
metrycznego Êrodka ko∏a, w jakiej zna-
laz∏by si´ on na obr´czy stalowej. 

Przy r´cznym wprowadzaniu wszyst-
kich tych danych korzysta si´ z klawia-
tury urzàdzenia. Parametry zaÊ ustala
si´ w drodze pomiarów dokonywanych
za pomocà najprostszych przyrzàdów
mierniczych, np. tzw. cyrkli. Ka˝dy
z modeli wywa˝arek, nawet najbardziej
zaawansowany technicznie, umo˝liwia
te˝ taki r´czny tryb dostarczania nie-
zb´dnych informacji.     

Automatyczne rozpoznawanie wy-
miarów w nowszych generacjach wywa-
˝arek odbywa si´ za poÊrednictwem zin-
tegrowanego z maszynà przegubowego
ramienia, którego koƒcówk´ przytyka
si´ do okreÊlonych miejsc felgi. Pojedyn-
cze rami´ pozwala mierzyç dwa para-
metry: Êrednic´ okr´gu, na którym mo-
cowane majà byç ci´˝arki, oraz odle-
g∏oÊç ko∏a od ∏o˝yska wrzeciona. Zasto-
sowanie dwóch ramion umo˝liwia po-

miar wszystkich istotnych parametrów,
w tym tak˝e bicia promieniowego i osio-
wego obr´czy. Ramiona te pomocne sà
tak˝e podczas przyklejania ci´˝arków.
Wadà tej metody jest zale˝noÊç uzyski-
wanych efektów od starannoÊci cz∏owie-
ka obs∏ugujàcego maszyn´. Wada ta
mo˝e byç jednoczeÊnie zaletà, poniewa˝
dobremu operatorowi taki r´czny sys-
tem zapewnia pe∏nà kontrol´ dokonywa-
nia pomiaru. 

W konstrukcjach najnowoczeÊniej-
szych wymiary ko∏a wprowadzane sà au-
tomatycznie bez udzia∏u cz∏owieka.
W tym przypadku dokonuje ich sonar lub
skaner laserowy, wykorzystujàc zjawisko
Dopplera do mierzenia odleg∏oÊci pomi´-
dzy zadanymi punktami. Zaletà takiego
rozwiàzania jest jego bezobs∏ugowoÊç,
wadà natomiast: brak kontroli procesu
i cz´ste b∏´dy pomiaru spowodowane
brudnà felgà lub pozostawieniem na niej
ci´˝arków z poprzedniego wywa˝ania.

Metoda sonarowa lub laserowa mo˝e byç
tak˝e wykorzystywana do pomiaru pro-
mieniowego i osiowego bicia obr´czy. 

Dwie ostatnie z wymienionych tu me-
tod znajdujà zastosowanie w najdro˝-
szych modelach wywa˝arek, ale mo˝na
je uznaç za skuteczne dopiero przy do-
k∏adnoÊci pomiaru wynoszàcej 0,1 mm,
co nie zawsze jest realne w odniesieniu
do metod skaningowych. 

Wed∏ug wspó∏czesnych kryteriów na
nazw´ wywa˝arki zas∏uguje w pe∏ni tyl-
ko taka maszyna, która jest w stanie
przeanalizowaç niejednorodnoÊç masy
(si∏y i momenty si∏), zaproponowaç jej
zrównowa˝enie ci´˝arkami, okreÊlajàc
ich promieniowe i kàtowe po∏o˝enie na
obr´czy. Funkcje u˝ytkowe niektórych
modeli na tym si´ w∏aÊciwie koƒczà,
podczas gdy w przypadku innych – do-
piero si´ zaczynajà... Takimi w∏aÊnie
wywa˝arkami klasy high-end 2009 zaj-
miemy si´ w nast´pnym odcinku.    Cdn.
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Do wyznaczenia niejednorodnoÊci masy,
zwanej potocznie niewywa˝eniem ko∏a,
niezb´dne sà trzy parametry liniowe: 
➔ odleg∏oÊç ko∏a zamocowanego na

wrzecionie od jego najbli˝szego, ∏o-
˝yskowego punktu podparcia; 

➔ promieƒ obwodu, na którym (mecha-
nicznymi zaczepami lub metodà kle-
jenia) majà byç zamocowane ci´˝arki
wyrównowa˝ajàce; 

➔ wzajemna odleg∏oÊç zastosowanych
ci´˝arków, czyli ich rozstaw. 

Coraz cz´Êciej mamy te˝ do czynienia
z parametrem czwartym – okreÊlajàcym
rozmieszczenie szprych na obwodzie ob-
r´czy w celu mocowania ci´˝arków wy-
∏àcznie w miejscach z zewnàtrz nie-
widocznych.

Do niedawna parametry obr´czy by∏y
przewa˝nie wprowadzane r´cznie przez
operatora maszyny. Wystarcza∏o bo-
wiem znaç rozmiar stalowej felgi, gdy˝
z niego wed∏ug norm producentów po-
jazdów wynika∏o jednoznacznie miejsce

usytuowania ewentualnych ci´˝arków.
Teraz obr´cze kó∏ samochodowych pro-
dukowane sà z ró˝nych metali i ich sto-
pów, wi´c tak uniwersalne regu∏y sta∏y
si´ bezprzedmiotowe. W wielu mode-
lach felg wykonanych ze stopów alumi-
niowych lub magnezowych po prostu
niemo˝liwe jest umieszczenie ci´˝arka
w takiej samej odleg∏oÊci od geo-
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SpoÊród licznych funkcji wspó∏czesnych
wywa˝arek kó∏ samochodowych ta 
w∏aÊnie wysuwa si´ na plan pierwszy, 
jako najcz´Êciej wykorzystywana i naj-
wczeÊniejsza w technicznej ewolucji
tych urzàdzeƒ.

Zenon Majkut

Pomiary 
niejednorodnoÊci masy

DLACZEGO, SZEFIE? 

CZY COÂ èLE ZROBI¸EM?
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Przed rozpocz´ciem 
wywa˝ania nale˝y 

ustaliç widoczne 
na rysunku geometryczne

parametry ko∏a

migajàce lewe 
rami´ pomiarowe

Ci´˝arki wywa˝ajàce osadza si´ 
na kraw´dziach stalowych obr´czy
za pomocà spr´˝ystych zaczepów

Funkcja Split, czyli zastàpienie jednej masy
dwiema, ukrytymi za szprychami alufelgi

Z lewej: mechanicz-
ne ramiona pomiaro-
we pozwalajà wpro-
wadziç parametry
geometryczne do
komputerowego ste-
rownika bez poÊred-
nictwa klawiatury

Z prawej: zasada 
pomiarów bezdoty-
kowych wykonywa-

nych laserami lub
sonarami

Do wst´pnych pomiarów mo˝na
u˝yç metrówki lub cyrkla warszta-
towego, lecz wyniki obarczone sà
wówczas du˝ym b∏´dem

lewa p∏aszczyzna

prawa p∏aszczyzna

Êrednica

NO, NIE...

ALE NIE MASZ
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