Tribologie und
Fluidanalytik

Das Institut verfugt uber einen
eigenen Messraum, in dem
Werksticke und  Werkstoffe
untersucht werden kénnen. Zur
Ausstattung des Messraums
zéhlen ein 3D-Farbmikroskop,
zwei Auflichtmikroskope, ein 3D-
Tastschnittgerat, ein Rundheits-
messgerat, je ein Messgerat zur
Bestimmung von Hérte und Mik-
roharte sowie funf Computer zur
Bedienung der Gerate und Aus-
wertung bzw. Nachbearbeitung
der Messungen.

Mikroskopie

Ein 3D-Farbmikroskop ermdglicht
die Analyse von korrosiven Mecha-
nismen genauso wie die Untersu-
chung von tribologischen Prozes-
sen. Es misst mit einer vertikalen
Aufldsung von bis zu 10 nm. Die
maximale laterale Auflésung be-
tragt 0,44 um. Es kann ein Messbe-
reich von 100 x 100 mm?2 betrachtet
werden. Die  aufgenommenen
Oberflachen konnen hinsichtlich
Kontur und Rauheit analysiert wer-
den. Daruber hinaus werden Echt-
farbinformationen zu den Messer-
gebnissen gespeichert.

Zusatzlich sind zwei Auflichtmikro-
skope am Institut vorhandenen. Mit
ihnen konnen optische Untersu-
chungen an den zu unter-
suchenden Probekédrpern durch-

fuhrt werden. Unter Verwendung
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Oberflachenmessraum

einer bis zu 100-fachen VergrofR3e-
rungsoptik lassen sich selbst Mik-
rostrukturen erfassen. Beide Mikro-
skope sind mit digitalen Kameras
bestiickt, sodass die Aufnahmen
direkt am PC weiterverwertet wer-
den kénnen.

Oberflachenvermessung

Neben dem optischen Vermessen
der Oberflachen besteht die Mog-
lichkeit der tastenden Oberflachen-
vermessung mittels computerge-
steuertem 3D-Tastschnittgerat. Das
Messprinzip dieses Gerates basiert
auf der Messung der Auslenkung
eines mit einer Diamantnadel be-
stiickten Auslegers, der durch ei-
nen Antrieb Uber das Prifprofil
bewegt wird. Neben den hieraus
ermittelbaren  Rauigkeitskenngro-
Ben kann zudem eine Aussage
Uber die Geometrie des Korpers
getroffen werden. Uber die compu-
tergestutzte Bedienung des Mess-
gerates lassen sich durch automa-
tisierte Aneinanderreihung neben-
einander aufgenommener Mess-
schriebe topografische Vermes-
sungen in der dritten Dimension
durchfuhren.

Formvermessung

Das 3D-Tastschnittgerat ist auf-
grund seiner sehr hohen Auflésung
und Genauigkeit sehr gut geeignet,
um planare Formvermessungen mit
begrenzter Geometrietiefe durchzu-
fuhren. Es eignet sich dadurch

hervorragend als Erganzung zur
optischen Vermessung. Zur Ver-
messung von rotationssymmetri-
schen Korpern besitzt das Institut
ein Rundheitsmessgerat. Neben
Rundheitsmessungen koénnen zu-
dem Zylindrizitdtsmessungen
durchgefiihrt werden.

Hartemessung

Die Bestimmung der Harte von
Werkstoffen an ihrer Oberflache
oder im Schliff erfolgt Uber das
Vickers-Verfahren. Hierzu wird ein
pyramidenformiger Korper mit einer
definierten Kraft in einen Prifling
eingedriickt. Aus der Diagonalen
des Eindrucks, gemessen nach
Entlasten der Probe, lasst sich die
Harte berechnen. Neben einem
Hartemessgerat zur Bestimmung
der Oberflachenharte verfligt das
Institut Gber ein Mikroh&rtemessge-
réat, mit dem eine lokalisierte Ermitt-
lung der Harte im Hinblick auf
Kristallite und Materialeinsschliisse
durchgefiihrt werden kann. Zuséatz-
lich ist ein Hartemessgerat fir
Kunststoffe  vorhanden. Dieses
ermoglicht zum einen IRHD micro
Messungen aber auch Messungen
nach Shore. So kann u.a. auch die
Harte von dinnwandigen O-
Ringen, Weichgummi, Elastomeren
oder Leder bestimmt werden.
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