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 4
Norsk 6
Dansk 8
Suomi 10
Deutsch 12
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Leeb kietumo matuoklis ,,Limit 4300

Daugelio iprastiniy metaly, pvz., plieno, nertdijancio plieno, ketaus, aliuminio,
zalvario, bronzos ir vario nesiojamas Leeb kietumo matuoklis.

Matuoja ,,Rockwell B ir C, ,,Vickers® ir ,,Brinell*.

Paprastas nustatymas ir matavimas. Pasirinkite smugio krypti, medziagos koda
ir skalg.

Tvirtai priglauskite keitiklj prie matuojamo objekto, jjunkite spyruoklini
mechanizma ir nuskaitykite vertg. Funkcionavimo principas: spyruoklés
veikiamas kiinas atsitrenkia | matuojama objekta, o nuolatinis magnetas
generuoja ritéje proporcinga eigos greiiui jtampa.

,,Brinell* HB 80-647
,,Rockwell* HRB 38-100
,,Rockwell* HRC 20-68
,,Vickers* HV 80-940
Maitinimo elementai 4 vnt.1,5 VAAA
Zondo skersmuo mm 20

Vertés atmintyje 250

Svarbiis nurodymai prie§ naudojimg. Nenaudokite prietaiso
volframo ir kietesniy medziagy, kurios gali pazeisti jutikli, matavimui.
Matuojama medziaga gali buiti ne magnetiné. Medziagos pavirSius turi buti
lygus, pavirsiaus Siurk§tumas maks. 3 Ra, kad buty iSvengta dideliy vertes
nukrypimy. Svarbu nejudamai jtvirtinti matuojama objekta; mazesnius
objektus reikia tinkamai atremti. Zr. 5 pav. Jeigu matuojamy objekty masé
vir§ija 5 kg, papildomos atramos nereikia. Mazesnés kaip 5 kg masés objektai
turi nejudamai priglusti prie atramos, pritvirtinant objektus ant darbastalio
ar panagios vietos. Sis matavimo metodas netinkamas mazesnés kaip 100 g
masés, < 5 mm storio arba < 1 mm uzgradinimo gylio objektams.

RD ISsaugoty verciy nuskaitymas. Slinkite rodykliy klavisais.
DIR Pasirinkite krypti. Slinkite pageidaujama kryptimi. Zr. 4 pav.
DEL Spauskite 3 sekundes i§saugotos vertés pasalinimui.

POWER / MENU Jjungimas ir i§jungimas. Spauskite 3 sekundes
i§jungimui.
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MATE Pasirinkite medziagos koda 1 - 10. Slinkite iki pageidaujamo
kodo. Zr. 2 pav.
SCALE  Pasirinkite skalg. Slinkite iki pageidaujamos skalés. Zr. 1 pav.

Matavimas. Pasirinkite smigio krypti, medziagos koda ir skalg. Po
kiekvieno nustatymo ir prie§ kiekviena matavima paspauskite klavisa
-POWER / MENU“. Nejudamai itvirtinkite matuojama objekta. [tempkite
spyruoklini mechanizma. Tvirtai priglauskite keitiklj prie objekto, atraminis
Ziedas turi biti lygiagretus pavirsiui. Paspauskite uzrakto jungikli. Zr. 3 pav.

Pastaba. Nickada nepaleiskite prie objekto neprispausto zondo, kad
neatsilaisvinty atraminis ziedas apatinéje jutiklio puséje. Atstumas tarp
dviejy matavimo tasky ne maziau kaip 3 mm, atstumas iki objekto briaunos
ne maziau kaip 5 mm. Nejtempkite spyruoklinio mechanizmo, kai prietaisas
nenaudojamas.

Vidutiné verté. Spauskite klavisa ,,POWER / MENU* 6 sekundes. Ekrane
rodoma ,,AVE*“. Rodykliy klavisais pasirinkite matavimy skai¢iy nuo 2 iki 9.
Vel paspauskite klavisa ,,POWER / MENU®. Pvz., pasirinkite 3 matavimus;
atlikus 3 matavimus, bus parodyta vidutiné verte.

Kalibravimas. Po tam tikro naudojimo periodo prietaisa reikia suderinti.
Spauskite klavisa ,,POWER / MENU* 9 sekundes. Ekrane rodoma ,,CAL*.
Matuokite zinomo kietumo isbandymo bloka. Rodykliniais klavi3ais
nustatykite i§bandymo bloko kietumo vertg. Kartokite $ia procedira, kol
iSmatuota verté atitiks ibandymo bloko kietumo vertg. I§junkite kalibravima,
paspausdami klavisa ,,POWER / MENU*.

Techniné priezitira. Po 1 000 - 2 000 matavimy reikia i$valyti prietaiso
mechanizma. Atsukite atraminj zieda. I$valykite vamzdelio vidy ir stimoklj
pateiktu nailoniniu Sepeteliu. Vamzdelis turi buti sausas ir §varus. Visi§kai
nenaudokite jokios alyvos, tepalo arba kity tepimo medziagy. Jeigu rodmeny
verté nuolat didesné uz isbandymo bloko kietumo vertg, tai stimoklis
susidévéjes arba pazeistas — reikia pakeisti. Pakeiskite maitinimo elementa,
jeigu indikatorius rodo Zema jtampa.
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