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41 Regelwerk

1. Zweck und Anwendung

Das Merkblatt gibt Hinweise flr eine praktische und einheitliche
Handhabung der Verfahren zum zerstérungsfreien Priifen von
Poren und Rissen in thermisch gespritzten Schichten und zgigt
Grenzen der Anwendung auf.

2. Porositat

21. Begriffsdefinition
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Beim “Sicht- oder Tastvergleich wird das Prifteil entweder mit
Oberflachenvergleichsnormalen oder in Einzelfallen auch mit aus
er Fertigung entnommenen Musterstiicken bekannter Rauheit,
rorsitat nach der so genannten ,Fingernagelprobe” tastend und
etrachtend verglichen.

Farbeindringpriifung

Das Farbeindringverfahren wird zum zerstérungsfreien Nachweis
von Fehlstellen, wie Poren, Risse und ahnliches, eingesetzt. Vo-
raussetzung hierbei ist, dass die Fehlstellen von der Oberflache
der Prifstiicke ausgehen oder mit ihr unmittelbar in Verbindung
stehen. Der Einsatz des Verfahrens erfolgt in finf Stufen, Bild 1.

Bild 1. Prinzip des Farbeindringverfahrens

1 Reinigung der Oberflache

2 Penetriermittel aufsprihen

3 Waschen/Entfernen des Uberschissigen Penetriermittels
4 Auftragen des Entwicklers

5 Betrachten der Fehlstelle mittels (UV-)Lampe
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In der ersten Stufe (1) wird die Bauteiloberflache griindlich ge-
reinigt (z. B. mit Aceton), um Fett- und Olriickstande sowie Rost,
Zunder und Schmutz zu entfernen. In der zweiten Stufe (2) wird
das Farbeindringmittel (Signalfarbe, haufig fluoreszierend) auf die
Oberflache gespruht. Die Flussigkeit dringt langsam in die feinen
Offnungen der Risse, Poren usw. ein. Im néchsten Arbeitsgang
(3) wird das Uberschussige Farbeindringmittel durch Waschen der
Oberflache entfernt. Zum Schluss erfolgt die Entwicklung der Feh-
leranzeige. Mit Hilfe eines Kontrastmittels von meist weiler Farbe
wird die Oberflache benetzt (4). Dieses Kontrastmittel saugt die
eingedrungene Flussigkeit aus den Hohlrdumen der Fehlstellen
(Kapillarwirkung) und breitet sie seitlich der Fehlstelle aus. Die
Breite der Anzeige richtet sich nach der Menge der eingedrunge-
nen Flissigkeit und ist damit ein MaR fur die GroRe der Fehlstel-
le (bei Rissen z. B. Rissvolumen). Der Nachweis der Fehlstelle
erfolgt unter Zuhilfenahme einer zusatzlichen Lichtquelle, wobei
meistens eine UV-Lampe eingesetzt wird (5).

Oberflachenabdriicke

Das Abdruckverfahren (Replikatechnik) beruht darauf, dass die
Oberflache eines Bauteils mit Hilfe einer aufgetragenen Lack-
oder Kunststoffschicht nachgezeichnet wird. In dieser Lack- bzw.
Kunststoffschicht wird der Abdruck des Oberflachenzustands wie
Gestalt, Gefuige, Inhomogenitaten, Rauheiten usw. erfasst. Hierzu
wird zunachst die Oberflache sorgfaltig gereinigt, geschliffen und
poliert. Auf die derart vorbereitete Oberflache wird entweder ein
Lack, der auf Nitrozellulose oder Kunstharzbasis aufgebaut ist,
oder eine geeignete Kunststoffolie (Mindestdicke von 0,06 mm)
mittels eines geeigneten LOsungsmittels gegeben. Nach einer
vorgeschriebenen Zeit wird der getrocknete Lack bzw. die ausge-
hartete Kunststoffolie vorsichtig von der Prifteiloberflache entfernt
und unter einem Auflichtmikroskop betrachtet und ausgewertet,
Bild 2.
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2.4. Messen

Allgemeines

berflache erfasst werden. Die Verfahren liefern weitgehend nur
quliitative Ergebnisse (niedrige Porositét, hohe Porositat), quanti-
e Aussagen sind nur beschrankt und in Einzelféllen (z.B. Re-
ikatechnik) méglich. Werden mehrere Bauteile in gleicher Wei-
se beschichtet, kdnnen vergleichende Aussagen zwischen den
einzelnen Beschichtungen getroffen werden. Aussagen uber die
Porositat im Inneren thermisch gespritzter Beschichtungen sind
gegenwartig nur mit zerstérenden Prifverfahren (metallographi-
sche Schliffe) moglich.

2.4.2. Wahl der Messpunkte

Die Genauigkeit der Porositatsbestimmung im Rahmen des ge-
wabhlten Messverfahrens hangt von der Wahl der Messpunkte und
deren Anzahl ab. Bei der Wahl der Messpunkte muss nach einem
System verfahren werden, das ein reprasentatives Erfassen der
zu bewertenden Messpunkte bzw. des zu bewertenden Objektes
ermdglicht. Dabei ist darauf zu achten, dass kein Messpunkt wie-
derholt erfasst wird.

2.4.3. Einfliisse, die zu Messfehlern fiihren oder die die

Messgenauigkeit beeinflussen kénnen

StorgroRen, die die Fehlernachweisempfindlichkeit der unter-
schiedlichen Verfahren beeinflussen kénnen, sind in der Tabelle
1 zusammengefasst. Dartuber hinaus wird die Messgenauigkeit
malgeblich beeinflusst durch:

+ den Oberflachenzustand (z.B. Rauheit, Sauberkeit usw.)

+ die Bauteilgeometrie (z.B. Kanten, Bohrungen usw.)

» die Prifumgebung (z.B. Beleuchtung, EMV)

» die Handhabung der Gerate (Beachtung von Bedienungsan-
weisungen und Herstellerangaben usw.).




