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1 Teknik Ozellikleri

On yiik ( kgf ) 10

Test yukleri ( kgf ) 60, 100, 150
Yuk segimi Manual

Test metodu Rockwell
Yukin uygulanmasi Hidrolik
Mak. test yuksekligi 280 mm
Bogaz acgikhdi 145 mm
Makina boyutlari 710x520x280 mm
Ambalaj boyutlari 790x590x420 mm
Agirlik (net/brit) 80/105 kg

2 Standart Aksesuarlari

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

HRB test mastari 1

Diiz parga tablasi 1
Yuvarlak pargalar i¢in "V" kanalli test tablas 1
Sertlik ¢evirim tablosu 1
Aksesuar kutusu 1

Cihaz kilift 1

Alyen anahtar takimi 2
Ana mil lastik koruyucu 1
Kullanma kilavuzu 1
Kalibrasyon sertifikas1 1

3 Cihazin Ambalajdan Cikarilmasi

Cihazin ambalajini, ¢elik yan tespit saglarinin vidalarini ¢ikararak, yukar: dogru kaldiriniz. Alt ambalaj
plakasina cihazi tesbit eden 2 adet M8 civatay1 ¢ikararak, cihazin resme uygun olan 6zel masasina oturtunuz.
Diiz parca tablasinin iizerine bir su terazisi koyarak, masanin alt ayar civatalart yardimi ile cihazin diizgiin
olarak masaya tespitini saglaym. Ana milin rahatlikla inmesi i¢in suntalam iizerine delik agmay1 unutmayn.
Daha sonra, sol kapag1 agarak, emniyet takozunu ¢ikarin. Ust kapagin, 3 adet M6 imbus civatasini, aksesuar
kutusundaki 6zel L alyen anahtar yardimiyla ¢ikarin. Ust kapag hafifce kendinize dogru gekerek, Rockwell
saatine degmeden yukar1 kaldirin ve plastik emniyetleri ¢ikarin.

M8 baglanti civatasi




4 Olciime Hazirhk

Cihazm yiik kolunun, lgiimden énce, (ONEMLI) uygun pozisyonda (asag1 kendinize dogru ¢ekili) olmasina
dikkat ediniz.

Test metoduna uygun ucu tabloyu kullanarak se¢in. Ucu, u¢ miline dikkatlice ve hassas olarak yerlestirip,
alyen anahtarla yavasga sikin.

5 Yiiklerin Segilmesi, On Yiik Uygulamasi Ve Sifir Ayari

Yiiklerin se¢imi, test edilecek malzemeye gore uygulanacak Rockwell metoduna gore asagidaki tablo 1, esas
alinarak yapilmalidir.

Test yiikii( kgf) | Yiiklerin yerlestirme pozisyonu sirasi
60 60
100 60 + 100
150 60 + 100 + 150
Tablo 1

(Bu islemler yapilirken, yiik uygulama kolunun kendinize dogru ¢ekili durumda olmasina dikkat ediniz.)
Sertligi Olciilecek parcayi, parca tablasina yerlestiriniz. Ana mili, ana mil somunu kollar1 yardimiyla
cevirerek, parcanin sertlik 6lgme ucuna yavasca degmesini saglayin. Gostergenin kiiciik ucu kirmizi noktaya
gelinceye kadar ¢evirin. (3 tur).

NOT: Biiyiik ibre stfir cizgisini +-3 cizgi gecerse deneyi bastan yapin. Gerekirse, gostergenin dis
kadranini, biiyiik ibre tam sifirda olacak sekilde, saga veya sola dondiirerek ayarlayin. Bu anda én yiik
uygulanmistir.

6 Toplam Yukin Uygulanmasi

Cihazin yiik uygulama kolunu baslama pozisyonundan, geriye dogru yavasca itiniz ve saat ibresinin
hareketini gozetleyiniz. Ibre hareketi durunca, 3-5 sn daha bekleyin ve kolu kendinize dogru ¢ekin.

7 Sertlik Degerinin Okunmasi

120° elmas ugla yapilan testlerin (HRA, HRC, HRD gibi) sonuglarini siyah degerlerden, 1/16" veya diger
capli bilyalarla yapilan testlerin (HRB, HRE, HRF, HRG, HRH, HRK, HRL, HRM gibi) sonuglarini da
kirmizi degerlerden okuyun.

8 Cihazin Hidrolik inis Hizinin Ayarlanmasi

Cihazin yiiklerin uygulanmasi hidrolik sistemle olmaktadir. Hidrolik sistemin yag1 firmamizda doldurulup,
hidrolik inis hiz1 6-10 sn arasinda ayarlanarak sevk edilir. Dolayisiyla, sisteme tekrar yag ilavesine gerek
yoktur.

Yalniz, asir1 sicak ortamlarda uzun bir siire ¢alisma sonrasinda veya cihazin baska bir yere nakliyesi aninda,
yanlis tasima ile cihazin yatirilmasi sonucunda yag eksilmesi olursa sisteme tekrar yag ilavesi gerek olabilir.
Bu takdirde, hidrolik pistonun (PS1) hemen iistiinde, 2 adet civata goriiliir. Soldaki, civatay1 (A1), uygun
anahtarla ¢ikarip, TELLUS 37 veya muadili yag1, yagdanlikla doldurunuz. Bunu yaparken, yiik uygulama
kolunu (KL2) yiikleme pozisyonuna geger gibi ileri ve geri ¢alistirarak hidrolik yagin depoya daha hizli ve
uygun sekilde inmesini saglayabilirsiniz. Hidrolik hizin ayarlanmasi ise, sagdaki civatanin (B1), ayarlanmasi
ile yapilir. Hizin arttirllmak istenmesi durumunda, civata saat istikametinin tersi azaltmak durumunda ise
saat istikametinde sikilir.

HIDROLIK YAG
DOLDURMA TAPASI (A1)

HIZ AYAR
DA B



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

120° elmas koni u¢ veya degisik captaki bilya uglarin yaptig1 dalma derinliginin sertlige ¢evrilmesi
metodudur. Elmas u¢ kullanarak yapilan testlerde siyah degerler, bilya uclarla yapilan testlerde ise kirmizi
degerler okunur.
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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 yik
5 F Toplam yik=F0+F1
6 t0 On yiik altindaki penetrasyon, mm
7 t1 Ek yik altindaki penetrasyon, mm
8 tb F'den FO'a gegildikten sonra dlgilen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 e Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,002mm karsilidi olarak degeri e= tb / 0,002
10 HRC/ HRA | Rockwell sertligi= 100-e
Yine asagida belirtilen sekilde ise Rockwell B ve F nin 6l¢iim sistemi belirtilmistir.
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No Sembol Anlami
1 D Bilya cap1 = 1/16” (1,5875 mm)
3 FO On yiik
4 F1 Ek yik
5 FO Toplam yUuk=FO+F1
6 t0 On yiik(F0) altindaki penetrasyon
7 t1 Ek yUk (F1) altindaki penetrasyon
8 tb F'den F0'a gegildikten sonra dlglilen 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 6lgme metotlarinda kullanilan yiik ve uglarla ilgili bilgiler tablo 2 den
edinilebilir




10 Test Metodu

=~ ... | Topla
On yuk ..
Test metodu Uc (kgf) m yuk Uygulama alani
9 | (kgf)
HRA Elmas koni u 10 60 ince sertlik tabakall yiizey sertlestiriimesi yapilmis
¢ parcalar
HRB 1/16" bilva 10 100 Bakir alagimlari, yumusak gelikler, aliminyum
v alasimlari, temper dékim vb.
. Sertlestirilmis ¢elikler ve HRB degeri 100 den fazla olan
HRC Elmas koni ug 10 150 diger malzemeler
. Orta kalnlikta sertlik tabakali yiizey sertlestiriimesi
HRD Elmas koni ug 10 100 yapilmig pargalar
I Dékme demir, aliminyum, bakir, magnezyum
HRE 1/8" bilya 10 100 alasimlari, sentetik malzemeler
I Tavlanmis bakir alagimlari, yumusak ince metaller
HRF 1/16" bilya 10 60 ( =0.6 mm)
- Orta sertlikte temperlenmis dokiim, fosforlu bronz,
HRG 116" bilya 10 150 berilyumlu bakir
HRH 1/8" bilya 10 60 Aliminyum, ¢inko, kurgun, taglama taslari
S Yatak malzemeleri ve ¢ok dusik sertlikteki diger
HRK 118" bilya 10 150 | '2aT
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
HR15N 15
HR 30N Elmas koni ug 3 30 Rockwell A,C ve D gibi, fakat gok 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 malzemelericin ( = 0,25 mm)
HR15W 15
HR30W 1/8" bilya 3 30
HR45W 45
HR15X 15 Cok dustuk sertlikteki ve incelikteki malzemeler,
HR30X 1/4" bilya 3 30 Rockwell X ve Y 6zellikle sinter malzemeler icin
HR45X 45 kullanilir
HR15Y 15
HR30Y 1/2" bilya 3 30
HR45Y 45
Tablo 2




