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T－Ｍｉｋｅ－Ｅ／Ｂ／Ｐ 

コロージョン（腐食）超音波肉厚計 

取扱説明書 

 
 

本取り説は、米国 Stresstel 社の許諾に依って弊社(有)アイ・エス・エルが翻訳したもので
す。直訳では無く、日本の NDI環境を考慮して訳してあります。Stresstel社の意図と異な
る部分もあると思います。翻訳に不備があるかも知れませんので、原文を必ず参照くださ

い。 
 
原本は REV F VERSION4 October 1998です。 
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クイック・レファランス・シート 
以下は本体の後面に貼ってある、シートの内容です。 
T-Mike-E用 
ゼロ点補正 
１．T-Mike-Eの上面のゼロ点補正ブロックに接触媒質を僅かに塗ります。 
２．探触子をゼロ点補正ブロックに当てます。 
３．T-Mike-Eが Prb0と表示します。 
校正 
１．ゼロ点補正を予め行います。 
２．音速校正用片に、接触媒質を少し塗ります。 
３．探触子をその上に当てます。 
厚さが既知の場合 

４． キーを押します。 

５．上↑下↓の矢印キーで、厚さを合わせます。 

６．もう一度 キーを押します。 

７．計測を開始します。 
音速が既知の場合 

４． キーを２回押します。 

５．上↑下↓の矢印キーで、音速値を合わせます。 

６．もう一度 キーを押します。 

７．計測を開始します。 
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クイック・レファランス・シート 
T-Mike-B用 
音速選択 

１． キーを押します。 
２．↑下↓の矢印キーで、材料を選択します。 

StL 鋼 
AL アルミ 
SStL SUS 
CASt 鋳鉄 
PLGS アクリル 
CUSｔ 顧客設定 

３． キー押します。音速値が数秒間表示し、肉厚測定モードになります。 
校正 
１．上面のゼロ点補正ブロックに接触媒質を僅かに塗ります。 
２．探触子をゼロ点補正ブロックに当てます。 
３．T-Mike-Bが Prb0と表示します。ゼロ点補正完了です。 
４．ノギスで材料の厚さを測ります。 
５．材料に接触媒質を少し塗ります。 
６．探触子をそこに当てます。 
７．厚さがノギスの値と同じか確認します。 
８．計測を開始します。 
 
T-Mike-P用 
校正に関しては T-Mike-B用と同じです。 
音速選択はありません。電源ＯＮで測定可能状態です。 
音速はＰＣ又はＴ－Ｍｉｋｅ－Ｅよりシリアルケーブルで設定します。 
 
通信ケーブルに関して 
以下の専用のケーブルをご使用ください。 

T-Mike-Eと T-Mike-P/B間の接続用    062-500-055 
T-Mikeシリーズと PC ｼﾘｱﾙﾎﾟｰﾄとの接続用   022-506-783 
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重要なお知らせ 
Stresstel社製の超音波肉厚計を使用するに当たって、以下を十分理解してください。 
間違った使い方をされると、障害を受けたり、最悪死亡する事もあります。 
2004年から出荷の T-Mike-Eは表示を 0.1mm、0.01mm、0.01インチ、0.001インチと 4
種に切替られます。 
 
一般的注意 
 
超音波非破壊検査に於、基本的に以下が必修です。 

 目的に合った機器の選定 
 試験に必要な十分な知識 
 操作に関する訓練 

 
本取扱説明は Stresstel社製の肉厚計に関する基本的な設定と取扱に関して記載しています。 
本取扱説明のみでは、実際の試験に不十分かもしれません。日本非破壊検査協会の試験要

領書などを参考にしてください。 
 
 
オペレータ教育 
オペレータの方は、認定された、超音波肉厚計の取扱講習コースを受けられる事が要求さ

れています。日本非破壊検査協会や民間団体によって、講習会が再開されています。ォペ

ーレータは以下の知識が必要です。 
 超音波の伝播原理 
 材料音速の効果 
 材料境界での音波の振舞 
 探触子ビームのカバー範囲 

 
試験（計測）の限界 
超音波に依る試験では、結果は超音波ビーム伝播の結果としてもたらされる。従って,オペ
レータは超音波による試験の限界を知る事が重要である。大きなものを測ろうとしても、

超音波が十分戻って来ないかもしれない。また、裏面が傾いている場合には超音波は、探

触子に戻らす、測定出来ない。 
 
以下に試験を行う上で、重要なファクターを記します。 
ゼロ点補正 
腐食肉厚計は探触子として、ニ探触子法、ディレー付探触子が使われています。ディレー
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部は工業用プラスティックで出来ており、温度によってその中を伝播する音波の時間が変

化します。これが測定の誤差になります。こまめにゼロ点補正して、温度変化による誤差

を避ける必要があります。更にこのディレーは試験を繰り返すと磨耗します。その磨耗も

ゼロ点補正で補正できます。 
音速校正 
超音波肉厚計による計測に於、音速 Vの分かっている材料の、伝播時間 Tから、厚さ Hが
計算されます。H=V×T です。音速が変わったら、その分誤差になります。音速が実際の
被試験材と異なると誤差になります。材料の音速は温度依存性があります。従って、被試

験材と同じ材料、同じ温度で音速校正をする必要があります。被試験材の種類が同じでも、

或いは同一物の場所によって音速が異なります。試験者はその状況を把握した上で、計測

してください。 
探触子の選択 
T-Mikeシリーズ用に探触子が幾つか準備されています。目的に適した探触子を選定する事
が重要です。特に高温被試験材の測定では、探触子の破損に繋がりますので注意が必要で

す。 
目的 品番 振動子径 周波数 
汎用 標準腐食検査用 063-200-003 1/4" 5MHz 
アルミなど減衰の少ない物用 063-200-002 1/4" 10MHz 
汎用（旧 SL ｼﾘｰｽﾞ互換） 063-200-018 1/4" 7.5MHz 
小径パイプ用 同上 1/4" 7.5MHz 
350℃までの高温用 063-200-022 1/4" 5MHz 
鋳物用、減衰の大きいもの 063-200-049 1/2” 1MHz 
鋳鉄用 063-200-006 1/4" 2.25MHz 
厚物用 063-200-008 1/4" 5MHz 
 
色と周波数 StressTel社の探触子は探触子のラベル又はﾘﾝｸﾞの色によって周波数が判る様
になっています。同じ形状の探触子を複数持っている場合、判別が容易です。 
黄色 １ＭＨｚ、 灰色 ２．２５ＭＨｚ、 青 ５ＭＨｚ、 黒 ７．５ＭＨｚ 
白 １０ＭＨｚ、 赤 高分解能 
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動作原理 
  
A. 超音波伝播 

T-Mike ｼﾘｰｽﾞは超音波探触子で送信した超音波の材料中の伝播時間から、厚さを計算し
ます。超音波の伝播状態を図示すると以下になります。 

 
探触子の送信用振動子が電気的に励振され、超音波が発生します。ディレー中を伝播し、

接触媒質で接触している被試験材に伝播します。裏面で跳ね返って来た超音波の一部が

ディレーを通って受信用振動子に伝わります。 
被試験材の中を V 状に伝播する経路の伝播時間ｔを測定します。被試験材の音速 V が
既知であれば 厚さ＝V×ｔ となります。 
 

B. ゼロ点補正 
上図で、超音波が送信振動子から出て、受信振動子で受信される間での時間全体 Tは電
気的に測定できます。ディレ－内を伝播する時間ｔ0が分からないと時間ｔが分かりま
せん。既知の伝播時間がハッキリしている材料を探触子に接触させ、補正します。T-Mike
の上面に金属ブロックが付いています。これは伝播時間が既知で、T-Mike 自身内部に
値が保存されています。 
測定時間が Tで、このブロックの時間が tbだと t0 ＝ T－tb で計算されます。この
値を使って、以降の測定は t = T－t0とします。音速 Vが既知であれば、厚さ Hは 
H= V×t = V×（ T－t0 ）です。 
なお、超音波が V状に伝播する為、厚さが薄い場合は、誤差が出ます。T-Mike内部で
補正しています。これを一般に V補正と呼びます。 

C. 音速の校正 
既知の音速の被試験材の場合はその値を T-Mikeに設定します。分からない場合は次の
2つの方法で行います。 
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一点校正 
 セロ点補正が完了している状態で、被試験材の一部で、厚さが計測できる部分を使い

ます。或いは、既知の厚さの音速が被試験材と同じ物を使います。 
 前述の様に時間ｔは（ T－t0 ）と計測できます。厚さが H0の部分を測ると 
  V0 = H0 ÷ｔ＝ H0 ÷（ T－t0 ） となり、計算できます。T-Mikeがこれをし
てくれます。 
 
二点校正 
 V パス補正は探触子の径や厳密には超音波の周波数減衰特定などの色々なファクタ
ーによって影響します。精度の良い測定をする場合は測定しようとしている厚さの最大

値と最小値が合うようにすると、測定精度が上がります。厚さ H1の伝播時間が t1、厚
さ H2の伝播時間が t2とすると 
 V0 =（H2 －H1）÷（ｔ2 －ｔ1） 
 to = t1－(V0÷H1) 又は to = t2－(V0÷H2) と表せます。 
２回の時間測定で、ゼロ点補正と音速校正が出来ます。 
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計測システム 外観 
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仕様  T-Mike-E/P/B 
測定範囲(材料や温度など諸条件で変わります。) 0.635～500mm(0.025～19.999 ｲﾝﾁ) 
分解能 0.01mm / 0.001 ｲﾝﾁ 
表示 ４1/2 digit LCD ﾊﾞｯｸﾗｲﾄ付 
被試験材表面温度（標準探触子にて） -18～150℃ 0～300華氏 
バッテリー 標準アルカリ電池(NiCd,NiHMも可) 
動作時間 300時間 (80時間ﾊﾞｯｸﾗｲﾄあり) 
重さ ３１２ｇ 
大きさ 幅×高×厚 ６４×１１４×３３ｍｍ 
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セットアップ・シーケンス 
ご購入後、最初に作業する場合は必ず以下のセットアップ・シーケンスを必ず行ってくだ

さい。以下は T-Mike-E を中心として述べます。T-Mike-P 及び T-Mike-B に関しては、以
下をお読みの上、それぞれの項を参照ください。 
A. 概要 

 CAL キーを押しながら、ON/OFF 電源キーを押して離すると、T-Mike は基本設定の
シーケンスに入ります。上↑下↓キーで選択し、CAL キーを押して次の設定に移りま
す。以下が連続して設定できます。なお、CAL キーを押しながら、ON/OFF 電源キー
を押している状態でソフトのリビジョンを表示します（例 Ｒ３．００）。 
１）バックライトの ON/OFF 
２）メトリック（ｍ系）とインペリアル（ｲﾝﾁ系）の単位選択 
３）キャリブレーションかロックかの指定 
 キャリブレーションの場合は 一点校正と二点校正の指定 
以下詳細です。 
 

B. バックライトの ON/OFF 
CALキーを押しながら、ON/OFF電源キーを押して離すると、LCCはＯｎ又はＯＦＦ
の表示になります。上↑下↓キーで切り替えが出来ます。Ｏｎでバックライトは点灯し

ます。ＯＦＦで消灯です。 
明るい所での作業では、ＯＦＦにしましょう。電池の持ちを長く出来ます。 
 

C. メトリック（ｍ系）とインペリアル（ｲﾝﾁ系） 
ＣＡＬキーを押します。ＭＭかＩＮの印が表示されます。ＭＭはメトリック系を示しま

す。厚さは 0.01mm単位、音速はｍ／ｓ単位となります。ＩＮはインペリアル系を示し
ます。厚さは 0.001インチ単位、音速はインチ／μｓ単位となります。切替たい場合は
上↑下↓キーを使います。 
2004 年以降に出荷の T-Mike-E は表示を 0.1mm、0.01mm、0.01 インチ、0.001 イン
チと 4種に上↑下↓キーで切替られます。 
 

D. キャリブレーション・ロック 
再びＣＡＬキーを押します。CAL又は LOCと表示されます。 
CALの場合は音速調整ができます。LOCの場合は音速は固定となります。 
一定の条件で試験を行う場合など、管理者が音速調整を好まない場合は、LOC を使用
しましょう。 
 

E. キャリブレーション方法 
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再びＣＡＬキーを押します。LOCを選んだ場合は、測定状態に入ります。CALを選ん
だ場合は、1Pt又は 2Ptの表示がでます。1Ptは一点校正、2Ptは二点校正の意味です。 
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通常のオペレーション 
ご購入後、最初に作業する場合は必ず前述のセットアップ・シーケンスを行ってください。 
A. 電源 ON／ＯＦＦ 

電源キーを押すと、Ｔ－Ｍｉｋｅの電源が入り、０の値を表示します。電源ＯＦ

Ｆする時もこのキーを押します。 
B. ゼロ点補正 
探触子をＴ－Ｍｉｋｅに接続し

てください。探触子内部にはディ

レー（遅延）材があります。振動

子から出た超音波はこのディレ

ーを伝わって、材料中に伝播しま

す。伝播時間は、この分大目にな

ります。この時間を差し引くのが

ゼロ点補正です。 
探触子に接触媒質を塗って、探触

子をＴ－Ｍｉｋｅの上面のゼロ

調用ブロックに当てます。当てる

と Prb0 の表示になります。
T-Mike がゼロ調用ブロックを認知し、ゼロ点補正を自動で行います。探触子をブロッ
クから離すと、補正は完了します。このブロックは 6.34mm厚さ相当ですが、他のブロ
ックで校正はできません。なお、この自動校正中は、音速は５９１８ｍ／Ｓに成ってい

ます。校正終了後、前の音速値に戻ります。 
C. 未知の音速材料の音速校正（測定） 
予めゼロ点補正をしておきます。 
測定しようとする材料の音速が分からない場合、まず適当な同じ材用のサンプルを使っ

て音速の校正をします。ノギス等で、サンプルの寸法を測ります。 

探触子をサンプルに接触媒質を付けて当てます。 CAL キーを押します。測定値が

ホールドされます。この値がノギス等で測った値と成るよう上↑下↓キーで変更します。 
CAL キーを再び押します。音速が表示されます。ここで音速を変更できますが、通常
は変更しません。単に音速の確認をします。サンプルに依っては中に巣や割れがあって、

短い距離を測っている可能性もあります。そう言った間違いの校正を排除します。もう

一度 CALキーを押し、測定モードに戻します。 
念の為に、サンプルにもう一度探触子を当てましょう。サンプルの寸法と同じ値が表示
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される筈です。 
 

D. 音速が分かっている材料の音速校正 

予めゼロ点補正をしておきます。探触子になにも付けない状態で CAL キーを押し

ます。瞬間 CALを表示し、ゼロの値が表示されます。もう一度 CALキーを押します。 
音速の表示が現れ、音速設定モードとなります。上↑下↓キーで音速を既知の値に変更

します。  
  
  
  
  
 

E. 厚さの測定 
試験（測定）を開始する前に、被試験材の表面の汚れ、塵、剥がれ易い錆びなどは、落

としておきましょう。ゼロ点補正と音速校正が成された確認しましょう。 
接触媒質を試験する場所全体に塗ります。探触子を確実に測定ﾎﾟｲﾝﾄに接触させます。 
接触状態が良いと、カップリング・インジケータが下図の右に様になります。接触状態

が悪いと、左のマークになります。探触子が何らかのエコーを検出すると、右の表示に

なります。探触子が材料に接触していなくても、接触媒質が多量に探触子面に付いてい

ると、接触媒質の表面からの反射が探触子に戻ってきて、インジケータは右の状態にな

りえます。 

 
カップリング・インジケータの横に？マークが表示される場合は、何かの異常です。探

触子の位置を変えたり、接触を再度確認ください。 
４分半の時間、探触子が何もエコーを検出しないと、電源が自動的に OFF します。そ
れまでのゼロ点補正や音速校正の値は、記憶されています。 
 

F. 計測単位 
計測単位は前述のイニシアルセットアップに依ります。 
 

G. ローバッテリ 
T－Mikeは電源電圧を常に監視しています。最低許容電圧以下にバッテリ電圧が下がる
と、数値表示がブリンキング（点滅）します。この状態になったら、成るべく早く電池
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を交換してください。更に電圧が下がると、T-Mikeは自動的に電源を OFFします。 
 

H. 二次電池の使用 
T-Mikeは標準は単三アルカリ電池です。二次電池の単三 NiCd電池又は単三 NiMH(水
素)電池も使用できます。 
電池交換は、下部蓋のネジをマイナス・ドライバーで反時計周りに緩め、蓋を開けます。

4本の電池を抜き、新しいアルカリ電池又は充電された、二次電池を電池の電極＋―の
方向を間違えない様に挿入してください。蓋を閉め、ネジをマイナス・ドライバーで時

計周りに〆ます。 
NiCd電池の場合、電池を取り出さずに、ｵﾌﾟｼｮﾝのﾁｬｰｼﾞｬｰをシリアルコネクターに繋い
で、充電できます。この場合は 14時間かかります。NiMHの場合は２０時間かかりま
す。 
電池交換したら、ゼロ点補正と音速校正を必ず行ってください。 
 
 

 
T-Mike-Programmmableの場合 
A. T-Mike-Pは前面に ONOFFの SWのみです。コンピュータ又は T-Mike-Eからデータ
を転送できます。コンピュータとの接続用のケーブルは付属しています。T-Mike-E と
接続する場合は、専用ケーブル・ｵﾌﾟｼｮﾝが準備されています。 
 

B. T-Mike-Eからのデータ転送 
T-Mike-Eは音速を設定しておいてください。T-Mike-Eと T-Mike-P電源は OFFの状
態にして、専用ケーブルを多ピン LEMO コネクタに繋ぎます。T-Mike-E を電源 ON
時にし、CAL キーを二度押して音速の表示の状態にしてください。T-Mike-P の電源
ON時にしてください。T-Mike-Pは CALを表示し、音速を T-Mike-Eから受けます。
T-Mike-Eを同じ音速である事を確認ください。 
 

C. IBMコンパチブルコンピュータからのデータ転送 
IBMコンパチブルコンピュータには予め転送ソフトをインストールする必要あります。
付属の英語版ソフトでも可能ですが、弊社ウエッブからダウンロードしたフリーソフト

の場合は、日本語表示の上、機能拡張されています。 
付属のケーブルを多ピン LEMO コネクタに繋ぎます。反対側の９ピン D-SUB コネク
タを PCのシリアル・ポートに繋ぎます。T-Mike-P電源はOFFの状態にしておきます。 
ソフトを起動し、シリアル・ポート・番号を設定します。計測単位を選びます。音速を

設定します。バックライトのＯＮ／ＯＦＦを選択します。送るのボタンを押します。 
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T-Mike-P電源をＯＮする様指示がでますので、ＯＮします。 

 

設定された、音速値、単位系、バックライトの ON/OFF の情報が T-Mike-P に送られ
ます。 

 
D. 専用ケーブル 
専用ケーブルは以下です。 
T-Mike-Eとの接続用  062-500-055 
PCとの接続用   022-506-783 
 

T-Mike-Basicの場合 
A. T-Mike-B は音速校正モードが無いだけで、大半が T-Mike-E を同じです。音速校正モ
ードが無い代わりに５種の音速が選べます。本 

B. 音速選択 

MATキーを押すと、音速を選択できます。予め以下が設定されています。 
表示 AL Aluminum アルミニューム ６３５０ｍ／Ｓ 
表示 StL Steel 鋼 ５９１８ｍ／Ｓ 
表示 SStL StainlessSteel  SUS ５６６５ｍ／Ｓ 
表示 CASt Castl 鋳物 ４５７２ｍ／Ｓ 
表示 PL65 Plexgrassl アクリル ２７４３ｍ／Ｓ 
表示 CUSt Customer 顧客設定 
 
 

C. PC及び T-Mike-Eからのデータ転送 
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転送方法は T-Mike-Pと同じです。T-Mike-Pの項目を参照ください。なお、この動作を
させると音速設定は LOC状態となります。 

D. セットアップ・シーケンス 
T-Mike-Eと以下を除いて同じです。 
１）CALキーの代わりにMATキーを使います。 
２）MAT キーを押しなら多電源 ON すると、セットアップシーケンスに入ります。こ
の時内部プログラムのリビジョンを表示します。 
３）バックライトの On又は OFFが表示されます。上↑下↓キーで変更できます。 
４）MAT キーを押すとメートル系かインペリアル系の単位設定ができます。MM 又は
INが表示されます。上↑下↓キーで変更できます。 
５）更に MAT キーを押すと、MAT 又は LOC が表示されます。LOC は音速設定を固
定するモードです。MAT は５種の内部設定音速を選べるモードです。上↑下↓キーで
変更できます。 
６）更に MAT キーを押すと、前項で LOC を選んだ場合は、上↑下↓キーで音速値を
変更できます。前項でMATを選んだ場合は、上↑下↓キーで５種の材料の内から音速
値を選べます。 

 
ヒント 
A. バックライト 
バックライトはエコーを検出した場合に点灯します。が、電池を余分に消費します。電

池を長持ちさせたい場合はバックライトを OFFしましょう。 
B. 表面の清掃 
探触子と被試験体の接触する表面は清掃しましょう。清掃すると接触媒質の使用量は少

なくて済みます。 
C. 計測の確実性 
同じ温度、形、材質、大きさのものの試験で、校正をしっかりした場合に最小の誤差に

なります。一般的に材料の音速は、同じ材質であっても差があります。温度依存性もあ

ります。例えば音速の差は 
アルミ±２％  鋳鉄±８％  鋼±０．５％  ナイロン±１０％ 
もあります。 

D. 高温材料の測定 
高温用探触子は短時間の測定で高温の表面での測定を可能とします。 
要領は以下です。 
１）接触媒質を探触子全面に付けます。２）被検査材に探触子を当て、測定します。３）

被検査材表面温度が３５０℃の場合５秒以上は被検査材に接触しないでください。 
温度が低ければ、低い程、長い時間接触できますが、最大１０秒を目処にしてください。 
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４）探触子を被検査材から離し、大気中で冷やします。 
 この際、水などで急冷却すると、故障の原因になります。 
５）肌で触れる温度に成ったら、次の測定をします。 
大気中での冷却は時間がかかります。探触子を数個準備し、取替作業が効率的です。 
なお、高温用接触媒質としてシリコン・オイル（通常 200℃程度まで使用可、種類で異なり
ますので、メーカーに問い合わせ、試してください。）の他以下が使用できます。 
290℃まで Hitempco 55g 118-300-010 
200～500℃ ZGM 100g 083-050-471 
なおストレステル製の探触子は 350℃まで使えるものが最高です。これ以上はクラウトクレ
ー社製の超高温用を使用ください。 
 
保守 
日常以下の要領で点検保守をしてください。 
A. 探触子とケーブル 
以下点検ください。 
＊ケーブルの裂、穴など。 
＊コネクターが T-Mikeにシッカリ接続できるか？ 
＊T-Mike に探触子を接続し、探触子になにも接触させない状態で、表示が固定されて
いるか？不安定に値が変わる場合は、探触子の送受信間に信号の漏れが発生しています。

探触子のセパレータの部分に金属片などが、クロスして付着している場合にも発生しま

す。 
B. オプションのニッケルカドウミウム(NiCd)電池 
完全に電圧が低下するまで、使ってから充電しましょう。使い切る前に、充電を開始す

ると（追加充電）、所謂 NiCd 電池のメモリー効果に依って実質容量が減ります。間違
って、追加充電した場合は、完全に放電させてから、充電します。放電器はラジコン模

型店などで販売されています。 
C. キーパット 
キーは使用頻度が高く、押したとき、凹んだまま、戻らない事が発生します。故障の大

半がキーの不良です。キーパッドは容易に交換できます。現場での Do It Yourselfも可
能です。スペアパーツとして御購入できます。 

D. LCD表示 
表示部は表面はガラスです。T-Mikeの部品の中で、一番物理的に壊れやすいものです。 
T-Mikeを落としたりすると、高い頻度で壊れます。LCDは技術者によって工場で修理
となります。壊さない様注意が必要です。また、汚れを落とすときに、溶媒や研磨材は

使わないでください。表面が柔らかいプラスティック膜で、これが修復できない事態に

なることがあります。メガネのクリーナセット等で軽く拭く程度としてください。また、
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ガラス保護の為に、接着強度の無い、透明粘着テープを貼る事も良い事です。汚れたら

張り替えられます。 
 
ご質問など 
 技術的ご質問、修理に関しては、ご購入先の販売店にお問い合わせください。 
また、以下にご質問を Emailください。 

 isl@kcnne.jp 
 
保証 
 （期間など米国 Stresstel社と異なります。） 
本取扱説明書に従い、一般の使用環境で、顧客への納品後１年間が保証期間です。その

間に起きた、故障は無償修理させて頂きます。なお、米国 Stresstel社出荷後２年以上経た
場合は、保証しません。 
 ケーブル、探触子、電池などの消耗品は補償外です。 
 なお、探触子に関しては、使用していない場合は１年補償です。使用した場合は使用後

９０日間以内に故障が起きた場合は、その状態を見させて頂いて、有償無償を判断します。

（米国工場で判断）この場合、外観上の打撲等な無い場合、原則無償です。 
 なお、探触子の使用方法は、常温被試験材に垂直に当てる方法で、横に滑らせる方法は

対象外です。温度が高い場合はその分寿命が短くなります。 
 具体的な修理は販売店にお尋ねください。国内では、一部の販売店及び(有)アイ・エス・
エルが修理体制を持っています。 
 なお、転売された場合、海外に輸出された場合、補償はされません。 
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二点校正 

T-Mike-Eは二点校正モードが可能です。二つの厚さの異なる試験片で校正します。薄い
ほうの試験片でゼロ点を調整し、厚い方の試験片で音速を校正します。 
CAL キーを押しながら、ON/OFF 電源キーを押してセットアップシーケンスで LOC を
解除し CALとし、二点校正２Pt 

 
としてください。 
このモードではゼロ調用ブロックによる自動ゼロ点構成機能は無効となります。 

 
校正したい場合、CALキーを押してください。 

 
が瞬時表示されます。 
探触子を薄い試験片に接触媒質を塗って接触させ、肉厚表示が正しい値になるよう上↑下

↓キーで調整します。正しい値になったら再び CALキーを押してください。 
次に探触子を厚い試験片に接触媒質を塗って接触させ、肉厚表示が正しい値になるよう上

↑下↓キーで調整します。正しい値になったら再び CALキーを押してください。 
音速を表示します。もし、音速を調整したい場合は↑下↓キーで調整できます。が、この

作業は推奨できません。 
もう一度 CALキーを押し、肉厚測定モードにします。 
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付録 A 
主要材料の音速表. 
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付録 B 安全証明 
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