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GLOWICA AKTYWNA Z KAMERAMI CCD URZADZENIA LAUNCH X-631

stosowania dodatkowych przedtuzaczy
pomiedzy zaciskiem kota a gfowicg po-
miarowq. Dzieki wykorzystaniu tej funk-
cji mozna dokona¢ pochylenia koncow
gtowic o warto$¢ 1,5; 3 lub 4,5 mm, co
w zupefnosci umozliwia komunikacje po-
miedzy nimi. W trakcie pochylania gtowic
pomiarowych wykorzystywana jest funk-
cja tzw. poziomowania elektronicznego
gtowic, uwzgledniajgcego ich odchylenie
od poziomu.

Najnowsza generacje przyrzadéw do
pomiaru i kontroli geometrii ustawienia
kot i osi pojazdéw sg urzadzenia pracu-
jace w tzw. systemie 3D, czyli tréjwy-
miarowego modelowania parametrow

podwozia. Urzadzenia wykorzystujgce
te technologie pomiarowg posiadajg
tzw. pasywne gtowice pomiarowe, kto-
rych zadaniem jest wytacznie odbicie
wigzek promieniowania podczerwonego
wysytanych do kazdego kofa pojazdu
z nadajnikéw stanowiska pomiarowe-
go. Odbite pod odpowiednim katem od
ekranow gfowic pasywnych promienie
(w zaleznosci od ustawienia katowego
kot) rejestrowane sg przez kamery od-
biorcze umieszczone na stanowisku po-
miarowym.

Zastosowany ~w  oprogramowaniu
urzadzenia odpowiedni algorytm oblicza
wszystkie mierzone parametry geome-

GLOWICA PASYWNA URZADZENIA LAUNCH X-712 3D

tryczne na podstawie odchytek ksztattu
kotowego okregdw, umieszczonych na
ekranach gfowic pasywnych. Odchytki te
wynikajg z katowego ustawienia kot i osi
pojazdow.

Czas wykonywania pomiaréw urzg-
dzeniem tego typu wynosi zaledwie kilka
minut i sprowadza sie do krétkiego prze-
toczenia pojazdu do przodu i nastepnie
w tyt do poprzedniej pozycji. Znaczng za-
letg tej konstrukcji jest brak w gtowicach
pasywnych jakichkolwiek elementow
elektronicznych, co ma istotny wptyw na
wydtuzenie ich bezawaryjnej pracy oraz
eliminuje konieczno$¢ ich kalibracji.
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Bicie boczne tarczy sprzegta

BARDZO WAZNE DLA PRAWIDEOWEGO DZIAEANIA
NOWE] TARCZY SPRZEGLA JEST SPRAWDZENIE PRZED
ZAMONTOWANIEM JEJ BICIA BOCZNEGO. ZDARZAJA
SIE BOWIEM ODKSZTALCENIA BEDACE SKUTKIEM NIE-
WEASCIWEGO TRANSPORTU LUB PRZECHOWYWANIA

Mechanicy niestety ignorujg czesto te
prostg czynno$¢ diagnostyczng lub spro-
wadzajg jg do zawodnej i nadmiernie
tolerancyjnej kontroli organoleptyczne;.
W efekcie odksztatcenia nie sg kory-
gowane, a wadliwe tarcze montuje sie
w pojazdach. Potem pojawiajg sie re-
klamacje klientow z powodu ,szarpania”
wymienionego sprzegta. Dlatego eksperci
zwigzani z markg Sachs zalecajg wyko-
rzystywanie do tego celu profesjonalnego
oprzyrzagdowania, sktadajacego sie z jed-
nostki centrujgcej oraz skali.

Pomiar bicia bocznego i ustawianie
tarczy sprzegta nalezy rozpocza¢ od za-
mocowania przyrzadu kontrolnego (2)
w imadle (1). Tarcze sprzegta (6) montu-
je sie na trzpieniu centrujgcym (7) w taki
sposob, aby nie wystepowat luz na tar-
czy. Kolejny krok to przykrecenie elemen-
tu dociskowego (4) do trzpienia centru-
jacego. Potaczone: element dociskowy,
trzpieh centrujgcy oraz tarcze sprzegta
— umieszcza sie nastepnie na urzadzeniu
kontrolnym. Przy wykonywaniu wszyst-
kich tych czynnosci mechanik musi mie¢
czyste rece.

Po opisanych powyzej przygotowa-
niach nalezy ustawi¢ czujnik zegaro-
wy (3) na zewnetrznej krawedzi oktadzi-
ny tarczy sprzegta (8). Nastepnie napreza
sie czujnik (min. 1,5 mm), obraca tarcze
na trzpieniu centrujgcym o 360° i odczy-
tuje warto$¢ wychylen wskazowki czuj-
nika. Tarcze nalezy obraca¢ wytacznie za
pomocg trzpienia centrujgcego. Obraca-
nie jej bezposrednio za oktadzine najcze-
$ciej prowadzi do zafatszowania wynikdéw
pomiaru.

Jezeli wynik pomiaru bicia bocznego
nie przekracza (moze by¢ réwny) 0,5 mm,
tarcza sprzegta nadaje sie do zamonto-
wania w zespole sprzegfowym, a na-
stepnie w pojezdzie. Gdy bicie boczne
przekracza 0,5 mm, nalezy wyprostowac
tarcze i powtdrzy¢ pomiar. Prostowanie
wykonuje sie za pomocg dzwigni z kon-
cowkag widtowg (5) bez zdejmowania
tarczy z trzpienia centrujgcego. Najwyzej
pofozone miejsca obwodu tarczy nalezy
w tym celu wcze$niej oznaczy¢ kreda.
Jesli jednak po probach wyprostowania
i ponownym pomiarze warto$¢ bicia be-
dzie nadal przekracza¢ 0,5 mm, tarcze
trzeba wymieni¢ na inng, wolng od po-
dobnych wad. [ |

POSZCZEGOLNE
ELEMENTY PRZYRZADU:
1. IMADLO
2. PRZYRZAD
KONTROLNY
3. CZUJNIK
ZEGAROWY
4. ELEMENT
DOCISKOWY
WIDELKI
STROIKOWE
TARCZA SPRZEGEA
TRZPIEN
CENTRUJACY
SLIZGACZ
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PRZYRZAD DO POMIARU BICIA BOCZNEGO
SPRZEGLA

BICIE BOCZNE 2= 0,5 MM, PROSTOWANIE TARCZY SPRZEGtA, BICIE BOCZNE < 0,5 MM
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