Mechaniczny system
pomiarowy do pomiaru
plyty podtogowe;.
W zestawie statyw oraz
wozek z osprzetem
oraz kartami
pomiarowymi.
(Blackhawk)

wiezy ciagnacej CAR-ROBOT (wersja podtogowa),
belek poprzecznych,

imadet progowych,

zestawu uchwytéw taczacych.

Tak, jak w przypadku innych systeméw podtogowych, za-
leta tego urzadzenia jest duza stabilno$¢ ramy nosnej jako
bazy montazowo-pomiarowej, natomiast wada — niedogod-
no$¢ usytuowania naprawianej plyty podtogowej na matej
wysokosci od podfoza oraz brak mozliwosci przetaczania
samochodu podczas naprawy. Pomiaru karoserii podczas
naprawy mozna dokonywac w zasadzie przy wykorzystaniu
kazdego systemu pomiarowego, lecz nie jest on w tej konfi-
guracji wykonywany w zbyt komfortowych warunkach.
We wspétczesnych warsztatach blacharskich, a w szczeg6l-
nosci nowoprojektowanych, systemy podtogowe do napra-
wy karoserii sa stosowane niezwykle rzadko. Wyparly je
uniwersalne urzadzenia do naprawy i pomiaru karoserii.

4.A.2 Mechaniczne systemy pomiarowe

Najbardziej rozpowszechnionymi urzadzeniami do pomia-
ru karoserii sa obecnie urzadzenia mechaniczne (fot.).

Niewatpliwa zaleta
wych jest mozliwosd
nej czesci urzadzen
nych urzadzen diagr
waniu mechaniczny
gralnych elementéw
wiekszos$¢ z oferow.
we wspétpracy z ré
(funiwersalnych lub

W skrajnie niekorzy:
nos¢ dostosowania

ga wysokosci do d
wiekszos¢ firm ofert
dostosowuje je na z
z ktéra bedzie ono w
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Niewatpliwa zaleta mechanicznych urzadzen pomiaro-
wych jest mozliwo$¢ stosowania ich zaréwno jako integral-
nej czedci urzadzen naprawczych (ram) oraz jako niezalez-
nych urzadzen diagnostyczno-pomiarowych. Przy zastoso-
waniu mechanicznych urzadzen pomiarowych, jako inte-
zralnych elementéw sktadowych systeméw naprawczych,
wiekszo$é z oferowanych urzadzen moze by¢ stosowana
we wspélpracy z réznymi typami urzadzen naprawczych
‘uniwersalnych lub stacjonarnych).

%

q

s

Wit FEKEESEY

§

W skrajnie niekorzystnych przypadkach zachodzi koniecz-
03¢ dostosowania elementéw mocujacych (np. kalibra-
=2 wysokosci do danego urzadzenia naprawczego), lecz
wiekszo$¢ firm oferujacych te urzadzenia, przy sprzedazy,
Zostosowuje je na zyczenie klienta do ramy naprawczej,
= kidra bedzie ono wspoétpracowac (rys.).

Mechaniczny system
pomiarowy do pomiaru
plyty podtogowej oraz
gornych punktow
karoserii (gtéwnie
mocowanie Mc Phersona).
(Herkules)

W celu zastosowania
urzqdzenia pomiarowego
do stanowiska naprawczego
innego producenta zachodzi
zwykle koniecznos¢
dostosowania tzw.
wysokosci , zerowe;”.

L.—_-] J element podpierajacy
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W przypadku zastosowania mechanicznych urzadzen po-
miarowych jako urzadzen stosowanych niezaleznie od sta-
nowisk naprawczych, pomiaréw dokonuje sie najczeSciej
przy zastosowaniu wszelkiego rodzaju statywéw pomiaro-
wych, podnoénikéw lub kanatéw diagnostycznych (rys.).

=

RAMA POMIAROWA

STATYW POMIAROWY |

4000

A

Ergonomiczne rozwigzanie
konstrukcji stanowiska
pomiarowego.

»
>

Z doéwiadczen warsztatowych wynika, ze najwiekszy
komfort pracy oraz latwoé¢ w dokonywaniu pomiaréw
zapewnia stanowisko przedstawione schematycznie na ry-
sunku powyzej, czyli stanowisko z wykorzystaniem pod-
noénika dwukolumnowego. W celu dokonania pomiaru
diagnostycznego z zastosowaniem tego stanowiska, wy-
starczy unie$¢ diagnozowany pojazd na wysoko$¢ umoz-
liwiajaca umieszczenie pod jego ptyta podiogowa statywu
pomiarowego wraz z urzadzeniem pomiarowym. Nalezy
jednak pamietaé, ze konieczne jest uprzednie ustawienie
(kalibracja) statywu pomiarowego, ktéry przewaznie po-
siadaja mozliwos¢ regulacji wysokosci i ustawienia. Kali-
bragja ta dotyczy pomiaréw wysokosci i zwykle dokonuje
sie jej wedtug danych zawartych w kartach pomiarowych
dotaczonych do kalibrowanego urzadzenia.

Pomiary z zastosowaniem mechanicznych urzadzen po-
miarowych sa zwykle dokonywane w ukfadzie odniesienia
(rys.), ktérego gtéwnymi elementami sa:

e wzdluzna ptaszczyzna pionowa (1) (Srodkowa pojazdu),
e plaszczyzna pozioma (2) (odniesienie ,0” dla wysokosci),
e plaszczyzna poprzeczna (3) (prostopadta do pozostatych).

Pomiaru dokonuje sie
w odniesieniu do
odpowiednich

plaszczyzn. 3

/

z
A

Pomiary dokonywa
w kartach pomiarow
2ow urzadzen pomiar

_(marka)

Mc Pherson
widok
punktow
mocowania
kolumn McP

T TUwAGA @ wszystkie wymiary
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Pomiaru dokonuje sie

w odniesieniu do
odpowiednich

plaszczyzn.
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Karta pomiarowa
przystosowana do
stosowania
z odpowiednim
systemern
pomiarowym
(Car-O-Liner)

Karta pomiarowa zawiera informacje o punktach kontrol-
nych ptyty podtogowej diagnozowanego pojazdu. Przed-
stawiona na str. 81 karta stanowi przyktad uniwersalnej
karty pomiarowej, ktéra mozna zastosowac podczas po-
miaru przy wykorzystaniu réznych przyrzadéw pomia-
rowych (w tym przymiaru blacharskiego). Niektére karty
pomiarowe dostarczane wraz z oferowanymi urzadzeniami
mozna wykorzystywaé w zasadzie wytacznie do pomiaru
z zastosowaniem tych urzadzen (np. Car-O-Liner).

Karta pomiarowa zawiera grupe punktéw charaktery-
stycznych. Typowe punkty charakterystyczne to: otwory

technologiczne, otwo
nzkretki. Podczas ek
napraw, drobnych us
czvnnosci zabezpiecz
warunkéw atmosfer
pomiarowe ulegaja r
wiasciwej oceny geo:
przez pomiar punkté
przywrocié im pierwi
poprzez 0Oczyszczeni
nie dotyczy to antyk
Sosci fabrycznej.

““iasciwa ocena stan:

avch plyty podlogow
brvczna, okre$lona d
west to niemozliwe lut
«le stanowia ponizsz
‘erangji ksztattu, wyr
ovinych samochodéw
e centralna stref,

* pozostale pu
zawieszenia r

e strefy mocow:
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“=chnologiczne, otwory konstrukcyjne, Sruby mocujace oraz
szkretki. Podczas eksploatacji pojazdu, jego ewentualnych
=zpraw, drobnych uszkodzer, jak i z powodu dokonanych
—=ynnosci zabezpieczajacych przed korozja oraz wptywem
wzrunkéw atmosferycznych czesto zdarza sie, ze punkty
somiarowe ulegaja réwniez tym wptywom. Aby dokonaé
wiasciwej oceny geometrii ptyty podtogowej pojazdu po-
orzez pomiar punktéw charakterystycznych, nalezy zatem
srzywrécic im pierwotne parametry. Moze sie to odby¢, np.
soprzez oczyszczenie punktéw pomiarowych, przy czym
== dotyczy to antykorozyjnych powlok o nominalnej gru-
- Sosci fabrycznej.

iasciwa ocena stanu geometrii punktéw charakterystycz-
= ch plyty podlogowej powinna by¢ oparta o tolerangje fa-
“rrczna, okreslona dla ptyty danego pojazdu. Jezeli jednak
==t fo niemozliwe lub znacznie utrudnione, podstawe zwy-
= stanowia ponizsze umowne zasady, okre$lajace pola to-
- =randi ksztattu, wynikajace z ogélnych zatozen konstruk-
= nvch samochodéw:

* centralna strefa ptyty podtogowej maksymalnie 5 mm,

* pozostate punkty nie powiazane z elementami

zawieszenia maksymalnie 10 mm,
* strefy mocowania zawieszenia maksymalnie 3 mm.

Kazdy z producentéw
urzqdzent pomiarowych
posiada wlasng baze
wymiaréw
poréwnawczych.
(Chief)
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Symulacja potozenia
punktéw pomiarowych

na podtuznicach

i

D
}

pojazdu.

O

Wyniki pomiaréw ptyty podlogowej musza by¢ wiasciwie
zinterpretowane. W zwiazku z tym, nic tak naprawde nie
zastapi fachowej wiedzy diagnosty. Ewentualne btedy za-
warte w ocenie stanu geometrii ptyty i jej punktéw charak-
terystycznych moga mieé¢ konsekwencje podczas regulacji
uktadu jezdnego pojazdu powypadkowego. Zbyt duze
odchytki od wymiaréw fabrycznych moga by¢ przyczyna
wad geometrii uktadu jezdnego, ktérych skorygowanie
poprzez regulacje okaze sie niemozliwe. Pozostaje w takim
przypadku ponowna naprawa blacharska w celu ustawie-
nia karoserii.

Pomiar, a symulacja ksztaltu przy zastosowaniu mecha-
nicznych urzadzeh pomiarowych

Urzadzenia pomiarowe stosuje sie zwykle w dwéch przy-

padkach:

e jako pomiar pomocniczy podczas naprawy,
e jako pomiar diagnostyczny.

W przypadku pomiaru pomocniczego podczas naprawy.
przy zastosowaniu mechanicznych urzadzen pomiarowych
czesto stosuje sie metode symulacji ksztattu ptyty podtogo-
wej. Polega ona na takim ustawieniu elementéw pomiaro-
wych urzadzenia, aby ich potozenie odpowiadato danym
zawartym w karcie pomiarowej (rys.).
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- .z przedstawionym rysunku widoczne sa dwie pary punk-
- w plyty podiogowej, ktére w wyniku symulagji pokrywaja
~ == z punktami wskazanymi przez urzadzenie pomiarowe.
~ prawej czeSci rysunku widoczne sa punkty plyty podio-
- =wej, ktére nie pokrywaja sie z ustawionymi koficowkami
- somiarowymi. Metoda symulagji ksztattu stanowi bardzo
“uze utatwienie podczas naprawy powypadkowej. W trak-
= wstepnej diagnozy i naprawy nie ma wiekszego znacze-
== dokladna wartoéé odchylenia uszkodzonych elemen-
- karoserii, lecz najwazniejszy jest stwierdzony kierunek
- = ch uszkodzen oraz ich orientacyjny zakres. Aby dokonac
- = mulagji ksztattu nalezy ustawi¢ urzadzenie pomiarowe
“zrujac na minimum trzech punktach w nieuszkodzonej
- w==fe plyty podlogowej. W praktyce dokonuje sie tego
W bierajac dwie pary punktéw kontrolnych, co do ktérych
==chodzi duze prawdopodobienistwo, iz nie sa uszkodzone
~ =nzjduja sie w miejscach okreslonych przez dane poréw-
~ s=wcze. Jezeli wstepnie wytypowane punkty, a Scislej mo-
- ac, ich polozenie jest niezgodne z danymi okreSlonymi
 karcie pomiarowej, to nalezy wybrac inne punkty. Jezeli
=cnak i te punkty nie spelniaja oczekiwan moze to ozna-
Ezac, ze:

: » uszkodzenie obejmuje praktycznie cata ptyte podto-

gowa,

» wybrano karte pomiarowa innej ptyty podiogowsej,
* urzadzenie jest rozkalibrowane.

R T TR T e s

)
e

Symulacja potoZenia
punktéw pomiarowych
w strefie mocowania
kolumn Mc Pherson’a.
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W przypadku, gdy stwierdzono znaczny zakres uszkodze-
nia, nalezy nadmieni¢, ze moze to by¢ na przyktad wyni-
kiem poprzedniej, zle wykonanej powypadkowej naprawy
blacharskiej, nalezy rozpocza¢ naprawe blacharska i prze-
prowadzaé ja tak, aby uzyska¢ minimum trzy punkty ba-
zowe zgodne z danymi poréwnawczymi, co umozliwi do-
konywanie dalszych pomiaréw. Jest to warunek konieczny.
Ponizej opisany zostal w spos6b schematyczny, przykiado-
wy cykl pomiarowy. Pomiaru z zastosowaniem mechanicz-
nego urzadzenia pomiarowego COMPACT dokonuje sie
w nastepujacej kolejnosci:

1. Pod plyta podfogowa umieszcza sie prowadnice
pomiarowa.

2. W nieuszkodzonej strefie ptyty umieszcza sie pierw-
szy wozek pomiarowy.

3. Koncéwki pomiarowe pierwszego wozka ustawia
sie wedlug karty pomiarowej i umieszcza w punk-
tach karoserii.

4. W dalszej czeSci nieuszkodzonej karoserii umieszcza
sie drugi wézek pomiarowy, przy czym zaleca sie od-
legtos¢ od pierwszego wézka minimum 1000 mm.

5. Koncéwki pomiarowe ustawia sie tak, jak w przy-
padku wézka pierwszego.

W sytuagji, gdy uzyska sie potozenie koncéwek pomiaro-
wych zgodne z potozeniem punktéw kontrolnych mozna
uznaé, ze urzadzenie pomiarowe jest ustawione do dalszej
pracy. Mozliwe jest dokonywanie dalszych pomiaréw (sy-
mulacji) dolnej czeéci ptyty podtogowej oraz gérnych punk-
téw mocowania kolumn Mc Pherson’a. Nalezy zwrdcic
uwage na fakt, iz podczas ewentualnych czynnosci zwiaza-
nych z naprawa karoserii, a szczegélnie podczas ustawia-
nia karoserii poprzez jej odksztalcanie, moze zaj$¢ koniecz-
noé¢ skorygowania ustawienia urzadzenia pomiarowego.
Pamietaé nalezy réwniez o tym, aby przed dokonywaniem
ciagniecia sprawdzi¢, czy nie ulegna uszkodzeniu elemen-
ty urzadzenia pomiarowego.

4.A.3 Komputerowe s
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£ A3 Komputerowe systemy pomiarowe

“odstawowa zaleta odrézniajaca komputerowe systemy
somiarowe od mechanicznych, jest mozliwos¢ automa-
“vcznego poréwnywania zmierzonych danych z danymi
zawartymi w bazie wymiaréw poréwnawczych, prowa-
Zzenie analizy wynikéw oraz mozliwos¢ wydruku doku-
mentagji pomiarowej. Kazde z oferowanych na rynku kom-
outerowych urzadzen pomiarowych zaprojektowane jest
“ inny spos6b, zaréwno jezeli chodzi o mechaniczne ele-
menty systemu, jak i oprogramowanie komputera steruja-
~=z0. Na potrzeby niniejszej publikacji dokonano nastepu-
‘zcego podziatu, ze wzgledu na wykorzystany rodzaj nos-
=ika informacji (metody pomiaru):

* mechaniczno-elektroniczny,
* laserowo-elektroniczny,
* ultradzwiekowo-elektroniczny.

Mechaniczno-elektroniczne komputerowe urzadzenia po-
miarowe.

\fetoda mechaniczno-elektroniczna stosowana jest przez
“ku producentéw urzadzen pomiarowych gléwnie ze
wzgledu na znaczna odpornoé¢ na zaki6cenia zewnetrz-
== oraz stosunkowo prosta konstrukcje. Nie bez znaczenia
osozostaje fakt, ze urzadzenia, w ktérych wykorzystano
zzsade pomiaru mechaniczno-elektronicznego, w opinii
w=vtkownikéw sa fatwe w stosowaniu, a nakiad pracy pod-
czas ich montazu i demontazu jest stosunkowo niewielki.

Mechaniczno-elektroniczny
system pomiarowy doskonale
nadaje si¢ do prowadzenia
diagnostycznych pomiaréw
prowadzonych niezaleznie
od ramy naprawczej.
(Herkules)
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Ruchome ramiona glowicy
pomiarowej zakoficzone sq
koricowymi elementami
pomiarowymi.
(Herkules)

Urzadzeniami wykorzystujacymi metode mechaniczno-elek-
troniczna sa miedzy innymi: CAR-O-TRONIC (Car-O-Liner),
MASTER LINER (HERKULES) oraz NAJA (CELETTE).

W urzadzeniach firm CAR-O-LINER oraz CELETTE ele-
ment pomiarowy stanowi glowica z jedna koncéwka po-
miarowa, natomiast w urzadzeniu MASTER LINER firmy
HERKULES zastosowano glowice z dwoma koficowkami
pomiarowymi (fot.).

Wszystkie ww. urzadzenia wykorzystuja zasady trygono-
metrii do okreslania wsp6trzednych mierzonych punktéw.
Aby zrealizowac¢ taki pomiar, niezbedne jest zastosowanie
do analizy komputera wraz z odpowiednim oprogramowa-
niem. System trygonometrycznych pomiaréw dziata na za-
sadzie przeliczania wzajemnych zaleznosci katowych oraz
liniowych mierzonych wspétrzednych punktéw kontrol-
nych. Dzieki zastosowaniu komputera sterujacego, urza-
dzenie wykonuje bardzo duzo obliczefi w celu dokonania
analizy informacji zebranych przez glowice pomiarowa.
W niektérych urzadzeniach (MASTER LINER) sygnai,
przesytany do komputera sterujacego jest juz przetworzo-
ny na posta¢ cyfrowa. Taka transmisja jest mniej podatna na

wszelkie zaklécenia
Urzadzenia dziataj:
trycznych nie wyrmr
ktére mozna by okre
femy pomiarowe Ir
rujace, iz po dokon.
nych, dokonuje sie t
karoserii, zwana ro
dokonanie wirtual:
o minimum trzech |
jacych sie w nieuszl
sterujace urzadzen
znalezione punkty s
ukladu odniesienia
wybrac inne punkty

W systemie MASTEI
na zebraniu informa
funkcji ANALIZA T
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wszelkie zakt6cenia oraz utatwia dalsza analize danych.
_rzadzenia dziatajace w systemie pomiaréw trygonome-
ycznych nie wymagaja w zasadzie zadnych czynnosci,
«ore mozna by okresli¢ mianem kalibracji. Wszystkie te sys-
‘emy pomiarowe maja tak skonstruowane algorytmy ste-
rujace, iz po dokonaniu pomiaru trzech punktéw kontrol-
=vch, dokonuje sie tzw. autokalibracja wzgledem mierzonej
«aroserii, zwana réwniez kalibracja wirtualna. Warunkiem
“okonanie wirtualnej kalibragji jest zebranie informaciji
2 minimum trzech punktach charakterystycznych, znajdu-
2cych sie w nieuszkodzonej strefie samochodu. Programy
sterujace urzadzen pomiarowych zwykle wskazuja, czy
znalezione punkty sa odpowiednie do ustalenia potozenia
ukiadu odniesienia dla dalszych pomiaréw, czy tez nalezy
wybrac inne punkty (Car-O-Tronic) (fot.).

" systemie MASTER LINER procedura pomiarowa polega
=2 zebraniu informacji o punktach kontrolnych i wlaczeniu
“unkqji ANALIZA POMIAROW, co powoduje, iz system

Elektroniczno-mechaniczny
system pomiarowy
CAR-O-TRONIC

z pojedynczq koricowkq
pomiarowq.
(Car-O-Liner)




102

Nowoczesna gtowica
ML-2 podczas pomiaru
diagnostycznego
z zastosowaniem
statywu.
(Herkules)

poréwnuje znalezione punkty, z tymi ktére znajduja sie
w bazie danych poréwnawczych. W przypadku, kiedy
system (algorytm) zidentyfikuje co najmniej trzy punk-
ty zgodne z danymi poréwnawczymi, dokonana zostanie
analiza przeprowadzonych pomiaréw w odniesieniu do
tych punktéw. Jezeli system nie zidentyfikuje co najmniej
trzech punktéw, ukaze sie stosowny komunikat.

Procedura pomiarowa przy zastosowaniu systeméw me-
chaniczno-elektronicznych:

e umieszczenie prowadnicy glowicy pomiarowej pod
plyta podlogowa mierzonego samochodu,

e zebranie informacji o punktach kontrolnych po-
przez naprowadzanie jednej lub kilku koficéwek
pomiarowych i odpowiednia sygnalizacje momen-
tu pomiaru,

e dokonanie analizy poprzez wydanie odpowiednich
poleceri za poérednictwem systemu sterujacego
(programu).

Zasada dzialania urzadzenia MASTER LINER w zasadni-
czej czeSci nie odbiega od oméwionej powyzej. Zastoso-
wanie metody jednoczesnego pomiaru potozenia dwdéch
punktéw karoserii dato konstruktorom urzadzenia moz-

liwoé¢ stworzenia dodatkowych funkci pomiarowych.
Omowione one zostana w dalszej czesci opisu.

Budowa i zasada d

MASTER LINER
sklada sie z nastept
1 Szafa sterov
2 Glowica por
3 Bramka Mc
4 Rama pomi

GLOWICA

POMIAROWA

SZAFA STEROWNIC

i

Ad. 1. Szafa sterow
lowany jest komput
ifot.). Zamontowar
wraz z kluczem ste
pofaczone sa z cze
mi zerowania, co d
pradem.

W szufladach umie
rowe oraz klawiatu

zafa sterownicza stanc
centrum sterowania
urzqdzeniem.
(Herkules)

Konstrukcjaszafyst
putera sterujacego
Test wynikiem wpr
polegajacgo na witk
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Budowa i zasada dzialania urzadzenia MASTER LINER.

MASTER LINER jest urzadzeniem pomiarowym, ktére
sklada sie z nastepujacych elementéw:

Szafa sterownicza.

Glowica pomiarowa.

Bramka Mc Pherson.

Rama pomiarowa (prowadnica)

= N =

Zestaw diagnostyczny
w ktérym zastosowano
mechaniczno-elektroniczne
urzqdzenie pomiarowe
sterowane komputerem PC.

—— ‘ 7
GLOWICA / | | E——
POMIAROWA / ‘ A
SZAFA STEROWNICZA ||\ srarvw pomiarowy

Ad. 1. Szafa sterownicza jest miejscem, w ktérym zainsta-
‘owany jest komputer sterujacy urzadzeniem pomiarowym
- fot). Zamontowany jest tam réwniez zasilacz glowicy
wraz z kluczem sterujacym. Wszystkie elementy ruchome
oofaczone sa z czeScia konstrukgji zasadniczej przewoda-
mi zerowania, co dodatkowo zmniejsza ryzyko porazenia
pradem.
W szufladach umieszczone sa wymienne koficéwki pomia-
sowe oraz klawiatura i mysz (fot.).

Herkules

e

Szafa sterownicza stanowi
centrum sterowania
urzqdzeniem.
(Herkules)

Sonstrukcjaszafy sterowniczejstanowizabezpieczeniekom-
cutera sterujacego przed zanieczyszczeniem z zewnatrz.
“=st wynikiem wprowadzenia nowatorskiego rozwiazania
solegajacgo na wttaczaniu przefiltrowanego powietrza do
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Wyposazenie szafy
sterowniczej to gtownie
komputer sterujgcy,
drukarka, monitor oraz
panel zasilania gtowicy.
W szafie przechowywane
sq réwniez uzupetniajqce
koricowki pomiarowe.
(Herkules)

wnetrza komory, w ktérej znajduje sie komputer (fot.). Poza
zabezpieczeniem przed zanieczyszczeniami zawartymi

w powietrzu, wentylator zapewnia takze chtodzenie ele-
mentéw sterujacych — komputera oraz panelu zasilania.
Szafa sterownicza posiada zamontowane kota jezdne
umozliwiajace fatwe jej przemieszczanie w warsztacie sa-
mochodowym.

Ad.2. Glowica pomiarowa ML-2 zastosowana w urzadze-
niu MASTER LINER to dwuczujnikowy zestaw pomiaro-
wy wykonany w ksztalcie wézka o zwartej i ergonomicz-
nej konstrukgji (rys.). Na sztywnym korpusie urzadzenia
zamontowane sa dwie niezalezne obrotowe glowice z ra-
mionami pomiarowymi. Glowice obrotowe zamontowane
sa poprzez tozyska $lizgowe o duzej Srednicy wykonane ze
spegjalnych materialéw. W zestawie podstawowym znaj-
duje sie osprzet umozliwiajacy pomiar (bez bramki) na wy-
sokosci 400 mm.

Budowa glowica ML-2:

Korpus.

Glowica obrotu.
Ramiona pomiarowe.
Czujnik.

L

Blokada prz:
Gniazdo kor
Koncéwka w
Koncéwka p
. Panel starow
10. Rolki transp:

O % N o\

Zakres kazdego z ra:
sres wysuwu konecd
‘ezniony jest wylacz

| 400

e
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Blokada przesuwu pionowego.
Gniazdo koric6wek pomiarowych.
Koncéwka wysokosciowa.
Koficéwka pomiarowa.

- Panel starowania (rys. str. 94).

10. Rolki transportowe.

0 %0 N o\

Budowa gtowicy
pomiarowej ML-2.

3 2 8

10

Zzkres kazdego z ramion wynosi 300 stopni katowych, a za-
- “res wysuwu koricéwek pomiarowych w osi pionowej uza-
‘=zniony jest wylacznie od zastosowanego sprzetu (rys.).

Zakresy pomiarowe
gtowicy ML-2.
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01

Panel sterowania glowicy:

1. Dioda sygnalizacyjna.
2. Zerowanie.

3. RESET.

4. Numer koncéwki.

02 03

MASTER LINER
HERKULES Diagnostic Center

[1]

Panele sterujgce gtowicy
umieszczone sg
w tatwo dostepnych
miejscach.

Wkiadka szuflady
znajdujqcej sie
w szafie sterujgcej
zawiera zestaw
niezbednych koricowek
pomiarowych.
(Herkules)

W komplecie urzadzenia znajduje sie zestaw koncéwek po-
miarowych, dopasowanych do réznych rodzajéw punktéw
charakterystycznych plyty podlogowej. Na zdjeciu (fot.)
widoczne sa koncéwki do pomiaru potozenia otworéw
technologicznych oraz $rub i nakretek.

G LN

Koncéwki otworowe.

Koncéwki na Sruby.

Konicdwki uniwersalne.

Pokretla pomocnicze.

Przedtuzacze czujnika glowicy.

6. Przedluzacze
7. Koncowki ka
8. Koncoéwki ob

W praktyce zdarza si
rowych jest utrudnic
kach nie mozna doke
demontazu element:
mnych sasiednich p
ufatwiajacych doster

Procedura pomiarow

Nowe oprogramowe
LINER FAST, zaproj
letnie doSwiadczenie
sprawil, iz MASTER
nowiacych $wiatowa
roserii. Wyrézniaja g
* pelna wirtualn
roserii,
pelna diagnost
przyjazna grafi
system aktywn
graficzne zobra
graficzne wska:

Po wlaczeniu urzadz
przygotowawczych,
podstawowe ekrany
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6. Przedluzacze czujnika bramki.
7. Koncéwki katowe.
8. Koncéwki oboczne.

W praktyce zdarza sie czesto, ze dostep do punktéw pomia-
mowych jest utrudniony. W niektérych, skrajnych przypad-
“ach nie mozna dokona¢ pomiaru niektérych punktéw bez
Zemontazu elementéw samochodu. Zaleca sie wybranie
- onych sasiednich punktéw lub zastosowanie koncéwek
=fatwiajacych dostep (np. obocznych lub katowych) (fot.).

E

Przyktadowe koricéwki
umozliwiajgce pomiar
wybranych punktéw
pomiarowych.
(Herkules)

Frocedura pomiarowa MASTER LINER (FAST)

“lowe oprogramowanie sterujace urzadzeniem MASTER
“INER FAST, zaprojektowane zostato w oparciu o wielo-
‘=mie doswiadczenia warsztatowe. Nowy program FAST,
sprawil, iz MASTER LINER nalezy do grupy urzadzen sta-
~ mowiacych $wiatowa czotéwke w dziedzinie pomiaréw ka-
soserii. Wyr6zniaja go nastepujace elementy:

* pelna wirtualna autokalibracja wobec mierzonej ka-
roserii,
petna diagnostyka poprzez jednokrotny pomiar,
przyjazna grafika ulatwiajaca obstuge,
system aktywnej podpowiedzi , krok po kroku”,
graficzne zobrazowanie uszkodzen,
graficzne wskazanie kierunku uszkodzen i napraw.

- 7o wlaczeniu urzadzenia oraz wykonaniu kilku czynnosci
crzygotowawczych, uzytkownik ma do dyspozycji dwa
sodstawowe ekrany pomiarowe:
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Ekran do przegladania
kart pomiarowych.
(Herkules)

Ekran wyboru karty
pomiarowej.
(Herkules)

e ekran do pomiaru i poréwnania z karta pomiarowa
(fot.),
e ekran do pomiaru bez karty pomiarowej (tzw. karta
uniwersalna) (fot.).
W celu dokonania pomiaru z zastosowaniem ekranu stuza-
cego do poréwnania zmierzonych danych z danymi zawar-
tymi w bazie urzadzenia nalezy wybrac odpowiednia karte
pomiarowa. Istnieje mozliwos¢ wyboru kart pomiarowych,
ktére aktualnie znajduja sie w bazie urzadzenia (fot.).

- Herkules - MasterLines 2
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® Escon
Focus
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Po znalezieniu odpowiedniej karty pomiarowej uzytkowniko-
wi pozostaje dokonac jej wyboru na kolejnym ekranie (fot.).

F Herkules - MasterLiner 2

[ Nawer T D32 Nawisko, M reestacry | Meka
Nowy pomiar... m

Karta pomiarowa

Marka: Renault Typ: HMegane
HModel 5 drzwiowy Wersja: 1996-

Dostepne karty pomiarowe:
& BMW -
- Citroen
=-Ford
*- Escort
#-Focus
& Mondeo
= Renault
= Megane
(= 5 drawiowy
= Twingo _,J
I~ Pomiar bez karty pomiarowej

~ RENAULT MEGANE g6-

- S

Nowy program stert
25w bazowych oraz,
“ize wynikéw zwieks
pomiaru sprowadza
o potozeniu punktés
* dokonania wydrukt
nia zbierania danych
czy¢ funkcje podglad
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DRZYAS ROZSTAW OSIKOL 2%0

: = == - = = Ekran do prowadzenia
Dokonaj pomiaru pofozenia punktow bazowych : pomiargw 5 it
pomiarowa wymiaréw
» poréwnawczych.
——— (Herkules)

“Lowy program sterujacy znacznie uproscit pomiar punk-
5w bazowych oraz, co najwazniejsze, poprzez szersza ana-
“ze wynikéw zwigkszyt skutecznoéé¢ urzadzenia. Metoda
somiaru sprowadza sie w zasadzie do zebrania informagji
= polozeniu punktéw bazowych kontrolowanej karoserii
* Sokonania wydruku protokotu pomiaru. W celu utatwie-
=2 zbierania danych o punktach kontrolnych mozna wia-
=< funkgje podgladu powiekszonego rysunku plyty pod-
““zowej wraz z zawartymi na nim punktami (fot.).

¥
ErRUNZOTMON®D >
VER e e

v

¥c Pherson

e OB g T 180 W5, 30 5y Wy, 435, 62,0 19, 3810 5 )

i & i 25

m a 0 O T Podglad karty pomiarowej

v W v 5 S, v v v TR vy

AB,. €N DELE 6 s ere do proz'uadze"ma pomiaréw
’ (zbierania danych).

R I R T R (Herkules)
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Ekran do prowadzenia
pomiaréw bez karty
pomiarowej wymiaréw
poréwnawczych

tzw. karta uniwersalna.

(Herkules)

Warto zauwazy¢, ze kolejnoé¢ pomiaru (zbierania danych
o punktach kontrolnych) nie ma znaczenia dla pézniejszej
analizy wynikéw. Oznacza to, ze w praktyce mozna prze-
rywac zbieranie danych w dowolnym momencie pomiaru
jak i ponawia¢ w dowolnym momencie przy dokonywaniu
kolejnej analizy. '
W celu dokonania pomiaru bez zastosowania karty pomia-
rowej zawierajacej dane poréwnawcze, nalezy wybrac od-
powiedni ekran pomiarowy (fot.).

2P1L-2L1P

20

1

| e

el
+18

&2

Po zebraniu informacji o dowolnych punktach kontrol-
nych badanej karoserii, urzadzenie dokonuje automa-
tycznej analizy symetrii potozenia zmierzonych punktéw.
System poréwnuje dlugosci przekatnych, ktére uznaje za
symetryczne. Na ekranie oraz na wydruku uwidocznione
sa ewentualne réznice wartoséci poréwnywanych przekat-
nych. Urzadzenie zawiera réwniez funkcje poréwnania

- symetrii potozenia
~ wzgledem znalezio

Przy zastosowaniu
kontrolnego w trak

- @a), zaleta w stost
- wykorzystano med

ru jest konstrukcja

niej dwa niezalezni
2 nie jak w przypadl
nowatorskiemu roz

- wontroli nad ta czes
- powinna zosta¢ prz:

pozwalaja na kontrc

~ legajacym naprawi

na innym elemencie

punkt naprawiar

Dokor
L o ey

Ap. AL, Bp, BI, MPp, MP1, DI. Ep.
8ol

Na ekranie oprécz
podlega naprawie, 1
wybranego jako pun
e punktu odniesier
“ontrolnych, liczbow
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s_rmel:ru potozenia punktéw kontrolnych (wspétrzednych)
“wzgledem znalezionych automatycznie osi pomiarowych.

“rzv zastosowaniu MASTER LINERA 2 jako urzadzenia
“ontrolnego w trakcie naprawy blacharskiej (np. ciagnie-
=z, zaleta w stosunku do innych urzadzen, w ktérych
wkorzystano mechaniczno-elektroniczna metode pomia-
= jest konstrukcja glowicy pomiarowej. Zamocowano do
= dwa niezaleznie poruszajace sie ramiona pomiarowe,
2 niejak w przypadku innych urzadzef, jedno. Dzieki temu
-atorskiemu rozwiazaniu zlikwidowano problem braku
wontroli nad ta czeScia karoserii, ktéra podczas naprawy nie
~owinna zostad przemieszczona. Dwa ramiona pomiarowe
~sozwalaja na kontrole potozenia punktu na elemencie pod-
~=zzjacym naprawie, wzgledem punktu znajdujacego sie
= innym elemencie karoserii (fot.).

punkt naprawiany punkt odniesienia

Dp 26 17 .16

‘L OK OK OK

- Dokonaj korekty potozenia punktow
L owsmesrakvawows [ UNAesoNeRwGY ooaioNe

~uapmmmuEpE|FpHGpGl Dp

ekranie oprécz wskazan dotyczacych punktu, ktéry
clega naprawie, mozna obserwowac parametry punktu
oranego jako punkt odniesienia. Ewentualne przesunie-
e punktu odniesienia sygnalizowane jest na celownikach
“ontrolnych, liczbowo oraz czerwonym kolorem cyfr.

Ekran umozliwiajgcy
naprawe punktu
w odniesieniu do
innego dowolnie

wybranego punktu
kontrolnego.
(Herkules)
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Wydruk dokonany po
wykonaniu pomiaréw
z zastosowaniem
wymiaréw
poréwnawczych.
(Herkules)

Do dyspozycji uzytkownika jest réwniez ekran umozliwia-
jacy pomiar symetrii dowolnych punktéw kontrolnych,
wraz z automatycznym wyliczeniem ewentualnych réznic.
Ta funkcja programu umozliwia dokonanie pomiaru diag-
nostycznego dowolnego pojazdu, ktérego dane poréw-
nawcze nie znajduja sie w bazie urzadzenia. Moze to byc
na przyktad spowodowane brakiem aktualizadji ze strony
uzytkownika lub w sytuacji, gdy mierzony samochdd jest
pojazdem nietypowym. Pomiaru diagnostycznego przy
pomocy tzw. ekranu uniwersalnego dokonuje si¢ w naste-
pujacy sposéb:

MASTER LINER PROTOKOLNR  130/1104
HERKULES Diagnostics Center DATA POMIARU 2004.11.30
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* zebranie info:

* wlaczenie fur

* wykonanie w
Wydruk z pomiaru d
ekranu uniwersalnes
zawiera graficznie pr
szczegblnymi wybra:
bele wynikéw, pows
svmetrycznych przel
Nalezy zaznaczy¢, Z
wynikéw, niezbedne

MASTER LINER

HERKULES Diagnostics Center

T il
KUENT GRZEGORZ JASK

PAJAZD CHRYSLER GRAN

UBEZPIECZALNIA | "PEWNA WYPEAT,

| wykonawea "AUTO-SERWIS™

&
{

ool nazwisks

PONOSTA ADAM EOPATK
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* zebranie informacji o wybranych punktach,

* wlaczenie funkcji ANALIZA WYNIKOW,

* wykonanie wydruku.

- Wydruk z pomiaru dokonanego przy zastosowaniu funkdji
- ckranu uniwersalnego, oprécz standardowych informadji,
zawiera graficznie przedstawione przekatne pomiedzy po-
szczegblnymi wybranymi punktami pomiarowymi oraz ta-
“ele wynikéw, powstala poprzez poréwnanie teoretycznie
svmetrycznych przekatnych.

“zlezy zaznaczy¢, ze aby dokonaé wiasciwej interpretadji
“nikéw, niezbedne jest duze do$wiadczenie oraz wiedza

1HRaE [

i

g\

MASTER LINER PROTOK'ENR  130/1104

HERKULES Diagnostics Center DATA POMIARU 2004.11.30
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Wydruk dokonany po
wykonaniu pomiaréw
z zastosowaniem
tzw. karty uniwersalnej.
(Herkules)
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fachowa. Moze sie zdarzy¢, ze zaleznosci pomiedzy wy-
typowanymi do pomiaru punktami, wrecz powinny byc¢
asymetryczne. Wyniki takiego pomiaru nalezy traktowac
z duza ostroznoscia, a ich interpretacje poprze¢ wiedza fa-
chowa uzyskana z innych zrédet, np. danych serwisowych
dotyczacych elementéw zawieszenia, itp.

Pomiar punktéw poprzez poréwnanie symetrii dowolnych
punktéw karoserii moze postuzy¢ réwniez do pomiaréw
poréwnawczych elementéw nie bedacych czescia karoserii.
Bardzo praktyczna wydaje sie mozliwos¢ symetrycznego
poréwnania ksztattu elementéw zawieszenia kot (wahacze,
drazki kierownicze, itp.). Wykorzystanie tej funkcji uza-
leznione jest w zasadzie wytacznie od aktualnych potrzeb
oraz wiedzy i umiejetnosci pracownikéw obstugujacych
urzadzenie.

Program FAST zawiera oczywiScie takie elementy jak:
e archiwum klientéw,
archiwum pojazddw,
archiwum pomiaréw,
edytor kart pomiarowych,
interfejs aktualizacji Bazy Danych (w tym przez inter-
net).

Na kazdym etapie pracy z wykorzystaniem systemu MA-
STER LINER firmy HERKULES mozna dokona¢ wydruku
aktualnych danych uzyskanych podczas pomiaru lub da-
nych zawartych w bazie urzadzenia.

Istnieje kilka rodzajéw wydrukéw systemowych. Mozna
wydrukowaé nie wypeltniona karte pomiarowa wybranege
pojazdu z danymi wzorcowymi dotyczacymi wsp6irzed-
nych punktéw charakterystycznych (dotyczy to wybra-
nych wersji oprogramowania), aktualny stan wymiaréw
podczas naprawy (rys.) lub np. wydruk po dokonanej ko-
rekcie potozenia punktéw — naprawie.

Ze wzgledu na obszernos¢, opis pozostatych czesci programu
zostanie w tej publikacji pominiety. Opcje te sa rozwiazane
w sposéb standardowy, ktéry wszyscy interesujacy sie ta dzie-
dzina, znaja doskonale. Z powodu ograniczef, co do objetosc
niniejszej publikacji skoncentrowano sie jedynie na gtéwnych
aspektach dotyczacych spraw natury ogélnej, jak i szczegé-
téw dotyczacych konstrukgji i obstugi MASTER LINERA 2.

MASTER LINER

HERKULES Diagnostics Center

i nazwisio
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" podsumowaniu nalezy stwierdzi¢, ze niewatpliwie

TER LINER 2 jako jedyne polskie urzadzenie do pet-
== komputerowej diagnostyki karoserii samochodowych
~mzjduje sie w czotdwce tego typu urzadzen. Dodatkowym

m MASTER LINERA 2 jest jego wysoka jako$é, kt6-
osiagnieto miedzy innymi poprzez Scista wspétprace
dziedzinie konstrukdji, jak i udzial w produkdji znanej
kiej firmy PRECYZJA BIT.
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Wydruk danych
dotyczqcych naprawianego
punku kontrolnego.

(Herkules)
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Laserowo-elektroniczne urzadzenia pomiarowe
Urzadzeniem, w ktérym wykorzystano zasade laserowego
skanowania punktéw pomiarowych, jest GENESIS firmy
CHIEF (fot.).

Urzadzenie pomiarowe, w ktérym zastosowano najnow-
sza technologie laserowa i elektroniczna, w obecnej wersji
zamiast laserowych pomiaréw liniowych dokonywanych
w ukladzie trzech wspétrzednych, wykorzystuje system
catkowicie zautomatyzowanych pomiaréw trygonome-
trycznych, ktérych podstawa nie sa jednak katowe pozy-
¢je mechanicznego ramienia pomiarowego, lecz rejestra-
cja wzajemnego potozenia charakterystycznych punktéw
w plycie podtogowej i nie tylko. Promiefi laserowy, ktory
jest emitowany wokél stanowiska pomiarowego, spetnia
funkcje odpowiadajaca gtowicy pomiarowej stosowanej
w systemach mechaniczno-elektronicznych. Kod kreskowy
znajdujacy sie na sondach kontrolnych urzadzenia, kté-
re sa umieszczane w punktach charakterystycznych pty-
ty podiogowej umozliwia zidentyfikowanie przez skaner
danego punktu, a w konsekwengji precyzyjne okreslenie

g0 wspdtrzedny
zasady stereosko
pomiaru przestrz
nie dwdch laser6
%61 mierzonej ply

nie ma rowniez k

Laserowo-elektroniczne
urzqdzenie pomiarowe
sterowane komputerem PC.
(Chief)




117

\
=20 wspdbtrzednych. Jest to mozliwe dzieki zastosowaniu
- “=sady stereoskopowej, znanej chocby z fotografii. Efekt
- somiaru przestrzennego uzyskiwany jest przez zastosowa-
== dwoch laser6w wysylajacych wirujace promienie wo-
% mierzonej plyty podfogowej. W urzadzeniu GENESIS
== ma réwniez koniecznosci dokonywania jakichkolwiek

Szafa sterujgca wraz
z osprzetem pomiarowym.
(Chief)

Skaner pomiarowy
laserowo-elektronicznego
urzqdzenia pomiarowego.

(Chief)
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Ekran do pomiaru
z wykorzystaniem
bazy wymiaréw
poréwnawczych.
(Chief)

czynnodci kalibracyjnych (w sposéb mechaniczny). Analo-
gicznie do oméwionych powyzej urzadzefi mechaniczno-
elektronicznych dokonywana jest kalibracja wirtualna.
GENESIS 2 sktada sie z: szafki na kotach (fot.), z umieszczo-
nym w niej komputerem, monitorem, drukarka oraz kom-
pletem sond pomiarowych i zawieszek, umozliwiajacych
ich montaz praktycznie w kazdym miejscu ptyty podtogo-
wej, skanera z wirujacymi gtowicami laserowymi (fot. str.
107), wysylajacymi promienie we wszystkich kierunkach
jednoczesnie.

W komputerze zainstalowany jest program umozliwiajacy
poréwnanie wymiaréw fabrycznych wybranego modelu
samochodu osobowego lub dostawczego, z wymiarami
faktycznymi prezentujacymi stan karoserii w danym mo-
mencie (fot.).

Gapesis - Wezytanie danych VITD-2DR SWB VAN- Pomiary wsigpne
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Cztery bazy danych z wymiarami pojazdéw (samochody

europejskie, azjatyckie, amerykanskie i potudniowo-afry-
kanskie) uzupelniane sa co najmniej cztery razy do roku
w postaci dysku CD.

W celu dokonania pomiaréw nalezy wybraé¢ z odpowied-
niej bazy danych marke, model, typ oraz rok produkc:
diagnozowanego pojazdu. Na monitorze zostanie wySwiet-
lony obraz ptyty podiogowej z zaznaczonymi i zwymiaro-
wanymi charakterystycznymi punktami pomiarowymsi
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przy czym wiekszo$¢ punktéw mozna obejrze¢ na cyfro-
wvch zdjeciach w celu szybszego i doktadniejszego usta-
‘enia ich potozenia. W zadanych przez program punktach,
#2 pomoca opisanych zawieszek mocuje sie odpowiednio
dopasowane sondy pomiarowe. Ustawia sie skaner pod
pojazdem, mniej wiecej w srodkowej czesci prostopadle
2o osi wzdtuznej. Nastepnie, po uruchomieniu programu
orzeliczeniowego, na monitorze pojawiaja sie wyniki po-
miaréw wszystkich punktéw (fot.), w ktérych zainstalowa-
ne zostaty sondy.

Mozna odezytywad wymiary rzeczywiste, jak i r6znice mie-
2zy wymiarami poréwnawczymi a rzeczywistymi, gdzie
strzatka pokazuje, w ktéra strone i w ktérej ptaszczyznie
somiarowej (dfugosé, szerokosé, wysokosé) dany punkt jest
Przemieszczony oraz o jaka wartoé¢ podana w mm (fot.).

s - Wezytanie danych OCTAVIA GLX SDR- Pomiary wtepne
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Zawieszki do mocowania
sond pomiarowych
w wybranych punktach
kontrolnych.
(Chief)

Ekran obrazujgcy
wyniki biezgcych
pomiaréw.
(Chief)
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Ekran do prowadzenia
pomiaréw przekqtnych
oraz punktéw
niespecyfikowanych.
(Chief)

Ekran do pomiaréw
symetrii wybranych
punktéw kontrolnych.
(Chief)
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Dodatkowa zaleta tego urzadzenia jest funkcja pomiaru
ciagtego, gdzie co 3 sekundy jest on aktualizowany. Daje
to mozliwoé¢ pelnej kontroli catej plyty podlogowej pod-
czas dokonywania napraw powypadkowych. Ani skaner,
ani sondy pomiarowe nie sa demontowane na czas napra-
wy — ciagniecia dokonuje si¢ z zamocowanymi sondami po-
miarowymi. Nie dopuszcza sie w ten sposéb do tego, co ma
niejednokrotnie miejsce, a mianowicie do nieSwiadomego
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uszkadzania podczas naprawy miejsc nieuszkodzonych.
Dzieki temu osoba dokonujaca naprawy kontroluje, czy
uszkodzone miejsce, czy nawet cata strefa pojazdu wrécita do
wymiaréw fabrycznych, a miejsca nieuszkodzone nie zmieni-
iy swojego polozenia. Istnieje tez mozliwo$¢ pomiaru poréw-
nawczego dowolnych symetrycznych punktéw nie wystepu-
iacych w bazie danego pojazdu. Mozna dzieki temu dokonaé
poréwnan charakterystycznych punktéw miedzy stronami
prawa, a lewa — w trzech ptaszczyznach) (fot. str. 108), na
przyklad symetrie polozenia tzw. wahaczy, sworzni zwrotnic
: temu podobnych elementéw zawieszenia. Funkdja ta pozwa-
‘2 na pomiar poréwnawczy katéw pochylenia két i wyprze-
dzenia sworzni zwrotnic miedzy strona lewa, a prawa jeszcze
na stanowisku naprawczym w sytuacji posiadania wiedzy
o pofozeniu osi amortyzatoréw, czyli gniazd goleni resoruja-
cvch i dolnego potozenia sworzni zwrotnic. GENESIS moze
zmierzyc¢nie tylkokaroserie, aleréwniez elementy zawieszenia.
Pomiary mozna wykonywac zar6wno z tymi elementami jak
: bez nich, a program umozliwia poprawienie wymiaréw.

Rodzaje wydrukéw z urzadzenia GENESIS:

Wydruk stanowi
dokumentacje
przeprowadzonych
pomiaréw i napraw.

(Chief)
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Wydruk pomiarowy
zawiera wymiary
zmierzone, odchytki
jak i dane o wykonawcy
badania.

(Chief)

1. Wydruk pomiaru wstepnego — jego celem jest doktadne
okreslenie wartosci odksztatcen karoserii przed rozpocze-
ciem naprawy (dla utatwienia opisu szkody przez biegtych
rzeczoznawc6w), co niewatpliwie skraca czas catego cyklu
naprawczego przez wyeliminowanie dodatkowych ogle-
dzin podczas naprawy.

2. Wyduki pomiaré6w naprawczych — celem jest udokumen-
towanie kolejnych krokéw w celu odwrécenia skutkéw ko-
lizji (czyli poszczeg6lne etapy naprawy krok po kroku).

3. Wydruk pomiaru koficowego — celem jest udokumento-
wanie poprawnie wykonanej naprawy, gdzie wykazane sa
wymiary z pomiaru wstepnego (czyli jak byto przed napra-
wa) 1 wyniki pomiaru koficowego przedstawiajace wyniki
po zakonczeniu naprawy (czyli jak jest obecnie).

Date: April 19, 1994  Time: 11:07 PX

INITIAL INSPECTION REPORT

Main Street Collision Center
1201 Walnut Avenue e
P.0. Box 4321
Bellevue, Wa. 94021-5012

1. Dane klienta.

2. Pomiar wysokosci.

3. Specyfikacja naprawianych elementéw.
4. Pomiar szerokoSci.

5. Pomiar dtugosci.
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Najbardziej znanymn
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Ultradzwigkowo-elektroniczne urzadzenia pomiarowe.
Najbardziej znanym urzadzeniem pomiarowym do karo-
serii samochodowych, wykorzystujacym ultradzwieki jako
nosnik informadji jest SHARK amerykariskiej firmy BLAC-
KHAWK (fot.).

Ultradzwigkowo-elek-
troniczne urzqdzenie
pomiarowe sterowane
komputerem PC.
(Blackhawk)

Svstem pomiarowy SHARK sktada sie z nastepujacych
clementéw:

* belki pomiarowej z odbiornikami,

* szafy wraz elementami pomiarowymi i kompute-

rem.

Zasada dziatania oparta jest na pomiarze odlegtosci poto-
zenia sond pomiarowych (fot.), zamocowanych w punk-
‘ach kontrolnych plyty podtogowej diagnozowanego po-
2zdu, od odbiornika (belki odbiorczej) znajdujacego sie
pod plyta podtogowa. Role koricéwek pomiarowych spel-
nia osiem sond emitujacych ultradzwieki. Ultradzwiekowe
pomiary odlegtoSci potozenia sond pomiarowych od od-
siornika, ktérym w tym wypadku jest belka przetwarzane

Sonda pomiarowa
wraz z osprzetem
mocujgcym.
(Blackhawk)
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Zasada pomiaru
ultradzwigkowego.
(Blackhawk)

sa na sygnaly elektryczne o okreslonej wartosci i przesy-
fane do jednostki sterujacej. Warto$cia bezposrednio mie-
rzona jest czas, w ktérym sygnal ultradzwiekowy wysta-
ny z sondy pomiarowej dociera do belki z odbiornikami.
Znajac warto$¢ predkoécirozchodzeniassie fal dzwiekowych
w okreS§lonym Srodowisku, system dokonuje wyliczenia
rzeczywistej odlegtosci.

W zwiazku z tym, iz warto$¢ predkosci rozchodzenia sie
fal dzwiekowych nie jest wartodcia stata, lecz podlega

nadajniki

zmianom (w zaleznosci od czynnikéw takich jak: ciSnienie
atmosferyczne, temperatura powietrza oraz wilgotnosé),
urzadzenia dokonujace pomiaréw karoserii w oparciu o te
zasade, musza by¢ wyposazone w dodatkowe systemy kon-
troli ww. parametréw, aby korygowac¢ wyniki pomiaréw
w zaleznoéci od panujacych warunkéw. Zaleta tego sy-
stemu jest mozliwos¢ ciaglego pomiaru potozenia o$miu

wybranych punkt6s
wej, bez koniecznosc
Tak, jak w przypac
pomiarowych, nie -
czynnosci mechanic
usytuowania urzadz
wej. Autokalibragja «
punktéw, zgodnych
cvmi sie w bazie urz
Proces pomiaru pro
jacy zainstalowany
urzadzenia, a wszel
pojazdu oraz wynike
ne sa na monitorze w

LUrzadzenie SHARK
Wwyposazenie stanow
nostycznych poprze
diagnostycznych (fot

4B NAPRAWA N
(RAMACH) N

Zgodnie z dokonany:
prawczych na dwie p
fowe oraz uniwersalr
wione podstawowe :
napraw blacharskich.



wybranych punktéw charakterystycznych plyty podiogo-
wej, bez koniecznosci powtarzania czynno$ci obstugowych.
12k, jak w przypadku oméwionych wczesniej urzadzen
fomiarowych, nie ma potrzeby wykonywania zadnych
=Zynnosci mechanicznych zwiazanych z kalibrowaniem
“sytuowania urzadzenia wobec mierzonej plyty podtogo-
€. Autokalibracja dokonywana jest Po znalezieniu trzech
punktéw, zgodnych z danymi poréwnawczymi znajduja-
<imi sie w bazie urzadzenia,

Froces pomiaru prowadzony jest poprzez program steru-
By zainstalowany na komputerze wchodzacym w sktad
“rzadzenia, a wszelkie informadje dotyczace mierzonego
Pojazdu oraz wynikéw pomiaru i naprawy — przedstawio-
= 52 na monitorze w postaci liczbowej oraz graficznej.

Urzadzenie SHARK moze by¢ stosowane zaréwno jako
““¥Pposazenie stanowisk naprawczych jak i stanowisk diag-
sostycznych poprzez zastosowanie specjalnych stojakéw
Siagnostycznych (fot.).

£B NAPRAWA NA URZADZENIACH
(RAMACH) NAPRAWCZYCH

Zzodnie z dokonanym wczesniej podziatem urzadzen na-
srawczych na dwie podstawowe grupy: urzadzenia modu-
fowe oraz uniwersalne, w dwéch czeSciach zostang omé-
“ione podstawowe zagadnienia dotyczace prowadzenia

“zpraw blacharskich.

Stanowisko diagnostyczne
wyposazone w urzqdzenie
ultradzwiekowe org=
statyw pomiarowy.
(Blackhawk)




