Sondy specjalne do pomiarow grubosci powtok

Proste rozwigzania skomplikowanych zadan pomiarowych.

Nowoczesny Swiat przepetniony jest zaawansowanymi technologicznie powierzchniami. Naniesione
powtoki majg ogromne znaczenie dla poprawnej pracy wielu urzadzen a co za tym idzie bezpieczenstwa
ludzi. W przemysle spotka¢ mozna r6znorodne zadania pomiarowe, ktérych jedynym rozwigzaniem sg
sondy specjalne, przystosowane do badanych probek pod wzgledem ksztattu jak i mozliwosci
pomiarowych np. bardzo cienkie powtoki o gruboéci pojedynczych mikrometréw.

Co jaki$ czas mozna spotkaé sie probkami, na ktérych grubos¢ jest niezwykle trudna do zmierzenia
stosujac standardowe rozwigzania. W takich przypadkach konieczne jest wykorzystanie sond specjalnych.
Firma Helmut Fischer GmbH od ponad 60 lat odpowiada na nietypowe zadania pomiarowe opracowujac
sondy pod katem indywidualnych potrzeb klienta tak, aby méc zaoferowa¢ maksymalng precyzje,
powtarzalnos¢ i doktadno$¢ pomiaru.

Przyktadem moze tu stuzy¢ sonda ,patagkowa” V3GFAO6H, ktéra zostata opracowana specjalnie do
pomiaru powtok nanoszonych w procesie elektroforezy (powtoki KTL). Umozliwia ona pomiar na
wewnetrznych powierzchniach profili karoserii samochodowych poprzez podtuzne otwory konstrukcyjne.
Sonde wyposazono w matg, elastycznie zawieszong, samopozycjonujacg gtowice ze specjalnym
trzypunktowym systemem podp6r, dzieki czemu mozliwe jest powtarzalne pozycjonowanie sondy bez jej
obserwowania. W ten sposéb udato sie znacznie zredukowac ilos¢ karoserii cietych tylko ze wzgledu na
konieczno$¢ pomiaru grubos$ci powtok wewnatrz profili.

Specjalne zadania pomiarowe w przemysle motoryzacyjnym

W przemysle samochodowym czesto powstajg nowe rodzaje powtok wymagajace sond specjalnych
zastosowan. Interesujgcym przyktadem jest pomiar natryskiwanej maty akustycznej, ktére z jednej strony
majg na celu redukcje hatasu, z drugiej powinny mie€¢ mozliwie niewielkg mase tak by nie obcigzac
dodatkowo samochodu. Powtoki te mozna nanosi¢ w sposéb zautomatyzowany i miejscowy, zastepujg
one wielkopowierzchniowe i ciezkie maty wibroizolacyjne. Typowa grubo$¢ powtoki SAM (Sprayable
Acoustic Material) wynosi okoto 2 do 4,5 mm i jest stosowana na r6znych podtozach, zaréwno stali jak i
aluminium.

Specjalnie dla tego typu pomiaru opracowano sonde FA14, ktéra wykorzystuje amplitudowag metode
pradéw wirowych. Poza zapewnieniem odpowiedniego zakresu pomiarowego sondy konieczne byto
wziecie pod uwage dodatkowych czynnikow takich jak to, ze powtoki czesto naktadane sg w miejscach
trudno dostepnych, co wymaga zwartej budowy sondy, niewielkich wymiaréw oraz mozliwie matego
wpltywu otoczenia na wynik pomiaru. Ponadto pomiary powinny by¢é wykonywane zaréwno na materiatach
magnetycznych jak i niemagnetycznych.

Sonda FA14 jest wykonana w taki sposob, Zze moga nig by¢é mierzone warstwy nieprzewodzace o grubosci
do 5 mm na aluminium (materiat przewodzgcy, niemagnetyczny) i na stali (materiat magnetyczny). Sonda
katowa pozwala na doktadny pomiar takze w obszarach trudno dostepnych. Zewnetrzna Srednica gtowicy
wynosi 20 mm, poniewaz cato$¢ sygnatu pomiarowego pochodzi z tej powierzchni brak jest efektow
krawedziowych, w praktyce oznacza to, ze swobodnie mozna mierzy¢ na powierzchniach tak matych jak
$rednica sondy. Dodatkowo dzieki wbudowanej kompensacji konduktywnosci, mozliwe sg pomiary na
stopach aluminium o r6znej przewodnosci bez koniecznosci ponownej kalibracji.

Waskie granice tolerancji



Kolejnym interesujgcym przyktadem sg tzw. kotwice elekirozaworow wykorzystywanych w automatycznych
skrzyniach biegbw. Aby zapewnic¢ prawidtowg prace wspomnianych elementéw konieczne jest doktadne
dopasowanie kotwic, ktére muszg by¢ wykonane z doktadnoséciag do kilku mikrometréow, wszelkie
odstepstwa od zaprojektowanych wymiaréw mogtyby skutkowac zblokowaniem zaworu w trakcie pracy. W
zwigzku z tym réwniez powtoki nanoszone na kotwice muszg miescié sie w rygorystycznie okreslonych
granicach toleranciji, dlatego ze wzgledu na konieczno$¢ nanoszenia mozliwie jednorodnej powtoki, w tym
przypadku stosuje sie tzw. nikiel chemiczny lub bezpradowy charakteryzujgcy sie wyjatkowo rownym
rozktadem.

W tym konkretnym przypadku na stalowe kotwice nanoszona jest warstwa NiP (niklu chemicznego) o
grubosci od 60 do 70um i o zawartoéci fosforu co najmniej 10 procent. Nastepnie poleruje sie je, aby
dopasowac do zgdanego ksztattu. Grubosé warstwy po polerowaniu wynosi okoto 50 um i musi mieé
tolerancje w zakresie +/- 4um. Poniewaz powtoka jest niemagnetyczna, moze by¢é mierzona zarbwno w
trakcie produkcji jak i po procesie polerowania sondg FGABI.3 wykorzystujacg metode indukcji
magnetyczne;.

Sonda przyktadana jest za pomocg statywu, aby uzyskaé stabilne, powtarzalne i zawsze prostopadte
pozycjonowanie. W ten sposéb znacznie zmniejszono prawdopodobienstwo popetnienia btedu przez
operatora. W przypadku powtoki polerowanej uzyskano odchylenie standardowe wynoszace srednio 0,3
um, tym samym zdolno$¢ pomiarowa urzadzenia dla zgdanych tolerancji jest zdecydowanie spetniona.

Rézne rozwigzania geometryczne

Sondy specjalnego typu opracowywane sg rowniez na dla innych gatezi przemystu, jak na przyktad do
mierzenia lakierowanych aluminiowych zaluzji. Trudno$¢ stanowi geometria lameli zaluzji. Grubo$¢ lakieru
ma by¢ okre$lona zaréwno dla wklestych, jak i dla wypuktych stron bez koniecznosci kazdorazowego
wzorcowania. W tym przypadku metoda prgdow wirowych jest nadzwyczaj wrazliwa na zmiany geometrii,
w efekcie wyniki pomiaréw grubosci powtok na materiale wypuklym sg zawyzane a na wklestym zanizane.
Wykonujac te pomiary sondg konwencjonalng, konieczne bytoby kazdorazowe kalibrowanie urzgdzenia
dla réznych promieni krzywizn na materiale bazowym (np. na niepokrytych lamelach). Specjalnie do zadan
tego typu opracowana zostata sonda ( FTD3.3), za pomoca ktérej mozna dokonac kalibracji na ptaskiej
blasze a nastepnie wykonywac pomiary na roznych krzywiznach bez znieksztatcania wynikow pomiardw.

Powierzchnie chropowate

Powierzchnie o duzej chropowatoséci, ktére wystepujg w przypadku zeliwa lub piaskowanych powierzchni
stalowych — utrudniajg wykonywanie pomiaréw grubosci powtok malarskich i lakierniczych. Wskutek
nieréwnoéci materiatu podtoza obserwuje sie duze odchylenie standardowe mierzonych warto$ci
pomiarowych. lloéciowe oznaczenie stopnia tego znieksztatcenia jest jednak trudne, poniewaz zalezy ono
od struktury chropowatosci i grubosci warstwy. Jesli dokonuje sie pomiaru sondg jednobiegunowg, w
zaleznoéci od tego czy konncéwka sondy trafi na wzniesienie czy wgtebienie chropowatosci widoczny jest
wyzszy lub nizszy odczyt. W przypadku sond z duzg koncdéwkg lub sond dwubiegunowych efekt
chropowatosci jest minimalizowany, a liczba wymaganych pomiaréw w celu uzyskania wiarygodnej
wartosci $redniej i odchylenia standardowego zostaje zredukowana.

Sonda dwubiegunowa (V7FKB4) zostata opracowana specjalnie w celu zapewnienia doktadnych
pomiaréw warstw lakierniczych na powierzchniach chropowatych. W stosunku do sond jednobiegunowych
z matg $rednicg koncdwki, osigga sie znacznie mniejsze odchylenia i bardzo dobrg precyzje i
powtarzalnos¢, przy czym doktadno$¢ pomiaru zalezy przede wszystkim od dobrze wykonanej kalibraciji.
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