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User manual

Congratulations on your purchase of coating thickness gauge
PAINT Check CONDTROL.

Safety instructions provided in this user manual should be
carefully read before you use the product for the first time.

SAFETY REGULATIONS

Attention! This user manualis an essential part of this product.
The user manual should be read carefully before you use the
product for the first time. If the product is given to someone
for temporary use, be sure to enclose user manual to it.

- Do not misuse the product

- Store the product beyond reach of children and unauthorized
people.

- It is prohibited to disassemble or repair the product yourself.
Entrust product repair to qualified personnel and use original
spare parts only.

- Do not use the product in explosive environment, close to
flammable materials.

- Avoid heating the batteries to avoid the risk of explosion and
electrolyte leakage. In case of liquid contact with skin, wash
it immediately with soap and water. In case of contact with
eyes, flush with clean water during 10 minutes and consult the
doctor.

FUNCTIONS/APPLICATIONS

Coating thickness gauge PAINT Check CONDTROL is intended
for fast, accurate and non-destructive measurement of
thickness of non-magnetic coatings (paint, film) applied on
metal surface in the range 0 — 2100 um. This device can be
widely used in manufacturing, metal processing, chemical
industry, commodity inspection, cars quality control, etc.

Functions:

1) Measurement of coating thickness on ferrous and non-
ferrous metals.

2) Single and continuous measurements

3) Zero point calibration, 2-point calibration and basic
calibration.

4) Measuring units “um”, “mil”, “mm”.
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1 - Indication of single measurement

2 - Indication of continuous measurement

3 - Indication of calibration mode

4 - Result of measurement

5 - Indication of battery charge level

6 - Measuring unit “um” (1 um = 0.001mm/ 0.03937 mil)
7 - Measuring unit “mil” (1 mil = 0,0254 mm / 25,4 pm)
8 - Measuring unit “mm” (1 mm=39.3701 mil/1000 pum)

Functions of buttons

Select operation mode/increase value in
calibration mode

Select unit of measurement/decrease the value
in calibration mode

UNIT

Switch on/switch off/zero point calibration

TECHNICAL SPECIFICATIONS

0..2100 um/0...2.1 mm/

Measuring range 0...82 mil

Minimal unit displayed 1 um/0.01 mm/1 mil

Accuracy +3%
Minimal diameter of metal

50 mm
substrate
Minimal thickness of metal

0.5mm
substrate
Power supply 2*%1.5V AAA
Operating temperature 0..40°C
Storage temperature -10..+50 °C

Operating relative humidity | 10...95% RH

Dimensions 112*69*25 mm
Weight 65g
PACKAGE

Coating thickness gauge -1 pc.
Metal plate — 2 pcs.

Film reference samples — 6 pcs.
Batteries (AAA) — 2 pcs.

User manual — 1 pc.

INSERT/REPLACE BATTERIES

Remove the battery cover. Install the batteries observing
correct polarity. Put the battery cover back. Use alkaline
batteries only, both batteries must be of the same brand
with the same charge level. Charge level is shown on display.
Replace batteries when you see symbol [__) on the display.

SWITCH ON/SWITCH OFF

Short press button to switch on the device. It is

ready for operation as soon as you hear a single sound signal.

Press and hold button for 2 seconds , to switch off

the device.

CALIBRATION

The device should be calibrated before use to ensure precise
measurement.

This coating thickness gauge is able to perform calibration in
3 ways:

1) Basic calibration

Before measuring thickness of the coating on ferrous metals,
perform calibration on a steel plate included in the delivery
package or on aluminum plate before measuring thickness of
the coating on non-ferrous metals.

This calibration should be arranged before first use of the
device or in case it hasn’t been used for a long time. Itis also
recommended to arrange this calibration if metal surface has
been changed.

Prepare metal plate included in the package and remove
protective film from its surface. Prepare film reference
samples included in the package as well - 0.05 mm, 0.10 mm,
0.25mm, 0.50 mm, 1.00 mm » 2.00 mm.

Press and hold buttons and

simultaneously until you hear a single sound signal. Display
will show value “0.00”, symbol «CAL» will appear in the
bottom left corner of the display indicating calibration mode.
Bring the probe down onto metal plate without any coating.
Value «0.00» will appear on the display and the device will
emit double sound signal. 0.00 calibration is finished.

Remove the device from the metal plate. Value «0,05» will
appear on the display. Take «0,05» film reference sample and
put it on the metal plate.

Bring the probe down onto «0,05» film. Double sound signal
will indicate that the second point of calibration has been
passed. Thus, go through further calibration points using films
of different thickness included in the package. As soon as
2mm calibration is finished, «OVER» will appear on the display
and the device will turn off automatically. Basic calibration is
finished.

When basic calibration of the device is completed it can be
used for measurement of coating thickness applied on the
same metal as the calibration metal plate.

2) Zero point calibration
Switch on the device. Bring the probe down onto metal plate

without any coating and short press button

Value «0.00» will appear on the display. Zero point calibration
is finished.

3) Two point calibration

Firstly perform zero point calibration.

Take «1.00» film reference sample and put it on the metal
plane. Bring the probe down onto a «1.00» film. Get the value
«1.00» on the display. If necessary adjust the value to «1.00»

by short press button and |UNIT |
v

Remove the device from the film. Calibration is finished.

MEASUREMENT OF COATING THICKNESS

Switch on the device. Short press button to select

operation mode — single measurement, continuous

measurement, differential measurement.

Short press button | UNIT | to select the unit of measurement
) A\
—mm or mil.

Bring the probe down onto the surface. Coating thickness
measurement result will appear on the display. If the device is
removed from the measured surface, the measurement result
will remain on the display.

In single measurement the first measurement result is fixed on
the display after double sound signal.

Continuous measurement is used for ongoing measurement
without detaching the probe from the surface. In this mode
sound signalis not emitted, measurement results are displayed
dynamically until the device is removed from the surface.

In differential measurement mode the device displays the
difference between the reference measurement value and
current one.

If device is switched on being installed on metal surface, <kERR»
will appear on the display and the device will automatically
switch off indicating incorrect use of the device.

RECOMMENDATIONS

Factors affecting the accuracy of measurement and their
description:

1) The probe must be kept strictly perpendicular to the coating
of the measurement surface to ensure accurate measurement.
2) Make sure that pressure exerted on the probe must be equal
and steady.

3) The device cannot measure thickness of coating if thickness
of metal surface is less than 0.5mm.

4) The device is sensitive to abrupt change of metal surface
shape on which measurements are made. If measurements
are made at the edges or in the corners of the metal surface,
measurement results may be unreliable.

5) Curvature of measured surface affects the measurement
accuracy. The larger the radius of curvature, the more accurate
the measurement results.

6) Roughness of both metal surface and coating affects the
measurement accuracy. This effect rises with the increase
of roughness and may lead to system and occasional errors.
Therefore it is necessary to make several measurements
in the same point to avoid these errors. If metal surface is
rough, firstly zero point calibration at several points with
same roughness and without coating should be carried out. If
necessary, remove the coating with a solvent, etc.

7) It is recommended to clean the surface of foreign
substances (dust, grease, corrosion products), because they
can affect measurement results. The coating itself should
remain unchanged.

CARE AND MAINTENANCE

Attention! This device is a precision instrument and
requires careful handling. Maintenance of the following
recommendations will extend the life of the device:

- Protect the device from bumps, falling and intense vibration;
do not allow moisture, dust and foreign objects get inside the
device.

- If liquids get inside the device, first remove the batteries,
then contact a service center.

- Do not store and use the device in increased humidity
conditions.

- Do not store the product in rooms where temperature is
below -10°C. After storage in low temperature conditions
and subsequent transfer to a warm room, the device heats
up, causing moisture condense inside the device and damage
microcircuits.

- Do not expose the device to direct sunlight and protect it
from prolonged exposure to sunlight and high temperature.

- Clean the device with a soft cloth slightly made damp with a
mild soap solution. Do not use cleaning solvents or abrasives.
Failure to observe the following rules may lead to electrolyte
leakage from the batteries and damage the device:

- Remove the batteries from the device if you don’t use it for
alongtime.

- Do not use batteries of different types, with different charge
level.

- Do not leave discharged batteries in the device.

UTILIZATION
Expired tools, accessories and package should be passed
for waste recycle. Please send the product to the following

address for proper recycle:

CONDTROL GmbH

Wasserburger Strasse 9

84427 Sankt Wolfgang

Germany |- 2]

Do not throw the product in municipal waste!

According to European directive 2002/96/EC expired
measuring tools and their components must be collected
separately and submitted to environmentally friendly recycle
of wastes.

WARRANTY

All CONDTROL GmbH products go through post-production
control and are governed by the following warranty terms. The
buyer’s right to claim about defects and general provisions of
the current legislation do not expire.

1) CONDTROL GmbH agrees to eliminate all defects in the
product, discovered while warranty period, that represent the
defect in material or workmanship in full volume and at its own
expense.

2) The warranty period is 24 months and starts from the date
of purchase by the end customer (see the original supporting
document).

3) The warranty doesn’t cover defects resulting from wear
and tear or improper use, malfunction of the product caused
by failure to observe the instructions of this user manual,
untimely maintenance and service and insufficient care, the
use of non-original accessories and spare parts. Modifications
in design of the product relieve the seller from responsibility
for warranty works. The warranty does not cover cosmetic
damage, that doesn’t hinder normal operation of the product.
4) CONDTROL GmbH reserves the right to decide on
replacement or repair of the device.

5) Other claims not mentioned above, are not covered by the
warranty.

6) After holding warranty works by CONDTROL GmbH
warranty period is not renewed or extended.

7) CONDTROL GmbH is not liable for loss of profit or
inconvenience associated with a defect of the device, rental
cost of alternative equipment for the period of repair.

This warranty applies to German law except provision of the
United Nations Convention on contracts for the international
sale of goods (CISG).

In warranty case please return the product to retail seller or
send it with description of defect to the following address:

CONDTROL GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang

Germany
Schichtdickenmessgerat
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Bedienungsanleitung

Herzlichen Glickwunsch zum Kauf Ihres CONDTROL PAINT
Check. Bitte lesen Sie die Sicherheitshinweise sorgfaltig,
bevor Sie das Gerat das erste Mal verwenden.

SICHERHEITSHINWEISE

Vorsicht! Die Bedienungsanleitung ist Bestandteil des
Gerates. Vor Gebrauch des Gerates lesen Sie die beiliegende
Bedienungsanleitung sorgfaltig durch. Bei Weitergabe des
Gerats an einen anderen Nutzer, muss die Anleitung diesem
Ubergeben werden.

- Das Gerat darf nur zweckgemaR verwendet werden.

- Die Reparatur und Wartung darf nur durch qualifiziertes
Fachpersonal erfolgen, das originale Ersatzkomponenten
einsetzt.

- Verwenden Sie das Gerét nicht in der Ndhe von brennbaren
Stoffen, da im Gerat Funken entstehen konnen.

- Benutzen Sie das Gerat nicht in der Ndhe von brennbaren
oder leicht entflammbaren Materialien.

- Im Fall einer Explosion der Batterien besteht das Risiko von
Verletzungen durch Trimmer und Chemikalien. Loschen Sie
die Stellen sofort mit Wasser. Bei Kontakt der Flussigkeit mit
Augen, reinigen Sie diese sofort mindestens zehn Minuten
lang mit sauberem Wasser und suchen Sie anschlieRend einen
Arzt auf.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Das Schichtdickenmessgerat PAINT Check CONDTROL ist fur
schnelle, genaue und zerstérungsfreie Messungen der Dichte
von nicht — magnetischen Metalloberflachen (Farbe, Folie) im
Bereich 0 bis 2100 um geeignet. Das Gerét findet Anwendung
in vielen Bereichen, wie Metallherstellung und -Bearbeitung,
in chemischer Industrie, bei der Qualitatskontrolle der Waren
und Autos u.s.w.

Funktionen:

1) Schichtdickenmessung auf Eisen oder Nichteisenmetallen
2) Modus der Einzel- und Dauermessungen.

3) Nullpunkt-, Zweipunkt- und Grundkalibrierung.

4) MaReinheit “um”, “mil”, “mm”.
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1—LCD- Anzeige

2 —Tastatur

3 — Batteriefachdeckel
4 —Sensor

Display

1—TSNG .."‘
3 —+CAL ....

1- Einzelmessung

2 - Dauermessung

3 - Anzeige des Kalibriermodus

4 - Messergebnis

5 - Batteriestandsanzeige

6 - MaReinheit “um” (1 um = 0.001mm/ 0.03937 mil)
7 - MaReinheit “mil” (1 mil = 0,0254 mm / 25,4 um)
8 - MaReinheit “mm” (1 mm=39.3701 mil/1000 um)
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Funktionen von Tasten

UNIT

Einschaltung/Abschaltung/Nullpunktkalibrierung

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

Auswahl Messungmodus /Wertsteigerung im
Kalibrierungsmodus

MaReinheitauswahl/Wertminderung im
Kalibrierungsmodus

Messbereich O...2100'um/0...2.1 mm/
0...82 mil

Messeinheit 1 um/0.01 mm/1 mil

Genauigkeit +3%

Minimaler 50 mm

Oberflachendurchmesser

Minimale Oberflachendichte 0.5mm

Batterien 2*1.5V AAA

Betriebstemperatur 0..40°C

Lagertemperatur -10..450 °C

g:ﬁit;\:)e Luftfeuchtigkeit bei 10...95% RH

Abmessungen 112*69*25mm

Gewicht 65g

LIEFERUMFANG
Schichtdickenmessgerat - 1 St.
Metallplatte — 2 St.
Dinnschichtreferenzprobe (Folie) — 6 St.
Batterien (AAA) —2 St.
Betriebsanleitung — 1 St.

BATTERIE EINSETZEN/AUSWECHSELN

Offnen Sie das Batteriefach. Setzen Sie Batterien ein. Achten
Sie dabei auf die richtige Polung. Setzen Sie nur Batterien
desselben Herstellers und der gleichen Spannung ein. Ersetzen
Sie die Batterien, wenn das Symbol [ permanent auf dem
Display blinkt.

Ein-/Abschaltung des Gerites

Driicken Sie kurz die Taste , um das Gerat

einzuschalten. Das Gerédt ist betriebsbereit sobald Sie das

Einzelsignal horen.

Halten Sie die Taste 2 Sekunden gedriickt, um das

Gerédt abzuschalten.

KALIBRIERUNG

Fir eine genaue Messung soll das Gerat vor dem Betrieb
kalibriert werden. Das Schichtdickenmessgerat kann auf drei
Arten kalibriert werden:

1) Grundkalibrierung

Fuhren Sie vor der Messung der Dicke der Beschichtung
auf Eisenmetallen die Kalibrierung auf der mitgelieferten
Stahlplatte oder auf der Aluminiumplatte durch, bevor Sie die
Dicke der Beschichtung auf Nichteisenmetallen messen.
Dieser Kalibrierungsmodus wird vor dem ersten Gebrauch
des Gerates durchgefiihrt oder falls das Gerat lange Zeit nicht
benutzt wurde. Die Kalibrierung wird auch empfohlen falls die
Metalloberflache gedndert wurde.

Stellen Sie die Metallplatte aus dem Lieferumfang bereit,
entfernen Sie Schutzfolie und Folien mit Dicke von 0.05 mm,
0.10 mm, 0.25 mm, 0.50 mm, 1.00 mm und 2.00 mm.

Halten Sie die Tasten und gedrijckt bis Sie

ein kurzes Tonsignal horen.



Auf dem Display erscheint der Wert 0.00 und in der linken
unteren Ecke wird das Symbol «CAL» eingeblendet, das
bedeutet, dass der Kalibrierungsmodus aktiviert ist.

Halten Sie den Gerdtesensor an die Metallplatte ohne
jegliche Beschichtung. Auf dem Display wird der Wert «0.00»
eingeblendet und ein Doppeltonsignal wird ausgeldst. Die
0.00 Kalibrierung ist damit durchgefuhrt.

Entfernen Sie das Gerat von der Metallplatte. Das Display zeigt
denWert«0,05»an.Nehmen Siedie Dinnschichtreferenzprobe
mit der Dichte 0,05 und bringen Sie diese an der Metallplatte
an.

Halten Sie den Geratsensor zur auf der Metallplatte liegenden
Folie «0,05». Ein Doppeltonsignal bedeutet, dass der zweite
Kalibrierpunkt durchgefiihrt wurde. Fihren Sie auf diese Art
die restlichen Kalibrierpunkte mit Folien verschiedener Dichte
aus dem Lieferumfang durch. Nach der 2mm Kalibrierung
wird «OVER» auf dem Display eingeblendet und das Gerat
schaltet sich automatisch ab. Die Grundkalibrierung ist damit
abgeschlossen.

Nachdem die Grundkalibrierung beendet ist, kann das Gerat
fiir Schichtdickenmessung an dem gleichen Metall verwendet
werden, aus dem die Dunnschichtreferenzprobe hergestellt
wird.

2) Nullpunktkalibrierung
Schalten Sie das Gerat ein. Bringen sie den Sensor an die
Metallplatte ohne jegliche Beschichtung und driicken Sie die

Taste

Auf dem Display wird der Wert «0.00» eingeblendet. Die
Nullpunktkalibrierung ist damit abgeschlossen.

3) Zweipunktkalibrierung

Flhren Sie zuerst die Nullpunktkalibrierung durch.

Nehmen Sie die Diinnschichtreferenzprobe «1.00» und legen
Sie diese auf die Metallplatte. Halten Sie den Geratsensor auf
die auf der Metallplatte liegende Folie. Sie sehen den Wert
«1.00» auf dem Display und, wenn es nétig ist, stellen Sie die

Werte mit den Tasten. ein. Entfernen

Sie das Geréat von der Oberflache. Die Kalibrierung ist damit
abgeschlossen.

SCHICHTDICKENMESSUNG
Schalten Sie das Gerat ein. Driicken Sie kurz die Taste ,
um Modus der Einzel-, Dauer, oder Differenzmessung zu

aktivieren. Mit kurzem Driicken der Taste wahlen Sie

eine Messeinheit — mm/mil aus.
Halten Sie den Geratsensor an die zu messende Oberflache.
Das Messergebnis wird auf dem Display angezeigt. Nach dem
Entfernen des Gerates von der zu messenden Oberfldche wird
das Messergebnis auf dem Display angezeigt.

In Einzelmessung-Modus stehen die Ergebnisse der ersten
Messung nach dem Doppeltonsignal auf dem Display.

Der Dauermessung — Modus wird fiir dynamische Messungen
benutzt, ohne den Sensor von der Materialoberflache zu l6sen.
Dabei wird kein Tonsignal erzeugt und die Messergebnisse
werden auf dem Display dynamisch angezeigt bis das Gerat
von der zu messenden Oberflache entfernt wird.

Im Differenzmessung - Modus zeigt das
Schichtdickenmessgerat die Differenz zwischen Kontroll- und
Istwert der Schichtdicke.

Falls das Gerat sich einschaltet, wenn es auf einer
Metalloberflache steht, erscheint ERR auf dem Display, das
Gerédt schaltet sich ab.

EMPFEHLUNGEN

Die Faktoren, die die Genauigkeit der Messungen beeinflussen
und ihre Beschreibung:

1) Fur eine genaue Messung soll der Sensor strikt senkrecht zu
der Messoberflache gehalten werden.

2) Stellen Sie sicher, dass der Druck auf den Sensor gleich und
konstant ist.

3) Das Gerat kann keine Schichtdicke bestimmen, wenn die
Metalldicke weniger als 0,5mm ist.

4) Das Gerat reagiert empfindlich auf rasche Anderung der
Metalloberflachenform, auf der Messungen gemacht werden.
Bei Messungen auf Kanten oder in Ecken der Oberflache
konnen die Messergebnisse fehlerhaft sein.

5) Eine Krimmung der Messoberflache beeinflusst die
Messergebnisse. Je mehr der Krimmingsradius ist, desto
praziser sind die Messergebnisse.

6) Die Rauheit der Metalloberflache sowie die Beschichtung
beeinflusst die Messgenauigkeit. Diese Wirkung wadchst
proportional zur Oberflachenrauheit und kann zu
gelegentlichen Fehlern oder einem Systemfehler fiihren.
Um die Fehler zu vermeiden, missen mehrere Messungen
an der gleichen Stelle gemacht werden. Wenn das Metall
rau ist, wird es empfohlen, eine Nullpunktkalibrierung an
mehreren Stellen ohne Beschichtung und mit gleicher Rauheit
durchzufiihren. Wenn es notig ist, muss die Beschichtung mit
einem Losungsmittel entfernt werden u.s.w.

7) Es ist empfehlenswert, die zu messende Oberflache von
Fremdstoffen (Staub, Schmierfett, Korrosionsprodukte)
frei zu machen, weil diese die Messergebnisse beeinflussen
konnen. Die Beschichtung selbst soll unberihrt bleiben.

PFLEGE

Achtung! PAINT Check CONDTROL ist ein prazises Gerat
und soll stets vorsichtig behandelt werden. Prifen Sie den
Zustand des Gerites, bevor Sie es verwenden. Uberpriifen
Sie die Genauigkeit des Geréates, nachdem es fallen gelassen
wurde oder anderen mechanischen Belastungen ausgesetzt
war.

Schalten Sie das Gerat nach der Verwendung wieder ab, da
andere Personen oder Tiere von den Laserstrahlen geblendet
werden kdnnen.

- Behandeln Sie das Gerat mit Sorgfalt, so wie Sie eine Kamera,
ein Fernglas oder ein anderes optisches Gerat verwenden.

- Vermeiden Sie StoRe, standige Vibrationen und extreme
Temperaturen.

- Verwenden Sie die
Sicherheitsvorschriften.

- Tauchen Sie das Gerat nicht unter Wasser.

- Wischen Sie Schmutz mit einem feuchten, weichen Tuch ab.

- Verwenden Sie keine aggressiven Reinigungs- oder
Losungsmittel.

- Behandeln Sie das Geréat wie ein Teleskop oder eine Kamera.

Batterie entsprechend den

ENTSORGUNG

Gerate, Zubehor und die Verpackung sollen recycelt werden
(Wiederverwertung). Zum Recycling schicken Sie das Gerat
bitte an:

Condtrol GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Deutschland e ¥==3)

Werfen Sie das Gerdt nicht in den Restmill. GemaR der
Europdischen Richtlinie 2002/96/EG iber Altgerdte mit
Elektronik und ihrer Umsetzung in nationales Recht sind Sie
verpflichtet, nicht mehr gebrauchsfahige Messwerkzeuge
getrennt zu sammeln und zu einer Recyclingstelle zu bringen.

GARANTIE

Alle Gerate der Condtrol GmbH werden vor dem Verlassen
der Produktion geprift und unterliegen den folgenden
Garantiebestimmungen.  Mangelhaftungsanspriiche  des
Kaufers und gesetzliche Rechte bleiben davon unberihrt.

1) Die Condtrol GmbH verpflichtet sich zur kostenlosen
Behebung der Mangel am Gerat, falls diese nachweislich
innerhalb der Garantiezeit auf einen Material- oder
Produktionsfehler zurtickzufiihren sind.

2) Die Garantiezeit betragt 24 Monate bei gewerblichen
Produkten und beginnt am Datum des Kaufs an den ersten
Endabnehmer (siehe Originalbeleg). Die Betriebsdauer lhres
Gerats betragt 36 Monate.

3) Die Garantie trifft nicht fur Teile zu, deren Fehlfunktion auf
Gebrauch oder VerschleiR zuriickzufiihren ist. Fir Mangel am
Gerat, die durch Nichtbeachten der Bedienungsanleitung,
nicht bestimmungsgemafen Gebrauch, unzureichenden
Service und Pflege, Verwendung von Nicht- Condtrol GmbH
Zubehor oder Ersatzteilen entstehen, gilt die Garantie nicht.
Durch Verdnderungen oder Zusatze am Gerat erlischt die
Garantie. Fir Mangel, die den normalen Gebrauch des Gerates
nicht beeintrachtigen, gilt die Garantie nicht.

4) Die Condtrol GmbH behalt sich das Recht vor, nach eigener
Entscheidung das Gerét zu reparieren oder zu ersetzen.

5) Andere Anspriiche als die oben genannten werden nicht
uber die Garantie abgedeckt.

6) Nach Garantieleistungen durch die Condtrol GmbH wird die
Garantiezeit nicht erneuert und auch nicht verlangert.

7) Die Condtrol GmbH Ubernimmt keine Verantwortung fir
Gewinnverlust und andere Umstande, die mit dem defekten
Gerat in Verbindung stehen. Die Condtrol GmbH Gbernimmt
keine Kosten fiir Miet- oder Leihgerdte wahrend der Reparatur.
Fir die Garantie gilt deutsches Recht. Ausgeschlossen ist das
CISG (Ubereinkommen der Vereinten Nationen iiber den
internationalen Warenkauf). Anderungen vorbehalten.

WARTUNG UND REPARATUR

Falls das Gerat defekt ist, bringen Sie es bitte zu Ihrem
Handler zuriick. Falls Sie das Gerat nicht bei einem Handler
gekauft haben, schicken Sie es mit einer Fehlerbeschreibung
bitte an:

Condtrol GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Deutschland

Wiédhrend des Transports und der Aufbewahrung sollte
das Gerdt in seiner Tasche oder Koffer sein. Sdubern
Sie besonders die Austrittsfenster der Laserstrahlen und
vermeiden Sie die dort Fusselbildung. Die Sduberung mit
Reinigungs- und Losungsmittel ist untersagt. Verwenden
Sie stattdessen ein weiches, feuchtes Tuch. Halten Sie das
Gerat nicht unter Wasser oder in andere Flussigkeiten. Das
eigenstiandige Offnen des Gerites ist untersagt. Es darf nur
von einem autorisierten Servicezentrum gedffnet werden.
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PykoBsoacTBO nosb3oBaTtens

Mo3apasnsem c nNpuobpeTeHnem TONLMHOMEPA MOKPLITUI
PAINT Check CONDTROL.

Mepen nepsbiM Wcnosb3oBaHWem npubopa, noxanyicta,
BHMMATe/NbHO O3HAKOMbTECb C MpasBunamu GesonacHocTy,
npuBeAEHHLIMU B ;IAHHOM PYKOBO/CTBE NO 3KCNAyaTaLum.

YKA3AHUA NO TEXHUKE BE3ONACHOCTU

BHumanue! [laHHaa MHCTPYKLMA NO KCNAyaTauumn asnaetca
HeoTbem/lIeMoil YacTblo Bawero npubopa. MMpexae yem
nNpUCTYNUTbL K paboTe ¢ NpubOpom, BHUMATENbHO NPOYTUTE
MHCTpyKuMio. TMpu nepepave npubopa BO BpemeHHoe
nonb3oBaHne o6A3aTeNbHO MNpuiaraite K Hemy [JaHHYO
MNHCTPYKLMIO.

- He ncnonb3yitte npubop He No HasHa4eHwMto.

- XpaHuTte npubop BHe AOCATaEMOCTU AeTel U MOCTOPOHHUX
vy,

- He pasbupaiiTe u He pemoHTUpyiTe npubop
camocToATenbHo. O6CAyKMBAaHME U PEMOHT  cneayet
nopy4aTtb TOILKO KBaNUPULMPOBAHHLIM CMeLnanmcTam u c
npYMeHeHWeM OPUTUHANbHBIX 3aMNacHbIX YacTew.

- He ucnonb3syiite npubop BO B3pbiBOONACHOW cpeae, B61M3n
NerkoBocnaaMeHALWMUXCA MaTepuanos.

- He ponyckaiiTe HarpeBaHWA 3N1€MEHTOB NWUTaHWA BO
n3bexaHue pucka B3pbiBa U BbITEKaHWA anekTponuTa. Mpu
nonagaHnun KUAKOCTU HA KOXY HemMeAsleHHO NpomoiiTe
NopaeHHbIN y4acTOK BOAOM € MbiIoM. B ciyyae nonagaHua
B r/1a3a, NPOMOITE UX YMUCTOW BOAON B TeyeHue 10 MUHYT,
3aTem o6paTuTeCh K Bpauy.

HA3HAYEHUE NPUBOPA

TonwwmHomep PAINT Check CONDTROL npeaHasHauyeH ans
6bICTPOro, TOYHOTO U HEPa3PYLIAIOLLErO U3MEPEHUA TONLLMHBI
HEMArHUTALLMXCA MOKPLITUIA (KpacKa, NieHKa), HaHEeCEHHbIX
Ha MeTaNIMYyecKyto NoBEPXHOCTb, B AnanasoHe ot 0 go 2100
MKM. [laHHbI NpUBOP MOXKET HalTW LIMPOKOe NpUMeHeHne
Ha NpOU3BOACTBE, B 06paboTKe meTanna, B XMMMUYECKOW
NPOMBILLIEHHOCTU, NPU NPOBEPKe KayecTBa TOBApPOB, OLEeHKe
aBTOMObOUIEN N T.4.

DyHKUUM:

1) M3amepeHne TO/LWMHBI NOKPbLITUIA Ha YepHbIX U LBETHbIX
MeTannax.

2) PeXnmMbl eAMHUYHOTO U HENPEPBIBHOTO U3MEPEHUS.

3) Kannbposka no HyNeBOM TOUKe, ABYXTOYEYHAA KaIMBPOBKA
v 6a3oBas KanMbpoBKa.

4) EAVHULBI U3BMEPEHUA KMKMY, KMU», KMMY.
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e CONDTROL

CONDTROL Gt
s Strates

1-Aucnnen

2 —KnaswnaTtypa

3 — KpblwKa 6aTapeitHoro otceka
4 — [laTynk

Auncnnei

ve CHCICH

e LRLNLY

1 - EAVHUYHOE N3MepeHmne

2 - HenpepblBHOE U3MepeHue

3 - IHAMKATOP peXMma Kanubposku
4 - Pe3ynbTaT U3mepeHuit

5 - UHauKaTop 3apasaa baTapen

A0

0o N o un

6 - EAnHMLA u3mepeHunsa “mkm”

(1 mkm =0.001mm/ 0.03937 mun)
7 - EavHnua usmepenus “mun”

(1 mun =0,0254 mm / 25,4 MKm)
8 - EanHMLa usmepeHus “mm”

(1 mm=39.3701 mnn/1000 mKm)

DYHKLMUU KHONOK

Bbibop  pexuma  u3mepeHus/yBenuyeHune
3HAYEHUA B PeXMUME KannbpoBKu

Bbibop  eAuHML,  U3MepeHua/ymeHblueHue
3HaYeHUs B PeXUME KannbpoBKu

BKAtoueHune/BbIKNOYEHME/KanMBpPOBKa no
Hy/NIeBOM TOUKe

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

MpucnoHnTe NpUBOP AATYMKOM K METANNUYECKOW NAacTUHe
6e3 Kakoro-11M6o NokpbITUA. Ha Ancnnee noaBuTcA 3HauyeHne
«0.00», 1 NPO3BYYMT ABOMHOWM 3BYKOBOW CUrHan. KanmbposKa
no 0.00 BbinonHeHa.

Y6epute npnbop ¢ MeTannnyeckoil naactuHel. Ha aucnnee
NoABUTCA 3HadeHue nieHkn «0,05», KoTopylo Heobxoanmo
NONOXWUTb Ha META/IINYECKYIO MNACTUHY.

YctaHosuTe npubop Ha naeHky «0,05», MONOXKEHHYI Ha
MeTa/IIMYecKylo MNaacTuHy. [IBOWHOM 3BYKOBOW CWUrHan
6yaeT o3HayaTb, YTO MpoOWAEHa BTOpPAA TOYKA KanubpoBKM.
Takum obpasom, NpoiauTe OCTanbHbIE TOUKM KannbposKH,
WCMONb3YA NNEHKU Pa3HON TONLWMHbI, BXOAALLME B KOMMIEKT
nocTasku. Mocne KanMBpPOBKM MO TO/LMHE 2MM Ha Aucniee
nossutca Hagnucb «OVER» M npubop aBTOMaTUYECKM
BbIKNtOUNTCA. BasoBas KannbposKka BbINONHEHA.

Mocne 3aBeplieHna npouecca 6a3oBoit Kannbposku npubop
MOXeT 6blTb MCNONb30BaH ANA  U3MEPEeHUA TONLMHbI
MOKPbLITUA, HAHECEHHOTO Ha TaKOM e MeTasn, U3 KOTOPOoro
M3roToBaeHa KaAnbpPoBOYHAA MeTanNIMYecKan NaacTuHa.

2) KannbpoBKa no HyneBoW TouKe

o 0...2100 mkm/ BkatounTe npubop. MpucaoHuTe gatumk npubopa K metanny
ManasoH uamepeHui
A P 0..2.1 Mm/0...82 Mun
6e3 NOKPbLITUA U HAXKMUTE . Ha gucnnee
[OvckpeTa nusmepeHus 1MKMm/0.01mMm/1 mun P A
MorpewHocTb +3% otobpasutca 3HayeHme «0.00». Hynesasa Kanubposka
M i BbINO/NHEHA.
WHUMAJIbHbIN AnameTp 50 mm
nosepxHocTn 3) KannbposKa no ABYM TOUKaM
MUHMMaNbHas TONWMHA CHayana BbINONHWUTE KanAWBGPOBKY MO HyNeBOW TOuKe.
NOBEPXHOCTH 0.5 mm Bo3sbmunTe KannbpoBOUHYIO NaeHKy «1.00» 1 NnonokuTe ee Ha
MeTaNNNYEeCKyto NAACTUHY. MpucioHuTe Npubop AaTYUKOM K
dnemMeHTbl NUTaHnA 2*1.5B AAA M o v-1'p o P PA
NNEeHKe, Nexalleil Ha MeTannuyeckon nnactuHe. Monyuute
TemnepaTypa akcnyatauuu | 0..40 °C Ha Agucnnee 3Hauenne «1.00», U eCaM 3TO HEoBXOAMMO,
TemnepaTypa XxpaHeHuA -10...+50 °C o
NOACTPOTE 3HAYEHME KHONKaMK "
YpoBeHb BNAXKHOCTU Npn
35cnnyaTau.wu P 10..95% RH Ypanute npubop c nosepxHocTh. Kannbposka BbinoNHeHa.
* *
Pasmeps! 112%65%25mm M3MEPEHUE TO/ILLMHBI MOKPbITUA
Bec 65r BkatounTe npubop. KpaTKOBPEMEHHbIM HaXaTUeM KHOMKK
MODE
BbliGepuTe pexxum paboTbl —eAUHUYHOE U3MEpPEHUE,
KOMMNNEKTAUMA

TonwmHomep -1 wT.
MeTannuyeckana nnacTnHa — 2 WT.
3TaNOH NOKPbITUA (NNeHKa) — 6 WT.
3nemeHTbl NuTaHua (AAA) — 2 wr.
PykoBogacTeo nonb3osaTtend — 1 wt.

YCTAHOBKA/3AMEHA 3/IEMEHTOB MUTAHUA

CHMMUTE  KpbllKy 6aTapeiiHoro oTceka. YcTaHOBUTe
3NeMeHTbl MUTaHuA, cobnopas NONAPHOCTb. YCTaHOBUTE
KpbiWKy 6aTapeiHoro otceka obpaTHo.

Mcnonb3yiiTe TONbKO LWenoyHble Gatapeun, oba snemeHTa
NUTaHWA [O/KHbI 6blTb OAHOM Mapku, C OAUHAKOBbLIM
ypoBHeM 3apaga. YpoBeHb 3apafa H6atapeit oTobpaxaetca
Ha aucnnee. M3obpaxeHne [ 03Ha4aeT MUHWUMaNbHbIA
YPOBEHb 3apAAa, HEO6XOAMMO 3aMEHUTb 3IEMEHTbI MUTAHUA
Ha HoBble.

BK/IIOYEHUE/BbIKIIOYEHUE NPUBOPA

KpaTKOBpeMeHHbIM HaXXatmem KHOMKU BKAKOYUTE

npubop. EAMHUYHDBIN 3BYKOBOM CUrHAN O3HAYaeT, 4To npubop
roTos K pabore.

HasxkmuTe v yaepRuBaiite B TeYeHME 2 CEKYHA, B
4TO6bI BbIKAOYUTL NpUBOP.

KAJINBPOBKA NMPUBOPA

[lna TO4YHOro wu3MepeHus Heobxogumo oOTKannbposaTb
npubop nepep Mcnonb3oBaHuem.

[aHHbIN ToNWMHOMep cnocobeH NPOU3BOAUTL KasMbpPOBKY
Tpems cnocobamu:

1) basoBas KaanbpoBKa

Mepep npoBeAeHUEM WM3MEPEHUI TONLWMHBI NOKPLITUA Ha
YepHbIX MeTannax nNpousseauTe KanubpoBKY Ha CTanbHOM
nnacTuHe, BXOAAWEN B KOMMIEKT NOCTaBkW, /Mbo Ha
aNtOMUHWEBOM NAAacTUHe nepej NpoBefeHUEM U3MepeHuit
TONLMHbI MOKPbITUA Ha LIBETHbIX MEeTaNNax.

[aHHbIN pexum KanubpoBKM Heobxoaum mnpu nepsom
Mcnonb3osaHum Npubopa, AW B CNyvae, ecnun TONWUHOMED
He UCNOoNb30BaCA B TEYEHUE ANUTENBHOTO BPeMEHU. TakKe
peKomeHAyeTCA NPOU3BECTU AaHHYI0 KaMBPOBKY B C/yyae,
ecNn MeTanNnyeckan NoBepPXHOCTb Bblna U3MEHEHA.
MpUroToBbTe MeTaNAMYECKYO MAACTUHY M3  KOMMAEKTa,
npeABapuTENbHO CHAB C Heé 3alUTHYIO NAEHKY, U NAEHKK
TonwmHow 0.05 mm, 0.10 mm, 0.25 mm, 0.50 mm, 1.00 mm 1
2.00 mm.

HaxmuTe 1 yaepKusaiite KHONKY , BMecTe ¢ Held

Ha)XMWUTe KHOMKY . Paspactca eAnMHUYHbIN

3BYKOBOW curHan. Ha aucnnee nossutca 3HaveHue 0.00, a B
NIEBOM HUMKHEM yray noasuTca cumson «CAL», 03HaYaoLWKii,

4YTO NPMBOP HAXOAUTCA B PEXUME KANNBPOBKU.

HenpepbiBHOe U3mepeHue, AnddepeHumnanbHoe UsmepeHue,
a TaKXKe eAMHULY M3MepPeHUs — MM/MUJI KPaTKOBPEMEHHbIM

Ha)XXaTnem KHONKn

MpuXMWUTE AaTUMK K U3MepAemMOoit noBepxHOCTU. PesynbTaT
VN3MepeHUsA TO/LWMHBI MOKPLITUA OTOBPaA3UTCA Ha Aucniee.
Mpu ypaneHnnm npubopa OT M3MepAemol MNOBEePXHOCTU
3HauyeHuWe n3mepeHun 3abuKcUpyeTca Ha gucnnee.
EAMHUYHOE M3MepeHMe 03HaYaeT, YTo Nocae NepBoro 3amepa
fAaHHble 3adUKCUPYIOTCA Ha Aucnaee nocie ABOUHOTO
3BYKOBOrO CUTHaNa.

PeXMm HempepbiBHOTO W3MepPeHUs WCNonb3yeTca Ans
npoBeAeHWA AMHAMUYECKUX U3MepPeHUit 6e3 0TpbIBa AaTuuKa
OT MOBEPXHOCTU maTepuana. [py 3ToM 3BYKOBOM CUTHAN He
BbIJAETCA, WM pe3ynbTaTbl M3MEpeHWit oTobpakaloTcA Ha
AWCcniee AWHAMWYECKM A0 Tex nop, moka npubop He Byaert
YAaneH OT U3MepAaemoit MoBEpPXHOCTU.

B pexume anddepeHLnanbHOro U3mepeHus TONWMUHOMEP
oTo6paxkaeT pasHULY MEXAY KOHTPOJbHbIM U TEKyLMUM
3HaYeHMeM TONLUMHbI MOKPbLITUA.

Ecnu npubop BKAlouaeTcA 6yAyunm yCTAHOB/IEHHbIM  Ha
MEeTaNNINYEeCcKyl0 MOBEpPXHOCTb, Ha JAucniee NOABUTCA
Hagnucb ERR 1 npubop aBTOMATUUECKM BbIKAKOYUTCA, YTO
CBUAETENbCTBYET O HEKOPPEKTHOM UCNOAb30BaHUK Npubopa.

PEKOMEHAALUU

daKTOpbI, BAUAOLWLME Ha TOYHOCTb USMEPEHUIA U UX OMUCaHWe:
1) AnAa TOYHOro M3MepeHWUa AaTYMK HeobXoAUMO AepiKaTb
CTPOro NepneHANKYAAPHO NOBEPXHOCTU U3SMEPEHUA.

2) Cnepgute 3a Tem, 4Tobbl AaBneHuMe Ha [aTuuMk 6blio
OAMHAKOBbLIM U OCTOAHHBIM.

3) Npnbop He CMOKET onpeAenUTb TOILLMHY NOKPbITUA, EC/N
TONWMHA meTanna meHee 0,5 mm.

4) Mpubop 4yBCTBUTENEH K PE3KOMY W3MeHeHuio Gopmbl
MeTanna, Ha KOTOPOM MNPOBOAATCA M3MepeHua. [pwu
nNpoBeAEHUN U3MEPEHUIA Ha Kpato UM B yrnax NoOBEPXHOCTH
NONyYeHHble JaHHble MOTYT 6bITb HETOYHBIMU.

5) KpuBM3Ha U3MepAemoi MOBEPXHOCTU BAMAET Ha
pesynbTaTbl U3MepeHuit. Yem 6osblue pagnyc UCKPUBAEHUSA,
TeM TOYHee pe3ynbTaTbl USMEPEeHUA.

6) LepoxoBaTocTb KaK METa//NIMYecKoi OCHOBbI, Tak U
W3MEPAEMOro Ha Hel MOKPbITUA BAMAET Ha TOYHOCTb
VN3MepeHUit. 3To BANAHME YBEIMYMBAETCA MPONOPLUOHANBHO
LWEepoXoBaTOCTM MOBEPXHOCTEN M  MOXET npuBecTn K
CUCTEMHbBIM U CNyYaliHbIM ownbkam. MosaTomy HeobxoaUMO
NPOn3BOAUTL HECKO/IBKO 3aMepOB B OJHOM U TOM e mecTe
BO M3bexaHue 3Tux owunboK. Ecam meTann wepoxosatsli,
peKomeHAyeTcA  NPOU3BOAUTbL  HYy/JeBYyl  KaninbpoBKy
B HECKONIbKMX TouKax 6e3 MOKpbITUA M C OAMHAKOBOW
LWepoxoBaToCTblo. B ciyyae HEOBXOAMMOCTU, HYXKHO CHATb
CNOI NOKPbLITUA PacTBOPUTENEM U T. 4.

7) TMNepep npoBeAeHVMEM U3MEPeHWUIn peKomeHayeTcs
OUMCTUTL  U3MEpPAEMYI0 MOBEPXHOCTb OT  WMHOPOAHBIX
cybeTaHumMit (Mbinb, cmaska, NMPOAYKTbl KOPPO3UM), T.K. OHU
MOTYT BAMATb Ha pes3ynbTaT MamepeHuin. Camo MoKpbITMe
[AO/I}KHO OCTaTbCA HETPOHYTHIM.

yXoA4 U 3KCNNYATAUUA

BHumaHue! Mpubop nABAAETCA TOYHBIM YCTPOWCTBOM W
Tpebyet 6epexkHoro obpaweHuns. CobnogeHne cnegyowmnx
PEeKOMeHAaLMNIi NPOANUT CPOK CyK6bl Nnpubopa:

- O6eperaitiTe npubop OT yAapoB, MNaAEHWUMN, CUbHbIX
BMbGpaumii, He AonyckaiTe nonajaHuWA BHYTPb npubopa
BJ1aru, NbINN, NOCTOPOHHMX NMPeAMETOB.

- B cnyyae nonagaHusa BoApbl B Mpubop B nepsyio yaanute
3/1eMeHTbl NUTaHUA, 3aTem 06paTUTECh B CEPBUCHbINA LEHTP.

- He xpaHuTe ¥ He wucnonb3yiTe npubop B TeyeHue
ANUTENbHOTO BPEMEHU B YCIOBUAX MOBbILEHHOM BNAXKHOCTU.
- He xpaHuTe npubop B XONOAHbIX MOMELLEHUAX C
TemnepaTtypoit Huxke -10°C. lMocne xpaHeHWUA B YCAOBUAX
HW3KWUX TemnepaTyp W nepeHoca B Tenjoe MOMeLieHue,
npubop HarpesaeTcs, B pe3ynbTaTe Yero BHyTpU npubopa
MOKeT KOHAEHCMPOBATLCA Blara U NOBPEAUTb MUKPOCXEMbI.
- M36eraiiTe NpAMOro MomajaHWA CONHEYHbIX Nyyeil Ha
npubop, a Takxe AAUTENbHOTO NpebblBaHWA Ha COJHLLE U B
YCNIOBUAX BbICOKMUX TEMMNEpaTyp.

- Yuctky npubopa cnegyeT NpoOBOAUTb MATKOW BAAXKHOW
candeTKko CMOYEHHOW B MbIIBHOM pacTBope. 3anpeLieHo
MCNo/Mb30BaTh OuULAlOWME PACTBOPUTENU M abpasuBHble
maTepuansl.

HecobntofieHne cnepyowmx nNpasun MOXKeT NPUBECTU K
BbITEKAHMIO 3N1EKTPO/INTA U3 3NE€MEHTOB MUTaHWUA U nopue
npubopa:

- BblHUMaMNTe 3NeMeHTbl MUTaHWUA M3 Npubopa, ecim OH He
MCMNO/Ib3YETCA B TEYEHWE 4/IUTE/ILHOTO BPEMEHMU.

- He ucnonb3yiiTe 371eMeHTbl MUTaHUA PasHOro BWAA, C
pasHbIM YpPOBHEM 3apAaaa.

- He ocTasnsaiiTe B npubope paspaKeHHble 3NEMEeHTb
nUTaHUA.

YTUAU3ALUA

OTCNYXKMBLIME CBON CPOK MHCTPYMEHTbI, MPUHALNEKHOCTH
M YNaKoBKY [AO/KHbI 6blTb YTUAU3MPOBAHLI COrNACHO
[e/iCTBYIOLMM 3aKOHaM Balleil CTpaHbl.

He Bbi6pacbiBaiiTe akkymynsTopbl/6aTapen B KOMMYHaNbHbI
Mmycop, He 6pocaiiTe UX B OFOHb MK BOAY. AKKYMYaATOPbI/
6aTapeu cnefyeT cobupaTtb U cAaBaTb HAa PeKkynepaumio uim
Ha 9KONOTUYECKM YUCTYIO YyTUNU3ALUIO.

Tonbko ana ctpaH-uneHos EC:

He BbibpacbiBaiiTe MHCTPYMEHTbI B KOMMYHaNbHbIA Mycop!
CornacHo Esponeiickoit OupekTtuse 2002/96/EC o cTapbix
9/IEKTPUYECKUX U INEKTPOHHBIX MHCTPYMEHTax U npubopax u
ee npeTBOPEHMIO B HaLLMOHaIbHOE NPaBO, OTC/YXKUBLUWE CBOWA
CPOK W3MepUTe/IbHblIE MHCTPYMEHTbI [AO/IKHbI cobupaTbea
oTAeNbHO M 6biTb MepefaHbl Ha 3JKONOTUYECKM UUCTYIO
pekynepauuio 0TX008.

HeucnpaBHble K NpULEeALIne B HEFOAHOCTb aKKYMYAATOpPbI/
6aTapen JOMKHbI BbITb YTUNU3UPOBAHbI COTNACHO [MpeKTuse
2006/66/EC.

FAPAHTUMHbIE OBA3ATE/IbCTBA

lapaHTUIHLIA nepuog cocTasnsaeT 12 mecAaues C Aatbl
npoaaxu. Cpok cayx6bl npubopa - 36 mecaues.
MponssoauTeNb  rapaHTMpyeT cooTBeTcTBMe  npubopa
3aAB/IEHHbIM XapaKTepUcTUKam Mpu ycnosuu cobtogeHus
npaBuWA  3KCNyaTauuyM W XpaHeHWA, YCTAHOBJ/IEHHbIX B
HacToALLeM PyKOBOACTBE MO IKCMAyaTauun.

[apaHTUA PacnpoCTPaHAETCA Ha HeJoCTaTku M gedekTsbl,
ABNAIOWMECA 33aBOACKMM 6Gpakom WM  BO3HUKWIKE B
pesynbTaTe 3aBoACKOro 6paka.

[apaHTMA He pacnpocTpaHAeTCA Ha  HEeMCnpaBHOCTH,
BO3HMKWME B pe3ynbTaTe WMHTEHCMBHOW 3Kcnayatauuu u
eCTeCTBEHHOrO M3HOCA, HapyLWeHWn NpaBuUA SKCnayaTauuu,
CaMOCTOATE/NIbHOTO PEMOHTA, @ TaKXKe Ha 31eMeHTbl MUTaHUA.
[apaHTMA TaKXe He MOKpblBAaeT TPAHCMOPTHblE Pacxobl,
CBA3aHHbIE C BO3BPATOM NpubOpa B PEMOHT.

MpoussoauTenb ocTaBnseT 3a coboil nNpaBo BHOCWUTL

M3MEHEHWA B KOHCTPYKLMIO,  anroputmbl  paboTsl,
KOMMNNEeKTaumio npubopa 6e3 npeaBapuTeNbHOTo
yBeAOM/IeHUA.

CEPBUC U KOHCY/IbTALLMOHHBIE YCNYTU
KOHTaKTbl A/1A CBA3M, KOHCY/NbTauMU MOMKHO MONYUYUTb Ha

caiite www.condtrol.ru.



Miernik grubosci powtok
PAINT Check
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Instrukcja obstugi

Gratulujemy zakupu miernika CONDTROL PAINT Check. Przed
pierwszym uruchomieniem urzadzenia nalezy doktadnie
zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

Uwaga! Instrukcja obstugi stanowi nieodzowng czesé
urzgdzenia. Przed uzyciem urzadzenia nalezy przeczytaé
dotgczong instrukcje obstugi. Przekazujac urzadzenie innej
osobie nalezy pamietac o dotgczeniu instrukcji.

- Uzywac urzadzenia tylko zgodnie z przeznaczeniem.

- Naprawe i konserwacje nalezy zleci¢ jedynie
wykwalifikowanemu serwisowi, ktéry dysponuje oryginalnymi
czes$ciami zamiennymi.

- Nie uzywac urzadzenia w poblizu substancji tatwopalnych,
gdyz urzadzenie moze wytwarzac iskry.

- Nie uzywac urzadzenia w poblizu zapalnych lub tatwopalnych
materiatéw.

- W przypadku wybuchu baterii istnieje ryzyko obrazenia przez
odtamki i chemikalia. Miejsca te przemy¢ natychmiast woda.
Przy kontakcie ptynu bateryjnego z oczami nalezy przemy¢ je
natychmiast czystg woda przez co najmniej dziesie¢ minut i
udac sie do lekarza.

UZYWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Miernik grubosci powtok PAINT Check CONDTROL stuzy do
szybkiego, doktadnego i nieinwazyjnego pomiaru powtok
niemagnetycznych (farba, folia) na podtozach metalowych,
w zakresie 0 - 2100 um. Urzadzenie ma zastosowanie w
wielu branzach, takich jak: produkcja i obrébka metali,
przemyst chemiczny, kontrola jakosci towaréw, mechanika
samochodowa itd.

Funkcje:

1) Pomiar grubosci powtok na metalach zelaznych i
niezelaznych

2) Dwa tryby pomiarowe: punktowy i ciaggty

3) Kalibracja punktu zerowego, dwupunktowa i podstawowa
4) Jednostki pomiarowe: um /mil / mm

caamne PAINT Check
e

CONDTROL

1 - Wyswietlacz LCD
2 - Klawiatura

3 - Pokrywa baterii
4 -Sonda

Wyswietalcz

3
—
© N o u

1 - Pomiar punktowy

2 — Pomiar ciagty

3 — Wskazanie trybu kalibracji

4 — Wynik pomiaru

5 — Wskazanie stanu baterii

6 —Jednostka miary ,um” (1 um = 0,001 mm/0,03937 mil)
7 —Jednostka miary ,mil” (1 mil =0,0254 mm / 25,4 um)

8 —Jednostka miary ,mm” (1 mm = 39,3701 mil / 1000 um)

Funkcje przyciskow
Wybdr trybu pomiaru/zwiekszenie wartosci w
trybie kalibracji

UNIT Wybor jednostki miary/zmniejszenie wartosci

w trybie kalibracji

Witacz/wytacz/kalibracja punktu zerowego

DANE TECHNICZNEU

0-2100 um/0-2,1 mm/

Zakres pomiarowy 0-82 68 mil

Jednostka miary 1 um/0,01mm/1 mil

Doktadnos¢ +3%
Minimalna érednica

powierzchni 50 mm
Minimalna grubos¢ podtoza | 0,5 mm
Zasilanie 2x1,5V (AAA)
Temperatura pracy 0°Cdo +40°C
Temperatura sktadowania -10°C do +50°C
Wzgledna wilgotnosé 10- 95% RH

powietrza przy pomiarze

Wymiary 112 x 69 x 25 mm
Waga 65g
ZAKRES DOSTAWY

Miernik grubosci powtok
Ptytki kalibracyjne — 2 szt.
Folie wzorcowe — 6 szt.
Baterie (AAA) - 2 szt.
Instrukcja obstugi

WKEADANIE | WYMIANA BATERII

Otworzy¢ pokrywe baterii. Wtozy¢ baterie. Uwazaé na
wtasciwe bieguny baterii. Wktadaé baterii tego samego
producenta i o tym samym napieciu. Baterie nalezy wymienic,
gdy na wyswietlaczu zacznie miga¢ symbol baterii [ .

WLACZENIE | WYLACZENIE URZADZENIA

Krétko nacisnac przycisk , aby wtaczy¢ urzadzenie.

Sygnat dzwiekowy sygnalizuje gotowos¢ urzadzenia do pracy.

Aby wytgczy¢ urzadzenie nalezy nacisna¢ i przytrzymacé 2

sekundy przycisk .

KALIBRACJA
Przed rozpoczeciem pomiardw urzadzenie nalezy skalibrowac.
Miernik grubosci powtok mozna kalibrowac¢ na trzy sposoby:

1) Kalibracja podstawowa

Przed pomiarem grubosci powtok na metalach zelaznych
nalezy przeprowadzi¢ kalibracje na dotaczonej ptytce stalowe;j
lub aluminiowej, zanim nastapi pomiar grubosci powtok na
metalach niezelaznych.

Ten typ kalibracji nalezy wykona¢ przed pierwszym
uruchomieniem urzadzenia lub gdy urzadzenie nie byto
uzywane przez dtuzszy czas. Rowniez zaleca sie jej wykonanie,
gdy zmienita sie powierzchnia metalowa.

Przygotowad ptytke kalibracyjna, zdjac z niej folie ochronng,

oraz folie wzorcowe o grubosci 0,05 mm, 0,1 mm, 0,25 mm,0,5

mm, 1,0 mmi2 mm.

Nacisnaé i przytrzymac przyciski i ,
az pojawi sie krétki sygnat dzwiekowy.

Na wyswietlaczu pojawi sie wartos¢ 0.00 i w lewym dolnym
rogu zacznie miga¢ symbol «CAL», co oznacza, ze tryb kalibracji
jest wtaczony.

Przytozy¢ sonde urzadzenia do metalowej ptytki kalibracyjnej
bez powtoki. Na wyswietlaczu zacznie migaé¢ wartosé
«0.00» i pojawi sie podwajny sygnat dzwiekowy. To oznacza
przeprowadzenie kalibracja 0.00.

Zdja¢ urzadzenie z ptytki kalibracyjnej. Na wyswietlaczu
pojawi sie warto$¢ «0,05». Na ptytke kalibracyjna potozy¢ folie

wzorcowg o grubosci 0,05.

Przytozy¢ sonde urzadzenia do folii «0,05», lezacej na
metalowej ptytce kalibracyjnej. Podwadjny sygnat dzwiekowy
oznacza, ze wykonano drugi punkt kalibracji. W ten sposéb
nalezy przeprowadzi¢ pozostate punkty kalibracji uzywajac
folii wzorcowych o réznych grubosciach. Po kalibracji 2 mm na
wyswietlaczu zamiga symbol «OVER» i urzadzenie wytgczy sie
automatycznie.

Po zakoriczonej kalibracji podstawowej urzagdzeniem mozna
mierzy¢ grubos$¢ powtok na tym samym metalu, z ktérego

wykonana jest folia wzorcowa.

2) Kalibracja punktu zerowego

Witaczyé urzadzenie. Przytozy¢ sonde do ptytki kalibracyjnej

bez powtoki i nacisng¢ przycisk .

Na wyswietlaczu zamiga wartos¢ «0.00». Kalibracji punktu

zerowego jest zakorczona.

3) Kalibracja dwupunktowa

Najpierw nalezy przeprowadzi¢ kalibracje punktu zerowego.
Wzig¢ folie wzorcowg «1.00» i potozy¢ ja na ptytke
kalibracyjna. Przytozy¢é sonde urzadzenia do folii lezacej na
metalowe] ptytce kalibracyjnej. Na wyswietlaczu pojawi sie

wartos$é «1.00», i gdy zachodzi potrzeba, to nalezy nastawic

UNIT
wartosci za pomoca przyciskow i

Zdjac urzadzenie z powierzchni. Kalibracja jest zakoriczona.

POMIAR GRUBOSCI WARSTWY

WHtaczyé urzadzenie. Nacisna¢ krétko przycisk , aby

wybraé tryb pomiaru punktowego, ciagtego lub réznicowego.
UNIT

Naciskajac krdtko przycisk wybieramy jednostke

miary — mm / mil. Przytozy¢ sonde urzadzenia do mierzonej
powierzchni. Na wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ pomiarowa.
Po usunieciu urzadzenia z mierzonej powierzchni wartos¢
pomiarowa jest nadal widoczna na wyswietlaczu.

W trybie pomiaru punktowego wartosci pierwszego pomiaru
sg widoczne na wyswietlaczu po podwdjnym sygnale
dzwiekowym.

Tryb pomiaru ciggtego wykorzystuje sie do pomiaréw
dynamicznych bez usuwania sondy z powierzchni materiatu.
Wartos¢ rzeczywista grubosci powtoki.

Jezeli urzadzenie sie wtaczy, gdy przylega do powierzchni
metalowej, to na wyswietlaczu pojawi sie ERR. Urzadzenie sie

wytaczy.

ZALECENIA

Czynniki, ktére majg wptyw na doktadnosé pomiardéw i ich opis:
1) Aby doktadnie wykona¢ pomiar nalezy sonde przytozyé
prostopadle do powierzchni pomiarowej.

2) Upewnic sie, ze docisk sondy jest jednakowy i staty.

3) Urzadzenie nie zmierzy grubosci powtoki, jezeli grubosé
podtoza metalowego jest mniejsza niz 0,5 mm.

4) Urzadzenie jest wrazliwe na szybkie zmiany formy
powierzchni metalowej, na ktérej wykonuje si¢ pomiary.
Pomiary na krawedziach lub naroznikach powierzchni moga
by¢ btedne.

5) Krzywizna powierzchni pomiarowej wptywa na wynik
pomiarowy. Im wiekszy jest promienn zakrzywienia, tym
doktadniejsze sa wyniki pomiarowe.

6) Chropowatos¢ powierzchni metalowej oraz powtoka maja
wptyw na doktadno$¢ pomiaru. To oddziatywanie rosnie
proporcjonalnie do chropowatosci powierzchni i moze
prowadzi¢ do przypadkowych btedéw lub btedu systemu.
Aby unikna¢ bteddw, nalezy wykonaé kilka pomiaréw w tym
samym miejscu. Jezeli metal jest chropowaty, to zaleca sie
przeprowadzenie kalibracji punktu zerowego w kilku miejscach
bez powtokiio jednakowej chropowatosci. W razie konicznosci
nalezy usung¢ powtoke za pomoca rozpuszczalnika.

7) Zaleca sie mierzong powierzchnie oczysci z obcych ciat
(kurz, smar, produkty korozji), gdyz moga one wptywac na
wyniki pomiarowe. Powtoka powinna pozostac nienaruszona.

POSTEPOWANIE

Uwaga! PAINT Check jest precyzyjnym urzadzeniem, z
ktorym nalezy obchodzi¢ sie ze starannoscig! Przestrzeganie
ponizszych wskazoéwek moze wydtuzy¢ zywotnos¢ urzadzenia:
- Uwaza¢, aby urzadzenie nie upadto na ziemie. Unikac
uderzen, silnych dragan. Chroni¢ przed dostaniem sie kurzu,
wody i zanieczyszczen.

- W przypadku dostania sie wody do urzgdzenia nalezy wyjac
baterie i skontaktowac sie z serwisem.

- Nie sktadowac i nie uzywac urzadzenia w miejscach o duzej
wilgotnosci powietrza.

- Nie sktadowad urzgdzenia w pomieszczeniach o temperaturze
ponizej -10°C. Po sktadowaniu w niskiej temperaturze i
przeniesieniu do cieptego pomieszczenia urzgdzenie ogrzewa
sie i przez co mogg osadzac sie skropliny wewngatrz urzadzenia,
ktére powoduja uszkodzenie uktadéw scalonych.

- Chronic¢urzadzenie przed dtuzszym, bezposrednim dziataniem
promieni stonecznych i ekstremalnymi temperaturami.

- Urzadzenie czysci¢ miekkg szmatka, zwilzong lekkim
roztworem mydta. Nie uzywac silnych Srodkéw czyszczacych
i rozpuszczalnikow.

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad moze spowodowacd
wyptyniecie ptynu bateryjnego i prowadzi¢ do uszkoszenia
urzadzenia:

¢ Jezeli przez dtuzszy czas nie uzywamy urzadzenia, to nalezy
wyjac baterie.

e Stosowac baterie tego samego producenta i o tym samym
napeciu.

* Nie wktada¢ do urzadzenia roztadowanych baterii.

USUWANIE ODPADOW

Urzadzenia, akcesoria i opakowania powinny byé poddane
recyklingowi (przetworzeniu). Do recyklingu urzadzenie nalezy

wystaé na adres:
[ 2|

Nie wyrzuca¢ urzadzenia do odpadéw. Zgodnie z Europejska
Dyrektywa 2002/96/EG [¢) zuzytych urzadzeniach
elektronicznych i ich przetworzeniu zgodnie z prawem
krajowym, kazdy uzytkownik zobowigzany jest do gromadzenia
i przekazania do recyklingu zuzytych urzadzen pomiarowych.

CONDTROL GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Niemcy

GWARANCJA

Wszystkie urzadzenia marki CONDTROL GmbH przed
opuszczeniem produkcji sg sprawdzane i podlegaja ponizszym
warunkom gwarancyjnym. Roszczenia kupujacego z tytutu wad i
prawa ustawowe sg wigzace.

1) Firma CONDTROL GmbH zobowigzuje sie do bezptatnego
usuniecia wad materiatowych lub produkcyjnych powstatych w
urzgdzeniu w okresie obowigzywania gwarancji.

2) Udziela sie gwarancji na sprawne dziatanie produktu w okresie
24 miesiecy od daty zakupu (patrz oryginat dowodu zakupu).

3) Gwarancja nie obejmuje czesci, ktérych zte dziatanie
wynika ze zuzycia. Wady w urzadzeniu powstate w wyniku
nieprzestrzegania instrukcji obstugi, uzytkowania niezgodnego
z przeznaczeniem, niedostatecznej konserwacji i serwisu,
stosowania wyposazenia lub czesci zamiennych innych niz
firmy CONDTROL GmbH nie podlegajg naprawie gwarancyjnej.
Gwarancja traci waznos$¢ w przypadku dokonywania zmian lub
przerébek w urzgdzeniu. Wady, ktére nie wptywajg na normalne
uzytkowanie urzgdzenia, nie podlegajg gwarancji.

4) Firma CONDTROL GmbH zastrzega sobie prawo do decyzji o
naprawie lub wymianie urzadzenia.

5) Inne roszczenia niz wyzej wymienione nie s objete gwarancja.

6) Naprawy gwarancyjne wykonane przez firme CONDTROL
GmbH nie wznawiaja i nie przedtuzajg okresu gwarancyjnego.

7) Firma CONDTROL GmbH nie bierze odpowiedzialnosci
za strate zyskdw i inne okolicznosci, ktére majg zwigzek z
uszkodzonym urzadzeniem. Firma CONDTROL GmbH nie
pokrywa kosztéw wypozyczenia urzgdzenia na czas naprawy.

W sprawach gwarancji obowigzuje prawo niemieckie. Nie
obowigzuje CISG (Konwencja Narodéw Zjednoczonych o
miedzynarodowym zakupie towaréw).

Z zastrzezeniem zmian.

KONSERWACJA | NAPRAWA

Jezeli urzadzenie jest uszkodzone, to nalezy je przekazac
sprzedawcy do naprawy. Jezeli urzadzenie nie zostato zakupione
u sprzedawcy, to nalezy je wystaé z opisem wad na adres:

CONDTROL GmbH
Wasserburger Strasse 9
84427 Sankt Wolfgang
Niemcy

Na czas transportu i przechowywania urzgdzenie powinno
znajdowac sie w pokrowcu lub pojemniku. Nalezy szczegdlnie
dba¢ o czystos¢ okienka wyjscia promienia laserowego. Do
czyszczenia nie uzywac srodkéw czyszczacychirozpuszczalnikow
lecz miekkiej, wilgotnej szmatki. Nie wktada¢ urzadzenia do
wody lub innych cieczy. Zabrania sie samodzielnego otwierania
urzadzenia.

Takie czynnosci moze wykonacé jedynie autoryzowany serwis.



