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Prifung metallischer Werkstoffe D I

Hartepriifung an SchweiBungen
Querschliff an VerbindungsschweiBungen

1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt Hartepriifungen an Querschliffen
von VerbindungsschweiBungen vorzugsweise an Stadhlen
und StahlguB, Nickelbasislegierungen sowie Verbindungen
dieser Werkstoffe miteinander. Art und Umfang der Prii-
fungen sind nicht Gegenstand dieser Norm. Sie sind ent-
sprechend zu vereinbaren.

2 Zweck

Die Priifung dient dazu, die Harten in SchweiBverbindungen
zu ermitteln. Sie wird an Proben, deren Priifflaiche quer
zur SchweiBnaht liegt, durchgefiihrt.

3 Grundiage des Priifverfahrens

Die Hartepriifungen werden nach Vickers,DIN 50 133Teil 1,
im Regelfall mit Priifkraften von 49 oder 98 N (HV 5 oder
HV 10) durchgefiihrt. Die Wahl der Priifkraft richtet sich
in erster Linie nach dem Werkstoff.

BeiderHartepriifung sind DIN 51 200 und DIN 51 225Teil 1
zu beachten.

4 Bezeichnung

Bezeichnung einer Hértepriifung an SchweiBungen durch
Hartereihen (R):

Hartepriifung DIN 50 163 - R

Testing of metallic materials; hardness test on welding; joint welding
Essais de matériaux métalliques; essai de dureté sur soudage; soudage de jonction

Die Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.

5 Durchfiihrung der Priifung

Die Hartepriufungen konnen je nach Anforderungen in Harte-
reihen (R) oder als Einzeleindriicke (E) erfolgen.

Bei Nahtformen, die nicht als Beispiele dargestellt sind,
ist die Priifung sinngema&B durchzufihren.

5.1 Haértereilhen R

In Bild 1 sind Beispiele von Harteeindriicken aufgezeigt,
dieinReihen oderTeilen davon die Beurteilung von SchweiB-
verbindungen ermadglichen, gegebenenfalls sind andere
oder weitere Hartereihen durchzufiihren, deren Lage im
Priifbericht anzugeben ist.

Im warmebeeinfluBten Grundwerkstoff sind fiir die neben-
einanderliegenden Harteeindriicke die Abstidnde nach
Bild 2maBgebend. NebendemHarteeindruckin derWarme-
einfluBzone mit der hochsten ermittelten Harte sollten
2 weitere benachbarte Kontrolleindriicke gesetzt werden.
Im unbeeinfiuBten Grundwerkstoff und im SchweiBgut sind
die Abstdande so zu wahlen, daB die Ergebnisse es ermdg-
lichen, die SchweiBverbindung zu beurteilen.

5.2 Einzeleindriicke E

In Bild 3 sind Bereiche fiir die Lage der Einzeleindriicke
angegeben, von denen diejenigen auszuwéhlen sind, die die
Beurteilung von SchweiBverbindungen ermdéglichen.

In den jeweiligen Priifoereichen der WarmeeinfluBzone soll
wenigstens ein Harteeindruck im Abstand < 0,5 mm von
der Schmelzlinie liegen. Andernfalls kann die Lage der
Eindriicke auch anhand eines Mikroschiiffes festgelegt
werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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Seite 2 DIN 50 163 Teil 1

hO = Abstand von der Oberflache

hG = Abstand von der Gegenflache
hW = Abstand der Héartereihe des Wurzelbereiches von der Oberflache

Bild 1. Beispiele fiir Hartepriifungen mit Hartereihen (R)

Warmeeinflul3zone

Bild 2. Beispiele fiir die Lage der Hartepriifeindriicke in der WarmeeinfluBzone

Empfohlene Abstdnde [ der Hértepriifeindriicke
in der WarmeeinfluBzone

Abstand der Hartepriifeindriicke

Vickersharte !
K .
urzzeichen
mm
HV S5 0,7
HV 10 1
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