
modeli z wk∏adami turbulencyjnymi,

maksymalnie wyd∏u˝ajàcymi drog´

przep∏ywu powietrza. Producenci pojaz-

dów dopuszczajà najwy˝ej wyp∏ukiwanie

zgromadzonego w ch∏odnicy oleju, lecz

z regu∏y pod warunkiem u˝ycia do tego

celu zatwierdzonych przez nich urzà-

dzeƒ i preparatów myjàcych.

Monta˝ nowej ch∏odnicy
Przed zamontowaniem nowej ch∏odni-

cy, powód zanieczyszczenia poprzed-

niej powinien zostaç dok∏adnie ustalo-

ny i wyeliminowany. Zasada doboru in-

tercoolerów do konkretnego pojazdu

jest identyczna jak w przypadku ka˝dej

innej cz´Êci zamiennej. W katalogach

publikowanych zarówno przez produ-

centów pojazdów, jak i przez niezale˝-

nych dostawców samochodowych pod-

zespo∏ów w∏aÊciwy produkt odnajduje

si´ na podstawie oryginalnego numeru

cz´Êci OE lub wed∏ug marki, modelu

i wersji silnika, bàdê te˝ za pomocà

tzw. numeru VIN, identyfikujàcego da-

ny pojazd.

Stosowane procedury monta˝u po-

winny odpowiadaç dok∏adnie zalece-

niom technicznym podawanych przez

producentów ch∏odnicy powietrza i wy-

posa˝onego w nià samochodu. Najcz´-

Êciej powtarzajà si´ w nich nast´pujàce

wskazania:

➔ Sprawdziç przewód powietrzny i po-

∏àczenia pomi´dzy turbospr´˝arkà

a wlotem ch∏odnicy w celu wyklucze-

nia zanieczyszczeƒ, niedro˝noÊci,

nieszczelnoÊci i uszkodzeƒ mecha-

nicznych. Te same wymogi dotyczà

przewodu ∏àczàcego ch∏odnic´ z ko-

lektorem dolotowym silnika.

➔ Sprawdziç i w razie potrzeby wymie-

niç filtr powietrza oraz oczyÊciç jego

obudow´. 

➔ Sprawdziç i ewentualnie przywróciç

czystoÊç, szczelnoÊç oraz dro˝noÊç

przewodu ∏àczàcego filtr powietrza

z wlotem spr´˝arki. W przypadku je-

go uszkodzeƒ mechanicznych doko-

naç wymiany.

➔ Przy ch∏odnicach z ch∏odzeniem po-

Êrednim wymieniç wszystkie uszczel-

ki i po∏àczenia obiegu p∏ynu ch∏odzà-

cego.

➔ Nie u˝ywaç ˝adnych p∏ynnych Êrod-

ków uszczelniajàcych do obiegu po-

wietrza i p∏ynu ch∏odzàcego.

➔ Po zakoƒczonym monta˝u sprawdziç

ciÊnienie do∏adowania i porównaç je

z wartoÊciami podanymi w technicz-

nej charakterystyce pojazdu.

RównoczeÊnie z wymianà turbospr´˝arki

i ch∏odnicy zwykle kontroluje si´ i ewen-

tualnie naprawia uk∏ad wydechowy po-

jazdu oraz system recyrkulacji spalin. ■
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Uszkodzenia wirnika spr´˝arki 
i b´dàce ich skutkiem
zanieczyszczenie wn´trza ch∏odnicy
powietrza

System poÊredniego ch∏odzenia powietrza do∏adowujàcego

Przekrój intercoolera z ch∏odzeniem poÊrednim

intercooler

turbospr´˝arka

pompa elektyczna

pompa obiegu
ch∏odzenia silnika

p∏yn ch∏odniczy

termostat

p∏yn ch∏odniczy

ch∏odnica g∏ówna

ch∏odnica
niskotemperaturowa

powietrze do∏adowujàce
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Trzy marki wchodzàce w sk∏ad Schaeffler Group od wielu ju˝ lat
wytyczajà trendy rozwoju samochodowych uk∏adów nap´dowych,
tworzàc nie tylko nowe konstrukcje podzespo∏ów, lecz tak˝e 
wzorcowe technologie monta˝owe

Podr´cznik mechaniki pojazdowej (cz.IV)

Smarowanie ∏o˝ysk

¸o˝yska rolkowe sto˝kowe podczas swej

pracy w piastach kó∏ pojazdów poddawa-

ne sà dzia∏aniu znacznych si∏ o kierun-

kach osiowych i promieniowych. Si∏y te

powodujà dodatkowe zwi´kszenie do-

cisku rolek do bie˝ni, co sprawia, ˝e ro-

Ênie tarcie mi´dzy tymi wspó∏pracujàcy-

mi elementami. Skutkiem tego jest przy-

spieszenie ich zu˝ycia, a tak˝e nadmier-

ny opór ruchu pojazdu, przek∏adajàcy si´

bezpoÊrednio na wy˝sze zu˝ycie paliwa.

Do maksymalnej redukcji tarcia w ∏o-

˝yskach piast s∏u˝à specjalne smary. 

W przypadku zintegrowanych ∏o˝ysko-

waƒ nowszych generacji zapas smaru

umieszczony w nich fabrycznie wystar-

cza na ca∏y okres u˝ytkowania, wi´c po-

jazd nie wymaga w tym zakresie ˝adnej

obs∏ugi serwisowej. Jednak w konstruk-

cjach tradycyjnych z parà oddzielnych 

∏o˝ysk sto˝kowych konieczne jest ich

okresowe smarowanie zwiàzane z cz´-

Êciowà rozbiórkà piasty. Odbywa si´ to

w cyklach okreÊlonych w instrukcjach

producentów pojazdów, a tak˝e w trak-

cie wymiany ∏o˝ysk zu˝ytych na nowe.

Dost´pne na rynku pojedyncze ∏o˝y-

ska sto˝kowe pokryte sà jedynie cienkà,

oleistà warstwà o dzia∏aniu antykorozyj-

nym. Nie zast´puje ona jednak w∏aÊci-

wego smarowania. Z tego powodu nowe

∏o˝yska muszà byç ju˝ w warsztacie wy-

pe∏nione odpowiednià iloÊcià specjalne-

go smaru,który powinien pokrywaç gru-

bà warstwà wszystkie rolki i bie˝nie.

Jest to dla mechanika zadanie stosunko-

wo proste, lecz wymagajàce du˝ej sta-

rannoÊci.

Po wprowadzeniu do wn´trza piasty

zapasu smaru w iloÊci okreÊlonej w in-

strukcji i na∏o˝eniu go palcem na osa-

dzonà ju˝ bie˝ni´ zewn´trznà trzeba

wziàç jednà r´kà pierÊcieƒ wewn´trzny

z koszem i rolkami, a w drugà nabraç

garÊç smaru z pojemnika. Smar ten wci-

ska si´ dok∏adnie pomi´dzy rolki i prze-

grody kosza, obracajàc go stopniowo a˝

do momentu, gdy wype∏ni on wszystkie

szczeliny i pokryje bie˝ni´ wewn´trznà

na ca∏ej jej szerokoÊci.Tak samo post´-

pujemy z drugim ∏o˝yskiem piasty. Po

wykonaniu tych czynnoÊci mo˝na przy-

stàpiç do monta˝u ∏o˝yskowania.

Przy tej okazji warto wspomnieç

o dwu bardzo istotnych, choç doÊç po-

wszechnie lekcewa˝onych sprawach.

Pierwszà jest optymalny zakres napra-

wy polegajàcej na wymianie ∏o˝yskowaƒ

kó∏. Otó˝ musi ona dotyczyç równo-

czeÊnie nie tylko obu ∏o˝ysk tej samej

piasty, lecz równie˝ pozosta∏ych ∏o˝ysk

danej osi. Dla upowszechnienia tej zasa-

dy ∏o˝yska FAG dost´pne sà na rynku

tak˝e w pe∏nych, czyli podwójnych kom-

pletach naprawczych.

Drugi problem towarzyszy cz´sto na-

prawom piast przednich kó∏ nap´dza-

nych, niezale˝nie od rodzaju stosowa-

nych przy tym ∏o˝yskowaƒ naprawczych.

Polega on na ha∏aÊliwej pracy napra-

wionych piast. èród∏em tych wibracji

nie sà jednak ∏o˝yska, lecz zbyt luêne

po∏àczenia wielowypustów pó∏osi na-

p´dowych. Wymagajà one bowiem sta-

rannego wyczyszczenia przed ponownym

monta˝em i pokrycia pastà klejàco-

-wype∏niajàcà, przeznaczonà specjalnie

do tego celu. Substancj´ t´ nak∏ada

si´ obwodowym pasmem o szerokoÊci

3-4 mm na koniec wielowypustu pó∏osi,

od strony jej gwintowanej cz´Êci. Na-

st´pnie wsuwa si´ pó∏oÊ do wielowypustu

piasty, uzyskujàc po∏àczenie dok∏adnie

spasowane.                                           ■

Najprostszy i najskuteczniejszy sposób smarowania ∏o˝ysk sto˝kowych Kasowanie luzu wielowypustowych po∏àczeƒ
pó∏osi


