Fémek hegesztési utasitasa és
hegesztéstechnologia vizsgalata

Acélok iv- és gazhegesztése, valamint nikkel és
Otvozetei ivhegesztése (ISO 15614-1)

Specification and qualification of welding
procedures for metallic materials.

Welding procedure test.

- Arc and gas welding of steels and arc welding of
nickel and nickel alloys (ISO 15614-1)

A vizsgalat terjedelme
A vizsgalatok roncsolasmentes (NDT) €s
roncsoldsos vizsgalatok legyenek

The tests can be non-destructive (NDT) and
destructive tests

Roncsolasmentes vizsgalatok:
-VT-vizualis vizsgélat,

-PT folyadékbehatolasos vizsgalat,
-UT ultrahangos vizsgalat

-RT radiografiai vizsgalat

Non-destructive testing
-Visual testing

- liquid penetration test
- Ultrasonic testing

- Radiographic testing

Roncsolasos vizsgalatok

- hegesztett kotés hajlitovizsgalata,

- mikroszkdpikus vagy makroszkopikus
vizsgalata,

- hegesztett kotés keresztiranyu szakito vizsgalata.

- hegesztett kotés titdvizsgalata
- hegesztett kotés keménységmérése

Destructive testing

- Weld joint Transverse bend test

- Microscopic or Macroscopic examination
- Weld joint Transverse tensile test

- Weld joint impact test

- Weld joint Hardness test

A probatestek helyzete és kivétele

A probatesteket csak az 0sszes, az atvételi
szinteket kielégitd roncsoldsmentes vizsgalat
(NDT) utéan kell kivenni. (b=400mm, a=150mm)

Position and removal of test specimens.
Specimens shall only be removed after all non-
destructive testing (NDT) has been completed to
meet acceptance levels.
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ennél ez abranal nincs felcserélve a 2-es és a 4-es? A szdvegben a 2 a hegesztési irdny.
Az tompa varratnal a 2-es, a saroknal a 4-es

1 hulladék 25 mm

2 hegesztési irdny

3 teriilet:

— 1 szakito probatest

1 discard 25 mm

2 welding direction

3 area for:

— 1 tensile test specimen




— hajlitd probatest

4 tertilet:

— 1it6 és sziikség esetén tovabbi probatestek
5 tertilet:

— 1 szakit6 probatest

— hajlito probatest

6 teriilet:

— 1 makroszkopikus probatest

— 1 keménységmérési probatest

— bend test specimens

4 area for:

— impact and additional test specimens if required
5 area for:

— 1 tensile test specimen

— bend test specimens

6 area for:

— 1 macro test specimen

— 1 hardness test specimen

Ha a vizsgalat elott masképp nem rendelkeznek, a
probatestek szakitoszilardsaga ne legyen kisebb az
alapanyagra el6irt legkisebb értéknél.

Eltéro osszetételi alapanyagok kotése esetén a
szakitoszilardsag ne legyen kisebb, mint a kisebb
szakitoszilardsagu alapanyagra eldirt legkisebb
érték.

If there are no other regulations before the test, the
tensile strength of the test specimens cannot be
lower than that of the minimum value of the base
material.

The tensile strength of the welded joint of different
base materials with different compositions cannot
be lower than the minimum expected tensile
strength value of the "weaker" base material.

A probadarabok hegesztése

Annak a gyartasban alkalmazott hegesztésnek a
szokasos feltételei mellett kell a probadarabokat
elokésziteni és hegeszteni, amelyet a szerkezet
tényleges hegesztési feltételeit modellezo
probadarab alakjaval és méreteivel képvisel.

Ha a mingsitéshez a tényleges szerkezeti elemet
hasznaljak, akkor a késziilékezés és a
befogdszerszamok a gyartas soran alkalmazottak
legyenek.
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Welding of test pieces

The test pieces must be prepared and welded under
the usual welding conditions used in real production
circumstances. The shape and dimensions of the test
piece has to represent and model the real welding
conditions of the structure.

Ha a mindsitéshez a tényleges szerkezeti elemet
hasznaljak, akkor a késziilékezés és a
befogdszerszamok a gyartas soran alkalmazottak
legyenek. — ezt at tudnad fogalmazni vagy

Vizsga:llat.réi beszallitott hegésZtési proba.

magyarazni egy kicsit?

-

Kimunkalas eszkozei - Machines for processing the test piece:




szalagcsiszolo
belt sander

Szalagflirész
bandsaw

esztergagép
lathe

mardgép
milling machine



MSZ EN ISO 4136

Fémek hegesztett kotéseinek roncsolasos vizsgalatai.
Keresztiranyu szakitovizsgalat

Destructive tests on welds in metallic materials.
Transverse tensile test

Alkalmazasi teriilet

A nemzetkozi szabvany meghatarozza a probatestek
méretét és a végrehajtasi eljarasat, a keresztiranya
szakitovizsgalatok esetében a szakitdszilardsag és a torés
helyének meghatarozasat a hegesztett tompakdtések
esetében.

A fémes anyagokra vonatkozik, minden olyan
terméktipusra, amelyeknél a kotést valamilyen dmlesztd
hegesztési eljarassal késziiltek.

Area of use

The International Standard specifies the sizes of test
specimen and the procedure for carrying out
transverse tensile tests in order to determine the
tensile strength and the location of fracture of a
welded butt joint.

A applies to metallic materials in all forms of
product with joints made by any fusion welding
process.

Vizsgalati elv

A hegesztett kotésbol keresztiranyban kivett probatestre,
annak szakadasaig folyamatosan novekvo
huzoterheléssel kell hatni.

Test principle

An increasing tensile load is continuously applied
until rupture occurs in a test specimen taken
transversely from a welded joint.
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Principle of the test
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A proébatest méretei
Dimensions of the specimen.

- Teljes hossz: Lt (mm)

- A probatest fejrészének szélessége: bl (mm)

- A vizsgalati szakasz szélessége (lemez): b (mm)
- Lekerekités: R (mm)

- Vizsgalati hossz: Lc (mm)

- Total length of the test specimen: L (mm)
- Width of shoulder: b1 (mm)

- Width of the parallel length: b (mm)

- Radius at shoulder: R (mm)

- Test length: Lc (mm)

A proébatestek kivétele a hegesztett kotésbol

A probatesteket ugy kell a hegesztett kotésbol
keresztiranyban kivenni, hogy a forgacsolast kovetden a
varrat tengelye a probatest vizsgalati szakaszanak
kozepére keriiljon.

Position of test specimen

The test specimen shall be taken transversely from
the welded joint in such a way that, after machining,
the weld axis remains in the middle of the parallel
length of the test specimen.

Jelolés

Minden prébadarabon fel kell tiintetni a gyartott
termékben vagy abban a hegesztett kotésben elfoglalt
pontos helyét, amelybdl ki lett munkalva.

A probadarabbol valo kivételt kdvetden minden
probatestet meg kell jeldlni.

A hegesztett kotés vagy a probatest ne legyen hokezelve,
hacsak a vizsgaland6 hegesztett kotésre vonatkozd
alkalmazasi szabvany szerint nem kovetelmény

Marking

Each test piece shall be marked in order to identify
its exact location in the manufactured product or in
the joint from which it has been removed.

When removed from the piece being tested, each
test specimen shall be marked.

No heat treatment shall be applied to the welded
joint or to the test specimen unless it is specified or
allowed by the relevant application standard
dealing with the welded joint to be tested.

A probatest kimunkalasanak szabalya

A probatest kimunkaldsa soran alkalmazott mechanikai
vagy termikus eljarasok semmilyen modon ne
befolyasoljak a probatest jellemzot.

A kivagas és a termikus vagas alkalmazasa kizart,
forgacsolasi eljarasokat (flirészelést vagy marast) kell
alkalmazni.

Preparation of test specimens

The mechanical or thermal processes used to extract
the test specimen shall not change the properties

of the test specimen in any way.

Shearing and thermal cutting are excluded, and only
machining (e.g. sawing or milling) shall be used.

Elhelyezkedés a lemez keresztmetszetében

Location of test specimens




A probatest a vastagsaga altaldban legyen azonos az
alapfémnek a hegesztett kotés melletti vastagsagaval (az
l.a) &bra szerint).

Ha az alkalmazési szabvany szerint 30 mm-nél nagyobb
teljes vastagsagot kell vizsgalni, lehetséges a kotés teljes
vastagsaganak lefedése céljabol tobb  probatest
kimunkalésa.

In general, the thickness of the test specimen, ts,
shall be equal to the thickness of the parent metal
near the

welded joint [see Figure 1 a)].

When a relevant application standard requires
testing of the full thickness > 30 mm, several test
specimens may be taken to cover the full thickness
of the joint.
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Feliilet-elokészités

A készremunkalas utols6 fazisait forgacsolassal vagy
koszoriiléssel kell végezni.

A probatest feliiletein az Lc vizsgalati hossz mentén ne
legyenek a vizsgalati iranyt keresztez6 karcok vagy
bemetszések

Surface preparation

The final stages of preparation shall be performed
by machining or grinding.

The surfaces shall be

free from scratches or notches transverse to the test
specimen direction in the parallel length, Lc.

Vizsgalati eljaras
A probatestet az ISO 6892-1 szerint, fokozatosan és
folytonosan kell terhelni.

Test procedure

The test piece must be loaded gradually and
continuously and the test results shall be determined
according to 1SO 6892-1

A szakadas helye

A szakadas helyét meg kell
jegyz6konyvben rogziteni kell.
-alapanyag,

-héhatas 6vezet,

-varratfém

hatarozni és a

Location of fracture

The location of the fracture shall be noted and
reported.

- parent metal

- heat affected zone

- weld material

A toretfeliiletek vizsgalata

A probatest szakaddsa utan a toretfeliileteket meg kell
vizsgélni, ¢és minden, a vizsgéalatot hatranyosan
befolyasold eltérés jelenlétét, beleértve ezek tipusat,
méretét €s mennyiségét dokumentalni kell

Examination of fracture surfaces

After rupture of the test specimen, the fracture
surfaces shall be examined and the existence of any
imperfections that may have adversely affected the
test shall be recorded, including their type, size and
quantity.

Vizsgalati jegyz6konyv tartalma

-Hivatkozéas az alapanyag szakitovizsgalatnal hasznalt
adatokon kiviil a hegesztett kotés szakitovizsgalat
szabvanyara.

-a probatest tipusat €s elhelyezkedését, ha sziikséges
vazlatot

-a vizsgalat hdmérsékletét

-a szakadas helyét,

-a megfigyelt eltérések tipusat €és méreteit.

Contents of the test report

In addition to the data used in the tensile test of the
bace material, the International Standard for the
tensile test of the welded joint must also be referred
to.

- type and location of test specimen, sketch if
required

- test temperature
temperature;

- location of fracture;
- type and dimensions of imperfections observed.

if outside the ambient

Megjegyzés

Ez az sszefoglalo leiras csak a legfontosabb részletekre
tér ki a  hegesztett kotések  keresztiranyu
szakitovizsgalataval kapcsolatban.

Note

This summary describes only the most important
details regarding transverse tensile testing of
welded joints.




1. Probatest kimunkalasa
2. Kész probatest

3. 10t-as szakitogép

4. Elszakitott probatest

1. Preparation of the test specimen
2. The finished specimen

3. 10 tons universal testing machine
4. Test specimen after test




MSZ EN ISO 9016

Fémek hegesztett kotéseinek roncsolasos
vizsgalata. Utdvizsgalatok.

Destructive tests on welds in metallic materials.
Impact tests.

E szabvany alapvetden a tompahegesztéssel készitett
kotések titdvizsgalata soran a probatest helyzetét,
valamint a bemetszés iranyat hatarozza meg.

This International Standard specifies mainly the
method to be used when describing test specimen
location and notch orientation for the testing and
reporting of impact tests on welded butt joints.

Bemetszett probatest iitovizsgalata

A vizsgalat abbol all, hogy a kozepén V vagy U
bemetszésii, két végén megtamasztott probatestet a
bemetszéssel atellenes oldalrol az titégép kalapacsaval
eltorjiik, és meghatarozzuk az eltoréshez hasznalt
energiat (torési munkat).

Charpy impact test (Charpy V-notch test)

The basic principle of the test is the breaking of a test
specimen with a V' or U notch in the middle,
supported at both ends, by a single blow from the
side opposite to the notch with the hammer of the
impact machine, - determining the impact energy
required to fracture a specimen.

Utémunka a probatest eltoréséhez felhasznalt
iitdenergia az anyag itésszerll igénybevétellel
szembeni ellenalld képességét mutatja a Joule-ban (J)

Impact work (Joules, J): the energy, needed to break
the test specimen, expressing

the capability of the material to withstand a suddenly
applied (impact-like) load.
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a prébatest méretei
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Charpy inga
Charpy pendulum

Ha a vizsgalati anyagbol nem lehetséges normal
méretii probatestet kimunkalni, akkor 7,5 mm vagy
5 mm széles, kisméretii probatestet kell késziteni.

h - a probatest vastagsaga a bemetszés helyén:
V-alaka bemetszés esetén 8 mm;

U-alaka bemetszésnél Smm.

(a-h) - a probatest bemetszésének mélysége [mm]:
V-alaka bemetszés 2 mm; U-alaki bemetszés 5 mm.
I - a bemetszés lekerekitésének sugara; V-alaku
bemetszésnél 0,25, U alakunal 1 mm.

If it is not possible to prepare a standard-sized test
piece from the material to be tested, a small test piece
of 7.5 mm or 5 mm width must be prepared.

h - the thickness of the specimen at the point of the
notch:

8 mm for a V-shaped notch;

5 mm for a U-notch.

(a-h) - notch depth [mm]:

V-shaped = 2 mm; U-shaped = 5 mm.

r - 0.25mm radius at the tip of the V-notch, 1 mm
radius for a U-shaped notch.

A prébatestet minden oldalan meg kell munkalni a
szabvany altal eldirt méretpontossaggal és feliileti

All sides of the test piece must be machined with the
dimensional accuracy and surface roughness required




érdességnek megfeleléen. A bemetszés tovében
megmunkalasi egyenetlenség, karc, illetve sorja nem
tlirhetd.

by the standard. Uneven processing, scratches or
burrs at the notch tip can not be tolerated.

A probatest torésekor az iit6kalapacs mozgasi
energidjanak egy része litdmunkava alakul, a
megmarad6 rész viszont egy bizonyos magassagig
tovabblenditi az titékalapacsot.

When breaking the test piece, part of the kinetic
energy of the hammer is used to break the test piece,
while the due to the remaining part the pendulum can
move up to a certain height.

Ha GxH az iit6kalapacs helyzeti energiaja és Gxh a
fel nem hasznalt energia, akkor a probatest eltorésére
szilikséges energia (munka):

KV, illetve KU = GxH - Gxh = G(H-h) [J ].

A toréshez felhasznalt energiat (munkat) az atlendiilt
titékalapdcs dltal eléretolt mutato skdlahelyzetébdl
olvassuk le. Mivel a vizsgalati eredményeket az
iit6kalapacs sebesség nagymértékben befolyasolja,
értékét a szabvanyok 3,0-5,5 m/s-ban rogzitik.

If GxH is the potential energy of the impact hammer
and Gxh denotes the unused energy, then the energy
used to break the specimen (impact work):

KV, or KU = GxH - Gxh = Gx(H-h) [J].

The energy (work) used for breaking is read from the
scale position of the pointer pushed forward by the
swinging hammer. Since the test results are greatly
influenced by the speed of the impact hammer, its
value is fixed in the standards at 3.0-5.5 m/s.

A probatest betii jelei

1. jel

-U : Charpy-féle U-bemetszésii probatest

-V : Charpy-féle V-bemetszésii probatest

2. jel

-W : bemetszés a varratfémben; a vonatkoztatasi
vonal a hegesztési varrat kozépvonala a probatesten
-H : bemetszés a héhatasovezetben; a vonatkoztatasi
vonal a kétésvonal vagy a beolvadasi vonal.

3. jel

-S : a bemetszett feliilet pArhuzamos a probadarab
feliiletével

-T : a bemetszés vastagsagiranyban végigmend azaz
merdleges a lemez feliiletére

4. jel

-a : a bemetszés kozépvonalanak a vonatkoztatasi
vonaltol mért tavolsaga ( ha az ,,a” a varrat
kozépvonalaba esik, akkor a = 0 értéket kell a
jeldlésben feltiintetni)

5. jel

-b : a hegesztett kotés felso feliilete2) és a probatest
kozelebbi feliilete kozotti tdvolsag (ha a ,,b” a varrat
feliiletére esik, akkor b = 0 értéket kell a jelolésben
feltlintetni).

Characters used in markings of the specimen

1st character

-U: Charpy U- notch,

-V: Charpy V-notch;

2nd character

-W: notch in the weld metal; the reference line is the
centre line of the weld at the position of the test
specimen,

-H: notch in the heat affected zone; the reference line
is the fusion or the joint line (notch will include
HAZ);

3rd character

-S: notched face parallel to the surfacel),

-T: notch through the thickness;

4th character

-a: the distance of the centre of the notch from the
reference line (if a is at the centre line of the weld,
a=0 which should be recorded),

5th character

-b: the distance from the weld joint face side2) to the
nearer face of the test specimen (if b is at the surface
of the weld, b = 0 which should be recorded).

Példak a jelolésre
bemetszett feliilet parhuzamos a probadarab
feliiletével (S-helyzet)

Marking examples
Notched face parallel to the surface of the test piece
(S position)
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" Vastagsag

J VWS a/b

e
B VHS alb

A bemetszett feliilet merdleges a probadarab
feliiletére (T-helyzet)

Notched face perpendicular to the surface of the test
piece (T position)
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Vizsgalati jegyzokonyv tartalma

-probatest neve €s sorszama.

-vizsgalati hdmérséklet (°C),

-litdmunka (J)

— a vizsgalati szabvany jelzetét;

— a probatest megjelolését (honnan lett kimunkalva);
— sziikség esetén vazlatot;

— az észlelt folytonossagi hianyok tipusat és méretét,
(gaz-,fém- vagy salakzarvanyt, hidegkotést)

-a toret feliilet tipusat (szivds, vegyes vagy rideg)

Test report

-name and No of test specimen.

-test temperature (°C)

-Impact absorbed energy (J)

-reference to this Standard,

-test specimen markings;

-sketch if required;

-type and dimensions of imperfections observed;
(gas, metal or slag inclusion, cold joining)

- the type of fracture surface (tough, mixed or brittle

— egyéb adatokat. fracture)
-other information.
Megjegyzés Note

Ez az 0sszefoglal6 leiréds csak a legfontosabb
részletekre tér ki a hegesztett kotések
iitévizsgalataval kapcsolatban.

This summary describes only the most important
details regarding impact testing of welded joints.

Charpy inga
Charpy tester

A probatest €s a kimunkalasanak eszkoze

The specimen and the tool for its preparation




Eliit6tt (tort) probatestek. 3 garnitlra probatest sziikséges a hegesztett kotések vizsgalatdhoz
(héhatas 6vezet, varratfém, héhatas 6vezet)
Specimens after the test. 3 sets of test specimens are required to test the welded joints
(heat-affected zone, weld metal, heat-affected zone)



MSZ EN ISO 9015-1

Fémek hegesztett kotéseinek roncsolasos
vizsgalata. Ivhegesztéssel készitett kotések
keménységvizsgalata

Destructive tests on welds in metallic materials.
Hardness test on arc welded joints.

Alkalmazasi teriilet

E szabvany targya a fémek ivhegesztéssel készitett
kotéseinek a keresztiranyu metszetein végzett
keménységvizsgalatok.

A vizsgalatot ugy kell végezni, hogy mind az
alapanyag, mind a varrat keménységének legnagyobb
¢s legkisebb értéke meghatarozhat6 legyen.

Scope

This standard specifies hardness tests on transverse
sections of arc welded joints of metallic materials.
Testing should be carried out in such a way that the
highest and the lowest level of hardness of both
parent metal and weld metal can be determined.

Alapelv

A keménységet az ISO 6507-1 szerint kell elvégezni,
ami a fémyek Vickers keménységmérésének
alapszabvanya.

A keménységvizsgalatok végezhetok lenyomatsorok
(R) és egyedi lenyomatok (E) 1étrehozasaval.

Ha nincs egyéb eléiras, a vizsgalatot (23 +5) °C-0s
szobahdmérsékleten kell végezni.
Az 1SO 6507-1 szerinti, 49 N vagy 98 N (HV 5 vagy

HV 10), szokasos vizsgalati terheléssel, végzett
Vickers-keménységmérésekre vonatkozik.

Principles

Hardness must be determined according to 1SO
6507-1, which is the basic standard for Vickers
hardness test of metals.

Hardness tests can be performed by creating
indentations along a row (R) or as individual
indentations (E).

Unless otherwise specified, the test shall be carried
out at ambient temperature (23 + 5) °C.

It covers Vickers hardness tests in accordance with
ISO 6507-1, normally with test loads of 49,03 N or
98,07 N (HV 5 or HV 10).

A proébatestek elokészitése

A probatest keresztirdny metszetét
forgacsoléssal kell eldallitani, altaldban a
hegesztett kotésre merdlegesen.

A feliilet el6készitését gondosan ugy kell végezni,
hogy a vizsgalando feliilet keménységét metallurgiai
hatas ne érje.

A vizsgalando feliiletet tobbszori csiszoldssal eld kell
késziteni és lehetdleg maratni kell, hogy a hegesztett
kotés kiillonbozd dvezeteiben a lenyomatok atloi
pontosan mérhetdk legyenek.

Preparation of test specimens

A transversal section of test piece shall be taken by
mechanical cutting, usually perpendicular to the
welded joint.

The subsequent preparation of the surface shall be
carried out carefully so that the hardness of

the surface to be tested is not affected
metallurgically.

The surface to be tested shall be properly prepared by
grinding and preferably etched, so that accurate
measurements of the indentations can be obtained in
the different zones of the welded joint.

Lenyomatsorok (R)

Az abrak a sorokban készitett
keménységlenyomatokra mutat be példakat, és a
feliilettdl olyan tavolsagokat ad meg, hogy a
lenyomatsorok vagy részeik lehetové tegyék a
hegesztett kotések értékelését.

Rows of indentations (R)

Figures give examples of hardness indentations made
in rows including the distance from the surface in
such a way that these rows or parts of them permit a
qualification of the welded joint.
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Egyedi lenyomatok (E)

Az 1—4. sorozat a nem befolyasolt alapanyagrol ad
informaciot, az 5—10. sorozat a hohatasdvezetre,

a 11—14. sorozat pedig a varratra vonatkozik.

A lenyomatok elhelyezése metallografiai vizsgalattal
hatarozhato meg.
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Individual indentations (E)
The series 1 to 4 gives information about the
unaffected parent metal, the series 5-10 refers to the
HAZ and the series 11 to 14 to the weld metal.

The location of the indentations can be determined
on the basis of metallographic examination.




A lenyomatok okozta alakvaltozasok hatdsanak
kikiiszobolése érdekében, azok kozéppontjainak
legkisebb tavolsaga barmely irdnyban ne legyen
kisebb, mint a legkdzelebbi szomszédos lenyomat
atloi kozépértékének 2,5-szerese.

To prevent the influence of deformation caused by an
indentation, the minimum distance between the
centrepoint of individual indentations in any
direction shall be not less than 2,5 times the mean

diagonal/diameter of the nearest adjacent indentation.
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Vizsgalati eredmények

A vizsgélati jegyzOkonyvnek tartalmaznia kell:
- Keménységméro eljaras

- Alapanyag

- Anyagvastagsag

- Varratalak

- Hegesztoeljaras

- Hegesztéanyag

- Hokezelés és/vagy oregités

- A lenyomat sorok jelolése

Test results

Contents of the test report:

- Type of hardness test

- Parent metal

- Thickness of material

- Type of weld seam

- Welding process

- Weld material

- Postweld heat treatment and/or ageing
- Rows of indentations

- Megjegyzések - Notes
- Kép vagy vazlat szamozott mérési helyekkel - Picture or drawing with numbered test areas
Megjegyzés Note

Ez az 6sszefoglalo leiras csak a legfontosabb
részletekre tér ki a hegesztett kotések
keménységmérésével kapcsolatban.

This summary describes only the most important
details regarding the hardness tests of welded joints.

VICKERS keménységmérés

A mérés soran egy négyzet alapt, 136° cstcsszogl,
egyenes gyémant gulat, F terheléssel, meghatarozott
ideig a vizsgaland6 anyagba nyomunk.

A Vickers-keménység szintén a terhelGer6 (F) és a
benyomodasi feliiletnek a hanyadosa.

Itt a benyomat feliilnézeti képe egy négyzet. Ennek
atlojat (d) mérjiik, és ebbdl hatdrozzuk meg a gula
alakt benyomat felszinét. A Vickers-keménységet a
terhelderd (F), s a benyomat felszinének
hanyadosaként hatdrozhatjuk meg.

Ezt a keménységet is mértékegység nélkiili szamnak
kell tekinteniink.

VICKERS hardness test

During the test, a square-based straight diamond
pyramid with 136° apex angle is pressed into the
material, with a load F, to be tested for a specified
period of time.

The top view image of the indentation is a square, the
diagonal (d) of which is measured, and the surface of
the pyramid-shaped indentation is determined from
this.

Vickers hardness is is calculated as the ratio of the
load force (F) and the surface area of the indentation.
Hardness is considered as a unitless number.

Vickers hardness must be indicated by the numerical
value of the hardness and the letters HV.




A Vickers-keménységet a keménység szamértékével
¢és a HV betiikkel kell jeldlni.

Kovetelmény a sik, sima és revementes vizsgalando
feliilet, hogy a benyomodast az eldirt pontossaggal
mérhessiik. A probatest vagy a vizsgalando réteg
vastagsaga a benyomodas atlojanak legalabb
masfélszerese legyen, hogy a vizsgalattal jaro
benyomddas a hatoldalon semmiféle alakvaltozast ne
okozhasson.

Az egymas melletti két lenyomat kozépvonala
kozotti legkisebb tavolsag a benyomoddas atlgjanak
legalabb két és félszerese.

A gyakorlatban a HV értéket altalaban nem
szamitjak, hanem tablazatbol olvassak ki a terhel6erd
(F), valamint a lenyomat atldéinak szamtani
kozépértéke (d) fiiggvényében. Ha nem sik, hanem
hengeres vagy gombfeliileti munkadarabokat
vizsgalunk, a Vickers-keménység tablazati adatait
alapjan korrigalnunk kell.

A flat, smooth and crack-free surface, also free of
mill scales, to be tested is required in order to be able
to measure the indentation with the required
accuracy.

The thickness of the specimen or the layer to be
tested should be at least one and a half times greater
than the diagonal of the indentation, so that the
indentation does not cause any deformation on the
reverse side.

The smallest distance between the center lines of two
neigboring indentations should be at least two and a
half times the diagonal of the indentation.

In practice, the HV value is usually not calculated,
but read from a table as a function of the load (F) and
the arithmetic mean value (d) of the diagonals of the
indentation.

If workpieces with a cylindrical or spherical surface
are tested rather than a flat one, the Vickers hardness
value has to be corrected.
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HPO-250 keménységméro gép felépitése - Construction of HPO-250 hardness tester
1. Behatolotest (gyémant gtla), 2. optika, 3. targyasztal, 4. stlyok, 5. hidraulikus csillapitd, 6. fényforras, 7.
karattétel, 8. okular, 9. mérofej
1. Indenter (diamond pyramid), 2. optics, 3. specimen holder, 4. weights, 5. hydraulic damper, 6. light source, 7.
lever gear, 8. eyepiece, 9. measuring head




A vizsgalando teriilet élesitése és a keménységmérés
Optical focusing onto the area to be examined and hardness test

eolvasé okular és a lenyomat atlojanak mérése
The readiyig eyepiece, and measuring the diagonal of the indentation

23,7 HV5
47,3 HV10
567,8 HV30



