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1 Einleitung

Die Uberarbeitung des Merkblattes DVS 2310-1, Ausgabe 1984,
war notwendig geworden, weil die Ergebnisse eines Ringver-
suchs gezeigt hatten, dass sich mit der vorgeschlagenen Prap
tionsmethode fiir Verbundsysteme mit keramischer Schicht kfiine
befriedigenden Ergebnisse erreichen lassen. Die Schichten
damit nicht ausprapariert.

Ein weiterer Grund ergab sich aus der Tatsache, dass
bevorzugte Methode der manuellen Schliffprapagati
tiv unzureichend angesehen werden muss. Schle
gange sind mechanisiert oder maschinell auf
Maschinen auszufiihren, um die Praparationspafh
druck, Geschwindigkeit, Dosierung des Lubrikal
reproduzierbar halten zu kénnen.

Nach der Durchfihrung des Ringvers
tion beim Schleifen vornehmlich auf d
Papier basierte, haben sich in jing
den unter Berlicksichtigung v i
ben neuerer Konzeption mit u
fahrt, die bei dieser Neufassung be
Stand der Technik zu genlige

bei dem die Prapara-
wendung von SiC-

Kornung einge-
ichtigt werden, um dem

Beziglich Anforderungen al@ die Sduichten und deren Beur-
teilung kénnen durch die unterschiedlichen Indu-

n
strien erhebliche Unters e en Qualitatsanforderungen

bestehen. Die fiir den i ilig wendungsfall bei der materia-
lographischen Untegftch eslgestellten zulassigen Unregel-
mafigkeiten sind bagiPezod®n zwischen den Vertragspartnern

festzulegen.

Bei bestimmtefii An
hartemessu

ungen konnen Rauheits- und Makro-

spezieW fur vergleichende Soll-Ist-Aussagen

hilfreiche Unterstitzung bei der materi
chung geben.

efallischer oder kera-
on metallischen und
stehen [1; 3; 4]. Ihre
erstérungsfreien Prifme-

Thermisch gespritzte Schichten kénn
mischer Art sein oder aus Kom i
keramischen Teilen oder aus Kuns
Qualitatskontrolle ist in P
thoden nur begrenzt mogl
tersuchungen koénnen die

and weichen, spréden und duktilen,
verschlei3festen Werkstoffen bzw.
aSW) im Verbund Spritzschicht/Grund-
alb¥er Schicht erfordert die Beachtung
gfder materialographischen Schliffher-

g wird speziell auf die sachgerechte Entnahme und An-
yon von Proben mit thermisch gespritzten Schich-

2 Arbeitsschritte zur Schliffherstellung

Probenauswahl

ofern kein Originalteil fur die zerstérende Prifung zur Verfi-
gung steht, kann ein mdglichst unter den gleichen Spritzbedin-
gungen und Bewegungsablaufen beschichtetes Musterteil, das in
Grund- und Schichtwerkstoff sowie in der Schichtdicke dem Ori-
ginal soweit wie mdglich entsprechen soll, untersucht werden.
Dabei ist eine zum Bauteil vergleichbare Temperaturannahme
der Probe beim Beschichten anzustreben.

Gebrauchliche Probenkdrper fur eine mit dem Original vergleich-
bare Musterbeschichtung sind:

— Massive Rundprobe [5], Durchmesser 40 + 0,1 mm, umfang-
oder stirnseitig beschichtet.

— Rohrrundprobe, Auf3endurchmesser 40 mm, Wanddicke 2
mm.

— Flachprobe, empfohlene Abmessung | x b xh: 100 x 15x 1,5
(Werte in mm).

2.2 Probennahme

Die Probennahme ist von ausschlaggebender Bedeutung fir ei-
ne korrekte Beurteilung der Spritzschicht. Die Entnahme soll
durch Nasstrennen mit der Schnittrichtung zum Grundwerkstoff
erfolgen. Bei runden Proben ist nur der Sektor 1 fur die Beurtei-
lung brauchbar, Bild 1.
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Bild 1.  Probennahme.

Wenn es die BauteilgréRe zulasst, kdnnen besonders sprode

Schichten unter Umstanden vor dem Trennen mit einem aushért-

baren Kunstharz infiltriert werden, um die Schliffprobe beim

Trennvorgang vor Randausbriichen oder Abplatzungen zu schiit-

zen. Andernfalls ist die Probe grob vorzutrennen und gegebe-
nenfalls unter Vakuum zu infiltrieren und nachzutrennen.

Fur metallische Werkstoffe eignen sich dunne, gummi- oder
kunstharzgebundene Aluminiumoxid- oder Siliciumcarbid-Trenn-
scheiben. Maximale Umfangsgeschwindigkeit der Trennscheiben
45 m/s.

Im Allgemeinen gilt:
— harte Werkstoffe: weiche Trennscheiben
— weiche Werkstoffe: harte Trennscheiben

Keramische Werkstoffe werden bevorzugt mit kunstharzgebun-
denen Diamantscheiben getrennt. Andere Trennscheiben verur-
sachen starkere Ausbriiche, deren Beseitigung ein langes Vor-
schleifen erfordert. Maximale Umfangsgeschwindigkeit
Trennscheiben: 15 m/s. Die Hersteller von Trennscheiben
fehlen fur den jeweiligen Anwendungsfall entsprechd
ben.

Eine mechanische Uberbeanspruchung und Uberl
Spritzschicht beim Trennen ist in jedem Fall zu ver
zugsweise ist mit konstantem Vorschub gegeniiber ko
Druck zu arbeiten.

2.3 Kennzeichnen

Das Kennzeichnen der abgetrennten,Pro aurder Ruck-
seite dauerhaft durch Gravieren erfo die K ichnung ist
auf die Einfassung zu Ubertragen.

2.4 Einbetten
Alle beschichteten Proben ingebgitet werden [10; 11].
Auch bei Einsatz halbautomatr\ - und Polierprozesse

e
r
A

_durch Schlefen guf- -

plastisch ver-
gerauhte Oberflache

formte Zone mit
induzierten
Fehistellen

1 -gestorte Zone mit —__ |
1 inneren Spannungen

| _wahres, unverformtes ¢

/ Mikrogefuge
- /
Metall
Bilc @ achenstorungen bei Metall- und Keramikschichten [8].

ist Einbetten erforderlich, um das Einspannen im Probenhalter zu
vereinfachen. Wichtigste Einbettmethoden sind das Warm- u
Kalteinbetten in Kunstharze.

Das Warmeinbetten erfolgt in beheizbaren Einbettpresggn,
denen die Proben mit dem Einbettmittel zusamme, i
erwarmt und mit konstantem Druck belastet werde
temperatur und Druck sind nach Herstellerangabe
Beim Warmeinbetten kdnnen empfindliche Schicht

werden. Es sollte deshalb bevorzugt fir metallisc
eingesetzt werden.

esch
chichten

Fur das Kalteinbetten stehen aushéartbare K e gur Verfu-
gung. Um fir die Untersuchung Schliffe mit andggharfe zu
erzielen, sind Einbettmittel mit geringsterS@ch igung zu

mittel und Probe
nen Kalt- und
n, um eine An-

wahlen, um eine Spaltbildung zwischepn Ein

Warmeinbettmittel mit Fillstoffen verseh
gleichung der unterschiedlich ¢
mmter Grenzen zu
kanten vorzubeugen.

Um den Verbundwerkstoff g
mdglichst gering thermisch
chung zu belasten und
meiden, empfiehlt sic
baren Kunststoffen.

en im Vakuum in kaltaushart-
ollten keramische Werkstoffe

m) oder dunne Schichtberei-
n einen Schragschliff zur Fla-
chenvergrofRerd

2 it KO der Nickel, wodurch Randschérfe und
hen Schicht und Einbettmittel verbessert werden.

wenn die Sciweif- und Polierprozesse halb- oder vollautomatisch
sgefuihrt werden, da die notwendige Konstanz des Anpress-
manuell nicht erreicht werden kann [17; 18; 21].

eifpads, Diamantsuspensionen). Bei diesem spanabheben-
n Vorgang wird Material aus der Anschliffflache herausge-
ennt. Gleichzeitig findet eine Verformung der oberflachennahen
Bereiche statt. Die Gesamttiefe der durch Rauheit (Kratzertiefe)
und Verformung gestorten Oberflachenschicht hangt von der
KorngréRRe des Schleifmittels, dem Anpressdruck beim Schleifen
und der Harte von Substrat und Schichtwerkstoff ab, Bild 2.

Trennbeschadigungen der Schicht und die gestorte Oberflachen-
schicht miissen von grober zu feiner Schleitkérnung gehend ab-
getragen werden, siehe Tabellen 1.1; 1.3; 2.1a; 2.1b; 2.3a; 2.3b.
Der Wechsel zur feineren Kérnung darf erst erfolgen, wenn keine
Riefen der vorausgegangenen Koérnung mehr erkennbar sind.
Dariiber hinausgehendes Schleifen bringt keine Qualitatsverbes-
serung des Anschliffs.

Muss im Ausnahmefall von Hand geschliffen werden, soll die
Probe beim Wechsel auf die nachst feinere Kérnung um 90° ver-
setzt werden.
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