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1. Benutzerhinweise

Diese Betriebsanleitung richtet sich an die Bediener und
den Betreiber der Wuchtmaschine BM und S-AusfGh-
rungen.

Die Bediener sind eingewiesenes Personal der Kfz-Bran-
che. Sie mUssen in der Bedienung dieser Wuchtmaschi-
ne unterwiesen sein.

Der Befreiber ist fUr die Rahmenbedingungen der
Wuchtmaschine (z.B.: UnfallverhUtung usw.) verantwort-

lich.

BestimmungsgemaBer Gebrauch
Die Wuchtmaschinen BM dienen der anwenderfreund-
lichen Profung von Fahrzeugrddern auf Unwucht.

Bestimmungswidrigen Gebrauch vermeiden!
— Keine ReifengréBe verwenden fur die die Maschine
nicht vorgesehen ist.

— Keine anderen Gegensténde, auBer die dafir vorge-
sﬁenen, auf die Wuchtmaschine spannen.

| -
Einsgjzbedingungen
—g Bedien- und Anzeigegerdat darf nicht direkter Son-
__einsfrohlung ausgesetzt werden!
- I'Ekﬁonsbereich +5 °C bis +40 °C.

In r vorliegenden Betriebsanleitung werden die fol-
geMeen Piktogramme verwendet:

©
:rgformohon - gibt einen Hinweis
| S

om [0

{chtung - macht auf Gefahren fUr Prifgerdat/
Ufling aufmerksam

Gefahr fur Personen - allgemein gekenn-
zeichnet

Vor der Inbetriebnahme und der Bedienung des Ge-
rates ist es unbedingt erforderlich, die Betfriebsanleitung
und besonders die Sicherheitshinweise sorgfdlltig durch-
zuarbeiten.

Damit schlieBen Sie, zu lhrer eigenen Sicherheit und
um Sché&den am Gerdét zu vermeiden, Unsicherheiten
im Umgang mit dem Gerat und damit verbundene
Sicherheitsrisiken von vorneherein aus.

In der Nachfolgenden Anleitung werden alle Funk-
fionen und Teile beschrieben die lieferbar sind. Bitte
vergleichen Sie den Funktionsumfang Ihrer Maschi-
ne mit der am Ende des Dokuments aufgefUhrten
Liste.

Bitte beachten Sie auch die Einbauanleitung

Durch Benutzung des Produkfs erkennen Sie die fol-
genden Bestimmungen an:

Urheberrecht:

Software und Daten sind Eigentum der Otto Nussbaum
GmbH & Co KG Kundendienst oder deren Lieferanten
und durch Urheberrechtsgesetze, internationale Vertra-
ge und andere nationale Rechtsvorschriffen gegen Ver-
vielfaltigung geschitzt. Vervielfaltigung oder Ver&uBe-
rung von Daten und Software oder eines Teiles davon
sind unzul@ssig und strafbar; im Falle von Zuwiderhand-
lungen behdlt sich die Otto Nussbaum GmbH & Co KG
strafrechtliche Verfolgung und Geltendmachung von
Schadensersatzansprichen vor.

Haftung:

Alle Daten in diesem Programm beruhen soweit wie
moglich auf Hersteller- und Importeurangaben. Die Otto
Nussbaum GmbH & Co KG Ubernimmt keine Gewdhr
fUr die Richtigkeit und Vollstandigkeit von Software und
Daten; eine Haftung fUr Schdden, die durch fehlerhafte
Software und Daten entstehen, ist ausgeschlossen. Auf
jeden Fall ist die Haffung der Otto Nussbaum GmbH &
Co KG auf den Betrag beschrdnkt, den der Kunde tat-
sachlich fUr dieses Produkt bezahlt hat. Dieser Haftungs-
aus-schluss gilt nicht fUr Schdden, die durch Vorsatz
oder grobe Fahrl&ssigkeit auf Seiten der Otto Nussbaum
GmbH & Co KG verursacht wurden.

Gewdbhrleistung:

Die Verwendung von nicht freigegebener Hard- und
Software fUhrt zu einer Ver&nderung unserer Produkte
und somit zum Ausschluss jeglicher Haftung und Ge-
wdhrleistung, auch wenn die Hard- bzw. Software inzwi-
schen wieder entfernt oder geléscht worden ist.

Es dirfen keine Verdnderungen an unseren Erzeugnis-
sen vorgenommen werden; des weiteren durfen unsere
Erzeugnisse nur mit Original Zubehdr verwendet werden.
Anderenfalls entfallen sdmtliche Gewdhrleistungsan-
spruche.

Vorliegendes Prufgerat darf nur mit den von Nussbaum
freigegebenen Betriebssystemen betrieben werden.
Wird das Nussbaum Prifgerdt mit einem anderen als
dem freigegebenen Betriebssystem betrieben, so er-
lischt hierdurch unsere Gewdhrleistungspflicht nach
MaBgabe unserer Lieferungsbedingungen. Des weite-
ren kédnnen wir fir Schéden und Folgeschéden, die lhre
Ursache in der Verwendung eines nicht freigegebenen
Befriebssystem haben, keine Haffung Ubernehmen.
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DoC_ATT-BM_2011-03.doc

EG- Konformitatserklarung

EG Konformitatserkldrung

gemaB Maschinenrichtlinie Anhang Il 1A

Declaration of Conformity according Machinery Directive 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Déclaration de conformité selon directive machines annexe Il 1A

Declaracion de conformidad segun Directiva Maquinaria 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Dichiarazione di conformita in accordo alla direttiva 2006/42/EG ANNEX Il 1A

Hiermit erklaren wir, daB unser Produkt: WUCHTMASCHINE /

Hereby we declare that the product: WHEEL BALANCER

Par la présente nous déclarons que le produit:

Por la presente declara, que el producto: BM10 BM10-2 BM 15 Touch
Con la presente si dichiara che il prodotto: BM 11 BM 35 Touch

BM20 BM20-2 BM 45 Touch
BM25 BM25-2 BM 55 Touch
BM30 BM30-2

allen einschlagigen Bestimmungen der folgenden Richtlinien entspricht: BM35 BM35-2
fulfils all the relevant provisions of the following Directives: BM40 BM 40-2
correspond aux normes suivantes:

cumple todas las disposiciones pertinentes de las Directivas siguientes: BM45  BM45-2
adempie a tutte le richieste delle seguenti direttive: BM50 BM50-2

BM55 BM55-2

Maschinenrichtlinie / Machinery Directive 2006/42/EG
Niederspannungsrichtlinie / Low Voltage Directive 2006/95/EG
EMV Richtlinie / EMC Directive 2004/108/EG

in Ubereinstimmung mit den folgenden harmonisierten Normen gefertigt wurde
was manufactured in conformity with the harmonized norms

fabriqué en conformité selon les normes harmonisées en vigueurs.

producido de acuerdo a las siguientes normas armonizadas.

e stato fabbricato in conformita con le norme armonizzate

Elektrische Ausrilistung von Maschinen / Electrical equipment of machines EN 60204 -1
Elektromagnetische Vertraglichkeit / Electromagnetic compatibility (EMC) EN 61000-6-2 ,-6-3
Beauftragter fiir die Technische Dokumentation Marcel Ehrhardt
Authorised to compile the technical file ATT GmbH

Robert-Kochstr. 35
D-77694 Kehl-Auenheim

Seriennummer / Serial number MAO0000y bis MA9999y
10<sy<99und 10 <M =<99

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG

rker SyraBe 24
Kehl- Bodersweier, 22.03.2011 A, A . %B&eimﬁm_:sa;sweier

‘g U /8037505
iA. Thomas Hassler [CET°

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG - Korker Str. 24 - D-77694 Kehl-Bodersweier c €
Tel.: +49(0)7853/899-0 - Fax: +49(0)7853/8787 - www.nussbaum-lifts.de
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2. Sicherheitshinweise

Beachten Sie die aufgefUhrten Sicherheitsanweisungen
zu lhrer eigenen Sicherheit und der Sicherheit lhrer Kun-
den. Die Sicherheitsanweisungen zeigen lhnen mog-
liche Gefahren auf. Gleichzeitig geben sie Ihnen Hinwei-
se, wie Sie sie durch lhr richfiges Verhalten abwenden
kédnnen.

Bitte beachten Sie auch die Einbauanleitung 1 689 978
478N.

In der Betriebsanleitung sind die Sicherheitsanweisungen
nochmals vorhanden. Sie sind durch folgende Symbole
gekennzeichnet:

ﬁ Information - gibt einen Hinweis
|
®

Achtung
Prifling

A

©
—
=

- macht auf Gefahren fir Prifgerat/
aufmerksam

Gefahr fir Personen - allgemein gekenn-
zeichnet

2 Sicherheitshinweise fir das Bedienpersonal

<

= @) . . .

JlBeachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften!
n

]Cj aenn die Wuchtmaschine nicht benutzt wird, dann
ie Energieversorgung mit dem Hauptschalter ab-
sehalten. Hauptschalter gegen unbefugtes Benut-

n sichern.

ﬁ eine Rader auf der Wuchtmaschine Uber einen
singeren Zeitfraum abstellen.

Arbeiten an der elektrischen Anlage durfen nur
durch Elektrofachkré&fte durchgefihrt werden.

o

Die Abdeckhaube ist wahrend des Wuchtvorgangs
immer geschlossen zu halten.

f Beim Einschalten der Wuchtmaschine dir-

fen keine Rader oder andere Gegenstdnde
auf der Achse montiert sein.

Beim Betrieb der Wuchtmaschine mit of-
fener Abdeckung diirfen sich keine ande-
ren Personen im Bereich der Maschine auf-
halten!

Lebensgefahr fir Personen im Bereich des
Rades.

Es dirfen keine Reparaturen oder sonstige
Arbeiten an der Wuchtmaschine durchge-
fuhrt werden ohne diese spannungslos zu
schalten.

A

Sy Ll e

Erfolgt die Betriebsanzeige der Wuchtma-
schinet Uber einen Monitor, muss sicher-
gestellt werden, dass der Betriebszustand
(Ein/Aus) jederzeit erkannt werden kann.
Deshalb unbedingt beachtet, das der Bild-
schirm immer sichtbar ist.

Das Bedienpersonal muss Arbeitskleidung
ohne lose Bander und Schlaufen tragen.

Lose Bdander und Schnirsenkel kénnen in
die Wuchtmaschine gelangen und den Be-
diener gefdahrden.

Das Rad muss mit dem entsprechenden
Spannmittel auf der Wuchtmaschine mon-
tiert werden.

Die Wuchtmaschine ist spannungsfrei zu
machen, bevor Wartungsarbeiten durchge-
fuhrt werden

Gefahr eines Stromschlages!

Die elektrische Anlage ist vor Feuchtigkeit
und Ndsse zu schitzen.

Gefahr eines Stromschlages!

Keine Einstellarbeiten bei laufender Priifung
durchfiihren.

Verletzungsgefahr!

27.10.2011 1689 979 917N
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3. Bedien- und Anzeigenfeld

Anzﬁebereich:

1 nzeige fUr die GréBe des linken Ausgleichsgewichtes

2 gnzeige fUr Ausgleichsgewichteposition links/rechts

3 nzeige fUr die GréBe des rechten Ausgleichsgewichtes

18 Enzeige der Gewichteplatzierung bzw. des
usgewdhlten Programms

19 CPAX-Programm aktiv

20 wurde eine zu hohe statische Unwucht gemessen

21 rogramm ,,matchen' aktiv

22 odus POS aktiv

23 gjasfhoh‘ebremse aktiv

24 rogramm ,,splitten* aktiv

T

001

004
Bedienbereich:

4/5 +/-: Eingabe Maschinen-Felge Abstand
vergréBern/verkleinern
6/7 +/-: Eingabe Felgenbreite vergréBern/verkleinern
8/9 +/-: Eingabe Felgendurchmesser vergréBern/verkleinern
10 Start: Beginn der einzelnen Programmfunktionen
11 Stop/Pos.: Abbruch der aktiven Funktion
/ Aktivieren/deaktivieren der Festhaltefunktion
12 Eingabe bestdtigen /| MenUaufruf
13 Programmauswahl Modus POS / Standard
14 Match Modus aktivieren
15  Hinterspeichenplatzierung aktivieren
16  Aktuelle Felgendaten speichern
17 Felgendaten aus Speicher laden

Bedienelemente:

25 Bedien- und Anzeigenfeld
26  Ablage fir Gewichte

27 Hauptschalter

28 Abdeckhaube (nicht fir BM 11)
29  AuBenabtastarm (optional)
30 Achse mit Spannmittel

31 Innenabtastarm

32 FuBtaster fUr Quick-Span

33 Kalibriergewicht

34 Konenhalter (optional)

27.10.2011 1689 979 917N
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3.1

Bedienelemente

Bedien- und Anzeigenfeld 25:
Anzeige der ermittelten Messwerte und Eingabe der
bendtigten Daten.

Ablage fir Gewichte 26:
Ablagefécher fUr die verschiedenen Ausgleichsge-
wichte.

Hauptschalter 27:
Ein-/Ausschalter der Wuchtmaschine.

Abdeckhaube 28 (nicht fur BM 11):
Schifzt den Benutzer vor méglichen Gefahren durch
das drehende Rad.

AuBenabtastarm (optional) 29:
Ermittelt direkt die Felgenbreite bzw. die Position des
Ausgleichgewichts an der rechten Felgenseite.

Achse mit Spannmittel 30:

3Wuch’rochse mit abnehmbarem Spannmittel (auBer
«_BM 50-2). Auf das konische Ende der Achse k&nnen

=unterschiedliche Spannmittel zenfrisch aufgesetzt
und durch eine Schraube gesichert werden.

élm Lieferumfang ist eine Mittenzentriervorrichtung mit
CQUiCk Spannmutter, Drucktopf und 3 Konen enthal-

1689 979 217N
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Innenabtastarm 31:

mit automatischer Datenerfassung des Abstands zwi-
schen Maschine und erster (linker) Ausgleichsebene
bei allen Maschinen.

Ab BM 11 auch zusatzliche mit automatischer Erfas-
sung des Felgendurchmessers. Die Daten werden in
der Maschine zur Bearbeitung gespeichert aber nicht
direkt angezeigt.

Bei den Programmen ALU 2 und 3 (zweite Klebege-
wichtspositon links der Speichen), kann Uber den In-
nenabtastarm auch direkt diese duBere Position des
Klebegewichtes ermittelt werden.

Quickspan 32:

Automatische Spannvorrichtung nur bei der Wucht-
maschine BM 50-2. Das Rad wird nach dem Anlegen
auf die Achse und dem Anbringen des Spannmittels
pneumatisch gespannt.

27.10.2011

3.2

Taste 4/5:

Taste 6/7:

Taste 8/9:

Taste 10:

Taste 11:

Taste 12:

Bedienbereich / Tastenfunktion

Manuelle Eingabe des Abstands zwischen
Maschine und Felgenhorn. Uber die +/- Ta-
ste kann der Wert in 1Tmm Schritten ver&ndert
werden. Die Anzeige erfolgt in mm und wird
wie folgt dargestellt:

A 3@y /b0

Abstand A = 160mm

Manuelle Eingabe der Felgenbreite.

Uber die +/- Taste kann der Wert in 0,5 Zoll
(bei PAX Programmen in mm) Schritten ver-
andert werden. Die Anzeige erfolgt anson-
sten in Zoll und wird wie folgt dargestellt:

P -

Felgenbreite b =5 Zoll

Manuelle Eingabe des Felgendurchmessers.
Uber die +/- Taste kann der Wert in 0,5 Zoll
(bei PAX Programmen in mm) Schritten ver-
andert werden. Die Anzeige erfolgt anson-
sten in Zoll und wird wie folgt dargestellt:

J ymy 15

Felgendurchmesser d = 15 Zoll

Start des Wucht-, Kalibrier- oder Nulllaufs.

Funktionsabbruch der aktiven Funktion.

Ist keine Funktfion aktiv, wird bei Betdtigung
der Taste 11 die Festhaltebremse der Achse
aktiviert/deaktiviert und Uber die Leuchte 23
angezeigt.

Mit dieser Taste wird die Eingabe fUr eine
Funktion bestatigt. Ist keine Funktion aktiv ge-
langt man in die MenUauswahl. Durch betd-
tigen der +/- Taste 4/5 werden die MenUfunk-
fionen F1 bis F? aufgerufen.
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4. Inbetriebnahme
4.1 Maschine in Betrieb nehmen.

- Maschine aufstellen entsprechend der Aufbauanlei-
tung.
- Standardspannmittel montieren.

! Auf richtigen Einbau achten:
- Abtastarm(e) mUssen in Ruheposition liegen.
- Maschine an Netfzspannung anschlieBen und Uber
den Hauptschalter einschalten.

Beim Einschalten der Maschinen wird eine Startroutine
durchgefihrt.

- Die Lage der Abtastarme wird gepruft.
Wird hierbei eine Abweichung von den Sollwerten
festgestellt, wird das Programm mit einer Fehlermel-
dung unterbrochen.

Im linken Display erscheint dann ein Buchstabe fur den
falsch eingestellten Abtastarm im rechten Display der
zgehérige Inkrementalwert.

| -
- E%'ESof‘rwore-Version wird angezeigt.

- _-Tédurchlouf fUr die LEDs der Anzeige.
| isplay erscheint die Anzeige ,Test" und die LEDs
Gewichtsposition und Funktionsanzeigen werden
Gruppen an- und ausgeschaltet.

=
- [ Positionen der verschiedenen Abtastarme (soweit
anden) werden mit ihren Inkrementalwerten der
otenfiometer angezeigt.
Ist_ Bine Abtastarmfunktion nicht angeschlossen, wird
i isplay ,,nc" angezeigt.

= Abstand
Durchmesser
b = Felgenbreite

Der eingestellte Modus (12h oder POS) wird angezeigt.

Die MeBdrehzahl wird angezeigt.
U 99 fir BM 11
U 150 fur BM 10-2, 20-1, 30-2, 40-2 und 50-2

Damit ist die Prufung der Maschine abgeschlossen und
das Programm wechselt in den Standardmodus fUr
Wuchtarbeiten.

Abbruch der Startroutine

! Ist einer der Abtastarme nicht in der korrekten Ru-
heposition, bleibt die Maschine bei der Konftrolle
an diesem Punkt stehen. Im linken Display erscheint
der Buchstabe fUr den betreffenden Abtastarm, im
rechten Feld erscheint der entsprechende Inkre-
mentalwert.

! Den Arm in die richfige Position bringen und die
»Enter”-Taste drUcken, um die Prifung fortzusetzen.
Befindet sich der Arm in der richtigen Ruheposition,
ist eine Neujustierung der Potenziometer notwendig.
(siehe FAQ bzw. Instandsetztungsanweisung)

Bei der ersten Installation der Maschinen empfiehlt es
sich nach einigen Leerldufen einen Nulllauf durchzufUh-
ren (siehe auch 5.1 Abschnift F2).

Enter- Taste (12) dricken.

F | y@iFin

Mit +/- Taste (4/5), (6/7) oder (8/9) auf F2
wechseln.

FJ yminul

Mit Enter-Taste (12) Nulllauf-Funktfion aufru-
fen.

SEbygy O

Mit Start-Taste (10) Nulllauf starten

[

Mit dem Stillstand der Maschine ist der Nulllauf abge-
schlossen und ein Wuchtvorgang kann gestartet wer-
den. Hierzu die folgenden Punkte beachten.

B

Werkseinstellungen

Die Maschine befindet sich im Modus ,,STANDARD"
(12h).

Messwerte kleiner 5g werden auf 0 abgerundet.
- UnterdrGckung 5g

Messwerte werden auf den ndchsten 5-Gramm-Wert
auf- oder abgerundet.

- Rundung 5g

Autostartfunktion eingestellt auf Start des Messlauf durch
Schliessen der Radschutzhaube und Dricken der START
Taste (siehe 6.1 Abschnitt Fé).

- Autostart OFF

Der Sicherheitsschalter verhindert, dass die Maschine
bei gedffneter Haube gestartet werden kann, wird die
Radschutzhaube wdhrend des Messlaufs geodffnet wird
das Rad abgebremst.

- Security ON
- Anderung der Sicherheitseinstellung (sieche 6.1.1 Ab-
schnitt F8).
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Diese Einstellungen koénnen jederzeit Uber die MenU-
funktionen gedndert werden (Kapitel 6.1.1)

www.rustehnika.ru
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2 Werkseinstellung anpassen Anzeige

Funktionsbereich aufrufen.

Funktionen F1 bis F11 anwdhlen

T

Funktion akfivieren.

Einstellung dndern.

Funktion starten (z.B. Null- oder Kalibrierlauf).

27.10.2011

5 Arbeitsablauf beim Wuchten
5.1 Rad aufspannen

Passende Zentriermittel auswdhlen und auf Spannmittel
stecken.

Uberprifen ob die Anlageflédche des Spannmittel und
des Rades sauber sind.

Entsprechend dem Rad, bzw. des Mittenlochdurch-
messers, den passenden Konus auswdhlen und auf den
Schaft des Spannmittels aufsetzten.

Das Rad auf die Welle aufsetzen, soweit méglich nach
links,  Richtung Anlageflansch ziehen und mit der lin-
ken Hand senkrecht halten. Mit der rechten Hand die
Schnellspannmutter aufsetzten und anziehen.

009

5.2 Programm auswdhlen

Uber die Taste ALU k&nnen 2 unterschiedliche Modi fir
die Einstellung der Wuchtprogramme ausgewdhlt wer-
den.

Modus STANDARD 12h (Werkseinstellung)

Es stehen 8 Programme zur VerfGgung. Die Wahl des Pro-
gramms richtet sich nach der Geometrie der Felge und
die Positionen, an denen sich die Gewichte platzieren
lassen.

Die Platzierung der Gewichte erfolgt immer manuell auf
der 12 Uhr Position.

Im Modus Standard wird der Punkt, an den der Tastarm
zum Einlesen der Daten angelegt werden muss durch
Blinken der jeweilige LED im Anzeigebereich (18) ange-
zeigt.

Mit der ALU-Taste kénnen die Programme angewdhlt
werden. Das gewdhlte Programm wird Uber die LEDs in
dem Felgenpiktogramm angezeigt.

Modus POS

Im Modus POS werden die Wuchtprogramme automa-
tisch erkannt, je nachdem wo der Bediener den Tastarm
beim Einlesen der Daten anlegt. Das automatisch ge-
wdhlte Wuchtprogramm kann durch Dricken der ALU
Taste korrigiert werden von ALU 2 in ALU 3 und umge-
kehrt.

Es stehen nur die Wuchtprogramme A (Stahlfelgen), D
(ALU 2) und E (ALU 3) zur Verfigung. Ist der Modus POS
ausgewdhlt leuchtet die LED POS (22).
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Die Platzierung der Anschlaggewichte erfolgt manuell
auf der 12 Uhr Position, die Platzierung der Klebege-
wichte erfolgt IMMER mittels des Tastarm.

Die Umschaltung zwischen Modus STANDARD und POS
erfolgt durch Dricken und 3 Sekunden halten der ALU
Taste.

Bei der Dateneingabe werden die real gemessenen
Werte der Felge fUr die Messung der Unwuchtwerte
ermittelt. Die Normwerte der Felge werden aus diesen
Daten errechnet. Die Anzeige der Normwerte dient le-
diglich als Hinweis, diese sind fur die Messung der Un-
wuchtwerte nicht relevant.

Es kann daher vorkommen, dass die angezeigten Norm-
werte fUr das jeweilige Rad nicht exakt den Werten der
aufgespannten Felge entsprechen, z.B. wird anstelle ei-
ner Breite von 5 Zoll 5,5 Zoll angezeigt.

53 Dateneingabe
Dig_,Auswuchtmaschine erkennt automatisch dass Da-

ten gnlesen will.

Isgs Rad in einer anderen Position als der 12 Uhr Posi-
fi ingedreht und der Tastarm wird aus der Ruhelage
bemegt wird automatisch in den Modus ,Raddaten ein-
lesgI‘ geschaltet.

S das Rad in der 12 Uhr Position wird der Modus ,,Ge-
ictrle mit dem Tastarm platzieren" aktiviert. Um Rad-
do@ einzulesen muss das Rad lediglich aus der 12 Uhr
Po

n bewegt werden.
S

Modus POS - LED POS leuchtet

5.
Siep® auch Kapitel 5.2 Programm auswdahlen.

5.3.1.1 Programm A - STEEL

FUr Stahl- und Aluminiumfelgen mit Schlaggewichten im
Felgenhorn

| ) —

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgenabstand wird automatische erfasst.

Mit Abtastarm Punkt 1 anfahren und Position halten bis
Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiterer Signalton ertdont als Bestatigung, dass der
Arm zurUckgefGhrt wurde.

BM 10-2

Felgendurchmesser manuell Gber +/- Taste eingeben.

! Der Felgendurchmesser wird bei DrUcken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
tisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Die Radbreite wird in Abh&ngigkeit von Abstand und
Durchmesser ndherungsweise berechnet. Der Wert fur
die Radbreite muss dadurch vom Bediener nicht oder
gegebenenfalls manuell korrigiert werden.

Zu diesem Zweck wird nach der automatischen Da-
tenUbernahme von Abstand und Durchmesser direkt
die Radbreite angezeigt. Diese kann dann bei Bedarf
schnell und bequem Uber die +/- Taste angepasst wer-
den.

ﬁ Wert mit Breitentaster messen oder der Einprédgung
auf der Felge entnehmen.

Felgenbreite manuell Uber +/- Taste eingeben.

-

! Die Felgenbreite wird bei Dricken jeder anderen Ta-
ste oder SchlieBen des Radschutz automatisch Gber-
nommen.

BM 40-2 / 50-2

AuBenabtastarm an Position 5 fUhren.

Halten bis Signal ertéont.

Arm wieder in Ruheposition bringen.

Raddaten kédnnen durch Antippen der +/- Tasten ge-
prUft werden.
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5.3.1.2 Programm D - ALU 2

FUr Aluminiumfelgen mit Klebegewichten unterhalb des
Felgenhorns und links der Nabe

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Position 2 anfahren und halten bis
Signal ertdnt.

Direkt Position 3 anfahren und diese Position halten, bis
ein weiteres Signal ertont.

Abtastarm in Ruheposition legen.
Signalton bestatigt, dass Abtastarm in Ruhelage ist.

BM 10-2

algendurchmesser manuell Uber +/- Taste eingeben.

Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder
anderen Taste oder SchlieBen des Radschutz auto-
matisch Ubernommen.

11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

rystelnika.

er Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
it dem Abstand erfasst.

Die Felgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm
ohne Bedeutung daher keine Eingabe vornehmen.

WAL
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5.3.1.3 ProgrammE - ALU 3

FOr Aluminiumfelgen mit Schlaggewicht links im Felgen-
horn und Klebegewicht links der Nabe

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Punkt 1 (anfahren und halten bis Si-
gnal ertont.

Direkt Punkt 3 anfahren und diese Position halten bis
weiteres Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.
Signalton bestatigt, dass Abtastarm in Ruhelage ist.

BM 10-2

Felgendurchmesser manuell Uber +/- Taste eingeben.

! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
tisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

! Die Felgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm
ohne Bedeutung daher keine Eingabe vornehmen
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5.3.2 Modus STANDARD (12h)

Siehe auch Kapitel 5.2 Programm auswdhlen.

5.3.2.1 Programm A - STAHL

FUr Stahl- und Aluminiumfelgen mit Schlaggewichten im
Felgenhorn

Der Felgenabstand wird bei BM 10-2 / 11 / 20-2 / 30-2 /
40-2 / 50-2 automatische erfasst.

Mit Abtastarm Punkt 1 anfahren und Position halten bis
Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ei eiterer Signalton ertdont als Bestatigung, dass der
Arg zurUckgefohrt wurde.

B@-z

FéEndurehmesser manuell Uber +/- Taste eingeben.

L
< ENHHETE

! aer Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
eren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
fisch Ubernommen.

B /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

De>Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

BM 10-2/11/20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

Die Radbreite wird in Abh&ngigkeit von Abstand und
Durchmesser ndherungsweise berechnet. Der Wert fir
die Radbreite muss dadurch vom Bediener nicht oder
gegebenenfalls nur leicht manuell korrigiert werden.

Zu diesem Zweck wird nach der automatischen Da-
tenUbernahme von Abstand und Durchmesser direkt
die Radbreite angezeigt. Diese kann dann bei Bedarf
schnell und bequem Uber die +/- Taste angepasst wer-
den.

Wert mit Breitentaster messen oder der Einprédgung auf
der Felge enthehmen.

Felgenbreite manuell Gber +/- Taste eingeben.

b gy 55

! Die Felgenbreite wird bei Dricken jeder anderen
Taste oder SchlieBen des Radschutz automatisch
Ubernommen.

BM 40-2 / 50-2

AuBenabtastarm an Posifion 5 fGhren.

Halten bis Signal ertont.

Arm wieder in Ruheposition bringen.

Raddaten kénnen durch Antippen der +/- Tasten ge-
prUft werden.

5.3.2.2 Programm B - STATIC

Statisches Wuchten z.B. Motorradfelgen oder Felgen mit
nur einer Klebeposition fUr ein Ausgleichsgewicht

Mit Abtastarm Punkt 3 anfahren und Position halten bis
Signal ertdnt.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiterer Signalton ertéont als Bestdtigung, der Arm
wurde zurUckgefUhrt.

BM 10-2

Felgendurchmesser manuell Uber +/- Taste eingeben
|
d AR

! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
tisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

! Die Felgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm
ohne Bedeutung daher keine Eingabe vornehmen.
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5.3.2.3 Programm C - ALU1

FUr Aluminiumfelgen mit Klebegewichten unterhalb des
Felgenhorns.

Mit Abtastarm Punkt 2 anfahren und Position halten bis
Signal ertont.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiteres Signal ertdnt als Bestatigung, der Arm wur-
de zurUckgefihrt.

BM 10-2

Felgendurchmesser Uber +/- Taste eingeben.

o ENRHHNEG

“ Der Felgendurchmesser wird bei Drucken jeder an-
x deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
C fisch Ubernommen.

%A 11/20-2/30-2/40-2/ 50-2
)

r Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
ji‘r dem Abstand erfasst.
| -

10-2 /11 /20-2/ 30-2

ert mit Breitentaster messen oder der Einprdgung auf
er Felge enthehmen.

lgenbreite manuell eingeben Uber +/- Taste.

b ymi b5

BM 40-2 / 50-2

Mit dem AuBenabtastarm Punkt 4 anfahren und halten
bis Signal ertont.

Abtastarm in Ruheposition legen. Signalton bestatigt,
dass Abtastarm in Ruhelage ist.

1689 979 217N 27.10.2011

5.3.2.4 Programm D - ALU 2

FOr Aluminiumfelgen mit Klebegewichten unterhalb des
Felgenhorns und links der Nabe.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Position 2 anfahren und halten bis
Signal ertént.

Direkt Position 3 anfahren und diese Position halten, bis
ein weiteres Signal ertont.

Abtastarm in Ruheposition legen.
Signalton bestatigt, dass Abtastarm in Ruhelage ist.

BM 10-2

Felgendurchmesser manuell Uber +/- Taste eingeben.

! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
tisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

! Die Felgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm
ohne Bedeutung daher keine Eingabe vornehmen
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5.3.2.5 ProgrammE - ALU 3

FUr Aluminiumfelgen mit Schlaggewicht links im Felgen-
horn und Klebegewicht links der Nabe.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Punkt 1 (anfahren und halten bis Si-
gnal ertont.

Direkt Punkt 3 anfahren und diese Position halten bis
weiteres Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.
Signalton bestatigt, dass Abtastarm in Ruhelage ist.

BM 10-2

Feandurchmesser manuell Uber +/- Taste eingeben.

S EEEEE

! er Felgendurchmesser wird bei DrOcken jeder an-
eren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
ch Ubernommen.

%2
BM™Y /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2
LS

Dex Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mi m Abstand erfasst.

DieEelgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm ohne
Be tung daher keine Eingabe vornehmen.

20

5.3.2.6 ProgrammF - ALU4

FOr Aluminium- und Stahlfelgen mit Schlaggewicht links
im Felgenhorn und Klebgewicht auBen unterhalb des
Felgenhorns.

W

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

Mit Abtastarm Punkt 1 anfahren und Position halten bis
Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiterer Signalton ertdnt als Bestatigung, der Arm
wurde zurUckgefuhrt.

BM 10-2

Felgendurchmesser Uber +/- Taste eingeben.

! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
tisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

Felgenbreite Uber +/- Taste eingeben.

b ygy 55

BM 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Position 1 anfahren und halten bis
Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Mit dem AuBenabtastarm Position 4 anfahren und hal-
ten bis Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen. Signalton bestatigt,
dass Abtastarm in Ruhelage ist.
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5.3.2.7 Programm G - PAX 1

FUr PAX Rader mit Klebegewichten links und rechts un-
terhalb des Felgenhorns.

ﬁ Felgenbreite und Felgendurchmesser in Millime-
terangabe. LED fir PAX leuchtet.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

Mit Abtastarm Punkt 2 anfahren und Position halten bis
Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiterer Signalton ertdnt als Bestatigung, der Arm
wurde zurUckgefuhrt.

aV\ 10-2

&Igendurchmesser Uber +/- Taste eingeben.

j= EEE B

_E! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
- tisch Ubernommen.

| -
11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

er Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
it dem Abstand erfasst.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

Die Radbreite wird in Abhdngigkeit von Abstand und
Durchmesser ndherungsweise berechnet. Der Wert fUr
die Radbreite muss dadurch vom Bediener nicht oder
gegebenenfalls nur leicht manuell korrigiert werden.

Zu diesem Zweck wird nach der automatischen Dao-
tfenUbernahme von Abstand und Durchmesser direkt
die Radbreite angezeigt. Diese kann dann bei Bedarf
schnell und bequem Uber die +/- Taste angepasst wer-
den

Wert mit Breitentaster messen oder der Einprédgung auf
der Felge entnehmen.

Felgenbreite manuell Uber +/- Taste eingeben.

BN HHEEE

! Die Felgenbreite wird bei Dricken jeder anderen
Taste oder SchlieBen des Radschutz automatisch
Ubernommen.

1689 979 217N 27.10.2011

BM 40-2 / 50-2

Mit Innenabtastarm Position 2 (siehe oben) anfahren
und halten bis Signal ertént.

Abtastarm in Ruheposition legen.

Ein weiteres Signal ertént als Bestatigung, der Arm wur-
de zurUckgefihrt.

Mit dem AuBenabtastarm Position 4 (siehe oben) anfah-
ren und halten bis Signal ertdnt.

Abtastarm in Ruheposition legen. Signalton bestatigt,
dass Abtastarm in Ruhelage ist.

5.3.2.8 ProgrammH - PAX 2

FUr PAX- Rader mit Klebegewichten unterhalb des Fel-
genhorns und links der Nabe.

Felgenbreite und Felgendurchmesser in Milimeteranga-
be. LED fur PAX leuchtet.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2
Mit Innenabtastarm Punkt 2 anfahren und halten bis Si-

gnal ertont.

Direkt Punkt 3 anfahren und diese Position halten bis
weiteres Signal ertdnt.

Abtastarm in Ruheposition legen.
Signalton bestatigt, dass Abtastarm in Ruhelage ist.
BM 10-2

Felgendurchmesser Uber +/- Taste eingeben
J0nn
El - EER

! Der Felgendurchmesser wird bei Dricken jeder an-
deren Taste oder SchlieBen des Radschutz automa-
fisch Ubernommen.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

Der Felgendurchmesser wird automatisch zusammen
mit dem Abstand erfasst

! Die Felgenbreite ist bei diesem Wuchtprogramm
ohne Bedeutung daher keine Eingabe vornehmen

21
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54 Messlauf starten

Radschutzhaube schlieBen und Start-Taste betdtigen.
BeiBM 11 nur die START Taste betatigen.

Je nach Einstellung wird der Wuchtvorgang automa-
fisch gestartet, wenn Autostartfunktfion auf ,,ON" gestellt
ist (siehe Kapitel 6.1.1 Funktion Fé).

Wdahrend des Messlauf wird im Display das verwendete
Wuchtprogramm angezeigt

Allygy C

Wuchtvorgang kann Uber die Stop/Pos- Taste jederzeit
abgebrochen werden.

Beim Offnen der Haube wird der Lauf ebenfalls automa-
fisch abgebrochen.

Wird die START Taste bei offener Radschutzhaube betd-
tigt erscheint die Fehlermeldung

- EHHEE
im%ploy.

!_%chldge, StéBe oder Erschitterungen der Maschine
dﬁnnen dabei zu Messfehlern fihren.

teh

5.9 Messlaufende

u

Ama.Ende des Messlaufs wird das Rad gebremst und so
positfoniert, dass sich die Ausgleichsposition des Ge-
wi&Rles auf der 12-Uhr-Posifion befindet.

BeklModellen ohne Haltebremse (BM 10-2 / 11 / 20-2)
kafssich das Rad, abhdngig von Masse und Dimension,
jedoch noch Uber diesen Punkt hinaus weiter drehen.

Bei den Modellen BM 30-2 / 40-2 / 50-2 wird die 12-Uhr-
Position angefahren. Beim Erreichen der Position wird
Uber die Software die elektronische Haltebremse akti-
viert.

Das Rad kann sowohl zuerst in der linken 12 Uhr Position
oder der rechten 12 Uhr Position angehalten werden (si-
ehe Kapitel 6.1.1 Funktion F13)

Das Rad wird in dieser Position gehalten, um das Ge-
wicht anbringen zu kénnen.

Die Aktivierung der Bremse wird durch die LED 23 ange-
zeigt.

Die GroBe der Ausgleichsgewichte wird in den Display-
feldern 1 und 3 angezeigt. Die Werte werden entspre-
chend der eingestellten Werte auf- bzw. abgerundet
(siehe 6.1.1 Funktion F7).

Die Position der Ausgleichsgewichte wird durch die LED-
Felder 2 angezeigt, jeweils geteilt fUr die linke und rech-
te Position.

22

Die mittlere LED in jedem Feld bezieht sich dabei auf die
12-Uhr-Position des Rads.

Bei den Maschinen mit elektronischer Feststelloremse
(BM 30-2 / 40-2 / 50-2) wird das Rad durch Betatigen der
Taste 11 STOP/POS in die n&chste Position fUr das Aus-
gleichsgewicht gedreht.

Beim Erreichen der Position wird automatisch das Rad
Uber die Feststellbremse blockiert zum Anbringen des
zweiten Gewichtes.

Anzeige bei statischem Wuchten

Ist das Programm B ,statisches Wuchten” angewdhlt
worden, wird im Anzeigefeld 1 STA und im Anzeigefeld
3 der Unwuchtwert angezeigt. Die Positions-LEDs 2 wer-
den synchron geschaltet und beziehen sich beide auf
die gleiche Position des einzelnen Gewichtes.

StArgy 35

5.6 Platzierung von Gewichten im Modus

STANDARD (12h)
Im Modus STANDARD (Einstellung siehe Kapitel 5.1) wer-

den die Gewichte IMMER per Hand auf der 12 Uhr Posi-
tion angebracht.

Ablauf:

LINKE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fUr das Ausgleichsgewicht befindet sich auf
»12-Uhr", angezeigt durch LED 2.

Gewicht per Hand anbringen.

RECHTE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fUr das Ausgleichsgewicht befindet sich auf

»12-Uhr*", angezeigt durch LED 2.
Gewicht per Hand anbringen.
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5.7 Platzierung von Anschlaggewichten im Mo-
dus POS

Im Modus POS (Einstellung siehe Kapitel 5.1) werden die
Anschlaggewichte IMMER per Hand auf der 12 Uhr Posi-
fion angebracht.

Ablauf:
LINKE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fUr das Ausgleichsgewicht befindet sich auf
»12-Uhr", angezeigt durch LED 2.

Anschlaggewicht mittels Gewichtehammer anbringen.
RECHTE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fUr das Ausgleichsgewicht befindet sich auf
»12-Uhr"", angezeigt durch LED 2.

Anschlaggewicht mittels Gewichtehammer anbringen.

28 Platzierung von Klebegewichten im Modus
z POS

M
éei den Programmen mit Klebegewichten (Programm,
, E,) gibt es fUr die Gewichteebene links der Nabe die
oglichkeit die zuvor angemessenen Positionen wieder
finden und die Klebegewichte mit Hilfe des Tastarm

@(ok‘r ZU posifionieren.

St

das RAD so positioniert, dass die Ausgleichsposition
Lquf der 12 Uhr Position steht (mittlere LED der Anzeige
Raodposition leuchtet) und der Tastarm wird aus der Ru-
lage bewegt wird automatisch in den Modus ,,Ge-
ichte mit dem Tastarm platzieren” geschaltet.

blauf:
LINKE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fUr das Ausgleichsgewicht befindet sich auf
»12-Uhr"*", angezeigt durch LED 2.

Klebegewicht auf der Spitze des Tastarm positionieren
und die Klebefolie abziehen. Bei Klebegewichten aus
Stahl wird das Klebegewicht Uber den Magneten auf
der Spitze des Tastarm festgehalten

Den Innenabtastarm aus der Ruhelage heraus nach
rechts ziehen.

Die Anzeige wechselt von der Gewichteanzeige in die
Abstandsanzeige zum Klebegewicht.

Die linke Anzeige zeigt den Wert der Unwucht und die
rechte Seite den Abstand des Messarms bis zur urspring-
lich angemessenen Position.

Anzeige:

Eil R

1689 979 217N 27.10.2011

Bei Erreichen der Position wird dies mit einer O angezeigt.
Wird der Arm Uber den Punkt fUr das Ausgleichsgewicht
hinaus bewegt, wird dies mit einem Minuszeichen in der
Anzeige kenntlich gemachf.

B - 0

Die Anzeige der Ausgleichsgewichteposition bezieht
sich auf den Mittelpunkt des Ausgleichsgewichtes.
Das Klebegewicht mit dem Tastarm an die Felge drU-
cken. Nach dem ZurUcklegen des Arms springt die An-
zeige automatisch in die Gewichteanzeige zurick.

RECHTE AUSGLEICHSPOSITION

Die Position fur das Ausgleichsgewicht befindet sich auf
»12-Uhr"", angezeigt durch LED 2.

Klebegewicht auf der Spitze des Tastarm positionieren
und die Klebefolie abziehen. Bei Stahlgewichten wird
das Klebegewicht Uber den Magneten auf der Spitze
des Tastarm festgehalten.

Den Innenabtastarm aus der Ruhelage heraus nach
rechts ziehen.

Die Anzeige wechselt von der Gewichteanzeige in die
Abstandsanzeige zum Klebegewicht.

Die rechte Anzeige zeigt den Wert der Unwucht und die
linke Seite den Abstand des Messarms bis zur urspring-
lich angemessenen Position.

Anzeige:
ERE -

Bei Erreichen der Position wird dies mit einer O angezeigt.
Wird der Arm Uber den Punkt fUr das Ausgleichsgewicht
hinaus bewegt, wird dies mit einem Minuszeichen in der
Anzeige kenntlich gemacht.

Die Anzeige der Ausgleichsgewichteposition bezieht
sich auf den Mittelpunkt des Ausgleichsgewichtes.

Das Klebegewicht mit dem Tastarm an die Felge dri-
cken

Nach dem ZurUcklegen des Arms springt die Anzeige
automatisch in die Gewichteanzeige zurick.

Splitten Hinterspeichenplazierung
Siehe Gebrauchsanweisung Kapitel 9.

Matchen Unwuchtoptimierung
Siehe Gebrauchsanweisung Kapitel 10.
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6. Grundeinstellungen der Maschine

Vor der Benutzung der Maschine sollte man sich unbe-
dingt mit den Grundeinstellungen der Maschine und mit
den Einstellungsoptionen, die die Wuchtsoftware bietet,
vertraut machen.

6.1 Menifunktionen

6.1.1 Wahl der Menifunktionen

Uber die Taste 12 erreicht man den Funktionsbereich
um Anderungen der Grundeinstellungen vorzunehmen
oder Grundfunkfionen auszufUhren. Durch Betdtigen
der Tasten 4 oder 5 kann man die MenUfunktionen F1
bis F13 anwdhlen.

Im Funktionsbereich ist dabei die Belegung der Tasten 4,
6 und 8 bzw. 5, 7 und 9 identisch.

Die Akfivierung des Funktionsbereichs wird durch ,,Fn*
in e&&m linken Digitalanzeigefeld angezeigt. Die ange-
wde Funkfionseinstellung wird im rechten LED-Display
angezeigt.

D nochmaliges Betdtigen der Taste 12 wird der aus-
gexihlte MenGpunkt aktiviert.

-
F1:C Feinanzeige
q) g

=) =

0 [HEH-HE

-

S
A nde des Wuchtlaufs wird das Ausgleichsgewicht
enfSsrechend der eingestellfen Rundungswerte auf-
bz bgerundet. Mit der Funktion ,,Feinwuchten" kann
d uchtergebnis auf ein Gramm genau angezeigt

wesden. Die eingestellten Rundungswerte werden da-
beTunterdrickt.

Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln,
Uber +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) auf F1 wechseln
und die Funktion 1 anwdahlen.

Durch erneutes Betdatigen der Taste 12 wird die Funkfion
akfiviert.

Das Ausgleichsgewicht wird nun ohne Rundungswerte
angezeigt.

Das Programm springt beim Starten des ndchsten
Wuchtvorgangs automatisch in die Normalanzeige zu-
rick.
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F2: Nulllauf

FJ yminul

Der Nulllauf dient dazu, eine eventuell vorhandene Un-
wucht des verwendeten Spannmittels zu ermitteln und
bei der Unwuchtermittiung zu berUcksichtigen.

Der Nulllauf muss nach jedem Wechsel des Spannmittels
durchgefuhrt werden, um einwandfreie Wuchtergeb-
nisse zu gewdahrleisten.

Als Hersteller empfehlen wir nach dem Einschalten, be-
vor man mit den Wuchtarbeiten beginnt, einen Nulllauf
durchzufUhren.

SEtygy O

Ablauf:

Konus und Schnellspannmutter von dem Spannmittel
entfernen. Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich
wechseln, mit +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion
2 anwdhlen und Uber die Taste 12 (Enter) akfivieren.

Mit START (Taste 10) die Maschine starten.

Es wird die Unwucht des Spannmittels ermittelt und ab-
gespeichert. Dieser Wert bleibt auch nach dem Ab-
schalten der Maschine erhalten.

Nach Abschluss des Messlaufs springt das Programm au-
tfomatisch wieder zurick in den Standardmodus.

F3: Gewichtseinheiten
R

Mit dieser Funktion kann der Anwender einstellen, in wel-
cher Einheit die Unwuchtergebnisse angezeigt werden
sollen.

Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln und
+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funkfion 3 anwdhlen
und mit ENTER (Taste 12) aufrufen.

In der LED- Anzeige wird die aktuell eingestellte Einheit
fUr die Wuchtgewichte angezeigt.

- U fUrUnzen

- G fur Gramm

Uber die Tasten 4 bzw. 5 kann zwischen diesen Einheiten
ausgewdahlt werden.

Mit ENTER (Taste 12) wird die Auswahl bestatigt und
gleichzeitig zurGck in das Standardprogramm gesprun-

gen.
FEC-H s

Anzeige in Gramm

P -

Anzeige in Unzen
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F4: Werkseinstellung

FY ygidEF

Mit dieser Funktion werden die werkseitig fest abgespei-
cherten Grundeinstellungen der Maschine wiederher-
gestellt. Die Werkseinstellungen sind dabei in zwei Be-
reiche gegliedert.

a.) Rundungswerte, MaBeinheiten oder Sicherheitsein-
stellungen

b.) Kalibrierwerte der Wuchteinheit der Abtastarme und
Daten fUr den Nulllauf

Ablauf:

Uber die Taste 12 Funktionsbereich aktivieren und +/-
Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 4 anwd&hlen . Mit
ENTER (Taste 12) die Funktion aktivieren

G L
cGpﬂon 1

—\ﬁn der Stop-Taste (1 1) kann das Programm wieder ver-
ssen werden ohne Anderungen an den Einstellungen

ﬁorzunehmen

_E! Die folgenden Schritte werden nach Akfivierung
(7)) automatisch abgearbeitet. Alle zuvor selbst vorge-
- nommenen Einstellungen und Kalibrierdaten gehen
L verloren.

ption 2
eicher-Taste"
EtCAL".

Die Kalibrierdaten der Messarme, der Wuchteinheit und
die Werte des Nulllaufs werden auf folgende Werksein-
stellungen zurickgesetzt.

(16) drUcken. In der Anzeige erscheint

Abstand A 20 Toleranz 20
Durchmesser d 225 Toleranz 30
Breite b 525 Toleranz 15

Die Nulllaufwerte und die Kalibrierdaten der Wuchtein-
heit werden auf Standardwerte gesetzt.

Es ist daher unbedingt notwendig nach diesem Schritt
einen neuen Null- und Kalibrierlauf durchzufUhren.

Das Setfzen der Daten wird automatisch durchgefuhrt.
Das Programm wechselt danach wieder in den Stan-
dardwuchtmodus.

Option 3

Enter-Taste"” (12)drUcken. In der Anzeige erscheint

HRHEE
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Die Funktionseinstellungen werden auf die folgenden
Werkseinstellungen gesetzt.

Sicherheitseinstellung fur Radschutz on
Autostartfunktion off
Raddatenspeicher leer
Einheiten des Gewichtes g
Einheiten des Abstands mm
Rundung /Unterdrickung 5/5
Raddaten (A / d / b) 160mm /14" /4,5"

Das Sefzen der Daten wird automatisch durchgefUhrt.
Das Programm wechselt danach wieder in den Stan-
dardwuchtmodus.

F5: Kalibrierung
FS pmal AL

Sollte beim Wuchten eines Rades mehrere Wuchtldufe
notwendig sein, weil GréBe und Position der Ausgleichs-
gewichte wiederholt korrigiert werden mussen, kann
das an ungenauer Justierung der Messeinheit liegen.

Nach ca. 500 Wuchtgéngen (Z&hlwerk siehe F11) sollte
die Maschine nachjustiert werden. Durch die Nachju-
stierung wird eine gleich bleibende Qualitat der Mess-
werte gewdhrleistet. Die Kalibrierung kann nur mit dem
beiliegenden Kalibriergewicht und dem serienmdaBig
gelieferten Spannmittel fUr mittenzentrierte Aufnahme
durchgefUhrt werden. Zur Aufbewahrung kann das Kali-
briergewicht an der Verkleidung links hinten eingeh&ngt

werden.
co ymiilio

Ablauf:

Auf der Maschine muss fur eine Kalibrierung die zum Lie-
ferumfang gehdrende Mittenzentrierspannvorrichtung
montiert sein. Die Gewindebohrung im Spannmittel-
flansch muss bei der Montage in einer Linie mit der rofen
Markierung an der Wuchtspindel liegen.

Konus und Handrad von dem Spannmittel entfernen.
Uber die Taste 12 in den Funktfionsbereich wechseln,
mit +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 5 anwdhlen
und mit ENTER (Taste 12) aktivieren.

Starten Sie einen Messlauf Gber die Starttaste 10. Am
Ende des Messlaufes erscheint in der Anzeige:

s+

Schrauben Sie nun das Kalibriergewicht wie folgt auf die
Innenseite des Spannmittels und starten Sie einen weite-
ren Messlauf Uber die Starftaste 10. Am Ende des Mess-
laufes erscheint in der Anzeige:

R
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Schrauben Sie nun das Kalibriergewicht wie folgt auf
die AuBenseite des Spannmittels und starten Sie einen
letzten Messlauf Uber die Starttaste 10. In der Anzeige

erscheint:
FEEPT

Am Ende des Messlaufs das Kalibriergewicht entfernen.
Die ermittelten Daten werden Ubernommen und ab-
gespeichert. Mit Abschluss dieses Laufes ist auch der
Kalibrierlauf abgeschlossen. Das Programm springt au-
fomatisch in die Standard-Betriebsfunktfion zurick. Die
Werte bleiben auch nach dem Abschalten der Maschi-
ne oder einem Softwareupdate erhalten.

Fé: Autorun (nicht fir BM 11)
b LHAUE

Ist die Autorun-Funktion aktiv (ON) so wird sofort nach
Sck#eBen der Radschutzhaube ein Wuchtvorgang ge-
st t. Ansonsten muss der Messlauf bei geschlossener
Haube Uber Dricken der START Taste gestartet werden.

A_bKJf:
o
U
+
U it ENTER bes’rd’ri_gen. Die momentan aktive Einstel-
lu ird angezeigt. Uber die +/- Tasten (4/5), (6/7) oder
(8

-

ie Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
~JOsten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 6 anwdhlen
" .
wird zwischen den Einstellungen umgeschaltet.

S - oEigs on
Autorun aktivieren
A EE 10 FIF|
Autorun deaktivieren

Die Ubernahme der Auswahl erfolgt Uber die Eingabe-
taste 12.

F7: Unterdrickung / Rundung

F 1 fgirnd

Uber diese Funktion wird eingestellt, mit welchen Unter-
drUckungs- und Rundungswerten die Anzeige der Aus-
gleichsgewichte erfolgt. Bei der Unterdrickung wird ab
dem eingestellten Wert die gemessene Unwucht in der
Anzeige auf ,,Null" abrundet.

Bei der Rundung wird entsprechend dem eingestellten
Abstand der Messwerte entsprechend auf- oder ab-
gerundet. Das heiBt fUr die werksseitige Einstellung 5
Gramm, wird auf den ndchsten 5-Gramm-Wert auf bzw.
abgerundet.

(Beispiel: 32 Gramm Unwucht werden als 30 Gramm
angezeigt. 33 Gramm Unwucht werden als 35 Gramm
angezeigt).
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Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 7 anwdhlen
und mit ENTER (Taste 12) akfivieren. Mit den +/- Tasten
(4/5), (6/7) oder (8/9) kann die Unterdrickung ab 3
Gramm/ 0,11 Unzen in 1 Gramm/0,1 Unzen Schritten ein-
gestellt werden.

0 ymy 50

z.B. Unterdrickung bis 5 Gramm

Anzeige:

Mit erneuter Betdtigung der Eingabetaste 12 wird der
eingestellte Wert Ubernommen und das Programm
springt automatisch in Funktfion ,,rnd*.

Anzeige:

~ndygy 50

z.B. Rundung 5 Gramm

Ebenfalls kann hier die Rundung Gber die +/- Tasten (4/5),
(6/7) oder (8/9) auf 1 Gramm / 0,1 Unzen, 2 Gramm /
0.25 Unzen oder 5 Gramm / 0,5 Unzen eingestellt wer-
den.

Die Ubernahme der Auswahl erfolgt Uber die Eingabe-
taste 12. Das Programm springt automatisch in die Nor-
malfunktion zurdck.

F8: Haubensicherheitsschalter (nicht fir BM 11)
B yaihod

Auf Grund der Wuchtdrehzahl groBer 100 U/min ist vom
Gesetzgeber eine Schutzhaube an dieser Maschine vor-
geschrieben. Durch den Sicherheitsschalter ist gewdhr-
leistet, dass der Wuchtvorgang nur bei geschlossener
Haube gestartet werden kann. Bei deakfivieren des
Haubenschalters durch den Benutzer Gbernimmt der
Hersteller keine Haftung fUr daraus resultierende Scha-
den.

Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln,
Uber +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktfion 8 anwd&h-
len und durch erneutes Betdtigen der Taste 12 aktiviert.

Anzeige:

SEcymy on

Wuchtvorgang kann nur mit geschlossener Haube
durchgefihrt werden. Wird die Haube wdhrend
des Messlauf gedffnet wird das Rad bis zum
Stillstand abgebremst
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! Aus Sicherheitsgronden sollte diese Funktion nicht
deaktiviert werden!

SEcymiofF

Wuchtvorgang kann nur mit geschlossener Haube
durchgefUhrt werden. Wird die Haube w&hrend
des Messlauf gedffnet wird der Motor abgeschaltet
und das Rad I&uft aus. Diese Funktion dient dazu
einen, moéglichen, Héhenschlag des Rades zu
beobachten. Wird die Haube dann wieder
geschlossen beginnt der Messlauf von Neuem.

Uber die +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) kann zwischen
diesen beiden Funkfionen umgeschaltet werden.

! Bitte beachten Sie die nationalen gesetzlichen Vor-
schriften bevor Sie die Sicherheitsfunktion deaktivie-
ren.

F9: Maschinen-, Kontrollfunktion
(ab Softwareversion 1.11)

= Fg FTRIESE

éber diese Funktion kbnnen unterschiedliche IST Werte
r Wuchtmaschiene abgerufen werden. Dies kann bei
r Kontrolle verschiedener Funktionen hilfreich sein.

_gblquf:
9]

Bber die Taste 12in den Funktionsbereich wechseln, mit
«t+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 9 anwdhlen
und mit der Eingabetaste 12 akfivieren.

nzeige:

(-4 T

Achse steht genau Senkrecht

-

Achse hat eine willkUrliche Position. Dieser Wert
kann zwischen 0 und 255 liegen und dndert sich
beim Drehen der Wuchtspindel.

Uber die +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) kénnen jetzt
die weiteren Anzeigewerte abgerufen werden. Da-
bei werden die verschiedenen Daten durchgebldttert.
Beim Erreichen des letzten Funktionswertes beginnt das
Programm wieder mit der Positionsanzeige.
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Abrufbar sind die folgenden Daten in dieser Reihenfol-
ge:

- aktuelle Positionsanzeige

- aktueller Abstand des Innenabtstarms

- aktueller Durchmesser

- aktuelle Breite

- Haubenposition

- Bremse

- Quickspanschalter

- Temperatur

- Temperatur bei Kalibrierung

+ Taste dricken
Anzeige:

A ggy 5/

Aktueller Abstandswert des Innenabtastarms.

Leuchtet zugleich das PAX LED (19) handelt es sich um
eine Milimeterangabe, bezogen auf die Gehdusekan-
te. Uber die Al-Taste (13) kann auf den Inkrementalwert
umgeschaltet werden.

+ Taste dricken
Anzeige:

P -+ B

Aktueller Durchmesserwert.

Leuchtet gleichzeitig das PAX LED, handelt es sich um
einen Milimeterwert. Uber die Al-Taste (13) kann auf
den Inkrementalwert umgeschaltet werden.
+ Taste drUcken
Anzeige:
b ymisdl

Aktueller Breitenmesswert.

Leuchtet gleichzeitig das PAX LED, handelt es sich um
einen Milimeterwert. Uber die Al-Taste (13) kann auf
den Inkrementalwert umgeschaltet werden.

+ Taste drUcken

Anzeige:

H ymiiFPn

Haube offen

H . ygill5

Haube geschlossen.

bzw.
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Die Anzeige offen oder geschlossen wechselt mit dem
Zustand des Haubenschalters.

+ Taste dricken

Anzeige:

br ygy Ol

Bremse angezogen

L IRGFF

Bremse offen

bzw.

Die Anzeige on (angezogen) oder off (offen) wechselt
mit der Schaltung der Bremse. Mit der ALU-Taste kann
die Bremse umgeschaltet werden.

+ Taste drUcken
Argge:

CtS S . TEI0P A

Quickspanschalter offen

E bzw.
L -
[
o EH-HEES
o .
U) Quickspanschalter geschlossen
-
Dia.Anzeige wechselt mit dem Zustand des Quickspan-

schgfters. Umschalten Uber das FuBpedal.

Taste drUcken

WWV\E

AnZsige:

-
Aktuelle Temperaturin 1/10 °C
BE, 20

Beim Einschalten kein Sensor erkannt.

Temperaturbereich wird gemessen von -200 bis 700 (ent-
spricht -20°C bis 70°C)

Rl N

Temperatur <-20° C, auBerhalb des
Messbereiches

- fuy 0]

Temperatur > 70° C, auBerhalb des
Messbereiches

Die Anzeige wechselt mit der Temperatur die am Sensor
gemessen wird.

+ Taste dricken
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Anzeige:

-

Aktuelle Temperaturin 1/10 °C bei der die
Maschine kalibriert wurde.

R HEEE]

Die Maschine wurde bisher noch nicht mit
einem Wdrmesensor kalibriert.

F10: Kalibrierung der Abtastarme
(Ab Softwareversion 1.4)

ET-HEET

Uber diese Funktion kann der Innenabtastarm und, so-
weit vorhanden, der AuBenabtastarm kalibriert werden.
Dies ist notwendig um korrekte Daten fUr das aufge-
spannte Rad zu erhalten und in der Folge entsprechend
korrekte Wuchtergebnisse zu erzielen.

! Es ist darauf zu achten, dass sich die Abtastarme in
Ihrer Grundposition befinden. Ansonsten werden die
ermittelten Daten zu einem falschen Kalibrierergeb-

nis fGhren.

! Bei Maschinen mit elektronischer Haltebremse ist
diese vorher zu 16sen.

Ablauf:

Entfernen Sie das Handrad und den Zentrierkonus von
der Achse und schrauben Sie das Kalibriergewicht wie
folgt auf die AuBenseite des Spannmittels:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 10 anwdhlen
und mit der Eingabetaste 12 aktivieren. Im ersten Schritt
den Innenabtastarm aus der Ruheposition nach rechts
in die Position 1 ziehen:

EEEHHHIE

Position 1

Den Innenabtastarm solange halten, bis ein Signalton
fUr die DatenUbernahme ertént.
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Drehen Sie aus dieser ersten Position den Innenabtast-
arm in die Posifion 2, in dem Sie ihn bis an den Anschlag
nach auBen drehen und dort halten, bis ein Signalton
zur DatenUbernahme ertdnt:

POSygy 2

Position 2

Legen Sie den Innenabtastarm in seine Grundstellung
zurUck. Es ertont ein kurzer Signalton.

Nur bei Maschinen ohne AuBenabtastarm
Die Anzeige springt in den Standardbetriebsmodus zu-
rick, die Kalibrierung ist beendet.

Bei Wuchtmaschinen mit AuBenabtastarm
ie Anzeige wechselt und fordert den AuBenabtastarm
«In die Position 3 zu bringen:

POSi gy 3

Position 3

lten Sie den AuBenabtastarm in dieser Position, bis ein
ignalton zur DatenUubernahme ertdnt.

wayw.rustehnika

Legen Sie den AuBenabtastarm in seine Grundstellung
zurUck. Es ertdnt ein kurzer Signalton die Anzeige springt
in den Standardbetriebsmodus zurUck.

Befinden sich die Abtastarme nach Abschluss nicht in
Ihrer Grundstellung, erscheint folgende Information in
der Anzeige:

POSigs A

Innenabtastarm fUr Radabstand nicht in
Grundstellung

POSimy d

Innenabtastarm fUr Felgendurchmesser nicht in
Grundstellung

POSimy b

AuBenabtastarm fur Felgenbreite nicht in
Grundstellung

Die Anzeige springt erst in den Grundzustand zurUck,
wenn sich die Abtastarme in Ihrer Grundstellung befin-
den.
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Kontrolle der Werte:

Montieren Sie das Kalibriergewicht wie unten beschrie-
ben. Bringen Sie den Innenabtastarm in die Position 1.
Uber die Taste 4 kdnnen Sie den Istwert zwischen Ma-
schinengehduse und Anlagefldche anzeigen. Weicht
dieser Wert um mehr als 5 mm vom SollmaB von 264 mm
ab, mUssen der Innen- und AuBenabtastarm (soweit vor-
handen) neu kalibriert werden.

F11: Prozesszdahler
-

Mit dem Prozesszdhler kann der Anwender die Nutzung
der Maschine Uberprifen. Es wird angezeigt die Zahl der
Gesamtwuchtldufe seit Produktion der Maschine, Zahl
der Wuchtlaufe seit der letzten Kalibrierung der Wucht-
einheit und die Zahl der Wuchtl@ufe seit dem letzten Ein-
schalten der Maschine.

Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 11 anwdhlen
und mit ENTER akfivieren.

Es wird die Zahl der Gesamtwuchtldufe seit der Erstin-
befriebnahme gezeigt. Der angezeigte Wert muss mit
10 multipliziert werden, um den tatsdchlichen Wert zu
erhalten.

Nach ca. 10 Sekunden springt der Wert automatisch auf
den Wert seit der letzten Kalibrierung.

Nach weiteren 10 sec. springt die Anzeige auf den Wert
der Wuchtl@ufe seit dem letzten Start der Maschine. An-
schlieBend wechselt die Maschine wieder in den Stan-
dardbetriebsmodus.

F12: Einstellung Modus
1P 05

Uber diese Funktion kann, wie auch Uber die ALU Ta-
ste, eingestellt werden ob die Platzierung der Klebege-
wichte mit dem Tastarm (POS) oder manuell auf der 12
Uhr Position erfolgt.

Ablauf:

Uber die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
+/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) die Funktion 12 anwd&h-
len und mit ENTER aktivieren.

Es wird der momentan eingestellte Modus angezeigt.

Uber die +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) wird zwischen
den Einstellungen umgeschaltet.

29


www.rustehnika.ru

Anzeige:

Ph fgy!ch

Klebegewichte manuell auf 12 Uhr Position
anbringen

Ph ygiP 05

Klebegewichte mit dem Tastarm anbringen
(nur méglich bei ALU 2 und ALU 3)

F13: Einstellung Haltebremse (nur 30-2 / 40-2 / 50-2)

F | JgibrA

Die Ebene in der die Haltebremse das Rad zum Anbrin-
gen der Gewichte zuerst festhdlt ist individuell einstell-
bar.

Option 1: Haltebremse aktiv linke Ausgleichsebene
Option 2: Haltebremse aktiv rechte Ausgleichsebene
O@n 3: Haltebremse deaktiviert

| -
Ab&gf;
Up&die Taste 12 in den Funktionsbereich wechseln, mit
o

sten (4/5), (6/7) oder (8/9) Funktion 13 anwdahlen
un it ENTER aktivieren.

ES wd die momentane Einstellung angezeigt.

)
UbgNdie +/- Tasten (4/5), (6/7) oder (8/9) wird zwischen
dejinstellungen umgeschalteft.

| -

Anzelge:

R+ G

Haltebremse aktiviert fUr erste Position LINKS

BN - Vad

Haltebremse aktiviert fUr erste Position RECHTS

55 H-HEE

Haltebremse deaktiviert
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7  Spannvorrichtungen

Entsprechend sind die Spann- und Zentriermittel fir das
Wuchten auszuwdhlen.

7.1 Mittenzentrierspannmittel (Lieferumfang)

FUr alle anderen PKW-Felgen mit Durchgangsbohrung
kann das mitgelieferte Mittenzentrierspoannmittel ver-
wendet werden. Im Lieferumfang enthalten sind 3 Zen-
frierkonen fUr Felgen mit Zenfrierbohrungen von 42 bis
111 mm.

FUr Geldnderfahrzeuge und Leicht-LKW mit groBeren
Zentrierbohrungen stehen in unserem Zubeh&rpro-
gramm entsprechende Konen zur VerfUgung die auf
dem Standardspannmittel verwendet werden kdénnen.

Weitere Spezialzentriermittel kbnnen sie aus unseren Zu-
behdrlisten entnehmen.

Nur bei der Montage des Mittenzentrierspannmittels ist
darauf zu achten, dass der rote Punkt auf der Welle und
das Gewinde fUr das Kalibriergewicht im Flansch der Mit-
tenzentriervorrichtung in einer Linie auf "12 Uhr" stehen!

7.1.1 Aufspannen des Rades

Entsprechend dem Rad, bzw. des Mittenlochdurch-
messers, den passenden Konus auswdéhlen und auf den
Schaft des Spannmittels aufsetzten.

Das Rad auf die Welle aufsetzen, soweit mdglich nach
links,

Richtung Anlageflansch ziehen und mit der linken Hand
senkrecht halten. Mit der rechten Hand die Schnells-
pannmutter aufsetzten und anziehen.

7.2 Universalspannmittel (Sonderzubehor)
nicht geeignet fur BM 50-2

021
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Felgen ohne Durchgangsbohrung werden bei einigen
Modellen franzésischer Fahrzeughersteller verwendet.
FUr diese Felgen bieten wir in unserem Zubeh&rpro-
gramm als Sonderzubehdér ein Universalspannmittel (Ar-
tikel-Nr. 1 987 009 WO1N) an.

Bei diesem Spannmittel wird die Felge Uber Zentrierringe
zentriert und Uber die Lécher der Radbolzen befestigt.
Im Lieferumfang des Spannmittels sind unter anderem 3
Zentrierringe fUr die gdngigsten Felgen enthalten.

7.2.1 Aufspannen des Rades

Spannmittel auf die Maschine aufschrauben. Entspre-

chend dem Rad bzw. der Zentrierbohrung den pas-

senden Zenftrierring auswdahlen.

Den Zentrierring auf das Spannmittel aufschrauben.

Entsprechend der Felge (3-, 4- oder 5-Loch-Felge) 3,4

oder 5 Befestigungsbolzen auf dem Grundkérper des

Spannmittels lose aufschrauben.

Mit der Lochlehre den Bohrungabstand fur die Radbol-
qn aufnehmen und auf den Bolzenabstand am Spann-
wmittel Ubertragen. Befestigungsbolzen anziehen.
cgulllouf starten, um eine mogliche Unwucht des Spann-

ittels zu neutralisieren.
==»as Rad auf das Spannmittel aufsetzen und mit den mit-
Eeliefer‘ren Radbolzen und SchlUssel festziehen.

3 Motorrad-Spannvorrichtung (Sonderzubehor)
nicht geeignet fur BM 50-2

rusteh

enfalls fUr alle Wuchtmaschinen, auBer BM 50-2, bie-
n wir aus dem Zubehdrprogramm ein Spannmittel for
ie gangigsten Motorradrdder und ein Erweiterungssatz
r Motorrdder mit Einarmschwinge (z.B. BMW, Ducati)

022

! Vor der Montage des Spannmittels ist der Konus der
Hauptwelle und der Innenkonus der Spannvorrich-
fung zu sGubern.

1689 979 217N 27.10.2011

Das Spannmittel auf den Wellestumpf der Wuchtachse
aufstecken und die zentrisch sitzende Befestigungs-
schraube festziehen. Enfsprechendes Werkzeug ist im
Lieferumfang des Spannmittels enthalten.

Bei dem Motorradspannmittel wird das Spannmittel
Uber die Aufnahmeachse des Rades festgeschraubt.
Zum Anziehen den mitgelieferten HackenschlUssel ver-
wenden.

Detailierte Gebrauchsanweisung liegt dem Zubehor
bei.

7.3.1 Aufspannen des Rades

Das Spannmittel auf den Wellenstumpf der Wuchtein-
heit aufsetzen und mit der Achse der Radaufnahme
festschrauben.

Die Standardachse ist nicht geeignet fUr Rader von
Fahrzeugen mit Einarmschwinge (BMW, Ducati...). For
diese Fahrzeuge Achse des Erweiterungskits verwenden.

Entsprechend dem Innendurchmesser der Radlager
und der Nabenbreite des Rades, Lagerbuchsen und Di-
stanzringe auswdhlen, auf die Achse aufsetzen und mit
der Abschlussschraube aufsetzen (Detailbeschreibung
liegt dem Zubehor bei).

7.4 Zentrier-
Quickspan
(nur BM 50-2)

und Aufspannvorrichtung mit

Bei Maschinen mit Quickspan wird das Rad nicht mit ei-
ner Schnellspannmutter sondern Uber eine pneumatisch
unterstUtzte Schnellspannvorrichtung aufgespannt.

Die gesamte Spanneinheit stellt eine Einheit mit der
Wuchtachse dar. Die Zentrierung der Rader erfolgt, wie
bei dem Standardzentriermittel, Uber die mitgelieferten
Zentrierkonen.

FUr Sonderfelgen stehen zudem aus unserem Zubehdr-
programm dieselben Zentriermittel wie fUr das Mitten-
zentrierspannmittel zur Auswahl.

7.4.1 Aufspannen des Rades

Die Schnellspannvorrichtung wird mit dem FuBtaster (Ka-
pitel 3; Bild 4, Pos. 32), der sich an der vorderen rechten
Ecke des Maschinengehduses befindet, betatigt. Durch
einmaliges Betatigen wird der Verschluss jeweils gedff-
net bzw. durch nochmaliges bet&tigen geschlossen.

Wie bei der Standard-Mittenzentriervorrichtung wanhlt
man, entsprechend des Felgenbohrungsdurchmessers,
das passende Zentriermittel aus.

Uber den FuBtaster wird das Spannmittel gedffnet, in-
dem die Welle mit den Nuten nach auBen geschoben
wird. Der zum Rad passende Zentrierkonus wird auf die
Welle aufgesteckt.

Das Rad wird auf die Achse bzw. das Zentriermittel ge-
setzt und maglichst weit nach links gezogen. Mit der lin-
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ken Hand das Rad in Position halten und mit der rechten
Hand das VerschlussstUck des Spannmittels, nur an dem
Griffring haltend, auf die Welle schieben.

Verschlussstick aufschieben.

Sobald man mit dem VerschlussstGck an der Welle auf
einen Widerstand stoBt, gleitet der Griffring nach vorne
und das Verschlussstick I&sst sich bis an die Felge schie-
ben.

0 036

©

V_eéhlusssﬁick bundig mit Felge

NCE dem Loslassen des VerschlussstUckes geht der Grif-
fri ieder in die Ausgangsposition zuriGck und arretiert
erschlussstUck auf der Welle in einer der Nuten.

J

037

Nach Betatigen des FuBtasters wird das Spannmittel ge-
schlossen. Die Nutenwelle wird angezogen und spannt
das Rad gegen den Flansch.

Der Wuchtgang kann nun gestartet werden.

7.4.2 Rad abspannen

Uber den FuBtaster wird die Schnellspannvorrichtung
gedffnet. Mit der linken Hand das Rad im Felgeninne-
ren festhalten. Das Verschlussstick am Griffring halten
und Uber den ersten Widerstand nach auBen abziehen.
Das VerschlussstUck 1asst sich jetzt Gber die Rasterungen

32

entfernen und das Rad kann von der Welle genommen
werden.

7.4.3 Nulllauf bei Quickspan

Im Gegensatz zur Wuchtmaschine mit Standardspann-
mittel wird bei der AusfUhrung mit Quickspan das Ver-
schlussstuck beim Nulllauf auf der Maschine belassen.

Die Spannachse wird ausgefahren und das Verschluss-
stUck bis auf die 2. Rasterung von links aufgeschoben
und verriegelt.

7.4.4 Kalibrierlauf bei Quickspan

Wie beim Nulllauf wird auch beim Kalibrierlauf das Ver-
schlussstUck auf der Maschine belassen.

Die Spannachse wird ausgefahren und das Verschluss-
stUck bis auf die 2. Raterungvon links aufgeschoben und
verriegelt. Der Kalibrierlauf wird wie bei der Standard-
maschine durchgefuhrt.
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8. Raddatenspeicher

Die aktuellen Raddaten kbnnen zusammen mit dem ge-
wdhlten Programm in einer Datenbank gespeichert und
abgerufen werden.

HierfUr stehen 20 Speicherpl&tze (0 bis 19) zur Verfugung.

8.1 Daten abspeichern

Durch Betdtigen der Taste 16 in den Speichermodus
wechseln. Mit den +/- Tasten 4/5 ein Speicherplatz aus-
wdhlen. Durch Betdtigen der Eingabetaste 12 die Da-
ten abspeichern.

Anzeige:

5 gy OIS gy /5
B>

er die Taste 17 kédnnen Raddaten abgerufen werden.
it den +/- Tasten 4/5 den Speicherplatz mit den ge-
Unschten Raddaten auswdhlen. Durch Betatigen der
ngabetaste 12 werden die Daten aus dem Speicher
slesen und in den Arbeitsspeicher Ubertragen.

Raddaten aufrufen

ka.

ste

ddafen in einem Speicherplatz k&énnen nicht ge-
&scht aber jederzeit durch neue Daten Uberschrieben
wwerden.

1689 979 217N 27.10.2011

9. Splitten Hinter-Speichen-Plazierung

Anwendbar: Bei allen Maschinen BM fUr die Programme
B, D, EundH

Bei diesen Programmen wird das Gewicht der rechten
Ebene hinter den Speichen versteckt geklebt.

Iweck:

Sinnvoll bei Aluminium-Felgen mit breiten Speichen.
Wird vom Endkunden gewinscht, dass die Klebege-
wichte von auBBen nicht sichtbar geklebt werden sollen,
bietet die Software die Moglichkeit eine entsprechende
Verteilung des Einzelgewichtes auf 2 gefrennte Ge-
wichte zu verteilen, die dann hinter Speichen liegen.

Ablauf:

Zundchst wird das linke Ausgleichsgewicht angebracht.
AnschlieBend das Rad mit der rechten Ausgleichspositi-
on auf"12-Uhr" drehen.

Mit der Taste 15 die Funktion "Splitten" aufrufen. Durch
die LED 24 wird gekennzeichnet, dass das Splittpro-
gramm aktiv ist.

Im Display erscheint der Hinweis, dass das Rad in die 12
Uhr Position eingedreht werden muss.

Ist der Modus POS gewdhlt das Rad in die 12 Uhr Position
drehen. Das Rad in dieser Position halten, bis ein Signal-
fon die DatenUbernahme bestatigt.

G

Danach erscheint der Hinweis die erste Speiche in die 12
Uhr Position zu drehen.

ECEHF

Das Rad wahlweise im oder gegen den Uhrzeigersinn
auf die erste Position, drehen, so dass sich die Speiche
auf der 12 Uhr Position befindet. Das Rad in dieser Posi-
fion halten, bis ein Signalton die Datentbernahme be-
statigt.

Es erscheint der Hinweis die zweite Speiche in die 12 Uhr
Position zu drehen.

(5 P oy oy il

Das Rad jetzt in die entgegengesetzte Richtung drehen
bis die zweite Speiche auf der 12 Uhr Position steht und
ebenfalls halten, bis erneut ein Signalton die DatenUber-
nahme bestatigt.Die Anzeige linken und rechten Ge-
wichtes wechselt mit der Datenerfassung automatisch
um in die Anzeige der beiden alternativen Gewichte
hinter den Speichen.

Im rechten und linken Anzeigefeld werden die Werte fir
die Gewichte gezeigt, die LEDs der Positionsanzeige zei-
gen die Lage.

Durch Drehen des Rades kann man konftrollieren, hinter
welcher Speiche welches Gewicht platziert werden soll.
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Hinweis:
Die Information, dass man sich im Splittmodus befindet,
gibt die LED 24.

Das Programm kann jederzeit Uber die Stop-Taste 11 ver-
lassen werden. Automatisch wird wieder der urspring-
liche Wert fUr die linke und die rechte Ausgleichsebene
angezeigt. Uber die Taste 15 kann jederzeit eine erneute
Splittung des Gewichtes vorgenommen werden.

Fehler:
Das Programm kann nur fUr die rechte Ausgleichsebene
angewendet werden.

Ertont beim Betd&tigen der Taste 15 ein zweifacher Ton,
wird damit signalisiert, dass die Ausgleichsgewichteposi-
fion nicht auf "12 Uhr" steht.

Die Position der Speichen werden nicht von der Maschi-
ne Ubernommen, wenn der Winkel zwischen beiden Po-
sitionen mehr als 150° betragt und die Speichen beide
Links oder Rechts von der Ausgleichsgewichteposifion
liegen.

Www.rustehnika.ru
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10. Matchen

Anwendbar bei allen Maschinen BM und fUr alle Pro-
gramme.

Iweck:

Bei Radern mit extrem groBer Unwucht (gréBer 60g in
einer Ebene) kann diese durch Matchen verringert wer-
den.

Unwucht eines Rades kann verursacht werden durch
groBe Unwucht des Reifens, der Felge oder einer Kombi-
natfion aus beiden.

Ist die Ursache eine groBe Unwucht des Reifens und der
Felge die zusatzlich noch im selben Winkel am Rad wir-
ken, ist es sinnvoll das Rad zu matchen.

Es wird die optfimale Lage von Reifen zu Felge ermittelt.
Ablauf:

Ergebnis eines Wuchtlaufs ist eine groBe Unwucht in ei-
ner Ebene. Die LED 20 leuchtet und signalisiert eine hohe
statische Unwucht.

Schritt 1:  Betatigen der Taste 14 "matchen”

| 1.
N - | e

Die eingeschaltete LED 21 zeigt zudem Matchprogramm
ist aktiv. Der Reifen wird von der Felge demontiert.
Schritt 2:  Die Felge wird mit dem Ventil auf "12-Uhr"
wieder auf die Maschine monfiert.

Maschine starten.

Es wird die Unwucht der Felge ermittelt.

Am Wuchtlaufende erscheint
(= 5= JEF

Den Reifen wieder beliebig auf die Felge auf-
ziehen und das komplette Rad aufspannen.
Ventil muss wieder auf der "12-Uhr-Position"
stehen. Wuchtlauf starten

Anzeige:

Schritt 3:

Schritt 4:  Die Maschine ermittelt die Unwucht des Rei-

fen ohne BerUcksichfigung der Felgenwerte.
Am Wuchtlaufende erscheint wieder in der
Anzeige die urspringlich gemessene Un-
wucht.

Die Positions-LEDs 2 zeigen jedoch beide
synchron die Position, an der am Reifen eine
Farbmarkierung auf der AuBenseite der Rei-
fen angebracht werden soll.

Schritt 5:  Den Reifen auf einer Montiermaschine ab-
drUcken so auf der Felge drehen, dass die
Farbmarkierung am Reifen und das Ventil ne-

beneinander liegen.

Der Matchvorgang ist abgeschlossen.

Das Rad muss jetzt abschlieBend gewuchtet
werden, um die Restunwucht zu beseitigen.
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11. Technische Daten

11.1  Funktionsibersicht
Technische Daten BM 10-2 11 20-2 30-2 40-2 50-2
Gleichstrommotor 24V 24V 48V 48V 48V 48V
Radabstandserfassung A A A A A A
Raddurchmessererfassung M A A A A A
Radbreite M M M M A A
Digitalanzeige X X X X X X
VGA-Anzeige = = = = = =
TFT Anzeige - - - - - -
-
L _findrehen 1. Ebene X - X X X X
g%indrehen 2. Ebene - - - X X X
ClHaltebremse - - - X X X
fe=
G)Aechonische Spanntechnik X X X X X -
]
U¥Pneumatische Spanntechnik ) ) ) ) ) X
—JQuick-Span)
| -
Zusdatzliche Konenhalter opt. opt. opt. opt. X X
chutzhaube X - X X X X
irogromme 9 9 9 9 9 9
Matchen X X X X X X
Splitten X X X X X X
Gewicht 135 kg 125 kg 135 kg 135 kg 135 kg 135 kg
Messdrehzahl 150 UpM 99 UpM 150 UpM 150 UpM 150 UpM 150 UpM
Emissionsschalldruckpegel <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A)
A = automatische DatenUbernahme
M = manuelle Eingabe
X = Standardausstattung
- = nicht lieferbar
opt. = optionale Ausstattung
1689 979 917N 27.10.2011 35
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11.2 Abmessungen

WWWw.rustehnika.ru

36

27.10.2011

1689 979 917N


www.rustehnika.ru

ENGLISH

)
r
©
s
-
e
)
)
n
)
=

Translation



www.rustehnika.ru

1. User notices

These operating instructions are intended for the opera-
tors and the supervisors of the wheel balancer BM and
the S models.

The operators are the frained staff of the motorcar tra-
de. They must have been trained in the operation of this
wheel balancer (e.g. by a Nussbaum training).

The supervisor is responsible for the framework condi-
fions of the wheel balancer (e.g.: accident prevention
etc.).

Due use
The wheel balancer BM is used for the user-friendly in-
spection of vehicle wheels for imbalance.

Avoid using with unsuitable wheels or tools!
— Do not use a tire size which is not intended for the ma-
chine.

- Only place the infended objects onto the wheel ba-

Igcer.
| -

Cmﬁions of use

- operating and display unit must not be exposed
4&iirect sunlight!

- I'Ecﬁon range +5 °C to +40 °C.

Th@resen’r operating instructions use the following pic-
togrdgph:

o N , : :

Il Tyformation - contains a notice
h

1

L]

aution - indicates dangers for the test unit/sample

Danger for people - characterized in gene-
ral

Before the commissioning and the operation of the
device, it is under all circumstances necessary to go
through the operating instructions and especially
through the safety notices in detail.

By doing so, you will exclude insecurities when handling
the device and the resulting safety risks right from the
start for your own safety and in order to avoid damages
fo the device.

! The following instruction manual describes all availa-
ble functions and parts. Please compare the func-
fion scope of the machine to the list af the end of
the document.
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By using the product, you accept the following regula-
fions:

Copyright:

Software and data are the property of the Otto Nuss-
baum GmbH & Co KG customer service or of their sup-
pliers and are protected against duplication by copy-
right laws, international agreements and other national
legal regulations. The duplication or the disposal of data
and software or of a part of it is not admissible and is
punishable; in case of violations, Otto Nussbaum GmbH
& Co KG reserves the right of criminal prosecution and
enforcement of damage claims.

Liability:

All data in this program are based upon manufacturer
and importer information as far as possible. The Otto
Nussbaum GmbH & Co KG does not assume any gu-
arantee for the correctness and the completeness of
software and data; a liability for damages, which are
caused by faulty sofftware and data, is excluded. In any
case, the liability of the Otto Nussbaum GmbH & Co KG
is limited to the amount which the customer has actually
paid for this product. This liability exclusion does not ap-
ply to damages which have been caused intentfionally
or by gross negligence on behalf of the Otto Nussbaum
GmbH & Co KG.

Guarantee:

The use of unauthorized hard- and software leads to a
change of our products and thus fo an exclusion of all
liabilities and guarantees, even if the hard- or software
has been removed or deleted in the meantime.

Our products must not be modified; furthermore, our
products may only be used with original accessories.
Otherwise, all guarantee claims will become void.

The present Nussbaum test device may only be ope-
rated with operating systems which have been autho-
rized by Nussbaum. If a Nussbaum test device is used
with another authorized operating system, this voids
our guarantee responsibility according to our delivery
conditions. Furthermore, we cannot assume any liability
for damages and consequential damages, which are
caused by the use of an unauthorized operating system.
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DoC_ATT-BM_2011-03.doc

EG- Konformitatserklarung

Declaration of Conformity

gemaB Maschinenrichtlinie Anhang Il 1A

Declaration of Conformity according Machinery Directive 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Déclaration de conformité selon directive machines annexe Il 1A

Declaracion de conformidad segun Directiva Maquinaria 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Dichiarazione di conformita in accordo alla direttiva 2006/42/EG ANNEX Il 1A

Hiermit erklaren wir, daB unser Produkt: WUCHTMASCHINE /

Hereby we declare that the product: WHEEL BALANCER

Par la présente nous déclarons que le produit:

Por la presente declara, que el producto: BM10 BM10-2 BM 15 Touch
Con la presente si dichiara che il prodotto: BM 11 BM 35 Touch

BM20 BM20-2 BM 45 Touch
BM25 BM25-2 BM 55 Touch
BM30 BM30-2

allen einschlagigen Bestimmungen der folgenden Richtlinien entspricht: BM35 BM35-2
fulfils all the relevant provisions of the following Directives: BM40 BM 40-2
correspond aux normes suivantes:

cumple todas las disposiciones pertinentes de las Directivas siguientes: BM45  BM45-2
adempie a tutte le richieste delle seguenti direttive: BM50 BM50-2

BM55 BM55-2

Maschinenrichtlinie / Machinery Directive 2006/42/EG
Niederspannungsrichtlinie / Low Voltage Directive 2006/95/EG
EMV Richtlinie / EMC Directive 2004/108/EG

in Ubereinstimmung mit den folgenden harmonisierten Normen gefertigt wurde
was manufactured in conformity with the harmonized norms

fabriqué en conformité selon les normes harmonisées en vigueurs.

producido de acuerdo a las siguientes normas armonizadas.

e stato fabbricato in conformita con le norme armonizzate

Elektrische Ausrilistung von Maschinen / Electrical equipment of machines EN 60204 -1
Elektromagnetische Vertraglichkeit / Electromagnetic compatibility (EMC) EN 61000-6-2 ,-6-3
Beauftragter fiir die Technische Dokumentation Marcel Ehrhardt
Authorised to compile the technical file ATT GmbH

Robert-Kochstr. 35
D-77694 Kehl-Auenheim

Seriennummer / Serial number MAO0000y bis MA9999y
10<sy<99und 10 <M =<99

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG

rker SyraBe 24
Kehl- Bodersweier, 22.03.2011 A, A . %B&eimﬁm_:sa;sweier

‘g U /8037505
iA. Thomas Hassler [CET°

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG - Korker Str. 24 - D-77694 Kehl-Bodersweier c €
Tel.: +49(0)7853/899-0 - Fax: +49(0)7853/8787 - www.nussbaum-lifts.de

1689 979 217N 27.10.2011
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2. Sdafety notices

Please note the listed safety instructions are for your own
safety and for the safety of your customers. The safety
instructions will explain to you the possible dangers. At
the same fime, they contfain notices on how you can
prevent dangers from occurring by using the equipment
properly.

Please see also Installation instructions 1 689 978 478N.

The safety instructions are also contained in the opera-
ting instructions. They are characterized by the following
symbols:

Caution - points out dangers for the test device/
sample

o . 5 g
J1 Information - contains a notice
!

g Danger for persons - designated generally

©

2._-15 Safety notices for the operating staff

-
]cj ease read and understand the accident preventi-
regulations!

<+

ﬁ (fYhen the wheel balancer is not used, switch off the

wer supply via the main switch. Secure the main
wswitch against unauthorized use.

]cj o not leave any wheels on the wheel balancer for
prolonged period of time.

]Cj orking with the electrical system may only be exe-
cuted by frained electricians.

The wheel guard should always be closed during
the balancing process.

When switching on the wheel balancer,
wheels and other objects must not be
mounted on the main shaft.

When operating the wheel balancer with an
open cover, other people should not be wi-
thin the machine range!
Danger of life can exist for people around
the wheel area.

Repairs or other works must not be execut-
ed on the wheel balancer if the machine
has not been set to the de-energized state
(unplugged from mains).

A
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The operational display of the wheel balan-
cer is shown on the monitor. In order to en-
sure that the operating state (On/Off) can
be detected at any time; one must ensure
under all circumstances that the monitor is
visible at all times.

The operating staff must wear working clo-
thes without loose strips and loops. This also
includes the work shoes without shoe laces.

Loose strips and shoe laces could get into
the wheel balancer and could endanger
the operator.

The wheel must be mounted to the wheel
balancer with the corresponding clamping
means.

The wheel balancer must be unplugged
from the main electricity supply before
maintenance work is executed.

Danger of electric shocks!

The electric system must be protected
against humidity and moisture.

Danger of electric shocks!

Do not carry out any set-up work while the
inspection is being executed.

Danger of injuries!

27.10.2011 1689 979 917N
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3. Operation and Display Panel

Dish?x area:

1 isplay for size of left balance weight

2 gisploy for balance weight position left/right

3 isplay for size of right balance weight

18 isplay of weight placement or selected program
19 AX - Program enabled

20 Cltatic unbalance too high

21 atch program enabled

22 ode POS enabled

23 olding brake enabled
24 lit program enabled

| -

§
-

001

42

004

Operator area:

4/ 5 +/-:Increase/decrease machine - rim distance input

6/7 +/-:Increase/decrease rim width input

8/9 +/-:Increase/decrease rim diameter input

10  Start: Start of each program function

11 Stop/Pos.: Cancel enabled function /
Enable/Disable holding function

12 Confirm input / Select menu

13 Program selection Mode POS / STANDARD

14 Enable mafch mode

15 Enable back spoke positioning

16 Save current rim data

17 Load rim data from memory

Controls:

25 Operation and display panel

26 Weight tray

27  Main switch

28 Wheel guard (not for BM 11)

29 Outside measurement gauge (optional)
30 Main shaft with clamping means
31 Inside measurement gauge

32 Foot switch for Quick-Span

33 Calibrating weight

34 Cone holder (optional

27.10.2011 1689 979 917N
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3.1 Controls

- Operation and control panel- 25:
Displays the measured values and enables necessary
information to be inputted.

- Weight tray 26:
Container for various weights.

- Main switch 27:
Switches the machine on and off.

- Wheel guard 28 (not for BM 11):
Protects the user from possible dangers in connection
with the rotating wheel.

- Outside measurement gauge (optional) 29:
Measures direct the width and enables the positioning
of balance weights in the correct position on the out-
side of the rim.

- Main shaft with clamping means. 30:
jMoin shaft with removable clamping means (except
«_BM 50-2). Various types of clamping means can be
=secured to the main shaft by use of a central securing

(Doolt.

éThe extend of delivery contains the mid centering de-
Cvice, quick nut, pressure cup, spacer and 3 cones.

-

WWW.rusteh

005

- Inside gauge 31:
Enables the positioning of the balance weights on the
inside of the rim and also calculates the distance bet-
ween the machine and the left rim of the wheel.

From BM 11 upwards it calculates the radius of the rim,
which is saved in the program memory but not directly
shown on the display.

In the balancing programs ALU 2 and ALU 3 the in-
side gauge is used fo find the second stfick on weight
placement position when the corresponding program
has been chosen.

- Quick span 32:
Automatic clamping of the wheel, only available on
BM 50-2. The wheel is pneumatically clamped after
placing in position on the mains haft and operating
the foot pedal.

1689 979 217N 27.10.2011

3.2 Keyboard / Key functions

Button 4/5:
Manual Input of distance between machine and rim
flange. Use the +/- button to change the value in
increments of 1 mm.

The display is in mm and shown as follows

A @i /60

distance A = 160 mm

Button 6/7:
Manual Input of rim width.
Use the +/- button to change the value in incre-
ments of 0, 5 inch (mm in case of PAX program:s).

Usually the display is inches and shown as follows:

-

rim width b =5 Zoll

Button 8/9:
Manual Input of rim diameter.
Use the +/- button fo change the value in incre-
ments of 0, 5 inch (mm in case of PAX programs).

Usually the display is inches and shown as follows:

d  ygy 15

rim diameter d =15 Zoll

Button 10:
Starts the balancing, calibrating and Zero run.

Button 11:
Cancels enabled function.
In case of no active function, pressing the button 11
will enable/disable the axis holding brake which is
shown by lamp 23.

Button 12:
Use this key to confirm a function input. If there is no
active function, you will be guided to the menu op-
fions. Press +/- button 4/5 to call up the menu func-
fions F1 to F9.
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4. Instructions for use
4.1 Notes for on-site commissioning

- Position the machine and follow the instructions
according to the Installation instructions guide.

- Mount the clamping device.

! Pay attention to the following points:
- Make sure that all gauges are in the home
position.
- First plug the machine into the main power supply
before switching on.

After switching on the machine the start routine will au-
tfomatically activated.

- The position of the gauges is checked.
If there is a discrepancy in the saved working values,
an error code will be displayed. The left side of the
display will show a letter for the particular gauge and
the right side will show the incremental value.

- Tasof’rwore version is displayed.

- -@ illumination for the display LEDs.
word ,Test" is shown in the display and the LEDs

‘femthe weight positions and the function displays for 4
ps are illuminated and extinguished.

- ﬁ position of the gauges (according to type of ma-

e) is shown by the incremental values of the po-

tewfiometers. If a gauge is not connected, ,,nc* will be
layed.

Distance
Diameter
= Rim width

The mode (12 o’clock or POS) is displayed.

The measuring speed is displayed.
U 99 for BM 11
U 150 for BM 10-2, 20-1, 30-2, 40-2 and 50-2

The program then finishes the self test and changes o
the standard mode for balancing.

Abort in the start routine and self test

! If the gauge is not in the correct home position, the
program will stop the test at this stage. The left side
of the display will show the letter for the affected
gauge and the right side will show the incremental
value.

44

! Put the gauge in the correct position and press
,entfer” fo carry on the start routine. If the gauge is
in the correct position and the start routine still does
not finish, a readjustment of the gauge is necessary
(see FAQ or servicing handbook).

During the first installation of the machine it is recom-
mended to carry out a zero run. Lower the wheel guard
and run the machine a few fimes and then carry out the
zero run procedure as below or according to chapter
5.1 paragraph F2.

Enter- Key (12) press.

N H T

With +/-key (4/5), (6/7) or (8/%9) choose func-
fion F2

FJyganul

With Enter-key (12) choose the zero run func-
fion

SEtygy O

With Start-key (10) start zero run
1 r
0 ymi 0O

Once the main shaft has stopped rotating the zero run
is complete and the machine is now ready to be used
for balancing. The following points should now be taken
info consideration.

B BB

Factory settings (default program)
The unit is in ,,Standard" (12h) mode.

Measured values lower than 5g will be rounded off
to 0g.
- Suppression is 5g

Measured values will be rounded up or down to the
next 5 gram value.

- rounding 5g

Automatic start function set to lower wheel guard and
start the measuring run by pressing the START button
(see chapter 6.1 paragraph Fé).

- Automatic start OFF

A safety switch prevents the machine from starting a
balance run when the wheel guard is open. Should the
wheel guard be opened during the measuring it will be
stopped.

- Safety switch ON
- Changes to the safety switch function see chapter 6.1
paragraph F8

27.10.2011 1689 979 917N


www.rustehnika.ru

4.2 Selecting modes of operation

In order to adapt the machine to user requirements, the
modes of operation can be changed at any time.( see
chapter 6.1)

Call up the function menu

Select functions from F1 to F13

[ -+ T

Activate the function

Choose the settings of the function

Start the function (e.g. Zero run — calibratfion
run)

www.rustehnika.r
AOEE DE B
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5 Balancing a wheel
5.1 Clamp the wheel

Select and secure the correct clamping means to
the machine. Secure the wheel by choosing the cor-
rect cone or cenfering means and fighten the correct
clamp.

Make sure that the surface of the mid centering device
and the rim are clean.

Choose the right cone for the mid center hole of the rim
and place it on the shaft.

Place the wheel on the shaft as far as possible to the left
side and hold with the hand. Place the quick nut on the
shaft and tighten the wheel properly.

009

5.2 Select program

Pressing the ALU button 2 different modes can be se-
lected.

Mode STANDARD 12h (Factory setting)

There are wheel balancing programs available. The
choice of these programs is conditioned by the geome-
try of the rim and the position of the weight placement.

Placement of the weights is ALWAYS done in the 12
o’clock position .

In Mode Standard the area where the gauge arm needs
to be placed for reading the data is shown with a blin-
king LED (18).

The various balancing programs can be selected by
pressing the ALU button. The program chosen is displa-
yed with the LED in the pictorial of the rim.

Mode POS

In Mode POS the balancing programs are detected
automatically depending on where the gauge arm is
placed on the rim. The automatic selected program
can be corrected from ALU 2 to ALU 3 and vice versa by
pushing the ALU button.

Only the most common balancing programs A (Steel
rims), D (ALU 2) und E (ALU 3) are available. The activati-
on of Mode POS is shown by LED POS (22).

Placing the clip on wheel weights is done in the 12
o’clock position, placing adhesive wheel weights is AL-
WAYS done by using the gauge arm.
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Switching between mode STANDARD and POS is done
by press and hold the ALU button for 3 seconds.

During the measurement of the data the real values of
the correction planes on the rim are detected. The no-
minal values of the rim are calculated from those real
values. The display of the nominal values is meant as an
indication only, those are not relevant for the imbalan-
ce measurement.

Out of this it might happen that the nominal values dis-
played do not exactly correspond with the values of the
rim, i.e. a width of 5 inches is displayed while the rim is
5,5 inch rim.

53 Setting the wheel data

The wheel balancer automatically detects that wheel
data are entered.

Is the wheel positioned in any other position that the 12
o’clock position and the gauge arm is moved from its
ho position the balancer switches to ,read wheel
d .

Is thegwheel positioned in the 12 o clock position ,,place
a sive wheel weights with gauge arm* is active. In
o€ to read wheel data the wheel simply has to be
m'@d out of the 12 o’clock position.

e
QO

H . .
5.3/H) Mode POS - LED POS is light

Segglso chapter 5.2 select program.

5.32.1 Program A - STEEL

FoSéeel- and alloy rims with clip on weights attached
fo the rim edge

BM 10-2/11/20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

The disfance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 1 and hold in
place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.

Wheel data can also be entered by using the +/- keys.
A further audible signalis heard for the confirmation that
the arm has reached ist home position.

46

BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- button.

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim width is preset depending on distance and dio-
meter. Out of that the value for the rim width does only
has manually to be corrected a little or not entered at
all.

The preset value for the rim width is displayed after di-
stance and diameter have been stored. The value can
be corrected by pressing the +/- button.

ﬁ Measure the nominal rim width using the rim width
gauge or check the dimensions stamped on the rim.

Enter the value manually via the +/- buttons.

b yuy b5

! Die Felgenbreite wird bei Dricken jeder anderen Ta-
ste oder SchlieBen des Radschutz automatisch Gber-
nommen.

BM 40-2 / 50-2

Extend the outside gauge to the position 5 (see above)
and hold in place until an audible signal is heard.
Replace the gauge back into its home position.

Wheel data can also be entered by using the +/- keys.

27.10.2011 1689 979 917N
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5.3.1.2 Program D - ALU 2

For alloy rims with adhesive wheel weights below the rim
edge and on the inner side of the rim

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 2 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly to position 3 and hold
until another audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.
Another signal indicates that it is in the home position.

a/\ 10-2

Eﬁer rim diameter manually via the +/- button.
ElEE - BEE

-

L

_E! The actual value is automatically stored when ano-
N ther button is pressed or the wheel guard is closed
S fo start the measuring run.

| -

11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2
e rim diameter is automatically detected together
ith the distance by the inner gauge arm.
|

& Therim widthis not of meaning in this balancing pro-
gram.

1689 979 217N 27.10.2011

5.3.1.3 ProgramE - ALU 3

For alloy rims with clip on wheel weights on the rim edge
and adhesive wheel weights on the inner side of the rim

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected

Extend the outside gauge to the position 1 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly to position 3 and hold
until another audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.
Another signal indicates that it is in the home position.
BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- button.

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

! The rim width is not of meaning in this balancing pro-
gram.
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5.3.2 Mode STANDARD (12h)

see also chapter 5.2 Program selection.

5.3.2.1 Program A - STEEL

For Steel- and alloy rims with clip on weights attached
to the rim edge

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 1 and hold in
place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.
W | data can also be entered by using the +/- keys.

A er audible signalis heard for the confirmation that
the drm has reached ist home position.

.2

Erﬁrim diameter manually via the +/- button.
()
< ElH-HEE
7))

! LIhe actual value is automatically stored when ano-
fher button is pressed or the wheel guard is closed to
art the measuring run.

B /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim width is preset depending on distance and dia-
meter. Out of that the value for the rim width does only
has manually to be corrected a littfle or not entered at
all.

The preset value for the rim width is displayed after di-
stance and diameter have been stored. The value can
be corrected by pressing the +/- button.

Measure the nominal rim width using the rim width gau-
ge or check the dimensions stamped on the rim.

Enter the value manually via the +/- buttons.

b gy 65

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed
to start the measuring run.
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BM 40-2 / 50-2

Extend the outside gauge to the position 5 (see above)
and hold in place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.
Wheel data can also be entered by using the +/- keys.

5.3.2.2 Program B - STATIC

Static balancing i.e. for motorcycle wheels with only
one position for the balancing weights

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 3 and hold in
place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.

A further audible signalis heard for the confirmation that
the arm has reached ist home position.

BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- Button.

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

! The rim width is not of meaning in this balancing pro-
gram.
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5.3.2.3 Program C - ALU 1

For alloy rims with adhesive wheel weights below both
rim edges

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 3 and hold in
place unfil an audible signal is heard.
Replace the gauge back into its home position.

A further audible signalis heard for the confirmation that
the arm has reached ist home position.

BM 10-2

jw’rer rim diameter manually via the +/- button.
ElEE - BEE

| -
4
The actual value is automatically stored when ano-
e ther button is pressed or the wheel guard is closed to
q) start the measuring run.
=
M

11 /20-2/ 30-2 / 40-2 / 50-2

Llhe rim diameter is automatically detected fogether
with the distance by the inner gauge arm.

10-2 /11 /20-2/ 30-2

e rim width is preset depending on distance and dia-
meter. Out of that the value for the rim width does only
has manually to be corrected a little or not entered at
all. The preset value for the rim width is displayed after
distance and diameter have been stored. The value
can be corrected by pressing the +/- butfton.

Measure the nominal rim width using the rim width gau-
ge or check the dimensions stamped on the rim.

Enter the value manually via the +/- buttons.

b ym3 b5

BM 40-2 / 50-2

Extend the outside gauge to the position 4 (see above)
and hold in place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.
Wheel data can also be entered by using the +/- keys.

1689 979 217N 27.10.2011

5.3.2.4 ProgramD - ALU2

For alloy rims with adhesive wheel weights below the rim
edge and on the inner side of the rim.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 2 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly to position 3 and hold
until another audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.
Another signal indicates that it is in the home position.
BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- button.

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

! The rim width is not of meaning in this balancing pro-
gram.
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5.3.2.5 Program€E - ALU3

For alloy rims with clip on wheel weights on the rim edge
and adhesive wheel weights on the inner side of the rim

BM 11/10-2/20-2/30-2 / 40-2 / 50-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 1 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly to position 3 and hold
until another audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.
Another signal indicates that it is in the home position.

BNBEQ

Er@rim diameter manually via the +/- button.
e :

c ENEHEE

-

!_gwe actual value is automatically stored when ano-
er button is pressed or the wheel guard is closed to
rt the measuring run.

| -
BM11 / 20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The=¥m diameter is automatically detected together
wiltdhe distance by the inner gauge arm.

! The rim width is not of meaning in this balancing pro-
gram
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5.3.2.6 ProgramF - ALU4

For alloy and steel rims with a clip on weight on the left
rim edge and an adhesive weight below the right rim
edge

m

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 1 and hold in
place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.

A further audible signal is heard for the confirmation that
the arm has reached ist home position.

BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- button.

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

Enter the value manually via the +/- buttons.

b ygd b5

BM 40-2 / 50-2

Move the inside gauge directly to position 1 and hold
until audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.

Extend the outside gauge to the position 4 and hold in
place until an audible signal is heard.

Return the gauge to the home position. Another signall
indicates that it is in the home position.
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5.3.2.7 Program G - PAX 1

For PAX wheels with adhesive wheel weights below the
rim edge and on the inner side of the rim

Rim diameter and rim width are displayed in MILLI-
METERS. LED for PAX is light.

BM 10-2 /11 /20-2/ 30-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 2 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly fo position 3 and hold
fil another audible signal is heard.

turn the gauge to the home position.
c6no‘rher signal indicates that it is in the home position.

~6m 10-2

-
éﬁ’rer rim diameter manually via the +/- button.
I 3 u

The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed fo
start the measuring run.

11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

VANVW.[Sste

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2

The rim width is preset depending on distance and dia-
meter. Out of that the value for the rim width does only
has manually to be corrected a littfle or not entered at
all. The preset value for the rim width is displayed after
distance and diameter have been stored. The value
can be corrected by pressing the +/- butfton.

Measure the nominal rim width using the rim width gau-
ge or check the dimensions stamped on the rim.

Enter the value manually via the +/- buttons.

b ymy /B0

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed
to start the measuring run.
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BM 40-2 / 50-2

Extend the outside gauge to the position 4 and hold in
place until an audible signal is heard.

Replace the gauge back into its home position.
Wheel data can also be entered by using the +/- keys.

5.3.2.8 ProgramH - PAX 2

For PAX wheels with adhesive wheel weights below the
rim edge and on the inner side of the rim.

Rim diameter and rim width are displayed in MILLIME-
TERS LED for PAX is light.

BM 10-2 /11 /20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The distance between machine and rim is automatical-
ly detected.

Extend the outside gauge to the position 2 and hold in
place until an audible signal is heard.

Move the inside gauge directly to position 3 and hold
until another audible signal is heard.

Return the gauge to the home position.
Another signal indicates that it is in the home position.

BM 10-2

Enter rim diameter manually via the +/- button.

EREHEER]

! The actual value is automatically stored when ano-
ther button is pressed or the wheel guard is closed to
start the measuring run.

BM 11/ 20-2 / 30-2 / 40-2 / 50-2

The rim diameter is automatically detected together
with the distance by the inner gauge arm.

! The rim width is not of meaning in this balancing pro-
gram.
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54 Starting a balance measurement run

Close the wheel guard and press the START butfton.

At BM 11only press START button.

Depending on the program seftings, the machine will
start its run automatically if the auto start function is set
to ON, (see chapter 6.1.1 function Fé).

During the measuring run the relevant balancing pro-
gram is displayed.

Allygy C

The balance run can be halted at any time by pressing
the STOP / POS- button.

The balance run can also be halted by opening the
wheel guard whilst the machine is in operation.

Should the wheel guard be opened during the measu-
ring run the error message

[LUygySE

is sawn in the display.

! pacts or vibrations on the machine can lead to
easuring errors.

c
e

5.3‘“_,) End of balance run

At end of the balance run the wheel will stop with
thg desired weight position at 12 o’clock. The centre po-
sitign"LED on the display board shows that the desired
wesdnt position is at 12 o’clock.

O e balancers without electromagnetic brake (BM
102 11 / 20-2) the wheel will stop at any position, de-
pending on its mass and diameter.

In models BM 30-2 / 40-2 / 50-2 the 12-0 clock position is
approached. Upon reaching the position the Software
is activate the electronic parking brake.

The wheel position can be stopped first in both the left
12 o’clock position or the right 12 o’clock (see chapter
6.1.1 Function F13).

The wheel is held in this position in order to attach the
weight.

The activation of the brake is indicated by the LED 23.

The size of the balance weights is displayed in the dis-
play fields 1 and 3. The values are according to the set
values are rounded (see chapter 6.1.1 Function F7).

The position of the balance weights is indicated by the
LED arrays 2, separated for the left and right position.

The center LED in each field referring to the 12 o’clock
position of the wheel.
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On the machines with electronic parking brake (BM 30-2
/ 40-2 / 50-2) the wheel by pressing the button 11 STOP /
POS is rotated to the next position for the counterweight.

Upon reaching the position of the wheel is automatical-
ly blocked for the parking brake to apply the second
weight.

Display of static imbalance

If the balancing program B (static) has been chosen the
display shows STA in the right display and the actual im-
balance value in the left display. The position LEDs are
operated synchronously and relate to the position of the
single weight.

SEArgy 35

5.6 Placing weights in mode STANDARD (12h)

In Mode STANDARD (see chapter 5.1) the wheel weights
are ALWAYS placed by hand on the 12 o’clock position.

LEFT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o’clock position shown
by LED 2.

Attach the weight by hand.
RIGHT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o ’clock position shown
by LED 2.

Attach the weight by hand.

5.7 Placing clip on weights in mode POS

In Mode POS (see chapter 5.1) the clip on wheel weights
are ALWAYS placed by hand on the 12 o"clock position.

LEFT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o’clock position shown
by LED 2.

Attach the clip on wheel weight using the a weight
hammer.

RIGHT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o’clock position shown
by LED 2.
Attach the clip on wheel weight using the a weight
hammer.
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58 Placing adhesive wheel weights in mode
POS

In the balancing programs for adhesive wheel weights
(Program D, E,) the gauge arm assists the operator to
aftach the weights precisely.

As soon as the wheel is positioned in the 12 o’clock po-
sifion and the gauge arm is moved from its home positi-
on the program ,,aftach wheel weights with the gauge
arm* is activated.

LEFT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o’clock position shown
by LED 2.

Place the adhesive wheel weight on the head of the
gauge and remove the adhesive film. With adhesive
weights made of steel the weight is hold on the head by
means of a magnet.

Move the gauge arm from its home position .
The display switches from showing the imbalance for
th planes into the display for the distance to the cor-
dection plane.

c&e left display shows the imbalance value and the left
splay shows the actual distance from the gauge arm
the correction position.

50 ygy !5

We closer the gauge arm is moved tfowards the correc-

n plane the smaller the distance value gets. As soon

. as the correction plane is reached the display shows 0.

I¥the gauge arm moved over the correction plane the
stance is shown with a minus.

EHHHEEE

The value of the distance refers to the center of the
wheel weights.

Push the head of the gauge arm with the adhesive
weight to the rim and attach the weight.

After the gauge arm is returned to the home position
the display shows the imbalance values for both planes.

tehnik

RIGHT CORRECTION PLANE

The wheel is positioned in the 12 o’clock position shown
by LED 2.

Place the adhesive wheel weight on the head of the
gauge and remove the adhesive film. With adhesive
weights made of steel the weight is hold on the head by
means of a magnet.

Move the gauge arm from its home position .

The display switches from showing the imbalance for
both planes into the display for the distance to the cor-
rection plane.
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The left display shows the imbalance value and the left
display shows the actual distance from the gauge arm
to the correction position.

R HHEE

The closer the gauge arm is moved towards the correc-
fion plane the smaller the distance value gefs. As soon
as the correction plane is reached the display shows 0. Is
the gauge arm moved over the correction plane the di-
stance is shown with a minus. The value of the distance
refers to the center of the wheel weights.

Push the head of the gauge arm with the adhesive
weight to the rim and attach the weight.

After the gauge arm is returned to the home position
the display shows the imbalance values for both planes.

Splitting Hidden weight behind the spokes programs
See user handbook chapter 9.

Matching Optimisation
See user handbook chapter 10.
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6. Basic settings of the machine

Please read and understand the information about the
basic settings and optional settings and how to change
them before using the machine.

6.1 Menu function

6.1.1 Choosing the menu functions

The function menu can be entered by pressing key no.
ENTER key 12 and is used to select the basic settings or
change them according to the user’s requirements. The

various menu functions from F1 to F13 can be selected
by pressing keys 4 or 5.

In the function menu the keys 4, 6 and 8 have the same
operation as do the keys 5, 7 and 9.

When you are in the function menu, an ,Fn" is shown
on the left side of digital display. The chosen function is
sh on the right side of the digital display.

Onge a particular function is desired, it can be chosen
by&gessing the key 12 again.

4
Fi—

o R

=
7))

At end of the balance run the value of the required

wafs are shown at 5 gram intervals. By selecting the

prechkion reading the suppression of the minor balance

e g is swifched off and the residual balance left on

th heel is displayed in single grams.

Precision readings

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 1.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

The balance results will be displayed with the minor sup-
pression shut off (single grams).

The suppression stays off until the next balance run is
started when the program returns to suppression on (5
gram increments).
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F2: Zero run

FJ yminul

The Zero run is provided to electrically compensate the
unbalance of the adaptor or clamping means.
Whenever the clamping means has been dismounted
and replaced a compensation of the residual unba-
lance in the adapter and clamping means should be
carried out. The manufacturer’s recommendation is for
a zero run to be carried out at the start of the days ba-
lancing work.

SEtygy 0

Routine:

Remove the cones and clamp from the adaptor.

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use
+/-key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 2. Press
ENTER key (12) again to activate the function.

Press START (key 10) to start the run.

The residual unbalance of the adaptor is calculated
and saved in the memory. (This value stays in the memo-
ry even after switching off the power). After the run has
finished, the program automatically changes to normal
mode.

F3: Measurement units of the unbalance
readings

F3 ygi9-U

The user can decide which type of measurement unit to
use for displaying the unbalance with this function.

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 3.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

The LED display shows the actual measurement units
available.

- U for Ounce

- G for Grams

The units can be changed by the use of key 4 or 5.
Press key ENTER key (12) again to activate the func-
fion and the program will automatically return to normal

mode.
B OES

Display in Grams

LU w1 O

Display in Ounces
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F4: Factory Settings

FY ygidEF

This function will enable all original factory settings for
parameters on the machine to be retrieved. These are
arranged info two groups:

a.) Rounding off values, Measurement values or safety
settings.

b.) Cadlibration values for the main shaft assembly and
the gauges as well as the zero calibration value.

Routine:

Activate the function program using ENTER key (12) and
select the function F4 using +/- key (4/5), (6/7) or (8/9).
Press ENTER key (12) to activate the function.

G L
cGpﬂon 1

%e program can be exited without any changes being

'Eode by pressing the ,,STOP* key (11).
% After activating the following procedures, the new

data will automatically be saved and all previous
7)) saved data will be lost.

=
LQption 2

ess the ,Save —key" (16) and the display shows

AL".

e calibration data for the gauges, main shaft assem-

y and zero calibration will then revert to the factory
settings as follows:

noet

Distance A 20 Tolerance 20
Diameter d 225 Tolerance 30
Width b 525 Tolerance 15

The zero calibration and the calibration data for the
main shaft assembly will revert to the standard values.

It is nevertheless important to carry out another zero run
and full calibration on the machine.

After the data has been changed, the program will re-
vert to standard calibration mode.

Option 3
Press ENTER key (12). The display will Show

SEEymifd
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The following settings will revert back to the factory set-
fings:

Safety settings on
Automatic start function off
Wheel data save function empty
Unit of weight measurement Grams

Unit of measurement for gauges mm
Rounding off/ Suppression 5/5
Wheel data (A / d / b) 160mm /14" /4,5"

The data will change automatically and the program
will revert to the standard balance mode.

F5: Calibration
w THHEER

If several measuring runs are necessary to balance a
wheel because balance weight size and position have
to be readjusted repeatedly, thisisoften due to insuffici-
ent measurement accuracy. In such cases the operator
has the possibility of readjusting the machine.

Readjustment can also be carried out after about 500
measurement runs (see F11).The calibration can only
be carried out with the supplied calibration weight and
clamping adaptor. The calibration weight can be stored
in the recess in the cabinet left and rear of the machine.

co ymy o

Routine:

The calibration weight supplied with the machine must
be used together with the clamping adapter. Make sure
that the threaded hole on the adapteris in line with the
red indicator marking on the main shaft.

Remove cone and clamp from the mains haft.
Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 5.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

Start the calibration run by pressing the start key 10. Af-
ter completion of the run the following is displayed:

(7= -3 il

Screw the calibration weight info the threaded recess
on the inside of the adapter and press the start key 10 to
begin a second run. At the end of the run, the following
is displayed:

-
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Unscrew the calibration weight from the inside of the
adapter and screw it info the same recess on the out-
side of the adapter. Begin another run by pressing the
start key 10. At the end of the run, the following is dis-

played:
BT -

Remove the calibration weight and place back into its
storage position. The calculated calibration datais used
and saved in the memory, even after switching off the
machine or after a software update.

The calibration procedure comes to an end and the
machine switches automatically to the normal mode.

Fé: Auto run (not for BM 11)
[EEE T

The auto run function enables a measuring run to be
s‘roﬁd by closing the wheel guard.
| -

Ro&’gne:
Pl:eEENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
ke¢1/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 6.

Prges=ENTER key (12) again to activate the function.
Tr@resen’r setting is shown on the display. The setting

c e changed using the keys 4/5, (6/7) or (8/9).
n
=ML Eigy 0N
O Auto run activated

AukigioFF

Aufo run deactivated

The sefting is confirmed by pressing the key ENTER key
(12)

F7: Suppression / Rounding off
F 7 ymi-nd

The suppression and rounding off of the balance results
can be selected with this function. By suppressing the
minor unbalance readings any results less than 5 grams
will be shown as 0.

Rounding off will display the balance results in multiples
of 5 grams e.g. 32 grams are shown on the display as 30
grams 33 grams are shown as 35 grams.

Routine:
Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-

key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 7.
Press ENTER key (12) again to activate the function.
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Using keys 4 or 5 the suppression can be selected in
either 1 gram or 0.1 ounce depending on the previous
function settings.

o jay 50

e.g. suppression up to 5 Grams

By pressing key ENTER key (12) again, the setting is ack-
nowledged and the program returns to the function

rnd*.
B e

e.g. Rounding off 5 Gram

Here again by using keys 4 and 5 the settings to round
off for 1 Gram / 0,1 ounces can be applied.

Press key ENTER key (12) again to activate the func-
fion and the program will automatically return to normal
mode.

F8: Wheel guard safety switch (not for BM 11)

FB ymihod

A wheel guard has to be fitted to all balance machines
with a rotation speed greater than 100 rom by law. The
safety device is fitted to make sure that the machine
only starts when the wheel guard is closed. If the safety
device is switched off by the user, the manufacturer will
take no responsibility for any resulting damage or injury
occurring thereof.

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 8.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

HA HT

The balance run can be started only when
the wheel guard is closed.

! For safety reason, this function should not be deac-
fivated!

SEcymiofF

The balance run can be starfed only when the
wheel guard is closed. If the hood is opened during
the measuring run the motor is switched off and
the wheel runs free. This function is useful fo view
the run out of the wheel. As soon as the hood is
closed again the measurement run will start again
from the beginning.

The settings can be changed by the use of keys 4 and 5.

! Please check your national regulations and laws be-
fore deactivating the safety function.
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F9: Balancer control function
N

With function F9 several ACTUAL values can be che-
cked. This is helpful when a failure of the machine has
to be analyzed.

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 9.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

SBHEEEEF

Shaft is positioned perpendicular

p_TRUICH

Shaft is positioned at any other position.
This value can lie between 0 and 255 and
: changes with the rotation of the shaft.
| -

a the ,,+" or ,,-* button further values can now be dis-
_oyed. The different data are paged through.

ith reaching the last function value the program

gins again with the shaft position display.

_gwe following data can be retrieved in the following or-
r:
=5 Acfual shaft position
L. Acfual distance of inner gauge arm
=" Actual diameter of inner gauge arm
Actual width
Actual position of the hood
= Status of the brake
Status of the QuickSpan
- Temperature
- Temperature during last calibration

Press + Button.
. TREEHEER
Actual distance value of the inner gauge arm

Is the PAX balancing program active (LED 19 PAX s light)
the value is displayed in mm. The reference is the edge
of the cabinet.

Press + Button.
1
ERHHEETE
Actual diameter value of the inner gauge arm

Is the PAX balancing program active (LED 19 PAX s light)
the value is displayed in mm.
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Press + Button.

b w3520

Actual value for the width

Is the PAX balancing program active (LED 19 PAX s light)
the value is displayed in mm.

Press + Button.

Anzeige:
H  ymi0Pn
Wheel guard OPEN

or

S - HEES

Wheel guard CLOSED.

The display will change when the wheel guard is open-
ed or closed.

Press + Button.

br ymy Un

Brake active

b~ ymiUFF

Brake not active

or

The display changes when the brake is activated or de-
activated via the ALU button.

Press + Button.

Bl R

QuickSpan switch OPEN

Bl HHEE

QuickSpan switch CLOSED

or

The display changes when the QuickSpan switch is acti-
vated or deactivated via the foot pedal.
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Press + Button.

t 200

Actual temperature in 1/10 °C

E- (@999

No temperature sensor has been recognized
during power up of the machine.

The temperature is measured in a range of 200 to 700
(corresponds to -20°C to +70°C).

R

Temperature < -20° C, Outside measuring range

B

Temperature > 70° C, Outside measuring range

Press + Button.

[

Actual temperature in 1/10 °C at which the
machine was calibrated.

S+ EEE

The machine has not yet been calibrated with
a temperature sensor in place.

Ika.ru

hn

-n
—

Fuste

Calibration of the gauges

[+ 2T

Thisdunction enables the inside gauge and if fitted the
ouTsisle gauge to be calibrated. This is necessary if in-
correct measurement data for the clamped wheel is
displayed after using one or both of the gauges. Ac-
curate balance results rely on the correct wheel data
being inputted.

YWAVW

! It is important that the gauges are always placed in
the home position after measurements as this can
result in inaccurate results.

The brake should be released on all machines that
have this function.

Routine:

Remove the clamp and cone from the main shaft and
screw the calibration weight into its threaded recess on
the outside of the adapter as shown:
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Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 10.

Press ENTER key (12) again to activate the function.
Extend the inside gauge to the position 1 and hold it
there until an audible signal is heard, which means the
measurement has been accepted:

POSigy |

Position 1

Stillin the extended position turn the gauge towards you
into position 2 and hold until an audible signal is hear,
which means the measurement has been accepted:

POSigy 2

Position 2

Place the inside gauge back in the home position and
an audible signal should be heard.

Only with machines without an outside gauge
The calibration procedure is complete and the program
returns fo normal mode.

Machines with an outside gauge

The procedure carries on and the program requires
the outside arm fo be brought down fo posifion 3 after
changing the location of the calibration weight:

POSTRLS

Position 3

Hold the outside gauge in this position until an audible si-
gnal is heard, which means the measurement has been
accepted.

Return the outside gauge into the home position and
an audible signal is heard and the program retfurns to
normal mode.
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If any of the gauges are not returned to the home posi-
tion, the following error codes are displayed:

POSigy A

Inside gauge for distance is not in the home
position.

P05y gy d

Inside gauge for diameter is not in the home
position.

POSigy b

Outside gauge for width is not in the home
position.

The display will only return to normal mode when all
gauges are in their home positions.

Checking the calibration values:

Mount the calibration weight as described below. Ex-
End the inside arm to the position 1.

holding in position and pressing key 4 the actual va-

cIée is shown in the display for the distance between the

achine cabinet and the adapter flange. This should

ow a value of 264 mm plus or minus 5 mm. If the cor-
'Ec’r value is not displayed, please calibrate again.

1: Measurement run counter
R 4= R

is function enables the total amount of measurement
ns since commissioning of machine to be counted.
will also show the amount of measurement runs car-
d out since the last calibration and the number of
measurement runs since the machine was last switched
on. This information can be used for statistical purposes.

rusteh

VAW

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 11.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

The first figure shown is the total number of measure-
ment runs since commissioning of the machine. The fi-
gure shown on the display should be multiplied by 10 to
get the actual value.

After 10 seconds the program will automatically change
fo the value since the last calibration and 10 seconds la-
ter it will show the value of the number of measurement
runs since last switching on the machine. Finally it will
change back automatically fo normal mode.
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F12: Select mode
£ TR PES

Function F 12 selects if placement of adhesive wheel
weights is done with the gauge arm (POS) or manually
at the 12 o’clock position (STANDARD).

Switching between the 2 modes is also possible by press
and hold the ALU button for 3 seconds.

Routine:

Press key ENTER key (12) to select the function menu.
Use +/- key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 12.
Press ENTER key (12) again to activate the function.

The actual mode is displayed.
The settings can be changed by the use of keys 4 and 5.

D

Place adhesive wheel weights manually on the
12 o’clock position

[+

Place adhesive wheel weights using the Gauge
arm (only possible in balancing program ALU 2
and ALU 3

F13: Setting brake (only 30-2 / 40-2 / 50-2)

F | JygibcA

The correction plane in which the wheel is braked after
the measuring run can be set individually.

Option 1: Brake active for left correction plane
Option 2: Brake active for right correction plane
Option 3: Brake swifched off

Routine:

Press ENTER key (12) to select the function menu. Use +/-
key (4/5), (6/7) or (8/9) to select the Function 13.

Press ENTER key (12) again to activate the function.

The actual setting is displayed.

The settings can be changed by the use of keys 4 and 5.
Anzeige:

-

Brake active for first position in LEFT correction
plane

B

Brake active for first position in RIGHT correction
plane

BE56EEB0H

Brake switched off
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7  Centering and clamping means

Suitable centering and clamping means are required o
fix a wheel onto the balance machine. It should be cle-
an and undamaged in order to enable a high accuracy
when balancing a wheel.

7.1 Mid centering device
(Extend of delivery)

For all car wheels with a hole in the centre and which
therefore are able to be clamped using the centering
and clamping means provided with the machine. The
scope of delivery includes 3 centering cones for rims
with a centre bore of between 42 mm and 111 mm.

Further cones and centering means are available as
special accessories for larger type wheels such as those
for SUVs and fransporters.

Important fo note that only when dismounting the com-
plete centering means is it important to remount it in the
C t position i.e. with the red indication mark on the

shaft in line with the threaded hole for the calibro-
fion weight.

-

7.§ Clamping the wheel

Ct‘%se the correct cone that fits info centre hole of the
w}*@gl and place onto the main shaft of the clamping
meesks.

Place the wheel onto the main shaft and steady it on
the éft side with the left hand as close to the adapter
fla as possible. Fit the clamp with the right hand by
puSking it up fo the rim and tighten by turning clockwise.

7.2 Universal clamping means
(special accessory) Not suitable for
BM 50-2

021
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Some French automotive manufacturers prefer to use
rims without centre holes. We can offer as special clam-
ping means ordered from accessories (Art-Nr. 1 987 009
WOIN).

The rim is clamped using a centering ring with special
wheel bolts to enable a secure fit.

7.2.1 Clamping the wheel

Fit and secure the clamping means to the machine fol-
lowing the respective instructions. Select and fit the cor-
rect centering ring.

Choose the correct amount and size of mounting bolts
according fo the amount of mounting holes on the rim
i.e. 3-, 4- or 5 hole rims, and screw into the adapter flan-
ge and tighten. Carry out a Zero run in order to compen-
sate for any residual unbalance in the clamping means.

Place the wheel onfo the adaptor and tighten each
bolt fo secure the wheel in position.

7.3 Motorcycle -Clamping means
(special accessory) not suitable for BM 50-2

We also offer a special clamping means from our ac-
cessory program for all types of motorcycle wheels in-
cluding those with one arm assembly (such as BMW or
Ducati Jwhich fit all machines except BM 50-2.

( 0

:;}fi

022

! Before mounting the clamping means make sure
that the cones, main shaft and clamping means are
all clean and in good condition. Place the adaptor
onfo the main shaft conical end and secure using
the centre bolt using the supplied Allen Key.

For further information, please see detailed instructions
supplied with the tool.
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7.3.1 Clamping the wheel

Fit and secure the motorbike clamping means fo the
machine following the respective instructions.

The standard motorbike clamp is not suitable for bikes
with a one arm assembly (BMW, Ducati etc. In this case
a special adapter is also needed.

Choose the correct cone and distance ring according
to the size and width of the cenire hole. Place the wheel
onfo the main shaft and secure. Detail instructions are
enclosed with the clamping means.

7.4 Centering and clamping means for Quick
span machines
(only BM 50-2)

Quick span machines do not use a hand clamp fo se-
cure the rim to the machine; instead it has a pneumatic
powered quick clamping device operated by a foot
pedal.

ae complete pneumatic clamping unit is connected
& the main shaft assembly and uses the same cones to
ntre the rims as with the standard machines. Other
ecial centring means can also be found in our pro-
'Eom of accessories.

e
QO

o
D41

LA foot clamp found on the bottom right corner of the
cabinet is used to operate the pneumatic quick span
sembly (see chapter 3; picture 4, pos. 32). A wheel
n be clamped or unclamped by one press of the foot
dal. In order to clamp a wheel, press the foot pedal
ce and the grooved shaft moves outwards to open

e clamp.

Clamping the wheel

Choose a suitable cone for the rim and place on the
shaft the same as the standard clamping means.

Place the wheel onto the main shaft and holding with
the left hand so that the wheel is as close fo the left
flange as possible and slide the quick clamp, (which has
an indicator plug incorporated at the front) on with the
right hand making sure it is held only by the gripping ring.
(Careful, do not hold the clamp anywhere else, danger
of tfrapping fingers).

Pushing on of the indicator plug

As soon as the indicator plug on the shaft reaches a
stop, the handle ring slides to the front and the indicator
plug can be pushed ontfo the rim.
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Indicator plug flush with rim

After letting go of the indicator plug, the handle ring
returns fo the initial position and locks the indicator plug
on the shaft in one of the grooves.

037

After actuating the foot push-button switch, the clam-
ping tool is closed. The groove shaft is tightened and
clamps the wheel against the flange.

Now, the balancing process can be started.

7.4.2 Unclamping the wheel

The quick clamping device is opened with the foot
push-button switch.

Hold the wheel inside the rim with the left hand.

Hold the indicator plug at the handle ring and pull it off
in external direction across the first resistance.

Now, the indicator plug can be removed via the retai-
ners and the wheel can be removed from the shaft.
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7.4.3 1Zero run on the Quick span machines

The procedure for the zero run is different to that of the
balance machines with the standard clamping means
in that the clamping sleeve is fitted on the shaft.

The shaft should be actuated outwards and the sleeve
placed on it up to the second groove from the left, after
which the shaft is actuated to the closed position.

7.4.4 Cadlibration run on Quick Span balance
machines

As with the zero run, the calibration procedure is done
with the clamping sleeve fitted on the shaft.

The shaft should be actuated outwards and the sleeve
placed on it up to the second groove from the left, after
which the shaft is actuated to the closed position.

WWWw.rustehnika.ru
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8. Saving wheel data measurements

Any wheel data and respective program can be so-
ved using a special program and can be recalled later
when required.

A total of 20 positions are available numbered from 0 to
19 on the program.

8.1 Saving data

The saving mode can be entered using key 16. A posi-
tion can be chosen using the keys +/- (4/5). Once the
position for saving the information has been decided,
press key 12 (enter) to save the data.

Display:

B | R H-HEEE

8.2 Retrieving wheel data

Wheel data can be refrieved by pressing key 17. Choose
the desired position by using the keys +/- (4/5). Once
the position has been found, select by pressing key 12
(Enter) and the wheel data is transferred from the me-
mory to the display.

Saved wheel data cannot be deleted, but only over-
written by new data.
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9. Splitting behind the spokes place-
ment

Machines:
All machines BM with programs B, D, E und H.

This program enables the adhesive weight on the right
plane to be split and hidden behind two different spo-
kes of the wheel.

Reason:

Useful when balancing alloy wheels with wide spokes.
When the weight is hidden behind the spokes, it offers
the option for the customer to have a balanced wheel
without the unsightly weights being in view.

Routine:

The first weight is positioned on the left hand plane as
normal. The wheel is then rotated fo the right hand pla-
ne 12 o’ clock position.

Press key 15 to call up the splitting function. The LED 24
EOWS that the splitting function is active.

e display shows the message that the wheel needs to

turned into the 12 o’ clock position. If mode POS is ac-

e turn the wheel into the 12 o’clock position. Hold the

Mheelin this position until an audible signal tone is heard

< EHEER

en the message to turn the first spoke to the 12 o’clock
(Hosiﬁon is shown .

>

= GP (AET- - -

rn the wheel clock or anti clockwise until the first spoke
located in the 12 o’clock position. Hold the wheel in
is position until an audible signal tone is heard

Then the message to turn the second spoke to the 12
o’clock position is shown..

5P Oy gy -

Turn the wheel in the opposite direction unfil the se-
cond spoke is located in the 12 o’clock position. Hold
the wheel in this position until an audible signal tone is
heard.

The display left of the weight values changes to the new
positions selected by the operator at each spoke.

In the right and left displays the values change to that
for splitting the weights on the two spokes.

If the wheel is rotated, the operator can check to see
which weight should be placed behind which spoke.

1689 979 217N 27.10.2011

Note:

The LED 24 indicates that the machine is in splitting
mode.

The program can be left at any time by pressing the
stop key 11. The program will change to enable the ori-
ginal values for left and right planes to be shown in the
display. A new splitting procedure can be called up at
any time by pressing key 15.

Error:

The program can only split the weights on the right pla-
ne of the wheel. If a two tone audible signal is heard
after pressing key 15 it means that the balance position
is not exactly at 12 o’clock.

The position of the spokes cannot be calculated by the
program when they are more than 150°apart and are
positioned left and right of the weight placement area.
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10. Matching

Machines:
With all machines the BM Digital series and for all pro-
grams.

Reason:

Wheels with large unbalance weights (larger than 60g in
either plane) should be matched.

This large unbalance can be caused by the unbalance
of the rim and unbalance of the tyre combining toge-
ther at the same angle causing the wheel to become
top heavy.

Matching optimizes the rim to the tyre in the best com-
bination to reduce the large unbalance.

Routine:

The result of a normal balance run is seen to be too high
on any plane. The LED 20 illuminates and signals that
there is too much static unbalance.

Step 1:
Prg’rhe key 14 ,matching"

_5 P TRT

THEED 21 illuminates to show that the matching pro-
ar is active.

lig re is taken off the balance machine and the tyre
is goun’red completely from the rim.

St :
Thaim is then replaced without the tyre onto the ma-
chigé with the valve at the 12 o’clock position.

Th&start key is pressed and the unbalance of the rim is
C lated.

At end of the balance run the display shows the fol-

RS-

Step 3:

Mount the tyre to the rim in any posifion, re-inflate to the
correct pressure and secure using the clamping means.
Rotate the wheel until the valve is at the 12 o’clock po-
sifion.

Start the balance run by pressing the start key.

Step 4:

The machine calculates the unbalance of the ftyre wit-
hout taking intfo account the unbalance of the rim.

At the end of the balance run the original unbalance
value is shown on the display but the Positional LEDs
show the positions where a marking should be made on
the outside of the tyre at the 12 o’clock position.

64

Step 5:

Dismount the wheel and de-inflate the tyre. Turn the tyre
on the rim using a tyre changing machine until the pre-
vious marking is directly in line with the valve. The mat-
ching is now complete. Re-inflate the fyre and mount
the wheel back onto the balance machine. Balance
the wheel as normal and fix the weights onto the wheel
as requested to correct any remaining unbalance.
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11. Technical data

11.1  Feature Summary
Technical data BM 10-2 11 20-2 30-2 40-2 50-2
DC Motor 24V 24V 48V 48V 48V 48V
Wheel distance measurement A A A A A A
Wheel diameter M A A A A A
measurement
Wheel width measurement M M M M A A
Digital display X X X X X X
VGA monitor display - - - - - -
TFT monitor display - - - - - -
D
LStop at the first plane X - X X X X
gofcﬂon to second plane - - - X X X
G—Iolding brake - - - X X X
fe=
G)Aechonicol clamping means X X X X X -
]
UPneumatic clamping means ) ) ) ) ) X
—JQuick-Span)
| -
Extra bracket for storing cones opt. opft. opft. opt. X X
heel guard X - X X X X
irogrom 9 9 9 9 9 9
Matching X X X X X X
Splitting X X X X X X
Weight 135 kg 125 kg 135 kg 135 kg 135 kg 135 kg
Measuring speed 150 rmp 99 rmp 150 rmp 150 rmp 150 rmp 150 rmp
Noise pressure level <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A) <70 dB(A)
A = Automatic data retrieval
M = Manualinput
X = Standard scope of delivery
- = Notin scope of delivery
opt. = Optional accessories
1689 979 917N 27.10.2011 65
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1. COOBLLEHUA AA NTOAb3OBATEAA

3T MHCTPYKLUMM MO IKCMAYATAUMM MNPEAHOA3HAYEHBI
AAS OMEPATOPOB U TEXHUYECKOTO MEPCOHAAQ, KOTOPbIE
OKCMAYQTUPYIOT OAAQHCUPOBOYHBIM CTAHOK MOAEAM
BM 1 S.

Onepartopbl  O3HAYAET OOYYEHHbIM MEPCOHAA B
OBAQCTU TEXHUYECKOTO OOBCAY>XMBAHMS CABTOMOOBUAEMN.
OHM  AOAXKHBI NPOUTM OBy4YeHME MO  IKCMAYATALMM
OGAAOHCUPOBOYHOTO CTAHKA (Hampumep, obydyeHune C
Y4QCTUEM CMELIMAAMCTOB KOMMAHMM Nussbaum).
TexHM4eCcKkMh MEePCOHAA OTBEYOET 30 HAAAEXALLME
3KCMAYATALMOHHbIE YCAOBMS OAACHCHPOBOYHOTO
CTAHKQ (HaANPUMEP: TEXHMKA BE30MACHOCTM M T.A.).

HaaAexauiee MCNOAb3OBAHKE

BOAQHCHPOBOYHBIM ~ CTAHOK  MOAEAM BM
NPEAHA3HOYEH AAS  YAODHOM AAS  MOAb30OBATEAS
NPOBEPKM OBTOMOOMABHBIX KOAEC HA MNpeAMeT
PA30AAQHCUPOBKM.

He AonyckanTe MCMOAb3OBAHMSI HECOOTBETCTBYIOLLLUX

KOE MAU UHCTPYMEHTOB!
WUCMOAB3YMTE  PA3MEP  LLMHBI,

F%AHO3HCH6H AAS CTAHKQ.

KOTOPbLIM  HE

-%OHGB/\MBGI;ITG HA CTAHOK TOAbKO T€ TMpPEeAMETHI,

pble NPUMEHSAIOTCS AAS PABOTHI Ha
AHCMPOBOYHOM CTAHKE.

yq@mu 3KCNAyaTauum

- Wo6owwﬁ M AMCNAEMHbIN OAOK HE AOAXKHbBI MOMAACTH
FBN\bIe COAHEYHbIE Ay4m!
| -

- HKLIMOHOABHbIM AMAMA30H: OT +5 °C A0 +40 °C.

B M PYKOBOACTBE MO 3KCMAYOATALMM MUCMOAb3YIOTCS
CA OLLLME MUKTOrpadbmiecKkme CoOoBLLLEHMS:

ﬁ MHPOPMALMIA — COAEPXKUT YBEAOMAEHMS.
|
[ )

MPEAOCTEPEXEHME — yKa3biBOET OMACHOCTU AAf
CTAHKA/OMbITHOro 06pPA3LLA.

OnacHocCTbL AAS AlOAEH,
XApPAKTepu3yloLwascs B obumx 4eprax

MepeaA BBOAOM B OIKCMAYATAUMIO M SKCMAYATALMIO
CTOHKO O693ATEABHO HY>XXHO TMPOYMTATL PYKOBOACTBO
Mo 3KCMAYATAUMM U OCOBEHHO BHUMATEABHO HYXHO
NPOYMTATL MPUMEYAHME, KacaloLLmecs 6€30NMaCHOCTH.

BbINOAHSS 370 TPEBOBAHME, Bbl MCKAIOYMTE OMACHOCTM BO
BPEMS SKCMAYATALMM CTAHKA M PUCKM C CAMOTO HOYAAC
PaBOoThl HO CTAHKE C LLeAblO obecneyeHms CoO6CTBEHHOM
6€30MaCHOCTM U HEAOMYLLLEHMS MOBPEXAEHMM CTAHKA.
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! B aTOM PYyKOBOACTBE MO SKCMAYATALLMM OMMUCHIBAIOTCH
BCE, MMEIOLLIMECT B HAAUMYMM CPYHKLMM M AETAAM.
CpaBHUTE PYHKLMOHAABHYIO OBAQCTb CTAHKO CO
CIMMUCKOM B KOHLLE AOKYMEHTA.

Bo Bpems IKCMAYATAUMM M3AEAMS HY>XHO COBAKAQTH
TPEOOBAHMUA CAEAYIOLLIMX 30KOHOAOQTEABHBIX HOPM.

ABTOpCKOE NpPABO:

MporpammHoe obecrneyeHme U  AQHHble — 3TO
COBCTBEHHOCTb MOAPA3AEAEHMA MO PABOTE C KAMEHTAMM
komnaHmn Otto Nussbaum GmbH & Co KG mam ee
MOCTOBLLUMKOB M OHM 3ALUMLLLIOIOTCA OT KOMMPOBOAHMS
B COOTBETCTBMM C 30KOHAMM OO QBTOPCKOM MpaBeE,

MEXAYHOAPOAHBIMM  COTACLLEHUSMU U APYTUMMU
rOCYAQPCTBEHHbIAMM IOPUANYECKMMM HOPMOMMU.
KommpoBaHWe  MAM  pPACMOpsXXeHue AQHHBIMU,

NPOrPAMMHBIM  OBECNEYEHMEM MAU UX PAIAEACMMU
HE AOMYCKAETCS M HAKA3YEMO; B CAYYAE HAPYLLEHMM
komnaHms Otto Nussbaum GmbH & Co KG ocTtaBaset
30 coboM MNPABO HA YrOAOBHOE MPECAEAOBAHME M
NPUMEHEHME UCKOB O BO3MELLLEHMM YOBITKOB.

OTBETCTBEHHOCTb:

Bce AQHHblE B 3TOWM MNPOrPAMME OCHOBbLIBAOTCS
HO  MHAOOPMALMKM  U3TOTOBUTEAS W MMMOPTEPA B
MOKCHUMOABHO BO3MOXHOM cTeneHn. Komnanusa Otto
Nussbaum GmbH & Co KG He 6epeTHa cebs rapaHTmm 3a
MPABUABHOCTb M MOAHOTY MPOTPAMMHOTO obecneyeHms
M AQHHbLIX; OTBETCTBEHHOCTb 3Q YObITKM B pe3yAbTaTe
AEOEKTHOrO MPOrPAMMHOro obecneyeHmns 1M AQHHbIX.
B AtoOOM CAy4Oe, OTBETCTBEHHOCTb Kommnauum Ofto
Nussbaum GmbH & Co KG orpaHMYnMBAETCS CYMMOM,
KOTOPYIO KAMEHT AOAKTUHECKM 3AMAQTUA 30 ITO U3AEAME.
3TO UCKAIOHEHME OTBETCTBEHHOCTM HE MPUMMEHIETCS K
yObITKAM, KOTOPbIE MPOM3OLLAM MPEAHOMEPEHHO MAM
no rpybon HEBPEXHOCTU OT MMEHU KommnaHum Ofto
Nussbaum GmbH & Co KG.

FfapaHTus:

MCNOAb30BAHME HECAHKLMOHMPOBAHHOIO AMMNAPATHOrO
M NMPOrPAMMHOro obecrneyeHMs MPUBOAUT K USMEHEHMIO
HOLLMX M3AEAUMM U TAKMM OBPA30M K AHHYASLLMM BCEMN
OTBETCTBEHHOCTM M TAPAHTUM, ACXKE €CAM ANMMNAPATHOE
M MNPOrpamMmHoe obecnevyeHne ObIAO  YAQAEHO.
3anNpeLLaeTcs MEHSTb KOHCTPYKLMIO U3AEAUMS; BOoaee
TOrO, HALLUM M3AEAMS PA3PELLAETCS  MCMOAb3OBATH
C  OPUIMHAAbHBIMK  AETAAIMM  AOMOAHUTEABHOM
KOMMAEKTAUMKW. B MHOM CAy4yae, BCce TpebOOBAHMS
TAPCAHTUKM HE BYAYT UMETH IOPUAMYECKOM CHAbI.

370 U3IMEPUTEABHOE OBOPYAOBAHME KOMMAHMM NUSS-
baum paspellaeTcs  3KCMNAYATMPOBATL  TOABKO  C
ONEPALMOHHBIMKM CUCTEMAMM, CAHKLLUOHUPOBAHHBIMM
KOMMNAHMEN Nussbaum. Ecan M3MEPUTEABHOE
obopyaoBaHme Nussbaum 3KCNAYATUPYETCS C APYrom
CAHKLMOHMPOBOHHOM OMEPALIMOHHOM CUCTEMOM, 3TO
OHHYAMPYET HALLY OTBETCTBEHHOCTb MO OBecneyeHuio
FTAPQHTMKM B COOTBETCTBMM C  HALLUMMU  YCAOBUAMM
NOCTAOBKM. KpOMeE TOro, Mbl HE HECEM OTBETCTBEHHOCTM
30 yObITKM M KOCBEHHbIE YObITKM, KOTOPbLIE MPOU3OLLAM
No MPUYUHE MCMOAb3OBAHMA HECAHKLLUMOHUPOBAHHOM
ONeEPALMOHHON CUCTEMBbI.
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1.1 AEKAAPALUA COOTBETCTBUA

EG- Konformitatserklarung

geman Maschinenrichtlinie Anhang Il 1A

Declaration of Conformity according Machinery Directive 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Déclaration de conformité selon directive machines annexe Il 1A

Declaracion de conformidad segun Directiva Maquinaria 2006/42/EG ANNEX Il 1A
Dichiarazione di conformita in accordo alla direttiva 2006/42/EG ANNEX Il 1A

Hiermit erklaren wir, daB unser Produkt: WUCHTMASCHINE /

Hereby we declare that the product: WHEEL BALANCER

Par la présente nous déclarons que le produit:

Por la presente declara, que el producto: BM10 BM10-2 BM 15 Touch
Con la presente si dichiara che il prodotto: BM 11 BM 35 Touch

BM20 BM20-2 BM 45 Touch
BM25 BM25-2 BM 55 Touch
BM30 BM30-2

allen einschlagigen Bestimmungen der folgenden Richtlinien entspricht: BM35 BM35-2
fulfils all the relevant provisions of the following Directives: BM40 BM 40-2
correspond aux normes suivantes:

cumple todas las disposiciones pertinentes de las Directivas siguientes: BM45  BM45-2
adempie a tutte le richieste delle seguenti direttive: BM50 BM50-2

BM 55 BM55-2

Maschinenrichtlinie / Machinery Directive 2006/42/EG
Niederspannungsrichtlinie / Low Voltage Directive 2006/95/EG
EMV Richtlinie / EMC Directive 2004/108/EG

in Ubereinstimmung mit den folgenden harmonisierten Normen gefertigt wurde
was manufactured in conformity with the harmonized norms

fabriqué en conformité selon les normes harmonisées en vigueurs.

producido de acuerdo a las siguientes normas armonizadas.

& stato fabbricato in conformita con le norme armonizzate

Www.rustehnika.ru

Elektrische Ausrilistung von Maschinen / Electrical equipment of machines EN 60204 -1
Elektromagnetische Vertraglichkeit / Electromagnetic compatibility (EMC) EN 61000-6-2 ,-6-3
Beauftragter fiir die Technische Dokumentation Marcel Ehrhardt
Authorised to compile the technical file ATT GmbH

Robert-Kochstr. 35
D-77694 Kehl-Auenheim

Seriennummer / Serial number MAO00Qy bis MA9999y
10<y<99und 10 <M < 99

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG

rker SyraBe 24
Kehl- Bodersweier, 22.03.2011 A, A. %59432&%&0(39;5\0;&&

'S 0 /8037805
i A. Thomas Hassler (CE)

Otto NuBbaum GmbH & Co. KG - Korker Str. 24 - D-77694 Kehl-Bodersweier C €
Tel.: +49(0)7853/899-0 - Fax: +49(0)7853/8787 - www.nussbaum-lifts.de

DoC_ATT-BM_2011-03.doc
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2. NMPUMEYAHMUA,
BE3OMACHOCTHU

KACAIOLWLUECH

MPUMMUTE BO BHUMAHME, YTO YKAZAHHbIE HUXKE MHCTPYKLLMM
MO MPOBUACA TEXHUKM BE30MACHOCTU MPEAHA3HAYEHbI
AAS obecneyeHus Bawuen MHAMBUAYOABHOM
6e30nacHOCTM M  BEe30MNACHOCTM  BaLLUMX KAMEHTOB.
MHCTPYKLUMM MO MPABUAAM  TEXHMKM OE30MACHOCTH
OOBACHSIOT BAM O BO3MOXHbIX OMACHOCTIX  MAM
pUCKax. B TO Xe camoe BpPEeEMS, OHW COAEPXAT
MHAOOPMALMIO O TOM, KAK Bbl mOXeTe NpeAOTBPATUTb
OMACHOCTM MOCPEACTBOM HOAAEXKALLLEN SKCMAYATALLUM
0B0opPYAOBAHMS.

CmoTtpute Takke MHCTPYKUMKM MO MOHTaXY 1 689 978
478N.

MHCTPYKLUMM MO MPABMACM TEXHUK 6E30MACHOCTM TAKXE
cCoAepXaTtcs B PyKOBOACTBE MO 3KCMAyaTaumu. OHM
XAPAKTEPU3YIOTCH CAEAYIOLLLUMM 3HOKOMM:

MHPOPMALMA — COAEPXKUT YBEAOMAEHMS.

om [—0

EPEAOCTEPDKEHME — YKQA3bIBAET OMACHOCTU AA4
cgrOHKO/OI'IbITHOI’O obpasLa.

E

()
)
n
=
| -

OnacHocCTb AAS AIOAEH,
XAPAKTepU3yloLascs B obwmx 4eprtax

2. NMPUMEYAHMUA, KACAIOLLHUECS

BESOMNMACHOCTU AASl ONEPATOPOB

=o

OYUTAMNTE U U3YYUTE MHCTPYKLMKM MO MPOABUACM
XHUKM Be3onacHocTM!

rad BAAQHCHPOBOYHBIN
SKCMAYATUPYETCH,  BbIKAIOYMTE  DAEKTPOMUTAHME
yepe3  TAOBHbIM  BbikKAloYaTeab.  ObGe3onackre
TAQBHbIM BbIKAKOYATEAb OT HECOHKLMOHWMPOBAHHOIO
MCMOAb3OBAHMS.

CTAHOK He

o

He ocTtaBAsmTe KOAEC HO BAAQHCUMPOBOYHOM CTAHKE
B TEYEHME AAUTEABHOTO MPOMEXKXYTKA BPEMEHM.

(=)

Pa60TATh C IAEKTPUYECKOM CUCTEMOM PA3PELLIAETCS
TOABKO KBOAMCDULMPOBAHHBIM SAEKTPUKAM.

=o

Bo Bpems BAAQHCHMPOBOYHOTO MPOLLECCA 3ALLMTHbIN
KOXYX BCETACQ AOAXKEH ObITb 3AKPbITbIM.

Bo BpemMs BKAIOYEHMS 6CIACIHCMpOBO'-IHOFO
CTAHKA KOAeCd U Apyrne npeameTbl He
AOAXHbBI ObITb YCTAHOBA€HbI HA TAGQBHOM
BAAe.

Bpems JAKCNAyaTauum

Bo
A 6AAQHCUPOBOYHOIrO CTAHKA C OTKPbITbIM
KOXYXOM  3anpeliaeTcs HAXOAMUTbCS

MNOCTOPOHHUM AULLAM B NpeAeAax cTaHka!

o Nl

AAS AIOAEN, HOXOASALLMXCS BO3AE KoAecda
MOXET NPUCYTCTBOBATb PUCK AASA XKU3HMU.

PeMOHT uAM Apyrne paGoTbl HE AOAXHbI
BbIMOAHATbHCSA HQO GOAGHCMPOBO'-IHOM
CTOHKE,eCAMCTAHOKHE ObIAOGECTOYEHHbIN
(OTKAIOHEH OT CETU IAEKTPONMUTAHMUSA).

Pa6ounii 3KpaH 6AAAHCUPOBOYHOIO
CTOHKA MOKA3AH HA MoHuTope. YTo6bI
obecne4ntb, 4TO paboyee coOCTOAHME
(BKA\BbIKA) o6HapyxuBarocb B AloGoe
BpeMs, HyXXKHO Bceraa obecne4unTb, 4ToObl
npu AOGbIX OBGCTOATEABCTBAX MOHUTOP
GbIA BCErAQ BUAMMBIM.

Onepatop o06A3aH HocuTb pabouyio
oAexAy 6e3 cBOGOAHbIX MOAOC U METEAb.
TakKe Hy>KHO HOCUTb 60TUHKM 6€3 LUHYPKOB.
CBOGOAHbIE MOAOCHI U LUHYPKM GOTUHOK
MOTyT nonactb B GAAQHCUPOBOYHbIN
CTAHOK, YTO MOXET YIPOXATb PUCKY AAA
>XXU3HU onepaTopa.

KoAeco AOAXHO YCTOHABAMBATLCA HA
6AAGHCUPOBOYHbIM CTAHOK MPU MOMOLLLM
COOTBETCTBYIOLLUX 3AXKMMOB.

Mpexae 4YeM BbINOAHATbL pPaboTbl no
TEXHUHECKOMY OBGCAYXMUBAHUIO, HYXHO
OTKAIOYUTb GAAGHCUPOBOYHbIA CTAHOK OT
CeTU IAEKTPONUTAHMUS.

ONACHOCTb MNOPAXEHUSA SAEKTPUYECKUM
TOKOM!

DAeKTpHUYECcKAas CUCTEMA AOAXHA ObiTb
3ALMLLLEHA OT BAGXKHOCTMU U CbIPOCTM.

OnacHocThb MOPAXEeHUA JISAEKTPpUYeCKUM
TOoKkoM!

3anpelw,aeTcs BbIMOAHATb YCTAHOBOYHbIE
pPa6oTbl, KOrAd BbIMNOAHSIETCA OTCMOTP
CTAHKA.

OnacHocTb TpaBmaTusmal

27.10.2011 1689 979 917N
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3. OINEPAULUOHHAA U UHAUKATOPHASA NMAHEADb

OEth OTOBPAXEHUSA: OBAACTb OIMEPATOPA:

I HAMKQLMSA pa3mepa AeBoro 6AAQHCHMPOBOYHOIO rpy3mKa 4/5 +/-: YBeandeHue /yMeHbLIEHME AQHHbIX BBOAQ PACCTOIHMS
2 gmmmum MOAOXKXEHMS AEBOro/NpAaBoro AMCKO

AAQHCHPOBOYHOIO rPY3MKa 6/7 +/-: YBeanyeHue /ymeHbLueHne AQHHbIX BBOAQ LLUMPUHBI
3" HAMKQLMSA pasmepa npaBoro 6AAQHCHMPOBOYHOIO AMCKA

Y3nKa 8/9 +/-: YBeanyeHue/ymeHbLueHne AQHHbIX BBOAQ AMAMETPA

IBQIHAMKGLLM}V pPa3MeLLLeHMs BeCA MAM OTOBPAHHOM AMCKA

DOrPAMMBI 10 Start: 3anyck KaXXAo¥ goyHKLMOHAALHOM MPOTPAMMbI
19 AX — [TporpamMma aKTMBMPOBAHA 11 Stop/Pos.: OTMeHa aKTUBMPOBAHHOM QOYHKLMM [
20 TaTM4eckas Pa3baAaHCHUPOBKA CAMLLIKOM BOAbLLIAS BkatoyeHue [OTkAoYEeHME QOYHKLMM 3AXBATHIBAHMS
21 @porpow\mo COBMeELLIeHMI AKTUBMPOOBAHA 12 [NoaTBEPXKAEHME BBOAQ / BHIGOP MEHIO
22 exmum POS akTmBmpoBaH 13 lporpamma BeI6OpPa PEXUMA MO3ULMOHUPOBAHMS
23 -'i-FopMoa BKAIOYEH (Mode Pos) /| CTaHAQPTHOro pexxuma
24 ~LporpamMma pasAeAeH s QKTMEMPOBAHA 14 AKTUBALMS PEXMMA COBMELLIEHMS

15  AKTMBALMA PA3MELLEHMSI C3AAM CrnLLbI
16 CoxpaHeHue TeKyLLMX AQHHbIX AMCKA
17 3arpy3ka AQHHbIX AMCKQ M3 MAMATH

CPEACTBA YINPABAEHUSA:

25 OnepaunoHHAs U MHAMKATOPHAS NAHEAb

26  AOTOK AAS TPY3MKOB

27 [AQBHbIM BbIKAIOYATEAD

28  3ALUMTHBIM KOXYX (HEe ars BM 11)

29  Hapy>XHbiH UI3MEPUTEAL (AOMOAHUTEALHAS KOMMAEKTALIMS)
30  TAQBHbIM BAA C 3QKMMAMM (COUKCATOPAMM)

31 BHYTDEHHUM M3MEPUTEAD

32 [eAQAbHbIN BbIKAIOYATEAL BbICTDOrO BPALLEHUS

33  KaamBpPOBOYHbIN FPY3MK

34  KOHYCHbIN AEPXKATEAb (AOMOAHUTEABHAS KOMMAEKTALMS)

001
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3.1 CPEACTBA YINPABAEHUA

- OnepauMoOHHAs U MIHAUKATOPHAS NAHEAb — 25:
MOKA3bIBAET M3MEPEHHbIE 3HAYEHMS M  AKTUBMPYET
HEODXOAMMYIO  MHADOPMALMIO,  KOTOPYID  HY>XHO
BBOAMTH.

- NOTOK AAS TPY3UKOB — 26:
KoHTEeMHEep AAS POA3AMYHBIX FPY3MKOB.

- TAQBHbIN BbIKAIOHATEADb — 27
BKAKOYOET UM BbIKAKOYOET CTAHOK.

- 3ALLMTHBIA KOXYX KOAECd — 28 (He AASI BM 11):
3aLLUMLLLAET MOAb30OBATEAS OT BO3MOXKHbIX ONMACHOCTEM
B CBA3M C BPALLLAIOLLIMMCH KOAECOM.

- Hapy>HbIin U3MEPUTEAD (AOMOAHUTEABHAS
KOoMnAeKkTaums) — 29:
MO3BOASET  M3MEPUTb  LLUMPUMHY U PA3MECTUTD

BAAQHCUPOBOYHbIE FPY3UKM B MOABUABHOM MOAOXKEHUM
HQO HOPY>XHOM CTOPOHE AMCKA.

- AaBHbIM BaAA ¢ 3axumamm (coukcatTopamu) — 30:
5TACBHbBIM BOA CO CbEMHBIMM 3AXKMMAMMU (Kpome BM
CU50-2). PA3AMYHBIE TUMbI 3CXKMMOB MOTYT KPEMUTLCA
K TACBHOMY BCGAY TMPU MOMOLLM LLEHTPOAABHOIO
" = 3Q>KMMHOTO BOATA.

LeHTpupyloLLLee

cKOMI‘IAeKT MOCTABKM BKAIOHAET
raMKy,  KOAbLO,

q)yCTpoFICTBo, ObICTPOCHEMHYIO
MPOKAQAKA M 3 KOHYCQ.
— P !

'm'.-v-;v.\u‘ ™

005

- BHyTpeHHUI usmeputeab — 31:
Mo3BoAgeT PA3MECTUTb OAAQHCHPOBOYHbBIE TPY3MKM
HO BHYTPEHHEW CTOPOHE AMCKA M TAKXKE BbIMMCASET
PACCTOHME MEXKAY MALLMHOM U AEBbIM  AMCKOM
KoAeca.

O1 BM 20-2 BBEPX OH BbIMUCAIET PAAMYC AMCKAJ,
KOTOPbIM COXPOHIETCSH B MAMATU NPOrPAMMbI, HO HE
OTOBPAXKAETCH HEMOCPEACTBEHHO HA AUCTIAEE.

B ©aAaHcUpoBOYHbIX nporpammax ALU 2 u ALU 3
MCMOAb3YETCH BHYTREHHUM U3MEPUTEAD, YTOObLI HAMTH
BTOPYIO METKY B MOAOXEHMU POA3MELLEHUS TPY3UKA,
KOTrAQ BbIOPAHO COOTBETCTBYIOLLLAS MPOTNPAMMA.

1689 979 217N 27.10.2011

-1 BbiCTPbIN 3aXKMUM — 32:
ABTOMOTHMYECKMI 30KMM KOAECO TOAbKO AOCTYTMHbIM
HaO BM 50-2. KOAeCO MHEBMATUYECKM 3AKMMAETCH
MOCAE PA3MELLLEHUS HO TACBHOM BAAY WM BO3AEMCTBUA
HO MEeAQAbHbIM BEIKAIOYATEAb.

3.2 PYHKLLUN KAABUATYPbI / KHONMOK

Knonka 4/5: Py4yHOM BBOA PACCTOAHMA  MEXAY
CTOHKOM U pebopaor AMCKA. NCMOAb3ymTe
KHOMKY +/- , 4TOObl M3MEHUTb 3HAYEHME HA
YBEAMYEHME B | MM.

OTOBpaXeHUe pesyAbTata obecnednsaeTcs
B MM U MOKA3bIBAETCS OBPA30M:

I HHET

paccToaHne A=160 mm

Knonka 6/7: Py4HOW BBOA LLIMPWHbBI AMCKA.
McrnoAb3ynTe  KHOMKY +/-, 4TOObl M3MEHUTH
3HOYEHME Ha yBeanyeHue B 0, 5 Alorma (Mm
B CAy4ae nporpamm PAX).

OOBbIYHO 3HAYEHME OTOBPAXKAETCS B AIOMAMAX
M MOKA3bIBAETCH CAEAYIOLLLUM OBPA3OM:

T ==

LLMPUWHA AMCKA b = 5 AloMOB

KHonka 8/9: Py4HOM BBOA AMAMETPA AUCKA.
McnoAb3ynTte KHOMKY +/-, 4TOObl M3MEHMUTb
3HOYEeHKME Ha yBeanyeHue 0, 5 Atoima (MM B
cAydae PAX nporpamm).

OO6bIHHO 3HAYEHME OTOBPAXKAETCH B AIOMAMAX
M MOKA3bIBAETCH CAEAYIOLLIUM OBPA3OM:

ElE -

AMOMETP AMCKa d = 15 AIOMAMOB

Krnonka 10: 3anyckaeT BAAQHCHPOBKY, KOAMBPOBKY

M YCTAHOBKY HQ HOAb.

Knonka 11: OTMEHSET BKAIOYEHHYIO COYHKLMIO.

ECAM HET OKTMBHOM COYHKLLMMK, HOXATME HO
KHOMKY 11 BKAIOHOET/OTKAIOHAET TOPMO3 BAAQ,
KOTOPbIM MOKA3AH MPU MOMOLLLM MHAMKATOPA

23.

KHonka 12: Mcrnoab3ymte 3Ty  KHOMKY,  YTOObI
MOATBEPAUTbL BBOA AOYHKLMMN. Ecam
HEeT  QOKTMBHOM  CPyHKUMM, Bam  Byaer
MPEAOCTOBAEHA  MHCTPYKLMA MNEPENTM K
ONuUMAM MEHI0. Haxmurte +/- kHonka 4/5,

4TOOBbI BbI3BATb GOYHKLIMM MeHIO OT F1 A0 F9.
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4. MWHCTPYKUUM NO SKCNAYATALUN

4.1 MHCTPYKLMM MO BBOAEB 3KCMAYATALLUIO
HA MECTE

- YCTAHOBUTE CTAHOK M MPUAEPXKMBAMTECH MHCTPYKLLMM
B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLLUAMM MO MOHTAXKY.

- YCTAQHOBMTE 3AKMM

! OBpPATUTE BHUMOHME HO CAEAYIOLLIEE:!
- MpoBepbTE, YTO BCE AATYMKM HAXOASTCS B MICXOAHOM
MOAOXEHMM.
- Nepea BKAIYEHUEM CHAYAAA MOAKAIOYMUTE CTAHOK
K CETU DAEKTPOMUTAHMS.

MoCAE BKAKOYEHMS CTOHKO MOCAEAOBATEABHOCTb nycka
AKTMBMPYETCA ABTOMATUHECKMA.

- MNpoBepsaeTca MOAOXKEHME AQTYUKOB.
ECAM eCTb HECOOTBETCTBME B COXPAHEHHbLIX PABOYMX
3HOYEHMAX, OTOBPOXKAETCH KOA OLUMOKM. Ha AeBowm
CTOPOHE AMCMAESN MOKOXETCH OYyKBEHHbIM 3HAK AAf
€AEAEHHOTO AQTYMKA, M MPABAR CTOPOHA MOKAXKET
§pocmrou4ee 3HOYEHWE.

.
- F@AMCI‘IAee OTOBPOAXKAETCH BEPCUI MPOrPAMMHOrO
- cnevyeHus.
- OAHSETCSH TECTOBOE BKAIOYEHME MHAMKATOPOB.
AMcrnaee orobpaxaetcqs caoBo  “Test” %
MKATOPbI  MOAOXEHUSA TPY3MKOB HA 4 rpynmbl
By JOICOTCA U BIKAIOHIOTCS.

- [4QAOXEHME ACQTYMKOB (B COOTBETCTBUM C  TMMOM
dJHKA) MOKA3bIBAETCS MOCPEACTBOM BO3PACTAOLLMX
YEHWM  MOTEHUMOMETPOB. ECAM  AQTYMK  He
KAIOYEH, TO MOKA3bIBAETCS coodOLLeHMe “nc’.

PaccroaHme
d = Anametp
b = lupuHa amcka
OT10B6pOXKAETCH YCTAHOBAEHHBIM MoAyC ( 12h nam POS)

OTO0BPOXKAETCH KOA-BO OBOPOTOB.

U 99 AAS BM 11
U 150 AAS BM 10-2, BM 20-2, BM 30-2, BM 40-2
und BM 50-2

3aTeM  MPOrPAMMA  30BEPLLAET COAMOMPOBEPKY U
NepPEexXoOAMUT K CTAHAQPTHOMY PEXMMY BAACHCUPOBKM.

NMPEKPALLLEHUE NOCAEAOBATEABHOCTU 3AMYCKA U
CAMOIPOBEPKH

! ECAM  AQTYMK HE HOXOAMTCA B MPABUABHOM
MCXOAHOM TMOAOXEHWUM, MPOTPAMMA  OCTAHOBUT
TECT HO AOHHOM 3TANe. Ha AEBOM CTOPOHE AMCTIAE]
MOKOXKETCA OYKBEHHbIM CMMBOA HEWCMPABHOIO
AQTYMKQ, O HOA NPOBOM CTOPOHE  MOKAXKETCH
BO3PACTAOLLLEE 3HAYEHME.
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! YCTAQHOBUTE AQTYMK B MPABUMABHOE MOAOXKEHUE
n Haxmmre “ENTER”, 4tOoObl MPOAOAXMTb 3AMYyCK
PEXMMA pPaBOThl. ECAM  AQTYMK  HOXOAMTCS B
MOOBUABHOM  MOAOXEHMU, A PEXMM  3AMyckd
BCE €eLle He 30KAHYMBAETCH, HYXHO BbIMOAHMTb
MOBTOPHYIO  PEryAMPOBKY  AQTYMKO  (CMmoTpuTe
pasaen  “H4acto 3aAQBAEMbIE  BOMPOCHI"  MAM
PYKOBOACTBO MO TEXHUYECKOMY OBOCAY>KMBAHMIO).
Ha ancnaee otobpaxaeTcd BepCrg MPOrpAMMHOro
obecneyeHms CTaHKA.

Bo Bpems mepBon yCTAHOBKM CTAHKA PEKOMEHAYETCS
BbIMOAHWTb YCTAOHOBKY HQA HOAb. OMyCTUTE 3ALLLUTHBbIN
KOXYX M 3AMyCTUTE CTAHOK HECKOABKO PA3 MOLLIMHOM
HECKOABKO P31 3ATEM BbINMOAHUTE MOCAEAOBATEABHOCTb
AENCTBUM MO YCTAHOBKE HA HOAb, KOK YKA3OHO HUXE MAM
B COOTBETCTBMM C FAaBOM 5.1, naparpado F2.

B

Haxkmumte kHonky ENTER - (12).

T

Mpn nomoLum KHonku +/- (4/5), (6/7) wiam
(8/9) BbIGEPUTE dOYHKLMIO F2.

FC yainul

Mpwn nomoLum kHomku ENTER (12) BeiGepute
AOYHKLMIO YCTAHOBKM HO HOAb.

CEbygy O

Mpou nomolum kHomkm START (MYCK) (10)
30MNYCTUTE PEXMM BbIMOAHEHMS YCTAHOBKM HA
HOAb.

FRE-—

KOk TOABKO TAGBHbIM BAA MPEKPATMA  BPALLATLCS,
YCTOHOBKA HO HOAb 30BEPLLEHA M CTAHOK TEMEPb roTOB
AAS BbIMTOAHEHUS OAAQHCUPOBKM. HY>XHO MPWHSTL BO
BHUMOHUE CAEAYIOLLLEE.

B BB

3ABOACKUE HACTPOWKMU
YMOAYAHMUIO)

CT1aHOK HaOXOAMTCS B “*CTAHAQPTHOM" pexmume paboTsbl.

(NPOFTPAMMA O

M3MmEpEHHbIE 3HAYEHMS MEHbLLIE 5 TpamMm  ByAyT
OKPYTFAE€HbI B MEHbLLIYIO CTOPOHY K O IPAMAM.

- [loAOBAEHME COCTABAIET 5 TDAMM.

M3MepeHHblE 3HAYEHMS  MeEHbLLUe  OYAYT OKPY>XXEHbI
B OOABLLYIO MAM MEHBLLYIO CTOPOHY HO CAeAyoLLee
3HAYEeHME B 5 IDAMM.

- OKpyraeHue 5 rpamm.

PYHKLMS OBTOMATMYECKOTO 3AMYyCKA YCTAOHABAMBAETCS
MPU OMYCKAHMM 3ALLUMTHOTO KOXYXA M 3amyckaeTtcs

PEXMM  MIMEPEHUI MPU MOMOLLM  KHOTMKMU START
(cmotpute Taasy 6.1, naparpadd Fé).
- ABTOMATMHECKMM 3amycK BbIKA.
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MNPEeAOXPAHUTEABHBIM  BbIKAIOYOTEAL HE  AOMyCKaeT
30MyCcK  pexmma OAAAHCUPOBKM, KOTAQ  3ALLLUTHbIN
KOXYX OTKPBIT. ECAM 3ALLMTHBIN KOXYX OTPbITb BO BPEMS
M3MEPEHMS, PEXUM M3MEPEHUI OCTAHOBMTCS.

- [MpeAOXPAHUTEABHBIN BbIKAOYATEAL BKA.
- M3meHeHus AOYHKLLMIA NPEAOXPAHUTEABHOTO
BbIKAIOYATEA CMOTPUTE B [AGBE 6.1, naparpadd F8.

4.2 BbIEOP PEXXUMOB PABOTbI

4106bI NPMBECTU CTAHOK B COOTBETCTBME C TPEOOBAHMIMM
MOAB3OBATEAS, B AOOOE BPEMI MOXHO M3IMEHUTbL
pexumbl padoTbl (cmoTtpute F'Aasy 6.1.1).

BbI30BUTE ADYHKLLMOHOABHOE MEHIO.

Bbibepute doyHKLMM OT F1 A0 F13.

F | ymiF o

AKTUBUPYMTE COYHKLMIO.

BbiGepumte HOCTPOMKM ADYHKLLMM

3anycture dOYHKLMIO (HanpUmep, Y CTAHOBKA
HO HOAb — KaAmBpoBska).

V\ANW.rLitmiknru'IH n
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5 BAAAHCHUPOBKA KOAECA

5.1 KPEMNAEHUE KOAECA

BoiGepute M 30KpENUTE  MNPABUAbHbIE  CPEACTBA
KpENAEHMS (30>kKMMBbI). 3akpenure KOAECO,
BbIOMPAS  MPABMAbHBIM  KOHYC  MAM  LLEHTPOBOYHOE

NPUCTIOCOBAEHUE, U 3AXKMMTE MPABUABHbBIA 3CKMAA.

MposepsbTe, 4TO NMOBEPXHOCTb
NPUCNOCOBAEHN U AUCKQA YUCTOS.
Bbibepute MPABUMAbHBIM KOHYC B COOTBETCTBMM C
LLEHTPOBOYHbIM OTBEPCTUEM AMCKA M YCTAHOBUTE €rO
HQ BAA.

LLEHTOOBOYHOTO

YCTQHOBUTE KOAECO HA BOAA KOK MOXHO AdAbLLE K
AEBOM CTOPOHE U MPUAEPXKMUTE €0 PYKOM. Y CTAHOBUTE
ObICTPOCBEMHYIO TAMKY HA BAA M 3CKMMUTE KOAECO
HOAAEXALLMM OBPA3OM.

G

009

5.2 BbIBOP MPOTPAMMBI

MNPy NMOMOLLM HOXATUI KHOMKM ALU MOXHO BbIGPATL 2
PA3HBIX PEXMMA.

CTaHAQpPTHbIN peXxum 12h (3aBoAckas HOCTpPoKKA)

AAG OBAAQHCUPOBKM KOAEC MMEIOTCH BAAQHCUPOBOYHbIE
MPOrPAMMBbI.  BbiGOp 3TMX MPOrpaAmMm OOBYCAOBAEH
reOMETPMEN AMCKA M MOAOXKEHMEM YCTAHOBKM FPY3MKQA.

YCTaHOBKA rpy3mnka BCETAA BbIMOAHAETCS B MOAOXEHMM
Ha 12 Yacos.

B CTAHAAPTHOM PEXMME NpOCTPAHCTBO, TAE HY>XHO
PACMOAOXMUTb M3MEPUTEABHBIM PbIMAT AAS CYUTBIBAHMS
AQHHBIX, MOKQ3bIBAETCA MPU MOMOLLM  MUICQIOLLLETO
CBETOAMOAHOIO MHAMKATOPA (18).

Pa3sAnyHbIE NPOrPAMMbI OAAQHCHUPOBKM MOXKHO BEIOP AT
NPW MOMOLLM HOAXKATMA HA KHOMKY ALU. BbiBpaHHas
NPOrPAMMA OTOBPAXKAETCH MOCPEACTBOM MHAMKATOPA
C rPAdOUHECKUM U30BPKEHUEM ANCKA.

PEXXUM POS

B PEXMME POS O©OAQHCHMPOBOYHbIE MPOTPAMMGI
OBHAPY>XMBAKOTCS CABTOMATUYECKM B 30BUCMMOCTM OT
TOrO, KYAQ HO AMCK YCTOHOBAMBAETCH M3MEPUTEAbHbIM
PbI4Ar. ABTOMATUYECKM BbIDPAHHAS MPOrPAMMA MOXET
ObITb OTKOPpPEKTHMPOBaAHA OT ALU 2 A0 ALU 3 1 HOoBopOT,
HOXKMMAs Ha KHOMKY ALU.
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AOCTYMHbI ~ TOABKO ~ CAMble  PACMPOCTPAHEHHbIE
BAAQHCUPOBOYHbIE MPOTPAMMbI A (CTAAbHBIE AMCKM),
D (ALU 2) m E (ALU 3). AktmBaums PEXMMA  POS
NMOKA3bIBAETCA MNPU MOMOLLLM MHAKMKATOPa POS (22).

YCTAHOBKA HOBMBHBIX TPY3MKOB HO KOAECO BbIMOAHAETCS B
MOAOXEHMM HA 124ACOB, YCTAOHOBKA KAEALLMXCA TOY3MKOB
BCEFAA BbINOAHAETCS MNMPU MOMOLLM MIMEPUTEABHOTO
pbl4ara.

MNepekatodeHmne mexay CTAHAAPTHBIM pexumom u
PEXMMOM POS BbIMOAHAETCH MPU MOMOLLLM HOXKATUS U
YAEPXMBAHMA KHOMKM ALU B TeyeHue 3 CeKyHA.

AQHHbBIX  OBHAPYXXMBAKOTCSH
MAOCKOCTEM HO  AMCKE.
HOMMHAAbHbIE 3HAYEeHUs AMCKQ BbIYUCASIOTCS
OT  JOAKTUHECKMX  3HAYEHUM. OToB6pakeHue Ha
AMCIAEE HOMMHOABHBIX 3HAYEHWM O3HAYAET TOAbKO
MHAMKOLMIO, OHWM HE MMEIOT 3HOYEHUS AAS M3IMEPEHMUS
Pa36AAAHCUPOBKM.

Bo Bpems
doakTnyeckme

M3IMEPEHMUS
3HAYEHMS

B pe3yabTaTE 3TOTO  MOXET CAYYMTBCSH,  4TO
OTOOPAXEHHBIE HOMWHAABHBIE 3HAYEHMS HE COBCEM
TOYHO COOTBETCTBYIOT 3HAYEHMIM AMCKA, TO €CTb,
OTODPAXAETCH LUMPUHA 5 AIOMMOB, B TO BPEMS KAK
3H%Hme AMCKQO COCTOBASET 5,5 MM.

| -

(C
5K

BOC CUPOBOYHbIM CTAHOK QBTOMATUYECKM
o) DY>KMBAET BBOA AQHHbIX KOAECA.

Ec KOAECO YCTAHOBAEHO B APYFOM MOAOXEHMUM,
a @9 B MOAOXKEHMM Ha 12 YOCOB M M3MEPUTEAbHbBIN
Pb nepemeLLeH C  MCXOAHOTO  MOAOXEHMSA,
6c8Hcmposqubn71 CTAHOK nepekAtoyaeTcs K
“CYUEBIBAHMIO AQHHbIX KOAECA".

CTAHOBKA AAHHbIX KOAECA

ECApBKOAECO YCTOHOBAEHO B MOAOXEHMM HA 12 4ACOB,
ak@@umpyetcs “yCTOHOBKA KpensLiMX T[PY3MKOB Mpu
m LM M3MEPUTEABHOTO pbiara”. Ytobbl MpoYUTATH
A e KOAECA, KOAECO MPOCTO HY>XHO MEPEMECTUTL C
MOAOXEHMT HO 12 YOCOB.

O
a

5.3.1 PEXHUM POS - BKAIOYEH MHAUKATOP POS

Takxe cmoTpute FT'aasy 5.2 “BeiGop Nporpammbl’”.

5.3.1.1 MPONPAMMA A - CTAAbHbIE AUCKHU

Ha CTOAbHbIE M AETKOCMAGBHBIE AMCKM KpEengLimue
TPY3MKM KPEMATCS K 30KPAMHE AMCKA.
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BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccrtogHue MEXAY CTOHKOM "
OBHAPYXXMBAETCH ABTOMATUYECKM.
BbITSHUTE HAPYXXHbIMA M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 1 U
NPUAEPXKUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMUT 3BYKOBOM
CUTHAA.

ANCKOM

YCTQHOBUTE  M3MEPUTEAL ODOPATHO B UCXOAHOE
MOAOXEHME. AOAEE 3BYYMUT 3BYKOBOWM CUIHAA, 4TOObI
MOATBEPAMTb, 4TO PbIMAT AOCTUI CBOErO0 MCXOAHOTrO
MOAOXKEHMS.

BM 10-2

BBEAMTE AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPM MOMOLLM KHOMKM +/-.

PakTMyeckoe 3HAYeHue coxpaHseTcs
QBTOMOTMHYECKM, KOTAQ HODKUMAETCS APYras KHOMKA,
MAM 3ALLMTHBIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOObI 3AMYyCTUTD
M3IMEPEHMUE.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMOMETD  AUCKA OBHAPY>XMBAETCS  COBTOMATUYECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM TMPU MOMOLLM BHYTPEHHETO
MU3MEPMUTEABHOTO PbIYAra.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

LLUMpUHA AMCKA YCTAHOBAMBAETCS MPEABAPUTEABHO B
30BUCHMMOCTM OT PACCTOAHUS U AMAMETPA. B pesyAbTaTe
3TOrO, 3HAYEHWE LUMPUHBI AMCKA AOAXHO HEMHOIO
KOPPEKTUPOBATLCS BPYYHYIO MAM HE BBOAMTLCS BOOOLLLE.

MPEABAPUTEABHO YCTAOHOBAEHHOE 3HAYEHME  LLIMPUHBI
AMCKQO MOKQ3bIBAETCS MOCAE TOTO, KOTAQ COXPAHEHbI
PACCTOSHME M AMAMETP.  3HAYEHME  MOXKHO
OTKOPPEKTUPOBATH MPU MOMOLLLM HOXKATUA HO KHOMKY +/-.

(o]

]1 M3mepbTe HOMMHAAbBHOE 3HA4YeHune LLIMPOWUHBI
ANCKA, MCMNOAb3Ya USMEPUTEADL LLIMPUHBbI AMCKA, NMAN
NEOBEPbTE PA3IMEPLI, HALUTAMMNOBAHHbIE HO AUCKE.

BBEAMTE 3HQYEHME BPYYHYIO MPU MOMOLLLM KHOMKM +/-.

b ya1 BS

! PakTMyeckoe 3HAYeHue coxpaHsaeTcs
QBTOMOTUYECKM, KOTAQ HODKUMOETCS APYras KHOMKA,
MAM 3ALLMTHBIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOObI 3AMYyCTUTb
M3IMEPEHMUE.

BM 40-2 / BM 50-2

BbITAHUTE HAPYXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 5
(cmoTpuTE BbILLIE) M MPUAEPXKMTE €0 AO TEX NOpP, NOKA
HE MPO3BYYUT 3BYKOBOWM CUTHAA.

YCTOHOBUTE  U3MEPUTEAb ODBPATHO B MCXOAHOE
NMOAOXEHME.  AQHHbIE KOAECA MOTYT TAKXKE BBOAMTCS
NPW MOMOLLLM KHOMOK +/-.
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RIK

5.3.1.2 NMPOTPAMMA D - ALU 2

Ha  AErKOCMAQBHbBIX — AMCKOX — KPEMSLMM  rpy3mK

JoUKCUPYETCS MOA 3AKPAMHY AUMCKA M HA BHYTPEHHIOW
CTOPOHY AMCKQ.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccrosHue MEXAY CTOHKOM "
OBHAPYXMBAETCH ABTOMOTUYECKM.
BbITAHUTE HAPYXXHbIM M3MEPUTEAbL B MOAOXEHME 2 U
NMPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT 3BYKOBOM
CUTHAA.

ANCKOM

MNepemecTute BHYTPEHHUM U3IMEPUTEAL B MOAOXEHME
3 U NPUAEPXKUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHYUT ELLLe
OAMH 3BYKOBOM CUIHAOA.

TAHOBUTE
LOAOXKEHME.

c&_\e OAMH 3BYKOBOM CUTHAA YKQA3bIBAET, YTO M3MEPUTEAD
XOAMTCH B MCXOAHOM MOAOXKEHUM.

M3IMEPUTEAD O6pOTHO B MCXOAHOE

10-2

EAMTE AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPY MOMOLLIM KHOMKM

d gy 1B

PakTnyeckoe 3HA4YeHune COXPAHAETCA
ABTOMATHUHECKM, KOraa HOXKMMAETCa  ApYyras
KHOMKQA, MAM 3ALLLUTHbIN KOXYX 3AKPbIBAETCH, 4TOObI
3AnyCi1Tb U3MEpPEHME.

WWW.rusteh

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMameTp  AMCKa O6HOpy>KI/IBC|eTCH GBTOMATHUHECKHM
BMEeCTE C PACCTOdHMEM TPU NMOMOLLIM BHYTPOEHHETO
M3IMEPUTEABHOTO PbIMArd.

! WnpuHa ancka He wmmeer 3TOM

OAACHCUPOBOYHOM MPOrPAMME.

3HA4YeHMa B

1689 979 217N 27.10.2011

5.3.1.3 NMPOTPAMMA E-ALU 3

Ha  AerkoCmAQBHbIX — AMCKOX  KPEMALLMM rpy3mK
doUKCHpPyeTCsd HA 30KPAMHY AMCKA, O 3ALENASIOLLLMM
rpy3mK K BHYTPEHHEWN CTOPOHE AMCKA.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccroaHmne MEXAY CTOHKOM M
OBHAPY>XXMBAETCH ABTOMATUHECKM.
BbITIHUTE HAPYXHbBIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 1 U

NPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT 3BYKOBOM
CUTHOA.

ANCKOM

MNepemecTure BHYTPEHHUIN MIMEPMUTEAL B MOAOXKEHUE
3 U NPUAEPXKUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHUT ELLLe
OAMH 3BYKOBOM CUIHAA.

BepHuTe nameputeAb 0OpPATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHMUE.

ELe oanH 3BYKOBOI;I CUTHAA YKA3bIBAET, 4TO M3IMEPUTEAD
HOXOAMTCHA B MCXOAHOM MOAOXKEHMN.

BM 10-2

Beeante ANAMETO AMCKA BPYHYHYIO NMPK MOMOLLM KHOTMKM

e
|
PN - TS
! PakTmyeckoe 3HA4YeHne CoXpaHaeTca

QBTOMATUYECKM, KOTAQ HOXKMMAETCH APYTas KHOMKA,
MAM 3QLLIMTHBIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOBbI 3AMYyCTUTh
M3IMEpPEHME.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMameTp  AMCKa O6HOpy>Kl/lBOeTC9| ABTOMATHUHECKM
BMECTE C pPACCTOdAHMEM TMPU NMOMOLLM BHYTPEHHETO
M3IMEPUTEABHOTO pPbiHArd.

! WnprHa AMCKA HE UWMeEEeT 3HAYEHMd B 3TOM

BAAQHCHUPOBOYHOM MPOTPAMAAE.
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5.3.2 CTAHAAPTHbI PEXXUM (12h)

CmoTtpute F'rasy 5.2 “BbiBop Mporpammebl™.

5.3.2.1 MNPOTPAMMA A - CTAAbHbIE AUCKH

PaccroaHne MEXAY CTAOHKOM %
OBHAPYXMBAETCH ABTOMATUYECKM.

ANCKOM

BbITAHUTE HAPYXXHbIM M3MEPUTEAbL B MOAOXEHME 1 M
NMPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHYUT 3BYKOBOM
CUTHOA.

YcTaHoBUTE oBpaTHO B

MOAOXEHME.

A ble KOAECO MOrYT TAKXXE BBOAMTCH MPW MOMOLLLM
KHQIOK +/-.

Ao@e 3BYYMT 3BYKOBOM CUIHAA, YTOObI MOATBEPAMTb, HTO
Pb AOCTUT CBOETO MCXOAHOTO MOAOXEHMS.

M3IMEPUTEAD MCXOAHOE

BBwTe AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPW MOMOLLM KHOMKM
+/-

»

> EREHHHE

- H

! aKkThyeckoe 3HA4YeHune COXpaHaeTCa

TOMATUHECKM, KOTAQ HOXMMAETCA APYraa KHOMKAd,

AV 3ALLMTHBIN KOXYX 3AKPbIBAETCA, 4TOObI 3AnyCciuTb
MepeHne.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMAMETD  AMCKA OBHAPYXMBAETCH CBTOMOTMYECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM MPU MOMOLLM BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOTO PbINArA.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

LLIMPUHA AMCKA YCTAHOBAMBAETCS MPEABAPUTEABHO B
30BUCUAMOCTU OT PACCTOAHMS U AMAMETPA. B pesyAbTaTe
3TOrO, 3HAYEHME LUMPUHBI AMCKA AOAXHO HEMHOTO
KOPPEKTUPOBATLCS BPYYHYIO MAM HE BBOAMTLCS BOOOBLLIE.

MPEeABAPUTEABHO YCTAHOBAEHHOE 3HAYEHME LUMPUHBI
AMCKO MOKO3bIBAETCS MOCAE TOTrO, KOrAQ COXPOHEHDI
paCCTOSHME UM AMAMETP.  3HAYEHUME  MOXHO
OTKOPPEKTUPOBATE MPU MOMOLLIM HOXKATUS HA KHOMKY

+/-.

M3MepbTe HOMMHOABHOE 3HAYEHME LLMPUHBI AMCKQ,
MCMOAb3YS U3MEPUTEAD LLIMPUHBI AMCKA, UAM MPOBEPLTE
PA3MEPDI, HOLLTAOAMMOBAHHbIE HO AUCKE.
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BBEAUTE 3HAYEHME BPYYHYIO MPW MOMOLLM KHOMKM +/-.

b__gay b5

PakTnieckoe 3HAYEeHME CoxpaHeTcs
OBTOMOTMYECKM,  KOTAO  HOXKMMOETCHS  APYras
KHOMKA, MAM 3ALLLUTHBIM KOXYX 3AKPbIBAETCA, 4TOObI
3aNyCTUTb M3MEPEHME.

BM 40-2 / BM 50-2

BbITAHUTE HAPYXHbIA M3MEPUTEAD B MOAOXEHME 5
(cMmoTpUTE BbILLIE) M MPUAEPXKMTE €0 AO TEX MOP, NOKA
HE MPO3BYYMT 3BYKOBOM CUTHAA.
YCTQHOBUTE  U3MEPUTEAL OOPATHO B
MOAOXKEHME.

AQHHbIE KOAECA MOTYT TAOKXE BBOAMUTCS MPM MOMOLLLM
KHOMOK +/-.

MCXoAHOE

5.3.2.2 NPOTPAMMA B = CTATUHMECKASA

BAAAHCUPOBKA

Cratmyeckas O©AAQHCUPOBKA, HAMPUMED, AAS KOAEC
MOTOLMKAQ, BbIMOAHAETCS TOABKO C OAHWUM MOAOXKEHUEM
BAAQHCHPOBOYHbIX FPY3MKOB.

PaccrosHme
OBHAPY>XXMBAETCH ABTOMATUYECKM.

MEXAY CTAHKOM 4 ANCKOM

BbITAHUTE HAPY>XHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 3 U
NPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT 3BYKOBOM
CUTHOA.

YcTtaHoBuTE
MOAOXKEHME.

AQAEE 3BY4MT 3BYKOBOM CUIHAA, YTOBbI MOATBEPAMT, HTO
PbINAr AOCTUT CBOETO MCXOAHOTO MOAOXKEHMS.

MIMEPUTEAbL OOPATHO B  MCXOAHOE

BM 10-2

BBEAUTE AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPU MOMOLLM KHOMKM

il
ER AT

PakTUYECKOE 3HAYEHME COXpaHseTcs
QBTOMATUYECKM, KOTAQ HOXKMMAETCS APYTas KHOMKA,
MAM 3ALLLMTHBIM KOXYX 3QKPbIBAETCS, YTOObI 3AMYCTUTbL
U3MEpPEHHUE.
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BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMOMETD  AMCKA OBHAPYXMBAETCS  OBTOAMOTMHECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM TMPUM MOMOLLM BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOTO PbLINATd.

! lnpuHa  AMCKa  He umeer

3HOYEHMS B ITOM
©AAQHCUPOBOYHOM MPOTPAMME.
5.3.2.3 NMPOTPAMMAC - ALU 1
Ha AErkOCnAGBHbIE AMCKM 3AKPEMAJIOLLIME  TPY3MKM
Kpenatca noa obe 3aKpAmHbl AMCKA.
Eoccm;mme MEXAY CTAHKOM 7 AMCKOM

HAPY>XMBAETCA ABTOMATHUHECKHN.

ITAHUTE HAPYXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 2 U
UAEPXKUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT 3BYKOBOW
c/II'HO/\.
TAHOBUTE
AOXEHME.
COAEE 3BYYMT 3BYKOBOM CUIHAA, 4TOObl MOATBEPAMTL, YTO
(JPF!Har AOCTHF CBOETO MCXOAHOTO MOAOXKEHMS.

M3MEPUTEAb  OBPATHO B MCXOAHOE

-
LEM 10-2

SANTE AMAMETO AMCKA BPYHHYIO MPKM MOMOLLIL KHOTMKM

ERE T

! PakTMieckoe 3HaYeHue COXpaHseTcs
QBTOMATUYECKM, KOTAC HODKMAMAETCS APYras KHOMKA,
MAM 3ALLMTHBIN KOXXYX 3AKPbIBAETCH, 4TOBbI 3aMyCTHTh
nsMmepeHue.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMAMETD  AMCKA  OBHAPYXMBAETCA CBTOMATMHYECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM MPU MOMOLLIM BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOTO PbINAra.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2

M3mepbTe HOMMHOABHOE 3HAYEHME LLUMPUMHBLI AMCKA,
MCMOAb3YS M3MEPUTEAb LLIMPUHBI AUCKA, MAM MPOBEPLTE
PA3MEPSI, HALLTAMMOBAHHbBIE HO AUCKE.

BBeAUTE 3HAYEHME BPYYHYIO MPU MOMOLLM KHOMKM +/-.

b ymy b5
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BM 40-2 / BM 50-2

BbITAHUTE HAPYXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 3
(cmoTpuTe BbILLE) U NPUAEPXKUTE AO TEX MOP, MOKA HE
MPO3BYYUT 3BYKOBOM CUTHAA.

YcraHosute
MOAOXEHME.

M3MEPUTEAb  OBPATHO B  MCXOAHOE

5.3.2.4 NMPOIPAMMA D - ALU 2

Ha  AErKoCrnAGQBHbIE AMCKM 3AKPEMASIOLLME  TPY3MUKM

Kpendarcs MoA 30KPAMHY AMCKA M HA BHYTPEHHIO
CTOPOHY AMCKQ.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccroaHme MEXAY CTAOHKOM 2]
OBHAPYXMBOETCH ABTOMATUYECKM.
BbITAHUTE HAPYXHbBIM M3MEPUTEAb B MOAOXKEHUE 2 U
NPUAEPXMUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT 3BYKOBOM
CUTHAOA.

ANCKOM

MepemecTute BHYTPEHHUIA U3MEPMUTEAL B MOAOXEHME
3 U MPUAEPXKMTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMUT eLLle
OAMH 3BYKOBOWM CUITHOA.

BEPHUTE M3MEPUTEAL OBPATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHME.

ELe oanH 3BYKOBOL;I CUTHAA YKA3bIBAET, 4TO M3MEPUTEADL
HAXOAMNTCA B MCXOAHOM MOAOXKEHUN

BM 10-2
BBeAUTE AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPM MOMOLLM KHOMKM
+/-.
|
Eaa i il
! PakTmyeckoe 3HQYEeHne COXpaHaeTcH

QBTOMATMYECKM, KOTAQ HODKUMAETCS APYras KHOMKA,
MAM 3ALLMTHBIA KOXYX 30KPbIBAETCS, 4TOObI 3AMYyCTUTb
M3IMEPEHMUE.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMOMETD  AMCKA OBHAPYXMBAETCS CABTOMOTHMYECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM TMPU TMOMOLLM BHYTPEHHETO
M3IMEPUTEABHOTO PbLINATA.

! UnprHG  AMCKG  HE MMEET 3HAYeHMs B 3TOM

BAAQHCUPOBOYHOM MPOTrPAMME.
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5.3.2.5 NMPOTPAMMAE - ALU 3

Ha  OAIOMUHMEBBIX  AMCKOX — KPEMALWMM  FPY3MK
dOUKCUPYETCR HA 3AKPAMHY AMCKA, A 3ALEMAAOLLLMM
rPY3VK K BHYTPEHHEN CTOPOHE AMCKA.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccrosHme MEXAY CTAOHKOM M
OBHAPYXMBAETCS ABTOMATUYECKM.
BbITAHMTE HAPYXKHbIM M3MEPUTEAL B MOAOXEHME 1 U
NMPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT 3BYKOBOM
CUTHOA.

ANCKOM

NepeMecTUTe BHYTPEHHMIN M3MEPUTEAb B MOAOXEHME
3 M NPUAEPXKMUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHYUT eLLe
OAMH 3BYKOBOM CUIHAOA.

Be TE€ U3MEPUTEAb OBPATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHME.
ELse OAMH 3BYKOBOM CUIHOA YKQA3bIBAET, YTO M3MEPUTEAD
Ho&ogxmcsu B MICXOAHOM MOAOXKEHUM.

.2

Bgﬁﬂe ANAMETO AMCKA BPYHHYIO MPKM NMOMOLLIM KHOTMKM
+r=

e

<+

LSS
! AKTn4eckoe 3HAQ4YeHune COXPAaHAEeTCA
TOMATUHECKM, KOTAQ HOXMMAETCA APYraa KHOMKAd,

M 3ALLLUTHBIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOBbI 3AMyCTUTL
MepeHue.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMaMeTp  AMCKA O6HC1py>KMBOeTCﬂ GBTOMATHUHECKM
BMECTE C PACCTOdAHMEM TPU NMOMOLLM BHYTOEHHETO
M3IMEPUTEABHOTO PbIHAra.

LLnpnHa  AMCKO He umeert 3TOM

OAAQHCUPOBOYHOM MPOrPAMME.

3HAOYEeHMA B
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5.3.2.6 NMPOIPAMMA F - ALU 4

HO  QAIOMMHMEBBIX M CTAAbHBIX AMCKAX  KPEMALLLMMA
rPY3MK COUMKCUMPYETCS HO AEBYID 3QKPAWMHY AMCKA, d
3aue

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2

PaccrosgHue MEXAY CTAHKOM "
OBHAPYXMBAETCH ABTOMATUYECKM.
BbITAHMTE HAPYXKHbIM U3MEPUTEAbL B MOAOXEHME 1 U
NPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT 3BYKOBOM
CUTHOA.

ANCKOM

YcTaHosute
MOAOXKEHME.
AQAee 3BYy4UT 3BYKOBOM CUTHAA, YTOObI MOATBEPAUTL, H4TO
PbIHAr AOCTUI CBOETO MCXOAHOTO MOAOXKEHMS.

M3MEPUTEAb OBPATHO B MCXOAHOE

BM 10-2

BBEAUTE AMAMETP AMCKA BPYYHYIO MPM MOAMOLLLM KHOMKM

+/-.
! PakTMyeckoe 3HA4YEHWE CoxpaHseTcs

QBTOMOTMYECKM, KOTAQ HODKUMOETCS APYras KHOMKA,
MAM 3ALLMTHBIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOObI 3AMYCTUTb
M3IMEPEHMUE.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMOMETD A TAKXKE PACTOSHME AO AMCKA M3MEPAETCH
ABTOMATUHECKM.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2

BBEAUTE AMAMETP AMCKA MPU MOAMOLLIM KHOMKM +/-.

ERHHEEE

BM 40-2 / BM 50-2

MNepemecTure BHYTPEHHUN MIMEPUTEAbL B MOAOXKEHUE
1 1 NpUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT OAMH
3BYKOBOM CUIHAA.

BepHuTe nameputeAb 06pPATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHUE,
BbITAHMUTE HAPYXHbIA M3MEPUTEAL B MOAOXEHME 4 U
NMPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT 3BYKOBOM
CUTHAA.

BepHUTE M3MEPUTEAD OBPATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHUE.
ELLle OAMH 3BYKOBOM CUIHAA YKA3bIBAET, YTO U3MEPUTEAD
HOXOAMTCS B UCXOAHOM MOAOXKEHMM.
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5.3.2.7 NMPOIPAMMA G -PAX 1

Ha koAecax PAX 3auenAfiolme rpy3smkn Kpenarcd noa,
30KPAUHOM AMCKA M HO BHYTPEHHEM CTOPOHE AMCKA.

ﬁ AvameTp AMCKA U LLMPUHA AUCKA OTOBpaXatoTcs B
MUAAUMETPAX. CBETOAMOAHDBIN UHAUKATOP KOAEC
PAX cseTuTcs.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2

PaccrogaHme MEXAY CTAOHKOM Z
OBHAPY>XMBAETCH ABTOMATUHECKM.

BbITAHUTE HAPYXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXKEHME 2 U
MPUAEPXHUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHYUT 3BYKOBOM

ANCKOM

agrm/\.
PEMECTUTE BHYTPEHHMUIM M3MEPUTEAL B MOAOXKEHME
331 MPUAEPXKMTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT ELLLE
MH 3BYKOBOWM CUIHOA.

==BepHUTE M3MEPUTEAL OBPATHO B MICXOAHOE MOAOXKEHME.

€ OANH 3BYKOBOI;I CUTHAA YKQ3bIBAET, 4TO M3IMEPUTEADL
ﬂ]xOAMTCﬂ B MCXOAHOM MOAOXKEHNN.

_,q_s}m 10-2
)

jeAMTe ANAMETP AUCKA BPYYHYIO MPW MOMOLLL KHOTMKMU

/-
EENHEER

PakTHyeckoe 3HAYeHUe COXPAHsSeTCs
QBTOMATMYECKM, KOTAC HODKMAMOETCS APYras KHOMKQ,
MAM 3ALLIMTHbIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOObI 3AMyCTUTH
M3MEpPEHHeE.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMAMETP A TAKXKE PACTOAHME AO AMCKA M3MEpPSeTcs
QBTOMATUYECKM.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2

LLUMPUHO AMCKO YCTAHOBAMBOETCS MPEABUPUTEABHO B
30BUCUMOCTU OT PACCTOAHUS U AMAMETPA. B pesyabTaTe
3TOrO, 3HAYEHWE LUMPUHBI AMCKA AOAXHO HEMHOro
KOPPEKTUPOBATLCS BPYUYHYIO MAM HE BBOAMUTLCS BOOOLLLE.

MPEeABAPUTEABHO YCTOHOBAEHHOE 3HAYEHME LLIMPUHBI
AMCKQO MOKQ3bIBAETCS MOCAE TOTO, KOTAQ COXPOHEHbI
PACCTOSHME UM AMAMETP.  3HAYEHME  MOXKHO
OTKOPPEKTUPOBATL MPU MOMOLLLU HOXKATUS HO KHOMKY +/-.

I/I3N\epre HOMMWHAAbBHOE 3HAYEHME LWNPKMHBbI AMNCKJ,
MCMOAb3Ya MIMEPUTEADL LLUMPUHBI AMCKA, MAM MPOOBEPDLTE
PA3MmepPbl, HAWWUTAMMNOBAHHbLIE HO AMCKE.

BBeAUTE 3HAYEHME BPYYHYIO MPU MOMOLLM KHOMKM +/-.
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PAKTMYECKOE 3HAYEHUE COXPAHAETCH ABTOMATUYECKM,
KOTAQ HOXMMAETCS APYras KHOMKA, WMAM  3CLLIUTHbIM
KOXYX 30KPbIBAETCS, 4TOObI 3AMYyCTUTb M3MEPEHMUE.

Beeante ANAMETO AMCKA NP MOMOLLIM KHOTMKM +/-.
ymy (60
U

PakTnyeckoe 3HA4YeHune COoXpaHaeTca
ABTOMATUHECKM, Korad HAXMMAETCA ApPyras
KHOMKQA, MAM 3ALLLUTHBIN KOXYX 3AQKPbIBAETCA, 4TOObI
3AMnyCTUTb U3MEPEHME.

BM 40-2 / BM 50-2

MNepemectute BHYTPEHHUN M3MEPMUTEAb B MOAOXEHME
1 1 NpUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BY4MT OAMH
3BYKOBOM CUTHAA.

BepHute nsmepmteab 06paTHO B UCXOAHOE MOAOXKEHME.
BbITAHMTE HAPYXXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 4 WU
NPUAEPXMUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT 3BYKOBOW
CUMHOA.

BepHuTte nsmeputeAb 06PATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHMUE.

ELe oanH 3BYKOBOI;I CUTHAA YKA3bIBAET, HTO MSMEPUTEAD
HAXOAMNTCA B MCXOAHOM MOAOXKEHMN.

5.3.2.8 NMPOTPAMMA H - PAX 2

Ha koaecax PAX 3aULENASIOLLIME TPY3MKM KPENATCA MOA
30KPAMHOM AMCKA M HA BHYTPEHHEW CTOPOHE AMCKA.

— R

AMOMETD AUCKA M LLUMPUHA AMCKA OTOBPAXAIOTCS B
MUAANMETPAX. CBETOAMOAHbIN MHAMKATOP KOAeC PAX
CBETUTCA.

BM 10-2 /BM 11 / BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

PaccroaHne MEXAY CTAOHKOM 2]
OBHAPY>XXMBAETCH ABTOMATUYECKM.
BbITAHMTE HOPYXHbIM M3MEPUTEAb B MOAOXEHME 2 WU
NPUAEPXUTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYUT 3BYKOBOM
CUTHOA.

ANCKOM

MNepemecTure BHYTPEHHUIN M3IMEPMUTEAL B MOAOXKEHUE
3 1 MPUAEPXMTE AO TEX MOP, MOKA HE MPO3BYYMT ELLLE
OAMUH 3BYKOBOM CMIHAA.

BepHuTe nameputeAb 00PATHO B UCXOAHOE MOAOXKEHUE.
ELLle OAMH 3BYKOBOM CUTHOA YKO3bIBOET, 4TO M3MEPUTEAD
HOXOAMTCA B MICXOAHOM MOAOXKEHMM.
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BM 10-2

BBeAUTE AUAMETP AMCKA BPYYHYIO MPU MOMOLLLM KHOMKM +/-.

ERE-HHEETE

PakTMyeckoe 3HAYeHUe CoXpaHseTcs
QBTOMATUYECKM, KOTAC HODKMAMAETCS APYrds KHOMKA,
MAM 3ALLIUTHbIM KOXYX 30KPbIBAETCS, YTOObI 3AMyCTUTH
M3IMEPEHME.

BM 11 /BM 20-2 / BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2

AMOMETD  AMCKA OBHAPYXMBAETCS  OBTOAMATUHECKM
BMECTE C PACCTOSHMEM TMPWM MOMOLLM BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOTO PbINATAd.

! nprHG  AMCKG HE WMEEeT 3HAYEeHMd B  3TOM

O©AAQHCUPOBOYHOM MPOrPAMME

S.E 3ANYCK U3MEPUTEABHOTO
5 BAAAHCHUPOBKMU

©

3_e§ome 3ALLMTHBIM KOXYX U HOXKMMUTE KHOMKY START
(n ). B 30QBUMCMMOCTM OT HACTPOEK MPOrPAMMbI
cT K 3aMyCTUT LKA OBTOMOTUHECKM, ECAM CPYHKLMA
a ATMYECKOro 3amnycka yctaHoBaeHa Ha ON (BKA)
(c pute Taasy 6.1.1, doyHKuMg Fé).

=

2

Bo™sgpema M3IMEPUTEABHOTO LMKAQ,
oT axaercs COOTBETCTBYIOLLLAS
OOQACHCUPOBKM.

AlUygy C

LUUMKA OAAQHCUPOBAHME MOXET OblTb OCTOHOBAEH B
AoBoe BpeMd MPU MOMOLLIM HOXKATMS Ha KHoMKy STOP/
POS.

LKA 6OAOHCMDOBOHM9I TAKXKE MOXET ObITb OCTAHOBAEH
npnv NMOMOLLM  OTKPbITUA 3ALLLUTHOTO KOXYXA KOAECd,
KOTAQ CTOHOK paboTaer.

ECAM 30LLMTHBIM KOXYX KOAECO BYAET OTKPBIT BO BPEMS
M3MEPEHMA, HO AMCIAEE MOKAXETCI CcoobLieHne o6

oLLmbkKe.
CLUigy5E |

! TOAYKM AU KOAEDAHMS HO CTAHKE MOTYT NMPUMBECTU K
oLLIMBKaM MIMEPEHNA.

LLUKAA

HO AMCrAee
MPOrPAMMA
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5.5 3ABEPLUEHUE BAAAHCUPOBKHU

B  koHUue OAAQHCHMPOBKM  KOAECO  OCTOHOBMTCS
MPU  HY>XXHOM TMOAOXEHMM TPy3mMkKA HA 12 4ACOB.
CBETOAMOAHBIM MHAMKATOP LLEHTPOABHOTO MOAOXEHMS
HO AMCIMAEMHOM MAHEAM MOKA3bIBAET, 4YTO HyXXHOE
MOAOXEHME IPY3UKA HOXOAMTCS HO 12 4OCOB.

B BAAGHCUPOBOYHbLIX CTAHKAX ©6€3 SAEKTPOMATHUTHOIO
Topmosa (BM 10-2 / BM 20-2) KOAeCO OCTAHOBMTCH B
AODOM MOAOXKEHUM, B 3ABUCMMOCTM OT €ro MACChI U
AMAMETPA.

B moaeadax D BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2 noAoxeHue
Ha 12 4YOCOB MOAXOAMT. 1O AOCTUXEHMIO MOAOXEHMS
MPOrPAMMA  BKAIOHOET  DAEKTPOHHbIM  CTOSHOYHbIN
TOPMO3.

MOAOXKEHUE KOAECA MOXET OblTb OCTAHOBAEHO B OOOMX
MOAOXEHMAX, CHAYOAQ B TMOAOXEHMM HA 12 4aACOB
HQ AEBOM CTOPOHE MAM B MOAOXEHMM HA 12 YOCOB HA
NpaBOM CTOPOHE (cmoTpute Taasy 6.1.1, PyHkumsg F13).

KoAeco MpUAEPXMBOETCS B 3TOM MOAOXKEHMUM, YTOObI
MPUKPENUTL TPY3UK.

BkAloYeHMe Topmo3a 0BO3HaYaeTcCs
CBETOAMOAHOIO MHAMKATOPA 23.

nEeuv  NOMOLLM

Pasmep OOAQHCUPOBOYHBIX [PY3MKOB MOKCO3bIBAETCS
B NoAsx amcraed 1 m 3. 3HOYEHUS COOTBETCTBEHHO
30AQHHBIX 3HAYEHUM OKPYTAdIOTCH  (CmoTpute [AQBYy
6.1.1, PyHKLMg F13).

MoAoxeHue 6OAOHCMDOBO‘1HbIX rPYy3nKOB obo3HavaeTcs
MHAMKATOPHbBIMM PIACMM 2, DA3AEAEHHbBIMM HO AEBOE U
MPEABOE NMOAOXEHME.

LLEHTPAAbBHBIM MHAMKATOPR B KAXKAOM MOAE OTHOCUTCSH K
MOAOXEHMIO HA 12 YOCOB KOAECA.

B CTOHKOX C 3AEKTPOHHbIM CTOSHOYHBIM TOPAMO30M
(D BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2) KOAECO MpPUW HAXATKM
Ha kHonky 11 / STOP NOBOPAYMBAETCH K CACAYIOLLLEMY
MOAOXEHMIO FPY3MKA.

Koraa KOAECO AOCTUIOET CBOETO MOAOXEHMs, KOAECO
OBTOMATMHYECKM OAOKMPYETCS AAS KPEMAEHMUsS BTOPOro
rpysmka.

OTOBPAXXEHUE CTATUMECKOW PA3BAAAHCUPOBKU

EcAn  BbIOpaHO OAAQHCMPOBOYHAS MPOrPAMMA B
(ctatnyeckas), otobpakaeTrca STA HO NPABOM IKPAHE
M PAKTMYECKOE 3HAYEHME PA3OAACHCUMPOBKM HA
AEBOM 3KPAHE. WMHAMKATOPbLI MOAOXEHMS paboTatoT
CUHXPOHHO W OMPEAEASIOT COOTHOLLIEHME OAHOMO
rPY3MKA K MOAOXKEHMIO.

HEHHEEF
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5.6  YCTAHOBKA TPY3UKOB B CTAHAAPTHOM
PEXXMME (12h)

B CTAHAAPTHOM PEXUME (cmoTtpute FAaBy 5.1) rpy3mkum
BCEFAA YCTAHOBAMBAKOTCA BPYYHYIO B MOAOXKEHMM HA 12
4OCOB.

AEBAS NAOCKOCTb KOPPEKLLUU

KoAeco yCTOHABAMBAETCH B MOAOXEHMM HA 12 4OCOB,
NOKA3AHHOE MPW MOMOLLIM CBETOAMOAC 2.

MpUKPEnUTE rpPy3mnK BRYYHYIO.
NPABAS NAOCKOCTb KOPPEKLLUU

KoAaeco yCTOHABAMBAETCH B MOAOXEHMM HA 12 YOCOB,
NOKA3AQHHOE MPW MOMOLLIM CBETOAMOAC 2.

MpUKpEenUTe rpy3unK BRYYHYIO.

5.7 YCTAHOBKA HABUBHbIX
- BAAAHCUPOBOYHbLIX TPY3UKOB B
L PE)XXWUME POS

c6PE>KI/II\/\E POS (cmotpure Taosy 5.1) 5)Ha B MBHbI e
onOHCMpOBOqule roy3sukm BCETAA yCTAQHOBAMBAKOTCA
d:)ykmyro B MOAOXEHUM HO 12 4YaCOB.

%EBASI NAOCKOCTb KOPPEKLUUU

*(T{)DAeco YCTOHOBAMBAETCS B MOAOXEHMM HA 12 4ACOB,
KA3AHHOE NPy MOMOLLLY CBETOAMOAQ 2.

LLPUKpENUTE rPY3uK BPYUYHYIO MPW MOMOLLLM MOAOTKA AAS
Y3MKOB.

ABASl NAOCKOCTb KOPPEKLLUU

AECO YCTAHOBAMBAETCS B MOAOXEHWM HA 12 4OCOB,
MOKA3AHHOE MPK MOMOLLM CBETOAMOAT 2.
MPUKPENUTE FPY3UK BPYHYHYIO MPM MOMOLLM MOAOTKA AAS
rPY3MKOB.

1689 979 217N 27.10.2011

5.8 YCTAHOBKA 3ALENAAIOLLUNX
BAAAHCUPOBOYHbLIX IPY3UKOB B
PEXXUME POS

B ©AAQHCUPOBOYHbLIX MPOFPAMMAOX C 3ALLEMASIOLLMMM
rpysyvkamm (Mporpamma D, E,) M3mepUTeAbHbIM pblHar
MOMOraeT ONepaTopy TOYHO MPUKPEMUTL FPY3MK.

1) Kak TOABKO KOAECO YCTAHOBAEHO B MPABUABHOE
MOAOXEHME, MOKA3AHHOE MPM MOMOLLM CBETOAMOAQ
2, 1 UIMEPUTEAbHbIM PbLIMAr  MNEPEMELLAETCa C ero
MCXOAHOTO MOAOXEHUS, OKTMBMPYETCH MPOrPAMMA
“KpenAeHue rpy3mkKoB MpPW MOMOLLIM U3MEPUTEALHOTO
pbiyara”.

Mpouecc:
AEBAS NAOCKOCTb KOPPEKLLUU

8) Koaeco  yCTOHOBAMBAETC B  MPOBUAbHOE
NMOAOXEHME , MOKA3AHHOE MPUW MOMOLLLM CBETOAMOAQ 2.

YCTAHOBUTE 3AKPEMAIOLLLUM FPY3UK HO M3IMEPUTEABHYIO
FOAOBKY W CHUMMMUTE KAEWKYKO TMAEHKY. CTAAbHblE
3AKPENASIOLLME TPY3MKM AEPXATbCHY HO FOAOBKE MpPU
MOMOLLM MATHUTA.

MNepeMecTute M3IMEPUTEAbHBIM PLIYAT C EF0 MCXOAHOTO
MOAOXEHMS.

MHAMKALLMS nepekAloyaeTcs C  OTOBPaXKeHUs
PA3BAACHCUPOBKM OBEUX MAOCKOCTEM HA MHAMKALMIO
OTODPAXKEHMSA PACCTOAHUS K MAOCKOCTU KOPPEKLIMM.

A€eBbIM ANCIAEWN nokasbliBaeT 3HaYeHue
PA30AAQHCUPOBKKM, O TMPABbIM AMCAAEN  MOKA3bIBAET
doaKTM4ECKOE 3HAYEHME PACCTOAHMUS OT USMEPUTEABHOTO
PbIYATA A0 MOAOXKEHMA KOPPEKLLMM.

CoobLLeHue:
E5-HEET

Yem OAMXKE MIMEPUTEAbHbIM PbIYAT MEPEeMELLAETCS
K MAOCKOCTM KOPPEKLMU, TEM MEHbLLEE TMOAYYAeTCs
3HOYEHME  PACCTOAHMS. KaK  TOAbKO — MAOCKOCTb
KOpPEeKLMM AOCTUTHYTA, HO AMCTIAee oTobpaxkaetcs O.
ECAM M3MEPUTEABHBIM PLINAT OTOABMHYT OT MAOCKOCTM

KOppEeKLUMM, 3HOYEHME PACCTOSHMS MOKA3OHO C
MUHYCOM.

50 ymy -5

u

3HAYEHUE  PACCTOSHMS  OTHOCMUTCS K LLeHTpY
BAAAHCUPOBOYHbIX FPY3UKOB.
MPOTOAKHUTE TOAOBKY M3MEPUTEABHOTO PbINATA  C
30KPENASIOLLIMM  TPY3UKOM K AMCKY U MpUKpenure
rpy3mK.
ocAe TOro, KOK M3MEPUTEAb BO3BPALLOETCS B
MCXOAHOE  TMOAOXEHUE, OTOBPCXKAKTCA  3HAYEHMS

PA30AAQHCUPOBKM OBEMX MAOCKOCTEM.
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BHYTPEHHAA NAOCKOCTb KOPPEKLLUU

10) Koreco  yCTGHOBAMBOETCS B  MPOBMABHOE
MOAOXEHME , MOKA3AHHOE MPW MOMOLLLM CBETOAMOAC 2.
YCTAHOBUTE 30KPEMNASIOLLIM TPY3MK HO M3MEPUTEAbHYIO
FTOAOBKY W CHUMMUTE KAEMKYID MAEHKY. CTAAbHblE
30KPENASIOLLME TPY3UKM AEPXATLCA HA FOAOBKE MPM
MOMOLLLIM MATHUTA.

NepemecTnte M3MEPMUTEAbHbIN PbIHAr C €ro MCXOAHOTO
MOAOXEHMS.

MHAMKALLMS NepeKkAloyaeTcs C  OTODPaXEHMs
PA30AAAHCUPOBKM OBEUX MAOCKOCTEM HA MHAMKALMIO
OTOBPAXKEHMS PACCTOAHMS K MAOCKOCTM KOPPEKLMM.

MpaBbIn ANCTIAEWN MOKA3bIBAET 3HA4YeHme
PA30AAQHCUPOBKKM, O AEBbIM AMCMAEM  MOKA3bIBOET
doaKTHMYECKOE 3HAYEHME PACCTOIHMSA OT UIMEPUTEABHOTO
PbIHAra A0 MOAOXKEHUS KOPPEKLMM.

CoobuleHue:
IRE S

Yeaan OAMKE UIMEPUTEABHBIM PbLINAT MEPEMELLIAETCS

K Eﬁcmcm KOPPEKLMM, TEM MEHBLLIEE MOAYHAETCS

3H&WHMe paccTosHMa. KAk TOABKO — MAOCKOCTb

KQDEeKLMM AOCTUIHYTA, HO AMCNIAEE OTOBPakKAETCs O.

EEALE M3MEPUTEAbHBIM PbIYAT OTOABMHYT OT MAOCKOCTM

KO KUMKM, 3HOYEHME PACCTOSHMS  MOKA3AHO C
COM.

3H_&)§>Hme PACCTOSHMS ~ OTHOCMTCA K LLeHTpY
6ochmpOBOHHblx rPY3MKOB.

MOOTPAKHUTE  TOAOBKY ~ M3MEPWTEABHOTO — PbI4Ara  C
30KREMNASIOLLIMAM  TPY3UKOM K AMCKY MW TMPUKpEenure
rPY3VIK.

ro TOrO, KOK M3MEPUTEAb BO3BPALLLAETCS B
UCESNHOE  TMOAOXEHME, OTOOPAXKAIOTCS  3HAYEHMUS
PoaBUAQHCHMPOBKM OBEUX MAOCKOCTEMN.

MPOTPAMMbDI PA3AEAEHUS CKPbITbIX TPY3UKOB C3AAU
cnuu,

CmoTtpute NAaasy 9 PyKOBOACTBA MO SKCMAYATALLMM.

BbIPABHUBAHUE / ONTUMUIALLUA
CmoTtpute F'rasy 10 PyKOBOACTBA MO SKCMAYATALLMM.
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6. OCHOBHbIE HACTPOMKU CTAHKA

BHUMATEABHO MPOYUTAMTE U M3YYUTE MHADOPMALMIO OO
OCHOBHbIX HACTPOMKAX, AOMOAHUTEABHBIX HACTPOMKAX
M KOK WX M3MEHUTb UX MPEXAE, YEM DKCMAYATUPOBATL
CTOHOK.

6.1 $PYHKUUMOHAABHOE MEHIO

6.1.1 BbIBOP PYHKLLUIA MEHIO

B QOYHKUMOHAABHOE MEHIO MOXHO BOMTU, HAXKMMAS
kHornky ENTER, 12 m OHO wumCmoAb3yeTcsq AAd BbiGopa
OCHOBHbIX HAOCTPOEK MAM MX M3MEHEHMI B COOTBETCTBMM
C TPEBOBAHMA MOAB3OBATEAR. MOXHO BbIOPATL PA3HbIE
PYHKLMOHAABHbBIE MEHIO OT F1 A0 F13, HOXKMAAS KHOMKM
4 1Am 5.

B OYHKLUMOHAABHOM MEHIO KHOMKM 4, 6 1 8 umetot
QHAAOTMYHbIE OMEPALLUMU, KAK KHOMKKM 5, 7 1 9.

Koraa Bbl HOXOAMTECH B ADYHKLMOHOABHOM MEHIO, C

BOW CTOPOHbI LMADPOBOrO AMCMAES MOKA3bIBAETCH

g)o&uewe “Fn". BbiBpaHHAs doyHKLMS OTOBOpaXKaeTCs
@ NPABOM CTOPOHbI LLUCDPOBOro AMCRAES.

rAQ  HY>XHO BbIOpaTh
>KMUTE CHOBA KHOMKY 12.

OMPEAEAEHHYIO  OYHKLMIO,

TOYHbIE AAHHBIE

F | ygiF o

KOHLLe OAACHCHMPOBKM 3HAYEHME HYXXHOTO rpy3mKa
TOOPOXAETCSs B MHTEPBAAGX S5 TIPAMM. BblBMpas
YHblE AQHHbIE, MOACBAEHME CHUTBIBAHMS HEOCHOBHbIX
HHbIX BOAAQHCUPOBKM BbIKAIOYOETCH M OTOBPaXKAETCS
CTOTOYHbIM OAAQHC, KOTOPbIM OCTAOACHS HAO KOAECE B
OAMHOYHBIX TDAMMAX.

rustennika

NOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMOAHEHUS AEUCTBUM:

Haxxmmte  kHomky — ENTER  (12), 4100bI  BbIOPATH
OYHKLMOHAABHOE MEHIO. MICMOAb3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) van (8/9), 4TOBBI BBIOP AT PYHKLLMIO 1.

Haxkmmre kHonky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI GKTWMBUMPOBATh
PYHKLMIO.

Pe3yAbTatbl  OAAGHCUMPOBKY  OYAYT
C  OTKAIOYEHMEM  HE3HAYMTEABHOTO
(OAHOKPATHbIE TPAMMBI).

NMOACGBAEHME OCTOETCS BbIKAIOYEHHBIM AO  3QMYCKA
CAEAYyOLLLENM OAAQHCUMPOBOYHOM OMNepdaumMM, KOrad
MPOrPAMMA BO3BPALLLAETCS K BKAKOYEHMIO MOACQBAEHMS
(yBEAMYEHME HA 5 TPAMM).

OTOOPAXKEHBI
MOAQBAEHMSA

1689 979 217N 27.10.2011

F2: HYAEBOW PEXXUM

FC jminul

HyAeBOWM pexXmMm MPEeAHA3HAYEH AAS DAEKTPUYECKOM
KOMMeHCAUMK pPa3OAACHCUPOBKM MNEPEXOAHMUKM  MAK
3CKMMOB.

Bcakmm  pa3, KOrAQ  CHMMOIOTCY  MAM  MEHSIOTCS
3QKMMBbI, HY>KHO BBIMOAHUTb KOMMEHCALMIO OCTATOYHOM
PA3OOACHCUPOBKM B MEPEXOAHMKE M 3CDKMMOX.
MPOM3BOAMTEAD PEKOMEHAYET  BbINOAHUTL  HYAEBOM
pPeXMM PABOTbl A HOYAAE BbINMOAHEHMS MOBCEAHEBHOM
OAAQHCUPOBOYHOM PABOTHI.

SEtygy 0

NOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMTOAHEHUA AENUCTBUI:
CHUMUTE KOHYCbI M 30KMM C MEPEXOAHMKA.

Haxmmre  kHonky  ENTER  (12), 4106bI  BBIOPATH
AYHKLMOHAABHOE MEHIO. MICMOAb3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) nian (8/9), 4TOObI BHIOPATE PYHKLMIO 2. HaXMUTE
kHOMKy ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI OKTUBMPOBATH COYHKLLMIO.

Haxxmumte kHonky START (MYCK)
3AMyCTUTb PEXUM PABOTHI.

Octato4yHad Pa36AAQHCHMPOBKA
BbIMMCASETC M COXPAHAeTCqa B  NaAmatm. (370
3HOYEeHMEe  OCTOEeTCqd B MNAMATM  AQXKE  MOCAe
BbIKAIOYEHMS  DAEKTPOMUTAHMS). [locAe 3aBepLUeHMs
PaBOThl, MPOTPAMMA  OBTOMOTMHECKM MEPEXOAMT K
HOPMOABHOMY PEXMMY.

(kHonka 10), 4TOOGbI

NepexoAHUKA

F3: EAWHULLbI U3BMEPEHUS 3HAYEHUM
PA3BAAAHCUPOBKU

EERHERT

Moy MOMOLLIM 3TOM CPYHKLMM MOAb3OBATEAb AMOXET
PELLUMTb, KOKOM TUM €AMHULL, U3MEPEHMI MCMOAb3OBATb
AAS BbIBOAQ HO AMCMAEN 3HAYEHMIM PA3BAAQHCHUPOBKM.

NOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMTOAHEHUS AEACTBUM:

Haxmmre  kHonky  ENTER  (12), 4106bI  BBIOPATH
AOYHKLMOHAABHOE MEHIO. MICMOAb3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) A (8/9), 4TOOBbI BBIOPATH PYyHKLLMIO 3.

Haxkmute kHormky ENTER (12) cHOBA, 4TOObI AKTHUBUPOBATb
dOYHKLMIO.

CBETOAMOAHBIM  MHAMKATOP  MOKA3bIBAET
EAVMHULLBI M3MEPEHMS.

- U-YyHUUWM.

- G-TPAMM®bI.

EAMHMLLBI MOXHO M3MEHMTH MPU MOMOLLM KHOMOK 4 MAK
5.

Haoxkmute kHomky ENTER (12) cHOBA, 4TOGbI QKTUBUMPOBATH
AOYHKLMIO, UMPOrPAMMA ABTOMATHUHECKM BO3BPALLLAETCS
K HOPMOABHOMY PEXMMY PABOTBI.

I -

MHAMKAUMA B TPAMMAX

AOCTYMHbIE
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- HE

NHAMKAUMS B YHUMAX

F4: 3ABOACKUE HACTPOMKU

FY IRIAEF

OTA PYHKLMS 3AMYCKAET BCE OPUTMHAAbHbBIE 30BOACKME
HOCTPOMKM MAPAMETPOB CTAHKA, KOTOPbIE BbIOMPAKOTCS.

d.) a.) 3HQYEHUS OKPYFAEHMS, 3HAYEHUS UIMEPEHMM
MAM 3OLLIUTHBIE (MPEAOXPAHUTEABHBIE) 3HOYEHMS.

b.) a.) 3HO4YeHMs KAAMOPOBKM TAQBHOIO  BAAQ
MIMepUuTeEAEr, a TAKXEe 3HOYEHWE  HYAEBO
KOAMOPOBKM.

n
"

NOCAEAOBATEAbBHOCTb BLINOAHEHUS AEMCTBUN:

AKBMpyHTe NPOrPAMMY  CDYHKLLMM, HOXMMAS  HA
KH@IOKY ENTER (12) n BbiBepute doyHKLMIO F4, MCNOAb3YS
KHOMKy +/- (4/5), (6/7) uan (8/9). Hoxkmumte kHomnky ENTER
(1 TOObI AKTUBMPOBATH CPYHKLLMIO.

SE I

c
e
QO

]
onyma 1

M3%OPOrPpOMMBl MOXHO  BBIMTH, HE BbIMOAHAS AIOObBIX
M3NEHEHMM, HOXKMMAS] KHOMKY “STOP” (11).

! CAE  OKTMBALMM  CAEAYIOLLMX  MPOLEAYP

BTOMATUYECKM BYAYT COXPAHEHbI HOBbIE AGHHbBIE,

BCE MPEAbIAYLLIME COXPAHEHHbIE AQHHbIE BYAYT
YTEPSHbI.

onuus 2

Haxxmumte kHomky SAVE (CoXpaHuTb) M HO AMCRAee
OyAyT NOKA3aHO coobLuenune “Set CAL".

AQHHbIE KOAMOPOBKU M3IMEPUTEAEM, TAOBHOTO BAAQ WU
HYAEBOM KAAMDPOBKM AQTYMKOB 3ATEM BO3BPALLLAIOTCH K
30BOACKMM HACTPOMKAM, KAK YKA3bIBAETCS HMXKE:!

PaccrosHme A 20 Aonyck 20
Anametp d 225 Aonyck 30
WvpuHa b 525 Aonyck 15

AQHHbIE HYAEBOM KOAMOPOBKM M KOAMBPOBKM FAQBHOIO
BAAQ BO3BPALLLAOTCS K CTAHACQPTHBIM AGHHBIM.
OAHOKO  BQXKHO  BbIMOAHMTb  €LLLE  OAHY
KAAMBPOBKY M MOAHYIO KOAMBPOBKY HO CTAHKE.
NocAe TOro, KK AQHHbIE BblIAM U3MEHEHBI, MPOrPAMMA
BEPHETCS K CTAHAQPTHOMY PEXMMY KAAMBPOBKM.

HYAEBYIO

86

onuumsa 3
Haxxmmre kHonky ENTER (12). Ha ancnaee nokoxercs:

HIA+HHE

CAeAyOLLME HACTPOMKM BO3BPALLLAKOTCH K 30BOACKMAM
HACTPOMKAM:

3awmTHBIE (MPEAOXPAHUTEABHbBIE) HOCTPOMKM BKA.

PyYHKLMA ABTOMATMHECKOTO 3AMyCKa BbIKA.
PYHKLUMA COXPAHEHUS AQHHbBIX KOAECO nycro
EAVMHMLLO M3MeEepPEHMs TPY3MKOB TPAMMbI

EavHMLLG namepeHns ang usmepumteaent MUAAMMETPBI
OkpyraeHue / NoAQBAEHUS 5/5
AQHHbIE KoAecd (a /d / b) 160 MM /14" ] 4,5"

AQHHbIE M3MEHITCA CBTOMATMYECKM, M MPOTPAMAA
BEPHETCS K CTAHAQPTHOMY PEXUMY BAAAHCHUPOBKM.

F5: KAAUBPOBKA
r |
F5 Jait AL
ECAM  HYXXHO  BbIMOAHWTb  HECKOAbKO  PEXMMOB
OAAQHCUPOBKM, YTOOLI OTOAACQHCUPOBATL KOAECO,

MOTOMY Y4TO pasmep OAAQHCUPOBOYHOTO [PY3UKA W
MOAOXEHME HYXXHO PENYAUMPOBATL MOBTOPHO, O TAKXE
no MNPWYMHE HEAOCTATOYHOM TOYHOCTM M3MEPEHMS. B
TAKMX CAYHASX OMEPATOP MOXET MOBTOPHO HACTPOMUTb
OAAQHCUPOBOYHbIM CTAHOK.

[MOBTOPHYIO PEFyAMPOBKY TAKXKE MOXHO BbIMOAHMTb
nocae 500 M3MEPUTEAbHLIX LIMKAOB (cmotpute F11).
KaAmBpOBKA MOXKHO BbIMOAHATb TOABKO C KOAMOPOBOYHbBIM
FPY3MKOM U 3CDKMMHBIM MEPEXOAHNMKOM, KOTOPBIE BXOAST
B KOMMAEKT MOCTABKM. KAAMBPOBOYHBIM FPY3UK MOXET
XPOHUTBCH B HULLIE KOBWMHETA CAEBA MAM C3AAM CTAHKA.

co ymy 0

NOCAEAOBATEABHOCTb BbINMOAHEHUS AEACTBUM:

KaOAMBPOBOYHBIM  TPY3MK, KOTOPbIM MOCTABASETCS B
KOMMAEKTALMKM CO CTOHKOM, AOAXEH MCMOAB3OBATLCH C
3AKMMHBIM MEPEXOAHMKOM. lpoBepbTe, 4TO pe3bboBoe
OTBEPCTUE HA MEPEXOAHMKE COBMAAQET C KPACHOM
MHAMKATOPHOM METKOM HO TACBHOM BOAY.

CHUMMUTE KOHYC M 3A>KMM C FTACBHOIO BAAQ.

Haxmmre  kHonky  ENTER  (12), 4106bI  BbIOPATH
PYHKLUMOHAABHOE MEHIO. MCNOAb3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) A (8/9), 4TOOGbI BBIOPATH PYHKLLMIO 5.

Haxxkmute kHomKy ENTER (12) cHOBA, 4TOObI QKTHMBMPOBATb
AOYHKLMIO.
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3anyctmte KAAMBPOBKY, HOXKMMAS HA KHOMKY 3arnycka
10. TlocAe 30BeplleHWS ONepauMM HA  AMCIIAEE
OTOOPOXAETCH CAeAyIOLLLEE:

-+

3ABUHTUTE KOAMOPOBOYHBIM TFPY3MK B pe3bboBoe
YIAYOAEHUE C BHYTPEHHEM CTOPOHbI MEPEXOAHMKA

HOXKMMUTE KHOMKY 10, 4T0ObI BTOPYIO ONepaLmio. BkoHLe
ITOAHEHMS OMNepaLMM HOA AMCNAEE OTOBPaXKAETCA
eAyloLLEee:

- R

wTBVIHTMTe KAAMBPOBOYHBIM  TPY3MK M3 BHYTPEHHEM
OPOHbI MEPEXOAHMKA M 3ABUHTUTE €70 B OHAAOTHMYHOE
LYITAYOAEHME C HAPY>KHOM CTOPOHbI MEPEXOAHMKA.

Ika.ru

tehn

Ha4tnTe BBIMOAHATH APYIYIO ONEPALMIO, HOXMMAG HA
KHOMKy 10. B KOHLLE BbIMOAHEHMS ONEPALLUM HO AMCTIAEE
OTOBPAXKAETCSH CAEAYIOLLEE:

0 gy O

CHUMUTE KAAMOPOBOYHbLIM TPY3MK WM MOCTABbTE €ro
HO MECTO, TA€ OH XPOHUTLCH. BbIMMCAEHHbIE AQHHbIE
KOAMOPOBKM MCMOAB3YIOTCA M COXPAHAOTCS B MAMATU
AQDKE MOCAE BbIKAIOYEHMA CTAHKA MAM MOCAE OBHOBAEHMA
NPOrPAMMHOro obecneyeHms.

Onepaums KAAMOPOBKM  3ABEPLLAETCH, M  CTAHOK
OBTOMATMYECKM  MEPEKAIOYAETCS K  HOPMAABHOMY
pPEXMMY PABOTHI.
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Fé: ABTOMATUYECKAS PABOTA
(He AAs BM 11)

Fb ggiAUE

PyHKUMA ABTOMATUHECKOM PABOTblI AQET BO3MOXKHOCTb
3AnyCTUTb M3MEPUTEABHYIO  OMNEepaLMio,  OMyCcKas
3ALLMTHBIM KOXYX KOAECQ.

NMOCAEAOBATEAbHOCTb BbINMOAHEHUS AEMCTBUN:

Hoaxmure  kHomky  ENTER  (12), 4t00Gbl  BbIOPATH
dOYHKLLMOHOABHOE MEHIO. MICMOAB3YIMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) nAn (8/9), 4TOOBBI BbIOPATL PYHKLMIO b.

Haxkmmre kHomky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI QKTWUBMPOBATb
AdOYHKLMIO.

TekyLlee 3HO4YeHMe OTOBPaXAEeTCqs HA AMCIAeE.
YCTAOHOBOYHOE 3HAYEHME MOXHO M3IMEHMTb, HODKMMAOS
HQ KHoMKu 4/5, (6/7) nam (8/9).

Autimy on

ABTOMATHYECKAS pO6OTG QAKTMBUPOOBAHA

Ay bymioF F

ABTOMATHYECKAS pabOTA OTKAIOYEHA

YCTOHOBOYHOE 3HAYEHME MOATBEPXKACETCH HAKATMEM
Ha kHonky ENTER (12)

F7: NMOAABAEHUE / OKPYTAEHUE

F1 ygi-nd

NMOAGBAEHME M OKPYTAEHME PE3YALTATOB OAAQHCHMPOBKM
MOTYTBbIOMPATLCANPUNOMOLLM STOMAYHKLMK. [TOACBAAS
HE3HAYUTEAbHbIE 3HAYEHUS PA3IBAAAHCUPOBKM, AOObIE
PE3YAbTATbI MEHbLLIE 5 TPAMM BYAYT OTOBPAXKEHBI, KAK
0.

OKpyraeHme oTobpa3nT pPe3yAbTATbl OAAQHCUPOBKM
KpatHble 5 rpamm, Hanpumep, 32 rpamma
oTtobpaxkatTcsd Ha amcnaee, kKak 30 rpammos, 33
rTPAMMA MOKA3bIBAKOT KAK 35 IOOAMAMOB.

NOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMOAHEHUSA AENCTBUIA:

Haxkmmre  kHomky  ENTER  (12), 410GbI  BbIOPATH
dOYHKLLMOHOABHOE MEHIO. MICMOAB3YMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) nan (8/9), 4TOOBbI BBIOPATL PYHKLMIO 7.

Haxkmmre kHonky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI QKTUBMPOBATH
dOYHKLMIO.

MW NOMOLLM KHOMOK 4 MAM 5 MOACBAEHUE AMOXKET ObITb
BbIOPAHO MAM B 1 rpamme MAKM B 0.1 YHLIMU B 30BUCHUMOCTH
OT MNPEAbIAYLLIMX HOCTPOEK.

i~ @y 50

Hanpumep, noAaBAeHme A0 5 roamMmoB
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Haxxmmas kHonky ENTER (12) cHoOBQ, HACTpOMKA
MOATBEPXAQETCH, W MNPOrPAMMA  BO3BPALLOETCH K
doyHKLUMM “rnd” (OKpyraeHue).

CoobLeHune:

~ndigy 50

Hanpumep, okpyraeHue B 5 roammos

OnaTb, MCMOAb3Yl KHOMKM 4 M 5, MOXHO MPUMEHUTb
HOCTPOMKM AAS OKPYTAEHMA B 1 rpamm / 0,1 yHUMM.

Haxkmmre kHomnky ENTER (12) CHOBQ, 4TOObI QKTWMBUMPOBATH
AOYHKUMIO, M MPOrPAMMA OBTOMATMHECKM BEPHETCH K
HOPMOABHOMY PEXMMY PABOTY.

F8: NMPEAOXPAHUTEAbHbIN BbIKAKOYATEAD
3ALLUTHOIO KOXYXA
(He A BM 11)

o EEEHEEE

30951THb|171 KOXYX KOAECA AOAXKEH YCTAHOBAMBATLCS HA
Bee\évoHcmpOBOHHble CTAHKM CO CKOPOCTHIO BPALLLEHMS

Gopeelie 100 OBOPOTOB B MMUHYTY B COOTBETCTBMU
c peBOBAHMEM  30KOHOAQTEALCTBA.  3ALLMTHOE
y MCTBO YCTOHABAMBAETCS, YTOOLI 0B6ecneymTb, HTO
cT K 30MyCKaeTcs TOAbKO TOrAQ, KOTAQ 3AKPbIBAETCA
3 THbIM KOXYX KOAEeCA. ECAM 3AQLLUMTHOE YyCTPOMCTBO
oy BbIKAIOYEHO MOAb3OBATEAEM, MPOU3IBOAMTEAL HE

HECEN OTBETCTBEHHOCTM 3a AIOGOE MOBPEXAEHUE MAM
TO&BMATU3M, KOTOPBIE MPOMU3OLLIAM BCAEACTBUE 3TOTO.
-

n EAOBATEAbHOCTb BbIMOAHEHUS AEUCTBUMA:

H mure kHomky ENTER  (12), 4106bl  BHIOPATH
OYBELIMOHAABHOE MEHIO. MICMOAb3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) nAn (8/9), 4TOBbI BbIOPATL PYHKLMIO 8.

Haxkmmre kHomky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI QKTUBUPOBATb

AOYHKUMIO.
SEcigy o0n

Oﬂepoum 6OAOHCMpOBKV1 3ArycKaeT TOAbKO B TOM
CAy4ae, KOrAd 3akpbiBaeTt 3QLUMTHBIN KOXXYX
Koaeca.

! Arg  obecnevyeHms ©6e30naCHOCTM 3anpeLLaeTcs
OTKAKOYATH 3Ty CPYHKLMIO!

SEcimyoFF

Onepatms 6AAQHCUPOBKM 3AryCKAET TOALKO

B TOM CAYYQE, KOrAQ 3AKPbIBAET 3ALLMTHbBIN KOXYX
KoAeca. ECAM KOXKYX OTKPbIBAETCS BPEMS
M3IMEPHTEABHOM ONEPALM, SAEKTPOMOTOP
OTKAKOYAETCS M KOAECO BpaLLaeTcs CBOOOAHO. 3Ta
QpYHKLMS MOAE3HA, YTOBbI PACCMOTPETL BUEHMUE
koAeca. Kak TOABKO KOXYX 3aKPbIBAETCS CHOBQ,
M3IMEPHTEABHAS ONEepPALMs 3AMyCKAETCS CHAYAAQ.

HacTporku MoryT BbiTb M3MEHEHbI MPUW MOAMOLLLM KHOMOK
41 5.
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! MpexAe YeM OTKAIOYATb  3ALLMTHYIO  dOYHKLIMIO,

npoBepbTE TPEBOBAHMA AEWNCTBYIOLLLETO
30KOHOAQTEABCTBA.
F9: PYHKUHNUA KOHTPOAS BAAAHCUPOBKH

(c Bepcun nporpammHoro o6ecneyenns 1.11)
k05571

C MOMOLLLBIO APYHKLLMKM F? MOXHO NPOBEPUTE HECKOABKO
PAKTUHECKMX 3HAYEHUM. DTA PYHKLLMA MOAE3HA, KOTAQ
HY>KHO MPOCHAAMIUPOBATL HEMCMPOBHOCTb CTAHKA.

NMOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMOAHEHUS AEMCTBUN:

Haxmute  kHomky ENTER  (12), 4t0oObl  BbIOPATHL
JOYHKLIMOHAABHOE MEHIO. MICMOAB3YMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) ian (8/9), 4TOOBI BLIOPATE PYHKLMIO 9.

Haxkmmre kHonky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI QKTHUBMPOBATH
AOYHKLMIO.

(- T

Baa ycTaHQBAMBAETCS MEepPreHAUKYASPHO.

P gy 156!

Baa yctaHasamBaeTCa B AOOOE APYroe NOAOXKEHME.
370 3HA4YeHMe HaXOAMTCA B ripeAeaax 0 n 255
M MEHAETCA C BPALLEHMEM BAAQ.

Yepes kHoOMKy “+" UAM MOTYT OTOBPaXKATHCS
AQAbHENLLIME 3HAYEHMS. [TPOCMATPUBAKOTCA PA3AMYHBIE
AQHHbIE.

C  AOCTMXKEHMEM  TMOCAEAHETO  PYHKLLMOHOABHOTO
3HAYEHMA MPOTPAMMA OMATL HAYMHAETCSH C OTOBPAXKEHMS
MOAOXEHMS BAAQ.

AQHHbIE, YKA3AHHbIE HMXKXE MOTYT OblTb BOCCTAHOBAEHbI B
CAEAYIOLLLEM MOPAAKE:
- PAKTMYECKOE NMOAOXKEHME BAAQ;
- PaKTMYeCKOE PACCTOAHUE BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOTO PbIYAra;
- OAKTUYECKMM AMAMETP BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOIO PbINAra;
- baKTM4yecKas LWMPUHQ;
- PAKTMYECKOE MOAOXKEHME 3ALLMUTHOTO KOXYXQ;
- COCTOSHME TOPMO3Q;
- cocTogHue QuickSpan (BeicTpoe BpaLLLeHME);
- TemMneparypa;
- TemMnepaTtypda BO BPEMA MOCAEAHEN
KOAAMBOPOBKM.

Ha>XXMUTE KHOMKY +.
CoobLueHue:

A 3@y 51

PAKTUHECKOE 3HAYEHUE PACCTOSHUS BHYTPEHHETO
M3MEPUTEABHOIO pblyara
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ni

EcAM akTMBHG nporpamma PAX (BKAKOYEH MHAMKATOP
PAX, 19), 3HO4YeHME OTOBPAXKAETCH B MMAAMMETPOX.
OpUeHTHp — Kpam kabuHeTta.

HoXXmmTEe KHOMKY +.

ER =T

PaKkTMYECKOE 3HAQYEHHME AMAMeTPA BHYTPEHHETO
NIMEPUTEABHOIO pbldara

EcAn aktmBHa nporpamma PAX (BKAKOYEH MHAMKATOP
PAX, 19), 3Ha4eHne OTOBPAXAETCH B MUAAMMETPOX.

Ho>kmmTe KHOTIKY +.
c Jn
b ygy5cd
PAKTUMYECKOE 3HAYEHME LLIMPUHDbI

EcAam aktmBHO mporpamma PAX (BKAIOYEH MHAMKATOP
PAX, 19), 3HO4YeHME OTOBPAXKAETCH B MUAAMMETPAX.
jo»(/v\me KHOMKY +.
oobLLeHME:
| o
H  ygy0Pn

3aLumtHbIM Koxxyx OTPbIT

H Jg3CL5

3aLumTHbIM KOXXYX SAKPbIT

I

>
X

000LLEHME HOA AMCIMAEE 6YAeT MEHATLbCA,
LLLUTHBIN KOXYX OTKPbIBAETCA MAM 3AKPObIBAETCA.

OXKMUTE KHOMKY + .

KOoraa

VWAWVW.rust

CoobLLeHue:

b ymy On

Topmo3 BKAKOYEH

b ygi0FF

Topmo3 BbIKAKOYEH

NAU

CooObLLeHME HA AMCIAEE MEHSETCH, KOTAQ TOPAMO3
BKAIOYOETCH MAM BbIKAIOYOETCA MPW MOMOLLLM KHOMKKM ALU.

HoXXmmTe KHOMKY +.
CoobueHue:

S yaiUPn

BeikatoyaTteab QuickSpan (6eicTpoe BpaLLeHue)
OKAKOYEH

1689 979 217N 27.10.2011

AN

R - HA

BbikatoyaTeab QuickSpan (6eicTpoe BpaLleHue)
BKAKOYEH

CoobLLeHME HO AUCIIAEE MEHAETCS, KOTAQ BbIKAIOYATEAD
QuickSpan BKAKOYOETCH MAM BBIKAKOHAETCH MPU MOMOLLM
HOXXHOWM MEAQAM.

HaXXmMmuTEe KHOMKY + .

CoobLueHune:

-

PakTniyeckas temneparypa 1/10 °C

-

Hu OAMH AQTYMK HE MAEHTMCDULMPOBAH BO BPEMS
MOAKAKOYEHMS CTAHKA.

Temnepatypa mimepeHus B amanasoHe ot 200 Ao 700
(cootBetcTBYET -20°C, +70°C).

- ygic0 |

Temneparypa <-20 ° C, BHe rnpeAeAOB U3MEPEHMM

- gy 10

Temnepatypa > 70 ° C, BHe NpeAeAOB M3MepeHMm

Pe3YAbTC1TbI M3IMEPEHNA UIMEHAIDTCA C M3IMEHEHUEM
TemMneparypbl USMEPUTEAbHbLIX CEHCOPOB.

HoXXMmMTE KHOMKY +.

CoobLueHune:

[k ym200

Paktmyeckas temneparypa 1/10 °C, npu koTopou
CTAHOK KQAMBPOBAACH.

[ HEEE

CTAHOK €eLLe He OTKAAMBPOBAH C TEMMNEPATYPHbIM
AQTYUKOM HA MecTe.

F10: KAAUBPOBKA U3MEPUTEAbHbIX YCTPOUCTB
(Ab Softwareversion 1.4)

[ETE-+-+ T

OTa PYHKLUMS BKAKOYAET BHYTPDEHHEE M3IMEPUTEABHOE
YCTPOMCTBO M ECAM OH YCTOHOBAEH, BbIMOAHMTb
KOAMBPOBKY HAPYXHOTO M3MEPUTEABHOMO YCTPOMCTBA.
2T0 HEOBXOAMMO, ECAM HO AMCMAEE OTOBPAXAKOTCA
HEMPABUABHBIE U3MEPUTEABHBIE ACQHHBIE M3MEPEHMS
30KPEMAEHHOTO  KOAECd  MOCAE  MCMOAb3OBAHMS
OAHOTO MAM OBOMX M3MEPUTEAbHBIX YCTPOMCTB. TOYHbIE
PE3YALTATbl BAAQHCUPOBKM MOAArAKOTCS HA MPABUAbHbBIE
BBEAEHHbIE AQHHbIE KOAECA.
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BaA>KHO, 4TOBbI U3MEPUTEABHBIE YCTPOMCTBA BCErAd
YCTAHOBAMBAAUCE B MCXOAHOE MOAOXEHME MOCAE
M3MEPEHMM, MOCKOAbKY 3TO MOXET MPUBECTU K
HETOYHbIM PE3YABTATAM.

TOPMO3 AOAXKEH ObITb BbIKAIOYEH HO BCEX CTAHKAX, Y
KOTOPbIX €CTb 3TA AOYHKLMS.

NOCAEAOBATEAbHOCTb BLINOAHEHUS AEMCTBUN:

CHUMMUTE 3AXKMM M KOHYC C TAGBHOTO BAAQ M MPUBUHTUTE
KOAMBPOBOYHbIM TPY3MK PE3bOOBYIO BbIEMKY CHAPYXM
aAQnTeEPd, KAK MOKA3AHO:

Haxmmre  kHomky  ENTER  (12), 4106bI  BHIOPATH
AYHKLMOHAABHOE MEHIO. MICMoAb3ymTe KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) ian (8/9), 410ObI BEIOPATE PYyHKLMIO 10.

H mute KHonky ENTER (12) cHoBa, 4TOObI OKTUMBUPOBATh
PYHKLUMIO.  BbITAHWUTE  BHYTPEHHMM  M3MEPUTEAb K
MOARKEHUIO 1 U MPUAEPXKMBAMUTE €0 TAM AO TEX MOP,
noﬁg:e MPO3BYYUT 3BYKOBOM CUTHAA, KOTOPbIM O3HAYCTET,

yTONBBMEpPEHIME BbIAO MPUHATO:

PRSHELA

oroxxeHue 1

www.rustehn

Koraa wmsmepuTeAb BbITAHYT, MOBEPHUTE €ro Kk cebe
B MOAOXEHME 2 U MPUAEPXKMUTE A0 TEX MOP, MOKA He
MPO3BYYMT 3BYKOBOM CUIHOAA, KOTOPbIM O3HAYAET, 4TO
M3MEPEHME BbIAO MPUHSTO:

PUSigy C

roAroxxeHue 2

YCTQHOBMTE BHYTPEHHMIA UM3MEPUTEAb B  MCXOAHOE
MOAOXEHMU, AOAXKEH MPO3BYYATb 3BYKOBOM CUTHAA.

TOABKO HO CTAHKAX 63 HAOPYXXHOrO U3SMEPUTEAS

Koraa onepaums Mo  KAAMOPOBKE  3CBEPLUEHT,
MPOrPAMMA BO3BPRALLAETC K HOPMOABHOMY PEXMMY
pPaBOoThI.

90

CTAHKM C HAPYXHbIM U3SMEPUTEAEM

MPOAOAXAETCS BbIMOAHEHME OMNEPALMU U MPOTPAMMA
Tpebyer MnepemecTUTb HAPYXHbIM  U3MEPUTEAL K
MOAOXKEHMIO 3 MOCAE M3MEHEHMI MECTOPACMOAOXKEHMS
KOAMBPOBOYHOrO rpy3mKa:

G -HEE]

[MoroxxeHmne 3

Mponaepxunte M3MEPUTEAbL B 3TOM
MOAOXEHMM, MOKA HE  MPO3BYYUT 3BYKOBOM CUIHAA,
KOTOPBbIM O3HAYAET, 4TO M3MEPEHUE ObIAO MPUHETO.

HAPY>XHbIN

BepHuTE  HAPYXHbIM  M3MEPUTEAD B UCXOAHOE
MOAOXEHME, CAbILLMUTCS 3BYKOBOM CUTHAA, U MPOTPAMMA
BO3BPALLLAETCS K HOPMAABHOMY PEXMMY PABOTHI.

ECAM AOBOM U3BMEPUTEAL HE BO3BPALLLOETCS B UCXOAHOE
MOAOXEHME, HO AUCTIAEE OTODPXKAKOTCA KOAbI OLLIMOKM:

POSigy A

BHYTpPEHHMM U3MEPUTEAD PACCTOSHMS HE
HAXOAMTbCS B UICXOAHOM MOAOXKEHMM

FOSigy d

BHYTDEHHMM U3MEPUTEAD AMAMETPA HE HOXOAMUTLCS
B MICXOAHOM MOAOXKEHMM.

FOSigy b

BHYTDEHHMM M3MEPUTEAD LUMPUHBI HE HOXOAMTLCS B
MCXOAHOM MOAOXKEHMM.

AMCMAEHN BEPHETCS K HODMAABHOMY PEXMMY, KOTAQ BCE
U3MEPUTEAN BYAYT HOXOAMUTLCS B MCXOAHBIX MOAOXKEHMAX.

NPOBEPKA 3HAYEHMI KAAUBPOBKMU:

YCTAHOBUTE KAAMBPOBOYHBIM TPY3MK, KOK OMUCAHO
HUXE. BbITSHUTE M3MEPUTEAbHbIN PLIMAT B MOAOXEHME 1.

YAEPXMBAS €r0 B SITOM MOAOXKEHMM N HODKMMAS KHOMKY
4, HO AMCriAee OoTOBPaXAETCH PAKTMYECKOE 3HAYEHME
PACCTOAHUI MECTY KABOMHETOM CTAHKA M CDACHLLEM
NEPEXOAHMKA. AOAXKHO OblTb MOKA3AHO 3HAYEHME 264
MM MAIOC AU MUHYC 5 MM. ECAM NP OBUABHOE 3HAYEHME
HE MOKA3AHO, BbIMOAHMUTE KOAMBPOBKY 30HOBO.
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F11:  CHETYUK U3MEPUTEABbHBIX LIUKAOB
F gyl Ak

214 DOYHKUMA  MO3BOAJET MOCYMTATbL CYMMAPHOE
KOAMYECTBO U3MEPUTEAbHBIX LLUKAOB C MOMEHTA BBOAC
CTOHKA B aKcrnAayaraumilo. OHO TAKXE MOoKA3blBAET
KOAMYECTBO  M3MEPMUTEAbHBIX LIMKAOB,  BbINMOAHEHHbIX
C MOMEHTA MOCAEAHEN KAAMOPOBKM UM KOAMYECTBO
M3MEPUTEABHBIX LIMKAOB C MOMEHTA MOCAEAHETO
BbIKAIOYEHMA  CTAHKA. 2TA  MHAOOPMALME  MOXET
MCMOAb30BATLCH AA CTATUCTUHECKMX LLEAEN.

NOCAEAOBATEAbBHOCTb BbINOAHEHUS AEMCTBUN:

Haxmumte  kHomky  ENTER  (12), 4106bI  BbIOPATHL
DOYHKLUMOHAABHOE MEHIO. MICMOAb3YMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) miAm (8/9), 4TOOBI BbIOPATH PYHKLIMIO T1.

Haxxkmumte kHomnky ENTER (12) cHOBA, 4TOObI QKTUBMPOBATbL
PYHKLMIO.
lNepBoe MOKA3AHHOE YUCAO — ITO OOLLLEE KOAMYECTBO
MEPUTEAbHBIX LIMKAOB C MOMEHTA BBOAO CTAHKA
LB OKCMAyaTaumio. YMCAO, MOKA3AHHOE HA AMCTIAEE,
SKHO YMHOXMTb HA 10, 4TOObI MOAY4MTb AOAKTHUHECKOE
avyeHue.

_—\_{epe3 10 CekyHA MPOrpPAMMA  ABTOMATHMHECKM
PEXOAMT K 3HAYEHMIO C MOMEHTA TOCAEAHEM

g/\mposm n yepes 10 cekyHA OHA MOKAXET 3HAYEHME
AMYECTBA  MU3MEPUTEAbHBIX LIMKAOB C  MOMEHTA
CAEAHETO BbIKAKOYEHMA CTAHKA. B KOHLLEe OHA
epenAeT OBTOMATUYECKM K HOPMOABHOMY PEXMMY
'aBOThl.

| -

2: PEXXMM BbIBOPA
BB HIT

PyHKUMA F 12 BbIOMPOETCH, €CAM pasmeLLeHue
3ALENASIOLLLMX OAAQHCHUPOBOYHBIX IPY3MKOB BbIMOAHAETCH
nPY MOMOLLM U3MepUTeAbHOTO pbidara (PEXXMM POS)
AWM BPYYHYIO B MOAOXEHMM HA 12 yacos (CTAHAAPTHBIN
PEXNM).

Mepexoa MexXAy 3TUMU 2 PEXMMAMM TAKXKE BO3MOXKHO
MEY MOMOLLM HOXATUA U YAECPXKMBAHMA KHOMKK ALU B
TeyeHme 3 CEeKYHA.

MOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMOAHEHUS AEMCTBUMA:

Haxmmre  kHomky  ENTER  (12), 4106blI  BHIOPATH
PYHKUMOHOABHOE  MEHIO. MCMOAb3yMTE KHOMKY +/-
(4/5), (6/7) wiam (8/9), 4TOObI BHIOPATH PYyHKUMIO 12.
Haxxkmmre kHonky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI GKTWMBMPOBATH
AOYHKLMIO.

Ha amcnaee otobpaKaeTcs doaKTUIECKMM PEXKMM.

HaCTPOMKM MOXKHO M3MEHMUTb MPM MOMOLLLM KHOMOK 4 1
5.

1689 979 217N 27.10.2011

CoobLueHune:

Fh ymiich

YcraHosute 3auenasioLLme 6BAAQHCHMPOBOYHbIE
rPY3MKH BPYYHYIO B MOAOXKEHME HA 12 4OCOB.

Fh y@if 05

YcraHosuTe 3auenagouime 6aAaHCHUPOBOYHbIE
rPY3uKM MPM MOMOLLIM M3MEPUTEABHOTO PbIYAra
(TOABKO BO3MOXHO B 6AAQHCHPOBOYHOM
nporpamme ALU 2 1 ALU 3).

F13: HACTPOMKA TOPMO3A
(ToAabko BM 30-2 / BM 40-2 / BM 50-2)

ERE Y

[MAOCKOCTb KOPPEKLLMU, B KOTOPOM KOAECO TOPMO3UTCH
MOCAE  UM3MEPUTEABHOTO  LMKAQ,  MOXeT  OblTb
YCTOHOBAEHAO OTAEAbHO.

Onumsg 1: TOPAMO3 OKTUBHbIM AAS AEBOM MAOCKOCTM
KoppeKLLmm

Onums 2: TOPMO3 OKTUBHbIM AAS MPOABOM
MAOCKOCTH KOPPEKLLMM

BbiGop 3: TOPMO3 BbIKAIOYEH

NOCAEAOBATEAbHOCTb BbIMTOAHEHUS AEWCTBUM:

Haxkmmre  kHomky  ENTER  (12), 410GbI  BbIOPATH
AYHKLMOHAABHOE MEHIO. MICMOAB3yMTE KHOMKY +/- (4/5),
(6/7) nAn (8/9), 4TOObI BbIBPATL PYyHKLMIO 13.

Haxkmmre kHomky ENTER (12) cHOBQ, 4TOObI QKTUBMPOBATH
dOYHKLMIO.

Ha ancnaee otobpaxkaeTtcs doakTMyeCckas HOCTPOMKA.

YCTQHOBOYHbIE 3HAYEHUSA MOTYT ObiTb M3MEHEHBI MPU
MOMOLLIM KHOMOK 4 1 5.

CoobLLeHue:

bymy -

TOPMO3 QKTMBHbIN AAS MEPBOTO MOAOXKEHMS
AEBOM NAOCKOCTH KOPPEKLIMM.

[+ = N

TOPMO3 AKTUBHbIN AAS MEPBOTO MOAOXKEHMS
MPABOW MAOCKOCTHM KOPPREKLIMM

5k "R edehe |

TOPMO3 BbIKAIOYEH.
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7 LLEHTPOBOYHbIE MU  3AXUMHDBIE
CPEACTBA
CoOTBETCTBYIOLLIME  LIE@HTPOBOYHBIE M 3QKMMHbIE

CPEACTBA HEOOXOAMMBI AAS YCTOHOBKM KOAECA HA
BAAQHCUPOBOYHBIM CTAHOK. OHU AOAXHbI ObITb YUCTbIMM
M HEMOBPEXAEHHbIMMK, YTOObLI OGECMEeYMTb BbICOKYIO
TOYHOCTb BO BPpEMS OAAQHCUPOBKM KOAECA.

7.1 CPEAHEE LLEHTPOBOYHOE YCTPOMWCTBO
(AONOAHEHUE KOMMNAEKTA MOCTABKMW)

Bce aBTOMOOMAbHbIE KOAECO C OTBEPCTMEM B LLEHTPE
MOXHO 30KPEMUTb MPU MOMOLLM 3CKMMOB, KOTOPbLIE
BXOAST B KOMIMAEKTHOCTb MOCTABKM CTAHKA. KOMMAEKT
MOCTABKM BKAIOYAET 3 LLEHTPOBOYHbIX KOHYCA AAS AMCKOB
C LLEHTPAABHbIM OTBEPCTUEM B NMPEAEAAX 42 MM U1 111
MM.

AOMOAHUTEABHBIE KOHYCbl U LIEHTPOBOYHLIE CPEACTBA
M O MOAYYMTb B AOMOAHMUTEABHOM KOMMAEKTALIMM AAS
6 MX KOAEC, HAMPUMEP AA KOAEC BHEAOPOXHMKOB
M TPGHCMOPTEPOB.

Ba¥Mo 3aMETUTb, YTO TOABKO MPWM AEMOHTAXE BCE
m OBOYHbIE CPEACTBA Hy>KHO CHUMATb B MPABUABHOM
MNOESKEHMM, HAMPUMED, KPACHAS  MHAMKALMOHHAS
Mﬁm] HO TAGBHOM BOAY AOAXHA COBMOAQTH C

P ©3®OBbIM OTBEPCTMEM HA KOAMOPOBOYHOM FPY3UKE.

)

%2
7.3 3AXHUM KOAECA

Bbl UTE€ MPOBUAbHBIM KOHYC, KOTOPbIM MOAXOAMT K
LeZPAABHOMY OTBEPCTMIO KOAECO WM YCTAHOBWUTE HA
TAQEHbIN BAA 30KMMBbI.

YCIHOBUTE KOAECO HA FTAQBHbIM BAA M 3ACOUKCHUPYMTE
€ro Ha AEBOM CTOPOHE AEBOM PYKOM KAK MOXHO OAMXKE
K COAQHLLY MEPEXOAHMKA. YCTAHOBUTE 3QKMM MPABOM
PYKOM, TOAKQS €0 K AMCKY, 1 3ATAHUTE, MOBOPAYMBAS MO
HAMPOBAEHMIO HOCOBOM CTPEAKM.
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7.2 YHUBEPCAADbHbIE 3AXKUMbI
(CMeunaAbHbIM AKCECCYApP) HE MOAXOAUT AAS
MOAEAM BM 50-2

021
HekoTtopble PPaAHLLY3CKMe MPOM3BOAUTEAM
QBTOMODBUMAEN MPEANOYUTAIOT  MCMOAb3OBATb  AMCKM

6e3 LLEHTPAAbHbIX OTBEPCTUI. Mbl MOXEM MPEAAOXKMTb
CMELMAAbHbBIE 30>KMMbI, KOTOPbIE MOXHO 30KA3ATh M3
akceccyapos (apTtrkyA Ne 1 987 009 WOTN).

ANCK 30KMMAETCA MPM MOMOLLLM LLEHTPOBOYHOTO KOAbLLA
CO CMeLnaAbHbIMKM BOATAMMU KpenaeHmnsa KoAecC, 4TOObI
obecneynTtb HOAEXHOE KpenaeHme.

7.2.1 3AXWUM KOAECA
YCTQHOBMTE U 30KPENUTE  3ADKMMbI K CTAHKY,
NMPUAEPXMBASCH COOTBETCTBYIOLLLMX MHCTPYKLMMA.

Bbibepute M YCTAOHOBUTE MPABUMABHOE LLEHTPOBOYHOE
KOABLLO.

BbiGepute KpenexHble OOATHI HOAAEXALLLETO
KOAMYECTBA M PA3ZMEPT B COOTBETCTBUM C KOAMYECTBOM
KPEMEXHbIX OTBEPCTUM HA AMCKE, TO €CTb, HO AMCKE
c 3, 4 MAM 5 OTBEPCTUAMM, BBMHTUTE MEPEXOAHOM
JOAQHELL U 3QTIHUTE. BIMOAHUTE HYAEBOM PEXMM, 4TOObI
KOMMEHCUPOBATbL OCTATOYHbIM AMCOAAQHC B 3CKMAMAX.

YCTAHOBUTE KOAECO HA MEPEXOAHUK U 3ATIHUTE KAXKAbIN
OOAT, HTOObI 30KPEMMUTL B COOTBETCTBYIOLLLEM MOAOXKEHMUM.
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7.3 3AXHUMbI AN KOAEC MOTOLLUKAA
(CneunanbHbIM aKCEeCCyap) HE MOAXOAMT AAA
moaean BM 50-2

Mbl TAKKe npeaAaraem CneumabHble 3CKMMbI K3
OKCECCYOPOB AAS BCEX TUMOB KOAEC MOTOLLMKAOB, B TOM
YMCAE U C OAHUM PbIMArom (Takme Kak BMW mam Duca-
fi), KOTOPblE COOTBETCTBYIOT BCEM CTAHKAM BM 50-2.

4

022

@)
&

Pr

MNpexae, 4Yem YCTAOHOBWUTb 3CDKMABI  MPOBEPbLTE,
YTO KOHYChbI, TAGBHbI BOA M 3CDKMMbI YACTbIE M B
XOPOLLUEM COCTOSHMM.

hnika.ru

q)lpTOHOBMTe NEPEXOAHMK HO KOHMYECKMIM KPOM TACBHOTO
AQ M 30KPENUTE C MOMOLLBIO KPEMNEXHOro OOATq,
MOAb3Y$s TOPLLOBbIN KAIOY.

LUT00bl  MOAYYUTb  AOMOAHMUTEABHYIO
cMmoTpute NOAPOBHbIE
CTABASIOTCS C M3AEAUEM.

MHApOpMALLMIO,
MHCTPRYKLLMK, KOTOpbIE

MAEPXMTE KOAECO B DTOM MOAOXKEHUM U MOAOKAMTE
TEX MOP, MOKA HE MPO3BYHYUT CUTHAA.

7.3.1 3AXWUM KOAECA

YCTAHOBMTE M 3AKPEMUTE 3ADKMMbI KOAEC MOTOLIMKAG K
CTAHKY, MPUAEPXKMBASCh COOTBETCTBYIOLLIMX MHCTRYKLIMIA.

CTOHAQPTHbBIM 30KMM KOAECO MOTOLLUKAC HE MOAXOAMT
AAS BEAOCUMNEAHBIX KOAEC C OAHMM pbiHarom (BMW, Du-
cati n 1.A.). B 3TOM CAy4ae HEOBXOAMMO MCMOAb3OBATbL
CNELMAAbHBIN NEPEXOAHMK.

BbiGepumte MPABUAbHBINM KOHYC U AMCTAHLLMOHHOE KOABLLO
B COOTBETCTBUM C PAIMEPOM U LLUMPUHOM LLEHTPAABHOTO
OTBEPCTMNA. YCTAHOBMUTE KOAECO HA TAGBHbIM BOA M
3akpenuTe ero. NoApOBHbIE MHCTPYKLMKM MOCTABAIOTCS
C 30KMMAMM.
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7.4 LLEHTPOBOYHbIE U 3AXXUMHbBIE CPEACTBA
AAA CTAHKOB C BbICTPbIM BPALLEHUEM
(toabko BM 50-2)

Ha cranHkox ¢ “BbiICTpbiM  BpALLEeHMEM”  He
MCMOAb3YETCH 3AKMMHASA PYYKA AAS KPEMAEHUS AMCKA
K CTOHKY, BMECTO 3TOTO y Hero €CTb ObICTPOCbEMHBIN
3CKMM, POABOTAIOLLMM HO MHEBMOMPUBOAE, KOTOPbIM
YNPABASETCH HOXHOM MEACAbIO.

[MHEBMATUYECKMIM 30KMM B MOAKAIOHAETCH K FTAQBHOMY
BAAY 4 MCIMOAb3yEeT  AHAAOTMNYHbIE KOHYCbl  AA4
LLEHTOMPOBAHMA AMCKOB, TAKMM O6pG3ON\, KAK M1 B
CTAHAQPTHbLIX CTAHKAX. Apyrme cneunaAbHbIE COEACTBA

LLEHTOUPOBAHMS  TAKXKE MPUCYTCTBYIOT B MepeyHe
aKCeccyapos.
7.4.1 3AXWUM KOAECA

MeACAb B MPOABOM YrAY BHM3Y KABMHETA UCMOAb3YETCH
AAS YIIDOBAEHMS MHEBMATUYECKOM MPUBOAOM BObICTPOrO
BpALLLEHUS (CMmOTpUTE TACBY 3, PUCYHOK 4, Mo3mumg 32).
KoAaeco MmoxeT BbiTb 3a>KATO UAM OCBOBOXAEHO OAHMM
HOXXATUEM HA MEAOAb. YTOObI 30>KATb KOAECO, HAXKMMTE
HO MNeAOAb OAMH PA3, M HACEYEHHbIM BAA BbIXOAMUT
HAPYXXY, 4TOObI OTKPbITb 3CXKMM.

BbiBepute MOAXOASALLIMM KOHYC AAS AUCKA U YCTOHOBUTE
HO BAA TAKMM >Xe OBpa30OM, KOK M B CTOHAQPTHbIX
CTAHKAX.

YCTQHOBUTE KOAECO HA TACBHbIM BAA U MPUAEPXKMBOS
€ro AEBOM PYKOM KAK MOXHO BAMXKE K AEBOMY COACHLLY,
30ABUHBTE ObICTPOCBEMHBIM 3OXKMM (Y KOTOPOro ecCTb
METKA Cnepear) MNPABOM PYKOM, MPOBEPSS, HTO OH
AEPXKMTCH TOABKO MPU MOMOLLIM 3CKMMHOTO KOAbLLA.
(BHUMOHME, HE AEpPXMUTE 3QXKMM TAE MNPUCYTCTBYET
OMACHOCTb 3ATATMBAHMA MAAbLLEB).

NPOTAAKUBAHUE UHAUKATOPHOM BTYAKU

Kak TOABKO MHAMKATOPHAS BTYAKO HO BOAY AOCTUraeT
OCTOHOBKM, CbEMHOE KOABLLO HAMPOBASIETCS BMEPEA U
MHAMKATOPHYIO BTYAKY MOAHO MPOTOAKHYTb HO AUCK.

036
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MHAUKATOPHAS BTYAKA HA OAHOM YPOBHE C AUCKOM
MocAe OTMYCKAHUI WMHAMKATOPHOM BTYAKM CbEMHOE
KOAbLLO BO3BPALLLOETC B MCXOAHOE TMOAOXEHME MU
dOUKCHPYET MHAMKATOPHYIO BTYAKY HO BAAY HO OAHOM M3
ABYX KQHQOBOK.

037
-]

| -
Ho&e BKAIOYEHMS TMEAOQABHOTO TOPMO3A 3CKMMHOE

yC MCTBO 30MbIKAETCH. BOA C KOHOBKAMM 3QTATMBAETCS
4 MMAET KOAECO OTHOCUTEABHO CPACHLLA.

Teﬁ)b MOXHO 3AMnyCKATb 6OAOHCMpOBO‘-IHbII;I LLMKA.

Q

)
(7))

7.43 PA3)KUM KOAECA
-

boiezbocbeMHoOe 30)KMMHOE YCTPOMCTBO OTKPbIBAETCS
NPEPEEOMOLLM HOXXHOM MEAQAM.

Y MBAMTE KOAECO M3HYTPU AMCKA AEBOM PYKOM.

YA MBAMTE MHAMKATOPHYIO BTYAKY W BbITAHUTE €€ Mo
Ha BAEHMIO HOPYXKY YEPE3 MEPBOE COMPOTUBAEHME.

Tenepb MHAMKOTOPHYIO BTYAKY MOXHO CHSTb Yepes
AEPXKATEAU U KOAECO MOXHO CHSITb C BAAQ.

7.4.3 HYAEBOM LIMUKA HA CTAHKAX C BbICTPbIM

BPALLEHUEM
MOCAEAOBATEABHOCTb  OMEPALMMA  HYAEBOTO  LIMKAQ
OTAMHOETCS HA  BAAGHCMPOBOYHBIX — CTAHKAX — CO
CTOHAQPTHBIMM  3CKMMOMM B TOM, 4TO HA  BOA

YCTAHABAMBAETCA 3AXKMMHAA BTYAKO.

BaA AOAXEH ObITb MPUBEAEH B AEMCTBME HAPYXKY M BTYAKA
YCTOHOBAMBAETCS AO BTOPOWM KOAHOBKM CAEBA MOCAE
4ero, NMPEeAEAbl M BTYAKA, MOMELLLEHHAS B 3TO AO BTOPOIO
YIAYyOAEHUsS CAEBA, MOCAE KOTOPOrO BAA MPUBOAMTCS B
AENCTBME K 3AMKHYTOMY MOAOXKEHMIO.

94

7.44 KAAUBPOBKA HA BAAAHCHUPOBOYHbLIX
CTAHKAX C BbICTPbIM BPALLEHUEM

Takke KAK M B HYAEBOM LIMKAE, NMOCAEAOBATEALHOCTb
onepaumMi No KAAMBPOBKE BbINMOAHIETCS C YCTAHOBKOM
HQ BAA 3CXKMMHOM BTYAKM.

BaA AOAXEH ObITb MPUBEAEH B AEMCTBME HAPYXKY M BTYAKA
YCTOHOBAMBOETCS AO BTOPOM KOAHCOBKM CAEBA MOCAE
4yero, NMpPEeAEAbl U BTYAKA, MOMELLLEHHAS B 3TO AO BTOPOrO
YITAYOAEHMs CAEBA, MOCAE KOTOPOrO BAA MPUBOAMTCS B
AEMCTBME K 3AMKHYTOMY MOAOXKEHMIO.
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8. COXPAHEHUE
AAHHbBIX KOAECA

M3MEPUTEAbHbIX

AlOBble  AQHHBIE  KOAECd M COOTBETCTBYIOLLLAS
NPOrPAMMA  MOTYT  COXPOHSTbCH NPM  NOMOLLLM
CMNEeLMAAbHOM MPOTPAMMBI M 30TEM AMOTYT BbI3bIBATLCH B
CAY4OE HEODBXOAMMOCTH.

Bcero B nporpamme AocTynHo 20 no3mumii ot 0 A0 19.

8.1 COXPAHEHUE AAHHDbIX

B pexxmm COXpaHeHUs AGHHBIX MOXXHO BOMTH, HOXKMMAOS
HQ KHOMKY 16. MOXHO BbIOPATb MO3MLMIO MPM MOMOLLM
KHOMOK +/-(4/5). KOK TOABKO MO3MLMA AA COXPAHEHMS
MHAPOPMALMKM  BBIBPAHA, HOXMMUTE HA KHOMKy 12
(ENTER), 4TOObI COXPQHMTH ACHHbBIE.

CoobuieHune:

- | - HE

a

‘(82 MOUCK (BOCCTAHOBAEHME) AAHHBIX

= KOAECA

QOHHbIe KoAecd MOTYT ObITb BOCCTAOHOBAEHbI
M MOMOLLUM HOAXATME HA KHOMKy 17. Bbibepute

OBOXOAMMYIO MO3ULIMIO MPW MOMOLLM HAXKATUA HO
OnKM +/-(4/5). KOK TOABKO MO3ULLMA HOMAEHA, HADKMUTE
HO KHOMKY 12 (ENTER), 4TOGbl BbIGPATb, M AGHHbIE KOAECO
PEAQIOTCA M3 MAMATU HO AMCIIAEN.

43

OXPOHEHHbIE AQHHbIE KOAECA HE MOTYT ObITb YAQAEHI,
TOABKO Mepe3dnmMCaHbl HOBbIMKU AGQHHbBIMA.
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9. PA3AEAEHUE-YCTAHOBKATPY3UKOB
C3AAU CNUL, BAAAHCUPOBOYHDIE
CTAHKMU

Bce BAAQHCHMPOBOYHbIE CTAHKM BM € nporpammamm B,
D, Eund H.

3TA NPOrPAMMA MO3BOASET PA3AEAMTL 3ALLEMNASIOLLME
FPY3MKM HO MPABOM MAOCKOCTM M CMPATATL M3 C3AAM ABYX
HQ KoAece.

MPUYUHA:
D10  MOAe3Has  dpyHKuMd  npu  OAAGHCUPOBKE
AETKOCMAQBHbIX  AMCKOB C  LUMPOKMMM  CMMLLAMM.

Koraa rpysuk mpgyeTcd C30AM CMuLL, 3TO AQET KAMEHTY
BO3MOXHOCTb MOAYYMTb OTGAACGHCUPOBAHHOE KOAECO,
He BUAS HEKPOCMBbIX FPY3UKOB.

NMOCAEAOBATEAbHOCTb BbINOAHEHUS AEMCTBUM:
MepBbI rPy3nK YCTAHOBAMBAETCS HAO AEBOM MAOCKOCTH,
KOK OObl4HO. 3dTEM KOAECO TOTAQ MOBOPAYMBAETCA K
MPABOM MAOCKOCTM B MOAOXKEHME HA 12 4YACOB.

Haxkmmre  kHomky 15, 4TOObl  BbI3BATE  AOYHKLLMIO
pa3AEAEHUd. MHAMKATOP 24 MOKA3bIBAET, HTO COYHKLLMS
PA3AEAEHUS BKAIOYEHA.

Ha AMCNAee MOSBASETCS CUIHAA, YTO KOAECO AOAXHO
AOCTMYb MOAOXKEHMS 12 4ACOB.

anAep)KMTe KOAECO B 3TOM MOAOXKEHMN N MOAOXKAUNTE
AO TEX MOP, NOKA HE MPO3BY4YUT CHUTHAA.

[ hymy- - -

[locAe 4ero MnofBASETCHS CUIHOA MPOBEPHYTb MEPBYIO
CruLLY B MOAOXKEHME 12 YaCOB.

ECEHEE O

MpOBEPHUTE KOAECO B MO3ULIMIO TAE MEPBAY CMMLA HA
12 YOCOB 1 YAEPXUTE B AQHHOM MOAOXKEUM AO CUTHAAQL.

Ha AMcnAee MNosSBASETCS CUIHOAA, 4TO BTOPAS ChMLd
KOAECA AOAXHO AOCTMYb MOAOXEHMS 12 YOCOB.

L HHERT

[NOBEPHUTE KOAECO B OBPATHOM HAMPOBAEHMU AO TEX
MOP, MOKA CAEAYIOLLLAS CAMLLA HE AOCTUTHET MOAOXKEHMS
HQ 12 4OCOB 1 HE MPO3BYHYUT CUTHAA.

Ha AMCNAee 3HAYEeHMS TPY3MKOB CAEBA  MEHSEeTCs
HO HOBbIE TOAOXEHMUS, BbIOPAHHBIE OMEPATOPOM HA
KQXKAOM CrnmLLEe. HO AEBOM U MPABOM AMCMAEE 3HAYEHMS
MEHSIOTCA HA 3HOYEHMS PA3AEAEHMS TPY3MKOB HA ABE
cnmubl.

ECAM KOAECO BPALLLOETCH, ONEPATOP MOXET MPOBEPUTD,
4TOObI MOCMOTPETh, KAKOW TPY3MK HY>XHO YCTAHOBMTH
C30AM CNULLBI.
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MPUMEYAHME:
MHAMKATOP 24 YKA3bIBOET, 4TO CTOHOK HAXOAMTCSH B
PEXUME PAZAEAEHMS.

M3 NPOrpaMMBbl MOXKHO BbIMTH B AKODOE BPEMS, HOXKMMAOS
HO KHOMKY OCTaHOBKM 11. Mporpamma nepemraet K
OKTMBALMM 3HOYEHMM AEBOM M MNPABOM MAOCKOCTM,
KoTopble OyAyT OTOOPAXATLCHY HA AMCNAee. HoBbIM
LMKA PO3AEAEHUS MOXHO BbI3BATb B AIOOOM MOMEHT,
HOXMMAsg HO KHorMky 15.

OLUUBKA:

Mporpamma MOXET PA3AEAITb TOAbKO TPY3MKM HA
MPABOM MAOCKOCTM KOAECA. ECAM 3BYYMT 2-X TOHAAbHbIM
3BYKOBOM CUIHAA MOCAE HOXATMA HA KHOMky 15, 370
O3HAYAET, 4TO MOAOXKEHME BOAAOHCA HEe TOYHO Ha 12
4OCOB.

oAOXeHME CiuL,  HEe MOXET OblTb  BbIMMCAEHO
MPOrPAMMOM, KOTAQ OHM BoAbLLE 4em 150° oaHO OT
APYTOM 1 YCTAHOBAEHbI CAEBA MAM CMPOABA OT OOACACTH
YCTOHOBKM rPYy3mKa.

nika.ru

‘I% BbIPABHUBAHUE (COTAACOBAHMUE)
)

Cme/v\m MALLUMHAMM BM LLndbpoBas cepums 1 AAS BCEX

MPSMPAMM.
S

npe HA:

Ko a ¢ BOAbLLOKM PA3BAAAHCUPOBKOM (BoAbLLE 60 T B

A M MAOCKOCTM) AOAXHbI BbIPCBHMBATHCS.

o1 OOAbLLIOM AMCOAAQHC MOXET ObiTb  BbI3BAH

P AQHCUPOBKOM  AMCKA U PA3OAAAHCHUPOBKOM

LLIKMHBI, M BMECTE CO BCEM, MPU CAHAAOTMHHOM YTAY,
KOTOPbIN YTIHKEASET KOAECO.

BbIPABHMBAHME OMTUMMIMPYET AMCK MO OTHOLLIEHMIO K
LLIMHE B AYYLLIEM COYETAHUM AA YMEHbBLLIEHWS BOABLLIOTO
AMCOAAQHCa.

NOCAEAOBATEAbHOCTb BLINOAHEHUS AEMCTBUN:

Pe3yAbTAT HOPMAABHOTO OAAQHCUMPOBOYHOIO  LIMKAC
BUAMTCS OYEHb BbICOKMM HA AOOOM MAOCKOCTM.
Bkatovyaetcsd MHAMKATOP 20 MAAIOMMHOTOB WM CUTHAADI,
MOKA3bIBAOLLLME, 41O npUcyTCTByET OOAbLLIOM
CTATUMYECKMIA AMCOOAACHC.

LLIAT 1:

-
CoobLuenue: I I--

BkAalo4aetr  MHAMKATOP 21, 4TOObI
MPOrPAMMA BbIPABHMBAHMSA AKTUBHA.
Koaeco cHumaetcqd ¢ BAAAHCUMPOBOYHOTO CTAHKA W
MOAHOCTBIO AEMOHTUPYETCH.

Haxxmumre KHornky 14 “BbipaBHMBAHME"

MoKa3dTb, 4TO

26

LLIAI 2:  3aTem HA CTAHOK YCTAOHOBAMBAETCH AMCK Be3

LLIMHBI C BEHTUAEM B MOAOXEHMM HA 12 4YACOB.
Haxxmmaetcsa kHomnka MYCK U1 BblHMCASETCA
PA30AAQHCHMPOBKA AMCKA.

B KOHUe OOAQHCUPOBOYHOTO ULMKAQ HA
AMCTIAEE OTOBPAXKAETCH CAEAYIOLLLEE:

CoobLLeHue: -I_I--

LA 3: BbIMOAHUTE  MOHTOXK KOAECO B AIOOOM
MOAOXEHMM, HaKaYamTe KOAECO K
MPABUABHOMY ACBAEHUIO U 3AKPENUTE €ro

MNP NOMOLLN 3CKMMOB.

NMOBOPQYMBAMTE KOAECO AO TEX MOP, MOKA
BEHTMAb HE OYAET B MOAOXEHMM HA 12 YOCOB.
3anyctmte BAACHCHPOBOYHbIM LLWIKA,
HOXXKMMAs Ha KHonky MY CK.

LLIAT 4:  BAAQHCUMPOBOYHbIM CTAHOK BbIYMCASET
AMCOAAQHC KOAECA, HE MPUMHUMAS B paACYeET

AMCOAACHC AMCKA.

B KOHLLE OAAAHCHPOBOYHOTO LLMKAC
OPUIMHAAbHOE 3HAYeHme AMCOAAQHCa
OTODOPAXKAETCH HO AMCMAEE, A UHAMKATOPSI
MOAOXEHMS  MOKA3bIBAKOT  MOAOXEHMS, B
KOTOPbIX HY>XXHO CAEAQTb METKM CHAPYXM
KOAECA B MOAOXEHMM HO 12 YacoB

LLUAT 5: AEeMOHTUPYMUTE KOAECO M BbIMYCTUTE BO3AYX
M3 KoAecd. [loBepHUTE LUMHY HA AMCKeE,
MCMOAbB3YS LLUIMHOMOHTOXKHbIM CTAHOK, AO TEX
NOP, NOKAMNPEAbIAYLLLASMETKAHE BbIDOBHAETCS
C  BEHTMAemM. Temepb  BbIPDABHWBAHWE
30BepLUeHO. Haka4yamTe KOAECO, YyCTAOHOBUTE
ero HQ OAAQHCUPOBOYHBbIM CTAHOK.
OTOOAQHCUPYHMTE  KOAECO KAK  OObIHHO
M MPUKPENUTE TPY3UKM HA KOAECO, KaK
HEOBOXOAMMO,  YTOObI  CKOPPEKTUPOBATbL
OCTATOYHbIM AMCOAACHC.
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11. TEXHUHECKUE XAPAKTEPUCTUKU

11.1 CBOAHAf TABAULUA TEXHUHECKUX AAHHBIX

Texhuieckue 10-2 1 20-2 30-2 40-2 50-2
XApAaKkTepucTuku BM
?C)AK%KAI\DOMOTOD € MOCTOAHHbIM 24 BOAbT 24 BOAbT 48 BOAbLT 48 BOAbLT 48 BOAbT 48 BOAbLT
M3mepeHne pacCcToaHms A A " A A A
KOAECO
N3mepeHue amameTpa M A A A A A
KoAeca
M3mepeHmne LLMPKUHbI KoAeca M M M M A A
Llndoposom amcnaem X X X X X X
Monutop ctaHaapTta VGA - - - - - -
XKK- MOHUTOP - - - - - -
%CTOHOBKO HO NEePBOWM X . X N N X
AOCKOCTH
@DGLLI.GHVIG K BTOPOM ) . ) X X X
irockocTi
Gop/v\o3 = = = X X X
e
G)AeonMHeCKme 3AKMMBbI X X X X X -
]
UHesmanmieckme CpEeACTBa
—Joxuma - - - - - X
L{bbICTPOE BpaLLLEHME)
OMOAHMUTEABHbIM KPOHLLTENH opt. opt. opt. opt. N X
Al XDOHEHUS KOHYCOB
ALLLUTHBIM KOXYX KOAECA X - X X X X
Mporpamma 9 9 9 9 9 9
BblpaBHMBAHME X X X X X X
PasaeaeHne X X X X X X
Bec 135 kg 125 kg 135 kg 135 kg 135 kg 135 kg
KoA-Bo 060poTOB 150 06/MuH | 99 06/muH | 150 06/mumH | 150 06/MKMH | 150 06/MuH | 150 06/MmH
YpoBeHb LLyMmda <70 AB(A) <70 AB(A) <70 AB(A) <70 AB(A) <70 AB(A) <70 AB(A)
A = ABTOMQATUYECKMM MOUCK AQHHbIX
M = Py4Hou BBOA
X = CTOHAOpTHOﬂ KOMIMAEKTHOCTb MOCTABKHM
- = He B KOMMAEKTEe MoCTABKM
opt. = AOMOAHUTEABHAS KOMIMAEKTALLMS
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11.2 PA3MEPbDI
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Otto NuBbaum GmbH & Co KG
Kundendienst
Korker Str. 24

D 77694 Kehl-Bodersweier

http://www.nussbaum-lifts.de
e-Mail: customer-service@nussbaume-lifts.de

Service Hotline Germany: 08005 288 911

Service Hotline International: +49 180 5 288 911
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