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Nationales Vorwort

Der internationale Norm-Entwurf ISO/DIS 9015-2:2015 wurde vom ISO/TC 44/SC 5 ,Testing and inspection of
welds® (Sekretariat AFNOR, Frankreich) erarbeitet und als europaischer Norm-Entwurf vom CEN/TC 121
~Schweilen und verwandte Verfahren® (Sekretariat DIN, Deutschland) identisch Ubernommen. Das
zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsarbeitsausschuss NA 092-00-05 GA
»,NAS/NMP: Zerstérende Prufung von Schweillverbindungen (DVS AG Q 4)“ im NAS.

Fir die in diesem Dokument genannten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
nationalen Normen hingewiesen:

ISO 6507-1 siehe  DIN EN ISO 6507-1

ISO 9015-1 siehe  DIN EN ISO 9015-1

ISO 14271 siehe  DIN EN ISO 14271

ISO 22826 siehe DIN ISO 22826

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der prEN ISO 9015-2
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen flir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermallen auch
fur den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN I1SO 9015-2:2011-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Harteprifungen von Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweilungen sind nicht mehr
Bestandteil des Anwendungsbereiches der Norm;

b) keine inhaltlichen Anderungen.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

DIN EN ISO 9015-1, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Hartepriifung — Teil 1: Harteprifung fir Lichtbogenschweil3verbindungen

DIN EN ISO 14271, Widerstandsschweillen — Vickers-Hértepriifung (Kleinkraft- und Mikrohértebereich) von
Widerstandspunkt-, Buckel- und Rollennahtschweil3verbindungen

DIN ISO 22826, Zerstérende Priifung von SchweiBungen an metallischen Werkstoffen — Hérteprifung an
durch Laser- und Elektronenstrahlen hergestellte SchweilBungen (Vickers und Knoop Hértepriifung)
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 9015-2:2015) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
process“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiflen und verwandte
Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1SO 9015-2:2011 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 9015-2:2015 wurde vom CEN als prEN ISO 9015-2:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von 1SO 9015 legt die Mikroharteprifungen an Querschliffen von Schweildverbindungen an
metallischen Werkstoffen mit groflen Hartegradienten fest. Er enthalt Harteprifungen nach Vickers nach
ISO 6507-1 im Normalfall fir Prifkrafte von 0,98 N bis weniger als 49 N (HV 0,1 bis weniger als HV 5).

ANMERKUNG Die Prifung sollte so ausgeflihrt werden, dass die Bestimmung der Hochst- und/oder der Niedrigstwerte
der Harte sowohl im Grundwerkstoff (im Falle von unterschiedlichen Metallen beider Grundwerkstoffe) als auch im
Schweifdgut sichergestellt ist.

In diesem Teil von ISO 9015 sind Harteprifungen von Schweiflungen mit Belastungen von 49,03 N und
darlber, die in ISO 9015-1 beschrieben werden, nicht enthalten.

Dieser Teil von I1SO 9015 ist nicht anwendbar fir Harteprifungen von Widerstandspunkt-, Buckel- und
Rollennahtschweilungen, die in ISO 14271 enthalten sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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 6507-1, Metallic materials — Vickers hardness test — Part 1: Test method

3 Prinzip

Die Mikroharteprifung ist nach ISO 6507-1 durchzufihren.
Die Mikrohartepriifungen kénnen in Form von Hartereihen, R, oder als Einzeleindriicke, E, ausgefiihrt werden.

Bei Nahtformen, die nicht in den Beispielen dargestellt sind, ist das Prifverfahren zweckentsprechend fir die
Schweilverbindung durchzufihren.

Allgemein werden die Priifungen bei Raumtemperatur innerhalb des Bereichs von (23 + 5) °C durchgefiihrt.

4 Kurzzeichen und Benennungen

Die Kurzzeichen und Benennungen, die verwendet werden, sind in Tabelle 1 enthalten und in Bild 1 bis Bild 3

dargestellt.
Tabelle 1 —Kurzzeichen und Benennungen
Kurzzeichen Benennung Einheit
E Einzeleindruck —
H Abstand der Hartereihen von der Bezugslinie mm
(Oberflache oder Schmelzlinie)
HAZ Warmeeinflusszone —
HV Vickersharte a
L Abstand zwischen den Mittelpunkten der Eindriicke in mm
der Wéarmeeinflusszone
R Hartereihen —
t Probendicke mm
2 Die Einheit fiir das Kurzzeichen der Vickershirte ist in ISO 6507-1 enthalten.
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5 Vorbereitung der Proben
Die Proben sind nach ISO 6507-1 vorzubereiten.

Der Querschnitt der Probe ist Ublicherweise quer zur Schweillverbindung des Prifstlicks mechanisch
herauszuarbeiten.

Dieser Vorgang und die nachfolgende Oberflachenvorbereitung sind sorgféltig auszufiihren, damit die Harte der
Prifflache nicht metallurgisch durch Warm-oder Kaltumformung beeinflusst wird.

Die Prifflache ist sorgfaltig vorzubereiten und vorzugsweise zu atzen, so dass genaue Messungen der
Diagonalen der Eindriicke in den verschiedenen Zonen der Schweil3verbindung durchgefiihrt werden kénnen.

6 Prifverfahren
6.1 Hartereihen (R)

Bild 1 bis Bild 3 geben Beispiele von Harteeindriicken wieder, die als Reihen hergestellt wurden. Au3erdem
enthalten sie die Abstéande von der Oberflache. Derartige Reihen oder Teile derselben erlauben eine Beurteilung
der Schweillverbindungen. Falls gefordert, kénnen, z. B. in Bezug auf eine Anwendungsnorm, zusétzliche
Hartereihen und/oder auch andere Stellen ausgefuhrt werden. Die jeweilige(n) Stelle(n) ist (sind) im Prifbericht
anzugeben.

Bei Metallen, wie Aluminium, Kupfer und deren Legierungen, sind keine Reihen auf der Wurzelseite von
Stumpfnahten nétig (siehe Bild 1) und kdnnen weggelassen werden.

Die Anzahl und Abstande der Eindricke mussen ausreichen, um die durch das Schwei’en aufgeharteten
und/oder entfestigten Bereiche zu bestimmen. In Tabelle 2 und in ISO 6507-1 ist der empfohlene Abstand, L,
zwischen den Mittelpunkten der Eindriicke in der Warmeeinflusszone (WEZ) wiedergegeben.

ANMERKUNG Es sollte das grofRere Mal} nach Tabelle 2 oder ISO 6507-1 angewendet werden.

Um sicher zu sein, dass der unbeeinflusste Grundwerkstoff mitgepruft wird, ist eine geniigend groRe Anzahl von
Eindricken zu machen. Im Schweilgut ist der Abstand zwischen den Eindricken so zu wahlen und zu
Uberprifen, um aus den ermittelten Ergebnissen die hergestellte Schweillverbindung beurteilen zu kénnen. Fur
Metalle, die als Folge des Schweil3ens in der WEZ aufharten, sind zwei zusatzliche Eindriicke in der WEZ mit
einem Abstand von < 0,5 mm zwischen dem Mittelpunkt des Eindrucks und der Schmelzlinie zu machen (siehe
Bild 2).

Fir andere Gestaltungsformen oder Metalle (z. B. austenitische Stdhle) kénnen besondere Anforderungen
festgelegt werden, z. B. in Bezug auf eine Anwendungsnorm.

Tabelle 2 — Empfohlener Abstand, L , zwischen den Mittelpunkten der Eindriicke in der
Waérmeeinflusszone (WEZ) fiir Hartereihen (R)

Empfohlener Abstand zwischen den Eindriicken, L
a
Vickershirte Kurzzeichen mm o )
Eisenwerkstoffe? Aluminium, Kupfer und ihre
Legierungen
HV 0,1 0,2 0,6 bis 2
HV 1 0,5 1,5 bis 4
HV 5 0,7 2,5bis 5

Der Abstand zwischen den Mittelpunkten der Eindriicke darf nicht kleiner sein als der
Mindestwert, der nach ISO 6507-1 erlaubt ist.

AuBer austenitische Stahle.
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6.2 Einzeleindriicke (E)

Bild 4 zeigt typische Bereiche fir die Lage der Einzeleindriicke. Ziffer 1 bis Ziffer 4 geben Informationen Uber
den unbeeinflussten Grundwerkstoff, Ziffer 5 bis Ziffer 8 beziehen sich auf die WEZ und Ziffer 9 bis Ziffer 11 auf
das Schweiligut. Die Lage des Eindrucks kann auch auf der Grundlage einer metallographischen Untersuchung
festgelegt werden.

Um dem Einfluss von Verformungen, die durch einen Eindruck verursacht werden, zu verhindern, darf der
kleinste Abstand zwischen den Mittelpunkten der einzelnen Eindricke in jeder Richtung nicht kleiner sein als
Wert, der in ISO 6507-1 festgelegt ist.

Bei Metallen, die als Folge des Schweil’ens in der WEZ aufharten, ist mindestens ein Eindruck in der WEZ bei
einem Abstand zwischen dem Mittelpunkt des Eindrucks und der Schmelzlinie von < 0,5 mm zu machen.

Bei der Harteprifung durch Einzeleindriicke sind die Bereiche, wie in Bild 4 dargestellt, zu nummerieren.

7 Priifergebnisse

Die Hartewerte sind gemeinsam mit der Lage des Eindrucks aufzuzeichnen.

8 Prufbericht
Ein Prufbericht ist erforderlich. Die aufzuzeichnenden Angaben sind in den Anhangen A und B aufgefuhrt.
Die Verwendung der in den Anhangen A und B wiedergegebenen Vordrucke wird empfohlen.

Andere Vordrucke kénnen verwendet werden, vorausgesetzt, sie enthalten alle erforderlichen Angaben.
Zusatzliche Angaben kdnnen, z. B. durch eine Anwendungsnorm, gefordert werden.

Mafe in Millimeter

Legende

1 Grundwerkstoff
2 Warmeeinflusszone
3  Schweiflgut

ANMERKUNG  Fur Dicken <4 mm mussen die Hartereihen im mittleren Dickenbereich der Probe hergestellt werden.

Bild 1 — Beispiele von Hartereihen (R) in Stumpfnahten bei Eisenwerkstoffen
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