem Geflige des Prifteils
ab. Da jedoch die Eindringtiefe des Magnetfeldes bei diesem Ver-
fahren sehr gering ist, beschrankt sich die Bauteilpriifung auf den
oberflachennahen Bereich, zu der u. a. die Schichtdickenmessung
nicht- oder nur sehr schwach ferromagnetischer Schichten auf
ferromagnetischen Substraten gehort. Bei der Schichtdickenmes-
sung lasst sich der Magnet dabei nur bis auf eine entsprechende
Entfernung dem ferromagnetischen Werkstoff nahern. Soll der
Magnet vom Werkstlick wieder abgehoben werden, muss eine der
Haftkraft gleichgroRe, entgegengesetzte Kraft aufgewendet wer-
den, die der Schichtdicke proportional ist. Das Messen der aufzu-
bringenden Gegenkraft erfolgt bei einigen Prifgeraten z. B. liber
eine Feder, die beim Abheben des Magneten zusammengedrickt
und im Abreifmoment arretiert wird. Die Auslenkung der Feder
bestimmt hierbei in Verbindung mit entsprechenden Eichkurven
des Substrates die Schichtdicke des Bauteils, Bild 1.
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Bild 1. Verfahren unter
feldes als MessgroRe.
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Magnet-induktives Verfahren:
Mit diesen Verfahren kann eine Schichtdickenmessung von nicl
ferromagnetischen (elektrisch leitenden oder isolierenden) Scli
ten auf ferromagnetischem Grundmaterial durchgef(
Beim magnet-induktiven Messprinzip wird die Abhan
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2. \¥rfahren unter Anwendung der Anderung der Starke des
agiltieldes als MessgroRe

Wilbelstromverfahren:

Wirbelstromverfahren beruht auf dem elektromagnetischen
nduktionsprinzip. Als Messinstrument dient dabei eine Spule,
die mit einem Wechselstrom betrieben wird. In das hierdurch er-
zeugte magnetische Wechselfeld der Spule wird das zu prifende
Bauteil gebracht. Grundvoraussetzung ist hierbei, dass das Pruf-
teil elektrisch leitfahig ist. Das Prifteil selbst sowie alle sich auf
die Permeabilitdt p und die Leitfahigkeit o auswirkenden Werk-
stoffeigenschaften flihren tUber die Anregung von Wirbelstromen
nach der Lenzschen Regel zu einer Anderung des induzierten
Magnetfeldes und damit zu einer messbaren Impedanzanderung
der Spule Bild 3. Aus der Messung der Spulenimpedanz oder, bei
Einspeisung eines konstanten Wechselstroms, der Messung der
in einer zweiten Spule (Sekundarspule) induzierten Spannung
lasst sich dann auf die Eigenschaften des vorliegenden Priifteils
schlieRen. Hierzu zahlt bei beschichteten Bauteilen die Messung
der Schichtdicke.

Empfangsspule
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Bild 3. Einsatz einer Wirbelstromtastspule zur Schichtdickenmes-
sung




