10 PRAXIS

BESSER LACKIEREN | 20. APRIL 2018

Schichtdicke richtig messen!

Wichtig: Messgerat auf dem Werkstlck kalibrieren

& ERNST-HERMANN TIMMERMANN

ie Schichtdickenmes-
D sung zahlt zu den gén-
gigsten Verfahren der
Qualitatssicherung. Eigentlich
handelt es sich hierbei um ein
einfaches Verfahren mit einem
einfachen Messgerat. In der
Regel muss es nur eingeschal-
tet und kurz ,genullt” werden,
dann kann gemessen werden.
Leider hat dieses schein-
bar einfache Verfahren so
seine Tiicken, denn es kommt
dabei sehr schnell zu falschen
Messergebnissen. Im Folgen-
den zeigen wir auf, worauf der
Anwender achten muss, um
mogliche Messfehler zu ver-
meiden.

Kalibrieren
Der héufigste und gravie-
rendste Fehler ist die Ver-
wechslung von Nullen und
Kalibrieren. So wird das Mess-
gerat vor der Messung haufig
auf den mitgelieferten Refe-
renzplatten genullt. Fiir eine
genaue Messung ist es sehr
wichtig, auf dem Untergrund
zu kalibrieren, auf dem auch
spater die Schichtdicke gemes-
sen wird. Denn nicht nur das
Substratmaterial, sondern
auch Substratdicke, -rauigkeit
und -krimmung haben einen
erheblichen Einfluss auf die
Messung und schlieflich das
Messergebnis.

Nullt man z.B. auf einem
1,5 mm dicken Blech und legt

SCHICHTDICKE

Substratdicke 1 Blech

Schichtdicke 37 um

Die Schichtdickenmessung zahlt zu den géngigsten Verfahren der

Qualitatssicherung.

bei der Schichtdickenmes-
sung einfach nur ein zweites
gleichdickes Blech darunter,
so kommt es bereits zu einer
Abweichung der Schichtdicke
von ca.5um (Tab. 1). Der Grund
fiir die Abweichungist der Ein-
fluss des Substratmetalls auf
das Magnetfeld der Messsonde.
Je mehr Metall im Bereich des
Magnetfelds, desto gréfer der
Einfluss. Bei unterschiedli-
chen Substratdicken entsteht
sobeiunzureichender Nullung
der Messfehler.

Rauigkeit

Die Rauigkeit bzw. Rautiefe
des Substrats hat ebenfalls
einen groRen Einfluss auf
das Messergebnis. Vergleicht
man beispielsweise eine glatte
Stahlblechoberfldache mit
einer angerauten Oberflache
(gestrahlt mit Korund), ohne
vor der Messung der rauen
Oberflache erneut zu nullen,

Blechstapel

32 um

Tab. 1: Bei mehreren iibereinander liegenden Blechen entstehen
Abweichungen bei der Messung der Schichtdicke.

Fotos/Tabellen: DFO

so zeigen sich grofle Schicht-
dickenunterschiede (Tab. 2).
Dieser Einfluss ist gerade
dann sehr wichtig, wenn es
sich um niedrige oder grenz-
wertige Schichtdicken han-
delt. Dies kann z.B. bei Kor-
rosionsschutzbeschichtun-
gen oder Beschichtungen, die
vor UV-Licht schiitzen sollen,
schwerwiegende Folgen haben.

Kriimmung
Die Krimmung des Bauteils
nimmt zusatzlich Einfluss auf
die Messung. Nullt man z. B.
auf einem Rohr mit 30 mm
Durchmesser und misst auf
einem Rohr mit 20 mm Durch-
messer, so ist logischerweise
weniger Substratmaterial im
Bereich des Magnetfelds der
Messsonde, da sich das Sub-
strat durch die Krimmung von
der Messsonde ,wegbiegt".
Esistalsobesonders wichtig
das Messgerat auf einem Origi-

RAUIGKEIT

Rauigkeit glatt

Schichtdicke 11 ym

15 ym

SCHICHTDICKENMESSUNG - WIRBELSTROMVERFAHREN

Durch den Erregerstrom wird ein hoch-
frequentes Magnetfeld erzeugt, welches im ey
leitenden, nicht magnetischen Grundwerk- '
stoff Wirbelstrome induziert. Deren Starke

ist abhangig vom Abstand (Schichtdicke)
zwischen Messsonde und Grundwerkstoff.
Das von den Wirbelstromen beeinflusste
Signal wird im Messgerat mittels der Sonden-
kennlinie — dem funktionalen Zusammen-
hang zwischen Mess-Signal und Schichtdicke
—in den Schichtdickenwert umgerechnet.

Farritkeen dor Sonda

DAS WIRBELSTROMVERFAHREN
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SCHICHTDICKENMESSUNG — MAGNETINDUKTIVES VERFAHREN

DAS MAGNETINDUKTIVE VERFAHREN
Weicheissnkem der Scnde

Durch den Erregerstrom wird ein
niederfrequentes Magnetfeld erzeugt,
dessen Starke vom Abstand zwischen
Messsonde und Grundwerkstoff — also
der Dicke der nicht magnetisierbaren
Schicht — abhéngt. Uber eine Mess-
spule wird das Magnetfeld erfasst. Das
erhaltene Mess-Signal wird im Mess-
gerat mittels der Sondenkennlinie — dem
funktionalen Zusammenhang zwischen
Messsignal und Schichtdicke — in den
Schichtdickenwert umgerechnet.

nalbauteil zu nullen, bevor die
Messung durchgefithrt wird.
Bei geometrisch komplexen
Bauteilen empfiehlt es sich,
diese auch an immer den glei-
chen Stellen zu vermessen.

Lackhirtung
Weiterhin muss darauf geach-
tet werden, dass im Falle orga-

angeraut rau

22 ym

Tab. 2: Die Rauigkeit bzw. Rautiefe des Substrats hat ebenfalls einen
groRen Einfluss auf das Messergebnis.
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nischer Beschichtungen diese
auch richtig getrocknet bzw.
ausgehdrtet sind. Andern-
falls sinkt die Mess-Sonde in
die noch zu weiche Beschich-
tung ein und ein zu niedriges
Messergebnisist die Folge. Fiir
die sogenannten ,Soft Feeling
Lacke" gibt es spezielle Mess-
Sonden, die eine groRere Ober-
flache haben und nicht in die
Beschichtung einsinken.
Zusammen mit der Redak-
tion BESSER LACKIEREN hat
die DFO zu diesem Thema
ein Video erstellt, das im
Youtube-Kanal ,Priifungen auf
dem Priifstand — Messmetho-
den der industriellen Lackier-

zum Anschauen

technik”
bereitsteht. [ ]
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Tiger investiert weiter in Wels

Tiger Coatings hat in den ver-
gangenen Jahren rund 30 Mio.
Euroin den Stammsitzin Wels
investiert und tut dies auch
weiter. Derzeit entsteht u.a.
ein 1600 m? grofRes ,Gemba
Support Center” (GSC). Es wird
beider Produktion angesiedelt
und bietet Platz fiir jene Teams,
die eng in Beziehung mit dem
,Gemba" (japanisch: Ort der
Wertschopfung) stehen, also
Produktions-Management,
Qualitatssicherung und Sup-
ply Chain. Insgesamt belaufen
sich diese Investitionen auf

9,1 Mio. Euro. Hinzu kommen
Investitionen von rund 7 Mio.
Euro fiir den Ausbau der Lager-
kapazitdten. Bereits erweitert
sind das Metallic Competence
Center” und die Erweiterung
des globalen R&D-Centers um
50%. [ ]
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Tiger Coatings, A-Wels,
Christian Ebenberger,
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christian.ebenberger@
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