Materialprifung, Qualitatssicherung
und SchweiBtechnik GmbH

BEISPIELE FUR ERSATZFEHLER FUNKTION UND ANWENDUNG i‘m g ol

Oberflache nach Nitaldtzung - Metallographisches Schliffbild Sicherstellung der notwendigen Prifempfindlichkeit
Uberwachung des Priifprozesses

ZfP: Geratetechnik, Sensoren, Priifparameter

vV v.vY

STE: Kontrolle der korrekten Durchftihrung der Nitaldtzung,
Uberpriifen der Wirksamkeit des Atzbades

» Vergleich und Bewertung der Eignung von unterschiedlichen
linienférmige Anlasszone; BXTxL: 230 pm x 25 pm x 5000 pm zerstﬁrungsfreien Priufverfahren

Vergleich verschiedener Laboratorien / Ringversuche
Lieferantenaudits

Einsatz als Ubungsstiicke in Schulungen
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FOKUS

Fir Verfahren der zerstérungsfreien Werkstoffprifung werden
Vergleichskdrper bendtigt, mit deren Hilfe die Empfindlichkeit des
Verfahrens eingestellt wird, vgl. DIN EN 1330-2.

Bauteile mit realen UnregelmaBigkeiten sind dafir nur bedingt
geeignet, da sie meist nicht definiert und reproduzierbar hergestellt
werden kdnnen. Eine Alternative stellen Teile mit kdnstlichen
Inhomogenitdten, s.g. Ersatzfehler dar.

Vergleichskdrper mit Ersatzfehlern...

» sollen dhnliche physikalische Prifeffekte wie reale Fehler
hervorrufen,

» missen nach Auspragung, Dimension und Lage definiert und
vor allem reproduzierbar herstellbar sein.

Vergleichskérper fUr die Schleifbrandprifung...

» werden mit dem bei imqg entwickelten Verfahren definiert
durch Laserbehandlung erzeugt,

» konnenin allen Stufen der Gefligeanderung von beginnender
Anlasszone bis Neuhartung gefertigt werden,

» weisen vergleichbare Anderungen in Eigenspannung, Gefiige
und Harte auf wie realer Schleifbrand auf und

> sind als Ersatzfehler fir alle Nachweisverfahren geeignet, z. B.
Wirbelstrom, Barkhausenrauschen...

Die Eigenschaften der erzeugten Ersatzfehler werden mit
akkreditierten Verfahren Gberprift und dokumentiert.

HERSTELLUNG GEMASS DIN 4882

A
Voraussetzung:
mindestens 2 Bauteile im gleichen

Fertigungszustand

B

Herstellung von Schadigungen unter

Variation der Prozessparameter

l c
: I Bestimmung der Eigenschaften der

Schadigungen

Wirbelstromverfahren

Barkhausenrauschen

Metallografie

Kleinlastharteprifung

’ D

Wiederholung der Laserbehandlung

mit den ausgewahlten Parametern

E

Durchfihrung von zerstdrungsfreien
Priifungen, Vergleich mit Schritt C

imaginary Pant V]

. ,f:"'A Prifsignale beider Teile missen
;_ o innerhalb der Toleranz liegen.

VERGLEICHSKORPER FUR DIE ZFP

Herstellung von Ersatzfehlern auf Kundenbauteilen

Auspragung an die Bauteilanforderungen bzw.
die Prifaufgabe angepasst

» Bauteilgeometrie flexibel,
auch auf gekrimmten
Oberflachen und in
Innenrdumen mdglich

NE TEST SET - VERGLEICHSKORPER ZUR
UBERWACHUNG DER SCHLEIFBRANDATZUNG

Anwendung gemaB ISO 14104 und AMS 2649

Verflgbar in verschiedenen Werkstoffausfihrungen,
durchgehartet und einsatzgehartet

Einsparpotenzial durch Vermeidung vorzeitiger Atzbadwechsel

Kontrolle auch bei automatischen Atzanlagen
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