THR - 150A Rockwell Hartetester

Lieferumfang

Bezeichnung Menge
120° kegelférmiger Diamant-Eindruckkérper 1
Eindruckkorper inkl. Hartmetallkugel @ 1,5875 mm 1
Ersatz-Hartmetallkugel @ 1,5875 mm 5
Auflagetisch @ 60 mm 1
Auflagetisch @ 150 mm 1
Auflagetisch V-formig 1
Vergleichsplatten:

HRB 1
HRC 1
Gewichte 1 Satz
Bedienungsanleitung 1
Qualitats-Zertifikat 1
Kreuz-Schraubendreher 1
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Bedienungsanleitung
RHR-150A Rockwell Harteprifmaschine

I. Kurze Einfuhrung zur Rockwell Hartetest- Methode:

Das Gerét erzeugt einen Eindruck unter Verwendung eines kegelférmigen
Diamantprufkorpers oder Hartmetalleindringkérpers (Durchmesser von @ 1,5875

mm) und einer Vor-Testkraft (FO) und Haupt-Testkraft (F1)

Nach der Haupttestphase (FO+F1) ist es HRC FO FO +F1

notwendig, die Testkraft eine gewisse Zeit g  Demns
ruhen zu lassen. Die Differenz der < /‘L [ H \ / —Werkstiicks

Eindringtiefen vor (h0) und nach (h1) dem £ E

Auflegen der Hauptlast ist das Mal3 fur die IS— i;; ho ) B ——
Rockwellharte des Werkstoffs. s D e 50 e 08 o S A e e
Jede Eindrucktiefe von 0,002 mm wird als Fo FO + F1
eine Rockwell Harteeinheit angesehen. l Refenrenzlinio
Diese Messmethode ist ausgezeichnet bei 100 é Y Werkstice.
sehr schnellen Hartetests und kleinen I \_

—

Vertiefungen und daher weitverbreitet, um
Hartetests an beliebigen Metallstiicken
durchzufihren.

L@

h1 100 - e = HRB

Il. Rockwell Hartetester
Formel, Skalen, Eindringk6rper, Testkraft und Einsatzbereiche

2.1 Die Testformel
HRC (A) = 100-(e/0,002) HRB = 130-(e/0,002)

Skala | Eindringkorper Vorkraft Hauptkraft Einsatzbereich
(N) (N)
A Diamant Prufkorper, Metalllegierung
kegelférmig, Winkel 588,4
120°
D abgerundete Spitze, 98,07 Dunnes Stahlblech
Radius 0,2 mm 980,7 Vergiteter Stahl
C Verguteter Stahl,
1471 gestanzter u. gehéarteter
Stahl, Gusseisen
F Durchmesser Geglihte
Hartmetallkugel 588,4 Kupferlegierungen,
1,5875 mm (1/16 Dunn -und Weichstahl
B Inch) Weichstahl, Aluminium-
980,7 Legierungen, Kupfer-
Legierungen,
Gussplatten
G Perlitisches Eisen,
1471 Kupfer, Nickel, Zink,
Nickel-Legierungen
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Es gibt einige Rockwell-Harte-Skalen; unter allen werden jedoch A, B und C am
haufigsten verwendet.

[ll. Die Parameter der Harteprifmaschine

3.1 Vorkraft: 98,07N - Toleranz + 2,0%

3.2 Hauptkraft: 588,4N, 980,7N, 1471 N - Toleranz = 0,5%

3.3 Festlegung des Eindringkorpers:
3.3.1 Rockwell Diamant Kegel-Prifkorper
3.3.2 Hartmetall Eindringkorper @ 1,5875 mm

3.4 Die zulassigen Toleranzen der angezeigten Werte und Wiederholgenauigkeit

Skala | Hartebereich Zulassige Toleranz Wiederholgenauigkeit
A 20-40 HRA + 2,0 HRA 2,0 HRA
40-75 HRA + 2,0 HRA 1,5 HRA
75-88 HRA +1,5HRA 1,0 HRA
B 20-45 HRB + 4,0 HRB 3,5 HRB
40-80 HRB + 3,0 HRB 2,0 HRB
80-100 HRB + 2,0 HRB 1,5 HRB
C 20-30 HRC +1,5HRC 1,5HRC
30-55 HRC +1,5HRC 1,2 HRC
55-70 HRC +1,5HRC 1,0 HRC

3.5 Anforderungen an die Umgebung des Arbeitsraums
Temperatur: 15-30 ° C

Feuchtigkeit: nicht hoher als 70%
Umgebung: frei von Korrosionsgefahr und elektrischer Energie

3.6 Maximale Hohe des zu prifenden Werksticks: 70 mm

3.7  Abstand zwischen der Mitte des Prufkdrpers und dem Geréatekorper: 165 mm

3.8 Abmessungen des Gerats: 150 mm (L) x 500 mm (T) x 750 mm (H)

3.9 Gewicht: 85 kg
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IV. Aufbau der Hartepriifmaschine

4.1 Anforderungen an den Arbeitstisch siehe nachfolgende Zeichnung

Hohe: nach Moglichkeit 500 mm, sodass der/die Anwender/in
sitzend arbeiten kann.

Ein Loch von 70-80 mm @ in der Tischplatte gewéhrleistet max.
Herunterfahren der Hubspindel.

1) Entfernen Sie die Verpackungsschnire, den Silica - Beutel
und die Kartonage.

2) Stellen Sie das Geréat auf einen festen Untergrund,
halten Sie Werkzeug bereit und entfernen Sie den
Holzsockel, in dem Sie die Schrauben gemarf
Zeichnung l6sen.

3) Heben Sie das Geréat langsam auf den entsprechenden
Arbeitstisch.

4) Entfernen Sie die obere und hintere Abdeckung.

5) Entfernen Sie die samtlichen Transportschutz (Schnire
etc.)

N 77
ik [
00 ] %
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| @ Transport-
i i ~| " Holzpalette
| & e} i
i Befestigungs-
schraube

6) Drehen Sie das Belastungs-Handrad auf Position 1471 und hangen Sie die

Gewichte an den Haken des Hebels.

7) Bringen Sie die Gehauseabdeckungen wieder an.

V. Beschreibung des Hartetesters

‘| . ‘ T Abdeckung
|" Messuhr

___ Befestigungsschraube

A el fiir Eindringkérper
uflagetisch — o . " Eindringkérper
Hubspindel ‘ bl L= Handrad fiir die
Einsteller fiir Zeitpuffer [l (= — Hauptkrafteinstellung

bei Kraftentladen
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VI. Arbeitsablauf

10.
11.

Installieren Sie den benétigten Auflagetisch und stellen Sie sicher, dass dieser
NICHT den Eindringkdrper berthrt.

Montieren Sie den entsprechenden Eindringkdrper.

Regulieren Sie die Arbeitsgeschwindigkeit, indem Sie das Handrad des Zeitpuffers im
Uhrzeigersinn drehen. Die Geschwindigkeit verringert sich somit. Drehen Sie das
Handrad gegen den Uhrzeigersinn, so erhéhen Sie die Geschwindigkeit.

Wabhlen Sie die Kraft aus.

Legen Sie das Werkstlick auf den Auflagetisch.

Betéatigen Sie nun den Drehteller, um die Auflageflache nach oben zu bewegen.
Gehen Sie dabei zusehends langsam vor, bis das Werkstick den

Eindringkdrper leicht berthrt. Der kleine Zeiger der Messuhr bewegt sich vom
schwarzen zum roten Punkt und der lange Zeiger dreht sich 3 Runden - auf
Position "C" endend. An dieser Stelle ladt sich die Vorkraft auf 98,07 N und der lange
Zeiger sollte sich nicht mehr als 3 Teilstriche nach rechts oder links bewegen.

Falls doch, so drehen Sie NICHT zurtick, sondern beginnen Sie den
Arbeitsvorgang von Neuem!

Falls erforderlich, stellen Sie die Messuhr am Auf3enring so, dass der lange

Zeiger auf "C" steht.

Schieben Sie den Krafthebel nach hinten. Die Messuhr beginnt sich nun zu bewegen.
Steht der Zeiger still, warten Sie noch 2 Sekunden und ziehen erst dann den
Krafthebel zuriick nach vorne.

Die Messuhr zeigt nun den Hartegrad des Werkstlcks an.

Betatigen Sie den Drehteller, um die Auflageflache wieder nach unten zu bewegen.
Wahlen Sie am Werkstiick eine andere Testposition aus und wiederholen

Sie den Arbeitsvorgang (ab 6.).

Testen Sie an 6 Stellen; der erste Punkt wird bei der Auswertung nicht mitgezahlt.
Der Abstand jedes 2. Punktes sollte nicht geringer als der 4-fachen

Durchmessers des Eindringkérpers sein. Der Abstand des Mittelpunkts vom
Eindringkdrper zur Kante sollte nicht geringer als der 2 1/2-fachen

Durchmesser des Eindringkérpers sein.

In jedem Fall sollte der Abstand mindestens 1 mm sein.

Der Mittelwert der 5 Messwerte ergibt den Hartegrad des Werkstiicks.

Die nachfolgende Zeichnung zeigt die Reihenfolge der Bedienung des Harteprifers.

Messuhr

T
Vorkraft PO sz
Eindringkarper b
Prafling
H‘_____Hx
Auflagetisch |

Hubspindel
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VII. Allgemeine Hinweise

1. Reinigen Sie die nichtmetallischen Flachen mit einem weichen Tuch und einem
flissigen Reinigungsmittel. Die Metallflachen missen dagegen mit einem
weichen, in Maschinendl getrankten Tuch gereinigt werden.

2. Die wichtigen Stellen - zwischen Hubspindel, Auflageflache und Eindringkorper -
sollten sehr vorsichtig vor dem Gebrauch mit Reinigungsbenzin gesaubert

werden.

3. Schmieren: Reinigen und fetten Sie Hubspindel

4. Der Zeitpuffer kann gelegentlich mit etwas Maschinenol

geschmiert werden.

5. Nachdem Sie die hintere Abdeckung gedffnet haben, heben
Sie die Dichtung an und traufeln Sie das Ol direkt rein.

VIIl. Warnhinweise

i ﬁ hydr.
\i\Zeitpuﬁer

e

1. Nach dem Hauptkrafttest durchgefiihrt wurde, ist es verboten, den Ladehebel

zu betatigen!

2. Falls Auflagetisch oder Eindringkdrper gewechselt werden mussen, fihren Sie
einen Belastungsdruck mit Maximalkraft 1471N durch, um die gewechselten

Teile sicher zu fixieren.

3. Wird der Hartprufer selten benutzt, fihren Sie vor dem eigentlichen Test ein
paar Probetests mit den Vergleichsplatten durch!

4. Fuhren Sie in regelmafigen Abstanden Prifungen durch; mind. 1x pro Jahr.

5. Heben Sie die Verpackung/Holzsockel auf. Sollte das Gerét an eine andere
Stelle transportiert werden, so bendétigen Sie das Material wieder!

IX. Anleitung zu Behebung von allgemeinen Fehlern

Fehler

Ursache

Fehlerbehebung

Hohenverstellbare Saule
blockiert

Schmutz oder Rost

Reinigung (siehe Kapitel
VII.1.)

Keine Kraft aufladbar

Reglerstift des Zeitpuffers
zu fest eingestellt

Einstellung (siehe Kapitel
VI.3)

Messwertfehler

1. Prufkorper defekt

2. Messkraft falsch

3. Auflage/Eindringkorper
nicht richtig montiert

4. Werksttck ist nicht
eben/zu dinn/winkelig

5. Prazision nicht mehr
vorhanden

Prufkdrper wechseln
Messkraft prufen
Neu montieren

Dicke des Werkstiicks
sollte das 10fache der
Starke des
Eindringkorpers, die
Flache sollte im rechten
Winkel zum
Eindringkdrper sein
Regulierung gemaf
Kapitel X
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X. Einstellung der Messanzeige der Hartepriifmaschine

— M4 Schraube
,-,;/ M4 Schraube M8 Schraube

T HE

1
T o
—

Die Prazision der Anzeige des Hartgrads wurde bereits vor dem Verlassen des
Werks uberpruft und eingestellt. Wahrend des Transports kann es trotzdem
vorkommen, dass sich diese etwas verstellt. Der Anwender kann sie jedoch
regulieren, wenn er sich mit dem Aufbau des Gerats befasst hat.

Die Methode:

Entfernen Sie die obere Abdeckung.

Ist die Messanzeige zu niedrig, I6sen Sie die Schraube M4 und drehen Sie die
Schraube M8 ein klein wenig im Uhrzeigersinn. Ziehen Sie nun Schraube M4 so lang
an, bis die Messuhr beim Testen im vorgegebenen Bereich ist. Ist die Messanzeige
zu hoch, drehen Sie die Schraube M4 gegen den Uhrzeigersinn, bis der lange Zeiger
auf Position "C" steht.

Seite 7von 7



