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Zestaw 922 000 021 do AXIS500

Pomiar geometrii w naczepach i przyczepach
pojazdéw uzytkowych

Zestaw rozbudowujacy w potaczeniu z wersja podstawowa urzadzenia AXIS500 umozliwia szybki i
nieskomplikowany pomiar geometrii w naczepach i przyczepach pojazdéw uzytkowych.

Ten zestaw stuzy do pomiaréw zbieznosci catkowitej, potowkowej, kata pochylenia kot i
stwierdzenia przesuniecia bocznego jak rowniez nieprostopadtosci osi.

Niniejszy produkt stworzony zostat dla uzytkownikéw ze znajomoscig techniczna w zakresie
pomiaréw zawieszenia pojazdéw samochodowych i zapoznanych/ przeszkolonych z obstuga
urzadzenia podstawowego AXIS500.

Ponizej opisane czynnosci zaktadaja, ze obstugujacy posiadaja instrukcje urzadzenia AXIS500 i ze
tym urzadzeniem potrafia sie bezbtednie postugiwac.

Prosimy o zwrécenie szczegolnej uwagi na opis w instrukcji obstugi AXIS500 punkt 1 Ogélne zasady
ezpieczenstwa.

i Pomiar geometrii naczep i przyczep jest mozliwy tylko w potaczeniu z wersja podstawowa

urzadzenia AXIS500.
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(F)
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D
E
Rys. 1

Zawartos¢ zestawu:
A) 1 x uchwyt do sworznia krélewskiego dla 2 Art. Nr. 913 052 041
B) 1 x bolec do ucha dyszla przyczepy Art. Nr. 913 024 001
0) 2 x skale Art. Nr. 913 014 017
D) 1 x tacznik Art. Nr. 913 014 014
E) 6 x stopka magnetyczna 265 mm Art. Nr. 913 029 015 / 6 sztuka
* Opcjonalnie:
F*) 1 x uchwyt do sworznia krélewskiego dla 3,5 Art. Nr. 913 052 042

Zmiany techniczne mozliwe
Wersja 7.1
Rysunki i fotografie HAWEKA GmbH / 30938 Burgwedel

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Przygotowanie do pomiaréw naczep

W celu zamocowania gtowic pomiarowych, w I
zaleznosci od rodzaju felg, nalezy dobraé
odpowiednie stopki magnetyczne i zamocowac

je na gwiezdzie 3- ramiennej gtowicy
pomiarowej.

e Odkrecic¢ Sruby magnesow i zamieni¢ stopki
magnetyczne 100 mm na dtuzsze: 265 mm lub
315 mm (Standard AXIS500).(Rys. 2)
e Zamocowac gtowice pomiarowe na kotach tej Rys.. 2

samej osi naczepy.
Patrz instrukcja obstugi AXIS500, punkt 5.1, strona 18

Pomiar kata pochylenia kota

« Inclinometr zamocowac na osi gtowicy
pomiarowej i przykreci¢ nakretkami
motylkowymi. (Rys. 3)

» Klawiszem ON/ OFF wtaczy¢ inclinometr
(Rys. 4)

Po ukazaniu sie wersji oprogramowania na

wyswietlaczu nastepuje wskazanie aktualnego

kata pochylenia kota jako wartos¢ absolutna.

(Rys. 5) Rys. 3

o Odczytac wartos¢ z wyswietlacza i wpisa¢ do
druku pomiarowego ON/ OFF

Pozytywny kat = na wyswietlaczu + (Plus).
Negatywny kat = na wyswietlaczu - (Minus)

Pomiary nalezy dokona¢ na kazdym kole wszystkich osi.

Rys. 4

- Pomiarow nalezy dokonac po obu stronach

1 pojazdu.

Rys. 5

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Zamocowanie skal

e Wtozyc skale w tacznik uchwytu i skreci¢ srubami.

Adapter sworznia krélewskiego zamocowany jest w
srodku uchwytu. (Rys. 6)

e Zamocowac adapter na sworzniu krolewskim,
ustawic skale prostopadle do pojazdu i skrecic
sruba. (Rys. 7)

Ustawienie skal zbieznosci

e Ustawienia skal i pomiar zbieznosci nalezy dokona¢ w
taki sam sposéb jak w instrukcji AXIS500, od punktu
5.3.

Uwaga: W celu odczytania wartosci zbieznosci w mm,
nalezy zastosowac nastepujacy wzor

) Odlegtosc skali przed
Srednica felgi ¢10 mierzong osia i odlegtosc

2 - skali za mierzona osig

¢ W tym samym miejscu ustawic obie skale po obu
stronach na wartos¢ »0«.
W tym momencie obie skale maja taka sama dtugosc.

e Jedng ze skala przeniesc¢ na kreski za mierzong osia.
(Rys. 8)

¢ Obie skale ustawic na kreskach prostopadle do osi
pojazdu

« Lewy laser obroécic¢ do tytu i catg tylng skale przesunaé
na wartos¢ ZERO.

Wartos¢ tyt lewy =0
Wartosc przod lewy =0
Wartosc przdd prawy =0

Rys. 6

Rys. 7

Rys. 8

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Pomiar zbieznosci catkowitej

Odczyt zbieznosci catkowitej
» Prawy laser skierowac na tylna skale zbieznosci.

o Odczytac wynik:

1 dtuga kreska na skali 1,00 mm
1/2 kreski na skali 0.50 mm
1/4 kreski na skali 0.25 mm

Punkt kasera wskazuje na zero = zbiezno$¢ wynosi zero
Punkt lasera wskazuje od zera do wewnatrz = rozbieznosc¢
Punkt lasera wskazuje od zera na zewnatrz = zbieznos¢

» Jezeli warto$¢ zbieznosci odpowiada wartosci podanej
przez producenta:

» Whpisac wartos¢ do druku pomiarowego
Przyktad:

Punkt lasera wskazuje na tylnej skali po prawej
stronie na 5 dtugich kresek na zewnatrz, tzn.
mierzona o$ posiada 5 mm zbieznosci (Rys. 9)

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ z kazda osia.

Przesuniecie boczne osi - pomiar do ramy

e Zamocowac gtowice pomiarowe na mierzonej osi, po
obu stronach pojazdu.

e Jedna skale magnetyczng zamocowac na ramie pojazdu
na jednej stronie w poblizu kota.

Wtaczy¢ laser.

/&\ Przed wtaczeniem zwréci¢ uwage na
kierunek swiecenia lasera!

e Skierowac punkt lasera na skale i ustawi¢ ja na zero.

e Ta sama skale magnetyczng zamocowac w tej samej
pozycji po drugiej stronie pojazdu i skierowac na nig
promien lasera. Potowa odczytanej wartosci jest
wartoscia przesuniecia bocznego w mm.

Przyktad:

Po lewej stronie:

Wartos¢ na skali magnetycznej = 0

Po prawej stronie:

Wartosc na skali magnetycznej = 1dtuga kreska na
zewnatrz.

Tzn. Przesuniecie boczne do ramy = 5 mm na prawo.

Rys. 9

Rys. 10

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Nieprostopadfosc¢ osi do osi wzdtuznej pojazdu

e Obydwa lasery skierowac na skale zamontowane
na sworzniu krélewskim.

Przed wtaczeniem zwroéci¢ uwage na
kierunek swiecenia lasera!

e Odczytad wartosc na skali lewej i prawej i roznice
wartosci ze skal podzieli¢ na pot.

e Przy pomocy diagramu po zmierzeniu odlegtosci
osi do skali stwierdzi¢ wartos¢ nieprostopadtosci.

e Powtorzy¢ pomiar ze wszystkimi osiami pojazdu
uwzgledniajac inne odlegtosci osi do skal.

Przyktad:

Laser na prawej skali wskazuje na 40

Laser na lewej skali wskazuje na 44

1/2 réznicy = 2.0

(Odlegtosc lasera do skali) np.: =6 m

(patrz tabela na stronie nr. 10,11)
Stwierdzona nieprostopadtosc dla tej osi = 11°

Rys. 11

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Przygotowanie do pomiarow przyczep

Gtowice pomiarowe nalezy ewentualnie, jak
przy pomiarach naczep, w zaleznosci od
rodzaju felg, przezbroi¢ na stopki
magnesowe 265 mm lub 315 mm.

Ustawienie osi skretnej dyszlem

Przed pomiarem nalezy sie upewnié, czy os skretna
przyczepy znajduje sie pod katem prostym do jej osi
wzdtuznej.

e Skontrolowac dyszel na ewentualne uszkodzenia.

e Gtowice pomiarowe zamontowac na kotach osi
skretnej.
Patrz instrukcja obstugi AXIS500 , punkt 5.1, strona 18

e Jedna skale magnetyczna zamontowac na ramie na
jednej stronie przyczepy. (Rys. 13)

o Wtaczyc laser.

A Przed wtaczeniem lasera zwroéci¢ uwage na
kierunek jego swiecenia!

e Skierowac laser na skale magnetyczna i ustawic ja na
zero.

e Powtdrzyc ta sama czynnos¢ z druga skala w tym
samym miejscu.

e Jedna ze skal przenies¢ na druga strone, zamontowac
na ramie w podobnym miejscu i skierowac na nig
promien lasera.

e Dyszlem tak ustawic o$ skretng przyczepy, zeby
promien lasera na obu skalach wskazywat taka
samg wartosc.

(Rys. 14)
e Zablokowac kota hamulcem.

e Zdjac skale magnetyczne z ramy przyczepy.

Rys. 12

Rys. 13

Rys. 14

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Pomiar kata pochylenia kot

+ Inclinometr zamocowac na osi pomiarowej

gtowicy i przykreci¢ srubami
motylkowymi.(Rys. 15)

» Klawiszem ON/ OFF wtaczy¢ inklinometr

(Rys. 16)

Po wyswietleniu wersji oprogramowania, po
chwili na displayu ukazuje sie wartos¢ kata
pochylenia kota jako wartos$¢ absolutna.

(Rys. 17)

ON/ OFF

o Odczytac wartosc z display i wpisac¢ do druku

pomiarowego.

Pozytywny kat = Na displayu ukazuje sie + (Plus).
Negatywny kat = Na displayu ukazuje sie - (Minus)

Powtdrzyc pomiary dla kazdej osi.

1 stronach pojazdu.

Montaz skal

® | Pomiarow nalezy dokonac po obu

e Wsunac¢ skale w tacznik adaptera sworznia krolewskiego

i skreci¢ srubami.

e Bolec ucha dyszla rozkrecié¢ i od dotu wsuna¢ do ucha

dyszla. (Rys. 19)

e 0Od goéry wtozyc do ucha dyszla srube mocujaca wraz z
ptytka dociskowa i mocno skrecic. (Rys. 20)

e Natozyc na bolec dyszla adapter sworznia krélewskiego
wraz ze skalami i zabezpieczyc, skrecajac mocno

sruba. (Rys. 21)

Rys. 20

Rys. 15
Rys. 17
Rys. 16
Rys. 18
Rys. 19
Rys. 21

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria
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Ustawienie skal zbieznosci

e Przy ustawianiu skal zbieznosci i procedurze pomiaru
nalezy postepowac doktadnie tak samo jak opisano w
instrukcji obstugi AXIS500 od punktu 5.3.

Uwaga: W celu odczytania wartosci zbieznosci w mm,
nalezy zastosowac nastepujacy wzor

) Odlegtosc skali przed
Srednica felgi ¢10 mierzong osig i odlegtosc

2 N skali za mierzona osig

e Obie skale zbieznosci potozy¢ na zaznaczone kreski
przed mierzong osig i ustawi¢ po obu stronach na
wartos¢ »0«. Obie skale posiadaja taka sama dtugosc.

¢ Jedna ze skal przenies¢ na zaznaczone kreski za
mierzong osia. (Rys. 22)

e Obie skale ustawic na kreskach prostopadle do osi
pojazdu

« Lewy laser obrécic¢ do tytu i catg tylng skale przesunaé
na wartos¢ ZERO.

Wartosc tyt lewy =0
Wartosc przod lewy =0
Wartosc przdd prawy =0

Pomiar zbieznosci catkowitej

Odczyt zbieznosci catkowitej
» Skierowac prawy laser na skale tylna.

o Odczytac wynik:

1 dtuga kreska na skali 1,00 mm
1/2 kreski na skali 0.50 mm
1/4 kreski na skali 0.25 mm

Punkt kasera wskazuje na zero = zbiezno$¢ wynosi zero
Punkt lasera wskazuje od zera do wewnatrz = rozbieznosc
Punkt lasera wskazuje od zera na zewnatrz = zbieznos¢

« Jezeli wartos¢ zbieznosci odpowiada wartosci podanej
przez producenta:

» Wpisa¢ wartosc¢ do druku pomiarowego
Przyktad:

Punkt lasera wskazuje na tylnej skali po prawej
stronie na 5 dtugich kresek na zewnatrz, tzn.
mierzona o$ posiada 5 mm zbieznosci (Rys. 23)

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ z kazda osia.

9

Rys. 22

Rys. 23
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Przesuniecie boczne osi- Pomiar do ramy

e Zamocowac gtowice pomiarowe na mierzonej osi, po
obu stronach pojazdu.

e Jedna skale magnetyczng zamocowac na ramie pojazdu
na jednej stronie w poblizu kota.

Wtaczyc¢ laser.
/&\ Przed wtaczeniem zwroci¢ uwage na
kierunek $wiecenia lasera!

e Skierowac laser na skale magnetyczna i ustawic ja na
wartosc¢ zero.

e Ta sama skale magnetyczna zamontowac na ramie na
stronie przeciwlegtej i skierowac na nig punkt lasera.
Potowa odczytanej wartosci jest wartoscig przesuniecia
bocznego mierzonej osi.

Przyktad:

Strona lewa:

Wartosc na skali = 0

Strona prawa.

Wartosc na skali = 1 dtuga kreska na zewnatrz.

Tzn. Przesuniecie boczne osi do ramy = 5 mm na prawo.

Nieprostopadfosc¢ osi do osi wzdtuznej pojazdu

e Skierowac oba lasery na skale zawieszone na
dyszlu przyczepy. (Rys. 25)

e Odczytac wynik ze skal i roznice podzieli¢ na pot.

e Przy pomocy diagramu i odlegtosci lasera do osi
stwierdzi¢ nieprostopadtosc osi.

e Powtorzyc¢ pomiar ze wszystkimi dalszymi osiami
przyczepy (Rys. 26).

Przyktad:

Laser na prawej skali wskazuje na 40

Laser na lewej skali wskazuje na 44

1/2 réznicy = 2.0

(Odlegtosc lasera do skali) np.: =6 m

(patrz tabela na stronie nr. 10,11)
Stwierdzona nieprostopadtos¢ dla tej osi = 11°

Rys. 24

Rys. 25

Rys. 26

10
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Dodatek

Diagram do stwierdzania nieprostopadtosci osi tylnych — (Dia.1)

(pomiar optyczny)

1m =40 1,6 m = 64"
4 / / 18m=72"
46| N / V. /
gt / vV
4> / / / L 2m=80
40' / / w4
38| / / ., 2.2 m = 88"
36' / // LA 5 4m=96
34 / . 4
32 AD AW Ak
4 8m= "
. NN A IAN| om0
26" / ,/ // / / ////1// / s ;f m =11286"
1 m =
24" ///// //; ///,/;/ 3,6 m = 144"
2 AL A AA N
20 / ////;// ﬁ/// ;/ ;; o i
18 // ///////I//é’/j - E e - /'4455:—:210%?
14 //// //? A g _ rf/‘/: sésm =240"
Sm=
12! / /,// ,/////4, 44/ f/c/ 1:// 7 m =280"
’ %77 c===2
L7 —
el | L 127 —
TV Z=
- m
1
| | | | | >
0,25 0,5 0,75 1,0 1,25 15 1,75 2,0 2,25
S = Nieprostopadtos¢ (w minutach katowych)
D = Potowa roznicy wartosci ze skal
R = Odlegtos¢ (w metrach)
12

Pomiar geometrii HAWEKA AXIS seria



Zestaw 922 000 021 do AXIS500

Diagram do stwierdzenia nieprostopadfosci osi tylnych — (Dia.2)
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