
 !"#$%#&'()*+ !"#$%&!'()*+  !"#$%&

7%$'OP@QRQ

 /.0.-'(>-?S!;8L2-<'?/8'!-09:./;2;10DJ82?'TQ5US5QSTP'L/-D'D.-'V<<.;8G/9:W./8'K2-',-=<2;1'2;D'
$8.GG2;1;J:?.'F>-1.G.18@

X./G'D/.'Y.JY0/9:8/18.'(>-?'F>;'D.-'F>-G/.1.;D.;'ZJ002;1'JYL./9:.;'WJ;;I'/08'D/.'E;L.;D2;1'D/.0.0'!;8L2-<.0'
Y.0>;D.-0'K2'F.-./;YJ-.;@

$8.GG2;1;J:?.;'L.-D.;'.-Y.8.;

,-.#-/0-12.3&-"#&$#&4

[ F>-K210L./0.'>;G/;.'/?'(>-?S!;8L2-<0S,>-8JG'D.0' 7('2;8.-'LLL@.;8L2.-<.@D/;@D.'YKL@'<=-'(>-?S!;8L=-<.
D.-' \!'J29:'/?'(>-?S!;8L2-<0S,>-8JG'D.-' \!'2;8.-'LLL@.;8L2.-<.@;>-?.;Y/YG/>8:.W@D.I'0><.-;'D>-8'
L/.D.-1.1.Y.;]

[ >D.-'/;',J3/.-<>-?'J;'D.;' 7(S(>-?.;J2009:200'+J8.-/JG3-=<2;1'^(+,_I'5Q``T4N.-G/;'^&J20J;09:-/<8a'
N2-11-J<.;08-@4RI'5Q`O`4N.-G/;_@

' !"#$%&'

56 '678'9:

;<32=!$#&#'!/#&'=>#&$!?<32=@2A>#';<32=!$#&#BC

D#2=@$$0-1'/#&'EF&=#'GEF&=#'H.@2A>#-B*)'6IE5B0-/B*))'6IE5J'

G678B9:K()*)JL

M#N='5#0=2A>'0-/';-1<@2A>

*2YY.-I'F2G9J;/K.D'>-'8:.-?>3GJ08/94[
 .8.-?/;J8/>;'><':J-D;.00'^:J-D;.00'Y.8L..;45Q'7*& 4J;D45QQ'7*& _'^7$)46OaTQ5Q_]
#.b8'/;'M.-?J;'J;D'!;1G/0:

%J>289:>29'F2G9J;/0c'>2'8:.-?>3GJ08/d2.4[
 c8.-?/;J8/>;'D.'GJ'D2-.8c'^D2-.8c'9>?3-/0.'.;8-.45Q' 7 %'.845QQ' 7 %_'^7$)46OaTQ5Q_]
#.b8.'.;'JGG.?J;D'.8'J;1GJ/0

!/;03-=9:.'Y/0'TQ5US5TSTP
A>-1.0.:.;'JG0'!-0J8K'<=-
 7('7$)'6OaTQQfg5Q

'''

M.0J?82?<J;1'U`'$./8.;

 /.'!?3<H;1.-'D/.0.0'(>-?S!;8L2-<0'L.-D.;'1.Y.8.;I'?/8'/:-.;'\>??.;8J-.;'h.1G/9:.'-.G.FJ;8.;'
,J8.;8-.9:8.I'D/.'0/.'W.;;.;I'?/8K28./G.;'2;D'2;8.-08=8K.;D.' >W2?.;8J8/>;.;'K2-'A.-<=12;1'K2'08.GG.;@

[ >D.-'JG0' J8./'3.-'!S+J/G'J;';?3iD/;@D.'?j1G/9:08'/;'Z>-?'./;.-'#JY.GG.@' /.'A>-GJ1.'D/.0.-'#JY.GG.'WJ;;'/?'
7;8.-;.8'2;8.-'LLL@D/;@D.k08.GG2;1;J:?.'>D.-'<=-'$8.GG2;1;J:?.;'K2'(>-?S!;8L=-<.;'D.-' \!'2;8.-'
LLL@DW.@D.k08.GG2;1;J:?.'JY1.-2<.;'L.-D.;]

 

 7(S(>-?.;J2009:200'+J8.-/JG3-=<2;1'^(+,_
 7(S(>-?.;J2009:200'\J2809:2W8.9:;/W'^ZE\E"_

Full document details: E DIN ISO 48:2015-11

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11


 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

Full document details: E DIN ISO 48:2015-11

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11


Prüfung der physikalischen Eigenschaften von 

Kautschuk und Elastomeren
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 Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Eindringhärte — Teil 1: 

Durometer-Verfahren (Shore-Härte)

 Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Eindringhärte — Teil 2: 

IRHD-Taschengeräteverfahren

 Elastomere oder thermoplastische Elastomere - Bestimmung des Druckverformungs-

Verhaltens

 Elastomere — Kalibrierung und Prüfung von Härteprüfgeräten

 Elastomere — Allgemeine Bedingungen für die Vorbereitung und Konditionierung von 

Prüfkörpern für physikalische Prüfverfahren
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 mm N N N N 

Verfahren N  

(Normalprüfung) 

Kugel: 
2,50 ± 0,01 
Fuß: 20 ± 1 
Bohrung: 6 ± 1 

0,30 ± 0,02 5,40 ± 0,01 5,70 ± 0,03 8,3 ± 1,5 

Verfahren H  

(hohe Härte) 

Kugel: 
1,00 ± 0,01 
Fuß: 20 ± 1 
Bohrung: 6 ± 1 

0,30 ± 0,02 5,40 ± 0,01 5,70 ± 0,03 8,3 ± 1,5 

Verfahren L  

(niedrige Härte) 

Kugel: 
5,00 ± 0,01 
Fuß: 22 ± 1 
Bohrung: 10 ± 1 

0,30 ± 0,02 5,40 ± 0,01 5,70 ± 0,03 8,3 ± 1,5 

Verfahren M  

(Mikrohärte) 

    

 

mm mN mN mN mN 

Kugel: 
0,395 ± 0,005  
Fuß: 3,35 ± 0,15 
Bohrung: 
1,00 ± 0,15 

8,3 ± 0,5 145 ± 0,5 153,3 ± 1,0 235 ± 30 

ANMERKUNG 1 Werden bei der Mikrohärteprüfung Instrumente verwendet, die den Probekörpertisch mit einer 
Feder nach oben drücken, entsprechen die Werte des Drucks von der Druckplatte und der Kraft auf die Druckplatte 
der Gesamtkraft während der Anwendung. Die Kraft ist um diesen Betrag erhöht, bevor die Hauptkraft von 145 mN 
aufgebracht wird, und somit 380 mN ± 30 mN. 

ANMERKUNG 2 Nicht alle möglichen Kombinationen der Abmessungen und Kräfte aus dieser Tabelle 
entsprechen den Anforderungen der Drücke aus 5.2.4. 

 

, z. B. ein elektrischer Summer, um 
geringe Reibungseffekte aufzuheben. 

(Bei Prüfgeräten ohne jegliche Reibung darf hierauf verzichtet werden.) 

, falls die Prüfungen bei Temperaturen durchgeführt 
werden, die von der Normallabortemperatur abweichen. 

Diese Kammer muss mit einer Einrichtung ausgestattet sein, die es ermöglicht, die geforderte Temperatur 
innerhalb von 2 °C aufrechtzuerhalten. Die Druckplatte und die senkrecht angeordnete Druckstange müssen 
durch die Kammerdecke führen und der durch die Kammerdecke verlaufende Teil muss aus einem Material 
mit einer geringen Wärmeleitfähigkeit bestehen. Zur Messung der Temperatur ist ein Messfühler innerhalb 
der Kammer in der Nähe oder am Ort des Probekörpers anzubringen (siehe ISO 23529). 
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Das verwendete Prüfgerät muss im Wesentlichen den in 5.2 beschriebenen entsprechen, jedoch in den 
folgenden Punkten abweichen. 

 

Die Grundplatte des Prüfgerätes muss unterhalb der Druckstange eine Bohrung für die freie Durchführung 
der ringförmigen Druckplatte besitzen, so dass Messungen ober- und unterhalb der Grundplatte gemacht 
werden können. 

Die untere Fläche der Grundplatte muss die Form zweier Zylinder aufweisen, die parallel zueinander und zur 
Ebene der Grundplatte angeordnet sind. Die Durchmesser der Zylinder und ihr gegenseitiger Abstand 
müssen das Aufstellen und den Stand des Prüfgerätes auf der gekrümmten und zu prüfenden Oberfläche 
ermöglichen. Alternativ darf die abgeänderte Grundplatte mit in Kugelgelenken beweglichen Füßen 
ausgestattet werden, so dass diese sich selbst an die gekrümmte Oberfläche anpassen. 

 

Es ist das in 5.3.1 festgelegte Prüfgerät mit verstellbaren Füßen zu verwenden. 

 

Bei Oberflächen, die zu klein sind, um als Auflage für das Prüfgerät zu dienen, sind der Probekörper oder das 
Fertigteil mit besonderen Einspannvorrichtungen oder V-förmigen Gestellen so zu halten, dass der 
Eindringkörper senkrecht über der Prüffläche steht. Zur Fixierung kleiner Teile auf dem Probentisch darf 
Wachs verwendet werden. 

Ein Prüfgerät, wie es für Verfahren M beschrieben wird, sollte in der Regel nur dann benutzt werden, wenn 
die Dicke des Elastomers unter 4 mm beträgt. 

ANMERKUNG Prüfgeräte für Verfahren M, bei denen der Probentisch durch eine Feder nach oben gedrückt wird, 
sind nicht für große Probekörper oder Fertigteile mit großem Krümmungsradius geeignet. 

 

Diese Teile sind in geeigneten Einspannvorrichtungen oder Gestellen festzuhalten oder mittels Wachs am 
Gerätetisch zu sichern. Die Messungen müssen mit dem für das Verfahren M vorgesehenen Gerät durchge-
führt werden. 

Ist der kleinste Krümmungsradius unter 0,8 mm, so darf keine Prüfung durchgeführt werden. 

 

 

Die Probekörper sind nach ISO 23529 herzustellen. 

 

 

Die obere und untere Oberfläche der Probekörper müssen eben, glatt und planparallel sein. 

Für vergleichende Prüfungen müssen Probekörper gleicher Dicke verwendet werden. 

 

Full document details: E DIN ISO 48:2015-11

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11


 

 

Der Norm-Probekörper muss zwischen 8 mm und 10 mm dick sein und muss aus einer oder mehreren 
Elastomerschichten bestehen, wobei die dünnste Schicht nicht unter 2 mm dick sein darf. Alle Oberflächen 
müssen eben und parallel sein. 

Von der Norm abweichende Probekörper dürfen dicker oder dünner sein, aber nicht weniger als 4 mm dick. 

 

Der Norm-Probekörper muss zwischen 10 mm und 15 mm dick sein und muss aus einer oder mehreren 
Elastomerschichten bestehen, wobei die dünnste Schicht nicht weniger als 2 mm dick sein darf. Alle 
Oberflächen müssen eben und parallel sein. 

Von der Norm abweichende Probekörper dürfen dicker oder dünner sein, aber nicht weniger als 6 mm dick. 

 

Der Norm-Probekörper muss eine Dicke von (2 ± 0,5) mm besitzen. Dickere oder dünnere Probekörper 
dürfen verwendet werden, aber in keinem Fall unter 1 mm dick sein. Bei solchen Probekörpern werden die 
Ergebnisse in der Regel nicht mit denen übereinstimmen, die an einem Norm-Probekörper erzielt werden. 

 

 

Die seitlichen Abmessungen der Norm-Probekörper und der von der Norm abweichenden Probekörper sind 
so zu wählen, dass keine Prüfung in einem Abstand von der Probenkante durchgeführt wird, der kleiner als 
der entsprechende Abstand in Tabelle 2 ist. 

Maße in Millimeter 

4 7,0 

6 8,0 

8 9,0 

10 10,0 

15 11,5 

25 13,0 

 

Die seitlichen Abmessungen müssen so gewählt sein, dass keine Prüfung in einem Abstand von unter 2 mm 
von der Probenkante durchgeführt wird. 
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Werden Probekörper mit einer Dicke größer als 4 mm mit dem Mikrohärtegerät geprüft, weil die seitlichen 
Abmessungen oder die verfügbare ebene Fläche die Verwendung eines üblichen Gerätes nicht gestatten, so 
ist die Prüfung in einem möglichst großen Abstand von der Probenkante durchzuführen. 

 

Der Probekörper muss ein vollständiges Fertigteil oder ein von diesem abgeschnittenes Stück sein. Die 
Unterseite eines abgeschnittenen Stücks muss derart beschaffen sein, dass eine korrekte Lagerung während 
der Härteprüfung möglich ist. Weist die zu prüfende Oberfläche eine Gewebemarkierung auf, so ist diese vor 
der Prüfung abzuschleifen. Nach dem Schleifen müssen sich die Probekörper für mindestens 16 h bei einer 
Normallabortemperatur erholen (siehe ISO 23529), und sie sind nach Abschnitt 8 zu konditionieren. Die 
Konditionierungsphase darf Teil der Erholungsphase sein. 

 

Falls aus technischen Gründen nicht anders festgelegt, sind die folgenden Anforderungen einzuhalten (siehe 
ISO 23529). 

— Für alle üblichen Prüfzwecke muss die Dauer zwischen Vulkanisation und Prüfung mindestens 16 h 
betragen. In Schiedsfällen muss die Mindestdauer 72 h sein. 

— Bei Prüfungen, die nicht an Fertigteilen ausgeführt werden, darf die Dauer zwischen Vulkanisation und 
Prüfung höchsten 4 Wochen betragen; für vergleichende Bewertungen müssen die Prüfungen möglichst 
nach der gleichen Zeitspanne erfolgen. 

— Für Prüfungen von Fertigteilen darf die Dauer zwischen Vulkanisation und Prüfung nach Möglichkeit 
3 Monate nicht überschreiten. Anderenfalls sind die Prüfungen innerhalb von 2 Monaten nach dem 
Eintreffen (Eingangsdatum) des Fertigteils beim Abnehmer auszuführen. 

 

Wenn eine Prüfung bei einer Normallabortemperatur vorgenommen wird (siehe ISO 23529), müssen 
die Probekörper unmittelbar vor Prüfbeginn mindestens 3 h den Prüfbedingungen ausgesetzt werden. 

Wenn die Prüfungen bei höheren oder tieferen Temperaturen durchgeführt werden, müssen die 
Probekörper für eine solche Dauer den Prüfbedingungen ausgesetzt werden, die für Erreichung des 
Temperaturgleichgewichts mit der Umgebung ausreichend ist, oder die Dauer der Konditionierung muss 
entsprechend der Vorschrift, die das zu prüfende Material oder Fertigteil betrifft, gewählt werden. Daran 
anschließend ist sofort mit der Prüfung zu beginnen. 

 

Die Prüfung ist üblicherweise bei Normallabortemperatur auszuführen (siehe ISO 23529). Werden andere 
Temperaturen verwendet, so sind diese aus der Liste der bevorzugten Temperaturen nach ISO 23529 zu 
wählen. 
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Der Probekörper ist nach Abschnitt 8 vorzubehandeln. 

Die oberen und unteren Flächen des Probekörpers sind leicht mit Puder zu bestäuben und der Probekörper 
ist auf eine waagerecht angeordnete, feste Unterlage zu legen. Die Druckplatte ist so weit zu senken, bis sie 
auf der Oberfläche des Probekörpers ruht. Dann ist die Druckstange mit der Eindringkugel für 5 s auf das 
Elastomer zu drücken. Die Kraft der Eindringkugel ist die Vorkraft. 

ANMERKUNG Ein anerkanntes Bestäubungspuder ist Talkum. 

Falls die Skala in IRHD eingeteilt ist, muss ihre Einstellung derart erfolgen, dass am Ende der Zeitspanne von 
5 s ein Wert von 100 abgelesen wird. Anschließend muss zusätzlich zur Vorkraft die Hauptkraft aufgebracht 
und für 30 s gehalten werden. Nach Ablauf dieser Belastungsdauer wird die Härte direkt in Internationalen 
Gummihärtegraden an der Skala angezeigt. 

Wenn die Skala in metrische Einheiten geteilt ist, muss der Unterschied in der Eindringtiefe D (in 
Hundertstel eines Millimeters) der Druckstange bestimmt werden, die durch das zusätzliche Aufbringen der 
Hauptkraft während 30 s verursacht wird. Diese Differenz (multipliziert mit dem Skalierungsfaktor 6 bei 
Verwendung des Mikrohärtegerätes) muss mit Hilfe der Tabellen 3 bis 5 oder einer auf diesen Tabellen 
basierenden grafischen Darstellung in IRHD umgerechnet werden. 

Während des Einwirkens der Kräfte muss das Prüfgerät leicht vibrieren, bis es frei von Reibung ist. 

 

Eine Messung muss mindestens an drei verschiedenen, über dem Probekörper verteilten Stellen 
durchgeführt werden, wobei der Abstand zueinander mindestens 6 mm betragen muss. Daraus ist der 
Median zu bestimmen, d. h. der mittlere Wert der nach zunehmenden Einzelwerten geordneten Reihe. 

 

Die Härte wird durch den auf ganze Zahlen gerundeten Median der Einzelmessungen in IRHD, 
gekennzeichnet durch das Gradsymbol °, ausgedrückt, gefolgt von 

a) entweder dem Buchstaben S für Probekörper mit Normdicke oder der Dicke und der kleinsten seitlichen 
Abmessung (in Millimeter) für Prüfungen an von der Norm abweichenden Probekörpern (mit der 
Scheinbaren Härte als Ergebnis); 

b) dem das Verfahren kennzeichnenden Kodebuchstaben, z. B. N für die Normalprüfung, H für die Prüfung 
bei hoher Härte, L für die Prüfung bei niedriger Härte und M für die Mikrohärteprüfung; 

c) dem Buchstaben C für Prüfungen an gekrümmten Oberflächen. 

BEISPIEL 1 58°, SN 

BEISPIEL 2 16°, 8 × 25 mm, L 

BEISPIEL 3 90°, CH 

 

Full document details: E DIN ISO 48:2015-11

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11


 

Ergebnisse zur Präzision aus Ringversuchen (en: interlaboratory test programme, ITP) sind in Anhang B 
angegeben. 

D

Maße für D, in Hundertstel eines Millimeters 

D D D D D D

0 100,0  31 82,9  62 64,5  93 51,2  124 41,7  155 34,6 

1 100,0  32 82,2  63 64,0  94 50,9  125 41,4  156 34,4 

2 99,9  33 81,5  64 63,5  95 50,5  126 41,1  157 34,2 

3 99,8  34 80,9  65 63,0  96 50,2  127 40,9  158 34,0 

4 99,6  35 80,2  66 62,5  97 49,8  128 40,6  159 33,8 

5 99,3  36 79,5  67 62,0  98 49,5  129 40,4  160 33,6 

6 99,0  37 78,9  68 61,5  99 49,1  130 40,1  161 33,4 

7 98,6  38 78,2  69 61,1  100 48,8  131 39,9  162 33,2 

8 98,1  39 77,6  70 60,6  101 48,5  132 39,6  163 33,0 

9 97,7  40 77,0  71 60,1  102 48,1  133 39,4  164 32,8 

10 97,1  41 76,4  72 59,7  103 47,8  134 39,1  165 32,6 

11 96,5  42 75,8  73 59,2  104 47,5  135 38,9  166 32,4 

12 95,9  43 75,2  74 58,8  105 47,1  136 38,7  167 32,3 

13 95,3  44 74,5  75 58,3  106 46,8  137 38,4  168 32,1 

14 94,7  45 73,9  76 57,9  107 46,5  138 38,2  169 31,9 

15 94,0  46 73,3  77 57,5  108 46,2  139 38,0  170 31,7 

16 93,4  47 72,7  78 57,0  109 45,9  140 37,8  171 31,6 

17 92,7  48 72,2  79 56,6  110 45,6  141 37,5  172 31,4 

18 92,0  49 71,6  80 56,2  111 45,3  142 37,3  173 31,2 

19 91,3  50 71,0  81 55,8  112 45,0  143 37,1  174 31,1 

20 90,6  51 70,4  82 55,4  113 44,7  144 36,9  175 30,9 

21 89,8  52 69,8  83 55,0  114 44,4  145 36,7  176 30,7 

22 89,2  53 69,3  84 54,6  115 44,1  146 36,5  177 30,5 

23 88,5  54 68,7  85 54,2  116 43,8  147 36,2  178 30,4 

24 87,8  55 68,2  86 53,8  117 43,5  148 36,0  179 30,2 

25 87,1  56 67,6  87 53,4  118 43,3  149 35,8  180 30,0 

26 86,4  57 67,1  88 53,0  119 43,0  150 35,6    

27 85,7  58 66,6  89 52,7  120 42,7  151 35,4    

28 85,0  59 66,0  90 52,3  121 42,5  152 35,2    

29 84,3  60 65,5  91 52,0  122 42,2  153 35,0    

30 83,6  61 65,0  92 51,6  123 41,9  154 34,8    
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D

Maße für D, in Hundertstel eines Millimeters 

D D D D D D

0 100,0  8 99,3  16 97,0  24 93,8  32 90,2  40 86,6 

1 100,0  9 99,1  17 96,6  25 93,4  33 89,7  41 86,1 

2 100,0  10 98,8  18 96,2  26 92,9  34 89,3  42 85,7 

3 99,9  11 98,6  19 95,8  27 92,5  35 88,8  43 85,3 

4 99,9  12 98,3  20 95,4  28 92,0  36 88,4  44 84,8 

5 99,8  13 98,0  21 95,0  29 91,6  37 87,9    

6 99,6  14 97,6  22 94,6  30 91,1  38 87,5    

7 99,5  15 97,3  23 94,2  31 90,7  39 87,0    

 

D

Maße für D, in Hundertstel eines Millimeters 

D D D D D D

110 34,9  146 26,8  182 21,1  218 17,0  254 13,8  290 11,5 

112 34,4  148 26,4   184 20,8  220 16,8  256 13,7  292 11,4 

114 33,9  150 26,1  186 20,6  222 16,6  258 13,5  294 11,3 

116 33,4  152 25,7  188 20,3  224 16,4  260 13,4  296 11,2 

118 32,9  154 25,4  190 20,1  226 16,2  262 13,3  298 11,1 

120 32,4  156 25,0  192 19,8  228 16,0  264 13,1  300 11,0 

122 31,9  158 24,7  194 19,6  230 15,8  266 13,0  302 10,9 

124 31,4  160 24,4  196 19,4  232 15,6  268 12,8  304 10,8 

126 30,9  162 24,1  198 19,2  234 15,4  270 12,7  306 10,6 

128 30,4  164 23,8  200 18,9  236 15,3  272 12,6  308 10,5 

130 30,0  166 23,5  202 18,7  238 15,1  274 12,5  310 10,4 

132 29,6  168 23,1  204 18,5  240 14,9  276 12,3  312 10,3 

134 29,2  170 22,8  206 18,3  242 14,8  278 12,2  314 10,2 

136 28,8  172 22,5  208 18,0  244 14,6  280 12,1  316 10,1 

138 28,4  174 22,2  210 17,8  246 14,4  282 12,0  318 9,9 

140 28,0  176 21,9  212 17,6  248 14,3  284 11,8    

142 27,6  178 21,6  214 17,4  250 14,1  286 11,7    

144 27,2  180 21,3  216 17,2  252 14,0  288 11,6    
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Der Prüfbericht muss folgende Einzelheiten enthalten: 

a) Hinweis auf diese Internationale Norm (ISO 48:2010); 

b) Probekörpereinzelheiten: 

1) die Maße des Probekörpers, 

2) die Anzahl der Schichten und die Dicke der dünnsten Schicht, 

3) im Fall gekrümmter oder unregelmäßig geformter Probekörper eine Beschreibung des 
Probekörpers, 

4) das Verfahren der Herstellung der Probekörper aus der Probe, z. B. geformt, poliert, ausgeschnitten, 

5) wenn angebracht, Einzelheiten der Mischung und der Vulkanisation; 

c) Prüfverfahren: 

6) verwendetes Verfahren, 

7) für gekrümmte Probekörper die Art, wie er verformt wurde; 

d) Prüfeinzelheiten: 

8) Zeit und Temperatur der Behandlung vor der Prüfung, 

9) die Prüftemperatur und die relative Feuchte, wenn nötig, 

10) jede Abweichung vom festgelegten Prüfverfahren; 

e) Prüfergebnisse: 

11) die Anzahl der Probekörper, 

12) die Einzelergebnisse, 

13) der Median der Einzelergebnisse, wie in Abschnitt 12 angegeben; 

f) Datum der Prüfung. 
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(informativ) 

Die Beziehung zwischen dem Unterschied in der Eindringtiefe und der Härte, ausgedrückt in IHRD, beruht 
auf dem Folgenden. 

a) Die bekannte Beziehung [10] zwischen der Eindringtiefe D, ausgedrückt in Hundertstel eines 
Millimeters, und dem Young’s Modul E, ausgedrückt in Megapascal, für ein vollkommen elastisches, 
isotropes Material, wird durch folgende Gleichung wiedergegeben: 

0,48 in
0,74

c
0,74

 

 Dabei ist 

Fin die Hauptkraft, in Newton; 

Fc die Vorkraft, in Newton; 

R der Radius der Kugel, in Millimeter; 

b) Die Verwendung einer Wahrscheinlichkeitskurve (integrierte Fehlerfunktion), um log10 E mit der Härte 

in IRHD in Beziehung zu setzen. Diese Kurve ist definiert durch 

1) den Wert von log10 E, der zum Mittelpunkt der Kurve gehört: 0,364 (E ausgedrückt in Megapascal); 

2) die größte Steigung: 57 IRHD je Einheit der Zunahme von log10 E. 

Die Bilder A.1, A.2 und A.3 zeigen die Beziehung zwischen E, in MPa und IRHD, wie in 1) und 2) definiert. 

 

X E, in MPa 
Y IRHD 

E

 

Full document details: E DIN ISO 48:2015-11

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-iso-48-2015-11

