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Legende
1 Metallfeder zur Aufbringung der Priflast
6 { 2 Schwingstab
7 ¢ S 3 Eindringkdrper
4 Probe
Af 5 Resonanzverstarker
1 6 Empfangspiezo
7 Sendepiezo
Fl
2
3 [ i
4
Priifkraft Typische Anwendungen
98 N Kleine Schmiedeteile, Schweil3 nahtprifung, Prifung der Warmeeinflusszone
50 N Induktions- bzw. einsatzgehartete Maschinenteile, z. B. Nockenwellen, Turbinen,
SchweiBnéhte, Prifung der Warmeeinflusszone
10N lonennitrierte Prégewerkzeuge und Matrizen, Formen, Pressen
Schichten, z. B. Kupfer- und Chromschichten auf Stahlzylindern (> 0,040 mm),
3N Kupfertiefdruckzylinder, Beschichtungen, gehértete Schichten (¢ > 0,020 mm)

Probendicke und Masse

Eigenschwingungen der Probe kénnen die UCI-Harteprifung beeinflussen, so dass ohne zusétzliche MaBnahmen wie
Ankopplung der Probe eine Mindestwanddicke und Masse entsprechend Herstellerangaben zu bertcksichtigen sind.
Typische Werte hierfiir sind eine Mindestwanddicke von 5 mm und eine Mindestmasse von 300 g.

Proben mit Massen kleiner als die angegebene Mindestmasse oder Proben mit ausreichender Masse, aber mit
Bereichen dinner als die angegebene Mindestdicke, erfordern eine Ankopplung an einen massiven Kérper
entsprechend Herstellerangaben.

ANMERKUNG 1 Eine unsachgeméaBe Kopplung fihrt zu falschen Prifergebnissen.

Besondere Probengeometrien, z. B. Rohre, bedurfen einer zusatzlichen Unterstitzung des Messpunktes, so dass die
geforderte Mindestdicke und Mindestmasse auch kleiner als der oben angegebene Wert sein darf. Der minimale
prifbare Krimmungsradius betragt 3 mm.

ANMERKUNG 2 Kleine Proben unterhalb der angegebenen Mindestmasse kénnen auch geprift werden, wenn sie
eingebettet oder in einer anderen Weise von freier Schwingung entkoppelt sind.

Maximale mittlere Rauheitstiefe
Priifkraft Ra in um
nach DIN 50159 [nach ASTM A1038
98 N 1 15
50N 0,8 10
10N 0,5 5
3N 2,5
KérnungsgréoBen nach
FEPA-Standard
(en: Federation of the 120 180 240
European Producers of Abrasives)
Ra etwa 1,2 ym | etwa 1,0 ym | etwa 0,6 um
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Durchfithrung der Prifung

Die Priifung ist bei Raumtemperatur zwischen 10 °C und 35 °C durchzufiihren. Bei Temperaturen auBBerhalb dieses
Bereiches muss die Temperatur im Prifbericht angegeben werden. Die Probentemperatur kann die UCI-Harteprifung
beeinflussen.

Es ist sicherzustellen, dass sich die Probe wéhrend des Prifvorgangs nicht verschiebt. Gegebenenfalls ist hierfur eine
geeignete Aufnahmevorrichtung zu verwenden. Die Auflageflachen missen sauber und frei von Fremdkérpern
(Zunder, Schmierstoffe, Schmutz, usw.) sein.

Die Prifkraft ist stetig zunehmend, stoBfrei und entlang des Schwingstabes aufzubringen. Schwingungen der Probe
oder der Sonde wahrend der UCI-Harteprifung kénnen das Ergebnis beeinflussen und sind zu vermeiden.

Die Priifung erfolgt senkrecht zur Prifoberflache. Abweichungen > 5° von der Senkrechten zur Prifoberflache flhren
zu nicht vernachléssigbaren Fehlern.

Vor Beginn einer Messreihe ist durch die Prifung auf einer Hartevergleichsplatte sicherzustellen, dass das Gerat den
kalibrierten Hartewert anzeigt.

Nach dem manuellen oder automatischen Aufbringen der Prifkraft senkrecht zur vorbereiteten Prifflache wird die
Messung ausgeldst. Die Frequenzverschiebung wird von der Mess- bzw. Anzeigeeinheit automatisch erfasst und der
Hartewert bestimmt.

Fir die Bestimmung der UCI-Harte ist der arithmetische Mittelwert aus mindestens drei Messwerten zu ermitteln.

Der Abstand des Mittelpunktes jedes Prifeindruckes vom Rand der Probe muss mindestens 5 mm betragen. Bei
eingebetteten Proben oder in einer anderen Weise von freier Schwingung entkoppelter Proben, darf der Abstand zum
Probenrand deutlich kleiner gewahlt werden.

Der Abstand der Mittelpunkte zweier nebeneinanderliegender Prifeindricke muss fir Werkstoffe wie Stahl, Kupfer und
Kupferlegierungen mindestens 1 mm und flr weiche Werkstoffe wie Leichtmetalle, Blei, Zinn und deren Legierungen
mindestens 3 mm betragen.

Der Ort, an dem die Prifung durchgeflihrt wird, muss frei sein von Erschiitterungen und starken magnetischen
Feldern, wie sie z. B. in der Nahe von Induktionséfen und elektrischen Schwei3geraten auftreten.

Anforderungen an die Hartevergleichsplatte

Um in der Hartevergleichsplatte durch den UCI-Sensor hervorgerufene Stérschwingungen zu vermeiden, muss sie
hinreichend grof3 sein. Typischerweise ist dies der Fall ab einem Durchmesser bzw. einer Kantenlange von 50 mm und
einer Dicke von 15 mm.
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