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Nationales Vorwort

Der Text von ISO 23146:2012 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 206 ,Fine ceramics® der
Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als FprEN ISO 23146:2015 durch das
Technische Komitee CEN/TC 184 ,Hochleistungskeramik® (bernommen, dessen Sekretariat von DIN
gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-02-91 AA ,Terminologie von
Hochleistungskeramik und Prifung von monolithischen keramischen Werkstoffen und Pulvern® im
DIN-Normenausschuss Materialprifung (NMP).

Um Zweifelsfélle in der Ubersetzung auszuschlieBen, ist die englische Originalfassung der FprEN ISO 23146
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen flir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermallen auch
fur den englischen Text.

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

ISO 3611 siehe DIN EN ISO 3611
ISO 5725-2 siehe DIN I1SO 5725-2
ISO 7500-1 siehe DIN EN ISO 7500-1
ISO 15732 siehe DIN EN ISO 15732
ISO 18756 siehe DIN EN ISO 18756
Anderungen

Gegeniiber DIN CEN/TS 14425-5:2004-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Ubernahme der ISO 23146:2012.
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Konstruktionsmerkmale und messtechnische Merkmale

DIN EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Priifung von statischen einachsigen Priifmaschinen — Teil 1:
Zug- und Druckpriifmaschinen — Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung

DIN EN ISO 15732, Hochleistungskeramik —  Prifverfahren zur Bestimmung der Bruchzhigkeit
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Europaisches Vorwort

Der Text von ISO 23146:2012 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 206 ,Fine ceramics® der
Internationalen Organisation fur Normung (ISO) erarbeitet und als FprEN ISO 23146:2015 durch das
Technische Komitee CEN/TC 184 ,Hochleistungskeramik® Ubernommen, dessen Sekretariat vom DIN
gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 23146:2012 wurde vom CEN als FprEN ISO 23146:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt ein Verfahren zur Bestimmung der Bruchzahigkeit von Hochleistungskeramik
fest. Bei diesem Verfahren werden Biegeproben mit V-Kerb verwendet, die durch eine 4-Punkt-Biegung bis
zum Bruch beansprucht werden. Das Verfahren gilt fir monolithische Keramik mit einer Korngré3e oder einer
Grole eines anderen typischen Merkmals der Mikrostruktur von mindestens etwa 1 ym.

Die Anwendung dieser Internationalen Norm fiir Yttrium-stabilisiertes polykristallines tetragonales
Zirkoniumdioxid (Y-TZP) wird nicht empfohlen. Das Verfahren kénnte auch fur andere hochzahe oder weiche
Keramikwerkstoffe ungeeignet sein, bei denen sich kein scharfer Riss am Grund des V-Kerbs bildet.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

ISO 3611, Geometrical product specifications (GPS) — Dimensional measuring instruments; Micrometers for
external measurements — Design and metrological characteristics

ISO 7500-1, Metallic materials — Verification of static uniaxial testing machines— Part1:
Tension/compression testing machines — Verification and calibration of the force-measuring system

ISO 14704, Fine ceramics (advanced ceramics, advanced technical ceramics) — Test method for flexural
strength of monolithic ceramics at room temperature

ISO 15732, Fine ceramics (advanced ceramics, advanced technical ceramics) — Test method for fracture
toughness of monolithic ceramics at room temperature by single edge precracked beam (SEPB) method

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 1ISO 15732.

4 Kurzbeschreibung

Dieses Verfahren zur Prifung der Bruchzéhigkeit beruht auf der Vorbereitung und dem Bruch von Stabproben
mit einem eingearbeiteten scharfen Kerb. Durch Hin- und Herbewegen einer Rasierklinge und Diamantpaste
kann ein scharfer Kerb in eine Probe gehont werden, entweder manuell oder unter Einsatz einer einfachen
Maschine. In Abhangigkeit von der KorngrofRe des zu untersuchenden Werkstoffes kann unter exakt
kontrollierten Bedingungen ein Kerbspitzenradius in der Gréf3enordnung von 1 ym bis 20 ym erzeugt werden.
Fir viele Werkstoffe stellt das eine gute Naherung an einen scharfen Riss dar, und es wurde festgestellt, dass
das Verfahren Bruchzahigkeitswerte liefert, die sehr gut den Ergebnissen z. B. des Verfahrens fir einseitig
gekerbte Biegeproben (ISO 15732) oder flir Biegeproben mit Oberflachenriss (ISO 18756) entsprechen,
vorausgesetzt, dass sich entweder bei der Erzeugung des Kerbs oder wahrend des anschlieRenden
Bruchverlaufs ein scharfer Riss an der Kerbspitze bildet. Gegeniiber dem Einsatz einer scharfen Diamantsage
oder eines diamantbesetzten Drahtes, wobei der Radius der Spitze im Allgemeinen iber 50 um betragt, bietet
dieses Verfahren den Vorteil der einfacheren Kerberzeugung. Im Vergleich zu anderen Verfahren mit
Oberflachenrissen ist dieses Verfahren haufig einfacher durchfiihrbar und auf ein breiteres Spektrum von
Werkstoffen anwendbar, das auRerhalb des Anwendungsbereiches dieser Verfahren liegt.

Das Verfahren wurde umfassend erforscht (siehe Literaturhinweise) und durch einen von ESIS (European
Structural Integrity Society)/VAMAS (Versailles Agreement on Advanced Materials and Standards)
durchgefiihrten Ringversuch bewertet, dessen Ergebnisse in Anhang B zusammengefasst sind. Die hier fir
das SEVNB-Verfahren empfohlene Vorgehensweise basiert auf dem Ringversuch nach ESIS/VAMAS.
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Bei diesem Verfahren kdnnen fir Werkstoffe mit KorngroRen unter 1 ym bestimmte Einschréankungen gelten,
fur die moglicherweise die Annahme, dass der Kerb einem scharfen Riss entspricht, nicht zutrifft (siehe
Anhang C). Anwender sollten bestrebt sein, den Kerbradius in den Proben zu minimieren. Diese
Internationale Norm fiihrt ein vorlaufiges Kriterium ein, dass der Radius der Kerbspitze hochstens dem
Doppelten der mittleren Korngrofie des Werkstoffes entsprechen sollte.

Dieses Verfahren stellt eine Ergédnzung zu anderen Verfahren zur Bestimmung der Bruchzahigkeit dar, die in
ISO 15732 (Verfahren mit einseitig gekerbten Biegeproben), 1ISO 18756 (Verfahren mit Biegeproben mit
Oberflachenriss) und 1SO 24370 (Verfahren mit Biegeproben mit Chevron-Kerb) beschrieben sind (siehe
Literaturhinweise).

5 Prufeinrichtung

5.1 Gewohnliche Rasierklingen, vorzugsweise mit einem Griffschutz entlang der einen Kante oder
alternativ in einer geeigneten Halterung.

ANMERKUNG 1 Rasierklingen, die dinner als etwa 0,2 mm sind, sind fiir den vorgesehenen Zweck nicht optimal,
aulder, sie wurden mit einer Halterung versteift, z. B. indem die Rasierklinge so zwischen zwei Stahlplatten verklebt oder
verschraubt wurde, dass nur etwa 2 mm der Kante der Rasierklinge sichtbar bleiben. Eine Rasierklinge mit einem
Spitzenwinkel von hochstens 30° ist optimal.

ANMERKUNG 2 Obwohl es méglich ist, die Kerben ausschlie3lich von Hand einzuarbeiten, ist es eindeutig von Vorteil,
eine einfache Maschine zu benutzen, bei der eine mit Diamantpaste bestrichene Rasierklinge quer Uber die
eingespannten Proben hin und her bewegt wird, weil das flr geregelte Beanspruchung und Richtungsstabilitat der
Rasierklinge sorgt und scharfere Kerben erzeugt werden. In Anhang A ist ein Beispiel dargestellt.

5.2 Metallographische Diamantpaste in einem viskosen organischen Trager, mit feiner Korngrofie,
Ublicherweise 1um bis 3 um.

5.3 Schmiermittel, ein leichtes Schmierdl zum Schmieren der Rasierklinge, z. B. Uhrendl.

5.4 Probenhalterung, aus einer ebenen Platte oder eine geeignete Einrichtung zum Befestigen der Proben
wahrend des Honens des Kerbs.

5.5 Prifeinrichtung fiir die Biegefestigkeitspriifung, vorzugsweise eine Prifeinrichtung zur Bestimmung
der Vier-Punkt-Biegefestigkeit nach 1ISO 14704, d. h. entweder 1/4-Punkt-Biegung (bevorzugt) oder 1/3-Punkt-
Biegung. Alternativ darf eine Prifeinrichtung zur Bestimmung der Drei-Punkt-Biegefestigkeit verwendet
werden, aber die Ausrichtung des V-Kerbs mit der mittigen Rolle ist kritischer.

Die Biegeprobe wird von zwei Auflagerrollen gestitzt, die rechtwinklig zur Probenlange angeordnet sind. Als
aulere Auflager missen parallele Rollen mit einem Durchmesser von (5,0 + 0,2) mm verwendet werden, die
auf ebenen Aufnahmeflachen nach aullen gerollt werden koénnen. Zur Verringerung der Torsions-
beanspruchung muss eine der Rollen zusatzlich um eine Achse parallel zur Probenlange drehbar sein. Die
beiden Rollen missen zunachst so angeordnet werden, dass ihr Mittenabstand unter Einhaltung einer
Achsparallelitdt von 1° (40,0 + 0,5) mm (1/4-Punkt-Biegung) oder (30,0 £ 0,5) mm (1/3-Punkt-Biegung)
betragt. Der Abstand der Rollenmitten muss in der Ausgangsstellung mit einem Schlittenmikroskop auf
0,1 mm gemessen werden. Die Rollen miissen aus gehartetem Stahl oder einem anderen Werkstoff mit einer
Harte Uber 40 HRC (Rockwell-C-Skala) bestehen. Die Rollen missen eine glatte, gratfreie Oberflache mit
einer Rauheit Ra unter 0,5 pm und einen auf +0,2 mm einheitlichen Durchmesser haben.

Bei der Vier-Punkt-Biegung werden die beiden Belastungsrollen an den 1/4-Punkten (oder 1/3-Punkten) mit
einem Innenabstand von (20 + 0,2) mm (oder (10 £+ 0,2) mm bei der 1/3-Punkt-Biegung) so angeordnet, dass
sie nach innen gerollt werden kdnnen. Zur Erleichterung der Ausrichtung kdnnen die Rollen auflerdem
separat um eine zur Probenlange parallele Achse gedreht werden. Bei einer Drei-Punkt-Biegung muss die
einzige vorhandene Belastungsrolle, die nicht drehbar sein muss, mittig zwischen den dueren Auflagerrollen
angeordnet werden. Die Abstande zwischen den Rollen miissen mit einem Schlittenmikroskop oder einem
anderen geeigneten Messgerat rechtwinklig zur Beanspruchungsrichtung tiber die gesamte Probenlange auf
0,1 mm gemessen werden. Bei der Vier-Punkt-Biegung missen die Belastungsrollen auf +0,1 mm
symmetrisch zueinander angeordnet werden. Die Anordnung muss bei der Beanspruchung sicherstellen, dass
auf beide Belastungsrollen gleiche Krafte aufgebracht werden. Bei der Drei-Punkt-Biegung muss die einzige
Belastungsrolle mittig auf +0,2 mm angeordnet sein.
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5.6 Mechanische Priifmaschine, mit der auf die Biegeprobe eine Kraft bei einer konstanten
Verschiebungs- oder Beanspruchungsrate in der Biegeprufeinrichtung aufgebracht und die Kraft, bei der die
Probe bricht, aufgezeichnet werden kann. Die Kraftmesseinrichtung muss ISO 7500-1 entsprechen und eine
Fehlergrenze < 1 % haben.

ANMERKUNG Die Prifeinrichtung kann mit einem Gerat zur Aufzeichnung des Kraft-Weg-Verhaltens der Probe
ausgestattet sein, idealerweise ein empfindliches System, das die Probe direkt beriihrt. Vorausgesetzt, dass die Steifigkeit
des Krafteinleitungssystems ausreicht, kann eine Aufzeichnung fiir den Maschinenweg reichen.

5.7 Ultraschallreinigungsbad zur Reinigung der Proben nach Einarbeiten des Kerbs, in das ein
Becherglas oder ein anderer Behalter mit Losungsmittel gestellt werden kann.

5.8 Kalibrierte Messschraube, vergleichbar mit der Messschraube nach ISO 3611, die jedoch mit einem
Nonius oder einer elektronischen Anzeige auf 0,002 mm abgelesen werden kann.

5.9 Lichtmikroskop mit kalibrierter VergrolRerung Uber einen Bereich von 50facher bis 500facher
VergroéRerung, das fiir die Untersuchung der Kerbspitzenform geeignet ist und mit dem mikrophotographische
Aufnahmen angefertigt werden kénnen.

5.10 Einrichtung zur Messung des Kerbs, eine kalibrierte Einrichtung, mit der die Tiefe des eingesagten
Kerbs nach dem Bruch auf mindestens 0,002 mm gemessen werden kann.

ANMERKUNG Das kann mit einem geeigneten Schlittenmikroskop, einem herkémmlichen Metallmikroskop mit
kalibriertem Objektmikrometer oder einem Mikroskop mit kalibriertem Mikrometerokular erreicht werden.

5.11 Trockenschrank, mit dem die Temperatur bei (120 £ 5) °C zum Trocknen der Proben nach der
Reinigung gehalten werden kann.

5.12 Diamantsage oder Langsschnittmaschine, mit der ein flacher Kerb mit einer Tiefe von etwa 0,5 mm
und einer Breite von hoéchstens 0,5 mm in einen Probensatz eingearbeitet werden kann.

6 Probenvorbereitung

6.1 Probenanzahl
Mindestens sieben Proben missen zum Kerben vorbereitet werden, von denen finf fir die Prifung bendtigt
werden, wahrend die anderen beiden Proben (Blindproben) zum Schutz der lbrigen Proben wahrend der
Kerberzeugung dienen.

ANMERKUNG Falls die V-Kerben maschinell erzeugt werden, kann auf die Blindproben zum Schutz eines aus fiinf
Prufproben bestehenden Probensatzes méglicherweise verzichtet werden.

Prufern, die keine Erfahrung mit der Herstellung von den fir dieses Verfahren benétigten scharfen V-Kerben
haben, wird empfohlen, das Verfahren und die Prifeinrichtung mit zusatzlichen Proben zu erproben.

6.2 Probenmafe

Es werden Stabproben mit rechteckigem Querschnitt, vorzugsweise nach den in ISO 14704 festgelegten
Anforderungen, hergestellt. In Bild 1 sind die Form und die wichtigsten MaRRe der nach dieser Internationalen
Norm hergestellten Proben dargestellit.

ANMERKUNG 1 Die in ISO 14704 angegebenen Anforderungen an das Abfasen und Abrunden sind fir die Prifung
mit V-Kerb nicht relevant und kénnen ignoriert werden.

ANMERKUNG 2  Wahlweise konnen auch Proben mit anderen Groen, z. B. 2mm x 2,5 mm x >25mm mit
ausreichend groRRen Einspannungen der Priifeinrichtung verwendet werden.
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Legende

L > 45 mm (1/4-Punkt-Biegung) oder > 35 mm (1/3-Punkt-Biegung)
W (4,0£0,2) mm
B (3,0+0,2)mm

Bild 1 — Probenmale nach ISO 14704

6.3 Herstellen des V-Kerbs von Hand

Die Proben werden nach Bild2 mit einem geeigneten Temporarklebstoff auf einer geeigneten
Probenhalterung nebeneinander befestigt. Die Prif- und Blindproben werden moglichst dicht aneinander
befestigt. Es muss sichergestellt werden, dass die oberen Seiten der Proben biindig sind. Uber den
Probensatz wird in der Mitte der Probenlange eine Bleistiftlinie gezogen, als eine Orientierungshilfe, wo der
Kerb einzuarbeiten ist. Das Biegen der Proben beim Befestigen auf der Probenhalterung muss vermieden
werden.

Legende

1 Probenaufnahmeplatte

2  Blindproben

3 Prifproben

4  Bleistiftlinie als Orientierungshilfe, wo ein Anfangskerb mit der Diamantsage einzubringen ist

Bild 2 — Verfahren zum Befestigen des Probensatzes

Die Probenaufnahmeplatte wird auf einer Diamantsdge befestigt. Entlang der Bleistiftlinie wird ein
Anfangskerb mit einer Breite von < 0,5 mm gesagt. Der Kerb sollte Uiber seine gesamte Lange eine konstante
Tiefe von etwa 0,5 mm aufweisen. Bild 3 zeigt eine schematische Darstellung fur die Anordnung der Proben
beim Sagen. Nach dem S&gen werden die Probenaufnahmeplatte, die Proben und besonders der Kerb
sorgfaltig gereinigt.
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b) Einarbeitung eines Anfangskerbs mit einem diinnen Diamantsageblatt

Legende

A auf Zug beanspruchte Flache
B  Probenaufnahmeplatte

C Diamantsageblatt

D gesagter Kerb

X  Blindproben

Bild 3 — Schematische Darstellung der Anordnung beim Sagen

ANMERKUNG 1 Es ist hilfreich, wenn das Diamantsageblatt nur geringfiigig dicker als die zum Honen des Kerbs
verwendete Rasierklinge ist. Anderenfalls konnte die Rasierklinge lediglich Uber die Oberflache des vorgesagten Kerbs
streifen, und der Beginn des Polierens des V-Kerbs kénnte erschwert werden. Ein V-formiges S&geblatt kann hilfreich
sein, falls die verfigbaren Sageblatter sehr viel dicker als die Rasierklingen sind.

Die Probenaufnahmeplatte wird in einen Schraubstock oder eine andere geeignete Spannvorrichtung
eingespannt. Der vorhandene Anfangskerb wird, wie in Bild 4 a) dargestellt, mit der feinen Diamantpaste
gefllt.

Zum Schutz der Finger wird die Rasierklinge in einer geeigneten Halterung befestigt oder mit dickem
Klebeband, wie in Bild 4 b) dargestellt, abgeklebt. Die freie Kante der Rasierklinge wird im Anfangskerb
aufgesetzt und es wird eine leichte Kraft ausgedibt.

ANMERKUNG 2  Eine zu grofRe Kraft kann kontraproduktiv sein, weil dadurch die Rasierklinge rascher stumpf wird.
Beim Polieren reicht im Allgemeinen eine Kraft auf der Rasierklinge von etwa 5 N bis 10 N aus.

Der V-Kerb wird durch stetiges Hin- und Herbewegen der Rasierklinge gehont (weile Pfeile in Bild 4 b)). Die
Rasierklinge wird méglichst senkrecht und héhengleich bewegt.

ANMERKUNG 3  Ein in den Kerb eingebrachter Tropfen Schmierdl reduziert die Neigung der Rasierklinge, sich
wahrend des Honens ruckweise zu bewegen oder hangenzubleiben.
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b) Hin- und Herbewegen der Rasierklinge im gesagten Kerb

Legende
1 dickes Klebeband als Griffschutz
2 Rasierklinge

Bild 4 — Positionieren einer Rasierklinge im geséagten Kerb

Die Tiefe des V-Kerbs wird an beiden Enden des Kerbs mit einem Lichtmikroskop regelmafig untersucht. Fir
diese Untersuchung werden die Proben nach Mdglichkeit nicht von der Aufnahmeplatte entnommen. Falls die
Proben entnommen werden miissen und das Honen fortgesetzt werden muss, werden die Proben mit einer in
den V-Kerb eingesetzten Rasierklinge, die als Flhrung dient, erneut auf der Probenaufnahme befestigt. Falls
die gesamte Kerbtiefe weniger als 0,8 mm betragt, wird das Honen fortgesetzt. Die endgliltige gesamte
Kerbtiefe sollte zwischen 0,8 mm und 1,2 mm betragen.

ANMERKUNG 4  Durch Honen von Hand mit 4-um-Diamantpaste wird ein V-Kerb mit einer Breite S von etwa 20 ym
erzeugt. Eine feinere Kornung, z. B. 1-um-Diamantpaste, verringert diese Breite im Allgemeinen nicht. Falls die Breite S
des V-Kerbs lber etwa 30 ym betragt, wird empfohlen, eine neue Rasierklinge oder eine andere Rasierklingenmarke zu
verwenden. Bei grobkornigen Werkstoffen kdnnen beim Honen grof3e Kérner in den Kerb gelangen und die Mdéglichkeit
zur Erzielung eines scharfen V-Kerbs einschranken.

ANMERKUNG 5  Bei unterschiedlichen Werkstoffen sind unterschiedliche Zeiten fir die Erzeugung des Kerbs
erforderlich. Im Allgemeinen dauert es bei harteren oder zéheren Keramikwerkstoffen langer als bei weicheren, leichter zu
bearbeitenden Keramikwerkstoffen. Bei finf Prifproben und zwei Blindproben dauert das Polieren der V-Kerben bei
Proben aus Aluminiumoxid im Allgemeinen etwa 30 min und bei Proben aus Siliciumnitrid etwa 4 h.

Die Proben werden von der Probenaufnahme entnommen, wobei das Biegen der Proben zu vermeiden ist. In
einem kleinen effektiven Ultraschallbad werden die Proben mit Aceton sorgfaltig gereinigt. Bei der Reinigung
durfen die Proben nicht beschadigt werden, z. B. indem sie sich wahrend der Ultraschallreinigung berthren
kénnen. Danach werden die Proben mindestens 1 h bei 120 °C im Trockenschrank getrocknet.

ANMERKUNG 6  Das Reinigen des V-Kerbs kann schwierig sein, besonders bei kleinem Spitzenradius. Es kdnnten
alternative Schritte erforderlich sein, um die Diamantpastenreste auszusplilen oder auszukratzen.
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6.4 Maschinelles Herstellen der V-Kerben (wahlweise)

Das Honen der V-Kerben kann automatisiert werden. Anhang A enthalt ein Beispiel fir eine Maschine und die
wichtigsten Anforderungen an diese.

ANMERKUNG 1 Bei einer Maschine mit ausreichender Steifigkeit, bei der fiur die abschlieRenden Stufen der
Kerberzeugung eine 1-uym-Diamantpaste verwendet wird, kann die Kerbbreite bei Keramikwerkstoffen mit einer Korngrofie
von etwa 1 ym bis 2 ym im Allgemeinen auf 1 ym verringert werden.

ANMERKUNG 2  Indem das Kerben mit einer Rasierklinge und mit Diamantpaste mittlerer Kérnung, im Allgemeinen
10-um-Paste, direkt auf den ebenen Probenflachen begonnen wird, ist es mdglich, zu umgehen, dass in die Proben zuerst
ein Kerb gesagt werden muss. Wenn der Kerb ausreichend tief ist, wird die Kerbspitze mit einer neuen Rasierklinge und
feiner Diamantpaste gescharft, nachdem die Diamantpaste mittlerer Kérnung aus dem Kerb entfernt wurde.

6.5 Bestimmung des Kerbgrundradius

Aus dem Satz von finf Proben werden zwei Proben fir die Prifung ausgewahlt. Der V-Kerb jeder
ausgewahlten Probe wird bei etwa 50facher Vergrofierung oder, falls bei dieser VergréRerung die Auflésung
der Kerbspitze nicht ausreicht, bei einer starkeren VergroRerung von einer Seite fotografiert. Mithilfe der
Aufnahme wird die Geometrie des V-Kerbs Uberpriift. Alle Abweichungen von der in Bild 5 dargestellten
Geometrie werden aufgezeichnet.

Die Kerbspitze der gleichen beiden Proben wird bei einer etwa 300fachen VergréRerung fotografiert. Der
Winkel und die Breite des V-Kerbs werden entsprechend Bild 5 gemessen. Die Mal3e fir den Winkel g und die
Breite S des V-Kerbs werden aufgezeichnet.

Die Breite des Kerbs darf héchstens das Doppelte der mittleren KorngréRe des gepruften Werkstoffes
betragen. Kerben mit einer Breite Uber 20 ym sind bei allen Werkstoffen ungeachtet der KorngréRle
unzulassig.

ANMERKUNG 1 In ASTM E112 [8] oder EN 623-3 [9] sind Linienschnittverfahren zur Bestimmung der KorngrofRe
beschrieben.

ANMERKUNG 2 Es ist hilfreich, die Annahmevoraussetzungen der Kerbbreite an den &ufRersten Proben zu

bestimmen, bevor diese von der Probenaufnahmeplatte entnommen werden. Dadurch kann das Honen fortgesetzt
werden, wenn die Kerbbreite zu grof} ist.
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a) Messung von Kerbbreite und Kerbwinkel

VAR % /’\\g
%

b) Auswertung der Form des Kerbgrundes

Legende

a 8,8 mm bis 1,2 mm

b etwa 0,5mm

¢ Breite der Rasierklinge: a — b > ¢
£ etwa 30° oder moglichst klein

S  Breite des V-Kerbs

Bild 5 — Schematische Darstellung der Geometrie der V-Kerben

7 Durchfuhrung der Prufung

7.1 Probenmafe

Mit den Messschrauben werden bei jeder Probe im Bereich des Kerbs die Tiefe 7 und die Breite B (siehe
Bild 1) gemessen. Jeder Wert wird auf 0,002 mm abgelesen.
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