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1 Einleitung

Die Websterzange ist ein tragbares Harteprifgerat zur einfachen, schnellen
Prifung von Blechen, Rohren und Formteilen. Sie ist sehr gut geeignet fiir
die Qualitatspriifung in der Fertigung. Besonders bei grofen Bauteilen, die
nicht ins Priflabor gebracht werden kénnen, kommen die Vorteile der
Websterzange zum Tragen.

Die Websterzange ist sehr einfach zu handhaben. Die Messung wird mit
einem Handgriff ausgefuhrt und der Wert kann direkt abgelesen werden. Die
Messung entspricht der Norm ASTM B647.

Websterzangen werden in verschiedenen Ausfiihrungen hergestellt, die
funktional identisch sind, sich aber in der Form des Eindringkérpers, der
GroRRe des Amboss, in der Last und im Messbereich unterscheiden. Je nach
Modell kbnnen Messungen an Rohren mit grof3en oder kleinen Radien
vorgenommen werden.



2 Aufbau

2 Aufbau

Alle Ausfihrungen der Websterzangen sind mit einem runden Amboss
ausgestattet, um die Messung an Rohren, Formteilen und gebogenen
Blechen zu erleichtern.

Der Aufbau der Websterzange ist in Abbildung 1 dargestellt.

Webster Hardnnss Tesler
Modet W-20

Abbildung 1

1 Gehause 7 Justiermutter

2 Gelenkschraube 8 Eindringk6rpergehause
3 Hebel 9 Lastfeder

4 Anschlagkeil 10 Eindringkérper

5 Justierschraube 1 Amboss

6 Messuhr 12 |Ruckholfeder




3 Modelle

3 Modelle

Die verschiedenen Ausfiihrungen der Websterzangen unterscheiden sich in
der Form des Eindringkdrpers und des Amboss, in der Last und der
vergleichbaren Harteskala sowie im Messbereich.

Die Eindringkdrper der Modelle W-B75 un W-BB75 sind baugleich, wahrend
die Eindringkdrper der anderen Modelle anders geformt sind. In Abbildung 2
sind die verschiedenen Eindringkdrpertypen dargestellit.

a. W-20 b. W-B75. W-BB75 c. W-B92

Abbildung 2



3.1 Ubersicht iiber die Anwendungsgebiete

3.1 Ubersicht iiber die Anwendungsgebiete

Modell | Anwendungsbereich | Messbereich| Abmessungen des
Werkstiicks /mm
W-20 Aluminiumlegierungen |25-110 HRE |Dicke: 0,4 — 6
58-131 HV Innendurchmesser > 10
W-20a Dicke: 0,4 — 13
Innendurchmesser > 10
W-20b Dicke: 0,4 -8
Innendurchmesser > 6
W-B75 Messing in hartem 63-105 HRF | Dicke: 0,4 — 6
oder halbhartem Innendurchmesser > 10
Zustand, superharte .
W-B75b L - Dicke: 0,4 — 8
Aluminiumlegierungen Innendurchmesser > 6
W-BB75 |Weiches Messing, 18-100 HRE | Dicke: 0,4 — 6
reines Kupfer Innendurchmesser > 10
W-BB75b Dicke: 0,4 - 8
Innendurchmesser > 6
W-B92 Kaltgewalzte 50-92 HRB Dicke: 0,4 - 6

Stahlbleche, rostfreier
Stahl

Innendurchmesser > 10




4 Messen

4 Messen

Alle Ausflihrungen des Webster Hartepriifgerats funktionieren nach dem
gleichen Prinzip.

Das zu testende Werkstiick wird zwischen dem Amboss und dem
Eindringkérper platziert.

Dann werden die Griffe zligig bis zum Anschlag zusammengedrickt. Der
Gehauseboden driickt jetzt auf das Werkstuick. Es schadet dem Prifgerat
nicht, wenn darlber hinaus Kraft aufgewandt wird, aber dies ist unnétig.
Der Wert wird von der Messuhr abgelesen wahrend die Griffe bis zum
Ansschlag zusammengedrickt sind. Dabei darf die Priifzange nicht bewegt
werden. Jede Bewegung oder Drehung der Zange kann das Prifergebnis
verfalschen.

@ Hinweis: Verlaufen die Oberflachen des zu priifenden Werkstlicks nicht
parallel zueinander, muss die Websterzange so angesetzt werden, dass

der Amboss auf einer Linie aufliegt, die parallel zu der Oberflache verlauft,

auf die der Eindringkorper einwirkt.

Abbildung 3 zeigt, wie die Websterzange korrekt angesetzt wird; in

Abbildung 4 ist die Websterzange NICHT korrekt angesetzt.

Abbildung 3: korrekt Abbildung 4: NICHT korrekt



4.1 Faktoren, die die Messgenauigkeit beeinflussen kénnen

4.1 Faktoren, die die Messgenauigkeit beeinflussen kénnen

& Oberflachenbeschaffenheit des Werkstiicks: Die Oberflache des
Werkstlicks sollte eben und sauber sein. Verschmutze Oberflachen
insbesondere kleine Sandkdrner schranken die Messgenauigkeit ein.

& Messbereich: AulRerhalb des Messbereichs zwischen 5 und 17 HW
sinken Messgenauigkeit und Empfindlichkeit.

& Abstand des Messpunktes vom Rand der Probe: Der Abstand
zwischen dem Rand der Probe und dem Messpunkt sollte mehr als 5
mm betragen. Anderfalls wird die Messgenauigkeit beeintrachtigt.

& Angrenzende Messpunkte: Angrenzende Messpunkte sollten mehr
als 6 mm voneinander entfernt liegen, damit die Genauigkeit der
zweiten Messung nicht beeinflusst wird.

& Oxidschicht: Auch wenn Oxidschichten (z.B. auf Aluminium) im
allgemeinen sehr diinn sind, kann doch der Messwert dadurch
verfalscht werden. Die Erfahrung zeigt, dass bereits in Oxidschicht
von 10 ym Dicke den Hartewert um ca. 0,5 — 1 HW erhoht.

& Beschichtungen: Alle Arten von Beschichtungen beeinflussen die
Messgenauigkeit. Daher miissen Beschichtungen vor der Messung
mit Sandpapier oder Lésungsmittel entfernt werden.

& Handhabung: Falsche Handhabung der Priifzange kann zu
ungenauen Messergebnissen fihren.

@ Die Messgenauigkeit der Zange sollte regelmaRig tberprift werden.

& Der Eindringkdrper sollte senkrecht auf die zu messende
Oberflache auftreffen und der Amboss sollte wahrend der Messung
Kontakt zur Unterseit der Probe haben (siehe auch Kapitel 4).

& Die Zange sollte zur Messung ziigig zusammengedriickt werden.
Wird die Last zu langsam aufgebracht, werden zu kleine Werte
angezeigt.

& Das Werkstiick darf wahrend der Messung nicht bewegt werden.



5 Uberpriifung und Justierung
5 Uberpriifung und Justierung

5.1 Uberpriifung des Messgerites

5.1.1 Vollausschlag

Zur Uberpriifung des Vollausschlages wird die Zange ohne Probe zwischen
Eindringkérper und Amboss zusammengerickt. Der Ausschlag der Messuhr
sollte dann 20 HW 0,5 betragen. Andernfalls muss das Gerat kalibriert
werden wie in 5.2.1 beschrieben.

5.1.2 Messgenauigkeit

Die Messgenauigkeit sollte regelmaRig tberpriift werden. Dazu werden
Testmessungen auf der Oberseite des mitgelieferten Hartevergleichsblechs
vorgenommen. Bei Abweichungen vom Sollwert muss die Last justiert
werden (s. Kapitel 5.2.2).

Der auf dem mitgelieferten Hartevergleichsblech eingeritze Sollwert bezieht
sich auf Messungen mit Modellen der W-20-Serie. Da dieser Sollwert immer
etwa 16 HW betragt, kann der Sollwert fiir die anderen Ausfiihrungen der
Websterzange hier als Absolutwert angegeben werden.

Auf dem mitgelieferten Hartevergleichsblech sollten die Webstermodelle W-
20, W-20a und W-20b den auf der Platte eingeritzten Wert mit einer Toleranz
von +0,5 HW anzeigen. Die Webstermodelle W-B75, W-B75b und W-B92
sollten 5 HW +0,5 HW anzeigen und die Modelle W-BB75 und W-BB75b
sollten 17 HW +0,5 HW anzeigen.

Modelle | W-20, W-20a, W-20b | W-B75, W-B75Db, W-BB75, W-BB75b
W-B92
Sollwert Wie auf der Platte 5 17
eingeritzt (etwa 16)
Toleranz +0,5 0,5 +0,5

Wenn die Testmessungen von den Sollwerten abweichen, muss die Last
justiert werden, wie unter 5.2.2 beschrieben.

10




5.2 Justierung

5.2 Justierung

Vollausschlag und Last kdnnen eingestellt werden.

Mit dem Vollausschlag wird der Bezugspunkt des Gerates gesetzt.
Die Justierung des Vollausschlags wird werkseitig vorgenommen und sollte
nur geandert werden wenn:

* ein neuer Eindringkdrper eingebaut wurde
» die Messuhr ausgetauscht wurde
» der Eindringkérper stark abgenutzt ist

A Die Justierung des Vollausschlags sollte nie dazu benutzt werden um
den auf dem mitgelieferten Hartevergleichsblech gemessenen Wert dem
Sollwert anzupassen. Stimmt der Messwert auf dem Hartevergleichsblech
nicht mit dem Sollwert Giberein, muss stattdessen die Last justiert werden (s.
5.2.2).

Die Justierung der Last liefert einen Referenzpunkt. Sie wird vorgenommen
um den Messwert auf dem mitgelieferten Hartevergleichsblech mit dem
Sollwert abzugleichen.

Nach der Justierung der Last sollte der Vollausschlag erneut iberprift
werden.

5.2.1 Justierung des Vollausschlags

Zur Justierung des Vollausschlags wird die Zange ohne Probe zwischen
Eindringkérper und Amboss bis zum Anschlag zusammengedriickt und
festgehalten. Dann wird vorsichtig an der Justierschraube gedreht, bis die
Messuhr 20 anzeigt. Zeigt das Messgerat einen kleineren Wert, muss die
Justierschraube im Uhrzeigersinn gedreht werden, andernfalls gegen den
Uhrzeigersinn.

A Vorsicht! Die Justierschraube darf nicht gedreht werden wenn die
Zange nicht bis zum Anschlag zusammengedrtickt ist. Andernfalls wiirde
sich der Zeiger bei Volllast tber die Skala hinaus bewegen und die interne
Mechanik der Messuhr kénnte beschadigt werden.

1



5.2.1 Justierung des Vollausschlags

Welhsicr Hardness Tesier

J ustlersch raube edel: W20

Sl N

Aus Abbildung 5 ist ersichtlich, wo sich die Justierschraube befindet.

Abbildung 5

Ist es nicht mdglich, die Messuhr auf den Wert von 20 einzustellen, muss
eventuell der Eindringkdrper ausgetauscht werden.

5.2.2 Justierung der Last
Zur Justierung der Last miissen der untere Griff und die Messuhr entfernt

werden.

Nach Losen der Gelenkschraube wird der untere Griff herausgezogen.

T~ Tip: Der Griff I4sst sich leichter herausziehen, wenn die Messuhr und
das Eindringkérper-Gehause dabei mit dem Daumen nach unten
gedrickt werden.

Dann wird die Messuhr vom Gehause genommen. Im Inneren des
Gehauses ist jetzt die Justiermutter zu sehen, die oben zwei Nuten hat, in
die der mitgelieferte Spezialschlissel passt. Mit diesem Schliissel wird die
Justiermutter gedreht wie in Abbildung 6 gezeigt.

12



5.2.2 Justierung der Last

A VORSICHT! Die Justiermutter muss sachte angezogen werden. Der
Eindringkérper kénnte beschadigt werden, wenn zu viel Druck durch die
Lastfeder ausgetibt wird.

Ist der Messwert gréRer als der Sollwert muss die Justiermutter im
Uhrzeigersinn, andernfalls gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden. Eine
Vierteldrehung der Justiermutter andert den Messwert um ca. 2-3 Einheiten.

Abbildung 6

6 Wartung

Die Websterzangen sind Prazisionsinstrumente, deren Lebensdauer von der
korrekten Handhabung sowie rechtzeitiger und ordentlicher Wartung
abhangt.
Folgende Punkte sollten besonders beachtet werden:
* Verschmutzung vermeiden. Die Zange sollte haufig mit einem
weichen Tuch abgewischt werden, um Staub und Schmutz zu

13



6 Wartung

entfernen. Insbesondere Amboss und Unterseite des Gehauses
sollten sauber gehalten werden. Es darf kein Schmutz durch die
Fugen zwischen Eindringkérper und Gehause bzw. zwischen
Messuhr und Gehause eindringen. Andernfalls kénnte die
Messgenauigkeit beeintrachtigt werden.

* Abnutzung des Eindringkorpers. Der Eindringkorper sollte
regelmafig mit einer Lupe auf Abnutzung Uberprift werden. Bei zu
starker Abnutzung sollte der Eindringkdrper ausgetauscht werden.

» Korrosion vermeiden. Obwohl alle Teile der Websterzange gegen
Korrosion vorbehandelt sind, kdnnte es durch mangelnde Wartung
zum Rosten einiger Komponenten kommen. Nach Mdglichkeit sollte
die Zange trocken gehalten werden. Wird sie in einer feuchten
Umgebung benutzt, muss sie haufig trocken gewischt werden.
Besonders Feuchtigkeit in der Messuhr kann die Zange unbrauchbar
machen.

* Nicht fallenlassen. Die Zange kann dadurch stark beschadigt
werden.

* Nicht auseinandernehmen. Die Messgenauigkeit der Zange
resultiert aus dem perfekten Zusammenspiel der Prazisionsbauteile.
Abgesehen von den zur Justierung ndtigen Maflnahmen fihrt die
Demontage der Zange zum Erléschen der Garantie.

6.1 Austausch des Eindringkorpers

Falls der Zeiger der Messuhr beim Justieren des Vollausschlags (s. 5.2.1)
nicht auf 20 gesetzt werden kann, ist wahrscheinlich der Eindringkorper
abgenutzt und muss ersetzt werden.

Dazu muss die Websterzange auseinandergebaut werden.

Nach Ldsen der Gelenkschraube wird der untere Griff herausgezogen.

Ty~ Tip: Der Giriff Iasst sich leichter herausziehen, wenn die Messuhr und
das Eindringkorper-Gehause dabei mit dem Daumen nach unten

gedruckt werden.

Dann wird die Messuhr vom Gehduse genommen. Im Inneren des

Gehauses ist jetzt die Justiermutter zu sehen, die oben zwei Nuten hat, in

die der mitgelieferte Spezialschliissel passt. Mit diesem Schliissel wird die

Justiermutter herausgedreht wie in Abbildung 6 gezeigt.

Nach Entfernen der Justiermutter kénnen die Lastfeder und Eindringkérper

herausgenommen werden.

14



6.1 Austausch des Eindringkorpers

Nachdem der Eindringkdrper ersetzt wurde, wird die Lastfeder wieder
eingesetzt und die die Justiermutter vorsichtig eingeschraubt. Wenn der
Widerstand der Lastfeder splrbar ist, geniigt eine einzige Umdrehung der
Justiermutter, um die nétige Last auf die Feder zu bringen.

A VORSICHT! Die Justiermutter muss sachte angezogen werden. Der
Eindringkdrper kénnte beschadigt werden, wenn zu viel Druck durch die
Lastfeder ausgetibt wird.

AnschlieBend muss die Zange neu justiert werden (s. 5.2.2 Und 5.2.1).

15



7 Umwertung in andere Harteskalen

7 Umwertung in andere Harteskalen

7.1 Umwertung fiir Modelle der W-20-Serie

Webster | Rockwell E | Rockwell F | Vickers
HW IHRE IHRF /HV
18 101 98,5 131
17 97 95 119
16 92,5 91 108
15 88 87,2 99
14 84 83 91
13 79,5 78 83
12 75 74 78
1 71 70 73
10 67 66 69
9 62,5 62,5 65
8 58 58 61
7 54 54 58
6 49,5 50
5 45 46,5
4 41

Tabelle 1: Umwertungstabelle fiir Modelle der W-20 - Serie

16



7.1 Umwertung fir Modelle der W-20-Serie
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Abbildung 7: Umwertung nach Rockwell E (HRE) fiir Modelle der W-20 -
Serie
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7.2 Umwertung fir Modelle der W-B75-Serie

bt

0 50 60 70 §0 90 100 110 120 130 140
HV

Abbildung 8: Umwertung nach Vickers (HV) fiir Modelle der W-20 - Serie
7.2 Umwertung fir Modelle der W-B75-Serie

Webster [HW Rockwell B /HRB
4 53,0
5 53,3
6 54,1
7 54,8
8 56,7
9 58,5
10 60,8
1 63,4

18



20 -

7.2 Umwertung fir Modelle der W-B75-Serie

Webster /[HW Rockwell B /HRB
12 66,4
13 69,7
14 73,5
15 77,9
16 82,1
17 86,9
18 92,2
HRF

60 63 it} 75 =ia] g5 g0 95 100

Stahl(HRE) ; /

Messing (HREF)

10 2 : 40 sy B0 FO BO 80 1m0
HRE

Abbildung 9: Umwertung nach Rockwell (HRB bzw. HRF) fiir Modelle der W-

B75 - Serie
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7.3 Umwertung fir Modelle der W-BB75-Serie

7.3 Umwertung fiir Modelle der W-BB75-Serie

20

Webster [HW Rockwell F /HRF
4 30,2
5 34,9
6 39,6
7 44,3
8 49,0
9 53,7
10 58,4
1 63,1
12 67,8
13 72,5
14 77,3
15 82,0
16 86,7
17 91,4
18 96,1




7.3 Umwertung fir Modelle der W-BB75-Serie
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Abbildung 10: Umwertung nach Rockwell (HRE) fiir Modelle der W-BB75 -
Serie
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7.4 Umwertung fir Modelle der W-B92-Serie

7.4 Umwertung fir Modelle der W-B92-Serie

100 |

60 |—

HRB

20 |-

| | | |
15 20

v

10

HW
Abbildung 11: Umwertung nach Rockwell (HRB) fiir Modelle der W-B92 -
Serie
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7.4 Umwertung fir Modelle der W-B92-Serie

Webster /[HW Rockwell B /HRB

5 55

6 58,5
7 62

8 65,5
9 69
10 72,5
11 76
12 79,5
13 83
14 86,5
15 90
16 93,5
17 97
18 100,5
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8 Standard-Lieferumfang
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Standard-Lieferumfang

Websterzange
Hartevergleichsblech
Ersatz-Eindringkorper
Spezialschlissel

Kleiner Schraubendreher
Bedienungsanleitung

Transportkoffer

Optionales Zubehor

Ersatz-Eindringkdrper
Hartevergleichsbleche
Messuhrglas

Technische Daten

Messbereich 0-20 HW
Messgenauigkeit + 0,5 HW (zwischen 5 — 17 HW)
Gewicht 0,5 kg












verkauft durch:

BAQ GmbH
Hermann-Schlichting-Str. 14
38110 Braunschweig
Tel: 0531 /21547 -0
Fax: 0531 /21547 - 20
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