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Vexwendungszweck und Anwendungshereich,

HF 25C gestattst

#etallen nach dem Brinellverfahren uné nach dem Rockwellverfahren,
Dde Hirteprifung nach Brinell ist in der TGL 8648,

nach Rockwell ist in der TGL 9011

Bei der Hiartepriifung nach Brinell wird eine Rugel vom Durchmesser D mit
einer Kraft P in die Probe eingedriickt und der Durchmesser 4 des dabei

hinterlassenen Bindruckes gemessen.

300 Ba

die Bestimmung der Hirte von Stahl und

Sie wird vorzugeweise bel GuBeisen, ungehdirtetem Stahl und bei Ieichtmetallen

angewendet. Wegen der Gefahr, daf sich der Eindringkérper (Stahlkugel) bei

Materialien von grofer Parte deformieren kamn, ist des Verfahren auf Werk-

oo

= ullhy

ke bis max. 400 kp/mm beschrinkt.

HeEvtepriifung nach Rockwell

(vergl. 200 Ba, Abb.2)

Bel der-Hértepriifung nach-Rockwell wizd der Eindringktrper (Diamantkegel
ahlikugel beim HRBE=Verfahren) in zwei Stufen in

beim HRC-Verfahren oder §t
die .Oberfléche der Prcbe eingedriickt, und die bleibende Eindringtiefe
dieses Eindringkdrpsrs mit einer Mefuhr gemessen. Das Rockwellverfahren
ist wegen der schnelleren Auswertbarkeit dem Brinellverfahren iiberlegen
und wird daher vorzugswelse dort angewandt, wo griBers Mengen von Werke
stiicken geprﬁft'Werden missen. ;

Die Harteprifung nach Rockwell-C mit Diamentkegel als EindringkGrper
(im Folgenden als HRC begeichnet), kommt fiir alle gehiirteten Werkstiicke
in Betracht. Fiir im Einsatz gehiirtete Werkstiicke auch dann, wenn die
i AbD.4). Wia

hiltnis der Hirtetiefe zur Eindringtiefe des EindringkSrpera kleiner

tetiefe geniigend grof ist (vergl. auch 300 Ba, Wird das Vers=

als 10, so bssteht die Gefahr, ah keine geniigend genauen Werte ermittelt
werden,
Die HeErtepriifung nech Rockwell=B {HRB} ist suf weiche bis mittelharte

Werkstiicke e dhnlich wie nach der T

mmﬂm,dahl r,

230 arteprufung nach
Eindr

uck mit einer Stahlkugel erzeugt wird.



7,5 125 62,5 31,25 und 15,625 kp
100 kp, einschlis8lich 10 kp Vorkraft

Skalisz in Rookwse >lleinheiten: 0 ®bis 100 HRC und 30 bis 130 HRR

lidchtgignal bel eingestelliter Vorkraft.

1 Auflagetisch 100 mm @ und

Rinrvichiung zum Festspannen der zu priifenden Werkstiicke.

140 mm

Grofdte Eivapannhohe' . | 180 mm
Hedisnung des HErtemeBgerdtes von Hand.

Wi Einrichtung zum Einstellen der Geschwindigkeit

fiir das Aufbringen der Hauptkraft.

Elektrischer Anschluf fiir 220 V oder 125 V Wechselstrom, 50 Hz
InschluBwert: . 0,03 kvA
Shmessungens Breite x Tiefe x HShe 320 % 540 x 730 mm
Masse: 115 kg

Als Zubehbr werden mltgelisefert:

1 Plzsche mit 250 cm3 Spindeldl-Raffinst zum Betrieb der Glbremse

i ﬁL‘«f‘f~'4qurung skasten, enthaltend:
je 2 Ersatz=Stahlkugeln 10 5 2,5mm und YVi6n @

g

uiflageprisma flir Proben bis 80 mm §

4 Findringkbrper, bestehend aus: 4 Kugelfasgsungen, 4 Druckstempeln

und je einer Kugel von 10, 5 2,5 mm und Yi6" @

1 Eindringkdrper wmit Diamani-Kegel und Uherwurfmutter fiir HRC
1 Brinell-Hiartenormalplatte

3 chkwellmﬁértenormalplatten vergschiedenexr Hirte

1 Binfach=Schraubenschlilesel SW 10

hismper E10 6,3 V/0,3 A

Feinsicherung 250 mA 5 x 20.

e

3 GAd
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Begchreibung des Gerdtes

Das HaritemsfBgerdt besitzt ein pligelftrmiges Gesiell (1) von kri#ftiger Bauart,
Das Oberteil ist durch die Haube {2} abgedecht, dis Rickseite des Gestells

ist durch die Rickwand (3) verschlossen.

Auf das Unterteil des Gestells ist kugelgelagert ein Hondrad (5) aufgesetat,
in dessen Mittelbohrung eine Splndel (6) eingsschraubt ist, die verstellt

werden kann.

In der on&ﬁdmlmuttelc ie in das Handrad (5) eingebaut ist, =ind unterhalb
acht Cewxadebonrungen angebracht, In diese karm, nsch Wahl des Benutzers,
ein Tltgelleferoc Griffvolzen {T) eln?eSuhrauat werden. Dieser Griffbolzen

dient zur besseren Handhabung der Zustelleinrichtung bei Mengenprifungen.

Dem Oberteil des Gestells zugewandt ist der Auflagetisch (8) in eine Bohrung
der Spindel {6) elngestecxt Senkrecht daridber, im Oberteil des Gestells,
ist die Druc&steﬁpelmFuhrung (15) mit dem Druckstempel (16) nlngebau+ an
dessen unterem Ende der Blndrlngkorper 17 befestigt wird. Der Druckstempel
oelbst ist auferhalb des Gestellu von der §pannhulse {10} umgeben, die

1. den Druckstempel mit dem Eindr ingkorpexr gegen Beschadlgunoen
beim Einsetzen der Proben schiitzt and :

+20

2. beim ZuSuellen der Proben diese mit 160 kp gegen den Auf-

lagetisch (8) verdpannt,

Die Spannhiilse (10) ist sbnehmbar aubgefuhrt. za lhrer Refestigung an der
Druckstempel-Fihrung (15) ist eine Randelschraube (11) vorgesehen,

Tn der Druckstempel=-Flihrung (15) ist auBerdem ein in Schneiden und Pfannen
gelagerter Hebel (18) angsordnet, der so Jasfler* ist, daB-er -in ausgehobe-
nem Zustand zuf den Dru£k<*enw°l (16) und damit auf den Eindringkorper (17)
die Vorkraft von. 10 kp auslbt.

Wit dem Druckstempel (16) steht ein ihersetzungshebel (45) in Verbindung.
Dieéér trigt an seinem freien Ende einen Elektromagneten (46), durch den
iiber einen Anker (47) die Bewegung des Druckstempels {16) 5-fach iibersetzt
auf die Bindringtiefen-MeBuhr (40) ibertragen wird.

Die Eindxri ﬂgulefen«MeBmzr (40) ist mit Hilfe deé feBuhrhalters an der Druck-
stempel-Flihrung (15) befestigt. Sie besitzt einen kleinen und einen grofen
Zeiger (41) und eine Skalenschslbe.(42), die an ihrsm #uferen Umfang mit
einer Skale von O bis 100, zum Ablesen der HRC-Werte, und einer Skale von
30 bis TBOg.zum Ablesen der HRB-Werte, versehen ist. Die Nullstellung der

Zeiger izt an elner Anschlagschraube (43) eingestellt.



Zus Ausgleich kleiner Stellungsverdnderungen der Zeiger, die durch Temperatur-

1 Hebel (18} iat ein weitewer Hebel (23) angeordnet, an dessem freien
Ausgangsstellung‘das Gehinge (20) eingeh#ngt ist. Das Gehinge besteht

zug einsr Stange mit Teller und den Massestiicken (31). Die Massestiicke sind ver-

schieden grol und summarisch den einzelnen Xraftstufen angepaBt. Sie sind in der
AuthEnzung (22) untergebracht. Die Aufh#ngung ist mit einer von auBen bedienbaren
nechanischen Drucktastenschaltung versehen, die es gestattet, die bendtigten Krafte.
stufen durch einfaches Betdtigen der entsprechend gekemnzeichneten Drucktaster
{33) herzustellen, .

Yum Absetzen des G:ehiinges (20) vom Hebel (23) auf den Hebel (18) ist im unteren
Teil deé (tsstells eine Rasteinrlchtung (30) angeprdnet, zu deren AuslSsung der
Rastknopf {ﬁ?) vorgesehen ist. Die Absetzgeschwindigkeit wird von der Einstellung

Olbrems=s (25) bestimmt, die iiber elne Briicke (34) mit dem ‘Gehinge (35) und
wit dem Hebel (23) in Verbindung steht. Zur Elnstellung der Olbremse ist die
Jchrauke (26) angebracht.

Zum Zuriickfahren des Gehinges (20) in die Ausoangsstellung ist der Handhebel (32)

vorgesehen, bel dessen Betdtigung lber das. Gehiénge (35) der debel (23) und damit

das Gehinge (20) ausgehoben wird.

7um Peststellen des Gehiinges (20) beim Transport des F&rtemeﬁgerﬁtes ist unterhald
der élbremse (25) eine Sechskantschraube (38) mit Kontermutter angebracht mit der
das Cehfinge (20) in ausgehobenem Zustand gegen die Aufhingung (22) verspannt wird.
n die obers Montageplatte der Aufhingung sind auBerdem noch zwei Sechskantschrau-

=

ben mit einem Flihrungssatz eingeschraubt, die dem Gehdnge (20) beim Transport und —~

beim Retrieb einen sicheren Halt verleihen.

7um Auerichten des HértemeBgerdtes nach der Aufstellung und zur Kontr@lle wihrend
Betriebes, ist rechts neben dem Handrad in das Gestell eine Dosenlibelle (39)

eingesetzt, an der der ordnungsgemifBe Stand des HértemeBgeréEg; dauyernd iiberwachg

werden. kann.

ellung der Bindringtiefen-MeBuhr (40) wird mit dem Elektro-

Zur Stromverscorgung und Schaltung dieses Elektromagneten

sind unter der Hauhe {2) eine Aufbauplatte (50) mit elektrischen Teilen und an an-
deren geeigneten Stellen im Hartemeﬁgerat elektrische Bauelemente untergebracht.
So bhefinden sich an der linken Seite des Gestells der Ein- und Ausschalter (60)

fir das CGerdt und ein Sicherungselement (61) zur Aufnahme einer Schmelzsicherung.
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I Tuneren des unieren Teiles des Geéfells befindet sich ein Endschalter (62
der pit der Rasteinrichtung (30) zusammen arbeitet. Ein weiterer Endschalter
(63} befindet sich im oheren Teil des Gestells, unterhalt des Hebels (18).
Auf die Aufhiingung (22) ist der Wischkontakt (64) aufgebaut. Der Endschalier
{63) und der Wischkontakt (64) werden in geeigneten Stellungen vom Hebel (18
betéﬁigt, Auf die Aufbauplatte (50) selbst sind ein Transformator (51) mit
Trockengleichrichter und ein Siebkondensator, zur Drzeugung siner Klein-
Gleichspannung, sowie ein Fermmelderelais mit Selhsthaltekontakt und eine.
AnschluBklemmenleiste (53) montiert, Zum Anschiuf en das Wechselstromnetz is'
an das HirtemeSgerdt ein Netzanschlufksbel {65) angsbracht, das an seinem

frsien Ende mit einem Schutzkoniskistecker versehen ist,

Filr die Beleuchtung der Eindringtiefanfmeﬁuhr (40) .sind zwei Klsinspannungs-
lampen vcfgesehﬁn; Hinter der Drudkstempeim@ﬁhrung (15) befindet sich, im '

Gestell (1) eingebaut, eine Beleuchtungs- und Slgnallamp@ (66), die zur Be-

dienung des HirtemeBger#ites gebraucht wird.

Dis elektrischsn Teile Sind im Innerén des Ger#tes durch Installations-
leitungen miteinsander verbundaﬁg wodurch der funkii @me&le Zu%amm&ﬁuan
hexgestellt wird.

Beschreibung der Wirkungsweise
tvergl. 300 Ks) o

Wit Binschalten des Schalters (60) (vergl. 300 ¥s, &bb.1) leuchten die Be=
leuchtungslampen fiir die_Eindringtiefeaneﬁuhr {40) und dis Beleuchtungs- und
Signallampe (66) auf. Die elektrischen Ausriistungen stehen unfer Spanming.
Turch Rechtsdfehen ‘des Handrades (5) (vergl. 300 Ks, Abb.2) wird die Spindel
(6) mit dem Auflagetisch (8) und der aufgelegien Probe gehoben und gegen die
Spannbuchse (10) géfahren. Bel weiterer Rechtsdrehung des Handrades (5) wird
mun auch die Spaxmhiilse (10) gegen die Fedefkraft einer singsbauten Feder
ausgehoben, wedurch die Probe gegen den Auflagetisch (8) verspannt wird. Auf
diesem Wege setzt auc“ der Eindringkﬁrpér (475 auf die Probe auf, wodurch der
Druckstenpel (16) g1e1chfalls eine vertikale Aufwirtshewegung ausgfithri. Der
Druckstempel (16) hebt dabei dsn Hebel (18; und den Ubersetzungshebel (42)
aus, Haet der Hebel (18) eive horizontale Iage erreicht, so bet8tigt er den
Wischkontakt (64). Ais Folge devon erxlischt dis Beleus htungs- und Signellampe
{66), wodurch angezsigt wird, de8 die Anfangsstellung fir die Hirtepriifung
der Procbe erreicht isf und die Verkraft von 10 kp tber den EindringkSrper
ayuf die ?“Gbe wirkt.



Die mit Hilfe eines Drucktasters (33) gewzZhlte Heuptkraft (vergl. 300 Ks, Abb.3)
wird jetzt durch Herausziehen des Rastknopfes (31) zus#tzlich aufgebracht.

«

Hierdurch werden folgende Vorgédnge ausgeltst:

1. Dile in Verléngerung des Rastknopfes (31) befindliche Rastung des Gesténges
(35) wird aufgehoben, so dal sich das Gehinge (20), das em Hebel (23) auf-
gehingt ist, infolge der Schwerkraft seiner Masse, nach unten bewegen kann.
Bei dicser Bewegung setzen sich die Massestlicke, die, entsprechend der ein-

eschalteten Kraft, an der Erzeugung der Priifkraft nicht teilnehmen sollen,

g

t

23t ihren seitlich angebrachten Bolzen, auf den zugehdrigen Tragring ab.

Tst die Hochstkraft (250 kp) cingeschaltet, so nehmen alle Massestlicke mit
ihren Massen an der Erzeugung der Kraft‘teil. Ganz oder teilweise setzt sich
im AnschluB daran das Gehinge (20) auf den Hebel (18) ab, wodurch die Haupt-
raft wirksam und der Eindruck auf der Probe erzeugt wird. Der Handhebel

{32) fiihrt dabei eine Bewegung nach oben aus.

vroh Herausziehen des Rastkmopfes (31) (vergl. 300 Ks, Abb.4) wurde gleich-

IS
Al
%X

zeitig ifber einen Schaltbolzen der Endschalter (62) geschlossen. Dieser
schaltet seinerseits das Fernmelderelais (52) ein, das in Selbsthaltung
ibergeht, weil der Endschalter (63) durch Ausheben des Hebels (18) gleich~
fzlls geschlossen ist. Durch einen weiteren Arbeitskentakt am Fernmelde=
relais (52) wird damit der Elekiromagnet (46) an Spannung gelegt, wodurch
der Auker (47) an21eht und der Antrieb der Eindringtiefen-NMefBuhr ermbglicht
wird, Die Bewegung des Druckstempels (16) wird damit iiber den Ubersetzungs-
nebel (45) auf die Eindringtiefen-NMeBuhr {40) iibertragen und die Eindring-
tiefe des Eindringksrpers (17) in die Probe an dieser zur Anzeige gebracht.
Die unter der Hauptkraft angezeigte Eindringtiefe kann jedoch zur Ermitilung
der Hirte der Probe nicht in Anspruch genommen werden. Hierzu ist es notwen~
dig, die Hauptkraft abzuheben, was durch Niederdriicken des Handhebels (32)
erfolgt. Beim Bet#tigen des Handhebels in diesem Sinne wird liber das Ge-
stinge {35) der inzwischen vollsténdig abgesunkene Hebel (23) ausgehoben,
der dabei das Gehidnge (20) mit den Massestiicken (21) vom Hebel (18) abhebt,
so dafl auf dem Druckstempel (16) nur noch die Vorkraft von 10 kp ausgelibt
wiz'de n dér untersten Stellung des Handhebels (32) rastet die Rastvorrich-
tung (30) wieder ein, so daB der Handhebel (32) wieder losgelassen werden
kann. Der Zeiger der Elndr_ngtlefen~Meﬁuﬁﬁ (40) geht damit um einen ela-
stisch bedingten Betrag zuruck, der Rest ded jetzt zur Anzeige kommenden
Betrages kann abgelesen werden, Er entspricht der jeweiligen Hirte der

Probe unter Berlicksichtigung der zur Anwendung gekommenen Friifbedingungen.
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Das im AnschluB daran vorzunehmends Ausspamnen der Probe (vergl. 300 Ks, Abb,. 1)

2

wird durch Iinksdrehen des Handrades (5), dem damit verbundenem Absenken der

Spindel (&), des Auflagetisches {(8) und der Probe durchgefithrt. Der Hebel

{18) geht dabel in seine Ausgangslage zuxiick, der Wischkontakt (64) schlieBt
wieder, so daf die Beleuchtungs~ und Signallampe {66) wieder aufleuchtet.
Der Hebel (18) betdtigt damit gleichzeitig den Endschalter (63), wodurch der

Haltestromkreis des FernmelderelaiS»\SZ\ unterbrochen wird. Das Fernmelde-

velaiz fH11l%t ab und &ffnet dadurch den Stromkreis zum Elekiromagneten (66).

Turch Abfallen des Ankers (47) vom Elekiromagneten (46) wird damit dex

Lo
5

itrieb zur MeBuhr freigegeben, die Zeiger der Eindringtiefen-Meluhr (40)

gehen in ihre Ausgangsstellung zurlck.

Aufstellung des Gerates

fuspackhinweise

zum Auspacken des HirtemeBgerdtes ist die Kiste, ebenso wis beilm Transport,
in die senkrechte Lage, d. h. aufl den Kisteﬁboden? an dem sich die Kufen-
teile befinden, zu stellen. Nun wird die beschriftete Vorderwand und die
gegeniiberliegende Riickwand der Kiste sntfernt und die dadurch zuginglich .
werdenden losen, eingelegten und befl estigtien Z“hehéﬂtéile der Kis
men, Dann werden vom Kisténboden die Seiten abgeschlagen und diese, ein-
schlieBlich des Deckels, entfernt, so d

stenen bleibt. In diesem Zustand wird das Gerdt vom Kistenboden sbgshoben

L
und an seinen Aufstellungsort gsbracht.

Vorbereitungen am Aufstellungsor

Die Aufstellung des HirtemeBgerites hat an einem srachiittex "ungsfrplen Ort
zu erfolgen. Zur Aufstellung kinnen ein gemaus rter Sockel, sine Werkbank
cder ein stabiler Tisch verwendet wsrden. In die Standfléche ist an snt-
sprechender Stelle eine Durchgangsbohrung von §C bis 80 mm 4 einzuarbei-

ten, damit die Spindel (6) nach unten voll ausgefahren werden kani.

Das Hirtomedgerdt wird normalsrwslse im Stehen badient. 301l das Hirte-
mefgerit sitzend bedient werden, so 'ist s2ine Standhine S0 vcrzusahani

da3 die MeBuhr bequem abgelesen werden kenn. Das ist immer dann der Fall,

wenn Qig Spannbiilse (10) in Augenndhe angeordnet wird.

10
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Filr den elektrischen Betrieb des HirtemeBgerdtes ist am Aufstellungsort in

einer Entfernung von max. 1,5 m eine Schutzkontaktsteckdose zu installieren.
Uas Gerdt wird vom Hersteller fiir 230 V/50 Hz Einphasen-Wechselstrom gelie- °
ert. Bine Umschaltung auf 125 V/50 Hz Einphasen-Wechselstrom ist mdglich.

H,\

Sie mufl zegebenenfalls an den entsprechend bezeichneten IStdsen des Trans-

formators {51) vorgenommen werden.
Betriepsbereltmathung

Vorbereitung fiir die Inbetriebnahme

4m Aufstellungsort wird das HértemeSger#t von den ihm noch anhaftenden Ver-
packungsriicksténden befréit. Die mit Rostschutzfett versehégen Teile sind
soégféltig zu reinigen. Vér der.Verwendung von Idsungsmitteln wird gewarnt,
da sie mu Beschédigungeh von Teilen fiihren k®nnen.

Das Gerdt nun an seinem Standort aufstellen und durch geéigneté’Bei— und
Unterlagen nach der Dosénlibelle (39) ausrichten.

Durch Linksdrehen des Handrades (5) Spindel (6) mit Auflagetisch (8) ab-
senken und die zw1schen Auflagetisch und Spannhiilse (10) befindliche

5 Zw:z.schenlage entfernen.

Befestigungsschrauben fiir die Haube (2) l¥sen, Haube abnehmen und das
unter der Haube befindliche Packmater;al und die Schniire, mit denen der
ﬁbérsetzungshebel (45) und ‘die Hebel (18) und (23) festgebunden sing,
antfernen. ' : . : ' ;
Refestigungsschrauben fiir die Riickwand (3}.lﬁseﬁ undvRﬁckwaﬁd abnehmen.,
Trénspcrtsicherunnglech (37) entfernen und Handhebel (32) niederdriicken,
so daB die Rasteinrichtung (30) einrastet. Dann die Kontermutter der
Seéhékantschrahbe (38) lockern, Gehtnge (20) Y65 tiibon throh einen krif-
tigen Schraubenzieher unterstitzen und die Sechskantschraube (38) um
mindestens 6 Umdrehuﬁgen'herausschraﬁben;'nas Gehénge wird dadurch frei-
gegeben, Die Uhfexmuutzung durch den Schraubenzieher langsam nauhgeben,
s6 daB sich das uenmgge (90\ langsam in dle Aussparung des Hebels (23}
absetzen kamn.

Hat SlCh das Genanbe (20)" vollszandig abgesetzt (Mas estlicke (21) miissen
alie satt aufeinapderllegen),,den zur Unterstiitzung dienenden Schyaubep-
zicher langéém éﬁtferﬁeng Kontermutter fiir die SechSkantschgaﬁbe wieder

gnzichen. i
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Olbremse mit (1 fiillen, Hierzu ist die Schraube, mit der der Deckel (29)
der Olbremse befestigt ist, zu 1Bsen, der Deckel (29) abzuheben und in
der abgehobenen Lage festzuhalten. Zur 0lfiillung das mitgelieferte
Spindeldl-Raffinat
‘zdhigkeit etwa 12 cSt bei 50 “c
DDR-Bezeichnung R 12
verwenden. Darauf achteﬁ, daB kein {1 tiberlduft und mit anderen Teilen
des Gerﬁtés in Berilhrung kommi.
Deckel (29)'wieder aufsetzen und verschrauben. Haube {2) wieder aufsetzen
und befestigen, Riickwand (3) anschrauben. Gerét_én das Wechselstromnetz
(220 Vv / 50 Hz) anschlieBen.

Das Gerdt ist damit zur Inbetriebnahme bereit.

Probelauf

Vor dem Einsatz des Hﬁrtemeﬁgerétes fiir MeBzwecke wird empfohlen, das
Gerdt nach erfolgter Aufstellung zu kontrollieren und seine Funktions-

féahigkeit zu liberpriifen.

1. Aufstellung nach Dosenlibelle (39) kontrollieren

Die Gasblase der Dosenlibelle muf sich innerhalb des roten Kreises
auf der Abdeckscheibe befinden. Nach erfolgfer Aufstellung und dem
Ausrichten kann das Gerdt auch angeschraubt werden.'Zu diesem Zweck
sind in den vier BEcken des Unterteiles des Gestells (1) Jje eine

Gewindebohrung M10 angebrachi.

2. ILeichtgédngigkeit der Spindel (6) kontrollieren
Spindel durch Drehen des Handrades (5) mehrere Nale ein- und aus-
‘fahren. Spindel daxrf nicht klemmen, hingenbleiben oder sich seit-

lich bewegen lassen.

3.  Funktion der Drucktastenschaltung und der Rasteinrichtung

kontrollieren

>

Nacheinander alle Dpucktasten (33) einschalten und beil abgenomﬁea
ner Riickwand (3) Rastknopf (31) bet&tigen und das ordnungsgeméBe
Absetzen der Massestiicke (21) kontrollieren. Gehdnge (20) nach
jedem Versuch durch Niederdriicken des Handhebels (32) wieder aus-~
heben. Beim Absetzen der-lassestlicke gleichzeitig Funktoon der
(lbremse (25) kontrollisren, Olstand nachsehen, gegebenenfalls

01 nachfiillen.

&}

&
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gxm“tion der Eindringtiefen~MeBﬁhr (40) kontrollieren

{3
by
i3

w1 Haube (2) .abnehmen. Anker (47) von Hand vorsichtig mehrere Male nieder-

n und wieder loslassen. Antrieb und Zeiger (41) der Eindringtiefen-

miissen von selbst, infolge Federzuges, in die Nyllstellung zurilickgehen.
¥eluhr bzw, MeBuhrzeiger darf nicht hingen bleiben, stocken oder die Null-
stellung beim Anschlag der Anschlagschraube (43) verindern.

ucS;ﬂff¢nYthP des HirtmeBgerites lberprifen

Hierzu (erit einschalten, anstelle einer Probe Hirtenormalplatte einlegen

und Hﬁftemessung mit allen moglichen Eindringkéfpern und zugehodrigen Kraft-
stufen durchfithren. Die mit dem HirtemeBgerdt ermittelten Ergebnisse miissen
innerhalb der zuldssigen Toleranzen mit den auf den Hirtenormalplatten an-
gegebenen Werten libereinstimmen., = WErden fiir die Bedienung des Gerites

weltere Hinwelse gebraucht, diese dann bitte dem Abschnitt 4 (Versuchs-

durchfithrung) entnehmen.

Tn der DPR muB das HirtemeSgerdt vor dem Einsatz fir MeBzwecke einer amtlichen

Triifung unterzogen werden. Diese Priifungen werden von den zustédndigen Bezirks-

tx)

ichimtern des DAM durchgefiihrt, an die vom Aufsteller des Gerdtes entsprechende

tntrdge - zu-stellen sind.

“va
Lk

den iUbrigen Iindern bitten wir die dort jeweils dafiir erlassenen Bestim-

mungen zu beachten.

13



versuchsdurchfiihrung

Versuchsvorbereitung

Hirtemessung nach Brinell

300 BRa

Zur Hirtemessung nach Brinell miissen an den zu priifenden Stellen die Proben

von anhaftendem Schmutz, (01, Zunder und dergl. ges&dubert werden. Mechanisch

bearbeitete Proben miissen an den zﬁ prifenden Stellen mindestens geécbliohﬁet

sein. Bs werden die Eindringkﬁrﬁer; bestehend aus:
2,5 mm @

mit der Jewells zugehorigen Kugelfassung und dem Druckstempel

je einer Kugel von 10

und eine der Kréfte

verwendet.

5 oder

15,625 31,

95 62

5

125

187,5

oder

250 kp

Flir den zu verwendenden Kugeldurchmesser und Krdfte sind folgende Festlegungen

getfoffen:
7 Kraftstufe kp
Kui;l—¢ 30021 1002 5 D2 : 5,5 0F | 75 b8 0,5 D°
10 3000 1000 500 250 125 50
5 | 750 250 125 62,5 31,25 12,4
5,5 | B | 625 on, 25 15 ke 7.8425 3,125

Die éuBerhalb des stark ausgezogenen Rahmeng aufgefiihrten Krdfte obiger

Tabelle sind in dem vorliegenden HirtemeBgerdt HP 250 nicht enthalten.

Flir Hirtemessungen nach Brinell kdnnen die Kréfte, werkstoff- und hirte-

bedingt, wie folgt angewendet werdens:

Werkstoff Hirtebereich HB Kraftstufe
Weicheisen, Stahl Siahlgul : 5
Tempergul : 67 bis 500 30 D”
Ieichtmetalle _ Hickel
GuB- und Knetlegilerungen
SpritzguBlegierungen , 5
" Kupfer Messing Bronze 22 bis 315 10D
: - 8 I
Reinaluminium _ : 5
Magnesium Zink GulBmessing 11 bis 158 f 5D
; T
Lagermetalle -6 bis= 18 2,5 D°
Blei Zinn Weichlot 3 bis 39 1,25 D?

14



i der Wahl der Krifte ist suBerdem darauf zu achten, daf der Durchmesser d
des‘rugelyindruckes innerhalb 0,2 bis 0,7 des Kugeldurchmessers D liegen mul3.
Perner soll die Dicke der Probe an den zu priifenden Stellen etwa zehnmal so

grd8 sein wie die zu erwartende medrlrthefe des Eindringkdrpers.

e Werte, die bel der Hirtemessung nach Brinell von der Eindringtiefen~

Meduhe (40) angﬁzeﬁgt werden, kinnen fiir die Bestimmung der Brinellhirte HB

halb des Gerites mit einer MeBlupe vorgenommen werden. Die Meﬁlupe gehdrt

:h nicht zum Lieferumfang des Herstellers des HirtemeRgerdtes.

2 Hirtemessung nach Rockwell

Fei Hirtemessungen nach Rockwell migsen an die Proben folgende Anspriche

zestellt -werden:

1. Die Oberflichen der Proben sollen glatt und eben, zunderfrei, moglichst

geschliffen, zumindest sauber geschlichfet sein.

2. Die Probe muf auf einer unnachgiebigen UhTerlage (Auflagetisch oder
Prisma) satt aufliegen. Die Beplihrungsfléchen miissen frei von Fremd-

korpern (Zunder, Ol, Schmtz usdgl.) sein.

3. Die Dicke der Proben muf mindestens gleich dem 10fachen der zu erwar-
tenden Eindringtiefe sein. Auf keinen Fall diirfen nach erfolgter Hirte-

messung auf dexr Rickseite der Proben Verformungen sichthar werden.

4, Die Entfernungen der Mitten zweier benachberter Eindricke oder vom

Rande dex Proben soll mindestens 3 mm betragen.

5. -Ist die Harte einer Probe auf einer gekrimmten harilidche zu messen,

g0 darf dexren Krﬁmmungsbalbmesser nicht kleiner als 5 mm sein.

Die zum HartemeRzeridt mitgelieferten 2 Aufnahmavorricbtunben fir die Pro-
ven (Auflagetisch und Au;lageprxsma fiir Proben bis 80 mm P) gewdhrl eisten
Fir die meisten Proben elne gute und satte Auflage. Fiir die Haruemessunb
an besonders geformten Proben wie z. B. Naben, Klinken, Hilsen, Zahn-
rider u.dgl. sind gesignete AuxnuhmGVOfrlcntangen vom Benubzer selbst

bereitzustellen. Die AnschluBmaBe an die Splndel (6) des vorliegenden

Har*eme3ver@vss, fir den Einbasu solcher Vorrichtung en in das Gerdt, sind

der Abb. 3 der vorliegenden Bedienu 1“”ﬁ1lbLuunb ZU. entrehmeﬂ,

15
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1it dem vorliegenden HArtemeSgerdt kann nach

folgender Ubersicht gearbeitet werden:

Methode Kraft kgi Bindring- Anwendung ‘ Brinell-Harte

Vor- Prif- kbrper _ HB 30
. BRC - 10 150 Diamant~ ' gehirtete Stdhle iiber 240
Kegel

hochvergitete Stdhlas

FRCe 5

10 62,5 Diamant- - diinne Teile iiber 240
Kegel _ Einsatzschichten
Nichteisenmetalle tiber 60
.HRB 79 S10D Stahlkugel  gegliihte und weich-
5 116n # . verglitete Stdhle " {iber 100
Nichteisenmetallle Uber 80
(HEB) 5/487,5 10  187,5 Stabhllugel  GrauguB ~ tiber 100
' 2,5 m § - gegliihte und weich-~
vergitete SHdhle bis 400
HRB, 5/62,5 10 62,5 Stahlkugel
2,5 m @ . Nichteisen-Werk- : iiber 60
stoffe bis 170
HRB = s e G
L 2.5031,25 0 10 31,25 Stahlkugel sehr weiche Nicht-
2,5 mm @ eisen~Werkstoffe unt. 120
HRB, ' ER el ~' S
. 5/250 10 250 Stahlkugel Nichtelsenmetalle . unt., 120

5 mm @

Die Hirtemessungen nach Rockwell B 2,0
Rockwell B 2, ‘
Rockwell B 2,5/ 31,25 und

Rockwell B 5/250

16
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4.2

T

Versuchsablauf

1.

3.

Dem HirtemeBverfahren und der gewidhlten Methode entsprechenden Eindring-
kdrper (17) (Kugelfassung mit Kugel und Druckstempel oder Diamant-Kegel)

in den Druckstempel (16) einsetzen und befestigen. Hierzu:

Réndelschraube (11) 1ldsen und Spannhiilse (10), einschlieBlich Druckfeder,
vom Geridt abnehmen.

Flir Hi&rtemessungen nach Reckwell B bzw. nach Brinell passende Kugelfas-
sung, Stahlkugel und Druckstempel dem Aufbewahrungskasten entnehmen, in

die Kugelfassung nacheinander die Stahlkugel und den Druckstempel ein-
setzen und den so vormontierten Eindringkdrper von unten her in den Druck-
stempel (16) einfiihren und anéchrauben. Die Gewinde befinden sich sowohl

in der Kugelfassung als auch am Druckstempel (16).

Bei Hirtemessungen mit Eindringkorper fiir HRC, diesen und eine {berwurf-
muttér dem Aufbewahrungskasten entnehmen, den Bindringkorper mit Diamart-
Kegel mit der Spitze nach unten durch die {berwurfmutter stecken und von
unten her in den Druckstempel (16) einfiihren und anschrauben.

huf festen Sitz achten, gegebenenfalls Schraubenschlussel zum Pesthalten
des Druckstempels benutzen. Spannhiilse (10) mlt‘Druckfeder wieder an-
bringen., :

Wern die Form der Probe es erfordert, so kann die Hirtemessung auch ohne
Spannhﬁise (10) durchgefiihrt werden. Hierbei ist jedoch Vorsicht geboten
und es sind andere geeignete Mafnahmen zu treffen, die den sicheren Halt
der Probe auf ihrer Uhterlage ‘gewdhrleisten. »

Die fiir -die gewahlte Methode vorgeschrlebene Kraft elnschalten. Hierzu

den entsprechend gekennzeichneten Drucktaster (33) -eindriicken. Der ein-
gedriickte Drucktaster (33) muB einrasten, alle anderen Drugktaster dir-

fen nicht eingerastet sein, der vorher elngerastet gewesene Drucktaster

mB bis an seinen HuBeren Anschlag herausspringen.

Olbremse (25) einstellen.

Wurde vorher mit einer Kraft gemeSsen, die sich wesentlich von der neu-
gewdhlten unterscheidet, so kann es notwendig werden, eine Neueinstellwng
vorzunehmen. éu diesem Zweck mufB die Riickwand (2) abgenommen werden.

Die Einstellung erfolgt an der Schraube (26). Rechtsdrehen bewirkt Ver-
minderung, Linksdrehen bewirkt Erhthung der Geschwindigkeit des Auf-
bringens der Kraft bei der Hirtemessung. Die Olbremse ist vom Hersteller
so eingestellt, daB ohne Verénderung der Einstellung mit den Kr&dften von

62,5 bis 250 kp gemessen werden kann.
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Schaluer (60) einschalten
Die Beleuchitungsglampen fiir die Eindringtiefen~NeBuhr (40) und die Beleuchtungs

und Signallampe (66) leuchten auf.

5. hurtehormulplatte bzw. Probeauf oder in die Aufnahmevorrichtung auf- oder ein-
legen, Handrad (5) nach rechts drehen bis Probe Spamnhiilse (10) und Elndmrw6
korper (17) beriihrt und Hebel (18) ausgehoben ist. Das ist dann der Fall, wenn
dic Beleuchtungs- und Signallampe (66) verlischt. LT

6, Hauptkraft aufbringen.

Hierzu Rastknopf (31) herausziehen, Stillstand des Zeigers (41) an dew Eindring-
tiefen-HaBuhr (40) abwarten., Danach in der Regel 10 Sekunden warten,

Bei stark flieBenden Werkstoffen (zum Beiébiel bei Blei, Zink u. a.) ist eine
lingere Einwirkungsdauer der Hauptkraft erforderlich. Das muf jedoch im Prif-
protokoll besonders vermerks werden.

7. Hauptkraft abheben.

Hierzu den Handhebel (32) stoBRfrei nach unten driicken, bis die Rasteinrichtung
(30) wieder einrastet.

8. Bei Rockwell-Hirtemessungen, Ergebnis -an der Eindringtiefen-MeBuhr (40) (grofer
zeiger (41) und Skale HRB bzw. HRC) ablesen und in das Priifprotokoll eintrager.
Bei Brinell-Versuchen Probe ausspannen. Ausmessen des Eindrucks (Kalottendurcl-
messer) erfolgt auBerhalb des HartemeBgerdtes mit einer MeBlupe. Die HeBlupe
wird jedoch nicht mitgeliefert.

9, Probe auSSpanncn. A
Hierzu Hendrad (5) nach links dreh€n, bis die Beleuchtungs- und Signallampe (€5)
wieder aufleuchtet und die Probe herausgenommen'werden kann,

'Achtung!

Bei weichen Proben mit verhiltnismdBig grofier Eindringtiefe, kann die Beleuchtung -

und Signallampe (66) bereits beim Aufbringen der Hauptkraft (siche punkt 6) wieder

‘aufleuchten.

Ein Hachstellen der Spindel (6) mit Hamdrad (5) ist in diesem Fall nicht zuléssig.



Versuchsauswertung

Hirtepriifung nach Brinell

Tie Brinellhirte HB ist das Verhéltnis von der Priifkraft P, mi§~der die
gtahlkugel vom Durchmesser D in die Probe eingedriickt wird, zu der Ober-

£1iche F des dabei entstandenen Eindruckes vom Durchmesser d.

Der Durchmesser d des erzeugten Eindruckes ist hierzu mit einer Genauigkeit
von 0,01 mm zu ermitteln. 7um Ausmessen der Eindriicke ist demzufolge eine
entsprechend genau arbeitende MeBlupe oder ein geeigneten MeBmikroskop zu

verwenden.

Bei unrunden Bindriicken ist der Mlttelwert aus zwei senkrecht aufeinander-

stehﬁnden Durchmessern einzusetzen. Fur die Bestimmung der Brinellharte

ist aufBerdem der Mittelwert von mindestens zwel Eindriicken zu verwenden.

ur Ermittlung der Werte fiir die Brinellhirte kinnen, wenn die Eindriicke
susgemessen sind, die beiliegenden Tefeln:

WSEN 172.31 Seite 1 bis 2
WSPN 172.32 Seite 1 bis 2 und
WSPN 172.33

beﬁutzt werden.,

H@r*eprufung nach Rockwell

Die Eindringtiefe, die nach dem Abheben der Hauptkraft verbleibt, dient

zur Bestimmung der Rockwellharte. Sie wird mit ediner Eindrlngtiefen—Meﬁuhr.
{(40) gemessen, deren Skalenscheibe unmittelbar in HRC- bzw. in HRB-Eine
heiten geteilt ist. Ein Teilstrich = 1 HRC- bzw. 1 HRB-Einheit enxsprichx
dsbei einer Eindringtiefe von 2 pm.

Von einer Umrechnung der Rockwellhdrte auf Brinellhirte oder Zugfestigkeit
sqoll abgesehen werden., Vérgleichskurvén oder Umrechnungstabellen werden
deher nicht mehr mitgeliefert. ;
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Wartung und $flege

F
§ % 1' o
Schmierung

Daz HartemsSgerHt hat keine bascndeveﬂ.Schmierstellen. Es ist jedoch notwene
dig, dab mindestens aller 6 Tage bei Dauserbetrieb die Spindel zu schmisren
Als Schmiermittel ist

Spindeldl=Raffinat

Viskosit&t  etwa 12 oSt bei 50 ¢

DDR«Bezeichnung R 12

2 verwendan.,

is

Das gleiche {1 kenn zum Schmieren der Gleitlagerstellen im HirtemeSgerit verw

wendet werdsn, die in Jahresabstinden zu schmieren sind. Solche Schmierstelisn

befinden gich u.a., in Verlingsrung des Rastknopfes (31) und der Rasteinrich-
tung (30} iberhaupt und an den Drehpunkten des Hebsls {23),

\

.:"\
1, r,

Nicht geschmiert werden diirfen alle Kugellager der Druckstempel Ifhrming

"Teilen vorhanden zein.

i5)
des Ubersetzungshebels (45) sowie die Schneiden und Pfammen des Hebels (18}

und dis bewegten Teile der Eindringtiefen-MeBuhr (40). Vorhandenes 01 an dic

=

sen Teilen beeintréchtigt die Arbsitsgenauigkeit des HirtemeBgerites und darf

gegebenenfalls nur als Korrosiomsschutsz in ganz geringsr Menge sn diesen

\

Reinigung

Das HdrtemeBgeriti ist einer tHglichen, wichentlichen und janrlichen Rei nigm'
zu unterzishen.

Bei der Tédglichen Reinigung sind alle Riickstinde, die bei der Arbeit mit dei:
Hirtemefgeridt von den P:gban auf dessen T,ile ilibertreten k'nnsa, zu beseiti
gen. Besonders die Probenauflisger, dis S?EﬁﬂJﬁlSﬁ {10) und die Eindringkodr-

weitestgehend
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per sind stets
beeinflult werden., Notigenfalls miizsen, wenn unsaubere Proben gepriift warde

die Teile zwischen den lMessungen selbst gsreinigt werden, damit ihr Ver-

Die wichentliiche Reiulggug ilt fir alle sonstigesn Eulleren Teile des Hirte-
i

/
mefigerdtes, die mit einem Ollappen abgerieben werden sollen, Auch die Spind

o
ist nach ihrer Reinigung lzicht einzubdlen, damit ihr storungsfreier Cang
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Tie j&hrliche Reinigung umnfaBt augh das Innerg des HirtemeBgerites. Hierzu

2) und Rickwand (3) abnehmen und singsfrungenen Staub mit einem Pinsel

P

f
m
=
ot
@

Py

o

entfernen., Hierbei die zuginglichen Teile besfhchtigen und auf Rostans#tze ach-
ten. Vor einem Ausbau von Tezlen m jedoch gewarnt werden, da der Zusammenbau
minstellung besondere Erfahrungen erfordern. Die Schneiden und Pfzmnen

me. die Bindringtiefen-MefBuhr (40) sowie alle elektrischen Teile

o)

4
g

1 von 01 und Pett zu halten. Zur Beseitigung von Schiden an diesen.

meilen muf ein geschulter Fachmann hinzugezogsn werdsn.

rriifung der richtigen Arbeiteweise nach Aufstellung

und bestimmter Betriebsdauer

die Pw:fang der richtigen Arbeltswelqe nach der Aufstellung sind bereits
im Abschnitt 3 32 entsprechende Hinweise enthalten. Dartiber hinaus werden noch

folgende *nformatlonen erteilt:

Tir das §irtemeBgerdt sind Fehlergrenzen zlgelassen und  zwar:

fiir die Vorkrafs von 10 kp: + 2,5 %
fiir die Hauptlrafis + 1%

fiir die Anzeige der Bindringtlefen-Nefuhr

bei der Kemtzolle des Hirtomefgerdtes
mit dem mitgelieferten Betriebs~Eindringkorper fir HRC

und der beglaublgten Hirtenormalplatte: + 2 HRC.

Die Tbleranzen wurden bei der Apnahme des Gerdtes im Herstellerwerk nur . zu
einem Teill in Anspruch genommen. Sie miissen auch nach der Aufstellung des
HirtemeBgerdtes beim Benutzer eingehalten werden. Die Nachpriifung ist in jéhr-
lichen Abstdnden zu wiederholen.
lie Nac hprifung hat, wenn das Hérteme@gerét‘fur maﬁgebliéhe Messungen benutzt
wxrq, auch nach jeder Umsetzung, Reyaratur u.égl. zu erfo;gen,'In der DDR ;
werden diese Nachpriifungen von den zuSuandﬁgea Bezlvkseichémtern des DAM

. durchgefiihrt, an die rechtzeitig entsprechende Aatrage zu richten sind. Der
bcﬁg%zer celbst ilberprift ggin Gerdt mit Hirtenormalplatten, die der Tieferung
beigefﬁgt sind.

Weitere Hirtenormalplatten konnen vom Hersteller des}GeréteS oder von den ein-
schligigen Hénuelszertralen‘bezogen werden. Bs wird darauf aufmerksam gemacht,
daB der amtliche Begla nbigungsstempel auf den Hartenorﬂ@lplatten am 31.12, des
sweiten euf die Beglaubigung folgenden Jahres seine Gultigkeid verliert.
pesonderes Augenmerk ist auf die BEindringkdrper zu richten. W;rd vorzugsweise
lkugeln als Bindringkbrper gearbei+et so sind diese in kurzen

Absténden zu Ubsrpriifen uud bel elnbeufubener Abweichungen ausgzutauschen.
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Den Diament-Kegel betrachte man von Zeit =zu Zeit. unter einem VergroBerungsglas, =

Die Spitze des Diamant-Kegels mal

300 Ba

sowelt sie eindringt, poliert sein und darf

keine Riefen, matte Stellen, Anflachungen, kantige Uberginge oder sonstige Ver-

letzungen aufweigen,

Im Falle eintretenden Ersaigtie ilbedarfes wende man sich am besten direkt an

den Hersteller des HirtemeBgerites,

Rost- und Frostschutz
Nach normal durchgefiihrtem Tran 1SpOT
normaltemperierten Raum, kdnnen an

treten. Die Reinigungsvorschriften

falls zu beachten. Das Gerdt soll vor Frost F=d

‘trieben werden.

Hat Frosteinwirkung stattgefunden,
Betrieb genommen werden, wenn nach

entsprechender Temperaturausgleich

Abweichungen von der Normaltemperatur haben

t und Aufstellung des Gerites in einem
diesem keine Rost- und Frostschiden auf-
Abschn

{vergl.

QO

itt 5.2) sind hierbei eben-

eschiitzt aufgestellt und be-

so soll das Gerdt erst damn wieder in
Uberwindung der Frosteinwirkung ein
mit der Umgebung stattgefunden hat.

sowohl auf die Genauigkeit der

Arbeitsweise des Gerédtes in mechanis icher ﬂlh°lClu, als auch auf die Funk-

\n

tion der Olbremse nachteiligen

Temperatur stark abhingig ist.

Hinweise zur Vermeidung und Behebun

Die meisten St5

gerdte sind pfleglich zu behandeln,.

ie]

richtig und mit der ndtigen Socrefal
(&

dem Gerdt filhrt fast immer zu fehle
kritisch sind folgende Punkte zu be

Das Einspannen der Probe, durch

ziglg bis zum Verldschen der Rel

erfolgen. Sprunghaftes Betidti

dadurch Uverset zungsheb

Cl’
S

wodurch nach usloscn de§ Rag

I d ok 1 < % =
anzlehen kann (vergl.

richtig

Das AuslBsen des Rastlkmopfes (
zu erschiittern.,
mit Zeige~ und Mitte

Druck mit dem Daumen

rungen entstehen durch unsacheemifle

EinfluB, da die Viskositdt des Oles von der

g von Storungen

Be

dienung. HirtemefB-

der Umgang mit dem Gerdt hat sachlich

b

¢ zu erfolgen. StoBhaftes Arbeiten mit

rhaften MeBergebrnissen. Besonders

achten:

Signallampe
des ist untersagt, da

ausgehoben werden kann

~ (47) nicht mehr
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Do

a

6.

23

indet trotq‘ordnungsgemaﬁer Bedierung ein ruckartiges Absetzen des Gehinges
( 20y statt, so ist nicht geniigend 01 in der Olbremse vorhanden. Deckel der

{1lbremse luften und vorgeschrlebenes SplndelolmRafflnat (vgl. Sschnitt 3:31)
n ;h¢ullene

A;ch der Handhebel {32) darf nicht schwunghaft bedient werden, Der Zeiger
der Elndrlngtlexenmeﬁuhr (40) darf beim Abheben der Hauptkraft =wobei dieger
Sl\h ruckvarts bewegt~ den letztlich zur Anzeige kommenden Wert nicht unter-

schreiten. Tut er das trotzdem, so liegt ein Bedienungsfehler vor.

Bine innere Reinigung des Gerdtes ist nicht zu empfehlen, da dadurch Sto-
rungen enxstehen konnen, Z. B. Ab”elﬁen der Anschliisse zum Elektromagnet

(46), Ver