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Urzadzenie AXIS500

Sz »
X HAWEKA

1 Ogolne zasady BHP

1.1 Obowigzki uzytkownika

Urzadzenie AXIS500 zostato skonstruowane i zbudowane z
zachowaniemi przestrzeganiem obowigzujgcych prawnie
norm, odpowiada stanowi techniki i przepiséw BHP,
gwarantujgc uzytkownikowi pewne bezpieczenstwo podczas

§ § eksploataciji.

Zabrania si¢ dokonywania wszelkich zmian konstrukcyjnych
urzadzenia bez uzyskania pisemnej zgody producenta!

Do obowigzkow wiasciciela urzgdzenia nalezy zapoznanie i
kontrola przestrzegania przez obstugujgcych wtasciwego
obchodzenia sie z urzgdzeniem, a zwtaszcza zwrocenie
szczegoOlnejuwagi na:

BHP

e Uzywanie urzgdzenia zgodnie z jego przeznaczeniem

e Korzystanie z urzgdzenia jedynie w stanie sprawnym

technicznie
INSTRUCTA ° Et());gglie stanu i miejsca przechowywania instrukciji

OBSLUGI

e Dopuszczenie do pracy tylko przeszkolonegoi
wykwalifikowanego personelu

e Systematyczne szkolenieii przestrzeganie przepisow i
zalecen znajdujgcych sie w instrukcji obstugi

e Systematyczna kontrole i stan zachowania wszelkich
znajdujgcych sie naurzadzeniu znakow i nalepek

1.2 Opis symboli i nalepek

Symbole znajdujgce sie w instrukcji obstugi

Niebezpieczenstwo uszkodzenia urzadzenia lub danej
jego czesci

Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym.
Niebezpieczenstwo dla ludzi i urzadzenia.

AXIS500 Instrukcja obstugi
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p Informacja dla lepszego zrozumienia wykonywanej

1 czynnosci.

INFO
Symbole znajdujgce sie na gtowicach pomiarowych w poblizu soczewki lasera

Ostrzezenie przed promieniowaniem laserowym.
Niebezpieczenstwo dla ludzi.

Osobna informacja zawierajgca klase lasera.
LASERSTRAHLUNG . . . . . L.
ethiae il o bl Znajduje si¢ na gtowicy laserowej zawsze w poblizu
NACH EN 60825-1:1994 ostrzezenia przed promieniowaniem laserowym.
PsimW 3=650nm

1.3 Podstawowe zasady bezpieczenstwa

I Urzgdzenie AXIS500 moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez
przeszkolony personel, wczesniejzapoznany z instrukcjg
obstugi!

Przed kazdym rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, nalezy
sprawdzi¢ na widoczne uszkodzenia, ewentualnie zameldowaé
przetozonemu!

I Przy pracy z laserami, nalezy pamieta¢ o podstawowych
zasadach::

Nigdy nie patrze¢ bezposrednio w promien laseral

UWAGA LASER - Unika¢ pracy w poblizu lusteri elementow reflektujgcych!
KLASA 2 - Korytarze promieni prowadzi¢ w tych samych
TYP1 ptaszczyznach, powyzejlub ponizejwysokosci oczu!
S - Unikac¢ pracy z urzgdzeniami, zaktdcajgc prace innym, np.:
Safety kierowcom
norms - Po zakonczeniu pracy natychmiast wytgczy¢ gtowice
8 laserowe!

Przepisy BHP dotyczgce pracy z urzgdzeniami laserowymi:

Zabrania sie pracy z urzgdzeniem przy jednoczesnym
tadowaniu akumulatorow

Personel obstugujgcy ponosi odpowiedzialno$¢ za niezgodne z

° przeznaczeniem uzytkowanie urzgdzenia i niestosowanie sie
1 do przepiséw i zasad BHP podczas pracy z urzgdzeniem
INFO
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2 Transport

2.1 Wymiary i waga

Dlugosé x Szerokos¢ x Wysokos¢

120 cm x 80cm x 90 cm

Waga urzadzenia przed rozpakowaniem:

170 Kg

2.2 Przechowywanie i magazynowanie

Unikniemy uszkodzeniu urzgdzenia i wypadkowi podczas
transportu, jezeli:

e Urzadzenia transportowe bedg sprawne i dopuszczone do
ruchu!

e Prace transportowe bedg wykonywane przez wykwalifikowany
personel

e Podczas transportu unika¢ nagtych wstrzgsoéw i uderzen

P Nalezy chroni¢ urzgdzenie przed wodg podczas transportu.
4 l:‘ L. , . . .
Przechowywacd i magazynowac¢ w pomieszczeniach suchychi
wolnych od kurzu

AXIS500 Instrukcja obstugi S
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3 Opis produktu

Urzadzenie do pomiarow geometrii AXIS500
Art. Nr 922 000 050

Zmiany techniczne mozliwe

Wydanie 8.1
2023

llustracje: HAWEKA GmbH / 30938 Burgwedel

Reprodukcja w kazdej z form zabroniona
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Urzadzenie AXIS500
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3.1 Przeznaczenie

e Urzadzenie AXIS500 zostato stworzone do dokonywania pomiarow geometrii
pojazdéw samochodowych

e Stuzywytgcznie do szybkich pomiardw zbieznos$ci catkowitej, potéwkowej, katow
pochylenia kot, katow réznicy skretu két KRSK, katdow wyprzedzenia KWSW i
pochylenia KPSW sworzni zwrotnicy, pomiardw ustawienia osi tylnych i pozyciji
przektadni kierowniczej.

e Urzgdzenie AXIS500 pozwala na dokonywanie pomiarow w tzw. ,stanie jazdy*,
podnoszenie pojazdow lub jego két jest zbyteczne.

e Mozemy dokonywac szybkich i poprawnych pomiaréw na wszystkich typach
pojazdéw w zaleznosci od doboru koniecznego wyposazenia dodatkowego

Jezeli urzgdzenie AXIS500 nie jest stosowane do
powyzszego przeznaczenia, bezpieczenstwo pracy nie jest
gwarantowane

Za wszystkie szkody spowodowane pracg AXIS500
1 niezgodng z jego przeznaczeniem, odpowiedzialnosci nie
ponosi producentlecz uzytkownik urzgdzenia
INFO

Zabudowany w gtowicach pomiarowych laser, posiada klase 2.
Kroétkotrwate promieniowanie (do 0,25 s) nie jest niebezpieczne dla
oczu. Podczas przypadkowego, bezposredniego spojrzenia w
promien lasera, oko jest chronione przez tzw. Refleks zamkniecia
powieki.

. Nie nalezy celowo i bezposrednio patrzeé¢ w promien lasera!

W przypadku podejrzenia uszkodzenia oka, nalezy niezwtocznie udac sie do lekarza
okulisty.

AXIS500 Instrukcja obstugi 7



Urzadzenie AXIS500

S HAWEK A

3.2 Budowa laserowej glowicy pomiarowej
Najwazniejsze elementy gtowicy laserowe;:
(Numery artykutdw dotyczg 1 sztuki)

Gwiazda 3ramienna
Art. Nr.912e008 265

Gtowica mocujgcakpl.
Art. Nr.912e008 140

Nakretki gwiazdziste M8 x 40
Art. Nr. DU ST08040

Stopka magnetyczna 60 mm
Art. Nr.913 033011

Szybki
Art. Nr. 913 027 007

Gtowicalaserowakpl.
Art. Nr. 913 001 042

O$ pomiarowa
Art. Nr.913 005015

Obudowa lasera obraca si¢ wokot swojej osi. Nalezy zwrécié uwage,

zeby podczas montazu glowicy i przed wlaczeniem lasera, promien
lasera skierowany byt w dét.

Inclinometr, elektroniczny miernik katéw.

Konieczny do pomiarow kgtow pochylenia két,

katow wyprzedzenia i pochylenia sworznia zwrotnicy.
Elektroniczny miernik kgtow jest montowany na osi
gtowicy pomiarowe;j

8 AXIS500 Instrukcja obstugi
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W
3.3 Elektroniczny inklinometr

Elektroniczny miernik kgtow Inclinometr stuzy do pomiaréw wartosci kgtowych podczas pomiaréw
geometrycznych podwozia pojazdow.

Urzadzenie pozwala na pomiary kata pochylenia kota, kgtow wyprzedzenia i pochylenia sworznia
zwrotnicy.
W zaleznosci od ptaszczyzny przylegania, mogg by¢ mierzone katy poziome i pionowe.

Wyswietlane symbole:

LED Dioda

knntranlna

Podswietlany LC- Display

_ Wigcznik /Wytgcznik
Kat pochylenia kota

Podswietlanie
Disnlavu

Przetgcznik wyboru
mierzonych wartosci
katowych

Zadanie do pomiaru katéw pochylenia o
| wyprzedzenia sworznia zwrotnicy Wartosci katowe

.zamrozic*

Do pomiaréw na
nierébwnym podifozu

doét: kat pochylenia sworznia zwrotnicy
goéra: kat wyprzedzenia sworznia zwrotnicy

3.4 Opis klawiszy

Wigcz / Wytacz

Oswietlenie wys$wietlacza na 30 sekund

Zmiana trybu pomiaru na pomiar kata wyprzedzenia i pochylenia sworznia zwrotnicy.

Jezeli zmiana katdéw zostanie zauwazona, najpdzniej jednak po 10 sekundach, nastepuje
wyswietlenie wartosci kagta wyprzedzenia sworznia (goéra) i pochylenia sworznia zwrotnicy (doét).
Ponowne nacisniecie klawisza Modus powoduje powrét do pomiaru kata pochylenia kofa.

Poprzez nacisniecie tego klawisza nastepuje wyzerowanie wartosci pomiarowych np: na
nierbwnej powierzchni. Ten stan zostaje zasygnalizowany symbolem w prawym dolnym rogu.
Ponowne nacisniecie klawisza powoduje powrot do pomiaru wartosci absolutnej.

Poprzez nacisniecie tego klawisza nastepuje ,zamrozenie® zatrzymanie zmieniajgcych sie
wartosci. Ten stan zostaje zasygnalizowany symbolem w lewym dolnym rogu . Ponowne
nacisniecie klawisza powoduje powro6t do pomiaru zmieniajgcych sie wartosci.

AXIS500 Instrukcja obstugi 9
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3.5 Czynnosci przed eksploatacja

Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia, konieczne sg nastepujgce czynnosci:

Montaz rolek do woézka.

Sruby mocujgce M8 x 65 wsadzi¢ od géry (wewnatrz wozka) i skrecié nakretkami z
podktadkami.

3 x Sruby M8
3 x U- Podktadki M8

3 x Nakretki M8

¢

i\ Przy kazdym kole

4 x Sruby M8

L + 4 x U- Podktadki M8

o

N

. 4 x Nakretki M8

10 AXIS500 Instrukcja obstugi
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3.6 Dane techniczne

Doktadnosé pomiaréow:

Zbieznosc¢

Kat pochylenia kota

Kat wyprzedzenia sworznia
Kat pochylenia sworznia
Kat roznicy skretu
Przesuniecie boczne osi
Nieprostopadtos¢ osi

Zakres pomiaréw:
zbieznosé

kat pochylenia kota

kat pochylenia sworznia
kat wyprzedzenia sworznia

Wytrzymatosé ptyt obrotowych

Laser:

Model LG650-7(80)
Napiecie zasilania
Moc Po
Dtugoscfali 4
Zasieg
Klasalasera

Inclinometr:

Zasilanie
Pobér prgdu podczas pracy

Sz »
X HAWEKA

< 0,5mm

0 .. 10° +/-0°0%
10 ... 45° +/-0°12

+/- 15 min.
+/- 1 mm
+/- 5 min.

+/- 28 mm
do5°
do18°
dol2°

6t/ Szt

3 Volt (2 x Mignon Typ AA1,5 Volt)
0,91 mW

650 nm

20m

2 DIN EN 60825-1:1994-07

6 Volt (4 x Mignon Typ AA Baterie 1,5 Volt)
10 mA (bez oswietlenia), 60 mA (z oswietleniem)

Pobdr prgdu (urzgdzenie w spoczynku) < 10 A

Czas pracy zestawem baterii

Zakres pomiaru
Powiekszony zakres pomiaru
Doktadnos¢ w zakresie pomiaréw

Rozdzielczosc¢
Zakres temperatury
Wytrzymato$¢ sensora (Szok test)

bez oswietlenia: ok 50-60 godz.
z oswietleniem: ok 30 godz.

+/- 45° dla dwoch osi

+/- 90° dla dwdch osi

0.. 10° +/-0° 03’

10 ... 45° +/-0° 12

0° 071

-5 do +50 °C (praca) -20 do 65 °C (Magazynowanie)
3.500¢g
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4 Wyposazenie

4.1 Lista wyposazenia podstawowego AXIS500

2 Szt. Glowice laserowe
1 Szt. Art. Nr. 922 001 006

4 Szt. Ramiona mocujgce Lkw
1 Szt. Art. Nr. 912e008 303

‘. 4 3 r
€. : ¥
L

€.

1 Szt. Inclinometr
1 Szt. Art. Nr. 913 009 048

1 Szt. Art. Nr. 913 010 000

12 AXIS500 Instrukcja obstugi
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2 Szt. 20° Skale podtogowe
1 Szt. Art. Nr. 913 018 000

2 Szt. Ptyty obrotowe

prawa / lewa
1 Szt. Art. Nr. 913 011 050

6 Szt. Magnesy do pomiaréw osi tylnej (315 mm)

1Szt Art. Nr. 913 030 012

-
» )
.4.. —

6 Szt. Magnesy do pomiardw osi przedniej (60 mm) z Szybki

’\\
’\‘
s e

1 Szt. Art. Nr. 913 033 011

AXIS500 Instrukcja obstugi 13
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2 Szt. Skale zbieznosci (min 3.110 — max. 4.440) mm

1 Szt. Art. Nr. 913 051 030

2 Szt.  Skale magnetyczne

1 Szt. Art. Nr. 913 013 000

1 x Szafka przewozna - wozek Art. Nr. 913 052 009

2 szt. wieszaki do skal
Art. Nr 912e008 212 (1 szt.)

1 x Przymiar tasmowy
Art. Nr 900 008 041

14 AXIS500 Instrukcja obstugi
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4.2 Druk pomiarowy
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Druk pomiarowy
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Art Nr. VID 922 002

Protokoty pomiarowe sg réwniez dostepne do pobrania na stronie:

https://www.haweka.com/dokumentenbibliothek/achsvermessung/axis500/protokolle

X HAWEK A’
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4.3 Wyposazenie dodatkowe

Zestaw do podwaojnych osi skretnych Art. Nr 922 000 002

2 Szt. Obrotnice 2 Szt. Laserowe glowice pomiarowe z magnesami (60 mm)
i ramionami do sam. Ciezarowych

e
, ?f".‘ e - « » /. /
L T owny

ol - [

Zestaw do felg specjalnych (Trilex & Dayton)
6 Szt. Adaptery do kompensacji .~l
~

Art. Nr 922 000 004

Zestaw do pomiarOw naczep i przyczep
Skale z bolcem krélewskim i zaczepem do bolca krélewskiego & 6 magnesow (265 mm)

. B

e

Art. Nr. 922 000 021

Zestaw do pomiarow samochoddéw osobowych

12 Adapterow PKW, 2 pomiarowe osadzi¢ magnesami, 8 Teleskopowe ramiona chwytaka

Art. Nr 922 000 016
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5 Pomiar osi przedniej

5.1 Przygotowanie

Pomiar przeprowadzi¢ na rownej powierzchni.
Zdjac¢ kotpaki lub naktadki na nakretki.
Wyczyscic¢ obrecz kota pomiedzy nakretkami.
Sprawdzi¢ cisnienie w oponach ewentualnie
skorygowac .

Wjecha¢ pojazdem na ptyty obrotowe

Ptyty obrotowe potozy¢ srodkowo przed kotami.
Zabezpieczy¢ ptyty obrotowe przed przesuwaniem
sie bolcami .

Wijechaé pojazdem na ptyty obrotowe. Srodek kota
powinien znajdowac sie w okolicach srodka ptyty
obrotowe,;.

Zamocowanie glowic pomiarowych

Magnesy na gwiezdzie 3-ramiennejnalezy ustawic
na odpowiednig srednice. W tym celu zaleca sie
zamocowanie gtowic pomiarowych na statywach,
znajdujgcych sie nawbdzku. (Rys. 1).

Poprzez obracanie i przesuwanie mimosrodéw
magnesoéw, gtowice pomiarowe dopasowac do
Srednicy okregu nakretek kota.

Gtowice pomiarowe osadzi¢ magnesamina
kotnierzu obreczy. 2 magnesy powinny znajdowac
sie powyzej srodka kota, 1 ponizej (Rys. 2).

Ustawienie skal magnetycznych

Ustawi¢ kierownice do jazdy na wprost.

Pierwszg skale zamontowac¢ na ramie po prawe;j
stronie, mozliwie na jej srodku (patrzgc w kierunku
jazdy).

Wigczyc€ laser prawej gtowicy.

A Zwréci¢ uwage przed wilaczeniem na

. kierunek padania promienia lasera!
Obraca¢ obudowg lasera do momentu zauwazenia
punktu na skali.

UstawiC skale tak, aby punkt lasera wskazywat ,, O°
i zablokowac nakretka.

Te same kroki powtdérzy¢ z drugg skalg po tej samej
stronie ramy. Obie skale majg wiec takg samg
dtugoséi nie mogg by¢ wiecej przestawiane.!
Jedng ze skal zamontowacC po lewej stronie na
ramie, mozliwie w tym samym miejscu. Rys.3.

B HAWEK A

ent . 8y |
Boop 0z T
0 Qe
\J £ \)
5
(Rvs. 1) \

(Rvs. 2)

[TTTTIT CTTTY -
l[lIH l|”|l

.

(Rvs. 3)
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Pomiar osi przedniej

Ustawienie skal magnetycznych ( cigg dalszy)

e Wigczyc¢ lewy laser.

Zwréci¢ uwage przed wigczeniem na
kierunek padania promienia lasera!

e Obracac obudowg lewego lasera do zobaczenia
punktu na lewej skali.

5.2 Ustawienie do ,,jazda na wprost “

e Jezeli na lewej skali punkt lasera nie pokazuje na
,O%, obracac kierownicg do momentu uzyskania 2 mm 2mm
potowy wartosci. Na obu skalach lasery pokazujg
tg samg wartosc¢.

Przykiad:
Skalaprawa: 0
Skalalewa: 4 kreski nazewnatrz

Obracac kierownicg do uzyskania na obu
skalach 2 kresek na zewnatrz.
(Rys. 4)

(Rys. 4)

Teraz kota przednie stojg rwno w stosunku do
ramy w kierunku jazdy.

¢ Na obu skalach magnetycznych poluzowac
nakretkii ustawi¢ wartosc ,, O.

Powyzszaczynnos¢ jestbardzo wazna dla nastepnych pomiaréw.
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Urzadzenie AXIS500

Pomiar osi przednie]
5.3 Ustawienie skal zbieznosci

e Obie obudowy laseréw skierowaé pionowo w
doét w ten sposoéb, zeby na wbudowanej
poziomicy uzyskacidealny poziom.,

e W celu zdefiniowania czworokgta
pomiarowego nalezy wyliczong odlegtos¢
pomiedzy skalami zbieznosé¢i zaznaczyc¢ 2
razy na podtodze.

Uwaga: Chcagcodczyta¢ wartos¢ zbieznosci
w mm nalezy zastosowac
nastepujgcy wzor (Rys. 5):

Odlegtos¢ pomiedzy
Srednica felgi 10 skalami przed i za
2 - osig przednig

e Wychodzgc od punktow lasera na podtodze
nalezy zaznaczy¢ wyliczona wartos¢ przed i
za 0sig przednig przy pomocy przymiaru
tasmowego. Miejsca te nalezy zaznaczy¢
kreda lub tasma klejgca.

Przykiad:

(Srednlca fe|2g| 60 cm)olO _ 6(2)0 =300cm =3m

Jak w przyktadzie 3 metry przed i 3 m za
punktem lasera na podtodze zostaty zaznaczone
odlegtosci kredg lub tasmg klejgca.

Catkowita odlegtos¢ od punktéw lasera do znakéw
z tylu osi przedniej i do znakdéw przed osig
przednig musi wynosic¢ $rednicafelgi x 10 (Rys. 6)

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

Jezeli jest to niemozliwe, np. w tym miejscu
znajduje sie jaka$ przeszkoda, mozemy od
punktow lasera 2 metry przed i 4 metry za,
zaznaczy¢ potrzebne znaki. Odlegtos¢ od obu
znakow musi wynosi¢ 6 metrow. !

Sz »
% HAWEKA]

(Rys. 5)

Jel0

|
Srednica obreczy e 10

@el0

,_
I\
| /

(Rys. 6)
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o e ——
— |_—\
5.3 Ustawienie skal zbieznosci (ciag dalszy) A ———— iy
0

e Potozycjedng skale zbieznoscina
zaznaczonych znakach przed osig przednig.

e Rozsuwajgc lub zsuwajgc skale ustawi¢ na obu
tablicach skali wartosc¢ ,, O“.

Obudowg lasera obracaé¢ w ten a

sposob, zeby promien lasera |

wedrowal po podlodze I
o Skale skreci¢ nakretkg skrzydetkowg i

powtdrzy¢ czynnosci z druga skalg — obie
skale majg teraz tg samg dtugosc. (Rys. 7).

e Jedng ze skal potozy¢ na znaki z tytu osi przedniej

nie zmieniajgc jej dtugosci. > '
e Lewym laserem obrocié w kierunku skali tylnej 0

i ustawi¢ na, 0"

Tyt lewy =0

Przod lewy =0

Przod prawy =0

5.4 Pomiar zbieznosci i ustawienie

Odczyt zbieznosci
. Prgwy Ia’se':r skierowac natylng skale —1—1—1"”' - Illlll_, "”
zbieznosci.
e Odczyta¢ wynik:
1 dtugakreska naskali 2 1,00 mm
A

1/2 kreski na skali 0.50 mm )

1/4 kreski na skali A 0.25 mm {lrﬂE{Hﬂ A
Ly

Laser pokazuje na,,O“ = Zbieznos¢ zero 8l T

Laser pokazuje od ,0“ do wewnatrz =Rozbieznosc¢ T J
Laser pokazuje od ,O“ nazewnatrz =Zbieznos¢ ) "
e Jezeli zbieznos¢ odpowiada zalecanym wartoscia:
« Wopisaé wartos¢ do druku pomiarowego
« Sprawdzi¢, jazde nawprost” i ustawienie
kierownicy. Punkt5.2 (Ustawienie ,jazda na
wprost)
e Jezelizbieznos¢ nie odpowiada zalecanym 0L
wartoscig - ustawic¢ zbieznosc. i

Przyktad:

Laser pokazuje z tytu po prawej stronie na 7 (Rys. 8)
dtugich kresek na zewnatrz, tzn. o$ przednia
posiada 7 mm zbieznosci (Rys. 8)
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Urzadzenie AXIS500

Pomiar osi przedniegj

Ustawienie zbieznosci

Przyktad: Warto$¢ zbieznosci powinna wynosic ,,O".

e Poluzowac poprzeczny drgzek kierowniczy.

e Obraca¢ nimdo momentu, az punktlasera po
prawej stronie z tytu przedniej osi pokaze
potowe wczesniej stwierdzonej zbieznosci (w
naszym przyktadzie 3,5 kreski na zewnatrz) .
Teraz zbieznos¢ wynosi , O

Uwaga:

Po lewej stronie na przedniej skali zbieznosci
punktlasera nie moze ulec zmianie —
ewentualnie skorygowac (lewe przednie koto na
zero)

e Dlakontroli prawy laser skierowac¢ na
przednig skale. Wartos¢ na przedniej skali
musi by¢ taka sama jak natylnej (3,5 kreski
nazewnatrz). Zbieznos¢ catkowita wynosi
teraz ,0“ (Rys. 9).

e Skreci¢ poprzeczny drgzek kierowniczy.

e Skontrolowac jeszcze raz wartos¢ zbieznosci i
wpisac do druku pomiarowego

Sz »
i HAWEKA|

A

0 mm 3,5mm

| I
it -
0 mm : i 3,5mm

(Rys. 9)
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5.5 Kontrola ustawienia przektadni kierowniczej

e Sprawdzi¢ srodkowe ustawienie kierownicy
na przektadni kierownicze;.

e Jesliznaki przy przektadninie pokrywajg
sie (Rys.10), musimy obracac¢ podtuznym
drgzkiem kierowniczym, az obydwa znaki

sie pokryjg (Rys.11).

(Rys. 10)

Uwaga:

Punkty na skalach magnetycznych nie moga
ulec zmianie, ewentualnie skorygowac
kierownicg.

(Rys. 11)
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Pomiar osi przedniej

5.6 Pomiar kata pochylenia kota

e Kota przednie ustawi¢ kierownicg do
.~Jazda na wprost ( na skalach
magnetycznych po lewej i prawej stronie
taka sama wartos¢).

¢ Inclinometrzamontowac na osi pomiarowej
i zabezpieczy¢ nakretkami skrzydetkowymi.

e Wigczy¢ miernik klawiszem ON/OFF-.
Rys.13.

Po chwilina wyswietlaczu ukazuije sie tekst
powitalny z wersjg oprogramowania a
nastepnie wartos¢ kata pochylenia kota
jako warto$¢ absolutna. Rys.14

e Odczyta¢ warto$¢ na Display i wpisac do
druku pomiarowego

Pozytywny kat = Na Displayu + (Plus).
Negatywny kat = Na Displayu — (Minus).

Ten pomiar nalezy pozniej (po
wszystkich pomiarach z tym kotem)
powtorzy¢ po drugiejstronie pojazdu.

(Rys. 13)

(Rys. 14)
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5.7 Pomiar kata wyprzedzenia i pochylenia sworznia zwrotnicy

e Po pomiarze kata pochylenia kota
Inclinometr powinien pozosta¢ na gtowicy
pomiarowej.

e Urzadzenie jest wigczone i wskazuje ' -~

mierzong warto$¢ kata pochylenia kota. LED - - @®
o Kota przednie ustawione sg do , jazda na o

wprost®. -
° Przy pomiarze kata wyprz_edzenia.i 2
1 pochylenia sworznia zwrotnicy nalezy w1
kota pojazdu zablokowac¢ pedatem - \
INFo | hamulcalub blokadg hamulca. Bez tej === |} \Q
czynnosci pomiar  moze by¢ 4
przektamany. :

e Na Inklinometrze nacisng¢ klawisz Modus
przechodzac do pomiaru kata wyprzedzenia / '\\\%\:\\‘\\"M ~
pochylenia sworznia zwrotnicy. (Rys.. 15) (Rys. 15)

e Dioda LED na obudowie zaczyna mrugac.
Po zakonczeniu mrugania diody ukazuje sie
na displeyu polecenie do skretu o 20°
(pozytywna wartosé). (Rys. 15)

e RoOwnomiernie skreca¢ kotem do wewnatrz
pojazdu do momentu kiedy dioda LED
ponownie zacznie mrugac osiggajgc wartosc¢
20°

e Po krétkiej chwili dioda LED przestaje 20°
mrugac, co jest poleceniem do skrecania
kotem w przeciwng strone do momentu
ponownego mrugania diody LED. 20°

e Koto nalezy w tej pozycji przytrzymaé do
momentu kiedy dioda LED zaczyna Swiecic
ciggle. Procedura pomiaru zostata 2. pomiar
zakonczona. (Rys. 16)

(Rys. 16)
Dioda kontrolna LED:

LED — gasnie | Pomiar: Start / koniec

LED —mruga |Pozycja: osiggnieta/zmiana

LED - Swieci | Koniec procedury
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Urzadzenie AXIS500

Pomiar osi przedniejc.d.

Po poprawnym pomiarze na displeyu ukazujg sie po
chwili wartosci kata wyprzedzenia i pochylenia
sworznia zwrotnicy w stopniach i minutach katowych.
(Rys. 17)

e Odczytane wartosci wpisa¢é do  druku
pomiarowego.

Powtdrzy¢ pomiar na drugie stronie pojazdu.

5.8 Maksymalny kat skretu

e Po pomiarze kata wyprzedzeniaipochylenia
sworznia zwrotnicy, nalezy ponownie nacisngé
klawisz Modus, przechodzgc do pomiaru
maksymalnego kata skretu.

e Na Displeyu ukazuje sie kat skretu kotem

e Obracac kierownicg do oporu i odczytac
maksymalny kat skretu (Rys. 18)

S

N

HAWEKA}
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5.9 Kat réznicy skretu

e Ustawi¢ kota przednie do ,jazda na wprost*
Obydwa lasery wskazujg na skalach
magnetycznych takg samg wartosc.

e SkierowaC lasery na podtoge pionowo w
dot, postugujgc sie  zamontowang
poziomica.

e Obie skale podtogowe 20° potozyé obok
kot przednich w ten sposoéb, zeby punkt
lasera swiecit na punkt sSrodkowy.

Punkt srodkowy jest przecieciem linii 0° i linii
kalibracyjnej ,Center-Line”.

e Laserem obraca¢ po skali podtogowej do
przodu i do tytu.

e Ustawi¢ tak skale podtogowg, zeby punkt
lasera przebiegat po linii rbwnolegtejdo kota
| przy pomocy poziomicy Swiecit pionowo w (Rys. 19)
dot na punkt srodkowy na linii Srodkowej (Rys.
19).

e Powtdrzy¢ czynnosci ustawienia skali przy
drugim kole.

e Obracac¢ lewym kotem w lewo do momentu
osiggniecia przez punktlasera wartosci 20°.
Zwroci¢ uwage na poziomice: kiedy punkt
lasera wskazuje na 20°, laser powinien byc¢
ustawiony idealnie pionowo w doét.

17°30'

e Przy prawym kole laser skierowac réwniez
idealnie pionowo w dot.

e Odczytac kat roznicy skretu prawego kota i
wpisac warto$¢ do druku pomiarowego.
20°

e Powtdrzy¢ pomiar dla lewego kota.

(Rys. 20)
Przykiad:
Przy lewym kole (wewnetrznym) laser wskazuje
na 20°. Przy prawym kole (zewnatrzynym) laser
wskazuje na 17°30’. Kat roznicy skretu prawego
kota wynosi 2°30’.
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Pomiar osi przedniej

5.10 Kontrola nieréownosci obreczy kota

Jezeli istnieje obawa, Zze obrecz kota
poprzez wypadek, korozje Iub inne
zewnetrzne czynniki zostata uszkodzona,
nalezy przed przystgpieniem do pomiaréow
przeprowadzi¢ kontrole nierownosci obreczy
kota.

Promien lasera gtowicy pomiarowej musi w
kazdej jej pozycji na obreczy wskazywac ten
sam wynik (warto$¢) na skali zbieznosci lub
naskali magnetyczne,;.

W tym celu nalezy gtowice pomiarowg
zamontowac¢ normalnie na obreczy (Rys.
21), a nastepnie obréci¢ o 180° (Rys. 22) na
obreczy. Podczas tej kontroli przetozenia
promien lasera powinien wskazywac takag
sama wartosc na skali.

Do pomiaréw pojazdow z uszkodzonymi
obreczami jak rowniez z obreczami typu
Trilex, nalezy uzy¢ adapterow do
kompensaciji, ktére nalezg do wyposazenia
dodatkowego urzgdzenia AXIS500.

B HAWEK A

(Rys. 21)

(Rys. 22)
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6 Pomiar osi tylnej

Os przednia zostata pomierzonai ustawiona.

Gtowice pomiarowe nalezy przezbroi¢ na dtugie
magnesy ( 300 mm), postugujgc sie statywem
znajdujgcym sie przy wozku.

Uwaga:
Obrecze i magnesy muszg by¢ czyste.

6.1 Pomiar katéw pochylenia kot

Mocowanie gtowic pomiarowych i postugiwanie
sie elektronicznym miernikiem katéw zostato
opisane w punkcie 5.6.

Patrz strona 23

0

Sy ®
S HAWEK AT

itk

' k-

6.2 Zbieznos¢ catkowita osi tylnej

Ustawienie skal zbieznosci i pomiar zbieznosci
nalezy przeprowadzi¢ tak samo, jak zostato to
opisane w punkcie 5.2.

Patrz strona 19 - 20.

Zwréci¢ uwage przed wigczeniem
na kierunek padania promienia
, lasera!

Os tylna posiada 1 mm zbieznosci (Rys.23)

Przykiad: 0 1
Punktlasera po prawej stronie z tytu osi tylnej % I [ m
pokazuje na1. Dtugg kreske na zewnatrz, tzn. | |

(Rys. 23)
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Pomiar osi tylnej

6.3 Pomiar przesunigcia osi do ramy

e Zamocowac gtowice pomiarowe na kotach po
obu stronach osi tylnej.

e Zamocowac jedng skale magnetyczng na
ramie pojazdu, powyzej kota.

e Skierowac punktlasera na skale i ustawicja
na,O"

e Tg samg skale zamocowac¢ w tym samym
miejscu po drugiejstronie ramy, kierujgc na
nig promien lasera. Potowa odczytane;j
wartosci jest
wartoscig przesuniecia osi do ramy.

Uwaga:

Odczytana warto$¢ pomiaru przesuniecia osi do
ramy jest bardzo wazna przy pomiarze
niewspotosiowosci opisanymw punkcie 6.4 i
musi by¢ zapisana ze wzgledu na prawidtowe
ustawienie skal!

S

N

HAWEKA}

e W przypadku pojazdu z wieloma osiami
tylnymi, powtdérzy¢ pomiar z kazdg nastepng
osig tylna.

Przykiad:

Strona lewa - skala magnetyczna =0
Strona prawa,

Skala = 1 dtuga kreska na zewnatrz, tzn.:
Przesuniecie osi doramy = 5 mm na prawo.

AXIS500 Instrukcja obstugi
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Pomiar osi tylnej

6.4 Nieprostopadtos¢ osi do osi wzdiuznej pojazdu (ramy)

e Zamocowac skale magnetyczng na ramie

nad kotem przednim. Warto$¢ na skali jak
w punkcie 6.3.

e Skierowacpunktlasera naskale i ustawic na
niejwarto$¢ odczytang przy pomiarze - ‘ \
( '

przesuniecia osi do ramy. Skrecic¢ skale A ! \JJ"
nakretkg skrzydetkows. 1 | |
Zwrocié uwage przed wigczeniem IWM L=
A nakierunek padania promienia \f\' VI ‘.
 laseral | Y | L \

|

|

|

e Zdjg¢ skale magnetyczngi zamocowac jg w |
podobnym miejscu po przeciwnejstronie ‘ \

|

|

ramy.

e Skierowac laser na skale magnetyczng..
Potowa odczytanej wartosci jest wartoscig
nieprostopadtosci osi do ramy (osi pojazdu)

e Powtorzy¢ pomiar z innymi osiami tylnymi
pojazdu.

Przykiad:
Prawa skala = przesuniecie osi np: “O “.

Lewa skala =1 (Rys. 25) (Rys. 25)
1/2 r6znicy = 0.5 do osi pojazdu (ramy)
(patrz tabela na stronie 48)
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7 Pomiar pojazdow z dwoma skretnymi osiami

przednimi

7.1 Przygotowanie

Przy montazu gtowic pomiarowych, ustawieniu
skal magnetycznych i zbieznosci nalezy
postepowac jak opisano w punkcie 5.1. Patrz
strona 17 - 20

7.2 Pomiar zbieznosci catkowitej 1 osi

e Prawy laser skierowac do tytu na skale
zbieznosci

e Odczyta¢ wynik pomiaru:

1,00 mm

0.50 mm

1/4 dtugiejkreski na skali A 0.25 mm

1 dtuga kreska na skali A
A

1/2 dtugiejkreski na skali

Laser pokazuje na,O" = Zbieznosc¢ zero

Laser pokazuje od ,0“ do wewnatrz = Rozbieznosc¢

Laser pokazuje od ,O0“ nazewnatrz = Zbieznosc¢

e Jeslizbieznosc jest zgodna z wartosciami

podawanymi przez producenta pojazdu:

- Wopisac warto$¢ do druku pomiarowego

- Sprawdzi¢ ustawienie kierownicy i “jazda
nawprost

— Ustawic¢ pojazd do ( ,jazda nawprost* ) jak w
punkcie 5.2

e Jeslizbieznoscjest inna niz wartos¢ podawana
przez producenta pojazdu, nalezy ustawi¢
zbieznosc.

[ % 4\

| S |

I(@FFG» A /

M fﬁ’— 74 ’

(Rys. 26)

Przykiad:

Punktlasera po prawej stronie z tytu osi przedniegj
wskazuje na 7 dtugich kresek na zewnatrz,
tzn. OS przednia posiada 7 mm zbieznosci.

IOmm 0 mm

0 mm 7 mm

(Rys. 27)
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Pomiar pojazdow z dwoma skretnymi osiami przednimi

Ustawienie zbieznosci 1 osi

Przyktad: Zgdana wartos¢ zbieznosci wynosi,, “

O

b [ W]
e Poluzowac poprzeczny drgzek kierowniczy. 0 mm 35mm
e Obracac¢ drgzkiem az do momentu uzyskania

3,5 dtugich kresek na zewnatrz.
Teraz zbieznos¢ catkowita wynosi ,, O

Uwaga: ﬁ D

Po lewej stronie na przedniej skali zbieznosci [
punktlasera nie moze ulec zmianie —

ewentualnie skorygowac (lewe przednie koto na
2o Ta—

e Dlakontroli nalezy skierowac prawy laser na
przednig skale. Wartos¢ na przedniejskali
musi by¢ taka sama jak natylnej (3,5 kreski
nazewnatrz). Zbieznosc¢ catkowita wynosi
teraz ,, O

e Skreci¢ poprzeczny drgzek kierowniczy.

|l
@Qﬁ
a5

(Rys. 28)
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Pomiar pojazdow z dwoma skretnymi osiami przednimi

7.3 Pomiar zbieznosci 2 osi

e Glowice pomiarowe zamontowac na kotach 2 osi.

e Skierowac lewy laser na skale z przodu i cata
skale zbieznosci przesungéna , O nie
zmieniajgc jej dlugosci L (Rys. 28).

e Skierowaclaser do tytu i tylng cata skale
przesungc¢na, O Ditugos¢L obu skal
pozostata taka sama (Rys. 28).

e Odlegtos¢ A skal zbieznosci w stosunku do
siebie pozostata taka sama (Rys. 28).

e Prawy laser skierowac¢ do przodu.

e Odczyta¢ wartos¢.

Przykiad:

1 dtuga kreska do wewnatrz, laser skierowac do
tytu, odczyta¢ wartosc.

1 dluga kreska na zewnatrz

Réznica: 2 mm zbieznosci = Zbieznos¢ catkowita

e Poluzowac¢ drazek kierowniczy.
Zadana warto$¢ wynosi 0"

e Obracac¢ drgzkiem kierowniczym do
uzyskania z przodu i z tytu na skalach tych
samych wartosci.

Uwaga:

Po lewej stronie punktlasera musi pozostawac
na,O“ — ewentualnie skorygowac.

e SkreciC poprzeczny drgzek kierowniczy.
Warto$¢ zbieznosci obu przednich osi wynosi ,, O
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Pomiar pojazdow z dwoma skretnymi osiami przednimi

Ustawienie réwnolegtosci obu osi przednich ; |—|°—
I 1 .

e Glowice pomiarowe z 2 osi zamontowaé na osi
pierwsze;.

e Kierownicg ustawic¢ pojazd do ,, jazda na wprost".

e Na skalach magnetycznych po obu stronach laser
powinien pokazywac takg samg wartosc.

e Ponownie ustawic przednig skale zbieznosci. Na
skali laser powinien pokazywac, O (Rys. 29).

e Wyzerowac obie skale magnetyczne znajdujgce
sie naramie.

e Zamontowac obie gtowice pomiarowe na 2 osi
pojazdu.

e Odczyta¢ wynik na skali przedniej.

Przyktad:

6 dtugich kresek po lewej stronie od zera do
wewnatrz. (Rys. 29)
6 dtugich kresek po prawe;j stronie od zera na
zewnatrz.
Nierownolegtos¢ drugiej osi do osi pierwszej .
(Rys. 30).

e Poluzowac ostatni drgzek popychajacy 2 osi i tak
nimobracac, az po obu stronach na skali
zbieznosci uzyskamy tg samg wartosc..

Uwaga:

Przy obracaniu drugim drgzkiem popychajgcym,
warto$¢ pierwszej osi do ,jazda na wprost® nie
moze ulec zmianie!

Dla kontroli:

Gtowice pomiarowg z prawej strony drugiej osi
zamontowac na lewej stroni osi pierwszej.
Warto$¢ na skali magnetycznejpierwszej osi
musi wskazywac , O. (Rys. 30)
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8 Pojazdy z zawieszeniem niezaleznym

8.1 Pomiar zbieznosci potéwkowej przy 2 drazkach poprzecznych

Ustawic skale i dokona¢ pomiaru zbieznosci

jak opisanow punkcie 5.1.
Patrz strona 17 - 20. W_I—EIW_HHWHHHH'

Zwréci¢ uwage przed wigczeniem na
kierunek padania promienia
. lasera! [ ]

Zbieznos¢ catkowita pojazdu wynosi w tym

przypadku 4 mm zbieznosci (Rys. 31),

odczytana na tylnejskali zbieznosci w - i
4 mm

kierunku jazdy.
0 mm

(Rys. 31)
L S L
0 mm 0 mm
Tylng skale zbieznos$ci nalezy tak przesungc,
aby laser wskazywat potowe odczytanej
wartosci. W naszym przypadku: 2 mm po lewej +
2 mm po prawej stronie(Rys. 32). [
Ustawi¢ kierownice do jazdy na wprost.
2mm |: :| 2mm
(Rys. 32)
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Pojazdy z zawieszeniem niezaleznym

Teraz zostajg wskazane nastepujgce wartosci:
(Rys. 33).

Z tytu po lewej 2 dtugie kreski od zera do wewnatrz, z
przodu po lewej 4 dtugie kreski od zera na zewnatrz.
To znaczy, ze lewe koto posiada rozbieznos¢ 6 mm.

Z tytu po prawej 6 dtugich kresekod,, O“ nazewnatrz, z
przodu po prawej 4 dtugie kreskiod ,, O“ do
wewnatrz. To znaczy, ze prawe koto posiada 10 mm
zbieznosci.

Zablokowac koto kierownicy.

Uwaga:

Ustawienie pojazdu do , jazda na wprost “ nie
moze sie zmieni¢ podczas ustawiania —obracania
poprzecznym drgzkiem kierowniczym!

Zeby lewe koto ustawié na zero, krecimy lewym
poprzecznym drgzkiem kierowniczym do momentu,
kiedy punktlasera z przodu i z tytu po lewej stronie
wskaze podobng wartos¢. Na naszym przyktadzie
wartos¢ jednej kreski na skali przedniejod zera na
zewnatrz i natylnej skali jedng kreske od zera na
zewnatrz. (Rys. 34). Zeby prawe koto ustawié na

zbieznos¢ zero, krecimy prawym poprzecznym [
drgzkiem kierowniczym do momentu, kiedy punkt
lasera z przodu po prawej i z tytu po prawej stronie
rowniez wskaze podobng wartosc..

Po zakonczeniu ustawiania, pojazd musi
znajdowac sie automatycznie w stanie Tmm
» jazda na wprost,, ||

(Rys. 34)

Uwaga: F
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9 Kalibracja z adapterami kompensacji

Wyposazenie opcjonalne
Prace przygotowawcze

Glowice pomiarowg nalezy umiesci¢ na statywie

montazowym. Odkreci¢ sruby mocujgce

wymieniajgc magnesy na adaptery kompensaciji.

Adaptery kompensacji nie powinny by¢ mocno

skrecone, powinny posiada¢ luz odpowiadajgcy >
minimum jednemu obrotowi nakretki radetkowanej i

powinny sie lekko przesuwa¢ w prowadnicach (Rys. 35)
gtowicy pomiarowej. (Rys. 35).

Zamocowa¢ ramiona mocujgce, natomiast 0$
gtowicy pomiarowej powinna znajdowac sie jak
najbardziej $rodkowo. Osiggniemy to poprzez
jednoczesne przesuwanie adapterow kompensaciji
do srednicy rogoéw obreczy.

Rysunek 36 pokazuje, jak noski adapteréw powinny
by¢é zamocowane na rogach obreczy. Noski
skierowane sg w kierunku piasty kota.

Montaz przebudowanej glowicy pomiarowej na
obreczy kota

Gtowice pomiarowa stawiamy dwoma (Rys. 36)

rozstawionymi ramionami w dot w rogach obreczy
kota. Jedno ramie skierowane w gére nie dotyka
jeszcze obreczy. Dopiero kiedy dolne adaptery
odpowiednio sie osadzg w rogu obreczy, mozemy
goérny adapter przesungé¢ do gory na zewnatrz.
Gorny adapter powinien by¢ od wewnatrz wcisniety
do rogu obreczy kota. Teraz nalezy dokrecic
wszystkie 3 nakretki adapteréw kompensac;i.

Uwaga: Glowica pomiarowa nie jest jeszcze
prawidlowo zamocowana na obreczy. Nalezy
jeszcze ramiona mocujgce zaczepi¢ w pierwszym
lub drugim zewnetrznym rowku profilu opony
mocno dokrecajac gtowiczkami systemu
mocowania. 3 adaptery powinny réwnomiernie
dociska¢ do obreczy. Teraz mozemy unies¢ pojazd
tak, zeby mozna byto swobodnie obracac kotem.
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Kalibracja z adapterami kompensacji

Kalibracja z adapterami kompensacji

L
Skale zbieznosci nalezy potozy¢ ok. 3 metry |

przed pojazdem i wigczyc laser.

Zwroéci¢ uwage przed wigczeniem na
kierunek padania promienia lasera!

Kierujemy promien lasera na skale, ustawiajgc jg
na ,0“ Przytrzymujgc obudowe lasera obracamy
kotem o 360° obserwujgc zachowanie sie punktu
na skali. Np.: stwierdzamy, ze punkt osiggnat
maksymalng wartos¢ 4 kreski na prawo od ,0“i
wartosc¢ 2 kresek na lewo od ,0“. Punkt wedruje
wiec po skali na odlegtosci 6 kresek. [ ! 1
Poprzez ponowne obracanie kotem stwierdzamy
z ktérego kierunku, z lewej czy prawej strony
zostat osiggniety maksymalny punkt wychylenia
promienia lasera. Przesuwamy skalg ustawiajgc
zerem na ten punkt. Przy pomocy Srub

radetkowych na adapterach kompensacji nalezy

ustawi¢ promien lasera, wyposrodkowujgc
wartosc. (Rys. 38)

Przyktad: nakretkg radetkowg nalezy krecic w
kierunku przeciwnym z ktérego promien lasera
uzyskat maksymalna warto$¢ i obracamy do
momentu, kiedy punkt lasera osiggnie 3 kreske.
Nastepnie sprawdzamy czy punkt lasera na skali
zbieznosci nie przesuwa sie na boki.

Prawidtowa pozycja ustawiania zostata wtedy
osiggnieta, kiedy jeden z adapteréw znajduje sie
rownolegle do otworu wyjSciowego promienia
lasera

(Rys. 39).

Kontrola koncowa:

Obracajgc kotem punktlasera nie moze
na skali zbieznosci przesuwac sie na boki! (Rys. 39)
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10 Kontrola uchwyt pomiarowego osi

Uchwyt pomiarowy osi nalezy zamontowac na feldze i wypozycjonowac na skali (np. skala

magnetyczna lub skala na posadzce) w taki sposob, aby laser w odlegtosci co najmniej 3

metréw pokazywat na skale.
Krok 1

Ustawic skale
n a “0!’

(lustracja 40)

Nastepuje wigczenie lasera i skala zostaje teraz przesunieta na bok
natyle, ze promien lasera wskazuje wartosc¢ “0”.

Krok 3

Odchytka
<= potowa
kreski podziatki

(lustracja 41)

Nastepnie, zdemontowacé uchwyt pomiarowy osi oraz obroci¢ o 180 stopni
i ponownie zatozy¢ na feldze, a takze ponownie skierowaclaserna nate
samg skale. Odczytac teraz warto$¢ na skali.

Jesli pomiedzy pomiarami wystepuje odchytka powyzej 0,5 mm (w tym przypadku potowa
kreski podziatki przy odlegtosci 3 metréw), wtedy uchwyt pomiarowy osi nalezy wyjustowac
nanowo.

Prosimy zatem skontaktowac sie z przedstawicielem handlowym, ktory sprzedat Panstwu
instalacje pomiarowg osi.

Prosimy powtorzyc¢ te procedure dla wszystkich uchwytéw pomiarowych osi w swej
instalaciji.
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11 Przechowywanie
11.1 Dbatos¢ i pielegnacja.

Zwrdci¢ uwage, ze gtowice pomiarowe ze swoim
wyposazeniem sg elementami pomiarowymi.

Z tego tez powodu obchodzi¢ sie nalezy z glowicami z
dbatoscig i odpowiednio je konserwowac.

Powierzchnie przylegania magneséw nalezy chroni¢ przed brudem i
opitkami metali. Tylko w takim przypadku zapewnimy odpowiednig
site przylegania i bezbtedne pomiary..

Soczewke gtowicy laserowej nalezy przeczyszczaé sucha,
czystq i miekka szmatka. Laser nigdy nie czysci¢ alkoholem lub
innymi rozpuszczalnikami!

Elektroniczny miernik katow nie podlega raczej konserwaciji.
Zywotnosc baterii wynosi ok. 60 godzin.

® Przy stabych bateriach inklinometr wskazuje w dalszym ciggu
1 poprawne wyniki.
INFO

11.2 Wymiana baterii w obudowie lasera

W celu wymiany baterii w gtowiczce laserowej (Rys. 42) nalezy odkreci¢ czarng nakretke
(Rys. 43)

Typ baterii: Mignon Typ AA 1,5V

=
Q -~

(Rys. 42) (Rys. 43)
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11.3 Wymiana baterii
Przy stabych bateriach na wyswietlaczu ukazuje sie symbol

baterii, ktéry wskazuje ich staby stan i sugeruje ich
wymiane.

1 Przy stabych bateriach inklinometr dalej dziata
poprawnie i wskazywane wartosci sg poprawne.

INFO

W celu wymiany baterii nalezy przygotowac 4 baterie typu
Mignon Typ AA 1,5 Volt. Baterie znajdujg sie za klapkg w
tylnej obudowie inclinometra.

Stosowanie baterii litowych przedtuza czas
1 dziataniainclinometra.

Zuzyte baterie podlegajg procesowi recyklingu !
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12 Opis usterek

12.1 Opis i powody usterek i btedow

Opis

Mozliwe powody

Usuwanieusterek

Krétko po wtgczeniu promien
lasera stabnie lub mruga

Prawdopodobnie baterie sg
juz stabe

Wytaczy¢ lasery! Wymienié
baterie

Gtowica pomiarowa nie
trzyma sie felgi

e Zabrudzona
powierzchnia felgi

e Zabrudzone magnesy

e Powierzchnia przylegania
magnesow jest zbyt mata

Wytgczyc¢ gtowice!

. Wyczyscic¢ powierzchnie
felgi

o Wyczysci¢ magnesy

. Ustawi¢ magnesy
poprawnie

Na Displayu inclinometra
widzimy symbol baterii

Stan baterii jest staby

Wymienic baterie w
inklinometrze

Brak powtarzalno$ci
pomiarow

e Rozstawionakalibracja
gtowicy pomiarowej

sprawdzi¢ je na stronie 40.

zadzwon na problemy
HAWEKA

42
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13 Dodatek
13.1 Tabela przeliczeniowa zbieznosci z milimetréw na stopnie
mm Rozmiar kota
10“ 12¢ 13 14 15¢ 16“ 17,5
0,5 o° o7 0° 06’ 0° 05 0° 05’ 0° 05 0° 04 0° 04

1,0 0° 14 0° 11 0° 10 0° 10 0° 09' 0° 08' 0° 08'
15 0° 20 0° 17 0° 16' 0° 15 0° 14 0° 13’ 0° 12
2,0 0° 27 0° 23 0° 21 0° 19 0° 18 0° 17 0° 15
2,5 0° 34 0° 28 0° 26' 0° 24 0° 23 0° 21 0° 19
3,0 0° 41 0° 34 0° 31 0° 29' 0° 27 0° 25' 0° 23
3,5 0°4r 0° 39' 0° 36' 0° 34 0° 32 0° 30 0° 27
4,0 0° 54 0° 45 0° 42 0° 39 0° 36' 0° 34 0° 31
4,5 1° 01 0° 51 0° 47 0° 44 0°41 0° 38 0° 3%
50 1° 08’ 0° 56' 0° 52' 0° 48’ 0° 45 0° 42 0° 39’
5,5 1° 14 1° 02 0° 57 0° 53' 0° 50 0° 47 0° 43
6,0 1° 271° 1° 08’ 1° 02’ 0° 58 0° 54 0° 51 0° 46'

6,5 1° 28 1° 13 1° 08 1° 03 0° 59' 0° 55 0° 50
7,0 1° 35’ 1°19' 1°13' 1° 08’ 1° 03’ 0° 59' 0° 54
7,5 1° 42 1° 25’ 1°18' 1°13' 1° 08’ 1° 03’ 0° 58'
8,0 1° 48’ 1° 30 1° 23 1°1r7 1° 12 1° 08 1° 02
8,5 1° 55 1° 36 1° 29 1° 22 1°1r 1° 12 1° 06
9,0 2° 02 1° 42 1° 34’ 1° 27 1° 271" 1° 16 1° 10
9,5 2°09' 1° 47 1° 39 1° 32 1° 26' 1° 20 1°13'
10,0 2° 15 1° 53 1° 44’ 1° 37 1° 30 1° 25 1°17
10,5 2° 22 1° 58 1° 49 1° 42 1° 35 1° 29 1° 21
11,0 2° 29 2° 04 1° 55' 1° 46' 1° 39 1° 33 1° 25'
115 2° 36' 2° 10 1° 60’ 1° 571" 1° 44’ 1° 37 1° 29
12,0 2° 43 2° 15 2° 05 1° 56 1° 48 1° 42 1° 33
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Tabela przeliczeniowa zbieznosci z milimetrow na stopnie
mm Rozmiar kota
19,5 20“ 22¢ 22,5¢ 24“ 24,5

0,5 0° 03' 0° 03 0° 03' 0° 03 0° 03' 0° 03
1,0 0° 07' 0° 07 0° 06' 0° 06' 0° 06' 0° 06'
1,5 0° 10' 0° 10' 0° 09' 0° 09' 0° 08' 0° 08'
2,0 0° 14’ 0° 14 0° 12 0° 12 0° 171° 0° 11
2,5 0° 17 o° 17 0° 15 0° 15 0° 14’ 0° 14
3,0 0° 21 0° 20' 0° 18 0° 18 0° 17 0° 17
35 0° 24' 0° 24’ 0° 22' 0° 21 0° 20' 0° 19'
4,0 0° 28’ 0° 27 0° 25’ 0° 24 0° 23’ 0° 22
45 0° 31' 0° 30 0° 28’ 0° 27 0° 25’ 0° 25
5,0 0° 35' 0° 34' 0° 31 0° 30' 0° 28 0° 28'
55 0° 38 0° 37 0° 34 0° 33 0° 31 0° 30'
6,0 0° 42' 0° 41 0° 37 0° 36' 0° 34' 0° 33
6,5 0° 45’ 0° 44’ 0° 40' 0° 39 0° 37 0° 36
7,0 0° 49' 0° 47 0° 43’ 0° 42' 0° 39’ 0° 39'
7,5 0° 52 0° 51" 0° 46' 0° 45' 0° 42' 0° 41
8,0 0° 56' 0° 54 0° 49' 0° 48' 0° 45’ 0° 44’
8,5 0° 59' 0° 58' 0° 52 0° 51" 0° 48’ 0° 47
9,0 1° 02' 1° 01' 0° 55' 0° 54' 0° 51 0° 50'
9,5 1° 06' 1° 04 0° 58 0° 57 0° 54' 0° 52'
10,0 1° 09’ 1° 08’ 1° 02 1° 00’ 0° 56' 0° 55
10,5 1° 13’ 1° 171 1° 05’ 1° 03’ 0° 59' 0° 58'
11,0 1° 16’ 1° 14 1° 08’ 1° 06' 1° 02 1° 01
11,5 1° 20' 1°18' 1° 171 1° 09' 1° 05' 1° 04'
12,0 1° 23’ 1° 21’ 1° 14 1°12' 1° 08’ 1° 06'
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13.2 Diagram do stwierdzenia nieprostopadtosci osi tylnych - (Dia.1)
(Pomiar optyczny)

S

N

HAWEKA |

1m = 40" 1,6 m = 64"
4 / / 18m=72"
46| N / V. /
ol S / v
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S = Nieprostopadtos¢ (w minutach kgtowych)
= Potowa wartosci odczytana ze skal
R = Rozstaw két (w metrach)
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13.3 Diagram do stwierdzenia nieprostopadtosci osi tylnych - (Dia. 2)

w vl

wel
wolL

wg

Wy
wg'e

wg's
wg
wg'y
wy
wg'e
wao'e
we'e
wz'e
we

|e)s 8Z euejAzopo 19SOUEM EMOJOH

9 S 14 € c A
L
=
1
- — -\\\!,\l
— —1 _+— \\\\N =~ 7’ \\
L ——] — T I e s s e W~ 7525 99 Y
— —— = 11 \.\\\\\\\ \\_\
— — AT A AT A A A I A Y
—1 —] s O o C A A AN |
— ] I g 5 St A A
- —1 | T A" 1 4+ -1 4 | A AN VALY /
= = o | A NP A A A A S /
—1 = o AT A oA 4 /
g — e —" \_\! - \v“\\v\ A B " / d
Sl 1 X A AN /
= = r I
— | | i sl AAA A4 A X V¥V / /
e P B P A A X ¥V W4
= 1 P ) el A & VL A VY |/ /
55 P s 2 2 Pl W T P 1/ &
e 1 4 A A V¥V |/ P il 74 /
pe) T B s T ¥ o v " V74 W ¢ {
P =i o A Z AT o L
&% W A P, A7 V7ol A LA A /
L] - A ™ ol P A 1 A 1/ /
A Ak PP il V| ) (] e I A
= A 1L A AL i
| A = .4 / V /
|l 1 A 4 /| 4
1l & A 1/ Wl yd /
| 1 ¥ ¥ | £ | A /
WEZ WYZ WYZ WZT WZ WglL wol wy

yoAujA} 1so IloAzod eluazpiaimis op welbeiq

0l

0c

o€

ov

0S

ol =

09

04

(yoAmoiey yoenuiw m)

osojpedojsoidaiN

AXIS500 Instrukcja obstugi

46



Urzgdzenie AXIS500 %
L¢]

Dodatek

13.4 Druk pomiarowy

Dane klienta/ Firmy

Adres
Kod/Miejscowosc
Numer telefonu
Producent pojazdu: Model / Typ:
Numer VIN.: Stan licznika:
Nr Rejestracyjny: Cisnienie : (bar)  p.l.: p.p.:
Wiasciciel pojazdu: tkis t.p.:

Protoko6t pomiarowy

Kat PK, WSZ, PSZ i roinicy skretu

wartoscl w stopntach [']

Uwagi:

Zbieznosc catkawita i pojedyncza wartosci w milimetrach fmm] |
przed po przed po
Kat PR T Kat PK
Zbieznosc cal.
Ihietnotd przed Zbieinoid
pojedyncza pojedyncza
Kat WSZ I— i Kat WSz
Zom
Kat PSZ po ? KaL PSZ
G [ ] o
skrety Pz skretu
Xat PK & N
Zbieznoid o pﬁma
pojedyrcza
KaL wsz l:l Rz
Kat Psz Kat PSZ
— Kat roznicy
Kil;l’rd;::‘fy skrety
Kat PK Kat PK
Przesunlecie = Przesunsgcie
boczne osi boczne osl
Nieprostopadios Nioprostopadtos
¢ osi € o5l
Kat PK || )
= Przesuni¢cie
o oo
Nleprostopadios teon ¢ osi ot
¢ osi osi
S
. e
Mechanik: Data ‘3 HAWEK A
HAWEKA AG
Kokerhoritrafie ¢
30938 Burgwoded

Ted, 49 3519/899%-0
Fae <9 NN
woww. haweka com
Infoshameda com

(/ig
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14 EG - Certyfikat zgodnosci

HAWEKA GmbH

Producent Kokenhorststr. 4
30938 Burgwedel
Germany
niniejszym oswiadcza, ze urzgdzenie Urzadzenie do pomiaru geometrii pojazdow
opisane ponizej: uzytkowych AXIS500
Spetnia wymagania nastepujacych norm Wytyczna EMV 2004/108/EG

[ h dok OW:
oraz innych dokumentéw Dyrektywa niskiego napigcia 2006/95/EG

Stosowane normy:.

Bezpieczenstwo urzadzen laserowych DIN EN 60825 —czes¢ 1 7/1994

Charakterystyka odpornosci EN 61000-4-2

Zastosowane normy i specyfikacja techniczna:

Promieniowanie laserowe BGV B2

Dokumentacja techniczna VDI 4500 karta 1

Wszelkie zmiany konstrukcyjne, ktére wpltywaja na zmiany parametrow danych
technicznych podanych w instrukcji obstugi i niezgodne z przeznaczeniem
zastosowanie urzadzenia, powodujg niewaznos$¢ tej deklaracji!

Dyrektor
Dirk Warkotsch

Burgwedel,17.11.2022 (]) ’ A }
C € (Podpis)

48 AXIS500 Instrukcja obstugi






ST
W
HAWEKA GmbH
Kokenhorststr. 4 ¢ 30938 Burgwedel
+495139-8996-0

www.haweka.com ¢ Info@haweka.com



