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Vorwort

Herzlichen Glickwunsch. Mit dem Harteprufgerat Shore A nano Typ SHAN.01 haben Sie sich fir ein
leistungsstarkes Messgerat entschieden, das die Shore-Messung nun auch an Fertigteilen mit kleinen
Abmessungen und unterschiedlicher Form erlaubt. Die Messung entspricht in den spezifischen
physikalischen Belastungsparametern der Shore A-Prifung nach Norm.

Das reibungsfrei arbeitende Messsystem erlaubt reproduzierbare Messungen liber den gesamten
Hartebereich von -7,3 bis 100 Shore A und Wandstarken ab 0,5 mm bzw. vergleichend ab 50 uym.

Einfache Bedienung durch den vollautomatischen Ablauf und Laser-Positionierhilfe.

Ziel ist eine sichere Messtechnik mit nachweisbar hohem Qualitatsniveau und gleichzeitig rationeller und
einfacher Bedienung.

Die technische Entwicklung und der Praxiseinsatz verandern das Anforderungsprofil laufend. Hinweise
auf Funktionsverbesserungen und Fehler unterstiitzen uns bei der Weiterentwicklung und Neukonzeption
von Geraten. Fur Informationen Uber positive und negative Anwender-Erfahrungen sind wir lhnen
dankbar.

Wir wiinschen lhnen viel Erfolg

Q-tec Prifgerate GmbH
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1. Harteprufung nach Shore

1.1 Shore-Harte

Die Harteprifung nach Shore ist eine der am meisten benutzten Kenngrofen zur
Charakterisierung der Harte von nichtmetallischen Werkstoffen. Es ist ein einfach zu
verwendendes System, das in kurzer Zeit die Bestimmung einer wichtigen Produkteigenschaft
zulasst.

Unter der Harte nach Shore A wird der Widerstand gegen das Eindringen eines Kdrpers
bestimmter Form (Kegelstumpf) unter einer definierten Federkraft verstanden. Shore D benutzt
einen an der Spitze gerundeten Kegel. Die Harteskala umfasst einen Bereich von 0,0 bis 100,0
Harteeinheiten wobei 0,0 der kleinsten und 100,0 der gro3ten Harte entspricht. Die Nadel ist in
der Regel auf den 0 Shore-Wert vorgespannt und erlaubt aus diesem Grund keine Messungen <
ca. 10 Shore A. Das neue Messverfahren arbeitet ohne Nadelvorspannung und erlaubt damit die
Messung sehr weicher Werkstoffe kleiner 0 Shore A (bis ca. -5 Shore A). Der theoretisch
niedrigste Messwert liegt bei -7,3 Shore A

Weiche Werkstoffe setzen der federbelasteten Nadel weniger Eindringwiderstand entgegen als
hartere Produkte. Durch die eindringtiefenabhangige Kraft (hohe Eindringtiefe — geringere Kraft)
und die progressive Prifkérpergeometrie (Kegelstumpf bzw. Kegel) ist mit der Shore-A / Shore D
Messung ein sehr grofer Hartebereich prufbar. Die Shore-Harte errechnet sich aus der linearen
Abhéangigkeit von Nadel-Eindringtiefe zum Shore-Wert nach einer definierten Messzeit.

1.2 Shore - Prifmethoden

Die Harteprufung nach Shore unterscheidet nach zwei Verfahren:

Fir weiche Werkstoffe und Elastomere: Shore A

Fir hartere Werkstoffe und Kunststoffe: Shore D

Die Ausflhrung der Eindringnadel und die Federcharakteristik sind unterschiedlich und in DIN
53505, DIN ISO 7619-1, DIN EN ISO 868 bzw. den entsprechenden ASTM oder JIS-Normen
festgelegt.

Die Nano Shore A-Messung entspricht in der physikalischen Belastungscharakteristik der
genormten Shore A-Priifung. Der Belastungsdruck und die abhangige Belastungsflache sind um
den Faktor 100 verkleinert.

Die getrennte Oberflachenfixiereinheit und die aktive Nadelpositionierung erméglicht eine
Messung unabhangig von der Oberflachenform. Eine ebene Auflageflache wie bei der
vorgespannten Nadel ist nicht mehr erforderlich.

1.3 Hartemessung Shore A (Standard-Verfahren)

Die Standard-Prifung nach Shore A entsprechend DIN 53505 / DIN EN ISO 868 / DIN ISO 7619-
1 ermdglicht die Bestimmung der Harte an Prifkdrpern aus Elastomeren. Die Messwerte sind
abhangig von deren visko-elastischen Eigenschaften, insbesondere den Spannungswerten nach
DIN 53504. Das Q-tec Norm-Harteprufgerat nach Shore A ist im Bereich von -5 bis 90 Shore A
anwendbar. Hartere Probekdrper werden mit dem Harteprifgerat nach Shore D gemessen.
Durch die reibungs- und vorspannungsfreie Nadellagerung kénnen auch sehr weiche Proben bis
zu minus 5 Shore A problemlos gemessen werden.

Die normgerechte Harteprifung nach Shore A ist derzeit mit gréReren Messunsicherheiten
behaftet, die sowohl vom Prifer als auch vom Messgerat und der Priifkdrperqualitat beeinflusst
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werden. Um die Prazision des Messverfahrens zu erhdhen, missen die Ursachen fir die
Abweichungen beseitigt werden.

Versuche haben ergeben, dass Messungen von Produkten mit einer Shore A Harte im Bereich
von 25 bis 50 bei genormter Probendicke von 6,3 £0,3 mm zu systematisch zu harten
Messergebnissen fiihrt. Ursache ist die zu geringe Probendicke. Die absolut harte Auflageflache
beeinflusst das Ergebnis in Richtung zu hart. Bei einer tatsachlichen Produkt-Shore A Harte von
30 fuhrt dies zu einem Ergebnis von ca. 31 Shore A-Punkten: Differenz ca. +1 Shore A Punkt.

1.3.1 zuldassige Geometrietoleranzen der Messnadel

Die Geometrie der Messnadel beeinflusst das Messergebnis systematisch. Herstell- und
verschleiBbedingte Toleranzen fihren zu Messergebnis-Toleranzen.

Beispiel: Die Durchmessertoleranz des Nadel-Kegelstumpfes nach DIN 53 505 betragt 0,79
10,01 mm und bedeutet eine Shore A-Toleranz von ca. £0.15 Shore-Einheiten (Bild 4). Die
Abweichungen wurden aus Versuchen ermittelt.

1.3.2 zuldssige Abweichungen des Wegaufnehmers

An die Wegmessung der Eindringnadel missen auch bei der Standardmessung hohe
Anforderungen gestellt werden, da eine Abweichung von +0.1 Shore A eine Weganderung von
1+0.0025 mm ergibt. Um den Gesamtfehler gering zu halten, ist eine exakte Wegmessung mit

1 um Auflésung erforderlich.

1.3.3 zuldssige Abweichungen der Federcharakteristik

Toleranz nach DIN 53 505: +0,0375 N.

Die Toleranz ergibt sich aus Federkonstanten-Abweichung und Reibungsfaktoren der
Nadellagerung. Die Toleranz von +0,0375 N entspricht einer Shore A-Toleranz von +0,50 Shore
A-Einheiten.

Eine Minimierung der Messabweichungen setzt eine geringere Abweichung von der linearen Soll-
Federkennlinie voraus. Neben der genauen Einstellung der Federkonstante ist eine hochwertige
Messstiftlagerung erforderlich, um Reibungseinfliisse auszuschlie®en. Die Steigungs- und
Linearitatsabweichung der Federkennlinie darf £0,1 Shore-Einheiten nicht Gberschreiten, um
hohen Messanforderungen zu genugen. Die maximale Lastabweichung darf fur eine
Messgenauigkeit von 0,1 Shore A £0,005 N (5 mN) nicht Gberschreiten.

1.3.4 Formfehler der Priifkorperoberflache

Auflage des Messsensors auf der Priitkdrperoberflache:

Um Messfehler zu vermeiden, muss der Messsensor nach DIN 53 505 / DIN ISO 7619-1 / DIN
EN ISO 868 planparallel auf der Probenoberflache aufliegen. Die Dicke der Prifkérper muss 6,3
10,3 mm betragen. Andere Dicken mussen gesondert vereinbart werden. Um Messfehler
auszuschlie®en muss das Messgerat Planparallelitatsfehler der Probekdrper ausgleichen. Der
Messsensor muss sich auf der Prifkérperoberflache automatisch ausrichten.
Prufkérperformfehler fihren zu gréReren, nicht quantifizierbaren stochastischen Shore-
Messfehlern.

1.3.5 Sensor-Aufsetzgeschwindigkeit

Die Sensor-Aufsetzgeschwindigkeit muss flr eine exakte Shore-Messung definiert werden. Durch
unterschiedliche Aufsetzbedingungen wird der Shore-Messwert beeinflusst. Die Abweichung ist
nicht definierbar.
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Bewahrt hat sich eine Aufsetzgeschwindigkeit von 500 mm/min. Eine nicht definierte
Aufsetzgeschwindigkeit beeinflusst unter anderem die aktive Messzeit der Nadel mit definierter
Kraft. Nach DIN 53505 Punkt 7.4 / DIN ISO 7619-1 Punkt 4.1.5 ist die Harte durch eine definierte
Zeit nach der BerUhrung zwischen der Auflageflache des Harteprifgerates und des Probekdrpers
bestimmt. Die Nadel trifft aber bereits vor der Sensorauflageflache auf die Probenoberflache auf.
Die Eindringzeit andert sich damit mit der Aufsetzgeschwindigkeit.

1.3.6 Priifkorper-Qualitat

Der Probekorper muss nach definierten Verfahren hergestellt werden. Er darf weder bei der
Herstellung, noch beim Handling mechanisch belastet (biegen, dehnen usw.) werden. Die
unzulassige Probekdrperbeanspruchung fithrt zu nicht erkennbaren stochastischen Messfehlern.
Produktspezifische Eigenschaften wie Alterung und Herstellmethoden sind zu berlcksichtigen.

1.3.7 Messtemperatureinfluf

Die Prifung ist laut DIN 53505 DIN ISO 7619-1 bei einer Temperatur von (23 +2)°C
durchzufiihren. Eine Temperaturabweichung von 5°C erzeugt bei Systemen mit vorgespannter
Nadel eine geratebedingte Messabweichung abhangig von der verwendeten Belastungsfeder.
Sind die Messsensoren wahrend der Prifung anderen als den genormten Temperaturen
ausgesetzt, ist dies gesondert anzugeben. Die automatische Kalibrierung des Q-tec Normgerates
bei anderen Messtemperaturen erlaubt eine richtige Messung bei Umgebungstemperaturen
abweichend von 23°C.

Diese Fehlerbetrachtung ist unabhangig von Anderungen der Shore-Harte der zu messenden
Produkte.

Der Temperatureinfluss wird bei der Nano-Messtechnik kompensiert (siehe Punkt 1.4.7).
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1.4 Hartemessung Shore A nano

Die Prifung entspricht in den spezifischen physikalischen Belastungsparametern der

Shore A-Messung. Die Messergebnisse sind mit den Shore A-Werten der Standard-
Messmethoden nach DIN, ISO, ASTM und JIS vergleichbar.

Das neue Messverfahren erreicht eine sehr hohe Mess- und Wiederholgenauigkeit, da
ungunstige Prufkérpereigenschaften wie Form- und Geometrieabweichungen in weiten
Bereichen keinen Einfluss haben. Die einzelnen Faktoren, die in der Shore A-Messung (s. 0.) zu
Messunsicherheiten fihren, wurden konsequent minimiert. Die Mess- und Wiederholgenauigkeit
kann damit erheblich gesteigert werden.

1.4.1 Messmethode ,,Nano Shore A“

Ziel der Messmethode ist eine Verkleinerung der Messeinheit und Anderung der
Belastungseinheit in der Form, dass die Probengeometrie und -grof3e in weiten Bereichen keinen
Einfluss auf das Messergebnis hat. Dazu wurde eine Messeinheit konzipiert, die eine exakt
steuer- und regelbare Kraft auf den Belastungskérper (Shore A-Messnadel) auslbt und die
Reaktion des Prifkdrpers misst.

Die Geometrie der Eindringnadel entspricht der Standardnadel. Sie wurde aber um den Faktor 10
verkleinert. Die kleinste zu messende Probendicke verkleinert sich damit im Verhaltnis zur
Normmessung um den Faktor 10 und erreicht damit minimal 0,6 mm. Auf Shore A ruckfuhrbare
Messungen sind nach einem neuen Verfahren bis Probendicken von 50 ym méglich. Die
Geometrieunabhangigkeit wird durch eine neuartige Oberflachendetektion und den Verzicht auf
die Sensor-Auflageflache erreicht. Die Oberflache des Prifkérpers wird laufend im Verhaltnis zur
Eindringtiefe und dem Belastungswert kontrolliert bzw. korrigiert. Da kein Vorspannwert einer
Feder den Messbereich auf 0 Shore A begrenzt, sind auch Shore A-Werte kleiner 0 bei sehr
weichen Materialien messbar. Der prifbaren Geometrievielfalt und dem Hartebereich sind damit
kaum Grenzen gesetzt.

Zur Einhaltung der hohen Messgenauigkeit wurden die geometrischen Abweichungen der
Prufnadel reduziert. Die Kegelspitze der Messnadel muss eine Toleranz von 0,079 +0,001 mm
einhalten (Bild 3). Der maximale Fehler aus der Nadelgeometrie ist damit < 0,1 Shore A-Punkte.

1.4.2 Zulassige Abweichungen der Messnadel ,,Nano Shore A*

Die Geometrie der Messnadel beeinflusst das Messergebnis bei einer fest vorgegebenen
Belastungskurve und flhrt zu systematischen Messwertabweichungen.

Notwendig ist eine genau definierte Druckbelastung tber den Eindringweg zur Hartebestimmung.
Der Druck errechnet sich z. B. bei Standard-Shore A = 0 aus p = F/A mit F = 550 mN und

A =d*m/4 mitd =0,79 mm zu p = 1122,64 mN/mm?. Bei der Nano Shore A-Messung wird der
identische Druckverlauf verwendet und ergibt bei Shore An = 0 und einem
Nadelspitzendurchmesser von d=0,079 mm eine Kraft von Fn = 5,50 mN. Wird die spezifische
eindringtiefenabhangige Druckbelastung genau eingehalten sind sehr exakte Hartemessungen
moglich. Die Nadelgeometrie nach Shore A nano entspricht Bild 3.
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1.4.3 Zuladssige Abweichungen Wegmessung/Positioniereinheit ,Nano Shore A“

An die Wegmessung und Positioniereinheit missen hohe Anforderungen gestellt werden, da eine
Abweichung von +0,1 Shore An eine Weganderung von +0,25 ym bedeutet. Um den Fehler
gering zu halten ist eine Mess- und Positioniergenauigkeit von 0,1 um erforderlich.

1.4.4 Zulassige Abweichungen der Kraftcharakteristik ,,Nano Shore A“

Die Eindringkraft der Messnadel des Nano Shore A-Messgerates betragt bei 100 Shore An
80.65 mN, bei 0 Shore An 5,5 mN. Die spezielle absolut reibungsfreie Nadellagerung lasst eine
sehr genaue Regelung der Nadelbelastung und damit Messung der Produkthéarte zu. Da die
Messnadel nicht wie bei der Standard-Shore A-Prufeinheit vorgespannt ist, sind auch Werte
kleiner 10 bzw. kleiner 0 Shore An bei sehr weichen Proben messbar (Bild 1). Die Anderung des
Shore An-Wertes von 0,1 bedeutet bei einem Nadeldurchmesser von 0,079 mm eine
Kraftanderung an der Messnadel von 0,07515 mN (75,15 uN)

Die Messgerateauflésung liegt bei 0,005 mN (5 uN) und erlaubt damit Messungen mit einer
Genauigkeit unter 0,1 Shore An.

1.4.5 Messen unabhéngig von der Artikelgeometrie

Die voéllig neu konzipierte Belastungseinheit bendtigt zur exakten Messung des Shore-Wertes
keine ebene Auflageflache als Messbasis. Die Messung arbeitet unabhangig von der
Oberflachengeometrie und wird nur vom Messnadelkontakt beeinflusst. Die Position der
umgebenden Oberflache wird unabhangig erfasst, um Prifkérperbewegungen wahrend der
Messung zu kompensieren.

Um physikalisch vergleichbare Messergebnisse zu erhalten, muss die Planflache der
Nadelkegelspitze (Bild 3) tangential auf die Probenoberflache auftreffen. Dies trifft besonders bei
harten Prifmustern zu, da im ersten Eindringbereich bei schragem Kontakt nicht die gesamte
Planflache der Nadel aktiv ist und zu niedrige Shore-Hartewerte generiert (Bild 2). Dies kann aber
durch richtige Positionierung der Prifkérper auf einfache Weise vermieden werden. Die
Prufkérpergeometrie geht in die Messung in der Regel nicht ein, da der
Nadelspitzendurchmesser mit 79 pm im Verhaltnis zur Prufflachenformabweichung sehr klein ist.

1.4.6 Sensor-Aufsetzgeschwindigkeit ,,Nano Shore A*

Die Sensor-Aufsetzgeschwindigkeit muss flr eine exakte Shore-Messung definiert werden. Durch
unterschiedliche Aufsetzbedingungen wird der Shore-Messwert beeinflusst.

Bewahrt hat sich beim Norm-Messgerat eine Aufsetzgeschwindigkeit von 500 mm/min. Eine nicht
definierte Aufsetzgeschwindigkeit beeinflusst unter anderem die aktive Messzeit der Nadel mit
definierter Kraft. Nach DIN 53505 Pkt. 7.4 ist die Harte eine definierte Zeit nach der Bertihrung
zwischen der Auflageflache des Harteprifgerates und des Probekoérpers zu bestimmen. Die
Nadel trifft aber bereits vor der Sensorauflageflache auf die Oberflache auf und wirkt je nach
Aufsetzgeschwindigkeit entsprechend langer auf den Priufkérper ein.

Um vergleichbare Belastungszeiten zur Standard-Messung zu erreichen, ist bei der Nano Shore
A-Messung eine Aufsetzgeschwindigkeit von 50 mm/min einzuhalten.
1.4.7 Messtemperatur/Temperaturdrift ,Nano Shore A“

Die Prifeinheit ist bei einer Temperatur von (23 +2)°C kalibriert. Die Nullpunkt-Kalibrierung der
Lasteinheit wird vor jeder Messung gerateintern vollautomatisch durchgefiihrt und minimiert damit
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temperaturbedingte Messfehler. Thermische Langenausdehnungseffekte der Messfeder spielen
somit keine Rolle und fiihren innerhalb +10°C zu keinen geratebedingten Messfehlern gréfier
Shore An £0,1.

Die temperaturabhangigen physikalischen Eigenschaften der Priflinge werden entsprechend der
Priflings-Temperatur als Produkteigenschaft gemessen.

1.4.8 Priifkorper-Qualitat

Die Nano-Shore-Messung ermdoglicht die Messung an fertigen Artikeln und erlaubt die
Beurteilung der Teilequalitat. Es kann gezielt an Neuprodukten oder auch an bereits bestimmte
Zeit eingesetzten Artikeln gemessen werden.

1.4.9 Messgenauigkeit ,,Nano Shore A*

Die Messtoleranzen aus Punkt 1.4.1 bis 1.4.7 werden durch das optimierte Prifsystem gering
gehalten. Bei Messung entsprechend Punkt 1.4.5 sind sehr hohe absolute Messgenauigkeiten
von kleiner + 0,1 Shore An-Werten erreichbar.

Senkrechte Bewegungen des Prifobjektes zur Messeinheit wahrend der Messung werden
kontrolliert und korrigiert. Kippbewegungen fithren zu Messfehlern.

Die Vergleichbarkeit mit der Standard Shore A-Messung bedingt eine Aufsetzgeschwindigkeit von
50 mm/min um identische Auswertezeiten und Eindringbedingungen zu erreichen.

1.4.10 Messung an Wanddicken kleiner 0.5 mm

Zur Messung und Uberpriifung von sehr diinnen Teilen und Beschichtungen bis 50 um Dicke
kann die Eindringtiefe und die Messkraft verkleinert werden. Die maximale Eindringtiefe von
268,3 ym des Standard-Messverfahren kann in 10% Schritten bis auf 26,83 um vermindert
werden.

Damit sind Schichtdicken bis 50 um prtfbar. Die Ergebnisse entsprechen allerdings nicht der
Shore A Charakteristik. Durch eine vergleichende Messung nach dem Standard Shore-
Messverfahren und der Messung mit verminderter Eindringtiefe kénnen die Messergebnisse auf
den Shore A-Wert zurlckgefiihrt werden.

Bei 10% Eindringweg vom Gesamtweg vermindert sich die Auflésung um den Faktor 10.
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2. Aufstellung / Inbetriebnahme

Das Prufgerat wird mit Lupe, Bedienungsanleitung und Netzkabel geliefert. Verwahren Sie bitte
nach dem Auspacken den Originalkarton und das Verpackungsmaterial, falls Sie das Priifgerat
spater versenden oder transportieren wollen.

Das Shore-Prifgerat ist ein Prazisionsmessgerat und darf keinen grofReren Erschutterungen
ausgesetzt werden. Es ist auf lange Lebensdauer bei gleich bleibender Messqualitat ausgelegt.

ACHTUNG:
Das Gerat auf Transportschaden prifen!
Das Gerat nur an ordnungsgemaR geerdete Steckdose anschliefen!

Gehauseteile diirfen nur von einem Fachmann entfernt werden!

2.1 Aufstellung

Das Gerét ist transportabel und kann auf jedem Tisch oder geeigneter ebener fester Flache
aufgestellt werden. Die Bedienung des Gerates ist im Stehen oder Sitzen mdglich. Die
Aufstellflache sollte vor Feuchtigkeit geschitzt sein und die Messbedingungen wie Tem-
peraturvorgaben erfiillen. Abstand zur Riickseite minimal 50 mm.

Der Aufstellort sollte nicht grolen Schwingungen ausgesetzt sein.

Schwingungen fihren zu wesentlich langeren Messzeiten, da die Oberflachenerkennung durch
iterative Anndherung mehr Zeit erfordert.

Vorgehensweise:
1. Gerat aus dem Versandkarton entnehmen.
2. Gerdt am Messort waagerecht aufstellen, eine Befestigung ist nicht erforderlich.

3. Vor dem Anschluss des Geriates die Transport-Sicherungsschraube entsprechend Bild
1 und Bild 2 der ,,Kurzanleitung zur Inbetriecbnahme* entfernen.

4. Das Gerat auf Transportschaden Uberprifen
5. Die mitgelieferte Tastatur an einer der beiden USB - Anschlliisse am Gerat anstecken

6. Das Gerat mit dem mitgelieferten Netzkabel an eine ordnungsgemaR geerdete Steckdose
anschlief3en.
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2.2 Inbetriebnahme

Zur Inbetriebnahme des Shore-Messgerates fiihren Sie bitte folgende Schritte durch:

1. Netzschalter an der Rickseite des Gerates neben dem Kaltgeratestecker einschalten.

2. Nach dem Einschalten startet das Betriebsystem Windows XP embedded automatisch - am
VGA-Geratebildschirm erscheinen die Startroutinen. Wahrend dem Start werden die
Systemkomponenten initialisiert und die Messeinheit auf aktive Transportsicherungen
Uberpruft.

Wourde die Sicherungsschraube aus Pos. 2.1 nicht entfernt erscheint die Meldung:

HeadFixzed

Head Fixing!

Info for Lock and Unlock the
head.
Um-

melden Restart

MaBnahme:
- Sicherungsschraube nach Vorgabe entfernen
- Taste [Restart] (fehlerhafter Bildschirm - noch mal Taste [Restart]) driicken

Die Sicherungsschraube ist nur bei Versandvorgangen mit unvorhersehbaren
Erschitterungen erforderlich (Versand des Gerates mit Spedition oder Paketdienst).
Siehe Kurzanleitung zur Inbetriebnahme.
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Ist die Nadelsicherung aktiviert erscheint das Meldungsfenster:

NeedleProtection

Nadelsicherung!

Hebelposition:

Transport = rechte Seite
Messen = linke Seite

MaBnahme:

- [Fahre Lockpos] driicken
Der Messkopf fahrt nach unten in die Entriegel-Position

- Sicherungshebel auf Stellung Messen = linke Seite stellen, dazu
den Hebel rechts am Messkopf nach unten driicken und nach links (zum Kopf) drehen und
einrasten lassen. Die Nadel ist nun freigegeben.

NeedleProtection

Nadelsicherung!

Hebelposition:

Transport = rechte Seite
Messen = linke Seite

- [Move up] driicken
Der Messkopf fahrt wieder in die Start-Position zurlck.
Am Bildschirm wird das Messfenster angezeigt.

Um die Messeinheit vor Beschadigung zu schiitzen ist die Messnadel bei Transportvorgangen
durch die Transportsicherung zu schiitzen. Bei aktiver Transportsicherung wird im Bildschirm
das Meldungsfenster ,Feder gesichert“ angezeigt.

Anm.: Durch erneutes Driicken der Taste [Fahre Lockpos] kann die Transportsicherung der
Feder wieder aktiviert werden (siehe auch Kurzanleitung). Dadurch wird eine Beschadigung
der Messfeder wahrend Transportvorgangen vermieden.

Um eine hohe Genauigkeit sicherzustellen sollte das Messgerat vor der ersten Messung
mindestens 30 bis 60 min eingeschaltet sein.
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Das Gerat ist nun ,Bereit” zur Messung und zeigt das Messfenster an.

3. Durch Driicken der [Start]-Taste (Auswahltaste am Bildschirm bzw. griine Starttaste am
Bedienfeld) wird eine Messung mit der angezeigten Standard-Konfiguration gestartet. Durch
Messung auf eine harte Oberflache, z. B. auf den Glas-Objekttrager, kann tberprift werden,
ob die Messung 100 ShAn ergibt. Sollte der Wert <100 sein, ist das Messgerat zu kurz
eingeschaltet oder es kdnnen durch Wiederholungsmessungen evtl. an der Nadelspitze
anhaftende Schmutzpartikel entfernt werden.

Achtung: Keinesfalls versuchen die Priifspitze manuell zu reinigen!
4. Messablauf:

Mit der Taste [Start] wird der Messvorgang gestartet.

Der Messkopf setzt auf den Prifkorper auf und detektiert mit der Nadel die Oberflache. Nach
der Detektion wird die Oberflachenposition exakt ermittelt. Ist die Oberflachenposition
bestimmt, wird die Messung gestartet und nach 3 sec bzw. der konfigurierten Zeit der Shore
A-Hartewert ermittelt und angezeigt.

Der Messvorgang lauft vollautomatisch ab.

Ist das Gerat groReren Schwingungen ausgesetzt, bendétigt die exakte Ermittlung der
Oberflachenposition mehr Zeit und verlangert damit den Messvorgang bzw. kénnen hdhere
Messabweichungen auftreten.
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5. Durch ein mehrstufiges Anmeldesystem kann das Gerat entsprechend den Anforderungen
konfiguriert und eine Absicherung der Messvorgaben durchgefiihrt werden.
Die Anmeldung kann durch Druck auf die Taste [Ummelden] gestartet werden:
Es erscheint das Anmeldefenster mit den Eingabefeldern:

Anmeldung

—

Username:
Password:

Wird keine Eingabe vorgenommen wird automatisch ,default” gesetzt und der Bildschirm tber
[Cancel] oder [OK] verlassen werden keine Anderungen an den Einstellungen vorgenommen.

Meldet sich der User als poweruser/administrator mit dem entsprechenden Password an, wird

das Modul Konfig / LAN aktiviert und ist Gber die Taste [Konfig] aufrufbar. Die Taste [Konfig]
ist nur sichtbar, wenn der User als poweruser oder administrator angemeldet ist.

Durch Druck der Taste [Konfig] wird das Konfigurations-Modul gestartet und erlaubt
spezifische Einstellungen zum Messablauf, Kommunikation und der Messwertanzeige.

Eine detaillierte Beschreibung zur Konfiguration finden Sie unter Punkt 3.4 dieser Anleitung.

6. Durch Druck der Taste [Konfig] wird das Konfigurations-Modul gestartet und erlaubt
spezifische Einstellungen zum Messablauf, Kommunikation und der Messwertanzeige.
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Eine detaillierte Beschreibung zur Konfiguration finden Sie unter Punkt 3.4 dieser Anleitung.
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3. Bedienung

Die Benutzerfuhrung erfolgt durch ein Bedienungs-Panel mit Bildschirm und Funktionstasten.
Der Messablauf ist vollautomatisiert.

Die einzelnen Bedienungsschritte:
3.1 Messobjekt positionieren (Lasersystem)
3.2 Messung starten durch Druck auf [Start]

3.3 Anzeige Messergebnis auf dem Bildschirm

3.4 Konfiguration

3.1 Messobjekt positionieren:

An Fertigteilen ist die Definition und Positionierung der Messstelle, an der die Harte bestimmt
werden soll, ein wichtiger Schritt.

Mit dem Laser-Positions-Kreuz Taste-[Laser ein] ist eine einfache und sehr genaue
Positionierung des Prifteiles gewahrleistet. Der Schnittpunkt zeigt die Messposition auf der
Oberflache an. Ist eine sehr genaue Positionierung erforderlich, kann zur Unterstiitzung eine
Lupe verwendet werden.

Die Linienbreite des Lasers kann je nach Bedarf mit Taste [Laser +] oder [Laser -] dunkler oder
heller angepasst werden.

SHANO1BHV2-Int01.doc Seite 18 10.01.2013



Qusa

Als Auflagehilfe werden wechselbare Objekttrager (Glasplattchen 1mm dick) verwendet. Als
Unterleghilfe kann bei dickeren Teilen auch Knetmasse verwendet werden.

Um insbesondere bei hdrteren Werkstoffen (> 60 Shore A) richtige Messwerte zu erhalten,
ist darauf zu achten, dass die Oberflache des Priiflings tangential zur Nadelstirnfliche
positioniert wird.

Bei Messung schrag zur Nadelspitze wird zu weich gemessen, da die Eindringflache durch
Schragkontakt und geringer Eindringtiefe (harte Teile) kleiner ist. Die Oberflachengeometrie spielt
keine Rolle, da die Nadelstirnflache (d = 79 um) im Verhaltnis zur Prifkérpergeometrie sehr klein
ist (siehe Punkt 1.4.5).

Far Wiederholmessungen an gleichen Teilen kann ein bzw. mehrere Objekttrager auf einfache
Weise mit einem speziellen Teiletrager zur einfachen und gleichen Positionierung der Priifkérper
ausgerustet werden. Damit ist eine gleiche Positionierung von geometriegleichen Teilen auf
einfache Weise sichergestellt.

Ist zur Messung der Harte eine spezielle Probenvorbereitung erforderlich, steht eine externe
Positioniereinheit mit Laser-Positioniersystem optional zur Verfligung, die eine vom Messgerat
unabhangige Prifvorbereitung ermdglicht.

3.2 Messung starten durch Druck auf [Start]

Wstar] | |@[@|2 Bsos
Die Messung wird durch Druck auf die Taste [Start] ausgelost.

Die Messbedingungen wie Messzeit, min-max-Meldelberwachung, Kalibrierregistrierung,
Dezimalstellen, Kommunikationsschnittstellen usw. werden Gber die Konfig-Funktion definiert. Zur
Einstellung und Anderung von Konfig-Werten ist zukiinftig die Anmeldung als Administrator
erforderlich (Anmeldung erfolgt durch Druck auf die Taste [Ummelden], siehe Punkt 3.4).

Derzeit noch nicht aktiviert!

Die Messung lauft nach dem Start vollautomatisch ab und erlaubt keine manuellen Eingriffe.
Angezeigt werden die Ablaufprozesse wahrend der Messung wie: Probe finden, Oberflache
finden und Shore A messen. Der Messkopf fihrt die erforderlichen Priifungen durch und fahrt
nach Messende wieder in die Ausgangsposition.

Das Messgerat ist optional komplett fernsteuerbar und damit problemlos in automatisierte
Anlagen integrierbar.

Achtung: Das Messobjekt darf wahrend der Messung nicht bewegt oder zur Seite
geschoben werden. Dadurch kann die Messnadel zerstort werden!
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3.3 Anzeige Messergebnis auf dem Bildschirm

Die Messergebnisse werden nach Messzeit-/Laufzeit-Ende am VGA-Bildschirm angezeigt.

Die Anzeige bleibt bis zum nachsten Tastendruck oder Messausldsung erhalten. Angezeigt wird
der Einzelmesswert in Shore An neben den Werten fir Temperatur und Gerateeinstellungen.
Liegen die Messwerte innerhalb der definierten Grenzen ist die Grundfarbe griin, liegen sie
auBerhalb der min-max-Uberwachung orange, bei einer Fehimessung rot.

Zur Beurteilung der Messung kann die Eindringkurve durch Druck auf die Taste [Zeige Kurve]
dargestellt werden.

Eindring-Kurve
025

020

Tiefe [mm]
=1
o

=}
=}

005

0o
1} 500 1000 1800 200 2500 3000

Zeit [ms]

Durch Druck auf die Taste [Zuriick] kann wieder auf die Anzeige der Messwerte umgeschaltet
werden.

3.4 Konfiguration

Durch ein mehrstufiges Anmeldesystem kann das Gerat entsprechend den Anforderungen
konfiguriert und eine Absicherung der Messvorgaben durchgefihrt werden.

Die Anmeldung kann durch Druck auf die Taste [Ummelden] gestartet werden.

Das Gerat hat 3 Benutzer-Level:

- Default (Normaler Testablauf ohne Wechsel der Konfig-Einstellungen)

- Poweruser (vorgesehen zum Andern der Konfig-Einstellungen des Gerates)
Administrator (vorgesehen fir LAN-Einstellungen/Service)

- System Administrator (Hersteller-Grundeinstellungen des Testgerates)
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Anmeldung

Username:

Password:

(siehe Anhang B: Benutzerverwaltung fiir Username und Password)

Wird keine Eingabe vorgenommen wird automatisch ,default” gesetzt und der Bildschirm tber
[Cancel] oder [OK] verlassen werden keine Anderungen an den Einstellungen vorgenommen.

Meldet sich der User als ,poweruser‘ mit dem entsprechenden Passwort an, wird das Modul
Konfig aktiviert und ist Gber die Taste [Konfig] aufrufbar. Die Taste [Konfig] ist nur sichtbar,
wenn der User als ,poweruser angemeldet ist.

Meldet sich der User als ,administrator* mit dem entsprechenden Passwort an, dann ist
zusatzlich das Menl LAN im Konfig-Modul aktiv. Die notwendigen Einstellungen kdnnen
eingegeben werden.

Hystar] | @@ (oo
Durch Druck der Taste [Konfig] wird das Konfigurations-Modul gestartet und erlaubt spezifische
Einstellungen zum Messablauf, Kommunikation und der Messwerkzeuge:

Durch Druck auf die Taste [Zuriick] kann wieder auf die Anzeige der Messwerte umgeschaltet

werden.
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Der automatisierte Messablauf wird mit der Konfig-Funktion definiert. Aufruf Gber [Konfig]-Taste.
Der Konfig-Bildschirm ist in Menus fiir die verschiedenen Funktionsfelder aufgeteilt.

Menii Messen

Sprache:
Temperaturskala:
Dezimalstellen:
Messdauer:
Messzeit fixiert:
Eindringtiefe relativ:
Eindringtiefe fixiert:

Obere Limitprifung:
Untere Limitprifung:

Oberes Limit:
Unteres Limit:

Hersteller Einstellungen

auswahlen

°Celsius oder °Fahrenheit

1 oder 2

1,0 bis 100,0 sec (Standard 3,0 sec)
ja (am Messbildschirm nicht &nderbar)
10% bis 100% (Standard 100%)

ja (@am Messbildschirm nicht veranderbar)
ja (obere Limitprifung ein)

ja (untere Limitprifung ein)

-7,4 bis 100.0 Shore An

-7,4 bis 100.0 Shore An

Druck auf Tastfeld setzt die Einstellungen auf Factory-
Standard

Sind obere bzw. untere Limitpriifung nicht aktiviert, erscheinen die Werte nicht auf dem

Messbildschirm.

C:\Datalimport [

C:\Data\Export [

Menii XML

Hier kann der XML-Datenaustausch aktiviert und die Speicherorte fir die Dateiablage konfiguriert

werden. Es werden die Konfigurations- und Messwerte wie auch die Kurvenwerte Uibertragen.
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Menii Ferngesteuert

Hier werden die Parameter fir eine Fernsteuerung festgelegt.

172.29.0.22
172.29.0.254

ESi=E

Menii LAN

Hier werden die IP-Adressen fur die Kommunikation festgelegt.
Mit den Button [Ubernehmen] und [Permanent Speichern] kdnnen die eingestellten Werte
temporar bzw. permanent gespeichert werden.
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[SHANo1 | 000013

Rothenaicher

2010-09-20

Menii Info

Hier werden allgemeine Infos zum Gerat angezeigt.

Menii Extra

Hier wird der Kalibrierzyklus fiir die Wartung des Gerates festgelegt.
Der Einstellwert liegt zwischen 1 und 36 Monate.

Der ShA Korrektur Wert erlaubt tiber eine Addition des Korrekturwertes zum Messwert eine
Anpassung des Messwertes. Dies ermoglicht bei bekannten Messwertabweichungen aufgrund
von speziellen Messbedingungen wie sehr diinne Teile oder Eindringtiefe < 100% eine Korrektur
der Messergebnisse auf den physikalisch richtigen Messwert. Dazu sind in der Regel
Vergleichsmessungen unverzichtbar.
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4.Wartung

4.1 Wartungsarbeiten

Das Prifgerat ist wartungsfrei konzipiert. Auf3er einer manuellen Reinigung von der allgemeinen
Verschmutzung ist keine laufende Wartung erforderlich.

4.2 Kalibrieren / Justieren

Entscheidend fiir den Einsatz eines Prifgerates ist die Qualitdt des Messergebnisses. Fiir den
Nachweis der Messqualitat werden zwei Verfahren angewendet, die entscheidenden Einfluss auf
die Messsicherheit in der Priftechnik haben.

Kalibrieren

Kalibrieren von Messgeraten heil}t, sie mit beweisbar bekannten physikalischen Gréfien zu
vergleichen und das Ergebnis zu dokumentieren. Liegt das Ergebnis nicht im tolerierbaren
Bereich des Messgerates, ist ein Justieren oder Einstellen erforderlich.

Nach DIN ISO 9000ff sind Messmittel liickenlos zu (iberwachen. Die Uberwachung ist durch die
Ruckfihrbarkeit fir alle Messungen und Kalibrierungen auf nationale Normale zu gewahrleisten.
Diese Vorgehensweise ist notwendig, damit ein Messgerat Toleranzen nicht nur mit hochster
Prazision, sondern auch auf nachweisbarem Niveau misst. Fehlerhafte Messnormale flihren in
der Folge zu Fehleinstellungen am Messgerat und nicht erkennbaren systematischen
Messfehlern.

Kalibrierzeitraume

Die Kalibrierung von Messgeraten erfolgt in der Regel in Zeitabstdanden von 6 Monaten bis zu
2 Jahren. Kurzere Intervalle sind nicht notwendig, da in diesem Zeitraum mit keinen nicht
erkennbaren Abweichungen zu rechnen ist. Durch das Messen auf eine harte Oberflache, z. B.
auf den Glas-Objekttrager, kann das Messgerat uberprift werden. Die harte Oberflache muss
eine Harte von 100 Shore A erreichen. Bei einer Anzeige <100 Shore A bitte die Messung
wiederholen — um evtl. weiche Verschmutzungen an der Nadel zu entfernen.

Achtung: Keinesfalls versuchen Messnadel manuell zu reinigen!

4.2.1 Kalibrieren Vorgang

Die Kalibrierung bedingt die Einhaltung der Angaben im Herstellerprifzertifikat M nach DIN
55350 Teil 18. Die Kalibrierung wird mit speziellen Kalibrierwerkzeugen durch Fachpersonal
vorgenommen. Die einzelnen im Prifbericht (Punkt 4.4) genannten Werte sind einzuhalten, um
die Genauigkeit der Messergebnisse zu gewahrleisten.

SHANO01BHV2-Int01.doc Seite 25 10.01.2013



4.3 Kalibriertermine

Kundenspezifische Angaben Uber die Kalibriertermine
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4.4 Kalibrierzertifikate / Priifberichte

Ablage der Kalibrierzertifikate und Prifberichte
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5.Fehlerbehandlung

Die Fehlerbehandlung bedingt die chronologische Aufzeichnung der aufgetretenen Fehler und die
MaRnahmen zu deren Behebung. Eine geeignete Auflistung ist in Anhang E "Geratehistorie" in
dieser Betriebsanleitung vorgesehen. Mit einer konsequenten Aufzeichnung kann auf sehr
einfache Weise die Prifgeratequalitdt nachgewiesen werden.

5.1 Fehlerzustande

5.1.2 Gerét nicht betriebsbereit

Stromversorgung Uberprifen (94 ... 264 V ~ 47 ... 66 Hz)

Eingangssicherung in der Kaltgeratesteckdose auf der Geraterlckseite Uberprufen und
gegebenenfalls ersetzen.

Ist beides in Ordnung, muss das Geréat durch eine Elektrofachkraft Gberprift werden.
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6.0Optionen

6.1 Zubehor

6.1.1 Standardzubehor

- Kurzanleitung zur Inbetriebnahme
- Betriebsanleitung

- Netzkabel

- 10 Objekttrager (Glas 70x70 mm)
- Knetmasse

6.1.2 Zusatz-Komponenten

- x-y-Schlitten
- kundenspezifische Objekttrager
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6.2 Schnittstellen (PC, Drucker, Host, ...)

Das Gerat wird Uber einen Embedded-PC gesteuert und verfligt Gber verschiedene Schnittstellen
zur Kommunikation:

-  Ethernet RJ45
- USB
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6.3 Software-Module

6.3.1 Standard

6.3.2 Zusatzmodule

SHANO1BHV2-Int01.doc Seite 31 10.01.2013



Qusa

6.4 Hardware zur Darstellung und Aufzeichnung der Messergebnisse
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Anhang A

Technische Daten
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Technische Daten

Gerat

Typ
Serien Nr.

Allgemein

Anwendungsgebiet
Normen

Abmessungen BxTxH [mm]
Gewicht [kg]

Messung

Messbereich [Shore A nano]
Kleinster Querschnitt [mm]
Minimale Wanddicke [mm]
Messgenauigkeit [ShAN]
Maximale Messkraft [mN]

Aufsetzgeschwindigkeit [mm/min]

Eindricknadel
MeRzeit [s]
Temperaturanzeige [°C/°F]

Anschlisse
E-Anschlul}
Sicherung
Netzwerk

USB
Bildschirm

Kontrolle/Uberpriifung

Kalibrierung

Optionen

Version
Software-Version Auslieferung

SHAN.01
SHANO1xxxx

Harteprifung Elastomere nach Shore A nano

Die Priifung entspricht in den spezifischen physikalischen
Belastungsparametern der Shore A-Messung
448x415x479

24

-5 bis 100.0

1

0.5 (bei 10% Eindringtiefe: 0.05)

+0.2

80

50

Hartmetall, Kegelstumpf feinstgeschliffen
1 bis 100, [Standard 3]
Messfeldtemperatur

94 ...264V ~,47...66 Hz, 1.0 A
T20A

Ethernet RJ45

UsSB

DVI-I

Kalibriergerat mit Kraft-Messzelle
-7.3 bis 100.0 Shore An

SHAN.O1
VX.XX
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Anhang B

Benutzerverwaltung (Taste [Ummelden])

Default user:  Username:

Password:

PowerUser: Username:

Password:

Administrator: Username:

Password:

default
1234

poweruser
config

administrator
master01

default

(for measuring config)

(for LAN-settings/service)

SHANO1BHV2-Int01.doc

Seite 35

10.01.2013



Anhang C

Zeichnungen / Bilddarstellungen
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Kontaktelement
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Das Kontaktelement wird unabhéngig zur Nadel
als Fixierung des Prifkérpers bewegt und
kontrolliert die Position der Objektoberflache.

Allgemeintoleranz ISO 2768-f

Bild 3
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Anhang D

EG-Konformitatserklarung

Das Herstellerprifzertifikat wird fiir jedes Gerat nach den gultigen Vorschriften erstellt.
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Anhang E

Normen / Literaturhinweise
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Anhang F

Geritehistorie (Bestellungen / Anderungen / Fehler etc.)
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Anhang G

Allgemeine Informationen/Veroéffentlichungen...
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Anhang H

Prospekte/Gerateinfo
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