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) ) ) . Metallische Werkst_offe . —
Instrumentierte Eindringpriifung zur Bestimmung der Harte und anderer DIN
Werkstoffparameter -
Teil 2: Priifung und Kalibrierung der Priifmaschine (ISO 14577-2:2002) _
Deutsche Fassung EN I1SO 14577-2:2002 EN lSO 14577 2
ICS 19.060; 77.040.10 Ersatz fur

DIN 50359-2:1999-04

Metallic materials —

Instrumented indentation test for hardness and materials parameters —
Part 2: Verification and calibration of testing machines

(ISO 14577-2:2002);

German version EN ISO 14577-2:2002

Matériaux métalliques — Essai de pénétration instrumenté

pour la détermination de la dureté et de paramétres des matériaux —
Partie 2: Vérification et étalonnage des machines dessai

(ISO 14577-2:2002);

Version allemande EN ISO 14577-2:2002

Die Europaische Norm EN ISO 14577-2:2002 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Diese Norm wurde vom Internationalen Komitee ISO/TC 164/SC 3 ,Harteprifung fur Metalle®, dessen
Sekretariat vom Normenausschuss Materialprifung (NMP) im DIN gehalten wird, erarbeitet.

Fiar die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 376 siehe DIN EN 10002-3
ISO 3878 siehe DIN ISO 3878
ISO 6508-2 siehe DIN EN ISO 6508-2

ISO 14577-1 siehe DIN EN ISO 14577-1
ISO 14577-3 siehe DIN EN ISO 14577-3.

Anderungen

Gegeniiber DIN 50359-2:1999-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Titel geandert;

b) Gliederung geandert;

¢) Zulassung verschiedener Eindringkérpergeometrien.

Frithere Ausgaben

DIN 50359-2: 1999-04

Fortsetzung Seite 2
und 23 Seiten EN

Normenausschuss Materialprifung (NMP) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 10002-3, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 3: Kalibrierung der Kraftmessgeréte fiir die
Priifung von Priifmaschinen mit einachsiger Beanspruchung; Deutsche Fassung EN 10002-3:1994.

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 Priifmaschinen; Deutsche Fassung EN ISO 6508-2:1999.

DIN EN ISO 14577-1, Metallische Werkstoffe — Instrumentierte Eindringpriifung zur Bestimmung der Hérte
und anderer Werkstoffparameter — Teil 1: Priifverfahren; Deutsche Fassung EN ISO 14577-1:2002.

DIN EN ISO 14577-3, Metallische Werkstoffe — Instrumentierte Eindringpriifung zur Bestimmung der Hérte
und anderer Werkstoffparameter — Teil 3: Kalibrierung von Referenzproben; Deutsche Fassung
EN ISO 14577-3:2002.

DIN 1SO 3878, Hartmetalle — Vickers-Hértepriifung; Identisch mit ISO 3878:1983.

Documents

Document Sharing Hub

2
Full document details: DIN EN ISO 14577-2:2003-05


http://avadocuments2026.com/doc/din-en-iso-14577-2-2003-05
http://avadocuments2026.com/doc/din-en-iso-14577-2-2003-05

EUROPAISCHE NORM EN ISO 14577-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Oktober 2002

ICS 77.040.10

Deutsche Fassung

Metallische Werkstoffe
Instrumentierte Eindringprufung zur Bestimmung der Harte und

anderer Werkstoffparameter
Teil 2: Prifung und Kalibrierung der Prifmaschine (1ISO 14577-2:2002)

Metallic materials — Matériaux métalliques —
Instrumented indentation test for hardness and materials Essai de pénétration instrumenté pour la détermination de
parameters — la dureté et de parameétres des matériaux —
Part 2: Verification and calibration of testing machines Partie 2: Vérification et étalonnage des machines d'essai
(1SO 14577-2:2002) (ISO 14577-2:2002)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 9. September 2002 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen

dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen
Republik und dem Vereinigten Kdnigreich.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2002 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 14577-2:2002 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom ISO/TC 164/SC 3, ,Hardness Testing“ erarbeitet und wurde vom ECISS/TC 1
.Mechanische und physikalische Prifverfahren® ibernommen, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch die Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2003, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis April 2003 zurtickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Malta, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterrreich, Portugal, Schweden,
Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text der Internationalen Norm ISO 14577-2:2002 wurde von CEN als Europaische Norm ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.

ANMERKUNG Die normativen Verweisungen auf Internationale Normen sind im Anhang ZA (normativ) aufgefihrt.

EN ISO 14577 mit dem Haupttitel Metallische Werkstoffe — Instrumentierte Eindringpriifung zur Bestimmung der
Hérte und anderer Werkstoffparameter besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Prufverfahren
— Teil 2: Priifung und Kalibrierung der Priifmaschinen

— Teil 3: Kalibrierung von Referenzproben

Einleitung

Harte wurde Ublicherweise definiert als der Widerstand eines Werkstoffes gegeniiber dem Eindringen durch einen
anderen harteren Werkstoff. Bei den Harteprifverfahren nach Brinell, Vickers und Rockwell werden die jeweils fiir
die Ermittlung der Harte relevanten Messwerte erst nach der Riicknahme der Prifkraft bestimmt. Das bedeutet,
dass der Einfluss der elastischen Verformung des Eindrucks nicht beriicksichtigt wurde.

ISO 14577 wurde erstellt, damit der Anwender den Eindringvorgang in Werkstoffe erfassen kann, indem sowohl
Kraft als auch Weg wahrend der plastischen und elastischen Verformung gemessen wird. Bei der Auswertung des
vollstandigen Prufzyklus, der Zu- und Ricknahme der Prifkraft, kdnnen auch Hartewerte ermittelt werden, die
traditionellen Hartewerten equivalent sind. Ein wesentlicher Vorteil dieses Prifverfahrens ist, dass weitere
Werkstoffeigenschaften, wie der Eindringmodul und elastisch-plastische Harte, bestimmt werden kdnnen. Diese
Werte kdnnen ohne eine optische Ausmessung des Eindruckes ermittelt werden.

Die erhaltenen Messwerte kdnnen in vielfaltiger Weise weiter verarbeitet werden.
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1 Anwendungsbereich

In diesem Teil von ISO 14577 ist das Verfahren fur die Prifung und Kalibrierung von Prifmaschinen fir die
instrumentierte Eindringprifung nach 1ISO 14577-1 festgelegt.

Es ist ein direktes Verfahren zur Priifung von Hauptfunktionen der Priifmaschine und ein indirektes Verfahren, das
fur die Ermittlung der Abweichung der Prifmaschine geeignet ist, festgelegt. Das indirekte Verfahren kann in
Erganzung zu der direkten Priifung und fir die regelmaRige Routinepriifung beim Anwender eingesetzt werden.

Wird eine Prifmaschine auch fir andere Prifverfahren verwendet, muss sie flr jedes Verfahren separat gepruft
werden.

Fir tragbare Prifmaschinen ist dieser Teil von ISO 14577 sinngemaf anzuwenden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisung in diesem Text Bestandteil
der vorliegenden Internationalen Norm sind. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung dieser Internationalen Norm waren
die angegebenen Ausgaben giltig. Alle normativen Dokumente unterliegen der Uberarbeitung. Vertragspartner,
deren Vereinbarungen auf dieser Internationalen Norm basieren, werden gebeten, die Mdglichkeit zu prifen, ob die
jeweils neuesten Ausgaben der im Folgenden genannten Normen angewendet werden kdénnen. Die Mitglieder von
IEC und ISO flihren Verzeichnisse der gegenwartig guiltigen Internationalen Normen.

ISO 376, Metallic materials — Calibration of force proving instruments for verification of uniaxial testing machines.
ISO 3878, Hardmetals — Vickers hardness test.

ISO 6508-2, Metallic materials — Rockwell hardness test (scales A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T) — Part 2:
Verification and calibration of testing machines.

ISO 14577-1:2002, Metallic materials — Instrumented indentation test for hardness and materials parameters —
Part 1: Test method.

ISO 14577-3:2002, Metallic materials — Instrumented indentation test for hardness and materials parameters —
Part 3: Calibration of reference blocks.

ISO Guide to the Expression of Uncertainty in Measurement (GUM)").

3 Allgemeine Bedingungen

3.1 Vorbereitung
Die Prifmaschine muss so konstruiert sein, dass sie gepruft und kalibriert werden kann.

Vor der Prifung und Kalibrierung der Prifmaschine muss sichergestellt sein, dass die in 3.2 bis 3.4 festgelegten
Bedingungen eingehalten bzw. erfiillt sind.

3.2 Funktionsgerechte Aufstellung

Die Priifmaschine muss so ausgelegt und installiert sein, dass sie die Anforderungen dieses Dokuments und von
ISO 14577-1 und wo anwendbar auch ISO 14577-3 erfillt. Die Prifmaschine muss ausreichend schwingungs-
gedampft aufgestellt sein. Insbesondere fiir Arbeiten im Mikro- und Nanobereich muss die Priifmaschine gegen
Zugluft und kurzzeitige Temperaturschwankungen geschiitzt sein. Gegebenenfalls sind diese aulieren Einflisse
mittels Wiederholungsmessungen von Kraft/Eindringtiefe-Kurven zu Gberprifen.
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3.3 Eindringkorper

Um eine gute Wiederholprazision der Messwerte von Kraft und Eindringtiefe zu erhalten, muss sichergestellt sein,
dass der Eindringstempel fest in der Priifmaschine eingebaut ist.

Der Eindringstempel sollte so konstruiert sein, dass er eine geringe Nachgiebigkeit besitzt (siehe Anhang A).

3.4 Aufbringung der Priifkraft
Die Priifkraft muss sto-, erschiitterungsfrei und ohne Uberschwingen aufgebracht und zuriickgenommen werden

kdnnen. Der zeitliche Ablauf der Prifkraftaufbringung, des Konstanthaltens und der Ricknahme der Prifkraft
(Prafzyklus) muss priffahig sein.

4 Direkte Priifung und Kalibrierung

4.1 Allgemeines

4.1.1 Die direkte Priifung muss bei einer Temperatur von (23 £ 5) °C durchgefiihrt werden.

Wenn fir den Anwendungsbereich der Priufmaschine ein bestimmter Temperaturbereich gefordert ist, sollte die
direkte Prifung und Kalibrierung an geeignet verteilten Punkten dieses Temperaturbereiches durchgefiihrt werden,
um die Glltigkeit der Kalibrierung als Funktion der Temperatur zu bestimmen. Falls erforderlich, kann eine
Kalibrierkorrektion bestimmt oder eine Kalibrierreihe bei festgelegter Temperatur durchgefiihrt werden.

41.2 Die fur die Prufung verwendeten Gerdte missen so weit wie mdglich auf die nationalen Normale
rickgeflhrt sein.

41.3 Die direkte Prifung beinhaltet:

a) Prifung des Eindringkdrpers;

b) Kalibrierung der Prifkraft;

c) Kalibrierung des Wegmess-Systems;

d) Kalibrierung der Nachgiebigkeit der Prifmaschine;

e) Prifung der Flachenfunktion des Eindringkérpers, wenn die Eindringtiefe kleiner als 6 um ist;

f)  Prufung des Prufzyklus.
4.2 Priifung des Eindringkorpers

421 Allgemeines

Der Eindringkérper fir die Eindringprifung muss kalibriert sein. Der Nachweis, dass der Eindringkérper die
Anforderungen der Norm erfillt, kann daher nur durch die Kalibrierung in einem qualifizierten
Kalibrierlaboratorium?) erfolgen und ist durch einen Kalibrierschein zu dokumentieren. AuRerdem ist nachzuweisen,
dass seit der letzten indirekten Prifung die Flachenfunktion des Eindringkdrpers sich nicht gedndert hat. Letzteres
muss unter Anwendung der in Anhang B angegebenen Verfahren und geeigneten zertifizierten Referenzproben
durchgefuhrt werden. Alle geometrischen Werte missen gemessen und Inhalt des Kalibrierscheines sein. Der
Eindringkérper muss periodisch gepruft werden (siehe Abschnitt 6).

Wenn der Winkel eines Eindringkérpers vom Normalwert der idealen Geometrie des Eindringkdrpers abweicht,
sollte der Mittelwert des bestimmten Winkels fiir alle weiteren Berechnungen verwendet werden, z.B.
0,2° Abweichung fir den Vickers-Winkel von 136° ergibt eine 1-%-Abweichung in der Flache.
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Die Winkel fur pyramidenférmige und kegelférmige Eindringkérper missen in verschiedenen Bereichen gemessen
werden (siehe Tabelle 1 und Bild 1 zur lllustration). Eindringkorper, die im Nano- und Mikrobereich verwendet
werden (Eindringtiefen 4 <6 pym) missen ihre Flachenfunktion des Eindringkdrpers tUber den in Frage kommenden
Bereich der Eindringtiefe kalibriert haben.

Tabelle 1 — Werte fiir die Messbereiche der Winkelmessung von pyramidenférmigen und konischen
Eindringkoérpern

Male in Mikrometer

Makrobereich Mikrobereich
h 6 0,2
ho 200 120

hy

\ / h1
I

hy

Bild 1 — Darstellung der in Tabelle 1 angegebenen Messbereiche
4.2.2 Vickers-Eindringkoérper

4.2.21 Die vier Flachen der geraden Diamantpyramide mit quadratischer Grundflache muissen poliert und frei
von Oberflachenfehlern und Verunreinigungen sein. Hinweise zur Reinigung der Oberflache des Eindringkorpers
siehe Anhang D in ISO 14577-1:2002.

Die Oberflachenrauheit des Eindringkérpers hat den gleichen Einfluss auf die Messunsicherheit wie die
Probenraueit. Bei Priifungen im Nanobereich sollte der Oberflachenzustand des Eindringkdrpers beachtet werden.

4.2.2.2 Der Winkel zwischen gegenilberliegenden Flachen des pyramidenférmigen Eindringkdrpers muss
(136 £ 0,3)° betragen (siehe Bild 2).

Der Winkel muss in den Bereichen zwischen %, und %, gemessen werden (siehe Tabelle 1 und Bild 1). Die
Geometrie und Endbearbeitung der Eindringkérper muss Uber den gesamten Eindringkérpertiefenbereich geprift
werden, d. h. von der Eindringkdrperspitze /¢ bis zur maximal kalibrierten Eindringtiefe #,.

4.2.2.3 Der Winkel zwischen der Achse der Diamantpyramide und der Achse des Eindringkdrperhalters
(senkrecht zur Schulterflache) darf 0,5° nicht Gberschreiten.

4.2.2.4 Die vier Seitenflachen der Pyramide miissen an der Spitze der Pyramide in einem Punkt zusammen-
treffen, wobei die entstandene Schnittlinie, die in Tabelle 2 angegebenen Langen nicht Uberschreiten darf (siehe
auch Bild 3).

4.2.2.5 Der Radius der Rundung der Eindringkérperspitze darf fir den Mikrobereich 0,5 ym nicht Uber-
schreiten (siehe Bild 4).

4.2.2.6 Die Prufung der Form des Eindringkdrpers muss mit einem Mikroskop oder einem anderen geeigneten
Gerat vorgenommen werden.

Wenn der Eindringkorper fir den Mikro- oder Nanobereich verwendet wird, sollte die Messung mit einem
Atomkraftmikroskop (AFM) erfolgen. ocuments
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