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1 Teknik Ozellikler

On yiik ( kgf)

3vel0

Test yikleri (kgf )

15;30;45 Rockwell Superficial
60;100;150 Rockwell

Test ylki secimi

Otomatik, dokunmatik dijital ekrandan

Test metodu

Rockwell & Rockwell Siperficial

Yiikiin uygulanmasi

Hidrolik

Maks. test yliksekligi

290 mm

Bogaz acikhgi

145 mm

Makina boyutlari

775X520X280 mm

Ambalaj boyutlari

790X590X420 mm

Agirlik (net/briit)

95/ 125 kg

Guc¢ Kaynagi

220V, 50Hz

2 Standart Aksesuarlari

Rockwell Elmas koni ug
1/16" bilya ug tutucusu
HRC test mastari

HRB test mastari

Diiz parga tablasi

Yuvarlak pargalar i¢in "V" kanall1 test tablasi

Sertlik ¢evirim tablosu
Aksesuar kutusu
Cihaz kilift

Alyen anahtar takimi
Kullanma kilavuzu
Kalibrasyon sertifikasi

2.1 Ozel Aksesuarlar

1/8", 1/4" , 1/2" bilya ug tutuculari

130, 100 mm ¢apli test tablalar

Ug koruyucu
Step tabla




UST KAPAK

DOKUNMATIK EKRAN
ON YUK SECIM TAMBURU
TEST UCU
MALZEME TEST TABLASI YUK SECME DUGMESI
ANA MiL

HiIDROLIK YUKLEME KOLU

ANA MiL SOMUN KOLU




3 Cihazin Ambalajdan Cikarilmasi

Cihazin ambalajini, ¢elik yan tespit saglarinin vidalarini ¢ikararak, yukar1 dogru kaldiriniz. Alt ambalaj
plakasina cihazi tespit eden 2 adet M8 civatay1 ¢ikararak, cihazin resme uygun olan 6zel masasina oturtunuz.
Diiz parca tablasinin iizerine bir su terazisi koyarak, masanin alt ayar civatalar1 yardimi ile cihazin diizgiin
olarak masaya tespitini saglayin. Ana milin rahatlikla inmesi i¢in suntalam tizerine delik agmay1 unutmayin.
Daha sonra, sol kapag1 agarak, emniyet takozlarii ¢ikarin. Ust kapagin, 3 adet M6 imbus civatasini,
aksesuar kutusundaki 6zel L alyen anahtar yardimryla ¢ikarin. Ust kapag1 yukariya kaldirin ve plastik
emniyetleri ¢ikarin.

3.1 Ol¢iime Hazirlik
Test metoduna uygun ucu tabloyu kullanarak secin. Ucu, u¢ miline dikkatlice ve hassas olarak yerlestirip,
alyen anahtarla yavasga sikin.

3.2 Yiiklerin Segilmesi, On Yiik Uygulamasi

Yiiklerin se¢imi, test edilecek malzemeye ve uygulanacak metoda gore, dijital ekrandan segilir. Sertligi
Olgiilecek pargayi, parca tablasina yerlestiriniz.

Ana mili, somun yardimiyla gevirerek, par¢anin sertlik 6l¢me ucuna yavasg¢a degmesini saglayin.

Ucun test pargasina degmesi ile birlikte, bargraf degerleri artmaya baslar. %100 pozisyonuna geldiginde,
on yiik uygulanmistir (ikaz sesi duyulacak test bitimine kadar mili hareket ettirmeyiniz). Bu anda toplam
yiikiin uygulanmasi otomatik olarak baglar.

3.3 Toplam Yiikiin Uygulanmasi

Cihaz toplam test yiikiinii otomatik olarak uygular ( bu anda sadece LCD ekrani takip ediniz) On yiik degerine geri
gelinmesinden hemen sonra deger ekranda gorillr. Testin bitigini belirten ikaz sesi duyulacak ve mili
bosaltabilirsiniz.

3.4 Sertlik Degerinin Okunmasi
DIGIROCK (Rockwell) ekranindan direk olarak test sonucunu okuyun.

4 Rockwell Sertlik Olgme Metodu (EN 6508-1, ASTM E18)

120° elmas koni ug veya degisik ¢aptaki bilya uglarin yaptig1 dalma derinliginin sertlige ¢evrilmesi

metodudur. P Lﬁﬁfr@“@'
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No Sembol Anlami
1 0 Elmas ug agisi= 120°
2 0 Elmas koni ucun radyus degeri= 0,2 mm
3 FO On yiik
4 F1 Ek yuk
5 F Toplam yik=F0+F1
6 to On yiik altindaki penetrasyon, mm
7 t1 Ek yuk altindaki penetrasyon, mm
8 tb F'den FO'a gecildikten sonra 6lgiilen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 e Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,002mm karsiligi olarak degeri e= tb / 0,002
10 HRC/ HRA Rockwell sertligi= 100-e

asagida belirtilen sekilde ise Rockwell B ve F nin 6l¢iim sistemi belirtilmistir.
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No Sembol Anlami

1 D Bilya ¢ap1=1/16" (1,5875 mm)

3 FO On yiik

4 F1 Ek ylk

5 FO Toplam yik=FO+F1

6 to On yiik(F0) altindaki penetrasyon

7 t1 Ek yUk (F1) altindaki penetrasyon

8 tb F'den FO'a gecildikten sonra 6l¢ililen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 e Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,001mm olarak degeri e= tb / 0,001
10 HR15T, HR30T, HR45T | Rockwell sertligi= 130-e

NOT: Rockwell sertlik olgme metotlarinda kullanilan yiik ve uclarla ilgili bilgiler tablo 2 den edinilebilir

HIiDROLIK YAG
DOLDURMA
TAPASI (A1)

HIZ AYAR
VIDASI (B1)



5 Test Metodu

. Toplam yik
Test metodu Ug Onyik (kgf) p(kgf)y Uygulama alani
HRA Elmas koni ug 10 60 inge sertlik tabakali yiizey sertlestirilmesi yapilmis parcalar
HRB 1/16" bilya 10 100 Bakir ala§.|'m.l'ar, yumusak gelikler, aliminyum alasimlar,
temper dokim vb.
HRC Elmas koni ug 10 150 S(_e“rtle§tirilmi§ celikler ve HRB degeri 100 den fazla olan
diger malzemeler
HRD Elmas koni uc 10 100 Orta kalinlikta sertlik tabakali ylizey sertlestirilmesi
yapilmis pargalar
HRE 1/8" bilya 10 100 Dokmc? demir, aliminyum, bakir, magnezyum alasimlar,
sentetik malzemeler
HRF 1/16" bilya 10 60 Tivlanm|§ bakir alagimlar, yumusak ince metaller
(=0,6 mm)
HRG 1/16" bilya 10 150 Ort:d sertlikte t(T:mperIenmls dokiim, fosforlu bronz,
berilyumlu bakir
HRH 1/8" bilya 10 60 Aliminyum, ¢inko, kursun, taslama taslari
HRK 1/8" bilya 10 150 Yatak malzemeleri ve cok disiik sertlikteki diger metaller
HRL 1/4" bilya 10 60 Rockwell K gibi, sert lastik ve sentetik malzemeler
HRM 1/4" bilya 10 100 Rockwell K ve L gibi, kontrplak ve sentetik malzemeler
HRP 1/4" bilya 10 150
HRR 1/2" bilya 10 60 Rockwell K,L veya M gibi ve sentetik malzemeler
HRS 1/2" bilya 10 100
HRV 1/2" bilya 10 150 Rockwell K,L,M,P,R veya S gibi
HR 15N 15
HR30N Elmas koni ug 3 30 Rockwell A,C ve D gibi, fakat ¢ok ince sertlik tabakali
HR 45 N 45 malzemeler igin ( = 0,15 mm)
HR15T 15
HR30T 1/16" bilya 3 30 Rockwell B,F veya G gibi, fakat 6zellikle daha ince
HR45T 45 malzemeler igin ( = 0,25 mm)
HR15W 15
HR30W 1/8" bilya 3 30
HR45W 45
HR15X 15 k dusuk likteki ve incelikteki mal I kwell
HR30X 1/4" bilya 3 30 Co c.l.usu' sertll teki ve inceli te. | malzemeler, Rockwell X
ve Y ozellikle sinter malzemeler igin kullanilir
HR45X 45
HR15Y 15
HR30Y 1/2" bilya 3 30
HR45Y 45

Tablo 2




6 Teste Baslama

Cihazin elektrik baglantisini yapiniz ve ana salteri a¢iniz. Cihaziniza uygun test metodunu seginiz.

7 Olciime Hazirlik
Test metoduna uygun ucu tabloyu kullanarak seciniz. (bkz. tablo 1/ tablo 2)Ucu, u¢ miline dikkatlice ve
hassas olarak yerlestirip, alyen anahtarla yavasca sikiniz.

Bulut Makina

San, ve Tic. Ltd. $ti.

Sertlik Olgme sistemleri

8 Yiklerin Se¢cimi ve Test Metodu
LCD ekrandan uygun test metodunu se¢iniz. Sertligi dl¢lilecek parcayi, parca tablasina diizgiin bir sekilde
yerlestiriniz.

Test Metodu

Kayitlar E]

10/150
CONE

Ana menii lizerinden test metodunu secerek otomatik olarak metoda karsilik
gelen yiikii de se¢mis olursunuz. Ardindan sagda goriilen pencere lizerinden
istenilen metod {izerine agag1 ve yukar1 yon tusunu kullanarak se¢iniz. Segilen
yiik kirmiz1 pencere i¢inde aktif hala gelecek ardindan aktif hala gelen metoda
dokunarak test 6l¢lim ekranina geliniz.




8.1 Test Ekram o
Sececeginiz bilgi ¢ikis

tiirline gore yazici,  Bu ikon ile rockwell
bilgisayar veya bilgi metodunda yarigap1 Kavit no
¢ikisini kapatabilirsiniz gorebilirsiniz )

Yapilan test adedi/toplam adet

Tarafinizdan belirlenecek olan {ist
ve alt limit araliklarin1 gorebilirsiniz

Test metodu

Test sonucu

Metodlar arasi gevrim
imkani1 saglar

Yik Kaldinhyor

T — ﬁ

Test siiresince adimlari Baragraf
takip ediniz

9 Testin Yapilmasi

Ana mili yiik kollar1 yardimiyla gevirerek, par¢anin sertlik 6l¢me ucuna yavasga degmesini saglayiiz. (Bkz.
Sekil 1)

Bu esnada, dokunmatik LCD panelindeki bargrafi takip ederek %100 pozisyonuna ulasincaya kadar 6n yiikii
uygulayiniz. On yiikleme bittikten sonra, cihaz otomatik olarak toplam yiikii uygulayacaktir. Ekranda
toplam yiikiin uygulandigini gosteren geri sayim siiresi gortilecektir.

Ekranda OLCUM ikazi ile birlikte, geri sayma islemi bitince, Test Sonucu ekranda gériiliir.

Istendiginde, test metodunun karsilig1 ayn1 ekran iizerinde bulunan ikona basilarak diger test metod
karsiliklar: bulunur.

10 Test Metodu

Ana meniiden TEST METODU bélimiine gelinir ve istenen test metodu bulunur.

11 Kayitlar

KAYITLAR béliimiine gelinir kayit no, isim, min, max, ortalama, standart sapma, goriiliir.
Hafizadaki kayith degerlere girildiginde orada goriilen degeri mikro printer veya bilgisayara gonderir.
NOT: Cihazin toplam hafiza kapasitesi, 100 ayr1 kayit altindaki 50 adet data ile birlikte, toplam 5000 adettir.




m _
}’ Test Metodu

Kayitlar m]

Ana menti lizerinden test kayitlarini
gorebilir, silebilir ve yeni kayit acarak
kayith verileri yaziciya veya bilgisayar

ortamina aktarabilirsiniz.

12 Ayarlar

AYARLAR bélimine gelinir, yazici, tarih/saat ortalama adedi, test siiresi, fabrika ayarlari, test alt limit, test {ist
limit, dil secimi gibi ayarlar, fonksiyon tuslari kullanilarak girilir.

m _
{ Test Metodu

Kayitlar m]

10
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Ayarlar Ayarlar
Bilgi CIKISI |

Ayarlar YAZICT AKTiF
seceneginden
asagida belirtilen KAPALI
diizenlemeleri

yapabilirsiniz BILGISAYAR

Avarlar Ayarlar
Tarih/Saat

Ayarlar Ortalama TesT
Adeti

ORTALAMA TEST
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Ayarlar Fabrika Ayarlan

FABRICA A7ARLARIN
DOWMER, ICIN 3 SH
BASILI TUTUNUZ

Ayarlar

)IL/LANG. -

Fransgais itaianm  Neutsrh

S
2

Ayarlar
Ust Limit

X

12



Ayarlar

@ ALT LIMIT

At Limit

Test sirasinda
yapabileceginiz 6n
yiikii asirt uygulama
ya da yanlis method
kullanim1 durumunda
sagda ve asagida

belirtilen ikaz
pencereleri goriliir ‘5[5"' YiiK
bu durumda testin
tekrarlanmasi gerekir U',,'guladlmz

Testi Tekrarlayimz

Hatall UygulamaA
Testi Tekrarlayiniz
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KAYITLI HAFIZA
SILINSINMI ?

Her kayit i¢in max.
50 adet test verisi

girilebilir. Toplam SEC' |_| KAYIT

kay1t adeti ise
100°diir. Total 5000 HAFIZASI DOLDU

ﬁ

Solda kayitlar
izerinden
gorebileceginiz
testler sagda ise
online yapilmis
test sonuglarini
inceleyebilirsiniz.

D

Olgiimii yapilan metod
kargiligin1 diger metodlara
cevirerek goriilebilir

14



Cihaz yanlis kullanim sonucu ya da sensorde
olugsmasi ihtimal ariza durumunda sagda
belirtilen ikaz penceresi goriilecektir.

Limit Sensdr
Hatasi

Rockwell
olciimlerinde 3-2.2mm

malzemenin
yarigapi

secilerek cap
diizeltme

faktoriini
gorebilirsiniz

13 Kalibrasyon

KALIBRASYON béliimiine gelinir. SIFRENIZI GIRINIZ mesaji gériildiigiinde, uygun sifre girildiginde,
kalibrasyonu yapilacak olan test metodu (HRC, HRB vb) segilir ardindan tist blok degeri ardindan alt blok
degeri girilir.

Uygun blok iizerinde, uygun sekilde 4 test yapilir ve test uygun ise kabul edilir. Daha sonra, yine ayni test

metodunda alt blok degeri, ayn1 yontemle segilerek, ayni islem devam edilir.

ONEMLI NOT: Cihazda, 2 noktali kalibrasyon sistemi uygulanir. Dolayisiyla her test metodunda, iist ve
alt degerler, kalibrasyon yapilacak test metoduna gore secilmelidir. Ornegin, HRC metodunda., iist blok
degeri 62-65 HRC, alt blok degeri 22-25 HRC arasinda secilmelidir.

Cihaz, firmamizca, uygun sartlarda kalibre edilmis olup, normalde kullanici tarafindan, tekrar
kalibrasyona gerek yoktur. Ama gerekirse, cihazin kalibrasyonunun, uzman Kkisilerce, uygun sartlarda
yapilmasi gerekmektedir. Hatali kalibrasyon yapilmasi durumunda, AYARLAR a girilip FABRIKA
AYARLARI GERI YUKLE fonksiyonu kullanilarak, orijinal kalibrasyon degerlerine tekrar doniilebilir.

15



Cihaz tarafiniza
kalibrasyonu
yapilmis olarak
gonderilecektir
ancak cihaz tekrar
kalibrasyon
gerektirdiginde
tarafimizdan
isteyeceginiz sifre ile
bunu
gerceklestirebilir
yanlis kalibre
yapilmasi
durumunda fabrika

ayarlarin1 dontilebilir

KALIBRASYON

TUKSEK D
kAL WO

SIFIRLA | 8acq

o |
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Kalibrasyon degerlerinin fabrika
olarak kaydedilebilmesi i¢in
firmamizdan fabrika kayit sifresi
istenmelidir.

NOT: Degerlerin fabrika ayar1
olarak kaydedilmesi durumunda
eger kalibrasyon yanlis yapilmais ise
kalibrasyonun tekrarlanmasi
gerekmektedir.
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