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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 6506-2:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 164 ,Mechanical testing of
metals®, Unterkomitee SC 3 ,Hardness testing“ erarbeitet (Sekretariat: DIN, Deutschland) und von
ECISS/TC 101 ,Priufverfahren fur Stahl (andere als chemische Analysen) (Sekretariat: AFNOR, Frankreich)
im Rahmen der Wiener Vereinbarung tbernommen.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-01-41 AA ,Harteprifung fir Metalle im
DIN-Normenausschuss Materialprifung (NMP).

DIN EN ISO 6506 besteht unter dem Haupttitel Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Brinell aus den
foglenden Teilen:

— Teil 1: Priifverfahren
— Teil 2: Uberpriifung und Kalibrierung der Priifmaschinen
— Teil 3: Kalibrierung von Hértevergleichsplatten

— Teil 4: Tabelle zur Bestimmung der Hérte

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 376 siehe DIN EN ISO 376

ISO 6506-1 siehe DIN EN ISO 6506-1
ISO 6506-3 siehe DIN EN ISO 6506-3
ISO 6507-1 siehe DIN EN ISO 6507-1

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 6506-2:2006-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Streichung der Einleitung;

b) genauere Definition zur Langenkalibrierung des Messsystems in 4.4.1;

c) Aufnahme der Langenkalibrierung mittels Referenzeindriicke in 4.4.3;

d) Aufteilung in 5.9 der Tabellen zur Wiederholprazision und Abweichung der Harteprifmaschine in
unterschiedliche Belastungsgerade und Hartebereiche;

e) Berichtigung der im Anhang A beschriebene Bestimmung der Messunsicherheit sowie Anderungen in den
Formeln;

f)  neuer Anhang B zur Kalibrierung von Hartepriifmaschinen, die die Anforderungen an das festgelegte
Kraft-Zeit-Profil nicht erfillen kénnen;

g) redaktionelle Anderungen.

Frihere Ausgaben

DIN 51225: 1957-09

DIN 51225-1: 1976-10, 1985-01

DIN 51225-2: 1985-10

DIN 51305: 1983-09

DIN EN 10003-2: 1995-01

DIN EN 10003-2 Beiblatt 1: 1995-01
DIN EN ISO 6506-2: 1999-10, 2006-03
DIN EN ISO 6506-2 Beiblatt 1: 1999-10
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Empfehlungen zur Priifung und zur Ausfiihrung von Priifmaschine und
Eindringstempel

NA.1 Ausfiihrung von Prifmaschine und Eindringstempel

Die in Bild NA.1 angegebenen Male fir die Ausladung und Einbauhdéhe der Prifmaschine und in Bild NA.2
dargestellte empfohlene Ausflihrung des Eindringstempels waren friher in DIN 51225-1:1995-01 festgelegt
und sind in dieser Norm nicht mehr enthalten.

Der Arbeitsausschuss NA 062-01-41 AA ,Harteprifung fir Metalle® empfiehlt, diese Male bei der
Konstruktion von Harteprifmaschinen zu beriicksichtigen, da der sonst fir die direkte Prifung von
Harteprifmaschinen erforderliche Einbau von Kraftmessgeraten nicht sichergestellt ist.

NA.2 Hinweise zur Priufung des Eindringstempels

Eindringstempel sollten in einem akkreditierten Kalibrierlaboratorium auf die normgerechte Gesamtbe-
schaffenheit gepriift werden. Das dazugehdrige Priifzeichen sollte auf dem Halter angebracht werden.

Bei den Harteprifmaschinen sollte am Aufstellungsort geprift werden, ob fur den verwendeten Eindringkdrper
ein Nachweis Uber die normgerechte Eindringkérpergeometrie vorliegt. Auerdem ist durch Sichtprifung mit
einer Lupe von mindestens 10-facher VergréoRerung zu kontrollieren, ob die Oberflache des Eindringkorpers
grobe Beschadigungen oder Belage aufweist.

Da der Eindringkdrper bei Benutzung Veranderungen erfahren kann, die nicht mit der Lupe erkennbar sind,
jedoch die Messwerte erheblich beeinflussen, sollte er in Abstdnden, die zwei Jahre nicht Uberschreiten,
ausgetauscht werden.

Dariber hinaus kann die Unversehrtheit des Eindringkorpers durch eine weitere Prifung kontrolliert werden.
Das erfolgt, indem auf einer Hartevergleichsplatte mit geringer Harte, stufenweise von der kleinsten
vorhandenen Priifkraft beginnend, bei allen Prifkraftstufen ein Prifeindruck erzeugt wird und dieser mit Hilfe
der optischen Eindruckmesseinrichtung auf UnregelmaRigkeiten geprift wird.

NA.3 Zeitabstande zwischen den Prifungen

Nach DIN 51220 sind seit 1959 flir maflgebliche Untersuchungen nur Hartepriifmaschinen zugelassen, die
normgerecht geprift wurden. Die Prifung war bei Aufstellung und Umbau sowie mindestens im jahrlichen
Abstand durchzufiihren und bestand aus einer direkten und einer indirekten Priifung. Die Notwendigkeit war
aus der Erkenntnis abgeleitet, dass eine indirekte Priifung mittels Hartevergleichsplatten zur Bestimmung der
Abweichung der Prifmaschine dient und aus der direkten Priifung festgestellt werden kann, ob sich
Abweichungen gegenseitig aufheben und insbesondere, ob Reibung im System der Kraftaufbringung der
Harteprifmaschine vorhanden ist.

Nach Abschnitt 6 dieser Norm braucht die direkte Priifung nicht mehr jahrlich durchgefiihrt zu werden, wenn
die in Tabelle 3 aufgefiihrten Anforderungen erfiillt werden.

Aufgrund der langjahrigen Erfahrungen der Prifinstitutionen zur Prifung von Harteprifmaschinen in
Deutschland empfiehlt der NA 062-01-41 AA ,Harteprifung fir Metalle®, die direkte Prafung auch weiterhin in
Abstanden von einem Jahr durchzufiihren, um damit eine hdhere Sicherheit fiir die Richtigkeit der Hartewerte
zu erreichen, damit die auf verschiedenen Maschinen nach dem gleichen Verfahren und nach den gleichen
Prifbedingungen ermittelten Hartewerte auch weiterhin in gewohntem Mal3e vergleichbar bleiben.
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Legende

a8  Ausladung > 120 mm
b~ Einbauhdhe > 200 mm

Bild NA.1 — MaRe fiir die Ausladung und Einbauhdhe
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1 Zapfen 4  Schaft
2 Schulterflache 5  Eindringkdrper (schematisch)
3 Schulter 6  Halter
Bild NA.2 — Empfohlene Ausfiihrung eines Eindringstempels
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 376, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung der Kraftmessgeréte fir die Prifung von
Priifmaschinen mit einachsiger Beanspruchung

DIN EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6506-3, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Brinell— Teil 3: Kalibrierung von
Hértevergleichsplatten

DIN EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 6506-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2014

ICS 77.040.10 Ersatz fur EN 1ISO 6506-2:2005

Deutsche Fassung

Metallische Werkstoffe —
Harteprufung nach Brinell —
Teil 2: Uberpriifung und Kalibrierung der Prifmaschinen
(ISO 6506-2:2014)

Metallic materials — Matériaux métalliques —
Brinell hardness test — Essai de dureté Brinell —
Part 2: Verification and calibration of testing machines Partie 2: Vérification et étalonnage des machines d’essai
(ISO 6506-2:2014) (ISO 6506-2:2014)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 30. August 2014 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, 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 des CEN-CENELEC 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, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

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

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2014 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 6506-2:2014 D
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