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1 Ogoélne instrukcje bezpieczenstwa

1.10bowigzek zachowania starannosci przez eksploatatora

Prawo Pracy

§§

Przepisy BHP
wydane

przez

organizacje
branzowe

Instrukcja
eksploatacji

System pomiaru osi AXIS50LM zostat skonstruowany

i zbudowany przy uwzglednieniu starannego zestawienia
obowigzujgcych norm zharmonizowanych. Odpowiada on
wiec stanowi techniki i charakteryzuje sie najwyzszg
klasg bezpieczenstwa podczas pracy.

Zmiany konstrukcji systemu pomiaru osi moga
zosta¢ dokonane wylacznie za pisemng zgoda
producenta!

Bezpieczenstwo urzgdzenia w praktyce eksploatacyjnej
moze by¢ zapewnione tylko, jesli podjete zostang
wszystkie niezbedne do tego srodki. Do obowigzku
dochowania nalezytej staranno$ci ze strony
eksploatatora nalezy zaplanowanie takich dziatan, jak
réwniez kontrola ich realizacji.

Uzytkownik maszyny powinien przede wszystkim
upewnic sie, zeby:

e urzadzenie byto uzywane wytgcznie zgodnie
Z przeznaczeniem

e urzadzenie znajdowato sie w nienagannym
i gotowym do dziatania stanie

e instrukcja eksploatacji byta czytelna i znajdowata sie
w poblizu miejsca eksploatacji urzgdzenia.

e jedynie urzgdzenie obstugiwali wytgcznie
wykwalifikowani i autoryzowani pracownicy

e pracownicy ci odbywajg regularne szkolenia
z zakresu bezpieczenstwa pracy zapoznali sie
z instrukcjg eksploatacji, a w szczegolnosci
z instrukcjami bezpieczenstwa

e wszystkie tabliczki ostrzegawcze umieszczone na
urzgdzeniu byty na swoim miejscu i byty zawsze
w czytelnym stanie.

AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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1.2 Objasnienie uzytych symboli

W niniejszej instrukcji eksploatacji podane zostang konkretne przepisy
bezpieczenstwa. W tym celu, uzyte zostang nastepujgce symbole

Symbol ten informuje, ze nalezy liczy¢ sie gtéwnie
z zagrozeniem dla urzadzenia i materiatu.

Py Symbol ten nie jest symbolem bezpieczenstwa, lecz
informacja stuzaca lepszemu zrozumieniu
1 realizowanych procesow.

Zatozone na gtowice pomiaru laserowego symbole zostaty zamontowane w taki
sposob, aby znajdowaty sie w bezposrednim sgsiedztwie w stosunku do
wychodzgcego promienia lasera.

Ostrzezenie przed promieniowaniem laserowym

Symbol ten informuje, ze nalezy liczy¢ sie gtéwnie
z zagrozeniem wobec ludzi.

(Zagrozenie dla zycia, zagrozenie uszkodzenia ciata)

Instrukcja z oznakowaniem klasy lasera.

SN 07011

AXIS50LM  Instrukcja obstugi S
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2 Podstawowe srodki bezpieczenstwa

System pomiaru osi AXIS50LM wolno jest uzytkowac
wytacznie osobom wyszkolonym i upowaznionym, ktére
zapoznaly sie z instrukcjg eksploatacji i sg w stanie
pracowac zgodnie z jej zatozeniami!

Przed kazdym uzyciem systemu do pomiaru osi nalezy
sprawdzi¢ urzgdzenie pod wzgledem widocznych
uszkodzen i zapewnié, aby system byt uzytkowany
wytacznie w prawidtowym stanie! Stwierdzone usterki
nalezy natychmiast zgtaszac¢ przetozonym!

Podczas pracy przy wszelkich laserach nalezy
przestrzegac pewnych instrukcji bezpieczenstwa:

Nigdy nie patrze¢ bezposrednio na wigzke!

Doktadnie okresli¢ drogi optyczne wigzki, uzywac
absorberéw promieniowania w , celu wychwycenia
btgdzgcych promieni lasera! Niebezpieczne odbicia sg
powodowane w szczegolnosci przez powierzchni
lustrzane lub polerowane.

Urzadzenie laserowe
KLASA 2 - Drogi optyczne promieniowania wybiera¢ w miare
TYP 1 mozliwosci ponizej lub powyzej wysokosci oczu
pracownikow!

Wigzka nie powinna przebiegac¢ przez strefe pracy oraz
przez drogi komunikacji pieszej lub kotowej. Jest
niezbedne dotozyc¢ staran, aby strefa dziatania lasera
byta wyraznie identyfikowalna i oznakowana
stosownymi ostrzezeniami.

Po zakonczeniu prac nalezy laser wytgczy¢!

Przepisy BHP
wydane Pozostate instrukcje bezpieczenstwa podczas obchodzenia
przez sie z urzadzeniami laserowymi znajdg Panstwo w przepisie
organizacje BHP DGUV, Przepis 11 nt. promieniowania laserowego
branzowe (dotychczas VGB 82).
® Uzytkownik zobowigzany jest prawnie i na wiasng
odpowiedzialnos¢ o zapewnienie przepisowej eksploatacji
1 I dotrzymywanie przepisow bezpieczenstwa.

6 AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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3 Transport instalacji do pomiaru osi

llustracja: AXIS50LM (#922 000 005)

llustracja: AXIS50LM (#922 000 014)

Dtugos¢ x szerokosé x

Masa transportowa:

wysokos¢ (kg / brutto)
(cm)
AXIS50LM 922 000 005 143 x 100 x 72 145
80 x 60 x 95 (paleta)
AXIS50LM 922 000 014 115 x 30 x 15 (karton) 115

3.1 Informacja o ogélnym obchodzeniem sie i 0 sposobie magazynowania

7y

W celu unikniecia uszkodzenia urzgdzenia podczas transportu
i wypadkdéw z udziatem ludzi, nalezy przestrzega¢ nastepujgcycr

zasad:

e Urzadzenia transportu poziomego do chwytania i mocowania
tadunku muszg odpowiadaé przepisom BHP i normom!

e Prace transportowe mogg wykonywac jedynie
wykwalifikowane i autoryzowane osoby.

e Podczas transportu nalezy unikac¢ silnych uderzen.

Generalnie, instalacje nalezy chronié¢ przed wilgocia.

Wymaog ten w szczegoélnosci odnosi sie do transportu

i magazynowania kompletnej szafy sterowniczej.

Nalezy mieC na uwadze to, aby miejsce magazynowania byto
suche i wolne od kurzu i pytow.

AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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4 Opis produktu

System pomiaru osi AXIS50LM

Nr art. 922 000 005
Nr art. 922 000 014

Zmiany techniczne zastrzezone.
Wersja 4.5 /2023
llustracje: HAWEKA GmbH / 30938 Burgwedel

Reprodukcja w jakiejkolwiek formie wzbroniona.
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4.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

e System pomiaru osi AXIS50LM zostat zaprojektowany w celu umozliwienia
przeprowadzenia pomiarOw 0si maszyn rolniczych.

e Stuzy ono wytgcznie do szybkiego pomiaru geometrii podwozi.

Dla osi przedniej i osi skretnych
Zbieznos¢ catkowita kot
Zbieznos¢ pojedynczego kota
Pochylenie kota*

Kat roéznicy skretu *

* (wymagany osprzet opcjonalny)

e System pomiaru osi AXIS50LM umozliwia pomiar w ,stanie jazdy”, zatem
podnoszenie pojazdu nie jest konieczne.

W razie uzytkowania systemu pomiaru osi AXIS50LM
niezgodnie z przeznaczeniem, nie gwarantuje sie bezpiecznej
eksploatacji urzgdzenia!

Odpowiedzialnosci za wszelkie szkody osobowe i materialne
wynikajgce z uzywania maszyny w sposob niezgodny z jej
przeznaczeniem nie ponosi producent, lecz wytgcznie
uzytkownik systemu pomiaru osi!

W przypadku lasera znajdujgcego sie w gtowicy pomiarowej,
mowa jest o urzgdzeniu laserowym klasy 2. Wigzka lasera

w przypadku krotkiego czasu napromieniania (do 0,25 s) nie jest
niebezpieczne dla wzroku. W razie przypadkowego,
krotkotrwatego zerkniecia na wigzke lasera, oko jest chronione
przez odruchowe mrugniecie powieki.

PROSIMY CELOWO NIGDY NIE PATRZEC NA WIAZKE LASERA!

Jesli wystepuje powdd do przypuszczenia, ze miato miejsce uszkodzenie wzroku przez
promien lasera, prosimy niezwtocznie skontaktowac sie z okulistg.

AXIS50LM  Instrukcja obstugi 9
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4.2 Konstrukcja glowicy pomiaru laserowego

Gtlowica pomiaru laserowego ze swymi najwazniejszymi zespotami:

(Numery artykutéw sa dla kazdej 1 sztuki)
Gwiazda 3-ramienna Pro Clamp
Artykut nr 912e008 265

/‘

Sruba gwiazdkowa M8 x 40
Artykut nr DU ST08040

Uchwyt magnetyczny 265 mm
Artykut nr 913 029 012

Kolumna pomiarowa
Artykut nr 913 005 015

Ziacze zatrzaskowe
Artykut nr 913 027 007

=
\—"

Kompletna obudowa lasera
Artykut nr 913 001 042

Obudowa lasera jest swobodnie obracajgca sie. Nalezy upewnic sig, ze
po zamontowaniu gtowic laserowych i przed wigczeniem lasera
diodowego otwor wyjsciowy wigzki laserowej skierowany jest w dét, na
posadzke.

Pod zadnym pozorem prosimy nie usuwaé¢ kolumny pomiarowej
z gwiazdy 3-ramiennegj!

Kolumna pomiarowa jest ze szczegdblng starannoscig zamontowana
I wypozycjonowana na gwiezdzie 3-ramiennej.

Jesli ze wzgledu na kgt pochylenia kofta wystepuje podejrzenie

0 mozliwosc¢ braku prostopadtosci kolumny pomiarowej wzgledem
gwiazdy 3-ramiennej, wtedy nalezy skontaktowaé
sie ze swym sprzedawcag!

I

Elektroniczny miernik kgta pochylenia (osprzet specjainy)
Konieczny do pomiaru kgta pochylenia kota

Elektroniczny miernik kgta pochylenia jest zamontowany na
kolumnie pomiarowej gtowicy laserowe;.

10 AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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4.3 Dane techniczne

Dokladnos¢ pomiarowa:

Zbieznos¢ < 0,5mm

Kat pochylenia kota* +/- 6 min.

Kat réznicy skretu* +/- 15 min.
Zakres pomiarowy:

w celu pomiaru zbieznosci +/- 28 mm
w celu pomiaru kata pochylenia osi* do 5 stopni

* (wymagany elektroniczny miernik kata pochylenia)

Nosnosc¢ ptyt obrotowych 6 ton /szt.

Laser:

Model LG650-7(80)

Napiecie wejsciowe 3 Volt (2 x bateria filigranowa typu AA 1,5 Volt)
Moc wigzki promieniowania Po 0,91 mW

Dlugosé fali 4 650 nm

Zasieg 20m

Klasa lasera 2 DIN EN 60825-1:1994-07

Elektroniczny miernik kata pochylenia: # 913 009 048 (osprzet opcjonalny)

Napiecie robocze 6 V (4 x bateria Mignon AA)
Pobor pradu w stanie pracy 10 mA (bez oswietlenia)

60 mA (z o$wietleniem)
Prad spoczynkowy (urzgadzenie <10 pA
wytgczone)
Czas pracy bez oswietlenia: 50-60 godz.
Wiasciwy zakres pomiarowy +/- 45° dla obu osi
Rozszerzony zakres pomiarowy +/- 90° dla obu osi
Doktadno$¢ dla wtasciwego zakresu 0 .. 10° +/-0°0%
pomiarowego 10 ... 45° +/-0°12
Rozdzielczosc¢ 0° ot
Zakres temperaturowy -5 do +50 °C (praca)

-20 do 65 °C (magazynowanie)
Odpornos¢ czujnika na udar 3.500 ¢

AXIS50LM  Instrukcja obstugi 11
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5 Wyposazenie

5.1 Lista czesci dla wersji podstawowej AXIS50LM

2 szt. Gtowice pomiaru laserowego
1 szt. Artykut nr 922 001 002

2 szt. Plyta obrotowa
Prawa / Lewa
1. szt. Artykut nr 913 011 000

“y

6 szt. Magnes specjalny do pomiaru osi tylnej (265 mm)

)| , 1. szt. Artykut nr 913 029 012

6 szt. Srubowe pokretto gwiazdkowe z podktadkg

090%9%
ad Ad A

1 szt. Artykut nr 913 027 006

12 AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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2 szt. Skale zbieznosci (min 3.110 — maks. 4.440) mm

1. szt. Artykut nr 913 051 030

2 szt. Skala magnetyczna

1. szt. Artykut nr 913 025 007

fi

1 szt. Tasma miernicza Artykut nr 900 008 041

1szt. CD Rom
(protokoty pomiarowe)

Artykut nr VID 922 003

Protokoty pomiarowe dostepne rowniez przez pobranie z:

https://www.haweka.com/dokumentenbibliothek/achsvermessung/axis50Im/protokolle

AXIS50LM  Instrukcja obstugi 13
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TYLKO AXIS50LM # 922 000 005 TYLKO AXIS50LM # 922 000 014
1 szt. Jezdny wozek urzgdzenia 1 szt. Jezdna szafka na urzgdzenie

Artykut nr 922 001 007 Artykut nr 913 026 000

2 szt. Skala na
posadzce 20°

1 szt. Artykut nr 913 018 000

5.2 Osprzet (opcjonalnie)

1 szt. Elektroniczny miernik kgta pochylenia z urzgdzeniem justujgcym

Miernik kata pochylenia
1 szt. Artykut nr 913 009 048

14 AXIS50LM  Instrukcja obstugi
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6 Pomiar osi przedniej

6.1 Prace przygotowawcze

e Pomiar przeprowadzi¢ na rownej, poziomej podfodze.

e Oczysci¢ felgi miedzy Srubami kota.

e Sprawdzi¢ cisnienie w oponach i skorygowaé
w razie potrzeby do prawidtowego.

Najazd pojazdem na plyty obrotowe

e Potozyc¢ ptyty obrotowe przed kotami przednimi.

e Ze wzgledu na szerokos¢ opony, sworznie
zabezpieczajgce na ptytach obrotowych nalezato
uprzednio zdjac.

e Najecha¢ pojazdem na ptyty obrotowe. Srodek kota
musi by¢ posrodku ptyty obrotowej.

Montaz gtowic pomiaru laserowego

e Uchwyty magnetyczne nalezy na gwiezdzie 3-

ramiennej ustawi¢ na wlasciwg srednice felgi jeszcze

przed montazem.
e Obroci¢ mimosrody tak, aby w petni stykaty sie na
Srednicy kotnierza felgi pomiedzy srubami kota.

e Osadzi¢ gtowice pomiarowe na obrzezu felgi. Dwa
magnesy powinny leze¢ nad srodkiem kota, a jeden
ponizej (llustracja 2).

Ustawianie skal magnetycznych

e Ustawi¢ wzrokowo kierownice jak do jazdy na wprost.

e Zamocowac pierwszg skale z prawej strony patrzac
w kierunku jazdy i to w miare mozliwos$ci na srodku
(w stosunku do kierunku wzdtuznego) na ptaskiej
powierzchni felgi kota tylnego.

o Wigczy¢ prawy laser.

Przed wtaczeniem nalezy wzigé pod
uwage otwor wylotowy wigzki laserowej!

e Obraca¢ prawym laserem nad posadzka, az plamka
wigzki laserowej bedzie widoczna na skali

magnetyczne;.

e Skale ustawi¢ tak, aby plamka wigzki laserowej
padata na warto$¢ »0« i umocowac $rubg motylkowa.

GCOGC

e Powtorzy¢ te samg procedure z drugg skalg, rowniez
po prawej stronie. Skale magnetyczne majg teraz te

samg dtugos$c¢ i nie nalezy ich zmieniaé!

e Jedng z obu skal zamocowa¢ po lewej stronie pojazdu zamocowac

mozliwie w tym samym miejscul.

Qﬂ%

§ HAWEKA

(Hustracja 3).
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Ustawianie skal magnetycznej (kontynuacja)
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e Wiaczyc¢ lewy laser. [' — q
Przed wiaczeniem nalezy wzigé pod
uwage otwor wylotowy wigzki
. laserowej!
e Obracac lewym laserem nad posadzka, az plamka
wigzki laserowej pokaze sie na skali.
T
N\ /] N
E_Rﬁ N\
HHH}HWNHH— N (\_/) -lHHHﬂfHﬂHHHHI—
6.2 ,Ustawianie jazdy na wprost” 4 mm Q; Q 0 mm
Wy

o Jesli plamka wigzki laserowej na lewej skali nie (llustracja 4)

znajduje sie w punkcie zero (llustracja 4), wtedy
nalezy obracac¢ kierownicg tak, az wyswietlana
warto$¢ skali zmniejszy sie o potowe. Lasery
wskazujg teraz po obu stronach te samg wartos¢.
(llustracja 5)

Przykiad: F —

Prezentacja po prawej stronie: 0

Prezentacja po lewej stronie: 4 kreski
podziatki do
wewnatrz

Obracac kierownicg, az obydwie plamki

wigzki laserowej wskazg 2 kreski podziatki

do wewnatrz.

(llustracja 5) \’7
— g

. . 1IN 71 —~

Teraz kota przednie sg wypozycjonowane - NG @
wzgledem osi tylnej jak do jazdy na wprost. —Il\/
2 mm %
N

(Nustracja 5)

44444

Ny

2 mm
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Pomiar osi przedniegj
6.3 Ustawianie skal zbieznosci

e Obie obudowy lasera nalezy libellg wypozycjonowaé
ten sposodb, aby otwor wylotu wigzki laserowej byt
skierowany prostopadle do posadzki.

e W celu okreslenia prostokgta pomiarowego nalezy
wyliczony rozstaw skal zbieznosci dwa razy
zaznaczy¢ na posadzce.

Uwaga: Aby moc odczytaé wartos¢ w mm na skali
zbieznosci, stosuje sie nastepujgcy wzoér
(llustracja 6):

Rozstaw skal przed
= przednig osig lub za _
przednig osig (llustracja 6)

Srednica felgi  *10
2

e Zaczynajgc od plamek wigzki laserowej, zmierzyc
za pomocg tasmy mierniczej obliczong diugos¢ do
przodu i do tytu. Zaznaczy¢ na posadzce punkty T
kreskami kredg (lub tasmag klejaca).

Przyktad:

(Srednica felgi 80 cm) 10 _ 800
2

=400cm =4m

W przyktadzie, oznaczenia sg rysowane na posadzce
4 metry przed i za plamkag wigzki laserowe;j.

Catkowita odlegto$¢ od plamek wigzek laserowych do 2
oznaczen za przednig osig i przed przednig osig musi
zawsze sumowac sie do $rednicy felgi razy 10
(llustracja 7)

Tzn. 1 dluga kreska podziatki na skali zbieznosci 2 1 mm.

Jesli nie jest to mozliwe, poniewaz wtym miejscu
przyktadowo znajduje sie jakas przeszkoda, to mozna
rowniez dokona¢ pomiaru od plamek wigzek
laserowych np. 3 m do przodu i 5 m do tytu. Dla tego .
przyktadu dlugos¢ catkowita musi zawsze wynosi¢ 8 m! (Hustracja 7)

(LKL
.
€«
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6.4 Ustawianie skal zbieznosci (kontynuacja)

Prosimy potozy¢ pierwszg skale zbieznosci na
oznakowaniu kredg rownolegle przed przednig osia.

Przesungc¢ skale zbieznosci tak, aby na obu skalach
wartos¢ zero zostata trafiona przez promien lasera.

Obréci¢ obudowe lasera tak, aby
wigzka lasera petzata po

posadzce.

Ustali¢ dlugos¢ skali zbieznosci za pomoca $ruby
motylkowej i powtérzy¢ te procedure z drugg skalg
zbieznosci - obie majg teraz takg samg dtugo$¢.
(llustracja 8).

Potozy¢ jedng skale zbieznosci na oznakowanie
kredg za przednig osia.

Obracic lewy laser do tytu i przesung¢ catg skale na
zero.

Wartosé tylna lewa =0
Wartos¢ przednialewa =0
Wartos¢ przednia prawa =0

6.5 Pomiar zbieznosci i ustawianie

Odczyt zbieznosci catkowitej
Skierowac prawy laser do tylu na skale zbiezno$ci.

Odczyt wyniku pomiaru:

1 dtuga kreska podziatki na skali A 1,00 mm
1 potéwkowa kreska podziatki na skali 2 0,50 mm
1 kwadrantowa kreska podziatki na skali 2 0,25 mm
Dla prawej tylnej skali:

Plamka wigzki laserowej pokazuje zero =

zbieznosc jest rowniez zerowa

Plamka wigzki laserowej pada na wewnatrz od zera =
rozbieznos¢ kot

Plamka wigzki laserowej pada na zewnatrz od zera =
zbieznos¢ kot

ST o
2 HAWEK A
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(Hustracja 8)
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Przyktad: o AL~ _\5
Plamka.wiazki Iaserowej za osig przednig z prawej strqny 0 v S
wskazuje na 8 dtugich kresek na zewnatrz, to znaczy, ze 7 N
0$ przednia ma 8 mm zbieznosci (llustracja 9) S
(Hustracja 9)
@
1 Ustawianie zbieznosci dopiero po pomiarze zbieznosci potowkowe;.
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Odczyt zbieznosci potéwkowej -

e Po zarejestrowaniu zbieznosci catkowite;j,
nauczana jest skala zbieznosci tylnej, czyli
wartosc zbieznosci catkowitej (w naszym
przyktadzie 8 mm) W tym celu skala zbieznosci
tylnej jest przesunieta w bok, tak aby obie
strony pokazywaty te samg wartosc.

Przykiad:

Po lewej stronie plamka wigzki laserowej pokazuje na tylnej
skali 4 kreski podziatki na zewnatrz.

Po prawej stronie plamka wigzki laserowej pokazuje na
tylnej skali 4 kreski podziatki na zewnatrz.

(llustracja 10)

e Teraz nalezy wycentrowac sitownik
synchronizacji uktadu kierowniczego poprzez
obrot kierownica.

Odlegtos¢ A = Odlegtos¢ B

e Po wypozycjonowaniu srodkowego ustawienia
kierownicy nalezy odczyta¢ wartosci zbieznosci - 4

I
[\\ \]

(Il

ustracja 10)

potéwkowej po jednej stronie pojazdu.
[

Przykiad:

Plamka wigzki laserowej z przodu po lewej pokazuje 4
dtugie kreski podziatki na zewnatrz.

Plamka wigzki laserowej z tytu po lewej pokazuje 0 A=B
Oznacza to, lewe koto przednie wykazuje - 4 mm L 4 4——>» [ |
rozbieznosé H / N j
Plamka wigzki laserowej z przodu po prawej pokazuje 4 2 -
dtugie kreski podziatki do wewnatrz.
Plamka wigzki laserowej z tytu po prawej pokazuje 8 dtugich
kresek na zewnatrz
Oznacza to, prawe koto przednie wykazuje + 12 mm
zbieznosé KA N
(llustracja 11) I—IS§: ~ :::
o & T M o—
N ]
(Nustracja 11)
AXIS50LM Instrukcja obsfugi 19



System pomiaru osi AXIS50LM

P

omiar osi przedniegj

Ustawianie zbieznosci

o Uwaga:

1 Podczas prac ustawczych przy drgzku

wprost” nie powinna zostac przestawiona!

kierowniczym, ustawienie kierownicy ,jazda na

S

2 HAWEK A

o

PRZYKEAD: Zadana warto$é zbieznos$ci powinna wynosié zero.

Zablokowac sitownik synchronizaciji.
Zluzowac lewy drgzek kierowniczy.

Obracac lewy drgzek kierowniczy tak dtugo, az
plamka wigzki laserowej na przedniej lewej
skali i na tylnej lewej skali bedzie pokazywata te
samg wartos¢ (w naszym przyktadzie: 2 dtugie
kreski podziatki na zewnatrz).

Poluzowac prawy drgzek kierowniczy.

Obracac prawy drgzek kierowniczy tak dtugo,
az plamka wigzki laserowej na przedniej prawej
skali i na tylnej prawej skali bedzie pokazywata
te samg wartos$¢ (w naszym przyktadzie: 2
dtugie kreski podziatki na zewnatrz).

Teraz zbieznos¢ catkowita wynosi zero.

Dokreci¢ ponownie drazki kierownicze.

W razie warto$ci zbieznoéci ,,0“ wartos¢
skali na przedzie i z tytlu jest zawsze taka
sama.

2

2 =—

T

A:
1 <= N
a v

Uwaga:

Po zakonczeniu prac, musi nastgpi¢ automatyczne
przywrocenie stanu ,jazdy na wprost".

S N i
% N

N @) D —
N ] N

N N

Ny

(Hustracja 12)
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6.6 Pomiar kata réznicy skretu

Do tego pomiaru wymagane jest
wyposazenie w skale podtogowe 20°

Ustawic kierownicg przednie kota w pozycji ,jazda
na wprost’. Oba lasery muszg wskazywac te
samg warto$¢ na skalach magnetycznych.

Obracaé obudowe lasera, az libella wskaze pion.

Umies$¢ na poditodze po stronie kota przedniego
skale podiogowg do ustawiania wychylenia
przednich két na 20° tak, aby plamka wigzki
laserowej wskazywata na znak zerowy na skali.
Znak zerowy jest punktem przeciecia linii 0° i linii
regulacyjnej ,linia centralna”.

Obracac¢ laser do przodu i do tytlu w zakresie skali
podfogowe;.

Ustawi¢ skale tak, aby przy przechylaniu lasera
plamka wigzki laserowej przebiegata wzdtuz linii
Srodkowej réwnolegle do kota. Zwraca¢ uwage na
libelle! Plamka wigzki laserowej musi byc
skierowana pionowo na linii zerowej (linii
centralnej) (llustracja 13).

Powtorzy¢ proces na drugim kole.

Obréci¢c lewe koto wlewo, az plamka wigzki
laserowej wskaze 20°. Zwraca¢ uwage na libelle

ST o
2 HAWEK A

(Hustracja 13)

na obudowie lasera: Gdy plamka wigzki laserowej 17°30°
wskazuje 20°, to wigzka ta musi by¢ ustawiona
pionowo.
Obracac¢ réwniez laser na prawym kole, az libella
ponownie wskaze pionowe ustawienie wigzki
lasera.
Odczyta¢ kat réznicy skretu prawego kota
i wpisa¢ go do arkusza pomiarowego.
20°
Powtdrzy¢ procedure pomiarowg dla lewego kota.
(Nustracja 14)
Przyktad:
Na lewym kole (koto tuku wewnetrznego) laser
wskazuje 20°. Na prawym kole (koto tuku
zewnetrznego) laser wskazuje 17°30’. Kat réznicy
skretu z prawej strony wynosi 2°30’.
AXIS50LM Instrukcja obstugi 21



System pomiaru osi AXIS50LM

Pomiar osi przedniej

6.7Kontrola bicia felgi

Jesli istnieje podejrzenie, ze felga jest
uszkodzona w wyniku wypadku, korozji lub
innych  czynnikbw zewnetrznych, to na
poczatku pomiaru nalezy przeprowadzic¢
kontrole bicia felgi.

Wigzka laserowa gtowicy pomiarowej musi
wskazywa¢ na feldze te samg wartos¢ na
skalach  zbieznosci Ilub  magnetycznych
w kazdej pozycji montazowe;j.

W celu sprawdzenia, gtowice pomiarowg
najpierw mocuje sie normalnie do felgi
(llustracja 15), a nastepnie obraca o 180°
(llustracja 16). Wigzka lasera musi wskazywac
na te samg wartos¢ skali podczas tej kontroli
bicia.

ST -»
2 HAWEK A

(Hustracja 16)
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7/ Konserwacja

7.1Serwisowanie i konserwacja

Prosimy mie¢ na wzgledzie to, ze gtowice kamer ze swym osprzetem sg elementami
mechaniki i optyki precyzyjnej.

Nalezy mie¢ na wzgledzie to, ze elementy te nalezy traktowac z najwyzszg starannoscig i o
nie dbac.

Powierzchnie dolegania w uchwytach magnetycznych nalezy zawsze
utrzymywac w stanie czystosci. Tylko tak mozna zagwarantowac
doleganie na petnej powierzchni , i solidne osadzenie na feldze.

Soczewka lasera jest zasadniczo bezobstugowa. W razie
zanieczyszczenia instalacji, jej komponenty mozna oczysci¢
suchg i miekkg szmatka.

Do czyszczenia nie stosowac rozpuszczalnikow i innych
ptynow.

7.2Wymiana baterii w obudowie lasera

Aby otworzy¢ komore baterii w obudowie lasera (llustracja 17) nalezy odkreci¢ czarng
ostone. (llustracja 18)

Typ baterii: Mignon Typ AA 1,5V

&
>

(Nustracja 17) (lustracja 18)

Zuzyte baterie nalezy wrzuci¢ do specjalnego pojemnika ktdrego zawartos¢
poddana zostanie recyclingowi.
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Uzytkowniczka lub uzytkownik majg prawo do samodzielnego usuwania tego
rodzaju zaktocen, ktore w ewidentny sposob wynikajg z btedow obstugi lub

serwisowanial

8.10pis i przyczyny bledow

Opis

Mozliwe przyczyny

Usuwanie btedéw

Zaraz po wigczeniu instalaciji,
wigzka laserowa stabnie.

Pojemnosc¢ obecnie
uzywanych baterii/
akumulatorow w gtowicy
laserowej jest juz
niedostateczna

Wytgczyc instalacje!
Wymienic¢ baterie

Gtowica pomiarowa nie jest
prawidiowo osadzony
w feldze

e Zanieczyszczona
powierzchnia felgi

e Zanieczyszczony uchwyt
magnetyczny

o Brak dolegania na catej
powierzchni magneséw
do felgi

Wytgczy¢ instalacje!

o Oczyscic powierzchnie

felgi
J Oczysci¢ powierzchnie
magnesow

° Ponownie

wypozycjonowac uchwyt
magnetyczny

Mozliwy brak powtarzalnosci
pomiaru

e Uszkodzone justowanie
gtowicy pomiarowej
e Btedne kalibrowanie

Konieczne justowanie gtowicy
pomiarowej. Prosimy

skontaktowac sie

z przedstawicielem
handlowym firmy HAWEKA
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9 Zatacznik

9.1Karta pomiarowa 0si

Spotka / Adres

Kod/Miejscowosc

Numer telefonu

Producent pojazdu: Model / Typ:

Numer VIN.: Stan licznika:

Nr Rejestracyjny: Cisnienie : (bar) p.L: p.-p-:
Wiasciciel pojazdu: t.L: t.p.:

Protokét pomiarowy

Zbieznos¢ cat.

przed
Zbieznosc e Zbieznosc¢
potowkowa potéwkowa
przed | | ! przed
. -
v
Pozycja
L. cylindra
Kat roznicy , Kat réznicy
skretu prze skretu
przed przed
po po

Mechanik: Data: N

HAWEKA GmbH
.. Kokenhorststrahe 4
Uwag1 : 30938 Burgwedel
Tel. +49 5139/8996-0
Fax: +49 5139/8996-222
www.haweka.com
info@haweka.com

AXIS50LM Instrukcja obstugi 25



System pomiaru osi AXIS50LM é(u';%

"(jj’ HAWEKAO

10 Deklaracja zgodnosci WE

HAWEKA GmbH
Kokenhorststr. 4
30938 Burgwedel
Niemcy

Producent:

oswiadcza, ze opisana ponizej instalacja: Instalacja do pomiaru osi AXIS50LM

spetnia wymagania bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia zawarte

w nastepujgcych dyrektywach WE: Dyrektywa EMC 89/336/WE

Zastosowane normy zharmonizowane:

EN 61000-4-2
Odpornos¢ na zaktécenia EN 61000-4-4

EN 61000-4-8
Bezpieczenstwo urzgdzen laserowych DIN EN 60825 — czes¢ 1

Zastosowane normy krajowe i specyfikacje techniczne:

Promieniowanie lasera DGUV 11

Dokumentacja techniczna VDI 4500 strona 1

Zmiany konstrukcyjne, ktére maja wptyw na parametry techniczne podane w niniejszej
instrukcji eksploatacji i na uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem powoduja
uniewaznienie niniejszej deklaracji zgodnosci!

Prezes Zarzadu

Dirk Warkotsch
Burgwedel, 2022-11-29 (]) M/
c € (podpis)

26 AXIS50LM Instrukcja obsfugi






2 HAWEKA

HAWEKA GmbH

Kokenhorststr. 4 « 30938 Burgwedel
+49 5139-8996- 0 +49 5139-8996-222
www.haweka.com < Info@haweka.com



