SONODURR

Das anlagentaugliche, vollautomatisierbare UCI-
Hartepriufgerat mit der Moglichkeit einer 100 %
Prozessuberwachung in der Serienteilfertigung
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100 % Prozessiiberwachung

Mit der UCI-Hartemesstechnik (Ultrasonic Contact Impedance)
des SONODUR R steht eine besonders geeignete Messtech-
nik fur die schnelle und zuverlassige Harteprifung an me-
tallischen Bauteilen und Werkstoffen in der automatisierten
Massenproduktion zur Verfiigung. Die mit dem SONODUR R
kombinierbaren Hand- und Motorsonden mit unterschiedli-
chen Prifkraften von 1 N bis 98 N ermdglichen den Einsatz
fur nahezu alle Anwendungen in der Qualitatssicherung und
Produktion. Das SONODUR R erlaubt damit auch Spezial-
losungen und Prifmethoden fiir die automatisierte Harte-

messung in der Produktionslinie.

Das UCI-Hartemesssystem ist dank USB und vollisolier-
tem, digitalen 1/0-Interface voll anlagentauglich. Mit Soll-
wertvorgaben lassen sich direkt Einstellungen wie z.B. Gut/
Schlecht-Sortierweichen ansteuern. Haupteinsatzgebiet ist
die Messung von Serienteilen nach der Warmebehandlung

und/oder Oberfldchenbearbeitung.

Ihre Vorteile im Uberblick:
= Sicherheit und Kostenersparnis: Vollautomatisierbare UCI

Harteprifung fur eine 100 % Prozessiiberwachung.

= Schnelle Messung: Ca. 1 Messung pro Sekunde: Minimaler
Zeitaufwand bei maximaler Prozesssicherheit.

= Bedienerunabhangige Messungen: Reproduzierbare Mes-
sung fur hochste Qualitatsanspriiche.

= Maximale Flexibilitat fiir unterschiedlichste Einsatzgebiete:
Sowohl fir den Einsatz in vollautomatischen Produktionsli-
nien, als auch fir den Einsatz als Tischgerat bestens geeignet.

= Softwaredesign auf Androidbasis: Leichte und intuitive
Handhabung der Software.

= GrofBe Anzahl an marktiiblichen Schnittstellen: Maximale
Flexibilitat fur die Anbindung an Drittsysteme.

= Das grofite Sortiment an UCI-Priifsonden auf dem Markt:
Ermdglichen bestmdgliche Anpassung an die jeweils indivi-
duellen Applikationsanforderungen.

* Priifverfahren UCI-Methode: Unsere Kompetenz fir lhre Si-
cherheit. Entspricht DIN 50159-1,2-2021, ASTM A1038-2019.



Professionelle Softwareunterstitzung

Betriebssystem

Das Betriebssystem des SONODUR R basiert auf der
zukunftsfahigen Android-Plattform mit fast beliebigen
Erweiterungsmaglichkeiten. Das Gerat ist damit bestens ge-
ristet fir den 24/7 Einsatz als In-Line Gerat in Hartereien und
Industriebetrieben. Die Anwendersoftware des SONODUR R
ist beispielhaft hinsichtlich Ubersichtlichkeit und unkompli-

zierter Handhabung.

Technische Daten
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Highlights

= Vollisoliertes digitales 1/0-Interface zur direkten Ansteue-
rung von Aktoren; potentialfreie Signalkontakte fir volle
Fernsteuerung via SPS

= Messwertticker mit Statistikfunktion

= Schnelle Amortisation durch die langlebigen SONO Sonden

= Komplettes (UCI) SONO Sondenportfolio verwendbar

= RS232-Interface zur Messwert-Ubertragung

= Betrieb an 24 VDC Spannung oder externen Netzteil

= Farblich wechselnder Messwert abhangig von der Sollwert-

vorgabe

Produkteigenschaften SONODUR 3

Betriebstemperatur 0 °C bis +45 °C
Abmessungen Geréat (HxBxT)
Gewicht Anzeigeinstrument ca. 3,4 kg

Betriebssystem Android 7.1

Spannungsversorgung

Bildschirm
GroBe (Inch / mm) 7.0/ 178 mm
Auflosung 800 x 480 Pixel
Farben / Helligkeit 262 K; 500 cd/m?2

Schutzklasse IP20

Geratesprachen

SONODURR

ca. 133 x 236 x 314 mm

12 - 24 VDC (max. 30 VDC), typ. 6 W, max. 23 W
Touch-Screen, TFT-Display mit LED- Beleuchtung

DE, EN, IT, FR, ES, PL, CZ, CN - weitere auf Anfrage



Verfahren

Das SONODUR R Hartemesssystem arbeitet nach dem UCI-

Harteprifverfahren:
Technologie UCI

Der Sondenstab einer UCI-Prifsonde wird in Langsrichtung
mit seiner Eigenfrequenz zum Schwingen angeregt. Am
unteren freien Ende befindet sich ein Vickersdiamant,
der in den zu prifenden Werkstoff gedrickt wird.
Dabei wird eine definierte Last Uber eine Feder aufge-
bracht. Wenn der Vickersdiamant in die Probe eindringt,
kommt es zur Dampfung dieser Schwingung und zu
einer Frequenzverschiebung, die sich messen ldsst. Bei
Erreichen der Nennprifkraft berechnet sich aus dieser
Frequenzverschiebung der Hartewert anhand der Vickers-
Skala und zeigt diesen unverziglich an. Durch die geringe
EindrucksgrofBe und -tiefe gilt das Verfahren daher haufig

als zerstorungsfrei.

Normen

Die Einhaltung internationaler Normen ist ein wichtiger
Bestandteil einer professionellen Qualitatssicherung und
gewahrleistet qualitativ hochwertige Endprodukte. Gerate
und Systeme von FOERSTER prifen nach diesen interna-
tionalen Standards und Normen, damit |hre Werkstoffe und

Komponenten den hohen Anforderungen entsprechen.

Nachfolgend finden Sie eine Auswahl der Normen, durch das
SONODUR R Prifsystem abgedeckt werden. Sollten Sie nach
einer Norm prifen mdchten, die sich nicht in der Ubersicht

befindet, dann wenden Sie sich jederzeit gerne an uns.

= UCI Methode, entspricht der neusten DIN 50159-1,2-2021,
ASTM A1038-2019

= Umwertungen gemé&B der neuesten ASTM E140-12b (2013)
und EN IS0 18265:20

(1) Priifkraft

(2) Oszillatoren

(3) Schwingstab

(4) Vickers-Diamant
(5) Priifmaterial

Abb. 1: Mobile Hartepriifung mit UCI

Hartevergleichsplatten fur UCI

Hochste Anspriiche an Qualitdt und Homogenitat

Unsere Hartevergleichsplatten mit Werkszertifikat (auf
Wunsch auch mit DAkks-Zertifizierung) ermdglichen eine
laufende Uberpriifung und Kalibrierung Ihrer UCI-Sonden fiir
gleichbleibend stabile Messergebnisse.

Die Hartevergleichsplatten gibt es in verschiedenen

Ausfihrungen von 100 HV bis 900 HV mit zertifizierter Harte.




Messtechnik

Priifverfahren UCI Methode gemaf DIN 50159, ASTM A1038

Priifspitze (Eindruckkorper) Vickers-Diamant 136°

Priifkrifte Motorsonden: 1 N (0,1 kgf), 3N (0,3 kgf) and 8,6 N (0,9 kgf)
Newtonskala (1 kgf = 9,81 N) Handsonden: 10 N (1 kgf), 49N (5 kgf], 98 N (10 kgf)

(Andere Prifkrafte auf Anfrage)

Harteskalen und Umwertungsbereiche Vickers HV 10 - 1999 (9999)
Brinell HB 76 - 618

(nach jeweiliger Norm) Rockwell HRB 41 - 105

hier Tabelle A1 bzw. T1, T2 (niedriglegi- Rockwell HRF 82,6 - 115,1

erter Stahl). Rockwell HRC 20,3 - 68

Fur andere Materialien gelten ab- Rockwell HRA 60,7 - 85,6

weichende Umwertebereiche. Rockwell HRD 40,3 - 76,9 (nur EN ISO 18265)

Rockwell HR45N 19,9 - 75,4
Knoop HK 87 - 920 (nur ASTM)

Hinweis:

Umwertungen gemaf der neuesten Zugfestigkeit MPa 255 - 2180 (nur EN 1SO 18265)
ASTM E140 und EN ISO 18265.

Umwertungen in Zugfestigkeit fiir 98 N

(10 kgf)
Messunsicherheit* < 4 % (HV5, HV 10).

Fir andere Krafte und Messbereiche s. Tabelle.
Wiederholprazision* <5 % (HV5, HV 10).

Fir andere Krafte und Messbereiche s. Tabelle.
Interfaces Sondenstecker: Lemo ERD.0S.304, USB Pegel

Digitales Interface: 37-pol. D-Sub mit Filter, isoliert, max. Spannung 30 VDC
USB 2.0: USB-Device, Type B
RS232: 9-pol. D-Sub, V24 Pegel

* Besser als DIN 50159, abhangig von Prifkraft und Messbereich (siehe Tabelle). Die Angaben gelten bei 5 Messungen auf
Vickers Hartevergleichsplatten und Versuchsbedingungen gemaf Norm DIN 50159.
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Sondenuberblick und Anwendungen
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SONO H

Stabile und reproduzierbare Messwerte

Die Messsonden sind fiir den dauernden Einsatz konzipiert.
Das robuste Edelstahlgehause ist korrosionsbestandig und
die Basis fuir die spezielle, langlebige Sondentechnik, die sich

im Inneren befindet.

Das intelligente Messsystem jeder Sonde deckt den gesam-
ten Hartebereich der klassischen Vickers-Skala ab. Die
Hand-Messsonden eignen sich fir Messungen von Metallen,
Industriekeramik und mit gewissen Einschrankungen
auch fur stark heterogene Werkstoffe wie Guss-Eisen

(Kugelgraphit Grauguss z.B. GJS500).

SONO S

Gefiihrte Messungen fiir anspruchsvolle Messposi-
tionen oder vollautomatischen Betrieb

Die SONO S - Serie vereint die SONO H Messonden in einem
hochwertigen Stativgehause. Die integrierte Fihrung und
das mehrteilige Set der Sondenvorsatze - mit und ohne
Prisma - ermdoglicht auch auf gekrimmten Oberflachen
die Sonde sauber zu positionieren und die Messung prazise
sowie reproduzierbar durchzufihren. Querkrafte werden
nahezu eliminiert. Weitere Anwendungsgebiete sind Uber-
all dort zu finden, wo ein Niederhalter bendtigt wird oder
eine Adaption mit Selbstzentrierung an ungleichmaBig

gekrimmten Oberflachen Sinn ergibt.

Die SONO S ist besonders fir automatisierte Anwendungen
geeignet, da die Fiihrung der Sonde bereits eingebaut ist.
Diese macht aufwendige Fihrungen fir die Integration in

die Linie Uberflissig.



SONO M

Wiederholbare, gleichformige Kraftaufbringung zur
Erzielung hochgenauer Messwerte
Konstruktion der Motor-

Die stabile, mechanische

Messsonden ist fir den alltaglichen Einsatz in der
Industrie konzipiert. Das massive Gehduse aus eloxier-
tem Aluminium schitzt die ausgekligelte Mechanik. Das
intelligente Messsystem jeder Sonde deckt den gesamten
Hartebereich der klassischen Vickers-Skala ab. Motor-
Messsonden operieren mit deutlich niedrigeren Priifkraften
als Hand-Messsonden und eignen sich dadurch vor allem
fir empfindliche Oberflachen auf denen nur minimale
Priufeindriicke entstehen sollen.

Das  Einsatzgebiet umfasst diinne, empfindliche
Oberflachenschichten wie in der Druckindustrie, bei Kolben
und Plattierungen sowie empfindlichen Bauteilen und
Werkstoffen.Genausoeignensichdie Sondenfiirdas Messen
der Oberflachenharte in der Kupfertiefdruckindustrie oder

der Automobilbranche.

SONODURR

Integration
FOERSTER - Ihr
Automatisierungslosungen

Partner fiir umfassende

FOERSTER bietet eine umfassende Beratung zur Integration
des Messgerats in Ilhre Produktionslinie an. Die Integration
der Automatisierungslosung wird dann vom Kunden oder

einem Automatisierungspartner tbernommen.

Sprechen Sie uns gerne an.



Gerateanschlisse

Digital /O
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LAN

Alle Gerateanschliisse sowie der Ein/Aus-Schalter befinden

sich auf der Geraterlckseite.

Features

= Kippschalter fiir das Ein- bzw. Ausschalten des Gerats

= Schnittstelle Digital I/0 fir Digitale Input und Output
Signale, galvanisch getrennt

= USB-Anschluss fir Datentransfer zu PC/Netzwerk und fir
Softwareupdates

= COM 1-Schnittstelle als Serielle Schnittstelle RS232. Fiir

Daten Ausgang und Fernsteuerung, galvanisch getrennt

Zentrale
= |[nstitut Dr. Foerster GmbH & Co. KG; Deutschland

Sie suchen einen Ansprechpartner in Ihrem Markt? Nehmen Sie mit uns

Kontakt auf Uiber sales.mt.de@foerstergroup.com oder telefonisch via

+49 7121 140 0.

Die FOERSTER Group wird weltweit in Gber 60 Landern durch Tochterfirmen

und Vertretungen reprasentiert.

Com1

= COM 2-Schnittstelle - aktuell nicht belegt

= Anschluss der Spannungsversorgung mit 24 VDC /1 A min

= Anschlussbuchse (LEMO) fiir das Sondenkabel, codiert und
verriegelt (Push-Pull)

= Netzwerkanschluss als LAN Schnittstelle - aktuell nicht

belegt

Institut Dr. Foerster GmbH & Co. KG
In Laisen 70
72766 Reutlingen
Deutschland
t+49 71211400

info@foerstergroup.com
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