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Dieses Dokument (prEN ISO 6507-2:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 164 „Mechanical 
testing of metals“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ECISS/TC 101 „Prüfverfahren für Stahl 
(andere als chemische Analyse)“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN ISO 6507-2:2005 ersetzen. 

Der Text von ISO/DIS 6507-2:2016 wurde vom CEN als prEN ISO 6507-2:2016 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen 
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird 
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an 
einem Thema hat, für welches ein Technisches Komitee gegründet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee 
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen 
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) 
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen. 

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die für die 
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument 
wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe 
www.iso.org/directives).  

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklärungen (siehe www.iso.org/patents). 

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender 
angegeben und stellt keine Anerkennung dar. 

Eine Erläuterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdrücke, die sich auf 
Konformitätsbewertung beziehen, sowie Informationen über die Beachtung der Grundsätze der 
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) 
durch ISO enthält der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html. 

Das für dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 164, , 
Unterkomitee SC 3, . 

Diese vierte Ausgabe ersetzt die dritte Ausgabe (ISO 6507-2:2005), die technisch überarbeitet wurde. 

ISO 6507 besteht aus folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel 
: 
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In diesem Teil von ISO 6507 ist ein Verfahren für die Überprüfung und Kalibrierung von 
Härteprüfmaschinen und Diagonalmesssystemen zur Bestimmung der Vickershärte nach ISO 6507-1 
festgelegt. 

Es ist ein direktes Überprüfungsverfahren zur Prüfung von Hauptfunktionen der Prüfmaschine und ein 
indirektes Prüfverfahren, das für die Ermittlung der Funktionsfähigkeit der Prüfmaschine geeignet ist, 
festgelegt. Das indirekte Verfahren kann für die regelmäßige Routineprüfung beim Anwender eingesetzt 
werden. 

Wird eine Prüfmaschine auch für andere Härteprüfverfahren verwendet, muss sie unabhängig für jedes 
Verfahren überprüft werden. 

Dieser Teil von ISO 6507 ist auch auf tragbare Härteprüfgeräte anwendbar, jedoch nicht auf 
Härteprüfmaschinen auf Grundlage von verschiedenen Messgrundsätzen, z. B. Ultraschall-
Impedanzverfahren. 

 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für 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 (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 376, -
 

ISO 3878,  

ISO 6507-1,  

ISO 6507-3, 

 

Vor der Überprüfung einer Härteprüfmaschine nach Vickers muss sichergestellt sein, dass sie entsprechend 
der Betriebsanleitung aufgestellt ist: 

Besonders sollte überprüft werden, dass: 

a) der Druckstempel, der den Eindringstempel hält, in seiner Führung gleiten kann, ohne jegliche 
Reibung oder übermäßigem seitlichen Spiel; 

b) der Eindringstempel fest im Druckstempel sitzt; 

c) die Prüfkraft stoß- und erschütterungsfrei oder ohne Überschreitung aufgebracht und 
zurückgenommen werden kann, ohne dass die Messungen beeinflusst werden; 

d) das Diagonalmesssystem: 

  Falls in die Maschine eingebaut, beeinflusst der Wechsel von der Wegnahme der Prüfkraft zur 
Eindruckmessung die Ablesungen nicht, 
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  Das Beleuchtungssystem des Messmikroskops ermöglicht eine gleichmäßige Ausleuchtung des 
ganzen Blickfeldes und genug Kontrast zwischen dem Eindruck und der umgebenden Oberfläche, 
um die Abgrenzung klar zu bestimmen, 

  der Mittelpunkt des Eindruckes in der Mitte des Blickfeldes ist, falls erforderlich. 

 

 

 Die direkte Überprüfung sollte bei einer Temperatur von (23  5) °C durchgeführt werden. Wenn die 
direkte Überprüfung außerhalb dieses Temperaturbereichs durchgeführt wurde, muss das im Prüfzeugnis 
angegeben werden. 

 Die für die Überprüfung verwendeten Geräte müssen auf die nationalen Normen rückführbar sein. 

 Eine direkte Überprüfung beinhaltet:

a) die Kalibrierung der Prüfkraft; 

b) Überprüfung des Eindringkörpers; 

c) Kalibrierung und Überprüfung des Diagonalmesssystems; 

d) die Überprüfung des Prüfzyklus. 

 

 Jede Prüfkraft innerhalb des Arbeitsbereichs der Prüfmaschine muss gemessen werden. Wenn 
möglich, muss in mindestens drei verschiedenen Stellungen des Druckstempels geprüft werden, und zwar 
gleichmäßig verteilt innerhalb des Bereichs, den der Druckstempel während der Härteprüfung einnehmen 
kann. Der Mindestabstand zwischen den drei Stellungen für die beste Kraftauswirkung muss den Bereich der 
Eindrucktiefe decken.

Bei Prüfmaschinen, deren Prüfkraft offensichtlich nicht durch die Stellung des Druckstempels beeinflusst 
wird, . bei einem kontrollierten Ladesystem mit einem geschlossenen Regelkreis, kann die Prüfkraft in 
einer Stellung kalibriert werden. 

 Die Prüfkraft muss nach einer der beiden nachstehenden Methoden gemessen werden:

  mittels kalibrierter Kraftmessgeräte der Klasse 1 oder höher nach ISO 376:2004 oder 

  durch Vergleich mit einer Kraft, deren Abweichung bis zu  0,2 % betragen darf und die durch 
kalibrierte Massestücke aufgebracht wird, oder durch ein anderes Verfahren, das die gleiche 
Genauigkeit besitzt. 

Ein Nachweis dafür sollte vorhanden sein, dass die Ausgabe des Kraftprüfgeräts sich nicht um mehr als 0,2% 
in der Zeitspanne von 1 s bis 30 s verändert, während die Änderung in Bezug auf die Kraft schrittweise 
erfolgt. 

 Für jede Prüfkraft  und für jede Stellung des Druckstempels müssen drei Messungen vorgenommen 
werden. Unmittelbar vor jeder Messung muss die Bewegungsrichtung des Eindringkörpers die gleiche sein 
wie bei der Härteprüfung. Alle Auslesungen müssen sich innerhalb des höchst zulässigen prozentualen 
Abweichung befinden  wie in Tabelle 1 festgelegt. 
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 jeder Messung der Kraft F wird nach Gleichung (1) berechnet: 

= 100 ×  (1) 

Dabei ist 

 die gemessene Prüfkraft 

 die nominale Prüfkraft 

Bereiche der nominalen Prüfkraft, FRS 

N 

Höchst zulässige relative 
Abweichung, Frel, 

% 

0,009 807  FRS < 0,098 07 ± 2,0 

0,098 07  FRS < 1,961 ± 1,5 

FRS  1,961 ± 1,0 

 

4.3 Überprüfung des Eindringkörpers 

4.3.1 Die vier Flächen der Diamantpyramide mit quadratischer Grund-fläche müssen poliert und frei von 
Oberflächenfehlern sein. 

4.3.2 Die Überprüfung der Form des Eindringkörpers kann mittels direkter Messung oder durch optische 
Messung vorgenommen werden. Die für die Überprüfung verwendeten Geräte müssen bis auf ± 0,07° genau 
sein. 

4.3.3 Der Winkel zwischen gegenüberliegenden Flächen der Diamantpyramide muss 136° ± 0,5° betragen 
(siehe Bild 1). 

ANMERKUNG Der Winkel zwischen gegenüberliegenden Flächen kann auch mit Hilfe des Winkels zwischen den 
gegenüberliegenden Kanten bestimmt werden; dieser beträgt 148,11° ± 0,76°. 

4.3.4 Der Winkel zwischen der Achse der Diamantpyramide und der Achse des Eindringkörper-halters 
(senkrecht zur Schulterfläche) muss innerhalb von 0,5° liegen. 

4.3.5 Die vier sichtbaren Oberflächen der Pyramide müssen in einem Punkt zusammentreffen; die maximal 
zulässige Länge der Schnittlinie zwischen gegenüberliegenden Seitenflächen, a, ist in Tabelle 2 angegeben 
(siehe auch Bild 2). 

ANMERKUNG Für Eindrücke kleiner als 0,020 mm sollte die höchst zulässige Länge der Schnittliniie proportional 
weniger betragen. Die Schnittlinie kann durch eine Messung des Eindrucks bestimmt werden. 

4.3.6 Es muss ein gültiges Kalibrierzeugnis vorliegen, das die geometrischen Abweichungen des 
Eindringkörpers bestätigt 
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Bild 1 — Maß des Winkels der Diamantpyramide 

 

Legende 

a = Länge der Schnittlinie 

Bild 2 — Schematische Darstellung der Schnittlinie an der Eindringkörperspitze 

Tabelle 2 — Grenzabweichung der Schnittlinie 

Bereiche der Prüfkraft, F 

N 

Höchst zulässige Länge der Schnittlinie, a 

mm 

0,009 807  F < 1,961 0,000 5 

1,961  F < 49,03 0,001 

F  49,03 0,002 

 

4.4 Kalibrierung und Überprüfung des Diagonalmesssystems 

4.4.1 Das Messsystem der Diagonallänge des Eindrucks muss bei jeder Vergrößerung und für jede 
aufgenommene Linienskala, die in zwei senkrechten Messachsen verwendet werden (falls anwendbar), 
durch Messungen auf einem genau bestimmten Objektmikrometer überprüft werden. Messungen müssen in 
mindestens vier gleichmäßigen Abständen durchgeführt werden, die in der Mitte des Gesichtsfelds jedes 
Arbeitsbereiches angeordnet sind. 

Die Unsicherheit der Linienabstände auf dem Objektmikrometer muss 0,000 2 mm oder 0,1 %, (es ist der 
größere Wert zu verwenden) sein. 

4.4.2 Drei Messungen müssen an jedem der gleichmäßigen Abständen durchgeführt werden. Die höchst 
zulässige Abweichung bei jeder der drei Messungen an jedem Abstand darf nicht mehr als 0,000 6 mm 
oder 1,0 % der gemessenen Länge überschreiten. Falls notwendig kann ein Kalibrierfaktor angewandt 
werden, um dieser Grenzabweichung zu entsprechen. 
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4.4.3 Alle Systeme müssen auch durch Messungen der zertifizierten Referenzeindrücke überprüft werden, 
wie die mittels Härtevergleichsplatten durchgeführt werden, die nach ISO 6507-3 kalibriert wurden. 
Mindestens zwei Eindrücke, die den Arbeitsbereich der Diagonallängen decken, müssen von jeder 
Objektivlinse gemessen. Keine gemessene Diagonale darf sich von der zertifizierten Diagonalen des 
Referenzeindrucks um mehr als 0,000 8 mm oder 1,25 % unterscheiden (es ist der größere Wert zu 
verwenden). 

4.5 Überprüfung des Prüfzyklus 

Der Prüfzyklus muss mit einer Unsicherheit von 1 s geprüft werden und muss die Festlegungen von 
ISO 6507-1 erfüllen. 

4.6 Unsicherheit der Kalibrierung/Überprüfung  

Eine Unsicherheit der Ergebnisse der Kalibrierung/Überprüfung muss bestimmt werden. Ein Beispiel wird 
im Anhang B angegeben. 

5 Indirekte Überprüfung  

5.1 Temperatur bei der Überprüfung  

Die indirekte Überprüfung sollte bei einer Temperatur von (23 ± 5) °C mittels Härtevergleichsplatten 
durchgeführt werden, die nach ISO 6507-3 kalibriert wurden. Wenn die indirekte Überprüfung außerhalb 
dieses Temperaturbereichs wurde, muss das im Prüfzeugnis angegeben werden. 

5.2 Prüfkraft und Härtegrade 

Die Prüfmaschine muss für jede verwendete Prüfkraft überprüft werden. Für jede Prüfkraft müssen zwei 
Härtevergleichsplatten, die nach ISO 6507-3 kalibriert wurden, aus dem folgenden Härtebereich ausgewählt 
werden. Die Härtevergleichsplatten müssen so ausgewählt werden, dass mindestens eine 
Härtevergleichsplatte aus jedem Härtebereich für die Überprüfung verwendet wird. Mindestens eine der 
Härtevergleichsplatten der Maschine sollte aus einem Härtebereich stammen, die für diese spezielle 
Prüfkraft verwendet wird. Wird für die Prüfung der Prüfmaschine nur eine Prüfkraft angewandt, dann 
müssen drei Härtevergleichsplatten, eine aus jedem der drei Härtebereichen, wie im Folgenden angegeben, 
verwendet werden. Für jede Prüfkraft muss der Härteunterschied zwischen jedem Paar der 
Härtevergleichsplatten 100 HV überschreiten. 

  < 250 HV; 

  400 HV to 600 HV; 

  > 700 HV. 

Für spezielle Anwendungen kann eine Härteprüfmaschine nur für einen Härtewert überprüft werden, der 
dann ungefähr der (in der Praxis) zu prüfenden Härte entspricht. 

5.3 Messung des Referenzeindrucks 

Aus dem aktuellen Kalibrierzeitraum zu jeder Härtevergleichsplatte muss eine der Referenzeindrücke 
gemessen werden. Für jeden Eindruck darf der Unterschied zwischen dem Messwert und der zertifizierten 
mittleren Diagonallänge nicht mehr als 0,000 8 mm oder 1,25 % der Referenzeindruckslänge überschreiten. 
Bei Bedarf kann diese Prüfung statt an einem Eindruck mit ähnlicher Größe in einer anderen 
Härtevergleichsplatte mit ähnlichem Härtegrad durchgeführt werden. 
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5.4 Anzahl der Prüfeindrücke 

Auf jeder Härtevergleichsplatte sind fünf Eindrücke zu erzeugen und auszumessen. Die Prüfung ist nach 
ISO 6507-1 vorzunehmen. 

5.5 Ergebnis der Überprüfung 

Für jede Härtevergleichsplatte sei H1, H2, H3, H4, H5 die gemessene Härte, angeordnet der aufsteigenden 

Größe in Bezug auf die gemessenen Diagonalen d1, d2, d3, d4, d5, die der Größe nach absteigend angeordnet 

sind.  wird nach Gleichung (2) berechnet und  wird nach Gleichung (3) berechnet: 

=
+ + + +

5
 (2) 

=
+ + + +

5
 (3) 

5.6 Wiederholbarkeit 

Die relative Wiederholbarkeit der Prüfmaschine, rrel, angegeben als Prozentanteil von , wird nach 

Gleichung (4) berechnet: 

= 100 ×  (4) 

Die Wiederholbarkeit der Prüfmaschine ist zufriedenstellend, wenn (d1 - d5)  0,001 mm ist. Wenn 

(d1 - d5) > 0,001 mm ist, dann ist die Prüfmaschine zufriedenstellend, wenn rrel weniger oder gleich der 

Prozentanteile ist, wie in Tabelle 3 angegeben. 

Tabelle 3 — Höchst zulässige relative Wiederholbarkeit 

Vickers-Härte der 
Härtevergleichsplatte 

Höchst zulässige Länge der Prüfmaschine rrel % 

HV 5 bis HV 100 HV 0,2 bis < HV 5 < HV 0,2 

HV  250 6,0 12,0 18,0 

HV > 250 4,0 8,0 12,0 

 

5.7 Systematische Abweichung 

Die Wiederholpräzision, b, der Prüfmaschine unter den jeweiligen Bedingungen der Überprüfung wird nach 
Gleichung (5) berechnet: 

= CRM (5) 

Dabei ist 

  die zertifizierte Härte der verwendeten Härtevergleichsplatte. 

Der prozentuale systematische Abweichung wird nach Gleichung (6) berechnet: 
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