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1 Teknik Ozellikleri

Ekran LCD

Olglim hassasiyeti +/- 0,6 %

Olgme aralig 200-960 HL

Sertlik Birimleri HL, HRC, HRB, HB, HV, HS
Gug¢ kaynagi DC 9V Sarjh pil
Cihaz ebadi 100x60x33 mm
Agirhk 0,15 kg sadece cihaz
Brat agirlik 3,9 kg

Tasima gantasi boyutlari 260x200x120

2 Standart Aksesuarlar
Uzerinde sabit D tipi darbe probu

HLD tipi test mastar1
Tasima ¢antasi

Prob temizleme firgasi
Kullanma kilavuzu

3 Qzel Aksesuarlari

Konveks ve konkav pargalar i¢in 6zel support ayak seti
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4 Tuslarin Fonksiyonlari

Key M

Menii Deger hesaplanmasi (Ortalama,Maks.,min.)
Ayar aninda degerin arttirilmasi

Key C

Degerlerin ayarlanmasi

Gergek olmayan degerlerin silinmesi

Avyar aninda degerin azaltilmasi

Hafizadaki degerin okunmasi

5 Semboller Ve Gosterimleri

Semboller  Gosterim

LD D tipi probla Leeb sertlik degeri
HB Brinell sertlik degeri

HRB Rockwell B sertlik degeri

HRC R O «

HSD Shore sertlik degeri

HV Vickers “  “

6 Cesitli Malzemelerdeki Sertlik Olgcme Test Araliklari

IMPACT DEVICE D L D: 200-900
HRC HRB HB HV HSD

STEEL 20.0-67.9 | 59.6-99.5 80-647 | 80-940 | 32.5-99.5
CWT.ST 20.5-67.1 80-898
ST.STEEL | 19.6-62.4 | 46.5-101.7 | 85-655 | 85-802

GC. IRON 93-334

NC.IRON 131-387

C.ALUM 30-159

BRASS 13.5-95.3 40-173

BRONZE 60-290

COPPER 45-315

7 Olgiimden Once Test Pargasinin Hazirlanmasi

Test parcas1 yiizey sicakligi 120 C den az olmalidir.

Parcalarin test yilizeyi diizgiin, taglanmus, yiizey pliriizliiliigli max. Ra 2 mikron olmalidir.

5 kg dan agir pargalar i¢in herhangi bir support gerekmez.

Agirligr 2-5 kg arasi pargalar igin darbe giiclinden dolay1 egilmemeleri ve oynamamalari i¢in bir support
iizerine yerlestirilmeleri gerekir.

Agirliklar 2 kg dan az olan parcalar, min.5 kg agirligindaki bir support lizerine 6zel bir pasta ile
yapistirilmalart gerekir.

Test pargast ile support parca arasindaki pasta yiizeyi diiz, paralel ve taslanmig olmali

Test parcas1 degme ylizeyine ince bir pasta siiriiliir ve parca support iizerine dairesel olarak iyice bastirilir.
Test darbe yonii, pasta yiizeyine dik olmalidir.

Pastalama islemi i¢in min. test pargasi kalinlig1 3 mm dir.

Diizgiin pastalama islemi i¢in biraz tecriibe gerekir. Uygunsuz pastalama yapilan parcalarda, L degerleri
diisiik cikabilir. Asagidaki sekil pasta uygulamasini gosterir.

Yiizey sertlestirilmesi yapilmis ¢eliklerde, sertlik tabakas1 yumusak i¢yapidan dolayi, 0,8 mm den daha az
olmamalidir.

Yarigap1 30 mm den daha az yuvarlak parcalarda 6zel ayaklar kullanilmalidir.



8 Operasyon
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M tusuna 3 sn basarak meniiniin DIRE moduna girin. M tusuna basarak MATE, CONV, AVER gibi
modlara girebilirsiniz.
8.1.1 Ortalama

AVER i¢in M tusuna basildiktan sonra ortalama adedini belirlemek i¢in C tusuna veya aded istenmiyor ise 0
seciniz.
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8.1.2 Darbe Yonu

DIRE i¢in M tusuna basildiktan sonra darbe yonii i¢in C tusuna basiniz.
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8.1.3 Malzeme

MATE igin M tusuna basildiktan sonra malzeme seg¢imi i¢in C tusuna basiniz.
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M1=Steel(Celik) M2=Cold work tool steel(Soguk Is takim geligi)
M2=Stainless Steel(paslanmaz ¢elik) M4=Grey cast iron (Pik dokim)
M5=Cast Iron (sfero dokum) M6=Cast alum.alloys (Aluminyum dokim alas.)
M7=Brass(Piring) M8=Bronzes(bronz)

M9=Wrought copper all(Bakir alagim.)

M tusuna basarak CONV gelin. C ye basarak HLD-HRC-HRB-HB-HV-HSD sertlik birimlerini
secebilirsiniz.

8.1.4 Hafiza

SAVE i¢in M tusuna basiniz ardindan C tusuna basiniz hafizanin agik veya kapali olmasi i¢in HARTIP 1500
99 adet toplam hafizas1 vardir. Hafiza agik konuma getirilir ise -00 ekranin sol alt kdsesinde 6lgiim
sirasindan goriilecek ve max. 99 6l¢lim kayit altina alinacaktir.
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8.1.5 Kayit gérme / Silme

MEMR i¢in M tusuna basiniz ardindan C tusuna basiniz kayitlar1 gorebilmek icin, M veya C tusuna
basmaniz kayitlar1 agsag1 ve yukari olarak takip etmenizi saglar eger kayit yok ise NOD yazisini ekranda
goriilecektir.

Kayitlardan ¢ikmak i¢in M veya C tusuna basiniz ve birkac saniye bekleyiniz. M ve C tuslarina birlikte
basilmas: tiim kayitlar siler.
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8.1.6 Fabrika Ayarlarina Donme
DSET i¢in M tusuna basiniz ardindan C tusuna basiniz ESC ve RDS ekranda goriilmesi fabrika ayarlarina
donelebileceginizi belirtir. M tusu ile onaylaymiz.
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Olg¢iim moduna déniilebilmesi M tsuna basiniz ardindan ekrandan 000 goriilecektir.

8.1.7 Cevrim
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M tusuna basarak AVER gelin. C tusuna basarak ortalamalari1 0-3-4-5 ve SAV olarak segebilirsiniz. O
ortalama deger yok, SAV ise hafizanin acik oldugunu gosterir.
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M tusuna basarak 6l¢gme moduna gelin. LCD ekran O gosterir.
8.1.8 Degeri Gorme

M tusuna basin. LCD mean value (ortalama deger), maks. ve min. degerleri gosterir.
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9 Olgiimiin Yapilmasi

Cihazin tepesindeki butona basin. Resimdeki gibi, test probunu, yiikleme ucu ile geriye dogru iterek kurun.
Probu test edilecek malzeme lizerine yerlestirin. Cihaz tepesindeki proba basin ve degeri okuyun.

9.1 Hafiza

HARTIP 1500, hafizasinda 99 degeri saklar. Hafizay1 agmak i¢in,
M tusuna 3 saniye basili tutun, AVER gelin. C ye basin ve SAV 1
secin. (0-3-3-5-SAV). Sonra, M e basarak 6l¢gme moduna geri
doniin. Bu anda, ekranin solunda SOO goriiliir. (Eger hafizda bilgi P CARPMA ALETI
varsa, SXX goriiliir). Olgiimleri yapmn, biitiin degerler otomatik

olarak hafizaya alinir.

Hafizadaki degerleri gérmek i¢in, 6l¢gme modunda, C tusuna 3 sn ']‘ |7

basili tutarak hafizdaki degerleri gorebilirsiniz. Ayn1 anda, normal
deger SXX, RXX e degisir. M veya C ye basarak ilerideki veya
gerideki degerleri gorebilirsiniz. Sonra, C tusuna 3 sn basili tutarak
6lgme moduna geri donersiniz.

Hafizay silmek i¢in, M ve C tusunu birlikte 3 sn basili tutmaniz
gerekir.
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10 Kalibrasyon
(ONEMLI NOT: Bu islemin yetkili kisilerce yapilmasi gerekir)

10.1 Kalibrasyon Prosediirti
HLD metodu ve blogu ile kalibrasyon yapilir



Ortalama adeti 3 oldugundan emin olunuz
HLD blogu iizerinden 3 adet 6l¢iim aliniz.
M tusuna basiniz ortalama degeri gérebilmek i¢in
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C tusuna basiniz ve bekleyiniz kalibrasyon moduna girebilmek i¢in. A harfi kalibrasyon modundan sol alt
kosede belirecektir.

Ortalama degerin kabulu veya reddi i¢in M yada C tusuna basiniz.

Kalibrasyonu sonlandirmak i¢in M tusuna basiniz ve bekleyiniz.

Kabul etmeden ¢ikmak i¢in ise C tusuna basiniz ve bekleyiniz.

NOT:

1. Eger HDL 6l¢iim aralig1 disinda 6l¢iim degeri verir ise liitfen kalibrasyon yapmayiniz.

2.Eger prob yenilenmis ise veya yeni prob aliminda kullanim 6ncesi liitfen kalibrasyonu sifirlayiniz ve
tekrar kalibre ediniz.

10.2 Kalibrasyon Yenileme

Uzun kullanim sonrasinda, yeni bir prob alinir veya cihazin tamiri sonrasinda kalibrasyon sifirlanarak tekrar
kalibrasyon yapilmalidir

Ortalamayi 3 seciniz ve 3 adet 6l¢iim yapiniz.

Ortalama degeri gorebilmek i¢in M tusuna basiniz.

M ve C tusuna basiniz CCAL moduna girebilmek i¢in ve 001 ekranda goriilmesi kalibrasyonun daha
onceden yapildig1 anlamina gelir.
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Daha 6nce yapilan kalibrasyonu silmek i¢in C tusuna basiniz. ”OK” flaginin ardindan 000 CCAL ekranda
goriilmesi kalibrasyon degerinin sifirlandigin1 gosterir.
Ol¢iim moduna dénmek i¢in ise C veya M tusuna basiniz.

11 Bakim Ve Tamir

11.1 Darbe Probunun Bakimi

Normalde cihaz, darbe probu ve yataginin i¢inin 6zel firga ile temizlenmesi haricinde 1000-2000 teste kadar
herhangi bir bakim gerektirmez.

-Temizleme iglemi i¢in, plastik support bilezigini ¢ikarin ve darbe probunu disar1 alin.

Darbe probunun ve bilyasinin tizerindeki toz veya metalik pislikleri temizleyin. Darbe prob yatagini 6zel
firca ile temizleyin. Darbe probuna kesinlikle yag damlatmayin.

12 Pillerin Sarji
Pil ikaz 15131 LCD ekranda goziikiince pillerin sarj1 gerekir. Ozel sarj cihazi ile 12-15 saat sarj ediniz.



