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D Bedienungsanleitung

Das Gerét ist ein mikroprozessorgesteuertes Ultraschall-Materialdickenmessgerat mit hoher Genauigkeit.
Der Messbereich der Geréate hangt von den akustischen Eigenschaften des Materials und von dem
verwendeten Prufkopf ab. Er betragt ca. 1,2 ... 200, mm bei einer Temperatur von -10 ... +50 °C. Das Gerét
besitzt eine 4-stellige Digitalanzeige und ist sehr einfach zu handhaben. Ein piezoelektrischer Wandler wird
mit einem kurzen elektrischen Impuls erregt. Der Wandler setzt die elektrische Energie in mechanische
Schwingungen um. Die Schallwellen laufen durch den Werkstoff und werden von der gegeniiberliegenden
Flache reflektiert. Der gleiche Wandler empfangt die reflektierten Wellen und setzt diese in elektrische
Impulse um. Die Zeit zwischen der Ersterregung und dem ersten reflektierten Echo von der
gegentiberliegenden Flache steht in Relation zu der Schallgeschwindigkeit, mit welcher die Schallwellen
durch das Material laufen.

Kalibrierung

Die ,CAL"-Taste so lange driuicken, bis CAL in der LCD-Anzeige erscheint. Den Prifkopf auf den runden
Stahlblock (5 mm dick) fest aufdriicken. Zuvor etwas Koppel-Gel auf den Stahlblock geben. Sobald auf der
Anzeige 5.0 mm erscheint, ist die Kalibrierung erfolgt und das Gerat schaltet automatisch in den Mode der
Dickenmessung um. Sollte die Batterie gewechselt oder ein anderer Prifkopf angeschlossen werden, muss
die Kalibrierung wiederholt werden.

Einstellung der Schallgeschwindigkeit

Die ,VEL"“-Taste so lange driicken, bis die eingestellte Schallgeschwindigkeit erscheint (z.B. 5900 m/s).
Durch Drucken der Pfeiltasten (rauf oder runter), kénnen Sie den Wert erhéhen bzw. erniedrigen. (Info auf
Datenblatt des Materials). Wenn die gewiinschte Schallgeschwindigkeit eingegeben ist, driicken Sie noch
einmal die ,VEL"-Taste. Es erscheint ,,0“mm im Display. Das Gerat ist jetzt eingestellt und wechselt wieder
in den normalen Messmodus.

Einstellung der voreingestellten Schallgeschwindigkeiten
Die ,SELECT*“Taste so lange drlicken, bis der derzeitige Schall-geschwindigkeitswert angezeigt wird. Durch
driicken der Pfeiltasten kbnnen voreingestellte Werte benutzt werden.

No. CODE_Material
1 cd0l Stahl

cd02 Gusseisen
3 cd03  Aluminium
4 cd04  Kupfer
5 cd05 Messing
6 cd06  Zink
7
8
9

cd07 Quarzglas

cd08 Polyathylen

cd09 PVC
10 cd10 Grauguss
11 cdll Kugelgraphitgusseisen
12 xxxx  Schallgeschwindigkeit

Messung

Wenn das Gerat fur ein bestimmtes Material und einen Prifkopf justiert wurde, kann es jederzeit einfach
wieder fir die gleiche Anwendung verwendet werden, da alle Einstellungen im Gerét gespeichert bleiben.
1. Das Gerét einschalten. (MaReinheit mit mm/ inch wahlen)

2. Prifkopf mit etwas Koppelmittel auf das zu messende Werkstiick aufsetzen.

3. Das Gerat zeigt Ihnen die Wanddicke an.

Es ist nur sehr wenig Koppelmittel notwendig. Je hach Anwendung reicht die einmalige Benetzung des
Prufkopfes flr viele Messungen aus. Als Koppelmittel verwenden Sie bitte das im Lieferumfang enthaltene
Glyzerin, welches Prifkopf und das zu messende Objekt nicht angreift.

Hinweise fir den Benutzer

Messungen mit Kontaktprufképfen

Fur die meisten Materialien liefert die Kontaktmethode die giinstigste Ubertragung des Ultraschalls vom
Prifkopf zum Teststiick. Immer wenn es die Forderungen der Dickenmessungen gestatten, sollte die
MeRmethode mit Kontaktprifkopfen angewendet werden. Die Kontakt-Messmethode kann generell
angewendet werden, wenn die geringste Dicke nicht kleiner als 1,2 mm in Kunststoff oder ca. 1,0 mm in
Stahl ist. Bei Teststlicken Uber +50 °C miissen besondere Priifkdpfe angewendet werden.




Justierung / ISO-Kalibrierung

Die Genauigkeit der Messung ist nur so grof3 wie die Genauigkeit, mit der das Geréat justiert wurde. Die
Gerate werden sorgfaltig abgeglichen bevor sie das Werk verlassen und missen selten nachkalibriert
werden. Zur Kontrolle sollte in regelmé&figen Zeitabstanden mit einem Prufstiick bekannter Dicke die
korrekte Anzeige Uberprift werden.

Oberflachengenauigkeit

Die groRte Messgenauigkeit wird erzielt, wenn die Prifflache und die Gegenflache (Rickwand) des zu
messenden Werkstlckes glatt sind. Wenn die Prifflache rau ist, wird die geringste Dicke, die gemessen
werden kann, gréf3er, weil mit der zunehmenden Dicke der Koppelschicht die Schalllaufzeit verlangert wird.
Andererseits verursacht die Rauhigkeit der Gegenflache starke Streuungen des reflektierten Echos und
somit eine ungenaue Anzeige der Dickenmessung.

Es ist also wichtig, dass die Reflexionsseite (Riickseite) des zu testenden Materials frei ist von:
Koppelmitteln, Fett, Farbe oder anderen Verunreinigungen, damit eine max. Genauigkeit erzielt wird.

Kopplungstechnik

Bei Kontaktmessungen ist die Dicke der Koppelmittelschicht ein Teil der Messung. Wenn die max.
Genauigkeit ausgenutzt werden soll, muss die Kopplungstechnik reproduzierbar sein. Das ist gewahrleistet
bei Verwendung eines geeigneten Koppelmittels mit geringer Viskositat. Es ist nur soviel Koppelmittel zu
verwenden, dass eine sichere Ablesung gewahr leistet ist. Der Prufkopf ist dabei mit mittlerem Druck auf das
Teststiick zu pressen. Einige Versuche mit maRigem bis festem Koppeldruck sind erforderlich, um
reproduzierbare Messungen zu erreichen. Im Allgemeinen bendtigen Prufkopfe kleineren Durchmessers
geringeren Ankoppeldruck als Prufkdpfe groReren Durchmessers.

Verjingungen oder Exzentrizitdten

Wenn die Kontaktoberflache zur Riickwandoberflache verjingend oder exzentrisch verlauft, wird das
Ruckwandecho nicht exakt reflektiert, sondern es entstehen u.a. Phasendrehungen, die Messgenauigkeit
verringern. Eine gleichbleibende Nichtparallelitt reduziert die Messgenauigkeit ebenfalls.

Schallstreuung
In einigen Materialien, ganz besonders in Gussstiicken aus rostfreiem Stahl, Gusseisen und anderen

Legierungen, wird die Schallenergie vom kristallinen Aufbau im Guss oder von den verschiedenen
Materialanteilen in der Legierung zerstreut. Dieser Effekt reduziert die Fahigkeit des Geréates, ein
auswertbares Echo von der Riickseite des Materials zu erkennen und begrenzt somit die Messungen mit
Ultraschall in diesen Materialien.

Schallgeschwindigkeitsveranderung

Einige Materialsorten zeigen deutliche Anderungen der Schall-geschwindigkeit an verschiedenen Punkten
innerhalb des Materials.

Gussstlicke aus nichtrostendem Stahl und aus Messing zeigen diesen Effekt besonders stark durch eine
relativ groRe Koérnung, unterschiedliche Kornorientierung und die Anderung der Schallgeschwindigkeit je
nach Lage der Kristalle. Andere Materialien zeigen einen starken Wechsel der Schallgeschwindigkeit mit der
Temperatur. Dieses ist charakteristisch bei Kunststoffmaterialien, bei denen die Temperatur beachtet
werden muss, wenn eine hohe Messgenauigkeit erwiinscht wird.

Schallschwéachung bzw. Absorption

In vielen organischen Materialien, wie z.B. Plastik und Gummi, wird der Schall sehr schnell geschwacht.
Daher ist die max. Dicke, die in diesem Material gemessen werden kann, oft begrenzt durch die
Schallschwéachung. Die Schwachung ist bei hdherer Frequenz gréRer, bei niedriger Frequenz kleiner.

Batteriewechsel

Das Batteriefach befindet sich auf der Riickseite des Gehauses. Ein Auswechseln der zwei Batterien ist
angebracht, wenn in der Anzeige blinkend "BAT"-Symbol erscheint. Bis zum endgiltigen Abschalten des
Gerates konnen jedoch noch zahlreiche Messungen durchgefiihrt werden.

Achtung! Leere Batterien sind Sondermdill. Bitte keinesfalls mit dem Hausmiill entsorgen, sondern nach den
aktuellsten gesetzlichen Forderungen entsorgen.



Technische Daten Testboy 75

Anzeige 4 digit LCD
Messbereich 1,2-200 mm
Messgenauigkeit +0,5mm

kleinste Messflache @ 5mm

Auflésung 0,2mm
Schallgeschwindigkeit 500m/s bis 9000m/s
Materialien Stahl Aluminium, Kupfer, Messing,

Quarzglas, PVC, Zink, Gusseisen
Polyethylen, Graugus

Arbeitstemperatur 0°C~50°C
Stromversorgung 3x1,5V

TUV/GS IEC/EN 61010- 1
Abmessungen 158 x 74 x 31mm

Gewicht 2209

Farbe schwarz, andere Farben auf Anfrage
Lieferumfang 1x Bedienungsanleitung

3x Batterie 1,5V AAA Micro
1x Ultraschallsensor
1x Glycerin
1x Servicekoffer

Diese Bedienungsanleitung wurde mit gro3er Sorgfalt erstellt. Fir die Richtigkeit und Vollstandigkeit der
Daten, Abbildungen und Zeichnungen wird keine Gewahr tlbernommen. Anderungen vorbehalten

Qualitatszertifikat

Alle innerhalb der Testboy GmbH durchgeflihrten, qualitatsrelevanten Tatigkeiten und Prozesse werden
permanent durch ein Qualitdétsmanagementsystem Uberwacht. Die Testboy GmbH bestatigt weiterhin, dass
die wahrend der Kalibrierung verwendeten Prifeinrichtungen und Instrumente einer permanenten
Prufmitteliberwachung unterliegen.

Konformitatserklarung
Das Produkt erflillt die aktuellsten Richtlinien. Nahere Informationen erhalten Sie auf www.testboy.de



GB Manual

The Testboy 75 Ultrasonic Thickness Meter is a handheld meter for fast and accurate measurement of
material thickness.

The Testboy 75 is capable of measuring the thickness of various materials with accuracy as high as

+ 0.5 mm(z 0.1). The principal advantage of ultrasonic measurement overtraditional methods is that
ultrasonic measurements can be performed with access to only one side of the material being measured.
This manual describes the operation of the Testboy 75

The ON/OFF key switches the gauge on or off. To switch the gauge on press the ON/OFF key. The display
then shows “0”, indicating the gauge is ready to take readings. To switch the gauge off press the ON/OFF
key. The gauge retains all of its settings even when the power is off. The gauge also features an ‘auto-power
down’ function designed to conserve battery life. If the gauge is idle for ~1 minute, it will switch itself off.

Calibration

Press the “CAL” button then press the transducer against the probe-disc, making sure that the transducer is
flat against the surface . While the transducer is firmly coupled to the probe-disc, the gauge will display ‘5,0'.
If not you have to correct with the up and down buttons. For couple transducer with probe you have to take
some glycerine as coupler. When setting the calibration point, the gauge will always use the sound-velocity
value of the built-in probe-disc, even if some other velocity value has been entered for making actual
measurements. Though the gauge will remember the last zero point, it is generally a good idea to set the
zero point whenever the gauge is switched on, as well as any time a different transducer is used. This will
ensure that the zero point of the instrument is always correct.

Known velocity calibration

This procedure requires that the operator knows the sound-velocity of the material to be measured

1. Press ON/OFF key to switch on the gauge.

2. Press the VEL key to enter calibration mode.

3. Use the UP and DOWN arrow keys to adjust the displayed velocity up or down, until it matches the
sound-velocity of the material to be measured.

4. Press the VEL key once more to exit the calibration mode.

The gauge is now ready to perform measurements.

MATERIAL SELECTION

Press the power key to turn on the unit.Press the Selection key and the display will show the code “cdxx™ or
"xxxx'. “cd’ is the abbreviation for ‘code” and "xx" is one number among 01~11. "xxxx" is a 4-digit number
which is the sound velocity of material defined by the user.. The “cdxx -material relationship is as follow.

No. CODE Material No. CODE Material

1 cd0l Steel 2 cd02 Castiron

3 cd03 Red copper 4 cd04  Aluminium

5 cd05 Brass 6 cd06  Zinc

7 cd07 Quartz glass 8 cd08 Polyethylene
9 cd09 PVC 10 cdl10 Gray castiron
11 cdll Nodularcastiron 12 xxxx Sound velocity

TECHNICAL SPECIFICATION

Performance

Range (pulse-echo): 1,2 mm to 200 mm

Resolution: 0. 1 mm (0.001")

Accuracy: +0.5 % , depends on material and conditions

Sound-velocity range: 500 m/s to 9000 m/s

Physical

Weight: 164 g including batteries

Size: 120 mm x 62 mm x 30 mm

Operating temperature: -30 °C to 50 °C (-20°F to 120°F)
(depending upon climatic conditions)

Case: Extruded aluminium body

Nickel plated aluminium end caps



Absorption and scattering

As ultrasound travels through any material, it is partly absorbed. If the materials through which the sound
travels have any grain structure, the sound waves will experience scattering. Both of these effects reduce the
strength of the waves.

Higher frequency ultrasound is absorbed and scattered more than ultrasound of a lower frequency. It may
seem therefore that using a lower frequency transducer might be better in every instance, however low
frequencies are less directional than high frequencies.

Temperature of the material

When it is necessary to measure on surfaces that are exceedingly hot, special high-temperature transducers
may be necessary.

Additionally, care must be taken when performing a ‘Calibration to Known Thickness’ with a high
temperature application

Geometry of the transducer

The physical constraints of the measuring environment sometimes determine the suitability of a transducer
for a given job. The transducer may simply be too large to be used in confined areas.

Also, the surface area available for contacting with the transducer may be limited. Measuring on a curved
surface may require the use of a transducer with a matching curved wearface.

BATTERY REPLACEMENT

When it is necessary to replace the battery, the battery symbol will appear on the Display. Slide the Battery
Cover away from the instrument and remove the batteries. Install the batteries (4x1.5v AA/UM-4) correctly
into the case.

Fields of application

The tool is intended for use in applications as described in the operating instruction only. Any other form of
usage is not permitted and can lead to accidents or destruction of the device. Any misuse will result in the
expiry of all guarantee and warranty claims on the part of the operator against the manufacturer.

This operating instruction is provided with large care. For the correctness and completeness of the data,

illustrations and designs no guarantee is taken over. Subject to change.

Declaration of conformity
The product conforms to the most recent directives. For more information, go to www.testboy.de



F Kayttoohje

Laite on erittdin tarkka mikroprosessiohjattu materiaalien paksuusmittari. Laitteiden mittausalueet riippuvat
materiaalin akustisista ominaisuuksista ja kéytetysta luotaimesta. Se on n. 1,2 ... 200 mm |ampétilan ollessa
-10 ... +50 °C. Laitteessa on 4-merkkinen digitaalindytto ja sité on erittéin helppo kéyttaa. Lyhyt
séhkdimpulssi herattéd pietsoséhkdisen muuntimen varahtelyn. Muunnin muuttaa sdhkdenergian
mekaanisiksi varahtelyiksi. Adniaallot kulkevat materiaalin lapi, jotka vastakkaisella puolella oleva pinta
heijastaa. Sama muunnin vastaanottaa reflektoidut aallot ja muuntaa ne sahkdimpulsseiksi. Ensimmaisen
heratteen ja vastapuolen pinnan ensimmaisen reflektoidun kaiun vélinen aika on suhteessa siihen
danennopeuteen, jolla daniaallot kulkevat materiaalin l&pi.

Kalibrointi

Paina ,CAL"-painiketta niin kauan, kunnes LCD-n&ytt6on ilmestyy CAL. Paina luotain tiukasti pyoreélle
terésblokille (5 mm paksu). Levita sitd ennen hieman kontaktigeelié terésblokille. Kun ndyttdon ilmestyy
5,0 mm, kalibrointi on paattynyt ja laite kytkeytyy automaattisesti paksuudenmittausmoodille. Jos paristo on
vaihdettava tai liitetddn toinen luotain, on kalibroitava uudelleen.

Adnennopeuden asettaminen

Paina ,VEL*painiketta niin kauan, kunnes asetettu &anennopeus ilmestyy (esim. 5900 m/s). Nuolindppaimia
painamalla (ylos tai alas) arvoa voidaan korottaa tai laskea. (Tietoa materiaalin tietolehdelld). Kun toivottu
danennopeus on asetettu, paina vieléd kerran "VEL"-painiketta. Nayttoon ilmestyy "0” mm. Laite on nyt
sdadetty ja se vaihtaa taas normaalille mittausmoodille.

Esisdadettyjen adnennopeuksien asettaminen
Paina ,SELECT"“-painiketta niin kauan, kunnes senhetkinen @anennopeusarvo nakyy naytdssa. Esiasetettuja
arvoja voidaan kayttaa nuolindppaimia painamalla.

CODE Materiaali

Nro

1 cd01l Teras

2 cd02 Valurauta

3 cd03  Alumiini

4 cd04  Kupari

5 cd05  Messinki

6 cd06  Sinkki

7 cd07 Kvartsilasi

8 cd08 Polyetyleeni

9 cd09 PVC

10 cd10 Harmaavalu
11 cdll Pallografiittivalurauta
12 xxxx  Aanennopeus
Mittaus

Jos laite on saadetty tietylle materiaalille ja yhdelle luotaimelle, sita voi yksinkertaisesti kayttda samaan
tarkoitukseen uudelleen, koska laitteen kaikki asetukset sailyvat.

1. Kaynnista laite. (Valitse mittayksikké mm/ tuuma)

2. Aseta luotain mitattavalle tytkappaleelle, kayta hieman kontaktigeelia.

3. Laite osoittaa seinamapaksuuden.

Kontaktiainetta tarvitaan vain erittdin vahan. Kaytosta riippuen luotaimen paan kostutus riittdad monelle
mittaukselle. Kayta kontaktiaineena mukana toimitettua glyseriinid, joka ei vaurioita luotainta eika mitattavaa
kohdetta.

Ohjeita kayttajalle

Mittaukset kontaktiluotaimien kanssa

Useimmilla materiaaleilla saadaan kontaktimenetelméalla ultradénen suotuisin siirto luotaimesta
testauskappaleeseen. Aina kun paksuuden mittausvaatimukset sen sallivat, tulisi kayttaa
mittausmenetelmana kontaktiluotainmenetelmaa. Kontaktittausmentelmaa voidaan kayttaa yleisesti, kun
muovin pienin paksuus ei ole alle 1,2 mm tai n. 1,0 mm teréksessa.

Yli +50 °C lampdisilla testauskappaleilla on kaytettéava erikoisluotaimia.




Hienosaato / 1SO-kalibrointi

Mittaustarkkuus on vain sen suuruinen kuin se tarkkuus, jolla laite hienosééadettiin. Laitteet tasataan tehtaalla
huolellisesti ennen niiden l&hettamista ja niitd tarvitsee harvoin kalibroida uudelleen. Kontrollia varten oikea
nayttdma tulisi sdanndllisin valein tarkastaa tunnetun paksuisella koekappaleella.

Pinnan tarkkuus

Paras mittatarkkuus saavutetaan, kun tyokappaleen tarkastuspinta ja vastapinta (takaseind) ovat sileat. Jos
tarkastuspinta on karhea, tulee pienimmasta mitattavissa olevasta paksuudesta suurempi, koska
kontaktikerroksen suurenevalla paksuudella &&nenkulkuaika pitenee. Toisaalta vastapinnan karheus
aiheuttaa reflektoidun kaiun voimakasta hajaantumista ja siten paksuudenmittauksen epéatarkkaa lukemaa.
Sen tédhden on tarkeaa, ett testattavan materiaalin reflektoivassa sivussa (takasivu) ei ole:

Kontaktiaineita, rasvaa, maalia tai muita epépuhtauksia, jotta saadaan maksimitarkkuus.

Kytkentétekniikka

Kontaktimittauksessa kontaktiainekerroksen paksuus on osa mittausta. Kun halutaan hyddyntaa max.
tarkkuutta, on kytkentatekniikan oltava toistokelpoinen. Se taataan, kun kéaytetdan sopivaa kontaktiainetta,
jonka viskositeetti on alhainen. On kaytettava vain niin paljon kontaktiainetta, etta varma lukema voidaan
taata. Luotain on talléin puristettava keskinkertaisella puristuksella testauskappaleeseen. Heikempaa tai
kovempaa kontaktipuristusta taytyy yrittdd muutaman kerran, jotta saadaan toistokelpoisia mittauksia.
Yleensa halkaisijaltaan pienemmat luotaimet tarvitsevat heikemmén kytkentapuristuksen kuin halkaisijaltaan
suuremmat luotaimet.

Suippenemiset tai epékeskisyydet

Jos kontaktipinta menee takaseinan pintaan suiposti tai epakeskisesti, takaseinan kaikua ei reflektoida
tarkkaan, vaan silloin syntyy mm. vaiheensiirtoja, jotka heikentavat mittaustarkkuutta. Samana pysyva ei-
samansuuntaisuus heikentdd myoés mittaustarkkuutta.

Aadnen hajaantuminen

Joillakin materiaaleilla, erityisesti ruostumattomasta teréksesta valmistetuilla valukappaleilla, valuraudalla ja
muilla metalliseoksilla 4anienergiaa hajaannuttaa valun kiteinen rakenne tai metalliseoksen erilaiset
materiaalipitoisuudet. Sen vaikutuksesta laitteen kyky tunnistaa materiaalin takaseinan tulkintakelpoinen
kaiku heikkenee, mika rajoittaa siten ultradanimittauksia nailla materiaaleilla.

Aanennopeuden muutos

Jotkin materiaalilajit osoittavat huomattavia a&anennopeusmuutoksia materiaalin sisélla, sen eri pisteissa.
Ruostumattomasta teréksesta ja messingista valmistetut valukappaleet osoittavat taman vaikutuksen erittéain
voimakkaasti niiden suhteellisen suuren rakeisuuden, erilaisten rakeiden jarjestyneisyyden ja
aanennopeuden muutoksen johdosta, aina kiteiskerroksesta riippuen. Muut materiaalit osoittavat
aanennopeuden voimakkaan vaihtumisen lampétilan kanssa. Se on tunnusomaista muovimateriaaleilla, joilla
[ampdtila on otettava huomioon, kun halutaan tarkkaa mittaustarkkuutta.

Aanen heikkeneminen tai absorptio

Monissa orgaanisissa aineissa, kuten esim. muovi ja kumi, &ani heikkenee erittéin nopeasti. Sen tédhden
nailla materiaaleilla mitattavaa max. paksuutta rajoittaa usein aanen heikkeneminen. Korkealla taajuudella
heikkeneminen on suurempaa ja matalalla taajuudella pienempéaa.

Paristojen vaihto

Paristolokero on kotelon takaseindssa. Kummankin pariston vaihto on tarpeen, kun nayttéon ilmestyy
vilkkuva "BAT"-symboli. Ennen laitteen lopullista sammumista silla voidaan kuitenkin mitata viela monta
kertaa.

Huomio! Tyhjat paristot ovat erikoisjatetta. Ala missaan tapauksessa havita niita kotitalousjatteiden mukana.
Ne on jatehuollettava lakimaaraysten mukaisesti.



Tekniset tiedot Testboy 75

Naytto 4 digitin LCD
Mittausalue 1,2-200 mm
Mittaustarkkuus +0,5mm

pienin mittauspinta 25 mm

Resoluutio 0,1 mm
Aanennopeus 500 m/s - 9000 m/s
Materiaalit Teras, alumiini, kupari, messinki

Tybdlampotila
Jannitteensyo6tto
TUV/GS

Mitat

Paino

Vari

Toimituksen sisalto

Kvartsilasi, PVC, sinkki, valurauta
Polyetyleeni, harmaavalu
0°C~50°C
3x15V
IEC/EN 61010- 1
158 x 74 x 31 mm
2209
musta, muita vareja pyynndosta
1x Kayttéohje
3x Paristot 1,5 V AAA Micro
1x Ultradanisensori
1x Glyseriini
1x Huoltolaukku

Tama kayttoohje on laadittu erittdin huolellisesti. Emme takaa tietojen, kuvien ja piirrosten oikeellisuutta ja
taydellisyytta. Oikeus muutoksiin pidatetaan

Laatusertifikaatti

Laadunhallintajarjestelméalla valvotaan jatkuvasti kaikkia Testboy GmbH:n siséisia laatua koskevia
toimenpiteita ja prosesseja. Lisdksi Testboy GmbH vakuuttaa, etta kalibroinnissa kaytettavat testauslaitteet
ja instrumentit ovat jatkuvan testauslaitevalvonnan alaisia.

Vaatimustenmukaisuusvakuutus
Tuote tayttaa ajankohtaisimmat direktiivit. LaAhempdaa tietoa saa sivulta www.testboy.de
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PT Manual

O medidor de espessura por ultrassons, Testboy 75, € um medidor portétil para medi¢cbes rapidas
e precisas da espessura de materiais.

O Testboy 75 € capaz de medir a espessura de varios materiais com uma precisao tdo elevada como
+0,5mm (z 0. 1). A principal vantagem dos métodos de medig&o por ultrassons em relagdo aos medidores
tradicionais é que as medic¢des por ultrassons podem ser realizadas com acesso a apenas um dos lados do
material a ser medido.

Este manual descreve o funcionamento do Testboy 75.

O botédo ON / OFF permite ligar ou desligar o aparelho. Para ligar o aparelho, pressione o botdo ON / OFF.
O ecra mostra "0", indicando que o medidor esta pronto para fazer leituras. Para desligar o medidor,
pressione o botdo ON / OFF. O medidor mantém todas as informagfes, mesmo quando a energia

é desligada. O medidor também possui a funcédo de se auto desligar, concebida para preservar a vida da
pilha. Se o medidor estiver ligado sem estar a ser usado, ele desliga-se apés 1 minuto.

Calibracao

Prima o botdo "CAL" e pressione o transdutor contra a sonda de disco, certificando-se de que o transdutor
esta espalmado contra a superficie. Enquanto o transdutor esta firmemente unido a sonda de disco,

o medidor ira exibir '5,0". Se esta informacao ndo aparecer, tera de corrigir com os bot8es para cima e para
baixo. No caso de um transdutor acoplado com sonda, tem de se utilizar alguma glicerina como contacto.
Ao definir-se o ponto de calibracéo, o medidor ira utilizar sempre o valor da velocidade do som do disco de
sonda interno, mesmo que se tenha introduzido um outro valor de velocidade para fazer as medicdes reais.
Embora o medidor se va lembrar do Ultimo ponto zero, é geralmente util definir-se o ponto zero sempre que
o medidor é ligado, bem como sempre que um transdutor diferente seja usado. Isto vai assegurar que

0 ponto zero do instrumento estd sempre correto.

Calibragéo de velocidade conhecida

Este procedimento requer que o operador saiba qual a velocidade de som do material a ser medido.

1. Pressione ON / OFF para ligar o medidor.

2. Pressione a tecla VEL para entrar no modo de calibracao.

3. Use as teclas de seta para cima e para baixo para ajustar no ecré a velocidade para cima ou para baixo,
até encontrar a velocidade de som do material que est4 a ser medido.

4. Pressione a tecla VEL mais uma vez para sair do modo de calibracao.

O medidor esta pronto para realizar as medicdes.

Selecdo do material

Pressione o botdo da energia para ligar a unidade. Pressione a tecla de Selec¢do e o visor mostrara

0 cbdigo “cdxx” ou T xxxx. ‘cd” é a abreviatura de “cédigo” e =" xx € um nimero entre 01 ~ 11. T XXxX € um
namero de 4 digitos, que é a velocidade do som do material definido pelo utilizador . A relagdo “cdxx” -
material € a que se segue:

N° Codigo Material N° Codigo _ Material

1 cd0o1 Aco 2 cd02 Ferro fundido

3 cdo3 Cobre vermelho 4 cdo4 Aluminio

5 cd05 Bronze 6 cd06 Zinco

7 cdo7 Vidro de quartzo 8 cdog Polietileno

9 cd09 PVC 10 cd10 Ferro fundido cinzento
11 cdll Ferro fundido nodular 12 XxXxx Velocidade do som
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Especificacéo técnica

Desempenho

Alcance (eco-vibracdo): de 1,2 mm a 200 mm

Resolucéo: 0. 1 mm (0.001")

Preciséo: +0.5 % , dependendo do material e condi¢bes

Alcance da velocidade do som: de 500 m/s a 9 000 m/s

Fisico

Peso: 164 g incluindo pilhas

Dimensoes: 120 mm x 62 mm x 30 mm

Temperatura de funcionamento de -30°C ab50°C (-20 °F a 120 °F)
(dependendo das condic¢des climatéricas)

Bolsa: Corpo de aluminio prensado

Tampas de aluminio banhadas a niquel

Absorcéao e dispersao

Como o ultra-som viaja através de qualquer material, ele é parcialmente absorvido. Se os materiais através
dos quais 0 som viaja possuirem qualquer estrutura granulada, as ondas de som irdo dispersar-se. Ambos
os efeitos reduzem a forca das ondas.

O ultra som de alta frequéncia é mais absorvido e dispersado do que um ultra som de baixa frequéncia.
A primeira vista pode parecer que utilizar um transdutor de baixa frequéncia pode ser melhor, no entanto, as
baixas frequéncias sdo menos direcionais do que as altas frequéncias.

Temperatura do material

Quando é necessario medir em superficies que estdo excessivamente guentes, tem de se utilizar um
transdutor de alta temperatura. Além disso, € preciso ter cuidado ao realizar uma ,Calibragdo para uma
Espessura Conhecida“ com uma aplicagéo de alta temperatura.

Geometria do transdutor

As limitacdes fisicas do ambiente de medicao, por vezes, determinam a adequacéo de um transdutor para
um determinado trabalho. O transdutor pode ser simplesmente demasiado grande para ser utilizado em
areas confinadas. Além disso, a area de superficie disponivel para contacto com o transdutor pode ser
limitada. A medicdo numa superficie curva pode exigir a utilizacdo de um transdutor com uma
correspondente face curva.

SUBSTITUIQAO DA PILHA
Quando é necessario substituir a pilha, o simbolo aparece no visor. Deslize a tampa do compartimento das
pilhas do instrumento e retire as pilhas usadas. Instale as novas pilhas (4x1.5v AA/UM-4) corretamente.

Campos de aplicacao

Esta ferramenta é destinada a ser utilizada apenas nas aplicacdes descritas no manual de instru¢des. Nao
€ permitida qualquer outra forma de utilizagdo uma vez que pode resultar em acidentes ou na destrui¢cdo do
dispositivo. Qualquer ma utilizacéo resultara na expiracéo da garantia do fabricante.

Este manual de instru¢des foi criado com o devido cuidado e atencdo. Ndo se afirma nem se garante que os
dados, ilustragcBes e desenhos estejam completos ou corretos. O manual esta sujeito a altera¢cdes sem aviso
prévio.

Declaracdo de conformidade
Este produto cumpre com as diretrizes de baixa tensdo 2006/95/CE e as diretrizes EMV 2004/108/CE
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RU MHCTpyKUuMsa No ncnonb30BaHUIO

YnbTpa3ByKOBOW TOSMLLMHOMEP SIBMSIETCHA BbICOKOTOYHBIM NPUOopoM Ha MyKponpoueccopax. OuanasoH
n3mMepeHnsi NpubopoB 3aBMNCUT OT aKyCTUYECKMX CBOMCTB MaTtepuarna u OT UCMoSb3yeMOon U3MepPUTENbHON
ronoBkun. OH cocTaenseT npumepHo 1,2 - 200 mm npu Temnepatype oT -10 go +50 °C. Mpubop nmeeT 4-3HaYHbIN
LMdpOBOV AUCTINEN M OH NPOCT B 0OpaLLeHnm. [Nbe3oanekTpuyeckuin npeobpasoBaTernb BO30yxoaeTcs
KOPOTKUM 3MEKTPUYECKUM MMMYbCOM. [peobpasoBaTenb M3MEHSIET ANIEKTPUYECKYHO SHEPTUIO B MEXAHUYECKME
konebaHus. 3ByKOBbIE BOSHbI NMPOXOAAT Yepe3 Matepurar 1 oTpaxkarTcsl OT NPOTMBOMOSIOXKHOM MOBEPXHOCTW.
ToT e npeobpa3zoBaTerb NPUHUMAET OTPaXKEHHbIE BOSHLI M MPEBpaLLaeT MX B NEKTPUYECKME MMMYTbChI.
Bpemsi Mmexxgy nepBuyHbIM BO30YKOAEHNEM Y NEPBLIM OTPAKEHHBLIM 3X0 OT MPOTUBOMNONOXHOW NOBEPXHOCTM
COOTHOCUTCS CO CKOPOCTBIO 3BYKA, C KOTOPOW 3BYKOBbIE BOMHbI NPOXOAAT Yepes matepuarn.

KanubpoBka

Haxumarre kHonky «CAL» 0o momeHTa nosisrnenns nHamkauum CAL Ha XKK-gucnnee. NnoTHO npwxkmuTe
N3MepUTENbHYHO FONOBKY K KpYriomy cTaribHoMy 6roky (TonwmHa 5 mm). Mepen 3Tum HaHecuTe Ha 6ok
HEMHOrO KOHTaKTHOro rensi. Kak Tonbko Ha nHamkaTope nosiButcs 3HadeHune 5.0 mm, kannbpoBka cumMTtaertcs
3aBepLLEHHON 1 Npubop aBTOMAaTUYECKM NEPEKITIOYUTCS B PEXUM U3MEPEHUS TOMLWMUHBI MaTepuana. Ecnn
noTpebyeTcsi 3amMeHUTb BaTapeto Unu NoACOeaNHUTL OPYIYHO U3MEPUTENLHYHO FONOBKY, TO Kannbpoeka
NpPOBOAUTCS 3aHOBO.

YcTaHOBKa 3Ha4YeHuUsA CKOPOCTHU 3BYKa

HaxumanTte kHonky «VEL» 0O MOMeHTa nosiBneHns MHamKaLumMm yCTaHOBNEHHOMO 3Ha4YeHNst CKOPOCTM 3BYKa
(Hanpumep, 5900 m/cek.). Haxkumasi KHONKy NPOKPYTKM (BBEPX UMW BHU3), 3HAYEHNE MOXHO YBENWNYUTD UIK
yMeHbLWUTb . (MHpopmauuio cM.: B nacnopTte Ha matepwuan). lNMocne BBoga HY>KHOro 3Ha4eHUs CKOPOCTU
3ByKa elle pa3 HaxmuTe kHonky «VEL». Ha gucnnen BeiBogutcs «0» mm. Tenepb npubop HAacTpOeH 1 CHoBa
nepexoguT B HOPMaribHbIN PEXUM U3MEPEHUS.

YcTtaHoOBKa npeayctaHOBJIEHHOINoO 3Ha4eHUA CKOpPOCTU 3BYKa
HaxunmanTte kHonky «SELECT» 4o nosBNEeHUs MHOAUKaLUM akTyanbHOro 3Ha4eHns CKOPOCTH 3BYyKa.
Haxknmasa KHONKy NpoKpyTKM (BBEPX MU BHU3), MOXHO BbIOpaTb NpeayCTaHOBIEHHOE 3HAYEHME.

Ne Kod  marepuan

1 cd01 cranb

2 cd02  u4yryH

3 cd03  aniomMuHUR

4 cd04 wmeab

5 cd05 naTyHb

6 cd06  UMHK

7 cd07 KBapuLeBOe CTEKI0
8 cd08 nonuaTtuneH

9 cd09 TIBX

10 cd10 cepblt YyryH

11 cdll 4yryH c wapoBugHbIM rpacdomuToM
12 XXXX  CKOPOCTb 3BYKa
NU3mepeHne

Ecnv npmbop oTbioCTUPOBaH Ha ONpeaeneHHbln MaTepuan y U3MepUTESTbHYIO FONOBKY, TO €ro MOXHO

B NMoboe Bpemsi CHOBa MCMONb30BaTh AN TEX Xe Lienen, MOCKomnbKy Npubop CoxpaHseT BCe YyCTaHOBKM.

1. Bkntounte npmndop. (BbiOpaTe eanHULY M3MEPEHUS: MM/OKOM)

2. HaHecuTe Ha namepsiembli MaTepumarn HEMHOIO KOHTaKTHOrO rens.

3. Mpunbop NoKaxXeT TOMLLUNHY CTEHKN.

TpebyeTcsi cCOBCEM HEMHOIO KOHTAKTHOIO refsi. B 3aBMCMOCTY OT NPYMEHEHMS 4OCTaTOYHO OAWH pa3 HaHeCTn
TOHKWUI CITOWN Ha roNoOBKY B pac4eTe Ha HECKONbKO U3MepeHun. B KauecTBe KOHTaKTHOro rens UCnonb3ymnre
IMMUEPVH N3 KOMMIIEKTA MOCTaBKM, KOTOPbIN HE BNUSET HA M3MEPUTENBHYIO TOMOBKY M MPOBEPSIEMbIN OO BEKT.

YkaszaHua gna nonb3oBaTens

N3MepeHue C KOHTaKTHbIMU M3MEPUTENbHLIMW FONIOBKaMu

[ns GonblUMHCTBA MaTepUanoB KOHTaKTHbIN MeToa obecneuvBaeT Hauny4Llyto nepegavy yrbTpasByka OT
N3MepUTENLHON FONOBKM K MPoBEpPsSieMoMy 00bekTy. Besikuii pas, korga 1o no3sonsoT TpeboBaHus
M3MepeHUs TOMNLWMHLI MaTepuana, cneayeT UCNornb30BaTh M3MEPEHNE C KOHTAKTHLIMU FONOBKaMM.
KOHTaKTHbIV METOZ M3MEPEHNST MOXXHO UCMONb30BaTh B MPUHLMNE, KOrga MUHMMarnbHas TonwmHa
COCTaBnseT He MeHee 1,2 MM Mo nnacTmacce unv npumepHo 1,0 mm no ctanu. Ecnu Temnepatypa
06bekToB cBblle +50 °C, crnegyeT NPUMEHATb CrielmanbHble N3MEPUTENbHbBIE FOMOBKY.
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KOcTtupoBka /kanubposka ISO

TOYHOCTb M3MEPEHUS HE NPEBLILLIAET TOYHOCTU, HA KOTOPYH OTbIOCTUPOBaH NpuGop. Mpubopbl TaTenbHO
HacTpauBaloTCsi Nepes BbiNyCKOM C 3aBOAa U TONbKO B PEAKUX Cryyasix TpebyroT 4ONONHUTENBHON
KanubpoBsku. [INns KOHTPONS crieayeT Yepes perynsipHble MHTEPBanbl BPEMEHW NPOBEPSATL NPaBUIbHOCTb
nokasaHui, UCMonb3ys 3TanOHHbIA 06BEKT onpeaeneHHON TOMLLMHDI.

KayecTBo NoBepxHOCTU 06bekTa

HanGonbLuylo TOYHOCTb M3MEPEHUS MOXKHO MOMNY4YUTb, ECNU U3MepsAemas NOBEPXHOCTb U MPOTUBOMNONOXHASNA
NOBEPXHOCTb (0B6paTHasa CTopoHa) NpoBepseMoro oobekTa byayT rmagkumu. Ecnv namepsiemas
NOBEPXHOCTb LLIepOXoBaTas, TO HaMMeHbLLas TOMLLMHA, KOTOPY MOXHO M3MepuTb, GyaeT Gonblue,

T.K. C yBENMYEHMEM TOSLLMHBLI KOHTAKTHOrO Cros YBENUUYMBAETCA BPEMS NPOXoxaeHus 3syka. C apyroii
CTOPOHBI, LLIEPOXOBATOCTL MPOTUBOMNOMOXHOW MOBEPXHOCTU NPUBOANT K CUMBHOMY PaccenBaHuio
OTpakaeMoro 3ByKa 1, criefoBaTternbHO, - K HeTOYHOCTU pe3ynbTaToB U3MEPEHUs! TOMLLMHbI.

Takke BaxHO, YTOGbI OTpakatoLLas NoBEepPXHOCTL (0bpaTHas cTopoHa) NpoBepsieMoro matepuana 6bina
CcBOBOAHA OT: KOHTAKTHOIrO CPEACTBa, XUpa, Kpackn UNu ApYrux 3arpssHeHuin, YTo 4aeT BO3MOXHOCTb
NONYy4YnTb MaKCUMarbHY0 TOYHOCTb U3MEPEHUS.

KoHTakTHble cpeacTBa

Mpy NpoBeAEeHNM KOHTAKTHOTO M3MEepPEHMs TOMNLLMHA KOHTaKTHOrO CpeaCcTBa BKIKOYAETCsi B U3MEPEHME.

Ecnun TpebyeTcsa AocTnib MakcMmarnbHOM TOYHOCTU, TO KOHTaKTHbIE CPEACTBA AOMMKHLI BOCNPON3BOANTLCS.
OTO BO3MOXHO 3a CHET BblOOpa NOAXOASALLErO KOHTAKTHOMO BELLECTBA C HU3KOW BS3KOCTbIO. Cneayet
NCMorb30BaThb Takoe KONMMYECTBO BELLECTBA, YTOObI 06ecnevnTb HageXHy MHAMKaLMIO pesyrbTarTa.
ViamepuTenbHYO rofnoBKy criegyet npy 3TOM NPWKUMaThb K MPOBEPSEMOMY OOBEKTY CO CpeaHEN CUMOMN.
TpebyeTcsi HeCKONBbKO MOMbITOK OT CPEAHErO A0 CUIBHOIO KOHTaKTa, YToObl MONy4YUTb BOCTIPOU3BOAMMBIE
pesynbTaTtbl. B Lenom, nsmeputensHyto ronoeky HebonbLUuoro AnameTpa TpedyeTtcs npwkuMmaTs cnabee, Yem
ronoeky 6onbLuero agnameTpa.

CyXXeHue 1 OTKIIOHEHME NMOBEPXHOCTU

Ecnu KoHTaKTHas NOBEPXHOCTb CYXKaeTCsl UM OTKIMOHSETCS MO HanpaeneHuo K NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHE,
TO 3BYK OT 06paTHON NMOBEPXHOCTU OTPaXKaAETCH HE TOYHO, BO3HUKAIOT (ha3oBble BEPUEHUS, KOTOpbIE
CHMXKaIOT TOYHOCTb M3MepeHusi. Takke Ha TOYHOCTb pesynbTaTa BMUSIET, ECIN POBHbIE NOBEPXHOCTY
pacrnonoXeHbl He NaparnnensHo.

PacceuBaHuve 3Byka

B HekoTOpbIX MaTepuanax, 0CoOOeHHO, B OTIIMBKAX U3 HEPXKABEIOLLEN CTanu, YyryHa u Apyrux cniasoB,
3BYKOBasi SHEPIUSI PaCcCCEMBAETCS KPUCTAIMYECKON CTPYKTYPOWN NMUTbSA UK ApYrMx KOMMOHEHTOB Crraga.
OT0T 3ahpheKT CHMKaAET cnocoBHOCTL NpMbopa pacno3HaTb NPUrogHoOEe NSt UBMEPEHUS OTPaXXeHUE 3BYyKa OT
06paTHON NOBEPXHOCTU MaTepuarna u TeEM cambiM OrpaHUYMBAET YIbTPa3BYKOBOE M3MEPEHMUS TaKNX
mMaTepuanos.

VIaMeHeHre CKOpoCTU 3ByKa

HekoTopble BMAbl MaTeEpPUanoB OTNMYAOTCS 3aMETHLIMU M3MEHEHUSIMM CKOPOCTM 3BYKa B Pa3nMYHbIX TOYKaX
BHYTpY MaTepuana.

OcobeHHO cunbHO NogBepKeHbl JaHHOMY 3 PEKTY OTNMBKM U3 HEPXXABEHOLEN CTanu 1 naTyHu 3a cyeT
OTHOCUTENBHO BOMbLLION 3EPHUCTOCTM, PA3NINYHON OPUEHTALMN 3ePHA U UBMEHEHUST CKOPOCTM 3BYKa

B 3aBUCMMOCTU OT MONOXEHNA KpucTannos. [lpyrne MaTepuarbl MOKa3biBalOT CUNIbHOE U3MEHEHUE CKOPOCTM
3BYKa B 3aBUCMMOCTM OT TEMMepaTypbl. ATO XapakTepHO AN NacTMacc, Anst KOTOpbIX BaXHO cobntogatb
Temneparypy, ecnv TpebyeTcs Nony4nTb BbICOKYHO TOYHOCTb MU3MEPEHWIA.

3aTyxaHue Unu NornouleHre 3Byka

Bo MHOr/x opraHnyeckmMx matepuanax, Hanpumep, B NNacTUKe Uin pesnHe, 3ByK O4eHb ObICTPO 3aTyxaeT.
MoaTomy MakcMmarnbHasi TOMNLWMHA TakUX MaTeprarioB, KOTOPYO MOXHO U3MEPUTDL , YaCcTO OrpaHuYeHa
napameTpamu 3aTyxaHusl 3Byka. 3aTyxaHue cunbHee npu 6ornee BbiCOKOM YacToTe , cnabee - Npu HU3KOM.

3ameHa 6aTapen

Otcek ans 6atapen pacnonoxeH Ha 3agHern naHenu kopnyca. 3ameHa AByx 6atapen Heobxoguma, ecnm Ha
aucnnee Ha4yMHaeT Muratb MHAMKaumsa cumeona «BAT». TeM He MeHee, 4O OKOHYaTENBHOMO OTKIOYEHNS
npunbopa MOXXHO MPOBECTU eLLle Lenbli psg U3MepeHN.

BHumaHune! CeBlune 6atapen aBnstoTcs ocobbivm otxogamu. lNoxanyncra, He BoibpackiBanTe UX BMECTE

C ObITOBBIM MyCOPOM, YTUIU3UPYWNTE UX B COOTBETCTBMM C AENCTBYIOLLUMU NPaBUIaMu.
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CKopocCTb 3BYKa
MaTtepuansl

Pabouasa Temneparypa
AneKkTponutTaHue
TUV/GS

Pasmepbl

Bec

LUBeTt

Komnnekt noctaBku

TexHu4yeckue faHHble Testboy 75
Nuaunkaumn 4 paspsaga, XXK-gucnnen
[Anana3oH nsmepeHumn 1,2-200 mm
MorpewHocTb + 0,5 Mmm
MuHuMManbHas nnowanb M3MepeHus 95 mMm
PaspelueHuve 0,1 Mmm

500 m/cek. — 9000 m/cek.
cTanb, aNntOMUHUMA, MeAb, NaTyHb,
KBapueBoe ctekno, NBX, UMHK, YyryH
NONIN3TUNEH, Cepbi YyryH
0°C~50°C
3 6atapen 1,5B
IEC/EN 61010- 1
158 x 74 x 31 mm
220r
YepHbIN, APYron LBET MO 3anpocy
MHCTPYKLMUA MO UCNONb30BaHUIO
3 6arapen 1,5 B AAA Micro
Y3-ceHcop
rnuuepviH
paboumn yemonaH

[aHHasa MHCTPYKUUst NO ncnonb3oBaHMIO Gbina cocTaBneHa ¢ 0cobon TwaTenbHOCTblo. OgHaKo NPaBUNBHOCTb
1 NONHOTa MHGOPMAaLIMK, PUCYHKOB N YepTexen He rapaHTupytoTcs. Mbl ocTaBnsem 3a cobor npaBo Ha

BHEcCeHne U3MeHeHUMN.

CepTtuchmkar KavyecTBa

Bce paboTtbl 1 npouecchl BHYTpU pupmbl Testboy GmbH, Bnusowme Ha kKa4yecTBo NpoayKLmm, NOCTOAHHO
KOHTPOJSIMPYHOTCHA B paMKax CUCTEMbI MEHEAXXKMeHTa kadecTBa. Kpome Toro, pupma Testboy GmbH
NnoaTBEpPXKAaeT, YTO NPUOOPLI N YCTPOMUCTBA, MPUMEHSIEMbIE ANA KANMOpPOBKM, Camy NOCTOSHHO

MPOBEPSAOTCA Kak cpeacTsa KOHTPOSS.

Hdeknapaumsa cooTBeTCTBUSA

M3penue cooTBETCTBYET OENCTBYHOLMUM AnpekTnBam. bonee nogpoGHy0 MHpOPMALNIO MOXHO HANTK Ha

cante www.testboy.de
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PL Instrukcja obstugi

Testboy 75 to precyzyjny grubosciomierz ultradzwigkowy wykorzystujgcy mikroprocesorowy uktad sterowania. Zakres
pomiarowy przyrzadu jest zalezny od wtasciwosci akustycznych materiatu oraz od stosowanej sondy pomiarowej i
wynosi ok. 1,2 ... 200 mm przy temperaturze -10 ... +50°C. Przyrzad posiada 4-cyfrowy wyswietlacz LCD i jest tatwy w
obstudze. Przetwornik piezoelektryczny, wzbudzany przez krétki impuls elektryczny, zmienia energie elektryczng w
drgania mechaniczne. Fale dZzwiekowe przenikajg przez materiat i sg odbijane przez powierzchnie lezgcg naprzeciw.
Odbite fale sg odbierane przez przetwornik, ktéry zmienia je na impulsy elektryczne. Czas od pierwszego wzbudzenia do
pierwszego odbitego echo pozostaje w zwigzku z predkoscig dzwieku, z jakg fale dzwiekowe przenikajg przez materiat.

Kalibracja

Nacisng¢ i przytrzymaé przycisk ,CAL“ do momentu pojawienia sie na wyswietlaczu LCD symbolu CAL. Sonde
pomiarowg docisng¢ do okragtego bloku stalowego o grubosci 5 mm. Na blok stalowy nanies¢ uprzednio zel
sprzegajacy. Z chwilg pojawienia sie na wyswietlaczu wartosci 5,0 mm kalibracja jest zakonczona i przyrzad przetgcza
sie automatycznie do trybu pomiaru grubosci. W przypadku wymiany baterii lub podtgczenia innej sondy pomiarowej
kalibracje nalezy powtorzy¢.

Ustawianie predkosci dzwieku

Nacisngc i przytrzymac przycisk ,VEL* do momentu pojawienia sie na wyswietlaczu ustawionej predkosci dzwieku (np.
5900 m/s). Za pomocg strzatek kierunkowych (géra lub dot) mozna zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ te wartos¢ (informacje w
specyfikacji materiatu). Po ustawieniu zgdanej predkosci dzwieku ponownie nacisng¢ przycisk ,VEL®. Na wyswietlaczu
pojawi sie ,0”. Przyrzad zostat w ten sposob ustawiony i przetgcza sie do normalnego trybu pomiaru.

Wybor wstepnie ustawionych predkosci dzwieku
Nacisnac i przytrzymac przycisk ,SELECT" do momentu pojawienia sie na wyswietlaczu aktualnej wartosci predkosci
dzwigku. Za pomocg strzatek kierunkowych mozna wybra¢ jedng z wstepnie ustawionych wartosci.

Nr KOD Materiat

1 cdol Stal

2 cd02 Zeliwo

3 cd0o3 Aluminium

4 cdo4 Miedz

5 cd05 Mosigdz

6 cd06 Cynk

7 cdo7 Szkio kwarcowe
8 cdo8 Polietylen

9 cd09 PVC

10 cd10 Zeliwo szare

11 cd1l Zeliwo sferoidalne
12 XXXX Predkos¢ dzwigku
Pomiar

W przypadku wyjustowania przyrzadu dla okreslonego materiatu i sondy pomiarowej, przyrzgd moze by¢ od razu uzyty
do tego samego zastosowania, poniewaz wszystkie ustawienia sg zapisane w pamieci przyrzadu.

1. Wiaczy¢ przyrzad. (Wybrac¢ jednostke pomiarowg mm/cal)

2. Sonde pomiarowg z niewielkg iloscig zelu sprzegajgcego przystawic¢ do obiektu.

3. Na wyswietlaczu przyrzadu pojawi sie wartos¢ grubosci.

Do pomiaru wystarczy minimalna ilos¢ srodka sprzegajgcego. W zaleznosci od zastosowania jednokrotne zwilzenie
sondy pomiarowej wystarczy na przeprowadzenie wielu pomiaréw. Jako srodek sprzegajacy nalezy stosowac
dostarczong wraz z przyrzgdem gliceryne, ktéra nie dziata agresywnie na sonde pomiarowg i mierzony obiekt.

Wskazowki dla uzytkownika

Pomiary za pomocg sond dotykowych

Dla wiekszosci materiatdw pomiar metoda dotykowa stanowi najkorzystniejszy sposob przenoszenia dzwieku z sondy
pomiarowej na mierzony obiekt. Gdy wymogi pomiaru grubosci pozwalajg na to, nalezy stosowa¢ metode pomiaru za
pomoca sond dotykowych. Pomiar metodg dotykowg moze by¢ generalnie stosowany wéwczas, gdy najmniejsza
grubos¢ wynosi 1,2 mm dla tworzywa sztucznego lub ok. 1,0 mm dla stali. W przypadku przeprowadzania pomiaréw dla
obiektow, ktérych temperatura przekracza +50°C, nalezy stosowac specjalne sondy pomiarowe.

Justowanie / Kalibracja zgodnie z normg ISO

Doktadnos¢ pomiaru odpowiada doktadnosci, z jakg przyrzad zostat wyjustowany. Przyrzady sg starannie regulowane
przed dostawg i rzadko wymagajg ponownej kalibracji. W celu kontroli nalezy w regularnych odstepach czasu sprawdzac
za pomocg wzorca o znanej grubosci prawidtowosci wskazania przyrzadu.

Doktadnos$¢ powierzchni

Najwiekszg dokltadnos¢ pomiaru uzyskuje sie, gdy powierzchnia badana i powierzchnia lezgca naprzeciw ($cianka tylna)
obiektu sg gtadkie. Gdy powierzchnia badana jest chropowata, najmniejsza grubos$¢, ktérg mozna zmierzy¢, ulega
zwiekszeniu, poniewaz wraz ze zwiekszajgca sie gruboscig warstwy sprzegajgcej wydtuza sie czas przenikania dzwieku.
Ponadto chropowatos$¢ powierzchni lezgcej naprzeciw powoduje silne rozproszenie odbitego echa, a tym samym
niedoktadne wskazanie dla pomiaru grubosci.
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Z tego powodu wazne jest, aby strona odbijajgca (strona odwrotna) mierzonego materiatu byta wolna od: srodka
sprzegajacego, ttuszczu, farby lub innych zanieczyszczen, pozwalajgc w ten sposéb osiggngé maksymalng doktadnosé.

Technika sprzegania

W przypadku pomiaréw metodg dotykowg grubosé warstwy srodka sprzegajgcego stanowi element pomiaru. W celu
uzyskania maksymalnej dokfadnosci nalezy zapewni¢ powtarzalnos$¢ techniki sprzegania. Gwarantuje to stosowanie
odpowiedniego $rodka sprzegajgcego o matej lepkosci. Nalezy uzy¢ tylko takiej ilosci srodka sprzegajgcego, aby
zapewni¢ prawidtowy odczyt. Sonde pomiarowg nalezy dociska¢ do obiektu ze $rednig sitg. Nalezy przeprowadzi¢ kilka
préb, w czasie ktérych sonda bedzie dociskana ze $rednig do duzej sity sprzegania, aby zapewni¢ powtarzalno$é
pomiarow. Zasadniczo sondy pomiarowe 0 mniejszej srednicy wymagajg mniejszej sity sprzegania niz sondy o wiekszej
Srednicy.

Przewezenie lub mimo$rodowosé

Jezeli powierzchnia styku przeweza sie wzgledem powierzchni $cianki tylnej lub przebiega mimosrodowo, echo nie jest
odbijane od scianki tylnej dokfadnie, lecz powstajg m.in. przesuniecia fazowe, ktére zmniejszajg doktadnosé pomiaru.
Doktadno$¢ pomiaru zmniejsza takze brak rownolegto$ci powierzchni.

Rozproszenie dzwieku

W niektérych materiatach, w szczegélnosci w odlewach ze stali nierdzewnej, zeliwie i innych stopach, energia dzwieku
ulega rozproszeniu przez strukture krystaliczng odlewu lub przez r6zne sktadniku stopu. To zjawisko zmniejsza
mozliwo$¢ rozpoznania przez przyrzad prawidtowego echa odbitego od Scianki tylnej, a tym samym ogranicza pomiary
metodg ultradzwiekowg w tych materiatach.

Zmiana predkosci dzwieku

Niektore materiaty wykazujg istotne zmiany predkosci dzwieku w réznych miejscach w materiale. To zjawisku wystepuje
szczegolnie wyraznie w odlewach ze stali nierdzewnej lub mosigdzu wskutek stosunkowo duzej wielkosci ziaren,
réznego utozenia ziaren oraz zmiany predkosci dzwieku w zaleznosci od potozenia krysztatéw. Jest to charakterystyczne
dla materiatéw z tworzywa sztucznego, w przypadku ktérych nalezy zwrdci¢é uwage na temperature, aby osiggnaé duzg
doktadnos¢ pomiaru.

Redukcja wzgl. absorpcja dzwieku

W wielu materiatach organicznych, takich jak np. plastik lub guma, energia dzwieku ulega bardzo szybko ostabieniu. Z
tego powodu maksymalna grubosé¢, jakg dla tego materiatu mozna zmierzy¢, jest czesto ograniczona wskutek zjawiska
redukcji dzwieku. Redukcja dzwieku wystepuje silniej w przypadku wyzszych czestotliwosci i stabiej w przypadku
nizszych czestotliwosci.

Wymiana baterii

Kieszen na baterie znajduje sie na tylnej stronie przyrzgdu. Wymiana obu baterii jest wskazana w przypadku, gdy na
wyswietlaczu pojawi sie migajgcy symbol ,BAT”. Do momentu catkowitego wytgczenia przyrzgdu mozna jednak wykonacé
jeszcze wiele pomiaréw.

Uwaga! Zuzyte baterie stanowig odpad specjalny. Nie wolno ich wyrzuca¢ razem z odpadami komunalnymi, lecz poddac
utylizacji zgodnie z aktualnymi przepisami.
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Dane techniczne

Testboy 75

Wyswietlacz

Zakres pomiarowy
Doktadnos¢ pomiaru

Min. powierzchnia mierzona
Rozdzielczos¢

Zakres ultradzwiekow
Mierzone materiatly

Temperatura pracy
Zasilanie

Dopuszczenie TUV / GS
Wymiary

Waga

Kolor

Wyposazenie standardowe

ciektokrystaliczny 4-cyfrowy
1,2-200mm

+0,5mm

g 5mm

0,2mm

500m/s do 9000m/s

stal, aluminium, miedz, mosiadz,
szkto kwarcowe, PVC, cynk, zeliwo
polietylen, zeliwo szare

0°C ~50°C

3x1,5vV

IEC/EN 61010- 1

158 x 74 x 31mm

2209

czarny, inne kolory na zyczenie
1x instrukcja obstugi

3x baterie 1,5V AAA Micro

1x sonda ultradzwiekowa

1x gliceryna

1x futerat

Niniejsza instrukcja obstugi zostata sporzgdzona z najwyzszg starannoscig. Za prawidtowos¢ i kompletnos¢ danych,
zdjec i rysunkow nie ponosimy odpowiedzialnosci. Zastrzega sie prawo wprowadzania zmian.

Certyfikaty jakosci

Wszystkie czynnosci i procesy zwigzane z jakoscig wykonane w firmie Testboy GmbH s3 stale nadzorowane przez
system zarzadzania jakoscig. Testboy GmbH potwierdza ponadto, ze urzadzenia kontrolne i przyrzady wykorzystane
podczas kalibracji podlegajg statemu nadzorowi $rodkéw kontroli.
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Elektrotechnische Spezialfabrik
Beim Alten Flugplatz 3, D-49377 Vechta, Germany
Tel: +49 (0)4441/89112-10 - Fax: +49 (0)4441/84536
Internet: http://www.testboy.de — e-Mail: info@testboy.de
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