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DIKKAT ONEMLI!

Cihaz Uzerinde cesitli uyari isaretleri kullaniimigtir. Bunlarin anlamlari asagida gdésterilmistir. Bu uyari

isaretlerini dikkate almaniz gerekmektedir.

4 b
ELEKTRIK DIKKAT ONEMLI!
SEBEKE TOPRAKLAMA

HATTI OLMALIDIR.



1 Teknik Ozellikler

On vyiik (kgf)

10

60, 100, 150 Rockwell icin

Test yiiklerl (kgf) 62.5, 187,5 Brinell icin.
Yiik se¢cimi Yiik ayar diigmesi ile
Test metodu Rockwell, Brinell
Yiikiin uygulanmasi Motorize

Mak. test yiiksekligi 280 mm

Bogaz aciklig 145 mm

Makina boyutlari 770x520x280 mm
Ambalaj boyutlari 900x590x440 mm
Agirlik (net/briit) 95/125kg

Volt—HZ 220V -50 HZ

2 Standart Aksesuarlari

Rockwell elmas ug 1 adet
1/16” bilya ug tutucusu 1 adet
2,5 mm bilya ug tutucusu 1 adet
HRC test mastar1 1 adet

HRB test mastar1 1 adet

HB test mastar1 1 adet

Diiz parca tablas1 1 adet

V kanall1 parca tablas1 1 adet
Sertlik ¢cevrim tablosu 1 adet
Aksesuar kutusu 1 adet

Cihaz kilift 1 adet

Alyen anahtar1 2 adet

Ana mil lastik koruyucu 1 adet
Kullanma kilavuzu 1 adet
Kalibrasyon sertifikas1 1 adet

3 Cihazin Ambalajindan Cikarilmasi

Cihazin ambalajini, ¢elik yan tespit saclarinin vidalarimi ¢ikararak, yukar: dogru kaldiriniz. Alt ambalaj
plakasina cihazi tespit eden 2 adet M8 civatayi ¢ikararak, cihazin resme uygun olan 6zel Smasasina elle
oturtunuz. Cihazi 2 adet s6kmiis oldugunuz M8 civata ile masaya sabitleyiniz.

4 Kurulum Devreye Alma

Diiz parca tablasinin lizerine bir su terazisi koyarak, masanin alt ayar civatalar1 yardimi ile cihazin diizgiin
olarak masaya tespitini saglaymiz. Ana milin rahatlikla inmesi i¢in suntalam iizerine delik agmay1

unutmayiniz. (Daha sonra, sol kapag1 acarak, emniyet takozlarini ¢ikarimz. Ust kapagin, 3 adet M6 imbus
civatasini, aksesuar kutusundaki 6zel L alyen anahtar yardimiyla gikariniz. Ust kapag1 yukar kaldiriniz ve
plastik emniyetleri ¢ikariniz.

M8 baglanti civatasi
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5 Rockwell Sertlik Olcme Metodu (EN 6508-1, ASTM E18)

120° elmas koni u¢ veya degisik captaki bilya uglarin yaptig1 dalma derinliginin sertlige ¢evrilmesi

metodudur.
Rockwell sertlik 6l¢gme metodlarinda kullanilan yiik ve uclarla ilgili bilgiler ekli tablodadir.
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Moktas

No Sembol Anlami
1 0 Elmas ug agisi= 120°
2 0 Elmas koni ucun radyis degeri= 0,2 mm
3 FO On yiik
4 F1 Ek yik
5 F Toplam yik=FO0+F1
6 t0 On yiik altindaki penetrasyon, mm
7 t1 Ek yik altindaki penetrasyon, mm
8 tb F'den F0'a gegildikten sonra dlgllen penetrasyon derinligindeki artma, mm
9 e Penetrasyon derinligindeki artmanin 0,002mm karsihdi olarak degeri e=tb / 0,002
10 HRC/ HRA | Rockwell sertligi= 100-e
Yine asagida belirtilen sekilde ise Rockwell B ve F nin 6l¢tim 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 yuk
5 FO Toplam yik=FO0+F1
6 t0 On yik(F0) altindaki penetrasyon
7 t1 Ek yuk (F1) altindaki penetrasyon
8 tb F'den F0'a gecildikten sonra dlgulen 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 ol¢gme metotlarinda kullanilan yiik ve uglarla ilgili bilgiler tablo 2 den edinilebilir



6 Brinell Sertlik Olcme Metodu (EN 6506-1, ASTM E10)

Brinell metodu, malzeme kalinligi, cinsi ve uygulanan yiike gore segilen, gesitli ¢aplardaki bilye izlerinin
cihaz tizerindeki optik sistemle veya portatif mikroskopla (0,0 1mm hassasiyetindeki) 6l¢iilmesine dayanir
NOT: DIGIROCK-RB, de Brinell testi optik sistem kullanilmadan, Rockwell metodu gibi yapulabilir ve
Brinell degerleri direk olarak dijital ekranda goriiliir.

Asagidaki tablo 1, Brinell testlerinde test edilecek malzeme cinsine gore secili olan yiikler ve bilyelerle, test
malzemesi arasindaki bagint1 gésterilmistir.
NOT: DIGIROCK-RB-M i¢in segili olan yiikler ve bilyalar kullanilmalidr.

y g P=30D2 Celik, demir, P=10D? Piring, bronz, | P=5D? Yumusak P=2.5D2
Malzeme kalinigi(mm) | Bilya ¢api(D) dokme demir bakir, aliiminyum bakir Kursun
6 mm ve yukarisi 10 3000 kgf 1.000 kgf 500 kgf 250 kgf
3 mm ve yukarisi 5 750 kgf 250 kgf 125 kgf 62,5 kgf
1,2 mm ve yukarisi 2,5 187,5 kgf 62,5 kgf 31,25 kgf 15,625 kgf
0,5 mm ve yukarisi 1 30 kgf 10 kof 5 kgf -
Tablo 1

7 Testlerinin Yapilmasi

7.1 VYiiklerin Secilmesi, On Yiik Uygulamasi

Test metodunu LCD ekrandan cihazin saginda yer alan tablo esas alinarak agirlik se¢gme diigmesi ile yiikii
seciniz.

Ana mili, somun yardimiyla ¢evirerek, par¢canin sertlik 6lgme ucuna yavasca degmesini saglayin. Ucun test
parcasina degmesi ile birlikte, bargraf degerleri artmaya baslar. %100 pozisyonuna geldiginde, 6n yiik
uygulanmistir (ikaz sesi duyulacak test bitimine kadar mili hareket ettirmeyiniz). Bu anda toplam yiikiin
uygulanmas1 otomatik olarak baslar.

7.2 Toplam Yiikiin Uygulanmasi

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




8 Test Metodu

n Toplam
On yuk N
Test metodu Ug (kgf) yuk Uygulama alani
I (kgf)
HRA Elmas koni ug 10 60 ince sertlik tabakall yiizey sertlestiriimesi yapilmis
parcalar
HRB 1/16” bilya 10 100 Bakir alagimlari, yur?u§ak celikler, aliminyum
alasimlari, temper dékim vb.
HRC Elmas koni ug 10 150 Sertle§:tirilmi§ celikler ve HRB degeri 100 den fazla
olan diger malzemeler
HRD Elmas koni ug 10 100 Orta kalinlikta sertlik tabakali ylizey sertlestiriimesi
yapillmig pargalar
HRE 118" bilya 10 100 Dékme demir, aIQminyum, bakir, magnezyum
alasimlari, sentetik malzemeler
- Tavlanmig bakir alagsimlari, yumusak ince metaller
HRF 1/16" bilya 10 60 (= 0.6 mm)
- Orta sertlikte temperlenmis dokim, fosforlu bronz,
HRG 1/16" bilya 10 150 berilyumlu bakir
HRH 1/8" bilya 10 60 Aliminyum, ¢inko, kursun, taslama taslari
HRK 118" bilya 10 150 Yatak malzemeleri ve ¢ok dusuk 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
HR 30 N Elmas koni ug 3 30 Rockwell A,C ve D gibi, fakat gok ince sertlik tabakali
HR 45N 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 Cok diisiik sertlikteki ve incelikteki malzemeler,
HR30X 1/4" bilya 3 30 Rockwell X ve Y 6zellikle sinter malzemeler igin
HR45X 45 kullanilir
HR15Y 15
HR30Y 1/2" bilya 3 30
HR45Y 45

Tablo 2




9 Teste Baslama

Cihazn elektrik baglantisini yapiniz ve ana salteri aginiz. Cihaziniza uygun test metodunu seginiz.

Bulut Makina
San, ve Tic. Ltd. Sti,

Sertlik Olgme sistemleri

ME n U T gt bl etody

! Test Metodu

Ana menii lizerinden test metodunu segerek otomatik olarak metoda karsilik
gelen yiikii de segmis olursunuz. Ardindan sagda goriilen pencere lizerinden
istenilen metod {izerine agag1 ve yukari yon tusunu kullanarak seginiz. Segilen
yiik kirmiz1 pencere i¢inde aktif hala gelecek ardindan aktif hala gelen metoda
dokunarak test 6l¢lim ekranina geliniz. Yiik secme diigmesi ile yiik secimi
yapmayl unutmayiniz.




9.1 Test Ekram

Bu ikon ile rockwell
metodunda yarigap1
gorebilirsiniz

Kavyit no

Sececeginiz bilgi ¢ikis
tirtiine gore yazici,
bilgisayar veya bilgi
cikisini kapatabilirsiniz.

Yapilan test adedi/toplam adet

Tarafinizdan belirlenecek olan {ist
ve alt limit araliklarini gérebilirsiniz

Test metodu

Test sonucu

Metodlar arasi ¢evrim
imkani saglar

Brinell metodunda optik dl¢iimler
icin D1+D2 ikonuna oradan da
optik Ol¢iimler ekranina geliniz

Yik Kaldinhyor

|

.. Baragraf
Test stiresince adimlart g

takip ediniz
10 Testin Yapilmasi
Ana mili yiik kollar1 yardimryla ¢evirerek, par¢anin sertlik 6l¢gme ucuna yavas¢a degmesini saglaymiz. (Bkz.
Sekil 1)
Bu esnada, dokunmatik LCD panelindeki bargrafi takip ederek %100 pozisyonuna ulagincaya kadar 6n yiikii
uygulaymiz. On yiikleme bittikten sonra, cihaz otomatik olarak toplam yiikii uygulayacaktir. Ekranda
toplam yiikiin uygulandigini gésteren geri sayim siiresi goriilecektir.
Ekranda OLCUM ikazi ile birlikte, geri sayma islemi bitince, Test Sonucu ekranda goriiliir.
Istendiginde, test metodunun karsilig1 ayn1 ekran iizerinde bulunan ikona basilarak diger test metod
karsiliklart bulunur.

11 Test Metodu

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

12 Brinell Testi

Brinell testi icin ylk uygulamasi bittikten sonra okiilerdeki okunan D1 ve D2 degeri girilir ve ekran lizerinden sonucu
goralr.

13 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, foplam 5000 adettir.




Menii

Test Metodu

Ana menii lizerinden test kayitlarin
gorebilir, silebilir ve yeni kayit acarak
kayith verileri yaziciya veya bilgisayar

ortamina aktarabilirsiniz.

14 Ayarlar

AYARLAR bélimune gelinir, yazici, tarih/saat ortalama adedi, test suiresi, fabrika ayarlari, test alt limit, test tst
limit, dil secimi gibi ayarlar, fonksiyon tuslari kullanilarak girilir.

! Test Metodu

10



Ayarlar

Ayarlar
seceneginden
asagida belirtilen
diizenlemeleri
yapabilirsiniz

Ayarlar
Bilgi CIKISI

Avarlar

Ortalama TesT
Adeti

YAZICT AKTIF

KAPALI

BiLGISAYAR

Ayarlar
Tarih/Saat

SRlsklcy

99/99/99

Ortalama TesT
Adeti




Ayarlar

Ayarlar
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Ayarlar




Ayarlar

ALT LIMIT

Test sirasinda
yapabileceginiz 6n
yiikii agir1 uygulama
ya da yanlis method
kullanim1
durumunda sagda ve
asagida belirtilen
ikaz pencereleri
goriiliir bu durumda
testin tekrarlanmasi Asir YUK

gerelar UyguladiniZ
Testi Tekrarlayiniz

Hatal UygulamaA
Testi Tekrarlayiniz

13



Her kayit i¢in max.
50 adet test verisi
girilebilir. Toplam
kay1t adeti ise
100°diir. Total

SECILI KAYIT
HAFIZAS| DOLDU

5000

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

ﬂ

V

Olgiimii yapilan metod karsiligint
diger metodlara gevirerek gortilebilir

14



igleme Girecek Deger

Rockwell
Olclimlerinde
malzemenin
yarigapi
secilerek cap
diizeltme
faktoriini
gorebilirsiniz

3-3.2mm |

15 Kalibrasyon

KALIBRASYON béliimiine gelinir. SIFRENIZI GIRINIZ mesaji goriildiigiinde, 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 gére 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 kisilerce, uygun sartlarda
yapilmasi gerekmektedir. Hatali kalibrasyon yapilmasi durumunda, AYARLAR a girilip FABRIKA
AYARLARI GERI YUKLE fonksiyonu kullanilarak, orijinal kalibrasyon degerlerine tekrar doniilebilir.

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

KALIBRASYCN | Sifre Gir

15



KALIBRASYON

| DEGER DEGER

SIFIRLA

Kaydet

GIKIS

95:5

Kalibrasyon degerlerinin fabrika
olarak kaydedilebilmesi igin
firmamizdan fabrika kayit sifresi

istenmelidir.
> NOT: Degerlerin fabrika ayar1

olarak kaydedilmesi durumunda
eger kalibrasyon yanlis yapilmis ise
kalibrasyonun tekrarlanmasi
gerekmektedir.
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e Cihazin Kapatilmasi
Ucu ¢ikar
Gii¢ anahtarini kapat
Fisi ¢ekin

¢ Yeniden Baslatma
Cihazin herhangi bir nedenden dolayi ( elektrik kesintileri, cihaz arizalar1 vb.) yeniden baglatilmasi
gerekiyorsa Oncelikle cihaz ayarlarini kontrol edin ve ardindan gii¢ anahtarini aginiz.

e Bakim Talimati
Tiim bakimlar yetkili ve ehliyetli personel tarafindan asagida belirtilen periyotlarda diizgiin sekilde
yapilmalidir. A
Herhangi bir bakim, yapilmadan 6nce mutlaka elektrik kesilmelidir. 7\
Periyodik Kontroller ve Bakimlar:
Giinliik kontrol ve bakimlar:

4 Kullanim1 bitince tozlanmamasi i¢in kilifini {izerine gegiriniz.

v Olciim bittikten sonra kirilmasini 6nlemek i¢in ucu kutusuna kaldirmiz.
4 Cihaz, kullanilmiyorsa fisini prizden ¢ikartiniz.

v Olgiim alindiktan sonra tablanin iizerini temizleyiniz.

v Olgiim bittikten sonra tabla ve dogrulama mastarin1 yaglayip kaldiriniz.
Alt1 aylik kontrol ve bakimlar:

4 Cihazda kablo veya baglant1 gevsemis olup olmadigini kontrol ediniz.
Yillik kontrol:

v Yilda bir kez cihazi kalibrasyonunu dogrulamak i¢in kalibre ettirmek gerekmektedir.
e Arniza Bulma ve Giderme

ARIZA SORUN GiDERME

e Ucu camin iizerinde gezdirip camu ¢giziyorsa kiriktir. Yalniz bazen de kirik olan
Cihaz, ol¢iim u¢ cami ¢izmez ug kenarindan da kirilmis olabilir. Bir mikroskop yardimi ile de
degerini yiiksek veya kontrol ettikten sonra kiriksa yenisini temin etmeniz gerekir.

diisiik veriyorsa; e Malzeme iizerindeki ve altindaki ve tablanin da tozlar: silinmelidir,

e Servise haber veriniz.

Isletme Disina Alma

Makinenin ucunu ¢ikartiniz ve insanlara, ¢evreye zarar gelmeyecek sekilde muhafaza ediniz.
Makinenin diger kisimlarini hurda olarak ayiriniz.

Belge tizerinde ve cihaz lizerindeki orijinal seri etiketinin tahrif edilmesi, kaldirilmas1 durumlarinda
Gerekli kontrol ve bakimlarin ithmal edilmesi

16 Garanti Sartlar

Garanti malin teslim tarihinden itibaren baslar ve 1 yildir.(Test uglari, Objektifler ve PLC garanti
kapsami disindadir)

Malin garanti siiresi i¢inde arizalanmas1 durumunda, tamirde gecen siire garanti siiresine eklenir.
Malin tamir siiresi en fazla 30 is giiniidiir.

Malin garanti siiresi iceresinde, gerek malzeme ve is¢ilik gerekse montaj hatalarindan dolay1
arizalanmasi halinde, is¢ilik masrafi, degistirilen par¢a bedeli ya da bagka herhangi bir ad altinda
higbir ticret talep etmeksizin tamiri yapilacaktir.

Tiiketicinin onarim hakkini kullanmasina ragmen malin;

Teslim siiresinden itibaren garanti siiresi iginde kalmak kaydiyla bir y1l iceresinde ayni1 arizay: ikiden
fazla tekrarlamasi veya farkl arizalarin dortten fazla ortaya ¢ikmasi sonucu maldan
yararlanmamanin siireklilik kazanmasi,

v’ Tamiri igin gerekli azami siirenin asilmasi servis istasyonundan, servis istasyonu yoksa sirasiyla
saticisi, bayii, acentesi, ithalat¢isinin yada imalatcisinin diizenleyecegi raporla arizanin miimkiin
olmadiginin belirlemesi durumlarinda, icretsiz olarak degistirmesini, talep edilebilir.
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