Measuring and Converting Ranges Fig.1

. HB

Material HL HRC | HRB 30D | 10D° HS HV
Steel & Cast St. [300~90020.0~68.0|38.4~99.5 | 80~647 32.5~99.5 | 80~940
C.W. Tool Steel | 300~840 |20.4~67.1 80~898

ST.STEEL _ [300~800 |19.6~62.4|46.5~101.7| 85~655 80~802
Gray CastIron | 360~650 93~334
Nodular Cast Iron | 400~660 131~387
Cast Aluminum | 174~560 20~159

Brass 200~550 13.5~95.3 40~173
Bronze 300~700 60~290
Copper 200~690 45~315

Symbols of materials Fig.2

Symbol Illustrations

Steel and cast steel

Cold work tool steel

Stainless steel and high temperature-resistant steel

Cast iron with lamellar graphite (grey cast iron GG)

Cast iron with spheroidal and nodular graphite (GGG)

Cast aluminum alloys

Copper - zinc alloys (brass)

Copper-alu/copper-tin alloys (bronze)
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English 2
SVENSKA ..o 4
Norsk 6
Dansk 8
Suomi 10
Deutsch 12
Netherlands 15
Frangais 18
Italiano 20
Espanol 22
Portugués 25
EAnvIk& 27
Polski 30
Eesti 33
Lietuviskai 35
Latviski 37




Hardhetsprovare Limit 4300

Portabelt métinstrument for hardhetsmitning av de vanligaste metallerna,
stal, rostfritt stal, gjutjarn, aluminium, méssing, brons och koppar. Instéllbart
for mdtning i Rockwell B och C, Vickers och Brinell. Minne for 250 senaste
métningarna.

Enkel instdllning och enkel att anvinda. Vilj slagriktning, materialkod, skala,
héll givaren stabilt mot médtobjektet, frigor fjadermekanismen och avlds
matvardet.

Principen dr att en fjaderbelastad kropp studsar mot mitobjektet och en
permanentmagnet i kroppen alstrar en spanning i en spole som ar proportionell
mot hastigheten.

Mitomrade Brinell HB 80-647

Rockwell HRB 38-100

Rockwell HRC 20-68

Vickers HV 80-940
Noggrannhet min + 1% vid 900 HB
Noggrannhet max +10 vid 100 HB
Minne antal 250

Batterier 4st. 1,5 Vtyp AAA

Fore mitning. Instrumentet far inte anvindas mot Tungsten eller hardare
materia vilket kan skada givaren. Midtobjektet far inte vara magnetiskt.
Mitpunkten skall vara sldt och ha en ytjamnhet hogst 2 Ra for att avldsningen
inte skall ha for stora variationer. Radien pa matobjektet skall vara storre an
30 mm. Det ar viktigt att métobjektet dr stabilt fixerat och att mindre objekt
har stod. Se fig. 5. Mitobjekt 6ver 5 kg behdver inget extra stod. Métobjekt
under 5 kg skall vara stabilt i kontakt med underliggande stodyta och fastsatt i
en arbetsbink eller liknande. Métobjekt under 100 g eller tjocklek mindre dn 5
mm eller hdrddjup under 1 mm &r inte lampliga med denna metod.

For

RD Avlds sparade matvarden. Stega med pilknapparna.

DIR Vilj givarens slagriktning. Stega fram 6nskad riktning. Se fig. 4
DEL Tryck 3 sekunder for att radera sparade métvérden.



POWER/MENU P4 och av. Tryck 3 sekunder for avstingning.
Instillning medelvirde och kalibrering. Se nedan.

MATE  Vilj materialkod 1 till 10. Stega fram 6nskat material. Se fig. 2
SCALE  Vilj skala. Stega fram onskad skala. Se fig.1

Mitning. Vilj slagriktning, materialkod och skala. Tryck POWER/MENU
efter varje val och fore varje mitning. Kontrollera att mitobjektet dr stabilt
fixerat. Spann fjadermekanismen. Hall givaren stadigt mot objektet, stodringen
skall vara parallell mot ytan. Tryck pa avtrycksknappen. Se fig. 3.

OBS Frigor aldrig métspetsen utan att givaren ar tryckt mot ett arbetsstycke
for att undvika att stodringen pa givarens undersida lossnar. Minst 3 mm
avstand mellan tvd mitpunkter och minst 5 mm fran en objektets kant. Nér
instrumentet inte anvénds skall fjidermekanismen vara ospand.
Medelvirde. Tryck 6 sekunder pA POWER/MENU. AVE visas pa displayen.
Vilj antal matningar fran 2 till 9 med pilknapparna. Tryck pA POWER/MENU
igen. Exempel, vilj 3 mitningar, efter 3 mitningar visas medelvérdet.
Kalibrering. Instrumentet kan behgvas justeras efter en tids anvindning.
Tryck 9 sekunder pA POWER/MENU. CAL visas pa displayen. Mdt mot
ett testblock med kénd héardhet. Justera virdet med pilknapparna tills det
motsvarar testblockets virde. Upprepa proceduren tills virdet motsvarar
testblockets virde. Tryck pA POWER/MENU for att avsluta kalibreringen.
Skotsel. Efter 1000 till 2000 géngers anvdndning behdver
intrycksmekanismen rengéras. Skruva loss stodringen. Reng6r roret invindigt
och intryckskolven med bifogad nylonborste. Roret skall vara torrt och rent.
Anvind absolut ingen olja, fett eller annat smérjmedel. Ar mitvirdet konstant
hogre dn provmitning mot testblocket ér intryckskolven sliten eller skadad och
skall bytas ut. Byt batteri ndr batteriindikatorn visar 1ag batterikapacitet.
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