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1 Ubersicht

Das Messgerat Hardy Test D800 ist ein mobiles Harteprifgerat mit dem die Harte von Metallen und Me-
tallerzeugnissen nach Rickprall (Leeb) Verfahren sicher und schnell gemessen werden kann. Zu den
Hauptverwendungen gehdren:

Messungen auf Stahl, Guss-, Werkzeug- und Edelstahl, Grau- und Spharoguss, Messing, Bronze,
Aluminium- und Kupferknet-Legierungen

Messungen an grol3en und kleinen Hohlformen, Lagern, schweren Werkstlicken, dauerhaft montier-
ten Teilen

Schadensanalyse an Druckbehaltern, Dampfgeneratoren, etc.

Material-ldentifikation an metallischen Gehausen.

1.1 Merkmale des Hardy Test D800

Grofder Messbereich: 170-960 HLD (Leeb-Hartemessprinzip)
Harteeinheiten: HL (Leeb), HB (Brinell), HRB (Rockwell B), HRC (Rockwell C), HV (Vickers), HS

(Shore D), HRA (Rockwell A), Op(Zugfestigkeit in N/mm? / nur bestimmte Stahlsorten)

einfache und bequeme Bedienung mit Mendifiihrung

Datenspeicher: Messserien mit Mittelwertbildung zwischen 1-32 Messungen gruppiert in bis zu 510
Messblécke/Gruppen (mit Information Gber Nummer der Gruppe, Datum, Mittelwert, Schlaggerat, An-
zahl der Messungen, Material, Messwerte)

Ober- und Untergrenze einstellbar; Alarmsignal bei Uberschreitung

5 Messrichtungen (360°): ¢ - A T auch kopfiiber

Schnelltests durch Mehrfach-Messfunktion

Kalibrierfunktion

6 Schlaggerattypen (D, DC, DL, D+15, C und G) fir spezielle Anwendungen anwendbar mit ihrer
automatischen ldentifizierung beim Einschalten

320 x 240 TFT-Farbflussigkristallanzeige: Anzeige aller Funktionen und Parameter

Bluetooth- und USB-Ubertragung zum PC und Android-Geraten maglich

Batterie-Kapazitatsanzeige — 100 Stunden Betriebszeit

automatische Abschaltung nach 5 Minuten bei Nichtbenutzung.

1.2 Lieferumfang und Ausstattung

Nr. | Position Menge | Erlauterungen
Standardausstat- | 1 | Hauptgerat 1
tung 2 | Schlaggerat Typ D 1 Mit Kabel
3 | Standard-Test-Block 1
4 | Reinigungsbirste (1) 1
5 | Kleiner Stutzring 1
6 | Data View Software 1
7 | Daten-Transferkabel 1
8 | Batterien 3 1,5 Volt AAA
9 | Bedienungsanleitung 1
11 | Transportkoffer 1
Optionale Aus- 12 | Reinigungsbdrste (II) 1 Fir den Einsatz des Schlagge-
stattung rats Typ G
13 | Andere Schlaggerat-Typen und Siehe Tabelle 3 und 4 im An-
Stutzringe hang.




1.3 Technische Spezifikation und Daten
Abweichung und Wiederholgenauigkeit des angezeigten Wertes

N S__chlagge- Hartewert des Leeb- Stan- Abweichung des ange- Wiederholge-
r. | rat- . . . .
Typ dard-Harte-Blocks zeigten Wertes nauigkeit
1D 760 + 30 HLD + 6 HLD 6 HLD
530 £ 40 HLD + 10 HLD 10 HLD
> | pC 760 £ 30 HLDC + 6 HLDC 6 HLD
530 £ 40 HLDC + 10 HLDC 10 HLD
878 + 30 HLDL
3 | DL 736 + 40 HLDL + 12 HLDL 12 HLDL
766 + 30 HLD+15
4 | D15 544 + 40 HLD+15 + 12 HLD+15 12 HLD+15
590 + 40 HLG
5 |G 500 + 40 HLG + 12 HLG 12 HLG
822 + 30 HLC
7 | C 500 + 40 HLC + 12 HLC 12 HLC

Technische Daten

Harteeinheiten:

HL (Leeb), HB (Brinell), HRB (Rockwell B), HRC (Rockwell C), HV
(Vickers), HS (Shore D), Op(Zugfestigkeit in N/mm? / nur Stahl)

Messbereich:

170 — 960 HLD

Messrichtung:

0°, 22.5°, 45°, 67.5°, 90°, 360°

Datenspeicher:

Messserien mit Mittelwertbildung zwischen 1-32 Messungen gruppiert
in bis zu 510 Messblécke/Gruppen

Datentransfer: Bluetooth-Schnittstelle, USB-Kabel und Software
Menii-Sprache: Englisch, Deutsch, Chinesisch

Display: 320 x 240 TFT-Farbfllssigkristallanzeige
Akku-Kapazitat: 100 Stunden

Stromversorgung: 3 x 1,5 Volt-AAA-Batterien

Gewicht: 200 g (mit Batterien ohne Schlaggerat)
Betriebstemperatur: -10°C bis + 40°C

Lagertemperatur: -30°C bis + 60°C

Relative Luftfeuchtigkeit: |<90%

Abmessungen (L x B x H): | 140 x 80 x 35 mm




2 Aufbau & Messprinzip

2.1 Aufbau des Hardy Test D800

AnschluB des

.

HARDNESS TESTER

f001.001 01:46:18 k-

780 =

T: 781 1:779  X:780

‘ D Steel and cast steel

03/03 | 191HB

1000

o

0 32

MAT | HARD | DIR

a)(a][a]

Bild 1

Schlaggerates

Anzeige

Bedientasten

Schlaggerat

USB Anschluf




2.2 Tasten und ihre Funktionen

Auswahltasten

] T~

ﬁ ) B
—__/ .
< g ©
- w S
e | RN
ENTER Taste Meni Taste EIN/AUS Taste

Bild 2

Hinweis: Bei der Menuflhrung hat die EIN/AUS Taste die Funktion einer ESC Taste, um den Vorgang
ohne Anderungen zu verlassen bzw. unterbrechen.

2.3 Aufbau des Schlaggerites

1 Ausléseknopf 4 Spule 7 Stutzring
2 Ladehulse 5 Verbindungskabel
3 Fuhrungsrohr 6 Flugkorper

Bild 3

2.4 Leeb Hartepriifung Prinzip

Der Flugkérper (6), an dessen vorderem Ende sich eine Hartmetall-Prifspitze befindet, wird mit einer
definierten Energie einer Feder in dem Fihrungsrohr (3) gegen die Oberflache des Priifstlicks getrieben.
Der Aufprall des Schlagkérpers bewirkt eine Verformung der Oberflache, was zu einem Verlust kineti-

scher Energie fuhrt. Dieser Energieverlust wird durch Geschwindigkeitsmessung mit Hilfe der Spule (4)
ermittelt und daraus ein Hartewert HL berechnet.

_ Rickprallgeschwindigkeit (B)
"~ Aufprallgeschwindigkeit (A)

* 1000



1. Anflug-Phase 3. Riickprall-Phase
2. Aufprall-Phase

Bild 4

Wenn eine bestimmte Materialgruppe berlcksichtigt wird, wie z.B. Stahl, Aluminium, usw., dann stellt
der gemessene HL-Wert einen direkten Hartewert dar, welcher fiir einen spateren Vergleich mit Harte-
werten wie z. B. Brinell, Vickers, Rockwell, Shore usw. verwendet werden kann.

3 Vorbereitung fiir die Messung

3.1 Anforderungen an den Prifling

Die durch den Prall des Flugkorpers in dem gepriiften Werkstoff erzeugte Schwingung erfordert be-
stimmte Bedienungen (siehe untere Tabelle) flr fehlerfreie Messungen.

Schlaggerit | DC,D,DL | D+15 [ C | G | E
Mindestgewicht des Priifstiicks:

direkt messen: > 5 kg > 5kg >1,5kg > 15kg > 5 kg
auf fester Unterlage: 2-5 kg 2-5 kg 0,5-1,5kg 5-15 kg 2-5 kg

Ankupplung mit Koppelpaste: | 0,05-2 kg 0,05-2kg | 0,02-0,5kg | 0,5-5kg 0,05-2 kg
Mindestdicke des Priifstiicks
bei enger Ankupplung 5mm 5mm 1mm 10 mm 5mm
fiir Oberflachenhértung 20,8 mm 20,8mm | 20,2mm 212mm | 20,8 mm
Mittlere Rauheit der
Prifstiickoberfliche Ra:

1,6 um 1,6 um 0,4 um 6,3 um 1,6 um

Bei den Messungen auf gewdlbten Oberflachen ist folgendes zu beachten: wenn der Krimmungsradius
R der zu prifenden Oberflache kleiner als 30mm (Schlaggerat D, DC, D+15, C, E) bzw. kleiner als 50mm
(Schlaggerat G) ist, sollte das Schlaggerat mit dem kleinen Stiitzring oder alternativ mit einem der ge-
formten Stitzringe fiir die Durchfiihrung der Messungen ausgestattet werden.

w77 d

N\

\

Bild 5



Leichtgewichtige Prifstlicke missen fest mit einer schweren Grundplatte mit Hilfe der Koppelpaste ver-
bunden werden. Beide gekoppelten Oberflachen miissen flach und glatt sein. Handelt es sich bei dem
Prifstick um eine grolRe Platte, lange Stange oder ein gebogenes Teil, kann es wahrend der Messung
verformt oder instabil werden, auch wenn sein Gewicht und seine Dicke grof3 genug sind. In diesem Fall
ist es ratsam das Werkstlck zu verstarken oder auf seiner Ruckseite zu unterstitzen. Die Magnetstarke
des Prufstlcks sollte nicht 30 Gaul} Uberschreiten.

3.2 Durchfiihrung einer Messung

Das Schlaggerat mit dem Handgerat verbinden und mit EIN/AUS Taste einschalten. Die folgenden Ein-
stellungen uberprifen:

e Schlagrichtung: & = A T Menii > Messeinstellungen > Schlagrichtung oder
rechte Auswahltaste DIR.

o Werkstoff des zu prifenden Werkstlicks: Menii > Messeinstellungen > Material oder linke Aus-
wahltaste MAT.

¢ Harteeinheit — abhangig von Typ des Schlaggerates und Werkstoff: Menii > Messeinstellungen >
Harteeinheit oder mittlere Auswahltaste HARTE.

Den Flugkoérper durch das Schieben des Laderohrs im Fihrungsrohr einspannen. Den Stitzring des
Schlaggerates fest auf das Werkstlick in der eingestellten Schlagrichtung driicken und danach die Aus-
I6setaste betatigen. Der Flugkorper prallt gegen die Oberflache des Werkstiicks und auf der Anzeige ist
der Messwert zu sehen.

Bild 6

Der Abstand zwischen den einzelnen Messpunkten und von dem Rand des zu prifenden Werkstticks ist
aus der untenstehenden Tabelle zu enthnehmen.

Schlaggerat Abstand der Einschlagpunkte Abstand zum Priifstiickrand
D,DC mind. 3 mm mind. 5 mm
DL mind. 3 mm mind. 5 mm
D15 mind. 3 mm mind. 5 mm
G mind. 4 mm mind. 8 mm
E mind. 3 mm mind. 5 mm
C mind. 2 mm mind. 4 mm

10




3.3 Vorgehen bei der Hartemessung

Fir jeden Hartewert sollten mindestens 3 bis 5 Messungen an verschiedenen Stellen durchgefiihrt wer-
den. Im Menlpunkt Messeinstellungen 2> Mittelwert wird festgelegt, wie viele Stichproben (einzelne
Messungen min. 1, max. 32) fur die Bildung einer Serie und Berechnung des Mittwertes gewertet werden
sollen. Jede Stichprobe wird auf dem Display mit fortlaufender Nummer angezeigt. Nach der letzten
Stichprobe ertont ein kurzer Signalton. Daraufhin erscheint in der Anzeige der aus den einzelnen Stich-
proben ausgerechnete Mittelwert, der durch AVE-Indikator gekennzeichnet ist.

Gruppe Num  Zeit Speicher BT Batterieanzeige
—| l_ l— —| l— 17

001001 0Li46:18 B k mm

Mittelwert
Messwert AVG
Minimum _ |Haupteinheit

) Mittelwert
Ma)ﬂmlum 781 sl: 779 780 fortlaufend
Swfl D  Stahl und Stahlguss —{Werkstoff
Schlaggerattyp B HL Wert
s~ 03/03 | 780 HL +—er

1000

Histogramm

0

MAT HARTE DIR

Bild 7

3.4 Anzeigelibersicht

Gruppe: Nummer der Gruppe bzw. des Speicherblocks.

Num: Nummer des Messwertes in der Gruppe/Messblock.

Zeit: Anzeige der Uhrzeit.

Speicher: signiert, dass der Datenspeicher aktiv bzw. eingeschaltet ist. Jeder Messwert wird in der
aktiven Gruppe abgespeichert.

BT: signiert, dass der Bluetooth eingeschaltet ist. Verbindung mit dem PC oder Android Gerat kann
aufgebaut werden.

Batterieanzeige: Zeigt die restliche Kapazitat der Batterie an.

Mittelwert: wird durch AVE-Indikator gekennzeichnet und zeigt den ausgerechneten Mittelwert an,
nachdem die voreingestellte Stichprobenzahl erreicht wurde.

Haupteinheit: Zeigt die Harteeinheit des aktuellen Messwertes.

Mittelwert fortlaufend: zeigt mit jeder Stichprobe den aktualisierten Mittelwert.

Werkstoff: der eingestellte zu prifende Werkstoff.

HL Wert: Hartewert in HL Einheiten.

Messwert: Erscheint in der Anzeige ohne AVE-Indikator. Die Anzeige eines Pfeilsymbols anstatt des
Messwertes signiert, dass der gemessene Messwert oberhalb (#) oder unterhalb (#) der eingestell-
ten Harteskala liegt.

Minimum: Anzeige der kleinsten Stichprobe, die zur Berechnung des Mittelwertes verwendet wird.
Maximum: Anzeige der grofdten Stichprobe, die zur Berechnung des Mittelwertes verwendet wird.
Schlagrichtung: signiert die voreingestellte Schlagrichtung.

Schlaggerittyp: signiert den Typ des angeschlossenen Schlaggerates.

Stichprobe: signiert die Indexnummer der Stichprobe, gefolgt von der eingestellten Stichprobenanz-
ahl fur die Berechnung des Mittelwertes.

11



¢ Histogramm: grafische Darstellung der Stichproben.

3.5 Messanzeige und Signalténe

o Erscheint auf dem Display die Hauptanzeige (Bild 7), kdnnen Messungen durchgefiihrt werden.

¢ Nach jeder Messung erscheint in der Anzeige der gerade gemessene Wert mit seinem Indexnummer.

o Die gemessenen Messwerte, die nicht innerhalb der Toleranzgrenzen liegen, werden im Histogramm
rot angezeigt.

¢ Bei Erreichen der voreingestellten Stichprobenanzahl erklingt ein kurzer Signalton und erfolgt die An-
zeige des Mittelwertes.

3.6 Weitere Hinweise

3.6.1 Austausch des Schlaggerits
Beim Austauschen des Schlaggerats muss das Gerat vorher ausgeschaltet werden. Andernfalls kann

das Hardy Test D800®den Typ des neu angeschlossenen Schlaggeréts nicht identifizieren. Die Uberprii-
fung und Identifizierung des Schlaggerates erfolgt nur beim Eischalten des Gerates.

3.6.2 Speichern von Messungen

Es kdnnen keine einzelnen Stichprobenmessungen ohne dazugehdrigen Mittelwert abgespeichert wer-
den. Das Speichern ist also erst nach der Mittelwertbildung mdéglich. Die Aktivierung des Datenspeichers
erfolgt durch entsprechende Menieinstellung (Menii > Geréateeinstellungen 2> Autom. speichern:
markiert).

3.6.3 6b - Messung der Zugfestigkeit

Die Messung der Zugfestigkeit ist nur mit dem Schlaggerat Typ D auf verschiedenen Stahlsorten moglich.
In diesem Fall muss die Einstellung Zugfestigkeit in Messeinstellungen von Harte/Zug auf Festigkeit
geandert werden. Auch die Materialliste mit den zur Auswahl stehenden Stahlsorten wird angepasst. Die
Einstellung der Zugsfestigkeit ist mit 6b in der Hauptanzeige signiert.

3.6.4 Auswahl Harteeinheit

Nicht jede Harteskala steht fiir beliebige Kombination Material/Schlaggerattyp zur Verfiigung. Deshalb
wird die Harteeinheit automatisch nach Anderung des Materials bzw. Wechsel des Schlaggerates auf
HL (Leeb) zurlickgesetzt. Die im Harteskala-Meni stehende Liste mit den mdglichen Harteeinheiten wird
dementsprechend angepasst.

4 Inbetriebnahme

Verbinden Sie den gewiinschten Schlaggerat mit dem Handgerat (Bild 1) und driicken Sie EIN/AUS
Taste, um das Gerat einzuschalten. Auf dem Display erscheint:

saluTron o Das Gerat erkennt wahrend des Einschal-
tens den Typ des Schlaggerats und zeigt
HardyTest D800 dessen Bezeichnung in der gefolgten Haupt-
Harteprufgerat anzeige an.
Seriennummer: STDXXXOOOXXX ¢ Kontrollieren Sie, ob das richtige Schlaggerat
angezeigt wird!
Hard:Ver. X.XX Soft: Ver. X. XX

Mit EIN/AUS Taste kann Sie das Gerat jederzeit ausgeschaltet werden.

12



5 Hauptmeniu

Die voreingestellten Systemparameter und die Zusatzfunktionen bleiben in der Menuflhrung erhalten.
Durch Driicken der Menii Taste wahrend der Hauptanzeige gelingt man ins Hauptmenl des Gerates.

Ubersicht aller Meniifunktionen

Hauptanzeige

Messeinstellungen

Schlagrichtung

Mittelwert

Material

Harteeinheit

Grenzwerte

Zugfestigkeit

Gruppe

Muster

Datenmanager

Gerateeinstellungen

Autom. speichern

Autom. drucken

Autom. Ubertragen

Autom. I16schen

Autom. AUS

Tastenton

Warnton

Bluetooth

Autom. Beleutung

Kalibrieren

Gerat kalibrieren

Sprache

chinesisch

englisch

deutsch

Datum und Uhrzeit

Datum: 2023-01-01

Uhrzeit: 00:00:00
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Werkseinstellungen

Info

Hardware:VersionX.XX
Software:VersionX. XX

Code:StonXXXXXXXX
Sn:STDXXXXXXXXXX

5.1 Menustruktur

Hauptmeni

1. ENTER driicken, um ins Meni bzw. Subment
zu gelangen.

Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen
Info

2. Driicken Sie { bzw. * um den Cursor auf ge-
wiinschte Meni Option einzustellen.

5.2 Messeinstellungen

5.2.1 Einstellung der Schlagrichtung

Schlagrichtung

Mit @« bzw. » die gewtlinschte Schlagrichtung

Ny AT

auswahlen und mit ENTER bestatigen.

5.2.2 Einstellung der Anzahl der Stichproben fiir die Mittelwertbildung (Mittelwert)

Anzahl fur Mittelwert

Mit Pfeiltasten (¥, #) die Anzahl der Messungen

fur die Bildung einer Gruppe einstellen und mit
ENTER bestatigen.
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5.2.3 Einstellung des Werkstoffs (Material)

Bei der Einstellung Zugfestigkeit auf Harte, folgende Materialarten kénnen ausgewahlt werden:

Material

Mit % bzw. ® das gewlnschte Material auswah-

Kaltverformter Werkzeugstahl
Edelstahl

Grauguss

Sphéaroguss
Aluminiumgusslegierung
Kupfer-Zink Legierung
Kupfer-Aluminium
Schmiedekupfer
Schmiedestahl

len und mit ENTER bestatigen.
Hinweis: Nach dem Materialauswahl wird die Har-
teskala automatisch auf HL (Leeb) ungestellt.

T i

Bei der Einstellung Zugfestigkeit auf Festigkeit, fo

Igende Materialarten kdnnen ausgewahlt werden:

Material

Mit ¥ bzw. ® das gewinschte Material auswah-

Hochgekohlter Stahl
Cr Stahl

Cr-V Stahl

Cr-Ni Stahl

Cr-Mo Stahl
Cr-Ni-Mo Stahl
Cr-Mn-Si Stahl
Hochfester Stahl
Edelstahl

len und mit ENTER bestatigen.

Hinweis: Die Einstellung der Zugsfestigkeit ist mit
6b in der Hauptanzeige signiert. Nach dem Mate-
rialauswahl wird die Harteskala automatisch auf
HL (Leeb) ungestellt.

T i

5.2.4 Einstellung der Harteskala (Harteeinheit)

Héarteeinheit

Mit @ bzw. ® die gewlnschte Harteeinheit aus-

Bl HV HB HRC HS HRB

wahlen und mit ENTER bestatigen.
Hinweis: Es werden ausschlielich die mdglichen
Harteeinheiten fir die gewahlte Kombination

Schlaggerat/Materials angezeigt.

5.2.5 Einstellung der Grenzwerte

Grenzwerte

Mit Pfeiltasten (¥, #) die gewilnschten Grenz-

170

werte einstellen und mit ENTER bestatigen.
Hinweis 1: Es kdnnen nur die Werte aus dem
Messbereich fir die gewahlte Kombination
Schlaggerat/Material eingestellt werden.

Hinweis 2: Bei der verkehrten Eingabe des obe-
ren und unteren Grenzwertes erfolgt ihre automa-

tische Korrektur.
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5.2.6 Harte oder Zugfestigkeit (6b) auswahlen (Zugfestigkeit)

Zugfestigkeit Mit Pfeiltasten (¥, 4) zwischen der Messung der
Harte Harte/Zug der Festigkeit 6b wahlen und

Harte/Zug mit ENTER bestatigen.

Hinweis: Nur mit dem Schlaggerat Typ D kann die

Festigkeit
Festigkeit 6b gemessen werden. Erkennt das
Handgerat einen anderen Typ des angeschlosse-
nen Schlaggerates z.B. DL, ist das Andern von
1 l Harte auf Festigkeit 6b nicht moglich.

5.2.7 Aktivieren einer Messblocks (Gruppe)

Die Messergebnisse werden bei der aktivierten Autom. speichern Funktion in dem hier eingestellten
Messblock (Gruppe) abgespeichert.

Gruppe Mit Pfeiltasten (¥, #) die gewlinschte Gruppe
einstellen und mit ENTER bestatigen.
o - Hinweis: Es kdnnen nur die Nummer aus dem Be-
reich 1 bis 510 gewahlt werden.
T il
5.2.8 Muster

Bisher wurde diesem MenUpunkt noch keine Funktion zugewiesen.

5.3 Daten verwalten (Datenmanager)

Mit der Pfeiltaste % bzw. 4 den Menupunkt Da-
tenmanager auswahlen und mit ENTER bestati-

Messeinstellungen gen.
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen
Info

Hauptmeni

5.3.1 Messblécke (Gruppen) durchsuchen

Mit der ENTER Taste den Cursor aktivieren. Da-

N Anzahl B t
ame ne cwerting nach mit der Pfeiltaste # bzw. # die gewiinschte
=] 001 039 16.0% Gruppe auswahlen. Anschliefiend mit ENTER die
- - - Unterment fur den Messblock (Gruppe) aktivie-
ren.
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Datenmanager

Gruppe drucken
Gruppe Ubertragen
Gruppe l6schen

1

5.3.2 Messwerte

einer Gruppe anzeigen und aus

Serie Datum Mittelwert
No. 001 2023-10-11 791HL
No.003 2023-10-11 796HL
T 1

Mit der Pfeiltaste # bzw. 4 den gewiinschten Me-
ndpunkt der Gruppenmeni auswahlen und mit
ENTER bestatigen.

werten (Gruppe anzeigen)

Mit der ENTER Taste den Cursor aktivieren. Da-
nach mit der Pfeiltaste % bzw. ® den gewiinsch-
ten Mittelwert auswahlen. AnschlieRend mit EN-
TER die Untermenu fir des Mittelwertes (Serie)
aktivieren.

5.3.2.1 Einzelne Messungen einer Serie (Mittelwertes) anzeigen (Messwerte anzeigen)

Datenmanager

Messwerte drucken

Messwerte Ubertragen

Messwerte |6schen

1

No. 002

Datum: 2023-10-11
Schlaggerat: D
Schlagrichtung: {
Anzahl: 03

Material: Stahl und Stahlguss

Mittelwert= 790H

780 784 805

5.3.2.2 Eine Serie (Mittelwert) drucken

Datenmanager

Messwerte anzeigen

Messwerte Ubertragen

Messwerte |6schen

1

17

Mit der Pfeiltaste % bzw. # den Menupunkt der
Serienmenu Messwerte anzeigen auswahlen
und mit ENTER bestatigen.

Es folgt die Anzeige der einzelnen Messungen mit
allen dazugehdérigen Messdaten.

Mit der Pfeiltaste % bzw. # den Menlpunkt der
Serienmeni Messwerte driicken auswahlen und
mit ENTER bestatigen.

Hinweis: Um den Druckvorgang durchzufiihren,
muss das Gerat Uber ein USB-Kabel mit einem
PC verbunden werden (= 8).



5.3.2.3 Eine Serie (Mittelwert) iibertragen

Datenmanager

Messwerte anzeigen
Messwerte drucken

Messwerte |6schen

T !

5.3.3.4 Eine Serie (Mittelwert) I6schen

Datenmanager

Messwerte anzeigen
Messwerte drucken
Messwerte lbertragen

Information

Messwert |6schen?

5.3.3 Messblock (Gruppe) drucken

Datenmanager

Gruppe anzeigen

Gruppe Ubertragen
Gruppe l6schen

T !

5.3.4 Messblock (Gruppe) libertragen

Datenmanager

Gruppe anzeigen
Gruppe drucken

Gruppe l6schen

T !

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den Menlpunkt der
Serienmeni Messwerte iibertragen auswahlen
und mit ENTER bestatigen.

Hinweis: Um den Ubertragungsvorgang durchzu-
fihren, muss das Gerat Uber ein USB-Kabel mit
einem PC verbunden werden (= 8).

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den Menlpunkt der
Serienmenl Messwerte l6schen auswahlen und
mit ENTER bestatigen.

Es folgt die Bestatigungsanfrage.

Drucken Sie die ENTER Taste, um die zuvor
ausgewahlte Serie (Mittelwert) zu Idschen. Dri-
cken Sie die EIN/AUS Taste, um zur vorherigen
Anzeige zuriickzukehren, ohne die Serie (Mittel-
wert) zu l6schen.

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den Menulpunkt der
Serienmeni Gruppe driicken auswahlen und mit
ENTER bestatigen.

Hinweis: Um den Druckvorgang durchzufiihren,
muss das Gerat (ber ein USB-Kabel mit einem
PC verbunden werden (= 8).

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den MenUpunkt der
Serienmeni Gruppe ubertragen auswahlen und
mit ENTER bestatigen.

Hinweis: Um den Ubertragungsvorgang durchzu-
fihren, muss das Gerat Gber ein USB-Kabel mit
einem PC verbunden werden (= 8).
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5.3.5 Messblock (Gruppe) I6schen

Datenmanager

Gruppe anzeigen
Gruppe drucken
Gruppe Ubertragen

Information

Gruppe |l6schen?

5.4 Gerateeinstellungen

Hauptmenu

Messeinstellungen
Datenmanager
Geréteeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen
Info

Gerateeinstellungen

Autom. speichern
Autom. drucken
Autom. Uibertragen
Autom. |6schen
Autom. Aus
Tastenton

Warnton

Bluetooth

Autom. Beleuchtung

NARNNNRNHNRE

1

5.4.1 Autom. speichern

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den Menlpunkt der
Serienmeni Gruppe l6schen auswahlen und mit
ENTER bestatigen.

Es folgt die Bestatigungsanfrage.

Driicken Sie die ENTER Taste, um den zuvor
ausgewahlten Messblock (Gruppe) zu |6schen.
Driicken Sie die EIN/AUS Taste, um zur vorheri-
gen Anzeige zurlickzukehren, ohne die Gruppe
zu léschen.

Mit der Pfeiltaste % bzw. 4 den Menlpunkt Ge-
rateeinstellungen auswahlen und mit ENTER
bestéatigen.

Es folgt die Anzeige mit der einzelnen Einstel-
lungsoptionen. Mit der Pfeiltaste % bzw. ® kon-
nen Sie die gewunschte Option auswahlen und
mit ENTER den zuvor eingestellten Wert &ndern.

Mit EINJAUS Taste verlassen Sie die Gerateein-
stellung und kehren zu dem Hauptmeni zurtick.

Bei Aktivierung dieser Option werden die einzelnen Messwerte nach der Berechnung des Mittelwertes
zu einer Serie zusammengefasst und automatisch in der aktiven Gruppe (Messblock) gespeichert.

19



5.4.2 Autom. drucken

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die abgeschlossene Messserie zusammen mit dem dazugehérigen
Mittelwert und den Messdaten automatisch auf dem zuvor verbundenen Drucker ausgedruckt.

5.4.3 Autom. libertragen

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die abgeschlossene Messserie zusammen mit dem dazugehdrigen
Mittelwert und den Messdaten automatisch auf dem zuvor verbundenen PC Ubertragen.

5.4.4 Autom. loschen

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Messwert, der mit einem groben Fehler belastet ist (z.B. falsche
Handhabung oder Messung auf dem falschen Material), nach der 3o0-Regel automatisch aus der Mess-
serie entfernt. In diesem Fall muss der entfernte Messwert durch eine neue zusatzliche Messung in der
Serie ersetzt werden.

5.4.5 Autom. Aus

Bei Aktivierung dieser Option wechselt das Gerat automatisch nach ca. 10 Sekunden in den Energie-
sparmodus, um die Batterie zu schonen.

5.4.6 Tastenton
Wenn diese Option aktiviert ist, wird bei jedem Tastendruck ein Piepton abgespielt.

5.4.7 Warnton

Wenn diese Option aktiviert ist, wird ein langer Piepton abgespielt, wenn der berechnete Durchschnitts-
wert einer Serie den Grenzwert iberschreitet oder unterschreitet. Eine solche Serie wird auch nicht ge-
speichert.

5.4.8 Bluetooth

Mit dieser Option wird die Bluetooth Schnittstelle aktiviert. Anschlie3end kann eine Verbindung zu einem
Android Gerat, PC oder Bluetooth Drucker aufgebaut werden. Es folgt die Anzeige einer Liste mit den
zur Auswahl stehenden Geraten.

i Mit der Pfeiltaste % bzw. ® kann das zur Verbin-
dung gewinschte Gerat ausgewahlt werden.
Verbinden mit PC&Phone Nach dem Driicken der ENTER Taste wird die
Verbinden mit Minidrucker Verbindung hergestellt.
Hinweis: Das Hardy Test D800 wird von den an-
deren Bluetooth Geraten als BC04-B erkannt. Der
Paarungskode lautet:1234.
Mit EIN/JAUS Taste verlassen Sie die Gerateein-
stellung und kehren zu dem Hauptmen( zurtck.
Information Bei der erfolgreichen Verbindung erfolgt die An-
zeige.
BT ist verbunden!
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5.5 Ein Punk Kalibrierung (Kalibrieren)

Da der Flugkorper des Schlaggerats ein Verschleilteil ist, kann es vorkommen, dass nach langerem
Betrieb (mehrere tausend Messungen) die Messwerte auf dem Testblock auerhalb der Toleranz liegen.
In solchen Fallen, sowie beim Einsatz eines neuen Schlaggerats, sollte eine erneute Kalibrierung in Be-
tracht gezogen werden.

Mit der Pfeiltaste % bzw. 4 den Menupunkt Ka-

Haustmend
o librieren auswahlen und mit ENTER bestatigen.

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Gerat kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen

Info
1 i
Kalibrieren 1. Flhren Sie finf Messungen an verschiede-
nen Stellen auf dem mitgelieferten Testblock
Schlaggerit: D in senkrechter Position.
Schlagrichtung: & 2. Stellen Sie den Nominalwert des Testblocks
Anzahl: 05 mit den Pfeiltasten % und # ein und bestati-

gen Sie diese Eingabe mit ENTER Taste.

782 781 783 781 783

Mittelwert=797 Nennwert=-

T i

Hinweis 1: Sollte das Gerat mit verschiedenen Schlaggeratetypen verwendet werden, muss jedes
Schlaggerat nur einmal kalibriert werden. Es ist nicht erforderlich, das Schlaggerat nach dem Wechsel
erneut zu kalibrieren.

Hinweis 2: Es wird empfohlen das Gerat mindestens einmal im Jahr auf seine Genauigkeit Gberprifen
und falls notwendig nachkalibrieren.
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5.6 Drei Punkt Kalibrierung (Gerat kalibrieren)

Sollte sich herausstellen, dass eine Ein-Punkt-Kalibrierung nicht ausreichend ist, um eine gute Genau-
igkeit im gesamten Messbereich zu gewahrleisten, kann eine erweiterte Drei-Punkt-Kalibrierung durch-
gefiihrt werden. Hierflir werden drei Testbldécke mit weit auseinander liegenden Nominalwerten bendtigt,
zum Beispiel 800HLD, 650HLD und 520HLD.

Hauptmeni

Mit der Pfeiltaste % bzw. 4 den Menupunkt Ka-
librieren auswahlen und mit ENTER bestatigen.

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerét kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen

Info

T 1

Kalibrieren 1. Fuahren Sie finf Messungen in senkrechter
Position an verschiedenen Stellen auf

Schlaggerat: D dem mitgelieferten Testblock mit den

Schlagrichtung: & grolten Hartewert.

Anzahl: 05 2. Stellen Sie den Nominalwert des Test-
blocks mit den Pfeiltasten  und 4 ein
und bestatigen Sie diese Eingabe mit EN-

782 781 783 781 783 TER Taste.

. 3. Fuhren Sie die Schritte 1 und 2 erneut fir
Mittelwert=797 Nennwert=799 den Testblock mit dem mittleren und an-
Mittelwert =648 Nennwert=650 schlieBend mit dem niedrigsten Hartewert

durch.
Mittelwert=522 Nennwert=520
T 1

Hinweis 1: Bei der Kalibrierung ist es wichtig, die Reihenfolge der Testblécke entsprechend ihrer Harte-
werte von grofitem zu kleinstem zu beachten.

Hinweis 2: Sollte das Gerat mit verschiedenen Schlaggeratetypen verwendet werden, muss jedes
Schlaggerat nur einmal kalibriert werden. Es ist nicht erforderlich, das Schlaggerat nach dem Wechsel
erneut zu kalibrieren.
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5.7 Einstellung der Bediensprache (Sprache)

Hauptmeni

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen
Info

Sprache

chinesisch
englisch

5.8 Datum und Uhrzeit

Hauptmenu

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Sprache

Werkseinstellungen
Info

Datum und Uhrzeit

Datum:  [BEE-01-01

Uhrzeit: 12:00

Mit der Pfeiltaste % bzw. ® den Menipunkt Spra-
che auswahlen und mit ENTER bestatigen.

Mit der Pfeiltaste  bzw. 4 die gewiinschte Spra-
che auswahlen und mit ENTER bestatigen.

Mit der Pfeiltaste % bzw. 4 den Menupunkt Da-
tum und Uhrzeit auswahlen und mit ENTER be-
statigen.

Mit der ENTER Taste zwischen den zu editieren-
den Werten wechseln, dann mit der Pfeiltaste %
bzw. 4 den Wert einstellen und mit ENTER be-
statigen.
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5.9 Gerat auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen (Werkseinstellungen)

Hauptmeni

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerét kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit

Info

Information

zuriicksetzen?

5.10 Gerateidentifizierung (Info)

Hauptmenu

Messeinstellungen
Datenmanager
Gerateeinstellungen
Kalibrieren

Gerat kalibrieren
Sprache

Datum und Uhrzeit
Werkseinstellungen

Information

Hardware: Version X.XX
Software: Version X.XX
Code: StonXXXXXXXX
Sn: STDXXXXXXXXXX

6 Automatische Abschaltung

Mit der Pfeiltaste ¥ bzw. ® den Menlpunkt
Werkseinstellungen auswahlen und mit ENTER
bestatigen.

Wahlen Sie V um das Gerat zurickzusetzen
oder X um den Vorgang abzubrechen.

Mit der Pfeiltaste % bzw. # den MenUpunkt Info
auswahlen und mit ENTER bestatigen.

Diese Anzeige liefert Informationen Uber die Ge-
rateversion der Hardware, Firmware, Code und
Seriennummer.

Nach ca. 5 Minuten von Nichtbenutzen schaltet sich das Gerat automatisch aus.
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7 Austausch der Batterie

Das Gerat wird mit drei 1,5 Volt AAA-Batterien versorgt, deren Status mit Hilfe des Batterie-Symbols L]
auf dem Display angezeigt wird. Sollte dieses blinken, missen die Batterien ausgetauscht werden. Dies
ist wie folgt durchzuflihren:

das Gerat ausschalten.

das Batteriefach mit dem Schraubendreher 6ffnen und die leeren Batterien entnehmen.

neue Batterien einlegen. Es ist auf die richtige Polaritat zu achten.

das Batteriefach wieder schlie3en.

das Gerat zur Uberpriifung einschalten.

Wichtig!
Verbrauchte Batterien sind Sondermidill, die keinesfalls mit dem Hausmuill entsorgt werden sollten, son-
dern nur an den entsprechenden Sammelstellen abzugeben sind.

8 Dateniibertragung mittels USB-Kabels

Um die gemessene Messwerte erfolgreich aus dem Gerat in PC Ubertragen zu kénnen, muss das Hardy-
Test D800 von dem Betriebssystem des Computers erkannt werden. Dies erfolgt durch die einmalige
Installation des auf dem mitgelieferten USB-Sticks CH341SER Treibers. Starten Sie die Datei
SETUP.EXE aus dem CH341SER Verzeichnis und befolgen Sie die erhaltenen Hinweise auf dem Bild-
schirm lhres Computers. Nach der Installation verbinden Sie das Gerat mittels des mitgelieferten USB-
Kabels mit dem PC und 6ffnen Sie das Gerate-Manager Fenster des Betriebssystems.

Datei  Aktion Ansicht ?
e mEm =

v % ASUS-UX501V A
3 Akkus
K7 Andere Gerite
v W Anschliisse (COM & LPT)
W StandardméBgige Seriell-iiber-Bluetooth-Verbindung (COM4)
W StandardmaBgige Seriell-tiber-Bluetooth-Verbindung (COMS5)
@ USB-SERIAL CH340 (COM12)
v iy Audio, Video und Gamecontroller

i Bose SoundSport Hands-Free AG Audio
i Bose SoundSport Stereo
i EK-GC100 A2DP SNK
i EK-GC100 Hands-Free HF Audio
i Intel(R) Display-Audio
i JBLGO Hands-Free AG Audio
i JBLGO Stereo
i} Mi A1 Jarek A2DP SNK
i} Mi A1 Jarek Hands-Free HF Audio
75 NoMachine Microphone Adapter
i NVIDIA Virtual Audio Device (Wave Extensible) (WDM)
i Realtek High Definition Audio
i S20+ von Jaroslaw A2DP SNK
i S20+ von Jaroslaw Hands-Free HF Audio

i Audioeingénge und -ausgange

@ AVM USB-Fernanschluss

4% Bildverarbeitungsgerate

Rliatanth

Bei der erfolgreichen Installation des Treibers erscheint in dem Bereich Anschlisse Eintrag USB-SE-
RIAL CH340 mit der zugeordneten Nummer der virtuellen Schnittstelle COM. Merken Sie sich die Num-
mer dieser Schnittstelle. Diese muss eventuell bei der DataView- oder Terminalsoftware als Nummer
des Empfang-Ports eingestellt werden.

8.1 Installation der DataView Software

Die Installation der DataView Software auf dem PC ist wie folgt durchzufiihren:
die DATAVIEW HARDNESS TESTER Datei aus dem mitgelieferten USB-Stick ausfuhren.

Installationshinweise auf dem Bildschirm befolgen.

o das Programm DataView for Hardness Tester aus der Menl des Windows Betriebssystems aus-
wahlen und starten.
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DataView for Hardness Tester
,
DataView

: (FAE

: ohs

: (WEIN]

i

0 ; [XLIN]

: [xlx

g [XLIN]

: e

3 | LN

' [ lx

) (XL}

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 il

L4
Average StdDev Maximum Minimum -
- - o=
conn | save | voso | [ i | | | | | wadeadwddadd
Mot Connected! nm

o das HardyTest D800 Geréat einschalten.
¢ CONN-Taste im DataView Programm betatigen.

Comm Port

Please select the port: | COMA4 j

Cancel ‘

o die korrekte COM-Schnittstelle auswahlen und mit OK bestatigen.
¢ Daten aus dem Geréat Gber READ-Taste (ibertragen.

DataView for Hardness Tester

DataView

Steel HI D Down 3 | 01.01.2000
Average StdDev Maximum Minimum
- - -
piscon| | save | woap | print [ umir | ciear| reso | cowms| start| | o [ o [ o | |
COM7 Connected LN
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Hinweis: Bitte beachten Sie, dass nur die Daten aus der aktivierten Gruppe/Messblock in dem Gerat
Ubertragen werden. Um Daten aus einer anderen Gruppe/Messblock zu Uibertragen, aktivieren Sie diese
Uber den MenUpunkt Gruppe (= 5.2.7) in den Messeinstellungen.

8.2 Datenempfang mit Terminal-Software

8.2.1 Prufprotokoll in Textformat

Alternativ konnen die Daten in Form von den Prifprotokollen tber die Druckfunktionen (= 5.3.3, 5.3.2.2)
mit Hilfe einer PC-Terminal-Software empfangen werden. Die folgenden Ubertragungsparameter sind
im Terminalprogramm einzustellen:

Baudrate: 9600
Datalange: 8 Bit
Stoppbit: 1
Paritat: None

Es gibt viele verschiedene Anbieter, bei denen man PC-Terminal-Software kostenlos aus dem Internet
herunterladen kann. Alternativ kann das mitgelieferte SaluTron 2.0.2 Programm verwendet werden.

8.2.2 Daten in CSV-Format iibertragen

Mit Hilfe der Terminal-Software konnen auch Daten im CSV-Format empfangen werden. Dafir nutzen
Sie bitte die Ubertragungsfunktionen im Gruppen- und Messwertenmenu (= 5.3.4, 5.3.2.3).

9 Verbindung mit einem Bluetooth Gerat

Das Hardy Test D800 kann entweder mit einem Android-Gerat oder einem optionalen mobilen Bluetooth-
Drucker Uber seine Bluetooth-Schnittstelle verwendet werden.

9.1 Verbindung zu einem Android-Gerat herstellen

Mit der mitgelieferten Android-Applikation kbnnen die Messungen nicht nur auf dem Handgerat angezeigt
und bearbeitet werden, sondern auch auf einem Tablet oder Smartphone mit dem Android-System. Be-
folgen Sie die folgenden Schritte, um eine Bluetooth-Verbindung mit dem Android-Gerat herzustellen:

Installieren Sie die mitgelieferte APK-Applikation auf Inrem Android Geréat.

Aktivieren Sie das Bluetooth auf diesem Geréat.

Schalten Sie das Hardy Test D800 ein.

Aktivieren Sie das Bluetooth in Gerateeinstellungen des Hardy Test 800 Gerates (= 5.4.8).
Wabhlen Sie die Option Verbinden mit PC&Phone und bestatigen Sie mit ENTER Taste.
Starten Sie die bereits installierte SaluTron Applikation auf Inrem Android Gerat.

2

onnect

&

Measurement Setting

o]

System Setting
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Wahlen Sie Connect in der Applikation.

Wahlen Sie das Gerat mit der Bezeichnung BC04-B aus der angezeigten Liste der mdglichen

Bluetooth-Geréte.

9. Warten Sie bis auf dem Hardy Test D800 Gerate BT ist verbunden! angezeigt wird.

10. Driicken Sie mehrmals die EIN/AUS Taste, um zum Messmodus (Hauptanzeige) des Hardy Test
D800 Gerats zurtickzukehren.

11. Wahlen Sie die Option Measure in der Applikation. Das Fenster mit dem Messmodus wird an-
gezeigt.

12. FUhren Sie eine Messung durch. Der erhaltene Messwert sollte nun sowohl auf der Hauptan-

zeige des HardyTest D800 Gerats als auch im Applikationsfenster des Android-Gerats ange-

zeigt werden.

® N

Measure
<

Connected

960upper
6 ; ; HL 170lower
MAX MIN RANGE

6B1HL Average 681.0HL

No.1 68THL 6871.0HL
No.2 686HL 686.0HL
No3 B680HL 680.0HL

No.4 677HL 677.0HL

9.2 Verbindung zu einem Bluetooth Drucker herstellen
Um eine Verbindung zu einem Bluetooth-Drucker herzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

Aktivieren Sie Bluetooth in den Gerateeinstellungen des Hardy Test 800 Gerats (= 5.4.8).
Wabhlen Sie die Option Verbinden mit Minidrucker und bestatigen Sie mit der ENTER Taste.
Befolgen Sie die Verbindungshinweise, die in der Anleitung des Druckers beschrieben sind.
Wenn auf dem Hardy Test D800 Gerat BT ist verbunden! angezeigt wird, wurde eine erfolgrei-
che Verbindung hergestellt.

5. Die Messwerte kénnen nun uber die Druckfunktionen des HardyTest D800 Gerats (= 5.3.3,
5.3.2.2) auf dem Drucker in Form von Messprotokollen ausgedruckt werden.

PN~

10 Wartung

Wenn mit dem Schlaggerat mehr als 1000 Messungen durchgefiihrt wurden, sollte der Flugkérper und
das Fuhrungsrohr mit der mitgelieferten Nylonblrste gereinigt werden. Dazu missen Sie den Stiitzring
abschrauben und den Flugkdrper herausnehmen. Uberpriifen Sie den Flugkérper visuell auf Unreinhei-
ten wie kleine Metallsplitter und entfernen Sie diese mit der Blrste oder einem weichen Tuch. Fiihren
Sie die Nylonbilrste mehrmals im Uhrzeigersinn in das Fihrungsrohr ein. Legen Sie den Flugkorper
wieder in das Fuhrungsrohr und schrauben Sie den Stiitzring fest.

Hinweis 1: Betatigen Sie vor dem Lagern einmal den Ausldseknopf, um zu verhindern, dass der Flugkor-
per im Fihrungsrohr angespannt bleibt.

Hinweis 2: Fetten Sie den Flugkdrper oder das Innere des Fuhrungsrohrs auf keinen Fall mit Schmierstoff
ein.

Hinweis 3: Es wird empfohlen, das Gerat mindestens einmal im Jahr auf seine Genauigkeit zu Gberprifen
und gegebenenfalls nachzukalibrieren. Wenn bei dieser Uberpriifung auf dem mitgelieferten Testblock
eine Abweichung von mehr als +/- 20HL Einheiten festgestellt wird, ist es ratsam, entweder den Flugkor-
per oder das gesamte Schlaggerat auszutauschen.
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11 Hinweise zu Transport- und Lagerbedingungen

Schiitzen Sie das Gerat vor Vibrationen, starken Magnetfeldern, atzenden Stoffen, Feuchtigkeit und
Staub und bewahren Sie es bei Raumtemperatur auf. Wenn Sie das Gerat langere Zeit nicht benutzen,

entfernen Sie die Batterien, um ein Auslaufen zu verhindern.

12 Fehleranalyse und Fehlerbehebung

Ereignis

Fehleranalyse

Behebungsmethode

Gerat lasst sich nicht einschal-
ten.

Batterien sind entladen.

Neue Batterien einlegen.

Falsche Polaritat der Batterien.

Batterien aus dem Gerat ent-
nehmen und auf die richtige
Polaritat Gberprtfen.

Es erfolgt kein Messwert auf
der Anzeige nach dem Ausl6-
sen des Messvorgangs.

Flugkorper und Fuhrungsrohr
auf Unreinheiten Uberprifen.

Flugkdrper und Flhrungsrohr
reinigen.

Kabel des Schlaggerats defekt.

Falls vorhanden, Kabel erset-
zen.

Schlaggerat von dem Handge-
rat falsch identifiziert.

Schlaggerat mit falschem Kabel
verbunden.

Passendes Kabel am Schlag-
gerat anschlielen.

Messungen auf dem Testblock
weichen vom Nominalwert stark
ab.

Flugkérper und Flhrungsrohr
auf Unreinheiten Uberpriifen.

Flugkdrper und Flhrungsrohr
reinigen.

Falsche Kalibrierung.

Gerat mit dem Schlaggerat neu
kalibrieren.

Flugkorper des Schlaggerates
wegen Verschleild abgenutzt.

Entweder Flugkorper oder das
ganze Schlaggerat austau-
schen.

Messungen auf dem zu prufen-
den Werkstlick weichen von
den realen Werten stark ab.

Das Gewicht oder die Dicke
des prifenden Werkstulcks ist
zu klein.

Minimales Gewicht und mini-
male Dicke des Werkstlicks be-
achten. Das Werkstlck mit ei-
ner Koppelpaste an eine
schwere und dicke Stahl- oder
Steinplatte ankoppeln.

13 Normen

Das Hardy Test D800 entspricht nationalen (DIN) und internationalen (ISO, ASTM) Normen und besitzt

das CE-Zeichen.

o ISO EN 16859
¢ |SO 18265
o ASTM A956/E140/A370

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, behalten wir uns zu jeder Zeit und ohne Ankiindi-

gung vor.

14 Anhang

Tabelle 1: Hartewerte der Schlaggerate auf verschiedenen Materialien

] Harte-ein- Schlaggeriat
Material )
heit DL/DC D+15 Cc G E DL
19,3- 20,0- 22,4- 20,6-
HRC 20-68,5
Stahl, 67,9 69,5 70,7 68,2
Gussstahl 47.7- 37.0-
HRB 38,4-99,6 ' ’
99,9 99,9
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61,7-
HRA 59,1-85,8
88,0
HB 127-651 | 80-638 | 80-683 90-646 | 83-663 81-646
HV 83-976 80-937 | 80-996 84-1042 | 80-950
HS 32 2-99 5 33,3- 31,8- 35,8- 30,6-
’ " 199,3 102,1 102,6 96,8
19,8- 20,7- 22,6-
HRC 20,4-67,1
Kaltarbeits-stahl 68,2 68,2 70,2
HV 80-898 80-935 | 100-941 82-1009
Gehammerter
Stahl HB 143-650
46,5-
HRB
101,7
Edelstahl HB 85-655
HV 85-802
HRC
Grauguss HB 93-334 92-326
HV
HRC
4 HB 131-387 127-
Sphéaroguss 364
HV
HB 19-164 23-210 32-168
Aluminiumlegie-
22,7- 23,8-
rungen HRB 23,8-84,6 ’ ’
85,0 85,5
HB 40-173
Messing
HRB 13,5-95,3
Kupfer HB 60-290
Kupferknet-Legie-
rungen HB 45-315
Tabelle 2: Eigenschaften der Schlaggerate
Schlaggerat DC, D, DL D+15 C G E
Einschlag-Energie: 11 mJ 11 md 27md 90 mJ 11 mJ
Gewicht Einschlagkér- | D+DC: 5,5 g
per: DL:72 g 789 30¢ 20,09 5549
Harte Prifspitze: 1600 HV 1600 HV 1600 HV 1600 HV 5000 HV
Durchmesser Prif-
o 3 mm 3 mm 3 mm 5 mm 3 mm
spitze:
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. e Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Synthetik-
Material Prufspitze: | arpid Karbid Karbid Karbid Diamant
Schlaggerat—Durch— 20 mm 20 mm 20 mm 30 mm 20 mm
messer:

D: 147 mm
Schlaggerat-Lange: DC: 86 mm | 162 mm 141 mm 254 mm 155 mm
DL: 75 mm
Schlaggerat-Gewicht: 50 ¢ 80 g 759 250 g 80 g
Max. Harte des Prit | 940 v 940 HV 1000 HV 650 HB | 1200 HV
Mittlere Rauheit der
Prifstlickoberflache 1,6 um 1,6 um 0,4 um 6,3 um 1,6 ym
Ra:
Mindestgewicht des Priifstiicks:
direkt messen: >5kg >5kg >1,5 kg > 15 kg >5kg
auf fester Unterlage: 2-5 kg 2-5 kg 0,5-1,5 kg 5-15 kg 2-5 kg
Ankupplung mitKop- | g o5 5 4 0,05-2kg | 0,02-05kg | 05-5kg | 0,05-2kg
pelpaste:
Mindestdicke des Priifstiicks
bei enger Ankupplung | 5 mm 5 mm 1 mm 10 mm 5 mm
fur Oberflachenhartung | 20,8 mm 20,8 mm 20,2 mm 21,2mm 20,8 mm
GroRe des Schlag-Eindrucks
Harte | @ — Eindruck: | 0,54 mm 0,54 mm 0,38 mm 1,03 mm 0,54 mm
::R,O Eindrucktiefe: 24 uym 24 um 12 ym 53 um 24 um
Harte | @ — Eindruck: | 0,54 mm 0,54 mm 0,32 mm 0,90 mm 0,54 mm
ER,O Eindrucktiefe: 17 ym 17 um 8 um 41 ym 17 uym
Harte | @ — Eindruck: | 0,35 mm 0,35 mm 0,35 mm - 0,35 mm
ﬁ(:lo Eindrucktiefe: | ,, um 10 pm 7 um - 10 pm
Tabelle 3: Abbildung / Anwendung der Schlaggerate
|
i
D C DC D+15 DL G
Anwendung der Schlaggerate
D Standardschlaggerat fiir die meisten Hartepriifaufgaben

DC Extrem kurz;
fiir Messungen in Léchern, Zylindern oder Innenmessungen an Werkteilen

DL Durchmesser des Rohres im Vorderteil: 2,78 mm:;
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fiir Messungen an engen unzugéanglichen Stellen und Vertiefungen

D+15 Besonders schmaler Aufsatz mit zurtickgesetzter Spule;
fiir Messungen in Nuten und Vertiefungen;

C Reduzierte Schlagenergie, ca. 4 von Typ D;

fir oberflachengehirtete Werkteile, Ummantelungen, diinn beschichtete oder
schlagempfindliche Teile (geringe Eindruckstiefen)

G VergroRerter Schlagkdrper mit erhdhter Schlagenergie (ca. 9-mal so gro wie Typ D);

nur fir Messungen im Brinell-Bereich; fiir Vollmaterial, schwere Guss- und
Schmiedeteile

Tabelle 4: HLD- und Zugfestigkeit

HLD- und Zugfestigkeit (ob)-Bereiche von Materialien, die mit dem Schlaggerat D geprift werden

Nr. Material HLD Zugdfestigkeit on(MPa)
1 | Baustahl 350 - 522 374-780
2 kohlenstoffreicher Stahl 500 - 710 737 - 1670
3 | Cr-Stahl 500 - 730 707 - 1829
4 | Cr-V-Stahl 500 - 750 704 - 1980
5 | Cr-Ni-Stahl 500 - 750 763 - 2007
6 | Cr-Mo-Stahl 500 - 738 721-1875
7 | Cr-Ni-Mo-Stahl 540 - 738 844 - 1933
g | Cr-Mn-Si-Stahl 500 - 750 755 - 1993
9 hochfester Stahl 630 - 800 1180 - 2652
10 | Edelstahl 500 - 710 703 - 1676

Tabelle 5: Ubersicht Stiitzringe
Nr. Code Typ Zeichnung Verwendung

1 03-03,7 | Z10-15

2 03-03,8 | Z214,5-30

3 03-03,9 | Z25-50

Messungen an zylindrischen
Aulenflachen R10-R15

Messungen an zylindrischen
AuBenflachen R14,5-R30

Messungen an zylindrischen
Auflenflachen R25-R50
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Messungen an zylindrischen
4 03-03,10 | HZ 11-13 }
Innenflachen R11-R13
HZ 12,5- Messungen an zylindrischen
5 03-03,11 .
17 Innenfldchen R12,5-R17
HZ 16,5- Messungen an zylindrischen
6 03-03,12 .
30 Innenflachen R16,5-R30
Messungen an kugelférmigen
7 03-03,13 | K10-15 y
Aufienflachen SR10-SR15
8 030314 | K 14.5.30 Messungen an kugelférmigen
e " AuRenflachen SR14,5-SR30
Messungen an kugelférmigen
9 03-03,15 | HK 11-13 ;
Innenflachen SR11-SR13
HK 12,5- Messungen an kugelférmigen
10 | 03-03,16 ,
17 Innenflachen SR12,5-SR17
HK 16,5- Messungen an kugelférmigen
11 | 03-03,17 .
30 Innenflachen SR16,5-SR30
Messungen an zylindrischen
12 | 03-03,18 | UN AuBenflachen,
Radius einstellbar R10--

15 Umweltschutz und Entsorgung

Flhren Sie das Gerat im Interesse des Umweltschutzes einer fachgerechten Entsorgung zu.
Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmuill, sondern geben Sie es an einer Sammelstelle fur
=mmm Elektroschrott ab oder schicken Sie zuriick an Ihren Lieferanten.

Entfernen Sie vorher die Batterie und entsorgen Sie diese ordnungsgemaf an einem Sammel-
behalter fir Batterien.

Auch die Verpackungsmaterialien sind Rohstoffe! Fiihren Sie diese deshalb dem Rohstoffkreislauf zu.
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