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~ Mode d’emploi n° 63 pour la machine
_d’es%mﬁs de dureté WOLPERT DIA TESTOR 2

(execuhon H 187/188 et H 250
machine d’essms de dureté svivant norme DIN 51225 Groupe B)

Déhallage ei installation de la machine

Enlever le couvercle et le ¢coté avant de la caisse d’emballage, puis les bois de fixation et dévisser les vis fixant la
machine au fond de la caisse. Sortir les paquets joints & I'envoi ainsi que la machine elle-méme et installer cette derniére
& son emplacement. Prévoir un trou de 80 mm de diametre environ dans le plateau de la table pour le passage de la
broche filetée. : .

La table ou le support soudé ne doivent servir que pour l'installation de la machine afin d'éviter toute vibration et
avoir une hauteur de 750 mm environ pour le service. Pour le type DIA TESTOR 2 § il est recommandé d'utiliser une
hauteur de table de 600 mm environ. :

Installer la machine & 'abri de la lumigre c'est-a-dire en veillant & ce que la lumigre solaire ne tombe pas directement
sur le dépoli. Enlever I'enveloppe de papier et la cale entre la table d'essai et la calotte de serrage aprés avoir descendu,
en la fournant, la broche filetée. Fixer la machine sur la table ou le socle avec des vis et la mettre d'aplomb avec le
niveau & bulle d'air.

Instructions d’emploi et mise en route de lu machine DIA TESTOR 2n/2Rc
1. enlever le couvercle et le c6té arriére '
. sortir le coussin feutre qui est maintenant libéré & I'arriere de la machine

2
3. dévisser les 2 écrous é pans des corniéres en les tournant le plus haut possible. Enlever les plaquettes caoutchouc
4

. Défaire le ficelage du levier de charge préalable (pour DIA TESTOR2 Rc seulement) et du levier de chqrge principal

en haut de la machine. Enfever la fixation du levier & main.

5. Tirer le levier & main (levier de charge) en avant jusqu'a ce que le corps pivotant s'inverse.
Le levier @ main supérieur pivote ainsi de 60° vers le haut. Dans la machine & un levier, déplacer le levier & main

en avant, le corps pivotant s'inversant sur la position optique. A la fin de sa course, pousser le levier & droite dans .

sa position d'arrét.
6. Sortir le coussin feutre su-dessous du jeu de poids.

7. Presser & fond le bouton poussoir le plus haut du sélecteur de charge, si nécessulre, afin de faire sortir tous les
avires boutons-poussoirs.

Remplissage du frein & huile

Comme I'huile a ét6 vidangée avant I'expédition, faire le plein du cylindre d'amortissement avec de I'hvile de machine
ordinaire avant de mettre la machine en route. Exécuter ceite opération de préférence avec une burette qu'on introduit
suivant dessin V 122 C dans I'ouverture pour le réglage de la vitesse de charge qui se trouve sur le cété gauche de la machine
et qui est couverte d'une rondelle en téle. Laisser I'huile s'écouler dans la fente annulaire entre la tige et le cylindre
d’amortissement jusqu'd ce qu'on n'entende plus de gargouvillements.

Réglage de la charge désirée

Pour régler cette charge, presser le bouton-poussoir correspondant. Veiller & ce que les ponds soient dans la position
relevée. En pressant un bouton-poussoir, la pince du sélecteur de charge se déplace avec et s’engage dans I'évidement
des poids. Si I'on déclenche maintenant la charge, les poids s'abaissent au-dessous de la pince et appliquent la charge
désirée, tandis que les poids au-dessus de cette pince se placent sur elle et ne participent pas ¢ I'essai. Le sélecteur de
charge est disposé de fagon qu'en pressant un second bouton-poussoir, e bouton-poussoir pressé précédemment sorte.

Les poids doivent. étre exempts d'huile, afin de les empécher de coller les uns aux autres.

Mise en place du pénéirateur

Afin de mettre parfaitement en place le pénétrateur (cone en diamant, pyramide en diamant- ou porte-bille), sur
. la surface plane du porte-outil d'essai nous y avons incorporé un mmonr normal qui supprime le serrage du pénétrateur
4 'aide de la petite vis utilisée jusqu'ici.

En metant la pyramide en diamant en place, prendre soin que les traits mcrqués sur le diamant et le porte-outils
coincident. Si, en utilisant un pénétrateur avec une plus longue queue que 12+0--0,1 mm, il fout tellement enfoncer
Paimant dans le porte outils que les pénétrateurs. ajustés par nos soins ne tiennent plus, on peut repousser cet aimant
en avant & travers le trou prévu & cet effet dans le porte-outils, '
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Systéme optique

La DIA TESTOR 2 est équipée d'un projecteur optique Zeiss avec lequel on pr0|eﬂe I'empreinte du pénétrateur {bille
ou pyramide en diamant) sur le dépoli avec un grossissement de 20, 44, 70 et 140 x.

La distance de I'objectif & la piéce est de:

1,5 mm environ avec un grossissement 140 x

6,8 mm environ avec un grossissement 70 x

8,8 mm environ avec un grossissement 44 x

26,5 mm environ avec un grossissement 20 x

Le branchement de la machine & la canalisation électrique lumigre s'effectue & I'aide du transformateur faisant partie
de la fourniture. Fixer celui-ci de préférence sur la table et derriere la machine. Aprés avoir contrdlé la concordance
de la tension du secteur avec celle du transformateur, enfoncer la fiche normale dans une prise ¢ installer derri¢re la
machine. Dés que le fil qui sort & I'arriere de la machine est connecté ¢ la prise secondaire du transformateur, la lampe
s'allume. ‘
Dans le modele H 250, le transformateur est installé et le fil sortant de la machine peut élre connecté directement &
une prise pour 220 V. En actionnant ensuite le petit interrupteur & bascule qui se trouve sur le fil, la lampe & incandes-
cence doit s'allumer.

Objeciifs grossissements 44, 70 et 140 x
Avant de changer les objectifs et les pénéirateurs, visser la calotte de serrage en tournant & gquche la bague moletée.

Aprés avoir dévissé la vis de soreté S 1 (voir dessin 910 a) sortir, en tournant & gauche la bague moletée, I'objectif se
trouvant dans l'illuminateur vertical (celui-ci contient, le miroir d'éclairage). Visser 'objectif désiré et revisser la vis de
streté S 1, :

Les grossissement sont marqués sur les objectifs.

Objectif pour grossissement 20
Dans I'objectif pour grossissement 20 ef, contrairement & d’autres objectifs, le miroir d’éclairage et I'objectif proprement
dit sont d'une seule pigce.

Pour travailler avec cet objectif, dévisser la vis de soreté S 2 {voir dessin 910 ) et sortir 'ensemble |l|ummoteur vertical
pour objectifs 140, 70 et 44 x en tournant & gauche la bague supérieure moletée.

Apras avoir vissé 'objectif grossissement 20 x & I'ifluminateur vertical, prendre soin que la lentille d'éclairage ou bien-
~le miroir d'éclairage vienne exaciement en face de la lentille du condensateur.

Mettre de préférence I'éclairage en circuit pour metire ces pi¢ces en place et placer une éprouvette polie sur la table.
Avec le volant & main, déplacer en hauteur la broche filetée jusqu'a ce que la surface de I'éprouvetie apparaisse
nettement sur le'dépoli. L'objectif ou le miroir d’éclairage se trouvent en position précise lorsque le dépoli est éclairé
d'une maniére uniformément claire et ne présente a gauche et a droite aucun bord noir.

Afin d'obtenir le meilleur éclairage du dépoli avec un objectif grossissement 20 x, le cercle lumineux tombant sur fa’
lentille d'éclairage doit avoir & peu prés la méme grandeur que cette lentille. Ceci peut étre obtenu en enfongant davan-
tage la douille de la lampe aprés avoir dévissé la vis & téte moletée. Cette doville est accessible G travers l'ouverture
ronde qui se trouve sur e coté supérieur gauche du montant et qui est fermée par un couvercle en téle.

Fourniture ultérieure d’auires objectifs

S'il est fourni ultérieurement un objectif pour grossissement 20 et. aussi un nouvel lllummateur vertical, visser d'abord
cette pidce jusqu'a son siége en fournant la bague supérieure moletée et la bloquer avec la vis S 2. Dévisser ensuite
les petites vis S 3. Tourner la partie inférieure de l'objectif ou de I'illuminateur vertical de fagon que le miroir d'éclai-
rage VIenne en face de [o lentille du condensateur.

On trouve cette position exacte en procédcnt de préférence comme plus haut et en contrélont I'image sur une éprou-
vette en place. La position étant précise, resserrer les petites vis S 3 qui ne doivent plus éire desserrées ensuite.

Mancque de neiteté de Pimage

En mettant les objectifs grossissement 140, 70 et 44 x en place, veiller & ne pas toucher & la lentille inférieure. Mainte-
nir toujours la partie inférieure de 'objectif dans un bon état de propreté, afin que l'imoge soit toujours nette.

Nettoyage du systéme optique d'aprés le dessin 910a

Afin de toujours obtenir une bonne image sur le dépoli, nettoyer de temps en temps avec une peau de chamons propre
Ies pigces suivantes qui sont accessibles de I'extérieur:

1. I'ampoule de la lampe & incandescence (montage suivant instructions)
la lentile du condensateur (cété avant et arriére)

les lentilles extérieures de {'objectif

la lentille d'éclairage de I'objectif grossissement 20 x

L

le verre de protection contre la poussiére de l'objectif grossissement 20 x.

2 ' : o . &



Remplacement d'une lampe ¢ incandescence

S'il est nécessaire de remplacer ou de nettoyer une lampe & incandescence, basculer un peu sur le cbté le disque en téle

qui se trouve sur le coté supérieur gauche aprés avoir dévissé la vis.

Aprés avoir dégagé tout le jeu de poids, (presser le bouton pour 250 kg et sans éprouvette, libérer les poids avec le
levier & main) débloquer la vis @ téte moletée du systéme d'éclairage et sortir la doville de lampe. Aprés avoir mis la
nouvelle lampe en place, pousser la doville de la-méme maniére en avant jusqu'a ce que la lueur, sans lumiére diffuse,

ait atteint son intensité maximale sur la lentille d’éclairage oule miroir d'éclairage de I'objectif. Rebloquer la lampe .

dans ceite position avec la vis & téte moletée,

Veiller; en outre, & ce que le rayon lumineux tombe complétement sur fe miroir, Le cas échéant, réajuster, en réglant
les goujans, la douille avec la lentille du condensateur qui projette les rayons lumineux sous une forme concentrée sur
le miroir d'éclairage.

‘Régle graduée normale avec echelles mferchongaubles ou régle graduée spécna!e avac
vernier

Ces régles sont poussées & I'aide des ferrures mobiles installées dans la fente de la monture de dépoli. Soulever un peu
ces ferrures A ressort avec un tournevis et déplacer ensuite la régle dessus de fagon que les 2 ferrures se déplacent dans
la rainure & T de la régle.

Pour la régle spéciale, exécuter la mesure entre 2 fraits gradués des becs transparents.

Sur commande spéciale, il peut &tre fourni pour la régle spéciale de méme que pour la régle normale des échelles portant
des chiffres de dureté pour des charges déterminées, afin de permeitre la lecture directe.

Pénétrateurs

Utiliser les pénéirateurs, de préférence avec les grossissements suivants:
Porte-billes 10 mm ¢ avec grossissement 20 x

Porte-billes 5 mm ¢ avec grossissement 44 x

- Porte-billes 2,5mm ¢ avec grossissement 70 x

Porte-billes T mm ¢ avec grossissement 140 x

Pyramide en diamant avec grossissement 140, 70, 44 ou 20 x.

La distance frontale de ces objectifs est la méme si bien qu'on peut utiliser un pénétratevr, une pyramide en diamant,
_par exemple, avec les 4 grossissements. .

Calotte de serrage, modéle normal

Dans les appareils optiques, la calotte de serrage a pour but de maintenir la distance frontale, c'est-é-direla distance
entre I'objectif et la piéce, de protéger I'objectif de la détérioration et, en outre, de maintenir les pidces en porte-a-
faux. Régler cette calotte de fagon que, lors du déplacement en hauteur de I'éprouveite contre les butées de la calotte,
I'image de sa surface apparaisse nettement sur le dépoli. En tournant la bague moletée, on peut monter ou descendre
la calotte et ainsi adapter la distance de 'objectif & la pisce.

~ Pour V'essai en série des piéces de méme hauteur ou, dans le cas de trés pefites pigces, on peut abaisser ou lever la
calotte et faire les essais sans celle-ci. La calotte n'influe pas sur.la précision des essais Vickers et Brinell. {Voir plus loin
'exécution des essais Rockwell). .

Calotte de serrage & ressort

Sur commande spéciale, il peut étre fourni un modele de calotte de serrage a ressort, Cel‘e -ci offre 'avantage de ne
pas deplacer la bague moletée, par exemple, pour des piéces affotées dans lesquelles la surface d'essai est plus ou
moins profonde que la surface de mise en place. On se déplace simplement contre la calotte & ressort jusqu’a la mise
au point.

On peut aussi varier la force de serrage et ceci est particulierement important pour les essais Rockwell,

Le mode opératoire est le suivant:

aprés avoir approché la calotte de serrage, visser la bague moletée jusqu'a ce que le court trait horizontal de celle-ci
coincide avec le bord inférieur de la tole se trouvant en avani au-déssous de la téte, Ceci est le réglage de base.

Réglage pour les essais Brinell ef Vickers

Les chiffres qui viennent-en avant en tournant & gauche la bogue moletée donnet la force de serrage de la calotte -

en kg pour les essais Brinell et Vickers,

Réglage pour les essais Rockwell

Les chiffres qui viennent en avant en tournant & droite la bague moletée donnet la force de serrage de la calotte
pour les essais Rockwell,
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Méthodes d'essais
La DIA TESTOR 2n et 2Rc équipée du systéme optique Zeiss déja décrit permet d'exéeuter des essais Brinell et .
Vickers dans les limites de charges de 250 & 1 kg. Pour les charges au-dessous de 1 kg, on utilise notre machine .
MIKRO-TESTOR avec laquelle on peut exécuter des essais d'une charge de 10 & 3000 g ou bien on emploie la
WOLPERT-V-TESTOR avec des charges d'essais de 250 g & 10 kg. Grace au dispositif supplémentaire Rockwell
il est possible d'exécuter des essais Rockwell C, Rockwell B et Rockwell A. La multiplicité d’emploi de cette machine
et sa grande précision en font une précieuse auxiliaire pour le contréle de matériaux.

1. Méthode Vickers d'aprés la norme DIN 50133

Pour les essais Vickers qui prennent toujours de plus en plus d'importance en raison de leur précision et de leur
- soreté, la DIA TESTOR 2 permet d’avoir les charges d'essai suivantes -

1kg , 10 kg . 50 kg
2 kg 20 kg 625 kg
3 kg 30 kg 125 kg
5 kg 40 kg

On peut ainsi éprouver avec la méthode Vickers des tles minces, tubes, couches d'acier et de métal, mais égale-
ment des pidces mécaniques, outils, acier non trempé et tous les métaux non ferreux.

Le pénétrateur est une pyramide en diamant avec un angle de surface de 134°.

A la différence de I'essai Brinell on a, pour I'essai Vickers avec une éprouvette entierement uniforme et chaque
charge & peu prés les mémes chiffres de dureté. La grandeur de la charge dépend toujours de I eprouvette et est
caractérisée par les exemples sunvcmts

ler cas

L'éprouvelte o une épaisseur de paroi si forte, et uniformément dure qu'il ne faut pas s'attendre & ce qu'elle se dé-
forme sous la charge. Il faut observer ce qui suit dans ce cas;

a) l'empreinte doit étre assez grande pour qu'on puisse la mesurer facilement et une mesure & 00] ou 0,005 mm
donne un chiffre de dureté suffisamment précis. Une charge supérieure @ 125 kg nuit au diamant et n’est pas
a recommander.

b) d'un autre cbté, 'empreinte ne doit pas étre frop grande afin de ne pas détériorer inutilement la surfcce de
I'éprouvetie.

Exemple pour le ler cas

Soit & essayer une pi¢ce d'acier trempée & coeur avec une charqe de 30 kg d'aprés la méthode Vickers. Comme
grossissement, on choisit celui de 140 x, La diagonale mesurée sur le dépoli est de 0,255 mm. Dans le tableau 20
pour 30 kg avec la longueur de diagonale de 0,255 mm la valeur Vickers.est de 856,

2¢me cas
L'éprouvette a une épaisseur de paroi mince ou une couche de frempe mince. La régle suivante s'applique dans ce cas:

Choisir la charge suffisamment grande pour que la diagonale en résultant ou & prévoir ne soit pas plus grande
que I'épaisseur de paroi. Afin de pouvoir tirer des conclusions & la profondeur de la couche de trempe existante,
inverser cette regle. ‘

Si la grandeur de la diagonale correspond & la dureté de surface envisagée, la profondeur existante de la couche
de trempe est plus grande que la diagonale mesurée (voir exemple ci-aprés).

Si I'on obtient une plus grande diagonale que celle envisagée d'aprés la dureté de surface, la dureté de surface
désirée n'existe pas ou la couche de trempe est trop mince pour la charge.

Exemple 1 pourle 2é cas

Pour une bande d'acier.de 0,1 mm d'épaisseur on envisage une dureté Vickers de 390. Chercher cette valeur dans
le tableau sous la charge & laquelle la diagonale est inférieure & 0,1 mm. Celle-ci dans le cas présent se trouve
a 2 kg. Pour cette bande, 2 kg est donc la charge exacte.

Exemple 2 pour le 2¢ cas

Une éprouvette a une couche dure mince. |l faut déterminer la dureté de surface et & peu prés la couche de
trempe portante. On prévoit une surface de dureté de Vickers 760 au moins pour cette pigce. Faire d’'abord ['essai
avec une haute charge de 50 kg. Il en résulte, par exemple, une diagonale de 0,430 et un chiffre Vickers de 502,
D'aprés cet essai, la dureté de surface n'existe pas ou la surface de trempe est enfoncée, La couche résistante
existante est donc plus mince que 0,4 mm. On éprouve. maintenant cette piéce avec une charge plus basse, 40 kg
par exemple. Il en résulte par exemple une diagonale de 0,35 environ et ainsi une dureté Vickers de 606. Les
conditions sont donc toujours les mémes. On continue I'essai avec une charge plus faible jusqu'a ce qu'on obtienne
une valeur qui correspond & la dureté de surface envisagée; ce qui est le cas, par exemple avec 10 kg. Avec
cette charge d'essai, il en résulte une diagonale de 0,15, scit un chiffre Vickers de 824. On détermine maintenant
si la durets de la surface est irréprochable avec le chiffre Vickers 824 et en méme temps si la couche de trempe
a 0,15 mm d'épaisseur environ. Mais, si I'on obtient méme avec une petite charge de 2 ou 1 kg une plus faible
durets, la dureté de surface désirée n'existe pas. Néanmoins, si la diagonale, dans I'exemple 2, avec une charge
de 50 kg est de 0,355 soit Vickers 826, le chiffre de dureté de la surface est 826 et la couche de trempe est plus
épuaisse que 0,3 mm.

4 . ‘ 6
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" Précision de lecture

Pour des empreintes avec charges au-dessus de 5 kg la mesure est généralement de 0,005 mm. Si I'on travaille avec
une charge plus faible, nous recommandons d'évaluer les empreintes & 0,001 mm prés. On utilise a cet effet la régle
avec vernier, avec laquelle il est possible d'exécuter rapidement et facilement la mesure @ 0,001 mm prés.

Désignation des charges d’essais avec 'unité p ef kp

Dans cette description on désigne les charges, pour la premiére fois, par kilopond (kp) (1 kp = 1000 p) - 1 pond
(p) = 1'unité de charge qui est exercée par 1 poids de 1 gramme (g} sur le support.

Méthode Brinell d’aprés norme DIN 50 351

Les essais Brinell sont exécutés sur le fer et {'acier d'une résistance de 100~ 150 kg/mm? environ et sur tous les méfuux
non ferreux. .

le tableau ci-aprés indique les charges d'essai pour les matériaux avec différents diamétres de bille. Il montre
aussi le diamatre de bille qu'on doit choisir pour une épaisseur de paroi minimale déterminée.

P=30.D* (kg) P=10.D" (kg) P=5.D* (kg) P=25-D" (ko)

cuivre
Epaisseur de diametre laiton tendre plomb et
I'éprouvette . de bille acier non cuivre antifriction alliages
en mm D mm trempé Duralu, alu pur de plomb
non inférieure & 6 10 (3000) (1000) {500y - 250
non inférieure & 3 5 (1 750) - 250 125 625
non inférieure & 1,5 25 ' 187,5 625 31,25 15,625
non inférieure & 0,6 1 30 10 5

Les charges d'essais entre parenthéses n'existent pas sur la machine DIA TESTOR 2. Celles-ci se trouvent dans
notre modele DIA TESTOR 3. Demandez nos prospectus.

Toutes les autres charges d'essais Brinell sont contenues dans la DlA TESTOR 2. Elles sont échelonnées comme
suit par rapport aux différents porte-billes. » ‘

Pour bille de- 1 mm Pour bille de 2,5 mm Pour bille de 5 mm Pour bille de 10 mm
5 kg 156 kg 62,5 kg 250 kg
10 kg 31,25 kg 125 kg
30 kg 62,5 kg 250 kg
187,5 kg
Exemple:

Soit une pitce en acier non frempé & essayer d'aprés la méthode de Brinell. Suivant le tableau ci-dessus il fau
faire choix de la bille de 2,5mm, de la charge de 187,5 kg et du grossissement 70 x. Le diamétre de I'empreinte

de bille apparaissant sur le dépoli a une grandeur de 0,98 mm. Dans le tableau ne 32 on trouve pour d=0,98 mm

sous une charge de 187,5 kg la dureté Brinell de 239.

Le rapport empirique entre la dureté Brinell et la résistance & la traction de l'acier a ét¢ fixé dans la norme DIN
50150. Ce tableau de comparaison entre la dureté Brinell et la résistance & la traction de I'acier ne donne que des
valeurs approchées et ne signifie pas que I'essai Brinell peut remplacer I'essai de traction si ce dernier est prescrit.

Utilisez toutes les machines d'essals & la rupture par traction Wolpert, Elles sont aussi bonnes que votre
machine d'essai de dureté DIA TESTOR. '

Réglage de la machine pour les essais Brinell et Vickers
(pour la DIA TESTOR 2 Rc seulement)

Le refour de I'essai Rockwell aux essais Brinell et Vickers s'effectue dans ta machine & 2 leviers, en débloquant le levier

inférieur de sa position d'arrét en le déplagant vers le haut et I'arrigre. Ensuite, tourner la téte rotative a gauche -

jusqu'au point d'arrét de fagon que I'inscription «Brinell-Vickers» soit horizontale et enfin, pousser le bouton sur le cbté
gouche en haut jusqu'a son point d'arrét, En tirant le levier & main inférieur vers I'avant & sa position extréme, le
corps pivofont se met dans la position optique.

Dans la machine & un levier, le rappel aux positions d'essais Brinell et Vickers s'effectue en dégageant le levier @ main
de sa position d’arrét, en tirant la téte un peu & droite et en haut et en la refoulant vers I'arriére oU elle s'enclenche
un peu dans la machine. En ramenant le levier & main vers I'avant dans la position de fin de course, le corps pivotant
s'enclenche dans la position d'optique. Presser finalement le levier un peu vers la droite dans sa position d'arrét,

MACHINES D'ESSAIS ET APPAREILLAGE
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Exécution des sssais Brinell et Vidkers

1. Régler la charge désirée en pressant le bouton-poussoir correspondant. Contréler sil’ ob|echf exact, la réglc graduée .
et le pénétrateur désiré sont dans la machine, Mettre 'écluirage en circuit.

2. Relever la calotte de serrage le plus possible avec la bague moletée. Mettre la pigce en place et, avec le volant &
main, déplacer en hauteur la broche filetée jusqu'a ce que I'image de la surface de la piéce apparaisse nettement et
agrandie sur le dépoli. La calotte de serrage peut étre olors abaissée sur la surface d'essai et une fois réglée reste dans
cette position pour les autres essais.

Si I'on emploie la calotte a ressort, la régler jusqu’a la mise au point.

3. Dans la machine &2 leviers, presser le levier de commande supérieur vers le bas jusqu’a sa position de fin de course.
Le pénétrateur pivote si bien qu'il se trouve dans une position verticale au-dessus de la piéce ef que la charge
entre en oction. Une fois que le 28 levier est dans sa position de fin de course, le tirer vers 'avant, Le pénétrateur,
dans cetie opération, se retire de 'empreinte et 'objectif pivote en arrigre .dans la position de départ sur la derniére
partie de sa course. _
Dans la machine a un levier presser le levier & main & gauche en dehors de son cran, si bien qu'il se déplace
avtomatiquement vers le haut. Le pénétrateur pivote d'abord dans la position verticale et la charge d'essai entre en action,
Une fois le levier dans la position de fin de course, le ramener a la position de départ et le bloquer; le pénétrateur
se retire de 'empreinte ef I'objectif pivote en arriére dans la position verticale.

LUimage de lemprunte obtenue apparait dans son grossissement sur le depoll La mise au point s eﬁ’ectue en four-
nant le volant & main.

4. L'évaluation de I'empreinte s'effectue & I'aide de la régle graduée se trouvant sur le dépoli. Dans I'empreinte de
la bille, mesurer son diamétre et la diogonale avec I'empreinte pyramide. Lire le chiffre de dureté dans les tableaux
ci-joints conformément au pénétrateur utilisé et & la charge,

5. Abuaisser la brache filetée et enlever la piéce,

Points & observer avant 'emploi de lo machine

Régler Pamortisseur & huile de fagon que la course du levier & main s'effectue en 6 - 10 secondes environ. Cette vitesse
‘normale est réglée par nos soins avant I'expédition de la machine.

Pour varier la vitesse de freinage, basculer un peu sur le c6té la rondelle tdle qui se trouve en-dessous sur le coté
"gauche de la machine et tourner avec le doigt la bague moletée de la tige de piston au-dessus du cylindre de freinage.
" En la tournant @ gauche le mouvement de descente est plus lent et il est plus rapide en la tournant & droite (voir
dessin V 122 C).

La durée d'essai normale est de 6 ~10 secondes. Pour I'aluminium, les antifrictions et les alliages de plomb la durée
prescrite est de 30 secondes dans de nombreux cas. Pour obtenir ce temps d'application de la charge, laisser le levier
& main assez longtemps dans sa position de fin de course.

La machine ne doit éire soumise & aucune vibration, ni chocs pendant I'essai, autrement les résultats d'essais sont influ-
encés surtout avec des charges de 15 kg. Avec ces petites charges, le levier & main ne doit pas éire déplacé a une
vnesse plus rapide que 10 secondes.

L'image sur le dépoli ne doit pas étre plus grande que 85-90 mm de ¢ enviren. Si I'empreinte est plus grande, cholisir
un grossissement plus faible, :
Pour les différents grossissements, I'empreinte ne doit pas dépasser autant que possible les grandeurs absolues suivantes:

non supérieures & 0,6 mm avec grossissement 140 x
non supérieures & 1,2 mm avec grossissement 70 x
non supérieures @ 2 mm avec grossissement 44 x
non supérieures & 5 mm avec grossissement 20 x

Les charges exisiantes de 60, 100 et 150 kg sur la DIA TESTOR 2 Rc donnent seulement ces vulours
nominales conjointement avec la charge préalable et le comparateur et sont seulement prévues pour
des essais Reckwall

Tableau de comparaison

Eviter, autunt que possible, de transformer en uvne valeur de dureté d’une autre méthode le chifire de
dureté déterminé sur la machine, carun tableau de comparaison ne donne que des valeurs approchées.

Seule, la valeur déterminée sur la machine d’aprés la méthode d’essai appropriée est valable,

Fourniture ultérieure de piéces
Indiquer toujours le type et le no de machine dans les commandes ou les besoms de fournitures ultérieures.

6 ] ) s 63




OTTO WOLPERT-WERKE G.M.B.H.
MACHINES D'ESSAIS ET APPAREILLAGE

LUDWIGSHAFEN s/RHIN

Essais Rockwell d'aprés la normé DIN 50103

La DIA TESTOR modele 2Re, en plus des dispositifs d'essais Brinell et Vickers, est éﬁuipée d'un dispositif d'essais -
Rockwell. :

Rockweli €

Appliquer cette méthode, lorsqu'il s'agit, dans le matériau & essayer, d'acier trempé. ou d'acier avec une couche
de trempe de 0,6 4 0,7 mm. La charge est de 150 kg avec une charge préaiable de 10 kg. Le pénétrateur est un céne
en diamant de 120° avec poinie arrondie de 0,2 mm de rayon. Le chiffre de dureté (chiffres noirs) est lu directement
sur le comparateur.

Rockwell A .

D'aprés cette méthode, on peut vérifier si les pieces & éprouver en acier trempé résistent avec une couche cémen-
tée de 0,6 & 0,4 mm, dans laquelle le céne en diamant s'enfoncerait dans le coeur tendre avec une charge de
150 kg. Le poids pour 60 kg nécessaire pour cette méthode peut étre fourni ultérieurement dans la plupart des
cas, lorsqu'il n'existe pus. La transformation des valeurs Rockwell A indiquées en valeurs Rockwell C s'effectue
d'aprés le tableau ci-joint.

Lorsqu'il s'agit d'une couche encore plus mince, appliquer o méthode Vickers.

Rockwell B :

Cette méthade peut étre appliquée pour I'acier non trempé et tous les métaux non ferreux. La charge est de 100 kg,
le pénétrateur est une bille d'acier de 1/16 pouce de diametre. Les chiffres de dureté sont lus directement sur le
comparateur, la mise & zéro s'effectuant d’aprés les chiffres noirs et la lecture d'aprés les rouges. Les chiffres de
dureté ne sont pas des chiffres Brinell, mais cette dureté Brinell peut étre déterminée d'aprés des tableaux de
comparaison, notre tableau 35 par exemple.

D'aprés la désignation E 1842 de I' ASTM (St américaine pour les essais de matériaux) on a, en plus de la
méthode Rockwell-Superficial pour laquelle la DIA TESTOR n'est pas appropriée, le baréme Rockwell ci-aprés
pour l'application duquel on fait un choix entre les 3 charges de 60, 100 et 150 kg qui entrent constamment en
action .avec la précharge de 10 kg et pour lesquelles le pénétrateur pour I'acier trempé est le cdne en diamant
ou bien une bille en acier de différents diamétres pour I'acier non trempé, les métaux et matidres plastiques. Pour
les essais avec le cone, exécuter, en principe, la lecture sur les chiffres noirs et, pour les essais avec bille, sur les
chiffres rouges du cadran de comparateur. Le point de départ est constamment le chiffre 0 noir.

Désignation Charge
des duretés | Pénétrateur d’essai Ecﬁelles de Application
Rockwell nominale Vickers Brinell
€ cdne endiomant] 150 kg 230~ 920 pour'
A " 60 kg 230-920 acier
D " 100 kg 230920 trempé
bille acier
B 1/16 pouce 100 kg 53--230 pour
E s, 100 kg 53-127 acier
F mne 60 kg 53137
G mne 50 ky | 83-230 | tfrempé
H s, 60 kg .53~ 71 et
K o, 150 kg 53195 métaux
L 14 60
M 4, - 100
P V4, 150 : ‘ pour
R 1/2 . 60 : matiéres
s V2, 100 plastiques
v 2, 150 :

Le rapport réciproque des duretés Rockwell A & K el leur rapport aux chiffres de dureté Brinell et Vickers sont
contenus dans les tableaux de comparaison T 388/1 — 4. Ceux-ci sont de source américaine.
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Réglage de la machine pour les essais Rockwaell

Dans la machine & 2 leviers, pousser le levier de commande supérieur jusqu'a sa position de fin de course vers le bas. .
Le porte-outil d'essai se pluace alors verticalement. Mettre le pénétrateur en place et les aimants qu'il contient se fixent.
Veiller a ce que la surface de contact du diamant et du porte-outils soit trés propre.

Lorsque le 22 levier & main est & fin de course, c'est-a-dire dans sa position extréme, tourner d’'un demi tour & droite
te bouton d'inversion qui se trouve directement derrigre les 2 leviers de fagon que linscription «Rockwell» soit au-dessus
du trait.

Ensuite, retirer le levier en" avant et I'enclencher dans sa position de départ. Retirer le bouton (p) du cété gauche de
la machine, ce qui libere le levier de charge préalable.

Pour la machine & un levier, presser le levier & main vers la gauche pour le sortir de son cran, il se déplace alors
automatiquement et le porte-outils se met dons la position verticale; ce qui a été dit plus haut s'applique aussi ay
pénétrateur, Lorsque le levier & main est & fin de course, retirer le bouton qui se frouve sur le coté droii supérieur de
la machine et le pousser en avant jusqu'a ce qu'il s'enclenche.

Puis, déplacer le levier & main de nouveau en avant et I'enclencher.

Exécution de Vessai
1. Régler la charge désirée.
2. Mettre en"place le pénétrateur choisi (surface de contact absolument propre).

3. Placer I'éprouvette et avec le volant & main relever la broche filetée jusqu'a ce que la pointe du pénétrateur touche
I'"éprouvette et continver & la monter jusqu’'a ce que l'aiguille ait fait 2 tours ¥ et soit maintenve verticalement vers
le hout par la mise & 0 automatique. Si le volant cormnue & tourner légérement jusqu'd ce que la petite aiguille
soit sur 3, ceci n'a aucune influence sur I'essai.

4. Dans la machine & 2 leviers, presser en dehors de leur cran le long levier et dans la machine @ un levier, 'unique
levier existant, puis les laisser se déplacer librement, L'aiguille du comparateur commence o tourner a gauche.

5. Une fois que cette ciguille est au repos, ramener dans la machine & 2 leviers et dans la machine d un levier, le
levier & sa position de départ et le laisser s'enclencher. Ne pas actionner le levier par d-coups, autrement 'aiguille
du comparateur reviendrait en arridre,

6. La position de I'aiguille indiquée aprés le retrait du levier est la durefé Rockwell ou bien la valeur valable pour
déterminer la dureté.

« 7. Tourner le volant en arrigre et enlever I'éprouvetie,

Essais avec la colotie de serrage
Ceite calotte sert, dans les essais Rockwell, & serrer ['éprouvette et ainsi & supprimer les erreurs d'appui.

Pour les essais avec cette calotte, relever celle-ci jusqu'a ce que la pointe du diamant déborde un peu. Déplacer en
hauteur la broche filetée avec I'éprouvette, jusqu’a ce que la petite aiguille du comparateur soit sur 2%. Abaisser la
calotte et la placer sur I'éprouvette. Ensuite, continuer.-& tourner le volant & main de la maniére courante jusqu'a ce
que la petite aiguille soit sur 3 environ et la grande sur 0. ’

Le serrage de 'éprouvette est ainsi effectué,
~Le réglage de cette calotte est décrit dans I'une des pages précédentes,

Dans le cas de piéces lisses qui ont un appui exempt d'erreur on peut aussi les essayer sans cette calotte. Cette ques-
tion doit étre clarifiée pour chaque cas.

Pour les piéces avec surface inclinée, utiliser la table de billage et la placer de fagon que la surface d'essai soit hori-
zontale en ajustant la calotte.

Les pigces rondes sont éprouvées dans le prisme qui peut éfre fourni pour tous les diamétres.

Comparateur

Ne jomais le graisser

Points & chserver pour 'emiploi de la machine

Régler le frein & huile de fagon & pouvoir svivre facilement le déplacement de I'aiguille & I'oeil nu. Voir page plus
haut.

Pour les 3 premiers essais, ou quand on change la table ou la pointe d'essai de méme que lorsque la machiné n'a"pas été
utilisée pendant quelques heures, metire une piéce lisse en place, la charger avec la charge principale comme pour des
essais normaux mais sans évaluer les résultats obtenus. Ce n'est qu'aprés 2 -3 essais préalables qu'on peut obtenir des
valeurs précises pour les essais Rockwell.

La machine ne doit 8tre soumise & aucune vibration, ni & des chocs pendant Pessai, ce qui fausserait les résultats,
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Sources d'erreurs pour les essais Rockwell

1. Le diamant est détérioré. La pointe du c6ne en diomant irréprochable Rockwell est un céne de 120° avec un
arrondi de 0,2 mm de rayon. Pour vérifier superficiellement si le diamant est détériors, déplacer le céne sur une plaque
de verre. Si la pointe de diamant glisse sur le verre sans le rayer, le diamant est correct. Par contre si le verre a une
rayure, le diamant est détérioré, Les diamants détériorés peuvent étre réaffotés par nos soins.

2. Lo machine est trop graissée. Enlever la graisse qui se trouve sur la broche filetée, le volant & main et au-dessous
sur les paliers de butée. Pour approcher des différentes pidces de ces paliers, tourner de préférence le volant & main
el pousser la broche & travers la douille de guidage. On peut alors sortir les bagues de rouvlements & billes et éllmmer
leur graisse uvec soin. Essuyer aussi la rondelle soigneusement avec un chiffon,

Au remontage de ces bagues, veiller & ce que la bague aussi bien inférieure que supérieure prenne appui sur la surface
plane. L'une.de ces bagues doit aller facilement au-dessus de I'épaulement du volant & main et Pautre s'introduire
facilement dans la bride, Ces 2 bagues ne doivent pas se coincer. Les échanger, éventuellement, en cas de coingage.

3. Frein & huile. Si ce frein ne s'abaisse pas d'une maniére uniforme mais par d-coups, il a besoin d'huile. En”ajouter.

4. Douille de serrage. Afin d'avoir un indice au sujet de la cause d'un défaut d'indication, exécuter aussi Pessai
avec la douville de serrage. La valeur indiquée sans doville ne doit pas étre d'un trait plus bas cu maximum que celle’
avec la douille. Si, sans la douille, on obtient une valeur qui correspond & une plus grande profondeur de pénétration
et ainsi & une plus faible dureté, alors que la valeur avec la douille correspond & la valeur théorique, on o une erreur
d'appui, c’est-a-dire que la piece céde & I'essai et on mesure vraisemblablement une dureté plus faible. Voir ce que
nous avons dit au poste 2,

5. Plaques d'essais. Pour le contréle de la machine cu point de vue de la précision des indications ou utilise des
plaques d'essais qui sont généralement en stock. N'employer ces plaques que d'un cété d'essai - (qu-dessus de
Pinscription droite).

Dans le cas d’emploi du mauvais ¢6t6 par erreur, polir les bourrelets, autour de chaque empreinte, avec de la toile
émeri ou les rectifier sur une rectifieuse plane, afin que 'appui de ce cté soit redevenu irréprochable. Si des empreintes

“fralches se trouvent sur ce coté, appui, il en résulte de fausses valeurs avec les essais sans calotte de serrage {voir pla-

ques d’essais de dureté notice MPA/IHT/1251).

6. Forme dv céne en diamant. Comme il n'est pas possible d'affoter un céne en diamant comme un cbne ordinaire, il ne
faut pas s'attendre & avoir les mémes résultats pour les deux. Ceci s'applique aussi a des diamants éprouvés officielle-
ment, dont lo forme est dans les tolérances, mais qui ont, malgré tout, des différences entre eux.

Dans I'échelle > chiffre de dureté 50 Rockwell C I'écart admissible est de & 1,5 unités de dureté Rockwell C et, dans
Péchelle < 50, il peut-&tre de == 2-unités Rockwell C. (Voir notice no 2 MPA/IHT/1153).

En cas de besoin, on peut régler la machine d'une maniére simple & la voleur théorique de la plaque d'essai. La
condition & remplir dans ce cas est d’observer les points 1 @ 6 ci-dessus et aussi d'exécuter exactement les opérations
indiquées sous le titre «Exécution des essais» (voir ces paragraphes).

Le réglage s'effectue & 'aide de la coulisse qui se trouve sur le levier de mesure et qui est fixée avec 2 petites vis fen-
dues M 3 et est accessible aprés avoir enlevé le couvercle tole supérieur. Pour le réglage, dévisser un peu les 2 vis
fendues, déplacer la coulisse de quelques diziemes de mm et resserrer les deux petites vis. En cas de déplacement vers
fe centre de rotation, l'indication varie dans le sens d'une dureté plus faible et en cas d' élmgnemenf de ce centre
dans le sens d’une dureté plus forte. '

Précision de l'essai Rockwell

Dans I'essai Rockwell, il faut toujours avoir présent a I'esprit qu'une unité Rockwell est une trés petite’grandeur de
mesure de 0,002 mm seulement. Un grain de poussiére qu'on ne peut pas voir & I'oeil nu, a une grandeur multiple de
celle de I'unité Rockwell. Il est donc facile de comprendre qu'un seul petit grain de poussiére suffit & influencer, de
manidre erronée, les indications Rockwell. Il faut donc tenir la machine dans un état de propreté irréprochable,
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t) Manivelle A

v)‘Comparateur avec mise &4 zéro automatique

W) Dlsp051tif de changement de charge
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Passage'direbte de Brinell-Vickers & Rockwell

0000000 00 000 0,0 © 00 &

)| 4 H

\\Position flnéle’pendahf que la charge
est appliquee

Position prlmitive

! 1. Tirer & gauche le levier 4 maln pour qu'il se mouve dans la
" position finale. (Penetrateur (q) bascule dans sa position
) verticale)

2., Retirer le bouton (p) et le pousser a gauche de 20 mm env.
puisqu'il encoche., '

3, Retirer lévier de commande (n) i sa pos1tlon prlmitlve
pulsqu il encoche.,

(Pénétrateur (q) demeure dans sa position.verticale)

L'essal est le méme comme décrit dans le mode d'emploi de
la machine.

o
~
Q
onoWomthemé Essais de durete Rockwell e )
- GmbH : , » H 250 Re
67 Ludwigshafen | - sur- DIA TESTOR 2 Re o 1092¢c F
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Passagé

directe de_Rockweil 3 Brinell et Vickers

x>
«

0000000 00 000 Q ©. 0 00

-

finale)

" verticale.,

la maghine.

1071.2

position finale.

\\Position flnale pendant que 1a charge

mAest appliquee

Position prlmitive

)

3, Retirer levier de commande (n) a sa position primitive
puisqu'il encoche.,

1, Tirer & gauche le levier & main pour qu'il se mouve dans sa
(Pénétrateur (q) bascule dans sa position

2. Retirer le bouton (p) et le pousser & droite de 20 mm env,
puisqu'il encoche.
(Pénétrateur bascule et objectlf (r) est dans sa p031t10n

L'essai est .le méme comme décrit dans le mode d'emploi de

Otto Wolpert-Werke
GmbH
67 Ludwigshafen

Essais de dureté suivant Brinell et
- sur le DIA TESTOR 2 Re

H250 Rc
- 1093¢

F

" Modifications réservées

" Printed in Western Germany




48577 °3

o
.f,. E G 0
5 | | R
m X0g juswassissoad jr3oefqo | 2 10 o
o _ o = =N
w . sd]rssnod-pue mnm7 | F1oafqo,p srruer M S
Ba X memerp S| |
Z m UO [}ERUTWINL, P ST[J3ua] v sm&. -
M - € S P1pans 8p SIA s 5.
2 M Z S 9Ipans 3p STA wJ ©
WT FIBW3SSISS0IF XQOFT mosfqo . Tessa,p Mm W M
: mm , ‘9Iqepsueyoxa no| - o : j N - J1rsodstp 9p jzoddns 3 W“ S
m = Juswasgsissoad > _ : 3 . _ £3 z .
DOD = _ X0L JH w__.do - UOTIRUTWN[TL,P J10IIFw oIMig-s31od no “3 M.M M/
1) M _ 79 juewerp op sprweadd | F'g s
B 5 | = $1305 5P SIA np wonexyy op s1A §i| 3. 3
Wn o) -T1I9A JnajeuTwiny(] : - 1S <3 m S
Tm == = v PPIs sp STA (51 S
ANn = PIpans ep siA ~_ ! _ 31IIq-9atI0d wo
mm by oo =/ juejoard JT3rsodsi(y ; STEENTE
N% i —~ 6 2 Inss N Xapujt
oA A o - =USPUCD S[[IIUST] : < S
o R SRR s
oD : 3 s
S sl 93
A _ 3 NS
/ uejoArd Frirsodstp S - £
|




seul doigt du dehors

amortissant¢f S

~Boulon moleté , :
tournant avec un. - .
Cylindre

AN

| vi2 ¢

.7./

D..,xw§§§§§§§§§§39$s&x\xxmﬁwﬂ&rn%%%
L o . Y s

\
Q&SJ“N%I;A

\\.& § §\\\\\\\\\\\§\ \\\\\\\\\\\\\\\l\

_ 4 \X ////_////////_.//7_//////////,//////.//// /////,/_//////%_

{
!
/
!

s Paroi gauche

i :‘: du bati ™
i Burette 4 huile:

Amortisseur a huile - .
~ pour machine d'essai de dureté

GmbH
.1 Ludwigshafen a. Hh.

Otto 'Wo|pert-Werke’



Comparateur, mise Comparateur indi-~ ‘ Comparateur indi-

a zéro quant profondeur quant la chiffre
dfempreinte inclusif “de dureté
1'élasticité de la

machine dfessal

N

v\

iﬁ}:mm;wl ¥
, T S v
. . ' 1 f . 1
Fig. 1 Fig. 2 , Fig. 3
Matériaux elevé vers Charge principale Charge principale
le pénétrateur, pré- appliqué enlevée, pré-charge
charge en operation : reste
D = pénétrateur
Py = pré-charge
P2 = charge supplémentaire
P1+P2 = charge nomilnale’
t, = profondeur d'empreinte par pré-charge (ne pas indiqué)
T = profondeur d'empreinte sous charge supplémentaire, in-
diqué par comparateur (Fig. 2). Cette valeur ne serve
pas pour la détermination de dureté.
f = élasticité, l'aiguille du comparateur recule pour le
“montant d'élasticité le moment oll la charge supplémen-
taire est enlevée _ '
kv = profondeur d'empreinte T-f restant est indiqué sur le

comparateur comme dureté Rockwell

Définition de dureté comme profondeur d'empreinte:

1 division du comparateur correspond & une profondeur d'em-
preinte de 0,002 mm

La profondeur d'empreinte t est, dans une dureté Rockwell-C
de 60 (sans égard pour l'empreinte de la pré-charge)

t = (100 - 60) z 0,002 = 0,08 mm
100 = position de départ de ltaigullle du comparateur
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b1  interrupteur, Presto 6 6E, 6A/250V, bipolaire
hi lampe a incandescence, Osram 12V/50W |
ml transformatéur, 50VA, prim. 110/220V; sec. 11,5v
ul  fiche de surété 16A/250V | |

Otto Wolpert-Werke
GmbH
" Ludwigshaten a. Hh,

Machine d'essai de dureté DIA TESTOR 2

Systéme électrique

Andorungen varbehalten

Printad In Western Gerinany




Aufstelltisch

Mounting table DIA TESTOR® und TESTOR® HT pEEm BN 50.8-3

Table de montage

Max. Ein*auchfiefe der Gehindespinder
max. depth of immersion of threaded spindle

lprofondeur dtimmersion maxi de la filetée
— __600 ' _ 650

<
a2

>
—

s e - — — — . —t ——— — a——ap— o]

Zwischenbrett, herausnehmbar.
removable intermediate board

planche intermediare & enlever

Durchgangslioch flUr GeWindespindel
passage for threaded spindle

passage pour la broche filetée j

Hol zbedarf _ :
required material of wood n 0,1 m3
besoin de bois

160




OTTO WOLPERT-WERKE G.M.B.H. v o1 -

MACHINES D'ESSAIS ET APPAREILLAGE
17/1
LUDWIGSHAFEN S/RHIN "’ZL"Q"L’@‘Z

OBJET : MACHINES D'ESSAI DE DURETE WOLPERT TYPES DIA TESTOR 2 ET

Y -'TESTORg INDICATIONS POUR L'EMPLOI DES TABLEAUX DE DURETE
VICKERS.

gi ia diagonaie mesurée n'est pas comprise dans un des ta-
bleaux de dureté avec la charge d'essal avec Laquelle on travail-
ie, on utilise dans chaque cas le tableau pour une charge de 10 kg,
on cherche dans la premiere rubrique sans conversion la diagonale
mesu:ée et on trouve dans le tableau la dureté Vickers qul corres-
pond & une charge d'essal de 10 kg,

comme la dureté yickers se comporte comme ta charge dlessai, .
il surriv ge mulviplier le cuirire aue dureté Vldkers trouvé par
Le Tacteur sulvans lequel diiiere la ciiarge d'essal de 10 kg uti-
lisée, |
Exemble :

Avec un essal ae 3 kg lia diagonaie mesurée est de 0,318 mm ,
Cette diagonale n'es. pas compr.se dans le vableau no 14 pour 3kg,
On passe.alors au taoieau ne 17 pour 10 kg et on trouve pour la
diagonale de 0,318 mm le chirrre de dureté Vickers de 183'Hvo on
multiplie maintenant ce nombré par le tacteur 0,3 (3 : 1020,;3)

et on obtient le chiffre ue dureté exact de 54,g HvV.
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Korrekturtabelle filr Rockwellprifungen an zylindrischen Proben
von 6-40 mm . Aufgestellt nach Untersuchungen in den USA von
Dipl. Ing. N. Ludwig.

Correction table for Rockwell tests on cylindrical specimeh
of 6-40 mm diameter. Compiled by Dipl. Ing. N. Ludwig based
on investigations in the U.S.A. ‘

Table de correction des essals Rockwell sur lés pidces cylindriques
~de 6-40 mm de diamétre , établies selon recherches dans les Etats
Unies par Dipl. Ing. N. Ludwig. |

606 |86 [100{12,56/16 ¢ |20 @ |25 ¢ | 31,50 ko ¢

HRC Zuschlag zur Hirte .
' Incarease the Hardness Supplément & la dureté

20 | 6,0 |50 |84,5]3,5]25]|20]| 1,5/ 1,0| 1,0

o5 | 5,5 | 4,59| 4,0 3,0} 2,5|2,0 | 1,5{ 1,0| 0,5

30 5,0 | 4,0 | 3,5 | 2,5 | 2,0 1,5 1,0 1,0} 0,5

35 .| 4,0 | 3,5 | 3,0 | 2,0 | 1,51,5 | 1,0 0,5] 0,5

4 | 3,5 3,0}2,5] 20| 1,5[2,0 | 1,0} 0,5} 0,5

L1y 3,0 | 2,5 | 2,0} 1,5} 1,0{1,0 0,5} 0,5{ 0,5

15 |2,5] 201|201} 1,5 1,0]2,01} 0,5/ 0,5] 0

-

55 | 2,0 | 1,5 | 1,5 1,0 1,0(0,5 | 0,5 0,5} 0

60 i,5 | 1,0 | 1,0 | 1,0 { 0,5 0,5 0,51 0O 0

Abie angegebenen Zahlen sind den ermittelten Rockwellwerten hinzu-
zufligen. Flr die Proben- -, die in der Tabelle nicht angefiihrt
sind, ist ein Zwischenwert zu wihlen.

Add the above numbres to the Rockwell values.
For ccher diameter of specimen as stated in the table an inter-
mediate value shoud be taken the increase.

Ajouter les chiffres'indiqués aux valeurs Rockwell.
Pour diamétres des piéces non - indiqués dans la table choisir
une valeur intermédiaire pour le supplément.




