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1. ATTENTION
» Pro pfesné méreni je nutné vycistit pracovni povrch od rzi, necCistot a mastnoty.

» Naneste vazebni prostfedek na pracovni povrch, provedte vice méfeni v okoli cilové oblasti a pouZijte
primérnou hodnotu.

» Po méreni odstrante vazebni prostfedek z méfici hlavice a pracovniho povrchu.
» Béhem pouziti se vyhnéte tahani za kabel méfici hlavice.
» Neaplikujte vazebni prostfedek na méfici hlavici pfed zapnutim zafizeni.

» Tento ultrazvukovy tloustkomeér je zakladni model s pevné nastavenym ziskem a sondou 5 MHz. Neni vhodny
pro méfeni volnych materiald, jako jsou odlitky a hlinikové obrobky.

2. PREHLED

Ultrazvukovy tloustkomér se pouziva v pramyslovych odvétvich k méreni tloustky kovu, plastl, keramiky a
dal$ich materialQ, které vedou ultrazvukové viny. Je také vhodny pro méreni tloustky trubek a tlakovych nadob,
stejné jako kontrolu koroze.

2.1. Specifikace
» Rozliseni: 0.01 mm (rozsah: H < 100 mm) | 0.1 mm (rozsah: H = 100 mm)

» PFesnost: £0.05 mm (rozsah: H < 10 mm) | £(0.05 + H/1000) mm (rozsah: 10 < H < 100 mm) | £(H/333) mm
(rozsah: H 2 100 mm) *H je namérena tloustka v mm.

» Rychlost: 1000~9999 m/s
2.2. Princip méreni

Tloustkomér urcéuje tloustku méfenim Casu, ktery ultrazvukovy puls potfebuje k prichodu materidlem, odrazi se
od zadni plochy a vrati se k méfFici hlavici. Pouziva se nasledujici vzorec:

H= vTxt kde H je tloustka, v je rychlost a t je Cas.

2.3. Popis pristroje
LCD displej Zadni deska
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Rozhrani sondy
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Tlacitka
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3. POPIS DISPLEJE
Rychlost Méfici symbol

|
VEL:5920m/s

Mérfena hodnota—' ‘ ' l 't
L
— Jednotk
(. | MM o

EYIBB STD Cllll

Model sondy Mé&fici rezim  Zivotnost baterie

4. FUNKCE TLACITEK

Tlacgitko Sipka nahoru
a
Tladitko nulové kalibrace

Tlacitko Sipka doleva Tlacitko Sipka doprava

Tlacitko vstupu a
Tlagitko potvrzeni/enter

Tlagitko napajeni a
Tlacitko vystupu

Tlacgitko Sipka doll a
Tlacitko podsviceni

4 mm kalibraéni blok

5. PRIPRAVA
Pokud je povrch drsny nebo silné zrezivély:

» VyCistéte méreny povrch brousenim, leSténim, pilovanim nebo pouzitim vysoce viskézniho vazebniho
prostredku.

» Naneste vazebni prostfedek na méreny povrch.

» Provedte vice méfeni kolem stejného testovaciho bodu.

6. ZAKLADNi OPERACE

6.1. Zapnuti/vypnuti

» Zapojte sondu do pfistroje. Stisknéte "Tlacitko napajeni a Tlagitko vystupu", dokud se na displeji neobjevi
sériové Cislo a Cislo verze.

» Dlouze stisknéte "Tlacitko napajeni a Tlacitko vystupu" pro vypnuti.
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6.2. Podsviceni
» Stisknéte "Tlacitko Sipka doll a Tlacitko podsviceni" pro zapnuti/vypnuti podsviceni (v méficim stavu).

6.3. Kalibrace

Pokud je sonda vyménéna nebo pokud dochazi k velké odchylce od skutecné tloustky, provedte kalibraci.
Kroky jsou nasleduijici:

» Naneste vazebni prostfedek na 4 mm kalibra¢ni blok a umistéte na néj sondu.
» Stisknéte "Tlacitko Sipka nahoru a Tlac€itko nulové kalibrace" pro nastaveni hodnoty na 4,0 mm.
» Potvrdte stisknutim "Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter".

6.4. Mérici rezim

Toto zafizeni nabizi dva méfici rezimy: Standardni a Minimalni hodnota. Uzivatelé mohou vybrat vhodny rezim

podle konkrétnich podminek testovani.

» Stisknéte "Tlacitko vstupu a Tlacitko potvrzeni/enter" pro pfistup do menu, vyberte 1. Méfeni a poté vyberte
rezim pomoci "Tlacitka Sipka nahoru" a "Tlacitka Sipka dold".

» Potvrdte pomoci "Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter” a vystupte pomoci "Tlacitka napajeni a Tlacitka
vystupu".

» Standardni rezim: Zobrazuje aktualni hodnotu.

» Rezim minimalni hodnoty: BEhem jednoho méfeni zobrazuje nejmensi hodnotu na aktualnim méfeném bodé.
Tento rezim je zvlasté uzitecny pfi testovani zakfivenych povrchi nebo kdyz je tfeba zjistit nejmensi hodnotu,
napfiklad pfi méfeni tloustky potrubi.

Poznamka: Rezim minimalni hodnoty se nedoporucéuje pro méreni materialu, jako je litina nebo slitiny.

6.5. Rychlost zvuku

Spravna rychlost zvuku je pro presnost klicova. Rlzné materidly maji rizné rychlosti zvuku a pokud je pouzita
nespravna rychlost zvuku, maze to vést k neprfesnym vysledkim méreni. | kdyz teoreticka rychlost pro dany
material mize byt dostatec¢na pro obecné testovani s normalnim rozliSenim, pro méreni s vysokym rozliSenim
ma rychlost vyznamny dopad na vysledek testu. Proto je dulezité umét spravné méfit rychlost zvuku.

Tento model nabizi mnoho moznosti rychlosti zvuku. UzZivatelé mohou volit podle riznych testovacich

podminek. Podrobny postup je nasledujici:

» Vstupte do menu pomoci "Tla€itka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter”, vyberte V pomoci "Tlacitka Sipka
doprava".

» Stisknéte "Tlagitko vstupu a Tlacitko potvrzeni/enter" pro vstup a vyberte poZadovanou rychlost pomoci
"Tlac¢itka Sipka nahoru" a "Tlacitka Sipka dolu".

» Potvrdte stisknutim "Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter” a vystupte pomoci "Tlacitka napajeni a
Tlacitka vystupu".

Poznamka: Hodnoty jsou pouze teoretické, pokud chtéji uzivatelé dosahnout pfesnych méreni, prosim,
odkazujte na “Méfeni rychlosti” a ziskejte pfesnégjsi rychlost zvuku.

6.6. Méreni rychlosti

Rychlost zvuku se muze liSit v zavislosti na materialu obrobku a dokonce i stejny material s rGznymi slozenimi a
technikami zpracovani maze mit odliSnou rychlost zvuku. Tato variace mize vést k chybam méreni. Pokud je
chyba dostate¢né mala a nema vyznamny vliv na pfesnost méreni, mize byt prehlédnuta. Pokud je vSak
vyznamna, je nutné ziskat pfesnou rychlost zvuku méfeného obrobku.

Pro tento ucel zmérte obrobek znamé tloustky pomoci jakékoli rychlosti a zaznamenejte naméfenou hodnotu. To

pomUze dosahnout presnéjsich méreni.

» Vstupte do menu pomoci "Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter”, vyberte Méreni rychlosti. LCD zobrazi
namérfenou hodnotu, kterou jste pravé testovali, a rychlost.

» Pomoci ,Tladitka Sipka doleva“ a ,TlacCitka Sipka doprava“ prejdéte na dalSi sloupec.

» Upravte hodnotu rychlosti pomoci ,Tlacitka Sipka nahoru“ a ,Tlacitka Sipka dolu“, dokud se méfena tloustka
neshoduje se znamou hodnotou vzorku.
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» Potvrdte svou volbu stisknutim , Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter”. Obrazovka poté zobrazi Ctyfi
moznosti pro uloZeni této nové rychlosti. Vyberte jednu z moznosti uloZzeni pomoci ,Tlacitka Sipka nahoru“ a
,Tlacitka Sipka dolU" a poté potvrdte svou volbu stisknutim ,Tlacitka vstupu a Tlacitka potvrzeni/enter.

» Vystupte z menu a vratte se na méfici obrazovku stisknutim , Tla€itka napajeni a Tlacitka vystupu®. Nové
nastavena rychlost je ulozena a je znovu pfistupna v menu pod 2. Rychlost zvuku - UloZeni rychlosti.

7. UDRZBA

7.1. Kontrola napajeni
» PFi nizkém stavu baterie se zobrazi signal. V tomto pfipadé je nutné baterii vymeénit.

» Aby se predeSlo nadmérné spotifebé energie, doporucuje se neudrzovat podsviceni zapnuté po delSi dobu.

7.2. Ochrana hlavni jednotky a sondy
» Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti hlavni jednotky a sondy se vyhnéte vystaveni vysoké vihkosti a silnym vibracim.

» PFi vyméné sondy drzte obal sondy a vytahnéte ji, vyhybejte se jakymkoli otacivym pohybim pro lep$i ochranu
sondy.

7.3. Méfici opatieni

» Dobré méfeni je takové, kde je hodnota stabilni a zobrazi se signal.

» Pokud je na povrchu objektu pfilis mnoho vazebniho prostfedku, méla by byt sonda odsunuta, aby se
predeslo nespravnym méfenim.

» Sonda by méla byt vyménéna, pokud je opotfebovana nebo pokud hodnota blika.

8. RYCHLOST ZVUKU

» Nasledujici tabulka poskytuje pfiblizné rychlosti zvuku pro rizné materialy.
Tyto hodnoty jsou pouze orientacni:

Rychlost zvuku

Material

Inch/uS M/s
Vzduch 0.013 330
Hlinik 0.250 6300
Oxid hlinity 0.390 9900
Berylium 0.510 12900
Karbid boru 0.430 11000
Mosaz 0.170 4300
Kadmi 0.110 2800
Méd 0.180 4700
Sklo (korunové) 0.210 5300
Glycerin 0.075 1900
Zlato 0.130 3200
Led 0.160 4000
Inconel 0.220 5700
Zelezo 0.230 5900
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Rychlost zvuku

Material
Inch/uS M/s

Litina 0.180 4600
Olovo 0.085 2200
Horcik 0.230 5800
Rtut 0.057 1400
Molybden 0.250 6300
Monel 0.210 5400
Neopren 0.063 1600
Nikl 0.220 5600
Nylon, 6.6 0.100 2600
Olej (SAE 30) 0.067 1700
Platina 0.130 3300
Plexisklo 0.110 1700
Polyetylen 0.070 1900
Polystyren 0.093 2400
Polyuretan 0.070 1900
Kremen 0.230 5800
Guma 0.070 1800
Stfibro 0.140 3600
Ocel, mirna 0.233 5920
Ocel, nerezova 0.228 5800
Teflon 0.060 1400
Cin 0.130 3300
Titan 0.240 6100
Wolfram 0.200 5200
Uran 0.130 3400
Voda 0.584 1480
Zinek 0.170 4200

- WWw.insize.at

b Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE>

1. ATTENTION
» Ensure the working surface is free from rust, debris, and grease for accurate measurement.

» Apply couplant on the working surface, take multiple measurements around the target area, and use the
average value.

» Clean the couplant off the transducer and working surface after measurement.
» Avoid pulling the transducer cable during use.
» Do not apply couplant to the transducer before turning on the device.

» This ultrasonic thickness gauge is a basic model with fixed gain and a 5 MHz probe. It is not suitable for
measuring loose material such as castings and aluminium workpieces.

2. OVERVIEW

The Ultrasonic Thickness Gauge is used in industrial sectors to measure the thickness of metals, plastics,
ceramics, and other materials that conduct ultrasonic waves. It is also suitable for measuring the thickness of
pipes and pressure vessels, as well as checking for corrosion.

2.1. Specifications
» Resolution: 0.01 mm (range: H < 100 mm) | 0.1 mm (range: H = 100 mm)

» Accuracy: £0.05 mm (range: H < 10 mm) | £(0.05 + H/1000) mm (range: 10 £ H < 100 mm) | £(H/333) mm
(range: H = 100 mm) *H is the thickness being measured in mm.

» Velocity: 1000~9999 m/s

2.2. Measuring Principle

The gauge determines thickness by measuring the time for an ultrasonic pulse to travel through the material,
reflect off the back surface, and return to the transducer. The formula used is:

H= vTxt where H is the thickness, v is the velocity, and t is the time.

2.3. Gauge Description
LCD Screen Back board
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Probe interface

ISU-100D

Buttons
USB port
Calibration block Battery
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3. DISPLAY DESCRIPTION

Velocity Measuring symbol

|
VEL:5920m/s

Measuringvalue—' ‘ ' l 't
— Unit
‘ § lmm i

EYIBB STD Cllll

Probe model Measuring mode  Battery life

4. BUTTON FUNCTIONS

Up arrow button
and
Zero calibration button

Left arrow button Right arrow button

Entry button and
Confirm/Enter button

Power button and
Exit button

Down arrow button
and Backlight button

4 mm calibration block

5. PREPARATION
If the surface is rough or heavily rusted:
» Clean the measured surface by grinding, polishing, filing, or high-viscosity couplant.

» Apply couplant on the measured surface.
» Take multiple measurements around the same testing point.

6. BASIC OPERATIONS

6.1. Power On/Off

» Insert the probe into the instrument socket. Press the "Power button and Exit button" until the screen displays
the serial and version numbers.

» Long press the "Power button and Exit button" to power off.

- WWw.insize.at
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6.2. Backlight
» Press the "Down arrow button and Backlight button" to toggle the backlight (in measurement state).

6.3. Calibration

If the probe is replaced or if there’s a significant deviation from the actual thickness value, please perform a
calibration. Here are the correct steps to do so:

» Apply couplant to the 4 mm calibration block and place the probe on it.
» Press the "Up arrow button and Zero calibration button" to adjust the value to 4.0 mm.
» Press the "Entry button and Confirm/Enter button" to confirm.

6.4. Measurement Mode

This device offers two measurement modes: Standard and Minimum Value. Users can select the appropriate
mode based on their specific testing conditions.

» Press the "Entry button and Confirm/Enter button" to access the menu, select 1. Measurement, then choose
the mode with "Up arrow button" and "Down arrow button".

» Confirm with the "Entry button and Confirm/Enter button" and exit with the "Power button and Exit button".

» Standard mode: Displays current value.

» Minimum value mode: During a single measurement, displays the smallest value at the current measurement
point. This mode is particularly useful for testing curved surfaces or when the smallest value is needed, such
as in pipeline thickness measurements.

Note: Minimum value mode is not recommended for measuring materials like cast iron or alloys.

6.5. Velocity Rate

Correct sound velocity is crucial for accuracy. Different materials have different sound velocities, and if the
sound velocity used is incorrect, it can lead to inaccurate measurement results. While the theoretical velocity for
a material may suffice for general testing with normal resolution, for high-resolution measurements, the velocity
has a significant impact on the test result. Therefore, it's important to know how to measure velocity correctly.

Many velocity options are offered by this model. Users could choose according to different testing conditions.
The operation in detail is as follows:
» Access the menu with the "Entry button and Confirm/Enter button”, select V with the "Right arrow button".

» Press the "Entry button and Confirm/Enter button" to enter and choose the desired velocity with "Up arrow
button" and "Down arrow button".

» Press the "Entry button and Confirm/Enter button" to confirm and press the "Power button and Exit button" to
exit.

Note: The values are just the theoretic values, if users want to get accurate measurements, please refer to the
“Velocity measurement” and get the more accurate sound velocity.

6.6. Velocity Measurement

The sound velocity can vary depending on the material of the workpiece and even the same material with
different compositions and processing techniques. This variation in sound velocity can lead to measurement
errors. If the error is small enough that it doesn’t significantly affect the measurement accuracy, it can be
overlooked. However, if it's substantial, it's necessary to obtain the accurate sound velocity of the workpiece
being measured.

To do this, measure a workpiece of known thickness using any velocity, and record the measurement value. This

will help in achieving more accurate measurements.

» Access the menu with the "Entry button and Confirm/Enter button", select Velocity measurement. The LCD will
display the measurement value you just tested and a velocity.

» Use the “Left arrow button” and “Right arrow button” to navigate to the next column.

» Adjust the velocity value using the “Up arrow button” and “Down arrow button” until the measured thickness
matches the known value of the sample being measured.
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» Confirm your selection by pressing the “Entry button and Confirm/Enter button”. The screen will then display
four options for storing this new velocity. Select one of the storage options using the “Up arrow button” and
“Down arrow button”, then confirm your selection by pressing the “Entry button and Confirm/Enter button”.

» Exit the menu and return to the measurement screen by pressing the “Power button and Exit button”. The new
velocity you’ve set will be stored and can be accessed later under 2. Velocity rate - Velocity Storage.

7. MAINTENANCE

7.1. Power Check
» A signal will appear when the battery is low. In this case, the battery should be replaced.

» To avoid excessive power consumption, it's recommended not to keep the backlight on for extended periods.

7.2. Protection of Main Unit and Probe

» To ensure the longevity of the main unit and probe, avoid exposing them to high humidity and strong vibrations
environments.

» When changing the probe, hold the shell of the probe and pull it out, avoiding any twisting motions for better
protection of the probe.

7.3. Measurement Precautions
» A good measurement is one where the value is steady and a signal appears.

» If there is too much couplant on the surface of the object, the probe should be moved off to avoid incorrect
measurements.

» The probe should be replaced when it is worn out or if the value blinks.

8. SOUND VELOCITY

» The following table provides approximate sound velocities for various materials. These values are for
reference only:

. Sound Velocity
Inch/uS M/s
Air 0.013 330
Aluminium 0.250 6300
Aluminium Oxide 0.390 9900
Beryllium 0.510 12900
Boron Carbide 0.430 11000
Brass 0.170 4300
Cadmium 0.110 2800
Copper 0.180 4700
Glass (crown) 0.210 5300
Glycerin 0.075 1900
Gold 0.130 3200
Ice 0.160 4000
Inconel 0.220 5700
Iron 0.230 5900
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. Sound Velocity
Inch/uS M/s
Iron (cast) 0.180 4600
Lead 0.085 2200
Magnesium 0.230 5800
Mercury 0.057 1400
Molybdenum 0.250 6300
Monel 0.210 5400
Neoprene 0.063 1600
Nickel 0.220 5600
Nylon, 6.6 0.100 2600
Oil (SAE 30) 0.067 1700
Platinum 0.130 3300
Plexiglass 0.110 1700
Polyethylene 0.070 1900
Polystyrene 0.093 2400
Polyurethane 0.070 1900
Quartz 0.230 5800
Rubber 0.070 1800
Silver 0.140 3600
Steel, Mild 0.233 5920
Steel, Stainless 0.228 5800
Teflon 0.060 1400
Tin 0.130 3300
Titanium 0.240 6100
Tungsten 0.200 5200
Uranium 0.130 3400
Water 0.584 1480
Zinc 0.170 4200
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1. FIGYELEM
» Biztositsa, hogy a munkafelllet mentes legyen a rozsdatol, tormeléktél és zsirtdl a pontos mérés érdekében.

» Vigyen fel kapcsoléanyagot a munkafeliiletre, végezzen t6bb mérést a célterilet koril, és hasznalja az
atlagértéket.

» A mérés utan tisztitsa meg a kapcsoléanyagot a szondarol és a munkafeliiletrél.

» Kerlilje a szonda kabelének huzasat hasznalat kbzben.

» Ne vigyen fel kapcsoldéanyagot a szondara, miel6tt bekapcsolna a készlléket.

» Ez az ultrahangos vastagsagmeéré egy alapmodell, rogzitett erésitéssel és egy 5 MHz-es szondaval. Nem
alkalmas laza anyagok, példaul dntvények és aluminium munkadarabok mérésére.

2. ATTEKINTES

Az Ultrahangos Vastagsagmérét ipari szektorokban hasznaljak fémek, mianyagok, keramiak és mas
ultrahanghulldamokat vezeté anyagok vastagsaganak mérésére. Alkalmas tovabba csdvek és nyomastarto
edények vastagsaganak mérésére, valamint korrdzié ellenbrzésére.

2.1. Miszaki adatok
» Felbontas: 0.01 mm (tartomany: H < 100 mm) | 0.1 mm (tartomany: H = 100 mm)

» Pontossag: £0.05 mm (tartomany: H < 10 mm) | £(0.05 + H/1000) mm (tartomany: 10 < H < 100 mm) |
+(H/333) mm (tartomany: H = 100 mm) *H a mért vastagsag mm-ben.

» Sebesség: 1000~9999 m/s

2.2. Mérési elv

A méréeszkdz a vastagsagot ugy hatarozza meg, hogy megméri az ultrahangos impulzus anyagon valé
athaladasanak, a hatso feluletrdl vald visszaver6désének és a szondaba vald visszatérésének idejét.
Az alkalmazott képlet:

vxt

H= > ahol H a vastagsag, v a sebesség, és t az id6.

2.3. Miszer leirasa

LCD kijelzé Hats6 panel
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Szonda interfész

ISU-100D

Gombok
USB port
Kalibracios blokk Akkumulator
hm Www.insize.cz | WWW.INSIZe.SK | mmm WWW.INsize.hu | e Www.insize.at



<INSIZE>

3. KIJELZO LEIRASA

Sebesség Mérési szimbolum

UEL=5!929m/S
Mért értek —— L‘ n ' ¥
(o 0l (mm-c

EYIBB STD Cllll

Szonda modell Mérési mod Akkumulator élettartam

4. GOMBOK FUNKCIOI

Fel nyil gomb
és
Null kalibraciés gomb

Bal nyil gomb Jobb nyil gomb

Belép6 gomb és
Megerésités/Belép6 gomb

Bekapcsolé gomb
és Kilépés gomb

Le nyil gomb és
Hattérvilagitas gomb
4 mme-es kalibracios blokk

5. ELOKESZITES
Ha a fellilet durva vagy erésen rozsdas:

» Tisztitsa meg a mért felliletet csiszolassal, polirozassal, reszeléssel vagy nagy viszkozitasu
kapcsol6éanyaggal.

» Vigyen fel kapcsoldanyagot a mért fellletre.

» Végezzen t6bb mérést ugyanazon a mérési pont kérdl.

6. ALAPVETO MUVELETEK

6.1. Be- és kikapcsolas

» Helyezze a szondat a miszer aljzatdba. Nyomja meg a ,Bekapcsolé gomb és Kilépés gomb” gombot, amig a
kijelzdn megjelenik a sorozatszam és a verziészam.

» HosszU nyomassal kapcsolja ki a ,Bekapcsolé gomb és Kilépés gomb” gombot.
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6.2. Hattérvilagitas
» Nyomja meg a ,Le nyil gomb és Hattérvilagitds gomb” gombot a hattérvilagitas be- és kikapcsolasahoz
(mérési allapotban).

6.3. Kalibracio

Ha a szondat kicserélik, vagy ha jelentds eltérés van a valos vastagsagértektél, végezze el a kalibraciot.
A helyes lépések a kdvetkezdk:

» Vigyen fel kapcsoléanyagot a 4 mm-es kalibraciés blokkra és helyezze ra a szondat.
» Nyomja meg a ,Fel nyil gomb és Null kalibraciés gomb” gombot, hogy beallitsa az értéket 4,0 mm-re.
» Nyomja meg a ,Belép6 gomb és Megerésités/Belépd gomb” gombot a megerdsitéshez.

6.4. Mérési mod
Ez a készllék két mérési modot kinal: Standard és Minimalis érték. A felhasznalok kivalaszthatjak a megfeleld
modot a konkrét tesztelési feltételek alapjan.

» Nyomja meg a ,Belép6 gomb és Megerésités/Belepd gomb” gombot a menil eléréséhez, valassza ki az 1.
Mérés lehetéséget, majd valassza ki a médot a ,Fel nyil gomb” és a ,Le nyil gomb” gombokkal.

» Erésitse meg a ,Belépd gomb és Megerdsités/Belépd gomb” gombbal, és Iépjen ki a ,Bekapcsol6 gomb és
Kilépés gomb” gombbal.

» Standard méd: Az aktualis értéket jeleniti meg.

» Minimalis érték méd: Egyetlen mérés soran a legkisebb értéket jeleniti meg az aktualis mérési ponton. Ez a
maod kuléndsen hasznos ivelt fellletek tesztelésekor vagy ha a legkisebb értékre van sziikség, példaul
cs6vezetékek vastagsaganak mérésénél.

Megjegyzés: A minimalis érték mod nem ajanlott 6ntéttvas vagy 6tvozetek mérésére.

6.5. Sebesség arany

A pontos hangsebesség elengedhetetlen a pontossag érdekében. Kilénb6z6 anyagok kiilénb$zé
hangsebességgel rendelkeznek, és ha a hasznalt hangsebesség helytelen, az pontatlan mérési eredményekhez
vezethet. Bar az anyag elméleti sebessége elegendd lehet altalanos teszteléshez normal felbontassal, a nagy
felbontasu mérések esetén a sebesség jelentds hatassal van a teszteredményre. Ezért fontos tudni, hogyan kell
helyesen mérni a sebességet.

Szamos sebességopciot kinal ez a modell. A felhasznaldk a killénb6z6 tesztelési feltételek szerint
valaszthatnak. A részletes mlivelet a kbvetkezé:

» Nyissa meg a menit a ,Belépb gomb és Megerdsités/Belépé gomb” gombbal, valassza ki a V-t a ,Jobb nyil
gomb” gombbal.

» Nyomja meg a ,Belépbé gomb és Megerésités/Belépd gomb” gombot a belépéshez és valassza ki a kivant
sebességet a ,Fel nyil gomb” és a ,Le nyil gomb” gombokkal.

» Nyomja meg a ,Belép6 gomb és Megerésités/Belépd gomb” gombot a megerdsitéshez €s nyomja meg a
.Bekapcsoldé gomb és Kilépés gomb” gombot a kilépéshez.

Megjegyzés: Az értékek csak elméleti értékek, ha a felhasznalok pontos méréseket szeretnének, kérjik,
hivatkozzanak a ,Sebességmérés” részre, és kapjak meg a pontosabb hangsebességet.

6.6. Sebességmérés

A hangsebesség valtozhat a munkadarab anyagatél figgéen, sét, ugyanazon anyag kilénb6z8 dsszetételei és
feldolgozasi technikai is eltérd hangsebességet eredményezhetnek. Ez a hangsebesség-valtozas mérési
hibakhoz vezethet. Ha a hiba elég kicsi ahhoz, hogy ne befolyasolja jelentésen a mérési pontossagot, figyelmen
kival hagyhatd. Azonban ha jelent6s, akkor sziikséges a mért munkadarab pontos hangsebességének
meghatarozasa.

Ehhez mérje meg egy ismert vastagsagu munkadarabot barmilyen sebességgel, és régzitse a mért értéket. Ez
segit a pontosabb mérések elérésében.

» Lépjen be a menlbe a "Belép6 gomb és Megerfésités/Belépd gomb" gombbal, valassza a Sebességmérés
lehetéséget. Az LCD kijelzén megjelenik az éppen mért érték és egy sebesség.
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» Hasznalja a "Bal nyil gomb" és "Jobb nyil gomb" gombokat a kdvetkez6 oszlopra valé navigalashoz.

» Allitsa be a sebesség értékét a "Fel nyil gomb" és "Le nyil gomb" gombokkal, amig a mért vastagsag meg
nem egyezik a minta ismert értékével.

» Er6sitse meg a valasztasat a "Belépd gomb és Megerdsités/Belépd gomb" megnyomasaval. A képernyd négy
opciét fog megjeleniteni az Uj sebesség tarolasahoz. Valassza ki az egyik tarolasi opciét a "Fel nyil gomb" és
"Le nyil gomb" segitségével, majd erésitse meg a valasztasat a "Belép6 gomb és Megerdsités/Belépé gomb”
megnyomasaval.

» Lépjen ki a menlibdl és térjen vissza a mérési képernybére a "Bekapcsold gomb és Kilépés gomb"
megnyomasaval. Az ujonnan beallitott sebesség tarolasra kertil, és késébb elérhetd lesz a 2. Sebesség arany
- Sebesség tarolas alatt.

7. KARBANTARTAS

7.1. Akkumulator ellenérzése
» Egy jelzés jelenik meg, amikor az akkumulator alacsony toltéttségl. Ebben az esetben az akkumulatort ki kell
cserélni.

» Az tulzott energiafogyasztas elkerilése érdekében ajanlott, hogy a hattérvilagitast ne hagyja hosszu ideig
bekapcsolva.

7.2. A féegység és a szonda védelme

» Afbegység és a szonda élettartamanak meghosszabbitasa érdekében keriilje a magas paratartalmu és er8s
rezgésl kérnyezeteket.

» A szonda cseréjekor tartsa a szonda hazat, és huzza ki, elkerlilve a csavaré6 mozdulatokat a szonda jobb
védelme érdekében.

7.3. Mérési ovintézkedések
» JO mérés az, amikor az érték stabil és egy jelzés jelenik meg.

» Ha tul sok kapcsol6éanyag van a targy fellletén, a szondat el kell mozditani, hogy elkertljik a helytelen
méréseket.

» A szondat ki kell cserélni, ha elhasznalddott, vagy ha az érték villog.

8. HANGSEBESSEG

» Az alabbi tablazat kilénb6z6 anyagok hozzavetdleges hangsebességeit tartalmazza. Ezek az értékek csak
tajekoztaté jellegliek:

Hangsebesség
Inch/pS M/s

Levegb 0.013 330
Aluminium 0.250 6300
Aluminium-oxid 0.390 9900
Berillium 0.510 12900
Bér-karbid 0.430 11000
Sargaréz 0.170 4300
Kadmium 0.110 2800
Réz 0.180 4700
Uveg (korona) 0.210 5300
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Anyag Hangsebesség
Inch/uS M/s
Glicerin 0.075 1900
Arany 0.130 3200
Jég 0.160 4000
Inconel 0.220 5700
Vas 0.230 5900
Vas (Ontott) 0.180 4600
Olom 0.085 2200
Magnézium 0.230 5800
Higany 0.057 1400
Molibdén 0.250 6300
Monel 0.210 5400
Neoprén 0.063 1600
Nikkel 0.220 5600
Nylon, 6.6 0.100 2600
Olaj (SAE 30) 0.067 1700
Platina 0.130 3300
Plexitveg 0.110 1700
Polietilén 0.070 1900
Polisztirol 0.093 2400
Poliuretan 0.070 1900
Kvarc 0.230 5800
Gumi 0.070 1800
EzUst 0.140 3600
Acél, lagy 0.233 5920
Acél, rozsdamentes 0.228 5800
Teflon 0.060 1400
On 0.130 3300
Titan 0.240 6100
Wolfram 0.200 5200
Uran 0.130 3400
Viz 0.584 1480
Cink 0.170 4200

- WWw.insize.at

b Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE> DE

1. ACHTUNG

» Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsflache frei von Rost, Schmutz und Fett ist, um eine genaue Messung zu
gewabhrleisten.

» Tragen Sie Kopplungsmittel auf die Arbeitsflache auf, filhren Sie mehrere Messungen rund um den Zielbereich
durch und verwenden Sie den Durchschnittswert.

» Reinigen Sie das Kopplungsmittel nach der Messung vom Wandler und der Arbeitsflache.
» Vermeiden Sie es, das Kabel des Wandlers wahrend des Gebrauchs zu ziehen.
» Tragen Sie das Kopplungsmittel nicht auf den Wandler auf, bevor Sie das Gerat einschalten.

» Dieses Ultraschall-Dickenmessgerét ist ein Basismodell mit fester Verstérkung und einer 5 MHz Sonde. Es ist
nicht geeignet fir die Messung von losen Materialien wie Gussteilen und Aluminiumwerkstiicken.

2. UBERBLICK

Das Ultraschall-Dickenmessgeréat wird in der Industrie zur Messung der Dicke von Metallen, Kunststoffen,
Keramiken und anderen Materialien, die Ultraschallwellen leiten, verwendet. Es eignet sich auch zur Messung
der Dicke von Rohren und Druckbehaltern sowie zur Uberprifung auf Korrosion.

2.1. Technische Daten
» Auflésung: 0.01 mm (Bereich: H < 100 mm) | 0.1 mm (Bereich: H = 100 mm)

» Genauigkeit: £0.05 mm (Bereich: H < 10 mm) | £(0.05 + H/1000) mm (Bereich: 10 £ H < 100 mm) | £(H/333)
mm (Bereich: H = 100 mm) *H ist die gemessene Dicke in mm.

» Geschwindigkeit: 1000~9999 m/s

2.2. Messprinzip

Das Messgerat bestimmt die Dicke, indem es die Zeit misst, die ein Ultraschallimpuls benétigt, um durch das
Material zu reisen, von der Riickseite reflektiert zu werden und zum Wandler zurtickzukehren.
Die verwendete Formel lautet:

H= vTxt wobei H die Dicke, v die Geschwindigkeit, und t die Zeit ist.

2.3. Geratebeschreibung
LCD-Bildschirm Rickwand
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Schnittstelle fir die Sonde

ISU-100D

Tasten

USB-Anschluss
Kalibrierblock Batterie
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3. ANZEIGEBESCHREIBUNG

Geschwindigkeit Messsymbol

|
VEL:5920m/s

Messwert—' ‘ ' ' 't
L
— Einheit
(. | mMm-—eme

EYI'BS S"'D Cllll

Sondenmodell Messmodus Batterielebensdauer

4. TASTENFUNKTIONEN

Nach-oben-Taste
und
Null-Kalibrierungstaste

Nach-links-Taste Nach-rechts-Taste

Eingabe- und
Bestatigungstaste

Ein/Aus-Taste und
Beenden-Taste

Nach-unten-Taste und
Hintergrundbeleuchtungstaste

4 mm Kalibrierblock

5. VORBEREITUNG
Wenn die Oberflache rau oder stark verrostet ist:

» Reinigen Sie die zu messende Oberflache durch Schleifen, Polieren, Feilen oder durch hochviskoses
Kopplungsmittel.

» Tragen Sie Kopplungsmittel auf die zu messende Oberflédche auf.
» Fuhren Sie mehrere Messungen um denselben Prifpunkt durch.

6. GRUNDOPERATIONEN

6.1. Ein-/Ausschalten

» Stecken Sie die Sonde in den Gerétestecker. Driicken Sie die "Ein/Aus-Taste und Beenden-Taste", bis die
Serien- und Versionsnummern auf dem Bildschirm angezeigt werden.

» Halten Sie die "Ein/Aus-Taste und Beenden-Taste" gedriickt, um das Gerét auszuschalten.

- WWw.insize.at

hm Www.insize.cz | www.insize.sk | www.insize.hu |



<INSIZE>

6.2. Hintergrundbeleuchtung

» Driicken Sie die "Nach-unten-Taste und Hintergrundbeleuchtungstaste", um die Hintergrundbeleuchtung ein-
oder auszuschalten (im Messmodus).

6.3. Kalibrierung

Wenn die Sonde ausgetauscht wird oder wenn es eine signifikante Abweichung vom tatsachlichen Dickenwert
gibt, fiihren Sie bitte eine Kalibrierung durch. Die korrekten Schritte dazu sind:

» Tragen Sie Kopplungsmittel auf den 4 mm Kalibrierblock auf und platzieren Sie die Sonde darauf.
» Driicken Sie die "Nach-oben-Taste und Null-Kalibrierungstaste", um den Wert auf 4,0 mm einzustellen.
» Dricken Sie die "Eingabe- und Bestéatigungstaste", um zu bestétigen.

6.4. Messmodus

Dieses Gerat bietet zwei Messmodi: Standard- und Minimalwert. Benutzer kénnen den entsprechenden Modus
basierend auf ihren spezifischen Testbedingungen auswéhlen.

» Dricken Sie die "Eingabe- und Bestatigungstaste", um das Meni aufzurufen, wahlen Sie 1. Messung und
dann den Modus mit der "Nach-oben-Taste" und "Nach-unten-Taste".

» Bestatigen Sie mit der "Eingabe- und Bestatigungstaste" und verlassen Sie das Menu mit der "Ein/Aus-Taste
und Beenden-Taste".

» Standardmodus: Zeigt den aktuellen Wert an.

» Minimalwertmodus: Zeigt wéhrend einer einzigen Messung den kleinsten Wert am aktuellen Messpunkt an.
Dieser Modus ist besonders nutzlich fur die Prifung von gekrimmten Oberfldchen oder wenn der kleinste
Wert bendtigt wird, wie bei der Messung der Dicke von Rohrleitungen.

Hinweis: Der Minimalwertmodus wird nicht empfohlen fur die Messung von Materialien wie Gusseisen oder
Legierungen.

6.5. Geschwindigkeitsrate

Die korrekte Schallgeschwindigkeit ist entscheidend fur die Genauigkeit. Verschiedene Materialien haben
unterschiedliche Schallgeschwindigkeiten, und wenn die verwendete Schallgeschwindigkeit nicht korrekt ist,
kann dies zu ungenauen Messergebnissen fihren. Wahrend die theoretische Geschwindigkeit eines Materials
fur allgemeine Tests mit normaler Auflésung ausreichen mag, hat die Geschwindigkeit bei
Hochauflésungsmessungen einen erheblichen Einfluss auf das Testergebnis. Daher ist es wichtig zu wissen, wie
man die Geschwindigkeit richtig misst.

Viele Geschwindigkeitsoptionen werden von diesem Modell angeboten. Benutzer kénnen je nach
unterschiedlichen Testbedingungen wahlen. Die detaillierte Bedienung ist wie folgt:

» Rufen Sie das Meni mit der "Eingabe- und Bestatigungstaste" auf, wahlen Sie V mit der "Nach-rechts-Taste".

» Driicken Sie die "Eingabe- und Bestéatigungstaste", um das gewiinschte Geschwindigkeit auszuwahlen, und
wahlen Sie die gewlinschte Geschwindigkeit mit der "Nach-oben-Taste" und "Nach-unten-Taste".

» Driicken Sie die "Eingabe- und Bestéatigungstaste" zur Bestatigung und die "Ein/Aus-Taste und Beenden-
Taste", um das Meni zu verlassen.

Hinweis: Die Werte sind nur theoretische Werte, wenn Benutzer genaue Messungen erhalten méchten,
beziehen Sie sich bitte auf die “Geschwindigkeitsmessung” und erhalten Sie die genauere
Schallgeschwindigkeit.

6.6. Geschwindigkeitsmessung

Die Schallgeschwindigkeit kann je nach Material des Werkstiicks variieren, und sogar dasselbe Material kann
mit unterschiedlichen Zusammensetzungen und Verarbeitungstechniken unterschiedliche
Schallgeschwindigkeiten aufweisen. Diese Variation der Schallgeschwindigkeit kann zu Messfehlern fuhren.
Wenn der Fehler klein genug ist, um die Messgenauigkeit nicht wesentlich zu beeintrachtigen, kann er
Ubersehen werden. Wenn er jedoch erheblich ist, ist es notwendig, die genaue Schallgeschwindigkeit des zu
messenden Werkstlcks zu ermitteln.

Um dies zu tun, messen Sie ein Werkstlck bekannter Dicke mit einer beliebigen Geschwindigkeit und zeichnen
Sie den Messwert auf. Dies hilft, genauere Messungen zu erreichen.
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» Rufen Sie das Meni mit der "Eingabe- und Bestéatigungstaste" auf, wahlen Sie Geschwindigkeitsmessung.
Das LCD zeigt den gerade getesteten Messwert und eine Geschwindigkeit an.

» Verwenden Sie die “Nach-links-Taste” und “Nach-rechts-Taste”, um zur ndchsten Spalte zu navigieren.

» Stellen Sie den Geschwindigkeitswert mit der “Nach-oben-Taste” und “Nach-unten-Taste” ein, bis die
gemessene Dicke dem bekannten Wert des zu messenden Musters entspricht.

» Bestétigen Sie Ihre Auswahl, indem Sie die “Eingabe- und Bestatigungstaste” driicken. Der Bildschirm zeigt
dann vier Optionen zur Speicherung dieser neuen Geschwindigkeit an. Wahlen Sie eine der Speicheroptionen
mit der “Nach-oben-Taste” und “Nach-unten-Taste” und bestatigen Sie lhre Auswahl, indem Sie die “Eingabe-
und Bestéatigungstaste” driicken.

» Verlassen Sie das Meni und kehren Sie mit der “Ein/Aus-Taste und Beenden-Taste” zum Messbildschirm
zurlick. Die neu eingestellte Geschwindigkeit wird gespeichert und kann spéter unter 2. Geschwindigkeitsrate -
Geschwindigkeitspeicher abgerufen werden.

7. WARTUNG
7.1. Strompriifung
» Ein Signal erscheint, wenn die Batterie schwach ist. In diesem Fall sollte die Batterie ersetzt werden.

» Um GbermaRigen Stromverbrauch zu vermeiden, wird empfohlen, die Hintergrundbeleuchtung nicht Gber
l&ngere Zeit eingeschaltet zu lassen.

7.2. Schutz des Hauptgerits und der Sonde

» Um die Lebensdauer des Hauptgerats und der Sonde zu gewahrleisten, vermeiden Sie es, sie hoher
Luftfeuchtigkeit und starken Vibrationen auszusetzen.

» Beim Wechseln der Sonde halten Sie das Gehause der Sonde fest und ziehen Sie sie heraus, vermeiden Sie
Drehbewegungen, um die Sonde besser zu schiitzen.

7.3. Messvorkehrungen
» Eine gute Messung ist eine, bei der der Wert stabil ist und ein Signal erscheint.

» Wenn sich zu viel Kopplungsmittel auf der Oberflache des Objekts befindet, sollte die Sonde entfernt werden,
um falsche Messungen zu vermeiden.

» Die Sonde sollte ersetzt werden, wenn sie abgenutzt ist oder wenn der Wert blinkt.

8. SCHALLGESCHWINDIGKEIT

» Die folgende Tabelle liefert ungefédhre Schallgeschwindigkeiten fur verschiedene Materialien. Diese Werte
dienen nur als Referenz:

Schallgeschwindigkeit

Material

Inch/pS M/s
Luft 0.013 330
Aluminium 0.250 6300
Aluminiumoxid 0.390 9900
Beryllium 0.510 12900
Borkarbid 0.430 11000
Messing 0.170 4300
Cadmium 0.110 2800
Kupfer 0.180 4700
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Schallgeschwindigkeit

Material
Inch/uS M/s

Glas (Kronglas) 0.210 5300
Glycerin 0.075 1900
Gold 0.130 3200
Eis 0.160 4000
Inconel 0.220 5700
Eisen 0.230 5900
Gusseisen 0.180 4600
Blei 0.085 2200
Magnesium 0.230 5800
Quecksilber 0.057 1400
Molybdéan 0.250 6300
Monel 0.210 5400
Neopren 0.063 1600
Nickel 0.220 5600
Nylon, 6.6 0.100 2600
Ol (SAE 30) 0.067 1700
Platin 0.130 3300
Plexiglas 0.110 1700
Polystyrol 0.070 1900
Polystyrene 0.093 2400
Polyurethan 0.070 1900
Quarz 0.230 5800
Gummi 0.070 1800
Silber 0.140 3600
Baustahl 0.233 5920
Edelstahl 0.228 5800
Teflon 0.060 1400
Zinn 0.130 3300
Titan 0.240 6100
Wolfram 0.200 5200
Uran 0.130 3400
Wasser 0.584 1480
Zink 0.170 4200
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INSIZE je svétovy vyrobce mérici techniky piinasejici technologické inovace se zastoupenim v 75 zemich svéta.

voewvs

potreb.

Mérici pristroje INSIZE Vas mile prekvapi:
| kvalitnim provedenim | vysokou spolehlivosti | pFijemnymicenami

INSIZE nabizi kompletni portfolio méficich pristroji » posuvna méfidla, vyskoméry, dchylkoméry, mikrometry, drsnoméry,
tvrdoméry, mérici mikroskopy, optické méfici pfistroje, profilprojektory, trhaci stroje, konturoméry, kruhoméry,
tloustkomery, kalibry, thloméry, siloméry, metry, vahy, videoskopy, momentové kli¢e a pfislusenstvi véetné stojant na
meéfici pristroje.

INSIZE is a global manufacturer of measuring technology bringing technological innovations with representation in
75 countries around the world. Measuring instruments of the INSIZE brand represent the optimal solution without
compromises to meet even the most demanding measuring needs.

INSIZE measuring instruments will pleasantly surprise you with:
| high-quality craftsmanship | reliable performance | affordable prices

INSIZE provides a complete portfolio of measuring instruments » calipers, height gauges, dial indicators, micrometers,
roughness testers, hardness testers, measuring microscopes, optical measuring devices, profile projectors, testing
machines, contour gauges, roundness measuring machines, thickness gauges, gages, protractors, force gauges,
meters, scales, videoscopes, torque wrenches and accessories including stands for measuring instruments.

Az INSIZE a mérémiiszerek és méréeszk6zok globalis gyartéja, amely 75 orszagban képviselteti magat a vilagon,
technologiai innovacidkat hozva. Az INSIZE marka méréeszkdézei kompromisszumok nélkili optimalis megoldast
jelentenek alegigényesebb mérési sziikségletek kielégitésére is.

Akis és nagyméretii INSIZE méréeszkozok kellemes meglepik Ont:

......

Az INSIZE marka tobb mint 11 000 mérbéeszkdzbdl allé teljes portfoliét kinal a tolomérdkiél, magassagmeréktél,
hézagmeérdktol, érdességméréktdl, kemenységmeéréktdl, CNC mérdmikroszkdpoktol, optikai mérémiiszerektél,
konturmérdktdl, profilprojektoroktol, tesztallvanyok és szakitogépektdl, szégmeéréktél, mérdszalagoktol,
nyomatékkulcsoktol, vastagsagmérdktdl, erémerékidl, méréhasaboktol, video endoszkopoktél egészen a gazdag
tartozékokig, beleértve az allvanyokat, lencséket és adaptereket.

INSIZE ist ein global Hersteller von Messgeriten und Messmitteln mit Vertretungen in 75 Lander weltweit, der auch
mitbringt technological innovations. Messgerate der Marke INSIZE stellen eine optimale L6sung ohne Kompromisse dar
und fullensen die anspruchvollsten Messanforderungen.

INSIZE-Messgerite werden Sie angehemen iiberraschen:
| miteinem hierwachtige Design | einer hohen Verzélvitt | pleasant Preisen

Die Marke INSIZE bietet ein komplettes Sortiment von Messgeraten und Messmitteln, von Winkelmessern und
Messschiebern (iber Hohenmessgerédte, Messuhren, Rauheitsmessgerate, Dickenmesser, Kraftmessgeréate, Waagen,
bis zu CNC-Messmikroskopen, optischen Messgeraten, Konturmessgeréten, Profilprojektoren und Priifmaschinen. Alles
mit einem reichhaltigen Zubehor, wie z.B. Stativen, Objektiven oder Adaptern.
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