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1. Wprowadzenie

Niewywazenie kota prowadzi do jego podskakiwania oraz drzenia kierownicy w
trakcie jazdy. Moze to uniemozliwia¢ prowadzenie samochodu, wzmacniac pekniecia na
tgczeniach elementéw uktadu kierowniczego, niszczy¢ amortyzator drgan i elementy
uktadu kierowniczego oraz zwiekszaé prawdopodobienstwo wypadku na drodze.

Wywazenie kota pomaga unikac¢ tych wszystkich problemow.

Niniejsze urzadzenie wykorzystuje nowy obwod zintegrowany LS| (Large Scale
Integrated circuit) do stworzenia uktadu sprzetu, ktéry bedzie pobierat dane i przeliczat

informacje z wysokg predkoscia.

Przed rozpoczeciem obstugi urzgdzenia nalezy dokfadnie przeczytac niniejszg
instrukcje, aby zapewni¢ jego normalng i bezpieczng prace. Nie nalezy demontowac ani
wymieniac czesci urzgdzenia. Jesli wymaga ono naprawy, prosze skontaktowac sie z
dziatem obstugi technicznej. Przed rozpoczeciem wywazania nalezy sprawdzi¢, czy
koto jest ciasno przymocowane na kotnierza. Operator urzgdzenia powinien nosic
dobrze dopasowang odziez roboczg, aby unikng¢ zaczepienia jej o maszyne. Osobom

niebedgcym operatorami urzgdzenia nie wolno go uruchamiac.

Nie wolno korzystac z urzgdzenia do celéw innych niz okreslone w niniejszej

instrukcji.

2. Specyfikacjai cechy charakterystyczne
2.1 Specyfikacja

[J Masa kota max.: 65kg

[1 Moc silnika: 200W

[1 Zasilanie: 220v/50Hz

[1 Precyzja wywazania: +1g

[ Predkos$¢ obrotowa: 2000br/min

[J Czas trwania cyklu: 8s

[J Srednica obreczy: 10"~24"(256mm~610mm)
[1 Szerokos¢ obreczy: 1,5"~20"(40mm~510mm)
[1 Poziom hatasu: <70db

[ Masa netto:102Kg



(1 Wymiary: 960mmx760mmx1160mm
2.2 Cechy charakterystyczne

[0 Wyswietlacz LCD, intuicyjny i elastyczny interfejs uzytkownika.

Rézne tryby wywazania mogg wprowadzac ciezarki przez przyklejanie, zaciskanie,
ukryte przyklejanie itp.
[1 Dane wejsciowe na temat obreczy sg podawane automatycznie przez miare.
[ Inteligentna funkcja kalibracji automatycznej i automatycznego oznaczania miary.
[ Automatyczna diagnoza usterek i funkcja ochrony.
[JUrzgdzenie dysponuje specjalnym trybem wywazania dla kot z otworem
nieSrodkowym.
Dtuzszy wat gtdwny o srednicy 40 stosowany dla bardziej specyficznych koét.
2.3 Srodowisko pracy
[J Temperatura: 5~50°C
[1 Wysokos¢ nad poziomem morza: <4000m
[1 Wilgotno$c¢: <85%
3. Konstrukcja wywazarki dynamicznej
Dwoma podstawowymi elementami wywazarki mechanicznej sg: sama maszyna i

uktad elektryczny.

3.1 Maszyna
Maszyna sktada sie z nastepujgcych czesci: podpory, podpory wychylnej i watu
gtbwnego — sg one razem umocowane na ramie.
3.2 Uktad elektryczny
1. System mikrokomputera zbudowany jest na obwodzie zintegrowanym LSI, takim
jak nowy szybko pracujgcy uktad MCU CPU i klawiatura.
2. Automatyczna miara.
3. Uktad predkosci badania i pozycjonowania sktada sie z przektadni i
optoelektronicznego sprzegacza.
4. Obwad jest zasilany i sterowany przez asynchroniczny silnik dwufazowy.
5. Poziomy i pionowy czujnik ci$nienia.
6. Ostfona.
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Rysunek 3-1

4. Instalacja wywazarki dynamicznej
4.1 Otwieranie i sprawdzanie

Otworzy¢ opakowanie i sprawdzi¢, czy nie ma w nim uszkodzonych czesci. Jesli
wystepujg jakie$ problemy, prosze nie korzystac¢ z urzgdzenia i skontaktowac sie z

dostawcyg. Standardowe wyposazenie urzadzenia jest nastepujgce:

Sruba dwustronna watu napedowego 1
Kleszcze wywazajgce

Klucz imbusowy

Sprawdzian

Nakretka zabezpieczajgca
Przejsciowka (stozek centrujgcy)
Ciezarek (1009)

Ostona (opcjonalnie)

N N e

4.2 Instalowanie maszyny
4.2.1 Wywazarka musi by¢ instalowana na solidnym podtozu cementowym lub
podobnym, nieutwardzone podtoze moze powodowacé btedy w pomiarach.

4.2.2 Dla zapewnienia wygodnej obstugi urzadzenia nalezy pozostawi¢ wokot niego



przestrzen o szerokosci ok. 50cm.
4.2.3 Nalezy wtozy¢ kotwy przez otwor montazowy w podstawie, aby unieruchomic
wywazarke.
4.3 Instalowanie ostony
Zainstalowac rame ostony na urzgdzeniu (opcjonalnie): wsung¢ rurke ostony w

watek (za obudowag), nastepnie przymocowac jg przy pomocy wkretow M10x65

4.4 Instalowanie sruby dwustronnej watu napedowego
Zainstalowac srube dwustronng na wale gtéwnym przy pomocy wkretu M10 x 150 z

tbem gniazdowym, nastepnie dokrecic¢ ten wkret. (Zobacz: Rys. 4-1.)

Rysunek 4-1

(Uwaga: koto mozna zatozy¢ na wat gtéwny przed dokreceniem go, wéwczas nalezy

przytrzymac koto rekoma, aby zapobiec obracaniu sie watu gtébwnego wraz z wkretem.)



5. Sterujacy wyswietlacz LCD i klawisze funkcyjne
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10-Przycisk, wyswietlanie stopnia i progu niewywazenia

Przyciski, reczne ustawi

Rysunek 5-1

Przyciski, reczne ustawianie SZEROKOSCI (b)
Przyciski, reczne ustawianie SREDNICY (d)
Przycisk, wybér trybu korekcji "ALU"

Przyciski do ponownego obliczania i automatycznej kalibracji
Wybor korekcji STATYCZNEJ lub DYNAMICZNEJ
Przycisk, rozpoczecie cyklu

Przycisk, awaria lub wybér funkcji specjalnych

Przycisk, autodiagnoza, automatyczna kalibracja i podziat niewywazenia

11-Przycisk, optymalizacja niewywazenia i podziat niewywazenia

12- Schemat miejsc instalacji ciezarkow




13-Pozycja lekkiego ciezaru wywazajgcego wewnatrz urzgdzenia
14-Pozycja lekkiego ciezaru wywazajgcego na zewnatrz urzgdzenia
15-Wyswietlacz srednich wartosci niewywazenia opony lub wartosci odlegtosci
16-Wyswietlacz wartosci statycznego niewywazenia lub szerokosci
17-Wyswietlacz wartosci niewywazenia bocznego opony lub wartosci srednicy
Uwaga: Przyciski naciska¢ wytacznie palcami. Nigdy nie uzywaé w tym celu

ciezarkéw, kleszczy lub innych ostro zakonczonych przedmiotéw.

6. Instalowanie i demontaz kota
6.1 Sprawdzenie kota

Koto musi by¢ czyste, bez Sladow piasku lub brudu. Nalezy tez usungc¢ z niego
wszelkie poprzednie ciezarki. Sprawdzié, czy cisnienie w oponach odpowiada wartosci
znamionowej. Sprawdzi¢ ptaszczyzne potozenia obreczy oraz czy otwory montazowe

nie sg zdeformowane.

6.2 Instalowanie kota
6.2.1 Wybrac stozek centrujgcy optymalny dla otworu centralnego, jesli w obreczy
znajduje sie otwor centralny.
6.2.2 Dwa sposoby zainstalowania kofa: A. Pozycjonowanie pozytywne; B.
Pozycjonowanie negatywne.
6.2.2.1 Pozycjonowanie pozytywne (zobacz: Rys. 6-1):
Powszechnie stosowane jest pozycjonowanie pozytywne. Jest ono tatwe i ma
zastosowanie do réznych obreczy zbudowanych z powszechnie uzywanej stali
oraz do konstrukcji z cienkiego duraluminium.
6.2.2.2 Pozycjonowanie negatywne (Zobacz: Rys. 6-2):
Pozycjonowanie negatywne jest stosowane, aby zapewni¢ doktadne ustawienie
otworu $rodkowego stalowej obreczy i watu gtdbwnego w przypadku, gdy
powierzchnia zewnetrzna kota jest zdeformowana. Stosowane dla wszystkich

obreczy stalowych, szczegdlnie z grubej stali.



Rysunek 6-1 Rysunek 6-2
6.2.3 Zainstalowac¢ koto wraz ze stozkiem centrujgcym na wale gtobwnym. Przed
przykreceniem uchwytu sprawdzi¢, czy stozek centrujgcy blokuje koto. Po
przykreceniu koto moze sie obracac.
6.3 Demontaz kota
6.3.1 Zdemontowac uchwyt i stozek.
6.3.2 Podniesc¢ koto, a nastepnie zdjg¢ je z watu gtdwnego.
Uwaga: nie nasuwaé kota na wat gtéwny, aby nie dopusci¢ do zarysowania watu

w czasie instalacji i demontazu kota.

7. Metody wprowadzania danych obreczy
7.1 Stan wigczony maszyny

Po wigczeniu maszyny automatycznie rozpoczyna sie jej uruchamianie.
Uruchamianie zakonczy sie po okoto dwdch sekundach. Maszyna automatycznie
wchodzi w normalny dynamiczny tryb wywazania (zaciska ciezarki na ptaszczyznie
korekcji obu krawedzi obreczy), jak pokazano na Rys. 7-1, gotowa na przyjecie danych

wejsciowych obreczy.
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Rysunek 7-1

7.2 Metoda wprowadzania danych dla normalnie dynamicznego trybu wywazania
7.2.1 Po witgczeniu maszyny wchodzi ona w normalny tryb wywazania

7.2.2 Dane wejsciowe obreczy:

Rysunek 7-2

Obréci¢ miare, wlozy¢ gtowice miary do wnetrza zagtebienia na krawedzi obreczy
jak na Rys. 7-2. Poczatkowo wszystkie diody sg wytgczone, nastepnie wyswietlane jest

jak na Rys. 7-3, wycofaj miare z powrotem do zerowej (pierwotnej) pozycji.

5 ---]

Rysunek 7-3
Przy mierze wycofanej z powrotem do pozycji zero wartos¢ wyswietlana przez

-

diode LED stanowi dane obreczy.

7.2.3 Jesli wartosci pomierzone na obreczy réznig sie od wartosci faktycznych,



nalezy skalibrowaC miare, a nastepnie pomierzy¢ raz jeszcze, Ilub
wprowadzi¢ dane wejsciowe obreczy recznie.
7.2.4 Dane wejsciowe 0 szerokosci obreczy
Przy pomocy plastikowej miarki zmierzy¢ szerokosc¢ obreczy, a nastepnie wcisng¢
klawisz b+ lub b-, aby wprowadzi¢ dane wejsciowe recznie.
7.3 Metoda wprowadzania danych dla ALU-1 do ALU-5
Jesli stosuje sie klawisze funkcyjne od ALU-1 do ALU-5, nalezy wprowadzi¢
dane zgodnie z punktem 7.2, a nastepnie wcisng¢ klawisz ALU, aby bezposrednio
wybra¢ odpowiednig funkcje ALU. Nie ma potrzeby ponownego wprowadzania

danych opony.

7.4 Metoda wprowadzania danych dla trybu wywazania statycznego

Po wigczeniu maszyny wcisngc¢ klawisz F4, aby pokazat sie schemat 7-4 .

140

Rysunek 7-4

Liczba po prawej pokazuje srednice opony.

Dosun gtowice suwmiarki do srodka obreczy. Jak na Rys. 7-5. Obecnie
wszystkie ekrany wyswietlacza sg wygaszone. Po zakonczeniu pomiaru maszyna

wydaje dzwiek ostrzegawczy w rodzaju piknigcia i pokazuje Rys. 7-3.

Rysunek 7-5

Odtdéz suwmiarke z powrotem. Wéwczas prawy wyswietlacz cyfrowy pokaze

Srednice obreczy.



7.5 Metoda wprowadzania danych dla trybu wywazania ALU-S
Tryb ALU-S jest trybem specjalnym, ktéry moze tgczy¢ dwa tryby, jak pokazano
ponizej (Rys. 7-6)

Rysunek lewy to tryb ALU-S1, Rysunek prawy to tryb ALU-S2

A ol

ALU ALgJ

S
Rysunek 7-6
7.5.1 Metoda wprowadzania danych dla trybu wywazania ALU-S1

Tak jak na Rys. 7-7 dosung¢ suwmiarke do wnetrza obreczy (Fl),
zmierzy¢ wewnetrzny zakres (al) i Srednice (dl). Kiedy maszyna pokaze obraz
taki, jak na Rys. 7-3, przesung¢ suwmiarke na zewnagtrz obreczy (FE) w celu
zmierzenia zewnetrznego zakresu obreczy (aE) i srednicy (dE). Nastepnie

maszyna wyswietli jak na Rys. 7-9 i wejdzie w tryb ALU-S1.

Rysunek 7-7

7.5.2 Metoda wprowadzania danych dla trybu wywazania ALU-S2

Tak jak na Rys. 7-8 dosung¢ suwmiarke do wnetrza obreczy (Fl),
zmierzy¢ wewnetrzny zakres (al) i Srednice (dl). Kiedy maszyna pokaze obraz
taki, jak na Rys. 7-3, przesung¢ suwmiarke na zewnagtrz obreczy (FE) w celu
zmierzenia zewnetrznego zakresu obreczy (aE) i srednicy (dE). Nastepnie

maszyna wyswietli jak na Rys. 7-9 i wejdzie w tryb ALU-S2.



Rysunek 7-8

~ ALyll-5-

Rysunek 7-9

Po cofnieciu suwmiarki maszyna pokaze dane al, aE oraz dl. Ekran wyswietli
obraz jak na Rys. 7-6. Wcisniecie a+, a- pozwala wyregulowac¢ dane al (wskaznik
al zaswiecony). Wcisniecie b+, b- pozwala wyregulowa¢ dane aE (wskaznik aE
zaswiecony). Wcisniecie d+, d- pozwala wyregulowac¢ dane dl (wskaznik dl
zaswiecony). Wcisniecie przycisku FINE powoduje, ze wyswietlacz cyfrowy
pokazuje dane dE (wskaznik dE zaswiecony). Wcisngc¢ przycisk FINE i

jednoczesnie d+ lub d- w celu wyregulowania danych dE.

8. Kalibracja miary
Miara zostata oznakowania przed wystaniem urzgdzenia z fabryki, jednak
oznaczona wartos¢ mogta ulec zmianie w trakcie transportu. Dlatego uzytkownicy mogag

sami jg skalibrowac przed rozpoczeciem korzystania z wywazarki.

Po wigczeniu zasilania dochodzi do uruchomienia. Wéwczas uzytkownicy mogg

oznakowac miare.

8.1 Kalibracja miary odlegtosci obreczy

8.1.1 Wcisngc¢ i przytrzymaé przycisk STOP oraz wcisng¢ przycisk FINE tak jak

|

na Rys. 8-1 (wcisng¢ przycisk STOP lub C, aby wyjs¢).
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Rysunek 8-1




8.1.2 Przesunag¢ miare w pozycje 0 (zero), wcisng¢ przycisk ALU tak jak na Rys.
8-2 (wcisng¢ przycisk STOP lub C, aby wyjs¢).

CALIP IS

Rysunek 8-2
8.1.3 Przesung¢ miare w pozycje 15, wcisng¢ przycisk ALU tak jak na Rys. 8-3.

Koniec kalibracji, wsung¢ z powrotem miare.
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Rysunek 8-3

8.2 Kalibracja miary srednicy
8.2.1 Zainstalowac¢ sredniej wielkosci opone na osi gtébwnej, wcisngé i
przytrzymac przycisk STOP, wcisng¢ przycisk OPT tak jak na Rys. 8-4
(wcisng¢ przycisk STOP, aby wyjs¢);

| CAL 140

Rysunek 8-4
8.2.2 Wcisng¢ d+ lub d-, aby dostosowa¢ wartos¢ do aktualnej Srednicy obreczy,

wcisngé przycisk ALU tak jak na Rys. 8-5;

~ |lP0S) 140

Rysunek 8-5

8.2.3 Przesung¢ miarg, przytozy¢ gtowice miary do wewnetrznej krawedzi
obreczy tak jak na Rys. 7-2, wcisng¢ klawisz ALU tak jak na Rys. 8-3.

Kalibracja zakonczona, przesung¢ miare z powrotem.



9. Automatyczna kalibracja wywazarki

Przed wystaniem wywazarki z fabryki zostata przeprowadzona jej automatyczna

kalibracja, ale parametry jej systemow mogg ulec zmianie w wyniku dtugiej podrozy lub

dtugotrwatego uzytkowania, co moze spowodowac wystgpienie btedow. Dlatego po

jakims czasie uzytkownicy mogg przeprowadzi¢ kalibracje automatyczna.

9.1

9.2

9.3

9.4

Po podtgczeniu maszyny do zasilania i zakonczeniu uruchamiania zgodnie z
Rys. 7-1, zatozy¢ metalowy ciezarek zaciskowy i stosunkowo wywazong
opone S$redniej wielkosci, a nastepnie postepowaé zgodnie z krokiem 7
dotyczgcym danych wejsciowych obreczy;

Wecisng¢ klawisz D i klawisz C jak na Rys. 9-1, (zamkngé ostone), wcisngé
klawisz START, przechodzgc do nastepnego kroku (wcisng¢ przycisk STOP
lub C, aby wyjsc¢);

cAaL/caLcayl

Rysunek 9-1

Po zatrzymaniu osi, zgodnie z Rys. 9-2, (otworzy¢ ostone) przyczepi¢ 100-
gramowy ciezarek w dowolnym miejscu na zewnagtrz obreczy, (zamkngc
ostone) wcisng¢ klawisz START, przechodzgc do nastepnego kroku (wcisngc

przycisk STOP lub C, aby wyjsc¢);

Add/E 100

Rysunek 9-2

Po zatrzymaniu osi, zgodnie z Rys. 9-3, nastepuje koniec kalibraciji.

Zdemontowac opone. Wywazarka jest teraz gotowa do pracy.

~ |[CALIEAd

Rysunek 9-3




Uwaga: w czasie wykonywania kalibracji automatycznej dane wejsciowe
obreczy musza by¢ prawidtowe a 100-gramowy ciezarek musi by¢
nieuszkodzony — w przeciwnym razie wyniki kalibracji automatycznej beda
niewtasciwe, a zla kalibracja doprowadzi do spadku precyzji pomiaréw
wywazarki.

10. Obstuga wywazania kota
10.1 Zmiana obstugi trybu wywazania
10.1.1 Przetgcznik trybu wywazania dynamicznego i statycznego: wcisngc
klawisz F.
Tryb wywazania dynamicznego: przymocowac ciezarek na wewnetrznej i
zewnetrznej krawedzi obreczy (wywazarka nadajgca sie¢ do normalnego
trybu wywazania), jak na Rys. 10-1.
Tryb ST: tryb pomiaru statycznego wywazania, przyklei¢ ciezarek na srodku

obreczy, jak na Rys. 10-2.

STATIC
NORMAL

Rysunek 10-1 Rysunek 10-2

10.1.2 Przetgcznik w tryb wywazania ALU (klawisz ALU key), przetgcza system
CPU pomiedzy trybami ALU-1~ALU-5.
Tryb ALU-1: przyklei¢ ciezarki wewnatrz obreczy, w miejscu zgrubienia,

oraz wewnatrz szprychy Rys.10-3,

Tryb ALU-2: przykleic ciezarki wewnagtrz obreczy oraz szprychy jak na
Rys. 10-4.



Rysunek 10-3 Rysunek 10-4

Tryb ALU-3: przykleic ciezarki wewnagtrz i na zewnatrz obreczy w miejscu

potgczenia ze szprychg jak na Rys. 10-5.

Tryb ALU-4: przyczepiC ciezarki na wewnetrznej krawedzi obreczy oraz

przyklei¢ ciezarki na zewnatrz obreczy, przy szprychach, jak

na Rys. 10-6.
ALU ALU
3 4
Rysunek 10-5 Rysunek 10-6

Tryb ALU-5: przykleic¢ ciezarki na wewnetrznej stronie obreczy przy
szprychach oraz przyczepi¢ ciezarki na zewnetrznej stronie obreczy, jak na Rysunku

10-7.

ALU
5
Rysunek 10-7

10.1.3 Podziat ciezarkow oraz tryb przyklejania ukrytego:

Tryb ALU-S: jesli zewnetrzna (wewnatrz szprych) pozycja ciezarkéw przypada
pomiedzy dwiema szprychami, w trybie ALU-S mozna podzieli¢ ciezarki na
dwie czesci. Podzielone ciezarku umiesci¢ z tylu dwdch szprych,
sgsiadujgcych z miejscem poprzednich ciezarkow, w celu ukrycia ich, jak na
Rys. 10-8.



Rysunek 10-8

10.2 Proces normalnego trybu wywazania

10.2.1 Zgodnie z Rys. 7.2 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.

10.2.2 Opusci¢ ostone i wcisngé klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu, dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kota po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposob optymalizacji niewywazenia;

10.2.3 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(13)), przyczepi¢ odpowiedni
ciezarek w pozycji godziny 12 wewnatrz obreczy, jak na Rys. 10-9;

10.2.4 Obracac kotem powoli, kiedy zaswiecqg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje zewnetrzng ciezarkdw (Rys. 5-1(14)), przyczepi¢ odpowiedni

ciezarek w pozycji godziny 12 na zewnatrz obreczy, jak na Rys. 10-10;

Rysunek 10-9 Rysunek 10-10

10.3 Proces wywazania w trybie od ALU-1 do ALU-5
10.3.1 Zgodnie z Rys. 7.2 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.
10.3.2 Wociskajgc klawisz ALU, przetgczy¢ urzadzenie na odpowiedni tryb

wywazania.



10.3.3 Opusci¢ ostone i wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kota po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposoOb optymalizacji niewywazenia;

10.3.4 Obracac kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(13)), postepujgc zgodnie z trybem
wywazania, przyklei¢ odpowiedni ciezarek w pozycji godziny 12 wewnatrz
obreczy (zobacz: 10.1.2);

10.3.5 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje zewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(14)), postepujgc zgodnie z trybem
wywazania, przyklei¢ odpowiedni ciezarek w pozycji godziny 12 na zewnatrz
obreczy (zobacz 10.1.2);

10.4 Proces statycznego trybu wywazania (ST)

10.4.1 Wciskajgc klawisz F, przetgczy¢ urzgdzenie na statyczny tryb wywazania
(ST);

10.4.2 Zgodnie z Rys. 7.4 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.

10.4.3 Opusci¢ ostone i wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu Srodkowy wyswietlacz pokazuje niewywazenie statyczne kota,
kiedy sSrodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybra¢ sposéb
optymalizacji niewywazenia;

10.4.4 Obracac kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
obustronng pozycje ciezarkow (Rys. 5-1(8), (9)), przyklei¢ ciezarek w pozycji
godziny 12 na srodku obreczy, jak na Rys. 10-11; Mozna réwniez wcisngc¢
przycisk STOP oraz przycisk ALU, zamocowac ciezarek na gtowicy
suwmiarki, korzystajgc =z funkcji Sledzenia przyklejenia ciezarkéw,

postepowac zgodnie z metodg automatycznego $ledzenia ciezarkéw ALU-S.

Statyczny 7
%’:\\u.j"/v‘;_-—"r

Rysunek 10-11



10.5 Proces trybu wywazania ALU-S1

Proces recznego przyklejania ciezarkéw %ALU-S1

10.5.1 Zgodnie z Rys. 7.5.1 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.

10.5.2 Opusci¢ ostone i wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kota po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposoOb optymalizacji niewywazenia;

10.5.3 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(13)), przyklei¢ odpowiedni ciezarek
wewnatrz kota w pozycji godziny 12, jak z lewej strony na Rys. 10-12;

10.5.4 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkéw (Rys. 5-1(14)), przyklei¢ odpowiedni ciezarek

w pozycji godziny 12 na zewnatrz obreczy, jak z prawej strony na Rys. 10-12;

0 gauge

Rysunek 10-12

Proces automatycznego podziatu przyklejanych ciezarkéw *ALU-S1

10.5.5 Zgodnie z Rys. 7.5.1 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.

10.5.6 Opusci¢ ostone i wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kota po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposob optymalizacji niewywazenia;

10.5.7 Wcisng¢ klawisz STOP i klawisz ALU, srodkowy wys$wietlacz pokaze - - -,
wsung¢ odpowiedni ciezarek w szczeline gtowicy miary, powoli obracac
kotem, kiedy zaswieca sie wszystkie lampki wskazujgce pozycje wewnetrzng
ciezarkow (Rys. 5-1(13)), wyciggng¢ miare, kiedy lewy wyswietlacz pokaze
pie¢ czarnych kwadratow, jak na Rys. 10-13, obroci¢ miare, przykleié
ciezarek na obreczy, jak na Rys. 10-15;
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Rysunek 10-13

10.5.8 Wsung¢ odpowiedni ciezarek w szczeline gtowicy miary, powoli obracac
kotem, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce pozycje zewnetrzng
ciezarkow (Rys. 5-1(9)) wyciggnagé¢ miare, kiedy prawy wyswietlacz pokaze
pie¢ czarnych kwadratéw (jak na Rys. 10-14), obroci¢ miare, przyklei¢

ciezarek na obreczy, jak na Rys. 10-15;

°0--- 3

INSIDE QUTSIDE

S

Rysunek 10-14




Rysunek 10-15

10.6 Proces trybu wywazania ALU-S2

Proces recznego przyklejania ciezarkéw %ALU-S2

10.6.1 Zgodnie z Rys. 7.5.2 uzyskac dane wejsciowe obreczy.

10.6.2 Opusci¢ ostone i wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kota po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposoOb optymalizacji niewywazenia;

10.6.3 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(13)), przyczepic ciezarek w pozycji
godziny 12 wewnatrz obreczy.;

10.6.4 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkéw (Rys. 5-1(14)), przyklei¢ odpowiedni ciezarek
w pozycji godziny 12 na zewnagtrz obreczy, jak z prawej strony na Rys. 10-12;

Proces automatycznego podziatu przyklejanych cigzarkéw %ALU-S2

10.6.5 Zgodnie z Rys. 7.5.2 uzyska¢ dane wejsciowe obreczy.

10.6.6 Opusci¢ ostone i wcisngé¢ klawisz START, koto obraca sie, a po
zatrzymaniu dwa wyswietlacze po bokach pokazujg niewywazenie kofta po
obu jego stronach, kiedy srodkowy wyswietlacz pokaze OPT, mozna wybrac
sposob optymalizacji niewywazenia;

10.6.7 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(13)), przyklei¢ ciezarek w pozycji
godziny 12 wewnatrz obreczy.;

10.6.8 Wcisngc¢ klawisz STOP i klawisz ALU, Srodkowy wys$wietlacz pokaze - - -,
wsung¢ odpowiedni ciezarek w szczeline gtowicy miary, powoli obracac
kotem, kiedy zaswiecqg sie wszystkie lampki wskazujgce pozycje zewnetrzng
ciezarkow (Rys. 5-1(14)) wyciggng¢ miare, kiedy prawy wyswietlacz pokaze
pie¢ czarnych kwadratéw (jak na Rys. 10-14), obréci¢ miare, przyklei¢

ciezarek na obreczy, jak na Rys. 10-15;



Uwaga: korzystajgc z automatycznego przyklejania ciezarkéw za
pomoca miary nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie wyswietlacze pokazuja
- - -; jesli nie, nie nalezy przesuwac¢ miary, ale wcisna¢ klawisze STOP i
ALU, woéwczas wyswietlacz pokaze - - - i bedzie mozna przesungé
miare w celuil nrzvkleienia ciezarkéw.

10.7 Tryb przyklejania ciezarkéw ukrytych
W trybie przyklejania ciezarkow ukrytych mozna podzieli€ je na dwie czesci i
przyklei¢ w pozycji za szprychami, tak aby byty niewidoczne. Ten spos6b wywazania

mozliwy jest tylko w trybie ALU-S1 i ALU-S2.

W procesie 10.5 lub 10.6, jesli zewnetrzny ciezarek nie zostat ukryty za szprycha,

ale operator chciatby to zrobi¢, moze to zrobi¢ w nastepujgcy sposob:

10.7.1 Wcisng¢ klawisz a+, wréci¢ do interfejsu pokazanego na Rys. 7-1, wcisngé
klawisz D i klawisz OPT, pokazg sie dane wejsciowe szprychy (Rys. 10-16),
wcisngc¢ klawisz b+ lub b- aby wprowadzi¢ dane szprychy, wcisng¢ klawisz D
i klawisz OPT, aby je zachowac i wréci¢ do interfejsu wywazania, Powoli
obracac¢ kotem, obrdci¢ tak, aby szprycha w poblizu pozycji niewywazenia
znalazta sie na gorze (na godzinie 12), wcisng¢ klawisze D i OPT, wejs¢
teraz w tryb przyklejania ukrytego, wyswietlacz (Rys. 5-1(16)) pokaze “SPL”,

wowczas wcisngc¢ klawisze D i OPT, aby wyjs¢;
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Rysunek 10-16
*Reczny podziatl ciezarkéw w czasie przyklejania
10.7.2 Operacja przyklejania wewnatrz taka sama jak 10.5.3 (ALU-S1) lub 10.6.3
(ALU-S2);

10.7.3 Obraca¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce

pozycje zewnetrzng ciezarkdw (Rys. 5-1(14)), przyklei¢ ciezarek w pozycji
godziny 12 na zewnatrz obreczy, jak z prawej strony na Rys. 10-12;
10.7.4 Znéw obracaC kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki

wskazujgce pozycje zewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(14)), znalez¢ drugg



pozycje, przykleiC ciezarek w pozycji godziny 12 na zewnatrz obreczy, jak z
prawej strony na Rys. 10-12;

*Automatyczny podzial ciezarkéw w czasie przyklejania

10.7.5 Operacja przyklejania wewnatrz taka sama jak 10.5.7 (ALU-S1) lub 10.6.3
(ALU-S2);

10.7.6 ObracacC kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje zewnetrzng ciezarkdw (Rys. 5-1(14)) znalez¢ pierwszg pozycje,
wyciggng¢ miare, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce pozycje
zewnetrzng ciezarkéw (Rys. 10-14), obroci¢ miare, przyklei¢ ciezarek na
obreczy (jak na Rys. 10-15);

10.7.7 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje zewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(14)) znalez¢ drugg pozycje,
wyciggnac¢ miare, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce pozycje
zewnetrzng ciezarkéw (Rys. 10-14), obroci¢ miare, przyklei¢ ciezarek na

obreczy (jak na Rys. 10-15);

Uwaga: korzystajac z automatycznego przyklejania ciezarkéw za
pomoca miary nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie wyswietlacze pokazujg - -
-; jesli nie, nie nalezy przesuwaé miary, ale wcisng¢ klawisze STOP i ALU,
wowczas wyswietlacz pokaze - - - i bedzie mozna przesuna¢ miare w celu
przyklejenia ciezarkéw.

10.8 ALU-X Proces trybu wywazania
Tryb ten jest stworzony specjalnie dla przyklejania ciezarkow na kotach bez
otworu centralnego. Zainstalowanie przejsciowki na wywazarce pozwoli lepiej
dopasowac ciezarki w tym trybie. Miejsce przyklejania ciezarkéw jak na Rys. 10-

17. Metoda wykonania opisana jest ponizej:

ALU
X

Rysunek 10-17

10.8.1 Zgodnie z 7.2 wprowadzi¢ dane o kole;



10.8.2 Wcisng¢ klawisze D i ALU, aby przejs¢ w tryb ALU_X, jak na Rys. 10-17;

10.8.3 Opusci¢ ostone, wcisng¢ klawisz START, koto obraca sie. Po zatrzymaniu
kota dwa boczne wyswietlacze pokazujg dane niewywazenia po dwoch
stronach kofa.

10.8.4 Obracac kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje wewnetrzng ciezarkdw (Rys. 5-1(13)), przyklei¢ ciezarek wewnatrz
kota w pozycji godziny 12 wewnatrz obreczy.

10.8.5 Obracac¢ kotem powoli, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki wskazujgce
pozycje zewnetrzng ciezarkow (Rys. 5-1(14)), przyklei¢ ciezarek od
wewnatrz szprychy w pozycji godziny 12.

10.9 Przeliczanie

Czasami mozna zapomnie¢ wprowadzi¢ dane wejsciowe obreczy przed
rozpoczeciem badania wywazenia kofta; mozna to wowczas zrobi¢ po badaniu. W tym
momencie nie trzeba wciskac klawisza START, wystarczy tylko wcisng¢ klawisz
przeliczania (c), a system sam skorzysta z nowych danych pomiaru niewywazenia
obreczy. Interfejs wyswietli aktualne dane o niewywazeniu: po wcisnieciu klawisza C

mozna sprawdzic¢ aktualne dane wejsciowe obreczy.

11. Optymalizacja niewywazenia
Jesli wartos¢ niewywazenia wynosi ponad 30 gram, system wyswietli "OPT", co

bedzie wskazéwkg do przeprowadzenia operacji optymalizacji.
Istniejg dwie metody optymalizacji niewywazenia:

11.1 Juz wyswietlona warto$¢ wywazenia

Jesli badanie wywazenia zostato juz zakonczone i konieczne jest przeprowadzenie
optymalizacji niewywazenia, nalezy wcisng¢ klawisz OPT, a wy$wietlacz pokaze jak
na Rys. 11-1;
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Rysunek 11-1




Przy pomocy kredy zaznaczy¢ punkt referencyjny na ptaszczyznie kotnierza, obreczy i

oponie, przy pomocy urzgdzenia do wymiany opon obrdci¢ obrecz i opone o 180°.

Ponownie zainstalowa¢ koto na wywazarce pilnujgc, aby znak punktu
referencyjnego pomiedzy ptaszczyzng kotnierza i obreczg znajdowat sie w tej same

pozycji. Wcisng¢ klawisz START, wyswietlacz pokaze jak na Rys. 11-2;

85S¢ 40| |

Rysunek 11-2
Zgodnie z Rys. 11-2, lewy wyswietlacz pokaze procent optymalizacji, jesli przed

optymalizacjg warto$¢ statyczna wynosi 40 gram, optymalizacja wyniesie 85%, to po
optymalizacji pozostanie warto$¢ statyczna tylko 6 gram (15%x40gram=6gram);
Powoli recznie obrd¢ koto, kiedy lampki po obu stronach zaczng migac (Rys. 11-3),

postawi¢ znak na oponie przy pomocy markera;

Rysunek 11-3

Ponownie powoli recznie obracac koto, kiedy nastepujgce lampki dla obu stron

zaczng migac (Rys. 11-4), postawi¢ znak na oponie przy pomocy markera;

Rysunek 11-4

Zdjac koto z wywazarki, przy pomocy urzgdzenia do wymiany opon zdjg¢ opone z
obreczy, ustawi¢ znaki na obreczy i na oponie obok siebie, przy pomocy urzgdzenia

do wymiany opon natozy¢ opone na obrecz. Optymalizacja zakohczona.



11.2 Proces optymalizacji bezposredniej niewywazenia przed badaniem

Wiaczy¢ zasilanie, natozy¢ koto, wcisngc klawisz OPT, lewy wyswietlacz pokaze
OPT, wcisng¢ klawisz START, wyswietlacz pokaze jak na Rys. 11-1. nastepnie
postepowac zgodnie z krokiem 11.1.

Wecisng¢ klawisz STOP, aby zatrzymac prace maszyny.

12. Przeliczanie jednostek (gram na uncje (0z))

Jest to operacja potrzebna do przeliczania jednostek (gram-0z).

12.1 Wcisngc¢ klawisz STOP oraz klawisze a+ lub a-, wyswietli sie jak na Rys.12-1,

jednostkg obecnie uzywang jest gram.
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Rysunek 12-1

12.2 Wcisng¢ klawisze b+ lub b-, wyswietli sie jak na Rys.12-2, jednostkg obecnie

uzywang jest uncja (0z).
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Rysunek 12-2

12.3 Aby zmieniac¢ jednostki, nalezy wciskac¢ klawisze b+ lub b-.

12.4 Wcisng¢ klawisz a+, aby zachowac ustawienia i wyjsc.

13. Przeliczanie jednostek (cale na mm)
Jest to operacja potrzebna do przeliczania jednostek (cal-mm) wymiarow

wejsciowych B i D.



Wiaczyc¢ interfejs (Rys. 7-1), wcisng¢ klawisz STOP oraz klawisze d+ i d-, dla
pomierzonych (Rys. 5-1(16)) i wyswietlonych wartosci B oraz (Rys. 5-1(17)) wartosci D
mozna zmieniac jednostke (cal na mm i odwrotnie). Jesli pod prawym oknem
wyswietlacza pojawi sie punkt, bedzie to oznaczato, ze obecnie pomiary dtugosci

podawane sg w calach, jesli nie bedzie tego punktu —w mm.

14. Funkcja ustawienia ostony
Funkcja ta polega na ustawianiu rozpoczecia zamykania ostony lub wtasciwego
potozenia ostony. Po jej wykonaniu nalezy wigczy¢ klawisz START, aby uruchomic

silnik.

Wcisng¢ klawisz STOP i klawisz C jak na Rys.14-1, prawy wyswietlacz pokazuje
stan obecny: jesli wyswietla ON, funkcja oznaczania je wigczona, jesli OFF — funkcja ta

jest wytaczona.

Wcisngc¢ klawisz b+ lub b-, aby wigczac lub wytgczac funkcje ostony ("ON" lub
"OFF")

Wecisngc€ klawisz a+, aby zachowac aktualne ustawienia i wyjs¢.
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Rysunek 14-1

15. Ustawienia innych funkcji
15.1 Ustawienia wyswietlania wartosci minimalnej

Po wybraniu wyswietlania wartosci minimalnej, nawet jesli wartos¢ niewywazenia
kota jest mniejsza niz wartos¢ ustawiona, wyswietlony zostanie wynik 0 (zero); po

nacisnieciu klawisza FINE pokaze sie faktyczna warto$¢ niewywazenia.

Wcisng¢ klawisze STOP i D jak na Rys. 15-1, jesli oznaczenie wartosci niewywazenia
wyniesie mniej niz 5 gram, wyswietlone zostanie 0g (zero gram), przy pomocy klawiszy

b+ lub b- mozna ustawi¢ minimalng wartosc¢, ktéra moze by¢ jedng z trzech i wyniesc 5,



10 lub 15 gram Wcisngc¢ klawisz a+, aby zachowa¢ ustawienia i przejs¢ do nastepnego
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Rysunek 15-1

kroku:

15.2 Klawiatura tonowa wskazowka ustawienia funkcji
Funkcja ta moze wigczy¢ lub wytgczy¢ tonowe dzwieki klawiatury; jesli jest ona
witgczona, za kazdym przycisnieciem klawisz system bedzie emitowat dzwiek "di", jesli

funkcja jest wytgczona, naci$niecie klawisza nie wywota Zzadnego dzwigku.

Zgodnie z punktem 15.1 wcisngé a+, aby wprowadzi¢ ustawienia jak na Rys. 15-2,
prawy wyswietlacz pokazujgcy ON oznacza, ze funkcja jest wigczona, a pokazujacy
OFF — ze jest wytgczona. Wcisng¢ klawisz b+ lub b-, aby wtgczaé¢ lub wytgczac te
funkcje ("ON" lub "OFF") Wcisng¢ klawisz a+, aby zachowac ustawienia i przejs¢ do

nastepnego kroku;
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Rysunek 15-2

16. Funkcja samokontroli maszyny
Funkcja ta bedzie sprawdzata wszystkie rodzaje sygnatow wejsciowych pod katem

prawidtowego dziatania oraz udzieli wskazéwek do analizy problemow.

16.1 Sprawdzenie wyswietlacza LED

Przyciskajac klawisz D uderzy¢ w wyswietlacz, wszystkie diody sie zaswieca.
Funkcja ta sprawdza, czy wyswietlacz LCD nie jest uszkodzony. Wcisng¢ klawisz C,
aby wyjs¢, po ok. 5 sekundach pojawi sie jak na Rys. 16-1 i urzgdzenie wejdzie w

funkcje sprawdzania czujnika pozycji. Wcisng¢ klawisz C, aby wyjs¢.
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Rysunek 16-1

16.2 Sprawdzanie sygnatu czujnika pozycji
Funkcja ta sprawdza czujnik pozycji, oS gtdwng i obwdd ptyty gtownej pod katem

uszkodzen.

Powoli obracac os$ gtébwng, na prawym wyswietlaczu pojawi sie liczba zmiany,
obroci¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, a wartos¢ wzrosnie. Przy
obrocie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara warto$¢ ta zmaleje;
prawidtowa zmiana wartosci wynosi of 0 do 63. Wcisng¢ klawisz ALU, aby wejs¢ w

sprawdzenie czujnika odlegtosci. Wcisng¢ klawisz C, aby wyjsc.

16.3 Sprawdzanie sygnatu czujnika odlegtosci
Funkcja ta sprawdza czujnik odlegtosci oraz obwdd ptyty gtdwnej pod katem

uszkodzen.

Zgodnie z punktem 16.2 wcisng¢ klawisz ALU, wyswietlacz pokaze jak na Rys. 16-
2. Przesung¢ miare, warto$¢ zmieni sie i bedzie wzrasta¢ wraz z wysuwaniem sie
miary. Wcisngc¢ klawisz ALU, aby wej$¢ w sprawdzenie sygnatu czujnika Srednicy.

Wcisngc¢ klawisz C, aby wyjs¢.
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Rysunek 16-2

16.4 Sprawdzanie sygnatu czujnika srednicy

Funkcja ta sprawdza czujnik $rednicy oraz obwdd ptyty gtdwnej pod katem
uszkodzen.

Zgodnie z punktem 16.3 wcisng¢ klawisz ALU, wyswietlacz pokaze jak na Rys. 16-
3. Obrdci¢ miare, wartos¢ zmieni sie i bedzie wzrastaé przy obrotach w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara oraz spadaC przy obrotach w kierunku



zgodnym z ruchem wskazowek zegara. Wcisng¢ klawisz ALU, aby wejS¢ w

sprawdzenie sygnatu czujnika nacisku. Wcisng¢ klawisz C, aby wyjsc.
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Rysunek 16-3
Funkcja ta sprawdza czujnik nacisku oraz obwodd ptyty gtownej pod katem

—

16.5 Sprawdzanie sygnatu czujnika nacisku

uszkodzen.
Zgodnie z punktem 16.4 wcisng¢ klawisz ALU, jak na Rys. 16-4, delikatnie
docisng¢ o$ gtéwng, wartos¢ na lewym i prawym wyswietlaczu zmieni sie; wcisngc

klawisz ALU, aby wejs¢ w sprawdzenie sygnatu czujnika nacisku. Wcisng¢ klawisz C,
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Rysunek 16-5

aby wyjs¢.

17. Zabezpieczenia i rozwigzywanie probleméw
17.1 Zabezpieczenia
17.1.1 W warunkach pracy, jesli maszyna nie pracuje normalnie, wcisng¢ przycisk
STOP, a koto natychmiast przestanie sie obracac.
17.1.2 Jesli ostona nie jest opuszczona, po nacisnieciu przycisku START koto nie
bedzie sie obracac.
17.1.3 Jesli ostona zostanie podniesiona w trakcie pracy, obracajgce sie koto
zatrzyma sie natychmiast.
17.2 Rozwigzywanie problemoéw
17.2.1 Jesli po wcisnieciu klawisza START o$ gtdbwna nie obraca sie, a
wyswietlacz pokazuje Err-1., nalezy sprawdzi¢ silnik, ptyte komputera i

potgczenia kablowe;



17.2.2 Jesli po wcisnieciu klawisza START os gtéwna obraca sie, a wyswietlacz
pokazuje Err-1., nalezy sprawdzi¢ czujnik pozycji, ptyte komputera i
potgczenia kablowe;

17.2.3 Jesli kontrola wywazania dobiegta konca, a wywazarka nadal obraca sie
przez ditugi czas i nie hamuje, sprawdzi¢ opor hamulca, ptyte zasilajgca, ptyte
komputera i potgczenia kablowe;

17.2.4 Jesli po wigczeniu zasilania wyswietlacz pokazuje jak na Rys. 17-1, miara

wymaga automatycznej kalibracji albo regulacji lub wymiany czujnika.
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Rysunek 17-1

17.2.5 Jesli przy automatycznym pomiarze obreczy, nastgpi wyswietlanie
odwrotnych danych o rdéznicy rozmiaru obreczy, miara wymaga
automatycznej kalibracji;

17.2.6 Jesli po witgczeniu zasilania wyswietlacz nic nie pokazuje, nalezy
sprawdzi¢, czy dziata lampka wskazujgca na witgczenie zasilania; jesli nie,
najpierw sprawdzi¢ zasilanie, nastepnie ptyte zasilajgca, ptyte komputera i
pofgczenia kablowe;

17.2.7 Brak precyzji, czesto nie pochodzgcy z wywazarki, moze spowodowac zte
miejsce zainstalowania ciezarka lub niedoktadnie okreslic jego wage. Dla
bezpiecznej kalibracji nalezy zawsze stosowaC dostarczany fabrycznie
ciezarek 100-gramowy do automatycznej kalibraciji.

17.2.8 Brak statycznosci danych, powtarzajgce sie roznice, czesto nie
pochodzgce z wywazarki, mogg by¢é spowodowane ztym zainstalowaniem
kota lub brakiem wypoziomowania podtoza albo zaniechaniem mocowania
wywazarki do podtogi za pomocg wkretéw. Czasami zjawisko to moze

wywotywac brak uziemienia.



Wskazowka: metoda sprawdzania wtasciwej precyzji:

Wprowadzi¢ wiasciwe dane kota (wartos¢ a. b. d), przeprowadzié
kalibracje automatyczng zgodnie z instrukcja, wcisngé START, aby
rozpoczaé proces wywazania, zanotowa¢ dane po raz pierwszy,
przyczepi¢ ciezarek 100-gramowy na zewnetrznej krawedzi kota (kiedy
wilacza sie wszystkie lampki wskazujace zewnetrzng krawedz, wiasciwe
miejsce jest w najwyzszej pozycji), ponownie wcisngé klawisz START i
uruchomié proces wywazania, dane z zewnatrz pokazane na
wyswietlaczu dodaé do pierwszych danych, powinny one wynosi¢ 1002,
powoli recznie obracac¢ koto, kiedy zaswiecg sie wszystkie lampki
wskazujgce zewnetrzng krawedz, sprawdzié, czy ciezarek 100-gramowy
znajduje sie w pozycji godziny 6, jesli suma ciezarkéw nie wynosi 100-
gram lub jeden ciezarek 100-gramowy nie znajdujg si¢ w pozycji godziny
6, oznacza to, ze wywazarka ma problem z precyzja, jesli suma wynosi

18. Konserwacja
18.1 Codzienna konserwacja wykonywana przez zwyktych uzytkownikow

Przed rozpoczeciem konserwacji odtgczy¢ maszyne od zasilania.

18.1.1 Wyregulowac napiecie pasa.
18.1.1.1 Zdemontowac ostone.
18.1.1.2 Poluzowac¢ $rube silnika, poruszy¢ silnikiem do momentu, az
napiecie pasa bedzie odpowiednie i mocno przycisng¢ pas o ok. 4
mm.
18.1.1.3 Dokrecic srube silnika i przykry¢ ostone.
18.1.2 Sprawdzi¢, czy kabel elektryczny dobrze styka.
18.1.3 Sprawdzi¢, czy sruba dociskajgca osi gtéwnej jest luzna.
18.1.3.1 Nakretka zabezpieczajgca nie moze by¢ dokrecona na sztywno do
osi gtownej.
18.1.3.2 Srube osi gtéwnej dokrecié przy pomocy klucza szeéciokatnego.
18.2 Konserwacja wykonywana przez profesjonalistow
Konserwacje profesjonalng moga przeprowadzac wytgcznie profesjonalisci z

fabryki.

18.2.1 Jesli warto$ci wywazenia sprawdzanego kota sg w sposéb oczywisty



btedne i nie poprawiajg sie po automatycznej kalibracji, oznacza to ze
parametry w maszynie zostaty zmienione, a uzytkownik powinien poprosi¢ o
pomoc profesjonalistow.
18.2.2 Wymiana lub regulacja czujnika cisnienia powinna przebiega¢ wedtug
ponizszych sposobow, a czynnosci te powinni przeprowadzac profesjonalisci.
Kroki sg nastepujgce:

1. Poluzowacé nakretki nr 1, 2, 3, 4, 5.

2. Zdemontowac czujnik i nakretki.

3. Wymienic element czujnika Nr 617 .

4. Zainstalowac¢ czujnik i nakretke zgodnie z Rys. 18-1. (Zwrdci¢ uwage na
kierunek montazu czujnika.)

5. Mocno dokreci¢ nakretke nr 1.

6. Dokreci¢ nakretke nr 2, aby umocowac¢ wat gtéwny i bok obudowy, a
nastepnie mocno dokreci¢ nakretke nr 3.

7. Dokreci¢ nakretke nr 4 (nie nazbyt mocno), nastepnie dokreci¢ nakretke nr

5.

18.2.3 Wymiane piyty obwodu i urzgdzeh na niej powinni przeprowadzac
profesjonalisci. (Nakretka)
2 (Nut)

6 (Sensor)
1 (Nakretka)
Wat poziomy t ) .l | e

3 (Nakretka)

7 (Sensor)

4 (Nakretka) I i

5 (Nakretka)

i

Wat pionowy

Rysunek 18-1



19. Lista kodoéw bledéw
Kiedy wywazarka wyswietla komunikat o btedzie, mozna sprawdzi¢ go na ponizszej

liscie, aby usungc¢ problem:

Kod | znaczenie przyczyna srodek zaradczy
Err 1 | os$ gtéwna nie 1. usterka silnika 1. wymieni¢ silnik
obraca sie albo o . o o -
_ 2. usterka czujnika pozycji 2. wymieni¢ czujnik pozycji
nie ma sygnatu o
obrotach 3. usterka ptyty zasilajgcej 3. wymienic ptyte zasilajgca

4. wymieni¢ ptyte komputera

4. usterka ptyty komputera 5. sprawdzi¢ potgczenia

) ) kablowe
5. nie styka kotek potgczenia




Err 2 | Obroty sg nizsze | 1. usterka czujnika pozycji 1. wymieni¢ czujnik pozycji
niz 60obr./min. . ) o ]
2. koto nie uderza lub jest 2. powtdrzy¢ uderzanie kota
zbyt lekkie o
3. wymienic¢ silnik
3. usterka silnika .
4. wyregulowac pas
4. pas napedowy zbyt luzny napedowy
lub zbyt napiety o
5. wymieni¢ ptyte komputera
5. usterka ptyty komputera
Err 3 | Niewtasciwe zbyt wysoka wartos¢ Powtorzyc¢ kalibracje
obliczenia niewywazenia automatyczng, wymienic
ptyte komputera
Err 4 | zty kierunek 1. usterka czujnika pozyciji 1. wymieni¢ czujnik pozycji
obrotu osi gtébwnej o
2. usterka ptyty komputera 2. wymieni¢ ptyte komputera
Err 5 | Ostona nie zostata | 1. przycisk START zostat 1. postepowac zgodnie z
opuszczona wcidniety, ale ostona nie jest | wlasciwg metodg dziatania
opuszczona o _
2. wymieni¢ przetgcznik
2. usterka przetgcznika sprzegajacy
sprzegajgcego o
3. wymienic¢ ptyte komputera
3. usterka ptyty komputera
Err 6 | Nie ma sygnatu 1. usterka ptyty zasilajgcej 1. wymienic¢ ptyte zasilajgcg
czujnika obwodu o
2. usterka ptyty komputera 2. wymieni¢ ptyte komputera
roboczego
Err 7 | Utrata danych ze | 1. Niewtasciwa kalibracja 1. Powtdrzyc¢ kalibracje

strony

wewnetrznej

automatyczna

2. usterka ptyty komputera

automatyczng

2. wymieni¢ ptyte komputera




Err 8

Usterka pamieci
kalibraciji

automatycznej

1. w czasie kalibracji
automatycznej nie
przymocowano ciezarka 100-

gramowego na obreczy

2. usterka ptyty zasilajgcej

3. usterka ptyty komputera
4. Usterka czujnika cisnienia

5. nie styka kotek potgczenia

1. postepowac zgodnie z
wiasciwg metoda, powtorzyé

kalibracje automatyczng

2. wymieni¢ ptyte zasilajgca
3. wymienic¢ ptyte komputera
4. wymieni¢ czujnik cisnienia

5. sprawdzi¢ potgczenia

kablowe

20. Schemat zasilania

Rezystor
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21. Widok zespotu rozebranego
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22. Wykaz czesci zamiennych

Nr Kod Opis llos¢ Nr Kod Opis llos¢
1 B-014-100251-0 | Sruba 4 110 | B-007-060081-0 | Sruba 3
2 B-040-103030-1 | Podktadka 2 111 | B-014-100451-0 | Sruba 1
3 | PX-800-020000-0 | Podstawa 1 112 | B-001-100001-0 | Nakretk |1
4 | PX-800-010000-0 | Korpus 1 113 | PX-100-200200-0 | Wat 1
5 | P-000-009002-0 | Podktadka ABS |3
7 P-000-009000-0 | Zawieszenie 3 201 | P-120-210000-0 | Sprezyn |1
8 | S-060-000210-0 | Wyigcznik 1 202 | P-120-250000-0 | Kétko 1
9 | S-025-000135-0 | Pierscien 1 203 | S-132-000010-0 | Czujnik |2
zabheznieczaiacv .
10 | PX-100-010920-0 | Piyta regulacji 1 204 | B-007-060081-0 | Sruba 5
11 | B-024-050161-1 | Sruba 4 205 | PZ-120-260000-0 | Koto 2
12 | B-040-050000-1 | Podktadka 4 206 | PX-120-240000-0 | Podpora | 1
13 | S-063-002000-0 | Kondensator 1 207 | PX-120-230000-0 | Haczyk |1
14 Pierscien 1 208 | B-040-050000-1 | Podktad |1
15 | S-051-230020-0 | Silnik 1 209 | B-024-050161-1 | Sruba 1
16 | B-004-060001-1 | Nakretka 4 211 | PX-820-570000-0 | Wsporni | 1
17 | B-040-061412-1 | Podktadka 4 212 | B-010-060161-0 | Sruba 1
18 | B-004-050001-1 | Nakretka 2 213 | PZ-120-090000-0 | Miernik | 1
19 | B-014-050351-1 | Sruba 2 214 | P-828-160100-0 | Uchwyt |1
20 | PX-100-110000-0 | Ptyta 1 215 | P-828-160800-0 | Gtowica |1
21 | B-024-050061-0 | Sruba 2 216 | P-822-160700-0 | Podktad |1
22 | B-040-050000-1 | Podktadka 2 217 | B-010-050101-0 | Sruba 1
24 | PZ-000-020822-0 | Ptyta zasilajgca | 1 218 | Y-004-000070-0 | Listwa 1
25 | P-100-120000-0 | Wspornik tablicy | 1
26 | B-024-050251-0 | Sruba 2 301 | S-042-000380-0 | Pas 1
27 | D-010-100300-1 | Rezystor 1 302 | B-040-103030-1 | Podkfad |1
28 | P-800-190000-0 | Pokrywaztacg |1 303 | B-014-100251-0 | Sruba 3
29 | S-140-007280-0 | Ptyta komputera | 1 304 | B-050-100000-0 | Podktad | 3
30 | S-140-007280-0 | Ptyta 1 305 | B-040-102020-1 | Podkfad | 6
31 | PX-823-100000-0 | Ptyta wsporcza |1 306 | PZ-000-040100-0 | Ptyta 1
Il lavanatiie s nnhinra
32 | S-115-008230-0 | Klawiatura 1 307 | B-024-030061-0 | Sruba 4
308 Gwint 1
101| P-100-210000-0 | Sprezyna 1 309 | P-100-420000-0 | Pokrywa | 1
102| P-800-180000-0 | Ostona 2 310 | P-100-340000-0 | Sprezyn |1
103 | PX-800-040000-0 | Wat 1 311 | S-100-000800-0 | Wat 1
104 | S-060-000400-0 | Mikro 1 312 | P-100-080000-0 | Sruba 1
105| PX-100-200200-0 | Wspornik watu | 1 313 | B-048-102330-1 | Podkfad | 4
106 | PX-800-050000-0 | Ostona watu 1 314 | B-004-100001-2 | Nakretk |5
107| B-024-060061-0 | Sruba 1 315 | S-131-000010-0 | Zespot |2
108| B-010-080201-1 | Sruba 2 316 | B-040-124030-1 | Podkfad | 2
109| P-100-200100-0 | Ostona 1 317 | P-100-070000-0 | Sruba 1




Widok zespotu rozebranego i wykaz czesci zamiennych dla wersji S

(Opcjonalny system z pedatem hamulca)




llos llos

Kod Opis ¢ Nr Kod Opis ¢
C-221- Pokrywa B-010-
640000-A gumowa 1 S8 | 060301-0 Sruba 1
B-001- B-040-
060001-0 Nakretka 1 S9 | 061412-1 Podktadka 1
B-040- S1 | B-004-
061412-1 Podktadka 1 0 |060001-1 Nakretka 1
B-014- S1 | PX-100- Dzwignia
100251-0 Sruba 1 1 |020200-0 hamulca 1
PX-800- Dzwignia S1 | B-001-
020300-0 nozna 1 2 120001-0 Nakretka 1
C-200- S1 | P-000- Klocki
380000-0 Sprezyna 1 3 | 002001-1 hamulcowe 4
PX-100- S1 | B-004-
020400-0 tacznik 1 4 | 060001-1 Nakretka 2
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Magneti Marelli Aftermarket Spétka z.0.0.
Plac Pod Lipami 5, 40-476 Katowice

Tel.: + 48 (032) 6036107, Faks: + 48 (032) 603-61-08

e-mail: checkstar@magnetimarelli.com

www.magnetimarelli-checkstar.pl
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