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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitskreis ,Normung portabler Harteprifverfahren“ des Arbeitsausschusses
NA 062-01-41 AA erarbeitet und ist mit dem entsprechenden Arbeitskreis der Deutschen Gesellschaft fir
Zerstorungsfreie Prufung (DGZfP) abgestimmt.

DIN 50156, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Leeb besteht aus:

— Teil 1: Priifverfahren

— Teil 2: Priifung und Kalibrierung der Hartepriifgeréte

— Teil 3: Kalibrierung von Hértevergleichsplatten

Bei der Harteprifung nach Leeb werden die Aufprall- und die Ruckprallgeschwindigkeit gemessen. Somit
handelt es sich um ein dynamisches Harteprifverfahren. Der Hartewert ergibt sich dann aus dem Verhaltnis
von Rickprall- zur Aufprallgeschwindigkeit. Als Verhaltniswert ist die Leeb-Harte per Definition ein
dimensionsloser Kennwert.

Versuchsbedingt wird der Leeb-Hartewert vom E-Modul und weiteren Materialparametern der Probe

beeinflusst. Damit ist die Vergleichbarkeit der Leebharte zwischen verschiedenen Werkstoffgruppen nicht
direkt moglich.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt das Verfahren fir die Harteprifung nach Leeb flr metallische Werkstoffe, insbesondere fir
Stahl, Stahlguss und Gusseisen fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschliellich aller Anderungen).

DIN 50156-2:2007-07, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Leeb — Teil 2: Priifung und Kalibrierung
der Héartepriifgeréte

DIN 50156-3:2007-07, Metallische Werkstoffe — Harteprifung nach Leeb — Teil 3: Kalibrierung von
Hértevergleichsplatten

3 Kurzbeschreibung

Wahrend der Prufung schlagt ein Schlagkdrper auf der Prifoberflache auf und prallt zurtick. Die Aufprall-
energie, der Durchmesser des Eindringkdrpers und das Material des Eindringkérpers sind festgelegt (siehe
Tabelle 1). Die Geschwindigkeit des Schlagkérpers wird vor und nach dem Aufprall gemessen. Daraus
berechnet sich der Hartewert nach Leeb HL:

HL = R . 1000 (1)
VA
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Dabei ist
VR die Ruckprallgeschwindigkeit;

VA die Aufprallgeschwindigkeit.

4 Symbole

Siehe Tabelle 1.

Tabelle 1 — Symbole, Einheiten, Benennungen und Nennwerte fiir die verschiedenen Leeb-Skalen
entsprechend Schlaggerate-Typ

L Nennwerte je Schlaggerate-Typ®
Symbol | Einheit Benennung
D/DC S E D+15 DL c G
En mJ Kinetische 1,5 11,3 1,5 1,2 1,2 3,0 90,0
Aufprall-Energie?
VA m/s Aufprall- 2,0bis2,2 | 20bis2,2 | 20bis2,2 | 1,65bis1,8 | 1,65bis1,8 | 1,35bis 1,45 | 2,9 bis 3,1
Geschwindigkeit
r mm Eindringkorper, 1,5+£0,05 | 1,5+£0,05 | 1,5+£0,056 | 1,5+0,05 1,5+0,05 1,5£0,05 | 25+0,05
Radius
Eindringkorper, WeP Ke PKDd WC WC WC WC
Material
Eindringkorper, 1600 1600 5000 1600 1600 1600 1600
typische Harte HV 2 HV 2 HV 2 HV 2 HV 2 HV 2 HV 2
HL - Leeb-Harte bis - - - - - -

Prifung in Richtung des Schwerefeldes, gerundete Werte
Wolframcarbid-Cobalt Hartmetall

Keramik

polykristalliner Diamant

in der Praxis Ubliche Herstellerbezeichnungen

® QO O T Q

5 Angabe der Leeb-Harte HL

Der Leeb-Hartewert wird durch das Symbol ,HL* und einen oder mehrere Symbole gekennzeichnet, die den
Typ des Schlaggerates benennen.

BEISPIEL 570 HLD
Leeb-Hartewert HL, gemessen mit dem Schlaggerat Typ D, in Richtung des Schwerefeldes. Bei der Prifung
unter hiervon abweichendem Winkel wird der Hartewert beeinflusst. Daher ist in diesen Fallen eine ent-

sprechende Korrektur entsprechend den Herstellerangaben vorzunehmen. Der korrigierte Hartewert ist als
Ergebnis anzugeben.

6 Bezeichnung

Prufung der Leeb-Harte nach DIN 50156-1.
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7 Prufgerat

7.1 Das Prifgerat fur die Leeb-Hartepriifung besteht aus einem Schlaggerat (Beispiele, siehe Anhang C)
und einer elektronischen Mess- und Anzeigeeinheit zur Bestimmung der Auf- und Rickprallgeschwindigkeit.

7.2 Der Schlagkérper besteht aus einem spharischen Eindringkérper und dem Eindringkdrperhalter, siehe
Tabelle 1.

7.3 Das Prifgerat muss den Anforderungen von DIN 50156-2 entsprechen.

ANMERKUNG Im Anhang A ist ein Verfahren fiir die periodische Prifung des Prifgerates durch den Anwender
angegeben.

8 Probe

8.1 Form

Die Leeb-Harteprufung ist auf Proben unterschiedlicher Form moglich, sofern die bauartspezifischen
Anschlagkappen sicher auf der Probe positioniert werden kénnen.

8.2 Dicke und Masse

Entsprechend der lokalen Probendicke und der Probenmasse muss der jeweilige Schlaggerate-Typ ange-
passt sein. Proben mit Massen kleiner als die angegebene Mindestmasse oder Proben mit ausreichender
Masse, aber mit Bereichen dinner als die angegebene Mindestdicke, erfordern eine starke Unterbauung
und/oder Ankopplung an einen massiven Kérper entsprechend Herstellerangaben, siehe Tabelle 2.

ANMERKUNG 1 Eine unsachgemale Unterbauung und Kopplung ergibt falsche Prifergebnisse.

Tabelle 2 — Geforderte Masse und Dicke der Probe

Schlaggerate-Typ Mindestmasse Mindestdicke ohne Mindestdicke mit
Kopplung Kopplung
kg mm mm
D, DC, D+15,DL, S, E 5 25 3
G 15 70 10
Cc 1,5 10 1

ANMERKUNG 2  Besondere Probengeometrien, z. B. Rohre, erfordern eine zusatzliche Unterstiitzung des Mess-
punktes, so dass die geforderte Mindestdicke auch kleiner als der in Tabelle 2 angegebene Wert sein darf. Die
Unterstitzung kann mit dem Verhaltnis vom Durchmesser D zur Wandstarke s des Rohres quantifiziert werden (siehe [1]
bis [3] in den Literaturhinweisen).

ANMERKUNG 3  Proben mit gekrimmter Oberflaiche (konkav oder konvex) koénnen gepriift werden, wenn der
Krimmungsradius der GrolRe der Anschlagkappe angepasst und nicht kleiner als 50 mm fur Schlaggerat G oder 30 mm
fur die anderen Schlaggeréate ist. Andernfalls sollten spezielle Anschlagkappen verwendet werden.

8.3 Oberflachenvorbereitung

Die Vorbereitung der Priffliche muss so durchgefiihrt werden, dass Anderungen an der Oberflache, z. B.
durch Erwarmung oder Kaltverformung hervorgerufen, auf ein Minimum beschrankt bleiben. Beschichtungen,
Zunder, Fremdkorper oder andere Oberflachenunregelmaligkeiten missen vollig entfernt werden.
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Insbesondere sollte die Oberflache frei von Schmierstoffen sein. Die Prifbereiche dirfen je nach Schlaggerat
die in Tabelle 3 angegebene Rauheit Ra nicht Uberschreiten, siehe [1] bis [3].

Tabelle 3 — Maximal zuldssige Oberflachenrauheit Ra

Schlaggerate-Typ Maximal zuldssige Oberflachenrauheit
Ra
um
D,DC, D+15,DL, S, E 2,0
G 7,0
C 0,4

ANMERKUNG  Eine unzureichende Oberflachenvorbereitung flhrt zur Verfalschung der Hartewerte. Es wird empfohlen,
dass der Prifbereich spanend bearbeitet und fein geschliffen wird, um die geforderten Rauheiten zu erreichen.

9 Durchfiihrung

9.1 Die Prifung ist bei Raumtemperatur zwischen 10 °C und 35 °C durchzufuhren. Die Probentemperatur
kann die Leeb-Harteprifung beeinflussen. Bei Temperaturen auflerhalb dieses Bereiches muss die
Temperatur im Prufbericht angegeben werden.

9.2 Es ist sicherzustellen, dass sich die Probe wahrend des Prifvorgangs nicht verschiebt. Gegebenenfalls
ist hierfir eine geeignete Aufnahmevorrichtung zu verwenden. Die Auflageflachen missen sauber und frei
von Fremdkoérpern (Zunder, Schmierstoffe, Schmutz usw.) sein.

9.3 Schwingungen und Bewegungen der Probe und des Schlaggerates wahrend der Leeb-Harteprifung
kénnen das Ergebnis beeinflussen und sind zu vermeiden.

9.4 Magnetische Felder in der Umgebung kdnnen die Ergebnisse der Leeb-Harteprifung beeinflussen und
sind zu vermeiden.

9.5 Die Prufung erfolgt senkrecht zur Prifoberflache.

Vor der Prifung ist sicherzustellen, dass die erforderlichen Gerateeinstellungen gemal Herstellerangaben
korrekt erfolgt sind. Abweichungen > 5° von der Richtung des Schwerefeldes fihren zu Fehlern. Wird nicht
parallel zum Schwerefeld gemessen, sind Richtungskorrekturen des Prifergebnisses zu beachten (siehe
Abschnitt 5).

9.6 Vor Beginn der Messungen ist durch die Prifung auf einer Hartevergleichsplatte sicherzustellen, dass
das Gerat den kalibrierten Hartewert anzeigt (siehe Anhang A).

9.7 Nach dem festen Aufsetzen des gespannten Schlaggerates auf der vorbereiteten Prifflache wird die
Messung ausgel6st. Auf- und Ruckprallgeschwindigkeit werden von der Mess- und Anzeigeeinheit erfasst und
zum Hartewert HL verarbeitet.

9.8 Fur die Bestimmung der Leeb-Harte ist der arithmetische Mittelwert aus mindestens drei Messwerten zu
ermitteln. Ist die Spannweite aus 3 Messwerten groRer als 20 HL, sollten mindestens zehn Messwerte zur
Mittelwertbildung verwendet werden.

9.9 Der Abstand des Mittelpunktes jedes Prifeindruckes vom Rand der Probe muss mindestens so gewahlt
sein, dass die Anschlagkappe noch voll auf dem Prifmaterial aufliegt. Fir Schlaggerat DL muss der Abstand
vom Rand groRer als 5 mm sein.
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9.10 Der minimale Abstand, gemessen von Rand zu Rand zweier nebeneinander liegender Prifeindricke,
sollte groRer als der dreifache Durchmesser des grofieren Eindruckes sein.

9.11 Typische Eindruckdurchmesser bei verschiedenen Harten fir die jeweiligen Schlaggerate sind in
Tabelle 4 angegeben.

Tabelle 4 — Typische Eindruckdurchmesser auf Stahl verschiedener Harte

Bei 570 HLD Bei 760 HLD Bei 840 HLD
Schlaggerate-Typ Durchmesser | Durchmesser | Durchmesser
mm mm mm
D, DC, D+15,DL, S, E 0,54 0,45 0,35
G 1,03 0,9 _a
C 0,38 0,32 0,3
a nicht typischer Anwendungsfall

10 Messunsicherheit der Ergebnisse

Die Messunsicherheit der Ergebnisse ist abhangig von verschiedenen Quellen, die in zwei Kategorien
eingeteilt werden kdénnen:

— Quellen, die abhangig sind vom Harteprufgerat nach Leeb (einschlieRlich der Messunsicherheit bei der
direkten Kalibrierung des Prifgerates) sowie von der Kalibrierung der Hartevergleichsplatten;

— Quellen, die abhangig sind von angewendeten Prufverfahren und von unterschiedlichen Prifbedin-
gungen.

Als Werte fur die erweiterte Messunsicherheit (Vertrauensniveau 95 %) kénnen die Grenzabweichungen des
Prufgerates unter Prifbedingungen aus DIN 50156-2:2007-07, Tabelle 2 verwendet werden.

ANMERKUNG 1  Eine vollstdndige Bewertung der Messunsicherheit sollte in Anlehnung an den ,ISO-Guide to the
expression of uncertainty in measurement (GUM)“ [4] durchgefiihrt werden.

ANMERKUNG 2  Es ist nicht immer moglich, alle festgestellten Aspekte zu quantifizieren, die zur Messunsicherheit
beitragen. Aus der statistischen Analyse mehrerer Messungen an der Probe ergibt sich in jedem Fall ein Schatzwert fir
die Unsicherheit der Messung.

Ein Beispiel fur die Abschatzung der Unsicherheit der gemessenen Hartewerte ist in Anhang B angegeben.

11 Prufbericht

Der Prufbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Hinweis auf diese Norm (DIN 50156-1);

b) alle Einzelheiten, die fur die Identifizierung der Probe notwendig sind;
c) Angaben zum verwendeten Prufgerat (Schlaggerate-Typ);

d) erhaltenes Messergebnis und Anzahl der zugrunde liegenden Einzelwerte;
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e) alle wesentlichen Einzelheiten der Prufung, welche nicht in dieser Norm (DIN 50156-1) festgelegt sind,
oder die wahlweise angewandt wurden, z. B. Art der Kopplung, Prifort auf der Probe, Richtung des
Schlages im Schwerefeld;

f)  Einzelheiten Uber alle Vorkommnisse, die das Messergebnis beeinflusst haben kénnten;

g) die Temperatur der Umgebung und der Probe, wenn sie auRerhalb des in 8.1 festgelegten Bereiches
liegen;

h) Messunsicherheit der Hartewerte;
i) Name des Prufers;
j) Datum.

ANMERKUNG 1  Ein exakter Vergleich von Leeb-Hartewerten untereinander ist nur mdglich, wenn gleiche
Prufbedingungen angewendet werden.

ANMERKUNG 2 Es gibt kein allgemein giltiges Verfahren fur die genaue Umwertung der Leeb-Harte in Hartewerte
anderer Harteprufverfahren oder in die Zugfestigkeit. Umwertungen sind daher zu vermeiden, wenn keine verlassliche
Grundlage flr die Umwertung durch Vergleichsprifungen vorhanden ist.
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Anhang A
(informativ)

Verfahren fir die periodische Priifung der Priifgerate
durch den Anwender

Eine einfache Prifung des Prifgerates sollte an jedem Tag, an dem das Prifgerat verwendet wird, in jedem
verwendeten Hartebereich vorgenommen werden.

Die Prifung besteht darin, mindestens drei Eindricke auf einer nach DIN 50156-3 kalibrierten Harte-
vergleichsplatte zu erzeugen. Wenn die Differenz zwischen dem Mittelwert der abgelesenen Harte und der
Harte der Hartevergleichsplatte < 15 HL und die maximale Spannweite < 15 HL ist, kann das Prufgerat als
zufrieden stellend betrachtet werden. Wenn nicht, sollte eine indirekte Prifung durchgefuhrt werden.

Ein Protokoll dieser Ergebnisse sollte aufbewahrt werden, um die Reproduzierbarkeit und die Anzeige-
abweichung des Prifgerates bestimmen zu kénnen.
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Anhang B
(informativ)

Unsicherheit der gemessenen Hartemesswerte

B.1 Allgemeine Anforderungen

Die Herangehensweise an die Bestimmung der Unsicherheit berlcksichtigt nur jene Unsicherheiten, die mit
der messtechnischen Gesamtfunktion des Harteprufgerates im Zusammenhang mit Hartevergleichsplatten
verbunden sind. Die Unsicherheiten der Funktion widerspiegeln die kombinierte Wirkung aller Einzel-
unsicherheiten (indirekte Prifung). Wegen dieser Herangehensweise ist es wichtig, dass die individuellen
Geratekomponenten innerhalb der Toleranzen wirken. Es wird nachdrlcklich empfohlen, dass dieses
Verfahren langstens nach einem Jahr nach dem erfolgreichen Bestehen der direkten Prifung angewendet
wird.

Bild B.1 zeigt die Struktur der metrologischen Kette mit vier Niveaus, die notwendig sind, um die Harteskalen
zu definieren und weiterzugeben. Die Kette beginnt auf dem internationalen Niveau, wo die internationalen
Definitionen der verschiedenen Harteskalen festgelegt werden, um internationale Vergleiche durchzufihren.
Eine Anzahl von primdren Hartenormalmesseinrichtungen auf dem nationalen Niveau ,erzeugen® primare
Hartevergleichsplatten flr das Niveau der Kalibrierlaboratorien. Nattrlich sollten die direkte Kalibrierung und
Prifung dieser Gerate mit hochstmaoglicher Genauigkeit erfolgen.

Internationale Ebene Internationale International ge-
MaRvergleiche normte Festlegungen

\

Harte-Normalmess- Direkte
einrichtungen Kalibrierung

/

Nationale Ebene

\
b

Ebene der Primére Hartever- _ | Harte-Bezugsnormal- Direkte
Kalibrierlaboratorien gleichsplatten "| messeinrichtungen Kalibrierung

\

Ebene der Hértever- _ Harte- Direkte
industriellen Anwender gleichsplatten - priifmaschinen Kalibrierung

A
Zuverlassige
Hartewerte

Bild B.1 — Struktur der metrologischen Kette fiir die Definition und Weitergabe der Harteskalen

10



DIN 50156-1:2007-07

B.2 Verfahren zur Berechnung der Unsicherheit der Hartemesswerte

B.2.1 Verfahren ohne Messabweichung (Methode 1)

Die Methode 1 (abgekirzt mit M1) ist eine vereinfachte Methode, die ohne Berucksichtigung des
systematischen Fehlers des Harteprifgerates angewendet werden kann.

In M1 wird die Grenzabweichung, d. h. der Bereich, in dem das Gerat von der Hartevergleichsplatte
abweichen darf, benutzt, um die Unsicherheitsquelle ug zu definieren. Es findet keine Korrektur der Harte-
werte in Bezug auf diesen Fehler statt.

Das Verfahren zur Bestimmung von U ist in Tabelle B.1 [6], [7] erlautert.

U:k-\/ué +”éRM +uf| +u§ +”r%s (B.1)
Dann ist das Messergebnis gegeben durch:

X=x+U (B.2)

11
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Tabelle B.1— Bestimmung der erweiterten Unsicherheit nach der Methode M1

diese Messwertaufzeichnung
bezieht, nicht aber auf die
gesamte Probe.

Schritt Unsicherheitsquellen Symbol Gleichung Literatur/Zertifikat Beispiel
[..]=HL
1 Standardunsicherheit Ug ug 2r - Horm Grenzabweichung ug o 0,015-767 41
M1 | entsprechend der BT o nach DIN 50156-2:2007-07, "ETTT o T
Grenzabweichung ' Tabelle 2. Hcgyaus
Kalibrierzeugnis.
Siehe Anmerkung 1.
2 Standardunsicherheit und UCRM) ; _Ucrm Ucrm: H crm Yory = 552 _ 276
M1 Mittelwert der Harte des CRM HerM CRM 2 entsprechend dem 2
(wegen der detaillierten Kalibrierzeugnis des CRM. Xcry = 7670
Berechnung, siehe Siehe Anmerkung 2.
DIN 50156-3:2007-07,
Tabelle A.4)
3 Mittelwert und H, n H; Einzelmessungen:
M1 Standardabweichung bei SH ZHi DIN 50156-2:2007-07, 5.7 764 — 770 - 768 — 768 — 765
Messung auf dem CRM o i=1 —770-766 —767 - 772 -771
n
. j 7681 _26
su=,|— 2(Hi—H)? SH
n-1~
=1
4 Standardunsicherheit des Uy ¢ SH t=1,06 furn =10 1,06 x 2,6 087
M1 Harteprufgerates bei Messung g = U = -
des CRM An V10
5 Mittelwert und X, n n =5 Messungen auf dem Einzelwerte:
M1 Standardabweichung bei Sy B ;x‘ Prufling. Wenn n =1, s, = 0. 780 — 786 — 784 — 784 — 782
Messung eines Priflings A Der Priifbericht sollte einen x=17832
Hinweis enthalten, dass sich sy =228
1 n — . . . X y
SH= 77 S (xj—x)2 die Messunsicherheit nur auf

12




Tabelle B.1 (fortgesetzt)

DIN 50156-1:2007-07

Schritt Unsicherheitsquellen Symbol Literatur/Zertifikat Beispiel
[..]=HL
6 Standardunsicherheit bei U t=114flirn=5 114.2,28
M1 | Messung eines Priflings ux :T =116
7 Standardunsicherheit aufgrund Ums ms =1HL 05
der Auflésung des Messsystems Ums = ﬁ =029
M1
8 Bestimmung der erweiterten U > 2 > 2 2 Schritte 1 bis 7 2 2 2 2 2
w1 | Unsicherhet U=k Ju + g + %+ + g it U =2 4,2+ 276%+0,872+1162+0 29
U =10,32 HL
9 Messergebnis X X Schritte 5 und 8 X =(783,2 + 10,32) HL
M1

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2

Erforderlichenfalls muss die Hartednderung des CRM bericksichtigt werden.

Der Faktor 2,8 ist von der Bestimmung der Standardunsicherheit fiir eine Rechteckverteilung abgeleitet.

13
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B.2.2 Verfahren ohne Messabweichung (Methode 2)

Die Methode 2 (abgekirzt M2) ist eine mit M1 gleichwertige Methode, bei der die Grélken ucry, uy und ums ZUr
Messunsicherheit des Harteprifgerates zusammengefasst sind. Die Messunsicherheit des Hartepriifgerates
unytm kann dem Kalibrierschein bzw. dem Prifungszeugnis des Harteprifgerates entnommen werden.

Die Messunsicherheit des Harteprifgerates ergibt sich aus der Gleichung:

u=Ju + ug +ulm (B.3)
Dabei ist
Ug die Unsicherheit aufgrund der Grenzabweichung des Harteprifgerates (siehe Tabelle B.1,
Schritt 1);
Uy die Standardunsicherheit aufgrund der Inhomogenitat der Harteverteilung auf der Probe;

uytm  die Unsicherheit des Harteprufgerates (siehe DIN 50156-2:2007-07, Anhang A).

Beispiele, siehe Tabellen B.2 und B.3.

Tabelle B.2 — Bestimmung der Inhomogenitat der Probe

Nr Gemessener Hartewert 4, HL

1 780min

2 786max

3 784

4 784

5 782

Mittelwert H 783,2

Standardabweichung sy 2,28

Standardunsicherheit der Probe:

— LSy

ux—\/_
n

mit Studentfaktor r = 1,14 und n = 5:

(B.4)

ity =1,16 HL

14
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Tabelle B.3 — Messunsicherheit der Probe

= ..... | Standardunsicherheit . . Erweiterte
Harte Inl:jomggegutat aufgrund der MeHs§:1tnS|q.t;erh§:t des Messunsicherheit
der Probe er rrobe Grenzabweichung artepruigerates der Probe
- uptm, HL
H , HL uy, HL ug, HL (siehe DIN 50156-2:2007-07, U, HL
Anhang A)
781,2 1,16 4.1 2,9 10,3

Die erweiterte Unsicherheit U wird aus u; abgeleitet, indem sie mit dem Erweiterungsfaktor £ = 2 multipliziert

wird.

B.3 Darstellung des Messergebnisses

Bei der Darstellung des Messergebnisses sollte das angewandte Verfahren angegeben werden.

15
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Anhang C
(informativ)

Realisierung von Leeb-Hartepriifgeraten

Eine Mdoglichkeit zur technischen Realisierung eines Schlaggerates besteht aus einer Spann und Auslése-
vorrichtung mit Induktionsspulen einerseits und einem davon entkoppelten, freien Schlagkérper (siehe

Bilder C.1 und C.2) andererseits.

N}
nHl
SES

SN
N

- 2
S (D
i
D
i
D
'4‘ "I
as s,, 3
9\ §'
A
M2
3 qF
ol
== A
11 i"’
10 Lﬁ
— |
AN N
N
S
S K 5
\
: N
7S
Ny
N\ Y
Legende
1 Ausléseknopf 8 kugelférmige Prifspitze
2 Ladefeder 9  Spule mit Halterung
3 Laderohr 10 Schlagkdrper
4  Verbindungskabel zum Anzeigegerat mit Spulenstecker 11 Fangzange
5 kleine Anschlagkappe 12 Fuhrungsrohr
6 grolie Anschlagkappe 13 Schlagfeder
7  zu prufender Werkstoff

Bild C.1 — Schema eines typischen Schlaggerates im Zustand vor der Schlagauslésung

(Schlagfeder gespannt)
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Legende

Ausléseknopf
Ladefeder
Laderohr
FUhrungsrohr
Fangzange

AL WON -
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6
7
8
9
1

10

Schlagfeder

Spulen

Spule mit Kabelanschluss

Schlagkdrper mit kugelférmigem Eindringkdrper
0 Anschlagkappe

Bild C.2 — Schema eines Mehrspulen-Schlaggerites
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N =

5/ /]

~

Legende

Dauermagnet (N-Nordpol, S-Sudpol)
Schlagkdrper

Eindringkdrper

Induktionsspule

Fallhéhe

TR WN =

Symbole, siehe Tabelle 1

Bild C.3 — Schema eines typischen Schlagkoérpers
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