Bedienungsanleitung SU 400

ULTRASCHALL-HARTEPRUFER SU-400

BEDIENUNGSANLEITUNG (VERSION 1.0)

Sicherheitshinweis:

+ Bitte lesen Sie die folgenden Sicherheitshinweise sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat
verwenden und bewahren Sie dieses Handbuch an einem sicheren Ort auf, damit alle
Benutzer dieses Produkts jederzeit darauf zugreifen kdnnen.

+ Bitte halten Sie sich strikt an die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Mallnahmen, um
eine versehentliche Beschadigung von Produkten und Verletzung und Benutzern durch
Missbrauch zu vermeiden.

* Der Eindringkorper an der Ultraschallsonde besteht aus Diamant und ist sehr spitz.
Achten Sie also darauf, dass Sie sich nicht verletzen.

+ Das Ultraschall-Harteprufgerat ist ein Prazisionsmessgerat. Vermeiden Sie starke Er-
schitterung und Stéle bei Verwendung. Lassen Sie das Gerat niemals fallen!

* Bewahren Sie das Gerat nach dem Gebrauch in einem speziellen Werkzeugkasten auf,
um versehentliches Herunterfallen oder Beschadigungen zu vermeiden.

» Zerlegen Sie das Auswertegerat und die Sonde nicht! Aufgrund der kompakten Bau-
weise fuhrt Selbstzerlegung zu irreparablen Schaden. Im Falle einer Zerlegung gehen
samtliche Garantieanspriiche verloren!

* Verwenden Sie dieses Produkt (einschlieBlich aller elektronischen Produkte) nicht in
einer Umgebung mit brennbaren Gasen, um Feuer oder Explosionen zu vermeiden.

+ Die eingebaute aufladbare Batterie ist eine Spezialbatterie. Bitte nur diese Batterie be-
nutzen. Im Falle eines Austauschs, bitte nur eine Original-Ersatzbatterie verwenden.

* Zum Laden der Batterie kann ein normales Netzteil mit USB-Ausgang verwendet wer-
den.

* Legen Sie den Akku nicht ins Wasser und vermeiden Sie den Kontakt mit Wasser.

«  Wenn sich herausstellt, dass der Akku deformiert ist, darf weder das Gerat noch der
Akku weiter benutzt werden.

ce {
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0. Vorwort

Das Ultraschall-Harteprifgerat ist flr die mobile Harteprifung geeignet, bei der der Schwer-
punkt auf schnellen und prazisen Ergebnissen liegt.

Es ist ideal zum Messen von kleinen Schmiedeteilen, Gussteilen, Schweil3punkten, gestanz-
ten Teilen, Gusswerkzeugen, Kugellagern, Flanken von Zahnradern und zum Messen des
Einflusses von Warme oder Hitze. Es kann nicht nur bei Eisen/Stahl-Werkstuck, sondern auch
bei Werkstlcken aus Kupfer, Aluminium sowie Legierung verwendet werden.

Es kann sowohl mit den manuellen Sonden arbeiten, als auch mit den motorisierten Sonden,
die in der Lage sind, verschiedene Anwendungen aufgrund unterschiedlicher Oberflachen zu
erflllen.

Es entspricht der Norm ASTM A1038-2005 und der DIN-Norm DIN50159-1-2008.

Die wesentlichen Vorteile des Ultraschall-Harteprifers gegenuber anderer Harte-Prufgerate:

»  Zerstorungsfreie Prifung durch kleinere Prifkraft und dadurch lediglich mikroskopisch
kleiner Eindringkrater. (vs. Rockwell und Brinell)

» Kann direkt vor Ort z.B. an einem fest verbauten Werkstilck, an einer schwer zugang-
lichen Stelle oder an sehr sperrigem Werkstlck eingesetzt werden (vs. stationare
Harte-Prifmaschine).

* Die optische Messung ist nicht erforderlich. (vs. Vickers)

* Hohere Genauigkeit und niedriges erforderliches Eigengewicht (0,3 kg) des Prufobjek-
tes. (vs. Leeb)

1. Mess-Sonde richtig anschlieRen

Nehmen Sie das Auswertegerat, die Sonde und das Anschlusskabel heraus und stecken Sie
sie in die passenden Buchse. Das Auswertegerat hat eine 4-polige Buchse; die Sonde hat
eine 10-polige Buchse.
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2. Bedienungstasten, Anzeige und Bedeutungen

2.1 Bedienungstasten und Anschliusse

[MAT] : verschiedene Funktionen bei Untermen
[SCALE] : Messeinheit, etc.
[MENU] : Hauptmen, zurlick zu (ibergeordnetem Menii

[ETR] : Eingabe-Taste, zu Untermend
(1] [I] [—=] [«<] : Bewegungs-Taste
: Gerat in Standby-Zustand versetzen,

lang drucken = wieder einschalten

1: Hauptschalter

2: USB-C Ladeanschluss

3: Anschluss fur Ultraschall-Sonde

4: Anschluss fur Leeb-Schlaggerat
2.2 Anzeige

Das Auswertegerat nach dem Anschluss der Sonde Uber den seitlichen Schalter einschalten

1. Statusanzeige Cahbrati oS R " ;
2. Sonde —
3. Messvorlage vompete’ 3
4. Messwert
5. Statistiken der Messergebnisse 5 3 O HV 4
6. Laufnummer der Messung
(fur den Durchschnittsmodus) 51.1 HRC 504 HBS
NUMBER AW/ r“
Statusanzeige: von links nach rechts: Geratmodell, . >
Auto Save (As), Ton, Zeit, | 6
Zustand der Batterie.
Sonde: Typ von Sonde (MP: 10N bedeutet motorisierte Sonde mit Prufkraft 10N)

Messvorlage: Name der gespeicherten Messvorlage

Messwert: Die obere rechte Ecke zeigt die Norm ASTM / DIN.
Der mittlere Teil zeigt jeweils den Hartewert der Messung.
Wenn 1/ | angezeigt wird, bedeutet dies, dass der Hartewert nicht im gultigen

Bereich liegt.
Wahrend der Messung wird der Messstatus “Laden...” , “Testen...”,
“‘Entladen...”, “bereits!” , “Fertig!” angezeigt.

Statistik: Durchschnitt: wie im obigen Bild, 005-000 bedeutet: FUnf Messungen

durchflhren und dann den Durchschnittswert berechnen und speichern.
Einzel: keine Berechnung, Messwert wird direkt gespeichert.
Statistik: Nur bei Durchschnittmessung (Max, Min und Mittelwert)
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3. Hauptmenii

(1] + []] :auswahlen, [ETR] ins Untermeni

Meni

1. Versuchsaufbau:  Einstellung fiir den Messvorgang O ¥oreticlicatmad

. . C Ei
2. Einstellungen: Systemeinstellung Einstellungen

. . . . © Speicher Einst.
3. Einst. speichern:  Speicherfunktionen 5 Boaskeriudion
4. Einst. drucken: Drucker verbinden und Messwerte drucken o Messvoriage
5. Kallbrleroptlc?_n: Messvorlage" S —
6. Sonde auswahlen: Sonde auswahlen

3.1 Versuchsaufbau

(1] + [|] :auswahlen, [ETR] ins Untermenii, [MENU] zuriick zu Hauptmeni

1. Harteskala: Anzeige der Messeinheit (HRC, HV etc.) Versuchsaufbau

2. Anzahl Messung: Anzahl der Messungen o Hartescale

3. Fehlertoleranz: Max. und Min.-Werte definieren O Anzahl Messung

4. Einzeln/Mittelwert: Einzel-Messung ein und ausschalten O Fehlertoleranz

5. Testzeit: Messzeit einstellen (1 - 5 s) O Einzeln/Mittelwert

6. Standard/Norm: ~ Norm auswahlen O Testzeit

7. Schlagrichtung:  (nur fur Leeb, Schlagrichtung auswahlen) © Standard/Norm

8. Material: (nur fur Leeb, Material des Pruflings O Schlagrichtung
wahlen, in Hauptmenu kann auch Uber O Material

Taste [MAT] geéndert werden)

3.2 System-Einstellungen

(1] + [|] : markieren, [ETR] auswahlen, [MENU] zurlick zu (ibergeordnetem Menii

1. Tastentdne: Téne ein- oder ausschalten EsiIgden
2. Batteriemanagement: ein- oder ausschalten* O Tasttone
3. Hintergrundbeleuchtung: Helligkeit einstellen O Batterie-Management
4. Datum: Datum einstellen © Hintergrundoeleucht.
5. Sprache: Sprache auswéhlen © Datum

O Sprache

(EN, DE, FR, IT, ES, CN)
Gerat zurlcksetzen
Gerat Nr., Model

O Werkseinstellungen

. Werkseinstellung:
. Versionsinformation:

O Versionsinfo

~N O

Batteriemanagement:

EIN: Gerat schaltet nach 1 Min. die Hintergrundbeleuchtung ab und geht nach
ca. 5 Min in Ruhestand, durch langes Drucken der Taste kehrt es wieder in
normalem Betriebszustand zuruck.

AUS: Gerat bleibt so lange aktiv, bis die Batterie leer ist.

Werkseinstellung:
Gerat mit Werkseinstellungen zuriicksetzen. Passwort ,888888 eingeben und Eingabe

mit [ETR] abschlieBen und mit [MAT] bestatigen. Achtung: Alle Messdaten und
Messvorgabe werden hier geldscht!
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3.3 Einst. Speicher

(1] + [|] :auswahlen, [ETR] ins Unterment, [MENU] zuriick zu Hauptmeni

1. autom. Speichern: automatisch speichern ein- oder ausschalten
2. Ergebnis anzeigen: Messwerte anzeigen

Speicher Einst.

3. PC-Verb.: PC-Verbindung ein- oder ausschalten
(wenn Ein, Daten zu PC senden, kann z.B £ A, iSheichen
tiber “Hyper Terminal” empfangen werden) © Ergebnis anzeigen
4. Teile I6schen: einzelne Messwerte I6schen (Wert mit Taste O PCEbE B

O Teile loschen

[ETR] auswahlen und lber Taste
[SCALE] l6schen)
5. Alle I6schen: alle Messwerte |6schen
(Achtung: es kann sehr lange dauern,
bis alle Daten geldscht sind.
Bitte Gerat nicht ausschalten!)

O Alle I6schen

Ergebnis anzeigen: Messwerte wird angezeigt, tber [1] und []] Messwert auswah-
len und Uber [ETR] wird die genaue Information der Messung angezeigt.

3.4 Einst. drucken

[t] + [|] : markieren, [ETR] auswahlen, [MENU] zurlick zu Gbergeordnetem Menii

1. Bluetooth/USB: Auswahl von Bluetooth-Drucker oder

> =
USB (nur fiir die Ubertragung der Daten ek e
zu Auswertungssoftware!) O Bluetooth/USB
2 .Bluetooth->: Bluetooth-Drucker verbinden & Blustooih

O Teile drucken
© Alle drucken

3. Teile drucken:  Teilmesswerte drucken
4. Alles drucken: Alle Messwerte drucken

Bluetooth: 1. Der Bluetooth-Drucker muss eingeschaltet und in Reichweite liegen.

2. Bluetooth muss ausgewahlt sein (Punkt 3.4.1). Der Vorgang kann (iber [MENU] abgebro-
chen werden.

Teile drucken: tber [1] , [|] und [ETR] Messwerte auswahlen und Giber [SCALE] die
ausgewahlten Messwerte drucken.

3.5 Kalibrieroption (Messvorlage)

Die Sonde muss auf motorisierte oder manuelle Sonde eingestellt werden! Dieser Menu-
Punkt ist nicht fur die Leeb-Sonde.

) . Messvorlage

1 Messvorlage: gespeicherte Messvorlage tUber [MAT] -
auswahlen oder Uber [SCALE] léschen. Z Z::;ﬁ;i:;wahlen

2 Kalibrierung: Messvorlage einstellen und bearbeiten I
(siehe Kapitel 5)

3: Spezial-Test: Hz-Wert einstellen (Kapitel 6)
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3.6 Sonde auswahlen Sonde auswahlen

O motorisiert

Typ der angeschlossenen Sonde auswahlen

O manuell
O Leeb

4. Messvorgange
Hauptmeni aufrufen, die gewinschten Einstellungen tber Untermeni “Versuchsaufbau” vor-
nehmen; Uber Untermend “Sonde auswahlen” den Typ der einzusetzenden Sonde auswahlen.
Anschliel3end die Sonde am Gerat anschlieRen.

Uber die Taste [MAT] kann die richtige Messvorlage ausgewahlt werden.

4.1 Motorisierte Sonde:

Sonde an Werkstick legen und die rote Taste an der Sonde betatigen. gLL

In der Anzeige erscheint dann “loading...”-“testing...”-“unloading...”. =
Bitte die Sonde wahrend der Messung ruhig halten und nicht bewegen.

Die motorisierte Sonde hat Magnete an den Tastflachen und haftet
selbst an der Oberflache des Werkstlicks aus Metall.

4.2 Manuelle Sonde: I

Halten Sie den mittleren Teil der Sonde in senkrechter Position zu der
zu messenden Oberflache des Werksticks und driicken Sie die Sonde
dann gleichmafig und senkrecht nach unten, bis die Schutzkappe der
Sonde mit der Oberflache in Beriihrung kommt. Halten Sie das Gerat in
dieser Position etwa 2 Sekunden lang gedrickt. Es ertdnt ein akus-
tisches Signal und der Messvorgang ist beendet und der Messwert wird
auf dem Display angezeigt.

4.3 Leeb Sonde

Vorspannung laden (Schritt 1), Messkopf an der Oberflache des
Werkstlicks dricken (Schritt 2) und Start-Taste an der Sonde driicken.

Achtung!
Bei falscher Bedienung und falschem Wert wird ein Fehler angezeigt.
Wenn das Ergebnis nicht im Messbereich liegt, erscheint | or 1.
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5. Kalibrierungsoption (Messvorlage)
5.1 Messvorlage auswahlen

Driicken Sie die Taste [MAT] , um die passende Messvorlage auszuwahlen.

Wenn Sie eine oder mehrere Messvorlage 16schen mochten, gehen Sie zu dieser Stelle und
driicken Sie zum Léschen die Taste [SCALE] .

In folgenden Fallen ist die Erstellung einer neuen Messvorlage erforderlich (Kalibrierung des
Gerates)

1. Wenn wahrend der Uberpriifung des Hartepriifers mit einer Vergleichsplatte die Mess-
werte stabil sind und die Messwerte sich jedoch vom Nennwert der Vergleichsplatte un-
terscheiden

nach langerer Lagerung (mehr als 3 Monate);
Nach intensivem Betrieb (mehr als 200.000 Messungen fur Ultraschallsonde);

Bei erheblichen Anderungen der Betriebsbedingungen (Umgebungstemperatur, Luft-
feuchtigkeit usw.).

B wn

5.2 Sonde kalibrieren
1. Vorbereitung
Sonde auswahlen: Wahlen Sie vor der Kalibrierung die richtige Sonde aus!
MENU -> SONDE auswahlen (motorisiert oder manuell)

2. Kalibrieroption aufrufen und Kal. Einstellung wahlen

Name der Vorlage eingeben: Kalibrierung
uber [1] und [|] Material (Name) auswéahlen (Voreingestellt: g sy
Calibration) , rote = bereits ausgewahlt - [ETR] dricken und
den Name editieren ( Uber Taste [<«]

[1] [—] [1) Buchstabe/Ziffer aussuchen und iiber [MAT]
in Eingabemaske eintragen; Vorgang Gber [ETR] abschlief3en.)

Material:
Mittelwert

Normal:

Anzahl: 5-5 F:10N

Hinweis: Es wird empfohlen, den Vorlagename nach Sonde-Typ und
Werkstluckmaterial zu benennen, um spater Kalibrierungsdaten einfacher zu identifizie-
ren. Man kann direkt mit dieser Vorlage ohne erneuerte Kalibrierung arbeiten, wenn

spater wieder das gleiche Material zu messen ist. Damit spart man erheblich Zeit fur die
Kalibrierung.

Normal (Soll-Wert) eingeben:
[SCALE] driicken, um die richtige Mess-Einheit (HRC, HV etc.) zu setzen;
[ETR] dricken, um den Wert der Vergleichsplatte einzugeben (liber Taste [« ]

[I] [—] [1] Buchstabe/Ziffer aussuchen, Gber [MAT] eintragen; und den Vor-
gang Uber [ETR] abschlielen.)

Hinweis:
Bitte geben Sie erst nach Auswahl der Messeinheit den Normalwert ein. Andernfalls
wird der eingegebene Wert geldscht, wenn Sie die Messeinheit andern.
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3. Kalibriervorgang:

Wenn die Sonde angeschlossen, Messeinheit ausgewahlt und Vorlagename eingege-

ben ist, driicken Sie die Taste [MAT] , um die Testmessung durchzufiihren. Es sind
insgesamt 5 Messungen durchzufihren, um den Durchschnittswert zu ermitteln.

Hinweis:

Bei Kalibrierung muss zuerst die Taste [MAT] gedriickt werden, bevor man die Sonde
auf der Vergleichsplatte liegt. Wenn das Gerat auf Dricken der Sonde nicht reagiert,
nehmen Sie die Sonde ab und legen sie erneuert an.

Erscheint 1, bedeutet dies, dass der Wert grofer ist als der max. Wert des Mess-
bereichs; Wenn | erscheint, bedeutet dies, dass der Wert kleiner ist als der min. Wert
des Messbereichs. Wenn Sie auf die oben genannten Probleme stol3en, lesen Sie die
Vorgehensweise bitte in Kapitel 6 nach, um sie zu beheben.

Achten Sie darauf, dass die Sonde die Vergleichsplatte vertikal berthrt. Driicken Sie die
rote Taste bei motorisierter Sonde/halten Sie die manuelle Sonde mit der Hand und be-
wegen Sie die Sonde mit konstanter Geschwindigkeit.

Messen Sie 5-mal an verschiedenen Stellen. Das Messergebnis wird in  [Average]
angezeigt.

Wenn 5 Messungen durchgefiihrt sind, gibt das System zwei Piepténe aus und in der
Anzeige erscheint "Calibration Complete" an. Anschliel3end werden die Daten gespei-
chert.

Hinweis:

Driicken Sie nicht die Taste [Scale] , bevor Sie die Kalibrierungsdaten gespeichert
haben. Sobald diese Taste gedruckt wird, werden die nicht gespeicherten Daten ge-
I6scht. Wenn Sie versehentlich darauf gedrickt haben, missen Sie den Vorgang wie-
derholen.

4. Kalibrierungsdaten speichern

Wenn Name (Material) und Soll-Wert (Normal) vorher ausgefiillt sind , erscheint "Is it
ok about calibration?", drucken Sie “yes”, um die Daten zu speichern.

Wenn der Soll-Wert vorher nicht ausgefullt ist, wird dieses Feld mit dem berechneten
Mittelwert ausgeflllt. Es erscheint “then input the normal to finish the calibration”. Bitte
Taste [«] oder [—] drlicken, um den Wert zu erhdhen/mindern, oder [ETR] drl-
cken, um den Wert direkt einzugeben. Die Taste [MAT] driicken, um die Daten zu
speichern und den Kalibriervorgang zu beenden.

Diese Messvorlage wird nun aufgelistet und ist gleichzeitig fur die nachste Messung
voreingestellt.

5 Kalibrierungsvorgang abbrechen

Wenn ein Endanwender selbst kalibriert, sollte er von geschultem Personal begleitet
werden. Messen Sie den Wert der Vergleichsplatte mehr als 5-mal. Das Messergebnis
sollte innerhalb des Fehlerbereichs liegen. Wenn die 5 Messergebnisse erhebliche Ab-
weichungen haben, muss man diesen Kalibrierungsvorgang abbrechen und erneut kali-
brieren.

Driicken Sie die Taste [MAT] , um den Vorgang abzubrechen.
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5 Kalibrierungsvorgang abbrechen

Wenn ein Endanwender selbst kalibriert, sollte er von geschultem Personal begleitet werden.
Messen Sie den Wert der Vergleichsplatte mehr als 5-mal. Das Messergebnis sollte innerhalb
des Fehlerbereichs liegen. Wenn die 5 Messergebnisse erhebliche Abweichungen haben,

5.3 Kalibrierung von Spezial-Material

Wenn Sie den Hartewert eines Materials kennen, kdnnen Sie dieses Material auch als Be-
zugsnormal fur die Kalibrierung verwenden. Die Kalibrierungsschritte sind dieselben, wie Sie
mit der Vergleichsplatte kalibrieren.

Der Unterschied besteht darin, dass wir ein Vergleichsmaterial verwenden, dessen Harte wir
von Messergebnis von einer anderen stationaren Harteprifmaschine kennen. Damit ist eine
realitdtsnahe Messung maoglich.

Wenn Sie beim Messen von z.B. Aluminiumprodukten eine Messvorlage nach Vergleichsplatte
(Stahl) verwenden, wirde der Messwert wahrscheinlich einen signifikanten Messfehler auf-
weisen. Um in solchen Fallen genau zu messen, mussen Sie das Gerat mit dem angegebe-
nen Hartewert des zu messenden Materials kalibrieren, was Genauigkeit und Stabilitat der
Messung gewahrleistet.

Kalibrierung auf spezielles Material entspricht der Ublichen Vorgehensweise.

5.4 Kalibrierung von Leeb-Sonde

Stellen Sie vor der Leeb-Kalibrierung sicher, dass die Sonde-Auswahl Leeb ist, und schlie3en
Sie das Leeb-Schlaggerat an.

Setzen Sie das Gerat zur Werkseinstellung zurlick, das Passwort Werkeinstellung setzen
fur die Zurlckstellung lautet ,123321%.

Geben Sie das Kennwort 123321 ein und driicken Sie die Input the passwort!
Eingabetaste. Es erscheint ein Menu mit Mittelwert der Messungen
und Normal sowie die Messwerte der einzelnen Messungen.

Laden Sie das Schlaggerat und messen Sie es 5-mal mit derselben
Hartevergleichsplatte. Das System berechnet dann den Mittelwert
der Messungen und tragt den als Wert fur das Normal
(Vergleichsplatte) ein.

Test 5 Times

Durch Driicken von [SCALE] kann der letzte Messwert geldscht 0000 O
werden.

N 565 HLE1
Der Wert des Normals muss noch mit dem richtigen Wert 2

angepasst werden. Testt  555HL
Driicken Sie [«<] bzw. [—] , um den Wert des Normals um
einen Korrekturschritt (1, 10 oder 100) zu mindern bzw. erhéhen. 5-0

Der Korrekturschritt (+/- 1, +/- 10, +/- 100) wird Gber [1] und
[l] geandert.

Nach der Eingabe des Normalwerts driicken Sie [ETR] zum Speichern.
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6. Spezial-Test

In der Praxis haben unterschiedliche Materiale unterschiedliche Elastizitat und diese beein-
flusst oft das Messergebnis von Harteprufern nach der Ultraschall-Messmethode.

Da der Ultraschall-Harteprufer flr Stahl ausgelegt ist, Ubersteigt das Messergebnis oft den
ursprunglichen Wert bei z.B. Aluminium, Kupfer, Glas und Keramik.

Nachfolgend ein Beispiel, wie man das Gerat richtig einstellen kann, um das Problem in sol-
chen Fallen flexibel zu I6sen.

Meniu: Spezial-Test (Spezial-Kalibrierung)

1) In Abb. Rechts driicke [«] oder [—] ,umden
Wert HZ zu andern (Voreingestellt: 0 HZ) oder

driicke [ETR] , um den Wert zu einzugeben. Spezial-Test
Hinweis:
“-“ oder “+” muss eingegeben sein, ansonsten zeigt das HZ:

System Fehler an.

2) Nach der Eingabe von HZ-Wert, Taste [MAT] dricken,
um ihn zu speichern. Das System wechselt zu Men(
Kalibrierungsoption. Man kann anschliel3end eine neue

Messvorlage erstellen.

Beispiel: Aluminium mit 200 HV

Nehmen wir als Beispiel Aluminium mit 200HV. Das Messergebnis ohne Kalibrierung (Mess-
vorgabe) kann in der GréRenordnung um 910 HV liegen!

Man kann jedoch direkt wie bei Material aus Stahl kalibrieren und eine Messvorlage erstellen.
Das Messergebnis ist jedoch nicht stabil, so dass man eine spezielle Kalibrierung in Betracht
ziehen soll.

Es ist bekannt, dass der Frequenzwert kleiner ist, wenn das Werkstuck einen hohen Harte-
wert hat und umgekehrt. Wenn das Messergebnis also gréRer als der tatsachliche Wert ist,
geben Sie + HZ-Wert und, falls kleiner, - HZ-Wert ein.

Der obigen Messung zufolge ist das Messergebnis offensichtlich grolier als der tatsachliche
Wert, sodass man einen + HZ-Wert eingeben kann, um die Messwerte anzupassen.

910HV ist mehr als ca. 700 HV grofer als 200HV. Dieser Wert wird durch 2 dividiert. Mit dem
Ergebnis (700/2 = 350) stellen wir den HZ-Wert auf +350 ein. Nach der Korrektur des HZ-
Werts sollte jetzt der Durchschnittswert bei ungefahr 230HV liegen.

Wir fihren noch einmal die normale Kalibrierung durch und stellen den Sollwert auf 200 HV
und speichern diesen als Messvorgabe z. B. (ALU200).

Eine neue Spezial-Messvorlage mit HZ=350 fur Aluminium mit Harte von ca. 200 HV
(ALUZ200) ist damit erstellt und kann fir Aluminium mit Harte um 200 HV verwendet werden.
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Hinweis:
* Fuhren Sie keine spezielle Kalibrierung durch, wenn es nicht um ein spezielles Material
handelt.

*  Wenn Sie das Gerat fur ein anderes Spezialmaterial kalibrieren mussen, verwenden
Sie bitte zuerst den Standardkalibrierungswert, um den Hartewert zu messen. Geben
Sie danach den HZ-Wert gemall dem Verhaltnis HV: HZ = 2: 1 ein und erstellen Sie
eine neue Messvorlage (Kalibrierung).

*  Der Ultraschall-HarteprUfer speichert den zuletzt verwendeten HZ-Wert. Bei neuer
Messaufgabe muss der HZ-Wert ggf. geléscht werden, starten Sie den Ultraschall-Har-
teprifer neu oder geben Sie den HZ-Wert als 0 ein und driicken Sie dann [MAT] um
die Einstellung zu speichern.

7. Pflegehinweise
Verwenden Sie vor und nach der Messung ein mit Alkohol angefeuchtetes Tuch, um den Kopf
der Sonde sanft zu saubern und wischen Sie die Oberflache des Hauptgerats und der Sonde
mit einem sauberen Tuch ab.

Bei Erstanwendung und nach langerem Nichtbenutzen bitte das Gerat zuerst laden, bevor sie
es einsetzen.

Die Diamantspitze auf der Sonde ist hart und sprode und kann bei kraftigen Stol3en leicht ab-
fallen. Bringen Sie daher bei Nichtgebrauch die Silikonschutzhulle der Sonde an und bewah-
ren Sie das Hauptgerat und das Zubehodr im passenden Werkzeugkasten auf.

8 Technische Daten

8.1 Technische Daten Auswertegerat

Anschluss von Mess-Sonde: Ultraschall-Sonde (manuell oder motorisiert)

Zusatz-Anschluss:
Messbereich:

Messgenauigkeit:
Ablesung:

Anzeige:

Datenspeicher:
Menu-Sprache:
Arbeitstemperatur:
Werkstlck min. Dicke:
Werkstlck min. Gewicht:

Wiederaufladbare Batterie:

Datenausgang:
Drucker:

Abmessung:

Gewicht (ohne Sonde):

Leeb-Sonde (optional)

Rockwell: 20 - 68 HRC; 55 - 100 HRB; 60 - 85 HRA
Brinell: 100 - 500 HBS

Vickers: 100 - 1500 HV

3% HV; £1.5 HR; +3% HB

0,1 HR, 1 HV, 1 HB, 1 HLD,0,1 HS
Farbe-LCD mit Hintergrundbeleuchtung
1000 Messwerte + 20 Messvorlage

DE; EN; CHN; PRT; TUR

- 10°C - 50°C bei Luftfeuchtigkeit 30-80%
2 mm

0,3 kg

4,2V /4800 mAh

RS 232 / Bluetooth

Bluetooth-Drucker (optional)

160 x 80 x 31 mm

0,5 kg
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8.2 Technische Daten Sonde

Anfoderungen an Priifling
Antrieb Messkraft Oszillationsstab Abmessung (Kopf) Rauheit Min. Gewicht Min. Dicke
manuelle 10N @ 2,4 mm 154x 022,055 Ra <2,5um 0,3 kg 2mm
manuelle 20N 2 2,4 mm 154 x 0 22,2 5,5 Ra<5pum 0,3 kg 2mm
manuelle 50N 23 mm 154 x 022,955 Ra <10 pm 0,3 kg 2 mm
manuelle 98 N 23 mm 154x 022,055 Ra <15 pm 0,3 kg 2mm
motorisiert 3N 2 3,7 mm 197,5 x @ 46, @ 36 Ra <1 um 0,3 kg 2mm
motorisiert 5N 2 3,7 mm 197,5 x @ 46, o 36 Ra<1,5um 0,3 kg 2 mm
motorisiert 8N @ 3,7 mm 197,5x @ 46, o 36 Ra <2 um 0,3 kg 2 mm
motorisiert 10N 2 3,7 mm 197,5 x 2 46, ¢ 36 Ra <2,5um 0,3 kg 2mm

9. Niitzliche Informationen

10.

11.

Der Ultraschall-Harteprufer ist sehr handlich und liefert bei richtiger Einstellung ein gutes
Messergebnis. Es ermoglicht wegen der kleinen Prifkraft eine zerstérungsfreie Prifung direkt
am Ort des Priflings. Die erforderliche Mindestgewicht und Mindest-Materialdicke ist auch
wesentlich kleiner als z.B. bei Leeb-Harteprifer.

Bevor man mit der Messung beginnt, soll man im Vorfeld Uber das Material, die Rauheit sowie
die Harte-Bereich des Pruflings wissen. Aus Kenntnissen Uber Material, Rauheit der Oberfla-
che sowie die geschatzte Harte kann man die passende Sonde aussuchen und eine pas-
sende Messvorlage erstellen.

Die motorisierte Sonde ist einfach zu bedienen und liefert eine sehr genaue Wiederholgenau-
igkeit, auch fur unerfahrene Anwender geeignet. Die manuelle Sonde erfordert handwerk-
liches Geschick und ist eher flr geschulte Anwender gedacht.

Mit Hilfe von Harte-Vergleichsplatten oder einem vergleichbaren Prifmusterstlick, welches
man mit stationarer Harte-Prifmaschine gemessen hat, kann man spezielle Messvorlagen er-
stellen, womit man spezifische Messungen durchflhren kann.

Die Messgenauigkeit des Ultraschall-Harteprufers ist abhangig von der Beschaffenheit der
Oberflache des Priflings. Anhand der Rauheit der Oberflache kann man eine Sonde mit pas-
sender Messkraft aussuchen. Je kleiner die Messkraft ist, desto kleiner ist die hinterlassene
Spur der Messung.

Gewabhrleistung / Garantie

Wir garantieren die hohe Prazision unserer Produkte. Jeder Artikel verlasst unser Haus nach
eingehender und praziser Qualitatskontrolle gemal internationalem Standard. Sollte ihr Mess-
gerat trotzdem innerhaln dem vereinbartem Gewahrleistungsfrist einen Fehler aufweisen bzw.
nicht korrekt arbeiten, so senden Sie es uns mit der Garantiekarte zuruck.

Mechanische Beschadigung von Gehause, am Schlagkorper oder der Bildschirmanzeige
sowie die Alterung von Lithium-Batterie sind von der Garantie ausgeschlossen.

Konformitatserklarung

Das Produkt wurde im Werk bzw. unser Pruflabor gepruft. Wir erklaren hiermit, dass das Pro-
dukt in seinen Qualitdtsmerkmalen den in unseren Verkaufsunterlagen (Bedienungsanleitung,
Katalog) angegebenen Normen und technischen Daten entspricht. Des Weiteren bestatigen
wir, dass die Male des bei der Prifung dieses Produktes verwendeten Prufmittels, abge-
sichert durch unser Qualitatsicherungssystem, in gultiger Beziehung auf nationale Normale
ruckverfolgbar sind. C€ RoHS
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