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Laserliner®

in Tools

Lesen Sie vollstandig die Bedienungsanleitung und das beiliegende
Heft , Garantie- und Zusatzhinweise”. Befolgen Sie die darin ent-
haltenen Anweisungen. Diese Unterlagen gut aufbewahren.

Funktion / Verwendung

Das Schichtdickenmessgerét dient zur zerstérungsfreien Messung von
Beschichtungsstarken nach dem magnetischen Induktions- bzw. Wirbel-
stromprinzip. Hauptanwendungen: Qualitatskontrollen in Lackierbetrieben
und in der Automobilindustrie, Kontrollen von Werkstoffbeschichtungen zum
Korrosionsschutz bei metallischen Bauteilen. Integrierter Messspeicher und
Statistikauswertungen zur Messwertanalyse.

88— Mentmodus: abbrechen (ESC), zurlck

Navigationstaste rauf/links
MenU; Auswahl, bestatigen
USB-Schnittstelle

1 Messmodus: LCD-Beleuchtung Ein/Aus
Laserliner® 2 Navigationstaste runter/rechts
FoiR =~ [ 3 Nullkalibrierung
4 Messkopf / Sensor
5 Ein/Aus
6
7
8

NFe-Anzeige: nicht eisenhaltige
1 Metalle
Fe-Anzeige: eisenhaltige Metalle

2 Messwert / Einheit
3 Statistische Anzeige: AVG, MAX, MIN,
6 SDEV
5 4 Statistische Anzahl gemessener Werte
5 Arbeitsmodus: Direkt (DIR), Gruppe
4 (GRO)
6 Messprinzip: N (Wirbelstromprinzip);
F (magnetisch Induktionsprinzip)
7 Batterieladung gering

8 USB-Verbindung aktiv
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K Einlegen der Batterien
Batteriefach 6ffnen

und Batterie gemaB den
Installationssymbolen

einlegen. Dabei auf

korrekte Polaritat achten.

2xAAA, 15V

H ON/OFF

Laserliner®

B Menisteuerung

Die Funktionen und Einstellungen im Mess-
geréat sind Uber das MenU zu Steuern. Durch
Driicken der Taste ,,Ment” wird das MenU
aufgerufen. Die gleiche Taste dient ebenfalls
zum Auswahlen der einzelnen MenUpunkte.
Zum Navigieren innerhalb des Men(s sind die
Tasten , « “ und , v " zu verwenden. Mit der
Taste , Esc” wird die MenUansicht verlassen
bzw. die Anzeige springt in das vorangegan-
ge Untermeni zurtick.

GemaB dieser Bedienlogik kénnen die nach-
folgenden Einstellungen und Menlpunkte
ausgewahlt werden.

Es wird empfohlen, sich zu Beginn mit der
Bedienung des Messgerdtes vertraut zu
machen.

—Menu ——1

Statistic view

—Menu ——5
Delete

Measure view

Select
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E1 Optionen

—Menu ——2

Statistic view

p |Crre—

Select Esc

Messmodus

mode | speichert.

Einzelmodus: jede einzelne Messung wird durch
Measure | €in akustisches Signal bestatigt und zwischenge-

Speicherung

Dauermodus: kontinuierliche Messung und

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Arbeitsmodus

Direkt: fur schnelle Messungen. 80 Messungen
kénnen gespeichert werden, allerdings geldscht,
sobald das Gerat ausgeschaltet oder in den

— Working mode

Direct *

Group 1

Working . Select Back
mode | Gruppenmodus gewechselt wird. :
Gruppe 1-4: fir spezifische Messreihen. Je Grup- | [ e mede—3
. . Group 3
pe kénnen 80 Messungen gespeichert werden.
Individuelle Einstellung der Kalibrierungs- und
Grenzwerte je Gruppe. Select Back
Eingestellter Sensor —Used probe 1
Auto: automatische Sensoreinstellung Auto *
Used - - . —
Fe: magnetisches Induktionsprinzip Fe
probe — —
No Fe: Wirbelstromprinzip Select Back
Einheiten "~ Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mils____|
Settlng Select Back




Displaybeleuchtung

— Backlight 2
Ein/Aus OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD Statistik-Anzeige (Anzeige Messmodus) —Stat, show 1
LCD Mittelwert Average b
Statistic | Maximum Maximum
Minimum Select Back
Standardabweichung
Automatische Abschaltung " uto powerofi —1
Auto | Aktivieren:
power | Abschaltung nach 2 Minuten inaktivitat. Disable
off Deaktivieren Select Back
H Statistische Anzeige
— Menu ——1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistische Auswertung und Anzeige
der Messwerte innerhalb des ausge- 19.7 wn 18.1 wn
wahlten Messmodus (Direktmodus oder Back Back
Gruppenmodus 1-4)
Mittelwert — Maximum view — Number view ——
I\/I|n|‘mumwert M6 o 42
Maximumwert
Anzahl der Messungen Back Back
Standardabweichung

N&here Angaben zu , Mittelwert” und , Standardabweichung” siehe Kapitel 14.

@ o5
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@A Grenzwertfunktion

— Limit —1

Grenzwerteinstellung
Einstellung fir die Uber- bzw. Unterschreitung
von Messwerten. Messwerte die auBerhalb der Delete limit
Grenzwerte liegen, werden mit einem Warnton R Back
signalisiert. —
Diese Einstellung kann fur beide Messmodi — High limit 1
Limit | (Direkt-, Gruppenmodus) vor, wahrend oder nach 1250
setting | einer Messreihe eingestellt werden. wm
0K Back
Obererer Grenzwert (High limit): _
Warnton bei Uberschreitung T low imit !
Unterer Grenzwert (Low limit): 0
Warnton bei Unterschreitung
0K Back
Grenzwerte 16schen T —
Mit dieser Einstellung werden die zuvor gesetz- Limit Setting
ten Grenzwerte geloscht bzw. auf Werkseinstel-
lung zurtickgesetzt. (high: 1250 pm, low: 0 um) | | gatect Back
Die anschlieBende Sicherheitsabfrage ist mit ,,Ja”
Delete | (Yes) oder ,Nein” (No) zu beantworten. Are you sure?
limit




CoatingTest-Master

Loschen / Speicher zuriicksetzen

Aktuelle Daten

— Delete 1

Current | Mit dieser Option wird der letzte gemessene

data | Wert geldscht. Die Statistik wird aktualisiert. All data
Select Back
Alle Daten l6schen Delete 2

Mit dieser Option lassen sich alle Daten in dem Current data

Alldata | jeweiligen Arbeitsmodus I6schen.
Select Back
Gruppendaten I6schen " Delete 3

Diese Option l6scht zusatzlich zur Funktion ,Alle | | an data
detl;p Daten l6schen” die gesetzten Grenzwerte und
a die Ein- und Zweipunktkalibrierwerte. Select Back

Die anschlieBende Sicherheitsabfrage ist mit ,,Ja”
(Yes) oder ,,Nein” (No) zu beantworten.

Are you sure?

Speicherplatz belegt im Direktmodus: weitere Messungen sind moglich.
Die als erstes aufgenommenen Daten werden Uberschrieben und die

Statistik entsprechend aktualisiert.
Speicherplatz belegt im Gruppenmodus: weitere Messungen sind

moglich. Im Display erscheint , Full” (Voll). Es werden keine Messdaten
Uberschrieben und die Statistik wird nicht aktualisiert.

@ o
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B Messwertanzeige

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

Messwertanzeige —Measure view —1
Alle Messwerte des jeweiligen Modus (Direkt-

M‘(Ieia;t;re oder Gruppenmodus) kénnen hier einzeln abge- 43.F um
rufen werden. Back

El Kalibrierungsmodus starten

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Kalibrierung

Mit dieser Funktion ist der Kalibrierungsmodus
zu aktivieren.

Kalibrierungmodus deaktivieren (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- Kalibrierungmodus aktivieren (enable)
tion

Select Esc

4

— Calibration

Nullpunktkalibrierung NFe I6schen

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Nullpunktkalibrierung Fe 16schen

0w @
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K Nullpunktkalibrierung

Das Gerat wie in Kapitel 9 beschrieben in den Kalibrierungsmodus schal-
ten und so lange die Taste ,,ESC" dricken, bis der Messmodus im Display
erscheint. Folgende Displayanzeigen, die Kalibrierung betreffend, konnen
angezeigt werden:

cal | keine Ein- oder Zweipunktkalibrierung vorhanden DIR

cal 1~2 | Ein- oder Zweipunktkalibrierung vorhanden

zero | keine Nullpunktkalibrierung vorhanden

cal zero

zeroY | Nullpunktkalibrierung vorhanden

Um eine Nullpunktkalibrierung vorzunehmen sind folgende Schritte
durchzufthren:

1. Messgerat einschalten ohne das der Messkopf Kontakt zu einem Metallge-

genstand hat

2. Aktivieren des Modus , Einzelmessung” (Kapitel 4, Optionen)

3. Den Messkopf senkrecht auf das mitgelieferte und unbeschichtete Basismu-
ster aufsetzen (Kalibrierung immer auf sauberen, unbeschichteten Oberfla-
chen durchfiihren)

. Das Messgerat nach dem Messvorgang wieder absetzen

. Fur 2 Sekunden die Taste ,Zero” gedrickt halten

. Die Schritte 3-5 mehrere Male wiederholen.

. Die Nullpunktkalibrierung ist abgeschlossen. Der Kalibrierungsmodus ist
wieder zu deaktivieren.

~N o Ul b

Das Messgerat errechnet den Mittelwert der letzten 5
' Nullpunktkalibrierungen und Uberschreibt jeweils den altesten Wert.

® Eine Nullpunktkalibrierung vor jeder neuen Messung wird empfohlen.
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KKl Einpunktkalibrierung

Die Einpunktkalibrierung wird empfohlen bei Messungen mit sehr diinnen Beschich-
tungsstarken. Das Gerat wie in Kapitel 9 beschrieben in den Kalibrierungsmodus
schalten und so lange die Taste ,ESC* drlicken, bis der Messmodus im Display
erscheint. Um eine Einpunktkalibrierung vorzunehmen sind folgende Schritte
durchzufthren:

1. Nullpunktkalibrierung durchftihren wie in Kapitel 10 beschrieben

2. Eine Kalibrierfolie, die der geschatzen zu messenden Beschichtungsstarke ent-
spricht auf das unbeschichtete Basismuster auflegen

3. Den Messkopf senkrecht aufsetzen

4. Das Messgerat nach dem Messvorgang wieder absetzen

5. Mit den Tasten ,, a “/, « * die Stérke der Kalibrierfolie im Display einstellen

6. Die Schritte 3-4 mehrere Male wiederholen

7. Taste ,,Zero" driicken um die Kalibrierung zu tbernehmen

8. Die Einpunktkalibrierung ist abgeschlossen. Der Kalibrierungsmodus ist wieder zu
deaktivieren

EH Zweipunktkalibrierung

Die Zweipunktkalibrierung wird empfohlen bei Messungen auf rauen Oberflachen.
Das Gerat wie in Schritt 9 beschrieben in den Kalibrierungsmodus schalten und so
lange die Taste ,,ESC" driicken, bis der Messmodus im Display erscheint.

Um eine Zweipunktkalibrierung vorzunehmen sind folgende Schritte
durchzufthren:

—_

. Nullpunktkalibrierung durchfuhren wie in Kapitel 10 beschrieben

2. Einpunktkalibrierung durchfihren wie in Kaptiel 11 beschrieben, allerdings mit
einer Kalibrierfolie, die eine geringere Schichtdicke aufweist, als die der geschét-
zen zu messenden Beschichtungsstarke

3. Den Schritt 2 mit einer Kalibrierfolie wiederholen, die eine héhere Schichtdicke
aufweist, als die der geschatzen zu messenden Beschichtungsstarke

4. Taste ,Zero” driicken um die Kalibrierung zu Gbernehmen

. Die Zweipunktkalibrierung ist abgeschlossen. Der Kalibrierungsmodus ist wieder

zu deaktivieren

2]

NG
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EE Auf Werkseinstellung zuriicksetzen

Um samtliche Messwerte, Einstellungen und Kalibrie-
rungswerte zu l6schen, kann das Messgerat auf die
Werkseinstellungen zurlickgesetzt werden. Folgende
Schritte sind durchzufihren:

1. Messgerat ausschalten
2. Gleichzeitiges Driicken der Tasten ,, ON/OFF”
und ,ZERO". Yes Mo
3. ,,ON/OFF"” los lassen und ,ZERO" gedrlckt halten
4. Nach dem Startvorgang ist das Zurilcksetzen durch
die Sicherheitsabfrage mit ,Ja” oder ,Nein” zu @ 9
beantworten.

Sure to reset?

K Mittelwert / Standardabweichung

Bei mehreren Messungen gibt der Mittelwert X den Durchschnittswert an
wobei die Standardabweichung (Sdev) ein MaB fur die mittlere Abweichung
der einzelnen MeBwerte von diesem Mittelwert ist. GroBere Standardabwei-
chungen zeigen dabei eine groBere Streuung der Messreihe an.

Bei normalen MeBverteilungen liegen

68% der Messwerte innerhalb X £ (1*Sdev),
95% der Messwerte innerhalb X + (2*Sdev) und
99% der Messwerte innerhalb X + (3*Sdev)
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EH Fehlermeldungen

Fehlercode Beschreibung

Sensor nicht korrekt angeschlossen.

Err1, Err2, Err3 Abweichendes Signal.

Err 1 Fehler Wirbelstromsensor

Err 2 Fehler magnetischer Induktionssensor
Err 3 Fehler bei beiden Sensoren

Err 4, Err 5, Err6 reserviert

Err 7 Fehler bei der Schichstarke

I Bei wiederkehrenden Fehlermeldungen wenden Sie sich an lhren
s Fachhandler oder den Laserliner-Service.

3 Dateniibertragung per USB

Die auf der CD mitgelieferte Software ermdglicht es, die aufgezeichneten Daten auf
den PC zu Ubertragen und zur weiteren Bearbeitung und Dokumentation zu nutzen.
Legen Sie die mitgelieferte CD in das Laufwerk ein und folgen der Installationsrouti-
ne. Starten Sie nach erfolgreicher Installation die Applikation. SchlieBen Sie auf der
einen Seite das mitgelieferte USB-Kabel an den Mini-USB Port des Gerates an, das
andere Ende an einen freien USB-Port Ihres Computers.

Die weitere Bedienung der Software entnehmen Sie bitte dem Software-Manual auf
der DVD, das eine detaillierte Beschreibung der Funktionen beinhaltet.
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Technische Daten

Genauigkeit

+(3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

Sensor FE NFe
. o Magnetische .
Funktionsprinzip Induktion Wirbelstrom
Messbereich 0...1250 ym 0...1250 ym
0...850 pm/ 0...850 pm/

+ (3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

Minimum Biegeradius | 1,5 mm 3 mm
Durchmesser der &7 mm %5 mm
kleinsten Messflache

Arbeitstemperatur 0°C...40 °C

Max. relative Luft- o

feuchte 90 %

Stromversorgung 2 x AAA

Abmessungen

BxHxT) 50 x 110 x 23 mm

Gewicht 100 g

Technische Anderungen vorbehalten. 06.12

EU-Bestimmungen und Entsorgung

Das Gerét erfullt alle erforderlichen Normen fur den freien

Warenverkehr innerhalb der EU.

Dieses Produkt ist ein Elektrogerat und muss nach der
europdischen Richtlinie fir Elektro- und Elektronik-Altgerdte

getrennt gesammelt und entsorgt werden.
Weitere Sicherheits- und Zusatzhinweise unter:

www.laserliner.com/info

C€
hid

@
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Read the operating instructions and the enclosed brochure , Guarantee
I and additional notices” completely. Follow the instructions they
contain. Safely keep these documents for future reference.

Function/Application

The coating thickness measurement device is used for the non-destructive
measurement of coating thicknesses based on the magnetic induction princi-
ple or eddy current principle. Main applications: Quality control in paint shops,
in the automotive industry and for the inspection of material coating qualities
to ensure corrosion protection of metal components. Integrated memory and
statistics evaluation for measurement analysis.

8— = Menu mode: Cancel (ESC), back LCD
illumination on/off

Navigation key down/right

Zero calibration

Measuring head / sensor

ON/OFF

Navigation key up/left

Menu; Selection, confirm

USB interface

Laserliner®
FDIR =~ [

ONOUVHA WN =

NFe display: non-ferrous metals

Fe display: ferrous metals
Measurement / unit

Statistical display AVG, MAX, MIN,
SDEV

Statistical number of measured values
Work mode: Direct (DIR), Group (GRO)
Measuring principle: N (eddy current
principle), F (magnetic induction
principle)

7 Low battery charge

8 USB connection active

uh W N =

(=]
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K Inserting the batteries H ON/OFF
Open battery compartment and
insert batteries corresponding to
installation symbols. Ensure
correct polarity.

Laserliner®

2xAAA, 15V

EH Menu control

The functions and settings of the measu-

ring device must be controlled through the

menu. The menu is activated by pressing the

"Menu" key. The same key is also used to se-

lect the individual menu options. Use the keys @
"a"and "+ " tonavigate within the menu.

Use the "Esc" key to leave the menu or to go v

back to the previous submenu.

—Menu ——1

. .
Based on this means of operation, the

following settings and menu options can be
selected.

We recommend familiarising yourself with
the device and its style of operation before
starting.

Measure view

Select
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Bl Options

— Menu

Statistic view

Measure
mode

Measuring mode
Individual mode: each measurement is confirmed
by an acoustic signal and stored temporarily.

Permanent mode: continuous measuring and
storing

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Working mode

Direct: for quick measurements. Can save 80
measurements. However, the measurements are
deleted when the device is turned off or swit-
ched to group mode.

Group 1-4: for specific series of measurements
A total of 80 measurements can be saved per
group. Individual adjustment of calibration and

— Working mode 1

Group 1
Select Back

— Working mode

Group 3

limits per group. Select Back
Used probe —Used probe 1
Auto: Automatic sensor adjustment [acte #f
Used - — - ——
Fe: Magnetic induction principle Fe
probe ——
No Fe: Eddy current principle Select Back
Units " Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mis |
Settlng Select Back
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Display lighting

— Backlight 2
ON/OFF OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD statistic display (display measuring mode) —Stat, show 1
Average Average *
_LC_D Maximum Maximum
Statistic Minimum Select Back
Standard deviation
Auto Power Off " Auto poweroff —1
Auto | Activate:
power | Auto switch-off after 2 minutes of inactivity. Disable
off [Deactivate Selact Back
H Statistical display
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistical display and display of measure-|
ments within the selected measuring 19.7 wn 18.1 wn
mode (direct mode or group mode 1-4) Back Back
Average — Maximum view — Number view ——
Mlnllmum M6 o 42
Maximum
Number of measurements Back Back
Standard deviation

For more information about "Average" and "Standard deviation", see item 14.

@ v
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@A Limit function

— Limit —1

Limit setting

Setting for exceeding or falling below measured

values. Measurements outside of the limits are Delete limit

indicated by an acoustic warning signal. _ R Back

This setting can be adjusted for both measuring

modes (direct or group mode) before, during or | [ Hiah timit 1

Limit | after a series of measurements.
setting 1250 i

Upper limit: oK Back

Alarm for exceeding limit — ;

Lower limit: it

Alarm for falling below limit 0
(0K Back)

Delete limits — Limit —————2

With this setting, the previously set limits are Limit Setting

deleted or reset to factory settings. (high: 1250

pm, low: 0 I“lm) Select Back

Confirm the subsequent prompt either with

Delete | Yes" or "No". Are you sure?
limit
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Delete / reset memory

Current data

— Delete 1

Current This_ option deletes the last measurement. The [Current data |
data | Statistics are updated. All data
Select Back
Delete all data " Delete 2
This option deletes all data in the current work Current data
Alldata | mode.
Selact Back
Delete group data —Delete 3
In addition to the "Delete all data" function, this | | an data
Group ; oy A
data option deletes the set limits and the one-point Group data |
a and two-point calibration values. Select Back

Confirm the subsequent prompt either with
"Yes" or "No".

Are you sure?

Memory location occupied in direct mode: additional measurements
are possible. The data recorded first is overwritten and the statistics are

updated accordingly.
Memory location occupied in group mode: additional measurements

are possible. The display shows the message "Full". Measurement data
is not overwritten and the statistics are not updated.

@ 1
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B Measured value display

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

=

g

Measured value display
All measurements of the respective mode (direct
or group mode) can be retrieved here. 43.F um

— Measure view

Measure
view

Back

El Start calibration mode

—Menu ——6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Calibration
This function activates the calibration mode.

Disable calibration mode

— Calibration 1

Calibra- | Enable calibration mode Disable
tion Select Esc

Delete zero calibration NFe

— Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Delete zero calibration Fe
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K] Zero calibration

Switch the device to calibration mode as described in step 9 and keep the
"ESC" key pressed until the display shows the measuring mode. The display
may show the following messages regarding calibration:

cal | no one-point or two-point calibration available DIR

cal 1~2 | one-point or two-point calibration available
zero | no zero calibration available

cal zero

zero'Y | zero calibration available

Take the following steps to perform a zero
calibration:

1. Turn on the measuring device without allowing the measuring head to
contact any metal objects.

. Activate "individual measurement" mode (item 4 Options)

. Place the measuring head vertically onto the provided uncoated base
pattern (always calibrate on clean uncoated surfaces)

. Put down the measuring device after measuring.

. Keep the "zero" key pressed for 2 seconds

. Repeat steps 3 to 5 several times.

. Zero calibration is complete. Disable the calibration mode again.

w N

~N o Ul b

The measuring device determines the average of the last 5 zero calibra-
' tions and overwrites the oldest value. Zero calibrations are recommen-

® ded before each new measurement.
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KKl One-point calibration

One-point calibration is recommended for measurements with very thin coa-
ting thicknesses.

Switch the device to calibration mode as described in step 9 and keep the
"ESC" key pressed until the display shows the measuring mode.

Take the following steps to perform a one-point calibration:

1. Perform zero calibration as described in Step 10.

2. A calibrating foil corresponding with the estimated coating thickness to be
measured is placed on the uncoated base pattern.

. Place the measuring head vertically.

. Put down the measuring device after measuring.

. Adjust the thickness of the calibrating foil on the display using the keys
"a'and "v"

6. Repeat steps 3 to 4 several times

. Press the "zero" key to accept the calibration

8. One-point calibration is complete. Disable the calibration mode again

U b w

~

KH Two-point calibration

Two-point calibration is recommended for measurements on rough surfaces.
Switch the device to calibration mode as described in step 9 and keep the
"ESC" key pressed until the display shows the measuring mode.

Take the following steps to perform a two-point calibration:

1. Perform zero calibration as described in Step 10.

2. Perform one-point calibration as described in step 11. However, use a
calibrating foil that is thinner than the estimated coating thickness to be
measured.

3. Repeat step 2 with a calibrating foil that is thicker than the estimated coa-
ting thickness to be measured.

4. Press the "zero" key to accept the calibration

5. Two-point calibration is complete. Disable the calibration mode again
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KEl Reset to factory settings

The measuring device can be reset to factory settings

to delete all measurements, settings and calibration

values. To do so, follow these steps:

1. Switch off measuring device

2. Press the keys "ON/OFF" and "ZERO" at the same
time. Sure to reset?

3. Let go of the "ON/OFF" key and keep "ZERO"
pressed.

4. After starting, confirm the reset by responding
either "Yes" or "No" to the prompt.

K Average / Standard deviation

For several measurements, the average X indicates the average value, while
the standard deviation (Sdev) gauges the average deviation of the individual
measurements from this average value. More significant standard deviations
indicate a more scattered series of measurements.

For normal measurement distributions,
68% of the measurements are within X = (1*Sdev),
95% of the measurements are within X = (2*Sdev),

+
99% of the measurements are within X = (3*Sdev)
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EH Error messages

Error code

Description

Err1, Err2, Err3

Sensor not connected properly.
Deviating signal.

Err1 Error in eddy current sensor
Err 2 Error in magnetic induction sensor
Err 3 Error in both sensors

Err 4, Err 5, Err 6

reserved

Err 7

Error in coating thickness

I If errors consistently recur, please contact your specialist dealer or the
s Laserliner service personnel.

3 USB data transfer

With the software provided on the CD it is possible to transfer the recorded
data to a PC and to use the data for further processing and documentation.
Load the CD in the drive and follow the installation routine. After successful
installation, start the application. Connect one end of the supplied USB cable
to the mini-USB port of the device and the other end to a free USB port on

your computer.

For further information on how to use the software, refer to the software
manual on the DVD that contains a detailed description of the functions.

- I
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Technical data

Sensor FE NFe

How it works Magnetic induction Eddy current

Measuring range 0...1250 ym 0...1250 ym
0...850 ym / 0...850 ym/

Accuracy +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),

850...1250 pm / (+5%) | 850...1250 pm / (+5%)

Minimum bending

. 1.5mm 3 mm
radius
Diameter of the
smallest measuring @7 mm @5 mm
surface

Operating temperature | 0 °C...40 °C

Max. relative humidity | 90 %

Power supply 2 x AAA
Dimensions

(W x H x D) 50x 110 x 23 mm
Weight 100 g

Technical revisions reserved. 06.12

EU directives and disposal

This device complies with all necessary standards for the free movement
of goods within the EU.

This product is an electric device and must be collected separately for

disposal according to the European Directive on waste electrical and
electronic equipment.

Further safety and supplementary notices at: www.laserliner.com/info

@
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Lees de bedieningshandleiding en de bijgevoegde brochure
I ,Garantie- en aanvullende aanwijzingen’ volledig door. Volg de daarin
beschreven aanwijzingen op. Bewaar deze documentatie goed.

Functie / gebruik

De laagdiktemeter is bedoeld voor de materiaalvriendelijke meting van
laagdikten volgens het magnetische inductie- resp. wervelstroomprincipe.
Hoofdzakelijke toepassingen: kwaliteitscontroles in lakspuiterijen en in de
automobielindustrie, controles van materiaalcoatings als corrosiebescherming
bij metalen onderdelen. Geintegreerd meetgeheugen en statistiektoepassingen
voor de meetwaardeanalyse.

88—

Menumodus: annuleren (ESC), terug

Navigatietoets omhoog / links
Menu; selectie, bevestigen
Usb-interface

Laserliner® 1 Meetmodus: Icd-verlichting aan / uit
"o -~ A 2 Navigatietoets omlaag/rechts
3 Nulkalibratie
4 Meetkop / sensor
1 5 Aan/uit

6

7

8

NFe-weergave: non-ferro-metalen,
Fe-weergave: ferrometalen
Meetwaarde / eenheid

Statistische weergave: AVG, MAX,
MIN, SDEV

Statistisch aantal gemeten waarden
Werkmodus: direct (DIR), groep (GRO)
Meetprincipe:

N (wervelstroomprincipe);

F (magnetische inductie-principe)

7 Acculading gering

8 Usb-verbinding actief

uh W N =

(=]
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H Plaatsen van de batterijen | B ON/OFF
Batterijvakje openen en batterij S —
plaatsen overeenkomstig de

installatiesymbolen Daarbij op
juiste polariteit letten.

2xAAA, 15V

B Menubesturing

De functie en de instellingen in het meettoe-
stel worden gestuurd via het menu. Druk op
de toets 'Menu' om het menu op te roepen.
Dezelfde toets is eveneens bedoeld voor de
keuze van de afzonderlijke menupunten. @

Voor de navigatie binnen het menu moeten

de toetsen 'a ' en '+ ' worden gebruikt. Met v
de toets 'ESC' kunt u het menu-aanzicht ver-
laten of het voorafgaande / bovengeschikte
menupunt oproepen.

—Menu ——1

Statistic view

Aan de hand van deze bedieningslogica
kunnen de onderstaande instellingen en
menupunten worden gekozen.

Het is aan te bevelen dat u zich in het begin
vertrouwd maakt met de bediening van het

meettoestel.

Select
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E1 Opties

— Menu

Statistic view

Meetmodus

Afzonderlijke modus: iedere afzonderlijke meting

Measure | wordt bevestigd door middel van een akoestisch
mode |signaal en vervolgens opgeslagen.

Continu-modus: voortdurende meting en opslag

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Werkmodus

Direct: voor snelle metingen. 80 metingen
kunnen worden opgeslagen, maar worden
gewist zodra het toestel uitgeschakeld of naar de

Working groepsmodus wordt overgeschakeld.

mode | Groep 1 - 4: voor specifieke meetseries. Per

— Working mode

Direct *
Group 1
Select Back

— Working mode

roep kunnen 80 metingen worden opgeslagen. | |rwp®
graep kunnen su metingen Wovaen opges.agen.
Individuele instelling van de kalibratie- en grens-
waarden per groep. Select Back
Ingestelde sensor —Used probe 1
Used Auto: automatische sensorinstelling Auto *
probe Fe: magnetische inductie-principe Fe
No Fe: wervelstroomprincipe Select Back
Eenheden "~ Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mils _____|
setting
Select Back
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Displayverlichting

— Backlight 2
Aan / uit OFF
Backlight ON |
Select Back
Lcd statistische weergave (weergave meetmodus) | (st show 1
Gemiddelde waarde Average "
_LC_D Maximum Maximum
Statistic Minimum Select Back
Standaard afwijking
Automatische uitschakeling " uto powerofi —1
Auto | Activeren:
power | uitschakeling na 2 minuten inactiviteit. Disable
off | Deactiveren Selact Back
H Statistische weergave
— Menu 1
} Options
Select
Statistische evaluatie en weergave van —average view " Minimum view
de meetwaarden binnen de gekozen
meetmodus (directe modus of 19.7 um 181
groepsmodus 1-4) Back Back
Gemiddelde waarde " Maximum view " Number view ——
l\/Imllmumwaarde M6 o 42
Maximumwaarde
Aantal metingen Back Back

Standaard afwijking

Zie punt 14 voor nadere informatie over '‘Gemiddelde waarde' en 'Standaard

afwijking'.
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@ Grenswaardefunctie

— Limit —1

Instelling van de grenswaarde
Instelling voor de over- of onderschrijding van
meetwaarden. Meetwaarden die buiten de Delete limit
grenswaarde liggen ,worden gesignaleerd door R Back
middel van een waarschuwingssignaal.
Deze instelling kan voor beide meetmodi (directe | |— High timit 1
Limit | en groepsmodus) vodr, tijdens of na een 1250
setting | meetserie worden ingesteld. wm
0K Back
Bovenste grenswaarde (high limit): _
waarschuwingssignaal bij overschrijding o it !
Onderste grenswaarde (low limit): 0
waarschuwingssignaal bij onderschrijding
0K Back
Grenswaarden wissen “lmt ———
Met deze instelling worden de tevoren ingestelde | | Limit Setting
grenswaarden gewist resp. naar de fabrieksin-
stelling teruggezet. (high: 1250 pm, low: 0 um) | | getect Back
Delete | De volgende veiligheidsvraag moet met 'Ja' (Yes)
limit | of 'Nee' (No) worden beantwoord. Are you sure?
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Wissen / geheugen terugzetten

—Menu ———14
Limit

2
Select Esc

S

Actuele gegevens
Met deze optie wordt de als laatste gemeten

— Delete 1

Current data

Current . o .
data | Waarde gewist. De statistiek wordt geactualiseerd. | | Al data
Select Back
Alle gegevens wissen Delete 2
Met deze optie kunnen alle gegevens in de Current data
All data | betreffende werkmodus worden gewist.
Select Back
Groepsgegevens wissen —Delete 3
c Deze optie wist naast de functie 'Alle gegevens All data
dr:tuap wissen' de ingestelde grenswaarden en de

waarden voor de een- en tweepuntskalibratie.

Select Back

De volgende veiligheidsvraag moet met 'Ja' (Yes)
of 'Nee' (No) worden beantwoord.

Are you sure?

Geheugenplaats bezet in directe modus: andere metingen zijn mogelijk
De als eerste opgenomen gegevens worden overschreven en de sta-

tistiek dienovereenkomstig geactualiseerd.
Geheugenplaats bezet in groepsmodus: andere metingen zijn mogelijk.

Op het display verschijnt 'FULL" (vol). Er worden geen meetgegevens

overschreven en de statistiek wordt niet geactualiseerd.

@D 31
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B Meetwaardeweergave

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

Meetwaardeweergave " Measure view —1
Measure AI_Ie meetwaarden van de betreffen_de modus 45.7
view (directe of_groepsmodus) kunnen hier of pm
afzonderlijk worden opgeroepen. Back

El Kalibratiemodus starten

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Kalibratie

Met deze functie kan de kalibratiemodus worden
geactiveerd.

Kalibratiemodus deactiveren (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- | Kalibratiemodus activeren (enable)
tion

Select Esc

4

— Calibration

Nulpuntkalibratie NFe wissen

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Nulpuntkalibratie Fe wissen
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K Nulpuntkalibratie

Schakel het apparaat naar kalibratiemodus zoals onder stap 9 beschreven
staat en druk op de toets 'ESC' totdat de meetmodus op het display verschijnt.
Op het display kunnen in verband met de kalibratie de volgende weergaven
verschijnen:

cal

geen een- of tweepuntskalibratie voorhanden

cal 1~2

een- of tweepuntskalibratie voorhanden

zero

geen nulpuntkalibratie voorhanden

zero Y

nulpuntkalibratie voorhanden

DIR

cal zero

Voer de volgende stappen uit om een nulpuntkalibratie uit te voeren:

1. Schakel het meettoestel in zonder dat de meetkop contact maakt met een
metalen voorwerp

w N

. Activeer de modus 'Afzonderlijke meting' (punt 4, 'Opties')
. Plaats de meetkop verticaal op het bijgeleverde en ongecoate basismonster

(kalibratie altijd uitvoeren op schone, niet-gecoate oppervlakken)

~N o Ul b

gedeactiveerd.

. Neem het meettoestel na de meting weer weg van het materiaal
. Houd de toets 'Zero' ingedrukt.

. Herhaal de stappen 3 - 5 meerdere keren.
. De nulpuntkalibratie is afgesloten. De kalibratiemodus moet weer worden

Het meetapparaat berekent de gemiddelde waarde van de laatste

voeren.

5 nulpuntkalibraties en overschrijft telkens de oudste waarde. Wij
adviseren om voor iedere nieuwe meting een nulpuntkalibratie uit te
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KKl Eenpuntskalibratie

De eenpuntskalibratie wordt aanbevolen bij metingen met zeer geringe
laagdikten. Schakel het apparaat naar de kalibratiemodus zoals onder stap
9 beschreven staat en druk op de toets 'ESC' totdat de meetmodus op het
display verschijnt.

Voer de volgende stappen uit om een eenpuntskalibratie uit te voeren:

1.

2

U b w

~

Voer de nulpuntkalibratie uit zoals onder stap 10 beschreven staat

. Plaats een kalibratiefolie waarvan de dikte overeenstemt met geschatte,

te meten laagdikte op het niet-gecoate basismonster.

. Plaats de meetkop verticaal
. Neem het meettoestel na de meting weer weg van het materiaal
. Stel de dikte van de kalibratiefolie op het display in met behulp van de

toetsen 'a'/'w ",

. Herhaal de stappen 3 - 4 meerdere keren.
. Houd de toets 'Zero' ingedrukt om de kalibratie over te nemen.
. De eenpuntskalibratie is afgesloten. De kalibratiemodus moet weer worden

gedeactiveerd

EH Tweepuntskalibratie

De tweepuntskalibratie wordt aanbevolen bij metingen op ruwe oppervlakken.
Schakel het apparaat naar de kalibratiemodus zoals onder stap 9 beschreven
staat en druk op de toets 'ESC' totdat de meetmodus op het display verschijnt.
Voer de volgende stappen uit om een tweepuntskalibratie uit te voeren:

1

. Voer de nulpuntkalibratie uit zoals onder stap 10 beschreven staat
2.

Voer de eenpuntskalibratie uit zoals beschreven onder stap 11, echter met
een kalibratiefolie die dunner is dan de geschatte laagdikte van de te meten
coating.

. Herhaal stap 2 met een kalibratiefolie die dikker is dan de geschatte laag-

dikte van de te meten coating.

. Houd de toets 'Zero' ingedrukt om de kalibratie over te nemen.
. De tweepuntskalibratie is afgesloten. De kalibratiemodus moet weer

worden gedeactiveerd

3¢ (D
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EH Terugzetten naar de fabrieksinstellingen

Om alle meetwaarden, instellingen en kalibratie-

waarden te wissen, kan het meettoestel worden

teruggezet naar de fabrieksinstellingen. De volgende

stappen moeten worden uitgevoerd:

1. Schakel het meettoestel uit.

2. Druk de toetsen 'ON/OFF' en 'ZERO' gelijktijdig in. Sure to reset?

3. Laat de toets 'ON/OFF' los en houd de toets
'ZERO" ingedrukt

4. Na het startproces moet het terugzetten worden

Yes No
bevestigd door de veiligheidsvraag met 'Ja' of @ 9

‘Nee' te beantwoorden.

! Gemiddelde waarde / standaardafwijking

In geval van meerdere metingen staat X voor de gemiddelde waarde. De
standaardafwijking (Sdev) is de waarde voor de gemiddelde afwijking van de
afzonderlijke meetwaarden van de gemiddelde waarde x. Grotere standaar-
dafwijkingen tonen dus een grotere strooiing binnen de meetserie.

Bij normale meetverdelingen liggen

68% van de meetwaarden binnen X + (1*Sdev),
95% van de meetwaarden binnen X + (2*Sdev) en
99% van de meetwaarden binnen X = (3*Sdev)
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EH Foutmeldingen

Foutcode Beschrijving

Sensor niet correct aangesloten.

Errt, Err2, Err3 Afwijkend signaal.

Err 1 Storing wervelstroomsensor

Err 2 Storing magnetische inductiesensor
Err 3 Storing bij beide sensoren

Err 4, Err 5, Err 6 gereserveerd

Err 7 Storing bij de laagdikte

I Neem bij wederkerende storingsmeldingen a.u.b. contact op met uw
s Vvakhandelaar of de klantenservice van laserliner.

3 Gegevensoverdracht via usb

Met de op cd bijgeleverde software is het mogelijk om de opgenomen gegevens
naar de pc over te dragen voor verdere bewerking en documentatie. Plaats de
bijgeleverde cd in het station en volg de installatieroutine. Start de applicatie na
de succesvolle installatie. Sluit de bijgeleverde usb-kabel met het ene uiteinde
aan op de mini usb-port van het toestel en het andere uiteinde op een vrije usb-
port van uw pc.

Voor de verdere bediening van de software verwijzen wij naar de software-hand-
leiding op de dvd die een gedetailleerde beschrijving van de functies bevat.
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Technische gegevens

Sensor FE NFe
. o Magnetische
Werkingsprincipe inductie Wervelstroom
Meetbereik 0...1250 um 0...1250 ym
0...850 pm/ 0...850 pm/
Nauwkeurigheid +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),

850...1250 pm / (+5%)

850...1250 um / (+5%)

Minimumbuigradius 1,5 mm 3 mm
Diameter van het
. @7 mm @5 mm
kleinste meetoppervlak
Arbeidstemperatuur 0°C...40 °C
Max. relatieve lucht- o
vochtigheid 90 %
Stroomverzorging 2 x AAA

Afmetingen (B x H x D)

50x 110 x 23 mm

Gewicht

100 g

Technische wijzigingen voorbehouden. 06.12

EU-bepalingen en afvoer

Het apparaat voldoet aan alle van toepassing zijnde normen voor

het vrije goederenverkeer binnen de EU.

Dit product is een elektrisch apparaat en moet volgens de Europese
richtlijn voor oude elektrische en elektronische apparatuur

gescheiden verzameld en afgevoerd worden.

Verdere veiligheids- en aanvullende instructies onder:

www.laserliner.com/info

C€
hid
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Laes betjeningsvejledningen og det vedlagte haefte ,Garantioplysninger
I og supplerende anvisninger” grundigt igennem. Felg de heri indeholdte
instrukser. Opbevar disse dokumenter omhyggeligt.

Funktion / anvendelse

Lagtykkelsesmaleren er beregnet til fejifri maling af belaegningstykkelser efter

det magnetiske induktions- eller hvirvelstrgmsprincip. Vigtigste anvendelses-
formal: Kvalitetskontrol pa malervaerksteder og i automobilindustrien, kontrol af
materialebelaegninger for korrosionsbeskyttelse ved metalkomponenter. Indbygget
hukommelse og statistiske evalueringer med henblik pad malevaerdianalyse.

Menumodus: Afbryd (ESC), tilbage
Malemodus: LCD-belysning Teend/Sluk
Navigationstast ned/hgjre
Nulkalibrering

Malehoved/sensor

Til/Fra

Navigationstast op/venstre

Menu; valg, bekraeft

USB-interface

Laserliner®
FDIR =~ [

ONOOUVThAhWN =

NFe-indikator: ikke-jernholdige
metaller

Fe-indikator: jernholdige metaller
Maleveerdi / enhed

Statistisk visning: AVG, MAX, MIN,
SDEV

Statistisk antal malte vaerdier
Arbejdsmodus: Direkte (DIR), Gruppe
(GRO)

Maleprincip: N (hvirvelstrgmsprincip);
F (magnetisk induktionsprincip)
Batteriladning lav

8 USB-forbindelse aktiv

-

u b~ W N

N o
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H Iszetning af batterier H ON/OFF

Abn batterirummet, og indsaet
batteri i henhold til installations-
symbolerne. Vaer opmaerksom pa
korrekt polaritet.

2xAAA, 15V

Laserliner®

B Menustyring

Funktionerne og indstillingerne i maleappa-
ratet styres via menuen. Man valger menuen
ved at trykke pa tasten ,Menu”. Den samme
tast bruges ogsa til at veelge de forskellige
menupunkter. Til navigering inde i selve
menuen anvender man tast ,« “ og , v ".
Med tasten , Esc” forlader man menuvisnin-
gen, eller visningen springer tilbage til den
foregdende undermenu.

Ifalge denne betjeningslogik kan man vaelge
de efterfglgende indstillinger og menu-
punkter.

Det anbefales, at man ferst ger sig fortrolig
med betjening af maleapparatet.

—Menu ——1

Statistic view

Measure view

Select
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B Funktioner

— Menu

Statistic view

Malemodus " Measura mode—1
Enkeltmodus: Hver enkelt maling bekraeftes med
Measure | et akustisk signal og lagres i den midlertidige Continiuous mode
mode hukommelse. Select Back
Kontinuerlig modus: kontinuerlig maling og
lagring af data
Arbejdsmodus — Working mode ——1
Direkte: Til hurtige malinger. Der kan lagres 80 Direct *
malinger; disse slettes dog, sa snart apparatet Group 1
slukkes, eller der skiftes til gruppemodus. Selact Back
Working .
mode | Gruppe 1-4: Til specifikke maleserier. Der T Working mode =3
o . Group 3
kan lagres 80 malinger pr. gruppe. Individuel
indstilling af kalibrerings- og graensevaerdien pr.
gruppe. Select Back
Indstillet sensor —Used probe 1
Auto: Automatisk sensorindstilling Auto *
Used - — - —— :
robe Fe: Magnetisk induktionsprincip e
P No Fe: Hvirvelstrgmsprincippet Select Back
Enheder — Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mis |
Settlng Select Back
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Displaybelysning

— Backlight 2
Til/Fra OFF
Backlight C—
Select Back
LCD statistik-visning (Indikator malemodus) —Stat, show 1
Middelvaerdi Average b
st tLSD Max Maximum
atistic ;
Min. Sealect Back

Standardafvigelse

Automatisk slukning

— Auto poweroff —1

Auto | Aktiver:
power | Slukning efter 2 minutters inaktivitet Disable
off Deaktiver Selact Back
H Statistisk visning
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistisk evaluering og visning af male-
vaerdier inden for den valgte malemodus 19.7 im 18.1 wn
(direkte modus eller gruppemodus 1-4) Back Back
Middelvaerdi — Maximum view — Number view ——
Minim i
ini lumsvaerdl . MG i 42
Maksimumsvaerdi
Antal méalinger Back Back
Standardafvigelse

Yderligere oplysninger om ,,middelveerdi” og ,standardafvigelse”: se pkt. 14.
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@ Graensevaerdifunktion

Graenseveerdi-indstilling

Indstilling for over- eller underskridelse af male-
veerdier. Malevaerdier, som ligger uden for graen-
sevaerdierne, indikeres med en advarselstone.

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
Denne indstilling kan foretages for begge male-
mOdI — High limit 1
Limit | (direkte modus, gruppemodus) fer, under eller 1250
setting | efter en méleserie. p
0K Back
@vre graensevaerdi (High limit): _
Advarselstone ved overskridelse o it !
Nedre graenseveerdi (Low limit): 0 e
Advarselstone ved underskridelse
0K Back
Slet graenseveerdier “lmt ———
Med denne indstilling slettes alle tidligere indstil- | | Limit Setting
lede graensevaerdier, eller de saettes til fabriksind-
stilling. (high: 1250 pm, low: 0 pm) Select Back
Det tilhgrende sikkerhedsspargsmal skal besvares
Delete | med ,Ja” (Yes) eller,Nej” (No). Are you sure?
limit
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Slet / Reset hukommelse

Aktuelle data

— Delete 1

Current | Med denne funktion slettes den senest malte
data | veerdi. Statistikken opdageres. All data
Select Back
Slet alle data " Delete 2
Med denne funktion kan man slette alle data i Current data
All data | den pagaeldende arbejdsmodus.
Select Back
Slet gruppedata " Delete 3
Denne funktion sletter ud over funktionen ,Slet | |an data
Group u . : )
data alle data” ogsa de satte graensevaerdier samt et

0g to-punkt-kalibreringsveerdierne.

Select Back

Det tilhgrende sikkerhedsspargsmal skal besvares
med ,Ja" (Yes) eller,Nej” (No).

Are you sure?

Hukommelsesplads optaget i direkte modus: Der kan foretages yder-
ligere malinger. De forst registrerede data overskrives, og statistikken

opdateres tilsvarende.
Hukommelsesplads optaget i gruppemodus: Der kan foretages yder-

ligere malinger. Pa displayet vises ,Full” (fuld). Ingen maledata over-
skrives, og statistikken opdateres ikke.
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B Malevaerdivisning

—Menu ——5
Delete

2
Select Esc

=

Maleveerdivisning " Measure view —1

43.F um

Her kan alle maleveerdier i den pagaeldende
modus (direkte modus eller gruppemodus)
vaelges enkeltvis. Back

Measure
view

El Start kalibreringsmodus

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Kalibrering
Med denne funktion aktiverer man kalibrerings-
modus.
Deaktivering af kalibreringmodus (disable) — Calibration 1
Ca!ibra- Aktivering af kalibreringsmodus (enable) Disable
tion Select Esc

4

Nulpunktkalibrering slet NFe

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Nulpunktkalibrering slet Fe

“ @
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K Nulpunktkalibrering

Apparatet saettes i kalibreringsmodus som beskrevet i pkt. 9, og man holder
tasten ,ESC" inde, til malemodus vises pa displayet. Man kan fa vist falgende

indikatorer pa displayet i forbindelse med kalibrering:

cal |ingen et- eller to-punkt-kalibrering til stede

cal 1~2 | Et- eller to-punkt-kalibrering til stede

zero | ingen nulpunktkalibrering til stede

zero Y | Nulpunktkalibrering til stede

DIR

cal zero

En nulpunktkalibrering udfares som felger:

1. Start maleapparatet, uden at malehovedet har kontakt med en metalgen-

stand
. Aktivér modus , Enkeltmaling” (pkt. 4, Funktioner)

w N

. Hold tasten ,Zero” inde i 2 sekunder
. Gentag trin 3-5 flere gange.

~N o Ul b

. Seet malehovedet lodret ned pa den medfelgende og ubelagte grundpreve
(kalibrering skal altid udfgres pa rene, ubelagte overflader)
. Nar malingen er udfert, saettes maleapparatet ned igen

. Nulpunktkalibreringen er faerdig. Kalibreringsmodus skal deaktiveres igen.

Maleapparatet beregner middelvaerdien for de sidste 5 nulpunktkalib-
' reringer og overskriver altid den aldste vaerdi. Det anbefales, at man
| |

udferer en nulpunktkalibrering inden hver ny maling.
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KKl Et-punkt-kalibrering

Et-punkt-kalibrering anbefales ved malinger med meget tynde belaegningstyk-
kelser.

Apparatet szettes i kalibreringsmodus som beskrevet i trin 9, og tasten ,ESC”
holdes inde, til malemodus vises pa displayet.

En et-punkt-kalibrering udferes som felger:

1. Udfar nulpunktkalibrering som beskrevet i trin 10 En kalibreringsfolie, der
svarer til den skennede belaegningstykkelse, anbringes pa grundmenstret

. Seet malehovedet lodret ned

. Nar malingen er udfert, saettes maleapparatet ned igen

. Med tasterne ,, « “/,, « " indstiller man kalibreringsfoliens tykkelse pa displayet

. Gentag trin 3-4 flere gange

. Tryk pa tasten ,Zero” for at udfere kalibreringen

. Et-punkt-kalibreringen er feerdig. Kalibreringsmodus skal deaktiveres igen

0o~NOYUT AW

EH To-punkt-kalibrering

To-punkt-kalibrering anbefales ved malinger pa ru overflader.

Apparatet saettes i kalibreringsmodus som beskrevet i trin 9, og tasten ,ESC”
holdes inde, til malemodus vises pa displayet.

Man foretager en to-punkt-kalibrering som felger:

1. Udfer nulpunktkalibrering som beskrevet i trin 10 Udfer et-punkt-kalibrering
som beskrevet i trin 11, men med en kalibreringsfolie, der har en mindre
lagtykkelse end den skennede tykkelse af den belaegning, der skal males

3. Gentag trin 2 med en kalibreringsfolie, der har en sterre lagtykkelse end
den skennede tykkelse af den belaegning, der skal males

4. Tryk pa tasten ,Zero” for at udfere kalibreringen

5. To-punkt-kalibreringen er feerdig. Kalibreringsmodus skal deaktiveres igen
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KH Reset til fabriksindstilling

For at slette samtlige maleveerdier, indstillinger og
kalibreringsveerdier kan maleapparatet resettes til
fabriksindstillingerne. Ger som falger:

1. Sluk maleapparatet
2. Tryk samtidigt pa tasterne , ON/OFF” Sure to reset?
og ,ZERO".
3. Slip ,,ON/OFF", og hold fortsat ,ZERO" inde
4. Efter startproceduren skal man besvare reset-
proceduren med sikkerhedsspgrgsmalet
LJa“ eller ,Nej".

K& Middelvaerdi / standardafvigelse

Ved flere malinger angiver middelvaerdien X den gennemsnitsvaerdi, hvor
standardafvigelsen (Sdev) er et mal for de forskellige malevaerdiers gen-
nemsnitlige afvigelse fra denne middelvaerdi. Starre standardafvigelser vil da
indikere en starre spredning af maleserien.

Ved normale malfordelinger ligger

68% af malevaerdierne inden for X + (1*Sdev),
95% af méleveerdierne inden for X + (2*Sdev) og
99% af mélevaerdierne inden for X + (3*Sdev)
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EH Fejimeldinger

Fejlkode

Beskrivelse

Err1, Err2, Err3

Sensor ikke tilsluttet korrekt.

Afvigende signal.
Err1 Fejl hvirvelstramssensor
Err 2 Fejl magnetisk induktionssensor
Err 3 Fejl ved begge sensorer

Err 4, Err 5, Err 6

reserveret

Err 7

Fejl ved lagtykkelsen

I Ved gentagende fejlmeldinger skal man kontakte sin forhandler eller

m Laserliner-service.

3 Dataoverforsel via USB

Med den software, der ligger pa den medfglgende CD, kan man overfgre de
registrerede data til pc'en og anvende dem til videre bearbejdning og doku-
mentation. Saet den medfelgende CD i drevet, og felg installationsproceduren.
Start applikationen efter vellykket installation. Slut pa den ene ende af det
medfalgende USB-kabel til mini-USB-porten pa apparatet og den anden ende
til en ledig USB-port pa din computer.

Den videre betjening af softwaren er beskrevet i software-manualen pa
DVD'en, som indeholder en detaljeret beskrivelse af funktionerne.

- I
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Tekniske data

Sensor FE NFe

Funktionsprincip Magnetisk Hvirvelstram
induktion

Maleomrade 0...1250 um 0...1250 ym
0...850 ym / 0...850 ym/

Ngjagtighed + (3% +1 pm), + (3% +1 pm),
850...1250 ym / (£5%) | 850...1250 pym / (£5%)

Min. bukkeradius 1,5 mm 3 mm

Diameter af mindste

. @7 mm @5 mm

maleoverflade

Arbejdstemperatur 0°C...40 °C

Max relativ o

luftfugtighed 90 %

Stremforsyning 2 x AAA

Dimensioner

(B xHxD) 50x 110 x 23 mm

Vagt 100 g

Forbehold for tekniske aendringer. 06.12

EU-bestemmelser og bortskaffelse

Apparatet opfylder alle pakraevede standarder for fri

vareomsatning inden for EU.

Dette produkt er et elapparat og skal indsamles og bortskaffes
separat i henhold til EF-direktivet for (brugte) elapparater.

Flere sikkerhedsanvisninger og supplerende tips pa:

www.laserliner.com/info

q:
B
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Lisez entiérement le mode d‘emploi et le carnet ci-joint ,Remarques
I supplémentaires et concernant la garantie” ci-jointes. Suivez les
instructions mentionnées ici. Conservez ces informations en lieu sar.

Fonction / Utilisation

L'épaissimétre sert a mesurer les épaisseurs des revétements sans destruction
selon le principe de I'induction et du courant de Foucault. Applications princi-
pales : controles de la qualité dans les usines de peinture et dans I'industrie au-
tomobile, contréle des revétements des matériaux pour la protection contre la
corrosion des pieces métalliques. Mémoire des mesures intégrée et évaluations
statistiques permettant d'analyser les valeurs mesurées.

Mode du menu : interrompre (ESC), retour
1 Mode de mesure : éclairage ACL activé/
désactivé
Touche de navigation vers le bas/vers la
droite
Calibrage du zéro
Téte de mesure / Capteur
Marche/Arrét
Touche de navigation vers le haut/vers la
gauche
Menu : sélection, confirmer
Interface USB

ON O UThW N

Affichage NFe : métaux non ferreux
Affichage Fe : métaux ferreux
Valeur mesurée / Unité
Affichage statistique : AVG, MAX, MIN,
SDEV
Nombre statistique des valeurs mesurées
Mode de fonctionnement ; direct (DIR),
groupes (GRO)
Principe de mesure : N (principe du courant
6 de Foucault) ;

F (principe a induction magnétique)
7 Charge faible des piles
50 8 Connexion USB active

u A W N =
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K Mise en place de la pile
Ouvrir le compartiment a piles et
introduire la pile en respectant
les symboles de pose . Faire alors
attention a ce que la polarité soit
correcte.

2xAAA, 15V

H ON/OFF

Laserliner®

B Commande par le menu

Il est possible de commander les fonctions
et les réglages de I'instrument de mesure
via le menu. Il suffit d'appuyer sur la touche
"Menu" pour sélectionner le menu. Cette

touche sert également a sélectionner les dif-
férentes options du menu. Il faut appuyer sur

les touches " a " et "+ " pour naviguer

le menu. La touche "ESC" ("ECHAP") permet
de quitter I'affichage du menu et I'affichage

revient au sous-menu antérieur.

Cette logique de commande permet de

sélectionner les réglages et les options de

menu suivants.

Il est recommandé de se familiariser au début
avec |'utilisation de I'instrument de mesure.

dans

—Menu ——1

Statistic view

Measure view

Select
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Bl Options

— Menu

Statistic view

Mode de mesure

Mode individuel : un signal sonore indique que

Measure | chaque mesure individuelle est confirmée et
mode |sauvegardée dans la mémoire tampon.

Mode permanent : mesure continue et mémo-
risation

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Mode de fonctionnement

Direct : pour effectuer des mesures rapides. Il
est possible de mémoriser 80 mesures qui sont
cependant effacées dés que I'utilisateur met
I'instrument de mesure hors tension ou passe au
mode de groupes.

Working
mode

Groupes 1 a 4 : pour des séries de mesure spéci-
fiques. Il est possible de mémoriser 80 mesures
par groupe. Réglage individuel des valeurs limites
et de calibrage par groupe.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

Capteur réglé

— Used probe 1
Auto : réglage automatique du capteur At 4]
Used — — . = .
robe Fe : principe de l'induction magnétique e
P No Fe : principe du courant de Foucault Select Back
Unités —Unit setting — 2
pm, mils et mm um
Unit mits ______|
setting
Select Back
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Eclairage de I'écran Backight 2
Activé/Désactivé OFF
Backlight oN |
Select Back
Affichage statistique ACL (Affichage du mode de mesure) | (—stat. show 1
LCD Valeur moyenne Average b
Statistic | Valeur maximale Maximum
Valeur minimale Select Back
Ecart standard
Arrét automatique " Auto poweroff —1
Auto | Activer :
power | mise hors tension au bout de 2 minutes d'inactivité. | |Disable
off | Désactiver Select Back

H Affichage statistique

—Menu ——1
} Options
Select

Analyse statistique et affichage des
valeurs de mesure dans le mode de 19.7 um 181
mesure choisi (mode direct ou mode de
groupes 1 a 4)

— Average view — Minimum view

Back Back

Valeur moyenne " Maximum view
Valeur minimale

: 21.6 im 42
Valeur maximale
Nombre de mesures
Ecart standard

— Number view ——

Back Back

Vous trouverez de plus amples informations sur la "valeur moyenne" et "I'écart standard"

ala section 14.
53
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@ Fonction de valeur limite

— Limit —1

Réglage de la valeur limite
Réglage en cas de dépassement vers le haut
ou vers le bas des valeurs de mesure. Un signal Delete limit
sonore d_avgrtlssement indique les valeurs de R Back
mesure situées en dehors des valeurs limites.
Il est possible de procéder a ce réglage dans — High limit 1
les deux modes de mesure (directe, mode de 1250
. . N L m
Limit | groupes) avant, pendant ou apres une série de M
setting | mesure. oK Back
I P - A — low limit 1
Valeur limite supérieure (High limit) : o
signal sonore d'avertissement en cas de dépasse- 0
ment vers le haut
Valeur limite inférieure (Low limit) : (0K Back)
signal sonore d'avertissement en cas de dépasse-
ment vers le bas
Effacement des valeurs de mesure T —
Ce réglage permet d'effacer les valeurs limites Limit Setting
précédemment réglées ou de les remettre au
réglage usine. (high : 1250 pm, low : O pm) Select Back
Delete ||l faut ensuite répondre par "Oui" (Yes) ou par
limit | "Non" (No) & la demande de confirmation qui Are you sure

suit.
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Effacer / Remettre la mémoire a zéro

Données actuelles

— Delete 1

Current | Cette option permet d'effacer la derniere valeur
mesurée. La statistique est actualisée. All data
data
Select Back
Effacer toutes les données Delete 2
Cette option permet d'effacer toutes les données | | current data
All data | dans le mode de fonctionnement respectif.
Select Back
Effacer les données des groupes —Delete 3
c Cette option efface en plus de la fonction All data
dr:tuap "Effacer toutes les données” les valeurs limites
réglées et les valeurs de calibrage a un point et a | |gaject Back
deux points.
Il faut ensuite répondre par "Oui" (Yes) ou par
"Non" (No) a la demande de confirmation qui Are you sure?
suit.
Yes No

Emplacement de mémoire occupé en mode direct : d'autres mesures
sont possibles. Les premiéres données mémorisées sont écrasées et la

statistique est actualisée en conséquence.
Emplacement de mémoire occupé en mode de groupes : d'autres

mesures sont possibles. "Full" (Complet) réapparait a I'écran. Aucune
donnée n'est écrasée et la statistique n'est pas actualisée.

® s
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B Affichage de la valeur mesurée

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

Affichage de la valeur mesurée —Measure view —1
Il est possible de sélectionner individuellement
Measure .
L toutes les valeurs de mesure du mode respectif 49,7 pm
view ;
(mode direct ou mode de groupes). Back

El Démarrer le mode de calibrage

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Calibrage

Cette fonction permet d'activer le mode de
calibrage.

Désactiver le mode de calibrage (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- | Activer le mode de calibrage (enable)
tion

Select Esc

4

— Calibration

Effacer le calibrage du point zéro NFe

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Effacer le calibrage du point zéro Fe
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K Calibrage du point zéro

Mettre I'instrument en mode de calibrage comme décrit a I'étape 9 et appuyer
sur la touche "ESC" (ECHAP) jusqu'a ce que le mode de mesure s'affiche

a I'écran. Pour le calibrage, il est possible d'afficher les affichages d'écran
suivants :

aucun calibrage a un point ou a deux points

al existant DIR
cal 1~2 | Calibrage a un point ou a deux points existant m
zero | aucun calibrage du point zéro existant cal  zero

zero Y | calibrage du point zéro existant

Procéder comme suit afin de réaliser un calibrage du point zéro :

1. Mettre I'instrument de mesure sous tension sans que la téte de mesure

entre en contact avec un objet de mesure

2. Activer le mode "Mesure individuelle" (section 4, options)

. Poser la téte de mesure perpendiculairement a I'échantillon de base non re-
vétu fourni avec I'instrument (toujours effectuer le calibrage sur des surfaces
propres non revétues)

. Retirer a nouveau l'instrument de mesure apres la mesure

. Maintenir la touche "Zero" enfoncée pendant 2 secondes

. Répéter plusieurs fois les étapes 3 a 5.

. Le calibrage du zéro est terminé. Il faut désactiver a nouveau le mode de
calibrage.

w

~N o Ul b

L'instrument de mesure calcule la valeur moyenne des 5 derniers
calibrages du point zéro et écrase respectivement la valeur la plus
ancienne. Il est recommandé de procéder a un calibrage du point zéro
avant chaque nouvelle mesure.
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KKl Calibrage a un point

Il est recommandé de procéder a un calibrage a un point pour les mesures
d'épaisseurs de revétement tres fines.

Mettre I'instrument en mode de calibrage comme décrit a I'étape 9 et appuyer sur la
touche "ESC" (ECHAP) jusqu'a ce que le mode de mesure s'affiche a I'écran.
Procéder comme suit afin de réaliser un calibrage a un point :

1. Procéder au calibrage du point zéro comme décrit a I'étape 10

2. Poser un film de calibrage correspondant a I'épaisseur du revétement a mesurer
sur I'échantillon de base non revétu.

3. Poser perpendiculairement la téte de mesure

4. Retirer a nouveau I'instrument de mesure apres la mesure

5. Régler I'épaisseur du film de calibrage a I'écran en utilisant les touches " a "/« "

6. Répéter plusieurs fois les étapes 3 et 4

7. Appuyer sur la touche "Zero" pour confirmer le calibrage

8. Le calibrage a un point est terminé. Désactiver a nouveau le mode de calibrage

EH Calibrage a deux points

Il est recommandé de procéder a un calibrage a deux points pour les mesures
effectuées sur des surfaces rugueuses.

Mettre I'instrument en mode de calibrage comme décrit a I'étape 9 et appuyer
sur la touche "ESC" (ECHAP) jusqu'a ce que le mode de mesure s'affiche a
['écran.

Procéder comme suit afin de réaliser un calibrage a deux points :

1. Procéder au calibrage du point zéro comme décrit a |'étape 10

2. Procéder au calibrage a un point comme décrit a I'étape 11, cependant
avec un film de calibrage qui présente une épaisseur de couche inférieure a
I'épaisseur du revétement a mesurer estimé

3. Répéter |'étape 2 avec un film de calibrage qui présente une épaisseur de
couche supérieure a |'épaisseur du revétement a mesurer estimé

4. Appuyer sur la touche "Zero" pour confirmer le calibrage

5. Le calibrage a deux points est terminé. Désactiver a nouveau le mode de
calibrage

5 @
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EE] Remise au réglage usine

Il est possible de remettre I'instrument de mesure

aux réglages d'usine afin d'effacer toutes les valeurs

de mesure, les réglages et les valeurs de calibrage.

Procéder comme suit :

1. Mettre I'instrument de mesure hors tension

2. Appuyer en méme temps sur les touches "MAR- Sure to reset?
CHE/ARRET" et "ZERO".

3. Relacher la touche "MARCHE/ARRET" et maintenir Yes No
la touche "ZERO" enfoncée.

4. Apreés la procédure de démarrage, il faut répondre @ 9
par "Oui" ou par "Non" a la demande de
confirmation pour la remise a zéro.

K Valeur moyenne / Ecart standard

En cas de plusieurs mesures, la valeur moyenne X indique la valeur moyenne,
I'écart standard (Sdev) étant une grandeur pour I'écart moyen des diffé-
rentes valeurs de mesure par rapport a cette valeur moyenne. De plus grands
écarts standard indiquent cependant une plus grande dispersion de la série
de mesure.

En ce qui concerne les répartitions normales des mesures,

68 % des valeurs de mesure sont comprises entre X +/- (1*Sdev),
95 % des valeurs de mesure sont comprises entre X +/- (2*Sdev) et
99 % des valeurs de mesure sont comprises entre X +/- (3*Sdev)
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EH Messages d'erreur

Code erreur Description

Le capteur n'est pas correctement branché.
Signal divergeant.

Erreur provenant du capteur de courant de

Err1, Err2, Err3

Err 1

Foucault
Err 2 Erreur provenant du capteur a induction
Err3 Erreur provenant des deux capteurs
Err 4, Err 5, Err 6 réservées
Err 7 Erreur au niveau de I'épaisseur de la couche

I Veuillez contacter votre revendeur spécialisé ou le service aprés-vente
s Laserliner en cas de messages d'erreur récurrents.

3 Transfert des données par USB

Le logiciel fourni sur le CD permet de transférer les données enregistrées (sur le PC
et de les utiliser pour un traitement ou une documentation ultérieur(e). Introdu-
isez le CD fourni avec I'instrument dans le lecteur de CD et suivez les instructions
d'installation. Démarrez |'application apres une installation réussie. Branchez

une extrémité du cable USB fourni avec I'instrument sur le port USB mini de
I'instrument et I'autre extrémité sur un port USB libre de votre ordinateur.

Veuillez consulter le manuel du logiciel sur DVD qui contient une description dé-
taillée des fonctions afin d'avoir plus d'informations sur I'utilisation du logiciel.
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Données techniques

Capteur

FE

NFe

Principe de
fonctionnement

Induction magnétique

Courant de Foucault

Plage de mesure

0a 1250 pm

0a 1250 pm

Précision

04850 um/
+(3 % +1 pm),
850 a 1250 upm / (5 %)

0a 850 um/
+(3 % +1 pm),
850 a 1250 pm / (x5 %)

Rayon de courbure
minimal

1,5 mm

3mm

Diameétre de la surface
de mesure minimale

7 mm de diam.

5 mm de diam.

Température de fonc-

) 0°Cad0-°C
tionnement

Hunl'nldlte relative max. 90 %

de I'air

Allmelntatlon 2 piles AAA
électrique

Dimensions

(Larg. x H x P) 50x 110 x 23 mm
Poids 100 g

Sous réserve de modifications techniques. 06.12

Réglementation UE et élimination des déchets

L'appareil est conforme a toutes les normes nécessaires pour la libre

circulation des marchandises dans I'Union européenne.

Ce produit est un appareil électrique et doit donc faire 'objet d'une collecte
et d'une mise au rebut sélectives conformément a la directive européenne
sur les anciens appareils électriques et électroniques (directive DEEE).

Autres remarques complémentaires et consignes de sécurité sur
www.laserliner.com/info

C€
hid

® o
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Lea atentamente las instrucciones de uso y el pliego adjunto , Garantia
' e informacion complementaria”. Siga las instrucciones indicadas en
ellas. Guarde bien esta documentacion.

Funcionamiento y uso

El medidor del espesor de capas sirve para medir grosores de capas sin dete-
rioro del material, segun los principios de induccién magnética y corrientes
parasitas. Aplicaciones principales: controles de calidad en centros de esmal-
tado y en la industria automovilistica, controles del revestimiento del material
para la proteccién contra la corrosién en componentes metalicos. Memoria de
mediciones y estadistica integradas para analizar los valores de medicion.

88—

Modo de menu: cancelar (ESC), volver

Modo de medicion: iluminacién LCD
Laserliner® On/Off

FDIR = I Tecla de navegacion bajar/ derecha

Calibracion cero

Cabezal medidor/ sensor

On/Off

Tecla de navegacién subir/ izquierda

Men; seleccién, confirmar

Puerto USB

-

oONOOUVMA_hWN

Ver NFe: metales no ferrosos
Ver Fe: metales ferrosos
Valor de medicién/ unidades
Ver estadistica: MEDIA, MAX., MIN., DS
Cantidad estadistica de valores medidos
Modo de trabajo: directo (DIR), grupo
(GRO)
Principio de medicion: N (corrientes
6 parasitas);
F (induccion magnética)
7 Pila baja
8 Conexion por USB activa

Ul A WN =
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H Colocacion de las pilas H ON/OFF
Abra la caja de las pilas y coloque
éstas en la posicion que indican
los simbolos. Preste atencién a la
correcta polaridad.

Laserliner®

2xAAA, 15V

B Control por menu

Las funciones y ajustes del medidor se con-

trolan a través del menu. Al menu se accede

pulsando la tecla "Menu". La misma tecla

sirve también para seleccionar cada uno de

los puntos del menu. Para navegar por el @

menu se utilizan las teclas "a "y "+ ". La

tecla "Esc" sirve para salir del mend y para v

saltar al submenu anterior.

—Menu ——1

Segun esa légica de manejo se puede

seleccionar los ajustes y puntos del menu
siguientes.

Se recomienda familiarizarse previamente con g 9

el manejo del aparato. - v

Measure view

Select
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Bl Opciones

=

— Menu

Statistic view

p |Crre—

Select Esc

Measure
mode

Modo de medicion

Modo individual: cada medicién es confirmada
por separado mediante una sefal acustica y
almacenada.

Modo permanente: medicién y almacenamiento
continuos.

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Modo de trabajo

Directo: para mediciones rapidas. Puede
almacenar hasta 80 mediciones, pero se borran
al apagar el aparato o al cambiar al modo de

grupo.

Grupo 1-4: para series de mediciones especificas.

Puede almacenar hasta 80 mediciones por
grupo. Ajuste individual de los valores de

— Working mode

Direct *

Group 1

Select

— Working mode

Group 3

calibracién y limite para cada grupo. Select Back
Ajuste del sensor —Used probe 1
Used Auto: ajuste automético del sensor Auto *
probe Fe: principio de induccién magnética Fe
No Fe: principio de corriente parasitas Select Back
Unidades — Unit setting ——2
_ [ pum, mils, mm um
Unit mits |
setting
Select Back
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lluminacion de la pantalla

— Backlight 2
On/Off OFF
Backlight oN |
Select Back
Ver estadistica LCD (ver modo de medicién) —Stat. show 1
media Average b
LCD maximo Maximum
Statistic .
minimo Select Back
desviacion estandar -
Apagado automatico " uto powerofi —1
Auto | Activar:
power | el aparato se apaga al cabo de 2 minutos de Disable
off |inactividad. Select Back
Desactivar —
H Ver estadistica
— Menu ——1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Anélisis estadistico y visualizacion de los
valores de mediciéon dentro del modo de 19.7 um 181
medicién seleccionado (directo o grupo 1-4) Back Back
Media " Maximum view — Number view —
Valor méaximo
< 21.6 im 42
Valor minimo
Numero de mediciones Back Back
Desviacion estandar

Véase mas informacion sobre la "media” y la " desviacidon estandar" en el punto 14.

@ 65
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@ Funcién del valor limite

— Limit —1

Ajuste del valor limite
Define el limite minimo y maximo de los valores
de medicién. Las mediciones que se sitten fuera | |Delete limit
de los valores limite seran senalizadas mediante | | ggjqet Back
un sonido de advertencia.
El ajuste puede ser realizado antes, durante y — High limit 1
Limit |después de una serie de mediciones en ambos 1250
-y, . m
setting | modos de medicion (directo y grupo). M
0K Back
Limite superior (High limit): — -
- o . — low limit
sefial acUstica de advertencia cuando es sobre-
pasado 0
Limite inferior (Low limit):
sefial acustica de advertencia cuando no se llega | \(O%__ Back)
Borrar valores limite —lmit ———2
Este ajuste borra los valores limite ajustados Limit Setting
anteriormente o restablece la configuracion de
fabrica. (high: 1250 ym, low: 0 pm) Select Back
La pregunta de confirmacion debe ser contesta-
wgpn " " A ?
Delete |da con "Si" (Yes) o "No" (No). re you sure
limit
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Borrar y restablecer memoria

Datos actuales

— Delete ———1
Current | CON esta opcion se borra el ultimo valor medido.
isti I All dat.
data | L@ estadistica se actualiza. ata
Select Back
Borrar todos los datos —Delete ——2
Con esta opcién se puede borrar todos los datos | | current data
All data | del modo de trabajo respectivo.
Select Back
Borrar datos de grupos “Delete— 3
c Esta opcién complementa la funcién "Borrar All data
dr:tuap todos los datos" y borra también los valores
limite ajustados y los valores de calibracién de Select Back
uno y dos puntos.
La pregunta de confirmacion debe ser
contestada con "Si" (Yes) o "No" (No). Are you sure?
Yes No

Puesto de la memoria ocupado en el modo directo: no es posible rea-
lizar mas mediciones. Se sobrescribe los primeros datos almacenados y
se actualiza la estadistica correspondientemente.

Puesto de la memoria ocupado en el modo de grupos: no es posible
realizar mas mediciones. En la pantalla se visualiza "Full" (lleno). No se
sobrescriben los datos de las mediciones y la estadistica no se actualiza.

@ 67
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H Ver valor medido

>

g

— Menu

Delete

Measure view

Select Esc

=

Measure
view

Ver valor medido
Permite consultar cada uno de los valores
medidos en cada modo (directo o de grupos).

— Measure view

43.F um

Back

El Iniciar modo de calibracién

il

— Menu

Measure view

Select Esc

=

Calibracion

calibracién.

Con esta funcion se puede activar el modo de

Desactivar modo de calibracién (disable)

Calibra- | Activar modo de calibracion (enable)

tion

Borrar calibracion de punto cero para NFe

Borrar calibracion de punto cero para Fe

— Calibration 1

Disable
Select Esc

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K Calibracion de punto cero

Cambiar el aparato al modo de calibracion como se ha explicado en el paso
9y pulsar la tecla "ESC" hasta que se visualice en la pantalla el modo de medi-
cion. Datos relativos a la calibracién que pueden visualizarse en la pantalla:

al No hay ninguna calibracién ni de un punto o ni
de dos puntos DIR
cal 1~2 | Hay calibracion de un punto o de dos puntos m
zero | No hay ninguna calibracion de punto cero cal  zero
zero Y | Hay calibracion de punto cero

Pasos a seguir para ejecutar una calibracién de punto cero:

1. Encender el aparato sin que el cabezal medidor tenga contacto con un

objeto de metal.

2. Activar el modo "Medicion individual" (punto 4, Opciones).

. Sujetar el cabezal medidor vertical sobre el objeto de muestra sin revesti-
miento suministrado (realizar la calibracion siempre sobre superficies limpias
y desnudas).

. Depositar de nuevo el medidor tras el proceso de medicién.

. Pulsar durante 2 segundos la tecla "Zero".

. Repetir los pasos 3-5 varias veces.

. La calibracion de punto cero ha terminado. El modo de calibracion debe ser
desactivado de nuevo.

w

~N o Ul b

El medidor calcula la media de las 5 calibraciones de punto cero y
' sobrescribe siempre el valor mas antiguo. Se recomienda realizar una

® calibracion del punto cero antes de cada nueva medicion.
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KK Calibracion de un punto

La calibracion de un punto es recomendable para mediciones con espesores de
recubrimiento muy finos. Cambiar el aparato al modo de calibracion como se ha
explicado en el paso 9y pulsar la tecla "ESC" hasta que se visualice en la pantalla el
modo de medicién. Pasos a seguir para ejecutar una calibracién de un punto:

N —

. Realizar la calibracién de punto cero como se ha descrito en el paso 10.
. Colocar una lamina de calibracion, que se corresponda con el espesor estimado

del recubrimiento a medir, sobre el objeto de muestra sin recubrimiento.

. Sujetar el cabezal medidor vertical.

Depositar de nuevo el medidor tras el proceso de medicion.

. Ajustar el espesor de la lamina de calibracién en la pantalla con las teclas
Attt

. Repetir los pasos 3-4 varias veces.

. Pulsar la tecla "Zero" para guardar la calibracion.

. La calibraciéon de un punto ha terminado. Desactivar de nuevo el modo de
calibracion.

EH Calibracion de dos puntos

La calibracion de dos puntos es recomendable para medir sobre superficies
rugosas. Cambiar el aparato al modo de calibracién como se ha explicado en
el paso 9y pulsar la tecla "ESC" hasta que se visualice en la pantalla el modo
de medicién. Pasos a seguir para ejecutar una calibracion de dos puntos:

1

. Realizar la calibraciéon de punto cero como se ha descrito en el paso 10.
2.

Realizar la calibracion de un punto como se ha descrito en el paso 11, pero
con una lamina de calibracion que presente un espesor algo menor que el
estimado en el recubrimiento a medir.

. Repetir el paso 2 con una lamina de calibraciéon que presente un espesor

mayor al estimado en el recubrimiento a medir.

. Pulsar la tecla "Zero" para guardar la calibracion.
. La calibracion de dos puntos ha terminado. Desactivar de nuevo el modo de

calibracién.
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KEl Restablecer la configuracion de fabrica.

Para borrar todos los valores de medicion, ajustes y

valores de calibracién se puede restablecer la confi-

guracion de fabrica del aparato. Pasos a seguir:

1. Apagar el aparato.

2. Pulsar al mismo tiempo las teclas "ON/OFF" y
"ZERO".

3. Soltar "ON/OFF" y mantener pulsada "ZERO".
4. Tras el arranque hay que confirmar el restableci-
miento contestando a la pregunta con "Si" o

"No".

Sure to reset?

K Media y desviacion estandar

Para un conjunto de mediciones, la media X indica el valor medio y la
desviacion estandar (DS) indica la desviacion media de cada valor respecto
de la media. Desviaciones estandar mayores indican una mayor dispersion de
las series de mediciones.

En distribuciones normales se encuentra el

68% de los valores medidos dentro de X + (1*DS),
95% de los valores medidos dentro de X = (2*DS) y
99% de los valores medidos dentro de X + (3*DS)
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EH Mensajes de error

Cédigo de errores Descripcion

Sensor mal conectado.

Errt, Err2, Err3 Sefal divergente.

Err 1 Error en el sensor de corrientes parasitas
Err 2 Error en el sensor de induccién magnética
Err3 Error en ambos sensores

Err 4, Err 5, Err 6 En reserva

Err 7 Error en espesor del recubrimiento

I Si los mensajes de error se repiten consultelo con su comercio
s especializado o bien con el servicio de Laserliner.

3 Transmisién de datos via USB

El software adjunto en el CD permite transmitir los datos almacenados a un
ordenador y utilizarlos para su procesamiento y documentacién. Inserte el

CD adjunto en la disquetera y siga la rutina de instalacion. Una vez instalado
correctamente, inicie la aplicacion. Conecte uno de los extremos del cable USB
adjunto al puerto mini-USB del aparato y el otro extremo a un puerto USB libre
de su ordenador.

Encontrard mas informacion sobre el manejo del software en el manual del
software incluido en el DVD, que incluye una descripcién detallada de sus
funciones.
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Datos técnicos

Sensor FE NFe

Principio de Induccion ) -

funci . o Corrientes parasitas

uncionamiento magnética

Rango de medicion 0...1250 pm 0...1250 ym
0...850 pm/ 0...850 pm/

Precision

+(3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

+(3% +1 pm),
850...1250 pm / (5%)

Radio de flexion

P 1,5mm 3 mm
minimo
Didmetro de la super-
ficie de medicién mas | @ 7 mm @5mm
pequena
Temperatura de trabajo| 0 °C...40 °C
H.umeQad relativa del 90 %
aire max.
Suministro de corriente | 2 x AAA

Medidas (An x Al x P)

50x 110 x 23 mm

Peso

100 g

Sujeto a modificaciones técnicas. 06.12

Disposiciones europeas y eliminacion

El aparato cumple todas las normas requeridas para el libre trafico

de mercancias en la UE.

Se trata de un aparato eléctrico, por lo que debe ser recogido y
eliminado por separado conforme a la directiva europea relativa a

los aparatos eléctricos y electrénicos usados.

Maés informacion detallada y de seguridad en:
www.laserliner.com/info

C€
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Leggere completamente le istruzioni per |'opuscolo allegato
I Indicazioni aggiuntive e di garanzia”. Attenersi alle indicazioni ivi
riportate. Conservare con cura questa documentazione.

Funzionamento / Utilizzo

Il misuratore dello spessore del rivestimento serve per la misurazione non
distruttiva degli spessori dei rivestimenti in base al principio dell'induzione
magnetica e della corrente parassita. Applicazione principale: controlli della
qualita in officine di verniciatura e nell'industria automobilistica, controlli dei
rivestimenti dei materiali per proteggere i componenti metallici dalla corrosio-
ne. Memoria di misurazione integrata e interpretazioni statistiche per I'analisi
del valore misurato.

Modalita del menu: Esci (ESC), Ritorna
Modalita di misura: llluminazione LCD
on/off

Tasto di navigazione in basso/a destra
Calibrazione del punto zero

Testa di misura / sensore

On/Off

Tasto di navigazione in alto/a sinistra
Menu; conferma della selezione
Interfaccia USB

-

oONOUVMA_WN

Visualizzazione NFe: metalli non
1 ferruginosi
Visualizzazione Fe: metalli ferruginosi

2 Valore misurato / unita
3 Visualizzazione statistica: AVG, MAX,
MIN, SDEV
4 Numero statistico dei valori misurati
5 5 Modalita di esercizio: diretta (DIR), di
gruppo (GRO)
4 Principio di misura: N (principio di

6 corrente parassita);

F (principio di induzione magnetica)
7 Batteria quasi scarica
8 Collegamento USB attivo
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K Inserimento delle batterie

Aprire il vano batterie e introdur-
vi le batterie come indicato dai
simboli di installazione, facendo
attenzione alla

corretta polarita.

2xAAA, 15V

H ON/OFF

Laserliner®

E Controllo menu

Le funzioni e le impostazioni del misuratore
vengono controllate dal menu. Premendo il
tasto "Menu" si richiama il menu. Lo stesso

tasto serve per selezionare i singoli punti del
menu. Per navigare all'interno del menu si
utilizzano i tasti "« " e "+ ". Premendo il
tasto "Esc" si esce dal menu e si torna alla
visualizzazione del sottomenu precedente.

Questa logica di comando permette di

selezionare le impostazioni e i punti del menu

seguenti.

Consigliamo di familiarizzare con I'utilizzo del
misuratore prima di iniziare la misurazione.

—Menu ——1

Statistic view

Measure view

Select
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E1 Opzioni

— Menu

> Statistic view

Modalita di misura

Modalita singola: ogni singola misurazione viene

Measure | confermata da un segnale acustico e salvata
mode | temporaneamente.

Modalita in continuo: misurazione continua e
memorizzazione.

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Modalita di esercizio

Diretta: per misurazioni rapide. Possono essere
salvate 80 misurazioni, che vengono pero can-
cellate non appena si spegne I'apparecchio o si

Working | P2ss2 alla modalita di gruppo.

mode | Gruppo 1-4: per serie di misure specifiche. Per
ogni gruppo si possono salvare 80 misurazioni.
Impostazione personalizzata dei valori di calibra-
zione e dei valori limite per ogni gruppo.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

Sensore impostato

— Used probe 1
Used Auto = ir'npostlalzionev automatica sensore Auto "
be Fe: principio di induzione magnetica Fe
pro No Fe: principio di corrente parassita Select Back
Unita — Unit setting ——2
gm, mils, mm um
Unit mits: |
setting
Select Back
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llluminazione del display — Backlight 2
On/Off OFF
Backlight oN |
Select Back
Visualizzazione statistica LCD (visualizzazione —Stat. show 1
modalita di misura 3
LCD ) ) Aveage
Statistic Valore medio Maximum
M.aS.SI mo Select Back
Minimo
Deviazione standard
Spegnimento automatico — Auto powareff —1
Auto | Attivazione: [Enable 7]
power | disattivazione dopo 2 minuti di inattivita. Disable
off | Disattivazione Selact Back

—Menu ——1

Statistic view

H Visualizzazione statistica
Options
Select

)
= =

Analisi statistica e visualizzazione dei
valori misurati nella modalita di misura
selezionata (modalita diretta o di

— Average view

19.7 wn

— Minimum view

18.1 wn

gruppo 1-4). Back Back
Valore medio " Maximum view — Number view ——
Valore minimo
: 21.6 in 42
Valore massimo
Back Back

Numero di misurazioni

Deviazione standard

Per indicazioni dettagliate sul "valore medio" e sulla "deviazione standard" si veda il

capitolo 14.

a 7
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@@ Funzione del valore limite

Impostazione del valore limite

Impostazione per il superamento in eccesso o in
difetto dei valori misurati. | valori misurati che si
trovano al di fuori dei limiti vengono segnalati da

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
un segnale acustico.
La funzione puo essere impostata per entrambe — High fimit 1

Limit |le modalita di misura (diretta, di gruppo) prima, 1250
setting | durante o dopo una serie di misure. wm

0K Back
Valore limite superiore (high limit): _
segnale acustico al superamento o it !
Valore limite inferiore (low limit): 0 e
segnale acustico in caso di superamento in
difetto (O Backj
Cancellazione dei valori limite “lmt ———
Con questa impostazione si cancellano i valori Limit Setting
limite precedentemente definiti e avviene il reset
delle impostazioni di fabbrica. (high: 1250 um, Select Back
low: O pm)

Delete
limit Alla seguente interrogazione di sicurezza si deve | |#re you sure?

rispondere con "Si" (Yes) o "No".

Yes No
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Cancellare / Reset memoria

Dati attuali

— Delete 1

Current | CON guesta opzione si cancella I'ultimo valore

data misurato. La statistica viene attualizzata. All data
Select Back
Cancellare tutti i dati Delete 2

Con questa opzione si possono cancellare tutti i Current data

All data | dati nella rispettiva modalita di esercizio.
Select Back
Cancellare i dati di gruppo " Delete 3

c Questa opzione permette di cancellare non solo All data
dmtuap tutti i dati, ma anche i valori limite impostati e

a - . . .

quelli di calibrazione a uno o due punti. Select Back

Alla seguente interrogazione di sicurezza si deve
rispondere con "Si" (Yes) o "No".

Are you sure?

Spazio di memoria occupato nella modalita diretta: sono possibili
ulteriori misurazioni. | dati che sono stati rilevati per primi vengono

sovrascritti e la statistica adeguatamente attualizzata.
Spazio di memoria occupato nella modalita di gruppo: sono possibili

ulteriori misurazioni. A display viene visualizzato "Full" (piena). | dati di
misura non vengono sovrascritti e la statistica non viene attualizzata.

an 7
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H Visualizzazione dei valori misurati

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

=

g

Visualizzazione dei valori misurati
Si possono qui richiamare i singoli valori di misu-
ra della rispettiva modalita (diretta o di gruppo). 43.F um

— Measure view

Measure
view

Back

El Avviare la modalita di calibrazione

—Menu ——6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Calibrazione
Con questa funzione si attiva la modalita di

calibrazione.
Disattivazione della modalita di calibrazione — Calibration 1
(disable)
Calb n n FERT] n n Disable
Ibra- | Attivazione della modalita di calibrazione (enable)
tion Select Esc

Cancellazione della calibrazione del punto zero
NFe

Cancellazione della calibrazione del punto zero Fe

— Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K Calibrazione del punto zero

Attivare |'apparecchio nella modalita di calibrazione come descritto al passag-
gio 9 e tenere premuto il tasto "ESC" fino a quando non viene visualizzata a
display la modalita di misura. Possono essere visualizzate a display le seguenti
voci relative la calibrazione:

cal | nessuna calibrazione a uno o a due punti disponibile DIR

cal 1~2 | calibrazione a uno o a due punti disponibile

zero | nessuna calibrazione del punto zero disponibile

cal zero

zero Y | calibrazione del punto zero disponibile

Per avviare la calibrazione del punto zero bisogna procedere nel
seguente modo:

1) Accendere il misuratore senza che la testa di misura sia a contatto con un
oggetto metallico.

2) Attivare la modalita "Misurazione singola" (capitolo 4, Opzioni).
3) Appoggiare la testa di misura perpendicolarmente sul campione base non
rivestito e in dotazione (calibrare sempre su superfici pulite e non rivestite).
4) Rimuovere il misuratore dopo aver eseguito la misurazione.
) Tenere premuto per 2 secondi il tasto "Zero".

) Ripetere piu volte i passaggi 3-5.

) La calibrazione del punto zero é terminata. La modalita di calibrazione deve
essere di nuovo disattivata.

5
6
7

Il misuratore calcola il valore medio delle ultime 5 calibrazioni del punto
' zero e sovrascrive il rispettivo valore precedente. Si consiglia la calibrazi-

® one del punto zero prima di ogni nuova misurazione.
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KKl Calibrazione a un punto

Si consiglia questo tipo di calibrazione se si devono misurare rivestimenti con spessori
molto sottili. Attivare I'apparecchio nella modalita di calibrazione come descritto al capito-
lo 9 e tenere premuto il tasto "ESC" fino a quando non viene visualizzata la modalita di
misura a display. Per awiare la calibrazione a un punto bisogna procedere nel

seguente modo:

1) Eseguire la calibrazione del punto zero come descritto al capitolo 10.

2) Appoggiare una pellicola di calibrazione, che corrisponde allo spessore presunto
del rivestimento da misurare, sul campione base non rivestito.

3) Appoggiardi la testa di misura perpendicolarmente.

4) Rimuovere il misuratore dopo aver eseguito la misurazione.

5) Impostare lo spessore della pellicola di calibrazione sul display servendosi dei
tasti "a"e"w "

6) Ripetere pili volte i passaggi 3-4.

7) Premere il tasto "Zero" per registrare la calibrazione.

8) La calibrazione a un punto & terminata. Disattivare di nuovo la modalita di
calibrazione.

EH Calibrazione a due punti

Questo tipo di calibrazione & consigliato per misurare superfici grezze.
Attivare |'apparecchio nella modalita di calibrazione come descritto al capitolo
9 e tenere premuto il tasto "ESC" fino a quando non viene visualizzata la
modalita di misura a display.

Per avviare la calibrazione a due punti bisogna procedere nel

seguente modo:

1) Eseguire la calibrazione del punto zero come descritto al capitolo 10.

2) Eseguire la calibrazione a un punto come descritto al capitolo 11, servendosi
pero di una pellicola di calibrazione che abbia uno spessore minore di quello
presunto del rivestimento da misurare.

3) Ripetere il passaggio 2 con una pellicola di calibrazione che presenti uno
spessore superiore a quello presunto del rivestimento da misurare.

4) Premere il tasto "Zero" per registrare la calibrazione.

5) La calibrazione a due punti & terminata. Disattivare di nuovo la modalita di
calibrazione

82 (D
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EH Eseguire il reset delle impostazioni di fabbrica.

Per cancellare tutti i valori misurati, le impostazioni

e i valori di calibrazione, si puo eseguire il reset del

misuratore sulle impostazioni di fabbrica, procedendo

nel seguente modo:

1) Spegnere il misuratore

2) Premere contemporaneamente i tasti “ON/OFF" e Sure to reset?
"ZERO".

3) Lasciare il tasto "ON/OFF" e mantenere premuto il
tasto "ZERO".

Yes No
4) Dopo l'awio, si deve rispondere con "Si* o "No" @ 9

all'interrogazione di sicurezza.

KA Valore medio / Deviazione standard

Quando si eseguono pili misurazioni, il valore X rappresenta il valore medio,
dove la deviazione standard (Sdev) e la misura per la deviazione media dei
singoli valori misurati di questo valore medio. Deviazioni standard superiori
indicano una dispersione maggiore della serie di misure.

Con normali distribuzioni di misura,

il 68% dei valori misurati & compreso tra X + (1*Sdev),
il 95% dei valori misurati & compreso tra X + (2*Sdev) e
il 99% dei valori misurati & compreso tra X + (3*Sdev)
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EH Messaggi di errore

Codice di guasto Descrizione

Sensore non collegato correttamente.

Err1, Err2, Err3 Segnale divergente.

Err1 Errore del sensore di corrente parassita
Err 2 Errore del sensore di induzione magnetica
Err3 Errore di entrambi i sensori

Err 4, Err 5, Err 6 Riservato

Err 7 Errore dello spessore dello strato

I Se i messaggi di errore dovessero ripetersi, rivolgersi al proprio
s rivenditore di fiducia o al servizio assistenza di Laserliner.

3 Trasmissione dati con USB

Il software fornito su CD permette la trasmissione dei dati registrati al PC a fini
di documentazione o per ulteriori utilizzi. Inserire nel drive il CD in dotazione
e seguire le indicazioni di installazione. Awviare I'applicazione a installazione
avvenuta. Collegare un'estremita del cavo USB in dotazione alla miniporta USB
dell'apparecchio, I'altra estremita a una porta USB libera del computer.

Per ulteriori utilizzi del software si veda il manuale del software su DVD che
contiene una descrizione dettagliata delle funzioni.
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Dati tecnici

Sensore FE NFe
Principio di Induzione .

. . Corrente parassita
funzionamento magnetica

Campo di misura

da0a 1250 um

da0a 1250 um

Precisione

da 0a 850 pm/
+(3% +1 pm),

da 850 a 1250 ym /
(+5%)

da 0 a 850 uym/

+ (3% +1 pm),

da 850 a 1250 um/
(+5%)

Raggio di curvatura

e 1,5mm 3 mm
minimo
Diametro della superfi-
o - @7 mm @5mm
cie minima da misurare
Temperatura da0°C a40°C
d'esercizio
Umlldlt_a relativa 90%
dell'aria max.
Alimentazione elettrica | 2 x AAA

Dimensioni (L x A x P)

50 x 110 x 23 mm

Peso

100 g

Con riserva di modifiche tecniche. 06.12

Norme UE e smaltimento

L'apparecchio soddisfa tutte le norme necessarie per la libera

circolazione di merci all'interno dell’UE.

Questo prodotto & un apparecchio elettrico e deve pertanto essere
raccolto e smaltito separatamente in conformita con la direttiva
europea sulle apparecchiature elettriche ed elettroniche usate.

Per ulteriori informazioni ed indicazioni di sicurezza:

www.laserliner.com/info

C€
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Przeczytac¢ dokfadnie instrukcje obstugi i zataczona broszure
' »Informacje gwarancyjne i dodatkowe"”. Postepowac zgodnie z
zawartymi w nich instrukcjami. Starannie przechowywac te materiaty.

Dziatanie/zastosowanie

Miernik grubosci powtok stuzy do nieniszczacego pomiaru grubosci powtok
zgodnie z zasada indukcji magnetycznej lub metoda pradéw wirowych.
Gtoéwne zastosowania: Kontrola jakosci w lakierniach i przemysle motoryzacyj-
nym, kontrola przeciwkorozyjnych powtok metalowych czesci konstrukcyjnych.
Whbudowana pamie¢ pomiardw i analiza statystyczna wartosci pomiarowych.

Tryb menu: anuluj (ESC), powrdt

Tryb pomiarowy: Oswietlenie LCD wiwyt
Przycisk nawigacji w dét/w prawo
Kalibracja punktu zerowego

Gtowica pomiarowa / czujnik

Wiyt

Przycisk nawigacji w gére/w lewo

Menu; wybér, potwierdz

Ztacze USB

Laserliner®
FDIR =~ [

oONOOUVThAh WN =

Wskazanie NFe: metale niezawierajace
1 Zelaza
Wskazanie Fe: metale zawierajace zelazo
Wartos¢ pomiarowa / jednostka
Wskazanie statystyczne: AVG, MAX,
MIN, SDEV
Liczba statystyczna zmierzonych wartosci
Tryb pracy: bezposredni (DIR), grupowy
(GRO)
Zasada pomiaru: N (metoda pradow
6 wirowych)

F (metoda indukcji magnetycznej)
7 Niski stan baterii
8 Pofaczenie USB aktywne
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K Wkiadanie baterii H ON/OFF
Otworzy¢ komore baterii i wtozy¢
baterie zgodnie z symbolami
instalacyjnymi. Zwracac przy

tym uwage na prawidtowa
biegunowos¢.

2xAAA, 15V

H Sterowanie menu
Ustawienia funkgji i regulacje miernika wyko-
nywane sa poprzez menu. Nacisniecie przy-
cisku ,Menu” powoduje wyswietlenie menu.
— v

Ten sam przycisk stuzy réwniez do wyboru
poszczegolnych punktéw menu. Do nawigadji
w ramach menu stuza przyciski , « " i ,+".
Przyciskiem ,Esc” mozna opusci¢ widok
menu lub wskazanie przechodzi do poprzed-
niego podmenu.

Statistic view

Zgodnie z tym sposobem obstugi mozna
wybra¢ kolejne ustawienia i punkty menu.

Zalecamy, aby zapoznac sie na poczatku z
obstuga miernika.

Measure view

Select
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B Opcje

— Menu

Statistic view

Measure
mode

Tryb pomiarowy

Tryb pojedynczy: kazdy pojedynczy pomiar
potwierdzany jest przez sygnat akustyczny i
zapisywany w pamieci posredniej.

Tryb ciagly: staty pomiar i zapisywanie

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Tryb roboczy

Bezposredni: do szybkich pomiaréw. Mozna
zapisa¢ 80 pomiaréw, jednak sa one usuwane po
wytaczeniu urzadzenia lub przetaczeniu na tryb

grupowy.

Grupa 1-4: do specyficznych serii pomiardw.

— Working mode
Direct *

Group 1

Select

— Working mode

Mozna zapisa¢ 80 pomiaréw na kazda grupe.
Indywidualne ustawienia wartosci kalibragji i
wartosci granicznych dla danej grupy. Select Back
Ustawiony czujnik " Used probe 1
Auto: automatyczne ustawienie czujnika Auto *
Used - - - : ;
robe Fe: metoda indukcji magnetycznej e
P No Fe: metoda pradéw wirowych Select Back
Jednostki "~ Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mils _____|
Se‘l'tlng Select Back
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Podswietlenie wyswietlacza — Backlight 2
Wiyt OFF
Backlight ON |
Select Back
Wyswietlacz statystyki LCD (WysSwietlacz trybu —Stat, show 1
pomiarowego) Average 5
Sth'Dt' Wartos¢ srednia Maximum
atistic :
MlaXllmUm Select Back
Minimum
Odchylenie stand.
Automatyczne wytaczanie " Auto poweroff —1
Auto | Wiaczenie:
power | Wyfaczenie po 2 minutach braku aktywnosci. Disable
Off Wyf@czeme Select Back
H Wskazanie statystyczne
— Menu 1
} Options
Select
Analiza statystyczna i wskazanie wartosci| (—average view " Minimum view
pomiarowych w ramach wybranego
trybu pomiarowego (pomiar bezposredni 19.7 im 18.1 im
lub grupowy 1-4) Back Back
Warto$¢ $rednia " Maximum view — Numbar view —
Warto§§ minimalna M6 o 42
Wartos¢ maksymalna
Back Back

Liczba pomiaréw

Odchylenie stand.

Wiecej informadji nt. ,, Wartosci sredniej” i, Odchylenia standardowego” patrz

punkcie 14.

@ o
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@@ Funkcja wartosci granicznej

Ustawienie wartosci granicznej

— Limit —1

Ustawienie gérnej i dolnej granicy wartosci
pomiarowych. Wartosci pomiarowe poza Delete limit
wartosciami granicznymi sygnalizowane sa Select Back
sygnatem ostrzegawczym.
To ustawienie mozna wprowadzi¢ dla obu — High limit 1

. trybow pomiarowych (tryb bezposredni,

Limit | 5-uhowy) przed, podczas lub po serii pomiaréw. 1250

SEﬁlng 0K Back
Gérna wartos¢ graniczna (High limit): —
Sygnat ostrzegawczy po przekroczeniu gérnej o it !
granicy 0
Dolna wartos¢ graniczna (Low limit):
Sygnat ostrzegawczy po przekroczeniu dolnej (O Backj
granicy
Usun wartosci graniczne —lmit ———2
To ustawienie pozwala usunac¢ poprzednio Limit Setting
ustawione wartosci graniczne lub przywrocic
ustawienia fabryczne. (high: 1250 pm, low: 0 um) | |ggect Back
Delete | Na nastepujace zapytanie bezpieczenstwa nalezy
limit | odpowiedzie¢ ,Tak” (Yes) lub ,Nie” (No). Are you sure?
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Usun / zresetuj pamie¢

— Menu 4
Limit

2
Select Esc

S

Biezace dane —Delete 1
Current | 12 0PCja pozwala usunac ostatnia zmierzona
data | Wartos¢. Nastepuje aktualizacja statystyki. All data
Select Back
Usun wszystkie dane Delete 2
Ta opcja pozwala usunac wszystkie dane w Current data
All data | danym trybie pracy.
Select Back
Usun dane grupowe —Delete 3
c Ta opcja pozwala usuna¢ dodatkowo do funkgji All data
dmtuap ,Usun wszystkie dane” ustawione wartosci gra-
a niczne oraz jedno- lub dwupunktowe wartosci Select Back
kalibragj.
Na nastepujace zapytanie bezpieczenstwa nalezy
odpowiedziec¢ , Tak” (Yes) lub ,Nie” (No). Are you sure?
Yes No

Obszar zajetej pamieci w trybie bezposrednim: mozliwe sa dalsze pomi-
ary. Dane zapisane w pierwszej kolejnosci zostana nadpisane i nastapi

odpowiednia aktualizacja statystyki.
Obszar zajetej pamieci w trybie grupowym: mozliwe sa dalsze pomiary.

Na wyswietlaczu pojawia sie ,Full” (petny). Nie nastapi nadpisywanie
danych pomiarowych i aktualizacja statystyki.

@ o1
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B Wyswietlacz wartosci pomiarowych

g

— Menu 5

Delete

Measure view

Select Esc

=

Measure
view

Wyswietlacz wartosci pomiarowych
Tutaj mozna pojedynczo wywotywac
wszystkie wartosci pomiarowe danego trybu
(tryb bezposredni i grupowy).

— Measure view 1

43.F um

Back

El Uruchom tryb kalibragji

il

— Menu 6

Measure view

Select Esc

=

Kalibracja

Ta funkcja umozliwia aktywacje trybu kalibragji.

Wytacz tryb kalibracji (disable)

Calibra- | V1acz tryb kalibracji (enable)

tion

Usun kalibracje punktu zerowego NFe

Usun kalibracje punktu zerowego Fe

— Calibration 1

Disable
Select Esc

4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

2 @
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K1 Kalibracja punktu zerowego

Witaczy¢ urzadzenie w trybie kalibracji, jak opisano w punkcie 9, i tak dtugo
naciskac przycisk ,,ESC", az pojawi sie tryb pomiarowy na wyswietlaczu. Moga
pojawic sie nastepujace wskazania na wyswietlaczu, dotyczace kalibracji:

cal | brak kalibracji jedno- lub dwupunktowej

cal 1~2 | wystepuije kalibracja jedno- lub dwupunktowa

zero | brak kalibracji punktu zerowego

zero Y | wystepuije kalibracja punktu zerowego

DIR

cal zero

Aby wykonac kalibracje punktu zerowego, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace

dziatania:

1. Whaczy¢ miernik bez stykania glowicy pomiarowej z metalowym przedmiotem.

2. Wiaczy¢ tryb , pojedynczy pomiar” (punkt 4, opcje)

3. Przytozy¢ gtowice pomiarowa pionowo na dostarczona, niepowlekana
prébke referencyjna (wykonywac kalibracje zawsze na czystych powierzchni-

ach bez powtoki)
. Po pomiarze odsunac¢ miernik od powierzchni

. Powtorzy¢ kilkakrotnie dziatania 3-5.

~N o Ul b

wytaczy¢ tryb kalibracji.

. Nacisnac przycisk ,,Zero” i przytrzymac przez 2 sekundy.

. Kalibracja punktu zerowego jest zakonczona. Teraz nalezy ponownie

Miernik oblicza warto$¢ Srednia z ostatnich 5 kalibracji punktu zerowe-
' go i nadpisuje zawsze najstarsza wartosc. Zaleca sie kalibracje punktu
| |

zerowego przed kazdym nowym pomiarem.



Laserliner®

in Tools

KK Kalibracja jednopunktowa

Kalibracja jednopunktowa zalecana jest przy pomiarach powtok bardzo
cienkich. Wiaczy¢ urzadzenie w trybie kalibracji, jak opisano w punkcie 9, i tak
dtugo naciska¢ przycisk ,ESC”, az pojawi sie tryb pomiarowy na wyswietlaczu.
Aby wykonac kalibracje jednopunktowa, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace
dziafania:

1. Wykona¢ kalibracje punktu zerowego, jak opisano w punkcie 10.

. Folie kalibracyjna, odpowiadajaca szacowanej grubosci mierzonej powtoki,
potozy¢ na niepowlekana probke referencyjna.

. Przytozy¢ pionowo gtowice pomiarowa

. Po pomiarze odsuna¢ miernik od powierzchni

. Przyciskami , a "/, " ustawi¢ grubos¢ folii kalibracyjnej na wyswietlaczu

. Powtorzy¢ kilkakrotnie dziatania 3-4.

. Nacisnac przycisk ,,Zero”, aby przejac kalibracje.

. Kalibracja jednopunktowa jest zakoriczona. Teraz nalezy ponownie wytaczy¢
tryb kalibracji

N

0o~NOYUT D~ W

EH Kalibracja dwupunktowa

Kalibracja dwupunktowa zalecana jest przy pomiarach szorstkich powierzchni.
Wiaczy¢ urzadzenie w trybie kalibracji, jak opisano w punkcie 9, i tak dtugo
naciskac przycisk ,ESC"”, az pojawi sie tryb pomiarowy na wyswietlaczu.

Aby wykonac kalibracje dwupunktowa, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace
dziafania:

1. Wykonac kalibracje punktu zerowego, jak opisano w punkcie 10.

2. Wykonac kalibracje jednopunktowa, jak opisano w punkcie 11, jednak z
zastosowaniem foli kalibracyjnej, ktéra ma mniejsza grubos¢ powtoki od
szacowanej grubosci mierzonej powtoki.

3. Powtorzy¢ dziatanie 2 z zastosowaniem folii kalibracyjnej, ktéra ma wieksza
grubos¢ powtoki od szacowanej grubosci mierzonej powtoki.

4. Nacisnac¢ przycisk ,,Zero”, aby przejac kalibracje.

5. Kalibracja dwupunktowa jest zakoriczona. Teraz nalezy ponownie wytaczy¢
tryb kalibracji

9 (PD
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EH Przywracanie ustawien fabrycznych

Aby usunac wszystkie wartosci pomiarowe, ustawie-

nia, wartosci kalibracji, mozna przywrdci¢ ustawienia

fabryczne miernika. Nalezy wykona¢ nastepujace

dziatania:

1. Wytaczy¢ miernik

2. Nacisnac¢ réwnoczesnie przycisk ,, ON/OFF” Sure to reset?
i ,ZERO".

3. Pusci¢ ,,ON/OFF" i przytrzyma¢ ,ZERO”

4. Po uruchomieniu na zapytanie bezpieczenstwa

Yes No
dotyczace przywrédcenia wartosci domysinych @ 9

nalezy odpowiedzie¢ ,Tak” lub ,Nie"”.

K Wartosc srednia / Odchylenie standardowe

W przypadku kilku pomiaréw wartos¢ srednia x podaje wartos¢ usredniona,
a odchylenie standardowe (Sdev) jest parametrem sredniego odchylen-

ia pojedynczych wartosci pomiarowych od tej wartosci $redniej. Wyzsze
wartosci odchylenia standardowego wskazuja na wieksze rozproszenie serii
pomiaréw.

Przy normalnym rozktadzie pomiarow

68% wartosci pomiarowych znajduje sie w zakresie X =+ (1*Sdev),
95% wartosci pomiarowych znajduje sie w zakresie X + (2*Sdev) oraz
99% wartosci pomiarowych znajduje sie w zakresie X + (3*Sdev)
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EH Komunikaty o usterkach

Kod btedu

Opis

Err1, Err2, Err3

Czujnik nie jest wtasciwie podtaczony.
Odmienny sygnat.

Err 1 Btad czujnika pradéw wirowych
Err 2 Btad czujnika indukcji magnetycznej
Err3 Btad obu czujnikéw

Err 4, Err 5, Err 6

zarezerwowany

Err 7

Btad grubosci powtoki

I Jezeli btad sie powtarza, nalezy zwrécic sie do sklepu specjalistycznego

s lub serwisu Laserliner.

3 Transmisja danych poprzez ztacze USB

Dotfaczone na ptycie CD oprogramowanie umozliwia transmisje zapisanych da-
nych do komputera oraz ich wykorzystanie do dalszej analizy i dokumentacji.

Witozy¢ dostarczona ptyte CD do napedu i postepowac zgodnie ze wskazania-
mi instalacji. Uruchomi¢ oprogramowanie po udanym zainstalowaniu aplikacji.
Podfaczy¢ z jednej strony urzadzenia zataczony kabel USB do portu Mini-USB, a
drugi koniec do wolnego portu USB komputera.

Dalsze informacje o obstudze oprogramowania podane sa w instrukcji opro-
gramowania na DVD, ktéra zawiera szczegdtowy opis dostepnych funkgji.

- I
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Dane techniczne

Doktadnos¢

+(3% +1 pm),
850 - 1250 pm / (£5%)

Czujnik FE NFe

Zasada dziatania Indukcja magnetyczna Prad wirowy

Zakres pomiaru 0-1250 um 0-1250 upm
0 -850 pm/ 0-3850 pm/

+ (3% +1 pm),
850 - 1250 pm / (£5%)

Minimalny promien

(szer. x wys. x gt.)

50x 110 x 23 mm

. 1,5mm 3mm
zagiecia
Srednica najmniejszej
powierzchni pomia- @7 mm @5 mm
rowej
Temperatura robocza | 0°C - 40°C
M_aks. W;gledna_ 90%
wilgotnos¢ powietrza
Zasilanie 2 x AAA
Wymiary

Masa

100 g

Zmiany techniczne zastrzezone. 06.12

Przepisy UE i usuwanie

Przyrzad spetnia wszystkie normy wymagane do wolnego obrotu

towaréw w UE.

Produkt ten jest urzadzeniem elektrycznym i zgodnie z europejska
dyrektywa dotyczaca ztomu elektrycznego i elektronicznego nalezy

je zbiera¢ i usuwac oddzielnie.

C€

hid

Dalsze wskazowki dotyczace bezpieczenstwa i informacje
|

dodatkowe patrz: www.laserliner.com/info

@ o
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' Lue kayttoohje kokonaan. Lue myos lisalehti Takuu- ja lisdohjeet.
s Noudata annettuja ohjeita. Sailyta hyvin nama ohjeet.

Toiminta / Kaytto

Paksuusmittari on tarkoitettu kerrospaksuuden mittaamiseen magneettisella
induktio- tai pydrrevirtausmenetelmalla. Tarkeimmat kayttoalueet: Maalaamo-
iden ja autoteollisuuden laadunvalvonta, metalliosien jalkeenpadin suoritettava
korroosiosuojauksen tarkistaminen. Integroitu muisti ja mittausarvojen analyysi
tilastollisesti arvioimalla.

Valikkotila: keskeytys (ESC), takaisin

— 1 mittaustilaan: LC-ndyton valaistus on/off
FDIR = I 2 Selausndppain alas/oikealle
3 Nollakalibrointi
4 Mittauspaa / anturi
5 On/off
6 Selausnappain ylos/vasemmalle
7 \Valikko; valitse, vahvista
8 USB-liitanta
1 NFe-ndytto: ei-rautapitoiset metallit
Fe-naytto: rautapitoiset metallit
2 Mittausarvo / yksikkd
3 Tilastonayttd: AVG, MAX, MIN, SDEV
4 Mitattujen arvojen tilastollinen
lukumaara
5 5 Toimintatila: Suora (DIR), ryhma (GRO)
Mittaustapa:
4 6 N (pyorrevirtausmenetelma);
F (magneettinen induktiomenetelmé)

7 Paristot tyhjeneméssa
8 USB-yhteys aktiivisena
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K Paristojen asettaminen H ON/OFF

Avaa paristolokero ja aseta pari- e
P . . . Laserliner

stot sisdan ohjeiden mukaisesti.

Huomaa napaisuus.

2xAAA, 15V

H Vvalikot

Mittarin toimintoja kaytetaan ja asetuksia
saadetdan valikoista. Aktivoi valikot paina-
malla valikkondppainta (Mend). Samalla

nappaimella valitaan valikkokohdat. Selaa

valikoita ndppaimilld a ja w . Poistu valikosta @
ESC-nédppaimella. Naytto siirtyy edelliseen

alivalikkoon. \ 4

Voit talla tavalla selaamalla valita seuraavat
asetukset ja valikkokohdat.

Suosittelemme aluksi tutustumaan mittarin
ominaisuuksiin.

Measure view

Select
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Bl Asetukset (Options)

—Menu ——
> Statistic view

Mittaustila

Erillismittaus: Jokainen mittaus vahvistetaan

Measure | 5:nimerkills ja tallennetaan valiaikaisesti

mode 5tk uva mittaus: Jatkuva mittaus ja tallennus

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Toimintatapa

Suora: Nopeat mittaukset. Voidaan tallentaa 80
mittausta. Tosin ne poistetaan, kun laitteesta
katkaistaan virta tai siirrytdan ryhmatoimintoon.

Working

mode |Ryhmat 1 - 4: Erityisiin mittaussarjoihin. Voidaan
tallentaa 80 mittausta ryhmaa kohti. Kalibroin-
ti- ja raja-arvojen maarittely jokaiseen ryhmaan

— Working mode 1

Group 1

Select Back

5

— Working mode
Group 3

erikSeeﬂ. Select Back
Kaytettava anturi —Used probe 1
Auto: Anturin valinta automaattisesti [acte #f
Used - . - : =

robe Fe: Magneettinen induktiomenetelma Fe
P No Fe: Pydrrevirtausmenetelma Select Back
Yksikot " Unit setting 2

. pm, mils, mm um
Unit mis |
Settlng Select Back
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Nayton valaistus —Backiight 2
On/Off OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD-tilastonayttd (mittaustilan naytto) —Stat, show 1
Keskiluku Average b
Sth'Dt' Maksimi Maximum
atistic o
Minimi Select Back
Keskihajonta
Automaattinen virrankatkaisu " Auto poweroff —1
Auto | Aktivointi:
power | Virran katkaisu 2 min kuluttua, kun laite on Disable
Off kayttamattomana Select Back
Aktivoinnin poisto —
H Tilastonaytto:
— Menu ——1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Mitattujen arvojen tilastollinen arviointi
ja ndyttd valitun mittaustoiminnon 19.7 im 18.1 im
mukaisesti (suora tai ryhma 1-4) Back Back
Keskiarvo — Maximum view — Number view ——
l\/I|n|rTl1|alrvo 1.6 um 42
Maksimiarvo
Mittausten lukumaéara Back Back
Keskihajonta

Katso tarkemmat keskiarvoa ja keskihajontaa koskevat tiedot kohdasta 14.

@ 101
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@ Raja-arvotoiminto

Raja-arvon saato

Mittausarvojen ala- ja yldrajan asettaminen. Jos
mitattu arvo on raja-arvojen ulkopuolella, laite
varoittaa aanimerkilld.

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

. . . Select Back
Tama asetuksen voi tehdd molempia mittausta-
poja (suora-, ryhma-) varten ennen tai jalkeen — High limit 1
Limit | mittausta tai sen aikana. 1250
setting w
Yléaraja-arvo (High limit): oK Back
Varoitusaani ylittyessa — -
Alaraja-arvo (Low limit): e
Varoitusaani alittuessa 0 e
0K Back
Raja-arvojen poistaminen —lmit ————2
Talla asetuksella voi poistaa asetetut raja-arvot Limit Setting
tai palauttaa tehdasasetukset. (high: 1250 pm,
low: 0 Um) Select Back
Vastaa varmistavaan kysymykseen joko Kylla (Yes)
Delete tai Ei (NO) Are you sure?
limit

102 (FD
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Poistaminen / Muistin nollaaminen

Nykyiset tiedot —Delete 1

Current Vgllnnalla"pt_)lst(?t“aan viimeksi mitatut arvot.
data | llastot paivitetaan. ata

Select Back

Kaikki tiedot poistetaan Delete 2

Valinnalla poistetaan vastaavan toiminnon sisal- Current data

Alldata | tamat kaikki tiedot.

Select Back

Ryhmatietojen poistaminen —Delete 3
Valinnalla poistetaan kaikkien tietojen lisaksi All data

detuap myds asetetut raja-arvot sekd yhden ja kahden

a pisteen kalibrointiarvot. Selact Back

Vastaa varmistavaan kysymykseen joko Kylla (Yes)
tai Ei (No).

Are you sure?

Muisti on toimintatilassa Suora: mittausten jatkaminen on mahdollista.
Tulokset tallennetaan ensiksi mitattujen tietojen paalle ja tilastot paivi-

tetaan.
Muisti on toimintatilassa Ryhma: mittausten jatkaminen on mahdollista.

Naytossa on Full (taysi). Mittaustietojen paalle ei kirjoiteta ja tilastoa ei
paivitetd.
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B Mittausarvonaytto

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

=

Mittausarvonaytto —Measure view —1

43.F um

g

Tahan voi hakea yksitellen kaikki toimintatilan

Measure N .
(suora-, ryhma-) mitatut arvot.

view
Back

El Kalibrointitoiminnon kdynnistaminen

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Kalibrointi
Aktivoi kalibrointitoiminto tassa.

Kalibrointitoiminnon aktivoinnin poisto (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- Kalibrointitoiminnon aktivointi (enable)

tion

Select Esc

Nollapistekalibroinnin NFe poistaminen
4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Nollapistekalibroinnin Fe poistaminen
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K Nollapistekalibrointi

Kytke laite kalibrointitilaan kohdassa 9 selostetulla tavalla. Paina ESC-nappdin-
ta, kunnes nayttoon tulee mittaustoimintatila. Nayttoon voivat tulla seuraavat
kalibrointia koskevat naytot:

Yhden ja kahden pisteen kalibrointiarvoja ei ole
saatavilla DIR
cal 1~2 | Yhden ja kahden pisteen kalibrointiarvot on saatavilla

cal

zero | Nollapistekalibrointia ei saatavilla cal  zero

zero Y | Nollapistekalibrointi on saatavilla

Suorita nollapistekalibrointi seuraavasti:

1. Kytke mittari padlle siten, ettd mittauspaa ei saa kontaktia metalliin

2. Aktivoi toimintatila Erillismittaus (kohta 4, asetukset)

3. Aseta mittauspaa kohtisuoraan laitteen mukana toimitetun ja pinnoittamat-
toman mallineen péaalle (suorita kalibrointi aina puhtaalla ja paallystamatto-
malla pinnalla)

. Ota mittari pois mallineen paalta mittauksen jalkeen.

. Pid& Zero-ndppéin painettuna 2 s.

. Toista vaiheet 3 - 5 useita kertoja.

. Nollapistekalibrointi on paattynyt. Siirry pois kalibrointitilasta.

~N o Ul b

Mittari laskee 5 viimeisimman nollapistekalibroinnin keskiluvun ja kor-
' vaa vanhimman tuloksen. Suosittelemme nollapistekalibrointia ennen

® jokaista uutta mittausta.
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KK Yksipistekalibrointi

Yksipistekalibrointia suositellaan, jos kerrospaksuus on erittdin ohut.

Kytke laite kalibrointitilaan kohdassa 9 selostetulla tavalla. Paina ESC-nappain-
td, kunnes nayttdon tulee mittaustoimintatila.

Suorita yksipistekalibrointi seuraavasti:

1. Suorita nollapistekalibrointi kohdan 10 ohjeiden mukaisesti

N

0o~NOYUT AW

. Aseta mitattavaa kerrospaksuutta vastaava kalibrointikalvo pinnoittamatto-

man mallineen paalle

. Aseta mittauspaa kohtisuoraan

. Ota mittari pois mallineen paalta mittauksen jalkeen.

. Aseta kalibrointikalvon paksuus nayttéon nappdimilla a ja «
. Toista vaiheet 3 - 4 useita kertoja

. Vahvista kalibrointi painamalla Zero-nappainta

. Yksipistekalibrointi on paattynyt. Siirry pois kalibrointitilasta

EH Kaksipistekalibrointi

Kaksipistekalibrointia suositellaan, kun pinta on karhea

Kytke laite kalibrointitilaan kohdassa 9 selostetulla tavalla. Paina ESC-nappain-
td, kunnes nayttoon tulee mittaustoimintatila.

Suorita kaksipistekalibrointi seuraavasti:

1

. Suorita nollapistekalibrointi kohdan 10 ohjeiden mukaisesti
2.

Suorita yksipistekalibrointi kohdan 11 ohjeiden mukaisesti, kuitenkin sellai-
sella kalibrointikalvolla, jonka kerrospaksuus on pienempi kuin mitattavan
pinnan kerrospaksuus

. Toista vaihe 2 sellaisella kalibriointikalvolla, jonka kerrospaksuus on

suurempi kuin mitattavan pinnan kerrospaksuus

. Vahvista kalibrointi painamalla Zero-nappainta
. Kaksipistekalibrointi on paattynyt. Siirry pois kalibrointitilasta
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EEH Tehdasasetusten palautus

Poista kaikki mittaustulokset, asetukset ja kalibrointi-
arvot palauttamalla mittariin tehdasasetukset. Suorita
seuraavat vaiheet

1. Kytke mittarista virta pois paalta
2. Paina yhta aikaa nappaimia ON/OFF ja ZERO. Sure to reset?
3. Vapauta ON/OFF ja pida ZERO painettuna
4. Laitteen kdynnistymisen jalkeen vastaa
varmistavaan kysymykseen Kylla tai Ei.

K& Keskiluku / keskihajonta

Useaan kertaan mitattaessa nayttaa keskiluku X keskiarvoa, samalla kun kes-
kihajonta (Sdev) on yksittaisten mittausarvojen keskimaardinen poikkeama
tasta keskiluvusta. Suuri standardipoikkeama osoittaa samalla mittaussarjas-
sa olevaa suurta hajontaa.

Normaali mittausjakauma on

68 % mittausarvosta alueella X = (1*Sdev),
95 % mittausarvosta alueella X + (2*Sdev) ja
99 % mittausarvosta alueella X + (3*Sdev)
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KB Virheilmoitukset

Vikakoodi Kuvaus

Anturi ei ole oikein liitettyna.

Errt, Err2, Err3 Virheellinen signaali.

Err1 Pydrrevirtausanturin virhe

Err 2 Magneettisen induktioanturin virhe
Err3 Molempien antureiden virhe

Err 4, Err 5, Err 6 varalla

Err 7 Kerrospaksuuden virhe

I Muun virheilmoituksen ilmaantuessa ota yhteys jalleenmyyjaan tai
s Laserliner-huoltoon.

3 Tietojen siirto USB:lla

Voit siirtaa tallennetut tiedot tietokoneelle jatkokasittelya varten toimitussi-
saltéon kuuluvan CD:n ohjelmalla. Aseta CD levyasemaan ja seuraa ndytén
ohjeita. Kdynnistd ohjelma asennuksen jalkeen. Liita toimitussisaltdon kuuluva
USB-johto laitteen mini-USB-liitantdan ja toinen paa tietokoneen USB-liitan-
taan.

Katso muut ohjelman kayttda koskevat ohjeet DVD:n ohjevalikosta. Niissa on
selostettu yksityiskohtaisesti ohjelman eri toiminnot.
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Tekniset tiedot

Anturi FE NFe

Toimintatapa Magneettinen induktio | Pyorrevirtaus

Mittausalue 0-1250 um 0-1250 upm
0-850 um/ 0-850 um/

Tarkkuus +(3 % +1 um), +(3 % +1 um),
850 - 1250 pm / (£5 %) | 850 - 1250 pym / (x5 %)

Minimi taivutussade 1,5 mm 3 mm

Pienimman mittausalan

oo @7 mm @5mm

l&pimitta

Kayttolampaotila 0-40°C

Mak5|m| suhteellinen 90 %

ilmankosteus

Virransyottd 2 x AAA

Mitat (L x K x S) 50 x 110 x 23 mm

Paino 100 g

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan. 06.12

EY-maaraykset ja hdvittdminen
Laite tayttaa kaikki EY:n sisdlla tapahtuvaa vapaata tavaravaihtoa
koskevat standardit.

Tama tuote on sahkolaite. Se on kierratettava tai havitettava
vanhoja sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EY-direktiivin
mukaan.

Lisdtietoja, turvallisuus- yms. ohjeita: www.laserliner.com/info
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Leia integralmente as instrucoes de uso e o caderno anexo , Indicacoes
adicionais e sobre a garantia”. Siga as indicacoes af contidas.
Conserve esta documentacao.

Funcao / Utilizacao

O medidor de espessura de revestimentos serve para medir espessuras de
revestimentos, sem destruir, com base no principio de inducdo magnética e de
corrente de Foucault. Aplicacées principais: controlos de qualidade em oficinas
de pintura e na indUstria automovel, controlos de revestimentos de materiais
para a proteccao anticorrosiva em componentes metélicos. Memaoria de me-
dicdo integrada e avaliagdes estatisticas para a andlise de valores medidos.

88—

Modo de menu: cancelar (ESC), voltar
Laserliner Modo de medicao: iluminacao LCD

FDIR -~ I activada/desactivada

Tecla de navegacao descer/direita

Calibragem zero

Cabecote de medicao / Sensor

Ligar/Desligar

Tecla de navegacao subir/esquerda

Menu; seleccao, confirmar

Interface USB

-

WN =
oNOOUVMhA_WN

Indicacdo NFe: metais ndo-ferrosos
Indicacdo Fe: metais ferrosos
Valor medido / Unidade
Indicacao estatistica: AVG, MAX, MIN,
SDEV
NUmero estatistico de valores medidos
Modo de trabalho: directo (DIR),
grupo (GRO)
Principio de medicao: N (principio de
6 corrente de Foucault);

F (principio de inducao magnética)
7 Carga da pilha baixa
8 Ligagao USB activa

uu B W N =
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K Insercao da pilha H ON/OFF
Abra o compartimento da pilha

e insira a pilha de acordo com os
simbolos de instalacdo. Observe a
polaridade correcta.

Laserliner®

2xAAA, 15V

E Comando do menu

As fungdes e os ajustes no medidor sao
comandados através do menu. Ao pressionar
atecla "Menu" é aberto o menu. A mesma
tecla também serve para seleccionar os
diversos itens de menu. Para navegar dentro
do menu sdo usadas as teclas "a " e "w "
Com a tecla "Esc" é fechada a visualizacdo
do menu e a indicacdo volta para o submenu
anterior.

—Menu ——1

Statistic view

Seguindo esta logica de comando é possivel
seleccionar os seguintes ajustes e itens de
menu.

E recomendavel que comece por se familiari-
zar com o comando do medidor.

Measure view

Select
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E1 Opcoes

— Menu

> Statistic view

Modo de medicao

Modo individual: cada uma das medicoes é

Measure | confirmada por um sinal acustico e memorizada
mode | temporariamente.

Modo permanente: medicdo continua e memo-
rizacao.

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Modo de trabalho

Directo: para medicoes rapidas. Podem ser
memorizadas 80 medicdes, que sdo no entanto
apagadas logo que o aparelho seja desligado ou

Working
logo que se mude para o modo de grupo.

mode

Grupo 1-4: para séries de medicao especificas.
Em cada grupo podem ser memorizadas 80
medicdes. Ajuste individual dos valores de cali-
bragem e dos valores-limite em cada grupo.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

Sensor ajustado

— Used probe

Auto: ajuste automatico do sensor Auto *

Used — : - e F

robe Fe: principio de inducdo magnética e
P No Fe: principio de corrente de Foucault Select Back
Unidades — Unit setting ——2

. pm, mils, mm um
Unit mils _____|
Se‘l'tlng Select Back
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lluminacao do visor " Backiight 2
Ligar/Desligar OFF
Backlight oN |
Select Back
Indicacao estatistica LCD (indicacdo modo de Stat. show 1
medlgéo) Average b
LCD | valor médio Maximum
Statistic [ 14,
MaXllmO Select Back
Minimo
Desvio standard
Desconexao automatica " Auto poweroff —1
Auto | Activar:
power | Desconexdo apds 2 minutos de inactividade. Disable
Off Desactivar Selact Back
H Indicagao estatistica
— Menu ——1
} Options
Select
Avaliacdo estatistica e indicacdo dos valo-| (—average view " Minimum view
res medidos dentro do modo de medicao
seleccionado (modo directo ou modo de 19.7 um 181
grupo 1-4) Back Back
Valor médio — Maximum view  Number view ——
Valor mllnl'mo .6 um 42
Valor maximo
Back Back

Quantidade de medicoes

Desvio standard

Informacdes mais detalhadas sobre "Valor médio" e "Desvio standard" podem

ser consultadas no item 14.
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@ Funcao de valores-limite

Ajuste de valores-limite

Ajuste para o excesso e 0 nao alcance de valores
medidos. Os valores medidos que se encontrem
fora dos valores-limite sao sinalizados com um

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

) . Select Back
sinal de aviso.
Este ajuste pode ser realizado para ambos os — High limit 1
L. modos de medicdo (modo
Limit | jirecto, modo de grupo) antes de, durante ou 1250
setting apds uma série de medicao. oK Back
Valor-limite superior (High limit): o fimit !
sinal de aviso se for excedido 0
Valor-limite inferior (Low limit):
sinal de aviso se n&o for alcancado (0K Back])
Apagar valores-limite “lmt ———
Com este ajuste, os valores-limite antes definidos | | Limit Setting
sao apagados ou repostos no ajuste de fabrica.
(high: 1250 pm, low: 0 pm) Select Back
A pergunta de seguranca seguinte deve ser ,
Delete | respondida com "Sim" (Yes) ou "N&o" (No). Are you sure?
limit
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Apagar / Repor memoria

Dados actuais

— Delete 1

Current | Com esta opcao é apagado o ultimo valor
medido. A estatistica é actualizada. All data
data
Select Back
Eliminar todos os dados Delete 2
Com esta opcéo é possivel apagar todos os Current data
All data | dados no respectivo modo de trabalho.
Select Back
Apagar dados do grupo —Delete 3
c Para além da funcdo "Apagar todos os dados", All data
dr:tuap esta opcao apaga os valores-limite definidos e os
valores de calibragem de um e dois pontos. Selact Back

A pergunta de seguranca seguinte deve ser
respondida com "Sim" (Yes) ou "N&o" (No).

Are you sure?

Espaco de memdria ocupado no modo directo: sao possiveis mais
medicdes. Os dados registados primeiro sao sobrescritos e a estatistica

é correspondentemente actualizada.
Espaco de memoria ocupado no modo de grupo: sao possiveis mais

medicdes. No visor aparece "Full" (cheio). Nao sao sobrescritos dados
de medicéo e a estatistica ndo é actualizada.
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B Indicacdo do valor medido

—Menu ——5

Delete
2

Select Esc

=

g

Indicacao do valor medido

Todos os valores medidos do respectivo modo
(modo directo ou modo de grupo) podem ser
aqui seleccionados individualmente.

Measure
view

— Measure view

43.F um

Back

El Iniciar o modo de calibragem

—Menu ——6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Calibragem
Com esta funcdo é activado o modo de calibragem.

Desactivar o modo de calibragem (disable)

Calibra- Activar o modo de calibragem (enable)

tion

Apagar calibragem de ponto zero NFe

Apagar calibragem de ponto zero Fe

— Calibration

1

Disable
Select Esc

4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K Calibragem de ponto zero

Coloqgue o aparelho no modo de calibragem, como é descrito no passo 9, e
pressione a tecla "ESC" até o modo de medicao aparecer no visor. No visor
podem ser indicadas as seguintes visualizacoes que estao relacionadas com a
calibragem:

cal | Sem calibragem de um ou dois pontos DIR

cal 1~2 | Calibragem de um ou dois pontos activada

zero | Sem calibragem de ponto zero cal  zero

zero Y | Calibragem de ponto zero activada

Para realizar uma calibragem de ponto zero é preciso
proceder aos seguintes passos:

1. Ligue o medidor sem que o cabecote de medicao toque num objecto de

metal

2. Active o modo "Medicao individual" (ponto 4, opcdes)

. Coloque verticalmente o cabecote de medicdo sobre a amostra basica ndo
revestida fornecida (realize a calibragem sempre sobre superficies limpas
nao revestidas)

. Volte a pousar o medidor apds o processo de medicao

. Mantenha pressionada a tecla "Zero" durante 2 segundos

. Repita vérias vezes os passos de 3a 5

. A calibragem de ponto zero esta concluida. Volte a desactivar o modo de
calibragem.

w

~N o Ul b

O medidor calcula o valor médio das ultimas 5 calibragens de ponto
' zero e sobrescreve o respectivo valor mais antigo. Uma calibragem de
® ponto zero é recomendada antes de cada medicdo nova.
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KKl Calibragem de um ponto

A calibragem de um ponto é recomendada para medicdes com espessuras de
revestimentos muito finas.

Cologue o aparelho no modo de calibragem, como é descrito no passo 9, e
pressione a tecla "ESC" até o modo de medicao aparecer no visor.

Para realizar uma calibragem de um ponto é preciso

proceder aos seguintes passos:

1. Realize a calibragem de ponto zero como é descrita no passo 10

2. Coloque uma pelicula de calibragem, que corresponda a espessura do
revestimento estimada que quer medir, sobre a amostra basica ndo revestida

3. Coloque verticalmente o cabecote de medicao

4. Volte a pousar o medidor apds o processo de medicao

5. Ajuste a espessura da pelicula de calibragem no visor com as teclas
-

6. Repita vérias vezes os passos de 3 a 4

7. Pressione a tecla "Zero" para assumir a calibragem

8. A calibragem de um ponto esta condluida. Volte a desactivar o modo de calibragem

EH Calibragem de dois pontos

A calibragem de dois pontos é recomendada para medicoes sobre superficies
asperas.

Coloque o aparelho no modo de calibragem, como é descrito no passo 9, e pressio-
ne a tecla "ESC" até o modo de medicao aparecer no visor.

Para realizar uma calibragem de dois pontos é preciso

proceder aos seguintes passos:

1. Realize a calibragem de ponto zero como é descrita no passo 10

2. Realize a calibragem de um ponto como é descrita no passo 11, mas use uma
pelicula de calibragem que tenha uma espessura de revestimento inferior a espes-
sura de revestimento estimada que quer medir

3. Repita 0 passo 2 com uma pelicula de calibragem que tenha uma espessura de
revestimento superior a espessura de revestimento estimada que quer medir

4. Pressione a tecla "Zero" para assumir a calibragem

5. A calibragem de dois pontos esta concluida. Volte a desactivar o modo de calibragem
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KEl Repor o ajuste de fabrica

Para apagar todos os valores medidos, ajustes e

valores de calibragem, o medidor pode ser resposto

nos ajustes de fabrica. Proceda para isso aos passos

seguintes:

1. Desligue o medidor

2. Pressione simultaneamente as teclas "ON/OFF" Sure to reset?
e "ZERO".

3. Largue "ON/OFF" e mantenha a tecla "ZERO" Yes No
pressionada

4. Ap6s o processo de iniciar é preciso responder @ 9
a pergunta de seguranca sobre a reposicdo com

"Sim" ou "Nao".

KA Valor médio / Desvio standard

Quando séo realizadas varias medicoes, o valor médio X indica o valor em
média, representando o desvio standard (Sdev) uma medida do desvio
médio dos diversos valores medidos em relacao a este valor médio. Desvios
standard maiores indicam uma dispersdo superior da série de medicao.

Com distribuicdes de medicao normais ha

68% dos valores medidos dentro de X + (1*Sdev),
95% dos valores medidos dentro de X + (2*Sdev) e
99% dos valores medidos dentro de X + (3*Sdev)
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EH Mensagens de erro

Cédigo de erro Descri¢ao

O sensor nao estd conectado correctamente.

Errt, Err2, Err3 Sinal divergente.

Err 1 Erro do sensor de corrente de Foucault
Err 2 Erro do sensor de inducdo magnética
Err 3 Erro de ambos os sensores

Err 4, Err 5, Err 6 Reservados

Err 7 Erro da espessura de revestimento

I Se as mensagens de erro se repetirem, dirija-se ao seu representante
m OU a assisténcia Laserliner.

3 Transmissao de dados por USB

O software fornecido no CD torna possivel a transmissao para o PC dos dados
registados que podem ser usados para processamento e documentacao.
Coloque o CD fornecido na unidade de disco e siga as instrucoes de in-
stalacdo. Inicie a aplicacdo depois de ter concluido com sucesso a instalacao.
Conecte uma extremidade do cabo USB fornecido a porta Mini-USB do
aparelho e a outra extremidade a uma porta USB livre do seu computador.

A restante utilizacao do software pode ser consultada no manual do software
no DVD, que contém uma descricdo detalhada das funcoes.
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Dados técnicos

Precisdo

Sensor FE NFe

]I:rlnglplo de Induga,o_ Corrente de Foucault

uncionamento magnética

Margem de medicdo | 0...1250 pm 0...1250 ym
0...850 pm / 0...850 pm/

+(3% +1 pm),
850...1250 um / (£5%)

+ (3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

Raio de curvatura

corrente

L 1,5mm 3 mm
minima
Didmetro da superficie
de medicdo mais @7 mm @5 mm
pequena
Temperatura de o o
trabalho 0°C...40 °C
Humlldade relativa do 90 %
ar max.
Abastecimento de 2 % AAA

Dimensoes (L x A x P)

50x 110 x 23 mm

Peso

100 g

Sujeito a alteracdes técnicas. 06.12

Disposicoes da UE e eliminacao

O aparelho respeita todas as normas necessarias para a livre

circulacao de mercadorias dentro da UE.

Este produto é um aparelho eléctrico e tem de ser recolhido e

eliminado separadamente,

conforme a Directiva europeia sobre aparelhos eléctricos e

electrénicos usados.

Mais instrucdes de seguranca e indicacdes adicionais em:

www.laserliner.com/info

C€
hid
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Las igenom hela bruksanvisningen och det medféljande haftet “Garanti
I och extra anvisningar”. Félj de anvisningar som finns i dem. Forvara
underlagen val.

Funktion/anvandning

Skikttjockleksmataren ar avsedd for storningsfri matning av skikttjocklekar
enligt den magnetiska induktions- respektive virvelstrémsprincipen. Huvudsak-
liga anvdndningsomraden: kvalitetskontroller pa lackeringsféretag och inom
bilindustrin samt kontroller av materialskikt for korrosionsskydd vid metalliska
komponenter. Integrerat matminne och statistiska utvarderingar for matvar-
desanalysen.

88—

Menylage: Avbryt (ESC), Tillbaka

— 1 Matldge: LCD-belysning Pa/Av
FOIR =~ [ 2 Navigationsknapp ner/hdger
3 Nollkalibrering
4 Mathuvud/sensor
1 5 Strombrytare
6 Navigationsknapp upp/vanster
2 7 Meny: Bekréafta val
3 8 USB-granssnitt
4 1 NFe-indikering: ickejarnhaltiga metaller
Fe-indikering: jarnhaltiga metaller
2 Matvarde/enhet
3 Statistisk indikator: AVG, MAX, MIN,
6 SDEV
4 Statistiskt antal uppmatta varden
] 5 Arbetsldge: Direkt (DIR), Grupp (GRO)
6 Matprincip: N (virvelstromsprincip);
4 F (magnetisk induktionsprincip)
7 Batteriladdning lag
8 USB-forbindelse aktiv
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K Isattning av batterier H ON/OFF
Oppna batterifacket och sitt i
batterierna enligt installations-
symbolerna. Se till att vanda
polerna ratt.

Laserliner®

2xAAA, 15V

H Menystyrning

Funktionerna och instéllningarna i matinstru-

mentet ska styras via menyn. Tryck pa knappen

“Meny” for att aktivera menyn. Samma knapp

anvands aven for att vélja menypunkterna.

Anvand knapparna “ a “ och " v " for att @

navigera inne i menyn. Tryck pa “Esc” for att

lamna menyn eller for att hoppa tillbaka till v

den tidigare undermenyn.

"

—Menu ——1

Statistic view

Utifran den har anvandarlogiken gar det att
vdlja féljande installningar och menypunkter.

Vi rekommenderar att du borjar med att lara g [2
kdnna matinstrumentet och dess funktioner.

Measure view

Select
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A Tillval

—Menu ——
> Statistic view

Matlage
Enskilt Idge: Varje enskild matning bekréftas
Measure | genom en akustisk signal och mellansparas.

mode Kontinuerligt lage: kontinuerlig matning och

kontinuerligt sparande

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Arbetslage

Direkt: for snabba méatningar, Det gar att spara
80 matningar, men de raderas nar matinstru-
mentet stangs av eller kopplas 6ver till Grupp-

Working| 49¢-

mode | Grupp 1-4: for specifika méatserier. Det gar att
spara 80 matningar for varje grupp. Individuell
installning av kalibrerings- och gransvérdena for
varje grupp.

— Working mode 1

Group 1

Select Back

— Working mode 5

Group 3

Select Back

Instélld sensor

— Used probe 1
Auto: automatisk sensorinstallning [acte #f
Used - —— - =
probe Fe: magnetisk induktionsprincip Fe
No Fe: virvelstrémsprincip Select Back
Enheter "~ Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mis |
setting
Select Back
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Displaybelysning

— Backlight 2
Strombrytare OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD-statistikindikator (indikator Méat-lage) —Stat. show 1
LCD | Medelvarde Average *
Statistic | Maximum Maximum
Minimum Select Back
Standardavvikelse -
Automatisk avstangning " uto powerofi —1
Auto | Aktivera:
power | Avstdngning efter 2 minuters inaktivitet Disable
off |Inaktivera Select Back
H Statistisk indikator
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistisk utvardering och indikering av
matvardena inom det valda matlaget 19.7 wn 18.1 wn
(Direkt-lage eller Grupp-lage 1-4) Back Back
Medelvarde " Maximum view — Number view ——
Mlnllmumva:.rde M6 um 42
Maximumvarde
Back Back

Antal matningar

Standardavvikelse

For nérmare uppgifter om “Medelvarde” och “Standardawvikelse”, se punkt 14.
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@A Gransvardesfunktion

— Limit —1

Instéllning av gransvarden
Installning fér dver- respektive underskridande av
matvarden. Matvarden som ligger utanfor grans- | | Delete limit
vérdena signaliseras genom en varningssignal. R Back
Den har instéllningen kan stéllas in for bada
matldgena (Direkt-ldge, Grupp-lage) fore, under | [—Hiah timit 1
Limit | eller efter en métserie. 1250
setting | w
Ovre gransvardet (High limit): oK Back
varningssignal vid éverskridande — -
Nedre gransvérdet (Low limit): T low it
varningssignal vid underskridande 0
(0K Back)
Radera gransvarde “lmit ————
Med den har installningen raderas de tidigare Limit Setting
installda gransvardena alternativt aterstalls fa-
briksinstaliningarna. (high: 1 250 um, low: O pm) | | guect Back
Den anslutande sakerhetsfragan ska besvaras ,
Delete | med "Ja” (Yes) eller "Nej” (No). Are you sure?
limit

126 GB)




CoatingTest-Master

Radering/aterstallning av minne

Aktuella data
Current | Med det har tillvalet raderas det senast uppmatta
data | vérdet. Statistiken uppdateras.

— Delete 1

Current data

All data

Select Back

Radera alla data
Med det har tillvalet gar det att radera alla data i
All data | det aktuella arbetslaget.

— Delete 2

Current data

All data

Select Back

Radera gruppdata

Det haér tillvalet raderar férutom funktionen
"Radera alla data” de instéllda gransvardena
samt en- och tvapunktskalibrervérdena.

— Delete 3

All data

Select Back

Group
data

Den anslutande sakerhetsfragan ska besvaras
med “Ja" (Yes) eller "Nej” (No).

Are you sure?

Minnesplatsen anvands i Direkt-laget: fler métningar ar maojliga. De
data som sparas forst skrivs 6ver och statistiken uppdateras.
Minnesplatsen anvands i Grupp-ldget: fler matningar ar maojliga. Pa
displayen visas ater “Full”. Inga matdata skrivs 6ver och statistiken
uppdateras.
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H Matvardesindikator
—Menu ———5

} Measure view

Select Esc

=

Matvardesindikator " Measure view —1

43.F um

g

Alla matvarden i det aktuella laget (Direkt-lage

Measure eller Grupp-lage) kan hdmtas enskilt har.

view

Back

El Start av Kalibrering-lage:

—Menu ——6
Measure view

2
Select Esc

Kalibrering
Med den har funktionen aktiveras Kalibrering-laget.

Inaktivera Kalibrering-laget (disable)

— Calibration

1

Disable

Calibra- Aktivera Kalibrering-laget (enable)
tion

Select Esc

Radera Nollpunktskalibrering NFe

— Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Radera Nollpunktskalibrering Fe
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KM Nollpunktskalibrering

Stall matinstrumentet enligt beskrivningen i steg 9 i Kalibrering-laget och
tryck sedan pa knappen “ESC", tills att matlaget visas pa displayen. Foljande
displayindikeringar, som ror kalibreringen, kan visas:

cal

Det finns ingen en- eller tvapunktskalibrering.

cal 1~2

Det finns en- eller tvapunktskalibrering.

zero

Det finns ingen nollpunktskalibrierung.

zero Y

Det finns nollpunktskalibrierung.

DIR

cal zero

Gor foljande steg for att géra en nollpunktskalibrering:

1. SI& pa matinstrumentet utan att mathuvudet har kontakt med ett
metallféremal.

w N

. Aktivera laget "Enskild matning” (punkt 4, Tillval).
. Placera mathuvudet lodrétt pa den medsanda och obelagda grundmallen

(utfor alltid kalibreringen pa en ren obelagd yta).

~N o Ul b

. Ldgg undan métinstrumentet efter matningen.
. Hall knappen “Zero" intryckt i 2 sekunder.

. Upprepa stegen 3-5 flera ganger.

. Nollpunktskalibreringen &r klar. Inaktivera Kalibrering-laget igen.

Matinstumentet beraknar medelvardet pa de senaste 5 nollpunktskalib-
' reringarna och skriver alltid 6ver det aldsta vardet. En nollpunktskalibre-

ring rekommenderas fore varje matning.
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KKl Enpunktskalibrering

Enpunktskalibreringen rekommenderas vid matningar med mycket tunna
skikttjocklekar. Stall matinstrumentet enligt beskrivningen i steg 9 i Kalibrering-
ldget och tryck sedan pa knappen "ESC”, tills att matlaget visas pa displayen.
Gor foljande steg for att géra en enpunktskalibrering:

1. Gor en enpunktskalibrering enligt beskrivningen i steg 10.

. Ldgg en kalibrerfolie, som motsvarar den uppskattade skikttjocklek som ska
matas, pa den obelagda grundmallen.

. Placera mdthuvudet lodratt.

. Ldgg undan métinstrumentet efter matningen.

. Stall med hjalp av knapparna “ a “/" « " in kalibrerfoliens tjocklek pa displayen.

. Upprepa stegen 3-4 flera ganger.

. Tryck pa knappen “Zero"” for att utféra kalibreringen.

. Enpunktskalibreringen &r klar. Inaktivera Kalibrering-laget igen.

N

0o~NOYUT D~ W

EH Tvapunktskalibrering

Tvapunktskalibreringen rekommenderas vid matningar pa raa ytor.

Stall matinstrumentet enligt beskrivningen i steg 9 i Kalibrering-laget och tryck
sedan pa knappen "ESC”, tills att matlaget visas pa displayen.

Gor foljande steg for att géra en tvapunktskalibrering:

1. Gor en enpunktskalibrering enligt beskrivningen i steg 10.

2. Utfor enpunktskalibreringen enligt beskrivningen i steg 11, men med en
kalibrerfolie som &r ndgot tunnare &n den uppskattade skikttjocklek som ska
matas.

3. Upprepa steg 2 med en kalibrerfolie som ar nagot tjockare an den uppskat-
tade skikttjocklek som ska matas.

4. Tryck pa knappen “Zero" for att utfora kalibreringen.

5. Tvapunktskalibreringen ar klar. Inaktivera Kalibrering-laget igen.
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EEl Aterstillning till fabriksinstallningen

Matinstrumentet kan aterstallas till fabriksinstalinin-

garna for att radera samtliga matvarden, installningar

och kalibreringsvarden. Gor féljande steg:

1. Sténg av matinstumentet.

2. Tryck samtidigt pa knapparna “Strombrytare”
och "Zero”.

3. Slapp upp "Stréombrytaren” och hall knappen
"Zero" intryckt.

4. Besvara sakerhetsfragan med “Ja” eller “Nej”
efter starten.

Sure to reset?

A Medelvarde/Standardavvikelse

Vid flera matningar anger medelvardet X genomsnittsvardet, varvid Standar-
davvikelsen (Sdev) ar ett matt for de enskilda matvardenas medelavvikelse
fran det har medelvardet. Storre standardavvikelser anger da en storre
spridning i matserien.

Vid normala matfordelningar ligger

68 % av matvardena inom X =+ (1*Sdev),

95 % av matvardena inom X =+ (2*Sdev) och
99 % av matvardena inom X = (3*Sdev)
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KH Felmeddelanden

Felkod Beskrivning

Sensorn ar inte korrekt ansluten.

Errt, Err2, Err3 Awvikande signal.

Err 1 Fel, virvelstromssensor

Err 2 Fel, magnetisk induktionssensor
Err 3 Fel vid bada sensorerna

Err 4, Err 5, Err 6 Reserverade

Err 7 Fel vid skikttjockleken

I Kontakta din aterforsaljare eller Laserliners serviceavdelning vid
s aterkommande felmeddelanden.

3 Datadverforing via USB

Den programvara som foljer med pa en CD-skiva gor det mojligt att dverfora
alla registrerade data till en PC for att nyttja dem dar for efterféljande bearbet-
ning och dokumentation. Stoppa in CD-skivan i drivenheten och 6l installa-
tionsanvisningarna. Starta applikationen nar installationen &r klar. Anslut den
ena anden av den medféljande USB-kabeln i mini-USB-uttaget pa den ena
sidan av enheten och den andra dnden till ett ledigt USB-uttag pa din dator.

Anvéand bruksanvisningen till programvaran pa DVD-skivan for att fa en detal-
jerad beskrivning av funktionerna i programvaran.
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Tekniska data

850-1 250 pm/(+5 %)

Sensor FE NFe

Funktionsprincip Magnetisk Virvelstrom
induktion

Méatomrade 0-1 250 pym 0-1 250 um
0-850 um/ 0-850 pm/

Noggrannhet +(3 % +1 um), +(3 % +1 um),

850-1 250 pm/(+5 %)

Minimum bojnings-

. 1,5 mm 3 mm

radie
Den minsta matytans

. @7 mm 25 mm
diameter
Arbetstemperatur 0-40 °C
MaX|maI relativ luftfuk- 90 %
tighet
Stromforsorining 2 x AAA

Méatt Bx H xT)

50x 110 x 23 mm

Vikt

100 g

Tekniska andringar forbehalls. 06.12

EU-bestammelser och kassering

Apparaten uppfyller alla nédvandiga normer for fri handel av varor

inom EU.

Den hér produkten ar en elektrisk apparat och den maste
sopsorteras enligt det europeiska direktivet for uttjanta el- och

elektronikapparater.

Ytterligare sakerhets- och extra anvisningar pa:
www.laserliner.com/info

C€
hid
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Les fullstendig gjennom bruksanvisningen og det vedlagte heftet
I ,Garanti- og tilleggsinformasjon”. Fglg anvisningene som gis der.
® Disse dokumentene ma oppbevares trygt.

Funksjon/bruk

Maleinstrument for ikke-destruktiv maling av beleggtykkelse iht. det magne-
tiske induksjons- eller virvelstramprinsippet. Viktigste bruksomrader: Kvalitets-
kontroller i lakkeringsverksteder og i bilbransjen, kontroll av materialbelegg
for korrosjonsbeskyttelse av metalliske komponenter. Integrert maleminne og
statistikkevalueringer for maleverdianalyse.

Menymodus: avbryt (ESC), tilbake
Malemodus: LCD-belysning pa/av
Navigasjonstast ned/hayre
Nullkalibrering

Malehode/sensor

Pa/av

Navigasjonstast opp/venstre
Meny: valg, bekrefte
USB-grensesnitt

Laserliner®
FDIR =~ [

ONOUMHA WN =

NFe-visning: ikke-jernholdige metaller
Fe-visning: jernholdige metaller
Maleverdi/enhet

Statistisk visning: AVG, MAX, MIN, SDEV
Statistisk antall av malte verdier
Arbeidsmodus: Direkte (DIR), gruppe
(GRO)

Maleprinsipp: N (virvelstrgmprinsipp)
F (magnetisk induksjonsprinsipp)

Lav batterikapasitet

8 Aktiv USB-forbindelse

Ul A WN =

(=]

~N
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K Sette i batterier H ON/OFF
Apne batterirommet og sett inn
batteriet ifelge installasjonssym-
bolene. Sgrg for at polariteten
blir riktig.

Laserliner®
FDIR =<

45,7 im

NO=3 AVG=27

2xAAA, 15V

B Menystyring

Funksjonene og innstillingene i maleinstru-
mentet styres via menyen. Apne menyen ved
a trykke pa menytasten. Bruk samme tast for
— v

a velge de enkelte menypunktene. Bruk ta-
stene a og v for a navigere i menyen. Bruk
tasten Esc for a lukke menyvisningen eller ga
tilbake til forrige undermeny.

Med hjelp av disse tastene kan du velge
innstillingene og menypunktene pa de neste
sidene.

Statistic view

Vi anbefaler at du gjer deg kjent med betje-
ningen av maleinstrumentet.

— Menu 5
Delete

Measure view

Select
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A Alternativer

)
=

— Menu

Statistic view

=

Malemodus " Measura mode—1
Enkeltmodus: Hver enkelt maling bekreftes av et
Measure | |\ 4signal og mellomlagres. Continiuous mode
mode Kontinuerlig modus: Kontinuerlig maling og Select Back
lagring
Arbeidsmodus — Working mode ——1
Direkte: Raske mdlinger. Det kan lagres 80 malin-
ger. Disse slettes nar instrumentet slas av eller Group 1
det veksles til gruppemodus. Select Back
Working ———s
mode | Gruppe 1-4: Spesifikke méleserier. Det kan lagres ; o ;"g""’ ¢
o L . ™ roup
80.maI|.nger per gruppe. Indmduell innstilling av
kalibrerings- og grenseverdier per gruppe.
Select Back
Innstilt sensor —Used probe 1
Auto = automatisk sensorinnstilling Auto ]
Used - — : —
robe Fe: magnetisk induksjonsprinsipp Fe
P No Fe: Virvelstrgmprinsipp Select Back
Enheter " Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mits |
Settlng Select Back
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Displaybelysning

— Backlight 2
Pa/av OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD statistikkvisning (Visning av malemodus) —Stat, show 1
Middelverdi Average b
st LtCDt Maximum Maximum
atistic [
Minimum Select Back
Standardawvik —_—
Sla av automatisk " Auto powareft—1
Auto | Aktivering:
power | SI3s av etter at det har veert inaktivt i 2 minutter. | |Disable
off | Deaktivering Select Back
H Statistisk visning
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistisk evaluering og visning av
maleverdier innen valgt malemodus 19.7 wn 18.1 wn
(direktemodus eller gruppemodus 1-4) Back Back
Middelverdi — Maximum view — Number view ——
Minimumsverdi
IMUMSVETEL 21.6 un 42
Maksimumsverdi
Antall malinger Back Back

Standardavvik

Se punkt 14 for mer informasjon om middelverdi og standardavvik.
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@@ Grenseverdifunksjon

Grenseverdiinnstilling

Innstilling for over- og underskridelse av grense-
verdier. Maleverdier som ligger utenfor grense-
verdiene, signaliseres med en varsellyd.

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

. ) - . Select Back
Denne innstillingen kan innstilles for begge
malemodiene (direkte og gruppemodus), bade — High limit 1
Limit | for, under og etter en méleserie.

il 1250 i
@vre grenseverdi (High limit): oK Back
Varsellyd ved overskridelse — -
Nedre grenseverdi (Low limit): e
Varsellyd ved underskridelse 0 e

(O Back)
Slette grenseverdier “limt ———2
Med denne innstillingen kan du slette tidligere Limit Setting
satte grenseverdier, eller ga tilbake til fabrikkinn-
stillinger. (high: 1250 um, low: 0 pm) Select Back
Sikkerhetsspgrsmalet skal besvares med Ja (Yes)

Delete | eller Nei (No). Are you sure?

limit

138




CoatingTest-Master

Slette/nullstille minnet

Aktuelle data

— Delete 1

Current | Denne funksjonen sletter siste malte verdi. Stati-
data | Stikken oppdateres. All data
Select Back
Slette alle data " Delete 2
Denne funksjonen sletter alle data i den enkelte | |current data
Alldata | arbeidsmodus.
Select Back
Slette gruppedata " Delete 3
I tillegg til alle data, sletter denne funksjonen All data
Group | 554 de satte grenseverdiene og verdiene for ett-
data 9 9 g

0g topunktskalibrering.

Select Back

Sikkerhetsspagrsmalet skal besvares med Ja (Yes)
eller Nei (No).

Are you sure?

Minneplass opptatt i direktemodus: Videre malinger er mulig. Dataene

ikke.

som ble lagret farst. overskrives og statistikken oppdateres.
Minneplass opptatt i gruppemodus: Videre malinger er mulig. | dis-
playet vises na Full. Ingen data overskrives og statistikken oppdateres
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H Visning av maleverdi

—Menu ——5
Delete
2
Select Esc
Visning av maleverdi — Measure view —1
Her kan du vise alle maleverdien for den enkelte
Measure . 45.7 im
L modus (direkte eller gruppemodus). LI
view
Back

El Starte kalibreringsmodus

—Menu ——6
Measure view

2
Select Esc

=

Kalibrering
Denne funksjonen aktiverer kalibreringsmodus.

Deaktivere kalibreringsmodus (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- Aktivere kalibreringsmodus (enable)

Select Esc

tion

Slette nullpunktskalibrering NFe

4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Slette nullpunktskalibrering Fe
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K Nullpunktskalibrering

Sett instrumentet i kalibreringsmodus som beskrevet i punkt 9. Trykk pa
Esc-tasten inntil malemodusen vises i displayet. Det kan vises falgende
visninger om kalibrering:

cal | Det foreligger ingen ett- eller topunktskalibrering DIR

cal 1~2 | Det foreligger ett- eller topunktskalibrering
zero | Det foreligger ingen nullpunktskalibrering

cal zero

zero Y | Det foreligger nullpunktskalibrering

En nullpunktskalibrering gjennomferes ved hjelp av falgende trinn:

1. SI& pa maleinstrumentet uten at malehodet er i kontakt med en
metallgjenstand

. Aktiver modusen Enkeltmadling (punkt 4, alternativer)

. Sett malehodet loddrett pa det vedlagte basismgnsteret uten belegg
(kalibrering skal alltid utfares pa rene, overflater uten belegg)

. Sett ned maleinstrumentet igjen etter malingen

. Hold Zero-tasten inne i 2 sekunder

. Gjenta trinn 3-5 flere ganger.

. Nullpunktskalibreringen er fullfgrt. Deaktiver kalibreringsmodusen igjen.

w N

~N o Ul b

Maleinstrumentet beregner middelverdien av de siste 5 nullpunktskalib-
' reringene og overskriver den eldste verdien. Det anbefales & foreta en

® nullpunktskalibrering fer hver ny maling.

141



Laserliner®

in Tools

KKl Ettpunktskalibrering

Ettpunktskalibrering anbefales for malinger med sveert tynne belegg.
Sett instrumentet i kalibreringsmodus som beskrevet i punkt 9. Trykk pa
Esc-tasten inntil malemodusen vises i displayet.

En ettpunktskalibrering gjennomfares ved hjelp av felgende trinn:

1. Gjennomfer nullpunktskalibrering som beskrevet i punkt 10

N

0o~NOYUT D~ W

. Legg en kalibreringsfolie pa basismegnsteret uten belegg. Folien skal tilsvare

beleggtykkelsen som skal males

. Sett malehodet pa loddrett

. Sett ned maleinstrumentet igjen etter malingen

. Innstill tykkelsen pa kalibreringsfolien i displayet med tastene a/+

. Gjenta trinn 3-4 flere ganger.

. Trykk pa tasten Zero for & lagre kalibreringen

. Ettpunktskalibreringen er fullfert. Deaktiver kalibreringsmodusen igjen

EH Topunktskalibrering

Topunktskalibrering anbefales for maling pa ru overflater.

Sett instrumentet i kalibreringsmodus som beskrevet i punkt 9. Trykk pa
Esc-tasten inntil malemodusen vises i displayet.

En topunktskalibrering gjennomfares ved hjelp av felgende trinn:

1

3

. Gjennomfer nullpunktskalibrering som beskrevet i punkt 10
2.

Gjennomfer ettpunktskalibrering som beskrevet i punkt 11. Bruk kalibre-
ringsfolie med tynnere beleggtykkelse enn beleggtykkelsen som skal males

. Gjenta trinn 2 med kalibreringsfolie med tykkere beleggtykkelse enn

beleggtykkelsen som skal males

. Trykk pa tasten Zero for & lagre kalibreringen
. Topunktskalibreringen er fullfert. Deaktiver kalibreringsmodusen igjen
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EH Tilbakestille til fabrikkinnstillinger

Maleinstrumentet kan tilbakestilles til fabrikkinnstil-
linger for & slette alle maleverdier, innstillinger og
kalibreringsverdier. Gjennomfar fglgende trinn:

1. SI& av maleinstrumentet

2. Trykk pa tastene ON/OFF og ZERO samtidig. Sure to reset?

3. Slipp ON/OFF-tasten mens ZERO-tasten holdes
inne

4. Etter start svarer du Ja eller nei pa
sikkerhetsspgrsmalet.

K Gjennomsnittsverdi/standardavvik

Ved flere malinger angir middelverdien X den gjennomsnittlige verdien.
Standardavviket (Sdev) er da et mal for det midtre avviket av de enkelte
maleverdiene for denne middelverdien. Starre standardavvik viser en starre
spredning av maleserien.

Ved normale malefordelinger ligger

68 % av maleverdiene innenfor X + (1*Sdev),
95 % av maleverdiene innenfor X + (2*Sdev) og
99 % av maleverdiene innenfor X + (3*Sdev)

143



Laserliner®

Innovation in Tools

EH Feilmeldinger

Feilkode Beskrivelse

Sensor ikke korrekt tilkoblet.

Err1, Err2, Err3 Awvikende signal.

Err 1 Feil pa virvelstramsensor

Err 2 Feil p& magnetisk induksjonssensor
Err 3 Feil pa begge sensorene

Err 4, Err 5, Err 6 Reservert

Err 7 Feil pa beleggtykkelse

I Ta kontakt med din fagforhandler eller Laserliners service ved gjentatte
s feilmeldinger.

i Dataoverfering per USB

Ved hjelp av programvaren pa den vedlagte CD-platen, er det mulig & overfare
lagrede data til PC-en og benytte dem til videre behandling og dokumentas-
jon. Legg den vedlagte CD-platen inn i stasjonen og felg installasjonsveilednin-
gen. Start programmet ndr installeringen er fullfart. Koble den ene enden av
den vedlagte USB-kabelen til apparatets mini-USB-port, og den andre enden til
en ledig USB-port pa datamaskinen din.

Se programvarens handbok p& DVD-en for videre betjening av programvaren.
Her finner du en detaljert beskrivelse av funksjonene.

- I
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Tekniske data

Sensor FE NFe

Funksjonsprinsipp Magnetisk induksjon Virvelstrgm

Maleomrade 0...1250 ym 0...1250 ym
0...850 pm / 0...850 pm/

Neyaktighet + (3% +1 pm), + (3% +1 pm),
850...1250 um / (£5%) | 850...1250 ym / (x5%)

Minimum bgyeradius | 1,5 mm 3 mm

Diameter for minste

. @7 mm @5 mm

maleflate

Arbeidstemperatur 0°C...40 °C

Max. relativ luftfuk- o

tighet 90 %

Stremforsyning 2 x AAA

Mal BxHxT)

50x 110 x 23 mm

Vekt

100 g

Det tas forbehold om tekniske endringer. 06.12

EU-krav og kassering

Apparatet oppfyller alle ngdvendige normer for fri samhandel

innenfor EU.

Dette produktet er et elektroapparat og ma kildesorteres og
avfallsbehandles tilsvarende ifglge det europeiske direktivet for

avfall av elektrisk og elektronisk utstyr.

Ytterligere sikkerhetsinstrukser og tilleggsinformasjon pa:
www.laserliner.com/info

C€
hid
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Kullanim kilavuzunu ve ekte bulunan , Garanti Bilgileri ve Diger
I Aclklamalar” defterini lGtfen tam olarak okuyunuz. Iginde yer alan
talimatlari dikkate aliniz. Bu belgeleri 6zenle saklayiniz.

Fonksiyon / Kullanim

Kaplama kalinligi 6lgme cihazi, manyetik endiksiyon veya fukolt akimi prensi-
bine dayanarak tahribatsiz kaplama kalinligi 6l¢imu icin tasarlanmistir. Baslica
kullanim alanlari: Otomotiv endustrisinde boya islerinde kalite kontrolt, metal
bilesenlerin korozyon énleyici malzeme kaplamalarinin kontrolt. Olgim degeri
analizi igin entegreli 6lcim degeri bellegi ve istatistik fonksiyonlari.

Men(i modu: iptal (ESC), geriOlciim
modu: LCD aydintlatmasi A¢/Kapa
Navigasyon tusu asagi/sag

Sifirlama kalibrasyonu

Olctim bashgi / Sensér
Ac¢ma/Kapama

Navigasyon tusu yukari/sol

MenU; Secim, Onayla

USB ara birimi

Laserliner®
FDIR =~ [

ONOOUVBhAWN =

NFe gostergesi: demir icermeyen
metaller
Fe gostergesi: demir iceren metaller
Olctim degeri / Birim
istatistik gostergesi: AVG, MAX, MIN,
SDEV
Olciilen degerlerin istatistik gdstergesi
Calisma modu: Dogrudan (DIR), Grup
(GRO)
Olctim Prensibi: N (fukolt akimi
6 prensibi);

F (manyetik enduksyin prensibi)
7 Batarya dolulugu ¢ok az
8 USB baglantisi aktif

-

v A W N
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K Pillerin takilmasi E ON/OFF

Pil yuvasini aciniz ve pili S —
gosterilen sembollere uygun FDIR =<
sekilde yerlestiriniz. Bu sirada 45.7 m
kutuplarin dogru olmasina e
dikkat ediniz. e

2xAAA, 15V

H Menii yonetimi

Olctim cihazinin fonksiyonlari ve ayarlari

menu Uzerinden kumanda edilir. "Men("

tusuna basilarak ment cagrilir. Ayni tusla

men( basliklari da secili. MenU icinde hareket

etmek icin "4 " ve " v " tuslar kullanilmalidir. @

"Esc” tusu ile mentden cikilir veya bir 6nceki

alt mentye geri dénalr. v
— Menu

Bu kullanim mantigi uyarinca asagidaki ayar-

lar ve ment maddeleri secilebilir.

Olclimlere baslamadan énce 6lclim cihazinin

kullanimina asinalik kazanilmasi tavsiye edilir. g [2

— Menu 5
Delete

Measure view

Select
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B Opsiyonlar

)
=

— Menu

Statistic view

=

Measure
mode

Olciim Modu
Tekli mod: her 6lciim tek tek sesli bir sinyalle
onaylanir ve arabellege alinir.

Surekli mod: strekli 6lcim ve bellege alma

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Calisma modu

Dogrudan: hizli élctmler icin. 80 6lcim kayde-
diliebilir; ancak bu 6lgtimler cihaz kapatildiginda
veya grup moduna degisildiginde silinecektir.

Grup 1-4: 6zel 6lctim serileri icin. Grup basina 80
6lctim kaydedilebilir. Grup basina kalibrasyon ve
sinir degerler ayri ayri olarak ayarlanabilir.

— Working mode 1

Group 1
Select Back

5

— Working mode
Group 3

Select Back
Ayarli sensor —Used probe 1
Auto: otomatik sensér ayari [acte #f
Used - - o —
Fe: manyetik endlksiyon prensibi Fe
probe - —
No Fe: Fukolt akimi prensibi Select Back
Birim ayari "~ Unit setting 2
. pm, mil, mm um
Unit mis |
setting
Select Back
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Ekran isiklandirmasi

— Backlight 2
Acma/Kapama OFF
Backlight ON |
Select Back
LCD istatistik gostergesi (6lcim modu gosterimi) | (seat. show 1
LcD | Ortalama deger Average *
Statistic | Maksimum Maximum
Minimum Select Back
Standart sapma
Otomatik kapama " Auto powaroff —1
Auto | Etkinlestir:
power | Cihaz kullanilmadiginda 2 dakikadan sonra Disable
off | kendiliginden kapanir. Selact Back
Kaldir
H istatistik gostergesi
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Olctim degerlerinin secili 6lciim modu
dahilinde (dogrudan veya grup modu 19.7 im 18.1 im
1-4) icinde istatistiksel degerlendirilmesi Back Back
ve gosterilmesi
Ortalama deger " Maximum view " Number view ——
l\/Immum deger M6 o 42
Maksimum deger
Back Back

Olglim sayis

Standart sapma

"Ortalama deger" ve "Standart sapma" ile ilgili ayrintili bilgiler icin bkz. madde 14.
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@ Limit deger fonksiyonu

Limit deger ayari
Olctim degerleri icin Ust ve alt sinir belirlenmesi.
Bu sinirlarin disinda kalan degerlerde sesli bir

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

sinyal verilir. Bu ayar her iki 6lcim modu Select Back
(dogrudan, grup modu) igin, 6lciim serisinden —
énce, esnasinda veya sonrasinda ayarlanabilir.  High it !
Limit 1250
. - pm
setting | st sinir (High limit)
Asildiginda alarm sesiAlt sinir (Low limit): (0K Back)
Altina disuldtginde alarm sesi r——— 7
0
0K Back
Limitleri sil — Limit —————2
Bu ayarla daha 6nce ayarlanmis olan limit Limit Setting
degerler silinir/fabrika ayarlarina geri donduiralr.
(high: 1250 pm, low: 0 um) Select Back
Dgle_te Sonrasinda gérilen giivenlik sorusuna "Evet" Are vou sure?
limit | (ves) veya "Hayir" (No) seklinde yanit verilmelidir. Y )
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Sil / Bellegi sifirla

— Delete 1

Current data

All data

Giincel veriler
Current | Bu opsiyon ile son élctilen deger silinir. Istatistik
data | buna gore giincellenir.

Select Back

— Delete 2

Tiim verileri sil
Bu opsiyon ile ilgili calisma modundaki tim
Alldata | yeriler silinebilir.

Current data

All data

Select Back

— Delete 3

All data

Select Back

Grup verilerini sil

Bu opsiyon, "tim verileri sil" fonksiyonuna ilave
olarak ayarli sinir degerleri ve tek ya da cift kali-
brasyon degelerini de siler.

Group
data

Sonrasinda gorulen guvenlik sorusuna "Evet"
(Yes) veya "Hayir" (No) seklinde yanit verilmelidir.

Are you sure?

Dogrudan 6lctim modunda bellek dolu: daha fazla 6lctim yapiimasi
mimkin. ilk kaydedileb verilerin (izerine yazilir ve istatistik buna gére
guncellenir. Grup 6lctim modunda bellek dolu: daha fazla 6lctim
yapllmasi mimkn. Ekranda "Full" (dolu) ibaresi gériindr. Olgiim
degelerinin Uzerine yazilmaz ve istatistik gtincellenmez.
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H Olciim degeri gostergesi

—Menu ——5

} Measure view

Select Esc
Olglim degeri géstergesi Measure view —1
Measure ilgili moda ait tim élciim degerleri (dogrudan 15.7
of pm

view | Veya grup modu) burada tek tek cagrilabilir.

Back

El Kalibrasyon modunun baglatiimasi

—Menu ——6
Measure view

2
Select Esc

Kalibrasyon
Bu fonksiyon ile kalibrasyon modu etkinlestirilir.

Kalibrasyon modunun kapatiimasi (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- | Kalibrasyon modunun etkinlestiriimesi (enable)

tion Select Esc

Sifirlama kalibrasyonu NFe sil

4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Sifirlama kalibrasyonu Fe sil
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K4 Sifirlamal kalibrasyon

Cihazi adim 9'da tarif edildigi gibi kalibrasyon moduna getirip, gostergede

5

Igim modu gésterilene kadar "ESC" tusunu basili tutunuz. Kalibrasyonla ilgili

asagidaki ibareler gosterilebilir:

tek veya ¢ift noktall kalibrasyon degerleri mevcut

@l | degildir DR
cal 1~2 | tek veya cift noktali kalibrasyon degerleri mevcuttur pm
zero | sifirlamall kalibrasyon degeri mevcut degildir cal  zero

zeroY | sifirlamali kalibrasyon degeri mevcuttur

Sifirlamali kalibrasyon yapmak icin asagidaki adimlari uygulayiniz:

1.

2.
3.

~N o Ul b

Olctim cihazini, élctim bashgr herhangi bir metal nesneye temas etmeden
aginiz

"Tekli 6lcim" modunu etkinlestiriniz (madde 4, opsiyonlar)

Olctim baghgini dik olarak birlikte verilen, kaplamasiz taban numunesine
dayandiriniz (kalibrasyonu daima temiz ve kaplamasiz yizeylerde yerine
getiriniz)

. Olcim cihazini 6lctim isleminden sonra tekrar ylizeyden ayiriniz.

. 2 saniye boyunca "Zero" tusunu basili tutunuz.

. 3-5 arasi adimlari birkac kez tekrar ediniz.

. Sifirlamali kalibrasyon bu sekilde tamamlanmis olur. Kalibrasyon modu
tekrar kapatiimalidir.

Olctim cihazi son 5 sifirlamali kalibrasyon élcimiiniin ortalamasini
' hesaplar ve her seferinde en eski degerin Uzerine yazar. Her yeni 6lciim-
den 6nce sifirlamali kalibrasyon yapilmnasi tavsiye edilir.
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KKl Tek noktali kalibrasyon

Tek noktali kalibrasyon, cok ince kaplama kalinliklarinda 6lciim yaparken
tavsiye edilir. Cihazi adim 9'da tarif edildigi gibi kalibrasyon moduna getirip,
gostergede 6lcim modu gosterilene kadar "ESC" tusunu basili tutunuz. Tek
noktali kalibrasyon yapmak icin asagidaki adimlarin yerine getirilmesi gerekir:

1. Adim 10'da tarif edildigi gibi sifirmala noktali kalibrasyon uygulayiniz.

. Tahminen olcilecek olan kaplama kalinligina uygun bir kalibrasyon folyosu-
nu kaplamasiz taban numunesine yerlestiriniz.

. Olctim bashgini dik olarak ylizeye temas ettiriniz.

. Olctim cihazini 8l¢im isleminden sonra tekrar ayiriniz.

"a /"< " tuslaryla kalibrasyon folyosunun kalinligini ekranda ayarlayiniz.

. 3-4 arasi adimlari birkac kez tekrar ediniz.

"Zero" tusuna basarak kalibrasyonu onaylayiniz.

. Tek noktali kalibrasyon islemi bu sekilde tamamlanmis olur. Kalibrasyon
modu tekrar kapatilmalidir.

N

oNOU AW

A iki noktali kalibrasyon

Cihazi adim 9'da tarif edildigi gibi kalibrasyon moduna getirip, géstergede
6lciim modu gosterilene kadar "ESC" tusunu basili tutunuz. Cift noktali
kalibrasyon yapmak icin asagidaki adimlarin yerine getirilmesi gerekir:

1. Adim 10'da tarif edildigi gibi sifirmala noktali kalibrasyon uygulayiniz.

2. Adim 11'de tarif edildigi gibi tek noktali kalibrasyon uygulayiniz, ancak
olctlecek olan kaplama kalinligindan daha ince bir kalibrasyon folyosunu
kullanarak.

3. Adim 2'yi, tahminen élcllecek olan kaplama kalinligindan daha kalin bir
kalibrasyon folyosunu kullanarak tekrarlayiniz.

4. "Zero" tusuna basarak kalibrasyonu onaylayiniz.

5. Ciftnoktali kalibrasyon islemi bu sekilde tamamlanmis olur Kalibrasyon
modu tekrar kapatilmalidir.
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KH Fabrika ayarlarina geri d6nme

Tdm 6lctim degerlerini, ayarlari ve kalibrasyon

degerlerini silmek icin 6lcim cihazi fabrika ayarlarina

geri dondurulebilir. Bunun icin su adimlarin

uygulanmasi gerekir:

1. Olctim cihazini kapatiniz.

2. "ON/OFF" ve "ZERO" tuslarina ayni anda basiniz.

3. "ON/OFF" tusunu birakip "ZERO" tusunu basili
tutunuz

4. Baslangig isleminden sonra sifirma islemi gtivenlik
sorusu "Evet" ya da "Hayir" seklinde yanitlanarak
tamamlanmall/iptal edilmelidir.

Sure to reset?

EH Ortalama / Standart sapma

Birden fazla 6lctimlerde X degeri, ortalama degerini belirtir; Standart sapma
(Sdev) ise munferit 6lcim degerlerinin bu ortalama degerden sapmasini ifade
eder. Daha buyuk standart sapmalari 6l¢tim serisinin daha daginik oldugunu

gosterir.
Normal 6lcim dagilimlarinda 6lctim degerlerinin
% 68'i X x (1*Sdev) araligi icinde,

% 95'i X x (2*Sdev) araligi icinde ve
% 99'u X = (3*Sdev) araligi icinde.
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EH Hata mesajlari

Hata kodu Tarifi

Err1, Err2, Err3 Sensor dizglince bagli degil. Ayrilan sinyal.
Err 1 Fukolt akim senséri hatasi

Err 2 Manyetik endusksiyon sensori hatasi

Err3 Sensorlerde hata

Err4, Err 5, Err 6 rezerve

Err 7 Kaplama kalinliginda hata

I Tekerrtr eden hata mesajlari séz konusu olursa, saticiniza veya
s Laserliner servisine basvurunuz.

3 USB yolu ile veri transferi

CD uzerinde sunulan yazilim programi sayesinde kaydedilen verilerin bilgisa-
yara aktarilmasi ve sonradan isleme konulmasi ve dokiimentasyon yapilmasi
mUmkdn kilinir. Teslimat kapsaminda bulunan CD'yi CD strtctstne koyun ve
kurulum rutinini takip edin. Basarili bir kurulum sonunda aplikasyonu baslatin.
Teslimat kapsaminda bulunan USB kablosunun bir ucunu cihazin mini USB
portuna digerini ise bilgisayarinizin bos bir USB portuna baglayin.

Yazilimin kullanimi ile ilgili daha fazla bilgiye DVD'nin tzerindeki yazilim
kilavuzundan ulasabilirsiniz; burada yazilimin islemi ile ilgili ayrintili bir agiklama
bulunmaktadir.
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Teknik Veriler

Sensor FE NFe
islevi Manyetik enduksiyon Fukolt akimi
Olciim alani 0...1250 um 0...1250 ym
0...850 pm/ 0...850 pm/
Hassasiyet +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),

850...1250 pm / (+5%) | 850...1250 pm / (+5%)

Minimum kivrim

1,5 mm 3 mm
yaricapl
En kicuk olcim &7 mm %5 mm
alaninin capi
Galisma isisi 0°C...40 °C

Maks. nispi hava nemi | 90 %

Elektrik Beslemesi 2 x AAA
Ebatlar (G x Y x D) 50x 110 x 23 mm
Agirhik 1009

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir. 06.12

AB Diizenlemeleri ve Atik Aritma

Bu cihaz, AB dahilindeki serbest mal ticareti icin gecerli olan tim
gerekli standartlarin istemlerini yerine getirmektedir.

Bu Urtin elektrikli bir cihaz olup Avrupa Birligi'nin Atik Elektrik ve

Elektronik Esyalar Direktifi uyarinca ayri olarak toplanmali ve bertaraf
edilmelidir.

Diger emniyet uyarilar ve ek direktifler icin: wwwv.laserliner.com/info
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HpOCMM Bac monHocTbio NPOHNTaTb MHCTPYKLMIO MO 3KCnyaTauyn

npuraraemyto opoLLopy ,/IHbOpMaLLS O rapaHTM U LOMONHUTENbHbIE
cBefeHns”. CobniofaTb copepXallmecs B 3TVX AOKYMEeHTax yKasaHus. Bce

JOOKYMEHTbI XPaHWTb B HaAEXXHOM MecTe.

HasHaueHue / npumeHeHune

TonwmHoMep NpefiHa3HayeH Af1s HepaspyLaloLwero N3MepeHns TONLWMHbI
MOKPbITUS MO MarHUTHO-UHAYKTUBHOMY WM BUXPETOKOBOMY MPUHLMNY.
OCHOBHble 06NaCcTV NPUMEHEHNS: KOHTPOSb Ka4YecTBa B N1aKOKPaCO4HOM
MPOMBILLNEHHOCT 1 B aBTOMOOUNECTPOEHWUM, KOHTPOSb NMOKPbITUI AN
3aLUMTbI OT KOPPO3UM METANNNYECKMX feTanen. BctpoeHHas namaTb
pEe3yNLTaToB U3MEPEHNI U hYHKLMM CTaTUCTUHECKOM 06paboTki AaHHbIX A5

aHanu3a pesynsTaToB U3MepeHu.

88—

Laserliner®
FDIR =~ [
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coONOUVAWN

PexxM MeHio: oTMeHa (ESC),
Ha3af, B peX1M MeHto: Bk, /BbIkT.
CBETOAMOLHY!IO MOACBETKY

KHorka HaBMraLum BHU3 /BNpaBo
KannbpoBska Hyns
VI3mepuTenbHas ronoska / AaT4mk
Bin./Bbik.

KHonka HaBuraLum BBepx,/Bneso
MeHio; BbIOOp, NOATBEPXKAEHVE
Mopt USB

MHamkaTop NFe: He conepxkalLive xenesa
MeTannbl ViHgmkatop

Fe: xenesocodepxalLivie MeTanibl
VI3MepeHHOe 3Ha4eHVe / edVHMLA
M3MepeHns

Cratavdeckyie nokazanHus: AVG, MAX,
MIN, SDEV

Cramncryeckoe KonmMHecTBO PesyrsratoB
V3MepeHI

Paboumi pexxum: Hanpsmyto (DIR), moynna
(GRO)

MpyHLMN r3MepeHms: N (BUXPETOKOBBbIN);
F (MarHUTHO-HOYKTVBHbBI )

Hwvzkv 3apsin, Gatapem

AKTVBHO coeguHeHe no USB
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H YcraHoBka 6aTapeit H ON/OFF
OTKpbITb OTAENeHWe Ans GaTtapein
1 yCTaHOBUTL BaTapelo B
COOTBETCTBUM C CUMBONIAMM A5t
ycTaHoBKw. lNpw 3ToM cobnioaatb
NOMSPHOCTb.

Laserliner®

2xAAA, 15V

3] YnpaBneHue c NOMOLLbIO MeHIO

DYHKLMAMMN 1 HaCTpOVKaMm
N3MepUTENbHOIO NPMOopa MOXHO
yNpaBnaTb Yepes MeHIo. [1ns BbI30Ba MeHIO
HeobXoAMMO HaxaTb KHoMKy ,MeHio”. OTa
e KHOMKa CyXUT ANs BbIOOpa OTAeNbHbIX
NMYyHKTOB MeHI0. [1n1a nepemMeLleHns no
MEHIO UCMOMNb3YIOTCA KHOMKN , & “ 1, v ",
KHorka ,Esc” no3BonseT BbINTU U3 MEHIO LN

— Menu ———1
BEPHYTb Ha 3KpaH npepiayLiee NoAMEHIO.

Bnaropaps 3101 Norvike ynpaeneHns MOXHO
BbIOMpaTh NocneayioLLmMe HaCTPOMKM 1
MyHKTbl MEHIO.

[ins yno6bcrsa cHavana pekomeHyetcs
03HAKOMUTLCSA C yrpasnieHnemM nprbopa
Jepes MeHio.

Measure view

Select
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A Onuun

=

— Menu

Statistic view

Select

Esc

Measure
mode

Pexxum nsmepeHun

Mo OTHENbHOCTU: KaXkoe OTAeNbHoe
n3MepeHe NOATBEPXAAETCS 3BYKOBbLIM
CWUTHaNoOM M coxpaHsieTcs B Oydepe.

HenpepbIBHbLIA PEXNM: HEMPepbIBHOE
M3MepeHIe 1 CoxpaHeHne

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

PaGouunin pexxum

Hanpsmyio: 4ns onepaTuBHbIX U3MEPEHNI.
Mo>HO coxpaHnTb 80 M3MepPEHNI; OAHAKO OHM
yoansioTcs cpasy nocsie BbIKMOYeHUs nprbopa
MM Nepexofa B rpynnoBOv PEXMM.

fpynna 1-4: ona cneumanbHbIX U3MepUTENbHbIX
cepuia. B kaxaom rpynne MOXHO COXPaHUTb

80 n3mepeHuit. IHAMBMAYyanbHas HacTponka
KanvOpPOBOYHbIX W NpefenbHbIX 3HAYEHWUI ANs
KaXaou rpynnbil.

— Working mode

Group 1

Select

— Working mode

Group 3

Select Back

3anporpaMMMUpOBaHHbIN AaTYUK

— Used probe

Used ABTO: aBTOMaT/4ecKas HacTpovika Aar4vika Auto. 7]
seb Fe: MarHUTHO-UHAYKTUBHbIV MPUHLMN Fe
probe No Fe: BUXpPETOKOBbIV MPUHLMM Select Back
EAvHMLBI M3MepeHus — Unit setting ——2
MKM, MUJT, MM um
Unit mils _____|
setting

Select Back
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Backlight

MopceeTka ancnnes
Bkn./Bbikn.

— Backlight

XK nHavkaTtop cratmcTikm (nokasaHus B

— Stat. show

LD pexmnMe n3MepeHuii) Average +
Statisti CpefiHee 3HayeHve Maximum
atistic
Makcmym Select Back
MUHVMYM
CpefiHekBafpaTUYHasn NMOrPeLLIHOCTb
ABTOMaTM4Yeckoe oTK/llo4eHne " Auto poweroff —1
Auto | AKTUBK3MPOBATS: Enable |
power | OtknioyeHe HYepes 2 MUHYTbI 6e30enCTBuUS. Disable
off | Ormenuts

Sealect Back

H Cratuctnyeckme nokasaHus

)
=

—Menu ——1

Statistic view

Options

Select

=

CraTucTnyeckas obpaboTka 1 BbIBOL,
Ha 3KpaH pe3ynsTaToB M3MepeHni

B Npefenax BbIOpaHHOIO pexvMa
n3mepeHni (HanpsmMyto Unn B
rpynnoBoMm pexume 1-4)

— Average view ——

19.7 wn

Back

— Minimum view ——

18.1 wn

Back

Cpe,uHee 3Ha4eHne

— Maximum view

MWHVManbHoe 3HayveHne

21.6

MakcmMmanbHoe 3Ha4eHne

Konuyectso namepeHnin

Back

— Number view ——

42

Back

CpepnHekBafpaT1yHas NorpeLHoCTb

Bonee noapobHyto MHMOPMaLMIO 0 "CpefiHeM 3HaYeHUN" U

"CpefHeKkBagpaTU4HOM NorpewHocTn” cm. B n. 14.

161



Laserliner®

Innovation in Tools

@ dOyHKuMSa npeaenbHbIX 3HAYEeHUN

Hactponka npepenbHbIX 3HaY€HUN
HacTpoika ans CimLKoM OombLUMX UK
CIMLLIKOM MarbIX Pe3ysibTaToB N3MepeHUi.
Ecnu pesyneraThl M3mMepeHunin Gonblue nnm
MeHbLUe NpefenbHbIX 3Ha4YEHMI, MOLaeTCs
3BYKOBOW CUTHas. DTy HACTPOMIKY MOXHO
nporpamMMmpoBaThb A1 000MX PEXMMOB

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
— High limit 1

1250 um

Limit | “3MepeHni
setting | (Hanpsmylo, B rpynne) Ao, BO BpeMs Unvi nocne | (oK Back
cepun N3MepeHnit.
— low limit 1
BepxHee npefenbHoe 3HaveHve (High limit): 0
Mpeaynpexaalowmin CUrHan nNpuw npesbILLeHnI
HuixHee npepenbHoe 3HadeHue (Low limit): (O Backj
MpeaynpexaaloLwmin curHan npu
HELOCTVXEHNUN
YpaneHue npegesnbHbIX 3HA4YEHUN T —
STa HaCTPOMKa NO3BONAET YAANNUTb UM BEPHYTb | | Limit Setting
3aBOJCKYIO HACTPOVIKY AJ1s paHee 3afaHHbIX
npefenbHbIX 3HadeHni. (BepxHee: 1250 MKM, Select Back
HUXKHee: 0 MKM)
Delete
limit | Ha cneoyiolmii 3a 3TMM KOHTPOSIbHBIN BOMPOC Are you sure?

Hapgo oteeTuTb "[a” (Yes) unu "Het" (No).
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YnaneHue / c6poc namsatu

Tekywiue paHHble — Delete ————1
Current | 2T@ ONUMA NO3BONAET YAANNTL NOCNEAHNN
data | PE3y/bTaT M3Mepennin. CTatucvika All data
obHoBNsETCS. R Back
Ypanutb Bce faHHble R —
STa OnumMs NO3BONAET YAANNUTL BCE [aHHbIE B Current data
Alldata | cooTsetcTByIOLLIEM paboyeM pexime.
Select Back
YpanuTb faHHble B rpynne “Delete ————3
G OTa onuus B AOMNOMNHeHMe K QyHKUMK "YoanuTb All data
J:tl;p BCe laHHble" yoanseT 3afaHHble npeaenbHble
3HaYeHVIs ¥ 3Ha4eHNs KanmOpPOBKM MO OAHON U | | garect Back
[BYM TOHKaM.
Ha cregyioLwmi 3a 3T1MM KOHTPOSTbHbIN BOMPOC
Hago oteeTuTh "fa” (Yes) unu "Het" (No). Are you sure?
Yes No

HeT cBOOOAHBIX A4eeK NamaTi B pexunme M3MepeHI/II;1 Hanpamyto:
M3MepeHnsa MOXHO NMPpoaosKaTh. [aHHble, COXpaHeHHble NepBbIMA,

3aMEHSIOTCA HOBbIMU, a CTaTUCTVKa COOTBETCTBEHHO 0OHOBNsSeTCA. HeT
CBOOOIHBIX S4EEK MAMATA B TPYMNOBOM PEXUME: N3MEPEHMS MOXKHO
npoponxats. Ha aucnnee nossnsetcs Haanmck ,Full” (Het mecta).

Pe3ynbTaTbl M3MEPEHWI He 3aMEHSIIOTCS HOBbIMY, @ CTAaTUCTVMKA He
obHoBRsETCS.
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B Nnpukauus pesynbTaToB N3mepeHui

—Menu ——
Delete

2
Select Esc

=

NHaMKaums pesynsTaToB M3MepeHun

3[eCb MOXHO MO OTAENbHOCTM BbI3bIBaTh BCE
M3MepeHHbIe B COOTBETCTBYIOLLEM pPexXuMe 49,7 pm
(HanpaAMYyIo UK B rpynne) 3HaYeHNs.

— Measure view

Measure
view
Back

El Nyck pexxuma kanubpoBkun

— Menu ——

Measure view
2

Select Esc

=

il

Kanunbpogka
STa (yHKLKMA BKITIOHAET PEXIM KanMOPOBKM.

OTMeHUTb pexxmnmM Kannmbposku (disable) -

— Calibration

[Enable |
Calibra- | BKNIO4MTE pexim kanubposku (enable) Disable
tion Select Esc

Yaanutb kannbposky Hyns NFe

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Ynanutb KanubpoBky Hyns Fe

164



CoatingTest-Master

K KannbpoBka Hyns

MepeBecTv NpUbOpP B pexXmnM KannmbdpoBKM COrMacHo ONmMcaHmio B Luare 9 1
HaXXmmMaTb KHonky "ESC” 1o Tex nop, Noka Ha 3KpaHe He NOABUTCH PeXUM
n3mMepeHn. Ha akpaHe MOryT NOABAATLCA CeAYIoLLMe OTHOCALLMECS K

Ka

J'Il/|6pOBKe MOKa3aHnA:

cal KaJ'II/I6pOBKI/I no OfiHOM UnK OBYM TO4KaM HET DIR

cal 1~2 | ecTb KanMOpoBKa MO OLHOW MW ABYM TOHKaM

zero | HeT KannMbpoBKM Hyns

cal zero

zeroY | ecTb kanmbposka Hyns

Ons nposefeHns KaJ'II/I6pOBKI/I HYIA BbINONHATL Criefyouine NEencTBus:

w N

~N o Ul B

. Bknoumntb I'IpVI60p; Yy I/I3MepI/ITeJ'IbHOl7I roJTIOBKW He O0JI>KHO ObITb KOHTAKTa C

MeTaJuTn4ecknm npeaMeToMm.

. BkntounTb pexkuM "M3mepeHue no otaenbHocTn” (MyHKT 4, onuum).
. YCTaHOBWTb M3MepUTeNIbHYIO FONIOBKY BEPTVKANbHO Ha BXOAALLMN B

KOMMIEKT MOCTaBKM KOHTPOIbHbIV 00pa3eL, 6e3 nokpbITvs (Kannbposky
BCErAa NPOBOAWTb Ha HMCTbIX MOBEPXHOCTSX GE3 MOKPbITUS).

. Mocne 13MepeHws CHOBa CHATb M3MEPUTENbHBIV NPrGOop.

. YOoep>X1BaTb HaXaTom KHOMKY "Zero” B Te4eHme 2 CekyHA.

. Heckonbko pa3 noBTopuUTh wWaru 3-5.

. Kanvbposka Hyns 3aBepLueHa. Pexvm kannmbpoBKkin HEOOXOAMMO CHOBa

OTKMOYUTb.

Mpubop BblHMCASET cpeaHee apudMeTMHeckoe no nocieaHumM 5
KanubpoBKaM Hyma 1 Kaxbl pa3 3aMeHseT caMoe CTapoe 3Ha4YeHue.
KannbpoBsky HyNisi peKOMEHAYETCS BbIMOMHATL Nepes KaxabiM HOBbIM
N3MePEHNEM.
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Kl Kannbpoeka no ogHom Touke

KaJ'II/I6pOBKa no O HOW To4ke pekomMeHOYyeTCA Npn 3aMepax 04eHb TOHKNX

NOKpbITWA. MepeBect NprMbop B peXMM KanMbpPOBKM COMNACHO OMMUCaHWIO B

ware 9 1 HaxmmaTb KHonky "ESC" 0o Tex nop, Noka Ha 3KpaHe He MNoSBUTCA
PEXUM M3MepeHniA. 1 npoBeAeHNs KannbpoBKM MO OLHON To4Ke
BbIMOMHUTL CIefyloLe [eNCcTBUA:

1.
2.

U~ W

~

MpoBeCT KanMBPOBKY Hyms COMNacHO onncaHuio B Wware 10.
YNOXNUTb Ha KOHTPOJbHbIN 00pa3eL, 6e3 NOKPbITVS KanMOPOBOYHYIO
MEHKY, COOTBETCTBYIOLLYIO MPUOAM3UTENBHO M3MePSEMON TONLLIMHE
MOKPbITUS.

. YCTaHOBUTb BEPTMKANBHO N3MEPUTENbHYIO FOTIOBKY.
. Tlocne n3MepeHns CHOBAa CHATb M3MepPUTENbHBIV NpUBop.
. C NOMOLLbIO KHOMOK ,, & “/, ¥ * yCTaHOBWTb TOMLLMHY KannbpoBO4HOM

NNEeHKN Ha 3KpaHe.

. Heckonbko pa3 noBTopuUTb wWwaru 3-4.
. Haxatb KHonMKy ,,Zero”, 4ToObl MPUMEHUTL KannbpoBKy.
. KannbpoBska no ofHoM Touke 3aBepLieHa. PexxnmM kannmbposku

HeO6XO£I,I/I MO CHOBa OTKJTIOHYNTb.

EH Kannbpoeka rno AByM To4YKam

KaJ'II/I6pOBKa Mo ABYM TOYKaM peKoMeHAyeTca npn NsMepeHnax Ha
LLIepOXOBaTbIX MOBEPXHOCTAX. HepeBECTI/I I'Ipl/l60p B pexnm KaJ'Il/I6pOBKl/I

COrnacHo onncaHuio B Wware 9 1 HaxumMatb kHorky "ESC” o Tex nop, noka Ha

SKpPaHe He NOoABUTCA PexXnm M3MepeHl/II7I. Ons nposegeHnsa KaJ'IVI6pOBKVI no
OBYM TO4KaM BbIMONIHUTL cnefytouime OencTBus:

. MpoBecT KanMBPOBKY Hyms COMMacHoO onmncaHuio B Wware 10.
. BbINOMHWTL KanmMbpoBKY MO OAHOM TOUKE, Kak OMMcaHo B Wware 11, Ho

MCNonb30BaTb Kanm6poaquyro NNeHKy, ToNWKrHa o KOTOpOI;I MeHblLLe
I'Ipe,D.I'IOJ'IaI'aeMOPI TONWMWHBI U3MepPAEeMOro NoKpbITUA.

. MoBTOPUTL LWAr 2 € KaNMBPOBOYHOW NNEHKOM, TOMLLMHA CNOSi KOTOPOM

Gonblue npe,u.rlonaraeMoPl TONWMWHBI U3MepPAEeMOro NoKpbITUA.

. HaxaTtb kHonky "Zero", 4ToObl MPYMEHWUTb KannMOpPOBKY.
. Kanvnbposka no AByM To4kaM 3aBepLueHa. Pexxnm kanmbposku

HeO6XO£I,I/I MO CHOBa OTKJTIO4YNTb.
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KEl BepHyTbCsl K 3aBOACKMM HacTporikam

HT0ObI yAanuTh BCe pe3ynbraTbl M3MEPeHUH,
HaCTPOMKM 1 KanvbpOBOYHble 3Ha4eHWs,
N3MEePUTENbHbIN NPUOOP MOXHO COPOCUTL C
BO3BPaTOM K 3aBOACKMM HacTporkam. [ns 31oro
BbINONHWTL CrefyloLive 4enNcTBuS:
1. Bblknto4mnts nprbop.
2. OpHoBpeMeHHO HaxaTb KHomnku "ON /OFF" 1
"ZERO".
3. OtnyctnTb kKHomky "ON/OFF" 1 yoep>xuBath
HaxaTom "ZERO". @ 9
4. Tocne nycka nofATBepAnTb COPOC OTBETOM Ha
KOHTpOIbHbIM Bonpoc "a" vnu "Het".

Sure to reset?

K CpepHee 3HavyeHne / CpegHeKBagpaTUYHas NMOrpeLuHoCTb

PV NPOBEAEHM HECKONTbKMX M3MEPEHMIN CpeaHee 3HaveHre X
yKa3blBaeT cpefiHee apudMeTNYECKOe, @ CpeflHeKBaapaTUyiHas
norpelHocTb (Sdev) - BENNYMHY CpeiHero oTKIIOHeHNs OTAeNbHbIX
pEe3ynbTaTOB M3MEPEHMIA OT 3TOTO CPeLHero 3HayeHus. Yem Gonblue
CpeaHeKBagpaTNYHas NMOrPELLIHOCTb, TeM borblie pa3dbpoc 3Ha4eHMN B
Ccepuv USMepEeHUN.

Mpy HOPMasbHOM pacnpefeneHnn pesynsTaTos N3MepeHN
68% pe3ynsLTaTos HaxooaTcs B npedenax X £ (1*Sdev),
95% pe3ynsTaTos - B Npedenax X =+ (2*Sdev)

99% pe3ynsTaTos - B Npefenax avanasoHa X + (3*Sdev)
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EH CoobuieHuns 06 owmbkax

Kop, oumn6kun OnucaHne

HenpaBmnbHO NoACcoeAMHEH AaTHMK.

Err1, Err2, Err3
CnrHan c OTKIIOHEHWEM.

Err1 Owwbka BUXPETOKOBOro AaT4mKa

Err 2 OLwnbKa MarHUTHO-MHOYKLMOHHOIO faTyuka
Err3 Owwmnbka obomnx faTymKos

Err4, Err5,Err6 peseps

Err 7 OLwmbKa TOMLLMHBI /108

Ecnu coobueHms ob owmnbkax Bce BpeMs MOBTOPSIOTCS,
I npocvM obpaLlaTbCs K CBOEMY AWUNEPY UV B OTAEN CEPBUCHOIO
" obcnyxuBanua Laserliner.

3 Nepepaua paHHbIX No USB

Mporpamma ¢ Amcka, BXOAALLEro B KOMMEKT NMOCTaBKM, MO3BONSET NepefasaTb
3anmMcaHHble faHHble Ha MK 1 ncnonb30oBaTh WX Ans AarnbHenLen 0bpabotku

11 COCTaBNEeHNs LOKYMEHTOB. BCTaBUTb BXOAALLMI B KOMIMIEKT NOCTaBKM AMCK B
[IMCKOBOZ, V1 BbIMOMHSATH MHCTPYKLLAM MPOrpaMMbl YCTaHOBKM. ocsie ycneLHom
WNHCTannALMM 3anycTuTb Npunosxenme. MoacoenmHmTb BXOAALLMA B KOMMNEKT
nocraBkim kabenb USB ¢ ofiHOM CTopoHb! K MHMUnopTy USB Ha nprbope, a ¢
Zpyroi - kK csobogHoMy nopty USB komMnbiotepa. JLononHUTenbHyo MHopMaLmio
0 paboTe € NPorpaMMHbIM 0OeCreqeHeM MOXHO HaTV B PyKOBOLACTBE K
nporpamme Ha DVD, rae coaepkuTtcs NoapobHoe onmcaHme hyHKUMA.
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TexHun4eckune XapakKTepuctukn

To4yHOCTb

+ (3% +1 Mkm),
850..1250 mkm /
(£5%)

CeHcop FE NFe
- MarHuTHO- -
MprHUMN gencrsms - Buxpetokosbivt
VNHAYKTVBHbIV
[nanasoH nsmepenus | 0..1250 Mkm 0..1250 mMkm
0..850 Mkm / 0..850 Mkm /

+ (3% +1 MkMm),
850..1250 mkm /
(£5%)

MWHVManbHbIN

1,5 MM 3 MM
paauyc nsrmba
Hnametp
HanMeHbLUen
@7 MM 25 MM
NOBEPXHOCTA
V3MepeHuns
Pabouyas Temnepatypa | 0°C..40°C
Makc. oTHOCUT.
90 %
BNaXHOCTb BO3AyXa
SneKTponuTaHve 2 Wwt., N AAA

Pasmepbl (LU x BxT)

50x110x 23 MM

Bec

1001

M3rotoButens COXpaH4deT 3a cobom NnpaBa Ha BHeCeHWe TeXHNYeCKNX

n3mMeHeHumn. 06.12

MpaBuna v Hopmbl EC n ytunusauus

TMprOOP BHIMOSHSET BCe HEOOXOAVMbIE HOPMbI, PErfiamMeHTVpyIoLLme
cBOOOAHbIV TOBAPOOOOPOT Ha Tepputopum EC.

[laHHoe v3denvie NpeacTasnseT cobon neKkTpuYecknia nprobop,
noanexalLmin ciaye B LieHTpbl cOopa OTXOA0B U yTUAM3aLmn B
pa30bpaHHOM BILE B COOTBETCTBM C EBPOMNENCKON AMPEKTMBOM O
ObIBLUMX B yNOTPEONEHMN MEKTPUHECKMX W SMEKTPOHHBIX NPprbopax.

q:
B

[lpyrvie npaBuna TexH1Ky 6e30MacHoCTA 1 JOMNONHUTENbHbIE
VHCTPYKLMK cM. No aapecy: www.laserliner.com /info
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TMOBHICTIO MPOYMTANTE L0 IHCTPYKLIO 3 ekcryaTaui Ta OpoLuypy
I «[apaHTist 1 4OAATKOBI BKa3iBKM», LLO AOAAETHCA. [JoTprmMymTech
HACTaHOB, WO B HUX MICTATLCA. 30epiranTe Lj JOKYMEHTU aKypaTHO.

dyHKLis / 3acTocyBaHHS

Mpunag Npy3HadeHWn AN HePYyMHIBHOMO BUMIPIOBaHHSA TOBLLMHMN MOKPUTTSA
3a NPVHLMNOM MarHiTHOT iHAyKLii abo BMXpoBOro crpymy. OCHOBHI
BMKOPUCTaHHSA: KOHTPOMb AKOCTI B MaNAPHMX Liexax Ta B aBTOMODINbHOT
NPOMUCIOBOCTI, KOHTPOSTb MOKPUTTA MaTepiasis Ans aHTUKOPO3INHOro
3axu1cTy MeTaneBux AeTanen. BOygoBaHa Nam'aTh i CTaTUCTMYHA OLliHKa Ans
aHani3y BUMIpIOBaHWX BEVHMH.

88—

PexxiMM MeHIo: NpunHerHs (ESC), Hazag,

PexxvimM MeHI0: YBIMKHYTV /BUMKHYTA
Laserliner® niacsidyBanHHs PK-aumcnnes

FOIR = [ KHorika Hagirauii BH3,/npaBopy4

KaniopysaHHs Hynsi

BurmiptoBanbHa ronoska / fasa4

YBIM. /BUMK.

KHonka HaBirawii Haropy /nisopy4

Metio, B1Oip, nigTeepanT

USB-iHTepchenc

-

oONOUVAWN

IHOVKaLs NFe: MeTanu, LLIO He MICTATb
3anio
[HOVKaLjs Fe: MeTanu, Lo MICTSITb 3ai30
BrmiptoBaHa Benu4mnHa
IHOVKaLs cratuarnkn: AVG, MAX, MIN,
SDEV
CTaTnCTYHA KiNbKICTb BUMIPSHMX 3Ha4eHb
Poboumi pexxiam: npsmuin (DIR),
rpynosmii (GRO)
MprHLMN BUMIptoBaHHs: N (MprHLMN
6  BVXPOBOIO CTPYMY);

F (MpyHLMN MarHiTHo! iHayKLji)
7 Hwvizbkni 3apsig Gatapei
8 USB-3'egHaHHS aKT1BHE

-

u A W N
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H 3aknapeHHs 6aTapeniok E ON/OFF
BinkpuTu Biacik ans 6atapenok
i BKNnactv b6atapenkum 3rigHo

3 no3Haykamu. Mpu upomy
3BaXaTh Ha NPaBUIIbHY
MONSAPHICTb.

Laserliner®

2xAAA, 15V

E KepyBaHHs 3a S,OMOMOrol0 MeHI0

3a JONOMOroI0 MeHIO MOXHa KepyBaTu
PYHKLIAMY | HanalTyBaHHAMUN. MeHio
BUKJTMKAETbCA HAaTUCKAHHAM KHOMKKM "MeHIo".
L5 )X KHOMKa Takox npu3HayeHa ans sBubopy
OKpeMMX NyHKTIB MeHIo. 4ns HaBirawii y
MexXax MeHo Cnif, BUKOPUCTOBYBATY KHOMKM
"a"i"w" o6 3anmwmntin MeHio abo
nepenTu Ha KPoK Hasaf A0 NonepenHbOro
CyOMeHIO HaTUCHYTU KHOMKY "Esc”.

—Menu ——1

Statistic view

3rigHO 3 €0 NOriKOIo KepyBaHHA MOXHa
06paTh HaCTyMHI HanaLUTyBaHHS i MyHKTY
MeHio.

Mepen no4aTkom pobOTH 3 BUMIPIOBASIbHNM
NpPUNaaoM peKoMeHLY€eTbCA O3HaNOMUTACh 3
MOro KepyBaHHAM.

Select
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A Onuii

=

— Menu

Statistic view

p |Crre—

Select Esc

Measure
mode

Pe>xnm BUMiptoBaHHS

MOOAMHOKMIN PEXXMM: KOXHE OKpeme
BUMIPIOBaHHS NiATBEPLXKYETLCS 3BYKOBUM
CUrHaNOM i 3anam'aToBYETbCA Y Bydepi.

TpVIBanNunm pexxuM: NocTiHe BUMIPIOBaHHS i
30epexeHHs AaHux

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

PoGounii pexxum

MpsMUA: Ans WBMAKNX BUMIptoBaHb. MoXHa
36epirat 80 BMMIpIOBaHb i, 3BM4aHO,
BMOANATY iX, AKLWO NpMnag BUMMKAETbCH abo

— Working mode

Group 1

h - Select Back
Working | PEX1M 3MIHIOETbCA HA FPYMOBWI.
= o — Working mode 5
mode | [pynoswit 1-4: Ans ocobnmeux cepin a 39
. . roup
BMMIpIOBaHb. ﬂ,ﬂﬂ'KO)KHOI rpynu MoxHa
36epirat 80 BMMIptOBaHb. IHAMBIAYanbHe
HanaLITyBaHH: KanibpyBaHHA | FPaHUYHOI Select Back
BENUYUHM AN KOXHOI rpynu.
HanawTtoBaHun paBay " Used probe 1
Used ABTO: aBTOMATM4He HanalTyBaHHS AaBaya At 4]
probe Fe: npuHUMN MarHiTHOI iHAYKUIT Fe
No Fe: [MpuHLMN BUXPOBOIO CTPYMY Select Back
OpviHULI BUMipY —Unit setting ——2
. pgm, mils, mm um
Unit mils |
setting
Select Back
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Backlight

MNipcBivyBaHHA ancnnes
YBIM. /BUMK.

— Backlight

[HAMKaLs cTaTncTmkm Ha PK-guvicrnel (IHgmkauis

— Stat. show

pexnmy BI/IMip}OBaHHﬂ) Average *
LCD | CepenHs BenmymHa Maximum
Statistic M_aK_CWMaﬂbHa Select Back
MiHiMarbHa
CraHpapTHa noxmbka
ABTOMaTMYHE BUMKHEHHS " Auto poweroff —1
Auto | VBiMKHYTU: BUMKHEHHS Hepes 2 XBUMMHI, AKLLO [Enable 7]
power | gigcyTHs aKTUBHICTb. Disable
off BID'KJ-”OL‘MTM Select Back

B IHgukauis ctaTuctukmn

)
=

—Menu ——1

Statistic view

Options

Select

=

CTaTCTUYHA OLjiHKa Ta iHAMKaLLif
BUMIPIOBaHNX BEMVYNH Y MEXax
00paHoro pexrmy BUMipIOBaHHS
(npsmumin abo rpynoBuii pexxum 1-4)

— Average view ——

19.7 wn

Back

— Minimum view ——

18.1 wn

Back

CepefiHa BENN4YMHa

— Maximum view

MiHiManbHa Benn4mHa

21.6 vm

MakcnmansHa BeinymnHa

KinbkicTb BMMiptoBaHb

Back

— Number view ——

42

Back

CraHpapTHa noxmbka

binbl foknafaHy iHopMalLiio LWoAo "cepeiHboi BENNYNHK" Ta "CTanaapTHOI
NOXMOKK" AMBUTBLCS Y NYHKTI 14,
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@ dyHKuis rpaHUYHOT BeNnYnHU

HanawityBaHHSs! FpaHU4HOT BeNUYNHN
HanaluTyBaHHs NepeBULLIEHHS aD0 3aHVKEHHS
BMMIPIOBaHNX BENNYMH. AKLLIO BUMIpPIOBaHI
BEMNHYMHY 3HAXOAATHCS 38 MEXAMM MPAHNYHIIX
BENNYMH, JTYHAE 3BYKOBUI CUrHar.

Llio chyHKLjIO MO>KHa HanaLUTyBaTV st 000X
PEXMMIB BUMIpIOBaHHS (MpsAMII abo rpyrnosui

— Limit —1

Delete limit

Select Back

— High limit

L|n.1rt pexmM) nepen, nig Yac abo nicna cepii 1250
setting | o\ jinioBab. oK Back
BepxHs rpaH4Ha BenmivHa (BepxHs Mexa): o it !
NyHAaE 3BYKOBUI CUrHan y pasi NepeBULLEHHS 0
HWXHS rpaHnYHa BenMUMHa (HXKHSA MeXa):
NyHa€E 3BYKOBU CUrHan y pasi 3aHKeHHs (O Backj
BuiaaneHHs FpaHNYHUX BENIUYUH T —
3a [OMOMOrot L€l PYHKLLT MOXKHa BUOANATA Limit Setting
nonepeaHbO BCTaHOBMEHI rpaHNYHi BEYNHN
abo MOBEPHYTVCL 0 3aBOACHKOMO HANALUTYBAHHS. | | gerect Back
(Bumcoka: 1250 um, Hu3bka: O um)
Delete
limit | Ha noganblunii 3anuT nigTBepaxeHHs Tpeba Are you sure?

Bignosicty "Tak" (Yes) abo "Hi" (No).
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BupaneHHs / BigHOBNEHHs nam'aTi

MoTouHi pgaHi

— Delete ———1
Current | 3@ BONOMOTO Lii€i ONLii BUAANAETLCH OCTaHHE
data | BMMIpsHe 3HadeHHn. CTaTUCTVIKa akTyanisyeTbcs. | |All data
Select Back
BupaneHHs BCiX BaHNUX “Delete ———2
3a [0MOMOrOl0 L€l OnLii MOXHa BUAANUTY BCi Current data
Alldata | paniy BignosigHoMy po6oHOMy pexXIMI.
Select Back
BupaneHHs rpynoBux AaHux “helete————3
G [lonaTtkoBo A0 dyHKLT "BuaaneHHs BCix AaHWUX" | | all data
J:tl;p s OnList BUAANSE NonepefHbO BCTAHOBMEHi
rPaHYHi BENMHMHY Ta 3HAYEHHS OIHOTOYKOBONO | | gaiget Back
Ta ABOTOYKOBOrO KaniopyBaHHs.
Ha nopanbLuniz 3anuT nNigTBEpLXKeHHs Tpeba
Bignosictn "Tak" (Yes) abo "Hi" (No). Are you sure?
Yes No

Y npsMoMy pexmnmi Miclie B nam'aTi NigTBEPAXKYE: NoganbLi
BMMIpIOBaHHSs MOXVBI. MMepLui 36epexeHi AaHi nepe3anuncyioTbcs Ta

BiZINOBIAHO MOHOBJOETHCS CTATUCTLKA.
Yy prI'IOBOMy pe)KVIMI Miclie B Mam'sTi HIﬂ,TBepﬂ,)Ky€ noganbLui
BVIMIpIOBaHHﬂ MOXnmBi. Ha aucnnei 3'aButbcs Hanmc "Full”

(I'IOBHI/IVI). ﬂ,aHI BI/IMIp}OBaHHFI He nepe3anncytoTbCd, CTaTUCTUKA He
NMOHOBJIOETLCA.
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B IHankaTop BUMipOBaHUX BENUYMH

—Menu ——
Delete

2
Select Esc

=

IHAMKaTOp BUMIipIOBaHMX BENUYUNH

TyT MOHa OKPEMO BUKNNKATK BCi BUMIpIOBaHi
BENUYMHM BiANoBigHOro pexummy (npamuin abo 43.F um
rPYMOBUN PEXIM).

— Measure view

Measure
view
Back

El 3anyck pexxumy kanibpyBaHHs

— Menu ——

Measure view
2

Select Esc

=

il

Kani6pyBaHHs
L chyHKLLIA 3anyCcKae pexxmnM KaniopyBaHHs.

BiakniounT pexxnm kaniopysaHHs (disable) -

— Calibration

[Enable |
Calibra- | YBIMKHYTV pexum kaniopysaHHs (enable) Disable
tion Select Esc

Bupanutu kaniopysaHHs Hyns NFe

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Buoanutu kaniopysaHHs Hyns Fe
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K1 KaniopyBaHHsa Hyns

Sk oNncaHo B NyHKTI 9 YBIMKHYTV NpWnag B peXXmnMi KaniopysaHHs i TUCHYTU
kHonky "ESC", LoKW Ha AMcnnel He 3'ABUTbCA PeXM BUMIpoBaHHA. Ha
Zuncnnei MoXyTb 3'ABUTUCH HACTYMHI 3HAYEHHS, LLLO CTOCYIOTbCS KanibpyBaHH::

OpHoTo4HOBe abo BOTOYKOBE KasnibpyBaHHS

cal .
BiICYTHE
- DIR
al1-2 OpHoTo4koBe abo [1BOTOHKOBE KanibpyBaHHS y
HasBHOCTI Hm

cal zero

zero | KanibpyBaHHs Hyns BiACYTHE

zeroY | KanibpyBaHHS HYNs y HafABHOCTI

LL|o6 po3noyatvt kanibpyBaHHs Hyns, Cig 3poOUTI HaCTyMHe:

1. YBIMKHYTV Npunag, npu LboMY YHUKATL KOHTaKTy BMMIipIOBaNbHOI roNoBKM
3 OyLb-AKMM MeTaneBnM NpeaMeToMm.

. YBIMKHYTU pexxmnm "OgHoKpaTHe BUMiptoBaHHs" (MyHKT 4, onuii).

. MpuKNacT BUMIpIoBanbHY rofoBKy NepneHanKynspHo Lo WabnoHy
0e3 NoKPUTTS, AKUIN JOAAETHCA 10 KOMMEKTY (3aBXaM 3INCHI0BATI
KanibpyBaHHsA Ha YICTI NOBEPXHI 6e3 MOKPUTTA).

. BigkniounTtn npunag nicns npoLecy BUMiploBaHHS

. YTPUMYBATV HaTUCHYTOIO KHOMKY "Zero” NpOTAroM 2 CeKkyHA,.

. MoBTOPUTK KPOKM 3-6 Aekinbka pasis.

. KanibpyBaHHs Hyns 3aBeplLueHo. 3HOB BIAKIIIOYUTI PEXM KanibpyBaHHS.

w N

~N O Ul

lMpwnag po3paxye cepefHe 3Ha4YeHHsl OCTaHHiX 5 kanibpyBaHb Hyns Ta
' nepesanuLue BiANoBiAHO OCTaHHE 3Ha4eHHs. Mepes KOKHUM HOBUM

®  BUMIpIOBAHHAM PEKOMEHOYETLCA 3AINCHUTI KaniBpyBaHHA HyNS.

177



Laserliner®

Inr in Tools

EEl OpHoToukoBe KanibpyBaHHs

OpHOTOYKOBE KanibpyBaHHS PEKOMEHAYETLCS Y Pa3i BUMIPIOBaHHS LlyKe
TOHKOI TOBLLMHW NOKPUTTS.

AK onncaHo B NyHKTI 9 YBIMKHYTV NpUag B PeXunMi KaniopyBaHHs | TUCHYTH
KHonky "ESC", 0ok Ha AUCnel He 3'ABUTbCS PEXMM BUMIPIOBAHHS.

LLlo6 po3noyaTyt ogHOTOHKOBE KanibpyBaHHS, Cif 3p0bKTI HacTynHe:

—_

. 30INCHUTU KanibpyBaHH: Hyns, K OnNm1caHo B NyHKkTi 10.

2. Moknactu kanibpyeanbHy donilo, fka BiANOBIAAE OLIHEHI TOBLLMHI
MOKPUTTS, LLIO BUMIPIOETLCA, Ha LLAabIoH 6e3 MoKpuTTS.

. MepneHamKyNapHO NPUKNacT! BUMIPIOBanbHY rONOBKY.

. Bigkmiountu npunag nicns npouecy BUMIpIOBaHHS.

. 3a 4ONOMOrOI0 KHOMOK " a " /" w " BCTAHOBUTW Ha AMCMNEl TOBLLMHY
KanibpysanbHoi conil.

6. MoBTOPUTY KPOKK 3-4 AeKifbka pasis.

. HatucHyTH KHOMKy "Zero”, wob oTprmMaTy pesynsraTi KanibpyBaHHs.

8. OgHOTOYKOBE KanibpyBaHHs Hyms 3aBepLUEHO. 3HOB BIAKIIOHYUTU PEXNM

KanibpyBaHHs

U~ W

~

EH [1IBoToukoBe KaniGpyBaHHs

[1BoTO4KOBE KanibpyBaHHA peKOMEHAYETCA y Pa3i BUMIPIOBaHHSA Ha
LepexaToi NoBepXHi.

Sk onrcaHo B NYHKTI 9 yBIMKHYTW Npunag, B peXunMi kaniopyBaHHs | TUCHYTM
kHomKy "ESC", AOKM Ha AMCNnel He 3'ABUTbCS PeXUM BUMIPIOBaHHS.

LLlo6 po3noyaTii ABOTOHKOBE KanibpyBaHHs HYNs, Cif, 3p0OUTN HaCTyMHe:

1. 30INCHUTY KanibpyBaHHA Hyns, AK onncaHo B MyHKTi 10.

2. 30INCHUTV OAHOTOYKOBE KanibpyBaHHs, sK Lie onucaHo y . 11,
BMKOPUCTOBYIOHM KanidpyBanbHy Gonito, sika Ma€ MeHLLY TOBLLMHY
NOKPWTTA HiXX OLiHEHa TOBLLIMHA MOKPUTTSH, LLLIO BUMIPIOETHCA.

3. MoBTOPUTM KPOK 2 3 KanibpyBanbHoto onieto, fka Mae BinbLLy TOBLLUMHY
MOKPUTTS HIXX OLliHEHa TOBLLMHA MOKPUTTA, LLO BUMIPIOETLCS.

4. HaTUCHYTV KHOMKY "Zero”, Wob oTprMaT pesynbTaTi KanibpyBaHHS.

5. [lBoTo4KOBE KanidpyBaHHs Hynsi 3aBepLUeHO. 3HOB BiAKIIOHMTI PEXMUM
KaniopyBaHHs!
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KE BigHoBneHHs 3aBoACbKMX HanawTyBaHb

LL|o6 B1AaanuTL BCi BUMIpIOBaHi BENWYNHMY,

HanawTyBaHHS | 3Ha4YeHHs KanibpyBaHHs,

Ha npunagi MoXHa BiAHOBUTY 3aBOACHKI

HanawTyBaHHS. Cnig 3pobUTK HacTynHe:

1. BUMKHYTV Npunag Ans BUMIpIOBaHHS.

2. OpHo4acHO HaTUCHYTK KHomkK "ON /OFF” Sure to reset?
i "ZERO".

3. Bignyctutn kHonky "ON/OFF", kHonky "ZERO"
TPUMaTK HaTUCHYTOLO.

4. Micns 3anycky npunagy Tpeba niaTBepanTH
BiZIHOBMIEHHS 3aBOACHKMX HanaLUTyBaHb
KHomnkamm "Tak" abo "Hi".

K CepepHs BenuunHa / CtaHpapTHa noxmnbka

Mig Yac Kinbkox BUMIptoBaHb CepefiHs BeIMYMHA X BKa3ye CepefHe
3HAYEHH$, MPUYOMY CTaHapTHa noxmnbka (Sdev) € Mipoto ans cepeaHbOT
NOXMOKI OKPEMMX BUMIPIOBAHNX BEIMYNH L€ cepeaHboi BenuinHm. Mpu
UbOMY BifbLLUi CTaHAAPTHI MOXMOKM BKa3ytoTb Ha OinbWMIA po3kmg cepii
BMIMIpIOBaHb.

Y pa3i HopManbHOro po3nofiny BUMIpOBaHb

68% BMMIpPIOBAHMX BENNYMH 3HAXOAMTLCA Y Mexax X = (1*Sdev),
95% BUMIpPIOBAHMX BENUYMH 3HAXOAMTLCA Y Mexax X =+ (2*Sdev) i
99% BUMIpIOBAHMX BEMNYMH 3HAXOOMTLCA Y Mexax X =+ (3*Sdev)
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EH Inpukauis nomunok

Kon nomunkum

Onuc

Err1, Err2, Err3

[atynk nigknioYeHnn HenpaBmbHO.
He igeHTUYHMIA curHan.

Err1 36i1 gaT4mKka BUXPOBOro CTpyMy
Err 2 306i1 faT4mMKa MarHiTHOT iHAYKUii
Err3 36ir 060X OaTymKiB

Err 4, Err 5, Err 6

BiNbHi

Err7

[TomMunKa TOBLWMHMN NnoKpUTTA

I SIKLLLO iHAMKALLiS MOMWIOK MOBTOPIOETLCS 3BEpTanTeCh 10 Balloro
s Aunepa abo Ao cepsicHOro LeHTpy koMnanii Laserliner.

3 Nepepaya paHnx yepes USB

MporpamMHe 3abe3nedeHHs Ha KOMMaKT-ANCKY, LLO AOAAETHCA Y KOMIEKTI,
[03BOJISIE NEePeHOCUTM 3anuncaHi AaHi Ha MK i BUkopucToByBaTu ix Ans
nofanbLuoi 06pobKM Ta AOKYMEHTYBaHHS. BCTaBUTM KOMMAKT-ANCK Y
[OMCKOBI, | BUKOHATV npoueaypy iHctanauii. Micns ycnilwHoi iHcTanauii
3anyCcT1TK 3aCTOCYHOK. BCTaBUTK OAWH KiHelb USB-kabens, 1o Aoaa€eTbes y
komnnekTi, B nopT Mini-USB npunagy, a iHWwWni KiHeupb — y BinbHWA USB-nopt

CBOro Komn'torepa.

Ak Aani KOPUCTYBaTUCh MPOrPaMHNM 3abe3nedeHHsM, [i3HanTech y
nocibHMKy Ha DVD, Lo MICTUTb AeTanbHUA ONMUC (DYHKLIN.
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TexHiuHi paHi

To4HICTb

+(3% +1pum),
850..1250 pm/(i5%)

Aasau FE NFe
MprHLUMn Al MarkirHa Buxposumn ctpym
pvHUMN A iHayKL p py
Hianasox 0..1250 pm 0..1250 pm

BUMIpIOBaHHS
0..850 pm / 0..850 pm /

+(3% +1um),
850..1250 pm / (£5%)

MiHiMansH1 pagiyc

1,5 MM 3 MM
3MUHY
,D,lame_Tp HanmeHwor | 55 MM
NOLLi BUMIpIOBaHHSA
Poboya Temnepatypa | 0 °C..40 °C
l\/IaKc.l BIHOCHa 90 %
BOJOTICTb
KvBneHHs 2 x AAA

rabapwuTHi po3mipu (
LW xBxTI)

50x 110 x 23 MM

Maca

1001

Mw 3annwaemo 3a coboto NPaBo Ha TeXHI4HI 3MiHW 06.12

HopmatumeHi Bumoru €C

Llen npucTpilt 3aA0BoMbHSE BCIM HEOOXIAHM HOPMaM LLOAO BiflbHOro

0biry ToBapiB B Mexax €C.

3rigHO 3 €BPOMENCHKOI AMPEKTUBOIO LLIOZIO €NEKTPUHHIX | €MIEKTPOHHIIX
npvnaaiB, WO BIiACNYXXMN CBI TEPMIH, L BUPIO sk enekTponpunaz,
nignsrae 300py 1 yTunisauji okpemo Big, iHLWX BiAXOAiB.

[leTanbHi BKa3iBKM LLOA0 Oe3neku 11 1oAaTKoBa iHpopMalLLis Ha canTi:

1 yTunisadis

www.laserliner.com/info

C€
hid
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Kompletné si prectéte navod k obsluze a prilozeny sesit , Pokyny pro
I zaruku a dodatecné pokyny”. Postupujte podle zde uvedenych
instrukci. Tyto podklady dobre uschovejte.

Funkce / pouziti

Pfistroj na méfenf tloustky vrstvy slouzi k nedestruktivnimu méreni tloustek
vrstev na principu magnetické indukce resp. vifivého proudu. Hlavni pouzitf:
Kontroly kvality v lakovacich provozech a v automobilovém primyslu, kontroly
povrchové Upravy materiall pro ochranu kovovych soucasti proti korozi.
Integrovand pamét mérenych hodnot pro statisticka vyhodnoceni a analyzu
méfenych hodnot.

88— ReZim menu: zrusit (ESC), zpét

Rezim méreni: zapinani/vypinani LDC
Laserliner® osvétleni

FDIR =~ [ navigacni tlacitko dold / vpravo

nulova kalibrace

méfici hlava / senzor

zap/vyp

navigacni tlacitko nahoru / vievo

menu, vybér, potvrzeni

rozhrani USB

-

oONOUVMA_WN

Zobrazeni NFe: kovy neobsahujici
1 Zelezo Zobrazeni Fe: kovy obsahujici

4 Zelezo
2 méfena hodnota / jednotka
Zobrazeni statistiky: AVG, MAX, MIN,
3
SDEV
6 4 statisticky pocet zmérenych hodnot
5 5 Pracovni rezim: pfimy (DIR), skupina
(GRO)
4 Princip méreni: N (princip vifivého
6 proudu);

F (princip magnetické indukce)
7 slabé nabité baterie
8 aktivované USB pfipojent
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K Vlozeni baterii H ON/OFF
Otevrete prihradku na

baterie a baterie vlozte podle
instala¢nich symbold. Dbejte
pfitom na spravnou polaritu.

Laserliner®

2xAAA, 15V

B Ovladani pomoci menu

Funkce a nastaveni se v méficim pfistroji

ovlada pres menu. Menu se vyvola stisknutim

tlacitka ,Menu”. Stejné tlacitko slouzi rovnéz

pro volbu jednotlivych bod menu. Pro

navigaci v ramci menu se pouzivaji tlacitka @
.~"a,v" Pomoci tlacitka ,Esc” se opusti

nahled menu resp. zobrazeni prejde zpét do v

predchoziho menu.

—Menu ——1

Statistic view

Podle tohoto postupu pfi obsluze Ize volit
dale uvedena nastaveni a body menu.

Doporucujeme, abyste se nejprve seznamili s g [2
ovladanim méficiho pristroje.

Measure view

Select




Laserliner®

Innovation in Tools

B Moznosti

— Menu

> Statistic view

Rezim méreni

Jednotlivy rezim: kazdé jednotlivé méreni se

Measure | potvrdi akustickym signalem a docasné ulozi do
mode | paméti.

Trvaly rezim: kontinudIni méfeni a ukladani do
paméti

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Pracovni rezim

Primy: pro rychla méreni. ulozit do paméti Ize
80 méreni, aviak po vypnuti pfistroje nebo po
pfechodu do skupinového rezimu se z paméti

Working >
vymazou.

mode

Skupina 1-4: pro specifické fady méfeni. Na
kazdou skupinu Ize do paméti ulozit 80 méreni.
Individuélni nastaveni kalibra¢nich a meznich
hodnot na skupinu.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

Nastaveni senzoru

— Used probe 1
Auto: automatické nastaveni senzoru Auto *
Used —— —
probe Fe: princip magnetické indukce Fe
No Fe: princip vifivého proudu Select Back
Jednotky — Unit setting ——2
. pm, mil, mm um
Unit mils |
setting
Select Back
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Osvétleni displeje — Backlight 2
zap/vyp OFF
Backlight CIN—
Select Back
LCD zobrazeni statistiky (zobrazeni méficiho —Stat, show 1
reZimu) Average *
LC_D . | stfedni hodnota Maximum
Statistic maximum Select Back
minimum
standardni odchylka
Automatické vypnuti " Auto poweroff —1
Auto | Aktivovani:
power | \lypnuti po 2 minutach neaktivity. Disable
off |deaktivace Selact Back
H Zobrazeni statistiky
— Menu ——1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Statistické vyhodnoceni a zobrazeni
mérenych hodnot v rdmci zvoleného 19.7 wn 18.1 wn
méfictho rezimu (pfimy rezim nebo skupi- Back Back
novy rezim 1-4)
stfedni hodnota " Maximum view — Number view ——
mlmlmallnllhodnota M6 um 42
maximalni hodnota
Back Back

pocet méreni

standardni odchylka

Blizsi informace o ,,stfedni hodnoté” a ,,standardni odchylce” viz bod 14.
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@ Funkce mezni hodnoty

Nastaveni mezni hodnoty

— Limit —1

Nastaveni pro indikaci prekrocenti resp.
nedosazeni mérenych hodnot. Pokud jsou Delete limit
méfené hodnoty mimo mezni hodnoty, jsou R Back
signalizovany vystraznym signalem. Toto
nastaveni |ze pro oba rezimy méreni (pfimy, — High limit 1
Limit | skupinovy rezim) nastavovat pred, béhem nebo
setting | po fadé méfeni. 1250
0K Back
Hornf mezni hodnota (High limit): —
vystrazny signal pfi prekroceni Spodni mezni e !
hodnota (Low limit): 0 e
vystrazny signal pfi nedosazeni
0K Back
Vymazani meznich hodnot “lmt ———
Pomoci tohoto nastaveni se vymazou predtim na- | | Limit Setting
stavené mezni hodnoty resp. se vrati na tovarni
nastaveni. (high: 1250 ym, low: O pm) Select Back
Nasledny bezpecnostni dotaz se potvrdi pomoci
Delete | ,ano” (Yes) nebo ,ne” (No). Are you sure?
limit
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Vymazani / vynulovani paméti

Aktualni data Delete 1
Current | Pomoci této moznosti se vymaze posledni
data | Méfena hodnota. Statistika se aktualizuje. All data
Select Back
Vymazani viech dat Delete 2
Pomoci této moznosti Ize vymazat viechna data Current data
Alldata |v pfislusném pracovnim rezimu.
Select Back
Vymazani skupinovych dat —Delete 3
c Tato moznost kromé funkce "vymazat vsechna All data
dmtuap data" navic vymaze nastavené mezni hodnoty a
a hodnoty jednobodové a dvoubodové kalibrace. Select Back
Nésledny bezpecnostni dotaz se potvrdi pomoci
.ano” (Yes) nebo ,ne” (No). Are you sure?
Yes No

Pamét plnd v piimém rezimu: dal$i méteni jsou mozna. Udaj méreni

neaktualizuje.

zaznamenany jako prvni se prepiSe a statistika se prislusné aktualizuje.
Pamét plna ve skupinovém rezimu: dal$i méfeni jsou mozna. Na displeji
se zobrazi ,Full” (pIno). Z&dné Gdaje méreni se neprepisi a statistika se
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B Zobrazeni méfenych hodnot

—Menu ——5
2
Select Esc

=

Zobrazeni mérenych hodnot

Zde Ize jednotlivé vyvolavat vsechny zmérené
hodnoty v pfislusném rezimu (pfimém nebo
skupinovém).

Measure
view

— Measure view

5.7

Hpm

Back

Bl Spusténi kalibra¢niho rezimu

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Kalibrace
Pomoci této funkce se aktivuje kalibra¢ni rezim.

deaktivovani kalibra¢niho rezimu (disable)

Calibra- aktivovani kalibra¢niho rezimu (enable)

tion

vymazani kalibrace nulového bodu NFe

vymazani kalibrace nulového bodu Fe

— Calibration

1

Disable

Select

— Calibration

Delete zero N

Esc

4

Delete zero F

Select

Esc
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i Kalibrace nulového bodu

Podle popisu v kroku 9 prepnéte pristroj do kalibracniho rezimu a pfidrzte tak
dlouho stisknuté tlacitko ,ESC”, az se na displeji zobrazi rezim méreni. Na
displeji se mohou zobrazit ukazatele tykajici se kalibrace:

neni k dispozici zadna jedno nebo dvoubodova
kalibrace DIR

cal 1~2 | je k dispozici jedno nebo dvoubodova kalibrace

cal

zero | neni k dispozici zadna kalibrace nulového bodu cal  zero

zeroY | je k dispozici kalibrace nulového bodu

Pro provedeni kalibrace nulového bodu se musi provést nasledujici postup:

1. Zapnéte méfici pfistroj, aniz by se méfici hlava dotykala kovového predmétu.

. Aktivujte rezim , jednotlivé méfeni” (bod 4, moznosti)

. Nasadte méfici hlavu kolmo na dodévany zakladni vzorek bez povrchové
Upravy (kalibraci provadéjte vzdy na cistych plochach bez povrchové Upravy)

. Po provedeném méreni méfici pfistroj zase sejméte

. Na 2 sekundy pfidrzte tlacitko ,Zero”.

. Kroky 3-5 nékolikrat opakujte.

. Kalibrace nulového bodu je ukoncena. Kalibracni rezim se opét musi deak-
tivovat.

w N

~N o Ul b

MEéfici pristroj vypocita stfedni hodnotu z poslednich 5 kalibraci nulo-
' vého bodu a prepiSe vzdy nejstarsi hodnotu. Pred kazdym novym
® méFenim se doporucuje provést kalibraci nulového bodu.
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EEl Jednobodova kalibrace

Jednobodova kalibrace se doporucuje pfi mérenich velmi tenkych vrstev. Podle
popisu v kroku 9 prepnéte pristroj do kalibracniho rezimu a pridrzte tak dlouho
stisknuté tlacitko ,ESC", az se na displeji zobrazi rezim méfeni. Pro provedeni
jednobodové kalibrace se musi provést tento postup:

1. Podle popisu v kroku 10 provedte kalibraci nulového bodu.

N

0o~NOYUT DM~ W

. Na zakladnf vzorek bez povrchové Upravy polozte kalibracni folii, jejiz

tloustka odpovida odhadované tloustce mérené vrstvy.

. Nasadte kolmo méfici hlavu.

. Po provedeném méfeni pristroj zase sejméte.

. Pomoci tlacitek , a “/, a " nastavte na displeji tloustku kalibra¢ni félie.
. Kroky 3-4 nékolikrat opakujte.

. Stisknéte tlacitko ,Zero” pro prevzeti kalibrace.

. Jednobodova kalibrace je ukoncena. Kalibracni rezim se musi opét

deaktivovat.

EH Dvoubodova kalibrace

Dvoubodova kalibrace se doporucuje pro méreni hrubych povrchd. Podle
popisu v kroku 9 prepnéte pristroj do kalibracniho rezimu a pridrzte tak dlouho
stisknuté tlacitko ,ESC”, az se na displeji zobrazi rezim méfeni. Pro provedeni
dvoubodové kalibrace se musi provést tento postup:

1

. Podle popisu v kroku 10 provedte kalibraci nulového bodu.
2.

Podle popisu v bodu 11 provedte jednobodovou kalibraci, avsak s kalibra¢ni
folii, kterd ma tenci tloustku vrstvy, nez je odhadovana tloustka mérené
vrstvy.

. Opakujte krok 2 s kalibra¢ni folii, kterda ma vétsi tloustku vrstvy, nez je odha-

dovana tloustka mérené vrstvy.

. Stisknéte tlacitko ,Zero” pro prevzeti kalibrace.
. Dvoubodova kalibrace je ukoncena. Kalibra¢ni rezim se musi opét deakti-

vovat.
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EEl Nastaveni zpét na tovarni nastaveni

Pro vymazani viech méfenych hodnot, nastaveni a
kalibracnich hodnot se mlze méfici pfistroj nasta-
vit zpét na tovarni nastaveni. Provede se to timto
postupem:

. Vypnéte méfici pfistroj.

. Soucasné stisknéte tlacitka ,, ON/OFF" a ,ZERO".

. ,ON/OFF" uvolnéte a ,ZERO" pridrzte stisknuté.

. Po spusténi pristroje je nutné resetovani potvrdit
odpovédi na bezpec¢nostni dotaz pomoci ,ano”
nebo ,ne”.

Sure to reset?

AW o

K Stfedni hodnota / standardni odchylka

PFi nékolika mérenich udava stfedni hodnota X pramérnou hodnotu,
pficemz standardni odchylka (Sdev) je hodnota stfedni odchylky jednotlivych
zmérenych hodnot od této stfedni hodnoty. Vétsi standardni odchylky pritom
ukazuji na vétsi rozptyl fady méreni.

PFi normalnich rozlozenich mérenf je
68% mérenych hodnot v rozmezi X = (1*Sdev),
95% mérenych hodnot v rozmezi X + (2*Sdev) a

+
99% mérenych hodnot v rozmezi X + (3*Sdev)
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EH Chybova hlaseni

Chybovy kéd Popis

Err1, Err2, Err3 Senzor neni spravné pfipojen. Jiny signal.
Err 1 Chyba senzoru vifivého proudu

Err 2 Chyba magnetického indukéniho senzoru
Err 3 Chyba obou senzor(

Err 4, Err 5, Err 6 rezervovano

Err 7 Chyba v tloustce vrstvy

I Pri opakovanych chybovych hlasenich se obratte na svého specializova-
s Ného prodejce nebo na servis Laserliner.

3 Pfenos dat pres USB

Software dodavany na CD umoziiuje pfendset zaznamenana data na PC a
vyuzit je k dalSimu zpracovani a dokumentaci. VloZzte dodavané CD do mecha-
niky a nasledujte pokyny privodce instalaci. Po Uspésné instalaci spustte apli-
kaci. Pfipojte dodavany USB kabel na jedné strané k mini-USB portu pfistroje a
na druhé strané k volnému USB portu na vasem pocitaci.

Dalsi ovladani softwaru si prosim prectéte v manualu k softwaru na DVD, ktery
obsahuje detailni popis funkci.

- = m
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Technické parametry

Senzor FE NFe

Princip funkce magnetickd indukce vifivy proud

Rozsah méreni 0...1250 ym 0...1250 uym
0...850 pm / 0...850 ym/

Presnost +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),

850...1250 pm / (+5%) | 850...1250 pm / (+5%)

Minimalni polomér

ohybu 1,5 mm 3 mm
Primér nejmensi
v @7 mm @5 mm
mérené plochy
Pracovni teplota 0°C...40 °C
Max. relativni vihkost 90 %
vzduchu
Napajeni 2 x AAA

Rozméry (S x V x H) 50 x 110 x 23 mm

Hmotnost 100 g

Technické zmény vyhrazeny. 06.12

Ustanoveni EU a likvidace

PFistroj splfiuje vdechny potfebné normy pro volna pohyb zbozi v
ramci EU.

Tento vyrobek je elektricky pfistroj a musi byt oddélené vytfidén a
zlikvidovan podle evropské smérnice pro pouzité elektrické a
elektronické pristroje.

Dalsi bezpecnostni a dodatkové pokyny najdete na:
www.laserliner.com/info —
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Lugege kasutusjuhend ja kaasasolev brosur , Garantii- ja lisajuhised”
m tdielikult Iabi. Jargige neis sisalduvaid juhiseid. Hoidke neid dokumente hasti.

Funktsioon / kasutamine

Kihipaksuse mooteseade on ette nahtud kihipaksuste mittepurustavaks
modtmiseks magnetilise induktsiooni voi podrisvoolu printsiibil. Pohiraken-
dused: Kvaliteedikontroll varvitokodades ja autotdostuses, korrosioonikaitset
pakkuvate pindkatete kontrollimine metallist koostedetailidel. Integreeritud
modtemalu ja statistilised hinnangud méotevaartuste analtdsimiseks.

Meniimoodus: katkestamine (ESC), tagasi
Moédtemoodus: LCD-valgustus Sisse/Valja
Navigatsiooniklahv alla/paremale
Nullkalibreerimine

Mobtepea / sensor

Sisse/Vélja

Navigatsiooniklahv Ulesivasakule

Menu; Valik, kinnitamine

USB liides

Laserliner®
FDIR =~ [

ONOUVThA_, WN =

NFe-naidik: rauasisalduseta metallid
Fe-naidik: rauasisaldusega metallid
Mbbtevaartus / Ghik

Statistiline naidik: AVG, MAX, MIN, SDEV
Maoddetud vaartuste statistiline number
Toomoodus: otse (DIR), grupp (GRO)
Madtmisprintsiip: N (pdorisvoolumeetod);
F (magnetiline induktsioonimeetod)
Patarei vahene laetus

USB Uihendus aktiivne

ON O UTHAWN =
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K Patareide sissepanek H ON/OFF
Avage patareipesa ja asetage
patarei paigaldussimbolite jargi
sisse. Seejuures jalgige diget
polaarsust.

Laserliner®

2xAAA, 15V

B Meniijuhtimine

Mooteseadme funktsioone ja seadeid tuleb

juhtida mentd kaudu. Klahvi ,Menta*”

vajutades kutsutakse meniil ette. Sama klahv

on ette nahtud ka Uksikute mentdpunktide

valjavalimiseks. Men(u piires navigeerimiseks @

tuleb kasutada klahve , a “ ja , v “. Klahviga

LEsc” lahkutakse meniiivaatest voi naaseb v

nait eelnevale alammenudle.

—Menu ——1

Statistic view

Selle kasitsemisloogika pohjal saab alljargne-
vaid seadeid ja menipunkte vélja valida.

Alustuseks on soovitav mooteseadme kasits- g [2
emisega tutvuda.

Measure view

Select
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A Suvandid

)
=

— Menu

Statistic view

Mo6temoodus
Uksikmoodus: iga tiksik mé6tmine kinnitatakse

— Measure mode 1

Single mode *

Mez;ure akustilise signaaliga ja vahesalvestatakse. Continiuous mode
mode o PSR -
Kestevmoodus: pidev méotmine ja salvestamine | |gjact Back
To6moodus — Working mode —— 1
Otsene: kiireteks mo6tmisteks. Salvestada on véi-
malik 80 mobtmist, kuid nad kustuvad seadme Group 1
Working valjalulltamlsel voi grupimoodusesse Umberldli- Select Back
mode | tamisel. —
Grupp 1-4: spetsiifilisteks modteridadeks. Grupi o
. . ~ . Group 3
kohta on voimalik salvestada 80 mo&tmist.
Kalibreerimis- ja piirvaartuste individuaalne seadi-
stamine grupi kohta. Select Back
Seadistatud sensor —Used probe 1
Auto: sensori automaatne seadistamine Aute 7]
Used - e —
probe Fe: magnetiline induktsioonimeetod Fe
No Fe: poorisvoolumeetod Select Back
U hikud — Unit setting 2
. pm, mils, mm um
Unit mits |
setting
Select Back
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Displeivalgustus

— Backlight 2
Sisse/Valja OFF
Backlight oN |
Select Back
LCD statistikanait (mdotemooduse nait) —Stat. show 1
LcD | Keskvaartus Average *
Statistic | Maksimum Maximum
M I I n I mum Select Back
Standardhalve

Automaatne valjaliilitus

— Auto poweroff —1

Auto | Aktiveerimine:
power | Viljalulitumine parast 2-minutilist inaktiivsust. Disable
off Deaktiveerimine Select Back
H Statistiline naidik
— Menu ——1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Mdotevaartuste statistiline hinnang ja
naitamine véljavalitud médtemooduse 19.7 wn 181
piires (otsemoodus voi grupimoodus 1-4) Back Back
Keskvaartus " Maximum view — Number view ——
Miinimumvaartus
. - 21.6 vm 42
Maksimumvaartus
Mo6tmiste arv Back Back

Standardhalve

Tapsemaid andmeid , keskvaartuste” ja ,standardhalbe” kohta vt punktist 14.
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@ Piirvaartuse funktsioon

Piirvaartuse seadistus

Seadistus mdotevaartuste Ules- voi allapoole
Uletamise kohta. Piirvaartuste piires olevatest
modtevadrtustest antakse marku hoiatusheliga.

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
Antud seadistust on véimalik teostada molemas
modtemooduses — High fimit 1
Limit | (otse-, grupimoodus) enne ja parast modterida
setting | ning selle ajal. 1250
0K Back
Ulemine piirvaartus (High limit): _
hoiatusheli tlespoole letamisel o fimit !
Alumine piirvaartus (Low limit): 0 e
hoiatusheli allapoole Gletamisel
OK Back
Piirvaartuste kustutamine et ————»
Antud seadistusega kustutatakse eelnevalt Limit Setting
madratud piirvaartused voi lahtestatakse tehase-
seadetele. (high: 1250 pm, low: 0 pm) Select Back
Jargnev ohutusparing tuleb vastata ,Jah” (Yes)
Delete | v5i ,Ei” (No) abil. fAre you sure?
limit
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Kustutamine / malu lahtestamine

Aktuaalsed andmed

1

— Delete

Current | S€lle suvandi_gq kustutatgkse_viimati moodetud

data | vadrtus. Statistika aktualiseeritakse. All data
Select Back
Ko6igi andmete kustutamine Delete 2

Selle suvandiga saab kdiki andmeid vastavas Current data

Alldata | tsémooduses kustutada.
Select Back
Grupiandmete kustutamine —Delete 3

c See suvand kustutab lisaks funktsioonile , K&igi All data
dmtuap andmete kustutamine” maaratud piirvaartused ja
a Uhe ning kahe punkti kalibreerimisvaartused. Select Back

Jargnev ohutusparing tuleb vastata ,,Jah” (Yes)
voi ,Ei” (No) abil.

Are you sure?

Malu tais otsemooduses: edasised méodtmised on voimalikud Esimesena

ei aktualiseerita.

registreeritud andmed kirjutatakse Ule ja aktualiseeritakse vastavalt sta-
tistikat. Malu tais grupimooduses: edasised mdotmised on voimalikud
Displeile ilmub ,,Full” (tais). Mooteandmeid Ule ei kirjutata ja statistikat
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B Mootevaartuste nait

—Menu ——5

Delete
2

Select Esc

Mootevaartuste nait " Measure view
Measure Sllnkohej! on vc_nmahk k0|k|~v~eastay? mo_o_cjuse 45.7
view (otse- voi grupimoodus) modtevaartusi jarele -1 pm
parida. Back

El Kalibreerimismooduse kaivitamine

—Menu ——6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Kalibreerimine

Selle funktsiooniga tuleb aktiveerida kalibreeri-
mismoodus.

Kalibreerimismooduse deaktiveerimine (disable)

— Calibration

1

Calb n ] n . Disable
Ibra- | Kalibreerimismooduse aktiveerimine (enable)
tion Select Esc

Nullpunkti kalibreerimise NFe kustutamine " Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Nullpunkti kalibreerimise Fe kustutamine
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KM Nullpunkti kalibreerimine

Lulitage seade sammus 9 kirjeldatud viisil kalibreerimismoodusesse ja vajutage
senikaua klahvi ,ESC”, kuni displeile iimub mé6temoodus. Naidata voidakse
jargmisi displeindite, mis puudutavad kalibreerimist:

cal

Uhe- voi kahepunktiline kalibreerimine puudub

cal 1~2

Uhe- voi kahepunktiline kalibreerimine olemas

zero

nullpunkti kalibreerimine puudub

zero Y

nullpunkti kalibreerimine olemas

DIR

cal zero

Nullpunkti kalibreerimiseks tuleb viia labi jargmised sammud:

1. Lulitage mdoteseade sisse ilma, et mdotepea oleks metallist esemega
kontaktis

w N

~N o Ul b

. Aktiveerige moodus , Uksikméotmine” (punkt 4, suvandid)

. Asetage mdotepea vertikaalselt kaasapandud ja pinnakatteta baasnaidisele
(viige kalibreerimine Iabi alati puhtal, pinnakatteta pinnal)

. Vétke mdoteseade parast modtmisprotseduuri jélle dra

. Hoidke klahvi ,Zero” 2 sekundit allavajutatult

. Korrake samme 3-5 mitu korda.

. Nullpunkti kalibreerimine on I6ppenud. Kalibreerimismoodus tuleb taas

deaktiveerida.

Mobteseade arvutab viimase 5 nullpunkti kalibreerimise keskvaartuse ja
' kirjutab vastavalt vanima vaartuse tle. Nullpunkti soovitatakse kalibree-

rida iga kord enne uut moéotmist.
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EE Uhepunktiline kalibreerimine

Uhepunktilist kalibreerimist soovitatakse vaga 6hukeste pinnakihipaksuste
modtmisel. Lulitage seade sammus 9 kirjeldatud viisil kalibreerimismoodusesse
ja vajutage senikaua klahvi ,,ESC”, kuni displeile ilmub médtemoodus.
Uhepunktiliseks kalibreerimiseks tuleb viia labi jargmised sammud:

1. Viige nullpunkti kalibreerimine labi sammus 10 kirjeldatud viisil

. Asetage kalibreerimiskile, mis vastab méddetava pinnakihi paksusele, pinna-
kihita baasnaidisele

. Pange mootepea vertikaalselt peale

. Votke mdoteseade parast modtmisprotseduuri jélle dra

. Seadistage displeil klahvidega , « “/, v * kalibreerimiskile paksus

. Korrake samme 3-4 mitu korda

. Vajutage kalibreerimise tlevotmiseks klahvi ,Zero”

. Uhepunktiline kalibreerimine on I6petatud. Kalibreerimismoodus tuleb taas
deaktiveerida.

N

0o~NOYUT AW

EH Kahepunktiline kalibreerimine

Kahepunktilist kalibreerimist soovitatakse karedate pealispindade méotmisel.
Lulitage seade sammus 9 kirjeldatud viisil kalibreerimismoodusesse ja vajutage
senikaua klahvi ,ESC”, kuni displeile iimub m&dtemoodus.

Kahepunktiliseks kalibreerimiseks tuleb viia l&bi jargmised sammud:

1. Viige nullpunkti kalibreerimine labi sammus 10 kirjeldatud viisil

2. Viige nullpunkti kalibreerimine labi 11 kirjeldatud viisil, kuid kalibreeri-
miskilega, mis on vaiksema kihipaksusega kui méddetava pinna hinnatav
kihipaksus

3. Korrake sammu 2 kalibreerimiskilega, mis on suurema kihipaksusega kui
moddetava pinna hinnatav kihipaksus

4. Vajutage kalibreerimise tlevétmiseks klahvi ,Zero”

5. Kahepunktiline kalibreerimine on I6petatud. Kalibreerimismoodus tuleb taas
deaktiveerida.
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EEl Tehaseseadistusele lahtestamine

Koigi modtevadrtuste, seadete ja kalibreerimisvaartuste
kustutamiseks saab mdoteseadme tehaseseadetele
lahtestada. Tuleb viia labi jargmised sammud:

1. LUlitage modteseade valja
2. Vajutage korraga klahve ,,ON/OFF" ja ,,ZERO". Sure to reset?
3. Laske ,,ON/OFF" lahti ja hoidke ,ZERO" allavajutatult
4. Parast kaivitusprotseduuri tuleb Idhtestamisele ohu-
tusparingu kaigus ,,Jah” véi ,Ei” abil vastata.

KA Keskvaartus / standardhalve

Mitmed modtmised annavad tulemuseks keskvaartuse X, kusjuures stan-
dardhalve (Sdev) on Uksikute mdotevaartuste keskmine korvalekalle sellest
modtevaartusest. Suuremad standardhalbed naitavad seejuures modterea
suuremat jaotust.

Normaalsete mdotejaotuste korral paiknevad
68% modtevaartustest X = (1*Sdev) piires,
95% modtevaartustest X = (2*Sdev) piires ja

+
99% modtevaartustest X = (3*Sdev) piires.
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EH Veateated

Veakood Kirjeldus

Sensor pole korrektselt ktlge thendatud.

Errt, Err2, Err3 Korvalekalduv signaal.

Err 1 P&orisvoolusensori viga

Err 2 Magnetilise induktsioonisensori viga
Err3 Viga mélemas sensoris

Err 4, Err 5, Err 6 Reserveeritud

Err 7 Viga kihipaksuse puhul

I P6orduge korduvalt esinevate veateadete korral esinduse voi Laserlineri
s teeninduse poole.

3 Andmeiilekanne USB kaudu

CD-l kaasapandud tarkvara véimaldab salvestatud andmeid arvutisse Ule kanda
ja edasiseks tootlemiseks ning dokumenteerimiseks kasutada. Pange kaasaso-
lev CD lugejaseadmesse ning jérgige installeerimisprogrammi. Kaivitage pérast
edukat installeerimist rakendus. Uhendage kaasasoleva USB kaabli (ks ots
seadme mini-USB porti ja teine ots arvutil vabasse USB porti.

Palun votke teave tarkvara edasise kasitsemise kohta DVD-I olevast tarkvaraju-
hendist, mis sisaldab funktsioonide Uksikasjalikku kirjeldust.
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Tehnilised andmed

Sensor FE NFe

Talitluspohiméte magnetiline induktsioon | pdorisvool

Mbotepiirkond 0...1250 ym 0...1250 ym
0...850 ym / 0...850 ym/

Tapsus +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),
850...1250 ym / (£5%) | 850...1250 pym / (£5%)

Mlplmaalng 1,5 mm 3 mm

painderaadius

Vaikseima mdotepinna

IR @7 mm @5 mm

|dbimdot

ToGtemperatuur 0°C...40°C

Max s”uhtellne 90 %

Ohuniiskus

Voolutoide 2 x AAA

Mootmed (L x K x S)

50x 110 x 23 mm

Kaal

100 g

Oigus tehnilisteks muudatusteks.06.12

ELi nduded ja utiliseerimine

Seade tadidab koik néutavad normid vabaks kaubavahetuseks

EL-i piires.

C€

Kéesolev toode on elektriseade ja tuleb vastavalt Euroopa direktiivile
elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmete kohta eraldi koguda ning

korvaldada.

Edasised ohutus- ja lisajuhised aadressil: www.laserliner.com/info
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Ladzam pilniba iepazities ar LietoSanas instrukciju un pievienoto
' materialu ,Garantija un papildu norades”. Levérot tajas ietvertos
noradijumus. Saglabat instrukciju un norades.

Funkcijas / pielietojums

Slana biezuma mérierice kalpo parklajuma biezuma mérisanai, nesabojajot
parklajumu, un ta darbojas péc magnétiskas indukcijas vai virpulstravas prin-
cipa. Galvenas izmanto3anas jomas: kvalitates kontrole krasotaju darbnicas
un autorlpnieciba, materialu parklajumu kontrole pretkorozijas aizsardzibas
nodrosinasanai metala detalam. Integréta mérijumu atmina un statistiska
analize mérijumu vértibu izvértésanai.

88—

Izvélnes reZims: partraukt (ESC), atpakal
Meérisanas rezims: ieslégt/izslégt LCD
apgaismojumu

Navigacijas taustins uz leju/pa labi
Nulles kalibrésana

Meérisanas galvina / sensors
leslegt/izslégt

Navigacijas taustins uz augsu/pa kreisi
Izvélne; izvéle, apstiprinasana

USB saskarne

Laserliner®
FDIR =~ [

45.7 um

NO=3  AVG=27

-

WN =
oONOUVhA_WN

NFe indikacija: dzelzi nesaturosi metali Fe
indikacija: dzelzi saturosi metali
Meérijuma vértiba / mérvieniba

Statistikas indikacija: AVG, MAX, MIN,
SDEV

[zmérito vértibu statistiskais skaits

Darba rezims: tiesais (DIR), grupas (GRO)
Mérisanas princips: N (virpulstravas prin-
cips), F (magnétiskas indukcijas princips)
Baterija gandriz izladéjusies

Aktivs USB savienojums

ON O UTh W N =
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K Bateriju ieliksana H ON/OFF
Atveriet bateriju nodalijumu un
ielieciet baterijas atbilstosi
simboliem. To darot, ievérojiet
pareizu polaritati.

Laserliner®

2xAAA, 15V

EH Izvélnes vadiba

Meérierices funkcijas un iestatijumus parvalda,
izmantojot izvélni. Nospiezot taustinu
"Izvélne", atveras izvélne. Tapat Sis tausting
paredzéts tam, lai izvélétos atseviskus izvélnes
punktus. Lai parvietotos pa izvélni, izmanto- @
jiet taustinus "« " un "+ ". Ar taustinu "Esc"
no izvélnes skatijuma var iziet, respektivi,
atgriezties iepriekséja apaksizvélné.

—Menu ——1

Statistic view

Péc 3T logiska vadibas principa iespéjams
izvéléties turpmakos iestatijumus un izvélnes
punktus.

Sakot izmantot mérierici, ieteicams iepazities g 9

ar tas lietosanu. - v

Measure view

Select
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Bl Opcijas

— Menu

Statistic view

Select

Esc

Measure
mode

Mérisanas rezims

Atseviskais rezims: katrs atseviskais mérijums tiek
apstiprinats ar akustisku signalu un saglabats
pagaidu atmina.

Pastavigais rezims: nepartraukta mérisana un
saglabasana

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Darba rezims

Tiesais: atriem mérijumiem. lesp&jams saglabat

80 mérijumus, tacu tie tiek izdzésti, kolidz ierice
tiek izslégta vai tiek parslégta uz grupas rezimu.

Grupa 1-4: specifiskam mérfjumu virkném. Katrai
grupai iespéjams saglabat 80 mérijumus. Katrai
grupai var iestatit individualus kalibrésanas un

— Working mode

Direct *

Group 1

Select

— Working mode

Group 3

robe?vértibu iestatijumus. Select Back
lestatitais sensors —Used probe 1
Used Auto: automatiska sensora iestatisana Auto "
probe Fe: magnétiskas indukcijas princips Fe
No Fe: virpulstravas princips Select Back
Meérvienibas —Unitsetting —2
. pm, mils, mm um
Unit mits |
setting
Select Back
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Displeja apgaismojums — Backlight 2
leslégt/izslegt OFF
Backlight joN |
Select Back
LCD statistikas indikacija (mérisanas rezZima —Stat, show 1
Iﬂdlkéclja> Average b
LCD | videja vertiba Moximum
Statistic MakSimUmS Select Back
Minimums
Standarta novirze
Automatiska izslegsanas " Auto poweroff —1
Auto | Aktivizét: lerice izslédzas péc tam, kad ta 2
power | mindtes ir bijusi neaktiva. Disable
off | Deaktivizét Select Back

H Statistikas indikacija

—Meny ————
Statistic view

} Options
Select

=

1

— Average view — Minimum view
Merijumu vértibu statistiska analize un
paradisana izvéléta mérisanas rezZima 19.7 wn 18.1 wn
ietvaros (tiesais vai grupas rezims 1-4) Back Back
Vidéja véertiba — Maximum view " Number view ——
Minimala vértiba

e 21.6 vm 42
Maksimala vértiba
Back Back

MérTjumu skaits

Standarta novirze

Detalizétu informaciju par "vidéjo vértibu" un "standarta novirzi" skatiet 14. punkta.
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@@ Robezvértibu funkcija

Robezvértibas iestatijums

lestatijums gadijumiem, kad netiek sasniegtas vai
tiek parsniegtas mérijumu vértibas. Par mérijumu
vértibam, kuras ir arpus robezvértibam, tiek

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
signalizéts ar bridindjuma skanas signalu. So
iestatijumu var izvéléties abos meérisanas rezZimos | | High timit 1
Limit | (tiesais, grupas rezims) pirms vai péc mérijumu 1250
setting | virknes, vai mérijumu laika. wm
0K Back
Augséja robezvértiba (High limit): _
parsniedzot atskan bridinajuma skanas signals e !
Apak3éja robezvértiba (Low limit): 0
nesasniedzot atskan bridindjuma skanas signals
0K Back
Dzést robezveértibas “lmt ———
Ar 30 iestatijumu tiek dzéstas ieprieks noteiktas Limit Setting
robezvértibas, respektivi, tiek atjaunoti ripnicas
iestatijumi. (high: 1250 pm, low: O pm) Select Back
Delete | Uz sekojoso dro3ibas jautajumu ir jaatbild ar "Ja"
limit | (Yes) vai "Né" (No). Are you sure?
Yes No
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Dzésana / atminas atiestatiSana

Pasreizéjie dati
Ar 30 opciju tiek izdzésta pédéja izmérita vértiba.

1

— Delete

Current data

Current | K aktualiza ctik s
data Tiek aktualizéta statistika. ata
Select Back
Dzést visus datus Delete 2
Ar 30 opciju var izdzést attieciga darba rezima Current data
All data | visus datus.
Selact Back
Dzést grupas datus —Delete 3
G Ar 30 opciju papildus funkcijai "Dzést visus All data
dmtuap datus" tiek izdzéstas arf iestatitas robezvértibas
a un viena punkta un divu punktu kalibrésanas Select Back

vértibas.

Uz sekojoso drosibas jautadjumu ir jaatbild ar "Ja"
(Yes) vai "Né" (No).

Are you sure?

Pilna atmina tiesaja rezima: ir iespéjami turpmaki mérijumi. Pirmie

aktualizéta.

fiksétie dati tiek parrakstiti un attiecigi tiek aktualizéta statistika. Pilna
atmina grupas rezima: ir iesp&jami turpmaki mérijumi. Displeja paradas
"Full" (Pilns). Mérjumu dati netiek parrakstiti un statistika netiek
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B Mérijuma radijums

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

=

g

Meérijuma radijums
Seit iespéjams aplikot katru attieciga rezima
(tiesais vai grupas rezims) mérijuma veértibu. 45.7 un

— Measure view

Measure
view
Back

El Kalibrésanas rezima palaisana

—Menu ——6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Kalibreésana
Ar 30 funkciju aktivizé kalibrésanas rezimu.

Deaktivizét kalibrésanas rezimu (disable)

— Calibration 1

Disable

Calibra- Aktivizét kalibrésanas rezimu (enable)

tion

Select Esc

Dzést Nfe kalibréto nulles punktu
4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Dzést Fe kalibréto nulles punktu
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K Nulles punkta kalibrésana

Atbilstosi aprakstam 9. punkta parslédziet ierici kalibrésanas rezima un spiediet
taustinu "ESC" tik ilgi, lidz displeja paradas mérisanas rezims. Var tikt paraditas
3adas uz kalibrésanu attiecinamas displeja indikacijas:

cal | viena punkta vai divu punktu kalibrésana nav veikta DIR

cal 1~2 | ir veikta viena punkta vai divu punktu kalibrésana

zero | nulles punkta kalibrésana nav veikta cal  zero

zero Y | ir veikta nulles punkta kalibrésana

Lai veiktu nulles punkta kalibrésanu, javeic $adas darbibas:

1. leslédziet mérierici, nedodot iespé&ju mérisanas galvinai nonakt kontakta ar
metala priekSmetu.

. Aktivizéjiet reZimu " Atsevisks mérijums" (4. punkts, opcijas).

. Uzlieciet mérisanas galvinu vertikali uz komplekta iegadata bazes parauga
(kalibrésanu vienmer veiciet uz tiram, neparklatam virsmam).

. Mérisanas galvinu péc mérisanas atkal nonemiet.

. Uz 2 sekundém turiet nospiestu taustinu "Zero".

. Atkartojiet 3.-5. soli vairakas reizes.

. Nulles punkta kalibrésana ir pabeigta. No jauna jadeaktivizé kalibrésanas
rezims.

w N

~N o ul b

Meérierice no pédéjam nulles punktu kalibrésanas reizém aprékina vidéjo
' vértibu un ikreiz parraksta vécako vértibu. Nulles punkta kalibrésanu
® leteicams veikt pirms katra jauna mérijuma.
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KKl Viena punkta kalibrésana

Viena punkta kalibrésana ieteicama mérijumos ar Joti planu parklajuma slani.
Parslédziet ierici kalibrésanas rezima atbilstosi aprakstam 9. punkta un spiediet
taustinu "ESC" tik ilgi, lidz displeja paradas mérisanas rezims. Lai veiktu viena
punkta kalibrésanu, ir javeic sadas darbibas:

1. Veiciet nulles punkta kalibrésanu, ka aprakstits 10. punkta.

N

0o~NOYUT W

. Uzlieciet uz neparklata bazes parauga kalibrésanas plévi, kuras biezums

atbilst prognozétajam mérama slana biezumam.

. Vertikali uzlieciet mérisanas galvinu.

. Pé&c mérisanas mérierici atkal nonemiet.

. Ar taustiniem " a "/" « " displeja iestatiet kalibréSanas pléves biezumu.
. Atkartojiet 3.-4 soli vairakas reizes.

. Lai parnemtu kalibréto vértibu, nospiediet taustinu "Zero".

. Viena punkta kalibrésana ir pabeigta. No jauna jadeaktivizé kalibrésanas

rezims.

EH Divu punktu kalibrésana

Divu punktu kalibrésana ir ieteicama mérijumiem uz raupjam virsmam.
Parslédziet ierici kalibrésanas rezima atbilstosi aprakstam 9. punkta un spiediet
taustinu "ESC" tik ilgi, lidz displeja paradas mérisanas rezims. Lai veiktu divu
punktu kalibrésanu, ir javeic sadas darbibas:

1

. Veiciet nulles punkta kalibrésanu, ka aprakstits 10. punkta.
2.

Veiciet viena punkta kalibrésanu, ka aprakstits 11. punkta, tacu izmanto-
jiet kalibrésanas plévi ar mazaku biezumu neka tas, kads tiek paredzéts
méramajam parklajuma slanim.

. Atkartojiet 2. soli ar kalibrésanas plévi, kurai ir lielaks biezums neka tas, kads

tiek paredzéts méramajam parklajuma slanim.

. Lai parnemtu kalibréto vértibu, nospiediet taustinu "Zero".
. Divu punktu kalibrésana ir pabeigta. No jauna jadeaktivizé kalibrésanas

rezims.
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EH Ripnicas iestatijumu atjaunosana

Lai izdzéstu visas mérijumu vértibas, iestatijumus un

kalibrétas vértibas, mériericei var atjaunot ripnicas

iestatijumus. Veiciet $adas darbibas:

1. Izslédziet mérierici.

2. Vienlaikus nospiediet taustinus "ON/OFF" un
"ZERO".

3. Atlaidiet "ON/OFF" un turpiniet spiest "ZERO".

4. Péc ieslégsanas atiestate ir jaapstiprina, atbildot uz
drosibas jautajumu ar "Ja" vai "Né".

Sure to reset?

K Videja vertiba / standarta novirze

Ja veikti vairaki mérijumi, tiek paradita vidéja vértiba X, pie kam standarta
novirze (Sdev) apzZimé atsevisko mérijuma vértibu vidéjo novirzi no $is vidéjas
vértibas. Lielakas standarta novirzes liecina par lielaku mérjjumu virknes
izkliedi.

Ja ir normals mérfjumu sadalfjums,

68% no mérijumu vertlbam ir X + (1*Sdev) robezas,
95% mérijumu vértibu ir X + (2*Sdev) robezas un
99% mérijumu vértibu ir X + (3*Sdev) robezas.
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EH Kladu pazinojumi

Kladas kods Apraksts

Err1, Err2, Err3 Nepareizi pieslégts sensors. Atskirigs signals.
Err1 Virpulstravas sensora kltuda

Err 2 Magnétiskas indukcijas sensora k|ada

Err 3 Abu sensoru k|ada

Err 4, Err 5, Err 6 rezervets

Err 7 Slana biezuma k|ada

I Ja k|adu pazinojumi atkartojas, griezieties pie JUsu specializéta tirgotaja
s Vvai Laserliner servisa.

3 Datu parsatisana caur USB

Komplekta piegadata programmatara, kas atrodama kompaktdiska, lauj
ierakstitos datus parsatit datoram un izmantot tos turpmakai apstradei un
dokumentésanai. lelieciet komplektad piegadato kompaktdisku diskdzinT un
izpildiet instalacijas noradijumus. P&c sekmigas instalacijas palaidiet lietojum-
programmu. Komplekta piegadata USB kabela vienu galu pieslédziet ierices
Mini-USB portam, otru galu - jasu datora brivam USB portam.

Par talako programmataras lietosanu, l0dzu, lasiet DVD ierakstitaja
programmatdras lietosanas pamaciba (Software Manual), kura satur detalizétu
funkciju aprakstu.

=
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Tehniskie dati

Sensors

FE

NFe

Darbibas princips

Magnétiska indukcija

Virpulstrava

Meérisanas diapazons

0...1250 ym

0...1250 pm

Precizitate

0...850 pm /
+(3% +1 pm),
850...1250 um / (£5%)

0...850 pm /
+ (3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

Minimalais lieces

. 1,5 mm 3 mm
radiuss
Mazakas mérisanas
) . @7 mm @5 mm
virsmas diametrs
Darba temperattra 0°C...40 °C
l\/ngs. relativais gaisa 90 %
mitrums
Stravas padeve 2 x AAA

Izmeri (platums x
augstums x dzilums)

50x 110 x 23 mm

Svars

100 g

lespéjamas tehniskas izmainas. 06.12

ES-noteikumi un utilizacija

Lerice atbilst attiecigajiem normativiem par brivu precu apriti ES.
Konkrétais razojums ir elektroiekarta. Ta utilizéjama atbilstigi ES

C€

Direktivai par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem.
Vairak drosibas un citas norades skatit: www.laserliner.com/info E
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Perskaitykite visa pateikiama dokumenta , Nuorodos dél garantijos ir
' papildoma informacija”. Laikykités ¢ia esanciy instrukcijos nuostaty.
RUpestingai saugokite Siuos dokumentus.

Veikimas ir paskirtis

Sluoksniy storio matavimo prietaisas skirtas dangos storiui matuoti jo near-
dant, taikant magnetine indukcija arba stkurinés srovés principa. Pagrindinés
taikymo sritys: kokybés kontrolé dazymo jmonése bei automobiliy gamybos
pramonéje, medziagos dangu kontrolé, uztikrinant metaliniy konstrukcijy
apsauga nuo korozijos. Integruota matavimy atmintis ir statistikos ataskaitos
duomeny analizei.

8— Meniu rezimas: atsaukti (ESC), atbulinio

matavimo rezimas: skystyjy kristaly
Laserliner® ekrano ap3vietimo jjungimas / isjungimas

FOIR = [ Slinkti Zemyn / desinén

Nulio kalibravimas

Matavimo galvuteé / jutiklis

Jiungimas / isjungimas

Slinkti aukstyn / kairén

Meniu; patvirtinti pasirinkima

USB sasaja

-

oONOOUVMA_WN

NFe rodmuo: geleZies sudétyje neturintys

1 metalai Fe rodmuo: geleZies sudétyje
turintys metalai

2 Matavimo rezultatas / vienetas

3 Statistinis rodmuo: AVG, MAX, MIN,
SDEV

4 Statistinis iSmatuoty reikSmiy skaicius

5

6

Darbo rezimas: tiesioginis (DIR), grupinis
3 (GRO)

Matavimo principas: N (sakurinés sroves
4 6 principas);

F (magnetinés indukcijos principas)
7  Per mazai jkrauta baterija
8  USB rydys aktyvus
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K Baterijy jdéjimas H ON/OFF
Atidarykite baterijy skyriy ir,
vadovaudamiesi montavimo sim-
boliai, jdékite baterija. Atkreipkite
démesj ] teisinga poliariskuma.

2xAAA, 15V

B Meniu valdymas

Matuoklio funkcijos ir parametrai nustatomi
valdymo meniu. Meniu iskvie¢iamas paspau-
dus mygtuka ,Meniu”. Tas pats mygtukas
taip pat naudojamas pasirinkti atskirus meniu
punktus. Mygtukai , « “ ir , + “ naudojami
narsyti meniu viduje. Paspaudus mygtuka
,Esc” uzdaromas rodomas meniu arba
rodinys persijungia atgal j ankstesnj submeniu
punkta.

Statistic view

Pagal 3ia valdymo logika gali bati pasirinkti
toliau nurodyti parametrai ir meniu punktai.

Pries pradedant dirbti su matavimo prietaisu
rekomenduojama susipazinti su jo veikimu.

Measure view

Select
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B Parinktys

— Menu

Statistic view

p |Crre—

Select Esc

=

Matavimo rezimas

mode |iSsaugomas laikinojoje atmintyje.

Individualus rezimas: kiekvienas individualus
Measure | matavimas patvirtinamas garsiniu signalu ir yra

i$saugojimas

Testinis rezimas: nuoseklus matavimas ir

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Darbo rezimas

Working
mode

Tiesioginis: greitiems matavimams. Gali bati
issaugota 80 matavimy, bet jie iStrinami iSjungus
prietaisa arba perjungus jj j grupinj rezima.

Grupinis 1-4: specialiems matavimams. Vienoje
grupéje galima issaugoti 80 matavimy. Indivi-

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

dualus kalibravimo nustatymas ir grupés ribiniai
kleklal Select Back
Nustatytas jutiklis —Used probe 1
Used Auto: automatinis jutiklio nustatymas Auto *
probe Fe: magnetinés indukcijos principas Fe
No Fe: sGkurinés srovés principas Select Back
Vienetai — Unit setting ——2
. pm, mils, mm um
Unit mits |
setting
Select Back
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Ekrano apsvietimas

— Backlight 2
ljungimas / isjungimas OFF
Backlight oN |
Select Back
Statistikos rodmuo skystujy kristaly ekrane Stat. show 1
(matavimo rezimo rodmuo) Average "
Sth'Dt' Vidutiné verté Maximum
atistic 'y 55, ¢
DIleIaUSlIa Selact Back
MaZiausia

Standartiné matavimo paklaida

Automatinis i$sijungimas

Auto | Suaktyvinta:
power | issijungia po 2 minuciy neveiklos.
off [Rjungta

— Auto poweroff —1

Disable

Select Back

B Statistinis rodmuo

)
=

—Menu

Options

Select

=

1

Statistic view

— Average view — Minimum view
o S s | 197 ||| 181 m
statistine analizé ir rodmuo Back Back
Vidutiné verté — Maximum view  Number view ——
MaZiausia verté M6 o 42
DidZiausia verté
Back Back

Matavimy skaicius
Standartiné matavimo paklaida

I$samesnés informacijos zr. 14 punkta skyriuje ,, Vidutiné verté” ir , Standartinis

nuokrypis”.
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@A Veikimo ribos

Riby nustatymas

Virsutinés ir apatinés matavimo riby nustatymas.
Uz matavimo riby esancios matavimo reikmes
nurodomos jspéjamuoju signalu. Sis parametras

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

R A J X X Select Back
gali bati nustatytas abiem matavimo rezimams
(tiesioginiam, grupés) pries$ atliekant matavimy — High limit 1
Limit | serijas, ju metu arba po to.
setting 1250 i
Virsutiné normos riba (High limit): oK Back
Ispéjamasis signalas zemiau apatinés normos — -
ribos Apatiné normos riba (Low limit): e
Ispéjamasis signalas zemiau apatinés normos 0
ribos
(0K Back)
Trinti ribines reikSmes “limt ———2
Siuo nustatymu anks¢iau nustatytos ribinés Limit Setting
reikSmés istrinamos arba atstatomi gamykliniai
prietaiso nustatymai. (high: 1250 pm, low: 0 pm) | | gaect Back
| toliau pateikta saugos klausima reikia atsakyti N
Delete LTaip” (Yes) arba ,Ne” (No). Are you sure?
limit
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Trinti / atminties atstata

Dabartiniai duomenys 7

— Delete

Current Sia parinktimi itrinama pastaroji iSmatuota
data | reiksme. Statistika bus atnaujinta. All data

Select Back

Trinti visus duomenis
Sia parinktimi galite i$trinti visus atitinkamo
All data | reZimo duomenis.

— Delete 2

Current data

All data

Select Back

— Delete 3

All data

Select Back

Trinti grupés duomenis

Sia parinktimi papildomai prie funkcijos , Trinti
visus duomenis” istrinamos nustatytosios ribos ir
vieno arba dviejy tasky kalibravimo reikSmés.

Group
data

| toliau pateikta saugos klausima reikia atsakyti
L Taip” (Yes) arba ,Ne” (No).

Are you sure?

I$saugojimo vieta tiesioginiu rezimu: galimi kiti matavimai. Anksciau
jrasyti duomenys bus istrinti, o statistika atitinkamai atnaujinta.
I$saugojimo vieta grupés rezimu: galimi kiti matavimai. Ekrane rodoma
LFull” (pilnas). Matavimo duomenys nebus jrasomi istrinant ir statistika
nebus atnaujinta.
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H Matavimo vertés rodmuo

—Menu ——5

Delete
2

Select Esc

=

g

Matavimo vertés rodmuo
Cia galima surasti kiekvieng iSmatuota verte bet

Measure . v S . S
kuriuo rezimu (tiesioginiu, grupés) atskirai.

view

— Measure view

43.F um

Back

El Kalibravimo rezimo jjungimas
—Menu ——— 6

Measure view
2

Select Esc

=

il

Kalibravimas
Sia funkdija jjungiamas kalibravimo rezimas.

Kalibravimo rezimo isjungimas (disable)

Calibra- Kalibravimo rezimo jjungimas (enable)
tion

Salinti NFe nulio tasko kalibravima

Salinti Fe nulio tasko kalibravima

— Calibration

1

Disable
Select Esc

— Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K0 Nulio tasko kalibravimas

Jjunkite prietaisa, kaip aprasyta 9 veiksme kalibravimo rezimu ir spauskite
mygtuka ,ESC”, kol ekrane pasirodys matavimo rezimas. Pateikiamas 3is ekra-
no rodmuo, kuriame galima atlikti kalibravima:

néra galimybés atlikti vieno arba dviejy tasky

cl kalibravima DIR
cal 1~2 | Galima atlikti vieno arba dviejy tasky kalibravima m
zero | Néra galimybés atlikti nulio tasko kalibravimo cal  zero

zero Y | Yra galimybeé atlikti nulio tasko kalibravima

Norédami atlikti nulio tasko kalibravima vykdykite Siuos veiksmus:

1. Jjunkite matuoklj taip, kad matavimo galvuté nesiliesty su kokiu nors meta-
liniu daiktu

2. Jjunkite rezima ,Vienas matavimas” (4 punktas, parinktis)

3. Matavimo galvuté yra vertikaliai uzdéta ant pateikto ir nepadengto bazinio
prietaiso (visada kalibruokite ant 3variy, nepadengty pavirsiy)

4. Baige matuoti vél iSjunkite prietaisa

5. Paspauskite ir 2 sekundes palaikykite mygtuka , Nulis”

6. 3-5 kartus pakartokite veiksmus.

7. Nulio tasko kalibravimas atliktas. Kalibravimo rezimas turi bati vél isjungtas.

Prietaisas apskai¢iuoja 5 pastaryju nulio tasko kalibravimy vidurkj ir
' jrasydamas nauja kaskart istrina seniausia reikSme. Rekomenduojama
®  atlikti nulio tasko kalibravima kaskart pries atliekant nauja matavima.
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EEl Vieno tasko kalibravimas

Vieno tasko kalibravima rekomenduojama naudoti kai matuojamas itin plonos
dangos storis. Jjunkite prietaisa, kaip aprasyta 9 veiksme kalibravimo rezimu ir
spauskite mygtuka ,ESC", kol ekrane pasirodys matavimo rezimas. Norédami
atlikti vieno tasko kalibravima vykdykite Siuos veiksmus:

1.
2.

o0 ~NOYUT

Atlikite nulio tasko kalibravima taip, kaip aprasyta 10 veiksme

Ant nepadengto bazinio pavirsiaus parenkite kalibravimo lapa, kuris atitikty
numatoma matuojamos dangos stor;3. Nustatykite matavimo galvute
statmenai

. Baige matuoti vél padékite prietaisa

. Mygtukais , « “ /,, + " nustatykite kalibravimo lapo stipruma ekrane

. Daug karty pakartokite veiksmus 3-4

. Paspauskite mygtuka ,Nulis”, kad bty pritaikytas kalibravimas

. Vieno tasko kalibravimas baigtas. Kalibravimo rezimas turi bati vél isjungtas

EH Dviejy tasky kalibravimas

Dviejy tasky kalibravimas rekomenduojamas matuojant Siurkscius pavirsius.
Jjunkite prietaisa, kaip apradyta 9 veiksme kalibravimo rezimu ir spauskite
mygtuka ,ESC”, kol ekrane pasirodys matavimo rezimas. Norédami atlikti
dviejy tasky kalibravima vykdykite Siuos veiksmus:

1

. Atlikite nulio tasko kalibravima taip, kaip aprasyta 10 veiksme
2.

Atlikite vieno tasko kalibravima, kaip aprasyta 11 veiksme, taciau su kali-
bravimo lapu, kurio dangos storio sluoksnis yra mazesnis, nei numanomas
matuojamas storis

. Pakartokite 2 veiksma su kalibravimo lapu, kurio sluoksnio storis yra dides-

nis, nei numanomas matuojamos dangos storis

. Paspauskite mygtuka ,Nulis”, kad bty pritaikytas kalibravimas
. Dviejy tasky kalibravimas yra baigtas. Kalibravimo rezimas turi bati vél

isjungtas
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EE Gamykliniy nustatymy atstata

Galite atstatyti visy matavimo reik3miy, nustatymo ir
kalibravimo reik3miy gamyklines nuostatas. Turi bati
atlikti Sie veiksmai:

1. I$junkite matavimo jrenginj

2. Tuo pat metu paspauskite mygtukus , ON/OFF" ir Sure to reset?
,ZERO".

3. Atleiskite ,ON/OFF" ir toliau laikykite paspaude
ZERO"

4. |sijungus, atstata patvirtinkite arba paneikite
atsakydami j saugos klausima , Taip” arba ,Ne".

K Vidutinés vertés / standartinis nuokrypis

Matuojant daug karty vidutiné verté X atitinka vidurkj; standartinis nuokrypis
(Sdev) yra 3ios vidutinés vertés atskiry matavimo verciy vidutinio nuokrypio
matmuo. Didesni standartiniai nuokrypiai nurodo didesne bandomosios
serijos sklaida.

Esant normaliam matavimo pasiskirstymui
68% matavimo verciy yra X + (1*Sdev) ribose,
95% matavimo ver¢iy — X =+ (2*Sdev) ribose ir
99% matavimo verc¢iy — X =+ (3*Sdev) ribose
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EH Klaidy pranesimai

Klaidos kodas Aprasas

Jutiklis prijungtas netinkamai.

Errf, Err2, Enr3 Skirtingas signalas.

Err 1 Sakurinio srauto jutiklio klaida

Err 2 Magnetinés indukcijos jutiklio klaida
Err3 Sutriko abiejy jutikliy veikimas
Err4, Err 5, Err 6 Rezervuota

Err 7 Sluoksnio storio sutrikimas

I Esant pasikartojantiems klaidy pranesimams kreipkités j savo pardavéja
s arbaj ,Laserliner” aptarnavimo skyriy.

3 Duomeny perkélimas naudojant USB sasaja

Kompaktiniame diske patiekta programiné jranga teikia galimybe perkelti
uzfiksuotus duomenis j asmeninj kompiuterj ir juos apdoroti bei panaudoti
dokumentacijai. Patiekta kompaktinj diska jdékite j suklj ir jdiekite programine
jranga, vadovaudamiesi nurodymais ekrane. Sékmingai jdiege jranga, paleiskite
taikomaja programa. Viena su prietaisu patiekto USB kabelio gala jkiskite j pri-
etaiso mini USB prievada, o kita gala — | laisva savo kompiuterio USB prievada.

Suzinoti, kaip naudotis 3ia programine jranga, jums padés DVD diske patei-
kiamas programinés jrangos vadovas, kuriame pateikiamas issamus funkcijy
aprasas.

- = m
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Techniniai duomenys

Sensorius

FE

NFe

Veikimo principas

Magnetiné indukcija

Sakurio srautas

elektra

Matavimo diapazonas | 0...1250 pm 0...1250 ym
0...850 ym / 0...850 ym/

Tikslumas +(3% +1 pm), + (3% +1 pm),
850...1250 ym / (5 %) | 850...1250 pm / (=5 %)

Maziausias lenkimo

) 1,5 mm 3 mm

spindulys

Maziausios matavimo
@7 mm @5 mm

zonos skersmuo

Darbiné temperatdra | Nuo 0 iki 40 °C

DIdZIaL'JSIOJI' santykiné 90 %

oro drégmé

Irangos aprapinimas 2 % AAA

Matmenys (I x A x P)

50x 110 x 23 mm

Mase

100 g

Pasiliekame teise daryti techninius pakeitimus. 06.12

ES nuostatos ir utilizavimas
Prietaisas atitinka visus galiojancius standartus, reglamentuojancius

laisva prekiy judéjima ES.

Sis produktas yra elektros prietaisas ir pagal Europos Sajungos
Direktyva dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky, turi bati
surenkamas atskirai ir utilizuojamas aplinka tausojamuoju badu.

Daugiau saugos ir kity papildomy nuorody rasite:
www.laserliner.com/info

C€
hid
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Cititi integral instructiunile de exploatare si caietul insotitor , Indicatii
I privind garantia si indicatii suplimentare”. Urmati indicatiile din cuprins.
Pastrati aceste documente cu strictete.

Functie / Utilizare

Aparatul de masura a grosimii straturilor serveste la masurarea fara distrugere
a grosimilor straturilor conform principiului magnetic de inductie resp. tip
ciclon. Aplicatii principale: Control de calitate in intreprinderile de lacuit si in
industria auto, controlul straturilor de material pentru protectie anticoroziu-
ne pentru piesele componente metalice. Memorie de masurare integrata si
evaluari statistice pentru analiza valorilor masurate.
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Mod meniu: intrerupere (ESC), inapoi
mod masurare: lluminare LCD pornitd/
oprita

Tasta navigare jos/dreapta

Calibrare zero

Cap masurarea / senzor

Pornit/Oprit

Tasta navigare peste/stanga

Meniu; Confirmare selectare

Interfata USB

Afisaj NFe (neferoase): Afisaj metale
fara continut metalic feros: metale cu
continut de fier

Valoare masurare / Unitate

Afisaj statistic: AVG, MAX, MIN, SDEV
Numar statistic valori masurate

Mod de lucru: Direct (DIR), Grupa (GRO)
Principiul de masurare: N (principiu
ciclon);

F (principiu magnetic inductie)
Incércare redusa baterie

Legatura USB activa
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K Introducerea bateriilor H ON/OFF
Se deschide compartimentul de
baterii si se introduce bateria
conform simbolurilor de instalare.
Se va acorda atentie polaritatii
corecte.

Laserliner®

2xAAA, 15V

EH Comanda meniu

Functiile si setarile in aparatul de masurare
se controleaza prin intermediul meniului. La
apasarea tastei ,MenU" este apelat meniul.
Aceeasi tasta serveste de asemenea la selec-
tarea punctelor individuale de meniu. Pentru
navigare in cadrul meniului se utilizeaza
tastele , a “si , v ". Cutasta ,Esc” se
paraseste imaginea de meniu resp. se revine
n submeniul initial.

—Menu ——1

Statistic view

Options
Conform acestei logici de operare se pot

B o . . . Select
selecta urmatoarele setari si puncte de meniu.
Se recomanda sa va familiarizati la inceputul
operarii aparatului de masurare.

Measure view

Select
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Bl Optiuni

— Menu

> Statistic view

Mod masurare

Mod individual: fiecare masurare individuala este

Measure | confirmata cu un semnal acustic si memorata
mode |intermediar.

Mod permanent: masurare continua si memorare

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Mod de lucru

Direct: pentru masurari rapide. 80 masurari se
pot memora, se sterg insa, in momentul in care
Working aparatul este decuplat sau se trece in modul

mode grupe.

Grupele 1-4: pentru serii specifice de masurare.
In functie de grupa se pot face 80 de masurari.
Setari individuale ale valorilor de calibrare si
limita per grupa.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

Senzor setat

— Used probe 1
Used Auto:lseFa're automalté.senzolr Auto *
probe Fe: prmaplumagpetlc inductie Fe
No Fe: principiu ciclon Select Back
Unitati — Unit setting ——2
gm, mils, mm um
Unit mite |
setting
Select Back
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lluminare display

— Backlight 2
Lumina Pornit/Oprit OFF
CIN—
de fundal
Select Back
Afisaj LCD statistic (afisaj mod masurare) —Stat, show 1
LcD | Valoare medie Average *
Statistic | Maxim Maximum
M I n I m Select Back
Abaterea standard -
Oprire automata " Auto poweroff —1
Auto | Activare:
power | Decuplare dupa 2 minute inactivitate. Disable
off | Dezactivare Select Back
H Afisaj statistic
— Menu 1
} Options
Select
— Average view — Minimum view
Evaluare statistica si afisarea valorilor de
masurare in cadrul modului de masurare 19.7 wn 18.1 wn
selectat (mod direct sau mod grupe 1-4) Back Back
Valoare medie " Maximum view — Number view ——
Valoare minima
- 21.6 in 42
Valoare maxima
Numar masurari Back Back

Abaterea standard

Pentru informatii privind ,,valoarea medie” si , devierea standard” vezi punctul 14.
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@ Functie valoare limita

Setare valoare limita

Setare pentru depasirea in pragul superior resp.
inferior al valorilor de masurare. Valorile de
masurare care se afla in afara valorilor limita sunt

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

. ) Select Back
semnalizate cu un ton de avertizare. Aceasta
setare se poate seta pentru ambele moduri de — High limit 1
. masurare
Ll:::"t (modul direct, pe grupe) inainte, in timpul sau 1250
setting dupa o serie de masurari. oK Back
Valoarea limitd superioara (High limit): o it !
Ton de avertizare la depasirea valorii limita n 0
pragul inferior (Low limit):
Ton de avertizare la depasirea in pragul inferior. | (O Back)
Stergere valori limita “lmt ———
Cu aceste setari sunt sterse valorile limita stabilite | | Limit Setting
initial resp. resetate la setarile din fabricatie.
(high: 1250 pm, low: 0 pm) Select Back
Interogarea de siguranta finala se raspunde cu
Delete | ,Da” (Yes)sau ,Nu” (No). Rra you sure?
limit
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Resetare stergere / memorie

Date actuale

— Delete 1

Current | CU aceastd optiune este stearsa ultima valoare

data | Masuratd. Statistica este actualizata. All data
Select Back
Stergerea tuturor datelor Delete 2

Cu aceasta optiune se pot sterge toate datele in Current data

Alldata | modul de lucru corespunzator.
Select Back
Stergerea datelor pe grupe —Delete 3

c Cu aceasta optiune se sterg suplimentar fata de | | an data
dmtuap functia , stergerea tuturor datelor” valorile limita

a A A . . .

stabilite si valorile de calibrare cu un punct si Select Back

doua puncte.

Interogarea de siguranta finala se raspunde cu
.Da” (Yes) sau ,,Nu” (No).

Are you sure?

Locul de memorare ocupat in modul direct: sunt posibile alte masurari.

Datele Inregistrate prima data sunt suprascrise si statistica este
actualizata corespunzator. Locul de memorare ocupa in modul pe
grupe: sunt posibile alte masurari. Pe display apare ,,Full” (plin). Nu

sunt suprascrise datele de masurare si statistica nu este actualizata.
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B Afisaj valoare masurata

—Menu ——5
Delete
2

Select Esc

Afisaj valoare masurata " Measure view
Measure Toate valotlle de masurare pentru modul _ 45.7
view corespunzator (modul direct sau pe grupe) pot fi of pm
apelate aici individual. Back

El Pornirea modului de calibrare

—Menu ——6

Measure view

Select Esc

=

il

Calibrare
Cu aceasta functie se activeaza modul de calibrare.

Dezactivarea modului de calibrare (disable)

— Calibration

1

Calibra- Activarea modului de calibrare (enable) Disable
tion Select Esc

Stergerea calibrarii punctului zero NFe

— Calibration

4

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc

Stergerea calibrarii punctului zero Fe
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K Calibrarea punctului zero

Aparatul se porneste in modul de calibrare ca in descrierea de la etapa 9 si
se apasa tasta ,ESC” pana cand apare pe display modul de masurare. Se pot
afisa urmatoarele afisaje de display care se refera la calibrare:

cal | nicio calibrare intr-un punct sau doua existenta DIR

cal 1~2 | calibrare intr-un punct sau doua existenta

zero | nicio calibrare a punctului zero existenta cal  zero

zero Y | Calibrare punct zero existenta

Pentru a executa o calibrare a punctului zero se executa urmatoarele etape:

1. Se porneste aparatul de masura fara a pune capul de masurare in contact
cu un obiect din metal
2. Activarea modului , masurare individuala” (punct 4, optiuni)

3. Capul de masurare se aseaza vertical pe mostra de baza livrata si care nu
prezinta niciun strat (calibrarea se executa intotdeauna pe suprafete curate,
fara niciun strat aplicat)

4. Aparatul de masurare se lasa din nou in jos dupa operatiunea de masurare

5. Timp de 2 secunde se mentine apasata tasta ,Zero”

6. Pasii 3-5 se repeta de mai multe ori.

7. Calibrarea punctului zero este incheiata. Modul de calibrare se dezactiveaza

din nou.

Aparatul de masurare calculeaza valoarea medie a ultimelor 5 calibrari
ale punctului zero si suprascrie valoarea intotdeauna valoarea cea mai
veche. Se recomanda o calibrare a punctului zero inainte de fiecare
masurare noua.
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KK Calibrarea intr-un punct

Calibrarea intr-un punct este recomandata la masurari cu grosimi foarte subtiri
ale stratului aplicat. Aparatul se porneste in modul de calibrare ca in descrierea
de la etapa 9 si se apasa tasta ,ESC” pana cand apare pe display modul de
masurare. Pentru executarea calibrarii intr-un punct se executa urmatoarele
etape:

1. Calibrarea punctului zero se executa ca la etapa 10

2. Se aseaza o folie de calibrare care corespunde grosimii stratului aplicat
evaluat de masurat pe mostra de baza fara niciun strat aplicat

. Capul de masurare se aseaza in pozitie verticala

. Aparatul de masurare se lasa din nou in jos dupa operatiunea de masurare

. Cu ajutorul tastelor , a "/, = " se seteaza grosimea foliei de calibrare prin
intermediul display-ului

6. Etapele 3-4 se repeta de mai multe ori

. Se apasa tasta ,Zero” pentru preluarea calibrarii

8. Calibrarea intr-un punct este incheiata. Modul de calibrare se dezactiveaza

din nou

U b w

~

EH Calibrarea in doua puncte

Calibrarea in doua puncte este recomandata pentru masurari ale suprafetelor
grosiere. Aparatul se porneste in modul de calibrare ca in descrierea de la eta-
pa 9 si se apasa tasta ,ESC” pana cand apare pe display modul de masurare.

Pentru executarea calibrarii In doua puncte se executa urmatoarele etape:

1. Calibrarea punctului zero se executa ca in descrierea de la etapa 10

2. Calibrarea intr-un punct se executa ca in descrierea de la etapa 11, insa cu o
folie de calibrare care este prevazuta cu o grosime mai mica a stratului decat
grosimea stratului aplicat evaluat de masurat

3. Etapa 2 se repeta cu o folie de calibrare care este prevazuta cu un strat de
aplicare mai gros decat grosimile stratului evaluat de masurat

4. Se apasa tasta ,Zero” pentru preluarea calibrarii

5. Calibrarea in doua puncte este incheiata. Modul de calibrare se dezactiveaza
din nou

238



CoatingTest-Master

EE] Resetarea la setarile din fabricatie

Pentru stergerea tuturor valorilor de masurare,
setarilor si valorilor de calibrare aparatul de masurare
se poate reseta la setarile din fabricatie. Se executa
urmatoarele etape:

1. Se opreste aparatul de masurare Sure to reset?
2. Se apasa simultan tastele ,, ON/OFF"
si ,ZERO".
3. Se elibereaza ,, ON/OFF" si se mentine apasat
==
4. Dupa operatiunea de pornire resetarea se confirma
la interogarea de siguranta cu ,Da” sau ,,Nu”.

A Valoarea medie / devierea standard

In cazul masurarilor multiple valoarea medie X impune valoarea medie unde
devierea standard (Sdev) este o dimensiune pentru abaterea medie a valorilor
individuale de masurare de la aceasta valoare medie. Devierile standard mai
mari indica in acest mod o dispersie a seriei de masurare.

In cazule repartizarii normale de masurare

68% din valorile de masurare se incadreaza intre X + (1*Sdev),
95% din valorile de masurare intre X + (2*Sdev) si

99% din valorile de masurare intre X + (3*Sdev)
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EH Mesaje de eroare

Cod eroare Descriere

Err1, Err2, Err3 Senzorul nu este conectat corect. Semnal abatere.
Err1 Eroare senzor ciclon

Err 2 Eroare senzor inductie magnetica

Err3 Eroare a ambelor senzori

Err 4, Err 5, Err 6 rezervat

Err 7 Eroare la grosimea stratului

I In cazul mesajelor de eroare care reapar adresati-va comerciantului
s specializat Dvs. sau service-ului Laserliner.

3 Transfer de date prin USB

Cu ajutorul software-ului furnizat pe CD se pot transmite datele inregistrate pe
computer si se poate utiliza pentru prelucrarea suplimentara si documentatie.
Introduceti CD-ul furnizat in unitate si urmati rutina de instalare. Porniti
aplicatia dupa instalarea cu succes. Conectati cablul USB lateral la unul din
porturile mini-USB ale aparatului, celalalt capat la un port USB a computerului
Dvs.

Pentru deservirea suplimentara a software-lui accesati manualul software de pe
DVD care contine o descriere detaliata a functiilor.
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Date tehnice

Exactitate

+(3% +1 pm),
850...1250 um / (£5%)

Senzor FE NFe

E”nC'.p'Ul de Inductie magnetica Ciclon

unctionare

Domeniu de masurare | 0...1250 pm 0...1250 ym
0...850 ym / 0...850 ym/

+ (3% +1 pm),
850...1250 pm / (£5%)

Raza minima de

“ 1,5 mm 3mm

curbura
Diametrul suprafetei

o PR @7 mm @5mm
minime de masurare
Temperatura de lucru | 0 °C...40 °C
Um|d|ta’ge relativa max. 90 %
a aerului
Alimentare curent 2 X AAA

Dimensiuni (L x Tx A)

50x 110 x 23 mm

Greutate

100 g

Ne rezervam dreptul sa efectuam modificari tehnice. 06.12

Prevederile UE si debarasarea

Aparatul respecta toate normele necesare pentru circulatia libera a

marfii pe teritoriul UE.

Acest produs este un aparat electric si trebuie colectat separat si
debarasat in conformitate cu normativa europeana pentru aparate

uzate electronice si electrice.

Pentru alte indicatii privind siguranta si indicatii suplimentare

vizitati: www.laserliner.com/info

C€
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[NpoyeTeTe 13LANO PHKOBOLACTBOTO 33 eKCMIoaTaLMs 1 MpuUnoxeHara
I Opoluypa ,[apaHLVOoHHa 1 AoMbAHUTENHA MHbopMauwa . CneaganTe
"  combpaluyTe ce B TAX MHCTPYKLM. ChXxpaHsBaiTe 4o6pe Tesu JOKyMeHTU.

dyHkuus / ynotpeba

[leGenomeptt 3a NOKpUTHE CIIY>KM 33 HEpa3pyLLABALLIO 3MepBaHe Ha febenvHiTe
Ha NMoKpWTA NO MarHUTHO-NHAOYKUMOHHNSA NPUHLKMN, CbOTB. NPUHLKMNG Ha
BUXPOBWS TOK. OCHOBHM NPUIOXeHUs: KadecTBeH KOHTPOS B OOSIKMINCKIA
npeanpyisTUs 1 B aBTOMODMIHATA UHAYCTPVS, KOHTPOM Ha aHTVMKOPO3MOHHI
MOKPUTUS BbPXY MaTeprarni npy MeTanHu KOMMOHEHTI. IHTerprpaHa namer 3a
3MepBaHNATa 1 CTaTNCTNHECK OLLEHKM 3a aHarnv3 Ha CTOVHOCTUTE OT M3MepBaHeTo.

PexkM MeHio: npekbcaaHe (ESC), Hasan
Pexxnm namepsare: LCD-ocsetneHvie
Bkn/W3kn

ByTOH 3a HaBWraums Hagony /HaascHO
KanvbpupaHe Ha Hynata

13mepBaTenHa maga / ceH3op
Bkn/W3kn

ByTOH 3a HaBWraLVs Harope /HansBo
MeHio; M360p, NOTBbPXKaEH e
USB-uHTEpderc

88—

-

Laserliner®
FDIR =~ [

coONOUVAWN

NFe-nokazaHume: He ChObPXKaLLM Xens30
MeTanm
Fe-nokazaHuie: ChIbpyKaLLy Xensizo
MeTanm
CToMHOCT OT 3MepBaHe / eavHmLa
Cratmcrnyecko nokasaHue: AVG, MAX,
MIN, SDEV
CratcTHecky 6poi M3MepeH CTOMHOCTIA
PaboteH pexxim: vpekTHo (DIR), Tpyna
(GRO)
MpVHLMN Ha v3MepBaHe: N (MpUHLMMN Ha
6  BVXPOBVIATOK);

F (MPpYHLMN Ha MarHUTHaTa MHAYKLMS )
7 Marko 3apexzaHe Ha batepusTa
8 AxtveHa USB-Bpb3ka

u A W N
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H MNocraBsAHe Ha 6aTtepuute | B ON/OFF
OTBOpETE BATEPUNHOTO
oTAeneHve 1 nocTasete
6aTep|/|ﬂTa CblMMacHO CMMBONNTE
3a MOHTaX. |_|pl/l TOBa Cna3BaunTe
npaBuHaTa NoNspPHOCT.

Laserliner®

2xAAA, 15V

H VYnpasneHve Ha MeHIOTO

DyHKLMNTE 1 HACTPOWKNTE B
13MepBaTENHOTO YCTPOWMCTBO Ce ynpaBnsBaT
4pe3 MeHI0To. Ype3 HaTUckaHe Ha DyToHa
,MeHI0" ce NoBu1KBa MeHI0TO. CbLUMAT OYTOH
CNY>XN CbLLO 3a M3bMpaHe Ha oTaenHuTe
TOYKM B MEHIOTO. 3@ HaBUIVIpaHe B MeHIOTO
ce n3nonseart OytoHuTe , 4“1, v ". C OyToHa
+ESC” Ce n3M113a oT 13rneaa Ha MeHio, CbOTB. — .

NoKa3aHWeTo Ce Bpblia B NPeaxogHOTO
NMOAMEHIO.

CbrnacHo Tasu fornka Ha obcryxsaHe Moxe
La ce n3bepar creaBaLLyTe HaCTPOMKM 1
TOYKM OT MEHIOTO.

MpenopbyBa Ce B Ha4anoTo fa ce
3ano3HaeTe ¢ 06CNyXBaHETO Ha

13MepBaTeNIHOTO YCTPOWCTBO.

Select
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A Onuun

— Menu

Statistic view

Pexxum NamepBaHe

EOVHVYEH peXXmM: BCAKO OTAENHO M3MepBaHe

Measure| Ce NOTBbpXXAaBa CbC 3BYKOB CUrHan 1 ce
mode |3anameraBa MeXANHHO.

MpoabrxnTeneH pexmm: HenpekbcHaTo
n3MepBaHe 1 3anameTsiBaHe

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

PaGoTeH pexxum

[vpekTHO: 3a 6bP3M M3MepBaHMs. MoraT aa

ce 3anametaT 80 n3MepBaHus, HO Ce N3TpMBAT
LLLOM YCTPOWCTBOTO Ce M3KJTIIO4M UKW Ce MpemMunHe

— Working mode

Group 1

Select Back
Wor- 5 roynos pexum.
ki ng — Working mode 5
mode fpyna 1-4: 3a cneundu4Hy Cepum N3MepBaHUS. roun 3
irou|
3a BCsika rpyna MorarT fa ce 3anametsat 80
1n3MepBaHVs. MiHaMBMAayanHa HacTponka Ha
CTOMHOCTUTE Ha KanubprpaHe 1 rpaHnyHmTe Select Back
CTOVMHOCTW BbB BCsKa rpyna.
HacTtpoeH ceH3op —Used probe 1
Used Auto= ABTOMaTM4YHa HaCTpoWKa Ha ceH3opa [Aute 1]
probe Fe: TIpUHLMN Ha MarHMTHaTa NHAYKLUMS Fe
No Fe: [MpuHLMN Ha BUXPOBUS TOK Select Back
EpvHnumn —Unit setting — 2
. pgm, mils, mm um
Unit mits ______|
setting
Select Back
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OcBeTneHne Ha gucnnes
Bkn/W3kn
Backlight

— Backlight

Moka3aHe Ha LCD cratncTikaTa (nokasaHue B
PEXIMM Ha 1N3MepBaHe)
LCD | CcpegHa cronHocT

Statistic | MakcMym

MVHUMYM

CTaHZapTHO OTKITIOHEHME

— Stat. show

Average *

Maximum

Sealect Back

ABTOMaTU4YHO U3KIIOYBaHe
Auto | AxtmBrpaHe:
power | |/3knio4BaHe aief, 2 MUHYTU JINMCA Ha aKTVIBHOCT.

off | [eaktvisupare

— Auto poweroff —1

Disable
Sealect Back

H Cratucrnyecko nokasaHue

—Meny ————1
Statistic view

} Options
Select

=

Cratnctndecka oLeHKa 1 nokasBaHe Ha —Average view —
CTOVHOCTWTE OT V3MEepPBaHeTo B paMKUTe Ha
130paHNs PEXIM Ha 3MepBaHe (AnpeKTeH 19.7 um

PEXVIM UNW FPYMoB pexxuM 1-4) Back

— Minimum view ——

18.1 wn

Back

CpefHa cTomHoCT " Maximum view
MwuHUManHa CI'Ol/IVHOCT M6 um
MakcrmManHa CTomHoCT

Back

— Number view ——

42

Back

bpon n3mepBaHus
CTaHOapTHO OTKIIOHEHME

3a no-noApobHN AaHHW 3a ,,CpefHa CTOMHOCT” U ,,CTaHAAPTHO OTKMOHeHWe"”

BMXTe ToYka 14.
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A dyHkuma FpaHUYHa CTOMHOCT

HacTtpouika Ha rpaHu4YHaTa CTOMHOCT
HacTpoiika 3a NpeBM1LWaBaHEeTO, CbOTB.
HELOCTUIaHETO Ha CTOMHOCTM OT M3MEPBAHETO.
CTOMHOCTM OT M3MEPBAHETO, KOWTO Ce HammpaT
N3BbH rPaHUYHNTE CTOMHOCTW, Ce CUrHanu3npar
C NpenynpenuTeneH ToH.

Ta3wn HacTpolika MOXe [la Ce HacTpoW OT fBaTa

— Limit —1

Delete limit
Select Back

— High limit

1250 um

Limit | pexunMa Ha u3mepBaHe (AMpeKTeH UK rpynos
setting | PeX1M) Npeaw, Mo Bpeme Ha Unu cnep, cepus 0K Back
M3MepBaHNS. S -
fopHa rpaHuyHa croHoct (High limit): 0
MpeaynpeauTeneH ToH Npu NpesuLLIaBaHe
[lonHa rpaHundHa croiHoct (Low limit): (0K Back)
MpeaynpeauTeneH ToH Npu HefocTUraHe
M3TpuBaHe Ha rpaHNYHN CTONMHOCTU T —
C Ta3un HaCTpoWiKa yCTaHOBEHMTE Mo-paHo Limit Setting
rPaHUYHU CTOMHOCTU Ce M3TPUBAT, CbOTB. Ce
Bpblua habpwmyHata HacTporka. (high: 1250 Selact Back
um, low: 0 pm)
Delete
limit | Ha cnemBalms KOHTPONeH BbNpoc Tpsbsa fa ce | | Are you sure?

otrosopu ¢ ,.[4a" (Yes) nnn ,He" (No
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M3TpuBaHe / HynupaHe Ha NameTTa

Tekywin paHHuU — Delete ————1
Current | C T34 ONUMA Ce N3TPYBa NOCNeAHaTa n3MepeHa
data | CTOMHOCT. CTaTncTMKaTa Ce akTyanusmpa. All data
Select Back
M3TpuBaHe Ha BCUYKU AaHHU R —
C Ta3v onuust MoraT fia Ce U3TPUAT BCUYKM Current data
Alldata | naHHK B CbOTBETHMA paboTeH PEXIM.
Select Back
M3TpuBaHe Ha rpynoBuTte gaHHU “Delete ————3
Tazu onuwms N3TpMBa LOMbIHUTENHO KbM All data
Group | PyHKUWATA ,M3Tp1BaHE Ha BCUYKN JaHHW"
data | v ycTaHOBEHMTE rpaHMYHN CTOMHOCTU 1 Select Back
e[HOTOYKOBWTE 1 ABYTOYKOBWTE KannbpurpaHn
CTOMHOCTW.
Ha cnepaBaluyms KOHTponeH BbNpoc Tpsibea Aa ce
otrosopu ¢ ,[a" (Yes) nnn ,He" (No). Are you sure?
Yes No

3aeTo MACTO B MameTTa B OVPEKTEH PeXMM: Bb3MOXHW Ca olle
M3mMepBaHnA. 3anncaHuTe KaTo NbpPBM OaHHW Ce npe3annceaTt 1

CbOTBETHO Ce aKkTyanusmpa craTucTmKaTa.
33€eT0 MSCTO B MaMeTTa B rPYMNoB PEXMM: Bb3MOXHM Ca OLLe

n3mepBaHus. Ha aucnnes ce nosesea otHoBo ,Full” (MbiHo). He ce
npesanunceaT faHHW OT M3MepPBaHe 1 CTaTUCTMKATa He Ce akTyanmsumpa.
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E MNokasaHue Ha M3MepeHaTa CTOMHOCT

— Menu

Delete

} Measure view

Select Esc

= =

Moka3aHue Ha n3mepeHaTa CTOMHOCT
Bcuykm LaHHM OT M3MepBaHe B CbOTBETHUS
pexuM (AMpeKTeH UK rpynos) Tyk MoraT fa ce
NOBWKAT NOEAMHUYHO.

Measure
view

— Measure view

43.F um

Back

El CraptupaHe Ha peXxum Ha KanubpupaHe

— Menu ——
Measure view

2
Select Esc

=

KannbpupaHe
C Ta3u hyHKLMS Ce aKTVBMPa PEXMMBT Ha
KannbpupaHe.

[leakTvBMpaHe Ha pexmnMa Ha KanmbpripaHe
(disable)

Calibra- | Acriisupate Ha pexvma Ha kanubpupaHe
tion | (enable)

M3TprBaHe Ha kanubpupaHeTo Ha HynaTta NFe

V13TprBaHe Ha kannbpurpaHeTo Ha Hynata Fe

— Calibration 1

Disable

Select Esc

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K KanubpupaHe Ha HynaTta

BKJio4eTe yCTPOVCTBOTO B PEXMM Ha KanunbpurpaHe, KakTo € onrcaHo B
cTbnka 9 1 HaTuckanTe ByToHa ,ESC” goToraBa, AOKaTO Ha AMCnnes ce
NOSIBM PEXMMBT Ha M3MepBaHe. Ha ancnnes Morat Aa ce Nokaxat cregHuTte
NoKa3aHWs, KOUTO Ce OTHaCAT A0 KannmbpupaHeTo:

He e HanuLe eaHOTOHKOBO M ABYTOHYKOBO

cal
Kanubpupare DIR
HanuLe e eIHOTOYKOBO W ABYTOYKOBO
cal 1~2 um
Kannbpupare

cal zero

zero | He e HanuLe kanvbpupaHe Ha Hynesara Toqka

zeroY | Hanvue e kanvbpupaHe Ha Hynesata To4ka

3a fa ce npefnpvieme KanvbpupaHe Ha Hynata TpsibBa Aa ce U3MbIHAT
cnefHuTe CTbKK:

1. BKioyeTe M3MepBaTenHOTO YCTPOMCTBO Oe3 n3MepBaTenHaTa rnasa Aa uMa
KOHTaKT C MeTaneH npegmer

. AKTVBMpanTe pexxnM ,EavHnYHO n3mepsare” (Touka 4, onumm)

. MNocTaBeTe n3MepBaTenHata rMaea NepnerauKynspHO BbpXy AOCTaBEHNS U
HEeMOoKPUT CbC criol 6a3oB obpasell (BMHArM M3BbpLUBaTe KanMbprpaHeTo
BbPXY YMCTU, HEMOKPUTA CbC CIION MOBBPXHOCTA)

. Cnep npoLieca Ha 13MepBaHe OTHOBO CBasleTe M3MepBaTeNHOTO YCTPOMCTBO

. 3aApbXKTe HaTUCHAT ByToHa ,Zero” 2 cekyHam

. lNoBTOpETe CTBNKN 3-5 HAKOMKO NMBTU.

. KannbpupaHeTo Ha HyneBaTa To4ka e 3aBbpLUEHO. PeXXMMBT Ha
KanubpurpaHe TpsiGBa OTHOBO A Ce fleakTUBMpa.

w N

~N O Ul

/13MepBaTeNHOTO YCTPOMCTBO M34MCNIABa CpefHaTa CTOMHOCT OT
nocnegHuTe 5 KanubpupaHus Ha HynesaTa To4Kka M Npe3anvcea
CbOTBETHATa Hal-CTapa CTOMHOCT. MpenopbyBa ce kanubpupaHe Ha
HyneBaTa To4ka Npefun BCAKO HOBO M3MepBaHe.
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KKl EpHoTOouKOBO KanubpupaHe

EAHOTO4KOBOTO KanvbpupaHe ce NpenopbyBa Ny U3MepBaHKS C MHOTO ThHKM
nebenmHm Ha NOKPUTUETO. BKIoYeTe YCTPOMCTBOTO B PEXMM Ha Kannbpupare,
KaKTo e onm1caHo B CTbka 9 1 HaTuckalTe OytoHa ,ESC” notorasa, [10KaTo Ha
LVICTnes Ce MosiB PeXXMMBT Ha M3MepBaHe. 3a Aa ce NpearnpremMe e0HOTOHKOBO
KanubpuipaHe TPAOBA [a Ce V3MbAHAT CNEAHMTE CTbMKIA:

1. V13mbriHeTe kanmbpypaHe Ha HyrlaTa, KakTo e OnmcaHo B cTbka 10

2. MocTaBeTe BbpXy HEMOKPUTMS CbC CIIOM MOKPUTHE 63308 00pa3eL, kanbprpaLLo
onmo, KoeTo OTroBaps no AedennHa Ha 1amepBaHaTa LebenHa Ha NoKpUTHe

3. lNocTaBeTe BePTVKANHO M3MepBaTenHara rmasa

4. Cnep, npoLieca Ha M3MepBaHe OTHOBO CBAJIETe VI3MEPBATETHOTO YCTPOMCTBO

5. Hactpoiite gebenvHata Ha KanvoprpaLLIoTo oo Ha Amcrines ¢ GyToHuTe
"A "v

6. MNoBTOpETE CTBMNKM 3-4 HAKOMKO MBTU

7. HatucHeTte ByToHa , Zero”, 3a 1a Ce Bb3npureme KanmbprpaHeTo

8. EQHOTOHKOBOTO KanvbprpaHe e 3aBbpLLIEHO. PEXUMET Ha KannbpupaHe OTHOBO

Tpsi0Ba [ ce AeakTVBLMpa

EH [1eyToukoBO KanuépupaHe

[1BYTOHKOBOTO KanunbpupaHe ce NpenopbyBa Npu M3MepPBaHNS BbPXY
rpanaBun MOBBbPXHOCTL. BKIloYeTe yCTPOMCTBOTO B peXXMM Ha Kanvbpupaxe,
KaKTo e OMMcaHo B CTbka 9 1 HaT1ckanTe ByToHa ,ESC” foToraea, 4okaTo
Ha OUCnIen ce NosBU PEXUMBT Ha M3MepBaHe. 3a Ja ce npeanpreme
[IBYTO4KOBO KanmbpupaHe TpsibBa [ia ce U3MbHAT CleaHUTE CThIKK:

—_

. M3nbnHete kannbpupaHe Ha HynaTa, KakTo e onmncaHo B cTbnka 10

2. V13nbnHeTe eqHOTOYKOBO KanmbprpaHe, KakTo e OnmncaHo B cTbrka 11,
HO € KannbpurpaLLlo honno, KOETO MMa NO-TbHKO NOKPUTME, OTKOKOTO
o4akBaHaTa febenvHa Ha M3MepBaHOTO NOKpUTHE

3. MoBTOpPETE CThMKA 2 € Kannbpupalllo honmno, KoeTo nma no-aebeno
NoKpUTMe, OTKOMNKOTO O4akBaHaTa AebennHa Ha M3MepBaHOTO NOKpUTHe

4. HaTucHeTe ByToHa ,Zero”, 3a ia Ce Bb3npurieme KanmbpupaHeTo

5. [1ByTOYKOBOTO KanunbpurpaHe e 3aBbpLUeHO. PeXXMMBT Ha KannbpupaHe

OTHOBO TpsibBa a ce feakTnBMpa
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EH BpbuiaHe kbM pabpuyHa HacTpoika

3a da ce M3TPUAT BCUHKM CTOMHOCTM OT M3MepBaHe,
HaCTPOMKM 1 CTOMHOCTM OT Kanubpurpate,
M3MepBaTeTHOTO YCTPOMCTBO MOXE [ia Ce BbPHE KbM
habpuyHUTe HacTponku. TpsbBa fa ce U3MbAHAT
CnefHuTe CTBKU:
1. V3knioyeTte n3mMepBaTeNHOTO YCTPONCTBO Sure to reset?
2. ERHoBpeMeHHO HaTu1ckaHe Ha OyToHuTe ,ON/
OFF"n ,ZERO".
3. MycrHete ,,ON/OFF" n 3aapbxTe HatucHart ,ZERO”
4. Cnef, npoLieca Ha CtapTupaHe Tpsbea aa ce @ 9
orrosopu ¢ ,[da” unu ,He" Ha KOHTPONMHMA BBMNPOC
3a HynvpaHe.

K} CpepHa CTOMHOCT / CTaHAAPTHO OTKJIOHEHMWE

Mpu HAKOMKO M3MepBaHNs CpeHaTa CTOMHOCT X AaBa CPE[HOTO 3HaYeHVe,
NPV KOETO CTAaHAAPTHOTO OTKIIOHeH e (Sdev) e MapKa 3a CpeiHoTO
OTK/IOHEHME Ha OTAENHWTE M3MEPEHU CTOMHOCTM OT Tasu CPefHa CTOMHOCT.
Mpw ToBa NO-rofieMu CTAaHAAPTHU OTKIIOHEHWS MOKA3BaT No-rofisMo
pasceriBaHe Ha cepuaTa M3MepBaHus.

Mpy HOPManHW pasnpeaeneHns Ha U3MepBaHNATa

68% OT M3MepeHWTe CTOMHOCTM Ca B rpaHuumTe X =+ (1*Sdev),
95% OT M3MepeHUTe CTOMHOCTM Ca B rpaHmumTe X £ (2*Sdev) n
99% OT M3MepeHMTe CTOMHOCTM Ca B rpaHmumTe X + (3*Sdev)
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EH CbobLieHuns 3a rpeluka

Kop Ha rpeluka

OnucaHne

Err1, Err2, Err3

CeH30pbT He e CBbP3aH NPaBUITHO.
Pasnunyasaly ce curHan.

Err 1

lpellKa B CeH30pa 3a BUXPOB TOK

Err 2

lpellKka B CeH30pa 3@ MarHUTHa MHAYKLMS

Err 3

lpeluka B ABaTa ceHsopa

Err 4, Err 5, Err 6

3ana3eHo

Err7

I'peu.lKa B ,u,e6em/|HaTa Ha cno4d

I MMpv NoBTapsLLM ce CbobLLeHNs 3a rpeLLka ce 0ObpHeTe KbM BalLMs
= AWITbP UK KbM cepBK3a Ha Laserliner.

3 NpeHoc Ha gaHHM ype3 USB

CodryepsT BbpXy AoctaBeHMa CD no3sonsBa 3anmcaHnTe JaHHM a ce

NpeHecaT Ha KOMMIOTbPA M [a Ce U3Mon3BarT 3a AoMbAHUTeNHa 0OpaboTka n
[oKymeHTauus. MocraseTe foctaBeHs CD B AMICKOBOTO YCTPOMCTBO U CliefBanTe
cnyxebHaTa nporpama 3a MHcranauys. Cneq, ycreLuHo HCTanmnpaHe CrapTipanTe
npunoxexwueto. MNpucbeanHeTe efHata CTpaHa Ha foctaseHns USB-kaben kbM
Mini-USB nopta Ha ypeaa, Apyrvs kpan kbM cBobofeH USB-nopt Ha Baluvis

KOMMIOTBP.

HaydeTe 3a No-HaTaTbLUHOTO 0OCyKBaHe Ha cochTyepa OT COPTYepPHOTO
PBbKOBOACTBO BbpXy DVD-TO, KOETO ChAbpika NOApoOHO onmcaHme Ha hyHKUmmTe.

«—IE i
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TexHu4eckn XapaKTepuctukn

CeH3op FE NFe
MpuHUMN Ha pencteue | MarHuTHa MHAYKUMS Brnxpos ToK
W3mepsarenen 0..1250 pm 0..1250 pm
AranasoH

0..850 pm / 0..850 pm /
TouHocT +(3% +1pm), +(3% +1pum),

850..1250 um / (£5%) | 850..1250 pm / (£5%)

MuHUManeH paguyc

1,5mm 3mm
Ha OrbBaHe
[nametbp Ha Hau-
MaJsiKaTa n3mepBaHa @7 mm 25 mm
NMOBBPXHOCT

PaboTHa Temnepatypa | 0 °C..40 °C

Makc. oTHoCcuTeNHa
BJ1Ia>XXHOCT Ha Bb3yxa

90 %

En. 3axpaHBaHe 2 x AAA

Pasmepun (LU xBx[) |50x 110 x 23 mm

Terno 100 g

3anasBa ce NPaBoTO 3a TeXHNYeckn n3meHeHus. 06.12

EC-pasnopen6u n u3xebpnsiHe

ype,EI,'bT N3MbHABA BCMYKM HEOOXOAMMM CTaHOapPTK 3a cBobogHO
OBVOKeHMe Ha CTOKM B paMKUTe Ha EC.

To31 NPOAYKT € enekTpu4eckn yped 1 Tpsbea Aa ce cbbupa

1 M3XBBPAA CbracHO eBponenckaTa AMpeKTBa OTHOCHO
oTnafbuUMTe OT eNeKTPUYECKO 1 eNnekTpoHHO obopyasaHe (OEEO).
OlLe MHCTPYKLUMM 3a 6e30MacHOCT N AOMBIHUTENHW YKa3aHWs e
HamepuTe Ha agpec: www.laserliner.com/info
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Awfdote TIG MAPELG 0ONYIEC XEIPIOPOU KAl TO CUVNHUUEVO TEVXOG
I . YToSei€elg eyyunong katl mpooBeteg uodeielc”. Tnpeite TIg
avapepoueveg 0dnyiec. DUNACOETE P TIPOOOXH AUTA TA £yypaPal.

N&rtoupyia / Tpomog xprong

O PETPNTAG TIAXOUG EMIOTPWONG XPNOIMEVEL OTN PETPNON TOU TTAXOUG
EMOTPWOEWV XWPIG TNV KATAOTPO@H UAKOU, CULGWVA HE TNV apxN TNG
HayvNTIKAG EMaywyng Kat Twv Sivoppeupdtwy. KUpleg epappoyEc: MoloTikoi
€\EyXOL OE PAVOTIOIE(Q, OUVEPYEID QUTOKIVITWY, EAEYXOL EMOTPWOEWV UKWV yla
™MV avTiSaBpwTIKA TPOOTACIA HETAMIKWY TUNUATWY. EvowpaTwpévn pvrun
UETPOEWV Kal OTATIOTIKEG A€IONOYAOELG TNG AVAAUONG TWV TIHWV HETPNONG.
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FDIR =~ [

oNOUBh_ WN

i A WN -

N o

Nertoupyieg pevou: diakorm (ESC), miow
Aertoupyia pétrpnong: Owtiopdg
006vng LCD On/Off

MAnkTpo mAorynong katw / Se&id
Mn&evikr Babupovéunon

Kepalny pétpnong / Alobntrpag
On/Off

MAARKTPO mMAorynong emdvw / aplotepd
Méevou EmpBePaiwon emAoyng

Oupa USB

‘Evdei€n NFe: pn o1dnpolyxa pétala
‘Evéeién

Fe: o16npoUxa pétala

TipA pétpnong/ povada

Stanotikn évbeién: AVG, MAX, MIN, SDEV
STATIOTIKOG APIBUOG METPNOEVTWV TILWV
Nerroupyia epyaciac: Apeoa (DIR),
Opadika (GRO)

Apxni péetpnonge: N (apxr) ivoppevpdtwv),
F (apxr) HayvnTIKAG emaywync)

DdpTion pratapiag xapnAn
USB-ocUvdeon evepyn
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H TomoBétnon Twv pmatapiwv
Avoi€te Tn Orkn pmatapiag
KOl TOTTOBETNOTE TIG PIMATAPIES

H ON/OFF

Laserliner®
FDIR =<

oUUPWVA HE Ta oUUBOAA
eykatdotaong. MNpooé€te
TN OWOTH TIOAIKOTNTAL. =

45,7 im

AVG=27

2xAAA, 15V

B Eleyxog pevos

Ot Aertoupyieg Kal ot pUBUICELG OTOV PETPNTH
eNéyxovTal péow Tou pevou. Migovtag to
TANKTPO ,Menu” evepyormoleital To pevou. Me
TO (610 TAAKTPO EMAEYETE TA EMUEPOUG ONUEiQ
Tou Pevou. Na va mhonynBeite péoa oto pevou
XPNOIUOTIOLEITE TA TANKTPA , ~ “ Kal , ¥ “. M€ TO
TANKTPO ,Esc” eykataleinete Tnv mpoBoAn Tou
Uevou 1 HeTaBaiveTe TioW 0TO TPONYOUUEVO
UTTOPEVOU.

Statistic view

SOp@wva PE TN AOYIKN auTh XELPIoPOU
umopeite va emMAEEETE TIG EMOUEVEG PUBUIoELS
Kat Ta €§1G onpeia pevou.

Yuviotdtal otnv apxn va e§0IKelwOEiTE pe

TOV XEIPIOPO TNG CUOKEUNG HETPNONG. — -

Delete

Measure view

Select
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Bl Emoyég

=

—Menu ——

Statistic view

Measure
mode

Aettovpyia pérpnong

Méepovwpévn Aetrtoupyia: KAOe pepovwuévn
pétpnon empPeBaiwveral He éva NXNTIKO Orfjpa Kal
amoBnkeVeTal TPOoWPEIVA.

AlopKAG AelToupyia: ouVeEXAC HETPNON Kal
amoBrikeuon

— Measure mode 1

Single mode *

Continiuous mode

Select Back

Working
mode

Nertoupyia epyaciag

APEDCQ: Y10 YPNYOPEG LETPAOEIG. 80 LETPNOELG
umopoUv va anoBnkeutolv aAd Kal va
Slaypa@ouv av KAEIGETE T CUOKEUN 1| peTaPeite
otnv opadIKA Aeltoupyia.

Oudada 1-4: yia e101KEC OEIPEC PeTPoEWV. Avd
opdda pmopeite va amobnkevoeTe 80 HETPHOELG.
ATOUIKN pUBUION TWV TIHWVY BaBpovopnong Kat
TWV OPLAKWV TIHWV avd opdda.

— Working mode

Direct *

Group 1

Select Back

— Working mode

Group 3

Salect Back

PuBuiopévog aiobntrpag

— Used probe

Used Auto: autéuatn pubuion aodntripa Auto "
Fe: apxr) HayvNnTIKAG EMaywyng Fe
probe , -
No Fe: apxr Svoppeupdtwv Select Back
Movadeg " Unit setting 2
pum, mils, mm um
Unit mils ________|
setting Select Back
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DwTtiopdg 006vng — Backlight 2
On/Off OFF
Backlight on — ]
Select Back
LCD évdeién otatioTtikng (éveign Aertoupyiag —Stat. show 1
HETPI']OI’]C) Average *
LC'D . MEOr] Tl“r’] Maximum
Statistic Maximum Select Back
Minimum
Ztdvtapvt amdk\ion
Avutépatn amevepyornoinon —Auto poweroff —1
Auto | Evepyomoinon: Anievepyomoinon UETd amd 2 Aemtd pin
power | yonolomnoinong tng CUCKEUNG. Disable
off | Anevepyomoinon Select Back

H Ztatiotikn évéeién

)
=

—Menu 1

Statistic view

Options

Select

=

ZTATIOTIKA a§loAdynon Kal évoelgn Twv
TIHWV PETPNONG EVTOC TNG emMAexOeioag
Aeltoupyiag pétpnong (dpeon Asttoupyia
1} opadikn Aertovpyia 1-4)

— Average view

19.7 wn

Back

— Minimum view

18.1 wn

Back

Méon Tiun — Maximum view
EAayxlotn Tiun M6 um
Méylotn Tiun

Ap1BpoC peTpoEwy Back

— Number view ——

42

Back

StdvTtapvt amokAion

MNeploodtepeg mMAnpo@opieg yla tn,,Méon TiunR” kat, Ztdvtapvt amdékhion” BA.
Kepdhaio 14.
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@A Asrrouvpyia oplakig TIHAG

)
=

P0OOuION 0plaKAG TIHAG

PUBuIoN yia mévw 1 kKatw amd To 6pPLO TWV TIHWV
pétpnong. Tipég pétpnong mou PBpiokovtal eKTdg
TWV OPIOKWV TIHWV EMONUaivovTal e évav

— Limit —1

Limit Setting

Delete limit

Select Back
nipogldonoinTikd fixo. AuTh n pUBUIoN pmopei va -
yivel kal yia Tig dUo Aeitoupyieg pétpnong — High fimit 1
Limit | (Gueon, opadikn Aettoupyia), katd Tn Sidpkela 125[' .
setting | MiOG OEIPAG 1) PETA AMO pia OELPA HETPHOEWV.
0K Back
Avwtepn oplakn Tipn (High limit): — ;
Mpo&gldomoInTIKOG KOG TTAVW arod To Oplo
Katwtepn optakn Tiun (Low limit): 0
Mpo&eldomoINTIKOG NXOG KATW amd To dplo
0K Back
Alaypa@r 0pIOKWV TIHWV “lmit —————»
Me tn pUBIoN autr Staypd@ovTal ol OPIaKES Limit Setting
TIMEC TIOU OPIOTNKAV TTPONYOUUEVWE 1
EMAVAPEPOVTAL Ol EPYOCTACIAKEG PUBITELS. (high: | | gaject Back
1250 pm, low: 0 um)
H epwtnon ac@aleiag mou akohouBei mpémet va Are you sure?
Delete . P Ay
lirmit amavtnBei pe,Nal” (Yes) iy, Oxt” (No).
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Aaypagr / emava@opd HVANG

)
=

— Menu 4
Limit

Select Esc

S

Tpéxovta deSopéva

— Delete 1

Current | M& TV emtoyn autr dlaypdgetat n Teevtaio

data petpnOeioa Tiun. H 0TATIOTIKA EVNHEPWVETAL All data
Select Back
Aaypapr) OAwV Twv SeSopévwv —Delete 2

Me v emtoyn autrj Staypdgpovtat Oha Ta Current data

Alldata | 5eSopéva otnv avtiotoixn Aertoupyia epyaciac.
Select Back
Alaypagn opadikwv dedopévwv —Delete 3

H emhoyn auth mépa ano t Asitovpyia, Alaypa@n | | an data
GJO:‘p OAwV TWV SeSopévwV” SlaypAPEL TIC PUOUICUEVEG
ata OPIAKEG TILEG KAl TIG TIUEG BABUOVOUNONG EVOC KAL | | gatact Back

800 onueiwv.

H gpwtnon ac@aleiag mou akolouBei mpémel va
amavtnOei pe, ,Nat” (Yes) ,0x1” (No).

Are you sure?

©£0on pvNUNG KaTeNUEVN 0TNV AUECN AEITOUPYIA: EiVAL EQIKTEG Kal
AANEG METPNOELG. Ta TPWTA KatayxwpnBévta dedopéva emeyypdpovtal

KOl N OTATIOTIKA EVNUEPWVETAL AVTIOTOIXWG. OE0N UVAUNG KATENUUEVN
oTNV opadIKA AelToupyia: ival EQIKTEC KAl ANNEC LETPNOELG. TNV 006vn

epgaviCetar ,Full” (mMinpeng). Ta dedopéva pétpnong Sev emeyypdgpovtal
Kal N OTATIOTIKY 8V EVNUEPWVETAL.
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B Evéeién tipwv pétpnong

)
=

— Menu 5

Delete

Measure view

Select

=

Esc

Measure
view

‘EvSe1én Tipwv pérpnong

‘ONeG oL TIHEG pHéTPNONG KABE Aertoupyiag (Gueon
1 opadikn Asrtoupyia) pmopouv 5w va KAnBouv
HMEMOVWHEVEC.

— Measure view 1

43.F um

Back

Bl Exkivnon Aertoupyiag BaBpovopnong

)
=

— Menu 6

Measure view

Select

=

Esc

Calibration

BaBuovounon
Me auti Tn Aettoupyia evepyoToleital n Aettoupyia
BaBuovoéunong.

Amnevepyomoinon Aettoupyiag Babuovopnong
(disable)

Evepyomoinon Aettoupyiag Babpovopnong (enable)

Aaypaery undevikig fabuovéunong NFe

Aaypaery undeviknig fabuovounong Fe

— Calibration 1

Disable
Select Esc

4

— Calibration

Delete zero N

Delete zero F

Select Esc
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K Mné&eviki Babuovéunon

MetaBéoTe Tn cUOKeUR 0TN A&tToupyia Babpovopunong, Swg MEPLYPAPETAL OTO
Bripa 9 kat méote 1o MAKTPO ,ESC” péxpt va eppaviotei otnv 08dvn n Asitoupyia
pétpnong. Ot akOAOUBEC, OXETIKEG e TN Babpovounon, evoeifeig 08dvng
UTTOPOUV VA EUPAVIOTOVV:

cal | Sev éxel yivel Babpovopnon evog ri SUo onueiwv DIR

cal 1~2 | éxel yivel faBpovopunon evog iy SUo onueiwv

zero | Sev éxel yivel undevikn Babpovounon cal  zero

zeroY | éxel yivel undevikn Babpovounon

Na va mpofeite o€ pia undevikn Babuovounon mpémel va akohoubrioete Ta €A¢
BrApata:

1. EVEPYOTTOIOTE TN CUOKEUH HETPNONG XWPIG VA EXEL N KEQAAR HETPNONG
omoladNMoTE MA@ PE HETAAIKS QVTIKEINEVO

2. Evepyomoiote t Aettovpyia,Mepovwpévn pétpnon” (Kepdhato 4, EmAoyéc)

3. TormoBeTOTE TNV KEQAAN METPNONG KABETA OTO XWPIG eMmioTpwaon Seiypa mou
ouvodelel T ouokeun (Mpofaivete og Babuovéunon mavta endvw os KABAPEC
KAl XWPIg EMOTPWON EMPAVELEC)

4,'0tav oANokAnpwOei n Sladikacia HETPNONG ATTOUAKPUVETE T CUOKEUN
pérpnong

5.Méote yia 2 SeutepOlenta 1o MANKTPO ,Zero” (Mndév)

6. Emavalafete ta BApata 3-5 apKeTEC POPEC.

7. H undevikn Babuovounon oAokAnpwOnke. H Aertoupyia Babuovounong Ba
TPEMeL TTAAL va amevepyomolnOei.

H ouokeun pétpnong umoloyilel Tn Péon TIUr TWV TEAEUTAIWY 5
l undevikwv Babuovounoewy Kat EMeyypa@el KABE @opd TNV o oA
TIN. ZuvioTtdtal n undevikn Badpovounon mpiv amod KABe véa pétpnon.
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KKl BaBpovounon evog onpeiou

H BaBpovounaon evég onueiou cuviotdtal o€ HETPATELS e TTOND AeTTTd TTdiXn
EMOTPWOEWV. METABEOTE TN OUOKELN 0TN AstToupyia Babpovépunong, 6mwg
TIEPIYPAPETAL OTO Pripa 9 Kat MEoTE TO TIANKTPO,ESC” péxpl va eppavioTei otnv
08dvn n Aertoupyia pétpnong. MNa va mpofeite o€ pia Babuovopnon evog onpeiov
TIPETEL v aKOAOUONOETE Ta €€AC BrpaTa:

1. MNpaypatonoote T undevikr Babpovounon omwg meptypdetat oto Pripa 10
2. ToroBetroTe pia pepPpdavn abpovopunong, n omoia va avTIoTOIKE! KAT' EKTIMNON
OTO TIAKOG TNG TTPOG LETPNON EMIOTPWONG, EMAVW OTO XwpiG emiotpwon Seiyua

3. TomoBeTOTE TNV KEPAN PETPNONG KABETA

4.'0tav oAokANpwOEi n Sladikacia HETpnong amMOPAKPUVETE T CUOKEUH HETPNONG
5. PuBpiote pe ta mAnktpa,  “/, v “ 10 méxog tng HepPBpdvng Babuovépunong otnv
086vn

6. Emavalafete ta Bripata 3-4 apKeTEG POPEC

7. Miéote 10 MANKTPO,,Zero” (Mndév) yia va yivel amoSekTr n Babuovopnon

8. H Babuovounon evog onueiov oAokAnpwOnke. H Aertoupyia fabpovounong Ba
TIPETEL TTAAL VA aTTEVEPYOTTOINOEL

KH Babpovopnon 0o onpeinv

H BaBpovounon 8o onuEiwv cCLVICTATAL VA TIPAYHATOTIOLEITAL VIO UETPROELG OE
Adypleg empavelec. MetaBéoTe Tn OUOKELN 0TN AelToupyia Babuovounong, Omwg
mEPLyPA@eTal 0To Bripa 9 Kat méote 1o MANKTPO,ESC” péxpt va eppavioTei otnv
006vn n Aertoupyia pétpnong. MNa va mpofeite o pia fabpovéunon dvo onpeiwv
TIPETEL VO OKOAOUONOETE Ta £€AC PripaTa:

1. Mpaypatomotote TN PNSevik Babpovounon énwg meptypd@etal oto Bripa 10

2. Katomiv mpaypatomolnoTe tn Babuovounon vog onueiov Omwe mePLypAQETal
010 PBripa 11, aAAd pe pia pepPpdvn abuovdpunong, mou va éxel éva Kat'
EKT{MNON HIKPATEPO TIAXOG ATTO TO TTAXOE TNG TIPOG METPNON EMOTPWONG

3. EmavaAdBete To Brpa 2 pe pia pepppdvn Babuovopnong, mou va éxel éva kat'
EKTIUNON HEYOAUTEPO TTAXOG ATTO TO TIAXOG TNG TTPOG HETPNON EMOTPWONG

4. Miéote 1o MANKTPO ,Zero” (Mndév) yia va yivel amodekth n fabuovéunon

5. H BaBpovounon uo onueiwv ohokAnpwOnke H Aettoupyia Babuovopnong Ba
TIPEMEL TTAAL VA amevepyoTrolnOei.
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EEl Enava@opd twv epyootactakwyv pubpicswv

lNa va SlaypAaPeTe ONEG TIG TIUEG HETPNONG, PUOUICELG

KOl TIES BaBpovOUNoNG UMTOPEITE Va EMAVAPEPETE TIG

£pyooTaclakég pubuioels. Ta e€n¢ Brpata Ba mpémel

va akohouBnBouv:

. ATIEVEPYOTTIOINOTE TN GUOKEUN HETPNONG

2. Miéote Tautdxpova ta mnktpa, ON/OFF” Sure to reset?
kat,ZERO"

3. Apriote 10,,0N/OFF” kat KpaTATe MATNUEVO Vo TO Yes No
+ZERO"

4. Metd n Stadikaoia eKKivnong amavtioTe OXETIKA PE @ 9
NV EMAVA@OPA OTNnV £pWTNON acpaleiag e ,Nat”
(Yes) 1,/Ox1” (No).

—_

K& Méon tun / Ztavtapvt andkhion

3 € MEPIMTWON TEPIOCOTEPWY UETPNOEWV N PECN TIUN X Sivel TOV HECO OpO
TIMWYV, OTTOU N OTAVTAPVT amokALon (Sdev) amoTelei PéTpo yia T peoaia
AMOKAION TWV HEMOVWUEVWY TIMWV HETPNONG ATTO AUTAV TN HéoN TIUN.
MeyalUTEPEC OTAVTAPVT AMTOKAICELG SEiXVOLV HeYAAUTEPN KATAVOUN TNG
OEIPAG METPHOEWV.

3 € KAVOVIKEC SlaVOUEC METProEWY BpiokovTal

68% TWV TIHWV PETPNONG EVTOC TOU X + (1*Sdev),
95% TWV TIHWV PETPNONG EVTOC TOU X =+ (2*Sdev) kat
99% TWV TIHWV PETPNONG EVTOC TOU X =+ (3*Sdev)
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EH Mnvopata cpaipdrwy

Kwd81k6G opdaipatog Meplypaopn

Ere1, Err2, Ere3 0 aloe’nrr']pac Sev éxel ouvdebei owoTd. To onua
ammoKAiVeL

Err1 T@dApa ailobntpa Sivoppevatog

Err2 SeAaApa alodnTripa HayvnTIKAG EMaywyng

Err3 T@dApa kat otoug SUo aledNTAPES

Err4, Err 5,Err6 KATEINNPHEVOL KWSIKOI YIa HENNOVTIKT Xprion

Err7 SpAApa oto Tdxog TG EMoTPpWong

Av gmavalapavovtal Ta unVUPOTa OQAAUETWY EMKOIVWVIOTE E TO
=  &01KO oag Kataotnua 1 To oépPig Tng Laserliner.

3 Metadoon Sebopévwv péow USB

To Noylopiko mou mapadidetal 6to CD KaBloTd EQIKTH TN PETAS00N TwV
Katayeypappévwy SeSoPEVWVY OTOV UTTOAOYIOTH Kal TN XPrion TOUG YId TIEPAITEPW
enefepyaoia kal Tekunpiwon. TomoBetrote To mapadiddpevo CD otn povada

Kat akoAouBnoTe Tn Sladikaoia eyKATAoTAONG. ZEKIVIOTE TNV EQAPUOYN

a@oVL ONOKANPWOE( e MTUYia N EyKATAOTAON. ZUVOECTE OTN Wia TAEUPA TO
napadidopevo kadwdio USB otn B0pa Mini USB Tng ouokeurig, To Ao dkpo og
Hia eENevBepn BUpa USB Tou ummohoytoTr oag.

O mepaItépw XEIPIOPOC TOU AOYIoUIKOU BpiokeTal oTig odnyieg xpriong tou DVD
TIOU TIEPIEXEL L0l AETITOUEPT TTEPLYPAPH TWV AEITOUPYIWV.

=
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850...1250 pm / (£5%)

Texvikd XapaKTnPIoTIKA

AloOnthpag FE NFe

Apxn Aettoupyiag MayvnTiki emaywyn Awvéppevpa

Meploxn pétpnong 0...1250 pm 0...1250 pm
0...850 um/ 0...850 um/

AkpiBela + (3% +1 pm), + (3% +1 um),

850...1250 pm / (£5%)

EAdylotn aktiva

. 1,5 mm 3mm
KAUITUAOTNTAG
AlAPETPOG TNG
HIKPOTEPNG EMPAVEIAG | @ 7 mm 25 mm
pétpnong
Osppor(pgom 0°C...40°C
Aettoupyiag
Mlsy. OXETIKA ypacia | o, o
agpa
Mapoxn pevpatog 2 x AAA

Alaotaoelc (Mx Y x B)

50x110x23 mm

Bdpog

1009

Me em@uAagn TexVIKWV aAaywv. 06.12

Kavoviopoi EE kat anméppipn

H ouokeun mAnpoi éAa ta avaykaia mpoTuma yia TV EAeVOePN

KUKAo@opia mpoiovtwyv evtdg tng EE.

C€

To mapov Mooy gival i NAEKTPIKT) GUOKEUN Kal TIPETIEL VAl

OUM\éyeTal EEXWPLOTA Kal va armopPITETAl CUMPWVA UE TNV
eupwaikr Odnyia mepi HAEKTPIKWY Kal NAEKTPOVIKWVY TTAAIWV

OUOKEVWV.

MNepartépw umodeielc aopaleiag kat mpoobeteg unodeifelg otnv

lotooehida: www.laserliner.com/info

hid
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SERVICE

Umarex GmbH & Co KG

— Laserliner —

MohnestraBe 149, 59755 Arnsberg, Germany
Tel.: +49 2932 638-300, Fax: +49 2932 638-333
laserliner@umarex.de
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Donnerfeld 2
59757 Arnsberg, Germany
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