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VorsichtsmaRnahmen

1. Lesen Sie vor der Verwendung die 'Bedienungsanleitung' sorgfaltig durch, um die
Bedienungsschritte und VorsichtsmaRnahmen des Harteprifers im Detail zu verstehen
und so Schaden am Hartepriufer oder Sicherheitsunfalle aufgrund unsachgemafer
Verwendung zu vermeiden.

2. Entfernen Sie bei der Installation und Einstellung des Harteprifers vorsichtig den
Kabelbinder und das Anti-Vibrationsband.

3. Die Steckdose des Harteprifers muss eine einphasige Dreikernsteckdose sein, und
der Erdungsanschluss muss den festgelegten Anforderungen fiir die Schutzerdung
entsprechen.

4. Es ist strengstens verboten, die elektrischen Komponenten des Harteprifers und die
Einbaulage der Schaltersteckdose selbst zu demontieren und zu montieren. Wenn Sie

ohne Genehmigung demontieren und montieren, kann dies zu einem Unfall fihren.

5. Wahrend des Aufbringens oder Entfernens der Prifkraft und des Prufkraft-Halteproz-
esses darf das Harteprifgerat das Schraubendreherrad nicht drehen.
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I. Kurze Einfiihrung in das Hartepriifgerat

1.1 Die Harte ist einer der wichtigsten Indikatoren fiir die mechanischen Eigenschaften

von Werkstoffen, und die Harteprifung ist ein wichtiges Mittel zur Beurteilung der
Qualitat von Metallwerkstoffen oder -teilen.
Da die Harte von Metallen in einem entsprechenden Verhaltnis zu anderen mecha-
nischen Eigenschaften steht, lassen sich bei den meisten Metallwerkstoffen durch
Messung der Harte andere mechanische Eigenschaften wie Festigkeit, Ermudung,
Kriechen und Abrieb annahernd berechnen.

1.2 Der Touchscreen-Rockwell-Harteprifer wird auf einem neuartigen Grof3bildschirm
angezeigt, der sich durch gute Zuverlassigkeit, Bedienbarkeit und Intuitivitat ausze-
ichnet. Es handelt sich um ein Hightech-Produkt, das elektromechanische Kompo-
nenten integriert. Seine Hauptfunktionen sind wie folgt:

1.2.1 Auswahl der Rockwell-Harteskala;
1.2.2 Umrechnungswerte zwischen Harteskalen;
1.2.3 Ausdruck der Harteprufergebnisse

Il. Technische Parameter

2.1 Anfangsprifkraft: 98.07 N (10 kg), Toleranz + 2.0 %

2.2 Gesamtprifkraft: 588.4 N (60 kg), 980,7 N (100 kg), 1471 N (150 kg), Toleranz 1.0 %

2.3 Eindringkdrper-Spezifikationen:

2.3.1 Diamant-Rockwell-Eindringkdrper

2.3.2 Kugeleindringkérper ¢1.5875 mm

2.4 Versorgungsspannung: AC220V+5 %, 50~60 Hz

2.5 Verzdgerungssteuerung: einstellbar von 2 bis 60 Sekunden

2.6 Maximale Hohe des Prifstilicks: 230 mm

2.7 Ausladung: 170 mm

2.8 Abmessungen des Harteprufers (Lange x Breite x Héhe) 475 x 200 x 700 (mm)

2.9 Gewicht des Harteprtfers: ca. 70 kg

2.10 Rockwell-Harteprifsystem, Eindringkorper, Prifkraft und Anwendungsbereich
(dietblicherweise verwendeten Skalen fiir die Rockwell-Harteprifung sind A, B und
C) (Tabelle 1)
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Tabelle 1
3.1 Arbeitsbedingungen: Hartmetall, Hartmetallstahl,
3.1.1 Bei Raumtemperatur im Bereich von 10 bis 30 Grad Celsius; HRA 588.4 (60kg) einsatzgeharteter Stahl, gehartetes
Diamant Stahlblech
3.1.2 Die relative Luftfeuchtigkeit in Innenrdumen betragt nicht mehr als 65 %; indringké 3 3
g g (] HRD Eindringkorper 980.7(100kg) gzzz:blech, oberflachengeharteter
3.1.3 In einer vibrationsfreien Umgebung, in der keine korrosiven Medien vorhanden HRC 1471(150k Geharteter Stahl, verglteter Stahl,
sind. ( 9 kaltverformtes Gusseisen
Gusseisen, Aluminium, Magne-
3.2. Auspacken und Installation: s 588.4 (60kq) siumlegierung, Lagerlegierung,
3.2.1 Schneiden Sie das Verpackungsband am Verpackungskarton ab, I6sen Sie die : 9 geglinte Kupferlegierung, dinne
Schraube an der Unterseite der Holzkiste, um den Deckel zu entfernen, und nehmen Kugelein- Weichstahlplatte usw.
Sie die Zubehorbox heraus. dringkdrper Weichstahl,  Aluminiumlegierung,
HRB | ¢1.5875 mm 98.07 N 980.7(100kg) Kupfgrlegierung, Temperguss,
3. 2. 2 Losen Sie mit einem Schraubenschlissel die beiden M10-Sechskantschrau- (1716 Zoll) (10kg) geglihter Stahl
ben unter der Bodenplatte, um den Harteprufer von der Bodenplatte zu trennen HRG 1471 Phosphorbronze, Berylliumbronze
. ; . (150kg) T
(achten Sie auf Sicherheit). und Temperguss
. HRH Kugelein- 588.4 (60kg) Aluminium, Zink, Blei usw.
3.2.3 Offnen Sie die obere Abdeckung der Maschine und nehmen Sie die lge'el
. . . ) HRK | dringkérper 1471(150kg)
Schwammftillung heraus (wie in der Abbildung gezeigt). 03,175 mm
HRE ;
(178 Zol) 980.7(100kg)
HRL | Kugelein- 588.4 (60kg) ) o
dringkérper Weiche Materialien wie
©6.35 mm Lagerlegierungen, Zinn,
HRM (1/4 Zoll) 980.7(100kg) Hartkunststoffe
Kugelein-
HRR | dringkorper 588.4 (60kg)
®12.7 mm
(1/2 Zoll)
550
90
0
130
3.2.4 Stellen Sie den Harteprufer nach dem Auspacken waagerecht auf eine stabile Abb. 1
Werkbank, deren Ebenheit 1 mm/m nicht Uberschreiten darf. Offnen Sie gleichzeitig eine
Offnung an der entsprechenden Stelle der Werkbank (Abbildung 1), damit die Hinweis:

Hubschraube normal funktionieren kann. Es wird empfohlen, dass die Hohe der

Werkbank etwa 500 mm betrégt. 1. Offnen Sie die obere Abdeckung der Maschine und nehmen Sie die Schwammfiillung

heraus.

2. Diese Maschine ist eine elektronisch gesteuerte Maschine ohne Gewichte und kann
verwendet werden, sobald sie eingeschaltet ist!




INSIZE>

3.3 Entsprechende Beziehung zwischen ausgewahlter Prufkraft und Gewichtsaufbrin-
gung (Tabelle 2)

Tabelle 2

(20~75) HRA + 2HRA
HRA

(>75~88) HRA + 1.5HRA

(20~45) HRB +4HRB
HRB (>45~80) HRB + 3HRB

(>80~100) HRB + 2HRB
HRC (20~70) HRC +1.5HRC

(40~70) HRD + 2HRD
HRD (>70~77) HRD +1.5HRD

(>90~100) HRE + 2HRE

(60~90) HRF + 3HRF
HRF

(>90~100) HRF + 2HRF

(30~50) HRG +6HRG
HRG (>50~75) HRG +4.5HRG

(>75~94) HRG +3HRG
HRH (80~100) HRH + 2HRH

(40~60) HRK + 4HRK
HRK (>60~80) HRK + 3HRK

(>80~100) HRK + 2HRK
HRE (70~90) HRE + 2.5HRE
HRL (100~120) HRL +1.2HRL
HRM (85~110) HRM + 1.5HRM
HRR (114~125) HRR +1.2HRR
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IV. Funktionsbeschreibung

Schalten Sie den Netzschalter an der Riickseite des Gerats ein, woraufhin die Bedien-
oberflache auf dem Bildschirm erscheint.

Hauptschnittstelle des Gerats:

TestGroup

Operater

Einstellungsschnittstelle Testschnittstelle Anzeigeoberflache

[ g Sacildl - .
Diagrammoberflache Programmeinstellungsschnittstelle

4.1.1 Einstellungsschnittstelle
4.1.1.1 Wahlen Sie die zu priifende Waage aus (wie in der Abbildung gezeigt).
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4.1.1.2 Wahlen Sie die zu konvertierende Skala aus (wie in der Abbildung gezeigt).

HRA HRB HRC HRD HRF
HV HK HBW HBS HR15N
HR30N HR45N HR15T HR30T HR45T

4.1.1.3 Je nach den Anforderungen der Benutzer kdnnen Testgruppen und Tester
selbst eingerichtet werden. Gleichzeitig kann der geeignete Hartebereich entsprech-
end dem Produkt des Benutzers ausgewahlt und das Testprodukt schnell auf seine
Eignung gepruft werden.

TestGroup

Operater

HRC

GBT

Nominal 61.2
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4.1.2 Testschnittstelle

Diamond

Waiting...

4.1.2.1 Nach Auswahl der entsprechenden Testskala in der Einstellungsschnittstelle
passt die Testschnittstelle automatisch die entsprechende Testkraft und den
ausgewabhlten Eindringkdrper an. Siehe dazu:

Lineal Priifkraft (N) Entsprechender Eindringkorper

HRA 588.4 (60kg) Diamant-Eindringkérper/Diamant
Stahlkugel

HRB 980.7(100kg) Einriickung/1.5875 mm

HRC 1471(150kg) Diamant-Eindringkérper/Diamant

4.1.3 Anzeigeoberflache (Anzeige der Testergebnisse)
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4.1.4 Diagrammoberflache

Diese Schnittstelle kann den Maximalwert, Minimalwert, Durchschnittswert und
Abweichungsbereich jeder Gruppe anzeigen, Daten I6schen, drucken usw.

4.1.5 Programmoberflache

Auf dieser Seite konnen Sie die Sprache, die Anzahl der Wiederholungen fir jede
Gruppe und die Art des Tests festlegen sowie Datum und Uhrzeit anzeigen (zum
Andern lange auf das Datum driicken).

2023-08-29 17:14:03
Printer BlueToothPrinter
MaxTestNumber
PreForce Hold Time

Recovery'time = 20

Soft: 2.1.1
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V.Korrekte Verwendung von fiinf Hartepriifern

5.1 Vorbereitung vor der Verwendung

5.1.1 Die Oberflache des Prifstliicks sollte glatt und frei von Schmutz, Zunder,
Vertiefungen und

offensichtlichen Bearbeitungsspuren sein. Die Auflageflache der Probe und die
Prifplattform sollten sauber sein, um eine gute Abdichtung zu gewahrleisten.

5.1.2 Die Mindestdicke des Priifstiicks sollte mehr als das Zehnfache der
Eindringtiefe betragen. Nach der Prifung dirfen keine sichtbaren Verfor-
mungsspuren auf der Rickseite des Prifstiicks vorhanden sein.

L6 2.2
1.5 E 2.1
1.4 2.0
i3 ERK
1.2 g8
L1 1.7
g LO 5 1.6
E 0.9 @ 1.5
‘go_a @ 1.4
0.7 £
5 0.6 212
e 0.5 T
0.4 s Lo
203 0.9
c o2 .
< "20 80 40 50 60 70 |80 |90 Rockwel g ?
£ HRD hardness g
£ HRC 0.5

s 20 30 40 50 60 70 80 90 jop Rockwell

HRA HRH hardness

HRE
HRF
HRK
HRG
HRE

5.1.3 Die Probe sollte stabil auf der Priifplattform platziert werden und sich wahrend
der Einwirkung der Priifkraft nicht bewegen. Die Prufkraft kann senkrecht auf die
Probe einwirken.

5.1.4 Wahlen Sie einen geeigneten Prifstander entsprechend der Form und GréRke
der Probe aus. Wenn die Probe unregelmafig ist, kdnnen Sie eine spezielle Halter-
ung herstellen, die der spezifischen geometrischen Form entspricht, um den
richtigen Hartewert zu erhalten.

5.1.5 Wenn die Probe zylindrisch ist, muss eine Prifmaschine vom Typ V' verwen-
det werden, und die Prifergebnisse muissen korrigiert werden. Die korrigierten
Werte sind alle positiv.
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Tabelle 3
Durchmesser der zylindrischen Probe (mm)
Hartewert 6 10 13 16 19 22 25 32 38
(HR)
Korrekturwert der Rockwell-Skalen A, C, D (HR)
20 2.5 2.0 15 1.5 1.0 1.0
25 3.0 25 2.0 1.5 1.0 1.0 1.0
30 25 2.0 1.5 1.5 1.0 1.0 0.5
35 3.0 2.0 1.5 15 1.0 1.0 0.5 0.5
40 25 2.0 1.5 1.0 1.0 1.0 0.5 0.5
45 3.0 | 2.0 1.5 1.0 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5
50 25 | 20 1.5 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5 0.5
55 2.0 1.5 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5 0.5 0
60 1.5 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
65 1.5 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
70 1.0 1.0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0
75 10 | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0
80 05 | 05 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0
85 05 | 05 0.5 0 0 0 0 0 0
90 0.5 0 0 0 0 0 0 0 0
Hartewert Durchmesser der zylindrischen Probe (mm)
(HR) 6 10 [ 13 16 | 19 [ 22 [ 25
Korrektur der Rockwell-Skalen B, F, G (HR)
20 4.5 4.0 3.5 3.0
30 5.0 4.5 35 3.0 2.5
40 4.5 4.0 3.0 25 2.5
50 4.0 3.5 3.0 25 2.0
60 5.0 3.5 3.0 25 2.0 2.0
70 4.0 3.0 2.5 2.0 2.0 1.5
80 5.0 3.5 25 2.0 1.5 1.5 1.5
90 4.0 3.0 2.0 1.5 1.5 1.5 1.0
100 3.5 2.5 1.5 1.5 1.0 1.0 0.5

5..2 Funktionsablauf des Hartepriifers (am Beispiel des HRC-Standardharteblocks mit
hohem Wert)

5.2.1 Nehmen Sie die groRe Plattform und den Standardharteblock mit hohem
HRC-Wert

aus der Zubehérbox (wischen Sie das Ol auf der Oberflache der Plattform und des
Harteblocks ab).

5.2.2 Wahlen Sie in der Einstellungsschnittstelle

5.2.2 Wahlen Sie in der Einstellungs-Oberflache’ HRC als Messskala aus,
klicken Sie auf die Test-Oberflache und das Programm ermittelt automatisch die
entsprechende Prifkraft 1471 N (150 kg) und den Diamant-Eindringkdrper (bitte
Uberpriifen Sie, ob es sich bei dem Eindringkdrper an der Maschine um einen
Diamant-Eindringkdrper handelt).

- HRB HRC HRD

HRG - HRH HRK
HRP ‘HRR HRS

5.2.3 Drehen Sie das Handrad an der Drehradschraube im Uhrzeigersinn, und die
Schraubstange hebt sich.

Der Standard-Harteblock sollte langsam und ohne Aufprall mit dem Eindringkorper
in Kontakt kommen, bis der Hartepriifer auf der Prifoberflache die OK-Position
erreicht und der Summer ertont. Zu diesem Zeitpunkt wurde die anfangliche
Prifkraft aufgebracht und der Prifstand hort auf, sich anzuheben. (Wenn die
Anhebungsgeschwindigkeit des Prifstands zu hoch ist und der angezeigte Wert
OK Uberschreitet, ertont der Summer fir langere Zeit und zeigt damit einen
Bedienungsfehler an.

Der Prifstand sollte abgesenkt und der Prifpunkt ersetzt werden).

5.2.4 Wenn der Motor gestartet wird, wird die Hauptprifkraft automatisch geladen,
die Verweilzeit betragt 5 Sekunden, die Sekunden werden bis 0 heruntergezahlt, der
Motor dreht sich, die Hauptprifkraft wird automatisch entladen und die anfangliche
Prifkraft bleibt erhalten. Der Summer ertdnt und der Hartewert im Harteanzeige-
bereich wird abgelesen.

5.2.5 Drehen Sie das Drehrad in die entgegengesetzte Richtung, der Prifstand
senkt sich, ersetzen Sie den Prifpunkt und wiederholen Sie den oben beschrie-
benen Vorgang.

5.2.6 Es gibt mindestens funf Prifpunkte auf jedem Prifstiick (der erste Punkt wird
nicht gezahlt). Bei der Priifung groRer Teilechargen kann die Anzahl der Prifpunkte
entsprechend reduziert werden.

5.2.7 Dricken Sie die Taste 'Drucken’, um den Ausdruck zu erstellen. Fertig.

1"
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Hinweis: Nachdem die Anfangskraft aufgebracht wurde, kdnnen die Schnittstellenein-
stellungen nicht mehr ausgewahlt werden. Sie sollten nach dem Drehen der Schraube
gegen den Uhrzeigersinn und dem Absenken vorgenommen werden.

VI. Wartung und VorsichtsmaRnahmen fiir Hartepriifer

6.1 Das Prufpersonal sollte sich an die Betriebsverfahren halten und kann haufig
Standardblocke verwenden,um das Gerat vor und nach der Prifung zu kalibrieren. Bei
Harteprifern, die nicht haufig verwendet werden, sollten nach dem Start mehrere
Hartemessungen am Standardblock durchgefiihrt werden, und das Prifstlick sollte
nach der Stabilisierung gepruft werden.

6.2 Wahrend der Harteprifung ist es strengstens verboten, das Handrad zu drehen,
wenn die Prifkraft aufgebracht, aufrechterhalten oder entfernt wird.

6.3 Die Verwendung von Harteblécken darf nur auf der Arbeitsflache erfolgen, und der
Abstand zwischen zwei benachbarten Eindriicken und der Mitte bis zum Rand des
Eindrucks darf nicht weniger als 3 mm betragen.

6.4 Achten Sie beim Transport des Harteprifers darauf, dass die gesamte Maschine
senkrecht nach oben steht. Der Netzstecker sollte zuerst gezogen werden.

6.5 Der Harteprufer sollte nach der Prifung sauber gehalten und mit einer Staub-
schutzhdlle abgedeckt werden.

Der Harteblock und der Kugeleindringkérper werden nach Gebrauch mit Rostschutzol
beschichtet, um

Rostbildung zu verhindern.

6.6 Der Harteprufer sollte regelmaRig, mindestens einmal pro Jahr, Uberprtft werden,
um die Genauigkeit des Harteprifers sicherzustellen.

6.7 Haufige Fehlerbehebung beim Harteprufer:
6.7.1 Wenn der Harteprifer ein Problem hat, sollte er durch Kontaktaufnahme mit
uns repariert werden. Haufige Fehler kénnen selbst behoben werden (Tabelle 4).

13
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Tabelle 4
Problem Mogliche Ursachen Ausschlussverfahren
Der Spalt zwischen der Entfernen Sie die Schutzabdeckung der
Hubschraube und der Hubschraube, wischen Sie das Gewinde
Hubschraube Mutter ist sehr klein, und mit einem sauberen Tuch ab und halten
klemmt winzige Gewinde oder Sie dann den Knaufgriff mit beiden Handen
Schmutz kénnen zu fest, um die Hubschraube nach oben und
Blockierungen fiihren. unten zu ziehen (die Schraube darf nicht
mit Sandpapier abgerieben werden).
Die 1. Eindringkdrper 1. Ersetzen Sie den Diamant-Eindringkorp-
Abweichung beschadigt er oder den Kugeleindringkérper.
des Hartean- 2. Falsche Wahl der 2. Uberpriifen Sie die in der Einrich-
zeigewerts ist Prifkraft tungs-Schnittstelle ausgewahlte Prifskala.

groB.

3. Die Gesamtprifkraft oder
der Eindringkdrper sind
falsch gewahlt

3. Wahlen Sie die Prifkraft und den
Eindringkdrper gemaR den Anforderungen
in Tabelle 1 aus.
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