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1 Ubersicht des Rauheitsmessgerits

Das Rauheitsmessgerdat SRTPro Plus ist ein kompaktes Handgerat fiir den Einsatz in
Werkstatten und fir mobile Messungen. Es zeichnet sich durch einfache Bedienung,
umfassende Funktionen, schnelle Messungen sowie prazise und stabil reproduzierbare
Ergebnisse. Das Gerat eignet sich fiir den Einsatz in Produktionsstitten und erlaubt die
Bestimmung der Oberflaichenrauheit verschiedener maschinell bearbeiteter Bauteile. Es kann
Oberflachentexturen anhand zahlreicher Parameter gemdR internationalen Normen
analysieren. Die Messergebnisse werden auf dem farbigen Grafik-LCD-Display digital und
graphisch dargestellt und kénnen zuséatzlich an einen Drucker ausgegeben werden.

1.1 Gerdteeigenschaften

e Modulares Design: Verbundstruktur aus Hauptanzeigeeinheit, Antriebseinheit und
Sensor. Elektromechanisches  Integrationsdesign, kompakt, leicht und
benutzerfreundlich.

e Flexible Bedienung: Unterstiitzt Bluetooth-Druck sowie kabellose Steuerung liber eine
mobile App.

e Umfangreiche Messparameter: Ra, Rz, Rq, Rt, Rp, Rv, R3z, R3y, Rz (JIS), Rs, Rsk, Rsm,
Rku, Rc, Ry, Rmax, Rmr, RPc, Rk, Rpk, Rvk, Mr1, Mr2.

e Vielfdltige Anzeigeoptionen: Neben den Rechenergebnissen kdnnen Profilhauptlinien,
bewertete Rauheitsprofile und Lastkurven dargestellt werden.

e Grol3er Messbereich: 320 um.

e Anzeige: 3,5-Zoll-Farb-LCD mit 480 x 320 Punktmatrix, einstellbarer Hintergrund-
beleuchtung fir optimale Sicht bei schlechten Lichtverhdltnissen und groRem
Betrachtungswinkel.

e Leistungsstarke Steuerung: DSP-Chipsteuerung fir schnelle Datenverarbeitung bei
niedrigem Energieverbrauch.

e Grafische Darstellung: Vollstindige Anzeige aller Informationen in anschaulichen
Grafiken.

e Normenkonformitat: Entspricht ISO 4287, ANSI B46.1, DIN 4768 sowie JIS B601.

e Vier Profilfilter: Gauss, RC, PC-RC sowie D-P.

e Akkutechnologie: Integrierter 3000-mAh-Lithium-lonen-Akku mit Steuerungs-
schaltung, hoher Kapazitdt und ohne Memory-Effekt.

e Batterieanzeige: Graphische Darstellung des Ladezustands sowie animierte Darstellung
des Ladevorgangs zur einfachen Erkennung.

e Lange Laufzeit: Mehr als 50 Stunden Betrieb bei ausreichender Stromversorgung.

e Groller Datenspeicher: Speichert bis zu 100 Rohdaten und gemessene Profile.

e Zeiteinstellungen: Echtzeituhr zur einfachen Dokumentation und Speicherung von
Messdaten.

e Energieverwaltung: Automatischer Schlafmodus und automatische Abschaltung zur
Stromersparnis.



Zuverlassigkeit: Robustes Schaltungs- und Softwaredesign zur Vermeidung von
Motorblockaden.

Informationsanzeige: Anzeigen von Messresultaten, Menlhinweisen sowie
Fehlermeldungen.

Robustes Gehduse: Metallgehduse der Antriebseinheit — kompakt, tragbar und
besonders zuverlassig.

Schnittstellen: Anschlussmaoglichkeiten flir Computer und Drucker.

Flexible Druckoptionen: Ausgabe aller Parameter oder benutzerdefinierter
Einzelparameter.

Optionales Zubehor: Taster fir gekrimmte Oberflachen, Bohrloch- und Mikroléche,
Messstander, Schutzmantel fir Sensoren, Verlangerungsstab, Drucker und Analyse-
Software.

1.2 Messprinzip

Bei der Rauheitsmessung der
Werkstlickoberfliche wird der

Taster
und

auf die Oberflache gesetzt

—
anschiiefend it VV\W

gleichbleibender Geschwindigkeit

Uber die Oberflache gefiihrt. Die feine Messnadel des Tasters erfasst die Oberflaichenrauheit.
Diese Rauheit bewirkt eine Verschiebung der Messnadel, wodurch sich der Induktivitatswert
der Induktionsspulen andert. Dies erzeugt ein analoges Signal, das am Ausgang des
phasensensitiven Gleichrichters proportional zur Oberflachenrauheit ist. Nach Verstarkung
und Pegelanpassung gelangt dieses Signal in das Datenerfassungssystem. Anschliefend
werden die erfassten Daten von einem DSP-Chip digital gefiltert und die relevanten Parameter
berechnet. Das Messergebnis kann auf dem LCD angezeigt, liber einen Drucker ausgegeben

oder an einen PC libertragen werden.

1.3 Einzelteile des SRTPro Plus Gerates

TASTER

Stylus Tube Sensor body Socket




POWER
START

ENTER

\ Fix Plate

1 2 3 4
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6| ¥

7 —]
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—Ba_\nata Calc...

Ra= 1.888um

Rz= 5.678um

15

\Fix Pin shaft

1 Bluetooth-Anzeige

2 Messstrecke

3 Filter

4 Uhrzeit

5 Start-Touch-Bereich

6 Position des Tasters

7 Informationsbereich
8 Messbereich

9,10 Messergebnis

11 Batteriestand

12 Profilskala

13 Profilanzeige

14 Meni-Touch-Taste
15 Speichern-Touch-Taste
16 Drucken-Touch-Taste



HAUPTANZEIGE

1.4 Tasten

POWER
START

A+

ESC

ENTER

¢_

Power-Taste: Driicken und 2 Sekunden halten, um das Gerat ein- bzw.

auszuschalten.

Messstart-Taste: Kurzdriicken startet den Messvorgang

Auf-/Plus-Taste: Erhoht den Wert.
Abbrechen-/Exit-Taste: ermdglicht das Verlassen des Menis und das

Zurlicksetzen.

Eingabe-Taste: Bestatigung der Einstellung.
Ab-/Minus-Taste: Verringert den Wert.

TOUCH-BEREICHE DER ANZEIGE

Ra=

1. 885m

Rz=

5. 678 M

1.5 Batterieladung

Wenn die Batteriespannung zu niedrig ist (das entsprechende Batteriesymbol erscheint auf
dem Bildschirm), sollte das Gerdt moglichst zeitnah aufgeladen werden. Zum Laden dient der
USB-Anschluss des Geréts. Sie konnen entweder den mitgelieferten Netzadapter oder den
USB-Anschluss eines Computers verwenden. Falls Sie einen anderen Netzadapter nutzen,
sollte die Ausgangsspannung 5V DC betragen und der Strom gréRer als 1000 mA sein.
Wahrend des Ladevorgangs zeigt das Geréat eine Ladeanimation an; nach Abschluss erscheint
dem Display die Batterieanzeige mit voller Kapazitat. Die vollstindige Ladezeit betragt etwa 5
Stunden. Das Gerat ist mit einem wiederaufladbaren Lithium-lonen-Akku ohne Memory-Effekt
ausgestattet, sodass das Laden jederzeit moglich ist, ohne den normalen Betrieb zu
beeintrachtigen.

startet den Messvorgang

wechselt zur nachsten Profilanzeige

Wechselt zur Anzeige der weiteren Rauheitseinheiten

Hinweis: Beim Aufladen muss der Hauptschalter am Gerat eingeschaltet sein.
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1.6 Einbau des Tasters in der Antriebseinheit

Vor dem Installieren oder Entfernen des Tasters ist stets das Gerat auszuschalten.

1 — Taster 2 — Stecker/Buchse der Antriebseinheit 3 — Antriebseinheit

Halten Sie den Tasterkdrper beim Einbau mit der Hand, fihren ihn in die Buchse am Antrieb
ein (siehe Abbildung) und schieben ihn behutsam bis zum Ende der Schutzhille. Zum
Entfernen halten Sie den Tasterkdrper oder den Ansatz der Schutzhiille mit der Hand und
ziehen ihn langsam heraus.

Hinweise:

e Der Taster ist ein wesentlicher Bestandteil dieses Prifgerdts und verlangt daher
besondere Aufmerksamkeit.

e Wahrend der Installation und beim Entfernen darf der Taststift des Sensors nicht
beriihrt werden, um Beschadigungen zu vermeiden und die Messgenauigkeit nicht zu
beeintrachtigen.

e Bei der Installation muss die Verbindung zum Taster zuverldssig hergestellt sein.

e Der Taster muss nicht entfernt werden, solange er nicht genutzt wird.

e Nach dem Einbau eines neuen Sensors wird eine Kalibrierung empfohlen.



(=4 S~

ABMESSUNGEN DES TASTERS

i
| |

EINBAU

1. Schieben Sie die Antriebseinheit entsprechend Pfeil 1 in das Handgerat, bis sie auf der
festen Zapfenachse sitzt.

10



2. Driicken Sie die Antriebseinheit in Pfeil-1- und Pfeil-2-Richtung nach unten, um sie auf

der festen Platte zu fixieren.

AuUsSBAU

1. Dricken Sie die Antriebseinheit in Pfeilrichtung 1 und heben Sie sie anschliefRend in
Pfeilrichtung 2 an. Nehmen Sie die Einheit von der festen Tragerplatte ab.
2. Ziehen Sie die Antriebseinheit in Pfeilrichtung 3 heraus und entnehmen Sie sie.

1.8 Verwendung der Antriebeinheit liber das Verlangerungskabel

Wenn Sie die Antriebseinheit extern einsetzen mdchten, verbinden Sie das Handgerat tber
das Verlangerungskabel mit der Antriebseinheit, wie in der nachfolgenden Abbildung

dargestellt.
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2 Messen mit dem Rauheitsmessgerat SRTPro Plus

2.1 Vorbereitung zur Messung

e Gerat einschalten und priifen, ob die Batteriespannung im normalen Bereich liegt.

e Die Oberflache des Messobjekts reinigen.

e Das Messgerat korrekt, stabil und sicher auf der zu messenden Oberflache platzieren.
e Die Tasterspur muss senkrecht zur Laufrichtung der Oberflache verlaufen.

Ra=1.61um |,

B

121618

\J

Hinweis: Die korrekte Bedienung ist die Voraussetzung fiir genaue Messergebnisse. Bitte
stellen Sie sicher, dass Sie diese einhalten.

2.2 Ein- und Ausschalten

EINSCHALTEN: Bringen Sie den Hauptschalter des Gerédts in die Position ,,ON“ Halten Sie
anschlieend die POWER-Taste 2 Sekunden lang gedriickt, damit das Gerat automatisch

12



startet. Wahrend des Hochfahrens werden Typ, Name und Herstellerinformationen angezeigt;
danach gelangen Sie zur Hauptanzeige im Grundmessmodus.

AUSSCHALTEN: Halten Sie die POWER-Taste in beliebigem Zustand 2 Sekunden lang gedriickt,
um das Gerat auszuschalten.

Hinweis: Wird das Gerat langere Zeit nicht benutzt, sollte der Hauptschalter an der Seite
ausgeschaltet werden.

2.3 Position der Tastnadel

Zuerst sollte die Position der Tastnadel tGberpriift werden. Die ideale Position befindet sich in
der Mitte des Messbereichs. Zeigt der Pfeil an, dass die Position nicht im Nullpunkt liegt, kann
die Messung dennoch durchgefiihrt werden, solange der gesamte Messvorgang den
festgelegten Bereich nicht Gberschreitet.

2.4 Messung starten

Im Hauptanzeigemodus kénnen Sie die Messung starten, indem Sie entweder die Starttaste
driicken oder den Touch-Start-Bereich auf dem Display (an der Position der Testnadel)
beriihren. Um die Messung zu stoppen, driicken Sie die ESC-Taste.

2.5 Anzeige der Messergebnisse

Nach der Messung, wenn Sie den Messwert in allen moglichen Einheiten ansehen mochten,
berlihren Sie den ,Touch-Ergebnisse-Bereich”. Der ,Touch-Profil-Bereich” wird das Profil
vergrolSern.

Touch-Start-Bereich

13



{ — = = = = ———
€I L1=4. 8fmm (0. 80%5) 12:05:08 '.!!!_I__i
RILC ISD 16610-Z11 GAUSS

Data Calc. \

—1

Touch-Ergebnisse-Bereich  Touch-Profil-Bereich

ﬁ2024-11-06 10:12:06 0.80mm x 5 GAUSS

Ra= 1456 pm Rz= 3.766 pm
Rg= 1202 pm Rt= 3.896 um

Rp = 1201 pin M Rv= 0666
Riz = 1245 pm X R3y= 1478 pm

@300 O

2.6 Druck von Messergebnissen

Das Gerat kann mit einem Drucker verbunden werden, um die Messergebnisse auszudrucken.
Nach Abschluss der Messung kénnen Sie die = Taste driicken, um die gemessenen Daten

14



auf einem seriellen Drucker auszugeben. Es ist moglich, den Druckausgang des Geriéts je nach
Bedarf anzupassen, indem entweder bestimmte Parameter fiir den Druck ausgewahlt oder alle
Parameter gedruckt werden. Informationen zur Einstellung der Parameter finden Sie in dem
Kapitel "Druckeinstellungen".

2.7 Speicherung der Messergebnisse

Im Hauptanzeigemodus driicken Sie die E Taste, um die Messergebnisse, die im Speicher
des Gerates, zu speichern. Das Gerat verfuigt (iber einen Datenspeicher, der bis zu 100 Gruppen
von Rohdaten und Profildaten speichern kann.

Bei der Datenspeicherung werden Datum und Uhrzeit protokolliert, und der Dateiname wird
automatisch gemdll dem letzten Datensatz generiert, der immer die neueste
Aufzeichnungszeit speichert. Der letzte gespeicherte Datensatz wird mit der
Aufzeichnungsnummer 001 versehen.

2.8 Kalibrierung des Touchscreens

Der Touchscreen des Gerates wurde bereits wahrend der Herstellung kalibriert. In der Regel
ist eine erneute Kalibrierung nicht notwendig. Allerdings kénnen sich die physikalischen
Parameter im Laufe der Zeit verandern. Sollten Sie feststellen, dass der Touchscreen nicht
korrekt reagiert, fihren Sie bitte eine erneute Kalibrierung durch. Befolgen Sie dazu die
Anweisungen auf dem Bildschirm.

2.9 Hauptmeni

Im Hauptanzeigemodus driicken Sie die Taste, um das Hauptmeni aufzurufen.

( A U AN MEND S

- D

= |
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2.10 Systemeinstellungen
_\.\
(ra ) Rz

\_Master Display / 1\ SlaveDisplay /

ON OFF Y

\_Auto Shutdown Y, \BlueTooth Power /

~

'}

}
’

PRT 115.2k

\_BlueTooth Mode \_Comm BPS ¥

Systemsettingl | ~System setting2

Rpc Details

Rmr Details

Data & Time

D G
Display Sleep

Bitte tippen Sie auf den entsprechenden Bereich, um zu den Einstellungen zu gelangen.

Brightness

|
(]

2.10.1 Einstellung der Rauheitseinheiten im Hauptanzeigemodus

Parameters

00000
DDDOOD
DODODOD
DDODPDD
DOD © O Y

2.10.2 Einstellung der Baudrate

Der Baudrate der Kommunikation zwischen Gerat und Drucker oder APP des Mobiltelefons.
Standardeinstellung betragt 115,2K.

16



2.10.3 Automatische Abschaltung

Das Gerat schaltet sich automatisch ab, wenn es innerhalb von 10 Minuten nicht benutzt wird.
Bei der "AUS" Einstellung, bleibt das Gerat dauerhaft eingeschaltet.

2.10.4 Bluetooth-Modus

Es gibt zwei Betriebsmodi fir das Bluetooth-Modul: den Druckmodus und den
Datentibertragungsmodus. Wéahlen Sie den Druckmodus, wenn Sie das Gerat zusammen mit
dem optionalen Bluetooth-Drucker betreiben mochten, und den Datenibertragungsmodus,
wenn Sie mit der mobilen App kommunizieren mochten.

Der Bluetooth-Schalter kann nur betatigt werden, wenn die Stromversorgung des Bluetooth
ausgeschaltet ist.

2.10.5 Bluetooth-Stromversorgung

Bitte aktivieren Sie zunachst den Bluetooth-Modus, bevor Sie die Bluetooth-Stromversorgung
einschalten. Das Gerat konfiguriert das Bluetooth-Modul automatisch entsprechend den
Anforderungen.

Um unndtigen Batterieverbrauch zu vermeiden, wird die Bluetooth-Stromversorgung nach
jedem Neustart des Gerats automatisch deaktiviert. Wenn Sie die Bluetooth-Funktion nutzen
mochten, schalten Sie sie bitte manuell ein.

2.10.6 Einstellungen fiir Rmc

Der Rmc Parameter bezieht sich auf die prozentuale Anteil der Messlange, die aus Material
besteht, wenn man das Rauheitsprofil bei einer bestimmten Schnitthéhe c ,abschneidet”.

‘:'

j/ Method " Count -

Count Level 1

s —

Count Level 2

o R © e

Der Rpc Parameter bezieht sich auf die Anzahl der Rauheitsspitzen pro Langeneinheit, die eine

2.10.7 Einstellungen fiir Rpc

festgelegte Schnitthdhe Gberschreiten.

17



Rpc Count Setup

Cc;Unt Level

© D »© D ©

Je nach Benutzeranforderungen kann die Schnitthéhe fiir die Berechnung des Rpc-Parameters

entweder in "um" oder in "%" erfolgen.

2.10.8 Datum- und Uhrzeiteinstellungen

DATE TIME SET

® DPDDD

@00000

©e0eee

o

Wenn Sie das Datum und die Uhrzeit andern mochten, driicken Sie bitte zuerst STOPP.

Nachdem die Anderung abgeschlossen ist, driicken Sie START.

2.10.9 Einstellungen der Helligkeit der Anzeige
BRIGHTNESS




2.10.10 Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen

2.10.11 Speicherformatierung

Die Speicherformatierung 16scht alle vorhandenen Daten unwiderruflich. Vor Beginn des
Vorgangs erscheint eine Bestatigungsaufforderung auf dem Gerat. Sobald der Benutzer die
Formatierung bestatigt, ist eine Wiederherstellung der Daten nicht mehr moglich. Bitte seien
Sie vorsichtig.

Der Formatierungsvorgang dauert ungefdhr eine Minute. Schalten Sie das Gerat
wahrenddessen nicht aus.

. FORMAT MEMORY

Do not Shutdown Power!

f:-"_ X N
0.50mm K | i

+ (! Range ) (f unit )
+ 80um {Q‘ﬂr k_"_f um
Y

GAUSS {\mm ) l{\m \1

o ==
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Die folgenden Messbedienungen kénnen eingestellt werden:

e Linge der Messstrecke: 0,25mm / 0,8mm / 2,5mm

e Anzahl der Messstrecken: 1 bis 5

e Messbereich: +20um / #40um / #80um / +160um

e Einheit: Inch / mm

e Filter: RC / PC-RC/ Gauss / D-P

e Standard: ALL /1SO4287 /DIN4768 / JIS-B601 / ANSI-B46 /15021920

2.12 Verwaltung von Datensatzen

Records

001 2024.10.31 15:08
002 2024.10.31 17:09

000

Wahlen Sie den gewiinschten Datensatz aus, um die Details anzuzeigen.

2.13 Software- und Hardwareinformationen

Die Software- und Hardwareinformationen helfen das Gerat eindeutig zu identifizieren. Die
Seriennummer und die Version der Software und der Hardware werden angezeigt.

2.14 Kalibrierung

Vor der Durchfiihrung von Messungen sollte das Gerat in der Regel mit einem standardisierten
Kalibrierblock tberprift werden. Unter normalen Bedingungen gilt der Messwert als gliltig,
wenn die Abweichung zwischen dem gemessenen Wert und dem Blockwert innerhalb des
akzeptablen Bereichs liegt. In diesem Fall kann direkt mit den Messungen fortgefahren
werden.

Sollte die Abweichung jedoch groRRer sein als der zuldssige Genauigkeitsfehler des Gerats oder
wenn eine hohere Genauigkeit erforderlich ist, kann die Kalibrierfunktion genutzt werden, um
die Messgenauigkeit zu verbessern. Der Ablauf des Kalibrierverfahrens wird im Folgenden
beschrieben.

Die Abbildung zeigt die Kalibrierung eines Ra-Wertes unter Verwendung eines Testblocks mit
einem Sollwert von 1,69 um.

20



START

Calibration.step
1. Press + - key to enter the value of the test block.

2. Press START key to start Calibration. g .
3. After test is completed press Save & Exit.

e Stellen Sie mit den + und — Tasten den Sollwert des Kalibrierblocks ein.

e Nachdem der Kalibrierungswert eingestellt wurde, driicken Sie die START-Taste, um
eine vollstandige Messung durchzufiihren.

e Danach driicken Sie die "Speichern & Beenden" um den Korrekturparameter
abzuspeichern und die Kalibrierprozedur zu beenden.

e Driicken Sie die "Beenden"-Taste, um zum Menl zurlickzukehren, ohne die
Kalibrierungsergebnisse zu speichern.

2.15 Einrichtung der Druckfunktion

Dieser Menlpunkt ermoglicht das Gestalten eines Druckprotokolls, bei dem die
entsprechenden Parameter durch ihre Aktivierung dem Ausdruck hinzugefligt werden.

PRINT DETAILS Parameters

0 =) @AOOOO

LOGO

o = © = DODDOD

i

Cond.

— — O0DOOO
) ror. )
DDDDB®DD
5 PO 00
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~

X INOUMDIV V200 Cem DIV

Surface Roughness Tester 5 I
steksksfoteskskskstokoksksfokskskokokskskokskskok ——.
2013. 04. 18 11:05:08 ]
Ln = 0. 8mmX5 L'—_.-"
Range = 40um —
Filter = GAUSS {.—:?
—
——
Ra = 1. 598um
Rz = 4.275um Sl
Rqg = 1.691um 1
Rt = 5. 113um
Rp = 1. 966um ——
Rv = 2. 309um
Rs = 0. 08mm I 1
R3z = 3. 853um I
R3y = 4. 059um )
RzJIS = 3.901um ;
Rsk = —0. 16 — T—
Rku = 1.18 | ———]
Rsm = 0. O8mm "
0 100% Rmr ——t— |
d
1
.\_\_\_\._\_\_\_‘ﬁ_
100%C(Rt) _II.
C(Rt) Rt S
10% 7.2%
20% 41. 8% '—_——?
30% 49. 8% —
40% 52. 1% |
50% 54. 2%
60% 55. 9% =T |
70% 58. 6% ]
80% 66. 5% £
90% 96. 6%
%

2.16 Mobile App

Das Gerat verfigt liber eine drahtlose Bluetooth-Funktion, die sich besonders beim Arbeiten
in grolBer Hohe oder an schwer zuganglichen Stellen anbietet, wenn eine direkte Bedienung
schwierig ist. In solchen Fallen kann die Fernbedienungsfunktion der mobilen App genutzt
werden. Die App ist mit Android 6.0 oder neuer kompatibel.

Um das Gerat per App zu steuern, stellen Sie den Bluetooth-Modus auf "APP" und aktivieren
Sie die Bluetooth-Stromversorgung sowie die Ubertragungsgeschwindigkeit BPS 115,2 KBit/s
(115200 Baud).
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{@} Surface Roughness Tester V1.0

Search all devices ‘ Cancel |

Parameter : Unknown CT11_SmartBox

ISR-C300BLE-033

Roughness Tester09928

cT1

BOC-9744

ISR-C300-033

Connect with the device that used last time?
Result 1
Confirm New search
Result 2 -

Result 3

DESKTOP-HSEGA7)

Set Result Reset Start

Tippen Sie auf den oberen griinen Bereich der App, um nach dem Rauheitsmessgerat zu
suchen oder eine Verbindung zu einem bereits gefundenen Gerat herzustellen.

{‘E_):} Surface Roughness Tester V1.0 {@} Surface Roughness Tester V1.0 Result
Ra 2.417um
—e - - - e g - Rz 12.367um
Parameter: Ac=0.8mmX5 GAUSS *40um Parameter: Ac=0.8mmX5 GAUSS +40um
Rq 3.012pm
Rt 16.843um
Rp 4.907um
Rv 7.465um
R3z 2.114pm
Pickup Position Pickup Position
R3y 3.743um
Result 1 Result 1 RIS 4259um
Result 2 Result 2 Rsk -0.657
Result 3 Result 3 R 230
Rsm 0.308mm
Rs 0.231mm
Rmrindex 0.000
Rpc 0.250/cm
Rk 7.276pm
% = ¢ ® 9 = ¢l O .. —
Set Result Reset Set Result Reset Start

Starten Sie die Messung mit dem ,,Start“-Symbol.

2.17 Ausgabe der Messungen auf dem mobilen Bluetooth-Drucker.

Tippen Sie auf die Taste , um das Hauptmen aufzurufen, und wahlen Sie anschlieBend
die Option ,Drucken”. Stellen Sie den Bluetooth-Modus auf ,PRT“ aktivieren Sie die
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Bluetooth-Stromversorgung und setzen Sie die Datenibertragungsrate auf 115,2 KBit/s
(115200 Baud).

W, PRINT DETAILS

(@ weo ) () oaEe )

@ =) @ m»

Result

Use supplide stylus to click on screen.

_
€< BlueTooth Set

\_Master Display / |\ SlaveDisplay /

EJ

... N7 . U

\_ Auto Shutdown d BlueTooth Power /

- RN . .- -~
PRT 113.2K

\_BlueToothMode / \ Comm BPS 4

BEEk bbby ¥
kg RpkR S
urface Roy Tester
**t*ut*u*ggﬁiiuun*
2024, 60. 18

PTTE
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2.18 DataView-Software

Die DataView-Software ermoglicht die Wellenformanalyse und das bequeme Bearbeiten von
Messergebnissen auf einen PC.

Stellen Sie in dem Gerdt den Bluetooth-Modus auf PC, schalten Sie die
Bluetooth-Stromversorgung aus und setzen Sie die Baudrate auf 921,6 KBit/s.

System setti._['l_g’ A System setting 2 “

[ Ra _

\_Master Display / Slave Display ~ /
7 ... U

OFF

\_Auto Shutdown Y, BlueTooth Power /

€ | @&

\_BlueTooth Mode / Comm BPS N

Installieren Sie auf lhrem Rechner die DataView-Software und den USB-SERIAL CH340-Treiber
vom mitgelieferten USB-Stick. Verbinden Sie das Gerat mit dem mitgelieferten USB-Kabel mit
lhrem PC.

Uberpriifen Sie im Gerate-Manager lhres PCs, ob das Gerit ,,USB-SERIAL CH340“ erkannt wird.
Unter ,Anschlisse (COM & LPT)“ sollte es mit einem vom System zugewiesenen
COM-Anschluss erscheinen.
v & Anschlisse (COM & LPT)
i StandardmaiBgige Seriell-iber-Bluetooth-Verbindung (COM4)

i Standardmaiigige Seriell-Gber-Bluetooth-Verbindung (COMS)
f§ USB-SERIAL CH340 (COM3)

Starten Sie die DataView-Software und stellen Sie (iber Operate > Connect eine Verbindung
zum Gerat her.
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» DataView of Surface Roughness Tester V1.3

Tool configure Analysis Curve Help

B2 5m? ¢4 08

Manage Joeld

m Connect
Disconnect
LTI Measuring s
Dg_ M g o s
| 3 Loaddsta

o :
0
mm
e X= 0,00 i " ¥=0 : N ¥=0 " Dx=0
Mouse Position: - . Assist Paint1: 7™ Assist Point2: ©_™" Distart of P1and P2: %™
= ".04um r=0um “r=0um Dv'=0um
Open file |Cutoff:0.8mm |Access:5 |Range:-40/40um [Filter:GAUSS |Unit:Metric System
¥ DataView o ace Roughness Tester V1.
Manage Operate Tool configure Analysis Curve Help

YEMOLEHE S aml + 4 P2kE
23> 852 2 oR2g o

information

i
0
mm
L = 0,00 . L K=D . L X=Dh " . DE=D:
Mouse Position: . ' Assist Paint1: "™ Assist Paint2: *™ Distant of P1andP2: ™
= 563.94um Y=0um eum Dif=Dum
Open Database |Cutoff:0.8mm |Access:5 |Range:-40/40um [Filter.GAUSS |UnitMetric System

Danach stehen lhnen alle Funktionen der DataView-Software zur Verfiigung.
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» DataView of Surface Roughness Tester V1.1 - o x

Manage Operate Tool configure Analysis Curve Help

QEE HBER 20 50nT 44 S
Y HE
2016-12-22 08:28:45

R | I o | EEEER o | RS oo | R
Ra Rz Rt Rq Rp

EEEE | N | I v | EEER o | I o | R oo
Rku Rsk Rpc Mr1 Mr2 Ry(JIS)

NS o | WD o BRI i | RIS | KT | W o | IR o | R

B | I
Rv

R3z R3y Rz(JIS) Rs Rsm Rk Rpk Rvk Rmax

{\ W 00000 N L W A
P T P U D e
R R AR B A AR A IR A R TR B AR MU AR A BT

0 : - 07:39
9 O] 201771117 BHE

Workpiece | Operator DateTime
AN EIERTER M o 2016-12-22 08:23.03 13.432
id1 K001-03-03.1 Mrc 2016-12-22 08:26:09 1.5140
id2 K001-03-03.3 Mrc 2016-12-22 08:28:45 2.9360
id3 K001-03-03.3 Mrc 20161222 08:30:117 29340
id4 KO01-03-03.4 Mrc 2016-12-22 08:33:14 3.0050
id5 k003-01-02.1 Mr.cee 2016-03-08 10:04:10 0.4000
idg k003-01-02.2 Mrc 2016-03-08 10:08:33 3.1640

t t t t t t
":I ol | 0 1 prd 3 4 5 i1

Datetime: ~ [2M7/1A7E »| [2m7A1ATE +| [ Fiter

Filter time: [ Fird

Information

10 Remark:

Wiorkpeice: [K00T-03-031 battarn 01 g
o C—

Create Date: |2016-12-22 08:23:03 c

4 S

EditDate:  |2016-12-22 08:24:20

(o) (wces ) @M@OODEEE
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¥ Input information - x

Information
- Ooerator:h\»‘[r_c |

Workpiece: [K001-03-03.3 |

Remark:
abq|

F N f

Ok Cancel

Report of Surface Roughness Tester

Fa = 2.936um E3z = 9.335mm 0

Ry = 4693wm  Rp = 4683um 2]

71 AR R S A

Ri = 9450um Rz = 9385w | 0 NG
RS = 0102mm  Rsk = 00000 HE N

BOp - - oo

RSm = 0,105 mm Ry = 3.263wmr .

T T
0 20 40 &0 &80 10

RzJIS = 9.320um  R3y = 8.375um

Rl = 1.502 Fpc =
0.000pks/mm

u_.
T : T T
0 1 2 3 4
e e -
=T

=1
=
[
[
.

— Roughness curve

Cutoff: 0.8mm Access: § Rangs:+40pm Filter: GAUSS
Operator: Mr.c Workpiece: H001-03-03.1 Datetime: 2018-12-22 08:28:45




3 Optionales Zubehor fiir die Antriebseinheit

3.1 Hohenverstellbare StiitzfiiRe

Wenn die zu messende Oberflaiche des Werkstilicks kleiner ist als die Auflageflachen des
Instruments, konnen die hohenverstellbaren StitzfiiBe als Hilfsauflage verwendet werden, um

die Messung durchzufiihren.

3.2 Magnetischer Stativadapter

q g g

0d

I
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3.3 Hohenadapter

3.4 Messstander

Der Messstander ermoglicht eine bequeme Positionsanpassung zwischen Priifgerat und

Prifteil durch flexible und stabile Bedienung und erweitert damit den Anwendungsbereich.

Auch die Rauheit komplexer Formen kann mit Hilfe dieses Messstanders gemessen werden.

Der Messstander erlaubt eine prazisere Positionierung der Tastspitze und sorgt fir stabilere

Messungen. Auch bei kleinen Ra-Werten der Messflache wird die Verwendung des

Messstanders empfohlen.

Measurement Stand

30
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3.5 Verlangerungsstange

Die Verlangerungsstange vergrofRert die Eindringtiefe, sodass das Aufnahmewerkzeug das
Bauteil erreichen kann. lhre Lange betrdagt 50 mm.

Taster Verlangerungsstange

3.6 Standard Axe-Typ-Taster

Mit dem Standard Axe-Typ-Taster ist es moglich, Nuten mit einer Breite groRer als 3 mm und
einer Tiefe von hochstens 3,2 mm zu messen. Der Abstand vom Messpunkt zur Oberkante

betragt 1,6 mm.

- 78 .
- 66 _
20.5
O “T 1 s—"“L
By wa La vl 24

3.7 Rillen-Taster

Mit dem Rillen-Taster ist es moglich, Nuten mit einer Breite von mehr als 3 mm und einer Tiefe
von hochstens 3,2 mm zu messen. Der Abstand vom Messpunkt zur Oberkante betragt 3 mm.

79.4
674 . =

‘ ]

——J L—Ei 'aL"'__aTa 3,51 ELJ 07

3.8 Taster fiir kleine Bohrungen

21.9

Der Taster fir kleine Bohrungen misst die Rauheit von Ebenen, geneigten Fldachen,
Kegeloberflachen, Innenbohrungen und weiteren Geometrien. Mindestmessbarer
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Lochdurchmesser betragt @ 4,5 mm. Fir Messungen muss der Sensor mit Antriebseinheit am
Messstander montiert werden.

Protective Tube

Socket Main BodyN\_  Stylus Skid
: ;

* 45,50 53 4 20
10,00 ] *

3.9 Taster fiir gekriimmte Flachen

Der Taster fiir gekriimmte Flachen wird hauptsachlich zur Messung von Radien grofRer als 3
mm und zur Bestimmung der Rauheit glatter zylindrischer Flaichen verwendet. Bei groReren
Radien, glatten sphérischen Flachen und anderen Oberflachen lasst sich ebenfalls eine gute
Anndherung erreichen. Je glatter die Oberflache und je gréBer der Krimmungsradius, desto
besser das Messergebnis.

Curved Surface Pickup

Measured Fart

3.9.1 Betriebsweise des Tasters fiir gekriimmte Oberflachen

Der Hauptunterschied zwischen dem Taster fiir gekriimmte Oberflachen und anderen Tastern
besteht darin, dass Gleitkufe und Tastspitze parallel zueinander angeordnet sind, wahrend sie
bei den (brigen Tastern vor- bzw. riickseitig angeordnet sind. Der Taster fiir gekrimmte
Oberflachen muss zur Messung am Messgestell mit
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der Antriebseinheit montiert werden.

3.10 Taster fiir sehr kleine Bohrungen

Mit diesem Taster konnen Innenflachen von
Bohrungen mit einem Radius von mehr als 2 mm
gemessen werden. Flr genaue Malle siehe die
folgende Abbildung.

" 11
= i15 = S “
= ERe
Lt 45,5
77

3.10.1 Betriebsweise des Tasters fiir sehr kleine Bohrungen

Das Gleitstiick des Tasters fiir sehr kleine Bohrungen befindet sich hinter dem Abtaststift. Beim
Kontakt mit dem Werkstiick liegt die Ausldseposition zunachst in der oberen, anschlieBend in
der unteren Lage. Taster flr sehr kleine Bohrungen miissen zusammen mit der Antriebseinheit
zur Messung am Messstander montiert werden.

3.11 Tiefenrillen-Taster

Der Tiefenrillen-Taster ermoglicht die Messung von Rillen (Breite tiber 3 mm, Tiefe Gber 10
mm) sowie die Bestimmung der Oberflachenrauheit von Stufenabsatzen mit einer Hohe unter
10 mm. In Kombination mit einer Plattform eignet er sich zudem zur Messung ebener und
zylindrischer Flachen. Siehe Abbildung fiir detaillierte Mal3e.

21.5

)/ 44 #S“”.
(ap]

78.5 : ~—
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3.12 Messaufsatz fiir ebene Flachen

Er eignet sich zum Messen der Rauheit von Messobjekten, die kleiner als der Rauheitsprifer
sind und deren Messflache eben ist. Der Messaufsatz kann den Taster wirksam schitzen.

3.13 Aufsatz fiir zylindrische Oberflache

Er eignet sich zum Messen der Rauheit zylindrischer Objekte, die nicht direkt gemessen
werden konnen. Der Aufsatz kann den Sensor effektiv schiitzen.
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3.14 Miniatur-Thermodrucker

Der Drucker verfigt tiber eine Bluetooth-Schnittstelle. Die BT-LED signalisiert eine erfolgreiche
Verbindung zum Rauheitsmessgerat.

4 Technische Daten und Merkmale

4.1 Technische Daten

Z-Achse 320um (-160um~160um) / 12600uin (-6300uin~+63004in)
. (senkrecht)
Messbereich X-Achee
17.5mm/ 0.69"
(waagerecht)
Auflésung 0.002um/+20pm 0.004pum/+40pm
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(ZseAr(l:ITrs:cht) 0.008pm/+80um 0.02pum/+160pm
Einheiten Ra, Rz, Rq, Rt, Rc, Rp, Ry, R3z, R3y, Rz(JIS), Ry,
Messdaten Rs, Rsk, Rku, Rmax, Rsm, Rmr, RPc, Rk, Rpk, Rvk, M1, Mr2
Standard ISO4287, ANSI B46.1, DIN4768, JISB601
Grafik Hauptprofil, Rauheitsprofil, Materialanteilskurven
Anzeige Abmessungen 3.5-inch / 480*320
Filter RC, PC-RC, Gauss, D-P

Teststrecken (/r)

0.25, 0.8, 2.5mm

Anzahl von Teststrecken (/n)

Ln=Irxn n=1~5

Messprinzip Induktive Differenzverschiebung
Tastnadel Naturlicher Diamant, Kegelwinkel 90°, Spitzenradius 5 um
Presskraft 4mN
Gleitkraft < 400mN
Taster Kufe Rubin, Langsradius 40 mm
Ir=0.25, Vt=0.135mm/s
. ... . 1Ir=0.8, Vt=0. 5mm/s
Messgeschwindigkeit 2.5, Vicimm/s
Rickkehr, Vt=1mm/s
Genauigkeit +(5nm+0.1A) / A: Ra Wert des Kalibrierblocks
Messwiederholbarkeit <3%
Restprofil <0.010um
Versorgung Fest eingebaute 3.7V Lithium Batterie

Ladezeit: 5 Stunden / DC5V, 800mA

Betriebszeit

> 50 Stunden

Abmessunge | Handgerat 158x55x52mm

n Antriebseinheit 115x23%x27mm

LxWxH

Gewicht ca. 500g (Handgerat + Antriebseinheit + Taster)

Betriebsumgebung

Temperatur: - 20°C ~ 40°C
Luftfeuchtigkeit: < 90% RH

Lagerung und Transport

4.2 Messbereich

Ra
Rq

Temperatur: - 40°C ~ 60°C
Luftfeuchtigkeit: < 90% RH

0.005pum ~ 32um

Rz
R3z
Ry
Rt
Rp
Rm

0.02pum ~ 320um

RSk 0~ 100%

Rs
Rsm

0.02 ~ 1000pum

Rmr 0~ 100%
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5 Allgemeine Wartung

5.1 Sensor

Gehen Sie beim Wechsel des Tasters besonders behutsam vor. Berlihren Sie weder den
Fiihrungs- bzw. Leitrohr noch die Messnadel, da es sich um empfindliche
Schliisselkomponenten handelt. Greifen Sie den Taster moglichst am Halter des
Flihrungsrohrs an der Vorderseite des Gehauses.

Legen Sie den Taster nach Abschluss der Messungen umgehend in die
Aufbewahrungsbox.

Schitzen Sie insbesondere den Nadelbereich des Tasters vor Verschmutzung und
Beschadigung.

Vermeiden Sie StoRe, unbeabsichtigte Beriihrungen und Stiirze, da diese die
Prazisionsbauteile des Tasters beschadigen kénnen.

Der Taster ist ein empfindlicher Sensor und wegen Verschleil} unterliegt nicht der
Gewahrleistung. Halten Sie einen Ersatztaster bereit, um Messausfélle zu vermeiden.

5.2 Hauptanzeigeeinheit

Halten Sie die Oberflache der Hauptanzeige stets sauber. Reinigen Sie sie regelmalig
mit einem weichen, trockenen Tuch.
Bei dem Gerat handelt es sich um ein Prazisionsmessgerat. Behandeln Sie es daher
sorgfaltig und vermeiden Sie Stole.

5.3 Batterie

Achten Sie stets auf die Batteriezustandsanzeige. Laden Sie das Gerat bei niedrigem
Ladezustand auf.

Die vollstandige Ladezeit betrdgt etwa 3-4 Stunden. Vermeiden Sie langeres Laden liber
die empfohlene Zeit und trennen Sie das Ladegerat nach Abschluss des Ladevorgangs.

5.4 Rauheits-Standardpriifblock

Die Oberflaiche der Standardprifplatte ist sauber zu halten und vor Kratzern zu
schitzen.

5.5 Fehlerbehebung

Tritt ein Ausfall des Testers auf, fihren Sie die in den Fehlerhinweisen beschriebenen

MalRnahmen durch. Bleiben die Probleme bestehen, senden Sie das Gerat zur Reparatur an

den Hersteller. Anwender diirfen das Gerat nicht eigenstandig 6ffnen oder reparieren. Die

aufgetretenen Symptome sind bei der Einsendung genau zu beschreiben.

Fehler Ursache Losung
Nach dem Start bleibt Der Kabel zwischen der Taster rausnehmen und neu
die Anzeige etwa 1 . Anzeigeeinheit und . einstecken
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Minute sichtbar und
schaltet sich dann
aus.

Nach dem Einschalten
des Testgerats ist kein
Motorgerdusch zu
horen.

Antriebseinheit nicht
angeschlossen

Touchscreen-Ausfall

Verlust der Touch-Parameter

Touchscreen neu kalibrieren.
Im Hauptanzeigemodus die
ESC-Taste 6 Sekunden lang
driicken.

Motorfehler

Motor blockiert

Gerat neu starten

AuRerhalb des
Messbereichs

e Das gemessene
Oberflachensignal
Uberschreitet den
Messbereich

e Testnadel nicht in der Mitte
platziert

e Messbereich vergroRern
e Position des Stylus

anpassen

Messgenauigkeit
auBerhalb des
Bereichs

6 Referenzen

6.1 Begriffe

e Falsche Parameter fir die
Messung eingestellt.
e Falsche Kalibrierung.

e Parameter fiir die Messung

neu einstellen

e Gerat neu kalibrieren

Das Gerat berechnet Parameter am gefilterten Profil und am Direktprofil. Alle Berechnungen
erfolgen in Ubereinstimmung mit 1SO 4287 "Geometrical Product Specification (GPS) —
Surface texture: Profile method — Terms, definitions and surface texture parameters."

6.1.1 Begriffe

o Gefiltertes Profil: Profilsignal, nachdem das Primarprofil gefiltert wurde, um Welligkeit

zu entfernen.

e D-P (Direktprofil): Verwendung der Mittellinie, berechnet mittels Kleinste-Quadrate-

Algorithmus.

e RC-Filter: analoges 2RC-Filter mit Phasendifferenz.

e PC-RC-Filter: RC-Filter mit Phasenkorrektur.
e Gauss-Filter: 1ISO 11562.
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6.1.2 Abtastlange

e RC Filter
Anlauf
Vorstrecke

0.5mm
Anlauf Strecke

20r

Bewertungsstrecke

rXn

Lange der Traversierung

<
<

[ Start

v

Ende

e GAUSS Filter

Anlauf
Vorstrecke
0.5mm
Anlauf Strecke Bewertungsstrecke Auslauf Strecke
lr/2 b Xn lr/2
Lange der Traversierung l
< >|
Start Ende
e PC-RC Filter
Anlauf
Vorstrecke
0.5mm
Anlauf Strecke Bewertungsstrecke Auslauf Strecke
lr r Xn [r
Lange der Traversierung ‘
< >|
Start Ende

e D-P Direktprofil

Anlauf
Vorstrecke
0.5mm
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6. Parameterdefinitionen

6.2.1 Arithmetisches Mittel der Profilabweichungen Ra

Ra ist das arithmetische Mittel der Absolutwerte der Profilabweichung Z(x) vom Mittelwert
innerhalb der Abtastlange.

11
Ra = 7E|)‘|Z(x)|dx

NV A

L

— —
et} —

6.2.2 Quadratischer Mittelwert der Profilabweichung Rq

Rq ist die Quadratwurzel des arithmetischen Mittels der Quadrate der Profilabweichung Z(x)
von ihrem Mittelwert innerhalb der Abtastlange.

6.2.3 Maximale Profilhohe Rz

Rz ist die Summe aus der Hohe Zp der héchsten Profilspitze Gber der Mittellinie und der Tiefe
Zv des tiefsten Profiltals unter der Mittellinie innerhalb der Abtastlange.
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6.2.4 Gesamthohe Spitze-Tal Rt

Rt ist die Summe der Hohe der hochsten Spitze Zp und der Tiefe des tiefsten Tals Zv lber die
Auswerteldnge.

6.2.5 Maximale Hohe des Profilgipfels Rp

Rp ist die Hohe von der hochsten Profilgipfellinie bis zur Mittellinie innerhalb der Abtastlange.

Zpt |

«Joa ]y
YURATA!

6.2.6 Maximale Tiefe des Profiltals Rv

Rv ist die Tiefe von der tiefsten Tal-Linie des Profils bis zur Mittellinie innerhalb der Abtastlange.
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6.2.7 Mittlerer Abstand lokaler Gipfel des Profils RS

RS ist der mittlere Abstand benachbarter lokaler Gipfel des Profils innerhalb der Abtastlange.
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6.2.8 Mittlerer Abstand der Profilelemente RSm

RSm ist der mittlere Abstand zwischen Profilgipfeln an der Mittellinie innerhalb der
Abtastlange.

RSm = lf:)(Si

n

i=1

Xsi1 Xs2 Xs3 Xs4 X85 Xs6
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—
e}
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6.2.9 Zehn-Punkt-Hohe der Unebenheiten RzJIS

Die Summe aus der mittleren Hohe der funf hochsten Profilgipfel und der mittleren Tiefe der
flinf tiefsten Profiltadler bezogen auf die Mittellinie innerhalb der Abtastlange.

RzJIS zltii +125:Yv1.
ST So

6.2.10 Maximale Profilhohe RylJIS

Entspricht dem Rz Parameter (6.2.3).
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6.2.11 Schiefe des Profils RSk

RSk ist der Quotient aus dem Mittelwert der dritten Potenz der Profilabweichung (Yi) und der
dritten Potenz von Rqg innerhalb der Abtastlange.

1 1 Ir X
Rsk = Ry [l_r-[z (x)dx}

0

6.2.12 Dritter maximaler Gipfel-Tal-Hohenwert R3z

R3z ist der Mittelwert der Summe aus der Hohe des dritten Profilgipfels und der Tiefe des
dritten Profiltals jeder Abtastlange lUber die Auswerteldnge.

WL AT T T
TP

l

(n

A

!

6.2.13 Rmax

Entspricht dem Rt Parameter (6.2.4).

6.2.14 Anzahl von Spitzen Rpc

Die Anzahl der Rauheitsspitzen pro Langeneinheit, die eine festgelegte Schnitthdhe
Uberschreiten.

43



Rpc - Peak Count

Hohe

Schnitthdhe =
Lo LM "N\ 10 % von Rz

5
7

_______________________ - Rpc =12/100 %/mm

Zahlung der Rauheitsspitzen

6.2.15 Materialanteilskurve des Profils Rmr

Die Anderung des Materialanteils in Abhingigkeit von der horizontalen Position und die
Beziehung zwischen den Kurven.

6.2.16 Materiallangenverhaltnis Rmr(c)

Prozentuale Anteil der Messlange, die aus Material besteht, wenn man das Rauheitsprofil bei
einer bestimmten Schnitthéhe c ,abschneidet”.

e

In 0 20 40 60 80 100 Rmr(c), %

6.3 Empfohlene Abtastldngen

Ra (um) Rz (um) Abtaststrecke Ac(mm)

>5~10 >20~40 )5
>2.5~5 >10~20 '
>1.25~25 >6.3~10
>0.63~1.25 >3.2~6.3 0.8
>0.32~0.63 >1.6~3.2
>0.25~0.32 >1.25~1.6

0.25
>0.20~0.25 >1.0~1.25
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>0.16~0.20 >0.8~1.0
>0.125~0.16 >0.63~0.8
>0.1~0.125 >0.5~0.63
>0.08~0.1 >0.4~0.5
>0.063~0.08 >0.32~0.4
>0.05~0.063 >0.25~0.32
>0.04~0.05 >0.2~0.25
>0.032~0.04 >0.16~0.2
>0.025~0.032 >0.125~0.16
>0.02~0.025 >0.1~0.125
7 Normen

Das Rauheitsmessgerat SRTPro Plus entspricht nationalen (DIN) und internationalen (ISO,

ASTM) Normen und besitzt das CE-Zeichen.

e |SO 4287

e ANSIB46.1
e DIN 4768
e JISB601

8 Umweltschutz und Entsorgung

Fihren Sie das Gerat im Interesse des Umweltschutzes einer fachgerechten
E Entsorgung zu. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmdiill, sondern geben Sie es
BN an einer Sammelstelle fir Elektroschrott ab oder schicken Sie zuriick an lhren
Lieferanten.

Entfernen Sie vorher die Batterie und entsorgen Sie diese ordnungsgemaR an einem
Sammelbehalter fiir Batterien.

Auch die Verpackungsmaterialien sind Rohstoffe! Fiihren Sie diese deshalb dem
Rohstoffkreislauf zu.
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