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Zaleca się także każdorazowo wy-
mienić zestaw osłon i odbojów na nowy 
w celu prawidłowej ochrony tłoczyska 
amortyzatora.

Podczas dokręcania nakrętki trzpienia 
tłoczyska nie należy używać klucza uda-
rowego. Ta, niestety często stosowana, 
praktyka warsztatowa jest bezpośrednią 
przyczyną uszkodzeń i związanych z tym 
reklamacji. Klucz udarowy przez genero-
wane drgania może zmienić charaktery-
stykę pracy amortyzatora, wpływając na 
zmianę koncentrycznie ułożonych płytek 
górnego zespołu zaworowego, powodo-
wać powstawanie stuków oraz być przy-
czyną jego krótkiej żywotności lub wręcz 
uszkodzenia. Podczas montażu amorty-
zatorów nie zaleca się także używania 
szczypiec zaciskowych do przytrzymy-
wania tłoczyska podczas dokręcania na-
krętki trzpienia, ponieważ doprowadza to 
do uszkodzenia powierzchni chromowej,  
a w następstwie – do uszkodzenia uszczel-
niacza i wycieku oleju z amortyzatora.

w pozycji, gdy zawieszenie dociążone jest 
masą pojazdu (gdy auto stoi na kołach). 

KYB zaleca wykonanie geometrii  
każdorazowo po wymianie elementów 
układu zawieszenia pojazdu. 
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KYB zaleca stosowanie specjalnych 
narzędzi przeznaczonych do montażu 
amortyzatorów oraz używania właści-
wego momentu siły podczas dokręca-
nia wszystkich połączeń gwintowanych 
zgodnie z zaleceniami producenta po-
jazdu.

Po zamontowaniu kolumny amortyza-
tora należy pamiętać, aby końcowe do-
kręcanie górnego zestawu montażowego 
do nadwozia czy dokręcanie tulei meta-
lowo-gumowych zawieszenia oraz tulei 
mocujących amortyzator przeprowadzać 
odpowiednią wartością momentu siły 

Zestaw potrzebnych narzędzi

Końcowe dokręcanie górnego 
zestawu montażowego oraz tulei 
przeprowadza się na samochodzie 
dociążonym własną masą

Informacje o zalecanym momencie 
obrotowym

strona internetowa

QR kody

strona internetowa

aplikacja KYB

Niesprawności układu zawieszenia 
można wyeliminować tylko przy zacho-
waniu odpowiedniej procedury diagno-
stycznej połączonej z zalecaną przez pro-
ducenta pojazdu technologią naprawy. 

Profesjonalne podejście oraz dbałość 
o szczegóły może przyczynić się do po-
prawy stanu technicznego obsługiwa-
nych pojazdów, zmniejszyć ryzyko uszko-
dzenia podzespołów układu zawieszenia, 
a tym samym – zwiększyć bezpieczeń-
stwo na drogach.                               n
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Wytrzymałe wahacze Moog

Technologia Hybrid Core

Rynek części zamiennych do zawie-
szeń jest przepełniony produktami niskiej 
jakości, które kuszą atrakcyjną ceną. 
Niestety, ich trwałość jest ograniczona, 
nie wytrzymują nawet kilkumiesięcznej 
eksploatacji. Klientom bardzo trudno 
zweryfikować ich jakość na etapie za-
kupu, ponieważ bez rozbierania nie da 
się ocenić jakości takich elementów, jak  
np. sworznie. 

Z ekonomicznego i ekologicznego 
punktu widzenia jedynym rozsądnym 
rozwiązaniem wydaje się ograniczenie 
zakupów do produktów renomowanych 
marek. Moog, oferując linię zawieszeń 
wykonanych w technologii Hybrid Core, 
jasno deklaruje, że zarówno pod wzglę-
dem wytrzymałości, jak i trwałości są to 
produkty z górnej półki, którym można 
zaufać.                                             n

Opisywany system obejmuje panew-
kę z włókna węglowego i hartowany 
indukcyjnie trzpień kulowy. Znalazł on 
zastosowanie w przegubach kulowych, 
wahaczach poprzecznych i trójkątnych, 
drążkach i końcówkach drążków kierow-
niczych.

Producent skupił się na udoskonaleniu 
sworzni i ich panewek, co realnie wydłu-
żyło okres bezproblemowej eksploatacji. 
Osiągnął cel, redukując tarcie wewnątrz 
przegubów kulowych i zwiększając wy-
trzymałość samych współpracujących 
elementów (panewek i trzpieni).

Hybrid Core Technology (technologia 
hybrydowego rdzenia) polega na zasto-
sowaniu do produkcji panewek sworzni 
wahaczy specjalnego materiału. Charak-
teryzuje go znaczna wytrzymałość i małe 
opory tarcia. Badania wykazały redukcję 
momentu obrotowego koniecznego do ru-
chu sworznia średnio o 40% i mniejszy 
wzrost ugięcia lub poluzowania w porów-
naniu z dotychczasowymi konstrukcja-
mi. Ponadto indukcyjna obróbka cieplna 
sworznia powoduje, że wytrzymałość 
zmęczeniowa, a tym samym żywotność 
sworznia, osiągnęła wielokrotnie wyż-
szy poziom. Elementy zawieszeń Moog 
ze sworzniami wykonanymi w technice  
Hybrid Core Technology są trwalsze od 
starszych, zwyczajnych odpowiedników. 
Materiałem, z którego wykonano nowa-
torskie panewki sworzni, jest włókno 
węglowe połączone z PTFE. Hybrydowa 
konstrukcja ma zwiększoną odporność na 
odkształcenia, co powoduje wydłużenie 
żywotności gniazda. Badania wykazały 
również, że zastosowanie obróbki cieplnej 
w określonych obszarach sworznia zwięk-
sza jego trwałość zmęczeniową.

Jerzy Dziamski
Ekspert Garage Gurus Moog

Wymiana wahaczy z powodu zużycia sworzni jest wyjątko-
wym marnotrawstwem. Tam, gdzie sworznie są zintegrowa-
ne, w zasadzie nie ma innego sposobu na naprawę – na złom 
trafiają całe tony takich wymontowanych elementów. 
Jedynym sposobem rozwiązania problemu jest poprawa ja-
kości i wytrzymałości sworzni. I właśnie taki cel postawili 
przed sobą konstruktorzy Moog 


