GM200 Boya / Kaplama Kalinlik Olgiim Cihazi Kullanim Kilavuzu

I. Uriin Agiklamalan

Bu Urtin manyetik metaller Gzerindeki manyetik olmayan kaplamalarin
(boya, film vs.) kalinligini hizl, dogru ve zarar vermeden dlgmek Ulizere
tasarlanmistir. Metal igleri, kimya sanayi ve ticari urtin kontrolu gibi
uretimin ¢ok genis alanlarinda kullanilabilir.

Uriin 6zellikleri

Olciim araligi 0~1.80 mm/0~71.0 mil
Cozunarlik 0.01mm /1 mil

Hata payi +0.03 mm

Min. alt tabaka capi 50 mm

Min alt tabaka kalinligi 0.5 mm

Guc kaynagi 2 x 1.5V AAA pil

Calisma sicaklik aralid 0~40C

Calisma nem araligi 10 ~ 95 %RH

Olgiler 65x31x108mm

Agirlik 63.98 gr (pil harig)

II. Uriin Fonksiyonlari

1. Metal ylzeyler Uzerindeki kaplama kalinlik 6lgimi
2. Tekli, surekli ve diferansiyel 6lgiim modlari

3. 0-nokta, 2-nokta ve temel kalibrasyon secenekleri
4. Metrik ve imperyal 6lgim segenegi

5. Otomatik kapanma

lll. Diigmeler
1. (ZERO) dugmesi; Ag/kapa ve 0-nokta kalibrasyonu

2. (MODE) diigmesi; Oliim modu degigimi ve kalibrasyon verisi
arttirma.

3. (UNIT) diigmesi; Olgiim birimi degisimi ve kalibrasyon verisi
disirme.

IV. Kaplama Kalinhg Olgiimii

1. Cihazi agmak, ekrani aktif hale getirmek icin (ZERO) diigmesine
basin. Olgiim yapmaya hazir oldugunda “BI” sesi duyulacaktir. Cihaz
tekli 8lgtim modunda agilir.

2. Probu kaplamanin lizerine hafifge yerlestirin. Cihaz iki kez bip sesi
verir ve 6lcim degeri ekran Uzerinde gorilurken sol Ust késede Fe
sembolu belirir.

3. MODE digmesine basarak tekli, strekli ya da diferansiyel 6lgim
modlarindan birini segebilirsiniz.

4. Tekli 6lgim modunda her 6lglim igin bir nokta tGzerinden 6lgim
yapilir. Strekli 6lgim modunda cihaz 6lglim yizeyinde gezdirildigi
slirece 6l¢iim yapmaya devam eder. Diferansiyel 6lgim modundan
cihaz, mevcut dlglim degeri ile son élgum degerinin farkini alir.

5. mm ya da mil birimleri arasinda segim yapmak icin UNIT digmesine
basin.

6. Demir metal Gzerindeyken cihazi agarsaniz LCD (lzerinde “ERR”
mesaji gikar ve cihaz otomatik olarak kapanir.

V Kalibrasyon Prosediirii

Bu Uriinde (i¢ adet kalibrasyon yontemi mevcuttur.

1. Temel kalibrasyon:

ik kullanimda ya da uzun siireli kullanilmamasi durumlarinda
yapilmalidir. 7 kalibrasyon noktasi vardir ve birim mmdir.

a. Siraslyla kalinlik olarak 6 standardi hazirlayin; 0.04~0.06,
0.09~0.11, 0.22~0.28, 0.45~0.55, 0.90~1.05 ve 1.90~2.00

b. MODE digmesini basili tutarken ZERO digmesine basin. LCD aktif
hale gelir ve “BI” sesi duyulur. Ekran Gzerinde 0.00 goérulur ve sag alt
késede kalibrasyon ekraninda oldugunu belirten C isareti belirir.

c. Uzerinde kaplama olmayan metal iizerine hafifge bastirin. LCD
Uzerinde 0.00 gorulur ve iki kez bip sesi duyulur.

d. Probu ylzeyden kaldirin. LCD ekran tzerinde 50mm civarinda bir
deger gorilur. Kalibrasyon filmini metal tizerine koyun dlgim
yapmadan ekranda gorilen degeri film ile esitlemek icin asagi/yukari
ok tuglarini kullanin. Degeri esitledikten sonra probu UGzerinde
kalibrasyon filmi bulunan metalin iizerine yerlestirip hafifge bastirin. Iki
kez bip sesinin duyulmasi ikinci nokta kalibrasyonunun tamamlandigini
gosterir.

e. Lcd Gizerinde tglncl veri gorilir, bir Snceki asamada oldugu gibi
yeni kalibrasyon filmini metal lizerine koyup cihaz lizerindeki degeri
ayarlayarak kalibrasyona devam edin. Bu iglemi butln kalibrasyon
filmleri igin yaptiktan sonra LCD Ulzerinde OVER yazisi belirir, iki kez
bip sesi ¢ikar ve cihaz otomatik olarak kapanir.

f. Temel kalibrasyon iglemi bittikten sonra kalibrasyonda kullandiginiz
metal Uzerindeki bltlin kaplama ve boya 6lgimlerini yapabilirsiniz.

2. 0-Nokta Kalibrasyonu:

Cihazi havadayken agin. Kalibrasyon plakasi Gzerine hafifge bastirin
ve ZERO dugmesine basin. LCD tizerinde 0.00 degeri gordilir. 2-Nokta
kalibrasyonuna gegin

3. 2-Nokta kalibrasyonu;

a. Once 0-Nokta kalibrasyonunu yapin. 1000mm lik kalibrasyon filmini
Ol¢lin. Cihazi yerinden kaldirmadan 6lgtiigiiniiz degeri oklar kullanarak
1000mm’ye getirin. Probu kaldirin. 2-Nokta kalibrasyonu yapilmis olur.

VI. LCD ve Diigmeler

LCD

Dagmeler

(1).nFe: Kullanim disi

(2) SNG : Tekli 6lgim

(3) CTN : Sirekli 6lgim
(4) DIF : Diferansiyel 6lgim
(5) Olgiim degeri

(6) Kalan pil gostergesi
(7) pm: Kullanim disg1

(8) Mil: imperyal birim
(1mil=0.0254mm)

(9) C. : Kalibrasyon modu
(10) mm metrik birim
(1mm=39.4mil)

A. LCD Ekran

B. Olgiim modunu belirleme ve
kalibrasyon modunda deger
arttinmi

C. Olgiim birimi segimi ve
kalibrasyon modunda deger
azaltma

D. A¢/Kapa, 0-nokta kalibrasyonu
E. Prob

F. Pil yuvasi kapagi
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VII Uyanilar

1.0lgiim dogrulugunu etkileyen faktérler

a. Alt tabaka kalinligi; Cihazin dogru 6lgiim yapabilmesi igin Gzerine
kaplama ya da boya yapilmis olan alt tabakanin, belirtilen minimum
kalinhgin Gzerinde olmasi gerekmektedir.

b. Kenar etkisi; Yiizey seklindeki degisiklikler cihazin élgiim degerlerini
etkiler. Bu ylizden kenarlarda yapilan lgiimler saghkh degildir.

c. Egim; Olgiilen tabakanin edimi élgiim degerlerini etkiler, bu etki
egimin gapina bagli olarak degisiklik gosterir.

d. Ylzey purizlGlGgu; kaplamasi yapilan ylizeyin ya da kaplama
malzemesinin Uzerindeki purtzler 6lcimu etkiler. Bu etki purtizin
seviyesine gore degiskenlik gdsterir. Bu tip durumlarda birden ¢ok
Olgim almak gerekir. Kaplanan metal Gizerinde purizlerin oldugu
durumlarda metalin kaplanmamigs ve ayni puruzlige sahip cesitli
noktalarinda 0-nokta kalibrasyonunun yapilmasi gerekir.

e. Yiizey temizligi; Olglim yapilacak yiizeyde toz, yag, kir olmamasina
6zen gosterin.

f. Bu cihaz demir ve demir digI alt tabakalar Gzerinde 6lglim yapabilir.
g. Bu cihaz sadece demir disgi kaplamalarin lgimuni yapabilir.



