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Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt. Er wurde vom Technischen
Komitee ECISS/TC 101 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Européische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschaftsordnung zu erflllen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfuigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstiick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Anklindigung andern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN ISO 6506-3:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 164 ,Mechanical
testing of metals® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ECISS/TC 101 ,Prufverfahren fur Stahl
(andere als chemische Verfahren)“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 6506-3:2005 ersetzen.

ISO 6506 besteht unter dem allgemeinen Titel Metallic materials — Brinell hardness test aus folgenden
Teilen:

— Part 1: Test method
— Part 2: Verification and calibration of testing machines
— Part 3: Calibration of reference blocks
— Part 4: Table of hardness values
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/FDIS 6506-3:2014 wurde vom CEN als FprEN ISO 6506-3:2013 ohne irgendeine
Abanderung genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

In diesem Teil von ISO 6506 ist das Verfahren fur die Kalibrierung von Hartevergleichsplatten festgelegt, die
bei der indirekten Uberprifung von Harteprifmaschinen nach Brinell nach 1ISO 6506-2 verwendet werden.

Weiterhin sind die Verfahren festgelegt, die zur Sicherstellung der metrologischen Ruickfuhrbarkeit der
Bezugsnormalmesseinrichtungen erforderlich 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 376, Metallic materials — Calibration of force proving instruments used for the verification of uniaxial
testing machines

ISO 6506-1:2014, Metallic materials — Brinell hardness test — Part 1: Test method

ISO 6506-2:2014, Metallic materials — Brinell hardness test — Part 2: Verification and calibration of testing
machines

3 Herstellung der Hartevergleichsplatten
3.1 Die Hartevergleichsplatte muss in einem speziellen Fertigungsverfahren hergestellt werden.

ANMERKUNG Es sollte ein Fertigungsverfahren gewahlt werden, das die notwendige Homogenitat, Gefligestabilitat
und GleichmaRigkeit der Oberflachenharte gewahrleistet.

3.2 Die Dicke jeder zur Kalibrierung vorgesehenen metallischen Platte darf die folgenden Werte nicht
unterschreiten:

— 16 mm fir Prifverfahren mit 10 mm Kugeldurchmesser,
— 12 mm fir Prifverfahren mit 5 mm Kugeldurchmesser, oder

— 6 mm flr Prufverfahren mit kleinerem Kugeldurchmesser.

ANMERKUNG 12 mm flr Prifverfahren mit 10 mm-Kugeldurchmesser kénnen verwendet werden, aber nur, wenn die
Harte der Hartevergleichsplatte grofier als 150 HBW ist.

3.3 Die Hartevergleichsplatten dirfen nicht magnetisch sein. Bei Verwendung von Stahl sollte eine
Bestatigung des Herstellers vorliegen, dass die Platten nach dem Herstellungsprozess entmagnetisiert
wurden.

3.4 Die Ebenheit der beiden Oberflachen und die Parallelitat der Hartevergleichsplatte missen die
Anforderungen in Tabelle 1 erfiillen.
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Tabelle 1 — Anforderungen an die Hartevergleichsplatten

Zulassige Oberflachenrauheit
Durchmesser | Ebenheitstoleranz der | Parallelitatstoleranz Ra@
der Kugel Oberflachen m
mm mm mm auf 50 mm H
Prufflache Auflageflache
10 0,040 0,050 0,3 0,8
5 0,030 0,040 0,2 0,8
2,5 0,020 0,030 0,1 0,8
1,0 0,020 0,030 0,05 0,8

@  Lange der Messstrecke / =0,80 mm (siehe 1ISO 4287).

3.5 Die Prifflache muss frei von Kratzern sein, die die Messung der Harteeindriicke beeinflussen (siehe
Tabelle 1).

3.6 Um den Nachweis zu ermdglichen, dass nach dem Kalibrieren keine spanabhebende Bearbeitung an

der Hartevergleichsplatte mehr erfolgt ist, muss auf der Platte die Dicke zur Zeit der Kalibrierung auf 0,1 mm
angegeben werden oder ein Kennzeichen auf der Priifflache angebracht sein [siehe 8.1 e)].

4 Harte-Bezugsnormalmesseinrichtung

4.1 Zusatzlich zu den in I1SO 6506-2:2014, Abschnitt 3, gestellten allgemeinen Anforderungen muss die
Harte-Bezugsnormalmesseinrichtung auch die in 4.2 bis 4.7 festgelegten Bedingungen erfullen.

4.2 Die Harte-Bezugsnormalmesseinrichtung muss in Intervallen, die 12 Monate nicht Gberschreiten durfen,
direkt Uberprift werden.

Die direkte Uberpriifung umfasst:

a) Messung der Prifkraft,

b) Bestimmung des Durchmessers, der Harte und der Dichte der Eindringkdrperkugel,

c) Kalibrierung des Messsystems zur Bestimmung des Eindruckdurchmessers, und

d) Messung des Prifzyklus, wenn nicht moglich, mindestens Messung des Kraft/Zeit-Verhaltens.

4.3 Die fir die Uberprifung und Kalibrierung der Harte-Bezugsnormalmesseinrichtung verwendeten Gerate
mussen auf die SI-Einheiten rickfihrbar sein.

4.4 Jede Prifkraft ist mindestens drei Mal mit Kraftmessgeraten nach ISO 376 Klasse 0,5 oder besser zu
messen. Bei Prifmaschinen, die die Kraft durch hydraulische oder Massesysteme aufbringen, sind diese
Kraftbestimmungen an drei verschiedenen Positionen gleichmaRig Uber den Bereich, in dem die
Prifmaschine arbeitet, durchzufiihren. Der Mittelwert der Messungen (an jeder Position, falls anwendbar) darf
um nicht mehr als + 0,1 % vom Nennwert abweichen.

4.5 Die Eindringkérper sind nach 1SO 6506-2:2014, 4.3, zu prufen und muissen die darin angegebenen
Anforderungen an die GréRe, Harte und Dichte erfiillen.

4.6 Die Skala des Messsystems zur Bestimmung des Eindruckdurchmessers muss so unterteilt sein, dass
das Ablesen auf 0,002 mm fur Prufeindricke, die mit Kugeln von 10 mm und 5 mm Durchmesser und auf
0,001 mm fur Prifeindricke, die mit Kugeln kleiner 5 mm Durchmesser erzeugt wurden, maoglich ist.
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Das Messsystem zur Bestimmung des Eindruckdurchmessers muss mit einem Objektstrichmalstab fir jeden
Messbereich in mindestens flnf Teilbereichen kalibriert werden. Die Grenzabweichung des Messsystems zur
Bestimmung des Eindruckdurchmessers (definiert als die Summe der gemessenen Abweichung vom
Objektstrichmallstab und der erweiterten Unsicherheit des Objektstrichmalstabs) muss die in Tabelle 2
angegebenen Werte in Abhangigkeit vom Eindruckdurchmesser einhalten.

Table 2 — Grenzabweichung des Messsystems zur Bestimmung des Eindruckdurchmessers

Eindruckdurchmesser Grenzabweichung
mm mm
d<A1 + 0,000 5
1<d<25 +0,0010
d>2,5 +0,0020

4.7 Der Prifzyklus muss die Festlegungen von I1SO 6506-1 erfiillen und die Messunsicherheit fur die Zeit
muss kleiner als + 0,5 s sein.

5 Kalibriervorgang

Die Hartevergleichsplatten missen auf einer Harte-Bezugsnormalmesseinrichtung nach den Festlegungen in
Abschnitt 4 bei einer Temperatur von (23 +5) °C kalibriert werden, wobei die in I1ISO 6506-1 festgelegte
Vorgehensweise anzuwenden ist. Wahrend der Kalibrierung sollte die thermische Drift 1 °C nicht Uber-
schreiten.

Die maximale Annaherungsgeschwindigkeit des Eindringkdrpers unmittelbar, bevor er die Oberflache der
Hartevergleichsplatte berlhrt, muss die in Tabelle 3 festgelegten Werte einhalten.

Tabelle 3 — Maximale Anndherungsgeschwindigkeit des Eindringkdrpers

Kugeldurchmesser Maximale Annaherungsgeschwindigkeit
mm mm - s~
1 0,3
2,5 0,6
5 oder 10 1,0

Die Zeit vom Beginn des Aufbringens der Prifkraft bis zum Erreichen des vorgegebenen Wertes muss
(7 £ 1) s betragen. Die Einwirkdauer der Prifkraft muss (14 + 1) s betragen.

6 Anzahl der Eindriicke

Auf jeder Hartevergleichsplatte missen mindestens funf gleichmafRig Uber die gesamte Prifflache verteilte
Prifeindricke erzeugt werden. Mindestens einer der Eindriicke muss als Referenzeindruck gekennzeichnet
werden [siehe 8.3 e)].

ANMERKUNG Die Messunsicherheit kann durch mehr als fiinf Prifeindriicke verringert werden.
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7 UngleichmaBigkeit der Hartevergleichsplatte

7.1 Die Werte d4, d,, d3, d4und dsg stellen die Werte der mittleren gemessenen Durchmesser dar, die nach
zunehmender Grof3e geordnet sind.

Die UngleichmaRigkeit der Hartevergleichsplatte unter den vorgegebenen Kalibrierbedingungen wird wie folgt
beschrieben:

R=ds—dy (1)
und in Prozent von d angegeben:
R,,; =100 ><(d5T:d1) (2)

Dabei ist

d1+d2 +d3 +d4 +d5
5

d = (3)

7.2 Der maximal zuldssige Wert der UngleichmaBigkeit einer Hartevergleichsplatte muss die in Tabelle 4
festgelegten Werte einhalten.

Tabelle 4 — Maximal zuldssiger Wert der UngleichmaBigkeit

d Maximal zulassiger Wert der UngleichmaBigkeit
Rrel
mm %
d <05 2,0
05<d <1 1,5
d >1 1,0

ANMERKUNG  Fur Hartevergleichsplatten unter 225 HBW darf der zuldssige Wert der UngleichmaRigkeit 2,0 %
betragen.

7.3 Verfahren zur Bestimmung der Messunsicherheit der Hartevergleichsplatten sind in Anhang A und [5]
angegeben.

8 Kennzeichnung

8.1  Jede Hartevergleichsplatte muss folgende Kennzeichnungen aufweisen:

a) den bei der Kalibrierung ermittelten arithmetischen Mittelwert der Hartewerte, z. B. 348 HBW 5/750;
b) Name oder Zeichen des Zulieferers oder Herstellers;

c) Kennnummer der Hartevergleichsplatte;

d) Name oder Zeichen der Kalibrierstelle;

e) Dicke der Hartevergleichsplatte oder das entsprechende Kennzeichen auf der Prifflache (siehe 3.6);



FprEN ISO 6506-3:2014 (D)

f)

Jahr der Kalibrierung, wenn es nicht in der Kennnummer enthalten ist.

8.2 Alle Kennzeichen auf den Seitenflachen missen aufrecht stehen, wenn die Prifflache oben liegt.

8.3

Jede Hartevergleichsplatte muss mit einem Kalibrierschein ausgeliefert werden, der mindestens

folgende Angaben enthalt:

a)
b)
c)

d)

e)

9

eine Verweisung auf diesen Teil von ISO 6506 (d. h. ISO 6506-3);
die Kennnummer der Hartevergleichsplatte;
das Datum der Kalibrierung;

den arithmetischen Mittelwert der Hartewerte und die zugehdrige Unsicherheit sowie die Werte die die
Ungleichmaligkeit der Hartevergleichsplatten charakterisieren (siehe 7.1);

Informationen Uber den Ort des Referenzeindruckes bzw. der Referenzeindricke und die Lage (Richtung)
und Werte der gemessenen Durchmesser und den mittleren gemessenen Durchmesser.

Giiltigkeit

Die Hartevergleichsplatte ist nur glltig fiir die Skala, fir die sie kalibriert wurde.

Die Giiltigkeit der Kalibrierung sollte auf finf Jahre begrenzt werden. Es sollte beachtet werden, dass fir
Aluminium- und Kupferlegierungen die Giiltigkeit der Kalibrierung auf zwei bis drei Jahre reduziert sein sollte.



