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1. Zweck und Anwendung

Das Merkblatt gibt Hinweise fiir die praktische und einheitliche
Handhabung der Verfahren zur Rauheitsmessung an thermisch
gespritzten Schichten. Es werden Mdglichkeiten und Grenzen
vorgestellt, diesen Schichten bezlglich ihrer wesentlichen Eigen=
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(als Profilschnitt tberhoht der Abweichung Entstehungsursache
dargestellt)

1. Ordnung: Formabweichung Fehler in den Fiihrungen der Werkzeugmaschine. Durchbie-
gung der Maschine oder des Werkstlickes, falsche Einspan-

nung des Werkstlickes, Harteverzug, Verschleil®

2. Ordnung: Welligkeit AuRermittige Einspannung, Form- oder Laufabweichungen
eines Frasers, Schwingungen der Werkzeugmaschine oder

des Werkzeuges

3. Ordnung: Rauheit Form der Werkzeugschneide, Vorschub oder Zustellung des

Werkzeuges

4. Ordnung: Rauheit Vorgang der Spanbildung (Reispan, Scherspan, Auf-
bauschneide), Werkstoffverformung beim Strahlen, Knospen-

bildung bei galvanischer Behandlung

5. Ordnung: Rauheit
Anmerkung: nicht mehr in ghfa-
cher Weise bildlich @rstel r

6. Ordnung:
Anmerkung: nicht

igestruktur Kristallisationsvorgange, Veréanderung der Oberflache durch
chemische Einwirkung (z. B. Beizen), Korrosionsvorgange

itteraufbau des Werkstoffes

ichungen (nach DIN 4760).

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.

DVS, Ausschuss flir Technik, Arbeitsgruppe , Thermische Beschichtungsverfahren®

Bezug: DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 15 91- 150



Seite 2 DVS 2303-3

Rauheit wird weiterhin definiert als regelmafig oder unregelmaRig
wiederkehrende Abweichungen der Istoberflache von der geome-
trischen Oberflache, bei denen das Verhaltnis der Abstande zur
Tiefe im Allgemeinen zwischen 100:1 und 5:1 liegt (DIN 4760).
Unter einer geometrischen Oberflache versteht man eine Ober-
flache, deren Nennform durch die Zeichnung und/oder andere
technische Unterlagen definiert ist. Die Istoberflache ist das mess-
technisch erfasste, angenaherte Abbild der wirklichen Oberflache
eines Formelementes.

Da das Profil einer technischen Oberflache im Allgemeinen aus ei-
ner Uberlagerung von Formabweichungen, Welligkeit und Rauheit
besteht, ist es fur eine Rauheitsmessung (Berechnung der Kenn-
groRen) notwendig, die anderen Abweichungen herauszufiltern.
Dieses gilt insbesondere fir die Trennung von Welligkeit und Rau-
heit, bei der man sich im Allgemeinen einer elektrischen Filterung
(Profilfilter) bedient. Der bei der Rauheitsmessung zum Einsatz
kommende Hochpassfilter hat demzufolge die Aufgabe, die lan-
gerwelligen Abweichungen (Welligkeit und Teile der Formabwei-
chung) zu unterdriicken. Von besonderem Interesse ist die Wahl
der Grenzwellenlange A_ des Filters (Wellenlange, bei der die Wir-
kung des Wellenfilters einsetzt). Um grofe Messfehler durch eine
falsche Einstellung des Wellenfilters auszuschlielen, ist die Wahl
der Grenzwellenlénge fiir den Einsatz von Tastschnittgeraten ge-
normt (DIN EN ISO 4288). In diesem Merkblatt wird zwischen pe-
riodischen und aperiodischen Oberflachenprofilen unterschieden.
Verfahrensbedingt kann man bei thermisch gespritzten Schichten
von aperiodischen Profilen ausgehen, bei denen die Grenzwel-
lenlénge in Abhéngigkeit von R, oder R, gewéhlt wird (Tabelle 1).

Tabelle 1. Zuordnungen der Grenzwellenlange A , der Mess-
strecke |, der Taststrecke |, und des Tastspitzenradius r, zu
verschiedenen Rauheitsintervallen fiir aperiodische Profile.

R, [um] | R, [um] Mo [um] [ A =1 I, [mm] I, [mm]
[mm]
>0,006 | >0,025| 2 0,08 0,4 0,48
bis 0,02 | bis 0,1
> 0,02 > 0,1 2 0,25 1,25 1,5
bis 0,1 bis 0,5
> 0,1 >05( 29 0,8 4
bis 2 bis 10
> 2 bis >10| 5 2,5 12,5
10 bis 50
> 10 > 50 10 8 48
bis 80 bis 200
* bei R, >3 um bzw. R, > 0,5 ym kann d itzefradius r,,

=5 um verwendet werden.
r,, Maximaler Tastspitzenradius
A, Grenzwellenléange
I, Einzelmessstrecke Y 4

I, Messstrecke

I, Taststrecke \
(Messstrecke mit Vorlauflun aufstrecken)
Fur den praktischen Gehrauch der Z¥belle 1 kann der Rauheits-
wert zur Ermittlung d enlange zunachst visuell am

Werkstiick abgeschg
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Dieses Merkblatt behandelt im Folgenden die zwei wichtigst
und gebrauchlichsten Kenngréfien.

3en (z. B. Traganteil) in Absprache mit dem Auftragge
dig werden.

Bezugslinie fur die Definition der Kenngréf3en innerh iner

zugsstrecke | _ist die Mittellinie. Die Auswertelange ist ess-
strecke, die fur die Profilauswertung verwende allsSWicht
anders festgelegt, erfolgt die Ermittlung der Ra gréfien
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des Rauheitsprofils von der mitfleregali
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en Flachen unter ihr gleich si
der Hohe eines Rechtecks, de
I, und das flachengleich
profil und mittlerer Linie

Arithmetischer Mittenrauwert

amit gleichbedeutend mit
2 gleich der Messstrecke

gfe der zwischen Rauheits-
ossenen Flache ist (Bild 2).

Bild 2. Arithmetischer Mittenrauhwert Ra (nach DIN EN ISO 4287,
. Okt. 1998).

aximale Rauheitsprofilhdhe R,

g hnet hier die Summe der héchsten Profilerhebung und

es sten Profiltals innerhalb der Messstrecke | .. Damit ent-

spfeht R, dem friiher gebrauchlichen Kennwert R (vgl. DIN 4768,
g. Mai 1990, zurlickgezogen) (Bild 3).

Bild 3. Maximale Profilhdhe R, (nach DIN-EN-ISO 4287, Ausg.
Okt. 1998).

3. Gerate zur Rauheitsmessung

Zur Erfassung der Feingestaltabweichung (Rauheit) steht eine An-
zahl verschiedener Mess- und Prifverfahren zur Verfligung, die
sich in drei Gruppen einteilen lassen:

a) Oberflaichen-Vergleichsmusterverfahren
» Sicht- und Tastvergleichspriifung
b) Tastschnittmessgerite

» Gerate mit pneumatischen, induktiven und kapazitiven Weg-
aufnehmern
c) optische Rauheitsmessgerate

» Streulichtverfahren
* Fokus-Detektor-Verfahren




