SONODUR 3

. L N FOERSTER
Portable Hartemessung fur hochste Flexibilitat
und prazise Ergebnisse
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Der beste Weg zur mobilen Hartepriifung

Mit dem SONODUR 3 stehen lhnen zwei unterschiedliche
Technologiestandards fir die Harteprifung zur Verfi-
gung: Das UCI-Verfahren (Ultrasonic Contact Impedance)
und das Leeb-Verfahren. Zudem ist das bedienerfreund-
liche SONODUR 3 fiir den rauen Alltagseinsatz konzipiert.

Anwendung findet der mobile Hightech-Allrounder bei der
Qualitatskontrolle im Wareneingang oder wahrend des
Produktionsprozesses. Ein weiteres Einsatzgebiet ist die
schnelle Harteprifung metallischer Werkstoffe nach der
Warmebehandlung oder Oberflachenbearbeitung. Eben-
falls ist das System ausgezeichnet geeignet fir die Harte-
prifung an schwer zuganglichen Positionen sowie fir die
mobile Schweiflnahtprifung auf engem Raum. Hinterlegte,
offizielle Materialtabellen fir das Messen verschiedenster
Materialien (z.B. Stahl, Aluminium, Kupfer] und eine einfa-
che Justierung auf fast allen grobkérnigen bzw. heteroge-
nen Materialien (z.B. Guss-Eisen) runden die Anwendungs-
gebiete des SONODUR 3 ab.
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Ihre Vorteile im Uberblick:

= Bewahrte UCI-Methode: Unter Beriicksichtigung der aktuel-
len Normen DIN 50159 1,2-2021 und ASTM A1038 2019.

= Maximale Flexibilitdt: SONODUR 3 besitzt das grofite Sorti-
ment an UCI-Prifsonden auf dem Markt.

= Einzigartige Kombinationsmoglichkeit mit Leeb-Sensoren
via Bluetooth: ,2-in-1-Konzept™.

* Industrietaugliches, robustes Design: Schutzarten: MIL-
G810, IP65. Fir dauerhafte Verfigbarkeit.

= Trageriemen: Fir sicheres und komfortables Messen (z.B.

auf Geriisten).



Professionelle Softwareunterstitzung

Betriebssystem

Das Betriebssystem des SONODUR 3 basiert auf der zu-
kunftsfahigen Android-Plattform mit fast beliebigen Er-
weiterungsmoglichkeiten. Das Gerat ist damit bestens
gerustet fir den taglichen Einsatz als .Arbeitspferd” in
Hartereien und Industriebetrieben mit AufBleneinsatz. Zu-
dem kdonnen damit bereits heute Aufgaben realisiert wer-
den, die im Zusammenhang umfassender Kommunikation

in Produktionslinien stehen - Stichwort I0T.

Die Anwendersoftware des SONODUR 3 ist beispielhaft
hinsichtlich Ubersichtlichkeit und einfacher Handhabung.

Highlights

= Das 5 Zoll Multi-Touch Display ist tbersichtlich und benut-
zerfreundlich gestaltet. Es ermdglicht einen direkten Zugang
zum Mess-Meni und den Mess-Funktionen.

= Das Android-System des SONODUR 3 erlaubt die Nutzung
bekannter Funktionen aus dem Smart-Phone Bereich, wie
Bildschirmkopien und Photografieren (passwortgeschitzt).

= Die Schutzfunktion (Software-Schloss) verhindert beim frei-
en Tragen und Messen das unbeabsichtigte Auslosen einer
Funktion, wenn der Touch-Screen berihrt wird.

= Die Ergebnisdokumentation ist ber den Dateiexport via
USB, Bluetooth, NFC oder WLAN flexibel und einfach zu be-

werkstelligen.
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= Die graphische , Live“-Darstellung der Ergebnisse in Uber-
sichtlicher Form ermdglicht es, UnregelmaBigkeiten durch
das Material oder die Versuchsfiihrung sofort zu erkennen.

= Bei gesetzten Toleranzschwellen wird in der Ergebnisliste,
neben der farblichen Markierung, zusatzlich die prozentuale
Abweichung, der Toleranzwerte, berechnet und angezeigt.
Dies dient der besseren Ubersicht und Entscheidungsfindung
(z.B. zur Identifikation von Messausreifiern).

= Die ermittelten Hartewerte in Vickers sind direkt in allen

weiteren gangigen Harte-Skalen auf dem Display anzeigbar.

Produkteigenschaften SONODUR 3

Betriebssystem Android 7.0
Betriebszeit
Schutzklasse IP65
Qualifizierung

Abmessungen Anzeigegerat

Gewicht Anzeigerat

SONODUR 3

> 10 h im Messbetrieb (abhdngig von Systemeinstellungen und Betriebsbedingungen)

Industrietauglich nach MIL-STD-810G Methode
ca. 164 x 86 x 23 mm
ca. 320 g (inkl. Akkupack])



Verfahren

Das SONODUR 3 beherrscht die
Harteprifverfahren UCI und der Rickprall-Harteprifung nach
Leeb:

Auswertungen der

Das UCI-Hartepriifverfahren

Der Sondenstab einer UCI-Priifsonde 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 lasst. Bei
Erreichen der Nennprifkraft berechnet sich aus dieser
Frequenzverschiebung der Hartewert anhand der Vickers-
Skala und zeigt diesen unverziiglich an. Durch die geringe
Eindrucksgrofle und -tiefe gilt das Verfahren daher haufig

als zerstérungsfrei.
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Abb. 2: Riickprallhartepriifung nach Leeb
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Abb. 1: Mobile Hérteprifung mit UCI

Das Leeb-Priifverfahren

Mit der Leeb-Rickprallmethode wird ein Schlagkorper, an
dessen vorderem Ende sich eine Hartmetall-Kugel befin-
det, mit einer definierten Energie gegen die Oberflache
des Priifsticks geschleudert. Durch den Aufprall entsteht
eine Verformung der Oberflache, was zu einem Verlust
von kinetischer Energie des Schlagkdrpers fihrt. Dieser
Energieverlust wird tber die Geschwindigkeitsmessungen
vor und nach dem Aufprall ermittelt und daraus ein

Hartewert berechnet.



Normen

Die Einhaltung internationaler Normen ist ein wichtiger
Bestandteil einer professionellen Qualitatssicherung und
gewahrleistet qualitativ hochwertige Endprodukte. Gerate
und Systeme von FOERSTER messen bzw. priifen nach
diesen internationalen Standards und Normen, damit lhre
Werkstoffe und Komponenten den hohen Anforderungen

entsprechen.

Nachfolgend finden Sie eine Auswahl der Normen, die
das SONODUR 3 Prifsystem abdeckt. Beabsichtigen Sie

nach einer Norm zu prifen, die sich nicht in der Ubersicht

befindet, wenden Sie sich jederzeit gerne an uns.

UCI-Methode, entspricht der neusten DIN 50159-1,2-2021,
ASTM A1038-2019
= Umwertungen gemafl der neuesten ASTM E140-
12b(2019) und EN IS0 18265:2019.

Leeb-Methode, entspricht der neusten ASTM A956, ISO
16859, GB/T 17394
= Umwertungen gemal der neuesten EN [ISO 18265-
2019, ASTM-E 140-2019, EPRI-Korrelation-P91-2020
(HV5/HV10 mit HB].
= Berechnung der Vickershéarte HV aus dem L-Wert (LD
und LG gemaf der I1SO 16859).

Hartevergleichsplatten fir UCI und Leeb

Hochste Anspriiche an Qualitat und Homogenitat

Unsere Hartevergleichsplatten mit Werkszertifikat (auf
Wunsch auch mit DAkkS-Zertifizierung) ermdglichen eine
laufende Uberpriifung und Kalibrierung lhrer UCI-Sonden
bzw. Leeb-Rickprallgerate fir gleichbleibend stabile
Messergebnisse.

Die Hartevergleichsplatten gibt es in verschiedenen

Ausflihrungen mit zertifizierter Harte.

SONODUR 3




Sondenuberblick und Anwendungen
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SONO H (UCl)

Stabile und reproduzierbare Messwerte

Die handgefihrten Messsonden im robusten Edelstahl-
gehause sind fir den tdglichen Einsatz konzipiert. Sie
ermoglichen sehr positioniergenaue Messungen in jeder
Richtung, einfach durch Aufsetzen und Dricken. Der
Messwert entsteht in der Vorwartsbewegung sofort bei
Erreichen der Nennprifkraft. Eine Wartzeit durch Halten
oder das Abheben der Sonde fiir die Messwertanzeige ist
nicht notwendig.

Das intelligente Messsystem jeder Sonde deckt den
gesamten Hartebereich der klassischen Vickers-Skala
ab. Die Hand-Messsonden eignen sich fir Messungen
Metallen,

Einschrankungen auch fir stark heterogene Werkstoffe,

von Industriekeramik und mit gewissen
wie Guss-Eisen (Kugelgraphit Grauguss, z.B. GJS500 bzw.
Laminargraphit).

Zur Losung der unterschiedlichsten Prifaufgaben in
Abhangigkeit von Bauteilgewicht, Dicke bzw. Geometrie
stehen derzeit Handsonden mit Prifkraften von 10 N (HV1)
bis 98 N (HV10) zur Verfiigung mit problemangepassten

Prifspitzen und Abmessungen.

SONO S (UCl)

Gefiihrte Messungen fiir anspruchsvolle Messposi-
tionen

Die SONO S -Serie vereint unsere handgefihrten Mess-

sonden in einem hochwertigen Stativgehduse. Die
integrierte  Fihrung und das mehrteilige Set der
Sondenvorsatze, mit und ohne Prisma, ermdglichen
es auf gekrimmten Oberflachen die Sonde sauber

zu positionieren und die Messung prazise und repro-

duzierbar durchzufiihren. Querkrafte werden nahezu
eliminiert. Weitere Anwendungsgebiete sind lberall dort,
wo ein Niederhalter bendtigt wird oder eine Adaption
mit Selbstzentrierung, an ungleichmaBig gekrimmten

Oberflachen, Sinn ergibt.



SONO M (uCl)

Wiederholbare, gleichformige Kraftaufbringung zur
Erzielung hochgenauer Messwerte

Die stabile, mechanische Konstruktion der Motor-
Messsonden ist fir den alltaglichen Einsatz in der Industrie
entwickelt worden. Das massige Gehdause aus eloxier-
tem Aluminium schitzt die ausgekligelte Mechanik. Das
intelligente Messsystem jeder Sonde deckt den gesamten

Hartebereich der klassischen Vickers-Skala ab.

Motor-Messsonden haben den Vorteil, dass der Vickers-
Diamant zunachst geschiitzt ist und erst nach Positionieren
der Sonde Ulber den Motor ausgefahren wird. Es gibt
Sondenfiile fir zylindrische Oberflachen zur genauen
zentrischen Messung der Oberflachenharte. Unerfahrene
Prifer konnen durch Halten der Sondenfiile schnell sichere

Ergebnisse erzielen.

Die Motor-Messsonden operieren mit deutlich niedri-
geren Prifkraften mit 1 N (HV0,1) bis 8,6 N [HV0,9) als
Hand-Messsonden und eignen sich dadurch vor allem fir
feine Oberflachen auf denen nur minimale Prifeindriicke
entstehen sollen. Das Einsatzgebiet umfasst diinne, emp-
findliche Oberflachenschichten, wie sie beispielsweise in
der Tiefdruck-Industrie (Cu-, Cr-Beschichtungen), unter
Einhaltung der dort geltenden Eindringzeiten, bei Kolben
und Plattierungen sowie empfindlichen Bauteilen und

Werkstoffen vorkommen.

SONODUR 3

SONO L (Leeb)
Neueste Sensortechnologie fiir optimale Messer-
gebnisse

Prinzipbedingt sind

unsere Leeb-Rickprallsensoren

fur den alltaglichen Einsatz an massigen Bauteilen
im industriellen Arbeitsumfeld bestens geeignet. Das
,2-in-1-Konzept® ermdglicht die parallele Nutzung der
Bluetooth])
SONODUR 3.

Anwendungsgebiete sind grofle, massige Prifteile mit

Leeb-Rickprallsensoren (verbunden Gber

und der UCI-Messsonden mit  dem

einem Bauteilgewicht von mindestens 5 kg und einer
Mindestdicke groBer 25 mm (SONO HLD]).
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