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Cyfrowy miernik grubosci powtoki

Instrukcja obstugi

Wersja: GM200A-PL-00
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l. Opis produktu

GM200A to urzadzenie stuzgce do szybkiego
i doktadnego pomiaru grubosci powtok niemagnetycznych
(jak lakier) na podtozach metalowych. Produkt ma szerokie
zastosowanie w przemysle chemicznym, metalurgicznym,
kontroli jako$ci towaréw, a szczegdlnie w motoryzacji
oraz wielu innych dziedzinach.

Specyfikacja produktu:

Zakres pomiaru

0~1.80mm/0 ~71.0 mil

Rozdzielczo$¢ 0.01mm/1mil
Zakres pomiaru 0. 03mm
Min. érednica podtoza 50mm

Min. grubo$¢ podtoza 0.5mm

Zasilanie 2 szt. baterii 1. 5V AAA
Zakres temp. pracy 0 ~40°C
Zakres wilgotnosci pracy 10 ~ 95%RH

Wymiary urzgdzenia 61.98+30.57%104.99mm

Masa urzadzenia 63. 989 (bez baterii)

Il. Funkcje

1. Pomiar grubosci powtoki na metalowym podtozu.

2. Mozliwo$¢ pomiaru pojedynczego, ciggtego, a takze
réznicy pomigdzy poszczegdlnymi pomiarami.

3. Dostepna kalibracja podstawowa, zero-punktowa
oraz 2-punktowa.

4. Opcje pomiaru metrycznego lub imperialnego
(system miar stosowany w Wielkiej Brytanii ).

5. Automatyczne wytgczanie.

lll. Przyciski

1. Klucz: Wtgcz/Wytacz, zero-punktowa kalibracja.

2. @ Klucz: Przetgczanie trybéw pomiaru oraz
zwigkszenie wartosci w trybie kalibracji

3. Klucz: Przetgczanie jednostek pomiaru oraz
zmniejszenie wartosci w trybie kalibracji.

IV. Sposoéb uzycia

1. Naci$nij przycisk Wtacz/Wytacz aby aktywowacé
wyswietlacz LCD. Dzwiek ,bii” oznacza, ze urzgdzenie
jest gotowe do pracy. Po kazdym wigczeniu miernik
pracuje w domys$inym trybie pomiaru pojedynczego.

. Umiesc¢ czytnik na badanej powierzchnii. Miernik wyda
dwa sygnaty dzwigkowe. Na wys$wietlaczu pojawi sie
pomiar grubosci badanej powtoki.

3. Mozesz uzy¢ przycisku MODE, aby wybra¢ migdzy

trybami pomiaru: pojedynczy, ciagty i réznicowy.

4. Pomiar pojedynczy oznacza, ze w pomiarze
uzyskujemy tylko jeden wynik. W trybie ciggtego pomiar
jest dokonywany na biezgco az do oderwania czytnika
od powierzchni. W pomiarze réznicowym, wyswietla sig
réznica pomiedzy pomiarem obecnym, a ostatnim.

5. Przycisk ,UNIT” stuzy do zmiany jednostek pomiaru.

6. W momencie uruchomienia urzgdzenia trzymaj je z
dala od badanej powierzchni, w innym wypadku
wyswietli nam sie komunikat ,ERR” po czym
urzadzenie wylgczy sie automatycznie. Oznacza to
nieprawidtowe uruchomienie miernika.
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V. Sposéb kalibraciji

GM200A posiada 3 sposoby kalibracji:

1. Podstawowa kalibracja: podstawowa kalibracja
jestwymagana po dtuzszym nieuzywaniu miernika
lub po wymianie materiatu podtoza.

a) Przygotowac 6 zatgczonych wzorcow dla
odpowiednio 0,04~06, 0,09~0.11, 0.22~0,28,
0,45~0,55,0,90~1,05i 1,90~2,00 grubosci (mm).

b) Wcisnij i przytrzymaj przycisk MODE po czym
wcisnij przycisk zasilania w celu uruchomienia
ekranu LCD. Ustyszysz sygnat dzwiekowy. Na
ekranie wyswietli sie 0,00 zas w prawym dolnym rogu
pojawi sie symbol "C", co wskazuje, ze wchodzimy w
ekran kalibracji.

c) Delikatnie przyt6z miernik do metalowej
powierzchni bez powtoki. Ekran LCD wys$wietli 0,00
po czym ustyszysz podwdjny sygnat dzwigkowy.
Kalibracja dla 0,00 zostata wykonana.

d) Po odsuniecia miernika od powierzchni na ekranie
LCD wyswietli sig warto$¢ okoto 0.05mm. Wykonaj
kolejne kalibracje, uzywajgc 6 zatgczonych wzorcow
w kolejnosci rosngcej, dostosowujgc wyswietlang
warto$¢ na LCD poprzez przyciski gora / dét do
momentu uzyskania wartosci zgodnej z grubosciag
kolejno umieszczanych wzorcow. Po uzyciu
ostatniego wzorca (2.00mm) LCD wys$wietli
komunikat OVER, pojawi sie podwojny sygnat
dzwiekowy, urzgdzenie wytgczy sie automatycznie.
Kalibracja ukonczona.

e) Po ukonczeniu kalibracji podstawowej,
urzagdzenie moze by¢ stosowane do pomiaru
grubosci powtoki na kazdej powierzchni bedacej tym
samym rodzajem materiatu jaki byt uzyty przy
kalibracji.

2. Zero-punktowa kalibracja.

Uruchom urzgdzenie po czym przytéz je do
metalowej powierzchni, wcisnij przycisk ZERO. LCD
wyswietli warto$¢ 0,00. Kalibracja ukonczona.

3. Dwu-punktowa kalibracja.

a) Wykonaj kalibracje zero-punktowa.

b) Skorzystaj z wzorca o grubos$ci 1,00mm uzyskujac
warto$¢ pomiaru 1,05mm. Nie odrywajgc miernika od
powierzchni, uzyj przyciskéw gora / dét do momentu
azna LCD pojawi sie wynik 1,00mm. Odsun miernik.
Kalibracja ukonczona.

VI. Ekran i przyciski

1. EKRAN LCD (rys. 1)

(1). nFe : Nie uzyte

(2).SNG : Pomiar pojedynczy
(3).CTN : Pomiar ciagty

(4). DIF : Pomiar réznicowy
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(5). Wykaz zmierzonej wartosci

(6). ===k: Stan baterii

(7). gm : Nie uzyte

(8). Mil : Warto$¢ metryczna (1mil=0.0254mm)

(9).C. : Urzadzenie w stanie kalibracji

(0. MM : Warto$¢ imperialna (1mm=39.4mil)
(5)
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2. Elementy urzadzenia: Rys. 2.

A. Ekran LCD
: Uzywany jako przetgcznik trybdw pomiaru
oraz w stanie kalibracji,

:Uzywany jako przetacznik jednostek pomiaru
oraz w stanie kalibracji,

:Wigcznik/wytacznik. Kalibracja zero-punktowa,

E. Czytnik,
F. Kieszen baterii.

VII. Dodatkowe srodki ostroznosci
Uwagi:

1.Czynniki wptywajace na doktadno$¢ pomiaru i ich opis:

a. Grubos$¢ metalowego podioza: Kazdy rodzaj miernika

grubosci powtoki posiada minimalny zakres pomiaru grubosci

metalowego podtoza. Pomiar jest prawidtowy jezeli grubo$é
podtoza jest rowna, lub wigksza, niz warto$é minimalna.

Przed uzyciem zapoznaj si¢ z opisem dla wartosci minimalnej

(tu =0.5mm) dla danego urzadzenia.

Efekt krawedzi: Miemnik jest wrazliwy na nagte zmiany ksztattu

mierzonej powierzchni. W zwigzku z tym pomiar blisko

krawedzi nie jest wiarygodny.

Krzywizna: Krzywizna mierzonej powierzchni przektada sie

na wynik pomiaru. Efektem bedzie zawsze zwigkszenie

warto$ci pomiaru wraz ze wzrostem krzywizny.

. Chropowatos$¢ powierzchni: Gtadko$¢ powierzchni, zaréwno
powtoki jak i podtoza, ma wptyw na pomiar. Im powierzchnia
bardziej chropowata tym efekt sie nasila. Chropowato$¢ moze
doprowadzi¢ do btedéw systemu. W zwigzku z tym nalezy
wykona¢ wiecej pomiaréw w kilku miejscach by unikna¢ btedu.
W przypadku chropowatego podtoza, zero-punktowg
kalibracje miernika nalezy wykona¢ w kilku miejscach
0 podobnej chropowatosci, nie pokrytych zadng powtokag
lub rdza.

. Czystos$¢ powierzchni: Przed pomiarem nalezy wyczyscié
powierzchnie z wszelkiego kurzu, smaru i innych substanciji,
nie naruszajac struktury mierzonej powtoki.

Urzadzenie stuzy wytgcznie do pomiaru powtok
niemagnetycznych.

i [m] PRZYDATNE INFORMACJE

Wigcej na temat fabrycznych norm grubosci lakieru
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pod adresem www:
4 benetech.eu/lakiernictwo

Deklaracja producenta:
Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za uzytkowanie
urzgdzenia w sposoéb niezgodny z instrukcjg.
Producent zastrzega sobie prawo do zmiany tresci
niniejszej instrukcji bez wczesniejszego poinformowania.
Bezposredniimporter i dystrybutor na Polske:
Benetech Polska sp.zo.o.
Wroctawska 35-37; 62-800 Kalisz; Polska C E
tel: 535979 739; strona: www.benetech.eu
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I'II samochodu, znajdziesz po zeskanowaniu kodu QR lub



