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1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir ortsgebundene Hartepriifgerate nach
Rockwell, die fiir die Verfahren C, A, B, F und/oder die
Verfahren N, T eingesetzt werden. Sie behandelt Kon-
struktion und Wirkungsweise dieser Hartepriifgerate und
ist auch fiir Sonderausfiilhrungen sowie fiir tragbare Harte-
prifgerate sinngemall anzuwenden.

2 Verwendungszweck der Gerate

Harteprifung nach DIN 50 103 Teil 1 ,,Prifung metal-
lischer Werkstoffe; Harteprifung nach Rockwell, Verfah-
renC,A,B,F"

Hartepriifung nach DIN 50 103 Teil 2 , Priifung metal-
lischer Werkstoffe; Hartepriifung nach Rockwell, Verfah-
ren Nund T"

3 Aufbau der Gerate

Die Hartepriifgerdite nach dieser Norm bestehen im
wesentlichen aus den folgenden Teilen:

Gestell (sieche Abschnitt 4)

Beanspruchungseinrichtung mit Druckstempel
Abschnitt 5)

Eindringstempel (siehe Abschnitt 6)
Zustelleinrichtung (siehe Abschnitt 7)

Aufnahmevorrichtung fiir die Probe, z. B. Auflagetisch
(siehe Abschnitt 8)

Eindringtiefen-MeReinrichtung (siehe Abschnitt 10)

(siehe

4 Gestell

4.1 Die in Bild 1 angegebenen MaRe fiir die Einbauhdhe
und die Ausladung sind MindestmalRe. Der Verstellweg
des Auflagetisches soll =200 mm sein. Bei Sonderaus-
fihrungen diirfen diese MaRe nur soweit unterschritten
werden, daR die Untersuchung der Gerate mit KraftmeR-
geraten nach DIN 51 301 noch mdglich ist.

Ausladung = 120

e

200

Einbauhohe

X /| /
Bild 1. MindestmaRe fiir Ausladung und Einbauhohe

Material testing machines; hardness testing machines with a depth-measuring device
Machines pour I'essai des matériaux; machines d’essais avec un dispositif de mesure de I’'enfoncement

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlungen
ISO/R 716 — 1968 und ISO/R 1079 — 1969 siehe Erlauterungen.

MaBe in mm

4.2 Elastische Verformungen des Gestells diirfen die
MeBergebnisse nicht wesentlich beeinflussen.

5 Beanspruchungseinrichtung mit Druckstempel

5.1 Die Priifkrafte und ihre zulassigen Fehler sind nach-
stehend in den Tabellen 1 und 2 aufgefiihrt, wobei die
Priifkrafte in der gesetzlichen Einheit N (Newton) und in
der bisherigen Einheit kp (Kilopond) gegeniibergestellt
sind.

Anmerkung: Die Zahlenwerte fiir die Pnifkrifte in
Newton sind nach der Beziehung 1 kp = 9,80665 N er-
rechnet. |hr Rundungsfehler betragt weniger als 0,05 %.

Die Priifvorkraft F, muB sowohl vor dem Aufbringen als
auch nach der Wegnahme der Priifkraft F; innerhalb der
in Tabelle 1 angegebenen Fehlergrenzen liegen.

Die relative Spannweite darf bei 3 MeBreihen fiir die Prif-
vorkraft F, nicht groBer als 1,2 % und fiir die Priifgesamt-
kraft F nicht groBer als 0,6 % sein.

5.2 Die eingestelite Priifgesamtkraft F muR eindeutig
erkennbar sein.

5.3 Die Priifkraft F; soll innerhalb von 5 bis 8 Sekunden
stoBarm aufgebracht werden konnen. Um diese Bedin-
gung einzuhalten, hat das Hartepriifgerdt eine entspre-
chende Einrichtung, z. B. eine Olbremse.

Hartepriifgerdte mit kirzerer Aufbringzeit sind zulassig,
wenn die Priifkraft ohne Uberschwingen aufgebracht wer-
den kann.

5.4 Die Prifgesamtkraft muB 30 Sekunden gehalten
werden konnen. Hartepriifgerate mit kiirzerer Einwirk-
dauer sind zulassig, wenn der zu prifende Werkstoff kein
zeitabhangiges Verhalten zeigt.

5.5 Bei Geraten mit einer Aufnahmebohrung fiir den
Zapfen des Eindringstempels nach Bild 3 muB diese einen
Durchmesser von 6,35H6 mm haben.

Die untere Stirnflache des Druckstempels, an die sich der
Halter mit seiner Schulterflache (siehe Bild 3) satt anlegen
soll, mull eben sein und senkrecht zur Achse des Druck-
stempels stehen. Stirnflache und Bohrung missen entspre-
chend dem OberflachenzeichenVV/V/, Reihe 2 DIN 3141
bearbeitet sein.

Forsetzung Seite 2 bis 6
Erlauterungen Seite 7
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Tabelle 1. Priifkrifte und ihre Fehlergrenzen

Verfahren Priifkraft F,, Priifkraft Fy 1) Priifgesamtkraft F
N kp N kp N kp
Rockwell C 98,07 £+ 196 10+ 0,2 1373 140 1471 +o9 150 £ 09
Rockwell A 98,07 + 196 10t 02 490,3 50 588,4 + a9 60 + 05
Rockwell B 98,07 + 196 10+02 882,6 90 980,7 + 6,4 100 + 065
Rockwell F 98,07 + 196 10+0.2 490,3 50 588,4 + a9 60+ o5
Rockwell 15 N
und 15T 29,42 + 059 3+ 006 117,7 12 1471 10 15+ 0,1
Rockwell 30 N
und 30T 29,42 + 059 3t006 2648 27 2942 + 20 30+02
Rockwell 45 N
und 45T 29,42 + 059 3+0,06 4119 42 4413+ 29 45 + 03
1) F; wird nicht gemessen, sondern aus F - F,, errechnet.

6 Eindringstempel

Der Eindringstempel besteht aus Eindringkorper und
Halter.

6.1 Eindringkorper

6.1.1 Eindringkorper fiir die Verfahren C, A und N
6.1.1.1 Form

Der Eindringkdrper ist ein gerader Kegel mit kreisfor-
migem Querschnitt. Seine Spitze ist so gerundet, dal} sie
eine Kugelkalotte darstellt. Die Oberfliache derselben geht
tangential in die des Kegels {iber.

Der Eindringkérper ,muB unverriickbar fest in seinem
Halter sitzen. Seine Achse muB mit der des Halters inner-
halb 30’ iibereinstimmen.

6.1.1.2 Werkstoff

Der Eindringk6rper muB aus Diamant bestehen.

6.1.1.3 Abmessungen
Die MaRe und ihre Toleranzen sind aus Bild 2 ersichtlich.

Bild 2. MaRtoleranz fiir den Kegel und MaB- und Form-
toleranz fiir die gerundete Spitze

Anmerkung: Das Symbol und die Eintragungsart
fiir die zulassige Formabweichung der gerundeten Spitze
entsprechen DIN 7184.

Ortliche Formabweichungen zwischen dem Profil der
Kugelkalotte und dem des jeweils ermittelten Rundungs-
halbmessers sind bis zu + 0,005 mm zulassig.

Die Profillinien des Kegels miissen bei optischer Betrach-
tung mit einer GesamtvergroBerung von etwa 150fach
geradlinig erscheinen.

Die Grenzwerte der zulassigen Mal3- und Formabwei-
chungen diirfen in keiner durch die Symmetrieachse des
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Eindringkorpers gelegten Schnittebene iiberschritten
werden.

Die diesbeziigliche Uberpriifung des Eindringkérpers muf3
in mindestens 4 um 45° zueinander versetzten Schnitt-
ebenen erfolgen und sich mindestens bis zu der Schnitt-
linie einer gedachten Ebene erstrecken, die senkrecht zur
Kegelachse steht und 0,3 mm von dem Scheitelpunkt der
gerundeten Spitze entfernt ist,

6.1.1.4 Oberflachenbeschaffenheit

Innerhalb dieser Zone von 0,3 mm Tiefe muR die Ober-
flache des Eindringkorpers bei optischer Betrachtung mit
einer GesamtvergroBerung von etwa 100fach frei sein von
wahrnehmbaren Bearbeitungsspuren, von mechanischen
Beschadigungen, wie z. B. Auskolkungen, Kerben oder
anderen Oberflachenfehlern. Fir diese Untersuchung
eignet sich besonders ein Stereomikroskop.

6.1.2 Eindringkorper fiir die Verfahren B, Fund T
6.1.2.1 Form

Der Eindringkorper ist eine Kugel. Die Kugel muR in ihrem
Halter auswechselbar sein, aber so fest in diesem sitzen,
daB sie wahrend des Priifvorgangs ihre Lage nicht ver-
andern kann.

6.1.2.2 Werkstoff

Der Eindringkorper mu aus gehartetem Stahl bestehen.
Die mittiere Harte soll mindestens 850 HV 10 betragen.
Anmerkung: Bei der Ermittlung der Hérte ist die
Kriimmung der Kugeloberfliche zu beriicksichtigen, d. h.,

der zuldssige GrolStwert fir die mittlere Diagonallinge
eines Priifeindrucks nach HV 10 betragt nur 0,141 mm.

6.1.2.3 Abmessungen

Die Kugel muB einen Durchmesser von 1,5875 mm
+ 0,0035 mm haben. Es handelt sich hierbei um eine kom-
binierte MaB- und Formtoleranz.

6.1.2.4 Oberflachenbeschaffenheit

Die Kugel muR poliert sein. Bei optischer Betrachtung
mit einer GesamtvergroBerung von etwa 100fach soll die
Oberflache frei von Fehlern, wie 7. B. @mmentts

usw. sein. .
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6.1.3 Schutz der Eindringkorper

Die Eindringkdrper sind gegen Schiag und StoR empfind-
lich. Es wird deshalb empfohien, sie im Priifgerat durch
eine Vorrichtung, z. B. durch eine bewegliche Hiilse oder
eine hochschraubbare Festspanneinrichtung zu schiitzen.

6.2 Halter
6.2.1 Der Halter muR aus Stahl sein.

6.2.2 Firr Gerate mit Aufnahmebohrung wird ein Ein-
dringstempel mit AnschluBmaBen und Toleranzen nach
Bild 3 empfohlen.

—1 96,3555
|
Zapfen\ !
- |
g | Schuterfidche_ | o /1< 00051 Al
g Schulter———_{, B
Schaft\ ‘
Eindringkorper: i
Kegelachse\‘%_ f ¢gb0,4 A

Bild 3. Empfohlene Ausfiihrung eines Eindringstempels

6.2.3 Die Schuiterflache des Halters muf eben sein und
senkrecht zu dessen Achse stehen. Schulterfliche und
Zapfen miissen entsprechend dem Oberflachenzeichen
VYVV Reihe 2 DIN 3141 bearbeitet sein.

6.2.4 Auf dem Schaft des Halters fiir einen Eindring-
korper aus Diamant miissen der Name des Herstellers oder
ein Herstellerkennzeichen sowie eine Fabrikationsnum-
mer vermerkt sein.

6.2.5 Es wird empfohlen, fiir die Prifungen nach Rock-
well C, A und N nur Eindringstempel zu verwenden, deren
normgerechte Gesamtbeschaffenheit durch eine amtliche
Priifstelle 1) in Form eines amtlichen Zeichens auf dem
Schaft und/oder eines Priifzeugnisses bescheinigt worden
ist.

7 Zustelleinrichtung

7.1 Ist die Zustelleinrichtung fir den Auflagetisch mit
einer Spindel und einem Handrad ausgeriistet, so muR sie
so beschaffen sein, dal beim Abwartsbewegen der Spin-
del der FormschluB zwischen der Verstellmutter und
deren Stutzflache erhalten bleibt.

7.2 Die Achse der Zustelleinrichtung darf innerhalb des
Verstellweges von 200 mm von der Achse des Druckstem-
pels hochstens um 0,2 mm abweichen.

7.3 Der Auflagetisch oder eine besondere Aufnahmevor-
richtung nach DIN 51 200 dirfen sich bei der Hohenver-
stellung der Spindel nicht drehen.

7.4 Zur Aufnahme des Zapfens eines Auflagetisches oder
einer besonderen Aufnahmevorrichtung soll die Spindel
der Zustelleinrichtung eine zentrische Bohrung vom
Durchmesser 25H7 mm und von einer Tiefe =42 mm
haben.
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Die obere Stirnflaiche der Spindel muR eben sein und
senkrecht zur Achse der Spindel stehen.

8 Aufnahmevorrichtung

Der Auflagetisch oder eine besondere Aufnahmevorrich-
tung soll einen Zapfen mit dem Durchmesser 25¢7 mm
und einer Lange =20 mm haben (siehe Abschnitt 7.4).

Schwere Aufnahmevorrichtungen kénnen die Spindel
auch auBBen umfassen. Die Unterseite des Auflagetisches
oder der schweren Aufnahmevorrichtung muB, soweit
sie auf der Stirnflache der Spindel aufliegt, eben sein und
senkrecht zur Achse des Zapfens stehen.

9 Kraftschliissige Festspanneinrichtung

9.1 Die Priifgerdte sollen eine Einrichtung zum kraft-
schliissigen Festspannen der Probe in Wirkrichtung der
Priifkraft haben (siehe DIN 51 200). Die Festspannkraft
muB groRer als die groBte vorhandene Rockwell-Priifkraft-
stufe sein. Die Festspannvorrichtung muR auRer Wirkung
gesetzt werden kénnen.

9.2 Wird ein Hartepriifgerit mit und ohne Festspannein-
richtung benutzt, dann diirfen sich die Mittelwerte der
auf derselben Hartevergleichsplatte gemessenen Harte-
werte, bei Einhaltung des zulassigen Gesamtfehlers nach
Tabelle 2, um nicht mehr als 1,0 Rockwell-Einheiten
voneinander unterscheiden.

10 Eindringtiefen-MeReinrichtung

10.1 Die Skale der MeReinrichtung muB8 in Rockwell-
Einheiten geteilt sein.

10.2 Der Abstand von 2 benachbarten Teilstrichen der
Skale soll nicht kleiner als 1,5 mm sein.

10.3 Die Breite der Teilstriche und des Zeigers muf
gleich groB und so auf den Teilstrichabstand abgestimmt
sein, daB mindestens 0,2 Skalenteile geschatzt werden
konnen,

10.4 Wird die Eindringtiefe vergr6Rert auf das Anzeige-
gerat lbertragen, so mull das eingestellte Ubersetzungs-
verhaltnis gegen Veranderungen gesichert werden kénnen.

11 Gesamtfehler

Der Gesamtfehler des Hartepriifgerates ist:
fr= ﬁx -H (1

Es bedeuten:

H; Arithmetischer Mittelwert aus 5 Einzel-HartemeB-
werten, die bei der Verwendung einer Hartevergleichs-
platte erhalten worden sind

H Harte der Hartevergleichsplatte nach DIN 51 303 2)

Fir den zulassigen Gesamtfehler fy gelten die in der Ta-
belle 2 angegebenen Werte.

Nahere Einzelheiten iber die Ermittlung des Gesamt-
fehlers fr sowie der Fehler der iibrigen aufgefiihrten Be-
stimmungsgroBen sind DIN 51 304 2) zu entnehmen.

1) Uber amtliche Priifstellen fir die Kontrolle von Ein-
dringstempeln mit einem Eindringkorper aus Diamant
gibt der Fachnormenausschuff Materialprifung, Unter

den Eichen 87, 1000 Berlin 45, Auﬁlﬁbuments

2) Z. Z. noch Entwurf
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