Instrukcja obstugi suwmiarki

e Specyfikacja techniczna

Zakres pomiarowy: od 0 do 150 mm
Rozdzielczosé: 0,01 mm
Doktadnos$c¢: 10,02 mm (< 100 mm)

+ 0,03 mm (> 100-150 mm)
Powtarzalnos¢ pomiaru:  + 0,01 mm
Maksymalna predkos¢ pomiaru: 1,5 m/s

Metoda pomiaru: liniowo-pojemnosciowa

Zasilanie: bateria 1,55 V / 165 mAh
Wyswietlacz: LCD

Temperatura pracy: od 0° Cdo40°C
Wilgotno$¢ otoczenia: Ponizej 80% bez wptywu

na dziatanie suwmiarki

Specyfikacja techniczna

1. szczeki do pomiaréw wewnetrznych
2. przycisk ustawiania jednostki miary

3. blokada suwaka



4. wyswietlacz cyfrowy

5. szczeki do pomiaréw zewnetrznych
6. przycisk wtgcznika

7. przycisk zerowania

8. bateria

9.wysuwka gtebokosciomierza

10. prowadnica

e Uruchomienie suwmiarki

Przed uruchomieniem suwmiarki, nalezy:

e Upewnic sie, ze blokada suwaka jest zwolniona (3).

e Usung¢ wszelkie zanieczyszczenia z podziatki za pomocg suchej bawetnianej Sciereczki.

e Upewnic sie, ze wszystkie przyciski oraz wyswietlacz dziatajg prawidtowo.

e Pomiar
W celu rozpoczecia pomiaréw nalezy:
e  Zwolni¢ blokade suwaka (3).
e  Uruchomi¢ suwmiarke za pomocg przycisku wtgcznika (6).
e Ustawi¢ jednostke miary, przy wykorzystaniu przycisku (2).

e W celu zresetowania suwmiarki, nalezy zamkng¢ szczeki i nacisna¢ przycisk zerowania (7).

e Podstawowe funkcje pomiarowe



Podstawowe funkcje pomiarowe

Pomiar wymiaréw wewnetrznych
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Instrukcja obstugi warstwomierza

Warstwomierz

Warstwomierz

e Opis warstwomierza
Warstwomierz ULTRAMETR A300 stanowi zamknietg konstrukcje wyposazong w:

o wyswietlacz ciektokrystaliczny wyswietlajgcy wyniki pomiaréw, funkcje pomocnicze oraz komunikaty dla
uzytkownika,

e klawiature funkcyjno-numeryczng do sterowania warstwomierzem i wprowadzania niezbednych danych,
e gniazda stuzagce do podfgczenia sondy pomiarowe;j,
e gniazdo do podigczenia zasilacza - tadowarki.

ULTRAMETR A300 jest warstwomierzem elektromagnetycznym. Sktada sie z sondy i elektronicznego uktadu
pomiarowego zasilanego z akumulatoréw. Sonda jest matym transformatorem o otwartym obwodzie
magnetycznym. Jedno uzwojenie sondy zasilane jest prgdem zmiennym, a w drugim uzwojeniu indukuje sie
napiecie, ktérego wartos¢ zalezy od grubosci mierzonej powtoki.

Napiecia zasilajgce i indukowane poréwnywane sg za pomocg elektronicznego uktadu pomiarowego, kitérego
pracg steruje mikroprocesor.

« Danetechniczne



Zakresy pomiaru:

| zakres od 0 do 1999 pm z rozdzielczoscig 1um,

Il zakres od 0 do 19,99 mils z rozdzielczoscig 0,02 mils,

Il zakres od 20 do 99,9 mils z rozdzielczoscig 0,1 mils.

Doktadnos¢ pomiaru:

dla przedziatu 0 -1999 um
dla przedziatu 0 - 19.99 mils

dla przedziatu 20 - 99.9 mils

Minimalne wymiary przedmiotéw mierzonych:

powierzchnie ptaskie nie mniejsze
niz powierzchnia sondy

walki

watki

Zakres temperatur pracy:

Kalibracja:

llos¢ bankoéw kalibracyjnych:

Zasilanie:

Czas pracy przy zasilaniu z akumulatoréw:

Wymiary zewnetrzne:

Masa przyrzadu z sondg i akumulatorami:

+ 3% £1 um,
+ 3% £ 0,01 mils,

+ 3% % 0,1mils.

# 0,5 mm,

@ 5 x 20 mm (pomiar grubosci do 50 um),

@ 10 x 20 mm (pomiar grubosci do 200 pm),
-100 C do +400 C,

dwupunktowa lub tréjpunktowa na wzorcach
dodatkowych,

24,
akumulatory 2 szt. 1,2V, typAA,
minimum 24h,

150 x 80 x 30 mm,

3009 +10%.

e Przygotowanie przyrzadu do pracy

Przygotowanie warstwomierza do pracy polega na odpowiednim potgczeniu miernika z sondg, umieszczeniu
akumulatoréw w pojemniku znajdujgcym sie na spodzie przyrzgdu oraz ewentualnie przeprowadzeniu kalibraciji.

W tym celu nalezy:

e potgczy¢ sonde z przyrzgdem wigczajgc wtyki do gniazd znajdujacych sie w goérnej czesci obudowy



(pamieta¢ nalezy o fgczeniu ze sobg wtyku i gniazda oznaczonych tym samym kolorem),

e wilozy¢ dwa akumulatory do pojemnika znajdujgcego sie na spodzie przyrzadu przy czym nalezy pamietac¢ o
tym, ze biegunowos¢ akumulatoréw musi by¢ zgodna z rysunkiem umieszczonym w pojemniku.

e Wykonywanie pomiarow

Pomiary wykonywane sg po przystawieniu sondy do badanej powtoki naniesionej na podtoze magnetyczne.
Zmierzona warto$¢ grubosci powtoki wyswietlana jest na wyswietlaczu. Przyrzad moze wskazywa¢ mierzone grubosci
w pum (zakres I) lub w milsach (zakres Il i Ill). Jezeli przyrzad jest prawidtowo skalibrowany, pomiar grubos$ci wiekszej
od 1999 pym lub od 99.9 mils (w zaleznosci od zakresu, w ktérym pracuje przyrzad) lub przekraczajgcej o 20%
warto$¢ najgrubszego wzorca wykorzystanego podczas kalibraciji, jest rozpoznawany przez uktad sterowania
warstwomierza jako nieprawidlowy i grubos¢ ta nie jest wyswietlana. Stan ten sygnalizowany jest przez podwojny
sygnat dzwiekowy i wySwietlenie znaku ~.

Podobny stan pojawia sie w przypadku niewtasciwego ustawienia sondy na badanym elemencie. W takim
przypadku nalezy skorygowac potozenie lub docisk sondy. Na wy$wietlaczu pozostaje wynik ostatniej, prawidtowo
zmierzonej grubosci powtoki. Jezeli grubos¢ ta jest nieokreslona np. po wigczeniu zasilania lub po wyjsciu z innych
trybdw pracy przyrzadu, na wyswietlaczu wyswietla sie znak - - - . Doktadno$¢ pomiaru zalezna jest od poprawnosci
skalibrowania przyrzadu.

e Zmianajednostki pomiaru

Zmiane jednostki, w jakiej podawany jest wynik pomiaru lub obliczen, uzyskuje sie przez wcisniecie klawisza
SHIFT, a nastepnie klawisza pm/mils.

Pojawienie lub nie pojawienie sie znaku , okre$la w jakiej skali (metrycznej lub calowej) wysSwietlane sg wyniki
pomiarow.

Przyrzagd moze wskazywac mierzone grubosci w pm (zakres ) lub w milsach (zakres Il i lll). Podczas pracy w
zakresie | wynik pomiaru wyswietlany jest bez kropki dziesietnej i bez znaku wskazujgcego jednostke pomiaru.
Podczas pracy w zakresie Il i Ill wynik pomiaru wyswietlany jest z kropka dziesietng. Wyswietlany jest takze znak
wskazujgcy jednostke pomiaru mils.

o Kalibracja przyrzadu

W procesie produkcji warstwomierz zostat skalibrowany. Jest to kalibracja standardowa (STD CAL). Podczas
uzytkowania przyrzadu, szczegolnie po dluzszym okresie pracy moze pojawi¢ sie konieczno$¢ ponownej kalibracji.
Kalibracji tej moze dokonac¢ uzytkownik we wtasnym zakresie. W przyrzadzie zapisane sg wartosci poczatkowe
danych kalibracyjnych dla podtoza magnetycznego:

e kalibracja standardowa - bank kalibracyjny nr 0 - kalibracja na przedmiotach ptaskich wykonanych ze stali



miekkiej,

e Kkalibracja standardowa - bank kalibracyjny nr 1 - kalibracja na przedmiotach ptaskich wykonanych ze stali o
Sredniej twardosci,

e Kkalibracja standardowa - bank kalibracyjny nr 2 - kalibracja na przedmiotach ptaskich wykonanych ze stali
twardej,

e kalibracja wykonywana przez uzytkownika - banki kalibracyjne od nr 3 do 23 - kalibracja na przedmiotach
wykonanych ze stali.

e Kalibracja dokonywana przez uzytkownika

Geometria i wtasciwosci magnetyczne badanych przedmiotéw majg wptyw na doktadnos$¢ pomiaru grubosci
powtok. Kazda zmiana jednego z tych parametréw w stosunku do parametréw przedmiotu, na ktérym dokonano
wzorcowania moze spowodowac powstanie btedéw pomiarowych. W przypadku pomiaru powtoki na przedmiotach o
réznych ksztattach i o réznej twardosci (stal miekka i twarda) nalezy dokona¢ oddzielnej kalibracji na tych
przedmiotach. Aby byto to mozliwe warstwomierz zostat wyposazony w funkcje zapamietywania wiecej niz jednego
kompletu danych kalibracyjnych. Warstwomierz posiada mozliwo$¢ zapamigtywania danych kalibracyjnych w 24
bankach oznaczonych od 0 do 23. Banki kalibracyjne oznaczone numerami od 0 do 2 wykorzystywane sg wstepnie
przez producenta. Istnieje jednak mozliwos¢ zapisania tych bankdéw réwniez przez uzytkownika.

Przed przystgpieniem do pomiardw przyrzad, powinien zostac skalibrowany na przedmiotach o tych samych
wiasciwosciach fizycznych i geometrycznych (przenikalnosé magnetyczna, grubos¢, promien krzywizny,
chropowatos¢), co przedmioty, na ktérych majg by¢ wykonywane wtasciwe pomiary grubosci powtoki. Dzieki temu
eliminowany jest wptyw geometrii i wkasciwosci magnetycznych badanych przedmiotéw na doktadno$é pomiaréw. W
praktyce, najprostsze jest uzycie takiego samego seryjnie wykonanego elementu, lecz bez naniesionej powtoki. W
warunkach produkcyjnych nie sprawia to przewaznie trudnosci. Natomiast w pracach laboratoryjnych, gdy jest do
dyspozycji tylko jeden przedmiot pokryty powtokg, nalezy na niewielkiej powierzchni usuna¢ powtoke i odstonic
podioze. W zaleznosci od rodzaju powtoki usuwa sie jg mechanicznie lub chemicznie.

W przypadku usuwania mechanicznego nalezy zwroci¢ uwage, aby odstonieta powierzchnia podtoza oraz
mierzona powtoka miaty zblizong chropowato$c¢. Dlatego tez zaleca sie chemiczne usuwanie powtoki. Po usunigciu
powtoki metodg chemiczng trawione miejsce nalezy doktadnie sptuka¢ wodg i wytrze¢ do sucha, aby nie spowodowaé
korozji biegunéw sondy.

Kalibracja przyrzadu daje najlepsze efekty wtedy, gdy przeprowadzona jest w tych samych warunkach
termicznych, co pdzniejsze pomiary oraz gdy mierzone grubosci sg zblizone do grubosci jednego z wzorcéw, na
ktérych dokonano kalibraciji.

Kalibracje przeprowadza sie przy pomocy 2 wzorcow grubosci (folie lub ptytki wzorcowe) w dwdéch lub trzech
punktach. Zaleca sie kalibracje punktu P1 bezposrednio na podtozu, punktu P2 - w 20-30% przewidywalnego zakresu
pomiarowego, a punktu P3 - na koricu zakresu pomiarowego.

Sonda podczas kalibracji i pomiaréw powinna zajmowacé na podtozu to samo miejsce. W przeciwnym razie wynik
pomiaru moze by¢ obarczony btedem.

Aby dokona¢ kalibracji przyrzadu i zapamietania ustawien w jednym z 24 bankoéw kalibracyjnych nalezy:
1. wecisng¢ klawisz SHIFT, nastepnie klawisz CB i wybra¢ numer banku kalibracyjnego,

2. dokona¢ kalibracji na badanym przedmiocie metoda tréjpunktows, opisang ponizej,



3. wcisngc¢ klawisz ENTER i zakonczy¢ procedure kalibracji.

Dane kalibracyjne zostang automatycznie zapamietane w wybranym banku kalibracyjnym w pamigci nielotnej
przyrzadu. Oznacza to, ze po ponownym witgczeniu przyrzadu, state kalibracyjne, korygujgce charakterystyke, nie sg
tracone. Po wigczeniu przyrzagdu automatycznie wybierany jest ostatnio uzywany bank kalibracyjny.

Kolejnos¢ czynnosci wykonywanych podczas kalibrac;ji:
1. wkaczy¢ warstwomierz,

2. przygotowac folie wzorcowe (ich grubos¢ dobra¢ odpowiednio do przewidywanej grubosci natozonej powtoki
ochronnej) i oczyszczone wczesniej z powtoki zabezpieczajacej podtoze,

3. wcisng¢ klawisz SHIFT , na wyswietlaczu pojawi sie pulsujgcy znak —
4. wcisngc¢ klawisz CAL, na wyswietlaczu pojawi sie pulsujgcy napis CAL,

5. przystawi¢ sonde warstwomierza do oczyszczonego podtoza i wcisngé klawisz ENTER, na wyswietlaczu
pojawi sie pulsujgcy napis P1,

6. wcisngcC klawisz ENTER, na wyswietlaczu pojawi sig pulsujgcy napis ze zmierzong wartoscig np. 002, lub inne
wartosci,

7. wcisna¢ klawisz 0, na wyswietlaczu pojawi sie pulsujgca wartosé 000,
8. wcisng¢ klawisz ENTER, na wy$wietlaczu zacznie pulsowac¢ napis P2,

9. na oczyszczone podtoze potozy¢ folie wzorcowg o odpowiedniej grubosci np. 75 pm i wcisng¢ klawisz ENTER,
(jezeli pojawiajgca sie pulsujgco na wyswietlaczu wartos¢ jest rézna od mierzone;j folii wcisng¢ na klawiaturze
warstwomierza odpowiednie cyfry (w powyzszym przyktadzie 7 i 5), a nastepnie klawisz ENTER, na wyswietlaczu
pojawi sie pulsujgcy napis P3,

10. podobnie jak w pkt. 9 potozy¢ folie wzorcowg o grubosci okreslajgcej koniec zakresu pomiarowego np. 260
pum i weisng¢ klawisz ENTER. Na wyswietlaczu pojawi sie zmierzona wartos¢ lub pulsujgcy napis E99,

11. wcisngc¢ na klawiaturze cyfry 2,6,0 a nastepnie klawisz ENTER,

12. po kilku sekundach wyswietli sie cyfra 260, oznacza to ze warstwomierz zostat skalibrowany w zakresie od 0
do 260 pym.

Instrukcja mechaniczno-elektronicznego urzadzenia
pomiarowego



,Calipre” - stworzone przez marke Autorobot tréjwymiarowe urzgdzenie pomiarowe o charakterystyce
mechaniczno-elektronicznej. Do jego cech szczegdlnych zaliczy¢ mozna niespotykane umiejscowienie
bramki pomiarowej, ktéra porusza sie wzdtuz catej dlugosci karoserii. Dzieki temu mamy do dyspozycji duzo
doktadniejsze pomiary nadwozia i podwozia. Urzgdzenie znacznie usprawnia zadania wykonywane w
warsztacie blacharskim, poniewaz znaczaco zwieksza doktadnosé napraw.

Calipre posiada wtasny program operacyjny, a hajnowsza wersja posiada zdjecia najnowszych modeli, dzieki
czemu mozliwe jest okreslenie doktadnych punktéw pomiarowych. Na ptycie CD dostepne sg karty
pomiarowe wszystkich pojazdéw - pokazujg one do 60 punktéw pomiarowych, a takze zawierajg
szczegotowe instrukcje mocowan.

Pomiary mozna wykonac¢ automatycznie lub w sposdb mechaniczny, czyli bez uzycia komputera. Nalezy
pamietaé, ze oba sposoby zapewniajg doskonale wykonang prace. Calipre bardzo tatwo przenies¢ pomiedzy
ramami, dlatego urzgdzenie dopasuje sie do réznych warunkéw panujgcych w warsztacie. Dostepny jest tez
zestaw dodatkowy, ktéry daje mozliwosc¢ prostego dostosowania urzadzenia do innego rodzaju ram
naprawczych. Doktadnos¢ pomiaréw i szybko$¢ pracy sprawiajg, ze Calipre jest urzgdzeniem
bezkonkurencyjnym.



Calipre umozliwia kierowanie maszyng Autorobot B20, dzieki czemu w prosty sposéb mozna dokonaé
naprawy samochodu. Bezprzewodowy pilot, ktéry trzyma sie w dtoni, steruje ruchem wiezy i podnosnikiem
nozycowym. Pomiary sg potem bezposrednio przekazywane do komputera.

Urzadzenie Calipre 300 ELH/1 umozliwia catkowitg kontrole procesu prostowania karoserii. W czasie
naprawy kontrolowane sg nastepujgce punkty: dwa punkty umieszczone na podtuznicy oraz dwa punkty,
ktére sg umiejscowione na goérnej belce wzmocnienia czotowego. Wspornik umozliwia podtrzymanie we
wiasciwym miejscu prostowanej podtuznicy - w tym momencie blacharz finalizuje naprawe karoserii.




Calipre wskazuje kierunek dziatania przy kazdym naciagu. Na kartach pomiarowych zamieszczone sg punkty
odniesienia, ktére majg trzy wartosci: dtugos¢, szerokos¢ i wysokos¢é. W momencie wyprostowania karoserii
we wszystkich punktach odniesienia pojazd wraca do oryginalnej budowy.

Specjalnos¢ Calipre. Karty pomiarowe wskazujg miejsca pomiarowe dla srub montazu biotnika. Punkty te
dajg mozliwos¢ prostszego wypoziomowania - ustawiajg nowe czesci przed zgrzewaniem.




Technologia kontrolowana komputerowo. Calipre wskazuje dtugosc¢, szerokos¢ i wysokos¢ jako punkty
pomiarowe po obu stronach pojazdu. Wybierz pozycje nadwozia lub podwozia dla gtowicy pomiarowej i
nacisnij ,Zatwierdz”. Punkty pomiarowe zostang zapisane w pamieci komputera. Osobne raporty pomiarowe
pozwalajg na wydruk punktow przed i po naprawie. Calipre fgczy sie bezprzewodowo przez sie¢ WLAN,
dlatego moze by¢ uzywane ze wszystkimi komputerami wyposazonymi w ztgcza sieciowe.

Zwinny i innowacyjny. Opatentowana gtowica pomiarowa sprawia, ze urzadzenie Calipre jest tak wyjatkowe.
Dobrze zaprojektowane ztgczki pozwalajg na dojscie do wszystkich czesci pojazdu: nadwozia, podwozia i
wnetrza. Nie ma potrzeby stosowania dodatkowych ztgczek, ruch pomiedzy punktami jest prosty, np.
pomiedzy wahaczem a kolumng McPersona. Na zdjeciu powyzej zaprezentowano pomiar tylnej sprezyny
gornego punktu montazowego.
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Przyjemny dla uzytkownika. Wyrazne i duze liczby, prosty pokaz - to wszystko sprawia, Ze obraz na
monitorze jest tatwy i zrozumiaty nawet z odlegtosci.

Zastosowanie zdje¢ w lokalizacji pomiaréw. Program wyswietla najSwiezsze zdjecia, zeby utatwic
odnalezienie punktéw pomiarowych. Zdjecie mozna powiekszyé¢, ale tez wydrukowaé. Opcja
automatycznego szukania punktu umozliwia automatyczng aktualizacje zdjecia w momencie, kiedy gtowica
pomiarowa zmieni swojg pozycje.

Wspaniata dokumentacja. O rzetelnej naprawie swiadczy¢ moze wydrukowany raport. Taki raport moze
zrobi¢ ogromne wrazenie na klientach, rzeczoznawcach samochodowych i firmach ubezpieczeniowych.



o Naprawa zawieszenia i uktadu kierowniczego. Zestaw 300ELH/3 zawiera poziomice do kot, ktéra
moze przydaé sie do sprawdzenia stanu kolumn McPersona lub wahaczy. Wartosci
nieuszkodzonego pojazdu sg pordwnywane ze strong uszkodzonego pojazdu. Latwy jest tez
pomiar odlegtosci osi. Uzycie poziomicy przy wstepnym ustaleniu potozenia kota wymaga
mechanicznego zerowania urzgdzenia.

e Oszacowanie uszkodzenia i naprawa

Pomiar wskazuje, ze gérne zakohczenie McPersona jest wgniecione w bok o 2 milimetry i w tyt o 4 milimetry.

Kolejne sprawdzenia potwierdzajg, ze podwozie jest w granicy tolerancji w pozostatych miejscach - nie liczac przodu.
Po obu stronach pojazdu zauwazy¢ mozna odchylenia na punktach montazowych podtuznicy.

Na podstawie informacji na ekranie mozna stwierdzi¢, ze uszkodzenie ogranicza sie do przedniej czesci pojazdu.

Przejscie do pigtego punktu pomiarowego. Wymiar szerokosci informuje o odchytce 8 milimetrow, w czasie, kiedy
wymiary diugosci i wysokosci sg poprawne.

Na przedniej podiuznicy mozna zauwazy¢ wygiecie 9 milimetréw w bok.

Blacharz otrzymuje informacje do przeprowadzenia skutecznej naprawy. Dzieje sie to po analizie pomiarowej. Jest
poinformowany o tym, w ktérym kierunku i na jakg odlegto$¢ trzeba wyprostowac karoserie.

e Prostowanie karoserii pod nadzorem urzgdzenia pomiarowego

Do naciggu wzmocnionych karoserii przyda¢ sie moze podwdjny uchwyt. Nalezy, zgodnie z kartg pomiarowa,
umiesci¢ gtowice urzadzenia pomiarowego i sledzi¢ przebieg naprawy karoserii do punktu o wkasciwym wymiarze.



tatwa i szybka naprawa mozliwa jest dzieki wartosciom odniesienia z karty pomiarowe;.

O pomysinym zakonczeniu prostowania méwimy wtedy, kiedy wszystkie punkty pomiarowe mieszczg sie w toleranc;ji
3 milimetréw. O wynikach najwyzszej jakosci poswiadczy wydrukowany z programu raport.

Zestawy

= =
) Trojwymiarowy elektroniczny/mechaniczny pomiar

Zerowanie elektroniczne i mechaniczne |Szt.

1 |Dolne listwy wzdtuzne 2

Mostki pomiarowe poprzeczne
kalibrujace sie automatycznie

3 Mostek pomiarowy poprzeczny 1
ustawiany recznie

4 |Zestaw stupkow i koricowek pomiarowych | 1

5 |Ostona na dolng listwe wzdtuzng 1

6 |Ptyta CD z danymi pomiarowymi 1

7 |Gérna elektroniczna bramka pomiarowa | 1

8 |Wsporniki do dolnych listew wzdiuznych | 2

Poziomica do wstepnego ustalania
potozenia kota




Teleskop pomiarowy NTS 2DMS

. Opis

Przymiar blacharski (cyrkiel, teleskop) przeznaczony do pomiardéw ptyty podtogowej i karoserii przy
naprawach powypadkowych. Umozliwia wykonanie pomiaru dtugosci, szeroko$ci, wysokosci i
przekatnych. Pomiary dokonywane sg pomiedzy dwoma punktami. Adapter magnetyczny pozwala na
wykonanie pomiaru przez jedng osobe i moze byé zamocowany na praktycznie kazdym otworze
technologicznym. Poziomica stuzy do precyzyjnego pomiaru wysokosci punktow. 2DMS wykonany jest z
lekkiego stopu aluminium oraz wytrzymatego i odpornego na odksztatcenia tworzywa sztucznego.

e Dane techniczne:

Zakres pomiaru dlugosci 200mm - 2250mm

Zakres pomiaru wysokosci 20mm - 150mm

Doktadnos¢ podziatki 1mm

Wymiary opakowania 1000 x 180 x 120mm (dt. x szer. x wys.)
Waga 3,5kg

o Wyposazenie:



teleskop pomiarowy,

trzpien pionowy 20-340mm,

trzpien pionowy 20mm-150mm,

kohcowka pomiarowa z gwintem,
koncowka pomiarowa do otworéw matych,
adapter do punktow odsadzonych,
kohAcowka do punktow pfaskich,

koricéwka do Srub,

kohcowka pomiarowa do otworow duzych,
adapter bazowy magnetyczny z przedtuzka,
adapter magnetyczny do poszy¢ stalowych,
adapter z tworzywa do aut aluminiowych,
Sruby mocujace,

rézne rozmiary adapteréw do srub,

walizka.



