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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (FprEN ISO 6508-1:2016) 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 ,Priifverfahren fiir Stahl (andere als chemische Analysen)“ (Sekretariat: AFNOR, Frankreich)
im Rahmen der Wiener Vereinbarung libernommen.

Das zustidndige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 062-01-41 AA ,Hartepriifung fiir Metalle” im
DIN-Normenausschuss Materialpriifung (NMP).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlief3en, ist die englische Originalfassung der FprEN ISO 6508-1
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

DIN EN ISO 6508 besteht unter dem Haupttitel ,Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Rockwell” aus
den folgenden Teilen:

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

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

ISO 3738-1 siehe DIN EN ISO 3738-1
ISO 4498 siehe DIN EN ISO 4498
ISO 6508-2 siehe DIN EN ISO 6508-2
ISO 6508-3 siehe DIN EN ISO 6508-3
[SO 18265 siehe DIN EN ISO 18265
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 6508-1:2015-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Uberarbeitung des Anwendungsbereichs zur Klarstellung;

b) redaktionelle Anderungen.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Unsicherheit der gemessenen Hartewerte

NA.1 Allgemeines

In diesem Teil von ISO 6508 ist im Anhang G ein Beispiel fiir die Abschdtzung der Messunsicherheit fiir einen
an einer Probe ermittelten Hartewert enthalten.

Ein alternatives, vereinfachtes Verfahren fiir die Berechnung ist in diesem nationalen Anhang beschrieben.
Bei diesem Verfahren wird die im Teil 2 dieser Norm berechnete Messunsicherheit der Priifmaschine, die in
dem Kalibrierschein der Priifmaschine angegeben ist, in die Berechnung einbezogen. Damit steht dem
Anwender ein einfacheres Verfahren zur Verfiigung.

Die fiir die Definition und Weitergabe der Harteskalen erforderliche metrologische Kette ist im Bild I.1 in
DIN EN ISO 6508-1 gezeigt.

NA.2 Indirekte Uberpriifung der Hirtepriifmaschine durch den Anwender
Durch die indirekte Uberpriffung mit Hartevergleichsplatten wird die Gesamtfunktion der
Hartepriifmaschine iiberpriift und die Wiederholprazision und die Abweichung der Hartepriifmaschine vom

Istwert der Harte bestimmt.

Die Messunsicherheit der indirekten Uberpriifung der Hirtepriifmaschine berechnet sich nach folgender

Gleichung:
UyTM = ’u(ZIRM + Uhs (NA.1)
Dabei ist

ugy  die Kalibrierunsicherheit der Hartevergleichsplatte entsprechend dem Kalibrierzeugnis fiir

k=1;
U, ein Beitrag zur Messunsicherheit, der aus der Auflosung der Hartepriifmaschine resultiert
(ttms = 32).
BEISPIEL
Hartevergleichsplatte Hepy  =(45,5£0,5) HRC
Messunsicherheit der Hartevergleichsplatte U =% 0,25HRC
Auflésung des Tiefenmesssystems Oms =0,1 um
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Tabelle NA.1 — Ergebnisse der indirekten Uberpriifung

Nr Berechneter Hirtewert

H,HRC

1 46,4 max
2 46,1

3 45,3 min
4 45,7
5 45,8
Mittelwert H 459
Standardabweichung sy 0,42

t- sy
uy = N (NA.2)
Flir t = 1,14, n = 5 und sy = 0,42 HRC ergibt sich:
u, =0,21 HRC
NA.3 Messunsicherheitsbudget
Tabelle NA.2 — Messunsicherheitsbudget
aroe | schatpwert | Searme [ vetungstyp | FUROEIAES [ et o
X X u(x;) c u;(H)
UcRM 45,4 HRC 0,25 HRC Normal 1,0 0,25 HRC
uy 45,9 HRC 0,21 HRC Normal 1,0 0,21 HRC
Upns 0,000 1 mm 0,000 03 mm Rechteck 1,0 0,03 HRC
Kombinierte Messunsicherheit uyty 0,33 HRC
Erweiterte Messunsicherheit Uyy (k= 2) 0,66 HRC
a  Fiir die Rockwellskala HRC gilt: §H = - § h/0,002 (NA3)
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NA.4 Messunsicherheit der Hartepriifung

Die Messunsicherheit der Hartepriifung ergibt sich aus der Gleichung:

u = /uﬁTM+u§ (NA.4)

Dabei ist
Uyrm die Unsicherheit der Hartepriifmaschine;
u die Standardabweichung aufgrund der Inhomogenitét der Harteverteilung auf der Probe.

X

Tabelle NA.3 — Bestimmung der Inhomogenitit der Probe

Nr Berechneter Hirtewert
H,HRC
1 45,2 min
2 45,3
3 45,8max
4 45,6
5 45,4
Mittelwert H 45,46
Standardabweichung s 0,24

Messunsicherheit der Probe:

t-s,

u, = NA.5
= (NAS)
Flr t=1,14, n = 5 und sx = 0,24 ergibt sich:
ux = 0,12 HRC
Tabelle NA.4 — Messunsicherheit der Probe
- . . Erweiterte
Harte der Probe Inhomogenitat der Me"ssunSI_(.:herhelt_der Messunsicherheit der
Probe Hartepriifmaschine
Probe
H, HRC uy, HRC uutm, HRC U, HRC
45,46 0,12 0,33 0,70
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 376, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung der Kraftmessgerdte fiir die Priifung von
Priifmaschinen mit einachsiger Beanspruchung

DIN EN ISO 3738-1, Hartmetalle — Rockwell-Hdrtepriifung (Skala A) — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 4498, Sintermetalle, ausgenommen Hartmetalle— Bestimmung der Sinterhdrte und der
Mikrohdrte

DIN EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrteprtifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6508-2, Metallische Werkstoffe — Hirtepriifung nach Rockwell — Teil 2: Uberpriifung und
Kalibrierung der Priifmaschinen und Eindringkdorper

DIN EN ISO 6508-3, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Rockwell — Teil 3: Kalibrierung von
Hdrtevergleichsplatten

DIN EN ISO 18265, Metallische Werkstoffe — Umwertung von Hdrtewerten

DIN EN ISO/IEC 17011, Konformitdtsbewertung — Allgemeine Anforderungen an Akkreditierungsstellen, die
Konformitdtsbewertungsstellen akkreditieren

DIN EN ISO/IEC 17025, Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Priif- und Kalibrierlaboratorien
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (FprEN ISO 6508-1:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 164 ,Mechanical
testing of metals” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ECISS/TC 101 ,Priifverfahren fiir Stahl
(andere als chemische Analysen)“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 6508-1:2015 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 6508-1:2016 wurde von CEN als FprENISO 6508-1:2016 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet 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 fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterkldrungen (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 Erlauterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdriicke, die sich auf
Konformitatsbewertung beziehen, sowie Informationen iiber die Beachtung der WTO-Grundsitze zu
technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) durch ISO enthalt der folgende Link:
Foreword - Supplementary information,

Diese vierte Ausgabe ersetzt die dritte Ausgabe (ISO 6508-1:2015), die technisch iiberarbeitet wurde, um
den Anwendungsbereich des Dokumentes klarzustellen.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 164 ,Mechanical testing of metals®
Unterkomitee SC 3 ,Hardness testing”.

ISO 6508 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel Metallic materials — Rockwell
hardness test:

— Part 1: Test method
— Part 2: Verification and calibration of testing machines and indenters

— Part 3: Calibration of reference blocks
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 6508 legt das Standard-Rockwell- und Superrockwell-Verfahren fiir die Skalen A, B, C, D,
E, F, G, H, K, 15N, 30N, 45N, 15T, 30T and 45T fiir metallische Werkstoffe fest und gilt fiir ortsfeste und
ortsbewegliche Hartepriifmaschinen.

Fiir Sonderwerkstoffe und/oder -erzeugnisse gelten besondere Internationale Normen (z.B. ISO 3738-1 und
SO 4498).

ANMERKUNG  Es ist zu beachten, dass als Normeindringkugeln fiir die Rockwell-Priifung nur solche aus
Wolframcarbidgemischkugeln gelten. Eindringkugeln aus Stahl diirfen nur dann noch verwendet werden, wenn sie
Anhang A entsprechen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 6508-2:2015, Metallic materials — Rockwell hardness test — Part 2: Verification and calibration of testing
machines and indenters

ISO 6508-3:2015, Metallic materials — Rockwell hardness test — Part 3: Calibration of reference blocks

3 Kurzbeschreibung

Ein Eindringkorper von festgelegter Grofie und Form und aus festgelegtem Werkstoff wird in zwei
Kraftstufen unter den in Abschnitt 7 festgelegten Bedingungen in die Oberflache des Probekorpers gedriickt.
Die festgelegte Priifvorkraft wird aufgebracht, und die anfiangliche Eindringtiefe wird gemessen, worauf eine
festgelegte Zusatzkraft aufgebracht und dann wieder auf die Priifvorkraft verringert wird. Danach wird die
bleibende Eindringtiefe gemessen und der Rockwell-Hartewert aus der Differenz h zwischen der bleibenden
und der anfinglichen Eindringtiefe sowie den beiden Konstanten N und S (siehe Bild 1 sowie Tabelle 1 und
Tabelle 2) wie folgt berechnet:

h
Rockwell-Harte = N — 3 (1

4 Symbole, Abkiirzungen und ihre Benennung

4.1 Siehe die Tabelle 1, Tabelle 2 und Tabelle 3 sowie Bild 1.
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Tabelle 1 — Skalen der Standard-Rockwell-Hirte

Standard-| Kurz- Artdes Priifvor- Priif- Skalen- Gesamt- Geltender
Rockwell- | zeichen | Eindringkérpers kraft gesamt- teilung | bereichs- | Anwendungsbereich
Harte- fiir die kraft konstante | (Bereich der Standard-
skala Harte Rockwell-Hiirte)
Fy F S N
A HRA Diamantkegel 98,07 N 588,4N | 0,002 mm 100 20 HRA bis 95 HRA
B HRBW | Kugel 1,587 5 mm 98,07 N 980,7N | 0,002 mm 130 10 HRBW bis 100 HRBW
C HRC Diamantkegel 98,07N | 1,471kN | 0,002 mm 100 20 HRC? bis 70 HRC
D HRD Diamantkegel 98,07 N 980,7 N | 0,002 mm 100 40 HRD bis 77 HRD
E HREW | Kugel 3,175 mm 98,07 N 980,7N | 0,002 mm 130 70 HREW bis 100 HREW
F HRFW | Kugel 1,587 5 mm 98,07 N 588,4N | 0,002 mm 130 60 HRFW bis 100 HRFW
G HRGW | Kugel 1,587 5 mm 98,07 N 1,471 kN | 0,002 mm 130 30 HRGW bis 94 HRGW
80 HRHW bis
H HRHW | Kugel 3,175 mm 98,07 N 588,4N | 0,002 mm 130 100 HRHW
40 HRKW bis
K HRKW | Kugel 3,175 mm 98,07 N 1,471 kN | 0,002 mm 130 100 HRKW
a8 Der geltende Anwendungsbereich kann auf bis zu 10 HRC erweitert werden, falls die Oberflichen des Diamantkegels und seiner
Kugelspitze auf eine Eindringtiefe von mindestens 0,4 mm poliert sind.

Tabelle 2 — Skalen der Superrockwell-Harte

Superrockwell | Kurz- Artdes Priif- Priif- Skalen- Gesamt- Geltender
- zeichen | Eindringkorpers | vor- |gesamt-| teilung | bereichs- | Anwendungsbereich
Harteskala fiir die kraft kraft konstante (Bereich der
Harte Superrockwell-Hérte)
F, F S N
. 70 HR15N bis
15N HR15N Diamantkegel 29,42N | 147,1N | 0,001 mm 100 94 HR15N
. 42 HR30N bis
30N HR30N Diamantkegel 29,42N | 294,2N | 0,001 mm 100 86 HR30N
. 20 HR45N bis
45N HR45N Diamantkegel 29,42N | 441,3N | 0,001 mm 100 77 HRASN
67 HR15TW bis
15T HR15TW | Kugel 1,587 5mm | 29,42 N | 147,1N | 0,001 mm 100 93 HR15TW
29 HR30TW bis
30T HR30TW | Kugel 1,587 5 mm | 29,42 N | 294,2N | 0,001 mm 100 82 HR30TW
10 HR45TW bis
45T HR45TW | Kugel 1,587 5 mm | 29,42 N | 441,3N | 0,001 mm 100 72 HRASTW

Skalen, bei denen Eindringkugeln mit den Durchmessern 6,350 mm und 12,70 mm zum Einsatz kommen,
diirfen ebenfalls verwendet werden, wenn dies in der Produktspezifikation oder in einer besonderen
Vereinbarung festgelegt ist. Fiir weitere Skalen, bei denen diese Kugeldurchmesser zum Einsatz kommen,
siehe ASTM E 18.
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ANMERKUNG 1  Bei bestimmten Werkstoffen kann der geltende Anwendungsbereich enger als hier angegeben sein.

ANMERKUNG 2 Die fiir die Priifkrafte angegebenen Zahlenwerte basierten urspriinglich auf der Einheit kgf. So wurde
z.B. die Gesamtpriifkraft 30 kgf in 294,2 N umgerechnet.

Tabelle 3 — Symbole und Abkiirzungen

Formelzeichen/ Definition Einheit
Abkiirzung

Fy Priifvorkraft N

Fy Prifzusatzkraft (Prifgesamtkraft minus Priifvorkraft)

F Priifgesamtkraft

S Skalenteilungskonstante, entsprechend der Skala mm

N Gesamtbereichskonstante, entsprechend der Skala —
Bleibende Eindringtiefe unter Priifvorkraft nach Riicknahme der

h - mm
Prifzusatzkraft

HRA h

HRC Standard-Rockwell-Harte = 100 — ——

HRD 0,002

HRBW

HREW

HRFW ) h

HRGW Standard-Rockwell-Harte = 130 — m

HRHW

HRKW

HRN Superrockwell-Harte = 100 — L

HRTW P B 0,001

4.2 Das Folgende ist ein Beispiel fiir die Bezeichnung der Rockwell-Harte.

BEISPIEL

70  HR

(O8]
(=)

w
Bezeichnung des Typs der verwendeten Eindringkugel,
W = Wolframcarbidgemisch

Rockwell-Skalenbezeichnung (siehe Tabelle 1 oder Tabelle 2)

Rockwell-Hartebezeichnung

Rockwell-Hartewert

ANMERKUNG 1 In friiheren Versionen dieses Teils von ISO 6508 war die Verwendung von Eindringkugeln aus Stahl
zulassig, was das Suffix S erforderlich machte.

ANMERKUNG 2  Bei den in Anhang A festgelegten Skalen HR30TSm und HR15TSm geben der Grofibuchstabe S und

der Kleinbuchstabe m an, dass Eindringkugeln aus Stahl und ein Diamantpldttchen als Probekdrperhalter verwendet
werden.
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X
Legende
X  Zeit 4  Dbleibende Eindringtiefe h
Y Eindringkdrperposition 5 Probekodrperoberfliche
1  Eindringtiefe durch Prifvorkraft F, 6  Bezugsebene fiir die Messung
2 Eindringtiefe durch Priifzusatzkraft F; 7 Position des. Einfirin.gkélipers _
3  Elastische Riickverformung infolge Riicknahme 8  Kurve der Eindringtiefe iiber der Zeit

der Priifzusatzkraft F;
Bild 1 — Prinzipdarstellung des Rockwell-Verfahrens

5 Priifmaschine

5.1 Priifmaschine, muss in der Lage sein, die Priifkrafte fiir einige oder alle der Tabelle 1 und Tabelle 2
angegebenen Rockwell-Harteskalen nach dem in Abschnitt 7 festgelegten Verfahren aufzubringen und alle
Anforderungen von ISO 6508-2:2015 zu erfiillen.

5.2 Diamantkegel-Eindringkérper, muss ISO 6508-2:2015 entsprechen und einen Kegelwinkel von 120°
sowie eine Spitze in Form einer Kugelkalotte mit einem Kriimmungsradius von 0,2 mm haben.
Diamanteindringkorper miissen fiir die Verwendung mit den folgenden Diamantskalen zertifiziert sein:

— nur fiir die Standard-Rockwell-Hartepriifung;
— nur fiir die Superrockwell-Hartepriifung; oder

— fiir sowohl die Standard-Rockwell-Hartepriifung als auch die Superrockwell-Hartepriifung.

5.3 Eindringkugel, muss aus Wolframcarbidgemisch nach 1SO 6508-2:2015 bestehen und einen Durch-
messer von 1,587 5 mm oder 3,175 mm haben (siehe die Anmerkung 1 und Anmerkung 2).

ANMERKUNG 1  Kugeleindringkdrper bestehen in der Regel aus einer Kugel und einem separaten entsprechend
konstruierten Halter. Aus einem Stiick gefertigte Eindringkorper mit Kugelspitze sind zulassig, sofern die Oberflache des
Eindringkdrpers, die mit dem Probekérper in Kontakt kommt, die in der ISO 6508-2:2015, 6.3.1, festgelegten
Anforderungen an Grofde, Form, Oberflichenbeschaffenheit und Harte und die Funktionsanforderungen nach
ISO 6508-2:2015, 6.3.2, erfillt.

ANMERKUNG 2  Es ist zu beachten, dass als Normeindringkugel fiir die Rockwell-Priifung nur solche aus Wolfram-
carbidgemisch gelten. Eindringkugeln aus Stahl kénnen nur bei Durchfithrung der Rockwell-HR30TSm- und Rockwell-
HR15TSm-Priifungen nach Anhang A verwendet werden.
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6 Probekorper

6.1 Die Priifung ist an einer glatten und ebenen Oberflache durchzufiihren, die frei von Zunder und Fremd-
korpern und vor allem vollstdndig frei von Schmierstoffen sein muss, sofern nicht in Produkt- oder
Werkstoffnormen anders festgelegt. Eine Ausnahme stellen reaktive Metalle, wie Titan, dar, die am
Eindringkorper haften konnen. In diesem Fall darf ein geeignetes Schmiermittel, wie z. B. Kerosin, verwendet
werden. Die Anwendung eines Schmiermittels muss im Prifbericht angegeben werden.

6.2 Die Vorbereitung der Priiffliche muss so durchgefiihrt werden, dass Anderungen der Hirte an der
Oberflache, z.B. durch starkes Erwarmen oder Kaltverformen, auf ein Mindestmaf3 beschrankt bleiben. Dies
muss besonders bei kleinen Eindringtiefen beachtet werden.

6.3 Die Dicke des Probekorpers oder der zu priifenden Schicht (Mindestwerte siehe Anhang B) muss bei
Verwendung von Diamanteindringkérpern mindestens dem 10-Fachen und bei Verwendung von
Eindringkugeln dem 15-Fachen der bleibenden Eindringtiefe entsprechen, es sei denn, es ldsst sich
nachweisen, dass die Verwendung diinnerer Probekorper keinen Einfluss auf den gemessenen Hartewert
hat. Grundsatzlich sollte nach der Priifung keine Verformung auf der der Priiffliche gegeniiberliegenden
Seite sichtbar sein, obgleich eine solche Verformung nicht in jedem Fall ein Anzeichen fiir ein Nichtbestehen
der Priifung ist.

Zu besonderen Anforderungen an die Priifung von sehr diinnen Blechen mit den Skalen HR30TSm und
HR15TSm siehe Anhang A.

6.4 Fiir Prifungen an konvex-zylindrischen Oberflichen und kugelférmigen Oberflachen siehe 7.11.

7 Durchfiihrung

7.1 Dieser Teil von ISO 6508 wurde fiir eine geforderte Labortemperatur von 10 °C bis 35 °C entwickelt. In
Umgebungen, in denen diese Anforderung nicht eingehalten werden kann, trdgt das Priiflabor die
Verantwortung fiir die Bewertung des Einflusses, den der Betrieb der Priifmaschinen unter den jeweils
gegebenen Umgebungsbedingungen auf die erhaltenen Priifdaten hat. Wird die Prifung aufierhalb des
empfohlenen Temperaturbereichs von 10 °C bis 35 °C durchgefiihrt, so muss die Temperatur aufgezeichnet
und im Priifbericht angegeben werden.

ANMERKUNG  Falls wahrend der Priifung und/oder Kalibrierung erhebliche Temperaturgradienten auftreten, kann
die Messunsicherheit ansteigen und kénnen Bedingungen auftreten, die auflerhalb des Toleranzbereiches liegen.

7.2 Fiir jede zu verwendende Skala muss vor jeweils der ersten Priifung des Tages die in AnhangE
festgelegte tagliche Uberpriifung durchgefiihrt werden. Der Zustand der Diamanteindringkérper sollte nach
Anhang F liberpriift werden.

7.3 Nach jeder Verdnderung oder jeder Entfernung und jedem Austausch des Eindringkérpers bzw. der
Eindringkugel oder der Probenaufnahmevorrichtung sind mindestens zwei Priifungen durchzufiihren, deren
Ergebnisse zu verwerfen sind, und anschlielend ist mittels des in Anhang E festgelegten tiglichen Uber-
priiffungsprozesses festzustellen, ob der Eindringkérper und die Probenaufnahmevorrichtung
vorschriftsméfiig in die Maschine eingesetzt sind.

7.4 Der Diamant- oder Kugeleindringkoérper muss der bei der letzten indirekten Uberpriifung verwendete
Eindringkérper sein. Falls der Eindringkérper nicht bei der indirekten Uberpriifung verwendet wurde und
damit erstmalig eingesetzt wird, muss er nach dem in AnhangE angegebenen Verfahren fiir die tigliche
Uberpriifung unter Verwendung von mindestens zwei Hirtevergleichsplatten iiberpriift werden (von denen
die eine den hohen und die andere den niedrigen der in ISO 6508-2:2015, Tabelle 1, festgelegten Bereiche
reprasentieren muss) fiir jede der liblicherweise verwendeten Rockwell-Skalen. Dies gilt nicht bei Austausch
einer Kugel.

7.5 Der Probekorper ist auf eine starre Aufnahmevorrichtung aufzulegen und so auszurichten, dass sich
die Priifflaiche senkrecht zur Achse des Eindringkorpers und zur Wirkungsrichtung der Priifkraft befindet
und dass eine Verschiebung des Probekorpers aus dieser Position verhindert wird.

Zylindrische Erzeugnisse miissen in geeigneter Weise abgestiitzt werden, z.B. auf eine ,V-formige“
Aufnahmevorrichtung oder auf Doppelzylinder aus einem Werkstoff mit einer Rockwell-Harte von
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mindestens 60 HRC. Besondere Aufmerksamkeit muss der genauen Zentrierung, dem Sitz und der
Ausrichtung des Eindringkérpers, des Probekorpers, der V-féormigen Aufnahmevorrichtung und des
Probekorperhalters der Priifmaschine gewidmet werden, weil eine ungenaue Zentrierung zu fehlerhaften
Messergebnissen flihren kann.

7.6 Der Eindringkorper ist auf die Priffliche aufzusetzen, und die Prifvorkraft F ist stof3- und erschiitte-
rungsfrei und ohne Uberschwingen oder Uberlastung aufzubringen. Die Aufbringdauer der Priifvorkraft
sollte 2 s nicht iiberschreiten. Die Einwirkdauer der Priifvorkraft F, muss 373 s betragen.

ANMERKUNG  Die Anforderungen an die Dauern sind mit asymmetrischen Grenzwerten festgelegt:

BEISPIEL 31 s zeigt an, dass es sich bei 3 s um den Idealwert fiir die Einwirkdauer handelt und dass aber auch
ein Wert aus dem Bereich von mindestens 1 s (3 s — 2 s) bis hochstens 4 s (3 s + 1 s) als annehmbar gilt.

7.7 Die anfangliche Eindringtiefe ist zu messen. Bei vielen manuell einzustellenden (Messuhr-) Maschinen
erfolgt dies durch Einstellen der Messuhr auf den Soll- oder Nullwert. Bei vielen automatischen (digitalen)
Maschinen erfolgt die Tiefenmessung automatisch ohne Eingreifen des Benutzers und wird méglicherweise
auch nicht angezeigt.

7.8 Die Priifzusatzkraft F; ist stof-, erschiitterungs- und vibrationsfrei und ohne Uberschwingen oder
Uberlastung aufzubringen, um die Kraft von F,, auf die Priifgesamtkraft F zu erhohen. Bei den Priifungen mit
der Standard-Rockwell-Harteskala ist die Priifzusatzkraft F; innerhalb von mindestens 1 s und hochstens 8 s
aufzubringen. Bei allen Priifungen mit der HRN- und der HRTW-Superrockwell-Harteskala muss die
Prifzusatzkraft Fy innerhalb von héchstens 4s aufgebracht werden. Es wird empfohlen, denselben
Priifzyklus durchzufiihren, der auch bei der indirekten Uberpriifung zur Anwendung kam.

ANMERKUNG  Es gibt Belege dafiir, dass einige Werkstoffe empfindlich auf die Dehnungsgeschwindigkeit reagieren,
was zu geringfiigigen Anderungen des Wertes der Streckgrenze fiihrt. Die sich hieraus ergebende Wirkung wihrend der
Endphase der Bildung eines Priifeindrucks kann zu einer Anderung des Hartewerts fiihren.

7.9 Die Priifgesamtkraft F muss fiir eine Dauer von 5*] s aufrechterhalten werden. Die Priifzusatzkraft F,
ist so zuriickzunehmen, dass die Priifvorkraft F, weiter wirkt, und nach 41 s muss die endgiiltige Ablesung
vorgenommen werden.

Als Ausnahme konnen fiir Priifwerkstoffe mit einem ausgepragten plastischen Verhalten (Eindringkriechen)
wahrend der Aufbringung der Prifgesamtkraft spezielle Bedingungen notwendig sein, weil der
Eindringkorper kontinuierlich weiter eindringt. Falls diese Werkstoffe die Verwendung einer Einwirkdauer
der Priifgesamtkraft von mehr als 6 s erfordern, wie sie nach dem festgelegten Toleranzbereich zuldssig ist,
muss die tatsdchlich angewendete langere Einwirkdauer der Priifgesamtkraft als Zusatz zum Priifergebnis
im Priifbericht angegeben werden (z.B. 65 HRF/10 s).

7.10 Die endgiltige Eindringtiefe ist zu messen, wahrend die Priifvorkraft weiter wirkt. Der Zahlenwert der
Rockwell-Harte wird aus der bleibenden Eindringtiefe h unter Verwendung von Gleichung (1) und der in den
Tabelle 1, Tabelle 2 und Tabelle 3 angegebenen Informationen berechnet. Bei den meisten Priifmaschinen
zur Bestimmung der Rockwell-Harte erfolgt die Tiefenmessung so, dass der Zahlenwert der Rockwell-Harte
automatisch berechnet und angezeigt wird.

Die Ableitung des Zahlenwerts der Rockwell-Harte ist in Bild 1 dargestellt.

7.11 Fiir Priffungen an konvex-zylindrischen Oberflichen und kugelférmigen Oberflichen miissen die in
Anhang C (Tabelle C.1, Tabelle C.2, Tabelle C.3 oder Tabelle C.4) und in Anhang D (Tabelle D.1) angegebenen
Korrekturen angewendet werden. Die angewendeten Korrekturwerte miissen im Priifbericht angegeben

werden.

Wenn fiir Priifungen an konkaven Oberflachen keine Korrekturwerte vorliegen, sollten Priifungen an diesen
Oberflachen gesondert vereinbart werden.
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7.12 Wahrend der gesamten Dauer der Priifung muss die Priifeinrichtung vor Stéf3en und Erschiitterungen
geschiitzt sein.

7.13 Der Abstand der Mittelpunkte zweier nebeneinander liegender Priifeindriicke muss mindestens das
Dreifache des Eindruckdurchmessers betragen. Der Abstand des Mittelpunktes jedes Priifeindrucks vom
Rand des Probekoérpers muss mindestens das Zweieinhalbfache des Eindruckdurchmessers betragen.

8 Unsicherheit der Ergebnisse
Eine vollstdndige Bestimmung der Unsicherheit sollte nach ISO/IEC Guide 98-3 [3] durchgefiihrt werden.

Unabhédngig vom Typ der Unsicherheitsbeitrage bestehen bei der Hartemessung zwei Moéglichkeiten zur
Bestimmung der Unsicherheit.

— Die eine Moglichkeit beruht auf der Bewertung aller mafdgeblichen Unsicherheitsbeitrage, die bei einer
direkten Kalibrierung auftreten. Hierzu steht der EURAMET-Leitfaden CG-16 [4] zur Verfiigung.

— Die andere Moglichkeit beruht auf der indirekten Kalibrierung mit einer Hartevergleichsplatte
(en: Certified Reference Material, CRM) (siehe [2], [3], [4], [5]). Ein Leitfaden zur Bestimmung ist im
Anhang G angegeben.

9 Priifbericht

Das Labor muss mindestens die folgenden Informationen aufzeichnen, und diese miissen, sofern zwischen
den Beteiligten nicht anders vereinbart, im Priifbericht angegeben werden:

a) eine Verweisung auf diesen Teil von ISO 6508 (d.h. ISO 6508-1);

b) alle Einzelheiten, die fiir die vollstdndige Identifizierung des Priifstiicks erforderlich sind, einschlief3lich
der Kriimmung der Priifoberflache;

c) die Priiftemperatur, falls nicht innerhalb des Bereiches von 10 °C bis 35 °C;

d) das Harteergebnis in dem in 4.2 festgelegten Format;

e) alle Vorgdnge, die nicht in diesem Teil von ISO 6508 festgelegt sind oder als optional betrachtet werden;
f) Einzelheiten lber alle Vorkommnisse, die das Ergebnis beeinflusst haben kénnten;

g) die tatsiachliche Einwirkdauer der Priifgesamtkraft, falls langer als die durch den Toleranzbereich
zuldssigen 6 s;

h) das Datum der Priifung;

i) wenn zusatzlich eine Umwertung in eine andere Harteskala erfolgte, miissen die Grundlage dieser
Umwertung und das Umwertungsverfahren angegeben sein (siehe ISO 18265).

10 Umwertungen auf andere Harteskalen oder Zugfestigkeitswerte
Es gibt kein allgemeingiiltiges Verfahren fiir die genaue Umwertung der Rockwell-Harte in andere Skalen
oder fiir die Umwertung der Harte in die Zugfestigkeit. Derartige Umwertungen sollten daher vermieden

werden, wenn keine verldssliche Grundlage fiir die Umwertung durch Vergleichspriifungen erhalten werden
kann (siehe auch ISO 18265).
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Anhang A
(normativ)

Spezielle Rockwell-HR30TSm- und Rockwell-HR15TSm-Priifung
fiir diinne Erzeugnisse

A.1Allgemeines

Diese Priifung ist auf diinne Blecherzeugnisse mit einer Dicke von hdchstens 0,6 mm und einer in den ein-
schlagigen Produktnormen angegebenen Mindestdicke und mit einer Harte von hochstens 82 HR30TSm
oder 93 HR15TSm anwendbar. In der betreffenden Produktnorm muss festgelegt sein, wann die spezielle
HR30TSm- oder HR15TSm-Hartepriifung anzuwenden ist.

Diese Priifung wird unter Bedingungen durchgefiihrt, die denen dhnlich sind, die fiir das im vorliegenden
Teil von ISO 6508 festgelegte Verfahren HR30TW oder HR15TW angegeben sind. Das Auftreten von Verfor-
mungsspuren auf der dem Eindruck gegeniiberliegenden Probenunterseite ist erlaubt.

ANMERKUNG 1  Die Buchstabenkombination Sm in den Skalenbezeichnungen zeigt an, dass bei der betreffenden
Prifung eine Stahlkugel und als Probekorperhalter ein Diamantplattchen verwendet werden.

ANMERKUNG 2 Vor der Priifung sollten an diinnen Blechproben mit bekannter Harte Hartepriifungen vorgenommen
werden, um nachzuweisen, dass die Oberflache des Probekérperhalters keinen Einfluss auf die Messergebnisse hat.

Zusatzlich zu den im vorliegenden Teil von ISO 6508 festgelegten Anforderungen miissen die folgenden
Anforderungen erfiillt sein:

A.2 Kugeleindringkorper

Fiir diese Priifung ist ein Kugeleindringkorper aus gehartetem Stahl mit einem Durchmesser von 1,587 5 mm
zu verwenden, der die Anforderungen von ISO 6508-2:2015 erfiillt.

A.3 Probekorperauflage

Die Probekérperauflage muss aus einem polierten und glatten Diamantplattchen mit einem Durchmesser
von etwa 4,5mm bestehen. Die Auflagenoberfliche muss anndhernd =zentrisch zur Achse des
Eindringkorpers und senkrecht zu ihr sein. Es muss darauf geachtet werden, dass die Probekorperauflage
korrekt auf dem Maschinentisch befestigt ist.

A.4 Probekorpervorbereitung

Falls es notwendig ist, Material vom Probekdrper zu entfernen, sollte dies auf beiden Seiten des
Probekorpers geschehen. Dabei ist sorgfiltig darauf zu achten, dass jegliche Zustandsdnderung des
Grundmetalls, z.B. infolge Erwarmung oder Kaltverfestigung vermieden wird. Das Grundmetall darf durch
die Bearbeitung nicht diinner werden, als fiir die Mindestdicke zulassig.

A.5 Lage der Priifeindriicke auf dem Probekorper
Der Abstand zwischen den Mitten zweier benachbarter Priifeindriicke oder zwischen der Mitte eines

Priifeindrucks und der Probekérperkante muss mindestens 5 mm betragen, sofern nichts anderes festgelegt
ist.
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Anhang B
(normativ)

Zusammenhang zwischen der Mindestprobendicke

und der Rockwell-Hirte

Die Mindestdicke des Probekorpers oder der zu priifenden Schicht ist in Bild B.1, Bild B.2 und Bild B.3

angegeben.
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Anhang C
(normativ)

Additive Korrekturwerte fiir Rockwell-Hartewerte,
die an konvex-zylindrischen Oberflichen erhalten wurden

Bei Priifungen an konvex-zylindrischen Oberflichen sind die in Tabelle C.1, Tabelle C.2, Tabelle C.3 oder
Tabelle C.4 angegebenen Korrekturen anzuwenden. Fiir andere als die in dieser Tabelle angegebenen
Kriimmungsradien diirfen die Korrekturwerte durch lineare Interpolation abgeleitet werden.

Tabelle C.1 — Priifung mit Diamantkegeleindringkoérper (Skalen A, C und D)

Abgelesene Kriimmungsradius
Rockwell-
Harte mm

3 5 6,5 8 9,5 11 12,5 16 19
20 — — — 2,5 2,0 1,5 1,5 1,0 1,0
25 — — 3,0 2,5 2,0 1,5 1,0 1,0 1,0
30 — — 2,5 2,0 1,5 1,5 1,0 1,0 0,5
35 — 3,0 2,0 1,5 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5
40 — 2,5 2,0 1,5 1,0 1,0 1,0 0,5 0,5
45 3,0 2,0 1,5 1,0 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5
50 2,5 2,0 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5
55 2,0 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5 0
60 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0
65 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0
70 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0
75 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0 0
80 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0 0 0
85 0,5 0,5 0,5 0 0 0 0 0 0
90 0,5 0 0 0 0 0 0 0 0

ANMERKUNG  Korrekturwerte groRer als 3 HRA, 3 HRC und 3 HRD werden als nicht akzeptabel angesehen und sind deshalb in
dieser Tabelle nicht enthalten.
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Tabelle C.2 — Priifungen mit dem Kugeleindringkoérper 1,587 5 mm (Skalen B, F und G)

Abgelesene Kriimmungsradius
Rockwell-
Harte mm

3 5 6,5 8 9,5 11 12,5

20 — — — 4,5 4,0 3,5 3,0

30 — — 5,0 4,5 3,5 3,0 2,5

40 — — 4,5 4,0 3,0 2,5 2,5

50 — — 4,0 35 3,0 2,5 2,0

60 — 5,0 3,5 3,0 2,5 2,0 2,0

70 — 4,0 3,0 2,5 2,0 2,0 1,5

80 5,0 3,5 2,5 2,0 1,5 1,5 1,5

90 4,0 3,0 2,0 1,5 1,5 1,5 1,0

100 3,5 2,5 1,5 1,5 1,0 1,0 0,5
ANMERKUNG Korrekturwerte grofder als 5 HRB, 5 HRF und 5 HRG werden als nicht akzeptabel angesehen und sind deshalb in

dieser Tabelle nicht enthalten.
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Tabelle C.3 — Priifung der Superrockwell-Hirte (Skalen 15N, 30N, 45N)2b

Abgelesene Kriimmungsradius
Superrockwell-
Harte mm

1,6 3,2 5 6,5 9,5 12,5
20 (6,0)¢ 3,0 2,0 1,5 1,5 1,5
25 (5,5)¢ 3,0 2,0 1,5 1,5 1,0
30 (5,5)c 3,0 2,0 1,5 1,0 1,0
35 (5,0)c 2,5 2,0 1,5 1,0 1,0
40 (4,5) 2,5 1,5 1,5 1,0 1,0
45 (4,0)¢ 2,0 1,5 1,0 1,0 1,0
50 (3,5)° 2,0 1,5 1,0 1,0 1,0
55 (3,5)¢ 2,0 1,5 1,0 0,5 0,5
60 3,0 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5
65 2,5 1,5 1,0 0,5 0,5 0,5
70 2,0 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5
75 15 1,0 0,5 0,5 0,5 0
80 1,0 0,5 0,5 0,5 0 0
85 0,5 0,5 0,5 0,5 0 0
90 0 0 0 0 0 0

a Diese Korrekturwerte sind nur angendhert und stellen Mittelwerte, gerundet auf 0,5 Rockwell-Oberflachenhéarte-Einheiten,
zahlreicher Messungen an Priifflachen dar, die die in dieser Tabelle angegebenen Kriimmungsradien aufweisen.

b Bej konvex-zylindrischen Oberflichen wird die Genauigkeit der Priifung erheblich durch ungenaue Zentrierung der Zustell-
einrichtung, der V-formigen Aufnahmevorrichtung und des Eindringkorpers beeinflusst, ebenso durch Fehler in der
Oberflachenbeschaffenheit und der Geradheit der zylindrischen Flache.

¢ Die in Klammern angegebenen Korrekturwerte diirfen nicht angewendet werden, ausgenommen bei entsprechender
Vereinbarung.
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Tabelle C.4 — Priifung der Rockwell-Oberflichenhirte (Skalen 15T, 30T, 45T)2P

Abgelesene Kriimmungsradius
Rockwell-
Oberflichenhirte mm

1,6 3,2 5 6,5 8 9,5 12,5
20 (13)c (9,0)¢ (6,0)¢ (4,5)¢ (3,5)¢ 3,0 2,0
30 (11,5) (7,5)¢ (5,0)¢ (4,0)¢ (3,5)¢ 2,5 2,0
40 (10,0)c (6,5)¢ (4,5)¢ (3,5)¢ 3,0 2,5 2,0
50 (8,5)¢ (5,5) (4,0)c 3,0 2,5 2,0 1,5
60 (6,5) (4,5)¢ 3,0 2,5 2,0 1,5 1,5
70 (5,0)¢ (3,5)¢ 2,5 2,0 1,5 1,0 1,0
80 3,0 2,0 1,5 1,5 1,0 1,0 0,5
90 1,5 1,0 1,0 0,5 0,5 0,5 0,5

a8  Diese Korrekturwerte sind nur angenihert und stellen Mittelwerte, gerundet auf 0,5 Rockwell-Oberflichenhirte-Einheiten,
zahlreicher Messungen an Priifflichen dar, die die in dieser Tabelle angegebenen Kriimmungsradien aufweisen.

b Bej konvex-zylindrischen Oberflichen wird die Genauigkeit der Priifung erheblich durch ungenaue Zentrierung der Zustell-
einrichtung, der V-formigen Aufnahmevorrichtung und des Eindringkoérpers beeinflusst, ebenso durch Fehler in der
Oberflachenbeschaffenheit und der Geradheit der zylindrischen Flache.

¢ Die in Klammern angegebenen Korrekturwerte diirfen nicht angewendet werden, ausgenommen bei entsprechender
Vereinbarung.
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