A MICRODUR-2 hordozhato
kemeénysegmero

Petik Ferenc

A MICRODUR-2 egy (j eljarassal, az
UCl-vel (Ultrasonic Contact Impe-
dance) mikoédd keménységmérd
miszer, tehat nem tartozik a hagyo-
manyos, nemzetkozileg szabvanyo-
sitott, mértékaddé mérésekre alka-
mas fémipari keménységmérési el-
jarasok kozé. Mivel az eljarasrol
nemzetkdzi, ill. magyar szabvany
nem rendelkezik, ezért a mliszernek
az Orszagos Mérésugyi Hivatalban
elvégzett vizsgalatat a gyarto altal
specifikalt jellemzdk, tliréshatéarok fi-
gyelembevételével végeztikel. E ro-
vid ismertet6ben a miszerrdl szer-
zett altalanos tapasztalataimat fogla-
lom Ossze.

A mUszer hordozhato kivitell. Két f§
részbdl all. Az egyik a markolattal
ellatott mérészonda, a masik a kiré-
tékel6egység. A henger alakd
mérdszonda egyik végén van elhe-
lyezve a gyémant behatoldtest,
amely a Vickers gyémantok geomet-
riagjat koveti. A kiértékel6egység
el6lapjan vannak a kézel6gombok
és a digitalis kijelz6. A mérés ugy
torténik, hogy a szondat kézzel
mer6legesen ranyomjuk a vizsga-
lando feluletre. A vizsgaléméré meg-
felel6 értékét a szonda elhelyezett
rugo biztositja. A behatol6test nagy-
frekvencias rezgést végez. Az
anyagba tortén6 benyomoédas a
frekvencia megvaltozasat okozza.
Ez a valtozas fiigg a benyomdédas
mélységétél, vagyis az anyag ke-
ménységétdl. Ezen alapul a mérés.
A kijelz6n azonnal megjelenik a mért
érték. Tetszés szerint megvalasztha-
t6, hogy melyik keménységi skala
egységében kérjik az eredményt. A
vélaszthato skalak:

Vickers, Rockwell A,B,C,F és Brinell
A gyarté nem kozolte, hogy az egyes
skalakat milyen formula alapjan sza-
mitia at egymasba. Val6szin(sit-
het6éen nem anyagfliggé formulat,
vagy formuléakat hasznalt. Marpedig
kozismert az atszamitasi képletek,
tdblazatok anyagfiigg6sége, tehat
az, hogy megadott korlatok kozott

“Orszagos Méréslgyi Hivatal

helyes atszamitas is csak megadott
anyagminéségre vonatkozik. A be-
rendezéshez allvany is hasznalhato,
melynek segitségével a kéz remegé-
sébdl adodo esetleges hibak kikii-
sz6bolhetdk.

A vizsgalat soran a MICRODUR-2-
vel megmeértiik tobb - az OMH eta-
lon keménységmérégépén elézéleg
bevizsgalt - keménység 6sszeha-
sonlit6 lap keménységét. 37 soroza-
tot mértiink; egy sorozat 5, 10, vagy
20 pontbal allt. A legszembet(in6bb
eredmény az volt, hogy a 37 sorozat-
bél mindéssze 6 sorozatnak volt a
szorasterjedelme a DIN 51305 altal
megengedett értéken beliil, ami 400
HV alatt 2%, afolétt pedig 3%. A
gyarté szerint pedig a MICRODUR-
2 kielégiti a DIN 51305 szabvany
el6irasait. 10.5% volt a legnagyobb
szoréasterjedelem, amit egy soroza-
ton belll tapasztaltunk, vagyis a
mszer joval elmarad a hagyoma-
nos gépek pontossaga mogott. En-
nek ismeretében a MICRODUR-2
altal mutatott keménységi értékek el-
térését a lapok valodi keménysé-

gétél nem is értékeltik (helyességi
vizsgélat). Ennek az az oka, hogy
egy sorozat atlaga helyes értéket ad-
hat akkor is, ha a szorasterjedelme
esetleg tdbbsz6rése a megengedett
értéknek, és ilyen esetben az atlag
megtévesztd lehet.
Fel kell hivni a figyelmet arra, hogy a
MICRODUR-2 nem tartozik a szab-
vanyositott Vickers eljarasok soraba,
ugyanis a Vickers eljaras a lenyomat
atléinak hosszabdl szarmaztatja a
keménységi értéket. A MICRODUR-
2 esetében pedig sz6 sincs hossz-
mérésrdl. It egy teljesen Uj elvet ve-
zettek be, melynek eredményét a
gép valamilyen algoritmus alapjan
atszamitja az eddigi hagyomanyos
skalak egységébe.
A MICRODUR-2 nagyon gyors mé-
rést tesz lehetévé, kénnyen és jol
kezelhet6. Memoriaja tébb szaz mé-
rési eredmény tarolasara képes.
Konnyl  mozgathatésaga miatt
els6sorban a laboratériumban el
nem végezhetd vizsgalatoknal alkal-
mazhaté, de az emlitett nagy széras,
valamint a nagy széras miatt nem
vizsgalt és igy nem ismert helyességi
eltérések miatt csak tajékoztaté jel-
legl mérésekre.

911 008 002
Informéci6ink szerint a MICRODUR-2 ké-
szUlékb6l hazankban koézel hdsz darab
Uzemel. Felkérjuk a kollégakat Uzemi ta-

pasztalataikat irjak meg.
Szerkeszt6ség

Kedvezd aron, rovid hataridével vallaljuk:

e aluminium alapu anyagok, acélok és vastntvények
roncsolasos és mechanikai vizsgalatait, .

e egyeai és tdmegszerlien végzett roncsoldsmentes
vizsgalatokat magneses vagy rontgen vizsgalattal,

» alkatrészek geometriai méret ellenérzését, egyedi és

tdmegszerld méréseket

= geometriai mér6 és méret ellen6rz6 eszkdzok vizsga-
latat, kalibralasat, sziilkség szerinti javitasat.
= gumi anyagok olajallésagi dregedési és hidegall6sagi

vizsgalatait.

Egyuttm(kodink az 1SO 9000-9004 szerinti mindségbiztositasi
rendszerik kialakitasdban és a rendszer dokumentéacidinak
kidolgozasaban.
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