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INTRODUCTION

This product is a portable coating thickness gauge, which
can quickly, nondestructively, and accurately measure
non-metallic coating thickness (such as paint, film, etc.)
of metal substrate. It Is widely used in detection areas
like manufacturing industry, Car washing industry, metal
processing industry, chemical industry,and commodity ins-
pection.

FUNCTIONS

1. Measure coating thickness of metal substrate surface

2. Two modes: Car/User

3. Three measurement ways: single measurement, conti-
nuous measurement, difference value measurement

4. Three calibration functions: zero calibration, two-point
calibration, and basic calibration

5. Metric unit and imperial unit

6. Auto power off

TECHNOLOGICAL PARAMETERS

Measurement range 0~1.80mm/0~71.0mil
Car mode resolution 0.05mm/2mil

User mode resolution 0.01mm/1mil
Measurement error +0.1mm

Minimum diameter of 50mm

substrate

Temperature range 18~30°C

Work humidity range 10~80%RH

Power 2*1.5V AAA batteries




LCD DISPLAY AND BUTTON FUNCTIONS
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1- nFe : Not in use

2- SNG : Single measurement

3- CTN : Continuous measurement

4- DIF : Difference value measurement
5- Display area of measured value

6- Power indicator

7- pm : Not in use

8- mil : Imperial unit (1mil = 0.0254mm)
9- C. : Enter into calibration state

10-  mm : Metric unit (Imm = 39.4mil)

vs)

A-  LCD display

B- Switch button of measurement
mode/increase button of calibration mode
Switch button of measurement T

c unit/decrease button of calibration mode

D- Power button/zero calibration button

E-  Measuring probe

F- Battery door



OPERATION INSTRUCTION

1. Turn on: Short press power button to turn on
the instrument. After LCD full-screen display, mode
information will show on the screen (indicator Car
appears under Car mode, no indicator appears under
User mode), then follows measurement interface.

2. Select mode: Long press MODE buttonunder
measurement interface to switch Car/User mode

3. Car mode: Car mode can be used without calibration,
which can measure coating thickness ofthree substrate
materials-iron, aluminum and zinc, suitable for measuring
the coating thickness of cars.

4. User mode: User mode requires calibration before
use, which can measure coating thickness ofsubstrate
material for calibration.

5. Auto power off: The instrument will power off
automatically in two mins of no measurement, or in five
mins after measurement.

MEASUREMENT OF COATING THICKNESS

1. Press power button in the air to turn on the instrument,
after LCD full-screen display follows a BI sound,
which means that measurement state begins. Every
time of power on is regarded as single measurement.

2. Press the probe lightly on the coated metal substrate,
the instrument will let out two sounds of BI-BI, with
LCD showing the measured value of coating thickness.

3. Press MODE button to select measurement way.
There are three measurement ways to choose from:
ingle measurement, continuous measurement,
difference value measurement.

4. Single measurement means one data each time.
Continuous measurement means as long as probe does
not leave suface of substrate, the instrument will keep
measuring. Difference value measurement means the
difference value between this time and last time of
measurement.

5. Press UNIT button to choose unit. There are metric
unit (mm) and imperial unit(mil) to choose from.



6. If you turn on the instrument on metal substrate,
ERR (error) will show after LCD full-screen display, then
the instrument will power off because of wrong start-
up way.

THREE CALIBRATION WAYS UNDER USER
MODE

1 - Basic calibration: if the instrument is in the first
use or not in use for a long time, or substrate material
to be measured is changed, substrate calibration should
be taken. There are seven calibration points for basic
calibration, the unit during calibration is mm.

a : Prepare 6 standard calibration films, the thickness
of which is 0.05, 0.10, 0.25, 0.50, 1.00, 2 mm, and the
unit is mm. At the same time, prepare the corresponding
metal substrate.If you need to measure thecoating
or film thicknesson surface of zinc, use zinc block as
substrate.The same to iron and aluminum.

Attention: the diameter of substrate should be longer
than 50mm.iron substrate will be taken as an example

to illustrate the basic calibration process in the following
part:

0.05mm 0.10mm 0.25mm

0.50mm 1.00mm 2.00mm

Main unit Calibration film



b: Press MODE button to maintain, then press power
button, after LCD full-screen display follows a BI sound.
LCD screen shows 0.00, and the lower right part of
LCD shows indicator C. which means entering into
calibration interface :
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c: The probe is lightly
pressed on iron
substrate without
coating on the
surface, then LCD
shows 0.00, followed
by two sounds of
BI-BI, which is 0.00
calibration.

d: Remove the probe, and LCD shows 0.05mm. Now
start the second calibration byputtingthe 0.05mm
calibration film on the ironsubstrate and pressing the
probe lightly on the ironsubstrate. After two sounds of
BI-BI, the second Calibration point is finished.




e: Remove the probe, the LCD shows the third data,
do calibration in turn according to the previous method.
Until the last calibration film is calibrated, LCD displays
OVER, the instrument turns off after two sounds of BI-
BI, and the basic calibration is complete.

1- 2-

f: After basic calibration is completed, the coating
thickness of the same material as the calibrated
substrate can be measured.



2. Zero calibration: after turning on the instrument in the
air, choose User mode and then gently press the probe on
the surface of substrate. Short press ZERO button, LCD
displays 0.00, and zero calibration is completed.

3. Two-point calibration

a. First carry out zero calibration

b. Take a calibration film (such as 1.00mm), measured
value of which is 1.05mm. Do not remove the probe,
pressingincrease or decrease buttonof calibration data,
until LCD displays 1.00mm. Remove the probe and two-
point calibration is completed.

OTHER ITEMS

Attention:

1. Factors influence accuracy of measurement and related
instruction:

a. Metal thickness of substrate: Each instrument has a
critical thickness for a substrate metal. If the thickness
is greater than this value, the measurement will not
be affected by thickness of substrate metal. Refer to
requirementsonproduct specifications for critical thickness
of the instrument (=0.5mm).

b. Edge effect: The instrument is sensitive to the steep
change of the specimen’s surface shape. So it is unreliable
to make measurement near the edge or inner corner of the
object under measurement.

c. Curvature: The curvature of object under measurement
has influence on the measurement. This influence always
increases significantly as the curvature radius decreases.
d. Surface roughness: Surface roughness of substrate
metal and coating has influence on measurement.
As the degree of roughness increases, the influence
increases. Rough surfaces can cause system errors and
accidental errors. In each measurement,users should
conduct moretimes of measurement at different places to
overcome this kind of accidental error. If substrate metal is
rough, users must take a few spots on uncoated substrate
metal with similar surface roughness to calibrate zero point
of the instrument; or dissolve and remove coating with a
solvent that does not corrode substrate metal, then
calibrate zero point.

e. Surface cleanliness: Before measurement, any attached
substances such as dust, grease and corrosive substances



on the surface should be removed, but do not remove any
coating material.

f. The instrument cannot distinguish iron substrate from
nonferrous substrate.

g. The instrument can only measure non-metallic coating.

NOTICE FOR USERS

1/ Since Car mode has built-in data, the user can no longer
conduct calibration. Car mode can directly measurecoating
thicknessof iron, aluminum, zinc substrate, suitable for
measuring thecoating thickness of cars.

2/ Under User mode, after calibrating metal substrate,
user can only measure coating thickness of this metal’s
surface, not other metals. For example, if you calibrate an
iron substrate, you cannot measure coating thickness of
aluminum substrate.

3/ User mode calibration will not influence Car mode.

4/ Car mode is default factory setting.

5/ Default factory setting uses iron substrate to calibrate
User model.

6/ Calibrating under User model, diameter of substrate
should be>50mm, substrate thickness should be>0.5mm.

Specific Declarations:

Our company shall hold no any responisibility resulting
from using output from this product as an direct or
indirectevidence.

We reserves the right to modify product design and
specification without notice.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from
the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of
equipment, disassembling).

* Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor
together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported



INTRODUCTION

Ce produit est un détecteur portable d’épaisseur de pein-
ture, qui peut rapidement, de maniére non destructive,
et précisément, mesurer I'épaisseur de revétements non
métalliques (tels que peinture, film, etc...) sur un substrat
métallique. Ce produit est largement utilisé dans I'indus-
trie manufacturiére, le lavage de voitures, I'industrie de
traitement de métaux, I'industrie chimique et I'inspection
de marchandises.

FONCTIONS

1. Mesurer |'épaisseur de revétements a la surface de
substrats métalliques.

2. Trois fagons de mesurer : mesure simple, mesure conti-
nue, mesure d'une différence d'épaisseur.

3. Trois fonctions de calibration : calibration zéro, calibra-
tion 2-points, et calibration basique.

4. Unités métriques et impériales.

5. Arrét automatique du produit.

PARAMETRES TECHNOLOGIQUES

Plage de mesure 0~1.80mm/0~71.0mil
Résolution 0.05mm/2mil

Erreur de mesure +0.1mm

Diametre minimum de

substrat >0mm

Egglsifaeéjr minimum de 0.5mm

Plage de température 18~30°C

Plage d’humidité 10~80%RH
Alimentation 2*1.5V AAA (piles)
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AFFICHEUR LCD ET BOUTONS DE FONC-
TIONS
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1-  nFe: non utilisé

2- SNG : mesure simple

3- CTN : mesure continue

4- DIF : mesure différentielle

5-  Aire d'affichage de la valeur mesurée

6- Indicateur de puissance batterie

7- Km : non utilisé

8- mil : mesures impériales (1mil = 0.0254mm)
9- C. : entrée en mode calibration

10-  mm : unités métriques (Imm = 39.4mil)

A-  écran LCD

utilisé pour basculer entre les différents
B-  modes de mesure , ou pour incrémenter

les données en mode calibration.

utilisé pour basculer entre les unités de
C-  mesure, ou pour incrémenter les données

en mode calibration.

D- Bouton On/Off, calibration point zéro.
11



E- Capteur
F- Capet logement piles

INSTRUCTIONS D’UTILISATION

1. Mise en route : Appuyez brievement sur le bouton On/
Off pour allumer I'instrument. L’écran LCD s’allume et les
informations sur le mode s'affichent sur I'écran.

2, Sélection des modes : Appuyer longuement sur le
bouton MODE pour changer de mode.

3. Mode voiture : Le mode voiture peut étre utilisé sans
calibrage. Il peut mesurer I'épaisseur de revétement de
trois substrats : fer, aluminium et zinc.

4. Mode utilisateur : Le mode utilisateur nécessite un
étalonnage avant l'utilisation, ce qui permet de mesurer
I'épaisseur du revétement du matériau de substrat pour
I'étalonnage.

5. Mise hors tension automatique : Linstrument
s'éteint automatiquement en deux minutes sans mesure ou
en cing minutes aprés mesure.

MESURE DE L’EPAISSEUR DU REVETEMENT

1. Allumer le produit par un appui court sur le bouton
« Zéro ». Un BIP peut étre entendu et I'écran affiche
tous les champs un court instant. Le détecteur est prét
a mesurer. A chaque allumage du produit, le détecteur
est en mode mesure simple (SNG), par défaut.

2. Placer le détecteur délicatement sur le revétement d’un
substrat métallique sans revétement. Le détecteur bipe
2 fois. Lafficheur LCD affiche la mesure d'épaisseur de
revétement.

3. La touche MODE peut étre pressée pour sélectionner
un mode différent. Mesure simple, mesure continue, et
mesure différentielle.

4.Lamesuresimplesignifiequ’une seule mesure esteffectuée
a chaque mesure. En mode continu, le détecteur mesure en
continu I'épaisseur jusqu’a ce que le détecteur soit retiré de
la surface du substrat. En mesure différentielle la différence
entre la mesure en cours et la derniére mesure est affichée.
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5. Presser le bouton UNIT pour sélectionner la mesure en
mm ou en milliéme d'inch.

6. Si le détecteur est allumé alors qu'il est placé sur le
substrat métallique, alors I'afficheur LCD affichera le
message ERR et le détecteur s’éteindra automatiquement.
Cela signifie que I'allumage du produit est incorrect.

CALIBRATION

1 - Calibration basique : a la 1lére utilisation, ou si
I'appareil n‘a pas été utilisé depuis longtemps, ou si le
matériau substrat est différent, une nouvelle calibration
devra étre effectuée. Il y a 7 points de calibration pour la
calibration basique ; I'unité de mesure pour la calibration
est le mm.

a : préparer les 6 fiims de calibration standard, dont
I'épaisseur est 0.05mm, 0.10mm, 0.25mm, 0.50mm,
1.00mm et 2.00mm. En méme temps, préparer le substrat
correspondant. Si vous devez mesurer |'épaisseur de
revétement sur un substrat en acier, utiliser un substrat en
acier. Si vous devez mesurer I'épaisseur de revétement sur
un substrat en Aluminium, utiliser un substrat en Aluminium.

Attention: le diamétre du substrat doit étre plus long
que 50mm. Un substrat en acier sera pris en exemple

pour illustrer le procédé de base de calibration dans les
paragraphes suivants :

0.05mm 0.10mm 0.25mm

0.50mm 1.00mm 2.00mm

Unité principale Films de calibration
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b: produit éteint, maintenir pressé le bouton MODE, tout
en pressant le bouton Power / Zéro. Le produit émet un
bip et affiche 0.00. En bas a gauche de I'écran apparait
la lettre C, ce qui signifie une entrée dans l'interface de
calibration :

\\

Cry
S0

c: Le détecteur doit
étre légérement
pressé sur le
substrat en acier
sans revétement en
surface ; alors I'écran
affiche 0.00, suivi de
2 sons BIP-BIP, ce
qui correspond a la
calibration 0.00.

d: Retirer le détecteur, et I'afficheur affiche 0.05mm.
Commencez maintenant la seconde calibration en posant
le film de calibration 0.05mm sur le substrat métallique et
pressez légérement le détecteur sur le substrat. Aprés 2
sons BIP-BIP, le second point de calibration est terminé.




e: Retirer le détecteur, I'afficheur indique la troisieme
épaisseur a calibrer : 0.10mm. Effectuer la calibration,
en utilisant le film avec I'épaisseur correspondante.
Recommencer ces opérations pour les épaisseurs 0.25mm,
0.50mm, 1.00mm, 2.00mm. Alors l'afficheur LCD indique «
QOVER », et le produit s'éteint aprés avoir émis 2 sons BIP-
BIP. La calibration basique est terminée.

15



f: Apres que la calibration basique soit terminée, I'épaisseur
de revétement sur le méme type de substrat que le substrat
utilisé pour la calibration peut étre mesurée.

2. Calibration zéro : aprés avoir allumé le produit en Iair,
choisir SNG, et poser délicatement le détecteur sur la
surface du substrat. Presser le bouton ZERO, I'afficheur
affiche 0.00, et la calibration zéro est effectuée.

3. Calibration 2 points :

a. effectuer d'abord une calibration zéro.

b. prendre un film de calibration (tel que 1.00mm), pour
lequel la mesure est 1.05mm. Ne pas retirer le détecteur,
et appuyer sur les touches haut (Mode) et bas (Unit) pour
amener l'affichage a 1.00mm. Retirer le détecteur et la
calibration 2 points est réalisée.

AUTRES CONSIDERATIONS

Attention:

1. Facteurs influencant la précision de mesure et
instructions relatives :

a. Epaisseur du substrat métallique. Chaque instrument
a une épaisseur critique pour le substrat métallique. Si
I'épaisseur est plus grande que cette valeur, la mesure ne
sera pas affectée par I'épaisseur du substrat métallique. Se
référer aux exigences mentionnées dans les spécifications
du produit pour cette épaisseur critique (> 0.5mm).

b. Effets de bord : I'instrument est sensible aux changements
prononcés de la forme de surface du substrat. Ainsi, le
détecteur est moins précis pour réaliser des mesures prés
des bords ou coins intérieurs de l'objet & mesurer.

c. Courbure : la courbure de l'objet a mesurer a une
influence sur la mesure. Cette influence augmente toujours
de maniére significative lorsque le rayon décroit.

d. Surface rugueuse : la rugosité de la surface du substrat
et du revétement a une influence sur la mesure. Lorsque
la rugosité augmente, I'influence augmente. Les surfaces
rugueuses peuvent causer des erreurs de mesure et des
erreurs accidentelles. A chaque mesure, I'utilisateur devra
effectuer plusieurs mesures a différents endroits pour
s'affranchir de ce risque d'erreur. Si la surface du substrat
est rugueuse, l'utilisateur devra prendre plusieurs points
de mesure sur un substrat métallique sans revétement
avec une surface de rugosité équivalente pour effectuer la
calibration. Ou dissoudre et enlever le revétement avec un
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solvant qui n‘attaque pas le substrat métallique, et effectuer
ensuite une calibration a cet endroit.

e. Propreté de la surface : avant chaque mesure, toute
substance attachée, telle que de la poussiére, de la graisse
et des substances corrosives en surface, doit étre retirée,
mais le revétement en lui-méme ne doit pas étre atteint.

f. Le détecteur ne peut pas faire la distinction entre un
substrat en acier ou en Aluminium.

g. le détecteur ne peut mesurer que les revétements non
métalliques.

AVIS AUX UTILISATEURS

1/ Le mode «Voiture» a des données intégrées donc
I'utilisateur ne peut pas effectuer d’étalonnage dans ce mode.
2/ En mode «Utilisateur», aprés avoir calibré le substrat
métallique, I'utilisateur ne peut mesurer que I'épaisseur
du revétement de la surface de ce métal, et non d’autres
métaux. Par exemple, si vous étalonnez un substrat en fer,
Vous ne pouvez pas mesurer |'épaisseur du revétement du
substrat en aluminium.

3/ L'étalonnage du mode Utilisateur n‘aura pas d'influence
sur le mode Voiture.

4/ Le mode Voiture est réglé par défaut en usine.

5/ Le réglage d'usine par défaut utilise un substrat de fer
pour calibrer le modéle utilisateur.

6/ Calibrage sous le modéle utilisateur, le diamétre du
substrat doit étre >50 mm, I'épaisseur du substrat doit étre
>0.5mm.

Déclarations spécifiques :

Notre société ne saurait étre tenue responsable de I'utilisation
des résultats de mesure comme preuve directe ou indirecte.
Nous nous réservons le droit de modifier le design du produit,
ainsi que ses spécifications sans information préalable.

GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication
pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (pieces et main
d'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :
» Toutes autres avaries dues au transport.
 L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).
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e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur
d‘alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille,
poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur,
en y joignant :

- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse,
facture....)

- une note explicative de la panne.

18



EINFUHRUNG

Dieses Gerdt ist ein tragbares Messgerdt zur einfachen
und schnellen zerstdrungsfreien Messung von unmagne-
tischen Beschichtungen (Lackierung oder Folie) auf me-
tallischen Oberflachen. Dieses Gerat wird z.B. in den
Bereichen der verarbeitenden Industrie, Autoreparatur,
Metallbearbeitung, Chemieindustrie oder Warenuntersu-
chung angewendet.

FUNKTIONEN

1. Die Dicke von Beschichtungen auf metallischen Ober-
flachen messen.

2. Drei Messmodi: einfache Messung, kontinuierliche
Messung, Differenz-Messung.

3. Drei Kalibrierungsfunktionen: Nullkalibrierung, 2-Pu-
nkt-Kalibrierung, einfache Kalibrierung.

4. Metrische und imperiale Einheiten.

5. Das Gerét schaltet sich automatisch aus.

TECHNISCHE DATEN

Messbereich 0~1.80mm/0~71.0mil
Auflésung 0.05mm/2mil
Messabweichung +0.1mm

Minimaler _I_Durchmesser 50mm

der Oberflache

Miniméle Starke der 0.5mm

Oberfléche

Betriebstemperatur 18~30°C
Feuchtigkeitsbereich 10~80%RH
Spannungsversorgung 2*1.5V AAA (piles)
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LCD-ANZEIGE UND TASTEN
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1- nFe : nicht verwendet
2-  SNG : einfache Messung
3- CTN : kontinuierliche Messung
4- DIF : Differenz-Messung
5- Anzeige des gemessenen Wertes
6-  Anzeige des Batteriezustandes
7- pm : nicht verwendet
8- mil : imperiale Einheiten (1mil = 0,0254mm)
9- C. : Kalibrierungsmodus
10-  mm : metrische Einheiten (1Imm = 39,4mil)
A- LCD-Anzeige
Wechsel zwischen den Messmodi, oder
B- um die Daten im Kalibrierungsmodus zu
andern.

Wechsel zwischen den Messmodi, oder
C- um die Daten im Kalibrierungsmodus zu
andern.

D-  Ein-/Aus-Taste, Nullpunkt fiir Kalibrierung.



E- Sensor

F- Deckel des Batteriefachs

ANWENDUNGSHINWEISE

1. Inbetriebnahme: Um das Gerdt zu starten driicken
Sie die Ein-/Aus-Taste kurz. Die LCD-Anzeige leuchtet und
die Informationen tber den Messmodus werden angezeigt.
2. Auswahl der Messmodi : driicken Sie die MODE-Taste
lang, um die Messmodus zu wechseln.

3. Fahrzeug-Modus: Dieser kann ohne Kalibrierung
benutzt werden. Er kann die Schichtdicke auf drei
Materialien messen: Eisen, Aluminium und Zink.

4. Anwender-Modus: Der Anwender-Modus benétigt
eine Kalibrierung vor der Anwendung.

5. Automatisches Ausschalten: Das Gerdt schaltet
automatisch nach zwei Minuten ohne Messung oder nach
funf Minuten nach einer Messung aus.

MESSUNG DER SCHICHTDICKE

1. Das Gerdat mit kurzem Driicken der Ein-/Aus-Taste
starten. Das Gerat darf sich dabei nicht auf einer Oberflache
befinden. Ein Tonsignal erklingt, und auf der LCD-Anzeige
werden alle Felder kurz angezeigt. Das Messgerat ist
betriebsbereit. Nach dem Einschalten ist per Voreinstellung
das Gerat im Modus «einfache Messung» (SNG).

2. Das Messgerat auf die Beschichtung einer metallischen
Oberflache setzen. Das Gerat piept zweimal. Auf der LCD-
Anzeige wird die Schichtdicke angezeigt.

3. Die MODE-Taste driicken, um den Modus zu wechseln.
Einfache Messung, kontinuierliche Messung, Differenz-
Messung.

4. Im Modus «einfache Messung» wird nur eine Messung
ausgefiihrt. Im kontinuierlichen Modus wird die Schichtdicke
kontinuierlich gemessen und angezeigt, bis das Messgerat
von der Oberflaiche des Materials abgenommen wird. Bei
der Differenz-Messung wird der Unterschied zwischen der
laufenden Messung und der letzten Messung angezeigt.

5. Die UNIT-Taste driicken, um die Messeinheit Millimeter
(mm) oder Tausendstel Zoll (mil) auszuwahlen. 21



6. Wird das Messgerat eingeschaltet, wahrend es sich
auf einer Oberflache befindet, so zeigt die LCD-Anzeige
die Fehlermeldung ERR an und das Gerat schaltet sich
automatisch aus. Das heiBt, der Startvorgang kann nicht
erfolgen.

KALIBRIERUNG

1 - Einfache Kalibrierung : bei der ersten Anwendung,
wenn das Gerdt ldngere Zeit nicht benutzt worden ist, oder
wenn die Dicke eines anderen Schichtmaterials gemessen
werden soll, muss das Gerdt kalibriert werden. Sieben
Kalibrierungspunkte sind erforderlich fiir die einfache
Kalibrierung. Die Messeinheit fiir die Kalibrierung ist der
Millimeter.

a: StandardmaBige Kalibrierungsfolien mit folgender Dicken
vorbereiten: 0.05mm, 0.10mm, 0.25mm, 0.50mm, 1.00mm
und 2.00mm. Bereiten Sie gleichzeitig eine entsprechende
Oberflache vor. Wollen Sie die Schichtdicke auf Stahl
messen, so verwenden Sie ein Stahlobjekt. Wollen Sie die
Schichtdicke auf Aluminium messen, so verwenden Sie ein
Aluminiumobjekt.

Achtung: der Durchmesser der Oberfliche muss grdsser
als 50 mm sein. Das Vorgehen bei einer Kalibrierung wird
beispielhaft anhand eines Stahlobjekts in der ndchsten
Abschnitten vorgestellt :

0.05mm 0.10mm 0.25mm

0.50mm 1.00mm 2.00mm

Unité principale Films de calibration

b: Wenn das Gerat ausgeschaltet ist, halten Sie die MODE-

Taste gedriickt und driicken Sie die Taste «Zero» (dies ist

die Ein-/Aus-Taste). Das Gerat piept und zeigt 0.00 an. In

der LCD-Anzeige unten rechts erscheint der Buchstabe C,
Zg.h. das Gerat ist im Kalibrierungsmodus.



V)
NCODF,

c: Das Gerat muss
nun auf die Oberflache
ohne Folie gesetzt
und dabei leicht
angedriickt werden.
Dann wird 0.00
angezeigt, und das
Gerat piept zweimal
BIP-BIP. Somit ist
die Kalibrierung 0.00
erfolgt.

d: Das Gerdt von der Oberfliche entfernen. Nun
wird 0.05mm angezeigt. Jetzt kdnnen Sie die zweite
Kalibrierung vornehmen, indem Sie die 0,05mm-Folie auf
die Oberflache legen und das Messgerdt dabei leicht auf
der Folie andriicken. Nach zwei Tonsignalen ist der zweite
Kalibrierungspunkt registriert.

e: Das Gerat entfernen, nun wird die dritte zu kalibrierende
Schichtdicke angezeigt: 0.10mm. Die Kalibrierung mit der
entsprechender Folie durchfiihren. Wiederholen Sie diesen23



Vorgang mit den Dicken 0,25mm, 0,50mm, 1,00mm,
2,00mm. Dann wird « OVER » angezeigt, und das Gerédt
schaltet nach zwei Tonsignalen BIP-BIP automatisch aus.
Die einfache Kalibrierung ist somit abgeschlossen.

f: Nachdem die einfache Kalibrierung erfolgt ist, kénnen
Schichtdicken auf dem gleichen Material wie das fiir die
Kalibrierung verwendete gemessen werden.
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2. Nullkalibrierung: halten Sie das Gerat frei in der Hand
(ohne es auf eine Oberflache aufzusetzen), schalten Sie das
Gerat ein, wahlen Sie den SNG-Modus und driicken Sie das
Gerat leicht auf die Oberfldche. Die ZERO-Taste driicken.
Es wird 0.00 angezeigt, und die Nullkalibrierung ist erfolgt.
3. 2-Punkt-Kalibrierung

a. Fihren Sie eine Nullkalibrierung durch.

b. eine Kalibrierungsfolie nehmen (z.B. 1,00mm). Das Gerat
nicht entfernen, und mit den Pfeiltasten oben (Mode) oder
unten (Unit) die Anzeige auf die Dicke der Kalibrierungsfolie
bringen. Das Gerét entfernen. Die 2-Punk-Kalibrierung ist
erfolgt.

WEITERE HINWEISE

Achtung:

1. Faktoren, die die Messgenauigkeit beeinflussen kénnen
und diesbeziigliche Hinweise:

a. Starke des metallischen Objekts. Jedes Messgerdt hat
eine kritische Materialstérke fir die metallische Oberfléche.
Wenn die Starke des Objekts grosser als dieser Wert ist,
dann wird die Starke des Materials keine Auswirkung auf die
Messung haben. Beachten Sie das in den technischen Daten
genannte Kriterium zu der kritischen Stérke (> 0.5mm).

b. Randeffekt : das Gerat ist empfindlich auf die starken
Form&nderungen in der Oberflache. Daher ist das Messgerat
fur Messungen an Rénden oder in Ecken weniger genau.

c. Biegung : die Biegung des zu messenden
Werkstlicks beeinflusst die Messung. Je geringer der
Biegungshalbmesser, desto héher der Einfluss.

d. Rauhe Oberflache: die Rauheit der Oberflache und
der Beschichtung beeinflusst die Messung. Je hdher die
Rauheit, desto héher der Einfluss. Die rauhen Oberfldchen
kdnnen zu Messabweichungen oder Fehlern fiihren. Fir
jede Messung soll der Anwender mehrere Messungen an
verschiedenen Stellen durchfiihren, so dass das Fehlerrisiko
vermindert wird. Wenn die Oberflache rauh ist, muss der
Anwender mehrere Messpunkte auf einer metallischen
Oberflache ohne Beschichtung mit gleich rauher Oberflache
aufnehmen, um das Gerat zu kalibrieren. Alternativ kénnen
Sie die Beschichtung an einer Stelle mit einem Losungsmittel
entfernen, das das Metall nicht angreift, und an dieser Stelle
die Kalibrierung durchfiihren.
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e. Sauberkeit der Oberfldche: vor jeder Messung miissen
alle Stoffe auf der Oberfliche wie Staub, Fett oder
Atzmittel entfernt werden, aber die Beschichtung darf nicht
angegriffen werden.

f. Das Messgerat kann nicht zwischen Stahl- und
Aluminiumoberflache unterscheiden.

g. Das Messgerat kann nur die Dicke von nichtmetallischen
Beschichtungen messen.

HINWEISE

1/ Der Fahrzeug-Modus enthdlt vordefinierte Daten. Der
Anwender kann daher keine Kalibrierung durchfiihren in
diesem Modus.

2/ Im Anwender-Modus kann nur die Dicke der Beschichtung
auf einem Objekt gemessen werden, das aus demselben
Metall besteht wie das, mit dem kalibriert wurde. Wenn
Sie z.B. das Gerdt mit Stahl kalibrieren, so kénnen Sie mit
dem Gerat nicht Beschichtungen auf anderen metallischen
Objekten messen.

3/ Die Kalibrierung im Anwender-Modus hat keine
Auswirkung auf den Fahrzeug-Modus.

4/ Der Fahrzeug-Modus ist durch Werkseinstellungen
bestimmt.

5/ Die standardmaBige Kalibrierung fiir den Anwender-
Modus ist mit einem Stahlobjekt durchgefiihrt worden.

6/ Fir die Kalibrierung im Anwender-Modus miissen der
Durchmesser der Objekts 250 mm und die Stdrke des
Objekts >0.5mm sein.

Spezifische Erklarungen:

GYS kann nicht fiir die Nutzung der Messergebnisse als
direkter oder indirekter Beweis haftbar gemacht werden.
Produktédnderungen, auch ohne vorherige Ankiindigung,
vorbehalten.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich
bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:
o Durch Transport verursachten Beschadigungen.
* Normalem Verschlei3 der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen,
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usw.) sowie Gebrauchsspuren.

e Von unsachgemdBem Gebrauch verursachten Defekten
(Sturz, harte St6Be, Demontage).

e Durch  Umwelteinflisse  entstandene  Defekte
(Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen
Akzeptanz ~ (Unterschrift) des zuvor  vorgelegten
Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im Fall einer
Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhéndler.
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BBEAEHWE

3TOT NpUBOp AN M3MEPEHWS TOSLWMHBI MOKPLITUIA MOXET
6bICTPO M TOYHO HepaspyLlLALLMM METOAOM W3MEPUTb
TOMMHY HEMETANNNYECKUX MOKPBITUI (Kpacka, nneHka u
T.4.), HAHECEHHDBIX Ha META/INIMYECKYIO MOBEPXHOCTL (Aanee
- cybeTpaT). OH LWMPOKO NPUMEHSIETCS Ha NMPOV3BOACTBAX,
Ha aBTOMOWKaX, B METaNN006pabaTbiBatoLLel, XMMUYECKOM
NPOMbILNIEHHOCTY U MPU TOBAPHOM KOHTPOJIE.

OYHKLINN

1. N3MepeHue TONWMHBI NOKPbLITUS Ha METaNIMYEeCcKUX
cybcTpaTtax.

2. [oCTynHbl  peXuMbl:  eAMHUYHOE  U3MepeHue,
Npoao/mKUTENbHOE M3MepeHne W auddepeHumansHoe
n3MepeHue.

3. Tpu BMAA KanmMbpoBKu: KanMbpoBKa Mo HyNeBON TOUKeE,
KanubpoBKka No ABYM To4kaM U 6a3oBasi kanmbpoBska.

4. MeTpuueckune 1 AtoiMMOBbIE PEXUMbI OTOBPAXKEHMS.

5. ABTOMaTMyeckoe OTK/IoYEeHHe.

TEXHUYECKUE NMAPAMETPbI

[nanasoH nsmepeHus 0~1.80mm/0~71.0mil
Pa3peweHne 0.05mm/2mil
Owmbka n3mepeHus +0.1mm
MUHWUManbHbI AnameTp 50mm

cybcTpaTta

MuHUManbHas TonwmHa 0.5mm

cybcrpaTta

TemnepaTypHbIn 18~30°C

AnanasoH

[nanasoH BRaXKHOCTH 10~80%RH
MNuTtaHne 2*1.5V AAA 6aTapeun
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YKNAKOKPUCTAJIJTMYECKWIA SKPAH U

KHOIMKMW YMNPABJIEHUA
(5‘))

(‘l) nFe N N N I Nr” [11]
2 sne LOLELELL om
BTN L,
(4) DIF "a=Ne %N e ZanN o ZanN mIpC.

[

(10)
1- nFe: He ncnonb3yetcs
2- SNG: eanHnyHoe n3mepeHne
3- CTN: npopomkuTenbHoe n3mepeHne
4- DIF: anddepeHumansHoe namepeHve
5- VIHAMKATOP 3HAYeHWs U3MEPEHHON BEUYMHDI
6- Indicateur de puissance batterie
7- Um: He ucnonb3yeTca
8- mil: ploiiMoBas eamHuua usmepeHus (1 mil

0.0254 mm)

9-  C.:craTyc "B pexume kanmbposku"
mm: MeTpuyeckas eauMHuua mmepenust (1 Mm
39.4 mil)

A- XKnAKOKPUCTaNIMYECKUI SKpaH

UCMONb3YEeTCs NS NEepeKtoUeHNst

Mexay pexuMaMn nsMepeHua nnu ans

B VHKpEMEHTaLMN 3HaYeHMI BO BpeMmst

KanubpoBku

MCMONb3yeTcs ANs NepektoyeHns
C.  MeXay pexvMamMu MMEpeHUsA Unv Ana

MHKpEMeHTaLMW 3Ha4yeHnin BO BpeMms
KanmbpoBKu



KHonka BKJ1/BbIKJ1, kanubposka no
HyneBoWi Touke

E- [atunk

F- BaTapelHblii oTcek

UHCTPYKLU MU NO NCNOJIb3OBAHUIO

1. 3anyck: KopoTko HaxmuTe Ha kHonky BJIK/BbIK/I,
yTo6bl BKIIOUMTL Npubop. Bktovaetca XK-aucnnein m
Ha 3KpaHe nosenseTcs MHdopmaums 06 MCnonb3yeMoM
pexume.

2. Bbi6op pexxuma: [lonroe HaxaTtve Ha kHonky MODE
MO3BONSET MOMEHSATb PEXMM.

3. ABTOMOGM/IbHDBIN PEXMUM: MOXET WCNONb30BaThCS
6e3 kannbpoBkn. OH MOXET N3MEPUTb TOMLLMHY MOKPbITUS
TPeX MOBEPXHOCTEN: JKENe3HOW, anloMUHMEBOW 1
LIMHKOBOM.

4. Monb3oBaTeNbCKUii peXxuM: lNepes UCrnonb3oBaHeM
3TOT pexum TpebyeT KanubpoBkM, 4TO NO3BONSET
M3MepUTb TOMLLUMHY NOKPbITUS cybcTpaTa Ansg Kannbposku.
5. ABTOMaTH4eckoe OTKJIIO4YEHMUe: Mpubop
aBTOMaTMYeCKM OTK/IIOYAeTCs 3a 2 MUHYTbl, €cnu
M3MepeHNs1 He MpOUCXOAWT, WM 3a 5 MUHYT nocne
n3mepeHms.

WU3MEPEHME TOJILLWHDbI MOKPbITUA

1. Bktoumte npubop KOPOTKMM HaXaTUEM Ha KHOMKY «
Zero ». PasgaeTcs 3ByKOBOM CUrHas U Ha SKpaHe B TeYeHUe
KOPOTKOro BpeMeHu nosiBnsioTcs Bce nons. Mpubop rotos
K pabote. Mpu KaXkaoM BKIOYEHUM NPUGOP MO YMONYaHUIO
OTKPbIBAET B PEXUM eANHUYHOrO n3mMepeHust (SNG).

2. AKKypaTHO MpuCTaBbTe W3MepuTenb K MOKPbITUIO
MeTannnyeckoro  cybctpata.  Mpo3By4dT — ABOMHOW
3BYKOBOW curHan. XXK-aucnnee oTobpasuT W3MeEpeHHYHo
TOJLUMHY MOKPbITHS.

3. Haxmute Ha kHonky MODE pans Bbibopa Apyroro
pexwvma. Ansa Bbibopa AOCTYMHbI: €AMHUYHOE U3MEpEHWe,
NPOAOIKMTENBHOE U3MepeHne u  AnddepeHumansHoe
n3Mepenme.

4. EOMHWYHOE WM3MepeHMe O3HayaeT, YTO NpU KaxaoM
3@3mMepeHnn Npou3BOAUTCA OAMH 3aMep. B pexume



NPOLO/MHKUTENBHOMO M3MepeHust Npubop byaeT U3MepsiTb
TONWMHY TMOKPbITUS, MOka OH He O6yAeT oOTAaneH
OT MOBepxHOCcTU. B pexume panddepeHUManbHOro
M3MepeHusi Ha aucnieii 6yaeT BbIBOAWTLCS pasHULa
MeXZy TEKYLLMM U3MEPEHUEM W MPEAbIAYLIMM.

5. Haxmute Ha kHonky UNIT, yTobbl nepertv OT
13MepeHus B MM K mil (oaHa TbicAYHas AlonMa).

6. Ecnu npubop BK/OYAETCs, KOrAa ero npuXuMMaloT K
MeTas/IM4eckoll MOBEPXHOCTH, TO Ha AWCT/IEe MOSIBUTCS
coobleHne ERR v npubop aBTOMaTUYECKU OTKIOUMTCS.
OTO 03Ha4aeT, uYTo  TO/UMHOMETP  WCMOMb30BaH
HEeMnpaBUbHO.

NPOLIEAYPA KAJINBPOBKA

1 - basoBas kannbpoBka: oHa TpebyeTcsa npu NepsoM
1CMonb30BaHWM, ecnu npubop He 3KCrnayaTupoBascs
[ONVTENbHOE BPeMs MM MpY UCMONMb30BaHUM  ApYroro
maTepuana cybctpata. [ns  6a30Boii  KannbpoBku
cywecrtByeT 7 Touek. EAMHMUA  w3MepeHus  ans
KanvbpoBKM - MUNIUMETP.

a : MnoaroToBbTe 6 CTAHAAPTHbLIX MIACTUHOK TOMLUMHOW
0.05 mm, 0.10 mM, 0.25 MM, 0.50 MM, 1.00 MM 1 2.00
MM. Takxe MOAroTOBbTE COOTBETCTBYIOLWMIA Cy6CTpaT.
ECnn Hy>XHO M3MEpUTb TOJLLUMHY MOKPbITUSI Ha cybcTpaTe
M3 CTanu, TO MUCMONb3yWTe CTaslbHYlO MAACTUHKY. Ecnm
HY)XHO M3MepuTb TOJLUMHY MOKPbLITUS Ha CybcTpate u3
QOMUHWSI, TO UCTIONb3YNTE aNtOMUHUEBYIO MNIACTUHKY.

BHuMaHMe: avametp cybcTpaTta AomkeH 6biTb 6onblie
50 MM. PaccMOTpUM TWUMOBOM MeTOA KanubpoBKM Ha
npuMmepe cTanbHoro cybcrpara:

0.05mm 0.10mm  0.25mm

0.50mm 1.00mm  2.00mm

3aLL|I/1THbIe nneHKn
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b: npyv BbIKNOUEHHOM NPUBOPE HAXKMUTE W yAEpXKMBaiiTe
kHonKy MODE. BMecTe C Hel HaXXMuTe Ha KHOMKy Power
/ Zéro. Pa3fgacTcsi eAMHUYHBIN 3BYKOBOW CUrHasm U 3KpaH
nokaxeT 0.00. B NeBOM HWXXHEM yriy nosiBUTCs OykBa
C, o3Havalowas, 4To npubop HaxoaUTCs B pexume
KanMbpoBKMU:

c: AkkypaTHO
npucTaBbTe
13MepuTenb K
cTanbHoMy cybcTpaTty
6e3 kakoro-nvbo
noKkpbITHs. Mpnbop
nokaxeTt 0.00 n
NpO3BYYMUT ABOMHOW
3BYKOBOW CUrHas.
Kanu6poska no 0.00
BbINOSHEHA.

d: Y6epute n3MepuTenb oT cybcTpaTa. JKpaH MoKaxeT
0.05 wmM. TMpuctynute K Ccneaymowei  KanubpoBke.
MonoxwuTe KanMBpPOBOYHYIO NIACTUHY TonwmHoi 0.05
MM Ha MeTa//IMyeckuii cybCTpaT U crerka npuxMuTe
npubop K cybeTpaTy. Mocne ABOMHOMO 3BYKOBOro CUrHana
KanubpoBka BbINONHEHA.
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e: Ybepute usMeputenb OT cybcTpaTa. DKpaH MOKaxeT
cneaytowyto TonwwmHy 0.10 mm. lMposeaute KanubpoBsky,
UCMonb3yst  MNAcTUHKY — COOTBETCTBYIOLEN  TOMLUMHBI.
MosTopuTe 3Ty onepaunto  Ans TonwmH 0.25 mm, 0.50 MM,
1.00 MM, 2.00 mMm. Mocne Bcex kanuMbpoBOK Ha Aucniee
nosiBUTCS Haanucb « OVER » 1 npubop m3gacT 4BOVHON
3BYKOBOW CUIHaN M aBTOMaTUYeCKW BbIKIOYUTCS. basosast
KannbpoBKa BbINOMHEHa.
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f: lMocne 3aBeplieHuss npouecca 6a30BoN KanMbpoBKM
npuéop MoxeT OblTb MCNonb3oBaH [ANd  U3MepeHus
TOJLLUMHBI MOKPbITUS, HAHECEHHOTO Ha TaKoWi XXe MeTann,
13 KOTOPOro M3roTOBNEH KannbpoBOYHbIV cybCTparT.

2. KanubpoBka no HyneBoW Touke: BK/IYMTE npubop,
fepxa ero Ha Becy, Bblbepute SNG M akkypaTHO
npunoxuTte npubop K NoBepxHOCTM cybcTpaTa. HaxmuTe
Ha kHonky ZERO, Ha ancnnee nosisutcsa 0.00. Kanubposka
o HyNeBOoW TOUKE BbIMOMHEHA.

3. Kanubposka rno AByM TOYKaM:

a. BbINO/HWTE CHavana KamMbpoBKy MO HYNEBON TOUKE.

b. BO3bMUTE KanMbpoBOYHYO MnacTuHy (Hanpumep, 1.00
MM), U3MepeHue KoTopoii paBHO 1.05 MMm. He y6upaiite
TOMLWMHOMEP W HaXMWTe Ha BepXHIol0 kHonky (Mode) n
HUWXKHIOK KHOMKy (Unit), noka aucnnein He nokaxet 1.00
MM. Y6epute naMmeputens. KanvbpoBka no AByM TOYkaM
BbIMOJIHEHA.

APYTME PEKOMEHAALIUN

BHuMaHue:

1. ®akTopbl, BAMSIOWME HA TOYHOCTb W3MEPEHWIi, K
COOTBETCTBYIOLUME PEKOMEHAALMN:

a. TonwmHa MeTannuyeckoro cybcTpata.  Kaxabii
MHCTPYMEHT ~ UMEEeT  KPUTUYECKYID  TOMWMHY  Ans
MeTannuyeckoro cybcrpata. Ecnm TonwmHa 6onblue 3Toro
3HauyeHus, TO TOMMHA MeTannyeckoro cybcrpata He
NOB/MSIET Ha u3MepeHue. CM. TpeboBaHWsi, U3NOXEHHbIE
B cneundukaumm usgenvs s JaHHOW  KpUTUYECKon
TONWMHbI (> 0.5 MM).

b. 2ddekT rpaHn: usmMepuTenb YyBCTBUTENEH K Pe3KOMy
M3MeHeHuio (OpMbl  MOBEPXHOCTU cybcTpaTta. [loaTomy
M3MEpEHNs1 BO3/Ie TPaHuW WM BO BHYTPEHHUX Yyriax

34



He Takue TouHble. KpuBM3HA: KPMBM3HA W3MepsSieMON
NMOBEPXHOCTW BAMSIET Ha pe3ynbTaTbl U3MEpeHuid. SToT
3¢ deKkT BO3pacTaeT C yMeHbLIEHNEM paanyca KPpUBK3HBI.
d. LllepoxoBaToCTb MNOBEPXHOCTU: LIEPOXOBATOCTb 06enx
NOBEPXHOCTEN (M METanINYeckoro cybcTpara 1 NoKpbITUS )
BMUSIET Ha pe3ynbTaTbl M3MepeHwi IToT ekt
yBENNYMBAETCS NpOMopLMOHANbHO  LLIEPOXOBATOCTH
NOBEPXHOCTEN. W3MULLHAS LWepoX0oBaTOCTb MOBEPXHOCTM
BefleT K CUCTEMHbIM W CflyYalHbIM owubkam. [osTomy
HeobXoaMMO MPOM3BOANTL HECKONbKO 3aMepoB B pasHbIX
TOYKax OAHOM obnactv, 4YTOBbl M36exaTb BAUAHUS
sT1oro caktopa. Ecnm metann cybcTpaTa LuepoxoBaTbii,
pEKOMeHAYeTCs MPOWM3BECTU HYNEBY KanubpoBKy B
HECKONMbKUX ToYkax 6€3 MOKPbITUS WM C OAMHAKOBOM
LLIEpOX0BATOCTbI0. B criyyae Heo6X0AMMOCTH, CHATL CIOW
MOKPLITUS  PacTBOPUTENEM, KOTOpblE He arpeccuBeH K
MeTannnMyeckoMy cybcTpaTy, v 3aTeM BbINONHUTL B 3TOM
MecTe KanubpoBky.

e. Yuctota MOBEPXHOCTW: nNepeA  Npou3BeseHUEM
M3MEPEHUI  PEKOMEHAYETCS  OYUCTUTL  U3MEepsieMyto
NOBEPXHOCTb OT MHOPOAHbIX Cy6CTaHumiA (Mbiib, CMaska,
pXaByuMHa), HO CaMO MOKPbITUE [O/KHO OCTaThCs
HETPOHYTbIM.

f.  M3MepuTenbHbIi NpUGOpP He OTAMYAET  CTasnbHOM
cybCTpaT OT antoMUMHMEBOTO.

g. OH MOXET u3MepsiTb TOMbKO He MeTannuyeckue
MOKPbITHS.

WHOOPMALMUA AJis NMOJIb3OBATENA

1/ «ABTOMOGU/bHBIN» PEXMM UMEET BCTPOEHHBIE AAHHbIE
1 NOJIb30BATENb HE MOXET BbINOJIHATH KanMGPOBKY B 3TOM
pexume.

2/ B «[Monb30BaTENIbCKOM» PEXUME MOoC/Ee BbINOSHEHMS
KanMBpoBKM MeTanIMyeckoro cybcTpata nonb3oBaTesb
MOXET W3MEPUTb TOMWMHY MOKPbITUS TONbKO 3TOrO
MeTanna, Ho He Apyrux MeTansioB. Hanpumep, ecnu Bbl
BbIMOJIHSIETE KanMBPOBKY XenesHoro cybcTpaTa, TO Bbl He
CMOXETE M3MEPUTb TOMLMHY MOKPbITUSI antOMUHUEBOrO
cybcrpara.

3/ KanubpoBka B M0nb30BaTeNbCKOM PEXMME He NOBAUSIET
Ha ABTOMOGW/BbHBIN PEXMM.

4/ ABTOMOGW/IbHBIN PEXUM MO YMOMYaHUIO HACTpPOeH Ha
3aBoAe-Npou3BoAUTENeE.

5/ 3aBofckasi HACTpoMka MO YMOMYaHUIO BbINOSHEHA
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Ha OCHOBe >enesHoro cybctpata Ans  KanmMbpoBku
No/b30BaTENbCKON MOAENM.

6/ Mpw kanubposke B Monb30BaTENLCKON MOAENM ANaMeTP
cybcTpata gomkeH 6biTb =50 MM M TonwwmHa cybcTpaTa
[0/KHa 6bITb 20.5 MM.

3asBNeHne U3roToBUTENS:

Hawa KOMMaHus He HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a
UCMOMb30BaHNE PEe3ynbTaTOB M3MEPEHWI B  KadyecTse
MPSAMBIX WX KOCBEHHbLIX AOKa3aTesnbCTB. Mbl OCTaBnsieM
3a coboii NpaBo M3MEeHATb AM3aiiH Npubopa, a Takxke ero
TEXHUYECKMX XapaKTEPUCTUK 6e3 NpeaynpexaeHus.

FTAPAHTUA

[apaHTUsi pacnpocTpaHseTcs Ha 6ol 3aBoackoit AedekT
M 6pak B TeyeHuWe 2X NeT C AaTbl MOKYNKW u3genus
(3anyacTtv 1 paboyast cuna).

[apaHTUsi He pacnpoCTpaHseTCs Ha:

o JTtobble NOMOMKM, Bbl3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOM.

e HopManbHblli M3HOC AeTanen (Hanmpumep : kabenu,
33XKWMbl U T.4.).

e Crnyyan HenpaBUILHOrO MCMoONb30BaHWs  (OLmbKa
nuTaHus, nageHve, pasbopka).

e Cnyyau BbIXOA@ M3 CTPOsi U3-3a OKpyxatowei cpeap
(3arpsi3HeHne Bo3yxa, KOPpPO3ws, Mbifib).

Mpu Bbixoge W3 CTPosi, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKM
annapara ¢ npeabsBeHNEM CeayOLWMX JOKYMEHTOB!

- [OKYMEHT, noATBepXAaloWmin nokynky (c paTon):
KaccoBblIi YeK, MHBOWC....

- OnMcaHue MosoMKY.
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INTRODUCTIE

Dit apparaat is een draagbare coating dikte-meter, die snel
en zonder schade aan te richten zeer precies de dikte van
niet-metalen coatings (zoals verf, folie enz.) op een metalen
substraat kan meten. Dit apparaat wordt veel gebruikt bij
industriéle processen, het wassen van auto’s, in de metaal-
verwerkende industrie, de chemische industrie en bij de
inspectie van goederen.

FUNCTIES

1. Het meten van de dikte van coatings op metalen subs-
traten.

2. Drie verschillende meet-modules : eenvoudige meting,
continue meting, en differentiéle meting.

3. Drie ijk-functies: zero ijken, 2-punts ijken en basis-ijken.
4. Metrische en Britse eenheden.

5. Automatisch uitschakelen van het apparaat.

TECHNOLOGISCHE INSTELLINGEN

Meetbereik 0~1.80mm/0~71.0mil
Resolutie 0.05mm/2mil
Meetfout +0.1mm

Minimum diameter van

het substraat S0mm

zllulglsr;:gl dikte van het 0.5mm
Temperatuurbereik 18~30°C
Vochtigheidsbereik 10~80%RH

Voeding 2*1,5V AAA-batterijen
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LCD SCHERM EN FUNCTIEKNOPPEN
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1- nFe : niet in gebruik

2- SNG : eenvoudige meting

3- CTN : continue meting

4- DIF : differenti€le meting

5- Toont de gemeten waarde

6-  Toont de staat van de batterij

7- pm : niet in gebruik

8- mil : Britse eenheden (1mil = 0.0254mm)
9-  C.:ingang in de ijk-module

10-  mm : metrische eenheden (1mm = 39.4mil)

A- LCD scherm

gebruikt om tussen de verschillende
B-  meet-modules te navigeren, of om de

gegevens in de ijk-module te verhogen.

gebruikt om tussen de verschillende
C- meet-modules te navigeren, of om de

gegevens in de ijk-module te verhogen.

D-  On/Off knop, ijkpunt nul.
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E- Sensor

F- Klepje batterij-houder

GEBRUIKSINSTRUCTIES

1. In werking stellen : Druk kort op de On/Off knop
om het apparaat in werking te stellen. Het LCD-scherm
gaat aan en de informatie over de module wordt op het
scherm getoond.

2. Keuze van de modules : Druk iets langer op de
MODULE-knop om naar een andere module te gaan.

3. Module auto : De auto-module kan worden gebruikt
zonder te ijken. Deze kan de dikte van coatings op drie
verschillende ondergronden meten : ijzer, aluminium en
zink.

4. Gebruikersmodule : Voor de gebruikersmodule is
voor gebruik een ijking nodig. Zo kan de dikte van de
coating van het metalen substraat gemeten worden.

5. Automatische buitenwerkingstelling : Het
apparaat schakelt zichzelf na twee minuten automatisch
uit zonder meting, of na vijf minuten na een meting.

HET METEN VAN DE DIKTE VAN EEN COATING

1. Schakel het apparaat aan door een korte druk op de
« Zero ».knop. Het apparaat laat een PIEP horen en het
scherm toont een kort moment alle velden. De detector
is klaar om te meten. Iedere keer wanneer het apparaat
aangeschakeld wordt staat de detector automatisch in de
module eenvoudig meten (SNG).

2. Plaats de detector voorzichtig op de coating van een
metalen substraat. De detector geeft twee keer een piep
te horen. Het LCD scherm toont de gemeten dikte.

3. De gebruiker kan op de MODULE-knop drukken
om een andere module te kiezen. Eenvoudige meting,
continue meting, en differentiéle meting.

4. De eenvoudige meting betekent dat er één enkele
meting wordt verricht. Bij een continue meting meet
de detector continu de dikte totdat de detector van het
oppervlakte teruggetrokken wordt. Bij het differentieel
meten wordt het verschil tussen de huidige meting en de
laatst uitgevoerde meting getoond.
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5. Druk op de knop UNIT om te kiezen tussen mm of
duizendste inch.

6. Als de detector wordt aangeschakeld wanneer deze op
de metalen substraat is geplaatst, zal het LCD scherm ERR
aangeven en zal de detector zich automatisch uitschakelen.
Dit betekent dat het aanzetten van het apparaat niet correct
is verlopen.

IJKEN

1 - Basis ijken : bij het eerste gebruik, of wanneer een
apparaat langere tijd niet gebruikt is, of als het substraat
niet van dezelfde materie is als bij het laatste gebruik, moet
er opnieuw geijkt worden. Er zijn 7 ijkpunten voor de basis-
ijking ; de meet-eenheid voor het ijken is de mm.

a : bereid de 6 ijkfolies voor, met de diktes 0.05mm,
0.10mm, 0.25mm, 0.50mm, 1.00mm en 2.00mm. Bereid
tevens het substraat voor. Als u de dikte van een coating
op een stalen substraat wilt gaan meten, moet u deze ijk-
procedure uitvoeren op een stalen substraat. Als u de dikte
van een coating op een aluminium substraat gaat meten,
gebruik dan een aluminium substraat.

Waarschuwing : de diameter van het substraat moet
langer zijn dan 50mm. In de volgende paragrafen zal

een stalen substraat als voorbeeld dienen om de basis-
procedure voor het ijken te tonen :

0.05mm 0.10mm 0.25mm

0.50mm 1.00mm 2.00 mm

Hoofd-unit Beschermende folie
b: apparaat staat uit, houd de MODULE-knop ingedrukt,

en druk tegelijkertijd op de knop Power / Zero. Het
apparaat laat een pieptoon horen en toont 0.00.
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Linksonder op het scherm verschijnt de letter C, dit geeft
het opstarten van de ijkprocedure aan :

c: De detector

moet lichtjes op

het stalen substraat
zonder coating
worden gedrukt :

het scherm toont
0.00, gevolgd door 2
PIEP-PIEP tonen, wat
overeenkomt met de
ijking 0.00.

d: Trek de detector terug, het display toont 0.05mm.
Start nu de tweede ijking door het ijk-folie 0.05mm op het
metalen substraat te leggen, en druk lichtjes de detector op
het substraat. Na 2 PIEP-PIEP tonen is het tweede ijkpunt
voltooid.

e: Trek de detector terug, het display geeft de derde te
ijken dikte aan : 0.10mm. Voer de ijking uit, door het
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folie met de overeenkomstige dikte te gebruiken. Voer
de ijkingen ook uit voor de diktes 0.25mm, 0.50mm,
1.00mm, 2.00mm. Het LCD scherm toont « OVER », en
het apparaat schakelt zichzelf uit na 2 PIEP-PIEP tonen.
Het basis-ijken is voltooid.

1- 2-

f: Nadat het basis-ijken is voltooid, kan de dikte van de
coating op hetzelfde type substraat als dat gebruikt is
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tijdens de basis-ijking gemeten worden.

2. 1Jking zero : nadat de gebruiker het apparaat heeft
ingeschakeld, kies SNG, en plaats voorzichtig de detector
op het oppervlak van het substraat. Druk op de knop ZERO,
het display toont 0.00, en de ijking zero wordt getoond.

3. Tweepunts ijking :

a. voer eerst een ijking zero uit.

b. neem een ijk-folie (bijvoorbeeld 1.00mm), waarvoor de
meting 1.05mm. is. Trek de detector niet terug, en druk
op de toetsen omhoog (Module) en omlaag (Unit) om
het getoonde naar 1.00mm. te brengen. Trek de detector
terug, de tweepunts ijking is gerealiseerd.

OVERIGE OPMERKINGEN

Waarschuwing:

1. Factoren die de nauwkeurigheid van de meting kunnen
beinvioeden en overige instructies : Dikte van het metalen
substraat. Ieder apparaat heeft een kritische dikte voor het
metalen substraat. Als de dikte groter is dan deze waarde,
zal de meting niet beinvloed worden door de dikte van
het metalen substraat. Zie de eisen zoals vermeld in de
specificaties van het apparaat voor deze kritieke dikte (>
0.5mm).

b. Randeffecten : het apparaat is gevoelig voor grotere
veranderingen van de vorm van het opperviak van het
substraat. De detector is dan minder nauwkeurig wanneer
er dichtbij de randen of in de binnenhoeken van het te meten
voorwerp gemeten moet worden. Kromming : de kromming
van het te meten voorwerp beinvloedt de resultaten van de
meting. Deze invloed wordt aanmerkelijk groter naarmate
de straal afneemt. Ruw oppervlak : de ruwheid van het
oppervlak van een substraat en van de coating heeft
invioed op de meting. Hoe ruwer het opperviak, hoe
groter de invioed. Ruwe oppervlaktes kunnen foutieve
meetresultaten geven Bij iedere meting moet de gebruiker
meerdere metingen op verschillende plaatsen uitvoeren,
om zo het risico op foutieve meetresultaten te verkleinen.
Als het oppervlak van een substraat ruw is, moet de
gebruiker verschillende meetpunten op een metalen
substraat zonder coating met een gelijkwaardige ruwheid
meten om de ijking uit te voeren. De gebruiker kan ook
de coating oplossen en verwijderen met een oplosmiddel
dat het metalen substraat niet aantast, en vervolgens een
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ijking op deze plek uitvoeren. Voor iedere meting moet de
gebruiker er voor zorgen dat stof, vet, roest en bijtende
stoffen verwijderd zijn. Het oppervlakte zelf mag echter
niet aangetast worden. De detector kan geen onderscheid
maken tussen een stalen of een aluminium substraat.
g. de detector kan enkel niet-metalen coatings meten.

WAARSCHUWING VOOR DE GEBRUIKERS :

1/ De module «Auto» heeft geintegreerde gegevens, de
gebruiker kan dus geen ijking uitvoeren in deze module.
2/ In de module «Gebruiker», kan de gebruiker, na het
metalen substraat geijkt te hebben, alleen de dikte van de
coating op het oppervlak van dit metaal meten, en niet de
oppervlaktes van andere metaalsoorten. Bij voorbeeld : als
u een substraat op ijzer ijkt, kunt u niet de dikte van de
coating van een substraat in aluminium meten.

3/ Het ijken van de module Gebruiker zal geen invioed
hebben op de module Auto.

4/ De module Auto wordt standaard ingesteld in de fabriek.
5/ De fabrieksinstelling gebruikt een ijzeren substraat voor
het ijken van het gebruikersmodel.

6/ IJken onder het gebruikersmodel ; de diameter van het
substraat moet >50 mm. zijn, de dikte van het substraat
moet =0.5mm.zijn.

Specifieke verklaringen :

Ons bedrijf kan niet aansprakelijk worden gehouden voor
het gebruik van de meetresultaten als direct of indirect
bewijsmateriaal. Wij behouden ons het recht voor om het
ontwerp en/of de specificaties van het apparaat zonder
voorafgaande kennisgeving te wijzigen.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten
gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen
en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld :
kabels, klemmen, enz.).
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e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde
elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

e Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving
(vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd
worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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INTRODUZIONE

Questo prodotto € un rilevatore di spessore della vernice
che puo rapidamente, in modo preciso e non distruttivo,
misurare lo spessore del rivestimento non metallico (come
vernice, film, ecc....) su un substrato metallico. Questo pro-
dotto € largamente utilizzato nell'industria manifatturiera,
nel lavaggio delle automobili, nellindustria di lavorazione
dei metalli, nellindustria chimica e per l'ispezione delle
merci.

FUNZIONI

1. Misurare lo spessore di rivestimenti sulla superficie di
substrati metallici.

2. Tre modi di misurazione : misurazione semplice, misura-
zione continua, misurazione di una differenza di spessore.
3. Tre funzioni di calibratura : calibratura zero, calibratura
2-punti, e calibratura di base.

4. Unita metriche e imperiali.

5. Stop automatico del prodotto.

PARAMETRI TECNOLOGICI
Intervallo di misurazione 0~1.80mm/0~71.0mil
Risoluzione 0.05mm/2mil
Errore di misurazione +0.1mm
Diametro minimo di 50mm
substrato
Spessore minimo di 0.5mm

substrato

Intervallo di temperatura 18~30°C
Intervallo d'umidita 10~80%RH
Alimentazione 2*1,5V batterie AAA
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SCHERMO LCD E PULSANTE DELLE FUNZIONI

(5)
|
N N ‘ 111
v OO g
((?1)) D.’I-g L’.L’.L’.L’m’rzc. (9)

1- nFe : non utilizzato

2- SNG : misurazioni semplice

3- CTN : misura continua

4- DIF : misura differenziale

5-  Area di visualizzazione del valore misurato
6- Indicatore di potenza della batteria

7- pm: non utilizzato

8- mil: misure imperiali (1mil = 0.0254mm)
9- C. : entrata in modalita calibrazione

10-  mm: unita metriche (1mm=39.4mil)

A-  schermo LCD

usato per passare tra le diverse modalita
B-  di misurazione o per incrementare i dati in

modalita calibrazione.

usato per passare tra le diverse modalita
C-  di misurazione o per incrementare i dati in

modalita calibrazione.

D- Pulsante On/Off, calibrazione punto zero.
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E- Sensore

F- Vano batteria

ISTRUZIONI D'USO

1. Avviamento: Premere brevemente sul pulsante ON/
OFF per accendere lo strumento. Lo schermo LCD si
accende e vi appaiono le informazioni sulla modalita.

2. Selezione delle modalita: Premere a lungo sul
pulsante MODE per cambiare la modalita.

3. Modalita macchina: la modalita macchina puo essere
utilizzato senza calibratura. Pud misurare lo spessore del
rivesimento di tre substrati: ferro, allumini e zinco.

4. Modalita utilizzatore: La modalita necessita di una
calibratura prima dell'utilizzo, questo permette di misurare
lo spessore del rivestimento del materiale del substrato per
la calibratura.

5. Spegnimento automatico: Lo strumento si spegne
automaticamente in due minuti senza aver effettuato una
misurazione o cinque minuti dopo la misurazione.

MISURAZIONE DELLO SPESSORE DEL RIVES-
TIMENTO

1. Accendere il prodotto con una breve pressione sul
pulsante « Zero ». Si avvertira un BIP e lo schermo
visualizzera tutti i campi in un breve istante. Il rilevatore &
pronto per effettuare le misurazioni. A ciascuna accensione
del prodotto il rilevatore & preimpostato in modalita
semplice (SNG).

2. Posizionare il rilevatore delicatamente sul rivestimento
di un substrato metallico senza rivestimento. Il rilevatore
suona due volte. Lo schermo LCD visualizza la misura dello
spessore del rivestimento.

3. Il tasto MODE pud essere premuto per selezionare
una modalita diversa. Misura semplice, misura continua e
misura differenzialef

4. La misura semplice significa che viene effettuata una

sola misurazione a ciascuna misura. In modalita continua,

il rilevatore misura in continuo lo spessore fino a che il

rilevatore non viene rimosso dalla superifice del substrato.
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In misura differenziale viene visualizzata la differenza tra la
misura in corso e l'ultima eseguita.

5. Premere il tasto UNIT per selezionare la misura in mm o
in millesimi di pollice

6. Se il rilevatore & acceso quando viene posizionato sul
substrato metallico, lo schermo visualizzera il messaggio
ERR e il rilevatore si spegnera automaticamente. Cio
significa che I'accesione del prodotto non & corretta.

CALIBRATURA

1 - Calibratura di base: al primo utilizzo, o se
I'apparecchio non € stato utilizzato da molto tempo, o se
il materiale di substrato & diverso, dovra essere effettuata
una nuova calibratura. Ci sono 7 punti di calibratura per
la calibratura di base; I'unita di misura per la calibratura
& il mm.

a : preparare le 6 pellicole di calibratura standard dove
lo spessore e di 0.05mm, 0.10mm, 0.25mm, 0.50mm,
1.00mm e 2.00mm. Contemporaneamente, preparare il
substrato corrispondente. Se dovete misurare lo spessore
del rivestimento su un substrato in acciaio, utilizzare il
substrato in acciaio. Se dovete misurare lo spessore del
rivestimento su un substrato in alluminio, utilizzare il
substrato in alluminio.

Attenzione: il diametro del substrato deve essere piu
lungo di 50mm. Un substrato in acciaio sara preso come
esempio per illustrare il procedimento di base della
calibratura nei paragrafi seguenti:

0.05mm 0.10mm 0.25mm

0.50mm 1.00mm  2.00 mm

Unita principale Pellicole di protezione
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b: prodotto spento, mantenere premuto il pulsante MODE,
premendo contemporaneamente Power/Zero. II prodotto
emette un bip e visualizza 0.00. In basso a sinistra dello
schermo appare la lettera C, che significa un’entrata
nell'interfaccia di calibratura:

c: Il rilevatore deve
essere leggermente
premuto sul substrato
in acciaio senza
rivestimento in
superficie; allora lo
schermo visualizza
0.00, seguito da 2
suoni BIP-BIP, che
corrisponde alla
calibratura 0.00.

d: Rilasciare il rilevatore e lo schermo visualizza 0.05mm.
Cominciare ora la seconda calibratura posizionando la
protezione di calibratura 0.05mm e premete leggermente il
rilevatore sul substrato. Dopo 2 suoni BIP BIP, il secondo
punto di calibratura & terminato.




e: Rilasciare il rilevatore, lo schermo indica il terzo
spessore da calibrare: 0.10mm. Effettuare la calibratura
utilizzando la pellicola con lo spessore corrispondente.
Ricominciare queste operazioni per gli spessori
0.25mm, 0.50mm, 1.00mm. 2.00mm. Quindi lo
schermo LCD indica «OVER» e il prodotto si spegne
dopo aver emesso 2 suoni BIP-BIP. La calibratura di
base & terminata.
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f: Dopo che la calibratura di base & terminata, puo essere
misurato lo spessore di rivestimento sullo stesso tipo di
substrato del substrato utilizzato per la calibratura.

2. Calibratura zero : dopo aver acceso il prodotto a vuoto,
scegliere SNG, e appoggiare delicatamente il rilevatore
sulla superficie del substrato. Premere il pulsante ZERO, lo
schermo visualizza 0.00, e la calibratura zero & effettuata.

3. Calibratura 2 punti :

a. effettuare prima una calibratura zero.

b. prendere un film di calibratura (come 1.00mm), per il
quale la misurazione & 1.05mm. Non togliere il rilevatore,
e premere sui tasti Alto(mode) e basso(unit) per portare lo
schermo a 1.00mm.

Rimuovere il rilevatore e verra eseguita la calibrazione a
2 punti.

ALTRE CONSIDERAZIONI

Attenzione:

1. Fattori influenzanti Spessore del substrato metallico.
Ciascun strumento ha uno spessore critico per il substrato
metallico. Se lo spessore & piti grande di questo valore,
la misura non sara affetta dallo spessore del substrato
metallico. Riferirsi alle esigenze menzionate nelle specifice
del prodotto per questo spessore criico (> 0.5 mm).
Effetti di bordo: lo strumento & sensibile ai cambiamenti
pronunciati dalla forma della superficie del substrato. Cosi,
il rilevatore € meno preciso per realizzare delle misure
vicino ai bordi o angoli interiori dell'oggetto da misurare.
Curvatura: la curvatura delloggetto da misurare ha
un’influenza sulla misurazione. Questa influenza aumenta
in maniera significativa quando il raggio diminuisce.
Superfice rugosa: la rugosita della superficie del substrato
e del rivettamento ha un’influenza sulla misura. Quando
aumenta la rugosita, aumenta linfluenza. Le superfici
rugose possono causare errori di misura e errori accidentali.
A ciascuna misura , l'utilizzatore dovra effettuare molteplici
misure in luoghi diversi per superare questo rischio di
errore. Se la superfice del substrato & rugosa, I'utilizzatore
dovra prendere pil punti di misura su un substrato metallico
senza rivetti con una superficie di rugosita equivalente per
effettuare la calibrazione

Oppure sciogliere e rimuovere il rivestimento con un
solvente che non attacca il substrato metallico, quindi
2eseguire una calibrazione li. Pulizia della superficie: Prima



di ogni misurazione, & necessario rimuovere qualsiasi
sostanza attaccata, come polvere, grasso e sostanze
corrosive sulla superficie, ma il rivestimento stesso non
deve essere raggiunto. Il rilevatore non puo distinguere tra
un substrato di acciaio o di alluminio.

g. il rilevatore pud misurare solo rivestimenti non metallici.

AVVISO AGLI UTILIZZATORI

1 / La modalita «Car» ha dati incorporati in modo che
'utente non possa eseguire la calibrazione in questa
modalita.

2 / Nella modalita «Utente», dopo aver calibrato il substrato
metallico, l'utente pud misurare solo lo spessore del
rivestimento della superficie di questo metallo e non altri
metalli. Ad esempio, se si sta calibrando un substrato di
ferro, non & possibile misurare lo spessore del rivestimento
del substrato di alluminio.

3 / La calibrazione della modalita utente non influira sulla
modalita auto.

4 / La modalita auto € impostata di fabbrica in fabbrica.

5 / Limpostazione predefinita di fabbrica utilizza un
substrato di ferro per calibrare il modello utente.

6 / Calibrazione sotto il modello utente, il diametro del
substrato deve essere 250 mm, lo spessore del substrato
deve essere >0,5mm.

Dichiarazioni specifiche:

La nostra azienda non pud essere ritenuta responsabile
per l'uso dei risultati delle misurazioni come prove dirette
o indirette. Ci riserviamo il diritto di modificare il design del
prodotto e le sue specifiche senza preavviso.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2
anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di
alimentazione, cadute, smontaggio).
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e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine,
polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore,
allegando:

- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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ICONES / ICONOS /ICONEN / ICONE

A

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual

- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de usar.
- Waarschuwing ! Lees voor gebruik de handleiding.

- Attenzione! Leggere il manuale di istruzioni prima dell‘uso.

&

- Utiiser des gants qui garantissent [solation électrique et thermique.

- Use gloves that guarantee electrical and thermal insulation.

- Utiizar guantes que garanticen el aislamiento eléctrico y térmico.

- Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.
- Utilizzare guanti che isolamento elettrico e termico.

- Utiliser un casque de protection, si le niveau sonore est au dessus de la limite autorisée (ainsi que
pour toute personne se trouvant dans la zone de traval
~ Use a noise helmet i the sanding reaches a noise level above the authorized limit (the same applies
to anyone in the work area).
- Utlice un casco protector i el nivel de ruido esta superior al limite autorizado (asi como para
cualquier persona en el drea de trabajo).
- Gebruik een veiligheidshelm indien het geluidsniveau hoger ligt dan het toegestane niveau (dit
geldt ook voor ieder persoon

die ich binnen d werksone bevindt).
- Utiizzare un casco protettivo se il livello di rumore & superiore al imite autorizzato (cosi come per
chiunque si trovi nellarea di lavoro)

- Lunettes de protection obligatoires.
- Mandatory safety glasses.
- Gafas de seguridad obligatorias
- Het dragen van een veiligheidsbril is verplicht.
- Occhiali di sicurezza obbligatori.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).
- ounformwy mark EAC (Eurasian Economic Commission).
Eurasische Wir
- Marca de conformidad EAC (Onmumdad e:oncmwca eurcasnatu:a)
croe
- Marcmo conformita EAC (Commlssvone ecunomlca euras\at!ca)
erkteken van

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est
disponible sur notre site (voir a la page de couverture),

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is
available on our website (see home page).

- Das Geréit entspricht den britischen Richtiinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir
Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britdnica estd
disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- Marepan Sasenenme o ana
Be/MKOGPUTAHWY FOCTYTHO Ha HaLLeM BEG-CaiiTe (CM. rNaBHyio CTpaHHLY).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op
onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponi-
bile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur
notre site internet (www.gys.fr)

- Devicecompliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website
(www.gys-welding.com)

- El aparato cumple con las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en
nuestra pagina web (www.gys.fr

- Dit apparaat is vervaardigd in overeenstemming met de eisen van de Europese regelgeving. De
verklaring van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (www.gys-welding.com)

- 1 dispositivo & conforme alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul
nostro sito web (www.gys.fr).

- CMIM : Certification Marocaine - CMIM : MapoKKaHckas cepTudiiauns
- CMIM : Moroccan Certification - CMIM : Marokkaanse certificering
- CMIM : Marokkanische Zertifizierung - CMIM : Certificazione Marocchina

- CMIM : Certificacién Marroqui

- Ce matériel fait 'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas
jeter dans une poubelle domestique |

- Filr die Entsorgung Ihres Geréites gelten besondere Bestimmungen geméi europdischer Richtlinie
2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden!

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do
not throw out in a domestic bin !

] - Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE.
Non smaltire con i rifiuti domestici.
- Produt recyclable qui reléve d'une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.
? - This product should be recycled appropriately.

Y

- Producto reciclable que esta sujeto a una instruccién de clasificacion segiin el decreto n°2014-1577.
- Apparaat kan gerecycled worden, niet weggooien met het huishoudelijk afval.
- Questo prodotto deve essere riciclato in modo appropriato.
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