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Reflektory samochodowe

Regeneracja czy wymiana?

REFLEKTORY, PODOBNIE JAK INNE CZESCI SAMOCHODOWE, ULEGA-
JA ZUZYCIU. DECYZJA O WYMIANIE LUB REGENERAC]JI REFLEKTOROW
ZAWSZE POWINNA BYC POPRZEDZONA DOKEADNA ANALIZA. PRZEDE
WSZYSTKIM NALEZY OCENIC EKONOMICZNY SENS CALEGO PRZED-
SIEWZIECIA PRZEZ POROWNANIE CENY NOWYCH CZESCI Z KOSZTEM
USEUGI REGENERAC]I

Wymiana reflektoréw z wykorzystaniem
wysokiej klasy zamiennikow niemal za-
wsze jest dobrym pomystem. Na bez-
pieczenstwie i optymalnej widocznos$ci
na drodze nie powinno sige oszczedzac.
Diagnosta podczas przegladéw rejestra-
cyjnych zawsze sprawdza jako$¢ oswie-
tlenia i ostro$¢ granicy miedzy Swiattem
a cieniem, a oryginalne produkty zapew-
niajg odpowiednie parametry. Innym
z argumentéw za wymiang reflektoréw
na nowe jest tatwos¢ ich obstugi. Zde-
cydowanie tatwiej jest wyregulowac fa-
brycznie nowe $wiatta, niz zmaga¢ sie
z zadzewiatymi $rubami, a wyeksploato-
wane silniczki do ustawiania wysokosci
Swiatet lub zle zamontowane odbtysniki
dodatkowo mogg skomplikowac sprawe.

Duza dostepnos¢ czesci i oszczednose
czasu to kolejne argumenty za wymiang
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lamp na nowe. Regeneracja wymaga
wiekszego zaangazowania w caty proces,
a w wielu przypadkach moze okazac¢ sie
niewiele tansza.

Mito$nicy estetyki chetnie siegajg po
zamienniki reflektoréw, poniewaz fadne,
btyszczace lampy poprawiajg prezencje
auta i dzieki nim mozna fatwo od$wie-
zy¢ jego wyglad . Dodatkowo, wsréd wy-
sokiej klasy czesci zamiennych znajdujg
sie wersje réznigce sie nieco od orygina-
tow. Jesli sg one zgodne z homologacja,
ten zabieg stylistyczny jest w petni legal-
ny, a dodaje nadwoziu indywidualnego
sznytu.

Zdarzajg sie jednak sytuacje, w kto-
rych wymiana elementu na nowy jest na
tyle skomplikowana, ze warto podjac sie
jego regeneracji. Je$li pojazd ma kilka-
dziesiat lat, dostepno$¢ oryginalnych cze-

Sci czy wysokiej klasy zamiennikéw moze
by¢ ograniczona. Przyktadem takich
podzespotéw sg reflektory samochodéw
klasycznych, wyposazonych w szklane
klosze. Wtedy zdecydowanie optaca sie
przeznaczy¢ czas i pienigdze na ich re-
generacje.

Innym przyktadem przemawiajgcym
za regeneracjg sg parujace reflektory. Ko-
jarzone z autem o wypadkowej przeszfo-
$ci, W rzeczywistosci mogg mie¢ zupetnie
inne przyczyny. Zdarza sie, ze uszczelki
lub klej, ktére odpowiadajg za szczelnos¢
reflektora, z uptywem lat tracg swoje
wiasciwosci. Wtedy warto zastanowi¢
sie nad wymiang uszkodzonych elemen-
tow. Inng przyczyng zbierania sie wody
wewnatrz lampy jest zatkanie otworéw
odpowietrzajgcych i odprowadzajgcych
wode. Ich udroznienie zajmuje chwi-
le, a moze przywréci¢ lampe do petnej
sprawnosci.

Na koniec pozostaje sprawa S$wia-
tet w technologii LED. Ta nowoczesna
technologia daje duze mozliwosci kon-
struktorom, jednak od czasu do cza-
su réwniez zawodzi. Gdy pojazd traci
gwarancje producenta, wymiana cafe-
go reflektora na nowy moze okazac sie
bardzo kosztowna. Dlatego pojawity sie
firmy, ktdre specjalizuja sie w naprawie
poszczegblnych diod i innych elementow
lamp w technologii LED.

Firma Elit Polska oferuje produkty zna-
nej marki Depo, ktérej reflektory do wiek-
szosci popularnych modeli samochodow
cieszg sie duzym uznaniem klientow.
Warto w trakcie oceny stanu technicz-
nego lamp zaproponowa¢ wymiane tego
podzespotu.

FOT. ELIT POLSKA

FOT. AvA
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Oferta firmy AVA Quality Cooling

Rdzenie na wymiar

FIRMA AVA ROZSZERZYEA SWOJA OFERTE O KILKA
MODELI CHEODNIC I GAME RDZENI DO CHEOD-
NIC WYKONYWANYCH Z ELEMENTOW ALUMINIO-
WYCH, tACZONYCH ZE SOBA ZA POMOCA TECHNO-
LOGII LUTOWANIA PROZNIOWEGO (VACUUM

BRAZING PROCESS)

Zaréwno czesci aluminiowych rdzeni, jak
i catych chtodnic z nowej oferty tagczone
sg nowoczesng metodg lutowania préz-
niowego, ktdra gwarantuje bardzo wyso-
ka jakos¢ i trwatos¢ produktow. Na czym
polega ta metoda i wynikajace z nigj ko-
rzysci?

Rdzen chtodnicy sktada sie z odpo-
wiednio utozonych rurek (okragtych,
owalnych lub ptaskich), osadzanych
w blaszkach wspornikowych i otoczonych
w odpowiedni sposéb przetfoczonymi pa-
skami cienkiej taSmy aluminiowej, stano-
wigcej gtéwny element rozpraszajacy cie-
pto z cieczy ptynacej rurkami. Aby rdzen
byt sztywny i stanowit pewng cafosc,
jego elementy nalezy pofaczy¢ ze soba.
W klasycznych rozwigzaniach elementy
sktadowe rdzenia sg ze sobg sprasowane
i w wybranych miejscach fagczone meto-
dg lutowania twardego. Proces lutowania
najczesciej stosuje sie za pomocg pieca
ciggtego do lutowania twardego alumi-
nium. Wytworzony w ten sposéb rdzen
jest pdzniej wykorzystany do budowy no-
wej chtodnicy lub regeneracji starej jed-
ng z mozliwych metod. Najczesciej sto-
suje sie spawanie tukiem elektrycznym,
znacznie rzadziej — ptomieniem palnika.
Miejsca spawow czesto pokrywa sie top-
nikami, ktérych zadaniem jest utatwienie
i przyspieszenie spawania. Takie spawa-
nie jest tatwe, ale w miejscach spawow
materiat ulega przegrzanniu i utlenia
sie, co rozpoczyna proces korodowania.
Rdzen traci odporno$¢ mechaniczna,

powstajg niepozadane naprezenia oraz
odksztatcenia. Stosowanie topnikéw po-
woduje powstawanie wtrgcen substan-
cji obcych i zmiane struktury materiatu
w miejscach spawoéw. Aby temu zapobiec,
czesto producenci wykonujg spawanie
w atmosferze gazowej. Miejsce spawu
podczas dziatania fuku elektrycznego lub
ptomienia z palnika omywane jest gazem
obojetnym dla materiatu spawanego. Ta
metoda zapobiega bezposredniemu utle-
nianiu sie materiafu w czasie spawania,
jednak spaw moze zawiera¢ bable gazu
ostonowego. Metoda ta nie likwiduje po-
zostatych wad spawania.

Dla zagwarantowania najwyzszej ja-
kosci swoich produktow firma AVA zaim-
plementowata w swoim procesie produk-
cyjnym nowoczesng metode lutowania
prézniowego do taczenia elementéw alu-
miniowych rdzeni, jak i catych chtodnic.

Skompletowany z czesci rdzen chtod-
nicy zamyka sie w komorze pieca roz-
grzewanego do temperatury bliskigj
przemiany materiatu rdzenia z fazy stafej
w ciekta (dla aluminium to ok. 900°C).
Jednocze$nie w komorze pieca zespodt
pomp utrzymuje préznie na poziomie
0,00001 bara. W takich warunkach cze-
$ci rdzenia chtfodnicy tacza sie, tworzac
jednolity materiat. Zadna powierzchnia
nie ulega utlenieniu z powodu braku
tlenu — w piecu panuje préznia. Nie wy-
stepuja przegrzania potgczen, poniewaz
wszystkie elementy majg jednakowg
temperature, nie ma wtrgcen substancji

obcych w miejscach tgczenia materiatow,
gdyz w tej metodzie nie stosuje sie top-
nikéw. Po ochfodzeniu wszystkie czesci
rdzenia stanowig jednolity, monolityczny
element.

Zastosowanie tej metody eliminuje
konieczno$¢ mycia i pokrywania tak pro-
dukowanych czesci lakierami wykoncze-
niowymi oraz poprawia jako$¢ spawania
w dalszym procesie wytwarzania chtod-

nicy lub jej regeneraciji.

—

S

Oferta firmy AVA obejmuje kilka wa-
riantdw chfodnic przeznaczonych do
chtodzenia cieczy chfodzacej silnik, jak
i oleju silnikowego. Niektére modele to
chtodnice faczone — w jednym module
znajduje sie chtodnica ptynu chtodzg-
cego silnik oraz chtodnica oleju silniko-
wego. Oprdcz chtodnic lutowanych préz-
niowo firma wprowadzita réwniez rdzenie
do chfodnic. Oferta ,rdzeni na wymiar”
jest bardzo atrakcyjna i dopasowana do
potrzeb klientéw. Pozwala znacznie ob-
nizy¢ koszty napraw uktadéw chfodze-
nia silnikéw — zamiast wymiany cafej
chtodnicy wymienia sie tylko jej rdzen,
ktory w trakcie eksploatacji pojazdu dos¢
szybko koroduje i ulega uszkodzeniom
mechanicznym.

Rdzenie chtodnic na wymiar to ofer-
ta produktéw o grubosci w zakresie od
40 do 220 mm. W systemie zamodwien
rdzeni na wymiar firmy AVA zamawiajacy
podaje wysokos¢ i szeroko$¢ potrzebnego
mu rdzenia i wybiera z typoszeregu jego
grubo$¢. Czas dostawy zamdwionego
rdzenia to 4-5 dni roboczych.
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