KULLANMA KILAVUZU

m [TTTYTR rMakina

. SANAYI VE TICARET LTD. $TI.

HARTIP 2000 PORTATIF SERTLIK
OLCME CIHAZI

HARTIP 2000

Portable Hardness Tester

BMS Bulut Makina Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Kocaeli KOBI Organize Sanayi Bolgesi
Kdseler Mahallesi, 6.Cadde No:20/2 Dilovasi / KOCAELI
Tel: +90 262 502 97 73-76 / +90 262 503 06 51
Web: www.bulutmak.com e-mail: bms@bulutmak.com



http://www.bulutmak.com/
mailto:bms@bulutmak.com

2.1
2.2

3.1
3.2
33

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.8.1
4.8.2
48.3

4.9
4.10
4.11
4111
4.11.2

4.12
4.13
4.14
4.15
4.16
4.17

L€ SEItlK OICIME. ...ttt ettt ee e e e 3

Teknik Ozellikler & KUIIANIM.............ocoovvevieiueiceceeecee e 3
OZEIIKIET ...ttt n s n e esenaes 3
Tuslarin FONKSTYONIATT.....cccuiiiiiiiiiiie et e e e e e e e enene 5

OIGHME HAZITTIK ... 5
ICUPIIN 1ttt et e e e bt e st e et e s ate e bt e e tbeenbeennbeenbeenateenbeennreensaens 5
Yiizey sertlik tabakali parcalarda iStENeNIer..........ccceeeeuiieeiiiiiiie e 6
Konkav ve konveks yiizeylerde testlerin yapilmasi ...........ccoeeveeiieniiiniienienieeiecieeeeeve e 6

KUITANIM .ttt sttt a e b et se et e e eb e et et e see e beenteeaeenees 6
CINAZI ACIMIA ...eeiiiiiee et e et e e e et e e e e e aaa e e e e eaaeeeeeeabaeeeeeasseeeeeasaeaeeeanees 6
PrOD SCCIMIL...coiiiiiiiiiii ettt ettt e e et e e e ae e e eabeeeeateeesasesesaseeesaseeensseeenreeens 7
IMAIZEIME SECIMIL....ecuvviieiiieeciiee et e ettt e eeteeeeteeeeteeeeeteeeeaeeeeseeeesseeesaseeeesseseessesesaseeessseseassesensseeans 8
Sertlik MEtOAU GEVITIIMI ....veieiiiieiiieeiiee ettt et e e et e e et e e st e e s beeeaaeeeeaseeeaseeenseeesseesnseas 8
Ortalama AEZET .....cccuviiiieeiiieiiece ettt et e et e et e e tbe e teeesbe e teeeabeenseeenseesaseenseeasseensaens 8
Test DEZErlering STIME ....cc..ieviiiiieiiecieeeeee et ettt e e beesseeebeesaaeesseessseensaens 9
Degerlers OKUNMASI.......coiiriiiiiiiieeterit ettt sttt ettt st sbe e s ees 9
HATIZA. .ottt ettt et 9

(o Y 1= W O 11 B A O L o RO 9
ON ZIBME 1.ttt s b bbb bbbt bbbttt s e e 9
HAFIZa TEMIZIEME ...ttt st sttt et e s bt e sae e sate st e ebeebeesnees 9
e BT 111S) g 7 16 AU P USRS 10
Yay Kuvvetind UYGUIAMA .........oocviiiiiiiiiiiecieeiie ettt et ebe e e seseesnne e 10
KalIDIASYOM . ....eiitiiiiiice ettt sttt ettt 10
F =T =T SR PURRURRt 11
Kalibrasyon Kapali.....cocueoiieiieieeeee ettt ettt s s s 11
LMIELET ettt ettt et st e bt et e bt e e e bt e et e naees 11
Fabrika Ayarlarina Geri DONME.........cceovuiiiiriiiiiiiiiniieeeceeeeeee et 11
S S ettt ettt ettt e b bt e e bt e e e bt e e ab e e e ab e e e hb e e e hb e e e bt e e sbbeesnbeeeanee 12
o0 11 OO SRRR 12
ERTAN ST ...eiitiee ettt et ettt e sab e et e e st eenteesaeeenbeenneas 12
SISEEM BIIGILETT ...ttt 12



1 Leeb Sertlik Olgme

Tunsten karbide bilyali, vurucu darbe ucu, yay giiciiyle malzeme iizerine birakilir ve geri doner. Darbe
ucundaki yerlesik kalict miknatis, bobin i¢inden gegerken, miknatisin i¢indeki gecis hizina bagli olarak bir
elektrik voltaj1 tiretir. Leeb sertligi asagidaki formiille hesaplanir.

HL=1000%(VB/VA)

Nerede: HL Leeb Sertligi

VB = Darbe ucunun geri doniis hiz1

VA = Darbe ucunun darbe hiz1

Darbe ucu bobin i¢inden
gecerken, asagidaki sekildeki gibi bir

T HL = E * 1000 = % « 4000 Sinyal voltaj karakteristigi tiretir.

A~V *

J;,- Cikis sinyalinin voltaj

X - karakteristigi

B~V .

s Cihaz, HL ( Hardness Leeb)

olarak sertlik olger ve bu HRC, HRB,

Darbe hiz1 Geri doniis hiz1 — HV, HB ve Shore metodlarma

gevrilebilir.

2 Teknik Ozellikler & Kullanim

HARTTIP 2000 Portatif Sertlik 6l¢gme cihazinda, her bir aciya gore, darbe yoniinii ayarlamaya gerek

yoktur.
2.1 Ozellikler
Olcme sistemi Leeb sertlik metodu
Hassasiyet +0,3% (@ HL=800,
Tekrarlanabilirlik: £2HL
Ekran Aydinlatmal Dijital LCD
Sertlik skalalar HL/HRC/HRB/HB/HV/HS/ob
Ol¢me aralig HL170-960/HRC17-69/HRB13-109/HB20-655/HV80-940/ HS32-99,5
Darbe probu DU
Impact yonii Universal ag1 tipi
Malzeme 10 metal malzeme
Hafiza 300 data hafizaya alinabilir ve tekrar okunabilir
Istatistik Otomatik olarak hesaplanir
Kalibrasyon Kullanict tarafindan yapilabilir.
Baglanti RS232 ile mikro-yazici baglanabilir.
Otomatik kapanma Evet
Giig 2 adet 1.5V AA alkalin piller
Calisma sicaklig -10~+45°C
Boyutlar (mm) 124x67x30
Agwrlik (g) 240
Standard ASTM A956
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Tuslarin Fonksiyonlari
: Cihaz agma

Cihaz kapama
Menu
Degeri artirma
Sayfayi ileriye alma
Parametreyi degistirme
Degeri azaltma
Sayfay1 geriye alma
Ayar1 kabul etme
Istatistik degerleri gorme

R : Hafizay1 okuma

D : Goriinen degeri silme
Hafizadaki degerleri silme
Vurus yonii gostergesini etkinlestirmek / devre dig1 birakmak i¢in 3 saniye basin

Semboller Gorlinim
HLD D tipi darbe probu ile okunan Leeb sertlik degeri
HB Brinell sertlik degeri
HRB Rockwell B sertlik degeri
HRC Rockwell C sertlik degeri
HSD Shore sertlik degeri
HV Vickers sertlik degeri
ob (N/mm?) Cekme mukavemeti

Olgiim ve Cevirim tablosu
Olgiim araliklar1 ve gevirimler:

DARBE PROBU D HLD: 170-900

HRC HRB HB HV HS ob (N/mm?
CELIK 20.0-67,9 59.6-99,5 80-647 | 80-940 32.5-99,5 | 375-1710
TAKIM CELIGI 20.5-67,1 80-898 1170-2639
PASLANMAZ CELIK | 19.6-624 | 46.5-101,7 | 85-655 | 85-802 740-1725
PIK DOKUM 93-334
SFERO DOKUM 131-387
ALUMINYUM 30-159
PIRINC 13.5-95,3 40-173
BRONZ 60-290
BAKIR 45-315

3 Olciime Hazirlik
Test parcasindan istenenler
Test pargasinin yiizey sicakligi 120 °C den az olmalidir.
Test pargasinin yiizeyi, diiz ve temiz olmal1 ve yiizey piiriizliiliik degeri 2um dan fazla olmamalidir.
Test pargasinin agirligi i¢in istenenler
5 kg’dan yukari olan pargalar i¢i herhangi diiz bir zemin gerekmez.
2-5 kg arasindaki parcalar i¢in test aninda parcanin egilmemesi veya oynamamasi i¢in diiz bir zemine
oturtulmasi tavsiye edilir.
2 kg’dan asag1 parcalar i¢in, min.5 kg agirlig1 olan bir diiz zemin iizerine sabitlenmesi gerekir.
3.1 Kuplin
Numune ve ana parca arasindaki kuplin yiizeyi diiz ve paralel olmalidir.
Ince uygun kalmliktaki kuplin pastasi parga temas yiizeyine uygulanmalidur.
Numune ana parga iizerine basilmalidir.
Darbe yonii kuplin ylizeyine dik olmalidir.
Kuplin operasyonu i¢in asagidaki sartlar saglanmalidir.
Numune degme ylizeyi ve ana parga ylizeyi diiz ve paralel olmalidir.



Darbe yonii yiizeye dik olmalidir.
Kuplin i¢in min. parca kalinlig1 5 mm olmalidir.

Uygun kuplin biraz tecriibe ister. Yetersiz kuplingli numune 6l¢iimlerinde fazla, ¢ok diisiik ve degisken
HLD degerleri alinabilir.

Kuplin pastasi uygulamasi

3.2

Yﬁzey sertlik tabakal1 parcalarda istenenler

Yiizey sertlestirilmesi yapilan parcalar, bilhassa sertlik tabakasi ¢ok az olan pargalar, ¢ok diisiik L degeri
verirler. D probu ile 6l¢iilen bu parcalarda sertlik tabakasi kalinligi 0,8 mm den az olmamalidir.

30 mm R radyiisten az olan numunelerde, support ring kullanilmalidir.
Test parcasi ebadlar1

Darbe probu tipi Numune ¢esitleri Agir Orta agirhik Hafif
D kg’dan fazla — 5kg 05-2 kg
33 Konkav ve konveks yiizeylerde testlerin yapilmasi

Oval veya yuvarlak ylizeylerde, darbe probunun yiizeye belli pozisyonda, iyi oturmasini saglamak gerekir.
Asagidaki sekilde goriildiigii gibi, konkav ve konveks yiizeylerde, 6zel ayaklar kullanilarak saglanabilir.

4 Kullanim

4.1 Cihaz1 agma

I
Tusuna basinca cihaz agilir ve kullanima hazirdir.
Parametrelerin ayar1

Operasyon diyagram



Measuring mode

Presgand
Hold M

| Press S/M

Impact device

Press S/M
|&> D —p DL — D15 G —p C —p E —

Press iNTER

| Press S/M
, P S/IM J
Materials e M1 — M2 B - —= M9 — M10
Press HNTER g - HS = HV-d_|
HB
Press S/

Hardness Scale

HL — HRC —p HRB—‘

Press %NTER

Mean Times

Press S/IVI
Press S/ |['| X 3 4—p 5

Press %NTER

Memory

Press S/M
IPres_sSHk> X = v —I‘Read—»CIearJ

Press %NTER

Print on line

Press S/M
Press S/ & X v

Press %NTER

Press S/M
Press S/ |
p X —p v —Pp Adjust

Calibration
Press %\ITER
; Press S/M J
o P S/
Limits M X —p» v —p Upper — Lower
Press HNTER
Press S/M—
Default oS S/ X —p v —]

Press apd Hold
ENTER

4.2 Prob Se¢imi

Prob secim mendsii icin tU§una basin bir sire icin

Impact device

1-9 Prob tiplerini degistirmek icin “D, DL, D15, G, C ve E” tusuna

basin.Onaylamak icin tusuna basabilir ya da meniiden ¢ikmak veya

D Olciim moduna donmek igin tusuna basiniz.




43 Malzeme se¢imi

@ tusuna, basin “MENU” gelinceye kadar basin ardindan MATERIALS menusu i¢in tusuna
basin.

Malzemeyi degistirmek i¢in veya @tusuna basarak M12>M2->M3-> ... MO segin

= 2-9 == 2-9 = 2-9
Materials Materials Materials
Steel&cast steel M1 N Alloy tool steel M2 NN Forged steel M10
Kabul i¢in tusuna basin. tusuna basarak ilgili meniiden ¢ikabilir 6l¢iim moduna donebilirsiniz.

MIl: Celik

M2: Takim Celigi

M3: Paslanmaz ¢elik

M4: Pik dokiim

MS5: Sfero dokiim

Mé6: Aliiminyum

M7: Piring

MS: Bronz

MO9: Bakir

MO: Dovme gelik

4.4 Sertlik metodu ¢evirimi
Sertlik metodu segilen malzemeye baghdir. Ornegin celik icin, HRC, HRB, HB, HV, HSD varken, dokme
demir i¢in sadece HB vardir.

@ tusuna basili tutun MENU modu i¢in ardindan HARDNESS SCALE mentisii i¢in ' basin.

veya tusuna basarak HLD->HRC->HB->HV->HS->cb gibi metodlart segin.
39 3-9 39

i
i
i

Hardness scale Hardness scale Hardness scale

HL HRC 0
> 2.2

Kabul i¢in tusuna basin. tusuna basarak ilgili meniiden ¢ikabilir 6l¢iim moduna

donebilirsiniz.
4.5 Ortalama deger
HARTIP 2000 ile ortalama deger ayar1 yapildiktan sonra, istatistik degerleri otomatikman hesaplanir.

tusuna basiniz bir siire i¢in ardindan MEAN TIME mentisii i¢in ' tusuna basiniz.

veya tusuna basarak, ortalama degeri 0->3->4->5 olarak se¢in.

4-9 4-9

4-9
Mean times Mean times Mean times

% v X=5
-S> >

Kabul ve meniiye giris i¢in ' tusuna basin veya tusuna basarak ilgili meniiden ¢ikabilir

Ol¢iim moduna donebilirsiniz.




4.6 Test Degerlerini Silme
Ortalama degerin ayar1 sonrasi eger 6l¢iimlerde hata oldugu yoniinde diisiinceniz var ise degerleri

@ tusuna basarak onceki degerleri silebilirsiniz.
4.7 Degerleri Okunmasi
Ortalama degerin ayar1 sonrasi, cihaz 6l¢iim moduna gececektir. Min ve max. ortalama degeri

girebilmeniz i(;i tusuna basiniz. Ardindan E tusu ile 6l¢lim moduna geri doniiniiz.
E- W M1 - M1
—=tr D Max=57.9 D
o O P Min=57.2
PRC Ave=57 .4 _ Rk
780 X4-4 X4-4
4.8 Hafiza

HARTIP 2000, 300 data hafizasina sahiptir. Hafizadaki kayitlar LCD ekranda tekrar goriilebilir.
@ tusuna bir siire basarak MENU moduna girilir ardindan tusuna basarak MEMORY

meniisiine giriniz.[ S lveya[ ] ]tusuna basiniz X-> v'>Read>Clear.
4.8.1 Hafiza Off / On

Hafiza modunda veya @ basiniz “X” veya “v"”, i¢in ardindan onay i¢in ' basiniz.

5-9 5-9

Memory Memory

" 003 X =008 v

4.8.2 On izleme

Hafiza modunda veya @ tuglari ile degerleri goriiliir. tusu “Read data” modu ile

degerleri gérebilir[ S lveya[ i ] tuslari ile veri sayfalar1 arasinda gecis saglanir.

59 | |&= M1
N D
Memory '-' = .-= HL
= 003 Read | | &= 00-1- 003

' tusu ile “Read data” modundan ¢ikilir ve “Memory” moduna geri doniiliir.
4.8.3 Hafiza Temizleme

Hafiza modunda veya @ tuslari ile “Clear” ile veriler silinir. Ardindan ' tusu ile “Delete

all?” hepsini silebilirsiniz.

On izleme “Read data” modunda, bir siire tusuna @ basiniz. Ardindan ' tusu ile “Delete all?”
hepsini silebilirsiniz.

i

59 || = 5-9

Memory Delete all?

F 003 Clear || & 003 Clear




' tusu ile ayarlar1 onaylar ve bir sonraki meniiye gegilir. ' tusuna bir siire basili tutarak menii

modundan ¢ikilir ve 6l¢lim moduna gegilir.
4.9 Printer ayar1

@ tusuna basilt tutunuz MENU moduna girebilmek i¢in, ardindan ' tusu ile - PRINT ON LINE
yazicidan veriler alinabilir

veya @ tusu ile X veya v* onaylayiniz.

Print on line

6-9

X

Print on line

6-9

v

' tusu ile ayarlar1 onaylar ve bir sonraki mentiye gegilir. ' tusuna bir siire basil1 tutarak menii

modundan ¢ikilir ve 6l¢lim moduna gegilir.
Yazici acik konumda oldugunu 6l¢iim ekraninda ki “P” belirmesi ile kullanir hale gelir.

- @ P M1
U I
= .1 HRrRC
780 o
b ™ \\__\

Darbe %?obunu sol elle tutarak, sag elle kurma borusunu asagiya sona dogru sag elle itin. Sonra, kurma
borusunun orijinal konuma getirin.

Darbe probunu, test par¢asinin lizerine resimdeki gibi yerlestirin. Sonra, sag elinizin parmagi ile darbe
probunun iistiindeki bosaltma butonuna basm. Olgiim degerini LCD ekranda gériin.

Onemli: Olgme aninda, darbe probu parca iizerine hafif bir baski ile dikey olarak oturtulmalidir.

4.11 Kalibrasyon

Uzun zaman kullanimdan sonra, darbe ucunun bilyasinin asinmasindan dolay1 hassas olmayan sonuglar
alinabilir. Bu durumda, bilya u¢ degisimi ve/veya tekrar kalibrasyon gerekebilir.

Fabrika ayarlarindan sonra, eger ekrandaki deger, referans blogun degerinden ¢ok sapma gdosterirse,
kalibrasyon gerekir.

tusuna basil1 tutun, ardindan ' tusu ile, -CALIBRATION mentiisiine geciniz.

[ S lveya[ L

]tusu ile X v'2>onaylaymiz.
7-9

Calibration

D HL 000 X

[_J' tusu ile ayarlar1 onaylar ve bir sonraki meniiye gegilir. ' tusuna bir siire basili tutarak menii

modundan ¢ikilir ve 6l¢lim moduna gegilir.

10



4.11.1 Ayarlar

Kalibrasyon modunda veya @ tuslarina basarak kalibrasyon blok degerini belirleyiniz
ayarlama i¢in, ardindan ' tusuna basarak ayarlari seginiz.

[ M Lfeya [ S ’ tusu ile blok tizerinde degere gore deger ekleyebilir veya cikartabilirsiniz.

ot b i D <0t b
L H N LY N T

Islem ardindan, g tusu ile onaylayiniz ve tekrar E tusu ile bir sonraki meniiye geginiz. Ayarlar
otomatik olarak kayit edilecek ve test ekraninda “C” goriilecektir.
== 7-9 || = g C M1
- . N Y D

Calibration Ve

N

v

D HL 001 000

4.11.2 Kalibrasyon Kapal

Kalibrasyon meniisiinde [

b ] tusu ile “X” se¢iniz ardindan ' tusuna basarak

onaylaymiz ve tekrar ' tusu ile bir sonraki meniiye gec¢iniz. Kalibrasyonun kapatilmasi ardindan “C”
Ol¢ciim ekraninda gdriinmeyecektir.

4.12 Limitler
Alt ve ust limitler kullanici tarafindan diizenlenebilir.

MENU modu igin bir siire i¢in @ ardindan ' tusu ile LIMITS meniisiine giriniz.

’ veya [

[ S lveya[ b ]tusu ile X v'>Upper—> Lower takip ederek ayarlayiniz.
= 8-9 || L]
Limits TN
UL H
400 - 700 Upper Upper

Limitler meniisiinde veya @ tusu ile diislik ve yliksek test limitlerini belirler ardindan '

tusu ile veriler onaylanir. Belirlenen limitler otomatik olarak kayit edilecek ve 6l¢iim ekraninda “J” ikonu
belirecek.

E M1
r(r(r{ b
N T

000  S006  X4-0

4.13  Fabrika Ayarlarina Geri Dénme

MENU modu igin @ tusuna basili tutunuz ardindan giris igin ' tusuna basiniz.
[ S ’yada[ b ]tuslarl ile X yada v'. Ardindan ' tusuna basiniz onay i¢in sonrasinda '

tusuna tekrar basarak meniiden ¢ikarak 6l¢iim moduna geri donebilirsiniz.

11



Fabrika Ayarlart:
Hardness scale: HL
Materials: M1
Mean time: Off
Memory: Off

Print on line: Off
Calibration: Off
Limits: Off
Factory default: No
4.14 Ses

Default

9-9

9-9
Default

Yapilandirma moduna giris i¢in 6l¢lim modunda tusuna basil1 tutunuz ilk madde sestir.

yada @ tuslari ile X yada v segilir.

Sound

1-5

X

Sound

1-5

v

415  Pil Tipi

Olgiim modunda, tusuna basili tutunuz ardindan ' tusuna yapilandirma moduna giris

yapiniz ve — BATTERY TYPE seg¢iniz. [

onaylayiniz.

> lveya[ by ]tusu 1.5V yada 1.2V. se¢iniz tusu ile

Battery type

2-5

1.5V

Battery type

2-5

1.2V

4.16

Ekran Stili

Olgiim modunda, tusuna basili tutunuz ardindan ' tusuna yapilandirma moduna giris

yapmiz ve —VIEWING STYLE seginiz.[ S

onaylaymiz.

’yada[

M ]tusu ile 1 yada 2. seciniz ' tusu ile

Viewing style

3-5

Viewing style

3-5

2

4.17

Sistem Bilgileri

Olgiim modunda, tusuna basili tutunuz ardindan ' tusuna yapilandirma moduna giris
yapiniz ve ekranda goriiniiz- 5-5. [ S ’yada[ I ]tusu ile bilgileri gorebilirsiniz ' tusu ile ¢ikiniz.

5-5

SN EXXXXXXXX

=

VER2010.16.12

5-5

=
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