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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation {comités membres de
[''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I'lSO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert si'approbation-de 75 %, au moins des co-
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 640-2 a été élaborée par le comité'technique
ISO/TC 164, Essais mécaniques des métaux, sous-comité SC 3, Essais de
dureté.

L'ISO 640 comprend les parties suivantes, présentées sous. le titre général
Matériaux métalliques — Etalonnage des blocs de référence a utiliser pour
les machines d'essai de dureté Vickers:

— Partie 1. HV 0,2 &8 HV 100 (Actuellement publiée en tant que
SO 640:1984)

— Partie 2: Inférieure 8 HV 0,2

L'annexe A de la présente partie de I'ISO 640 est donnée uniguement a
titre d'information.
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Matériaux métalliques — Etalonnage des blocs de
référence a utiliser pour les machines d'essai de dureté

Vickers —

Partie 2:
Inférieure a HV 0,2

1 Domaine d'application

La présente partie de |'|SO 640/concerne |'étalonnage
des blocs de référence a utiliser pour les machines
d'essai pour la détermination de dureté Vickers. en
utiisant des charges d'essai inférieures &
1,961 N (HV 0,2), destinés au contréle indirect de ces
machines comme décrit dans |'1SO, 146-2,

La méthode est applicable uniguement--aux-‘em-
preintes dont les diagonales sont supérieures ou
égales a 20 um.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente partie
de I'ISO 640. Au moment de la publication, les édi-
tions indiquées étaient en vigueur. Toute norme est
sujette & révision et les parties prenantes des accords
fondés sur la présente partie de 1'1SO 640 sont invi-
tées & rechercher la possibilité d'appliquer les éditions
les plus récentes des normes indiquées ci-aprés. Les
membres de la CEl et de !''SO possédent le registre
des Normes internationales en vigueur & un moment
donné.

ISO 146-2:1993, Matériaux métalliques — Contréle
des machines d’essai de dureté Vickers — Partie 2:
Inférieure a HV 0,2.

ISO 468:1982, Rugosité de surface — Parametres,
leurs valeurs et les regles générales de la détermi-
nation des spécifications.

SO 6507-3:1989, Matériaux métalliques — Essai de
dureté — Essai Vickers — Partie 3: Inférieure a HV
02.

3" “Fabrication

3.1 Le bloc doit étre spécialement préparé en utili-
sant-unaprocédé de-fabrication qui assure I'homogeé-
néité, la stabilité de structure et I'uniformité de dureté
de la surface nécessaires.

3.2 Chaque bloc métalliqgue destiné a étre étalonné
doit avoir une épaisseur au moins égale a 5 mm.

3.3 Les blocs de référence doivent étre exempts de
magnétisme.

3.4 L'erreur maximale de planéité des deux faces
ne doit pas étre supérieure a 0,005 mm.

Le défaut maximal de parallélisme ne doit pas étre
supérieur & 0,025 mm/50 mm.

3.5 La surface d'essai doit étre exempte de rayures
qui interféreraient avec la mesure des empreintes. La
rugosité R, de la surface ne doit pas étre supérieure
4 0,05 um pour la face d'essai et 0,8 um sur la face
inférieure. La longueur de palpage ! doit étre de
0,80 mm (voir 1SO 468).

3.6 Afin de permettre de vérifier gu'il n'a pas été
enlevé de matiere sur le bloc de référence, son
épaisseur au moment de ['étalonnage, arrondie au
0,01 mm le plus proche, ou une marque d'identifica-
tion, doit étre apposée sur la surface d'essai {voir ar-
ticle 8).
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4 Machine d'étalonnage

4.1 Outre les exigences générales prescrites dans
SO 146-2:1993, article 3, la machine d'étalonnage
doit aussi répondre aux exigences de 4.2 de la pré-
sente partie de I''SO 640. Des exemples de procédu-
res de réglage du systéme d'illumination sont donnés
dans 'annexe A.

4.2 La machine doit subir un contréle direct. Ce
contrdle direct comprend

— le contrdle de la charge d'essai {voir 4.2.1);
— le controle du pénétrateur (voir 4.2.2 a 4.2.5);

— le contréle du dispositif de mesure (voir 4.2.6).

L'appareillage employé pour la vérification de la ma-
chine de référence doit avoir une tragabilité certifiée
au systeme international d'unités.

4.2.1 Chaque charge d'essai ne doit pas s'écarter
de la charge nominale de plus de + 0,5 %.

4.2.2 Les quatre faces de la pyramide'a base carrée
en diamant doivent présenter un haut degré de pol
et ne présenter aucun défaut, et I'écart desplanéité
des faces ne doit pas étre supérieur & 0,25 um sur
une longueur de 80 um & partir du sommet du péné-
trateur.

423 L'angle plan du diedre formé par deux faces
opposées de la pyramide en diamant doit étre égal a
136° + 0,1°.

L'angle entre ['axe de la pyramide en diamant et I'axe
du porte-pénétrateur {défini comme la normale a la
face d'appui} ne doit pas dépasser 0,3°. Les quatre
faces doivent étre concourantes en un méme point,
l'aréte commune a deux faces opposées ayant une
longueur au plus égale a 0,25 pm.

424 | faut vérifier aussi que les angles du
guadrilatére formé par l'intersection des quatre faces
avec un plan perpendiculaire a I'axe de la pyramide
en diamant sont égaux a 90° + 0,2°.

425 Le dispositif de mesure doit permettre I'esti-
mation des diagonales de I'empreinte a + 0,2 pm.

4.2.6 Le dispositif de mesure des diagonales de
I'empreinte doit étre vérifié a I'aide d'une échelle gra-
duée avec précision {micrometre objet) ou d'un dis-
positif de précision équivalente. Les erreurs de la
graduation doivent étre connues a 0,2 um pres.

4.2.7 L'erreur maximale permise du dispositif de
mesure doit étre de + 1,0% ou 0,4 um, la plus
grande des deux valeurs étant déterminante.

Dans le cas d'utilisation de ccefficient ou de courbe
d'étalonnage, la bande de dispersion ne doit pas dé-
passer 0,4 um.

4.2.8 L'accélération maximale admise pour les vi-
brations atteignant la machine doit étre inférieure a
0,005 g (g étant l'accélération due a la pesanteur
= 9,806 65 m/s?).

5 Procédure d'étalonnage

Les blocs de référence doivent étre étalonnés sur une
machine d'étalonnage décrite dans l'article 4, a une
température de 23 °C + 5 °C, en utilisant la procédure
générale décrite dans I'ISO 6507-3.

Le temps s'écoulant entre le début d'application de la
charge et le moment ou elle est totalement appliquée
ne doit pas dépasser 10 s. La vitesse d'approche du
pénétrateur doit étre de 16 um/s @ 70 um/s. La durée
d'application de la charge d'essai doit étre de
13sa 15 s.

6 Nombres d'empreintes

Sur-“chaque bloc deréférence, au moins cing em-
preintespréparties uniformément sur toute la surface
d'essai-doivent/étre faites.

7. Uniformité de la dureté

7.1 Soient d;, d, ..., d, les valeurs des diagonales
moyennes mesurées, classées par ordre de grandeur
croissante.

La non-uniformité du bloc, dans les conditions parti-
culieres de I'étalonnage, est caractérisée par

d, - d,

et exprimée en pourcentage de d, ou

d +d + .. +d,
n

a:

7.2 L'uniformité du bloc ne peut étre considérée
comme satisfaisante pour servir & des fins de norma-
lisation que si elle est inférieure ou égale a 0,04 d ou
1 um, la plus grande des deux valeurs étant détermi-
nante.

8 Marquage et certificat d'essai

8.1 Chaque bloc de référence doit porter les infor-
mations suivantes:

a} numéro de série du bloc;

b) nom ou marque du fournisseur;



¢) épaisseur du bloc ou marque d'identification sur la
surface d'essai.

8.2 Les informations suivantes doivent étre portées
sur le bloc de référence ou sur un certificat d'essai
accompagnant le bloc:

a) numéro de série du bloc;

b) nom ou marque du service d'étalonnage;
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¢) année de I'étalonnage;

d) moyenne arithmétique des valeurs de dureté ob-
tenues lors des opérations d'étalonnage, par
exemple 249 HV 0,1.

8.3 Toutes les marques apposées sur le coté du
bloc doivent étre & ['endroit lorsque la surface d'essai
est dirigée vers le haut.
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Annexe A
(informative)

Réglage des systéemes d'illumination Abbé-Nelson et Kohler

Tandis que certains systémes optiques sont alignés
de fagon permanente, d'autres ont des moyens de
réglage mineur. Afin d'obtenir la résolution la plus
haute possible, il faut faire les réglages suivants.

A.1 Systéme d'illumination Abbé-Nelson

A.1.1 Mettre au point sur la surface d'une éprou-
vette polie.

A.1.2 Centrer la source d'illumination.

A.1.3 Aligner les centres des diaphragmes de
champ et d'ouverture.

A.1.4 Ajuster la lampe pour que ledilament soit mis
au point dans le plan de |'éprouvette.

A.1.5 Fermer le diaphragme de champ pour qu'un
anneau sombre et mince borde le champ visuel.

A.1.6 Fermer le diaphragme d'ouverture juste jus-
qu'a ce que la lumiére disparaisse. Ne jamais fermer
le diaphragme jusqu'ad ce que les phénoménes de
diffraction apparaissent.

A.1.7 Placer un disque diffusant derriére le dia-
phragme de champ si la lampe n'est pas du type a fi-
lament a bande.

A.1.8 Si la lumiére est trop forte pour le bien-étre
de I'ceil, réduire l'intensité par 'usage d'un filtre neu-
tre approprié ou d'un rhéostat.

A.2 Systéeme d'illumination Kohler

A.2.1 Mettre au point sur la surface d'une éprou-
vette polie.

A.2.2 Centrer la source d'illumination.

A.2.3 Aligner les centres des diaphragmes de
champ et d'ouverture.

A.2.4 OQuvrir le diaphragme de champ juste jusqu'a
ce [gu'il disparaisse du champ visuel.

A.2.5  Retirer J'oculaire et examiner le plan focal ar-
riere de I'objectif. Si tous les composants se trouvent
a leur bonne place, la source d'illumination et le dia-
phragme d'ouverture apparaitront au foyer.

A.2.6 Un diaphragme a pleine ouverture est & pré-
férer afin d'obtenir un pouvoir de résolution maximal.
Si la lumigre est excessive, réduire |'ouverture, mais
ne jamais utiliser moins d'un quart d'ouverture parce
que la résolution pourrait étre réduite et des phéno-
meénes de diffraction pourraient conduire a de fausses
mesures.

A.2.7 Sila lumiére est trop forte pour le bien-étre
de I'ceil, réduire l'intensité par |'usage d'un filtre neu-
tre approprié ou d'un rhéostat.
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CDU 669:620.178.152.3.05:53.089.6
Descripteurs: métal, essai, essai de dureté, dureté Vickers, matériel d'essai, bloc, échantillon témoin, étalonnage, marquage.
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