Celem prac diagnostycznych jest okreslenle stanu technlcznego
pojazdu oraz kwalifikowanie jego lub jego zespo’fow do dalszych
czynnosci regulacyjnych, naprawczych lub nawet kasacyjnych.

Diagnostyk samochodowy rozpoznaje stan technlczny pojazdow
bez ich demontazu lub tylko z demontazem czeéciowym bez
naruszenia podstawowego funkcjonowania pofgczen

elementéw, z wykorzystaniem specjalnej aparatury
techniczno-pomiarowej i metod badan diagnostycznych.
Ocenia on stan techniczny poszczegdlnych uktadéw i zespotéw
pojazdéw mechanicznych na podstawie poréwnania wartosci
parametrow stanu z wartosciami parametrow okreslonych
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Rys. 2.2. Schemat procestw wystepujacych w maszynic i mozliwosci diagnozowania (opracowant na podstawie [1])

"Urzadzenia do badan diagnostycznych”

el
\ﬂ Rys. 28.2. Schemat rozmieszczenia elementow po-
miarowych w urzgdzeniu CHIEF Automotive Sys-
tem (ilustracja udostgpniona przez firme Amer Pull
ﬂd w Warszawie)
=L = [t R

1 — plytki pomiarowe, 2 — skaner z wirnjgeyml glowicami,
3V 2 3 — nromienie lasera




Przed przystapieniem do naprawy nadwozia nalezy zmierzy¢ jego odksztaice-
nia. W zaleznosci od zakresu i strefy uszkodzenia nadwozia pomiary mozna wy« -
na¢ prostymi przyrzadami uniwersalnymi, na wypoziomowanym stanowisku karz
towym. Mierzy si¢ kolejno wymiary kontrolne podane w dokumentacji techniczne.
Jezeli brak jest takiej dokumentacji, to stosuje si¢ pomiary porownawcze i spru as |

 dza symetri¢ nadwozia. st

| Nowoczesne zaktady naprawcze sg wyposazone w skomputeryzowane stanowisiz
pomiarowe (rys. 28.1), na ktorych (metodami elektronicznymi, optycznymi, ultradzve
kowymi lub przy uzyciu fal radiowych) wyznacza si¢ polozenie charakterystyczny::
punktow kontrolno-pomiarowych naprawianego nadwozia (rys. 28.2). Wyniki ponie
r6w s pordwnywane z przechowywanymi w pamigci komputera (w bazie danych) w-
miarami fabrycznymi danego typu nadwozia. Na ekranie monitora ukazuje sig peirs |
informacja o geometrycznym potozeniu punktéw kontrolno-pomiarowych nadwoziz
co umozliwia wybranie najwiasciwszej technologii naprawy.

v

|
@

Rys. 28.1. Stanowisko pomiarowe Autorobot, przeznaczone do pomiaru bryly nadwozia (iiﬁslracja udostzz
niona przez firme Jan Sobanski AUTO SYSTEM w Kobyice)
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-Urzadzenia do badania stanu technicznego amortyzatoréw z wykorzystaniem
metody drgan swobodnych lub wymuszonych
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Schematyczne przedstawienie systami reserjacege samochodi § shocktestera:
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Narzedzia pomiarowe

Rys. 3.4

Rys. 3.1
Przymiar tarczowy do
blach i drutéw

Rys. 3.2
Mikromierz do blach

Mikromierz do ‘b_lgkcf_z‘_‘”_(rys. 3.2) sluzy do pomiaru grubosci
w odleglosei 50 mm od krawedzi arkusza. Jego zakres pomiarowy
wynosi 0--10 mm. Sruba mikrometryczna ma skok réwny 1,0 mm,

a wige przesunigcie wrzeciona o 0,01 mm odpowiada obrotowi -

sruby o 0,01 cze$¢ obwodu. Podzialka setnych czesci milimetra
umieszczona jest na tarczy, co ulatwia odezytywanie wyniku po-
miaru.

Rys. 3.3
Czujnik do kontroli grubosei blachy

Czujnik do kontroli grubosci blachy (rys. 3.3) umozliwia po-
miafq'hb‘&éﬁgﬁéﬂ"f‘rz"gégy'w'i“s-tej grubosci blachy od wymiaru nomi-
nainego. Pod trzpien pomiarowy czujnika, umieszezonego w opra-
wie lup statywie, podklada sie stos plytek wzorcowych o wymia-
rze nominalnej grubosci mierzonej blachy. Przyrzad reguluje sie
tak, zeby wskazéwka ustawila sie na zerze podzialki. Nastepnie
usuwa sig plytki wzorcowe, a na ich miejsce podsuwa si¢ mierzo-
ng blache. Réznica rzeczywistej grubosei blachy i jej wartosci no-
minalnej (odchylka) powoduje przesuniecie trzpienia pomiarowe-
go. Ruch trzpienia za pomocy przekladni zebatej przekazywany
jest wskazéwce, ktora wskazuje warto$é odchylki na podzialce
tarezy, Dokladno$é wskazan czujnikéw wymosi 0,010,005 mm.

Kqtomierze sluzg do mierzenia i trasowania wymiaréw kato-
wych. Rozréznia sie katomierze: nastawne, nastawne z noniuszem

i optyczne, ™

Katomierze: a) nastawny, b) nastawny z noniuszem, ¢) optyczny
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Rys. 16.43. Zestaw przyrzadow i narzedzi do prostowania nadwozi samochaodd

(tompiel narzedzi recznych)
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[V-15, przezpaczone do ciccia, tondiie:

——

7 ~— rozpieracz hydrauliczny,

yhijama i luzowaria skoredowanych elenenio

przediluzaczem, 2, 3 — zaciski, 4 — koficowka gumowsa,

. Zestaw przyrzaddw uzywanych przy pracach blacharskich [47]
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