Obstuga

4.4 \Nzorcowanie

& Uwaga:

W celu otrzymania prawidtowych wynikéw pomiarow,
przed rozpoczgciem badania bezwzglednie konieczne
jest wykalibrowanie twardosciomierza MIC 20 na
materiat, z ktérego wykonana jest badana czgs¢
(prébka).
Wzorcowanie musi by¢ dokonane ponownie dla
kazdego nowego materiatu. Przy zmianie metody
badania nalezy rowniez dokona¢ ponownego
wzorcowania.

1= Wskazowka:
Jezeli pragnie si¢ wykonac¢ pomiary na stalach
niskostopowych wzglednie niestopowych, to nie jest
konieczne ustawianie przyrzadu, poniewaz
twardosciomierz MIC 20 jest juz ustawiony
standardowo na t¢ grupe materiatow.
Przy wytaczeniu twardosciomierza MIC 20 nastawy
przyrzadu (facznie z wzorcowaniem) z ostatniego

pomiaru zostaja zapami¢tane i w niezmienionej postaci

sa znowu do dyspozycji w przypadku kolejnego
wlaczenia przyrzadu. Przed przystapieniem do kazdej
nastgpne;j serii pomiar6w nalezy sprawdzi¢ aktualne
nastawy.

Wykonywanie wzorcowania

Procedura wzorcowania jest w zasadzie identyczna dla
metody UCI oraz metody Shore’a.

W przypadku metody Shore’a nalezy tylko, jako
dodatkowy krok, wybra¢ najpierw jedng z
zapamigtanych w przyrzadzie grup materiatlowych.

Do wzorcowania potrzebny jest bloczek wzorcowy
(porownawczy) z tego samego materialu o znanej
twardosci. Podczas wzorcowania okreslana jest liczba
kalibracyjna, ktdra jest niezbedna przy dalszych
pomiarach twardo$ci na tym materiale.

Liczba kalibracyjna jest wartoscig pomocnicza, ktora
upraszcza pdzniejsza zmiang ustawienia
kalibracyjnego. Liczba kalibracyjna nie ma zadnego
odniesienia fizycznego i w rezultacie rowniez swojej
nazwy.

Poniewaz istnieje mozliwo$¢ zapisania kalibracji w
pamieci przyrzadu MIC 20, to dla okreslonego
materiatu wystarczy przeprowadzi¢ wzorcowanie tylko
jeden raz.
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Tylko przy wzorcowaniu dla metody Shore’a: - Dotkna¢ grupe materiatowa, ktora odpowiada badanej
Jezeli pragnie si¢ wykonywaé pomiary na stalach czgsei (probee). Pole listowe zostaje zamknicte.
wysokostopowych lub innych materiatach, np. - Dotkna¢ nastepnie przycisk sterujacy OK., aby
metalach niezelaznych, to konieczne jest ustawienie zamkna¢ menu wzorcowania.
twardo$ciomierza na zadany materiat. W tym celu
nalezy najpierw wybra¢ sposrdd 9 istniejacych grup Wskazéwki dotyczace grup materialowych:
materiatowych wlasciwg grupg. Przy precyzyjnych
pomiarach nalezy potem dokona¢ wzorcowania dla Twardosciomierz MIC 20 stwarza mozliwo$¢ wyboru
skompensowania niedoktadnosci. sposrod 9 grup materialowych. Jednakze nie wszystkie
- Dotkna¢ przycisk sterujacy Kal na ekranie grupy materialowe nadajg si¢ dla roznych przyrzadow
dotykowym. Wyswietlone wowczas zostaje menu pomiarowych. Nalezy zatem przestrzegac
wzorcowania. przyporzadkowania wedtug ponizszej tabeli:
- Dotknaé¢ pole listy Materialgruppen. Otwarta zostaje
lista zapisanych grup materiatowych. Grupa materialowa Przyrzad udarowy

ST —stal i staliwo DEG

AST — stal narz¢dziowa DE

SST — stal odporna na korozje D

GCI — zeliwo szare DG

NCI — zeliwo sferoidalne DG

AL — odlewy stopéw aluminium D

BRS — mosigdz D

BRZ — braz D

CU — stopy miedzi do przerobki

plastycznej D
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Wzorcowanie dla metody UCI i Shore’a

- Przeprowadzi¢ na bloczku wzorcowym seri¢
pomiarow twardos$ci sktadajaca si¢ w przyblizeniu z
5 pomiaréw.

- Dotknaé przycisku sterujacego Kal. Wyswietlone
zostaje menu kalibracyjne.

W polu Istwert (Warto$¢ Rzeczywista) wy$wietlana
jest aktualna $rednia statystyczna z dokonanych
pomiarow. Wartos¢ ta nie odpowiada jednak znanej
rzeczywistej warto$ci twardos$ci, poniewaz przyrzad nie
zostat jeszcze wykalibrowany.

Nalezy teraz dopasowacé wyswietlang wartos¢ do
znanej wartos$ci twardosci bloczka wzorcowego.

- Dotkna¢ dwukrotnie pole Sollwert (Wartos¢ Zadana)
w celu zaznaczenia wy§wietlonej tam wartosci.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Auswahl (Wyboér) na
dolnej krawedzi ekranu. Wy$wietlona zostaje wowczas
wirtualna klawiatura i mozna juz wprowadzi¢ zadana
wartos¢ zadang.

- Wprowadzi¢ warto$¢ poprzez dotkniecie
odpowiednich znakéw (cyfr) na klawiaturze.

- Na zakonczenie dotkna¢ wyswietlony klawisz
wprowadzania (klawisz ENTER). W tym momencie
znika z ekranu klawiatura wirtualna.

Stosownie do wprowadzonej wartosci twardosci
przyrzad MIC 20 wyznacza automatycznie liczbe
kalibracyjna, ktéra zostaje natychmiast wyswietlona w
polu liczby kalibracyjnej.

Po wykalibrowaniu twardo$ciomierza MIC 20 mozna
przeprowadzaé badania twardos$ci w sposob opisany
powyzej.

- Dotknaé¢ przycisk sterujacy OK. aby zamkna¢ menu
kalibracyjne. Pojawia si¢ znowu normalny widok
ekranu. Na gérnym obrzezu (pasku) ekranu
wys$wietlany jest symbol wskazujacy, ze wzorcowanie
jest aktywne (liczba kalibracyjna r6ézna od 0):

CAL
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A Uwaga:

Przy zamykaniu menu kalibracyjnego wzorcowanie
jest aktywne, nie jest ono jednak automatycznie
zapisane. Jezeli chce si¢ pézniej ponownie
wykorzysta¢ to wzorcowanie, to nalezy je zapisa¢ pod
nowg nazwa (zob. nastgpny ustep).

Zapisywanie wzorcowania

Jezeli pragnie si¢ wielokrotnie wykorzystywac
wzorcowanie (np. po wylaczeniu i ponownym
wlaczeniu przyrzadu lub po wymianie sondy
pomiarowej), to musi ono zosta¢ zapamigtane.
W tym celu nalezy wprowadzi¢ nazwg dla tego
wzorcowania.

15 Wskazowka:
Nie mozna zmieni¢ lub przepisac raz zapisanego
wzorcowania (kalibracji). Aby zapisa¢ zmiany nalezy
wprowadzi¢ nowg nazwe wzorcowania.

Kalibracje dla metody UCI sa niezalezne od uzytej
sondy pomiarowej a tym samym obowigzuja one dla
wszystkich sond metody UCI. Wzorcowanie dla
metody Shore’a jest zalezne od typu narzedzia
udarowego i z tego wzgledu nazwa wzorcowania jest
uzupelniona o liter¢ wskazujaca typ narzedzia
udarowego (D, G lub E).

- Dotkna¢ pole sterujace Kal. Zostaje wyswietlone
menu kalibracyjne i mozna zobaczy¢ aktualne
wzorcowanie.

- Dotkngé¢ dwukrotnie pole Name (Nazwa) aby
zaznaczy¢ wy$wietlong tam nazwe.

- Dotkna¢ pole sterujace Auswahl (Wybor) na dolnej
krawedzi ekranu. Zostaje wowczas wyswietlona
klawiatura wirtualna i mozna wprowadza¢ zadang
nazwe dla wzorcowania.

- Na zakonczenie dotknaé przycisk sterujacy OK. aby
zamkna¢ menu. W ten sposob aktualne (biezace)
wzorcowanie zostaje zapisane pod wprowadzong
nazwa i moze by¢ w dowolnej chwili ponownie
odtworzone.
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Kasowanie danych kalibracyjnych

Istnieje mozliwos$¢ skasowania w dowolnym czasie
niepotrzebnych juz dhuzej kalibracji.

- Dotknaé przycisk sterujacy Kal. Zostaje wowczas
wys$wietlone menu kalibracyjne.

- Dotknaé¢ pole Liste (Lista) z zapisanymi danymi
kalibracyjnymi. Zostaje wowczas otwarta lista.

- Dotkna¢ nazwe zadanego wzorcowania (kalibracji).

- Dotkna¢ pole sterujace Loschen (Kasowanie) na
dolnej krawedzi ekranu. Po potwierdzeniu
podpowiedzi programowej aktualna kalibracja zostaje
skasowana (usunigta). Aktywna jest teraz nastgpna na
liscie kalibracja.

- Na zakonczenie dotkna¢ przycisk sterujacy OK. aby
zamkna¢ menu.
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Przywracanie wzorcowania standardowego

Jezeli po wykonaniu kalibracji na jaki$ specjalny
materiat pragnie si¢ powrdci¢ do ustawienia
standardowego, to nalezy po prostu wybra¢ z listy
danych kalibracyjnych opcje STANDARD. To
ustawienie (wzorcowanie) jest zaprogramowane
fabrycznie i nie moze by¢ skasowane przez
uzytkownika.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Kal. Zostaje wtedy
wyswietlone menu kalibracyjne.

- Dotkna¢ pole Liste z zapisanymi danymi
kalibracyjnymi. Zostaje wyswietlona lista.

- Dotkna¢ opcj¢ STANDARD. W tym momencie
zostaje przywrocone ustawienie standardowe.

- Na zakonczenie dotkngé przycisk sterujacy OK. aby

zamkna¢ menu.
Na gérnym obrzezu ekranu znika woéwczas symbol
aktywnego wzorcowania.

I Wskazowka:
W taki sam sposdb jak ustawienie standardowe mozna
réwniez przywrdci¢ wszystkie pozostale zapisane w
pamigci dane kalibracyjne poprzez wybranie ich z
wyswietlanej listy.
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4.5 Zapisywanie danych pomiarowych

A Uwaga:

Przed rozpoczgciem nowej serii pomiarow istnieje
mozliwo$¢ zapisania wynikow aktualnej serii
pomiarow w pliku pamigci przyrzadu MIC 20. Te
zapisane dane mozna pdzniej w kazdej chwili znowu
zatadowac i przegladac.

W kazdym momencie mozna zakonczy¢ (przerwac) i
zapisac serie pomiarowe rozpoczynajac nowa seri¢
pomiarow.

Zaleznie od konfiguracji przyrzadu, natychmiast po
zarejestrowaniu ostatniej ustawionej wartosci ciggu
(serii) pomiar6w pojawia si¢ automatycznie wezwanie
do zapisania w pamigci.

- Wybra¢ jedng z funkcji Kurve (Krzywa), Histogr.
lub Statistik na dolnym pasku ekranu.

- Aby rozpocza¢ nowa seri¢ pomiarowa nalezy dotkna¢
przycisk sterujacy Neu (Nowy). Na dolnym obrzezu
ekranu zostajg wyswietlone trzy nowe przyciski
sterujace.

- W razie potrzeby nalezy dotknaé przycisk sterujacy
Andern (Edytuj), kiedy pragnie sie dokonaé jeszcze
zmian w aktualnej serii pomiaréw (zarejestrowac
dalsze warto$ci mierzone, skasowaé wartosci
zmierzone lub przeliczenia). Pojawia si¢ znowu
ostatnio wybrany widok ekranu.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Loschen (Usun) aby
skasowac seri¢ pomiarows.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Speichern (Zapisz) aby
zapisaé seri¢ pomiaréw. Otwarte wOwczas zostaje
glowne menu Daten (Dane).

Mozna teraz wybra¢ katalog oraz nadac¢ nazwe pliku
tak jak to robi si¢ w powszechnie znanych
zastosowaniach Windows.

1= Wskazowka:
Wybor katalogu oraz wprowadzenie nazwy pliku
odpadaja, jezeli uruchomione jest automatyczne
zapisywanie (zob. podrozdziat 4.7).
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Zapisywanie danych

-Dotkna¢ nazwe katalogu na ekranie dotykowym aby
zaznaczy¢ katalog.

- Dotkna¢ ramke tekstowa na dolnym obrzezu ekranu.

Zostaje wowczas wyswietlona klawiatura wirtualna i
mozna wprowadzi¢ zadang nazwe pliku.

- Wprowadzi¢ nazwe dotykajac odpowiednie znaki
alfanumeryczne na klawiaturze.

- Na zakonczenie dotknaé wyswietlony klawisz
wprowadzania (klawisz ENTER). W tym momencie
znika z ekranu wirtualna klawiatura.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Speichern (Zapisz). Seria
pomiarowa zostaje wowczas zapisana pod
wprowadzong nazwa w aktualnie zaznaczonym
katalogu.

Kasowanie plikow lub katalogéw

& Uwaga:

Przy kasowaniu katalogu zostaja takze skasowane
(usuniete) wszystkie zawarte w nim pliki. Nie mozna
juz anulowa¢ (cofngé) skasowania.

- Dotkna¢ nazwe katalogu lub pliku aby zaznaczy¢
katalog lub plik.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Loschen (Usun). Zostaje
woOwczas wyswietlona podpowiedzZ programowa.

- Dotkna¢ przycisk Ja (Tak) w celu potwierdzenia
procesu kasowania. Zostaje wowczas usunigty
zaznaczony katalog lub zaznaczony plik.
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Otwieranie i zamykanie katalogow

- Dotkngé¢ dwukrotnie nazwe katalogu. Katalog zostaje
otwarty.

lub

- Dotkna¢ krétko nazwe katalogu aby go zaznaczy¢ a

nastepnie dotkna¢ przycisk sterujacy Offnen (Otworz).

- Dotkna¢ podwojnie otwarty katalog. Nastepuje
wowczas zamknigcie katalogu.

lub

- Dotkna¢ krétko otwarty katalog w celu jego
zaznaczenia a nastgpnie dotkna¢ przycisk sterujacy
Schliefien (Zamknij).

Tworzenie howego katalogu
- Dotkna¢ nazwe katalogu aby zaznaczy¢ katalog.

- Dotkng¢ ramke tekstowa na dolnej krawedzi ekranu.
Zostaje wowczas wyswietlona klawiatura wirtualna i
mozna wprowadzi¢ nazwe nowego katalogu.

- Wprowadzi¢ nazwe katalogu dotykajac odpowiednie
znaki alfanumeryczne na klawiaturze.

- Na zakonczenie nalezy dotkna¢ wyswietlony klawisz
wprowadzania (klawisz ENTER). Wirtualna klawiatura
zostaje wygaszona.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Neu (Nowy). W aktualnie
zaznaczonym katalogu zostaje wowczas utworzony
nowy katalog pod wprowadzong nazwg.
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Otwieranie plikow

Uzytkownik moze otworzy¢ zachowane pliki i
przeglada¢ zapisane w nich warto$ci zmierzone w
danej serii pomiarow.

- Dotkng¢ nazwe pliku w celu zaznaczenia pliku.

- Dotkngé przycisk sterujacy Offnen (Otworz) aby
otworzy¢ plik.

Po otwarciu pliku zostaje automatycznie otwarte
gléwne menu Pomiar. Mozna wowczas przechodzi¢ do
réznych widokow ekranu i przegladac zapisane dane.

Przy rozpoczynaniu nowej serii pomiarow zostaje
zamkniety otwarty plik bez dokonania zmian.

Istnieje rowniez mozliwo$¢ przeprowadzania zmian na
otwartym pliku. Jezeli zmiany maja zosta¢ zapisane w
pamigeci, to po ich dokonaniu nalezy zapisa¢ plik pod
nowa nazwa.

Zmiana zapisanych danych

Jezeli pragnie si¢ wprowadzi¢ zmiany w juz zapisanym
pliku, to po zmianach nalezy zapisa¢ ten plik pod nowa
nazwa.

- Otworzy¢ zadany plik.

- Wprowadzi¢ w razie potrzeby zadane zmiany w
glownym menu Messung (Pomiar) (np. kasowanie
poszczegodlnych warto$ci zmierzonych).

- Przejs¢ do gtéwnego menu Daten (Dane).

Mozna teraz wprowadzi¢ w sposdb opisany powyzej
nowg nazwe pliku i zapisa¢ zmieniony plik.

1= Wskazowka:
Do juz zapisanego pliku nie mozna wstawiaé zadnych
dalszych wartosci zmierzonych. Wyjatek stanowi plik
LastMeasure.mes, w ktérym jeszcze nie zapisane
warto$ci zmierzone zostajg automatycznie zapisane
przy wylaczeniu przyrzadu MIC 20. Przy nastgpnym
wlaczeniu przyrzadu mozna kontynuowac seri¢
pomiaréw po otwarciu tego pliku.
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Zarzadzanie plikami przy pomocy klawiszy
przyrzadu

W gtéwnym menu Daten (Dane) sa do dyspozycji
wszystkie funkcje shuzace do zarzadzania plikami,
jakie znane sa z programu Windows-Explorer. W
sposob analogiczny do postugiwania si¢ mysza, w
przypadku twardo$ciomierza Krautkramer MIC 20
stworzona zostata najwygodniejsza mozliwos¢ obstugi
tych funkcji za pomoca ekranu dotykowego (Touch-
Screen).

Obstuga przy pomocy klawiszy rozmieszczonych
wokot ekranu zwigzana jest natomiast z okre§lonymi
ograniczeniami.

Za pomocg klawiszy strzatki znajdujacych si¢ po
prawej stronie ekranu mozna zasadniczo poruszaé si¢
w strukturze plikow oraz zaznaczac pliki i katalogi.
Przy pomocy klawiszy pod ekranem mozna obstugiwac
wyswietlane nad nimi przyciski sterujace i wykonywac
odpowiednie funkcje, np. Usun, Otwérz lub Zamknij.

Dostep do ramki tekstowej w celu wprowadzenia

nazwy pliku lub katalogu nie jest jednak mozliwy za
pomocg klawiszy przyrzadu. Wprowadzanie znakow
jest mozliwe tylko za pomocg klawiatury wirtualne;j.

4.6 Drukowanie raportow badan

Uzytkownik moze wydrukowac wyniki serii pomiaréw
w postaci raportu badan. W tym celu nalezy najpierw
zapisa¢ wyniki pomiarow w jakims pliku.

Istnieje mozliwo$¢ wyboru migdzy dwoma formami
raportu:

e  skrocona
e pelna

Raport skrocony zawiera nastepujace dane:

e data i nazwa pliku

informacje dotyczace przyrzadu i sondy
pomiarowej lub narzedzia udarowego
nazwisko kontrolera

uwagi odnosnie serii pomiarowej

wszystkie oceny statystyczne serii pomiarow
informacje dotyczace ustawionych progow
tolerancji
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15 Wskazowka:
Raport skrécony nie zawiera pojedynczych wartosci
zmierzonych.
Pelny raport badania zawiera dodatkowo (oprocz
danych z raportu skroconego) nastepujace informacje:
e graficzna prezentacja wartosci twardosci w
postaci wykresu (analogicznie do widoku
ekranu Kurve)
e tabelaryczne zestawienie warto$ci twardosci
(analogicznie do widoku ekranu Statistik)
Dla obydwu form raportu mozna dodatkowo wybieraé
opcje ,,kolor” oraz ,,szybkie drukowanie”. Opcja
szybkiego drukowania (ekonomiczna) zapewnia
przyspieszone drukowanie raportu przy nieco
pogorszonej jakosci wydruku.

Woarunki dla drukowania

W celu drukowania raportéw badania muszg zostac¢
spelnione nastepujace warunki:

Do przyrzadu musi by¢ podtaczona za pomoca
interfejsu szeregowego drukarka laserowa lub
atramentowa kompatybilna z PCL (jezykiem
sterowania drukarka).

Do podtaczenia drukarki potrzebny jest kabel
szeregowy drukarki lub konwerter szeregowo-
réwnolegly (Numer zaméw. 101 761).

1= Wskazowka:
Informacje dotyczace konfiguracji waszego modelu
drukarki mozna znalez¢ w dokumentacji uzywanej
drukarki.

Drukarka szeregowa

- Podlaczy¢ drukarke do interfejsu szeregowego
(9-kotkowe gniazdko ,,Sub-D”).

- Ustawi¢ parametry przesytania danych na waszej
drukarce w sposob nastepujacy:

1 bit startu

1 bit stopu

8 bitow danych

brak kontroli parzystosci

wiaczone uzgodnienie reczne

- Sprawdzi¢, czy szybko$¢ transmisji danych (w bitach
na sekundg¢) ustawiona w drukarce zgadza si¢ z
szybkoscia transmisji wybrang w przyrzadzie MIC 20
(por. nastgpny ustep).

4-26 Wydanie 01, 09/2002



Obstuga

Drukarka rownolegla

- Podlaczy¢ drukarke za pomoca kabla szeregowo-
rownoleglego do interfejsu szeregowego (9-kotkowe
gniazdko ,,Sub-D”).

- Sprawdzi¢, czy szybkos$¢ transmisji danych (w bitach
na sekundg¢) ustawiona na konwerterze szeregowo-
rownoleglym zgadza si¢ z szybkoS$cig transmisji
wybrang w przyrzadzie MIC 20 (por. nastgpny ustep).
Zaleca si¢ wybor szybkosci transmisji 4800 bitow na
sekundg.

Wybér i drukowanie serii pomiaréw

Po podtaczeniu i skonfigurowaniu kompatybilne;j

drukarki mozna wybraé¢ zadany plik warto$ci

zmierzonych (*.mes) i wydrukowaé raport badania.
= Wskazowka:

Z uwagi na szybkos$¢ transmisji 4800 bitow na sekunde

zalecany jest tryb probny druku.

- Przej$¢ do gldwnego menu Daten (Dane).

- Dotkna¢ zadany plik warto$ci zmierzonych w celu
jego zaznaczenia.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Drucken. Zostaje
wowczas wyswietlone okno dialogowe.

- Dotkna¢ jedno po drugim pole listy i wybrac
drukarke, interfejs oraz formg raportu badania.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy OK. Proces drukowania
rozpoczyna si¢ natychmiast.

iFlashdiskimic

(@ Material-1

i Test-1
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Wzor pelnego protokolu badania
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Wzor skroconego raportu badania
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4.7 Konfiguracja przyrzadu

Aby optymalnie wykorzysta¢ mozliwosci
twardos$ciomierza Krautkramer MIC 20 uzytkownik
moze skonfigurowaé go zgodnie ze swoimi
wymaganiami. Konfiguracja przyrzadu obejmuje trzy
obszary:

e ocena wynikow

e przyrzad

e informacja

= Wskazowka:
W gtownym menu Konfig. Jest do dyspozycji
dodatkowy przycisk sterujacy Auswahl (Wybor). Przy
jego pomocy uzytkownik ma mozliwo$¢
alternatywnego wykonania wigkszosci nastaw za
pomoca klawiszy przyrzadu. Ekran dotykowy
wzglednie klawiatura wirtualna jest potrzebna

ewentualnie tylko do wprowadzania tekstu komentarza.

Za pomoca klawisza pod przyciskiem sterujacym
Auswahl (Wybo6r) mozna np. otworzy¢ pola listy w
celu dokonania tam zgdanego wyboru.

Parametry oceny wynikow
Dla oceny i prezentacji wynikdw pomiarow
uzytkownik posiada do dyspozycji ré6zne opcje, ktore
zostang opisane ponizej.

15 Wskazowka:
Zawartosci menu roznig si¢ w niektorych szczegotach,
zaleznie od tego, czy do przyrzadu jest podtaczona
sonda pomiarowa narzedzie udarowe.
-W glownym menu Konfig. wybra¢ podmenu
Auswerten (Ocena).
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Skala

W ustawieniu podstawowym wynik pomiaru jest
wyswietlany jako warto§¢ HV (wg Vickersa). W razie
potrzeby mozna wybra¢ inng skale twardosci.

1= Wskazowka:
Lista bedacych do wyboru skali twardosci nie jest
automatycznie dostosowywana do metody badania
wzglednie uzywanego narzedzia udarowego. Jezeli
wasz wybor nie zostaje przyjety przez przyrzad, to
wybrane przeliczenie nie jest mozliwe. W pewnych
okolicznos$ciach wyswietlany jest komunikat
ostrzegawczy.

Jezeli przy przeliczaniu na inng skale twardosci
warto$ci zmierzone leza poza zbiorem wartos$ci, to nie
moga one by¢ przeliczone. Warto$ci te zostaja
ustawione na zero i nie s3 uwzgledniane przy ocenie
statystycznej w aktualnej (biezacej) skali.

- Dotkna¢ pole listy i wybra¢ zadana skale twardosci.

Przeliczanie

Dla przeliczania wartosci twardos$ci uzytkownik moze
wybiera¢ pomigdzy tabelami przeliczeniowymi wedtug
normy DIN 50150, wg normy ASTME140 oraz
specjalnymi tabelami przeliczeniowymi DynaMIC.

1= Wskazowka:
Lista bedacych do wyboru tabeli przeliczeniowych nie
jest automatycznie dostosowywana do metody badania
wzglednie uzywanego narzedzia udarowego. Jezeli
wasz wybor nie zostaje przyjety przez przyrzad, to
wybrane przeliczenie nie jest mozliwe. W pewnych
okolicznos$ciach wyswietlany jest komunikat
ostrzegawczy.

- Dotkna¢ pole listy i wybra¢ zadang norme.
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Liczba wartosci zmierzonych.

Uzytkownik moze poda¢ jaka liczbe pojedynczych
pomiar6w powinna zawiera¢ seria pomiarowa. Po
zarejestrowaniu ostatniej wartosci zmierzonej na
ekranie wyswietlany jest automatycznie komunikat
wzywajacy do zapisania (zapamigtania) serii
pomiarowe;j.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowsa
Messwertanzahl (Liczba warto$ci zmierzonych), aby
zaznaczy¢ aktualng (biezacg) wartos¢.

- Dotkna¢ ikong (symbol) klawiatury na gérnym
obrzezu ekranu aby wyswietli¢ klawiaturg wirtualng.

- Wprowadzi¢ zadang liczbe i dotknaé klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ klawiature
wirtualng.

- Dotkna¢ pole wyboru aby uruchomi¢ funkcje. Przy
uaktywnionej funkcji pole jest zaznaczone haczykiem.

1> Wskazowka:
Jezeli funkcja nie jest aktywna (uruchomiona), to serie
pomiarowe nie sg automatycznie zakonczone.
Uzytkownik moze jednak zawsze zapisa¢ rowniez
niezakonczone serie pomiarowe.

Gorny prég, dolny prég

Uzytkownik moze wprowadzi¢ warto§¢ minimalng
oraz warto$¢ maksymalng dla zmierzonej wartos$ci
twardos$ci. Jezeli wartos¢ twardosci lezy poza tymi
progami tolerancji, to wyzwalany jest alarm i zapala si¢
czerwona dioda $wiecaca (LED) na przedniej Sciance
przyrzadu.

Oprocz tego warto$ci twardosci lezgce poza granicami
tolerancji sg zaznaczone na czerwono w glownym
menu Messung (Pomiar) na widokach ekranu Kurve
(Krzywa) i Statistik.

15 Wskazowka:
Jezeli przy zmianie na inng skale twardo$ci
wprowadzone progi leza poza zbiorem wartosci, to
zostaja one automatycznie dostosowane do
dopuszczalnej warto$ci maksymalnej wzglednie
minimalnej. Przy przej$ciu z powrotem do poprzednie;j
skali twardo$ci moze to prowadzi¢ do przesunieé
warto$ci progowych.
- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowa Obere Schwelle
(Gorny prog) wzgl. Untere Schwelle (Dolny prog) w
celu zaznaczenia aktualnej warto$ci.
- Dotkna¢ ikong (symbol) klawiatury na géornym
obrzezu ekranu aby wyswietli¢ klawiaturg¢ wirtualna.
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- Wprowadzi¢ zadang liczbe i dotknaé klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ klawiature
wirtualng.

- Dotkna¢ odpowiednie pole wyboru na ekranie aby
uruchomi¢ zadang funkcje. Przy uaktywnionej funkcji
pole wyboru jest zaznaczone haczykiem.

Grupa materialowa (tylko przy metodzie Shore’a)

Dla pomiaré6w dynamicznych wedlug metody Shore’a
musi zosta¢ wybrana jedna z zapisanych w przyrzadzie
MIC 20 grup materiatowych w celu wykalibrowania
przyrzadu na badany materiat.

1= Wskazowka:
Nie wszystkie grupy materialowe mozna wybra¢ dla
réznych narzedzi udarowych (D, E lub G). W razie
potrzeby na ekranie wyswietlana jest odpowiednia
wskazowka. Nalezy przestrzega¢ przyporzadkowania
wedtug ponizszej tabeli:

Grupa materialowa Przyrzad udarowy
ST — stal i staliwo DEG
AST — stal narzedziowa DE

SST — stal odporna na korozjg D
GCI — Zeliwo szare DG
NCI — zeliwo sferoidalne DG
AL. — odlewy stopow aluminium D
BRS — mosiadz D
BRZ —braz D

CU — stopy miedzi do przerdbki
plastycznej D

- Dotkng¢ pole listy i wybra¢ zadang grupe
materiatowa.
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Czas pomiaru (tylko w metodzie UCI)

W razie potrzeby mozna wprowadzi¢ czas dziatania
obcigzenia probnego. Uzycie tej funkcji jest
uzasadnione tylko przy pomiarach statycznych z
zastosowaniem specjalnej przystawki pomiarowej lub
przy wykorzystaniu sond motorowych (poréwnaj -
Rozdziat 2).

- Dotkng¢ dwukrotnie ramke tekstowag Messzeit (Czas
pomiaru) aby zaznaczy¢ aktualng warto$¢.

- Dotkna¢ ikong (symbol) klawiatury na gérnym pasku
ekranu w celu wyswietlenia klawiatury wirtualne;j.

- Wprowadzi¢ zadang liczbe i dotknaé klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ klawiature
wirtualng.

Automatyczne zapisywanie w

Uzytkownik moze podaé katalog, w ktorym
automatycznie beda zapisywane pliki z warto$ciami
zmierzonymi podczas zapamigtywania. Jezeli ta opcja
zostanie uruchomiona, to nie niepotrzebne jest juz
rgczne wybieranie katalogu oraz nazwy pliku przy
kazdym nowym procesie zapisywania.

Pliki z warto$ciami zmierzonymi otrzymuja wowczas
automatycznie nazwe katalogu oraz dotaczona warto$é

liczbowa, ktora wraz z kazdym nowym plikiem
powigksza si¢ rowniez o 1.

Na poczatku nalezy wybra¢ w gléwnym menu Daten
(Dane) zadany katalog. Sposdb obchodzenia si¢ z
gléwnym menu Daten zostat opisany w podrozdziale
4.5,

- Przej$¢ do gtownego menu Daten (Dane).

- W razie potrzeby nalezy zatozy¢ nowy katalog.

- Dotkna¢ krétko zadany katalog w celu jego
zaznaczenia.

- Przej$¢ do gtéwnego menu Konfig. i wybra¢
podmenu Auswerten (Ocena).

Wybrany Katalog pamieci (Speicherverzeichnis) jest
wys$wietlany pod parametrem Automatyczne
zapisywanie w (Automatisch speichern in) w celu
kontroli.

- Dotkna¢ pole wyboru aby uruchomi¢ opcje
automatycznego zapisywania.

Po uruchomieniu opcji, przy zapisywaniu nie bedzie
juz wiecej otwierane gtdwne menu Daten (Dane). Po
dotknieciu przycisku sterujacego Speichern (Zapisz)
seria pomiarowa zostaje automatycznie zapisana w
wybranym katalogu i uzytkownik moze natychmiast
zaczaC NOwa seri¢ pomiarow.
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Ustawienia systemowe

Uzytkownik ma mozliwos¢ dokonywania réznych
ustawien podstawowych (domyslnych) dla
twardosciomierza Krautkramer MIC 20.

- Wybra¢ w gtéwnym menu Konfig. podmenu Geriit
(Przyrzad).

Jasnos¢

Uzytkownik moze ustawia¢ jasno$¢ ekranu na skali od
0 do 9. Nastawa 9 jest warto$cig oznaczajaca
najwyzsza jasnos¢ ekranu.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowa aby zaznaczy¢
aktualng wartos$¢.

- Dotkna¢ ikong klawiatury na géornym pasku ekranu
aby wyswietli¢ klawiature wirtualna.

- Wprowadzi¢ zadang warto$¢ i dotkna¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ z powrotem
klawiature.

15 Wskazowka:
W celu oszczegdnosci energii ekran wyswietlacza po
krotkim czasie automatycznie przyciemnia si¢ jezeli
przyrzad nie jest obstugiwany.
Po jeszcze dtuzszym okresie spoczynku ekran jest
wylaczany catkowicie.
W momencie dokonywania jakiej$ operacji ekran
wlacza si¢ z powrotem na normalng jasnosc.
Uzytkownik nie ma mozliwo$ci wywierania wptywu
na t¢ funkcje oszczedzania energii.
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Kontrast (tylko w przypadku MIC 20 z ekranem
CSTN)

Uzytkownik moze ustawia¢ kontrast ekranu na skali od
0 do 9. Nastawa 9 jest warto$cig oznaczajaca
najwyzszy kontrast ekranu.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowg aby zaznaczy¢
aktualng warto$¢.

- Dotkna¢ ikong klawiatury na gornym pasku ekranu
aby wyswietli¢ klawiature wirtualng.

- Wprowadzi¢ zadang warto$¢ i dotkna¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ z powrotem
klawiature.

Automatyczne wylaczanie

Uzytkownik moze ustawi¢ okres czasu w minutach, po
uplywie ktorego przyrzad automatycznie wyltaczy si¢
jezeli nie sa dotykane klawisze, nie jest uzywana sonda
pomiarowa (wzglednie narzedzie udarowe) lub nie jest
dotykany ekran dotykowy.

Aktualna konfiguracja przyrzadu oraz aktualna
(biezaca) seria pomiarowa zostajg zapisane w pamigci i
sg do dyspozycji przy nastepnym uruchomieniu
przyrzadu.

Po automatycznym wylaczeniu nalezy wlaczy¢
przyrzad z powrotem przy pomocy klawisza Ein/Aus.
Jezeli wprowadzamy wartos¢ ,,0” (zero), to funkcja ta
zostaje wylaczona i przyrzad nie wylacza si¢ juz dhuzej
automatycznie.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowg w celu
zaznaczenia aktualnej wartosci.

- Dotkna¢ ikong (symbol) klawiatury na géornym pasku
ekranu aby wyswietli¢ klawiature wirtualna.

- Wprowadzi¢ zadang liczbe i dotkna¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ z powrotem
klawiature wirtualna.
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Sygnal dzwiekowy

Uzytkownik moze uaktywnié¢ sygnal dzwigkowy, ktory
potwierdza r6zna dzialania. Do dziatan, ktore
potwierdzane sg sygnatem dzwigkowym nalezy
pomyslne zarejestrowanie warto$ci zmierzonej lub btad
przy zdejmowaniu wartosci mierzonych.

- Dotkna¢ pole listy i wybraé zadang opcje.

Jezyk

Uzytkownik ma mozliwos¢ wyboru jezyka obstugi dla
przyrzadu Krautkramer MIC 20. Wszystkie teksty
plaszczyzny wspoélpracy sg wyswietlane w wybranym
jezyku. Réwniez raporty badan sa drukowane w tym
wybranym jezyku.

- Dotknaé¢ pole listy i wybra¢ z niej zadany jezyk.

Data

Ustawi¢ prawidlowa date i zwraca¢ uwage na to, aby
nastawiona data byla zgodna z datg aktualng. Data i
godzina (czas zegarowy) sa zapisywane razem i
wykorzystywane przy drukowaniu raportow badania.

- Dotkna¢ pole listy z aktualnie ustawiong datg. Zostaje
wowczas wyswietlony kalendarz.

- Za pomoca symboli strzalek w strefie nagtdéwkowe;j
kalendarza nalezy wybrac¢ zadany miesiac.

- Dotkng¢ zadang datg¢ na kalendarzu. Kalendarz znika
z ekranu i w polu listy mozna obserwowac nowa datg.

1= Wskazowka:
W przypadku braku napigcia (np. podczas wymiany
akumulatorkow) w okresie dtuzszym niz 5 minut
nastawy daty i godziny zostaja utracone.
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Godzina

Nastawi¢ doktadny czas i zwraca¢ uwage na to, aby
nastawiony czas (godzina) zawsze zgadzala si¢ z
aktualnym czasem. Data i godzina sa zapisywane
razem z warto$ciami zmierzonymi i wykorzystywane
przy drukowaniu protokotow badania.

Czas zegarowy jest wyswietlany w godzinach,
minutach i sekundach.

- Dotkna¢ liczbe godzin w ramce Zeit (Czas) aby
zaznaczyc j3.

- Dotkna¢ klawisze strzatki na prawym obrzezu ramki
aby zmieni¢ zaznaczong wartosc.

- W taki sam sposob nalezy ustawi¢ minuty i
ewentualnie sekundy.

Adres sieci (TCP/IP)

Wprowadzi¢ tutaj w razie potrzeby adres IP (Internet
Protocol) dla przyrzadu. Przy transmisjach danych do
komputera przy pomocy programu UltraDAT adres ten
musi zgadzac¢ si¢ z adresem [P wprowadzonym w
programie.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowg aby zaznaczy¢
aktualny adres.

- Dotkna¢ ikone klawiatury na gornej krawedzi ekranu
aby wyswietli¢ klawiature wirtualna.

- Wprowadzi¢ zadany adres IP i dotkna¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) w celu wygaszenia
klawiatury.
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Informacje systemowe

W podmenu Info uzytkownik otrzymuje rézne
informacje dotyczace przyrzadu oraz sondy
pomiarowej. Dane te stuzg tylko do celow
informacyjnych i nie mogg by¢ zmieniane.

W dolnej czgéci okna mozna wprowadzi¢ krotki
komentarz lub tekst informacyjny, ktory zostaje
zapisany razem z aktualng serig pomiarow i
wydrukowany takze w raporcie badania.

- W gtéwnym menu Konfig. wybra¢ nalezy podmenu
Info.

Sonda

Typ aktualnie podlaczonej sondy pomiarowej (H=
sonda reczna, M = sonda motorowa) lub podiaczonego
narzg¢dzia udarowego (D, G lub E).

Numer seryjny sondy
Numer seryjny aktualnie podtaczonej sondy
pomiarowe;j.

Obciazenie probne (N) (tylko w metodzie UCI)
Obcigzenie znamionowe aktualnie podiaczonej sondy
pomiarowej w N.

Wersja programu do analizy statystycznej
Numer wersji aktualnego programu statystycznego.

Wersja oprogramowania systemowego
Numer wersji aktualnego oprogramowania
systemowego.
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Wersja sprzetu systemowego

Numer wersji aktualnego sprzgtu systemowego.

Liczba pomiaréw

Catkowita liczba pomiardw przeprowadzonych przy
pomocy aktualnie podtaczonej sondy pomiarowe;.

Ostatni przeglad

Data ostatniego przegladu (sprawdzenia) przyrzadu
przez autoryzowany serwis firmy Krautkramer
Ultrasonic Systems.

Info

Tutaj uzytkownik moze wprowadza¢ informacje lub
komentarze, ktore sa zapisywane razem z aktualng
serig pomiarow (np. nazwisko kontrolera, nazwa
probki i dane dotyczace pozycji pomiarowe;j).

15 Wskazowka:
Dane te obowigzuja tylko dla aktualnej serii pomiarow.
Wraz z rozpocz¢ciem nowej serii pomiaréw ramka
tekstowa Info zostaje skasowana.

- Dotkna¢ dwukrotnie ramke tekstowa aby zaznaczy¢
aktualny tekst.

- Dotkna¢ ikon¢ klawiatury na géornym pasku ekranu
aby wyswietli¢ klawiature wirtualna.

- Wprowadzi¢ zadany tekst i dotknaé¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) aby wygasi¢ klawiaturg
wirtualna.
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4.8 Zapisywanie i ladowanie parametréow
przyrzadu

Uzytkownik moze zapisa¢ aktualne specyficzne
parametry przyrzadu. Aktualne nastawy, ktore dotycza
pomiarOw sg zawsze zapisywane razem z serig
pomiarows.

Zawsze mozna tez zatadowac zapisane parametry
przyrzadu w celu szybkiego skonfigurowania
przyrzadu.

Zapisywanie parametréw przyrzadu

- Przej$¢ do gtéwnego menu Konfig. i wybraé
podmenu Gerit (Przyrzad).

- Dotkng¢ przycisk sterujacy Speichern (Zapisz).
Wyswietlone wowczas zostaje okno do wprowadzenia
nazwy pliku.

- Dotkna¢ krotko ramke tekstowa Dateiname (Nazwa
pliku). Zostaje wyswietlona wirtualna klawiatura.

- Wprowadzi¢ zadang nazwe pliku i dotkna¢ klawisz
wprowadzania (ENTER) w celu wygaszenia klawiatury
wirtualnej. Zostaja wowczas zapisane aktualne
parametry przyrzadu.

Ladowanie lub kasowanie parametrow
przyrzadu

- Przejs¢ do gtownego menu Konfig. i wybrac
podmenu Gerit (Przyrzad).

- Dotkng¢ przycisk sterujacy Laden (Zataduj). Zostaje
wys$wietlone okno do wyboru pliku parametrow.

- Dotkna¢ nazwe zadanego pliku w celu jego
zaznaczenia.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Laden. Zaznaczony plik
zostaje zatadowany i natychmiast jest aktywny.

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Loschen (Usun).
Zaznaczony plik zostaje skasowany.

Config02-23
Configh2-24
E ConfigD2-25
Config-Spez
Config-KK
Con-USA

onfigl2-25
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4.9 Kontrola funkcjonowania
Kontrola funkcjonowania w metodzie UCI

Kontrola optyczna diamentu Vickersa

Od czasu do czasu nalezy skontrolowa¢ diament
Vickersa pod mikroskopem optycznym.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby nie byta uszkodzona
piramidalna cz¢$¢ diamentu.

Kontrola dokladno$ci pomiaru twardoSci
Wszystkie sondy UCI sg wzorcowane na ptytkach
poréwnawczych (wzorcowych), ktore posiadaja
certyfikat dla odpowiedniego obcigzenia probnego
wydany przez niemiecki instytut do badania
materiatdw MPA NRW (Materialpriifungsanstalt
Nordrhein-Westphalen). Kazda ptytka wzorcowa
wykazuje naturalne wahania, ktoére wptywaja rowniez
na odchylenie warto$ci zmierzonej odpowiednia sonda
od warto$ci ptytki wzorcowej (pordéwnawczej).

W dobrze zdefiniowanych warunkach, jak np. przy
pomiarze w statywie pomiarowym MIC 222 na
ptytkach wzorcowych twardosci Krautkramer ze
sprzezeniem akustycznym (cienka warstewka oleju
wzglednie srodka sprzggajacego do badan

ultradzwickowych ZG migdzy ptytka wzorcowa a
podtozem), jest jeszcze dopuszczalne odchylenie od
wartosci ptytki wynoszace *+ 3,6 % wartosci $redniej z
5 pomiarow (przy obszarze zmiennosci max. 5 % w
stosunku do wartosci $redniej).

W przypadku pomiaréw z wolnej reki, w zalezno$ci od
prowadzenia sondy pomiarowej, wystepuja
indywidualne odchylenia od warto$ci plytki. Jednakze
w toku 10 pomiar6w nie powinno si¢ 0siggnac
odchylenia wigkszego niz 5 % od wartosci ptytki
WZOrcowej.

Nalezy starannie zapoznac si¢ z manipulowaniem
(prowadzeniem) sondy pomiarowej a takze nalezy
¢wiczy¢ poshugiwanie si¢ sonda poprzez wykonywanie
pomiaréw na ptytkach porownawczych (wzorcowych)
twardos$ci do osiagnigcia stabilnych warto$ci
zmierzonych.

Wszelkie skokowe zmiany wskazuja na uszkodzenie
diamentu lub rozkalibrowanie sondy pomiarowej.

W przypadku wigkszych odchylen nalezy zlecic¢
przeglad przyrzadu i sondy autoryzowanemu serwisowi
Krautkramer Ultrasonic Systems.

- Przeprowadzi¢ 3 do 5 pomiar6w na plytce wzorcowej
twardos$ci. Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby odlegtos¢
miedzy punktami pomiaru wynosita co najmniej 3 mm.
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- Odczyta¢ wartos$¢ $rednig i poréwnac ja z wartoscia
zadang plytki wzorcowej (poréwnawczej) twardosci.

Kontrola funkcjonowania w metodzie Shore’a

Przed pierwszym uzyciem a nastepnie od czasu do
czasu (najpozniej po1000 uderzeniach) nalezy
skontrolowaé funkcjonowanie narze¢dzia udarowego
oraz przyrzadu MIC 20 poprzez pomiary wartosci
twardo$ci HL na odpowiednim bloczku wzorcowym
(porownawczym) twardos$ci.

Mniejsze odchylenia od wartosci zadanej wynoszace
+ 5 HL mogg zosta¢ skompensowane poprzez funkcje
kalibracji. W przypadku wigkszych odchytek

konieczna jest wymiana kulki z weglikow spiekanych.

- Wykona¢ 3 do 5 pomiard6w na ptytce wzorcowej

twardos$ci. Nalezy zwraca¢ uwagg na to, aby odlegtos¢

mi¢dzy dwoma pozycjami pomiarowymi wynosita co
najmniej 3 mm.

- Odczyta¢ wartos¢ srednia i poréwnac ja z wartoscia
zadang ptytki wzorcowej twardosci.

W przypadku stwierdzenia wigkszych odchylen nalezy
zleci¢ wykonanie przegladu przez autoryzowany serwis
Krautkramer Ultrasonic Systems.
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4.10 Wzorcowanie ekranu dotykowego

Jezeli operowanie za pomocg ekranu dotykowego
czgsto zawodzi, to istnieje mozliwos¢ ponownego
wzorcowania ekranu dotykowego (Touch-Screen).

= Wskazowka:
Wzorcowanie ekranu dotykowego nie ma wptywu na
pomiary i wyniki pomiarow.

- Przej$¢ do glownego menu Konfig. i wybraé
podmenu Info.

efully press and briefly hold stylus on:the center of the tar
Repeat as the target maves arcund the screen,

+

- Dotkna¢ przycisk sterujacy Kal. Touch. Zostaje
wys$wietlone okno do wzorcowania ekranu
dotykowego.

- Dotkna¢ mozliwie jak najdoktadniej na $rodek krzyza
nitkowego. Krzyz nitkowy przesuwa si¢ w inne
potozenie.

- Dotkngé¢ ponownie mozliwie doktadnie w $rodek
krzyza nitkowego.

- Powtarza¢ t¢ operacjg tak czgsto, az wzorcowanie
zostanie zakonczone i zostaje wy§wietlony nowy
komunikat informacyjny.

- Dotkna¢ raz krotko ekran dotykowy aby potwierdzi¢ i
przeja¢ nowe wzorcowanie.

Jezeli nie przyjmuje si¢ wzorcowania, to po uptywie 30
sekund zostaje uzyte z powrotem stare ustawienie.

Wzorcowanie zostaje zakonczone i po krotkim czasie
widoczne jest znowu gtowne menu Konfig.
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4.11 Usuwanie usterek

Po wiaczeniu twardosciomierz Krautkramer MIC 20
przeprowadza automatycznie autotest. Poza tym

system dokonuje samokontroli rowniez podczas pracy.

Komunikaty bledu

W przypadku wystapienia btedow systemowych lub
blednej (wadliwej) obstugi na ekranie wy§wietlane sa
odpowiednie komunikaty btgdu. Komunikat btgdu
zawiera z reguly takze wskazowki dotyczace

przyczyny btedu oraz sposobu dalszego postgpowania.

Zaklécenia w pracy przyrzadu

Zaklocenie

Mozliwe Srodki zaradcze

Przyrzad nie reaguje po wlaczeniu.

Przyrzad nie reaguje juz na czynnosci obshugowe.

Sprawdzi¢ zasilanie elektryczne oraz stan natadowania
akumulatorkow.

Przytrzymywac¢ tak dtugo klawisz ,,Ein/Aus” (ok. 5 s),
az przyrzad si¢ wylaczy. Biezace dane nie zostaja
zapisane.
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Pielegnowanie i konserwacja

5.1 Pielegnowanie przyrzadu

A Uwaga:

Do czyszczenia przyrzadu nie wolno z zasady uzywac
wody! Woda przedostajaca si¢ do wnetrza moze
powaznie uszkodzi¢ przyrzad.

Nie wolno stosowac rozpuszczalnikow! Mozna w ten
sposob wywotaé krucho$¢ lub uszkodzenie lakieru i
elementow z tworzyw sztucznych.

Pielegnowanie przyrzadu

Przyrzad oraz kabel faczacy sondy pomiarowej lub
narzg¢dzia udarowego nalezy czysci¢ regularnie tylko
suchg szmatka.

Do czyszczenia ekranu nie wolno uzywac
ostrokrawedzistych przedmiotéw lub innych narzedzi.
Mozna w ten sposob uszkodzi¢ foli¢ czula na dotyk.

Pielegnowanie akumulatorkéw
Pojemnos¢ i zywotnos¢ akumulatorkow zaleza w duzej
mierze od wlasciwego obchodzenia si¢ z nimi. Z tego

wzgledu nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zalecen.

Akumulatorki nalezy tadowaé w nastgpujacych
przypadkach:

e przed pierwszym uruchomieniem przyrzadu,
e po okresie sktadowania 3 miesigce lub dhuzej
e po czgstym czgsciowym roztadowaniu.
1= Wskazowka:
Zuzyte lub wadliwe akumulatorki stanowia odpady

specjalne i muszg by¢ usuwane zgodnie z przepisami
prawal
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Ladowanie akumulatorkow

A Uwaga:

Nie wolno nigdy prébowa¢ ladowania baterii
alkalicznych (niebezpieczenstwo wybuchu)!

Blok akumulatorkow NiMH MIC 20-BAT mozna
tadowac¢ samemu tylko wewnatrz przyrzadu.

Pojedyncze akumulatorki NiMH Iub NiCd mozna
tadowac¢ tylko w przeznaczonym do tego urzadzeniu do
tadowania poza przyrzadem Krautkramer MIC 20.

W razie potrzeby nalezy zapozna¢ si¢ z instrukcja
obshugi urzadzenia do tadowania oraz przestrzega¢ w
szczegblnosci zawartych tam §rodkdw bezpieczenstwa.

W samym przyrzadzie tadowanie bloku
akumulatorkéw MIC 20-BAT nastepuje automatycznie
zawsze wtedy, gdy przyrzad jest zasilany energia
elektryczna za posrednictwem zasilacza sieciowego a
jednoczesnie jest wytaczony (nie pracuje). Przy
wlaczonym przyrzadzie potaczenie z przedziatem
bateryjnym jest przerywane zawsze wtedy, gdy
przyrzad jest zasilany napigciem za pomoca zasilacza
sieciowego.

Podczas procesu tadowania baterii §wieci si¢ zielona
dioda $wiecgca na przedniej $ciance przyrzadu. Jezeli
zielona dioda §wiecaca (LED) zaczyna blyskaé, to
proces tadowania jest zakonczony.

1= Wskazowka:
Zuzyte lub wadliwe akumulatorki stanowig odpady
specjalne i musza by¢ usuwane zgodnie z przepisami
prawal
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5.1 Konserwacja

Twardo$ciomierz Krautkramer MIC 20 nie wymaga w
zasadzie zadnych zabiegdw konserwacyjnych.

& Uwaga:

Prace naprawcze moga by¢ wykonywane wylacznie
przez autoryzowany serwis Krautkramer Ultrasonic
Systems.

Czyszczenie sondy pomiarowej

Sond¢ pomiarowa nalezy czyscié tylko przy pomocy
suchej i czystej szmatki.

Czyszczenie narzedzia udarowego

A Uwaga:

Do czyszczenia narzedzia udarowego nie wolno nigdy
uzywac oleju!

Narzedzie udarowe musi by¢ czyszczone po okoto
1000 pomiarow lub w przypadku btednych pomiarow.

- Odkreci¢ przystawke pomiarowa i wyjac¢ element
udarowy z rury prowadzacej.

- Za pomoca suchej szmatki oczysci¢ przystawke
pomiarowa, element udarowy oraz ostrze pomiarowe.

- Przy pomocy szczotki wyczys$ci¢ rure prowadzaca.
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6.1 Interfejsy RS232
Twardosciomierz Krautkramer MIC 20 posiada dwa o 8 7 6
dwukierunkowe interfejsy, za posrednictwem ktorych O O O O
mozna przesyta¢ dane do drukarki wzglednie
komputera. 5O ‘O SO 2@ 10
Interfejs szeregowy Interfejs Ethernet
RS232
Ethernet

[T\ 7 )

L

/! ‘@oo JE=Ae ‘
i J 1
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Interfejs szeregowy RS232 Interfejs Ethernet

Wityczka Kolek Sygnal Poziom Kierunek Wtyczka Kolek Sygnal Poziom Kierunek
sygnalu sygnalu

DCD RS232 Wejscie TXD + 33V Wyjscie
RXD RS232 Wejscie TXD - 33V Wyjscie
TXD RS232 Wyjscie RXD + 33V Wejscie
DTR RS232 Wyjscie -
GND oV Wejscie RJ45
DSR RS232 Wejscie

RTS RS232 Wyjscie

CTS RS232 Wejscie

RXD - 33V Wejscie

Sub-D

OCoOoO~NOoO U~ WN -
ONO O WN -
1

Sygnaty sa odizolowane galwanicznie.

= Wskazowka:

W celu podiaczenia drukarki potrzebny jest szeregowy 15 Wskazowka:
kabel drukarki lub konwerter szeregowo-réwnolegly W celu podiaczenia do komputera potrzebny jest
(Numer zamow. 101 761). skrzyzowany kabel sznurowy z wtyczkami RJ45

(Numer zamow. 101 785).
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6.2 Przesylanie danych do drukarki

Istnieje mozliwos¢ wydrukowania wynikow serii
pomiarowej w formie raportu badania. W tym celu
wyniki serii pomiarow musza by¢ najpierw zapisane w
osobnym pliku (zob. Rozdziat 4 tego podrgcznika).

Warunki do drukowania

Do drukowania raportdow badania muszg by¢ spetnione
nastgpujace warunki.

Do interfejsu szeregowego przyrzadu pomiarowego
musi by¢ podiagczona kompatybilna z PCL drukarka
laserowa lub atramentowa. Dla podtaczenia drukarki
potrzebny jest szeregowy kabel drukarki lub konwerter
szeregowo-rownolegly (Numer zaméw. 101 761).

15 Wskazéwka:
Informacje dotyczace konfiguracji waszego modelu
drukarki mozna znalez¢ w dokumentacji uzywanej
drukarki.

Parametry transmisji danych

W przypadku drukarki szeregowej parametry transmisji
danych musza by¢ ustawione w sposob nastepujacy:

1 bit startu

1 bit stopu

8 bitow danych

brak kontroli parzysto$ci

wilaczone uzgodnienie programowe

W przypadku drukarki réwnoleglej przy uzyciu
konwertera szeregowo-réwnoleglego ustawiona na
konwerterze szybko$¢ transmisji musi zgadzac si¢ z
szybkoscig transmisji wybrana na przyrzadzie MIC 20.
Zalecana szybko$¢ transmisji danych wynosi 4800
bitow na sekunde.
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6.3 Przesylanie danych do komputera

Uzytkownik moze przesta¢ wyniki zapisanej serii
pomiaréow do komputera i zapisa¢ je tam w pliku
Excel.

Do przesytania danych wymagany jest program
UltraDAT (zob. Rozdziat 2).

Program UltraDAT umozliwia bezposredni dostep do
struktury plikow przyrzadu pomiarowego i dysponuje
réznorodnymi mozliwosciami wstepnego przegladania.
Obok dogodnego wyboru eksportowanych serii
pomiarowych istnieje mozliwo$¢ wstawiania do serii
pomiarow dodatkowych informacji, np. Obiektu
badanego, nazwiska kontrolera lub dalszych uwag.

1= Wskazowka:
Przesytanie danych do komputera nastgpuje za
posrednictwem interfejsu Ethernet. W tym celu
potrzebny jest odpowiedni kabel do transmisji danych
(zob. Podrozdziat 6.1).
Dalsze informacje dotyczace przesylania danych
mozna znalez¢ w dokumentacji programu UltraDAT
(krotka instrukcja obstugi oraz Pomoc ,,online”).
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7.1 Metoda UCI

Niniejszy paragraf dostarcza uzytkownikowi
pomocnych informacji na temat metody badania
(pomiaru) twardosci UCI przy uzyciu przyrzadu MIC
20.

W odréznieniu od konwencjonalnych
twardosciomierzy z matymi obcigzeniami, przyrzad
MIC 20 ocenia odcisk Vickersa nie przy pomocy
mikroskopu, lecz na drodze elektronicznej przy
pomocy metody UCI.

Stanowi to zalet¢ w stosunku do oceny (analizy)
optycznej, poniewaz rowniez przy matych odciskach
pomiarowych zapewniona jest wysoka powtarzalnosé¢
wynikow.

Diament Vickersa jest zamocowany na koncu
okragltego preta metalowego. W precie metalowym
wzbudzane sa drgania podtuzne z jego czestotliwo$cia
rezonansowg okoto 78 kHz.

Jezeli nastgpuje zetknigcie si¢ diamentu Vickersa z
badanym materialem, to zmienia si¢ czgstotliwosc
rezonansowa. Zmiana ta jest zalezna od wielkosci pola
powierzchni odcisku (wglebienia) diamentu Vickersa,
ktore z kolei jest miarg twardosci badanego materiatu.

Czgstotliwosci rezonansowe mozna mierzy¢ z bardzo
duza doktadnoscig. Stad tez metoda UCI przyczynia si¢
szczegoblnie do znacznego uproszczenia i
przyspieszenia oceny odciskow Vickersa a tym samym
calego przebiegu badania (pomiaru).

Wynikaja z tego dwie dalsze zalety:

B Pomiar twardoS$ci nastgpuje pod obcigzeniem
(eliminuje to nickorzystny wptyw spr¢zynowania
elastycznego materialu na wynik pomiaru).

B Podstawg pomiaru twardo$ci jest powierzchnia
odcisku a nie dlugos¢ przekatnych odcisku. Dzigki
temu chropowato$¢ powierzchni wywiera mniejszy
wplyw na doktadno$¢ pomiaru. Mozliwy jest rOwniez
pomiar twardo$ci powierzchni oksydowanych.

1= Wskazowka:
W metodzie UCI warto$¢ zmierzona jest zalezna od
wlasciwosci sprezystych materiatu (modut Young’a lub
modut sprezystosci, wspotczynnik Poisson’a). Z uwagi
na to przy pomiarach twardosci przyrzad musi zostaé
wykalibrowany na rézne materiaty (zob. podrozdziat
4.4).
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Obrébka badanego materiatu

Aby otrzymac rzetelne i powtarzalne wyniki pomiardéw
nalezy przestrzega¢ pewnych wskazowek odnoszacych
si¢ do jakoSci powierzchni oraz obrobki materiatu
badanego. Z tego wzgledu trzeba przeczytaé
nastgpujace wskazowki.

Jako$¢ powierzchni

Powierzchnia musi by¢ czysta, wolna od oleju, thuszczu
i pylu. Chropowato$¢ powierzchni badanego materiatu
musi by¢ mata w poroéwnaniu z glebokoscig odcisku
diamentu Vickersa (ok. 14 do 200 mikrometrow).
Zalecamy chropowato$¢ powierzchni wynoszaca okoto
30 % glebokosci odcisku.

Nalezy zatem szlifowaé chropowate powierzchnie, np.
przy pomocy zasilanego z akumulatora zestawu
szlifierskiego MIC 1060 (zob. Rozdziat 2).

Powierzchnie zakrzywione

W przypadku powierzchni, ktore wykazuja promien
krzywizny < 30 mm (wypuktych lub wklgstych), musi
zosta¢ zastosowana odpowiednia przystawka dla
pewnego osadzenia sondy pomiarowej.

Pomiary na malych i cienkich cze$ciach

Wyrazne wahania warto$ci mierzonych moga wystapic¢
w szczegdlnosci ponizej masy 0,3 kg oraz grubosci
obiektu badanego ponizej 15 mm w przypadku, gdy
materiat badany zostaje pobudzony do drgan
rezonansowych. Z tego wzglgdu nalezy umieszczac
takie obiekty badane na sztywnej podstawie, np. za
pomoca pasty o duzej lepkosci. Dotyczy to rowniez
plytek wzorcowych (poréwnawczych) twardosci.

Cienkie blachy musza mie¢ grubosc¢, ktora jest co
najmniej dziesie¢ razy wigksza od glebokosci odcisku

diamentu Vickersa (zob. tabele ponizej).

Dlugosci przekatnych i glebokosci odcisku
Obcigzenie probne 10 N (1 kG):

Twardo$é¢ Przekatna Glebokos¢ min. grubosé

materiatu
250 HV 86 um 12 um 120 pm
500 HV 61 um 9 um 90 um
750 HV 50 um 7 um 70 pm
1000 HV 43 um 6 um 60 pm
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Obcigzenie probne 50 N (5 kG):

Twardo$¢ Przekatna Gleboko$s¢ min. grubosé

materialu
250 HV 193 um 28 um 280 pum
500 HV 136 um 19 um 190 um
750 HV 111 um 16 um 160 um
1000 HV 99 um 13 um 130 um

Obciazenie probne 98 N (10 kG):

Twardo$¢ Przekatna Gleboko$¢ min. grubosé

materialu
250 HV 272 um 39 um 390 um
500 HV 193 um 28 um 280 um
750 HV 157 um 22 um 220 pm
1000 HV 136 um 19 um 190 um

15 Wskazowka:
Zgodnie z norma DIN EN ISO 6507 (Badanie
twardo$ci wedtug Vickersa) odlegtos$¢ srodkow dwoch
sasiednich odciskow w odniesieniu do $rednie;j
dlugosci przekatnej odcisku musi wynosic:
o w przypadku stali, miedzi oraz stopéw miedzi
co najmniej trzykrotna wartos¢,
e w przypadku metali lekkich, otowiu, cyny
oraz ich stopéw co najmniej szesciokrotna
wartos$¢.

Jezeli dwa sasiednie odciski r6znig si¢ wielkos$cig, to
do obliczenia minimalnego odstgpu §rodkow nalezy
uzy¢ $redniej przekatnej wickszego odcisku.
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7.2 Metoda Shore’a

Niniejszy paragraf dostarcza uzytkownikowi
pomocnych informacji na temat metody badania
(pomiaru) twardosci UCI przy uzyciu
twardosciomierza MIC 20.

Wyposazenie sktada si¢ z elementu udarowego,
narzg¢dzia udarowego oraz przyrzadu wskazujacego.
Element udarowy posiada na swoim koncu kulkg z
weglika wolframu lub diamentu oraz magnes trwaty do
wytworzenia impulsu napi¢ciowego. Narzegdzie
udarowe posiada naped sprezynowy do napinania i
przyspieszania elementu udarowego oraz cewke
indukcyjng do wykrywania magnesu w elemencie
udarowym. W metodzie Shore’a mierzona jest zmiana
predkosci na skutek zderzenia elementu udarowego z
powierzchnig materiatu.

Energia uderzenia regulowana jest za pomocg
sprezyny. Element udarowy jest przyspieszany w rurze
narzg¢dzia udarowego do zderzenia z powierzchnia
badana po nacis$nig¢ciu guzika spustowego
(wyzwalajacego).

Podczas tego procesu magnes trwaly elementu
udarowego indukuje w cewce sygnal napigciowy,
ktérego wysoko$¢ jest proporcjonalna do predkosci

uderzenia (Ap). W wyniku zderzenia dochodzi do
odksztatcenia plastycznego materiatu i powstaje trwatly
kulisty odcisk na powierzchni. To odksztalcenie
plastyczne powoduje strate energii elementu
udarowego a tym samym zmniejszenie predkosci po
zderzeniu (Rp).
Warto$¢ twardosci obliczana jest na podstawie
stosunku tych dwéch predkosei i podawana w
nastepujacy sposob:
HL = 1000 Rp/Ap

Stosunek tych 2 predkosci jest okreslany doktadnie w
momencie zderzenia/odbicia dzigki specjalnej obrobece
sygnahu. Z tego wzgledu stosunek predkosci nie jest
uzalezniony od kierunku uderzenia. W przeciwienstwie
do tego, w przypadku innych twardo$ciomierzy
mierzacych metoda Shore’a, kierunek uderzenia musi
by¢ zadawany z gory w statych krokach (wptyw
zjawiska grawitacji na stosunek predkos$ci) — o
stanowi powazng wad¢ w przypadku czesto
zmieniajacych si¢ pozycji pomiarowych.

1= Wskazowka:
W przypadku przyrzadu MIC 20 nie jest konieczne
wprowadzanie kierunku uderzenia.
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Obrébka materialu badanego

W celu otrzymania rzetelnych i powtarzalnych
wynikdw pomiarow nalezy przestrzega¢ pewnych
wskazowek dotyczacych jakosci powierzchni i obrobki
materiatu badanego. Z tego wzgledu nalezy przeczytad
ponizsze wskazowki.

Jako$¢ powierzchni

Powierzchnia musi by¢ czysta, wolna od oleju, thuszczu
i pylu. Wysoko$¢ nierownosci nie powinna przekraczaé
10 mikrometrow.

Nalezy zatem szlifowaé chropowate powierzchnie, np.
przy pomocy zasilanego z akumulatora zestawu
szlifierskiego MIC 1060 (zob. Rozdziat 2).
Powierzchnie zakrzywione

W przypadku powierzchni, ktore wykazuja promien
krzywizny < 30 mm (wypuktych lub wklestych), musi
zostac zastosowana odpowiednia przystawka dla
pewnego osadzenia sondy pomiarowej.

Pomiary na malych i cienkich cz¢$ciach

W przypadku mniejszych i lekkich czesci badanych
moga wystapi¢ drgania na skutek uderzenia narzedzia
udarowego. Drgania takie moga prowadzi¢ do
zafatszowania wynikow pomiarow.

Czgsci 0 masie mniejszej niz 2 kg musza w kazdym
wypadku by¢ tak zamocowane przy uzyciu pasty
sprzegajacej na sztywnej podstawie, aby nie
powstawaty zadne drgania.

Czgsci badane o masie migdzy 2 kg a 5 kg musza
zosta¢ umieszczone na duzej podstawie metalowej (np.
na stole) w taki sposob, aby nie mogly poruszy¢ si¢ lub
drga¢ pod wptywem uderzenia. Jezeli to okaze sig¢
konieczne, nalezy zamocowac¢ badane elementy do
podstawy za pomocg pasty sprzggajace;.

Minimalna grubos¢ $cianki

Podobne problemy powstaja w przypadku badanych
czesei o niewielkiej grubosci $cianki. Scianki, np. rur,
moga wpas¢ w drgania pod wptywem uderzenia
narzg¢dzia udarowego, podobnie jak membrana bebna.
Prowadzi to z reguty do wskazywania zbyt matych
warto$ci twardosci.

Z tego wzgledu zalecamy dla metody Shore’a
minimalng grubos¢ §cianki czeséci badanej rownag

20 mm.
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Dla pomiaréw czgéci ze Sciankami o grubo$ci ponizej
20 mm nalezy zastosowa¢ metod¢ UCI, ktora rowniez
wykonywana jest przez przyrzad Krautkramer MIC 20.
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7.3 Przeliczanie wartoS$ci twardoS$ci

Przy przeliczaniu warto$ci twardos$ci nalezy
przestrzega¢ nastgpujacych wskazowek (zob. norma
DIN 50 150 wzgl. ASTM E140):

Wartosci twardosci, ktore zostaly zmierzone réznymi
metodami, nie mogg by¢ wzajemnie przeliczane za
pomoca ogodlnie obowigzujacych zaleznoscei.
Przyczyna tego lezy z jednej strony w tym, ze
zachowanie si¢ materiatu podczas penetracji jest
okreslone przez zaleznos¢ ,,Napre¢zenie —
Odksztatcenie”. Z drugiej strony, w zaleznosci od
metody pomiaru twardosci, rdzny jest ksztalt i materiat
ciata penetrujacego, wielko$¢ odcisku a tym samym
zmierzona strefa.

Dlatego tez nalezy wiedzie¢, ze w zaleznosci od
materiatu, stanu obrobki i jakosci powierzchni,
przeliczanie warto$ci twardosci zarowno z jednej skali
na druga jak réwniez na wartosci wytrzymato$ci na
rozcigganie moze okaza¢ si¢ niedoktadne wzglednie
niedopuszczalne.

Nalezy podawac wartosci twardosci w skali, ktora
odpowiada zastosowanej metodzie badania (np. HL w
przypadku zastosowania metody Shore’a).

Przeliczen dokonywacé nalezy tylko wtedy, gdy:

e zalecana metoda pomiaru nie moze by¢
zastosowana, np. jezeli brak jest
odpowiedniego przyrzadu pomiarowego,

* nie jest mozliwe pobranie probek jakie sg
wymagane dla zalecanej metody pomiaru.

Szczegdlne aspekty przeliczania przy pomiarach
metodg UCI

Przeliczenie wartosci twardosci na inne skale
twardosci, ktore moga by¢ wybrane na przyrzadzie,
dokonywane jest alternatywnie zgodnie z normg DIN
50 150 lub ASTM E140. Przy przeliczaniu obowigzuja
wszystkie podane w tych normach ograniczenia.

Szczegdlng ostrozno$é nalezy zachowac przy
stosowaniu skali Brinella. W Zzadnym wypadku nie
wolno bada¢ za pomoca metody UCI materiatow, ktore
wykazuja bardzo gruboziarnista mikrostrukture (np.
zeliwo szare. Jednak wtasnie dla tego typu materialow
wymagany jest badanie wedtug Brinell’a.

7-8 Wydanie 01, 09/2002



Metody badania twardosci

Szczegélne aspekty przeliczania przy pomiarach
metoda Shore’a

Przeliczenie wartosci twardosci na inne skale
twardo$ci, ktore moga by¢ wybrane na przyrzadzie, jest
dokonywane w podstawowym (domy$lnym)
ustawieniu wedlug wlasciwych dla danego przyrzadu
tabel przeliczeniowych. Uzytkownik moze jednak
dokona¢ przeliczenia zgodnie z norma DIN 50 150 lub
ASTM E140. Przy przeliczaniu obowigzujg wszystkie
wymienione w tych normach ograniczenia.

Nalezy pamigtac o tym, ze przeliczenia zgodnie z
normg DIN 50 150 i ASTM E140 (dla skali Rockwella)
sa skuteczne tylko dla grupy materiatowej ST (stale
niskostopowe/niestopowe). Dla innych grup
materialowych uzywane jest specyficzne dla przyrzadu
przeliczenie po wybraniu normy DIN 50 150 lub
ASTM E140.

W twardo$ciomierzu MIC 20 jest do dyspozycji 9 grup
materiatowych, sposrod ktorych nalezy najpierw
wybra¢ te grupe, ktora najblizej odpowiada danemu
materialowi badanemu. W celu wykonania doktadnych
pomiaréw nalezy nastgpnie wykona¢ wzorcowanie
przyrzadu dla waszego materiatu badanego (zob.
Rozdziat 4.4).

W przypadku grup materiatowych obejmujacych stale
nalezy zwraca¢ uwage na to, ze wartosci twardosci w
dolnych zakresach twardos$ci (do ok. 500 HL) s3 mniej
zalezne od rodzaju materiatu niz w goérnych zakresach
twardo$ci. W szczegdlnosci nalezy skontrolowaé
kalibracje waszego przyrzadu woéwczas, gdy mamy do
Czynienia z warto$ciami twardosci powyzej 500 HL.

Dla poszczegdlnych grup materiatowych sg do
dyspozycji mozliwosci przeliczen, z ktérymi mozna si¢
zapozna¢ na podstawie przegladu zawartego ponizej. Z
uwagi na wigkszg zalezno$¢ od materiatu przeliczone
wartosci twardosci w gornych zakresach twardosci
wykazuja znacznie wigksze rdznice.
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Zakresy obowiazywania tabel przeliczeniowych

Zakres pomiarowy dla skali podstawowej 150 ... 1000 HL

Narzedzie Norma Material HV HB HRB HRC HS N/mm?
udarowe
Dyna D DIN ST 80-1000 80 -650 40 - 106 19-70 30-100 25-2200
ASTM ST 90-1000 90 -560 52 -102 19-70 30-100 300 -2200
Dyna ST 75-1000 75-700 35-100 20-70 30-100 250 -2200
AST 75-1000 20-70
SST 75-1000 75-700 35-100 20-70
GCl 90 - 350
NCI 120 - 400
AL 20-180 10-85
BRS 40 -180 10-95
BRZ 45— 320
Cu 45 - 320
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Narzedzie Norma Material HV HB HRB HRC HS N/mm?
udarowe
Dyna E DIN ST 80 -1000 80— 650 40-100 19-70 35-100 250 -2200
ASTM ST 95-1000 90-560 52 -100 19-70 35-100 300 -2200
Dyna ST 80-1000 80-700 40-100 20-70 35-100 250 -2200
AST 80— 1000 20-70
Narzedzie Norma Material HV HB HRB HRC HS N/mm?
udarowe
Dyna G DIN ST 85— 650 80 — 650 45-103 20-60 30-85 275 — 2200
ASTM ST 95 - 650 90 - 560 52 -100 20 -56 30-85 300 -2200
Dyna ST 75 - 650 75-700 45-100 20-60 30-85  250-2200
GClI 90 - 350
NCI 100 - 380
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7.4 Wskazowki na temat statystycznej
oceny wynikow badan

Srednia (warto$¢) statystyczna

Twardosciomierz MIC 20 wyswietla w gldéwnym menu
Messung (Pomiar) zawsze $rednig wartos$¢
statystyczng (Xg) -

Kazdy pomiar jest obarczony niepewnoscig pomiaru.
Przy tym btad pomiaru sktada si¢ z nastgpujacych
btedow pojedynczych:
e  zasadnicza niedoktadno$¢ zastosowane;j
metody pomiaru,
e  sposob manipulacji sonda pomiarowg lub
narzgdziem udarowym,
e przygotowanie materiatu badanego (obrobka
powierzchni wzgl. obrobka cieplna),
e jednorodnos$¢ materiatu badanego,
o  wplywy zewngtrzne (zabrudzenie, wilgotnos¢,
temperatura).
Analiza statystyczna wynikow powinna dopomoc
uzytkownikowi w lepszej ocenie pomiarow oraz

w nabraniu wigkszej pewnosci przy podejmowaniu
decyzji o jako$ci badanego materiatu.

Wartos¢ $rednia serii pomiaréw jest tym doktadniejsza,
im wigksza jest liczba przeprowadzonych pomiarow.
Duza liczba pojedynczych pomiar6w rdéwnoczesnie
oznacza jednak, ze beda one zawieraly wigcej wartosci
»izolowanych” (nietypowych).

Z tego wzgledu réznica migdzy warto$cig minimalng a
maksymalng nie stanowi wiarygodnego kryterium do
oceny serii pomiarOw zawierajacej wigcej niz okoto

12 punktéw pomiarowych.

Warto$¢ Srednia (xg ) jest obliczana arytmetycznie:

_(§,+S,+S5,+...+85))
S — n

gdzie:
X¢ = warto$¢ $rednia
S= pojedynczy pomiar

n = liczba pomiarow
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Wzgledny rozrzut wynikéw

Rozrzut wzgledny ( R) jest obliczany w nastgpujacy
sposob:

R = Warto$¢ maksymalna — Warto$¢ minimalna

(Wart.maks.—Wart.min.) ¢100
Wart.srednia

R [%] =

Wzgledne odchylenie standardowe
Wzgledne odchylenie standardowe jest obliczane w
sposob nastepujacy:

S
S[%]=—100
gdzie:
X = warto$¢ Srednia
S = odchylenie standardowe ($redni btad pojedynczego
pomiaru)

- \/(51 — X )2+ (S, =Xy, ) e+ (S, — X))
' (-1

Obliczanie zdolnoSci procesu

Obliczanie zdolnoS$ci procesu jest przeprowadzane
przez Krautkramer MIC 20 wedtug nastepujacych
WZOrow:

Wskaznik zdolnos$ci procesu Cp

Wskaznik zdolno$ci procesu Cp jest miarg rozrzutu
wartos$ci zmierzonych w stosunku do wartosci
dopuszczalnych. Warto$¢ ta uwzglednia tylko rozrzut

wynikow.

0SG -USG
Cp= — —2
6s
gdzie:

USG = dolna warto$¢ dopuszczalna

OSG = gbrna warto$¢ dopuszczalna
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Krytyczny wskaznik zdolno$ci procesu Cpk

Krytyczny wskaznik zdolnosci procesu Cpk
uwzglednia obok rozrzutu dodatkowo potozenie
wartos$ci Sredniej w odniesieniu do wartosci
dopuszczalnych (granic tolerancji).

Cpku = X, —USG
3s

Cpko = OSG -x,,
3s

Cpk = Min {Cpku, Cpko}
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Przyrzad podstawowy
Obudowa

Wymiary (D x Sz. x Gl.)
Masa

Ekran

Klawiatura

Podlaczenia i interfejsy
RS-232

Ethernet

Podtaczenie sondy

Podtaczanie zasilania

z tworzywa sztucznego (ABS), formowana wtryskowo
ok.215x 180 x 78

ok. 1400 g (tacznie z bateriami)

MIC 20: 14,5 cm (5,7”) CSTN, 240 x 320 pikseli,
MIC 20 TFT: 14,5 cm (5,7”) TFT, 240 x 320 pikseli

podswietlenie ekranu za pomoca wbudowanej lampy CFL.

klawiatura foliowa ze zintegrowanym ekranem dotykowym (technika taczy
dwutorowych)

dwukierunkowy, 9-stykowy Sub-D (m)
10 Mbit/s
20-stykowe AMP 050

gniazdko niskonapigciowe 12 V, 2 A (zgodnie z norma DIN 45323)

8-2
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Zasilanie elektryczne i czas eksploatacji

Wewngtrzne

Zewngtrzne

Czas pracy

Wskaznik stanu natadowania

Warunki otoczenia

Podczas pracy

Podczas sktadowania

Wilg. wzgledna powietrza
Wytrzymato§¢ zmeczeniowa
Odporno$¢ na wstrzasy

Blok akumulatorkéw NiMH MIC 20-BAT 7,2 V, 4500 mA,
z czujnikiem temperatury i bezpiecznikiem,

lub 6 ogniw NiCd wielkos¢ C (Baby),

lub 6 ogniw NiMH wielko$¢ C (Baby),

Zasilacz sieciowy wtyczkowy 100 ... 240 VAC (£ 10 %), wyjscie 12 V,2 A

ok. 4 godziny przy zasilaniu z bloku akumulatorkow NiMH MIC20-BAT przy
pracy ciaglej

Ikona baterii, ostrzezenie przy roztadowanych bateriach,
odfaczenie sprzetowe przy zbyt niskim napieciu dla ochrony akumulatorkow

0..+50°C

-20..+70°C

10 ... 75 % (nie jest dopuszczalna kondensacja, wykluczone obroszenie)

zgodnie z normg EN 60068-2-6: 2 g (10 ... 150 Hz, 1 Okt./min)

zgodnie z norma EN 60068-2-29: 11 g (11 ms, 1000 w kazdej osi, razem 3000)
zgodnie z norma EN 60068-2-27: 60 g (6 ms, 3 w kazdej osi i kierunku, razem 18)
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Ocena wynikow

Metoda pomiaru

Obciazenie probne

Materiaty badane
Tolerancje pomiarowe

Metoda UCI (Ultrasonic Contact Impedance) z diamentem Vickersa

Metoda Shore’a, metoda dynamiczna z ilorazem prgdkosci odbicia (Rp) 1 predkosci
uderzenia (Ap)

Sondy reczne lub sondy motorowe (obcigzenia probne od 1 N do 98 N),
Waetebnik : piramida diamentowa wg Vickersa, kat dachowy 136 °

Narzedzie udarowe Dyna D z kulka z weglika wolframu ¢ 3 mm, dtugos¢ 160,5 mm,
Energia uderzenia 12 Nmm, do zastosowan standardowych

Narzedzie udarowe Dyna G z kulkg z weglika wolframu ¢ 5 mm, dlugo$¢ 265 mm,
Energia uderzenia 90 Nmm, do masywnych czg¢sci badanych

Narzedzie udarowe Dyna E, z ostrzem diamentowym, dtugos$¢ 165 mm,

Energia uderzenia 12 Nmm, dla zakresu twardo$ci powyzej 650 HV

Materiaty metaliczne, materiaty lane

Metoda Shore’a : + 5 HL odchylenie wartosci $redniej od wartoéci zadanej ptytki wzorcowej
twardos$ci przy 3 do 5 pomiarach

Metoda UCI: £ 3,6 % odchylenie wartos$ci $redniej od wartosci zadanej plytki wzorcowe;j
twardos$ci przy 3 do 5 pomiarach ze statywem pomiarowym MIC 222-A.

Przy pomiarach z wolnej r¢ki mozliwe sa wigksze odchylenia.
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Statystyka Warto$¢ $rednia, rozrzut, odchylenie standardowe, Min., Max., wskaznik zdolnosci procesu
Przeliczenia wedtug DIN 50 150, ASTME E140, Dyna

Skale przeliczeniowe HV, HB, HRB, HRC, N/mm?, dodatkowo przy metodzie Shore’a HL i HS.
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Zalacznik

9.1 Swiadectwo Zgodnos$ci UE

Twardo$ciomierz Krautkramer MIC 20 spetnia
wymagania nastepujacej dyrektywy UE :

* 89/336/EWG (odpowiedniosé
elektromagnetyczna)

Zgodno$¢ z wymaganiami dyrektywy UE
89/336/EWG zostata udowodniona przez
dotrzymanie nastepujacych norm:

* EN 55011, 03/1991, Klasa A, grupa 2
* EN 50082-2, 03/1995

9.2 Adresy producenta/Serwisu

Twardosciomierz Krautkramer MIC 20 jest
produkowany przez :

Agfa NDT GmbH

Robert-Bosch Strasse 3

D — 50354 Hiirth

Telefon: + 49 (0) 22 33 — 601 111
Fax:  +49 (0) 22 33— 601 402

Twardos$ciomierz Krautkramer MIC 20 zostat
wyprodukowany przy uzyciu wysokiej jakosci
komponentow i wedtug najnowoczes$niejszej
technologii. Staranne kontrole migdzyoperacyjne
oraz potwierdzony certyfikatem System
Zapewnienia Jakos$ci zgodnie z normg DIN ISO
9001 gwarantuja optymalng jako§¢ wykonania
przyrzadu. Jezeli pomimo to stwierdzilibyscie
Panstwo jakis$ blad w dziataniu przyrzadu lub w
oprogramowaniu, to prosimy o powiadomienie o
tym najblizszego serwisu firmy Krautkramer
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Ultrasonic Systems z podaniem btedu
(ewentualnie numeru bledu) oraz jego opisu.

Jezeli powstang jakie$ specjalne pytania odnosnie
zastosowania, postugiwania si¢ przyrzadem, jego
obstugi oraz danych technicznych lub odnosnie
naszej Umowy Serwisowej, to prosimy o
zwrdcenie si¢ do Waszego miejscowego
przedstawiciela firmy Krautkramer Ultrasonic
Systems Iub bezposrednio pod nastepujacym
adresem:

Agfa NDT GmbH

Krautkramer Ultrasonic Systems

Service Center

Robert-Bosch Strasse 3

D — 50354 Hiirth

Telefon: + 49 (0) 22 33 - 601 111
Fax:  +49(0) 22 33 - 601 402
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