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Hardmetals — Rockwell Test (Scales A and 45N) —
Calibration of reference blocks out of hardmetals to be used for the
verification and calibration of hardness testing machines

Métaux durs — Essai de dureté Rockwell (échélle A et 45N) —
Etalonnage des blocs de référence de carbid a utiliser pour la
verification et I'étalonnage des machines d’essai de dureté

Vorwort

Die Internationale Norm ISO 3738-2 stellt fiir das Verfahren HRA eine eigene Skala fiir Hartmetalle dar. Bei dieser Skala
ist nicht sichergestellt, da sie die Verlangerung der im Bereich von Stéhlen verwendeten Skalen darstellt. Da sich die
Hartebereiche von Hartmetall und Stahl tGiberlappen, wird es als sinnvoll erachtet, eine einheitliche Skala festzulegen.
Dariiber hinaus ist mit der in den entsprechenden Europaischen und Internationalen Normen festgelegten Ruickfliihrung
der Kraft- und Wegmessung die Voraussetzung fiir die Anforderungen der Qualitdtsmanagementsysteme nach
ISO 9000 erfilllt.

Durch die Einfiihrung der Skala HR45N wird insbesondere im Bereich hoher Hérten eine im Vergleich zu HRA héhere

Skalenspreizung erreicht, die eine genauere Klassifizierung von Hartmetallen erméglicht.

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm ist die Kalibrierung von Hartevergleichs-
platten aus Hartmetall festgelegt, die bei der indirekten
Prifung von Hartepriifmaschinen nach Rockwell (Skalen A
und 45N) im Bereich hoher Harte (bis 96 HRA und
94 HR45N) nach E DIN EN ISO 6508-2 benutzt werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Deutsche Norm enthélt durch datierte oder unda-
tierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jewei-
ligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiinrt. Bei datierten Verweisungen
gehdéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.

DIN EN 10002-3
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 3: Kali-
brierung der KraftmeBgerate fiir die Priifung von Priif-
maschinen mit einachsiger Beanspruchung; Deutsche
Fassung EN 10002-3

E DIN EN ISO 6508-1
Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Rockwell
(Skalen A, B, C,D, E, F, G, H, K, N, T) — Teil 1: Prif-
verfahren; Deutsche Fassung prEN ISO 6508-1 : 1997

E DIN EN ISO 6508-2
Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Rockwell
(Skalen A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T) — Teil 2: Priifung

und Kalibrierung der Hartepriifmaschinen; Deutsche
Fassung prEN ISO 6508-2 : 1997

ISO 4287
Geometrical Product Specifications (GPS) — Surface
texture: Profile method — Terms, definitions and sur-
face texture parameters

3 Formelzeichen
Siehe E DIN EN I1SO 6508-1

4 Herstellung

41 Die Hartevergleichsplatten miissen einer speziellen
Fertigung unterworfen werden. Der Hersteller muB ein Fer-
tigungsverfahren wéahlen, welches die notwendige Homo-
genitat, Gefligestabilitat und GleichmaBigkeit der Hérte
sicherstellt. Alle aus Hartmetall erzeugten Hartever-
gleichsplatten miissen hauptsachlich aus Wolframkarbid
und Kobalt bestehen, mit einem Gesamtmassenanteil von
weniger als 3 % an anderen Karbiden (Titan, Tantal, Niob).

Die gewahlte Zusammensetzung und das Gefilige miissen
die gewiinschte Harte ergeben. Die Hartevergleichsplatten
dirfen weder freien Kohlenstoff (Graphitausscheidungen)
noch n-Phasen (MC, M;,C) aufweisen. Bei der Herstel-
lung, Kalibrierung und Anwendung ist darauf zu achten,
daB eine Korrosion der Oberflache vermieden wird. Bei
der Bearbeitung ist die Prifflaiche des gesinterten Roh-
lings mindestens 0,4 mm abzuarbeiten. Dabei muB sicher-
gestellt sein, daB die Sinterhaut vollstandig entfernt wird.
Die Entstehung von Druckeigenspannung und sonstigen
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Veranderungen der Werkstoffeigenschaften, die bei der
Bearbeitung mit Diamantscheiben auftreten kdnnen, sind
durch schonende Abtragung méglichst gering zu halten.

4.2 Die Dicke jeder zur Kalibrierung vorgesehenen Hart-
metallplatte darf 8 mm nicht unterschreiten.

4.3 Die Hartevergleichsplatten dirfen nicht magnetisiert
sein. Es wird eine Bestatigung des Herstellers empfohlen,
daB die Hartevergleichsplatten nach dem Herstellungs-
prozef (vor der Kalibrierung) entmagnetisiert wurden.

4.4 Die Ebenheitstoleranz der Prif- und Auflageflache
darf nicht mehr als 0,005 mm betragen. Die Auflageflache
der Hartevergleichsplatte darf nicht konvex sein.

Die Parallelitatstoleranz der Prif- und Auflageflache darf
0,010 mm, bezogen auf 50 mm Lange, nicht (iberschreiten.

4.5 Die Prif- und Auflageflichen mussen frei sein von
Kratzern, Gribchen, Oxidschichten, Graten an den Kanten
und sonstigen Oberflachenfehlern, die die Hartemessung
beeinflussen kénnen.

Die Oberflachenrauheit R, darf fiir die Prifflaiche 0,08 um
und fiir die Auflageflédche 1,5 um nicht liberschreiten; Lén-
ge der MeBstrecke [ = 0,80 mm (siehe ISO 4287).

4.6 Um den Nachweis zu erméglichen, daB nach dem
Kalibrieren keine spanabhebende Bearbeitung an der
Hartevergleichsplatte mehr erfolgt ist, muB auf der Platte
ihre Dicke zur Zeit der Kalibrierung auf 0,1 mm angegeben
werden. Eine andere Mdglichkeit ist das Anbringen eines
Kennzeichens auf der Priifflache (siehe Abschnitt 9).

5 Harte-BezugsnormalmeBeinrichtung

51 Zusatzlich zu den in EDINENISO 6508-2,
Abschnitt 3, gestellten allgemeinen Anforderungen muB
die Harte-BezugsnormalmeBeinrichtung auch die in 5.2
angefiihrten Bedingungen erfiillen.

5.2 Die Harte-BezugsnormalmeBeinrichtung wird direkt
gepriift.

Die direkte Priifung beinhaltet:

— Priifung der Prifkraft (siehe 5.2.1)

— Priifung des Eindringkérpers (siehe 5.2.2)

— Prifung der MeBeinrichtung (siehe 5.2.3).

5.2.1 Die Prifvorkraft Fy wie in E DIN EN ISO 6508-1
festgelegt, muB eine Grenzabweichung von =+0,2%
sowohl nach ihrem Aufbringen als auch nach dem Zuriick-
nehmen der Priifzusatzkraft F; aufweisen.

Die Priifgesamtkraft 7 darf um nicht mehr als = 0,1 % von
ihrem Nennwert, festgelegt in DIN EN ISO 6508-1, abwei-
chen.

Die Priiftkrafte werden mittels KraftimeBgeraten der Klasse
0,5 nach DIN EN 10002-3 gepriift.

5.2.2 Der kegelige Diamant-Eindringkérper muB folgen-
de Anforderungen erfiillen:

a) Der mittlere Kegelwinkel des Diamanten muB
(120+0,10)° betragen. In mindestens acht willkirlich
gewahlten Achsschnitt-MeBebenen

— muB der MeBwinkel innerhalb (120 + 0,17)° liegen;

— darf die Abweichung von der Geradheit der Mantel-
linien des Diamantkegels im an dem Ubergang
vom Kegel zur Kugelkalotte angrenzenden Bereich
0,0005mm iiber eine Lénge von 0,40mm nicht
Uberschreiten.

b) Die Spitze des Eindringkdrpers ist eine Kugelkalotte.
Ihr Kugelradius ist ermittelt aus Einzelwerten, die in
den in 5.2.2 a) definierten Achsschnitt-MeBebenen
bestimmt werden. Dies kann z.B. dadurch gesche-
hen, daB das tatséchliche Schnittbild zwischen zwei
konzentrischen Kreisabschnitten als Umhiillende ein-
gefangen wird. Der Abstand dieser beiden konzen-
trisch umhiillenden Kreisbogenabschnitte darf maxi-
mal 0,002mm betragen. Der diesem tatséchlichen
Achsschnittbild dann zuzuordnende Einzelwert ist
der Mittelwert aus den Radien der umhillenden
Kreisbégen. Jeder Einzelwert muB innerhalb von
(0,200 £0,007) mm liegen. Der aus mindestens acht
Einzelwerten gebildete Mittelwert fiir den Kugelkalot-
tenradius muB (0,200 £ 0,005) mm betragen. Die Man-
telflache des Kegels muf3 tangential in die Oberflache
der Kugelkalotte tibergehen.

¢) Der Winkel zwischen der Achse des Diamantkegels
und der Achse des Eindringstempels (senkrecht zur
Schulterflache) muB innerhalb von 0,3° liegen.

d) Prifungen sind in Ubereinstimmung mit der in
Abschnitt 6 beschriebenen Vorgehensweise auf min-
destens den vier folgenden Hartevergleichsplatten
vorzunehmen (siehe Bild 1).

Fiir jede Hértevergleichsplatte darf der mittlere Hartewert
der mit dem zu prifenden Eindringkdrper erzeugten Prif-
eindriicke von dem mittleren Hartewert der drei Eindriicke,
die mit dem Bezugsnormal-Eindringkérper gemacht wur-
den, um nicht mehr als + 0,4 Rockwell-Einheiten abwei-
chen. Die Eindricke mit dem zu prifenden und die mit
dem Bezugsnormal-Eindringkérper erzeugten miissen so
angeordnet werden, daB die Eindriicke beider Eindring-
kérper in jedem Fall nebeneinanderliegen.

ANMERKUNG: Der/die Bezugsnormal-Eindringkérper
ist/sind der/die Eindringkérper, der/die als Referenz-
Eindringkérper fiir den nationalen Bereich anerkannt
ist/sind.

5.2.3 Die MeBeinrichtung muB das Messen senkrechter
Verschiebungen mit einer Unsicherheit von = 0,000 1 mm
gestatten.

23 HRC

————55 HRC

——+—43 HR 45 N

————— 91 HR 15 N

Bild 1: Darstellung der Bereichseinteilung fiir die Priifung der kegeligen Rockwell-Eindringkorper
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