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Generelle Sicherheitsvorkehrungen

Materialprifmaschinen kénnen geféhrlich sein.

Werkstoffprifung beinhaltet inharente Gefahren von hohen Kréften, schnellen
Bewegungen und gespeicherter Energie. Sie miussen sich beim Betrieb dieser
Maschine der Gefahren bewusst sein, die von allen Komponenten ausgeht,
die in Bewegung und Betrieb potentiell gefahrlich sind, vor allem der
Eindringkorper.

Lesen Sie sorgfaltig alle relevanten Handbticher und beachten Sie alle
Warnungen und Hinweise. Der Begriff Warnung wird dort eingesetzt, wo eine
Gefahr fur Verletzungen oder zum Tod fuhren kann. Der Begriff Vorsicht ist
eingesetzt worden, wo eine Gefahr zu Schaden am Gerat oder zu
Datenverlust fihren kann.

Stellen Sie sicher, dass der Versuchsaufbau und die eigentliche Prifung, die
Sie auf Materialien, Baugruppen oder Strukturen anwenden werden keine
Gefahr fur sich selbst oder andere darstellt. Machen Sie vollen Gebrauch von
allen mechanischen und elektronischen Eigenschaften die die Gefahr
eingrenzen.

Auf den folgenden Seiten sind verschiedene allgemeine Warnungen detailliert
beschrieben, die Sie zu jeder Zeit beachten miussen, wahrend der
Verwendung von Material-Prifmaschinen. Sie finden weitere spezifische
Warnungen und Hinweise im Text, sobald eine mogliche Gefahr ausgenht.

Ihre beste Sicherheitsvorkehrung ist die Ausbildung und Training auf der
Prifmaschine, durch den Hersteller/Vertrieb und dass Sie und Ihre Mitarbeiter
die Bedienungsanleitung und das Handbuch lesen, um ein grtindliches
Verstandnis der betreffenden Einrichtungen zu erhalten.

BAQ GMBH 1
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Warnungen

Tragen Sie eine Schutzbrille und verwenden
Schutzschilde oder Gitter sobald die Gefahr des
= Herausfliegens einer Probe besteht.

Schuitzen Sie elektrische Kabel vor Beschadigung und
unbeabsichtigtes Trennen.

Tragen Sie Schutzkleidung beim Umgang mit Ausristung
bei extremen Temperaturen.

Seien Sie vorsichtig beim Installieren oder Entfernen einer Probe.

Das Netzteil sollte gut geerdet sein, sonst konnte es die
Prufgenauigkeit beeinflussen und sogar Personal verletzen oder zu
Sachschaden fiihren!

2 BAQ GMBH
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ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Der 650D/650DS Rockwell/Super-Rockwell Hartetester ist ein Messgerat, das speziell

zur Bestimmung der Materialharte entworfen wurde.

Harte ist der Widerstand eines Kdrpers gegen das Eindringen eines harteren

Prufkdrpers.

Als ein Mittel zur Bestimmung der Qualitat metallischer Materialien oder Werkstlicken
und um die Produktqualitat im Fertigungsprozess zu kontrollieren, ist der Hartetest die
einfachste, praktischste und 6konomischste Testmethode unter allen mechanischen
Gutetests. Da ein beidseitiger Zusammenhang zwischen metallischem Hartegrad und
anderen mechanischen Eigenschaften, wie z.B. Festigkeit, Ermidung, Kriechdehnung,
Abnutzung und innere Fehler usw., besteht, kénnen diese Eigenschaften fir nahezu alle
metallischen Materialien ndherungsweise durch das Testen des Hartegrades erlangt

werden.

Das grundlegende Prinzip des Rockwell Hartetests

Das generelle Prinzip der Rockwell-Messung ist in Bild 1-1 dargestellt. Die Messung ist
unterteilt in drei Schritte der Lastaufbringung und Entlastung.
Schritt 1 — der Eindringkérper berthrt die Probenoberflache und die Vorlast FO wird

aufgebracht. Nach Ablauf der Vorlast-Haltezeit wird die Referenztiefe gemessen.

Schritt 2 — die Priflast wird um die Prifzusatzkraft Flauf die Prifgesamtlast F erhdht

und gemaf der normativen Zeitvorgaben gehalten.

Schritt 3 — die Prifzusatzkraft F1 wird zuriickgenommen und die zurlckbleibende
plastische Eindringtiefe gemessen. Das Messergebnis in HR wird angezeigt.
AnschlieBend wird die Vorlast manuell durch den Bediener zuriickgenommen und die

Probe kann entnommen werden.

BAQ GMBH 3
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Abbildung 1-1 Test Prinzip

Formeln der Rockwell- Harte
HRC.A=100—An_0.002

HRB=130—An_0.002

Wobei:
AN=nNq-Ng
no = Eindringtiefe durch Prifvorkraft Fq

n; = Eindringtiefe durch Prifgesamtkraft F.

Formeln der Super-Rockwell- Harte

HR=100—An_0.001

Wobei:
AN=n;-Ng
No = Eindringtiefe durch Prifvorkraft Fg

n; = Eindringtiefe durch Prifgesamtkraft F.

A’\ Rermoval of additional

K test force F,

¥

Step 3:
Remove additional test
jorce F, and measure
final indentation depth.
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AuRere und innere Komponenten

Digitalanzeige

Auflagetisch Stempel

] Gehéause
Spindelschutz

Handrad

Printer

Hoheneinstellschraube

Abbildung 1-2 AuRere Komponenten

Hubeinheit

Die Hubeinheit setzt sich aus Handrad, Spindel und Spindelschutz usw. zusammen.
Dreht man das Handrad im Uhrzeigersinn, bewegt sich die Spindel nach oben; gegen
den Uhrzeigersinn bewegt sie sich nach unten, bis sie durch das Loch in der
Arbeitsoberflache verschwindet. Um die Priufspindel herum befindet sich ein
Spindelschutz. In der Spindel befindet sich ein Loch das dem Pruftisch oder einer
Aufspannvorrichtung zur Unterstiitzung dient.

Abdeckung

Zwei abnehmbare Abdeckungen bieten Zugang zu den inneren Bauteilen. Mittels
sechs Schrauben ist die obere Abdeckung zum Schutz und zur Abtrennung des
Haupthebelarmes und der Hauptwelle befestigt. Zwei Schrauben befestigen die
hintere Abdeckung. Auf den Gewichtsblock kann nach Abnahme der hinteren
Abdeckung zugegriffen werden.

Gewichtsblock

Der Gewichtsblock setzt sich aus einer Gewichtsstange und drei Gewichten
zusammen. Ein Haken am oberen Ende der Gewichtsstange befestigt den Ring am
Ende des Haupthebels. Ein Gewicht ist am Boden der Stange positioniert, wahrend
die anderen Beiden in der Mitte der Stange befestigt sind.

BAQ GmBH 5
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Haupthebelarm

Der Haupthebelarm erstreckt sich von der Hauptwelle zum Ende des Messgerates.
Am Ende des Haupthebelarmes befindet sich ein Ring zum Aufhangen der
Gewichtsstange.

Priflastvariierung

Ein paar Zahnrader bewegen Nocken und Lastwahler und bewegen so die Gabel
hoch und runter. In diesem Fall kénnen die Gewichte von der hangenden Stange
abgenommen bzw. an dieser befestigt werden, um die Priflast zu &ndern/wechseln.

Automatisches Belasten/Entlasten

Das automatische Belasten/Entlasten besteht aus einem Servomotor,
Belasten/Entlasten, Begrenzungsschalter und Prifspindel. Das automatische
Belasten/Entlasten ist elektronisch geregelt.

Digitales Eingabefeld

Das digitale Eingabefeld befindet sich an der Frontseite des Messgerates und zeigt
die Vorlast, die Skalierung, Hartegrad und Verweilzeit usw. an.

6 BAQ GMBH
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TECHNISCHE ANGABEN

Abbildung 2-1 zeigt die Maf3e und das Gewicht des 650D/650DS Messgerates

Abbildung 2-1 Messgeratabmalie

Tabelle 2-1 AbmaRe und Gewicht

Abmessungen mm
Hohe 760
Breite 210
Lange 540
Prufraum Hohe

(mit Spindelschutz) 84
(ohne Spindelschutz) 170
Prufraum Tiefe 175
Gewicht (kg) 85
Stromversorgung AC 220V / 110V 50Hz/60Hz
Aufbringzeit 4~99s

BAQ GMBH
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Tabelle 2-2 Messgerat Belastung

Vorlast N (KGF)

Gesamtbelastung N (KGF)

588 (60)
98 (10) 980 (100)
1471 (150)
Tabelle 2-3 Rockwellharteskalen, Priifstempel und Belastung
Rockwell- Eindringkorper Vorlast Last
Skala mm (in.) N (KGF) N (KGF)
A Diamantkegel 588 (60)
B (Kl‘;gg 215875 980 (100)
C Diamantkegel 1471 (150)
D Diamantkegel 980 (100)
E Kugel & 3.175 (1/8) 980 (100)
F Kugel & 1.5875 (1/16) 588 (60)
G Kugel & 1.5875 (1/16) 1471 (150)
H Kugel & 3.175 (1/8) 98 (10) 588 (60)
K Kugel @ 3.175 (1/8) 1471 (150)
L Kugel & 6.35 (1/4) 588 (60)
M Kugel & 6.35 (1/4) 981 (100)
P Kugel & 6.35 (1/4) 1471 (150)
R Kugel @ 12.7 (1/2) 588 (60)
S Kugel & 12.7 (1/2) 980 (100)
Y Kugel @ 12.7 (1/2) 1471 (150)
Tabelle 2-4 Super-Rockwellhérteskalen, Prifstempel und Belastung
Vorlast N (KGF) Last N (KGF)
147.1 (15)
29.4 (3) 294.2 (30)
441.3 (45)
8 BAQ GmBH
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Tabelle 2-5 Super-Rockwellharteskalen, Priifstempel und Belastung

Vorlast Last Eindringkorper
Rockwell-Skala N (KGF) N (KGF) mm (in.)

HR-15N 147.1 (15)
HR-30N 294.2 (30) 120° Diamantkegel
HR-45N 441.3 (45)
HR-15T 147.1 (15)

Metall Kugel
HR-30T 294.2 (30)  1.588 (1/16)
HR-45T 441.3 (45)
HR-15W 147.1 (15)
HR-30W 29.4 (3) 294.2 (30) g'gti';g‘;f/‘;')
HR-45W 441.3 (45)
HR-15X 147.1 (15)

Metall Kugel
HR-30X 294.2 (30) @ 6.35 (L/4)
HR-45X 441.3 (45)
HR-15Y 147.1 (15)

Metall Kugel
HR-30Y 294.2 (30) 2127 (1/2)
HR-45Y 441.3 (45)

BAQ GMBH
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INSTALLATION

Installationsverfahren

Auspacken des Messgerates
Heben des Messgeréates auf die Werkbank

Anbringen der vier NivellierfiiRe

P 0N PR

Anbringen der Gewichte

Uberprifen Sie folgendes vor der Installation:

1. Ist die Werkbank massiv genug um das Messgerat und andere Bestandteile zu
tragen? Die Arbeitsoberflache sollte ein Loch zum Durchlaufen der Prifspindel
haben. Vergleiche Abbildung 3-1.

2. Ist der Boden unter der Werkbank frei von anderen mechanischen Vibrationen?

3. Besteht ein angemessener Abstand zwischen dem Messgeréat und

angrenzenden Wanden zwecks besseren Wartungskomforts?

600
$70~80

|

|

|

|
250

160

Abbildung 3-1 Metallbank

Auspacken
1. Aufschneiden des Packbandes

2. Entfernen Sie die vier Nussschrauben mittels Schraubenschliissel und heben
Sie die Kiste ab.

3. Entfernen Sie den Plastikschutzsack vom Messgerét.

4. Prifen Sie alle Gegenstande gemal der Packliste. Einige Bestandteile konnten

mit dem Messgerat zusammen, andere separat verpackt sein.

10 BAQ GmBH
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Heben des Hartemessgerates auf die Werkbank

1. Heben Sie das Messgerat nicht von Hand, da mdglicherweise koérperliche
Verletzungen die Folge sein kénnten. Aufgrund der AbmaRRe und des Gewichts
des Messgerétes ist es nicht einfach das Geréat von Hand zu heben. Es bietet
sich daher an das Gerat mit Hilfe eines mechanischen Lifts zu heben. Zwecks
einer korrekten Hebemethode dirfen nur diejenigen die tber reichlich Erfahrung
verfiigen, das Messgerét bewegen.

2. Messgerat nicht an der Abdeckung oder der Prifspindel heben, da das
Messgerat und dessen Genauigkeit sonst Schaden nehmen kénnten.

3. Bevor Sie das Gerat bewegen, entfernen Sie die Gewichtsstange. Die
Bewegungen der hangenden Gewichte konnten das Gerat beschadigen. Stellen
Sie sicher, dass wahrend des Hebens und Bewegens des Gerates die

Gewichtsstange entfernt wird.

(a) Heben Sie das Messgerat nur mit einem Seil, welches das doppelte Gewicht
des Gerates tragen kann, so wie es Abbildung 3-2 zeigt.
(b)  Heben Sie das Messgerat mit Hilfe der Hebevorrichtung vorsichtig auf die

Werkbank und entfernen Sie dann das Seil.

1

f

|
- 5%

Abbildung 3-2 Anheben des Messgerates

BAQ GmBH 11
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Einbau des Einstellschrauben

Nachdem das Geréat auf der Werkbank steht, kdnnen Sie die vier NivellierfiiRe
anbringen um das Geréat horizontal zu justieren. Vergewissern Sie sich, dass die

Gewichte korrekt eingehéngt sind und dass das Gerét erschiitterungsfrei steht.

Hilfsmittel:

® Seil

® Mechanischer Lift

® \Wasserwaage

® Schraubenschlissel

® Flacher Auflagetisch (im Zubehdrkoffer)

® Vier Nivellierfu3e (im Zubehorkoffer)

Vorgehensweise

Bevor Sie anfangen zu testen, vergewissern Sie sich nochmals, dass die Werkbank
das Gerat tragt.

Kippen Sie das Gerat vorsichtig (Abbildung 3-3) und halten Sie es mit einer
mechanischen Hebeeinheit.

Drehen Sie die NivellierfiRe in die vorgesehenen Locher im Boden.

Entfernen Sie die Schaumstoffunterlage.

Stecken Sie den flachen Auflagetisch auf.

Wie Abbildung 3-4 zeigt, halten Sie die Wasserwaage an den Auflagetisch, um das
Messgeréat von vorne nach hinten in Waage zu stellen.

Benutzen Sie den Schraubenschlissel, um das Gerét festzustellen Abbildung 3-4.

Drehen Sie die Wasserwaage um 90°.

Entfernen Sie das Seil.

12 BAQ GmBH
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Abbildung 3-3 Anbringen der Einstellschrauben Abbildung 3-4 Einnivellieren des Gerétes

.

Einbau der Gewichte

Die Gewichte sind wahrend des Transport aus dem Gerat entfernt. Nach dem
waagerechten Ausrichten mussen Sie diese wieder anbringen. Bevor Sie das Gerat
wieder bewegen, sollten Sie die Gewichte wieder herausnehmen. Die inneren

Bauteile konnten sonst wahrend des Bewegens zerstort oder beschadigt werden.

Prifen Sie folgendes bevor Sie zu messen beginnen:

1. Das Messgeréat steht in der Waage.

2. Die Spindel befindet sich in der untersten Position.

Hilfsmittel

® Kreuzschraubendreher

® Schlitzschraubendreher

® Zzange

BAQ GmBH 13
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Verfahrensweise

1. Entfernen Sie die sechs Schrauben am Deckel, wie es Abbildung 3-5 zeigt.

2. Entfernen Sie den Deckel.

3. Entfernen Sie die Rickwand (Abbildung 3-5).

4. Entfernen Sie den Schaumstoff im Inneren.

5. Stellen Sie die HRA Skala ein (HR15N fur Super-Rockwell)

6. Nehmen Sie vorsichtig die Gewichtsstange heraus und bringen Sie Gewicht A
unten an und befestigen es mit zwei Schrauben. Jetzt kénnen Sie die Stange an
der Aufhdngung des Haupthebelarmes anbringen (Abbildung 3-6). Zum
Schluss bringen Sie die beiden anderen Gewichte an der Stange an, indem Sie
sie vorsichtig in die Gabeln hangen (Abbildung 3-7).

7. Drehen Sie den Lastwahler auf HRA, HRB und HRC (Super-Rockwell: HR15N,
HR30N und HR45N) um sicher zu stellen, dass die Gewichte mittig an der
Stange hangen und die Bolzen richtig in der Gabel eingerastet sind.

8. Bringen Sie die Abdeckungen wieder an.

6 M3-Schrauben obere Abdeckung

! Y

hintere Abdeckung

2 M6-Schrauben

- 1

Abbildung 3-5 Entfernen von Deckel und Rickwand

14 BAQ GmBH
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Ring

Gewicht C

Gabel

Gewicht A Gewicht B

Abbildung 3-6 Einbau von Stange, Gewicht und Gabel Abbildung 3-7 Einbau der Gewichte B und C

BAQ GmBH 15
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Funktion der Baugruppen

Hauptmenu

Nach dem Einschalten des Gerates sieht man das BAQ Firmen-Logo flr vier
Sekunden.

Als néchstes sieht man das Hauptmeni welches Messinformationen, Messabschnitte
und Messergebnisse usw. zeigt (Abbildung 4-1).

PRELOAD 0K a OUER

HRC |

CONVERSION .
LIMITS |TEST FORCE: 1se  ker.

T HONE |DMELL TIME: o5  scc .
1 HONE | INDENTER : pramono

PRIHT , ELETE CLERR MENU l

Figure 4-1 Rockwell Hauptment

Was ist das Hauptmeni?

Abbildung 4-1, zeigt das Hauptmeni auf dem digitalen Eingabefeld. Es enthalt (von oben
nach unten, links nach rechts) Vorlastbalken, Hartewert, Prifskala, Umwertung, Limits
(oben und unten), Priflast, Haltezeit, Eindringkérper-Typ, Drucker, Léschen, Men,
Statistik etc.

Das Hauptmeni wird mehrere Male in spateren Kapiteln erwahnt. Bitte beachten Sie,

dass sich Anmerkungen immer auf das obere Bild beziehen.
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Wie kehrt man zurlick ins Hauptment?

Durch Driicken von <RETURN> im Untermen, kénnen Sie ins Hauptmenti

zurickkehren.

<PRINT>

Durch Driicken von <PRINT> im Hauptmeni kénnen Sie die Daten ausgeben gemaf der
Auswahl in den Einstellungen (Printer, RS232).

<DELETE>

Durch Driicken von <DELETE> im Hauptmenii gelangen Sie ins Léschmeni und kénnen

die zu I6schenden Daten auswéhlen
Sie kénnen zwischen zwei Optionen wahlen — siehe Bild 4-2:

® Losche letzten Datensatz

® | Osche alle Datensatze

Dricken Sie <RETURN> nachdem Sie die Auswahl getroffen haben.

DELETE

Figure 4-2 Léschbildschirm
<CLEAR>

Um die Priifgenauigkeit zu gewahrleisten sollten Sie <CLEAR> driicken im
Hauptbildschirm um den Vorlastbalken auf Null zu setzen bevor Sie eine Prifung
beginnen. Siehe Bild 4-1.

BAQ GmBH 17
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<MENU>

Durch Driicken von <MENU> im Hauptmeni kénnen Sie das Setup-Menu anwéhlen —

siehe Bild 4-3. Dort kdnnen Sie insgesamt 6 verschiedene Optionen anwahlen:

FORMKORREKTUR
DATENAUSGANG
DATUM/UHRZEIT
SPRACHE

LAUTSPRECHER

RETURN

Wenn Sie die aktuellen Einstellungen nicht verandern wollen, driicken Sie <RETURN>

und kehren zum Hauptmeni zuriick.

MENU

swaPE | | Dama
CORRECTION OUTPUT

DﬁTE/CLOCK LANGUAGE |
SPEAKER | RETURN l

Figure 4-3 Setup-Menu

1. Formkorrektur

Durch Driicken von <SHAPE CORRECTION> gelangen Sie in das Formkorrektur-Menu
— siehe Bild 4-4. Wenn “<NONE>" weil3 hinterlegt ist, sollten Sie zuerst <GB> oder
<ASTM> driicken, um dann die weiteren Punkte einzustellen. Um ohne Anderungen

zurlick zu gehen, driicken Sie <RETURN>.
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SHAPE CORRECTION

SPERICAL
CONVEX

CYLINDERICAL SCALE
CONVEX

! 0K I RETURHN

Figure 4-4 Formkorrektur-Men

Im Formkorrektur-Ment, kénnen Sie die Korrekturfaktoren flir sphéarisch-convex und
cylindrisch-konvex einstellen. Wahlen Sie dazu den entsprechenden Punkt aus, indem

Sie auf das Textfeld driicken. GemaR Bild 4-5 stellen Sie dann mittels <4 INC> oder

< | DEC> den Radius ein.

SHAPE CORRECTION

CYLINDERICAL
CONVEX

T INC | 0K ,
l 1 DEC I RETURN |

Figure 4-5 Radius-Einstellung

AnschlieRend driicken Sie <OK> um die Einstellungen zu tibernehmen.

Wenn Sie die Formkorrektur aktiviert haben, wird dies im Hauptmeni durch ein kleines

Durchmesser-Symbol angezeigt — siehe Bild 4-6.
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PRELOAD bk ouer |

o
2 5 SCALE
. HRC |

CONVERSION : 63.2 HRAGH) _
LIMITS |TEST FORCE: 1o  x.

T NOME |DMELL TIME: oo sec .

1 NONE o INDENTER DIAMOND

PRINT !DELETE CLEAR I MENU I

Figure 4-6 Hauptmeni mit Formkorrektur-Symbol

Die Maschine wird Ihre Einstellungen automatisch speichern, wenn Sie sie ausschalten.

2. DATEN AUSGABE

Es stehen drei Moglichkeiten zur Auswabhl:

® FEINGEBAUTER DRUCKER

® TO RS232C NO STATS

® TO RS 232C WITH STATS

Dricken Sie <OK> zum Bestatigen und zum vorherigen Menu zuriickzukehren. Wenn

Sie <RETURN> driicken, kehren Sie zum vorherigen Menu zuriick ohne die aktuellen
Daten zu speichern. Siehe Abbildung 4-7.

Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Priifmaschine
ausschalten.

DATA OUTPUT

INTERNAL
PRINTER

T0 RS232
HOSTATS

T0 R8232
NOSTATS

| RETURN

Abbildung 4-7 Datenausgabemenu
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3. DATUM/UHRZEIT

Durch Driicken von DATE/CLOCK gelangen Sie in das Meni zum Einstellen von Datum
und Uhrzeit — siehe Bild 4-8. Durch dricken eines Feldes konnen Sie die

entsprechenden Daten Uber die Tasten < 1 INC> oder < § DEC> justieren.

Durch Driicken von <OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige
Menu. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Priifmaschine
ausschalten.

SET DATE/TIME

o] [ 12 | KX
Yy MM DD

T INC |
0K
RETURN
{4 DEC

Figure 4-8 Datum/Uhrzeit-Bildschirm

4. SPRACHE

Durch Dricken von LANGUAGE gelangen Sie in die Sprachauswahl — siehe Bild 4-9
Sie haben zwei Sprachen zur Auswahl:

® DEUTSCH
® ENGLISH

Durch Driicken von <OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige
Meni. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Prifmaschine
ausschalten.
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LANGUAGE

ENGLISH
| oK l | RETURN I

Abbildung 4-9 Spracheinstellungen

5. LAUTSPRECHER

Durch Dricken von SPEAKER gelangen Sie in das Lautsprechermen( — siehe Bild 4-10

Durch Driicken von <OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige
Menu. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Prifmaschine
ausschalten.

SPEAKER

Figure 4-10 Lautsprechermeni

6. RETURN

Durch Driicken von <RETURN > um zum Hauptbildschirm zurtick zu gelangen — siehe
Bild 2.
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SCALE

SCALE
Durch Driicken von im Hauptmeni gelangen Sie in die Auswahl der verfligbaren

Prifskalen — siehe Bild 4-11. Es stehen 15 Prifskalen zur Auswabhl

Durch Driicken von <OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige
Menu. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Priifmaschine
ausschalten.

Figure 4-11 Prufskalen

HARTEGRADUMRECHNUNG

Durch Driicken von CUNUERSION 1 im Hauptmenl gelangen Sie

in die Auswahl der verfugbaren Harteumwertung — siehe Bild 4-12. Es stehen zwei

Umwertungen zur Auswahl <GB> und < ASTM >.

CONVERSION

o]
o]

‘ RETURN I
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Figure 4-12 Harteumwertung

Bitte wahlen Sie die entsprechend bendétigte Priifnorm aus, in der ASTM stehen Ihnen 25
Umwertungen zur Auswahl im GB-Standard 26 — siehe Bild 4-13. Durch Driicken von

<OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige Menii. Das System

speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Prifmaschine ausschalten.

GB
HU(H)
HEW
HRE (H)
£l
TSACH)

HBS(S)
HRG
157

HS($)

0K | RETURN I

Figure 4-13a Harteumwertung (GB)

LIMITS

HRC — HRC
HK (H) HES (H)
HRACH) T
HRD 150
458 HS (H)
HU(S) HK(S)
HREB(S)  HRF
HRE HRK
307 dsT
TSA(S)

LIMITS

T NONE

Durch Driicken von

1 NONE

einstellen - siehe Bild 4-14.

LIMITS

HRC ; 100.0
HRC :

|+ 1INC I 0K I
|
et

L DEC l | RETURN

Figure 4-14 Limit screen

ASTHM
HU (H>
HRG (H)
45N
HK($)
HRF
HRE
15T

HRC — HRC
HK(H) HECH)
HRACH) HRD

15N

30N

KSI(H) HUCS)
HE(S) HRE
HRG(S) HRACS)

HRH
30T

HRK
dsT

i RETURN I

Figure 4-13b Harteumwertung (ASTM)

NG

0.0

J im Hauptmen( kénnen Sie Obere und Untere Toleranz

24
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Durch Driicken von <NG> und wechsel zu <GO> aktivieren Sie die Toleranzen. Driicken
Sie <MAX> oder <MIN> und dann <% INC> oder <} DEC> um die entsprechenden

Toleranzen einzustellen.

Durch Driicken von <OK> bestatigen Sie die Anderungen und kommen zurtick ins vorige
Menu. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Prifmaschine

ausschalten.
Notiz:

Wenn Sie Limits aktivieren wird die Prifmaschine lhre Messergebnisse
automatisch mit den eingestellten Limits abgleichen. Liegt der Messwert innerhalb
der Toleranz macht die Prifmaschine einen kurzen Piepton, liegen die Messwerte

ausserhalb der Toleranzen wird es ein langer Piepton.

KRAFTEINHEIT

Durch Driicken von im Hauptmeni konnen Sie die

Krafteinheit zwischen N und kgF wechseln - siehe Bild 4-1.
PRUFKRAFT

Sobald Sie die entsprechende HR-Priifskala auswahlen, wird das System automatisch

anhand der von Ihnen gewahlten Skala die richtige Priiflast mittels Motor auflegen.

HALTEZEIT

1

21 im Hauptmenii kénnen Sie die

Durch Driicken von
Haltezeit einstellen — siehe Bild 4-15.Driicken Sie dazu <1INC> oder <|DEC> um die
Haltezeit zu erhdhen oder zu verkirzen. Sie kénnen die Haltezeit zwischen 4 und 99

Sekunden einstellen.

Durch Driicken von <OK> bestétigen Sie die Anderungen und kommen zuriick ins vorige
Menu. Das System speichert die Einstellungen automatisch, wenn Sie die Prifmaschine

ausschalten.
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DMELLETIME

095.

|+ 1nc | 1 0K \
- il
! DEC I | RETURN I

Figure 4-15 Haltezeiteinstellung

LASTWAHLER

Nachdem Sie eine HR-Priifskala ausgewahlt haben, wird die Maschine Sie auffordern,

den korrekten Eindringkdrper einzusetzen — siehe Bild 4-1.

HANDRAD

Mit dem Handrad wird die Prufspindel bewegt. Siehe Abbildung 4-16. Drehen Sie
das Handrad entweder gegen oder im Uhrzeigersinn, hebt oder senkt sich die
Prifspindel, um das Prifstiick bequemer anbringen und um die Vorspannung besser

aufbringen zu kénnen.

G
Abbildung 4-16 Schraubenspindel
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WARNUNG!

Wahrend das Messgerat die Hauptlast anlegt, oder wahrend
der Haltezeit, ist es streng verboten den Lastwahler zu
drehen!

Nur nachdem die Hauptmesslast entfernt wurde diirfen Sie
an dem Knopf drehen, ansonsten kénnten Sie falsche Werte
am Lastwahler erhalten.
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ARBEITSVORBEREITUNG

Einbau des Auflagetisches

Sie kdnnen den Auflagetisch nach folgender Zeichnung (Abbildung 5-1) einbauen.

Einsetzloch fur den Auflagetisch

Abbildung 5-1 Einbau des Auflagetisch

1. Schrauben Sie vor dem Einbau die Prufspindel herunter, um genug Platz fir den
Einbau zu haben.

2. Wahlen Sie den passenden Auflagetisch fir die AusmaflRe und Form des
jeweiligen Prifstiicks aus.

3. Saubern Sie das Einsetzloch in der Schraubenspindel bevor Sie den
Auflagetisch einsetzen.

4. Nach dem Einsetzen sollten Sie einige Test ausfuhren, sodass der Auflagetisch
sicher und zuverlassig in der Prifspindel verankert ist.

Einbau des Stempels

1. Saubern Sie zuerst den Schaft des Stempels und die Bohrung in der
Hauptachse. Setzen Sie dann den Schaft darin ein. Die Schaftoberflache muss
wie in Abbildung 5-2 gezeigt in die Bohrung der Hauptachse eingefiihrt werden.

2. Die Stempelspitze sollte den Auflagetisch nicht berlihren; andererseits kénnten
beide Bauteile beschadigt werden.

3. Stecken Sie den Stempelschaft in die Hauptspindelbohrung. Dann drehen Sie
die Schraube fest durch die Bohrung in der Hauptachse. Nach dem Anlegen der
Vorspannung, losen Sie die Sicherungsschrauben am Eindringkorper. Dann
ziehen Sie die Schraube wieder fest an, so dass der Stempel noch sicherer
angezogen werden kann.
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Hauptachse

Achsenschraube

T Schaftoberflache
Stempelschaft

Stempelspitze

Abbildung 5-2 Einbau des Stempels
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HANDHABUNG

Uberprifen Sie bitte folgendes bevor Sie mit dem

Prifen beginnen:

1. Der geeignete Auflagetisch ist in der Bohrung angebracht.

2. Der geeignete Stempel wurde in der Hauptachse angebracht.

3. Die geeignete Kraft/Spannung ist am Lastwahler angelegt.

4. Die Haltezeit ist eingestellt worden.

5. Die Einheitenumrechnung ist eingestellt. (Sie brauchen dies nicht zu machen,

wenn nicht bendtigt).

6. Die Stromversorgung ist angeschaltet. (Die Stromversorgung sollte geerdet

sein).

7. Sie sollten gentigend Platz zwischen Auflagetisch und Stempel lassen um das

Prifstick einzuftigen.
8. Sie sollten ESD-sichere Handschuhe tragen, um das Gerét vor elektronischer
Entladung zu schitzen.

Prifungsdurchfiihrung

1. Schalten Sie den Strom ein.

2. Wabhlen Sie die HR-Prufskala aus

3. Wahlen Sie die Harteumwertung aus — falls gewtinscht

4.  Wenn Sie das Messgerat anschalten, bekommen Sie den Status der letzten
Messergebnisse inklusive aller Daten der letzten Messung. Driicken Sie
<CLEAR> im Hauptmeni um eine neue Messreihe zu beginnen. Die Anzahl
der Messungen einer Messreihe kann 99 Messungen nicht Ubersteigen.

5. Platzieren Sie das Prufstiick oder die Prifplatte auf dem Auflagetisch. Stellen
Sie sicher, dass die Oberflache des Prifstliicks eben, sauber und frei von
Schmierflecken, Oxidationen, Spalten und Vertiefungen ist. Die Unterkante des
Prifstiicks und der Auflagetisch sollten immer sauber gehalten werden, so dass
sie gut und genau aneinander passen. Das Prifstiick sollte 10 Mal dicker sein
als die Eindringtiefe.

6. Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn, um die Prifspindel nach oben zu
drehen. Wenn der Stempel das Prifstlick berthrt, sollten Sie das Handrad
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10.

11.

langsam und stetig drehen. In diesem Moment wird sich der Vorlastbalken im
LCD-Bildschirm von der Vorspannungsebene in die OK —Ebene bewegen,
was bedeutet, dass die Vorspannung von 98N (Super-Rockwell: 29,4N)
aufgebaut ist. Siehe Abbildung 6-1. Jetzt missen Sie aufhéren das Handrad
zu drehen.

Falls Sie nicht aufhdren, wird sich der Lichtbalken in die OVER — Ebene
fortsetzen und der Buzzer wird erklingen. In diesem Fall ist die Messung
ungultig. Sie sollten das Handrad nun gegen den Uhrzeigersinn drehen um die
Prifspindel nach unten zu bewegen, bis der Vorlastbalken im LCD- Display
verschwindet. Sie miissen eine neue Messung starten.

Im selben Moment wird der Motor automatisch die Hauptlast aufbringen, die
Haltezeit korrigieren und die Hauptlast entfernen. Das System wird die
Messung starten, Informationen Gber Vorspannung, Haltezeit, Entlastung und
Harte usw. werden am Bildschirm erscheinen. Wenn GRENZWERTE aktiviert
ist und die Harte in der eingestellten Abweichung liegt, wird der Buzzer
erklingen und das Symbol GO wird am Bildschirm erscheinen. Wahrend wenn
die Harte auRerhalb der erlaubten Abweichung liegt, der Buzzer erklingen wird
und das Symbol NG am Bildschirm erscheint. Wenn GRENZWERTE nicht
aktiviert ist, wird der Buzzer erklingen, aber GO und NG werden nicht am
Bildschirm angezeigt werden.

Drehen Sie das Handrad gegen den Uhrzeigersinn, um die Prifspindel nach
unten zu drehen und um die Vorspannung von 98N (29,4N) zu verringern. In
diesem Moment verschwindet der helle Vorlastbalken. Das ist das Ende der
ersten Messung. Die Testergebnisse werden bis zur nachsten Messung
angezeigt.

Falls Sie eine neue Messung starten wollen, wiederholen Sie bitte die Schritte
5-7.

Datenausgabe:

® INTERNER DRUCKER
® TO RS232C NO STATS
® TO RS232C WITH STATS

Sie haben 3 Mdglichkeiten zur Auswahl. Sie sollten wenigstens zwei Messungen

durchfuhren. (Der erste Hartegrad-Wert musste geldscht werden)
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1. INTERNER DRUCKER

Wahlen Sie INTERNER DRUCKER im Datenausgabemendi. Driicken Sie <PRINT>

um das Testergebnis auszudrucken.

X 1 63.0HRC
NO : 06
S.DEV :0.2
MAX 163.2
MIN :62.8
R 104
XCONV

1. 62.8HRC
2. 62.9HRC
3. 63.0HRC
4. 62.9HRC
5. 63.2HRC

6. 63.2HRC

Folgendes ist der Inhalt des Gedruckten:

X: Hartewert

No: Messnummer

S.DEV: Standard-Abweichung
MAX: Maximaler Hartewert
MIN: Minimaler Hartewert

R: Wiederholprazision

XCONV: Gemittelter Hartewert der Umrechnungstabelle

32
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2. ZU RS232C OHNE STATISTIKEN:

Wabhlen Sie diese Option und driicken Sie <PRINT> um die einfache Datenausgabe

zu initiileren. In diesem Modus kénnen nur die Messwerte ausgegeben werden.
3. ZU RS232C MIT STATISTIKEN:

Wahlen Sie diese Option und driicken Sie <PRINT> um eine komplexe
Dateninformationsausgabe zu initiieren. In diesem Modus werden die Messdaten und

die Messstatistiken ausgegeben.
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WARTUNG

Das Messgerét ist ein Prazisionsmessgerat welches regelmafiiger Pflege bedarf. Die
Haufigkeit der Reinigung hangt von der Arbeitsumgebung des Gerates ab.

Nichtmetallische Oberflachen

Nutzen Sie ein weiches feuchtes Tuch und reinigen Sie behutsam die Bauteile.

ACHTUNG!

Benutzen Sie nicht iberméaBig chemische Reinigungsmittel.
Es konnte in das Gerat tropfen und Bauteilschaden
hervorrufen.

Metallische Oberflachen

Benutzen Sie ein weiches Tuch mit etwas Ol und reinigen Sie behutsam die Bauteile.

ACHTUNG!

Benutzen Sie nicht GiberméaBig viel Ol, da dieses Schmutz und
andere Partikel anzieht und Schaden an den Bauteilen
entstehen kénnten.

Saubern Sie auch die aneinandergefligten Oberflachen der Prifspindel und des
Auflagetisch, den Stempel und die Hauptachse, wie es Abbildung 7-1 zeigt.
Schmutz, Ol, Metallspane oder andere Ablagerungen kénnten zu fehlerhaften
Ergebnissen fuhren.
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Abbildung 7-1Reinigung

Reinigen der Priufspindel

Sie sollten regelmaRig ein fusselfreies Tuch zum Reinigen der Prifspindel

verwenden um einer Blockade vorzubeugen.
Vor dem Reinigen tberprifen Sie bitte folgendes:
® Es ist weder ein Prifstick, der Auflagetisch oder ein Stempel im Geréat

eingebaut.

° Die Prufspindel ist vollig freigelegt.
Vorgehensweise

1. Entfernen Sie den Spindelschutz, wie Abbildung 7-2 zeigt.

2. Prufen Sie, ob Schmutz, Fasern oder andere Ablagerungen im
Schraubengewinde ist. Falls Sie etwas finden, entfernen Sie dies mit einem
Tuch.

3. Entfernen Sie jede Fussel oder Faser mit einer weichen Burste.
4. Setzen Sie den Spindelschutz wieder auf.

5. Drehen Sie die Priifspindel mehrere Male rauf und runter, um das Ol

gleichmalig zu verteilen.
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Abbildung 7-2 Entfernen des Spindelschutzes

ACHTUNG!

Die kleinen und winzigen Fasern oder anderen Ablagerungen
bedeuten eine Blockierung der Spindel. Nach dem Einfetten
der Schraubenspindel, entfernen Sie das ibermaRige Ol an
der Schraube mit einer weichen Burste.

Wartung des Stempels

Abbildung 7-3 Diamant

‘Stempelschaft

o— Kugel

nnnnn A Mane Tndantear

Dlamantkegelstempel

Stempel Kappe

Abbildung 7-3 Diamantkegelstempel (links) und Kugelhalter (mitte und rechts)

ACHTUNG!:

Nutzen Sie keinen Stempel, der abgenutzt oder beschadigt ist.

® Diamantkegel
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Uberprufen Die jeden Monat den Zustand des Stempels auf Beschadigungen. Sollte
die konische Oberflache des Metallkorpers viele Dellen haben, ist es ein Indiz dafur,
dass er den geharteten Auflagetisch wahrend der Messungen 6fter berihrt hat.
Untersuchen Sie den Stempel mittels einer Lupe mit 10-facher Vergrof3erung. Sollte
irgendein signifikanter Schaden sein, bauen Sie den Stempel aus. Um Schéden zu
vermeiden, sollten Sie den Stempel schiitzen, wenn Sie den Auflagetisch und das
Prifstick aus dem Gerat entfernen.

Reinigen Sie den Diamanten regelmafig mit Alkohol oder einem Reiniger der sich
rickstandsfrei verfliichtigt.

e Kugelhalter

Uberpriifen Sie den Stempel jeden Tag um zu klaren, dass er nicht beschadigt ist.
Sollte es ein Zeichen einer Deformation geben, bauen Sie den Stempel aus.
Vorgehensweise des Ausbaus: Drehen Sie die Stempelabdeckung um sie zu
entfernen; entnehmen Sie die Kugel und setzen Sie eine neue ein. Setzen Sie die

Abdeckung wieder auf.

Reinigen Sie die Kugel im ausgebauten Zustand regelmé&nig mit Alkohol oder einem
Reiniger der sich riickstandsfrei verflichtigt.

Prufung mit Hartevergleichsplatte

Die Prufung mit Hartevergleichsplatte ist eine leichte und bequeme Moglichkeit um
die Fehlerfreiheit des Messgerates zu lberprifen. Sie kdnnen eine Harteprifung mit
Hartevergleichsplatte durchfiihren und den erreichten Messwert mit dem der
Hartevergleichsplatte abgleichen. Dieser Vergleich zeigt ihnen, ob das Messgerat

kalibriert werden muss.

ACHTUNG!

Sie sollten die Fehlerfreiheit des Messgerates jeden Tag
prufen, falls Sie das Geréat o6fter benutzen.

® Hartevergleichsplatte
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Bevor Sie die Hartevergleichsplatte zur Uberpriifung benutzen, stellen Sie sicher:

1. Nehmen Sie immer die obere Oberflache der Hartevergleichsplatte. Der Boden

und die seitlichen Oberflachen erbringen nicht die angegebenen Hartegradwerte.
2. Nehmen Sie immer eine Hartevergleichsplatte, die in gutem Zustand ist.

3. Nehmen Sie immer eine Hartevergleichsplatte die ihre originale Oberflache hat.
Abschleifen alter Kerben oder Bearbeitungen der Oberflache macht die Original-

Harteangabe ungultig.

4. Sollten Sie das Messgerat innerhalb der gegebenen Einheiten nutzen, prifen
Sie die hohen, mittleren und unteren Bereiche der Skala. Sollten Sie nur einen
oder zwei Bereiche nutzen, sollten Sie Hartevergleichsplatten verwenden, deren

Hartegradwerte Uber oder unter diese Bereiche fallen.

Anmerkung:

Sie miUssen wenigstens 5 Mal an einer Hartevergleichsplatte messen (die
ersten beiden Messungen wird nicht mitgezahlt). Der Sollwert ist auf der
Hartevergleichsplatte markiert. Vergleichen Sie die gemittelten gemessenen
Hartewerte mit den Sollwerten auf der HVPL. Liegt die Abweichung innerhalb

der erlaubten Toleranzen, so ist dies akzeptabel.

Falls der Durchschnitt der 5 Hartegradwerte aul3erhalb der Rockwelltoleranzen liegt:

® Uberprifen Sie den Stempel und tauschen Sie die Kugel oder tiberprifen Sie die
Spitze des Diamantstempels mittels einer zehnfachen Lupe. Falls ein

signifikanter Schaden vorliegt, tauschen Sie den Diamantstempel aus.

® Uberprifen Sie die zusammengefiigten Oberflichen des Stempels und der
Hauptachse um zu sehen, ob diese sauber und frei von Schmutz, Splittern und
Ol sind. Diese Fremdkorper halten den Stempel davon ab ordentlich zu passen
und verursachen unpassende Messergebnisse.

Nach dem Wiedereinsetzen von Stempel oder Auflagetisch, sollten Sie einige
Messungen durchftihren mit dem Ziel, dass die Bauteile sich gesetzt haben.
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Tabelle 7-1 weist ihnen mdgliche Problemgriinde und ihre Lésungen auf. Sollte das
Problem weiterhin bestehen, kontaktieren Sie bitte die BAQ GmbH.

Tabelle 7-1 Problembehandlung

Problem

Mogliche Grinde

Losung

Spindel blockiert

Rost oder Ablagerungen

Saubern Sie die Spindel

Gerat wackelt

Messgerat ist noch nicht richtig
ausgerichtet

Richten Sie das Geréat aus.

Gerét bringt die volle
Kraft nicht auf

Gewichte hangen nicht richtig

Prufen Sie, ob die Gewichte richtig hdngen

Fehlerhafter
Hartewert

Unbekannt

Priifen Sie das Geréat anhand von
Hartevergleichsplatten nach.

Falsche Kraft

Prifen Sie, ob Sie die richtige Kraft
aufgebracht haben.

Falscher Stempel

Prufen Sie nach, ob Sie den richtigen
Stempel benutzen.

Falscher Eindruckabstand

Prifen Sie nach, ob der Eindruckabstand
mindestens 2.5 Mal so grof ist wie der
Durchmesser der Eindriicke.

Beschadigter Stempel

Wechseln Sie den beschadigten Stempel
aus.

Auflagetisch oder Stempel ist
wackelig eingebaut.

Uberpriifen Sie, ob Auflagetisch oder
Stempel sicher eingesetzt sind

Der Auflagetisch ist nicht
angemessen fir das Prufstick

Wabhlen Sie einen angemessenen
Auflagetisch

Vibrationen

Isolieren Sie das Gerét vor umliegenden
Vibrationen

Das Prufstlick ist zu diinn

Die Dicke das Priifstiickes sollte 10 Mal
gréRer sein als die Eindrucktiefe

Prifstlick-Ausrichtung

Richten Sie die Prifstiickoberflache 90°
zum Stempel aus

Das Prifstiick ist nicht
homogen

Benutzen Sie einen Kugelhalter mit einerm
gréReren Durchmesser

Das Licht kann nicht

angeschaltet werden.

1. Stromversorgungsproblem
2. Sicherung defekt

1. Prifen Sie die Stromversorgung
2. Wechseln Sie die Sicherung

Motor halt nicht an

1. Von ausseren Schaltkreisen
gestort
2. Schlechte Bedienung

Schalten Sie den Strom ab und drehen Sie
die Spindel nach unten. Warten Sie einen
Moment und schalten Sie ein.

Hartewert wird nicht
angezeigt

1. Das Gerat ist nicht
ausgerichtet, das Gewicht
beriihrt den Geratekorper
2. Gewichte sind fehlerhaft
eingebaut

Bauen Sie die Gewichte korrekt ein.

BAQ GMBH

39




650D/650DS

BAQ

HARTEWERTANZEIGE, AUFLAGETISCH, STEMPEL,
UMRECHNUNG, KORREKTUR UND MINDESTDICKE

Auswahl der Rockwell-Skala

Bevor Sie ein Prifstiick messen, sollten Sie zuerst die Rockwellskala einstellen.

Jede Skala bedarf seiner angemessenen Kraft und Stempel. In vielen Fallen ist eine
Hartetoleranzspezifikation des Materials auf der technischen Zeichnung angegeben.
Sollte das getestete Material keine Spezifikation oder Sie Zweifel an der Skala eines

bestimmten Prufstiickes haben, beachten Sie folgende Fakten:

) Prifstiickmaterial
° Prifstickdicke
° Skalengrenzen

Priufstiuckmaterial

Tabelle 8-1 zeigt eine Liste Ublicher Rockwellskalen und typische Materialien dieser
Skalen. Die Tabelle beinhaltet nur die tblichen Rockwellskalen, welche eine Hilfe fur
ihre Messung sein kdnnten.

Tabelle 8-1 Typischer Skaleneinsatz

Skalensymbol Einsatz

A Harte Legierung, tief geharteter Stahl

Kupferlegierungen, Schwach geharteter Stahl, Aluminiumlegierungen,
geschmiedeter Stahl

us]

Stahl, fest gegossenes Eisen, Titan und stark gehéarteter Stahl und
vorgedehntes Eisen.

Dunner Stahl, mittel gehérteter Stahl und perlitisch gedehntes Eisen.

Gegossenes Eisen, Aluminium- und Magnesiumlegierungen, Lagermetalle

Weichgegluhte Kupferlegierungen, diinne, weiche Bleche.

Phosphorbronze, Berilliumkupfer, dehnbares Eisen

Aluminiumzinklegierung

Leichtmetalle und andere weiche oder diinne Materialien, inklusive Plastik

<|VW|B|D|Z|Ir|(X|T|QM|mM{O| O
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Tabelle 8-2 Typische Anwendungsbereiche von Super Rockwell
Rockwell- Vorlast Last Eindringstempel | Typische Anwendungsbereiche der
Skala N (KGF) N (KGF) mm (in.) Skalen
HR-15N 147.1 (10) Zementit, Nitrierung, verchromte
HR-30N 294.2 (30) o 1200 und andere dinne Material
: Diamantkegel . .
HR-45N 441.3 (45) Oberflachenhérten
HR-15T 147.1 (10) Stahl, Messing, Bronze und andere
HR-30T Metall Kugel | ynpehandelte diinne Materialien
294.2(30) | 51 588 (1/16)
HR-45T 441.3 (45)
HR-15W 147.1 (10) Aluminium,  Bleilegierung  und
HR-30W 29.4 (3) Metall Kugel | andere weiche Materialien
294230 | 53175 (1/8)
HR-45W 441.3 (45)
HR-15X 147.1 (10) Aluminium,  Bleilegierung  und
HR-30X Metall Kugel | andere weiche Materialien
294.2 (30) 2 6.35 (1/4)
HR-45X 441.3 (45)
HR-15Y 147.1 (10) Aluminium,  Bleilegierung  und
HR-30Y Metall Kugel | andere weiche Materialien
294.2 (30) 212.7 (1/2)
HR-45Y 441.3 (45)

Probendicke

Um vor Stérungen durch Kaltverformung des Prifstiickes vorzubeugen, sollte die
Materialstarke 10 Mal grof3er sein als die Eindrucktiefe.

Grenzen der Skalierung

® Messwerte unter 20HRC wahrend der Messung mit Diamantstempel:

Benutzen Sie keinen Diamantstempel wenn die Messwerte unter 20 HRC fallen,
da dann die Empfindlichkeit nachlasst. Diamantstempel sind nicht kalibriert,
wenn die Messwerte unter 20HRC liegen. Wenn Sie weiche Materialien messen,

versuchen Sie Skala B zu benutzen

Anmerkung:
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Messen Sie keine harten Legierungen tGber 67 HRC in der Skala C. Die harte
Legierung kdnnte den Stempel beschadigen und die Haltbarkeit des Stempel
verklrzen.

® Harte Legierungen

Obwohl keine Grenzen der Materialharte bei Messungen mit dem Diamantstempel
vorliegen, ist Skala A die Ubliche akzeptierte Skala in der Industrie fur harte

Legierungen.
® Messwerte Uber 100, wenn Sie die Messung mit einem Kugelhalter durchfiihren:

Obwohl die Skala bis 130 reichen kénnte, wenn Sie mit dem Kugelhalter messen, ist
es sehr empfohlen, dass die Messwerte nicht Gber 100 gehen sollten. Ebenso bei
Messwerten zwischen 130 und 100, falls Sie die duRRerste Spitze des Kugelhalters
benutzen. Da der Kugelhalter eine stumpfe Neigung hat, haben die meisten Skalen
die geringste Empfindlichkeit an dieser Stelle. Sollten Sie mit einem Stempel mit
kleinerem Durchmesser messen, kdnnte ein potentielles Risiko des Quetschens der
Kugel unter dem hohen Druck entstehen. Aufgrund des Erreichens konsistenter

Ergebnisse, sollten Sie die Kugel regelméRig tauschen.
Zylindrische Prufstiicke

Wenn Sie Messungen an zylindrischen oder gekrimmten Prufsticke machen,
bendtigen die Messergebnisse einen zylindrischen Korrekturfaktor. Korrekturfaktoren
hangen entweder davon ab, ob die Krimmung an der inneren oder &ul3eren

Oberflache des Prifstiicks ist, wie Abbildung 8-1 zeigt:

Inside Diameter
Correction

Indent Location

dent Locati

Outside Diameter Iiﬁ
Correction !

Abbildung 8-1 Zylindrische Prufsticke
Auswahl eines Stempels

Abhangig von Material und Skala benétigen Sie entweder einen kegelférmigen
Diamantstempel oder einen Kugelhalter. Tabelle 8-3 zeigt eine Auswahl der Stempel

und Kraft fir Gbliche Rockwellmessungen:

42 BAQ GmBH



650D/650DS == BAQ
Tabelle 8-3 Rockwell Hartegradskala
Rockwell | Hardness | Type of indenter | Preliminary Additional Total test Field of application
hardness symbol test force test force force (Rockwell hardness test)
scale Fy Fy F
As HRA Diamond cone 98,07 N 490,3 N 588,4 N 20 HRA to 88 HRA
Bb HRB Ball 1,587 5 mm 98,07 N 882,6 N 980,7 N 20 HRB to 100 HRB
ce HRC Diamond cone 98,07 N 1,373 kN 1,471 kN 20 HRC to 70 HRC
D HRD Diamond cone 98,07 N 8826 N 980,7 N 40 HRD to 77 HRD
E HRE Ball 3,175 mm 98,07 N 882,6 N 980,7 N 70 HRE to 100 HRE
F HRF Ball 1,587 5 mm 98,07 N 490,3 N 588,4 N 60 HRF to 100 HRF
G HRG Ball 1,587 5 mm 98,07 N 1,373 kN 1,471 kN 30 HRG to 94 HRG
H HRH Ball 3,175 mm 98,07 N 4903 N 5884 N 80 HRH to 100 HRH
K HRK Ball 3,175 mm 98,07 N 1,373 kN 1,471 kN 40 HRK to 100 HRK
15N HR15N Diamond cone 2942 N M77N 1471 N 70 HR15N to 94 HR15N
30N HR30N Diamond cone 2942 N 2648 N 2942 N 42 HR30N to 86 HR30N
45N HR45N Diamond cone 2942 N 411,9N 4413 N 20 HR45N to 77 HR45N
15T HR15T Ball 1,587 5 mm 2942 N M7,7N 1471 N 67 HR15T to 93 HR15T
30T HR30T Ball 1,587 5 mm 2942 N 2648 N 2942 N 29 HR30T to 82 HR30T
45T HR45T Ball 1,587 5 mm 2942 N 411,9 N 4413 N 10 HR45T to 72 HR45T
2 The field of application can be extended to 94 HRA for testing carbides
b The field of application can be extended to 10 HRBW if specified in the product specification or by special agreement.
€ The field of application can be extended to 10 HRC if the indenter possesses the appropriate dimensions
NOTE Indenter balls with diameter 6,350 mm and 12,70 mm may also be used, if specified in the product specification or by
special agreement.

Tabelle 8-4 Super-Rockwellharteskalen

Rockwell-Skala Eindringstempel Prufkraft N (KGF)
HR-15N 147.1 (10D
HR-30N 120° Diamantkegel 294.2 (30)
HR-45N 441.3 (45)
HR-15T 147.1 (10)
HR-30T @Mle.t;"gs*(a‘/’fé) 294.2 (30)
HR-45T 441.3 (45)
HR-15W 147.1 (10)
HR-30W g??l?g?f/%l) 204.2 (30)
HR-45W 441.3 (45)
HR-15X 147.1 (10D
HR-30X geéég;((li?j)l 294.2 (30)
HR-45X 441.3 (45)
HR-15Y Metall Kugel 147.1 (10D
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HR-30Y @12.7 (1/2) 294.2 (30)

HR-45Y 441.3 (45)

Auswahl des Auflagetisch

Es ist wichtig fur Sie einen angemessenen Auflagetisch zu wahlen, der das Prufstiick
stltzt Abbildung 8-2 zeigt die tblichen Typen von Auflagetischen:

Auflagetisch 1 Auflagetisch 3

Auflagetisch 2 Auflagetisch 4

Abbildung 8-2 Auflagetische

Dieser Auflagetisch ist fiir mittlere oder kleine Priifstiicke mit flacher und

Auflagetisch 1 ebener Oberflache geeignet.

Dieser Auflagetisch hat eine kleine flach erhobene Spitze, die Fehler wahrend der
Messung von unregelméaRigen Auspragungen ausraumt. Sollte die Oberflache nicht
eben sein, bringen Sie das Priifstiick mit der konvexen Oberflache nach unten am
Auflagetisch an. Daraus resultiert ein guter Kontakt von Prifstiick zum Auflagetisch.

Auflagetisch 2

Dieser Auflagetisch hat eine grof3e, flache und ebene Oberflache. Es ist Uiblich mit

Auflagetisch 3 diesem Auflagetisch grof3e Priifstiicke mit flacher und ebener Oberflache zu messen.

Dieser Auflagetisch hat eine V-formige Ausbuchtung, mit welcher man zylindrische
Auflagetisch 4 | Prifstlicke gut halten kann. Damit kann man zylindrische Priifstiicke mit einem
Durchmesser von Gber 6mm testen.
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Rockwell-Hartegradkorrekturfaktoren fur zylindrische Prifstiicke

Tabelle C-1, C-2, C-3 und C-4 zeigt detailliert die Korrekturfaktoren fur

konvexzylindrische Prifsticke

Tabelle C-1 Messung mit konischen Diamantstempel (Skala A, C, und D)

HRC Kriimmungsradius (mm)

Hartewert 3 5 6.5 8 9.5 11 12.5 16 19
20 2.5 2 1.5 1.5 1 1
25 3 2.5 2 15 1 1 1
30 2.5 2 15 15 1 1 0.5
35 3 2 1.5 1.5 1 1 0.5 0.5
40 25 2 1.5 1 1 1 0.5 0.5
45 3 2 1.5 1 1 1 0.5 0.5 0.5
50 25 2 1.5 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5
55 2 15 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
60 1.5 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
65 1.5 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
70 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
75 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
80 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0
85 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0 0 0
90 0.5 0 0 0 0 0 0 0 0

Anmerkung: Die Korrekturfaktoren hoher als 3 HRA, HRC, HRD sind nicht mit in Betracht gezogen und
nicht in der oberen Tabelle aufgefiihrt.
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Tabelle C-2 Messung mit 1.5875 mm Kugelhalter (Skala B, F und G)
HRC Kriimmungsradius (mm)
Hartewert 3 5 6.5 8 9.5 11 12.5
20 4.5 4 3.5 3
30 5 4.5 3.5 3 2.5
40 4.5 4 3 25 2.5
50 4 35 3 25 2
60 5 3.5 3 2.5 2 2
70 4 3 2.5 2 2 1.5
80 4 3.5 2.5 2 1.5 15 1.5
90 4 3 2 15 1.5 15 1
100 35 2.5 1.5 1.5 1 1 0.5

Anmerkung: Die Korrekturfaktoren héher als 5 HRA, HRC, HRD sind in der oberen Tabelle nicht mit in

PMAatvmnlht mnAamAamAn taiA A~ m
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Tabelle C-3 —Super-Rockwell Hartetest (Skala N) ab
Krimmungsradius (mm)
Hartewert

1.6 3.2 5 6.5 9.5 12.5
20 (6) 3 2 15 15 15
25 (5.5)" 3 2 15 15 1
30 (5.5)" 3 2 15 1 1
35 (5) 25 2 15 1 1
40 (4.5)° 25 15 15 1 1
45 @) 2 15 1 1 1
50 (3.5)" 2 15 1 1 1
55 (3.5)" 2 15 1 0.5 0.5
60 3 1.5 1 1 0.5 0.5
65 2.5 1.5 1 0.5 0.5 0.5
70 2 1 1 0.5 0.5 0.5
75 15 1 0.5 0.5 0.5 0
80 1 0.5 0.5 0.5 0 0
85 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
90 0 0 0 0 0 0

a. Diese Korrekturen sind nur ungefahr und stellen Mittelwerte zu den nachsten 0.5 Rockwell
oberflachlichen Hartemaleinheiten zahlreicher Beobachtungen auf den Testoberflachen dar.

b. Wenn man konvexe zylinderfdrmige Oberflachen prift, wird die Genauigkeit der Messung ernsthaft
durch Fehlausrichtung der Gewindespindel, des V-Auflagetisches, des Stempels und der
Unvollkommenheiten in den Oberflachen und in der Geradlinigkeit des Zylinders beeinflusst.

c. Fir andere Radien als die, die in der Tabelle angegeben werden, kdnnen Korrekturen durch lineare
Interpolation abgeleitet werden.

d. Die Korrekturen, die in Klammern angegeben sind, sollten nicht genutzt werden, au3er nach Absprache
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Tabelle C-4 —Oberflache der Rockwellhartemessung (Skala T) ab

HRC Kriimmungsradius (mm)©

Hartewert (1.6 3.2 5 6.5 8 9.5 12.5

20 (13)° (9)° (6)° (4.5)° (3.5)° 3 2

30 (11.5)° (7.5)° (5)° (4)° (3.5)° 25 2

40 (10.5)° (6.5)° (4.5)° (3.5)° 3 25 2

50 (8.5)° (5.5)° (4)° 3 25 2 15

60 (6.5)° (4.5)° 3 25 2 15 15

70 (5)° (3.5)° 25 2 15 1 1

80 3 2 15 15 1 1 0.5

90 1.5 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5

a. Diese Korrekturen sind nur ungefahr und stellen Mittelwerte zu den nachsten 0.5 Rockwell
oberflachlichen Hartemafeinheiten zahlreicher Beobachtungen auf den Testoberflachen dar.

b. Wenn man konvexe zylinderférmige Oberflachen prift, wird die Genauigkeit der Messung ernsthaft

durch Fehlausrichtung der Gewindespindel, des V-Auflagetisches, des Stempels und der

Unvollkommenheiten in den Oberflachen und in der Geradlinigkeit des Zylinders beeinflusst.

c. Fur andere Radien als die, die in der Tabelle angegeben werden, kdnnen Korrekturen durch lineare

Interpolation abgeleitet werden.

d. Die Korrekturen, die in Klammern angegeben sind, sollten nicht genutzt werden, aul3er nach

Absprache.
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Die Beziehung zwischen geringster Prufstickdicke

und Rockwell Hartegrad HRC, HRB.
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