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1 Teknik Ozellikleri
Cihazin teknik 6zellikleri Tablo-1 ve Sekil -1 de gosterilmistir.

On yiik (kgf) 10

Test yiikleri (kgf) 60; 100; 150

Yiik se¢imi Yiik ayar diigmesi ile

Test metodu Rockwell

Yiikiin uygulanmasi Hidrolik

Mak. Test yiiksekligi (mm)(B) |210

Bogaz ac¢ikligi (mm) (A) 165

Makina boyutlar1 (mm) 720(H) x 522(L) x 293(W)
Ambalaj boyutlar1 (mm) 820x620x500

Agirlik (net/briit) (kg) 98 /120

2 Standart Aksesuarlari

Rockwell elmas ug 1
1/16” bilya ug tutucusu 1
HRC test mastar1 1
HRB test mastar1 1

Diiz parga tablasi 1

V Kanalli parca tablasi 1
Sertlik ¢evrim tablosu 1
Aksesuar kutusu 1
Alyen anahtar 2
Kullanma kilavuzu 1
Kalibrasyon sertifikasi 1

Sekil-1
(Cihaz Boyutlar1)



3 Cihazin Mekanik Parcalari

Cihaz makine govdesi (1), ug (20), yiikleme ve bosaltma mekanizmasi (2), 6lgme mekanizmasi (21), yiik
degistirme mekanizmasi (15), malzeme yerlestirme mekanizmasi (5), hidrolik sistem (19) vb den olusur.
(Bkz.Sekil-2)

Cihaz govdesi (1) makinenin dis1 olup, diger pargalar govdenin i¢gine monte edilmistir. Test tablas1 (23), ana
mil (5) ve ylik uygulama kolu (2) gévdenin disindadir.

On yiik, ana levye (9), ve u¢ mili sayesinde olusur. Agirliklar (16), ana levyeye (9), askinin (12) arasinda
astlirlar.
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Sekil2
(Pargalarin Sematik Diyagrami)
1. Makine govdesi 13. Ust kapak
2. Yiikleme ve bosaltma kolu 14. Civata
3. Ana mil somunu kolu 15. Agirlik degistirme destegi
4. Ana mil somunu 16. Agirliklar
5. Ana mil koruyucusu 17. Hidrolik hiz ayar1
6. Test numunesi 18. Arka kapak
7. Uc¢ mili 19. Hidrolik sistem
8. Kiictik levye 20. Test Ucu
9. Ana levye 21. Rockwell 6l¢lim saati
10. Yiik ayar diski 22. Yiik ayar anahtar1
11. Tesbit isareti 23. Test tablasi
12. Aski ringi 24. Makine vidali ayak

Yiik ayar diski (22), bircok pozisyona ¢evirilebilir ve ayn1 zamanda ytiklerin degisitirme desteginin (15)
pozisyonunu da 588N/60kgf, 980N/100kgf ve 1470N/150kgf olarak ayarlar.

Yiikleme ve bosaltma kolu (2), ana yiikiin uygulanmasini ve bosaltilmasini saglar. Ana yiikiin belli bir hizda
uygulanmasini, hidrolik hiz ayar somunu (17) ve hidrolik sistem (19) ayarlar. Bu hiz, Rockwell 6l¢iim
saatinden (21) izlenebilir.



4 Cihazin Devreye Alinmasi

Cihazi, masasina yerlestirin. 4 adet vidali ayag1 aksesuar kutusundan ¢ikarip (biiylik tablanin altinda.),
cihazin altindaki vida yerlerine vidalayin.

Ust ve arka kapag acin.

Ana levyeyi (9) baglayan plastik emniyeti kesip alin. (Bkz.Sekil -3)

Kiiciik levyeyi (8) baglayan plastik emniyeti kesip alin. (Bkz.Sekil-4)
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4.1 Agirliklarin Takilmasi
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Aksesuar ¢antasindaki agirliklart komple alip, agirlik aski kancasinin agirlik yuvasina takin. (Yukaridak
resim gibi.)
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Agirlik pimlerini Agirlik tutucu levyenin kanallarina girecek sekilde kendi ekseninde gevirerek yerlestirin.
(Not: Bu islemleri Yiik avar anahtari IRl kg gosterirken yapin) Son olarak yiik ayar anahtarin: i - [l ve
kg ma getirerek agirlik pimlerinin agirlik tutucu levyenin kanallarina oturup-oturmadigini kontrol edin.
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Sekil5
Aksesuar ¢antasinda bulunan agirliklar: alin. Arka kapagin oldugu bolgeden Sekil3 de goriildiigii gibi yiik
askisina takin. Agirliklar tizerinde bulunan yatay pimleri kangalarin yuvasin karsilayacak sekilde diizeltin.
Yiikleme ve bosaltma kolu unload pozisyonunda iken (yani 6n trafta bosaltmada iken.) yiik ayar anahtarini
cevirerek agirliklarin pimlerini kangalarin yuvasina oturup oturmadigini kontrol edin.
Ana mil emniyet takozunu (5) asagiya almak i¢in, ana mil somununu (4) saat istikametinin aksine gevirin.
Ana levyenin, yiik ayar diskinin uygun pozisyonda sabitlendiginden emin olun
Biiyiik test tablasini koyun. Tablanin tizerine su terazisi koyarak, cihazin diizlemselligini, makine vidali
ayaklarini kullanarak (24) ayarlayin.
Rockwell saatinin dis kadranini (21) “C” noktasi, tam ortaya gelecek sekilde ayarlayin.
Siyah rakamlar HRA ve HRC yi, kirmizi rakamlar HRB yi gosterir. (Bkz.Sekil-6)
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5 Rockwell Sertlik Olgme Metodu (EN 6508-1, ASTM E18)

120° elmas koni u¢ veya degisik ¢aptaki bilya uglarin yaptig1 dalma derinliginin sertlige ¢evirilmesi
metodudur. Elmas ug¢ kullanarak yapilan testlerde siyah degerler, bilya uclarla yapilan testlerde ise kirmizi
degerler okunur.
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No Sembol Anlami
1 0 Elmas u¢ acisi= 120°
2 0 Elmas koni ucun radyiis degeri= 0,2 mm
3 FO On yiik
4 F1 Ek yiik
5 F Toplam yiik=F0+F1
6 t0 On yiik altindaki penetrasyon, mm
7 tl Ek yiik altindaki penetrasyon, mm
8 tb F'den FO'a gecildikten sonra 6l¢iilen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 E Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,002mm karsilig1 olarak degeri e= tb / 0,002
10 HRC/HRA |Rockwell sertligi= 100-¢
Yine asagida belirtilen sekilde ise Rockwell B ve F nin 6l¢lim 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 yiik

5 FO Toplam yiik=F0+F1

6 t0 On yiik(F0) altindaki penetrasyon

7 tl Ek yiik (F1) altindaki penetrasyon

8 tb F'den FO'a gecildikten sonra 6l¢iilen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 E Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,00 1mm olarak degeri e=tb / 0,001

1 HR15T, HR30T, HR45T | Rockwell sertligi= 130-e

6 Teste Hazirlama

Yiik inis hiz1 ayarini kontrol edin.
A. Yiikleme ve bosaltma kolu (2) nin Unload pozisyonunda oldugundan emin olun.
(Bkz.Sekil-7)
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Sekil7
B. Yiik ayar anahtarin1(22), 150 kg pozisyonuna getirin. (Sekil -8)
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7 Testin Yapilmasi

A. Ucu yerlestirin ve diismeyecek sekilde hafifce sikin

B. Test tablasina test mastarini yerlestirin.

C. Ana mil somununu (4), Rockwell saatinin kii¢iik ibresi kirmizi isarete gelinceye kadar dikkatlice ¢evir.
Biiytik ibrenin pozisyonu, +3 sagda veya solda olacak sekilde, 6n yiiklemeyi durdurabilirsiniz. Yanliz, bu
anda, Rockwell saatinin dis kadranini, saga veya sola ¢evirerek, tam C (veya B) olmasini saglayin. Bu anda
on yik uygulanmistir.
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D. Yiikleme ve bosaltma kolunu (2), geriye dogru, (Load) yavasca itin.

F. Rockwell saatinin biiylik ibresinden, toplam yiiklemenin 4-8 sn arasindaki siiresini takip edin. Eger, bu
stire uygun degilse, Sekil -9 da goriildiigii gibi, hiz ayarin1 yapin. (Hiz ayar somununu, saat yoniiniin aksi
istikametinde c¢evirirseniz hiz artar, tersine ¢evirirseniz hiz azalir.

G. Biiyiik ibrenin hareketi durunca, yiikleme ve bosaltma kolunu, yavas¢a, baglama pozisyonuna (Unload)
getirin. Rockwell degerini okuyun.
Rockwell elmas ugla yapilan testler icin (HRC, HRA gibi) siyah degerleri, bilya ugla (1/16”) yapilan testler
icin (HRB gibi) kirmiz1 degerleri okuyun.

8 Test Metodu

On yiik | Toplam yiik
Test metodu U Uygulama alani
N (kgf) (kgf) | v
HRA Elmas koni ug 10 60 Ince sertlik tabakal1 yiizey sertlestirilmesi yapilmig
parcalar
HRB 1/16" bilya 10 100 Bakar alagimlari, yumusak (;e}lk}er, aluminyum
alagimlari, temper dokiim vb.

HRC Elmas koni ug 10 150 Sertlestirilmis g:ehkle.rvve HRB degeri 100 den fazla olan
diger malzemeler

HRD Elmas koni ug 10 100 Orta kalinlikta sertlik tabakal1 yiizey sertlestirilmesi
yapilmis pargalar

HRE 1/8" bilya 10 100 Doékme demir, alumlnyum, bakir, magnezyum alasimlari,

sentetik malzemeler
HRF 1/16" bilya 10 60 Tavlanmig bakir alaslinlarl, yumusak ince metaller
(=0,6 mm)

HRG 1/16" bilya 10 150 Orta sertlikte temper'lenmls dokiim, fosforlu bronz,
berilyumlu bakir

HRH 1/8" bilya 10 60 Aluminyum, ¢inko, kursun, taglama taglari

HRK 1/8" bilya 10 150 Yatak malzemeleri ve ¢ok diisiik 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, kontraplak 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




