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Jeszcze kilkanaście lat temu stopy żelazne, jako główny materiał do budowy 
samochodowych nadwozi, konkurowały z aluminiowymi. Obecnie wykorzystu-
je się równocześnie zalety jednych i drugich 

Konsekwencją współistnienia elementów stalowych i aluminiowych w tej samej samocho-
dowej konstrukcji jest radykalna zmiana tradycyjnych technik ich łączenia zarówno w trak-
cie produkcji nadwozi, jak też ich późniejszych napraw. Wynika ona również ze znacznego 
postępu w  zakresie metalurgii żelaza, dzięki któremu w  miejsce uniwersalnych dawniej 
blach głębokotłocznych pojawiły się w  rozmaitych zastosowaniach stale o podwyższonej, 
wysokiej i ultrawysokiej wytrzymałości.                                                       str. 32
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Omar
„Uważam, że Pański miesięcznik jest przeznaczony dla mechaników samochodowych, uczniów szkół, 
studentów. Myślę, że publikacja Pana Zenona Majkuta z  przeogromną ilością wzorów nadaje się 
tylko do obrony prac doktoranckich. Uważam, że te wzory żadnemu mechanikowi się nie przydadzą. 
Proste rozwiązanie ww. problemu jest w książce Pana Trzeciaka „Diagnostyka Pojazdów Samochodo-

wych”, gdzie metodą EUSAMA sprawdza się amortyzatory”.

Powyższy cytat pochodzi z otrzymanego niedawno listu Czytelnika i wzbudził we mnie rozmaite refleksje, 
wśród których nie ma jednak „postanowienia poprawy”. Zgadzam się, iż nasz miesięcznik „jest przeznaczony 
dla mechaników samochodowych, uczniów szkół, studentów”, lecz to właśnie z tego powodu powinny się 
w nim czasem pojawiać i takie publikacje, trudniejsze zarówno dla odbiorcy, jak i dla Autora, a także dla re-
dakcji. Może wygodniej byłoby założyć z góry, że tego rodzaju wiedza żadnemu mechanikowi się nie przyda, 
ale kryłoby się za tym aroganckie i ewidentnie niesłuszne przeświadczenie o powszechnej w tym zawodzie 
umysłowej ociężałości.

Tymczasem wśród personelu, a zwłaszcza szefów warsztatów i stacji kontroli pojazdów, wielu dziś mamy 
techników systematycznie pogłębiających swe kwalifikacje i dyplomowanych inżynierów, wykorzystujących 
zdobyte wykształcenie nie do ozdoby szyldów i wizytówek, tylko do rozwiązywania praktycznych zawodowych 
problemów. 

Dla ludzi tych rachunek różniczkowy nie jest czarną magią, a sprawy poruszone w kwestionowanej pu-
blikacji to nie jakieś tam doktoranckie abstrakcje, a konkrety istotne przy podejmowaniu decyzji tak odpo-
wiedzialnych, jak dopuszczenie pojazdu do ruchu. Wiedza w niej spożytkowana jest przy tym najbardziej 
wiarygodna, gdyż opiera się z jednej strony na bogatym inżyniersko-warsztatowym doświadczeniu Autora, 
a z drugiej – na jego bezpośrednich kontaktach z dorobkiem amerykańskich konstruktorów, twórców nowej 
metody diagnostycznej. Nie ma natomiast żadnego sensu jej przeciwstawianie dawniejszym i nadal, moim 
zdaniem, cennym opracowaniom inżyniera Krzysztofa Trzeciaka.  

Jedynym więc uzasadnieniem zamieszczania w piśmie wyłącznie artykułów lekkich, łatwych i przyjem-
nych może być chęć oszczędzenia przykrości i kompleksów osobom nierozumiejącym niczego innego. Tak 
właśnie rodzi się populizm, czyli odwoływanie się do ludzi najmniej myślących, by schlebiać, mówiąc: wiecie 
już wszystko, co wiedzieć warto, i wszyscy powinni być do was podobni, wyjąwszy nielicznych cieniasów. 
Klasyczne zastosowanie takiej demagogii legenda przypisuje arabskiemu kalifowi Omarowi, który, nakazując 
w VII wieku spalenie największej wówczas na świecie Biblioteki Aleksandryjskiej, miał powiedzieć: „Jeśli te 
księgi zawierają coś innego niż Koran, są szkodliwe, a jeśli to samo, są zbędne”. W ten sposób mógł faktycz-
nie poprawić bojowe morale islamskich wojowników, w większości nieczytających nawet i Koranu. Trudno go 
jednak naśladować w sytuacji, gdy chce się kogoś zainteresować zawartością czasopisma, a nie udziałem 
w zbrojnych podbojach.        

					       	         Marian Kozłowski

W takich chwilach Twoi klienci będą Ci 
wdzięczni za to, że wybrałeś elementy 
układu hamulcowego TRW 

Podczas jazdy samochodem najważniejsze jest bezpieczeństwo. 

Dlatego firma TRW do spraw bezpieczeństwa podchodzi z maksymalnym 
zaangażowaniem i jest pod tym względem światowym liderem.

Dzięki stosowaniu przez nas najdoskonalszych materiałów i technologii 
wytwarzania, Twoi klienci mogą całkowicie zaufać jakości wszystkich produktów 
TRW.

W TRW wszystko podporządkowane jest bezpieczeństwu: zarówno jakość 
naszych produktów i niezwykła dbałość o klienta, jak i niezawodność naszych 
części samochodowych oraz gwarancja, jaką dajemy. 

Z tego powodu Twoi klienci będą zadowoleni, że wybrałeś TRW.

TRW Automotive Aftermarket Parts & Service Office, ul. Górczewska 124, 01-460 Warszawa, tel. 22 / 533 47 47, e-mail: aftermarket.pl@trw.com, www.trwaftermarket.com
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z  najwyższym wynikiem ty­
godniowym w grze wyścigowej 
otrzyma specjalny egzemplarz 
toru samochodowego Bahco.
typu Scalextric o  wartości .
600 PLN. A na koniec autorka 
lub autor najbardziej kreatyw­
nego i  chwytliwego uzasadnie­
nia, dlaczego to właśnie ona/
on zasługuje na ostateczne 
zwycięstwo, otrzyma nagrodę 
główną, czyli wózek narzę­
dziowy z 238 profesjonalnymi 

sterować każdym z  trzech 
superbohaterów w  fascynują­
cych zawodach samochodo­
wych rozgrywanych w trzech 
różnych krajobrazach. Mają 
także zadanie naprawić swój 
samochód, wybierając od­
powiednie narzędzia. Wszyst­
ko oczywiście w  określonym 
czasie! 
W każdą niedzielę w trakcie 

kampanii (od 1 listopada do 
31 grudnia 2010) uczestnik 

Więcej na stronie: 
www.e-autonaprawa.pl Firma Bahco uruchomiła 

w  całej Europie nowy pro­
gram, wprowadzający na ry­
nek 235 nowych produktów 
przeznaczonych do wszyst­
kich rodzajów samochodów, 
od najmniejszych osobowych 
do największych ciężarowych. 
Towarzyszy temu innowacyjna 
zabawa online, zatytułowa­
na Win with Bahco (wygraj 
z Bahco). Jest to wirtualny wy­
ścig, w którym uczestnicy mogą 

Już po raz trzeci, w  ramach 
międzynarodowego Programu 
Oceny Ryzyka na Drogach 
EuroRAP, naukowcy z  Poli­
techniki Gdańskiej wraz z eks­
pertami Polskiego Związku 
Motorowego i Fundacji Rozwo­
ju Inżynierii Lądowej opraco­
wali mapę ryzyka na drogach 
krajowych w  Polsce. Została 
ona włączona do Europejskie­

Złoty Pomysł – 
konkurs SDCM

Mapa ryzyka

narzędziami ręcznymi Bahco 
o wartości ok. 8800 PLN. 
www.WINwithBAHCO.com

go Atlasu Bezpieczeństwa Ru­
chu Drogowego. 
Ryzyko zostania ofiarą 

śmiertelną na drogach krajo­
wych w Polsce jest większe niż 
w Niemczech i Wielkiej Bryta­
nii czterokrotnie, a na autostra­
dach – aż sześciokrotnie. Mapa 
w postaci interaktywnej dostęp­
na jest w  Internecie pod adre­
sem: http://eurorap.targeo.pl.

Stowarzyszenie Dystrybutorów 
Części Motoryzacyjnych ogło­
siło konkurs pod hasłem „Zło­
ty Pomysł dla Niezależnych 
2010”. Polega on na przedsta­
wieniu projektu działań wpły­
wających na poprawę wize­
runku rynku niezależnego i/lub 
przedstawieniu pomysłu na roz­
powszechnianie wiedzy na te­
mat GVO wśród kierowców 
i warsztatów samochodowych. 
Najlepszy indywidualny lub 
zespołowy projekt zostanie na­
grodzony w  czasie V Najważ­
niejszej Konferencji Niezależ­
nego Rynku Motoryzacyjnego, 
która odbędzie się 8 grudnia 
2010 roku w  Hotelu Jan III .
Sobieski w Warszawie.
Regulamin konkursu oraz 

więcej informacji na stronie:
www.moto-konferencja.pl

Przyszła jesień i  zaczęły się 
trudne warunki drogowe. Pro­
blemy z hamowaniem, pokony­
waniem zakrętów czy wyprze­
dzaniem na mokrej nawierzchni 
potęgują poranne mgły i szybko 
zapadający zmrok. Jesienią lub 
zimą nie uda nam się ruszać, 

Doskonalenie techniki jazdy

przyspieszać i  hamować tak 
dynamicznie jak latem, lecz 
tym bardziej trzeba to robić bez­
pieczniej. Konieczne jest więc 
zapoznanie się ze zjawiskiem 
poślizgu, aby go umieć unikać, 
a jeśli już do niego dojdzie, sku­
tecznie go opanować dzięki pra­

widłowym reakcjom. Najlepiej 
i  najłatwiej można sprawdzić 
i  w  razie potrzeby uzupełnić 
swoje kwalifikacje w tym zakre­
sie pod okiem doświadczonego 
instruktora, na bezpiecznym to­
rze szkoleniowym, w  profesjo­
nalnym ośrodku doskonalenia 
techniki jazdy. Tam ćwiczenia 
(wykonywane także własnymi 
samochodami) odbywają się 
na specjalnych płytach pośliz­
gowych, wiernie symulujących 
prawdziwe zagrożenia pojawia­
jące się na jesienno-zimowych 
nawierzchniach.   
www.torakietowa.pl 

ETRMA będzie monitorowała
5 października br. ETRMA 
(Europejskie Stowarzyszenie 
Producentów Opon i  Gumy) 
przyjęło strategiczne wytycz­
ne do działań na przyszły rok. 
Wynika z nich, że w przyszłym 

roku ta organizacja będzie do­
kładniej monitorowała import 
ogumienia w  celu zagwaran­
towania wyższej jego jakości 
konsumentom w UE. Ponadto 
zamierza promować bardziej 

skuteczne egzekwowanie opra­
cowanych przez UE regulacji 
dotyczących rynku oponiar­
skiego i podejmować działania 
zwiększające bezpieczeństwo 
na drogach. 26 października 

odbędzie się natomiast spo­
tkanie liderów europejskiego 
i  chińskiego przemysłu opo­
niarskiego, dotyczące eliminacji 
barier handlowych i łatwiejsze­
go dostępu do rynków poza UE. 
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Michelin oraz Statoil – na konferencję 
prasową inaugurującą Tydzień Dobrego 
Ciśnienia (Warszawa, 4 października)

Firma ExxonMobil – na debatę eks-
percką na temat zachowań i  wyborów 
kierowców oraz trendów w motoryzacji 
(Warszawa, 6 października)

Europejski Program Oceny Ryzyka 
na Drogach – na konferencję praso-
wą „Aktualne mapy ryzyka na dro-
gach krajowych w  Polsce” (Warszawa,  
7 października)

Kapsch TrafficCom – na prezentację 
pt. „Pobór opłat od użytkowników dróg 
w Polsce” (Warszawa, 13 października)

TRW Automotive Aftermarket – na uro-
czystość uhonorowania zwycięzcy euro-
pejskiego konkursu TRW „Złoty Klocek” 
(Warszawa, 21 października)

Michelin oraz Hill&Knowlton – na 
spotkanie prasowe towarzyszące pol-
skiej edycji ROSYPE –  europejskie-
go programu na rzecz poprawy bez-
pieczeństwa na drodze (Warszawa,  
25 października)

Firma Mojsiuk – na seminarium po-
święcone nowoczesnym i  bezpiecznym 
nadwoziom Mercedes-Benz (Szczecin,  
26 października)

B&B Tools Poland – na otwarcie pierw-
szego w Polsce sklepu Tools (Warszawa, 
4-5 listopada 2010)

Zaprosili nasNowy dyrektor, nowe projektyHasłem naszym 
zgoda będzie?

Moto-Profil świętuje

Technobest 2010 dla TwinAir

Hengst na Automechanice
Wzmocnienie pozycji fir-
my na rynku europejskim 
i  rozpoczęcie realizacji 
nowych projektów – to 
główne zadania, jakie sta-
wia sobie nowy dyrektor 
tyskiego zakładu Nexteer 
Automotive. Funkcję tę od 
września pełni Rafał Wy-
szomirski, który zastąpił 
Gonzala Herrerę, kierują-
cego firmą od 2008 roku. 

W  obecnych planach 
wymienia się także konty-
nuację zaawansowanych 
projektów rozpoczętych w  ty-
skim zakładzie w  roku 2009 
i podjęcie w najbliższych mie-

16 października br. odbyła się 
jesienna Konferencja Partnerów 
Handlowych firmy Moto-Profil, 
połączona z  symbolicznym 
otwarciem nowej siedziby. Za-
proszeni goście obejrzeli nowo-  
czesne, w  pełni już zagospo
darowane magazyny wysokiego 
składowania o powierzchni po-
nad 20 000 m2, prezydenci 

Na tegorocznych targach Auto
mechanika we Frankurcie fir-
ma Hengst zaprezentowała całą 
gamę filtrów i  systemów filtra-
cyjnych do samochodów, pojaz-
dów użytkowych i rolniczych. 

Pokazano m.in. pionier-
skie rozwiązanie o  nazwie 
Blue Engine, czyli modularny 
system filtracji oleju, paliwa 
i  płynu chłodniczego. Odwie-
dzający mogli także obejrzeć 
filtry do Scanii z serii G, P i R 

siącach produkcji nowych roz-
wiązań dla światowych kon-
cernów motoryzacyjnych.

Do 5 grudnia trwać będzie lo-
teria Mobil 1, w której można 
wygrać samochód Dodge Jour
ney 2.0 CRD, kurs techniki 
jazdy oraz nawigację GPS. 

Udział w  losowaniu może 
wziąć osoba pełnoletnia, 
która kupi jeden z olejów sil

Katowic – Piotr Uszok i Chorzo-
wa – Marek Kopel złożyli fir- 
mie życzenia dalszego rozwoju, 
a  jej  prezes, Piotr Tochowicz, 
przedstawił kierunki bieżącej 
strategii, współpracę z  Temot 
International oraz plany na 
przyszłość. Imprezę zwieńczył 
uroczysty bankiet, uświetniony 
artystycznymi występami.

międzynarodowe jury złożone 
z 15 dziennikarzy reprezentu-
jących: Bułgarię, Cypr, Chor-
wację, Czechy, Grecję, Węgry, 
Macedonię, Polskę, Rumunię, 
Rosję, Serbię, Słowację, Turcję 

i Ukrainę. W uzasad-
nieniu werdyktu zwró-
cono uwagę na in
nowacyjną koncepcję 
elektrohydraulicznego 
sterowania zaworami 

ssącymi MultiAir 
oraz jej wpływ na 
osiągnięcie maksi-
mum wydajności 
i  zmniejszenie zu-
życia paliwa. 

Nagrodzony sil-
nik w  wersji turbo 
ma moc 85 KM 

(przy pojemności skokowej 
900 cm3) i  jednocześnie naj-
niższe zużycie paliwa w swojej 
kategorii. Jest produkowany 
w Bielsku-Białej i montowany 
w modelu Fiat 500.

oraz filtry do Opla Insignia. 
Nowością był również filtr oleju 
(H311W), dostępny jako za-
miennik (jedyny na rynku) do 
modeli Iveco Stralis i  Trakker, 
wyprodukowanych po 2007 
(spełniających normę Euro 4 
i 5).

Podczas wystawy premiero-
wą odsłonę miał także interne-
towy katalog dostępny w dwu-
nastu językach ma stronie:
www.hengst.com

20 października rozpoczął się 
w  Polsce europejski program 
edukacyjny ROSYPE (Road 
Safety for Young People in Eu-
rope), organizowany przez Mi-
chelin i  współfinansowany ze 
środków Komisji Europejskiej. 
Jego celem jest zwiększenie 
świadomości dotyczącej bez-
pieczeństwa drogowego wśród 
dzieci i  młodzieży – w  tym 
młodych kierowców będących 
najczęstszymi uczestnikami 
wypadków drogowych.  Będą 

Dla bezpieczeństwa młodzieży

oni mogli sprawdzić na symu-
latorach swoje umiejętności 
jazdy przy oponach o  prawi-
dłowym i nieprawidłowym ciś-
nieniu, a  także uczestniczyć 
w  debatach prowadzonych 
przez policyjnych ekspertów.

Adresatem tegorocznej edy-
cji są głównie studenci trzech 
polskich uczelni: Uniwersy-
tetu Warmińsko-Mazurskiego 
w Olsztynie, Politechniki War-
szawskiej oraz Politechniki 
Gdańskiej. 

Promocja Pirelli
Każdy, kto od 18 paździer-
nika do 10 grudnia 
kupi komplet opon 
zimowych w jednym 
z  punktów sprze-
daży sieci dealerów 
Pirelli Polska, będzie 
mógł wziąć udział 
w  loterii. Losowanie nagród, 
w tym tej głównej – Fiata 500 
w  wersji Sport, odbędzie się 

23 grudnia 2010 roku, a zwy-
cięzców poznamy na początku 
roku.

nikowych z  rodziny Mobil1 
(szczegóły w  regulaminie na 
www.mobil-1.pl/ekstremalnie), 
zachowa dowód tego zaku-
pu oraz wyśle SMS, wpisując 
przebieg swojego auta oraz 
słowo „ZGODA”.

Firma FPT (Fiat Powertrain 
Technologies) zdobyła presti-
żową międzynarodową na-
grodę „Technobest 2010” za 
innowacyjny dwucylindrowy 
silnik TwinAir, przyznaną przez  
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cent ankietowanych kierowców, a równo­
cześnie niemal połowa z ogólnej ich liczby 
przyznała się do popełniania tego wykro­
czenia. Zjawisko można więc uznać za 
nagminne, lecz zdaniem nadkomisarza 
Marcina Książkiewicza z Biura Ruchu Dro­
gowego Komendy Głównej Policji, zarów­
no media, jak i opinia publiczna traktują tę 
sprawę nazbyt schematycznie, główny śro­
dek zaradczy upatrując w zaostrzeniu kar. 
Takie rozwiązanie wprowadzono też ostat­
nio w kilku państwach Unii Europejskiej, 
jednak bez wyraźnych pozytywnych skut­
ków. Polska policja nie domaga się zmiany 
regulacji prawnych obowiązujących w tym 
zakresie, wychodząc z założenia, iż lepsze 
efekty wychowawcze przynosi nieuchron­
ność, a  nie drastyczność kary. Poza tym 
samo pojęcie „nadmiernej prędkości” jest 
mało precyzyjne, gdyż nawet prędkość do­
zwolona przepisami okazuje się przyczyną 
poważnych wypadków, jako nadmierna 
w  stosunku do panujących warunków, 
stanu technicznego pojazdu i  umiejętno­
ści kierowcy.

Fakty, poglądy i komentarze ekspertów 
Na temat tych właśnie umiejętności wy­

powiadał się też Zbigniew Szwagierczak, 
były zawodnik w  sportach motorowych, 
a  obecnie instruktor doskonalenia tech­
niki jazdy. W  jego ocenie ich przeciętny 
poziom w Polsce jest bardzo niski, a głów­
ną winę za to ponosi system szkolenia. 
Prawo jazdy otrzymuje się za perfekcyjne 
parkowanie, wprowadzanie samochodu 
do garażu i  praktyczną znajomość zasad 
pierwszeństwa przejazdu, a  umiejętność 
poruszania się w  rozmaitych warunkach 
drogowych i  pogodowych, bezpiecznego 
wyprzedzania i pokonywania zakrętów nie 
jest do tego w ogóle potrzebna.

Wśród badanych kierowców aż 66 pro­
cent kobiet i 51 procent mężczyzn nie wie, 
jak poprawnie i skutecznie udzielać pierw­
szej pomocy poszkodowanym w  wypad­
kach. Znacznie większy okazał się od­
setek osób zupełnie nieprzygotowanych 
do przeprowadzenia koniecznej reanima­
cji. Mateusz Komza z Polskiego Stowarzy­
szenia Ratowników Medycznych powie­
dział, że tę smutną prawdę potwierdzają 
również znane mu statystyki następstw 
kolizji drogowych, z których wiele mogłoby 
się obejść bez ofiar śmiertelnych, gdyby 
elementarna pomoc została udzielona 
przed przybyciem profesjonalnej ekipy. 
Zależy to jednak nie tylko od wiedzy 
i umiejętności świadków wydarzenia, lecz 
także od dysponowania przez nich choćby 
najprostszym sprzętem ratowniczym.   

Na pewien paradoks ekologicznej 
świadomości kierowców zwróciła uwagę 
Danuta Michałus-Sokołowska z Exxon Mo­
bil. Otóż jedynie dla 65 procent badanych 
istotne jest, by korzystać ze swych pojaz­
dów w  sposób przyjazny dla środowiska 
naturalnego. Praktyka na szczęście znacz­
nie wyprzedza te deklaracje. Jeśli chodzi 
o olej silnikowy, już tylko 16 procent samo­
dzielnie przeprowadza jego wymianę, ale 
też 5 procent przyznaje się, że wylewa przy 
tym lub spala olej zużyty. Statystycznie to 
niby niewiele, ale z  drugiej strony przy 
ogólnym potencjale rynku, wynoszącym 
57,3 miliona litrów, daje się przeliczyć na 
aż 2 865 000 litrów substancji niszczą­
cych przyrodnicze środowisko.              n

W  maju i  czerwcu tego roku,  podczas 
objazdowej imprezy Mobil 1 Tour w sze­
ściu polskich miastach (Bydgoszcz, Toruń, 
Zielona Góra, Leszno, Częstochowa, Tar­
nów), na pytania ankieterów odpowiedzia­
ło ponad 1800 kierowców samochodów 
osobowych, a  w  trakcie 17. Trakerskich 
Spotkań w Krakowie – również ponad 300 
kierowców ciężarówek. Pytano ich między 
innymi o  to, jakie wykroczenia drogowe 
uważają za najgroźniejsze, czy są przy­
gotowani do udzielania pierwszej pomocy 
ofiarom wypadków, jak dbają o swoje po­
jazdy i co sądzą o ekologicznych uwarun­
kowaniach motoryzacji.

Wynikom tych badań poświęcono zor­
ganizowaną przez Exxon Mobil Poland  
6 października br. w  Warszawie kon­
ferencję prasową, na którą zaproszono 
ekspertów reprezentujących instytucje za­
interesowane różnymi aspektami bezpie­
czeństwa i sprawności ruchu drogowego.

Nadmierna prędkość pojazdów jest 
najpoważniejszym niebezpieczeństwem 
na naszych drogach według aż 42 pro­

Wyniki masowych badań ankietowych prowadzonych  
w Polsce przez firmę Exxon Mobil mówią wiele nie tylko 
o naszym rynku olejowym, lecz także o jego motoryzacyjnym 
i ekologicznym kontekście
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pomiędzy odwiedzinami młody personel 
stoisk nie próżnował, lecz wychodząc zza 
lady nienatrętnie zachęcał przechodniów 
do zapoznania się z firmową ofertą.

Drobna, skośnooka dziewczyna z firmy 
Wubian Group pokazywała w  takich mo­
mentach kolorową ulotkę, na której przez 
przejrzystą sylwetkę samochodu widać 
było wiele konstrukcyjnych szczegółów, 
gęsto opatrzonych strzałkami wiodącymi 
do nich od anglojęzycznych opisów. 

Po targach Automechanika 2010

Okienko na Chiny, 
okienko na świat

– To są nasze produkty… 
– Wszystkie? 
– Możemy robić i inne, na zamówienie 

oczywiście.
– Chętnie wezmę ten prospekt do 

domu. 
– Proszę, ale… Wolałabym dać panu 

pendrive, to będzie to samo, a  nawet 
znacznie więcej. 

Nasze wyobrażenia
Dlaczego wystawca z samej ojczyzny pa­
pieru woli oszczędzać zadrukowane kart­
ki niż stosunkowo drogie elektroniczne 
nośniki informacji? To proste. Nie chodzi 
o różnice lokalnych cen i walutowych kur­
sów, lecz o  finansowe realia lotniczego 
transportu, w  których sam ciężar walizki 
może kosztować więcej niż jej faktyczna 
zawartość. Na pewno to zostało dobrze 
policzone. Z  drugiej jednak strony pro­
dukcyjna firma branży motoryzacyjnej 
wyruszająca z walizkami na podbój świa­
towych rynków może w nas budzić mie­
szane emocje, łączące ironiczny podziw 
z melancholijnym współczuciem.

Taki obraz chińskiej ekspansji gospodar­
czej dość dobrze odpowiada naszemu, tra­
dycyjnemu już myśleniu o tym ogromnym 
(podobno) kraju i jego ludności. W począt­
kach XX wieku Polacy z ówczesnego zabo­
ru rosyjskiego mieli z Chińczykami kontakty 
częste i bezpośrednie, dzięki wszechobec­
nym wędrownym sprzedawcom nęcąco 
tanich makatek z  wizerunkami ognistych 
smoków i  rolników w spiczastych kapelu­
szach uprawiających ryżowe pola. Ci kup­
cy przygnani rzekomą biedą aż nad Wisłę 
okazali się potem japońskimi szpiegami, 
zbierającymi informacje przed zbliżającą 
się wojną z Rosją, ale mniejsza z tym.

Pięćdziesiąt lat później przeżywaliśmy 
krótki okres internacjonalistycznej przy­
jaźni z Chińską Republiką Ludową. Poda­
rowaliśmy w  jej ramach jeden parowóz, 

Sąsiednie ekspozycje też nie wyglądały bar­
dziej okazale, ale na wielu z nich siedzieli 
jacyś goście uzgadniający coś z  gospoda­
rzami, przy czym obie strony wklepywały 
jakieś informacje do otwartych laptopów. 
Bardzo wielu ludzi przechodziło codziennie 
owym ciasnym pasażem i wieloma podob­
nymi w  tym całym zdominowanym przez 
Chińczyków wielkim pawilonie, rozglądając 
się na boki niespiesznie, jakby w  poszu­
kiwaniu czegoś znajomego. W  przerwach 

We Frankfurcie firma Wubian Group miała stoisko w długim  
pasażu niemal identycznych miniaturowych chińskich kios­
ków, kilka reklamowych folderów i parę samochodowych 
detali na ladzie… 

licząc naiwnie na sprzedaż następnych, 
wydaliśmy kilka bajek dla dzieci o  złych 
mandarynach i  wymieniliśmy parę dele­
gacji partyjnych i wojskowych. Ich polscy 
uczestnicy po powrocie jeździli po kraju 
z  prelekcjami, by opowiadać o  tym, jak 
jest teraz w  Chinach. Mówili, że lepiej, 
że naród bardzo pracowity, ale (mówiąc 
szczerze) jeszcze… trochę zacofany, bo 
czteropiętrowy blok mieszkalny potrafią 
w  kilka dni postawić, tyle że w  kilkaset 
osób i niemal gołymi rękami…

Teraz produkcję nowoczesnych wy­
robów technicznych made in China wy­
obrażamy sobie podobnie, czyli jako 
tworzenie kiepskich podróbek, w  prymi­
tywnych warunkach, za miskę ryżu 
dziennie. Prezentujemy w  ten sposób 
łatwowierność nie mniejszą niż nasi pra­
dziadkowie. To prawda, że przy robotach 
rolnych, ziemnych lub budowlanych każ­
dą maszynę da się zastąpić odpowiednią 
liczbą pracowników. Czy można jednak tę 
zasadę spożytkować na polu elektroniki 
lub mechaniki precyzyjnej?    

        
Wschód Dalekiego Wschodu
Firma Wubian Group składa się z  trzech   
części, z których pierwszą stanowi WOB, 
drugą TOB, a trzecią OMEDA. 

Zakład WOB, istniejący od 1993 roku, 
zatrudnia obecnie 128 osób, a  wytwarza 
produkty gumowe i  plastikowe za prawie 
17 milionów USD rocznie (dane z  roku 
2008). Są to przede wszystkim systemy 
uszczelnień silników i zespołów przeniesie­
nia napędu, antywibracyjne zamocowania 
układów wydechowych oraz gumowe i me­
talowo-gumowe elementy zawieszeń do 
prawie wszystkich obecnie eksploatowa­
nych marek i modeli pojazdów drogowych. 

TOB od 2007 roku zajmuje się świad­
czeniem usług mechanicznych w  ska­
li przemysłowej (łączna ich wartość 
w 2008 roku to 6 milionów USD). Reali­
zuje zlecenia wielkoseryjnej produkcji tło­
czonych na prasach i spawanych  części 
metalowych, a  także wytwarzanych me­
todą precyzyjnego gięcia rur. Przyjmuje 
też zamówienia na seryjny montaż moto­
ryzacyjnych podzespołów, wykonywanie 
uzwojeń dowolnych urządzeń elektrycz­
nych itp. Zatrudnia przy tym 85 osób 
i bardzo nowoczesne, w pełni skompute­
ryzowane systemy technologiczne.

OMEDA pracuje dla obu pozostałych 
zakładów w  zakresie zaopatrzenia, pro­
jektowania poszczególnych produktów 
i  technologii ich wytwarzania, sprzedaży, 
koordynacji zadań i  kontroli jakości pro­
duktów. Zaopatrzenie jest głównie krajowe, 
czyli chińskie, a sprzedaż eksportowa, pro­
wadzona na wszystkich kontynentach. Po­
nieważ miejscowość Wubian leży w środ­
kowo-wschodniej części Chin, lecz daleko 
od morza, produkty wysyłane są do od­
biorców wyłącznie w  znormalizowanych 
kontenerach, najpierw transportem dro­
gowym, potem morskim, na koniec znów 
drogowym. Jak to wpływa na punktualność 
dostaw, zwłaszcza do fabryk samochodów 
funkcjonujących systemem just in time? 
Wszystko zależy od realnego planowania 
terminów. Dzięki niemu Wubian Group 
szczyci się stuprocentową punktualnością 
dostaw, tak dla wytwórni pojazdów, jak i na 
rynek części zamiennych.

Jakościowa „chińszczyzna”?
Pogląd, iż z  Chin trafiają na nasz rynek 
produkty tanie, lecz marne pod względem 
jakości, nie jest całkowicie bezpodstawny, 
ponieważ bywa i tak. O wszystkim przecież 
decyduje nasz krajowy lub międzynarodowy 
dystrybutor, który otrzymuje dokładnie to, 
co sobie zamówił. Są w Chinach przedsię­
biorstwa specjalizujące się w wytwarzaniu 
tanich, a  nawet bardzo tanich artykułów 
„zastępczych”, są spółki typu joint venture, 
przynależne pod względem produkcyjno-
technicznym do renomowanych światowych 
korporacji, oraz takie, jak Wubian Group 
firmy niezależne, nastawione na współpra­
cę z  najbardziej wymagającymi klientami 
zagranicznymi. W tym ostatnim przypadku 
możliwość kompensowania niedostatecz­
nej jakości przez obniżanie kosztów i  cen 
w ogóle nie wchodzi w grę z powodu zasto­
sowanych rozwiązań systemowych.

Nie po to chiński przedsiębiorca in­
westuje pokaźne dolarowe kwoty w  naj­
nowocześniejsze systemy kontroli jakości 
otrzymywanych z  zewnątrz surowców 
i półproduktów, własnych procesów tech­
nologicznych i  uzyskiwanych dzięki nim 
produktów, by z  tego nie korzystać. Nie 
po to w  zakładach Wubian Group wdro­
żono potwierdzone stosownymi certyfika­
tami procedury ISO 9001, QS 9000 oraz 
ISO/TS 16949… Ponadto klienci tej firmy 

mogą na bieżąco (online) śledzić cały 
przebieg realizacji swych zamówień.

Wszystko to w sumie sprawiło, że w la­
tach 2001-2010 udział produktów z jakimi­
kolwiek usterkami w  ogólnej ich liczbie 
zmalał z  prawie jednego promila do po­
ziomu poniżej 50 sztuk na milion.         n

Asortyment uszczelnień i elementów 
gumowych silników

Usługi produkcyjne od elektrotechniki 
po części nadwozi

Główni klienci to producenci pojazdów 
i ich komponentów

Jakość produkcji mierzona liczbą wystę-
pujących usterek
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zaletą stosowania olejów roślinnych jako 
paliw jest możliwość wykorzystywania nie 
tylko produktu świeżego, lecz także (po 
odpowiednim przetworzeniu) oleistych od-
padów z przemysłu spożywczego.

Olej rzepakowy można stosować jako 
paliwo samodzielnie bądź w  mieszaninie 
z olejem napędowym. Większa jego gęstość 
w porównaniu z ON wymusza konieczność 
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dań nad paliwami alternatywnymi wyko-
rzystuje się głównie te drugie. Ich budowa, 
charakterystyka pracy i przebieg procesów 
spalania paliwa umożliwiają zasilanie róż-

silania silnika ZS mieszaniną ON z olejem 
rzepakowym oraz z ciężkimi alkoholami.

Olej rzepakowy
Jest, jak wskazuje nazwa, pozyskiwany 
z rzepaku, którego uprawy zajmują w Pol-
sce, a także w większości krajów Europy, 
więcej powierzchni rolnej niż plantacje po-
zostałych roślin oleistych. Niezaprzeczalną nymi paliwami lub ich mieszaninami bez 

konieczności daleko idących modyfikacji 
konstrukcyjnych. Silniki ZS charakteryzu-
ją się również mniejszą wrażliwością na 
zmiany składu i jakości paliwa.

Konwencjonalnym paliwem do silni-
ków ZS jest olej napędowy (ON) produko-
wany w  procesie rafinacji ropy naftowej, 
co oznacza, iż negatywne skutki dla śro-
dowiska naturalnego towarzyszą zarówno 
jego wytwarzaniu, jak i docelowemu uży-
ciu. Stąd też powstała koncepcja zreduko-
wania ilości spalanego ON dzięki przygo-
towaniu mieszanin z innymi substancjami 
palnymi lub całkowitego jego wyelimino-
wania. Na Wydziale Mechanicznym Poli-
techniki Wrocławskiej zbadano efekty za-

Z  dwóch podstawowych rodzajów stoso-
wanych w motoryzacji tłokowych silników 
spalinowych (z  zapłonem iskrowym ZI 
oraz z zapłonem samoczynnym ZS) do ba-

częściowej modyfikacji układu zasilania, 
pozwalającej na wstępne podgrzanie roślin-
nego paliwa do temperatury około 70˚C, 
w której pod względem gęstości zrówna się 
ono z ON. Chodzi o to, by układ wtryskowy 
silnika mógł je odpowiednio dozować i roz-
pylać w komorze spalania. 

Wadą tego rozwiązania jest konieczność 
uruchamiania i  rozgrzewania silnika na 

Magneti Marelli

akumulatoryMagneti Marelli Aftermarket Sp. z o.o.
Plac pod Lipami 5, 40-476 Katowice
Tel. +48 32 60 36 107  Fax. +48 32 60 36 108
e-mail: ricambi@magnetimarelli.com 
www.magnetimarelli-checkstar.com

RUN
30% więcej mocy w porównaniu  
ze standardowymi akumulatorami

ETS
bezobsługowe akumulatory  
wykonane w technologii PB Ca

ES
akumulatory w technologii hybrydowej  
stosowane głównie w pojazdach azjatyckich

CARGO
akumulatory przeznaczone  
do samochodów ciężarowych

OE FIAT
akumulatory pierwszomontażowe  
montowane w samochodach marki Fiat

START
akumulatory w technologii AGM  
przeznaczone do samochodów  
hybrydowych wyposażonych w systemy  
START&STOP oraz regenerative braking

NOWOŚĆ!
STANDARD
Akumulatory bezobsługowe mające  
zastosowanie w samochodach osobowych 



Jednostkowe zużycie paliwa przy n = 1000 obr/min Jednostkowe zużycie paliwa przy n = 1200 obr/min

Jednostkowe zużycie paliwa przy n = 1400 obr/min Jednostkowe zużycie paliwa przy n = 1600 obr/min

 

Ograniczone zasoby paliw pochodzenia mineralnego są po-
wodem intensywnych poszukiwań alternatywnych zasobów 
energii. Szczególnym zainteresowaniem cieszą się biopaliwa  
z zasobów odnawialnych oraz tzw. ekopaliwa

Mgr inż. Piotr Kardasz
Prof. dr hab. inż. Lech Sitnik
Mgr inż. Miłosz Dziubecki
Politechnika Wrocławska
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paliwie konwencjonalnym aż do momentu 
wytworzenia ciepła potrzebnego w  dodat­
kowym podgrzewaczu. Również przed za­
trzymaniem silnik musi być przez pewien 
czas zasilany wyłącznie olejem napędo­
wym, aby resztki oleju rzepakowego zostały 
całkowicie usunięte z układu wtryskowego 
i  nie utrudniały ponownego zimnego roz­
ruchu. 

Instalacja zasilania musi być zatem wy­
posażona w dwa zbiorniki paliwa (osobno 
na ON i olej rzepakowy), układ podgrzewa­
nia paliwa, zawór rozdzielający i niezbędne 
filtry. W związku z  tym korzystniejsze jest 
zastosowanie oleju rzepakowego w  mie­
szaninie z  olejem napędowym, ponieważ 
pozwala uniknąć wspomnianych modyfika­
cji, zachowując parametry pracy silnika na 
standardowym poziomie.

Ciężkie alkohole AC
Badano mieszaninę ciężkich alkoholi: al­
koholu pentylowego, izobutylowego, pro­
pylowego i amylowego. 

Użycie mieszaniny ciężkich alkoho­
li jako materiału opałowego powoduje 
z  mocy ustawy powstanie obowiązku 
podatkowego w  zakresie podatku akcy­
zowego (art. 14b§ 1 i  §6 ustawy z dnia  
29 sierpnia 1997 r., ordynacja podat­
kowa, Dz. U. z  2005 r. nr 8, poz. 60  
ze zm. oraz §2 i §6 rozporządzenia Mini­
stra Finansów z dnia 20 czerwca 2007 r. 
w  sprawie upoważnienia do wydawania 
interpretacji przepisów prawa podatkowe­
go, Dz. U. Nr 112, poz. 770).

Badania na hamowni
Pierwsze doświadczenia laboratoryjne 
dotyczące mieszanin ON z olejem rzepa­

kowym oraz mieszaniny AC prowadzono 
na seryjnym silniku ZS bez wprowadzania 
jakichkolwiek jego modyfikacji i  przy za­
chowaniu oryginalnych nastaw. Na pod­
stawie wyników pomiarów stwierdzono, że 
obydwie mieszaniny można stosować jako 
paliwo do silników ZS z pewnymi jednak 
ograniczeniami. Szczególnie istotne oka­
zały się proporcje mieszanin oraz jakość 
ich składników. Silnik zasilany skompo­
nowanymi paliwami badano pod kątem 
jednostkowego zużycia paliwa oraz emisji 
szkodliwych substancji w spalinach. 

W badaniach wykazano, że w jednost­
kowym zużyciu paliwa były niewielkie róż­
nice na korzyść ON. Stwierdzono, że przy 
zasilaniu silnika mieszaninami występuje 
wzrost zawartości emisji NO w spalinach 
w  stosunku do spalin silnika powstają­
cych wyłącznie z ON. Ilość tlenków węgla 
w spalinach zmalała w stosunku do ON. 
Odnotowano równocześnie znaczny spa­
dek zadymienia spalin na korzyść paliw 
eksperymentalnych. Podstawowe parame­
try silnika, takie jak moc maksymalna oraz 
maksymalny moment obrotowy, nie odbie­
gały w sposób znaczący od analogicznych 

Zawartość CO w spalinach przy n = 1600 obr/min Zawartość NOx w spalinach przy n = 1600 obr/min

charakterystyk silnika przy napędzaniu 
paliwem konwencjonalnym. 

Jeśli wziąć pod uwagę korzyści eko­
nomiczne oraz ekologiczne płynące z za­
silania silnika paliwami eksperymentalny­
mi, a  także fakt zachowania parametrów 
silnika, dalsze badania nad omawianymi 
paliwami eksperymentalnymi wydają się 
uzasadnione. 

Zastosowanie AC jako domieszki do 
paliwa konwencjonalnego i/lub olejów 
roślinnych jest ciekawą koncepcją ener­
getycznego wykorzystania pochodnych 
biomasy. Z  przedstawionych wstępnych 
rezultatów badań wynika, że silnik zasila­
ny takimi mieszaninami pracuje popraw­
nie w całym zakresie prędkości obrotowej 
i obciążenia. 

Wyniki wskazują jednoznacznie na 
konieczność optymalizacji nastaw silnika 
do konkretnych mieszanin. Celowym jest 
również stosowanie nowoczesnych sys­
temów oczyszczania spalin silnikowych, 
a zwłaszcza katalizatora SCR.

Powyższe wnioski powinny być zwery­
fikowane w szerszych badaniach (np. flota 
pojazdów z najnowszymi silnikami).      n
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JESIENNY RAJD 
PO NAGRODY

WEŹ UDZIAŁ W RAJDOWEJ PROMOCJI CASTROL
Kupuj oleje Castrol u Autoryzowanych Dystrybutorów 
i odbieraj fantastyczne nagrody, m.in. oryginalne gadżety rajdowe WRC.

Linie produktów objętych promocją:

CASTROL EDGE,  CASTROL MAGNATEC I OLEJE PRZEKŁADNIOWE CASTROL
Promocja trwa od 20 września 2010 r.  do 22 listopada 2010 r. 
Więcej informacji u Autoryzowanych Dystrybutorów Castrol. 
Listę dystrybutorów znajdziesz na www.castrol.pl 
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ciągłość przenoszenia momentu, a  tym 
samym – sił obwodowych występujących 
na styku bieżników opon z  podłożem. 
Brak takiego zróżnicowania wywoływałby 
znaczne naprężenia osi łączącej oba koła 
oraz ich niepożądane poślizgi.

Mechanizmy różnicowe
Tak nazywa się specjalne konstrukcje 
przeznaczone do nadawania odmiennych 
prędkości kołom tej samej osi za pośred­
nictwem dwóch osobnych wałów, zwa­
nych półosiami. Klasyczny mechanizm 
różnicowy działa w  ten sposób, iż przy 
jeździe na wprost moment i prędkości ob­
rotowe przenoszone są w równym stopniu 
na obie półosie napędowe, a w przypadku 

Układy przeniesienia napędu (cz. VII)

Dzielenie momentu napędowego
jazdy po łuku koło zewnętrzne może obra­
cać się szybciej niż wewnętrzne, ponieważ 
przekładnia główna łączy się z półosiami 
poprzez układ czterech stożkowych kół 
zębatych. Dwa z nich (mniejsze), zwane 
satelitami, łożyskowane są symetrycznie 
na wspólnym wale osadzonym poprzecz­
nie w obudowie mechanizmu połączonej 
sztywno z napędzanym kołem przekładni 
głównej. Oś wału satelitów przecina się 
pod kątem prostym z osią obrotu obudowy 
mechanizmu. Satelity zazębione są obu­
stronnie z tzw. kołami koronowymi, te zaś 
łączą się każde ze swoją półosią. W trak­
cie różnicowania prędkości kół pojazdu 
różne są więc również prędkości obrotowe 
kół koronowych dzięki obracaniu się sa­
telitów, chociaż napęd w tym czasie prze­
kazywany jest równomiernie.	

Mechanizmy różnicowe o  takiej 
klasycznej konstrukcji działają zado­
walająco we wszystkich rodzajach sa­
mochodów z  napędem jednoosiowym, 
przeznaczonych do jazdy po utwardzo­
nych nawierzchniach. W  innych zasto­
sowaniach odznaczają się jednak bardzo 
poważną wadą. Gdy podczas jazd tereno­
wych albo po oblodzonych drogach jedno 
z  kół osi zaczyna się ślizgać, na drugie, 
mimo jego normalnej przyczepności, prze­
noszony jest moment obrotowy zbyt mały, 
by pojazd mógł się w ogóle poruszać. Inne 
niedogodności w  funkcjonowaniu takiego 
mechanizmu różnicowego mogą występo­
wać w trakcie jazdy po wyboistej drodze. 
Jeśli jedno z  kół podskoczy, odrywając 
się od podłoża, cały moment obrotowy 
przenoszony jest właśnie na nie, co bar­
dzo pogarsza stabilność jazdy (poślizgi) 
i  powoduje przyspieszone zużycie całego 
mechanizmu napędowego (przeciążenia). 

Przeciwdziałanie niekorzystnym ce­
chom klasycznych mechanizmów różnico­
wych w przypadku ich stosowania w po­
jazdach terenowych lub rolniczych polega 
na ich okresowym blokowaniu sterowa­
nym ze stanowiska kierowcy. Wykorzysty­

Podczas pokonywania zakrętów lub prze­
jeżdżania przez nierówności nawierzchni 
wszystkie napędzane koła pojazdu wielo­
osiowego muszą toczyć się z różnymi 
prędkościami obrotowymi 

Andrzej Kowalewski
Prezes Zarządu
Launch Polska sp. z o.o.

Gdy tor ruchu pojazdu ma kształt pozio­
mego łuku, koła usytuowane dalej od geo­
metrycznego środka krzywizny pokonują 
dłuższą drogę, czyli obracają się szybciej 
niż koła znajdujące się bliżej względem 
tegoż punktu. Krótsza jest także droga 
i  mniejsza prędkość obrotowa tego z  kół 
wewnętrznych lub zewnętrznych, które 
w  danym momencie jedzie po płaskiej, 
równej nawierzchni, niż przejeżdżające­
go przez wypukłe bądź wklęsłe wyboje. 
Dlatego nawet przy napędzie kół jednej 
tylko osi konieczne staje się takie ich kine­
matyczne sprzężenie poprzez przekładnię 
główną z  całym układem napędowym, 
by poruszały się oba ze zróżnicowanymi 
prędkościami obrotowymi, zachowując 
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wane są do tego celu blokady przesuwne 
lub cierne. Pierwsze łączą na zasadzie 
sprzęgła kłowego obudowę mechanizmu 
z  jedną z  półosi, więc nie można z  nich 
korzystać podczas ruchu pojazdu. Drugie 
dokonują podobnego sprzężenia za pomo­
cą sprzęgła ciernego stożkowego,  tarczo­
wego lub wielotarczowego, więc można 
ich używać także podczas jazdy, co dało 
podstawy do skonstruowania mechani­
zmów blokujących się lub zwiększających 
swe opory wewnętrzne samoczynnie przy 
określonym zróżnicowaniu prędkości ob­
rotowych półosi. Samoczynne blokady 
mogą działać na zasadzie mechanicznej 
(wzajemne obrotowe przemieszczanie się 
półosi powoduje silniejszy docisk tarcz 
ciernych), lepkościowej (tarcze sprzęgła 
w  trakcie ich wzajemnego ruchu „skleja­
ne” są gęstniejącym płynem roboczym) 
albo elektronicznej (czujniki ABS sygna­
lizują nierównomierność obrotów kół, co 
powoduje elektromechaniczne włączenie 
blokady).   

Międzyosiowe mechanizmy różnicowe 
W samochodach z napędem na wszystkie 
osie niezbędne są rozwiązania kompensu­
jące różne chwilowe prędkości kół prze­
jeżdżających kolejno przez poprzeczne 
nierówności terenu. Użycie do tego celu 
klasycznych mechanizmów różnicowych 
nie daje zadowalających efektów, ponie­
waż ruszanie i  jazda takim pojazdem na 
śliskiej nawierzchni są bardzo utrudnione, 
a  niekiedy wręcz niebezpieczne. Dlatego 
w tak wyposażonych starszych modelach 
samochodów terenowych po prostu ogra­
niczano konstrukcyjnie możliwość szyb­

Klasyczny  
mechanizm  
różnicowy
1. wał wejściowy 

(atakujący)
2. korpus  

mechanizmu
3. satelity
4. koło koronowe 

półosi (jedno  
z dwóch)

szego poruszania się z włączonym napę­
dem wszystkich osi. 	

Współczesne międzyosiowe me­
chanizmy różnicowe wykonywane są 
w  wersjach z  blokadą sterowaną ręcznie 
(rzadko) lub samoczynnie (większość spo­
tykanych rozwiązań) na wspomnianej już 
zasadzie lepkościowej lub elektronicznej. 
Międzyosiowe mechanizmy samoczynne 
w  odróżnieniu od sterowanych ręcznie, 
a  także tych dzielących napęd pomiędzy 
dwa koła tej samej osi, nie działają syme­
trycznie. Proporcje rozdziału wartości mo­
mentu obrotowego na poszczególne osie 
zależą od przyczepności do nawierzchni 
kół obydwu osi, a  więc głównie od ich 
obciążenia. Na koła bardziej przyczepne 
kieruje się oczywiście większą część mo­
mentu, ale udział ten może się zmieniać 
także podczas jazdy poprzez odpowiednią 
regulację czułości samoczynnych blokad 
w granicach np. od 65:35 do 35:65 w wa­
runkach ogólnie dobrej przyczepności.

Innym rozwiązaniem międzyosiowego 
mechanizmu różnicowego jest konstrukcja 
typu Torsen, wykorzystująca przekładnie 
ślimakowe i działająca na zasadzie trwale 
zwiększonego tarcia wewnętrznego po­
między ślimakami i  ślimacznicami. Roz­
dział wartości przekazywanego momentu 
obrotowego jest tutaj trwale niesymetrycz­
ny, z korzyścią dla osi bardziej obciążonej, 
czyli dysponującej lepszą przyczepnością 
kół do nawierzchni.

Skrzynie rozdzielcze
Zastosowanie w pojeździe napędu wielo­
osiowego wymaga umieszczenia pomię­
dzy skrzynią biegów a  przekładniami 

głównymi poszczególnych osi dodatko­
wego mechanizmu rozdzielczego. We 
współczesnych pojazdach samochodo­
wych stosowane są skrzynie rozdzielcze 
zapewniające stały (w samochodach oso­
bowych i sportowych) lub tylko okresowo 
włączany (w niektórych samochodach te­
renowych i użytkowych) napęd wszystkich 
kół. W drugim z tych przypadków skrzynie 
rozdzielcze są często integrowane z prze­
kładniami redukcyjnymi, zwiększającymi 
całkowite przełożenie układu przeniesie­
nia napędu w  celu pokonywania dużych 
oporów ruchu towarzyszących jeździe  
terenowej.  

Okresowe włączanie napędu wszyst­
kich osi w małych samochodach tereno­
wych polega zwykle na wyborze przez kie­
rowcę jednej z następujących możliwości:
	 biegu szosowego z  napędem kół tyl­

nych,
	 biegu szosowego z  napędem kół tyl­

nych i przednich,
	 biegu terenowego z  napędem kół tyl­

nych i przednich.                            n
	

Mechanizm różnicowy samoblokujący

obudowa

satelita

koło zębate
koronkowe

pierścień
dociskowy

koło zębate
przekładni

głównej

tarcze cierne
z uzębieniem
wewnętrznym

pokrywa boczna

powierzchnia 
klinująca

tarcze cierne
z uzębieniem
zewnętrznym
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Podczas konferencji prasowej inaugu­
rującej działalność Centrum (29 września 
2010 roku) John McCool, wiceprezes 
DuPont Performance Coatings na Europę, 
Bliski Wschód i Afrykę, stwierdził, że jego 
powstanie zapewnia firmie konkurencyjną 
przewagę na polskim rynku, ponieważ 
umożliwia prowadzenie szkoleń na naj­

Razem i osobno
wyższym poziomie i  na znacznie więk­
szą niż dotychczas skalę. Zainstalowany 
tu sprzęt lakierniczy umożliwia bowiem 
praktyczne zapoznawanie się z najnowszą 
technologią lakierów wodorozcieńczalnych 
trzeciej generacji WBC, a  także pozwala 
doskonalić kwalifikacje w standardowych 
operacjach lakierniczych, takich jak przy­
gotowanie podłoża, identyfikacja kolorów, 
przygotowanie lakieru bazowego, aplika­
cje materiałów oraz czynności następujące 
po wykonanym lakierowaniu.

W zajęciach będzie mogło uczestniczyć 
nie 700 jak dotychczas, lecz 1000 lakier­
ników rocznie. Ich tematyka ma obejmo­
wać oprócz zagadnień typowo technicz­
nych również szeroko rozumiane zasady 
bezpieczeństwa pracy, gdyż firma DuPont 
dąży obecnie do tego, by wśród użyt­
kowników jej produktów zredukować do 
zera liczbę wypadków, w wyniku których 
mogliby ucierpieć ludzie i środowisko na­
turalne.

Wspólne dla wszystkich trzech marek 
są w  Broniszach sale konferencyjne do 
prowadzenia teoretycznych wykładów i se­
minariów, a  także kabiny lakiernicze oraz 
magazyn materiałów. Oddzielne pozostają 
pomieszczenia, w  których przygotowuje 
się kolorystykę lakierów bazowych z  wy­
korzystaniem specyficznych dla każdej 
marki systemów lakierniczych, odzież ro­
bocza oraz... instruktorzy ze względu na 
ich specjalizację w  zakresie danej marki, 
popartą wieloletnim doświadczeniem i naj­
wyższym poziomem zawodowej wiedzy.   

Wszyscy pracownicy dydaktyczni Cen­
trum Szkoleniowego będą się przede 
wszystkim zajmować szkoleniem klientów 
według firmowych programów w  zakresie 
wykorzystania wspomnianych już techno­
logii wodorozcieńczalnych i  zastosowań 
linii produktów uzupełniających, zgodnych 
z normami dotyczącymi lotnych związków 
organicznych. Uwzględniane w  tym będą 
również takie zagadnienia, jak wydajność, 
efektywność oraz zwiększona rentowność 
warsztatów lakierniczych korzystających 
z produktów DuPont Performance Coatings. 
Lakiernicy z  autoryzowanych zakładów 

Obiekt zlokalizowany został na zachod­
nim obrzeżu Warszawy w  miejscowości 
Bronisze. Mieści się w  nim placówka 
szkoleniowo-treningowa o zasięgu ogólno­
polskim, prowadzona w  obiekcie bardzo 
nowoczesnym pod względem architektury, 
wyposażenia i  najwyższych standardów 
bezpieczeństwa. 

23 miliony złotych kosztowało firmę DuPont Performance 
Coatings (DPC) nowe Centrum Szkoleniowe dla jej trzech ma-
rek lakierów samochodowych: DuPont Refinish, Spies Hecker 
i Standox

naprawczych mogą liczyć w  trakcie od­
bywanych szkoleń na pomoc Centrum 
w spełnianiu technicznych i technologicz­
nych wymagań producentów OEM. W tym 
celu będą wykorzystywane doświadczenia 
marek DuPonta, zdobyte dzięki współ­

pracy z  wiodącymi producentami samo­
chodów, w  tym między innymi: Toyotą, 
Grupą VW i Grupą Ford. 

Ze swej strony DuPont liczy na to, iż 
jakość oferowanych szkoleń i szybko ros­
nąca liczba przeszkolonych osób pozwo­

lą mu już w  najbliższej przyszłości na 
osiągnięcie znacznego wzrostu sprzedaży 
wszystkich trzech marek lakierów i  ma­
teriałów pomocniczych. To zaś oznaczać 
będzie umocnienie ustalonej pozycji lidera 
w tym sektorze rynku.                          n
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Instruktorzy specjalizujący się w po-
szczególnych markach szkolą grupy 
kursantów w najnowocześniejszych ka-
binach lakierniczych, przystosowanych 
do celów dydaktycznych

we wnętrzu kabiny lakierniczej przebywa 
tylko instruktor, a uczestnicy szkolenia 
obserwują pracę przez oszklone ściany

Standardowe czynności lakiernicze  
wykonywane są przez instruktorów  
na perfekcyjnym poziomie, który przy-
swoić muszą sobie również przeszkoleni 
kursanci

Osobne muszą być pomieszczenia do kolorystycznego komponowania lakierów 
bazowych, ponieważ każda z marek korzysta w tej dziedzinie z własnych rozwiązań 
systemowych

Praktyczne możliwości instruktorów 
oraz materiałów DuPont Refinisch, 
Spies Hecker i Standox przewyższają 
znacznie potrzeby zwykłych usługo-
wych lakierni i wymagania ich klientów

Zajęcia teoretyczne dla wszystkich trzech marek prowadzone są w tych samych 
salach prelekcyjnych według skoordynowanego harmonogramu szkoleń.  
W programach szkoleń oprócz technologicznych nowości przewidziano tematy 
z zakresu podstaw lakierniczego zawodu, na przykład dotyczące struktury powłok 
renowacyjnych na różnych podłożach
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– Dlaczego tak mało motoryzacyjnych 
firm usługowych (poza SKP) decyduje 
się na zakup urządzeń do kontroli geo-
metrii podwozi?
Wimad: Urządzenia do pomiaru i  re-
gulacji geometrii ustawienia kół i  osi 
pojazdów są mało popularne z  dwóch 
powodów: niskiej świadomości użytkow-
ników pojazdów i  małej ilości fachow-
ców. Pierwsze z  tych zjawisk dotyczy 
też, niestety, pracowników serwisów. 
Z  usług warsztatu korzystamy na ogół 
w  przypadku awarii, przeglądu, wy-
miany ogumienia itp. Skoro samochód 
jedzie w  miarę prosto, hamuje i  nic 
w nim nie stuka, to według większości 
kierowców nie wymaga on żadnych pro-
fesjonalnych badań. Problem pojawia 
się w momencie, w którym zauważamy 
nierównomiernie zużyte opony. Zdarza 
się to przypadkowo lub przy okazji wizy-
ty w serwisie ogumienia. 

Przyczyną niedostatecznej liczby fa-
chowców są z  kolei wysokie wymaga-
nia kwalifikacyjne dotyczące techników. 
W  efekcie większość zarówno klientów, 
jak i pracowników warsztatów kojarzy po-
miar geometrii wyłącznie z  ustawianiem 
zbieżności kół osi przedniej, podczas gdy 
prawidłowo przeprowadzona procedu-
ra kontrolno-regulacyjna wymaga dużej 
wiedzy technicznej. Dotyczy to zwłaszcza 
współczesnych pojazdów o  skompliko-
wanych zawieszeniach.
S&K Service: Kontrola geometrii kół podwo-
zia jest na Zachodzie bardzo powszechnie 
przestrzegana przez kierowców, a w Polsce 
– bardzo często lekceważona. Nieliczni użyt-
kownicy samochodów zdają sobie sprawę, 
jak ważne jest regularne badanie geometrii 
zawieszenia pojazdu. Brak większego za-
interesowania ze strony klienta sprawił, że 
warsztaty samochodowe w znacznej mierze 
nie oferują tego typu usługi. Obecnie, kiedy 
ta świadomość zwiększa się, coraz więcej 
warsztatów samochodowych i motoryzacyj-
nych firm usługowych wzbogaca wachlarz 
oferowanych przez siebie usług o  kontrolę 
geometrii kół podwozia.

Jeżeli firmy, które mogłyby wykonywać 
geometrię kół, tego nie robią, to wyłącznie 
z powodu nikłego zainteresowania ze stro-
ny klientów, a  dalej – zbyt wysokich cen 
urządzeń do geometrii i  stosunkowo nie-
wielkich sum otrzymywanych za tę usługę. 
Dodatkowo, warsztat musi posiadać wy-
starczająco miejsca, które należy specjalnie 
przygotować, zakupując podnośnik umożli-
wiający badanie geometrii lub ewentualnie 
wypoziomować (z  dużą precyzją) posadz-
kę. Nie bez znaczenia jest również fakt, że 
brakuje szkoleń, na których personel mógł-
by rozwijać swoją wiedzę techniczną w tym 
zakresie. Brak wyspecjalizowanych techni-
ków oznacza źle wykonany pomiar, który 

oprócz szybszego zużywania się elementów 
zawieszenia zagraża bezpieczeństwu użyt-
kowników pojazdu.
– Jakie cechy dostępnych na rynku urzą-
dzeń tego rodzaju należy uznać za naj-
ważniejsze dla mniejszych warsztatów 
naprawczych lub serwisów ogumienia 
i dlaczego?
Wimad: Najważniejsza powinna być do-
kładność pomiaru oraz łatwość i szybkość 
obsługi. Właśnie w tej kolejności. Jeśli zaś 
chodzi o cenę, to tak, jak i w innych dzie-
dzinach życia, tanio – często znaczy źle.  
Nowoczesne systemy do pomiaru geome-
trii ze względu na ich profesjonalny cha-
rakter nie mogą być tanie. Konstrukcja 
takiego urządzenia, zastosowana w  nim 
elektronika oraz oprogramowanie muszą 
mieć jakość pozwalającą na długą, efek-
tywną i prawidłową pracę. Łatwość i szyb-
kość obsługi przekładają się na większą 
ilość przeprowadzonych pomiarów i  re-
gulacji, a więc tym samym na wydajność 
i opłacalność serwisu. Podobne znaczenie 
ma również obszerność bazy danych.
S&K Service: Obecna sytuacja na rynku 
motoryzacyjnym zapewne poprawiłaby 
się, gdyby zachęcić mniejszych inwesto-
rów do zakupu urządzeń do geometrii niż-
szymi cenami, większym zakresem szko-
leń oraz obszerniejszymi bazami danych, 
jak również łatwością i szybkością obsługi. 
Obecnie do wykonania kontroli i regula-
cji geometrii potrzeba ok. 40-60 minut. 
Warsztaty ogranicza zatem czas, w którym 
chciałyby, a nie mogą, obsłużyć większej 
liczby samochodów.
– Które urządzenia z  Państwa oferty 
nadają się szczególnie do stosowania 
w tego rodzaju placówkach usługowych?
Wimad: Małym warsztatom proponujemy 
urządzenia Hunter PA 100 z  głowicami 
serii DSP, działające w  bezpłatnym sys-

temie operacyjnym Linux i  zapewniające 
dużą stabilność pomiaru. Bardzo dokładne 
kamery DSP (aktualnie DSP 700) mają, 
dzięki kompensacji z  przetaczaniem na 
krótkim (około 30 cm) odcinku, szybkość 
pomiaru zbliżoną do systemów 3D. Bez-
przewodowe połączenie głowic z jednost-
ką sterującą i  akumulatorowe zasilanie 
wystarczające na 16 godzin pracy sprzy-
jają z kolei wygodzie obsługi. Ten unikalny 
pakiet zapewnia warsztatowi maksymalne 
korzyści przy minimalnych kosztach inwe-
stycji. 
S&K Service: W naszej ofercie mamy urzą-
dzenie przeznaczone zarówno dla profesjo-
nalistów, jak i osób posiadających mniejszą 
wiedzę. Ravaglioli TD 5080 to urządzenie 
włoskiej produkcji, wykonane z niezwykłą 
precyzją. Cztery głowice z ośmioma czujni-
kami CCD oraz transmisja w podczerwieni 

pomiędzy głowicami sprawiają, że 
obsługa staje się bardzo prosta bez 
niepotrzebnych kabli i  dodatkowego 
ciężaru. Baza danych ponad 20.000 
pojazdów z możliwością aktualizacji, 
zestawienie (wydruk) wyników testu 
przed i po regulacji – pomagają w wy-
konaniu badania.

– Jakimi metodami można by 
zwiększyć zainteresowanie polskich 
niezależnych warsztatów i użytkow-
ników pojazdów geometrią podwozi 
jako bardzo istotnym czynnikiem 
bezpieczeństwa ruchu drogowego?
Wimad: Pożyteczną rolę mogłyby tu 
odegrać artykuły w prasie motoryza-
cyjnej, ale nie tylko tej przeznaczonej 
dla fachowców. Także odpowiednie 
kształcenie w  szkołach samochodo-
wych i późniejsze doszkalanie techni-
ków. Zachętę do zakupu urządzenia 

do pomiaru geometrii może stanowić także 
przyjazne dla operatora oprogramowanie. 
Przyjazne – oznacza np. takie, które pod-
powiada technikowi kolejne kroki proce-
dury, przyspieszając tym samym pomiar 
i pozwalając uniknąć błędów. Na przykład 
program sterujący urządzeniami Hunter 
informuje, jakie narzędzia lub elementy 
korekcyjne należy użyć w  konkretnym 
przypadku dla danego modelu pojazdu. 
Zawiera też dodatkowe procedury doty-
czące samochodów tuningowanych itp.

Poza tym firma Hunter Engineering 
Company na bieżąco uzupełnia swe bazy 
danych informacjami o najnowszych mo-
delach pojazdów. Użytkownik może ak-
tualizować oprogramowanie prostszych 
urządzeń raz do roku albo z  dowolną 
częstotliwością dzięki internetowym syste-
mom Hunter WA.
S&K Service: Aby zwiększyć zaintereso-
wanie polskich niezależnych warsztatów 
geometrią podwozia, należałoby przede 
wszystkim organizować odpowiednie 
szkolenia dla mechaników. Natomiast 
kierowników i właścicieli punktów mecha-
nicznych interesuje atrakcyjna cena oraz 
kompleksowa obsługa podczas sprzedaży 
i  serwisu. Trudniej jest przyciągnąć uwa-
gę potencjalnych klientów. Potrzebne są 
odpowiednie kampanie reklamowe typu 
„Zapnij pasy”, które uświadomią kierow-
com, że również prawidłowa geometria kół 
wpływa na ich bezpieczeństwo.            n
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o lekceważonej geometrii
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Aktualne zestawienie dystrybutorów urządzeń do kontroli grometrii układu jezdnego:  
http://www.e-autonaprawa.pl/oferty/39/urzadzenia-do-kontroli-geometrii-ukladu-jezdnego.html
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Oprócz tego jednak podczas każdej 
obsługi napędu rozrządu konieczne jest 
sprawdzenie stanu pompy układu chło-
dzenia, a w razie potrzeby – jej wymiana. 
Wszystkie niezbędne do tego elementy 
znajdują się w zestawie rozrządu Gates 
KP15501XS.

Rozrząd silników benzynowych 
Renault 1.4/1.6 16V

dzenie jego obwodu, a także umieszczo-
nego na nim paska (fot. 4 i 5).

W zestawie rozrządu znajduje się też 
śruba (nr OE 8200557644) mocująca 
zębate koło pasowe do wału korbowego. 
Jest to bowiem element jednorazowego 
użytku. Dokręcenie tej śruby właściwym 
momentem obrotowym jest bardzo istotne. 
Wartość momentu różni się w zależności 
od kodu silnika i modelu samochodu, na-
leży więc stosować się w tym zakresie do 
instrukcji serwisowej konkretnego pojazdu. 
Zlekceważenie powyższych zaleceń może 
doprowadzić do zerwania śruby (fot. 6).

Firma Gates dostarcza na rynek wtór-
ny kompletne zestawy do serwisowej 
wymiany napędu rozrządu w obu kon-
strukcyjnych wersjach. W firmowym 
katalogu online dostępnym na stronie:  
www.gatesautocat.com można je odnaleźć 
pod numerami referencyjnymi: 5501XS/
K015501XS/K025501XS/KP15501XS. 
Podczas wykonywania operacji montażo-
wych zaleca się stosowanie specjalistycz-
nych narzędzi z zestawu Gates GAT4960.

Praktyczne doświadczenia mechaników 
obsługujących w tym zakresie wspomniane 
modele samochodów świadczą o występo-
waniu pewnych typowych problemów, któ-
re łatwo jest jednak wyeliminować, zwra-
cając szczególną uwagę na ich przyczyny.

Często pojawiający się zwiększony luz 
w łożysku pompy płynu chłodzącego po-
woduje zsuwanie się paska oraz zrywanie 
kołnierza koła pasowego wału rozrządu,  
a w konsekwencji – uszkodzenie tych 
elementów. Także uprzednie mechanicz-

ne uszkodzenie kołnierza 
koła pasowego może do-
prowadzić do tego typu 
awarii (fot. 1). 

W związku z tym, 
aby zapobiec pojawianiu 
się podobnych usterek, 
po kilku latach produk-
cji omawianych silników 

konstrukcję koła pasowego wału rozrządu 
zmodyfikowano, choć numer OE tej części 
pozostał niezmieniony. 

Silniki te, oznaczone odpowiednio kodami K4J 
i K4M, montowane są w samochodach Renault 
(Thalia, Kubistar, Clio, Kangoo, Laguna, Megane, 
Modus, Scenic, Twingo) oraz Dacia i Nissan

Marcin Perzyna
Gates PT Europe BVBA
Szef sprzedaży w Polsce
Dywizja Części Zamiennych dla Motoryzacji 

Przy wymianie pompy wody należy za-
stosować odpowiednią śrubę z podkładką 
oraz dokręcić ją właściwym momentem 
obrotowym. Odległość pomiędzy kołem 
pasowym napinacza a śrubą pompy jest 
mała (fot. 2), więc zastosowanie elementu 
o niewłaściwych rozmiarach może dopro-
wadzić do jego niepożądanego kontaktu 
(fot. 3). 

Podczas wymiany koła pasowego luź-
nego (rolki prowadzącej) trzeba pamiętać 
o konieczności zastosowania oryginalnej 
podkładki dystansowej, oddzielającej tę 
część od kadłuba silnika. Bez tej podkład-
ki koło pasowe będzie się stykać z pompą 
cieczy chłodzącej, co spowoduje uszko-

W ramach naprawy silnika po kolizji 
tłoka z zaworem (zaworami) będącej skut-
kiem awarii napędu rozrządu, konieczna 
jest szczegółowa kontrola dźwigienek za-
worowych. W przypadku jakiegokolwiek 
uszkodzenia należy bezwzględnie daną 
część wymienić (fot. 7).                       n

Fot. 1

Fot. 2

Fot. 3

Fot. 4

Fot. 5

Fot. 6

Fot. 7
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Przyczyn niesprawności systemów 
zapłonowych może być wiele. 
Dają się one podzielić na dwie 
zasadnicze grupy. Do pierwszej 
należy działanie czynników ze-
wnętrznych, takich jak wilgoć, 
zanieczyszczenia powietrza i  che-
miczne środki zimowego utrzy-
mania dróg. Do drugiej zaliczamy 
przyczyny typowo techniczne, 
a więc eksploatacyjne zużycie lub 
mechaniczne uszkodzenie prze-
wodów zapłonowych, a  także 
błędy popełnione w  trakcie ich 
doboru i montażu. 

Skutkiem wszystkich usterek 
obu wymienionych rodzajów jest 
najpierw osłabienie, a  następnie 
zanik iskier między elektrodami 
świecy, czyli odczuwalne zakłóce-
nia prawidłowego przebiegu pro-
cesów spalania.

Zgodnie z  zaleceniami pro-
ducentów pojazdów przewody 
zapłonowe używane jako części 
zamienne powinny odznaczać się 
jak najmniejszym oporem elek-
trycznym. Im niższa jest oporność 
przewodu, tym energia iskry za-
płonowej podlega mniejszemu 
rozproszeniu, czyli wyładowanie 
między elektrodami jest silniejsze 
i  trwa dłużej. Ma to szczególne 
znaczenie w  przypadku silników 
zasilanych gazem i  eksploatowa-
nych w  trudnych warunkach at-
mosferycznych. 

Oryginalne ferromagnetyczne 
przewody „wire wound” Sentech 
spełniają wszystkie te wymagania 
i międzynarodowe normy. Do ich 

wykonania używa się wysokiej 
klasy surowca. Są one solidnie 
wykonane i działają bezawaryjnie 
w  ciągu całego okresu użytko-
wania. Ich serwisowa wymiana 
powinna być dokonywana raz na  
3 lata lub co 50 tys. km przebiegu 
pojazdu.

W  trakcie wymiany przewo-
dów Sentech trzeba przestrzegać 
następujących zasad:

1. wymieniać całe komplety, 
a nie tylko uszkodzone przewody;

2. nie dotykać przewodów 
podczas pracy silnika, gdyż grozi 
to porażeniem elektrycznym;

3. przy montażu przewodów 
do aparatu zapłonowego i  cewki 
zwracać szczególną uwagę, by 
w gumowych kapturkach nie po-
zostawiać nadmiaru powietrza, 
które po nagrzaniu się może wyry-
wać końcówki z ich gniazd;

4. po każdej wymianie lub 
czyszczeniu świec trzeba zwrócić 
szczególną uwagę na prawidłowe 
ponowne zamontowanie przewo-
dów, których metalowe złącza po-
winny wyczuwalnie zatrzaskiwać 
się na karbach nakrętek świec;

5. nie wolno dopuszczać do 
luźnego kontaktu końcówki prze-
wodu z  nakrętką świecy, gniaz-
dem aparatu zapłonowego lub 
cewki, gdyż pojawiające się w tych 
miejscach iskrzenia powoduje 
przepalanie się elementów izola-
cyjnych, a  w  konsekwencji – od-
pływ prądów wysokiego napięcia 
do „masy” pojazdu z pominięciem 
świecy zapłonowej.

WYMIENIĆ 
CZY POCZEKAĆ?

Mał­go­rza­ta Kluch
Marketing manager 
GG Profits

Układy zapłonowe w nowoczesnych samocho-
dach nie wymagają częstej konserwacji. Ich 
elektroniczne sterowniki informują natychmiast  
o pojawiających się usterkach, ale lepiej do tego 
nie dopuszczać.
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italia albo lamborghini murcielago LP 640. 
O dobrą kondycję wszystkich aut uczestni­
czących w  imprezie dbali już tradycyjnie 
mechanicy z  poznańskiego serwisu Au­
tim, wyposażeni w profesjonalne zestawy 
narzędzi Neo, starannie skompletowane 
w firmowych szafkach i skrzynkach. 

Nietypowe zadania
Specyfika pracy mechanika w trakcie Gran 
Turismo Polonia polega z jednej strony na 
wyczynowym tempie wykonywanych ope­
racji i bardzo ostrych wymaganiach w za­

Gran Turismo Polonia 2010 
oczami mechanika

jego masy przy zachowaniu doskonałej 
współpracy z  silnikiem. Dodatkowym 
efektem jest odpowiedni rezonans spalin 
i piękny dźwięk wydobywający się z rury 
wydechowej. 

Jednak w  tym akurat egzemplarzu  
porsche tytanowy układ popękał z  po­
wodu błędu konstrukcyjnego, a wadliwy 
wylot spalin doprowadził do nadmiernego 
nagrzania szkieletu tylnego zderzaka, wy­
konanego z tworzywa sztucznego. Szkie­
let zderzaka miejscami uległ stopieniu, 
co doprowadziło przy dużej prędkości 
do zerwania poszycia zderzaka. Dla usu­
nięcia tej awarii wymontowaliśmy lewą 
stronę układu wydechowego i zaspawali­
śmy tytanowym drutem z zastosowaniem 
metody TIG. Dokonaliśmy także drobnej 
korekty w konstrukcji wydechu i zamon­
towaliśmy naprawioną część ponownie. 
Poszycie zderzaka powróciło na swoje 
miejsce dzięki kilku dodatkowym wkrę­
tom, nitonakrętkom i  odrobinie taśmy 
klejącej, a  kierowca mógł znów pojawić 
się na torze.

Reflektor AC cobry
Innym nietypowym problemem była 
stłuczka repliki zabytkowej AC cobry. Kilka 
kropel deszczu wystarczyło, by kierowca 
nie opanował auta i wyleciał z trasy, ude­
rzając przodem w  opony. Uszkodzeniu 
uległ zderzak, mocowania przodu nad­
wozia, reflektor, chłodnica wody i  oleju, 

kresie jakości montażu, a  z  drugiej – na 
ogromnym zróżnicowaniu obsługiwanych 
marek i  modeli pojazdów. Szczególnie 
trudny do rozwiązania bywa problem za­
pewnienia niezbędnych części zamien­
nych, gdyż chodzi tu z reguły o egzempla­
rze wręcz nietypowe lub rzadko w Polsce 
spotykane, a przeważnie też tuningowane. 
W takich warunkach nawet proste na po­
zór naprawy okazują się prawdziwymi wy­
zwaniami. 

Kosztowna felga
Weźmy choćby wymianę opon. Do tytano­
wych śrub mocujących koła przyzwycza­
iliśmy się dosyć szybko. Jednak na każdej 
imprezie pojawia się jakaś ciekawostka 
techniczna, która zmusza nas do ciągłe­
go zdobywania wiedzy i  doskonalenia 
umiejętności. W  2007 na GTP pojawiło 
się egzotyczne Ascari wyposażone w felgi, 
których tarcza zrobiona była z magnezu, 
a obręcz z włókna węglowego. W połącze­
niu  z lekką oponą typu „slick” tworzyło to 
niezwykle lekkie koło (około 8 kg). W ko­
lejnych edycjach imprezy coraz więcej 
samochodów było zaopatrzonych w  takie 
właśnie koła. Nie są do tego przystoso­
wane typowe urządzenia do wymiany 
opon. Dodatkowo dochodzi presja psy­
chiczna, związana z zawrotną ceną takiej 
felgi i konsekwencjami jej przypadkowego 
uszkodzenia.

Tytanowy wydech porsche
Poza standardowymi pracami, takimi jak 
zmiana opon czy klocków hamulcowych 
podczas GTP, mamy także do czynienia 
z  trudniejszymi przypadkami. Należał do 
nich np. wykonany z  tytanu układ wy­
dechowy w porsche, co w dobrych spor­
towych samochodach powoli staje się 
standardem. Odporność tego metalu na 
wysokie temperatury pozwala na zbudo­
wanie układu wydechowego z  cienko­
ściennych rur, czyli na znaczne obniżenie 

Właściciele 70 samochodów klasy GT 
spotkali się w Gdyni i Poznaniu, aby za­
prezentować je licznie zgromadzonej pu­
bliczności i sprawdzić ich osiągi na wyści­
gowym torze. Dwa dni trwały więc pokazy 
otwarte na ulicach tych miast obserwowa­
ne przez wielotysięczne tłumy, a przez trzy 
następne odbywały się na Torze Poznań 
– pod okiem doświadczonych instrukto­
rów, z Maciejem Polodym na czele – jazdy 
sportowe. Obserwatorzy tych wydarzeń 
mieli okazję nie tylko obejrzeć w akcji, ale 
i posłuchać (!) najnowszego ferrari F458 

Jak zwykle na tej dorocznej imprezie spo-
tkały się w Polsce najpiękniejsze samocho-
dy świata. Dla nas, czyli obsługującego 
je personelu technicznego, istotne były 
także różne konstrukcyjne szczegóły

Krzysztof Pogorzelec 
Współwłaściciel serwisu Autim

popękał także kadłub  z włókna szklane­
go. Rozebraliśmy auto i wyprostowaliśmy 
mocowania nadwozia, a  jego pęknięcia 
naprawiliśmy za pomocą żywicy epoksy­
dowej i mat z włókna szklanego. 

Problemem okazało się zdobycie re­
flektora, gdyż obecnie nikt już takich nie 
produkuje. Jednak i z tym sobie poradzi­
liśmy, montując reflektor od… żuka! Jak 
się okazało, pasował idealnie i naprawdę 
niewiele różnił się od oryginału. Potem 
wystarczyło już tylko pospawać alu­
miniowe chłodnice i dobrać odpowiednią 
barwę farby w  aerozolu. W  ten sposób 
w kilka godzin samochód był gotowy do 
powrotu na tor bez śladów nieszczęśliwej 
stłuczki.

Wspaniała przygoda
Jak wspominałem wcześniej, Gran Turis­
mo Polonia to trudne wyzwanie, wyma­
gające od nas, mechaników, maksimum 
fizycznego wysiłku, profesjonalnych umie­
jętności, precyzyjnego myślenia i  skon­
centrowanej uwagi. To kilka dni wyłącze­
nia się ze zwykłego trybu życia. Jednak 
dla każdego pasjonata motoryzacji jest to 
wspaniała przygoda i możliwość zdobycia 
wyjątkowych doświadczeń. W końcu nie­
wielu polskich mechaników miało okazję 
pogrzebać pod maską najnowszego ferrari 
F458 italia, co dla każdego pasjonata mo­
toryzacji jest naprawdę niezwykłym prze­
życiem.                                              n

Ferrari F430 na parkingu...

... i drugi egzemplarz tego modelu w akcji

Tysiące osób obserwowały samochody GT 
na ulicy Baraniaka w Poznaniu

Porsche CTS podczas ulicznego show w Poznaniu
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Prawidłowa praca zarówno pasków zę­
batych używanych do napędzania wałów 
rozrządu, jak i  pasków wieloklinowych 
w napędach urządzeń pomocniczych za­
leży od poprawnego stanu technicznego 
rolek napinających i prowadzących. Mimo 
różnego przeznaczenia tych elementów 
ich łożyskowania toczne mają podobną 
konstrukcję, a tym samym też analogiczne 
zasady diagnozowania i serwisowania. 

W obu omawianych rodzajach napędów 
wadliwa praca łożysk może polegać na: 
	występowaniu nadmiernych luzów pro­

mieniowych powodowanych ciernym 
zużyciem współpracujących części;

	 skośnym (w  stosunku do założonego 
przez konstruktora) usytuowaniu geo­
metrycznej osi obrotu na skutek nie­
właściwego montażu lub przeciążenia;

	 nierównomiernej i hałaśliwej pracy ele­
mentów tocznych (kulek lub wałków) 
i  ich bieżni z powodu wycieku smaru, 
korozji bądź uszkodzeń mechanicznych.

Każda z  tych usterek, o  ile nie zosta­
nie w  porę usunięta, może doprowadzić 
w  skrajnych przypadkach do zablokowa­
nia rolki, zsunięcia się z  niej paska albo 
jego zerwania, co z reguły wiąże się z bar­
dzo poważną awarią całego silnika.

Trzeba też pamiętać o  podstawowej 
zasadzie kompleksowego diagnozowania 
napędów. Uszkodzenie rolki napinającej 
lub prowadzącej może mieć bowiem cha­
rakter pierwotny, a może i wtórny, będący 
konsekwencją wadliwego łożyskowania 
pompy układu chłodzenia i/lub wtryskowej 
(w przypadku mechanizmu rozrządu) oraz 
alternatora, wentylatora, pompy wspoma­
gania układu kierowniczego, sprężarki kli­
matyzacyjnej itp. (w  przypadku napędów 

urządzeń pomocniczych). Części zweryfi­
kowane pozytywnie mogą być użyte po­
wtórnie, lecz te, wykazujące jakiekolwiek 
nieprawidłowości, podlegają obowiązko­
wej wymianie. Podobnie pasek zębaty 
lub wielorowkowy (niezależnie od stanu) 
współpracujący wcześniej z  wadliwymi 
elementami lub użytkowany dłużej niż pięć 
lat. Przy braku jednoznacznej diagnozy 
wszystkich części napędu najbezpieczniej 
jest wymienić cały jego komplet złożony 
z  obu rodzajów rolek, napinacza, paska 
i ewentualnie również kół pasowych.     

Kolejną „żelazną” regułą jest stosowanie 
części zamiennych specjalnie do tego celu 
przeznaczonych i akceptowanych przez pro­
ducenta pojazdu. Nie wolno  używać w za­
mian standardowych łożysk, śrub, nakrętek 
i  podkładek o  identycznych rozmiarach, 
gdyż rolki prowadzące i napinające pracują 
z prędkościami dochodzącymi do 15 000 
obrotów na minutę, w  temperaturach rzę­
du 150°C i  pod obciążeniami osiągający­
mi wartość ponad 350 Nm. Przy zakupie 
nowej rolki, zwłaszcza do starszych modeli 
pojazdów, warto sprawdzić, czy w  ofercie 
specjalistycznego producenta nie pojawiła 
się jej nowsza, ulepszona wersja konstruk­
cyjna. Np. INA systematycznie doskonali 
w ten sposób swe tradycyjne produkty. 

Poza tym operacje wymiany i/lub regu­
lacji napędów należy przeprowadzać za­
wsze po ostudzeniu silnika do temperatury 
otoczenia, zgodnie z  instrukcją serwisową 
pojazdu i  za pomocą specjalistycznych 
narzędzi dostarczanych przez renomowa­
nych producentów części zamiennych. Po 
zakończeniu czynności montażowo-regu­
lacyjnych konieczne jest sprawdzenie pra­
widłowości pracy napędu w trakcie dwóch 
pełnych obrotów wału korbowego silnika.n

Pod­ręcz­nik me­cha­ni­ki po­jaz­do­wej (cz.XX)

Trzy marki wchodzące w skład Schaeffler Group od wielu  
już lat wytyczają trendy rozwoju samochodowych układów  
napędowych, tworząc nie tylko nowe konstrukcje podzespołów, 
lecz także wzorcowe technologie montażowe

Łożyska w napędach pasowych
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Pasowe napędy rozrządu i urządzeń  
pomocniczych

Udoskonalone rodzaje rolek prowadzących 
i napinających INA: z lewej – z łożyskiem pro-
mieniowym jednorzędowym, z prawej – z łoży-
skiem promieniowym dwurzędowym

Uszkodzenie pierście-
nia bocznego w wielo- 
rowkowym kole al-
ternatora z powodu 
wadliwej pracy jego 
dwurzędowego łoży-
ska wałkowego
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Mały siłacz

mega macs 42 jest wyposażony w wydajną technikę diagnostyczną bez skom-
plikowanego balastu. Wyszukiwanie błędów, analiza parametrów i szybka pomoc 
podczas  naprawy z wszystkimi niezbędnymi danymi dostępna jest na zawołanie, 
bez żadnego  wysiłku. 

Testery HGS wraz z urządzeniem do ustawiania świateł i asortymentem związa-
nym z  serwisowaniem klimatyzacji w tym ze stacją Hella ACTT 200 stanowią trzon 
oferty   skierowanej przez Hella Polska do warsztatów w ramach nowo powstałego 
Działu  Wyposażenia Warsztatowego.

Więcej informacji: Hella Polska Sp. z o.o., tel. 61/652 40 48

HGS_AZ_210x297_mm42_Auto_Naprawa_PL_RZ.indd   1 12.10.10   13:21
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miedzianej lub z  grubszych arkuszy bar-
dziej elastycznych materiałów. Pierwszy 
z  tych rodzajów uszczelnień pozwala na 
dokładne utrzymywanie właściwego dy-
stansu pomiędzy uszczelnionymi płasz-
czyznami, lecz ma tendencję do prze-
puszczania silniej penetrujących płynów 
roboczych, a drugi na odwrót. 

W obu przypadkach wady nie dają się 
zniwelować do końca przez odpowiednio 
silne dokręcanie śrub mocujących. Dla-
tego w  miejscach wymagających precy-
zyjnego montażu korzysta się wyłącznie 

Uszczelnienia silikonowe 	 aplikowane z  pojemników ciśnienio-
wych, szybkowiążące, przystosowane 
do współpracy z  olejami smarnymi, 
olejem napędowym i płynami chłodni-
czymi (60-080 uszczelniacz elastome-
rowy 1-minutowy Right Stuff).

Człon OEM w  oznaczeniach produktów 
informuje, że są one akceptowane przez 
producentów pojazdów i ich podzespołów.

Silikon zamiast uszczelek 
Klasyczną uszczelkę wyciętą z  arkusza 
elastycznego tworzywa można z  powo-
dzeniem zastąpić masą silikonową przy-
gotowaną bezpośrednio przed montażem 
uszczelnianych części. W tym celu należy 
oczyścić łączone powierzchnie z  resztek 
starych uszczelnień, a następnie odtłuścić 
je i osuszyć dla zapewnienia dobrej przy-
czepności silikonu. Płynny preparat wy
ciska się z  tuby przez dyszę aplikacyjną 
tak przyciętą, by wypływający strumień 
miał szerokość od 1,5 do 6 mm (szero-

z uszczelek mało podatnych na odkształ-
cenia, więc obustronnie doszczelnianych 
odpowiednimi pastami, przeważnie sili-
konowymi. Pasty te mogą też zastępować 
uszczelki elastyczne.

Dostępne materiały
Preparaty tej grupy są jednoskładnikowe 
i nanosi się je na miejsca styku łączonych 
elementów w postaci gęstej cieczy, która 
pod wpływem wilgoci zawartej w  po-
wietrzu dość szybko krzepnie, tworząc 
wytrzymałe mechanicznie, elastyczne 
uszczelnienie. Jest ono odporne na sta-
rzenie, wpływy atmosferyczne i  zmienne 
obciążenia termiczne w  zakresie od -54 
do +260ºC, a  w  niektórych odmianach 
i wyższe, panujące w połączeniach kolek-
torów wlotowych i wylotowych z głowicą. 
Nie jest palne ani toksyczne. Nie powo-
duje korozji metali. Źle znosi natomiast 
kontakt z benzyną. 

Odporność silikonów na działanie in-
nych czynników nie ma charakteru cał-
kowicie uniwersalnego, lecz zależy od 
specjalnych dodatków przystosowujących 
materiał bazowy do rozmaitych konkret-
nych celów. Dlatego wśród uszczelnień 
silikonowych marki Permatex występują 
produkty: 
	 szczególnie odporne na działanie ole-

jów silnikowych (60-015 uszczelniacz 
silikonowy niebieski RTV Ultra OEM 
Sensor Safe, 60-018 uszczelniacz sili-
konowy czarny RTV Ultra OEM Sensor 
Safe); 

	wytwarzane na bazie silikonu oxymo-
wego i  dzięki temu szybciej wiążące, 
a  po stwardnieniu niewrażliwe na 
wszelkie wibracje oraz wytrzymują-
ce temperatury do 329ºC, (60-038 
uszczelniacz silikonowy szary RTV 
OEM Sensor Safe);

	 elastomerowe, niewrażliwe na kontakt 
z olejami przekładniowymi standardo-
wymi (60-084 uszczelniacz elastome-
rowy szary „Gear Oil” OEM) i stosowa-
nymi w  automatycznych skrzyniach 
biegów (60-085 uszczelniacz elasto-
merowy czarny „ATF” OEM);

Równocześnie jednak ze względów ser-
wisowych i  naprawczych konieczny jest 
okresowy dostęp do tych hermetycznych 
wnętrz. Służą do tego zdejmowane miski 
olejowe, pokrywy łańcuchowych napę-
dów rozrządu i  zaworów oraz rozbierane 
na części kadłuby. Podobne rozwiązania 
występują też w hydraulicznych układach 
hamulców, systemach chłodzenia, wspo-
magania i klimatyzacji. 

W połączeniach tego rodzaju elemen-
tów stosuje się uszczelki wycinane z kar-
tonu, miękkiej blachy aluminiowej bądź 

W spalinowych silnikach, skrzyniach bie-
gów lub mostach napędowych poruszają 
się mechanizmy intensywnie smarowane 
ciekłym olejem i olejową mgłą, które nie 
powinny przedostawać się do otoczenia

Mariusz Sieradzki
Product manager
Amtra sp. z o.o.

kość 3 mm wystarcza do większości zasto-
sowań). Strumień ten układa się w sposób 
ciągły i  równomierny na jednej z  łączo-
nych powierzchni, otaczając nim starannie 
otwory śrub mocujących, aby w  efekcie 
utworzyć kompletne uszczelnienie liniowe 
lub obwodowe. 

Natychmiast po jego wykonaniu, 
a przed stężeniem silikonu, trzeba złożyć 
ze sobą obie łączone części, a dociskają-
ce je śruby dokręcić palcami na tyle, by 
płynny materiał pojawił się na zewnątrz 
uszczelnienia. Po dwóch godzinach, 
a jeszcze lepiej przez noc, silikon stward-
nieje i wtedy pozostaje dokręcić śruby co 
najmniej o ¼ do ½ obrotu. 

Silikon jako pasta uszczelniająca
Te same preparaty można stosować wraz 
z  klasycznymi uszczelkami jako ich uzu-
pełnienie. Przygotowanie uszczelnianych 
powierzchni i  końcówki aplikującej masę 
odbywa się tak samo jak w  poprzednio 

opisanym przypadku. Następną czynno-
ścią jest naniesienie cienkiej warstwy si-
likonu na jedną z metalowych płaszczyzn 
stykowych i umieszczenie na niej klasycz-
nej uszczelki. Na tę uszczelką nakłada się 
wtedy kolejną cienką warstwę silikonu, 
usuwa jego nadmiar materiału i  natych-
miast składa się ze sobą obie łączone czę-
ści, a śruby dokręca momentem podanym 
w  instrukcji montażu. Ponowne dokręce-
nie po całkowitym zastygnięciu masy nie 
jest konieczne.

Takiej metody silikonowego doszczel-
niania nie wolno jednak stosować do 
uszczelek pod głowicą cylindrów. Niedo-
puszczalne jest także zastępowanie tej 
uszczelki samym silikonem. Chodzi o  to, 
że temperatury panujące w  komorach 
spalania znacznie przekraczają zakres ter-
micznej odporności silikonów, a poza tym 
w silnikach z zapłonem iskrowym uszczel-
nienie głowicy ma bezpośredni kontakt 
z benzyną.                                           n

Oferta uszczelnień 
silikonowych marki 
Permatex
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twa w imprezie, a to z kolei decyduje o po-
zyskiwaniu przez organizatorów środków 
finansowych na utrzymanie i moderniza-
cję obiektów, a także na biznesowy rozwój 
prowadzonej w nich działalności.

Mimo sprzyjającej pogody i  całkiem 
atrakcyjnej prezentacji firmowych ofert 
zwiedzających w trzech kolejnych dniach 
ekspozycji było stosunkowo niewielu. 

Można się temu dziwić, zwłaszcza 
w zestawieniu z powszechnym przekona-
niem, iż „region Górnego Śląska jest jed-
nym z największych polskich rynków kon-
sumenckich i zagłębiem motoryzacyjnych 
usług”. Trudno jednak winić rzeczywistość 
za ewidentną nieskuteczność marketingo-
wych haseł. Rozważania na temat, czym 
jest i być powinien ów górnośląski region, 
trzeba sobie bez żalu darować, bo nie od 
tego zależy przecież geograficzny zasięg, 
w  którym merytoryczna atrakcyjność im-
prezy jest w  stanie zrównoważyć kłopoty 
i  koszty związane z  dojazdem. Poza tym 

Autosalon / Autoserwis 2010

Nowe szanse
jakiekolwiek targi zwiedza się raczej z po-
wodu określonych oczekiwań, a  nie ich 
bliskiego sąsiedztwa.

Z naszych targowych kontaktów i  ob-
serwacji wynika, że publiczność na tej 
imprezie tworzą w  sumie trzy odrębne 
grupy: nauczyciele i młodzież ze szkół sa-
mochodowych (przybywający najliczniej 
w  piątkowe popołudnie), motoryzacyjni 
profesjonaliści (preferujący niedzielę) i lu-
dzie zainteresowani  motoryzacją jako jej 
entuzjaści lub po prostu użytkownicy.

Oczekiwania i oferty  
Żaden racjonalnie myślący przedsiębiorca 
z motoryzacyjnej branży nie unika kontak-
tów z uczniami kształcącymi się w moto-
ryzacyjnych zawodach. Wie, że jeszcze 
dzisiaj nie interesują ich ceny ani warunki 
zakupu określonych produktów, ale jest 
w  stanie zademonstrować im różne inne 
profesjonalne atrakcje, by oferowane przez 
niego marki zostały zapamiętane życzliwie 
i na długo. Musi być jednak przygotowa-
ny na takie spotkanie, a  umówienie ze 
sobą obu zainteresowanych stron i  jesz-
cze odpowiednie zsynchronizowanie tego 
z  lubianymi przez młodzież rozrywkami 
plenerowymi (np. drifty, pokazy jazd te-
renowych, prezentacje pojazdów tuningo-
wanych, zawody gokartów i motocykli) to 
wdzięczne zadanie dla organizatorów.

Podobnie sprawa ma się z  motoryza-
cyjnymi profesjonalistami, lecz dla nich 
najbardziej atrakcyjne okazują się prezen-
tacje narzędzi i  systemów naprawczych 
w  praktycznym działaniu i  organizowane 
w  tym zakresie konkursy zawodowych 
umiejętności. Świadczy o  tym choćby 
wielkie powodzenie, z  jakim spotkał się 
tym razem u  targowej publiczności wiel-
ki finał turnieju blacharskiego o  nagrodę 
„Złotego Herkulesa”, organizowanego przez 
bydgoską firmę Herkules pod patronatem 
portalu mamwarsztat.pl. Jego zwycięzcy: 
Marcin Groń z  Nowego Targu, Piotr Du-
czyński  z Bytomia i Michał Widera z By-
tomia – zdobyli cenne, pożyteczne w  ich 
warsztatach nagrody rzeczowe. Licznie 
zgromadzeni obserwatorzy mieli zaś sporo 
emocjonującej i pouczającej zabawy. 

Tego rodzaju wydarzenia są w  stanie 
przyciągać nie tylko widzów już na targach 
obecnych, lecz także i tych, którym potrze-
ba dodatkowej zachęty do odwiedzenia 

Wiadomo już od dość dawna, że nie 
mają obecnie szans powodzenia lokalne 
targowe imprezy, tworzone w  zminiatu-
ryzowanej skali na obraz i  podobieństwo 
tych największych i  najbardziej renomo-
wanych, których większość też przeżywa 
obecnie poważne kłopoty. Dlatego każdy 
z podstawowych warunków targowej po-
myślności (publiczność, wystawcy i obiek-
ty ekspozycyjne) trzeba przeanalizować 
i zdefiniować na nowo. Tak więc za głów-
ny pożytek z  tegorocznej edycji katowic-
kich targów (8-10 października br.) uznać 
można fakt, że w  jej trakcie uwidoczniły 
się wyraźniej niż dotychczas stojące przed 
nią szanse i zagrożenia. 

Dla kogo to wszystko?
Spośród wymienionych ogólnych prze
słanek sukcesu najsłabiej tym razem wy-
padła ta najważniejsza, czyli publiczność. 
Od niej bowiem zależy zadowolenie wy-
stawców i ich chęć ponownego uczestnic-

Organizatorzy jesiennych targów motoryzacyjnych Autoser-
wis/Autosalon w Katowicach konsekwentnie poszukują nowej 
formuły dla tego rodzaju lokalnej imprezy i są już na tej dro-
dze coraz bliżsi sukcesu

imprezy. To jednak też wymaga odpowied-
nich przygotowań. Tę samą funkcję pełnić 
mogą towarzyszące ekspozycji profesjonal-
ne prelekcje, prezentacje i  seminaria. Ich 
tematyka i sposób prowadzenia były w tym 
roku bardzo atrakcyjne, ale nawet na naj-
ciekawszych, naszym zdaniem, zajęciach 
poświęconych stuletniemu dorobkowi firmy 
Hella frekwencja była dość umiarkowana 
i  raczej przypadkowa. A  przecież na coś 
takiego warto przyjechać nawet i z daleka, 
ale trzeba zawczasu o tym wiedzieć, a jesz-
cze lepiej dostać stosowne zaproszenie.

Salon to brzmi dumnie
Tytułowego Autosalonu tym razem w Ka-
towicach nie było w  ogóle, co mogło 
sprawić pewien zawód zwykłym moto-
ryzacyjnym kibicom. Nikt się tu nie spo-
dziewał uroczystych premier, ale nieobec-
ność miejscowych dealerów była chyba 
obustronną stratą. Nie chodzi przecież 
o to, by pokazać samochody, które każdy 
może sobie obejrzeć i w  Internecie, i  na 
żywo, w gęstej już sieci salonów sprzeda-
ży poszczególnych marek. Chodzi raczej 
o  możliwość z  jednej strony prezentacji, 
a  z drugiej – porównywania konkretnych 
ofert sprzedaży z  całą otoczką kredytów, 
leasingów, opcji wyposażenia i  promocji 
związanych z kończącym się rokiem.

Pozytywny przykład dały pod tym wzglę-
dem małe i średnie lokalne firmy, zaopatru-
jące motoryzacyjne serwisy i warsztaty. Ich 

stosunkowo skromne stoiska cieszyły się nie 
mniejszym zainteresowaniem miejscowej 
klienteli niż okazałe ekspozycje ogólnopol-
skich dystrybutorów podobnego asortymen-

tu. Dzięki nim współczesne targi przestają 
być miejscami spotkań marzeń i  wizji, 
a odzyskują stopniowo swój pierwotny, bez
pośrednio handlowy charakter.                n    

Nowoczesne pojazdy osiągają prędkość 100 km/h w kilka sekund, 
ale wykorzystując taką moc i zatrzymując pojazd przy tak dużej 

szybkości, potrzeba ogromnej siły hamowania. Dlatego Textar 
koncentruje się na rozwoju hamulców tarczowych od prawie wieku 

i czas ten uważamy za dobrze wykorzystany. Ponadto, każda nowa 
okładzina hamulcowa jest efektem ponad 36-miesięcznych badań 

i tysięcy godzin rygorystycznych testów, aby zapewnić wykonanie 
według najwyższych standardów. Dlatego hamując przy najwyższych 

prędkościach nie trać ani sekundy. Montuj Textar!

Rozwinięcie prędkości od 0 do 100 km może zająć tylko kilka sekund. 
Bez części marki Textar wyhamowanie ze 100 do 0 km może zabrać całe życie.

www.textar.comTextar is a registered trademark of TMD Friction.

RZ_TexAZ_Tacho_185x86_POL_050710.indd   1 05.07.2010   10:55:30 Uhr

Finał i jego laureaci wraz z Bogusławem Raatzem, szefem firmy (z lewej)

Były i wielkie stoiska, lecz lokalni wystawcy to przyszłość lokalnych targów

Imprezy towarzyszące, czyli motorozrywka na dosłownie wysokim poziomie
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Jeszcze kilkanaście lat temu stopy żelazne, 
jako główny materiał do budowy samo-
chodowych nadwozi, konkurowały z alu-
miniowymi. Obecnie wykorzystuje się  
równocześnie zalety jednych i drugich

Toni Seidel
Prezes CTS sp. z o.o.

metodami odlewniczymi poprzez wtryski­
wanie ciekłego metalu do form odpowiada­
jących konkretnym profilom i cienkościen­
nym konstrukcjom skorupowym.

Materiałowa struktura nadwozi
Opisana wyżej specyfika strukturalnych 
części nowoczesnych nadwozi samo­
chodowych uniemożliwia ich łączenie 
dominującą dawniej metodą zgrzewa­
nia punktowego. Zamiast niego zarówno 
w procesach produkcyjnych, jak i napraw­
czych stosuje się spawanie w  osłonach 
gazowych, nitowanie, połączenia gwinto­
we, a coraz częściej też klejenie. Dotyczy 
to także konstrukcji całkowicie stalowych 
i stosunkowo rzadko spotykanych całkowi­
cie aluminiowych (np. Audi A8 i Audi A2). 

Przyszłościowym rozwiązaniem wydają 
się dziś nadwozia o budowie hybrydowej, 
w  której elementy nośne (płyta podłogo­
wa, podłużnice, progi, słupki i  ich kon­
strukcyjne wzmocnienia) wykonywane są 
z bardzo wytrzymałych stalowych tailored 

Konsekwencją współistnienia elementów 
stalowych i  aluminiowych w  tej samej 
samochodowej konstrukcji jest radykalna 
zmiana tradycyjnych technik ich łączenia 
zarówno w trakcie produkcji nadwozi, jak 
też ich późniejszych napraw. Wynika ona 
również ze znacznego postępu w zakresie 
metalurgii żelaza, dzięki któremu w miej­
sce uniwersalnych dawniej blach głęboko­
tłocznych pojawiły się w rozmaitych zasto­
sowaniach stale o podwyższonej, wysokiej 
i ultrawysokiej wytrzymałości. 

Umożliwiło to znaczne obniżenie masy 
własnej pojazdów, a dalszym krokiem na 
tej drodze stała się racjonalizacja zużycia 
tych ulepszonych materiałów, uzyskiwa­
na poprzez stosowne do lokalnych obcią­
żeń różnicowanie ich grubości. Efektem 
tych dążeń są dziś tzw. tailored blanks, 
czyli prefabrykowane elementy konstruk­
cyjne, złożone z wielu części blaszanych 
o różnej grubości i wytrzymałości, a nie­
kiedy nawet wykonanych z  różnoimien­
nych materiałów, np. stali i  stopów alu­
miniowych. Ich połączenia uzyskuje się 
w  wyniku spawania laserowego bądź 
oporowego zgrzewania liniowego po­
łączonego z  prasowaniem spoin. Często 
stosowanym zabiegiem technologicznym 
jest przy tym utwardzanie powierzchni 
blach stalowych metodą spiekania (bake 
hardening). 

Dla ochrony przed korozją prefabrykaty 
te zabezpiecza się przeważnie już w  ich 
wytwórni trwałymi powłokami z  cynku 
nanoszonego metodą ogniową lub elektro­
lityczną, albo z nakładanego galwanicznie 
stopu cynkowo-żelaznego. Alternatyw­
ną metodą, zwłaszcza w  przypadku po­
wierzchni aluminiowych, jest gruntowanie 
zanurzeniowe podkładami antykorozyjny­
mi (np. fosforanowymi), suszonymi na­
stępnie w temperaturze ok. 170°C.

Również aluminiowych elementów nad­
wozi nie wykonuje się już dzisiaj ze stan­
dardowych materiałów walcowanych, lecz 

Techniki łączenia stosowane 
w nowoczesnych samochodach

blanks, a elementy osłonowe (pokrywy sil­
nika i bagażnika, błotniki, poszycia drzwi 
i dachów, pasy przednie) z odlewów alu­
miniowych.

Spawalnicze technologie naprawcze
Spawanie łukiem elektrycznym w osłonie 
gazowej wykorzystywane jest przy bla­

charskich naprawach nadwozi w zastęp­
stwie oryginalnych połączeń spawanych 
laserowo lub zgrzewanych pod silnym 
naciskiem do 450 dkN. Należy jednak 
pamiętać o  tym, że w  przeciwieństwie 
do fabrycznych spoiny wykonane ręcz­
nie wystają ponad sąsiadujące z  nimi 
powierzchnie łączonych blach, więc wy­

Porównanie właściwości stopów żelaznych i aluminiowych
Cechy materiałów
Przewodność elektryczna
Przewodność cieplna
Potrzebna ilość prądu do spawania
Temperatura topnienia
Napływ i barwa żarzenia
Współczynnik rozszerzalności ciepła
Powierzchnia
Moduł sprężystości i plastyczności
Wytrzymałość na rozciąganie
Granica plastyczności
Wydłużenie przy rozerwaniu
Ocynkowanie powierzchni
Spawalność

Stal
1
1
1

1450° C
tak
1

gładka
ok. 210 000 N/mm2

300 do 1500 N/mm2

180 do 1300 N/mm2

do 40%
tak

bardzo dobra

Aluminium
5
3
3

660° C
nie
2

oksydowana
ok. 70000N/mm2

250 do 400 N/mm2

140- 250 N/mm2

do 25%
nie

dobra


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waż topi się on w  temperaturze 420°C, 
a  odparowuje i  utlenia się przy 907°C, 
więc nie tworzy też gąbczastych wtrętów 
w  spoinie. Istotne znaczenie ma także 
ograniczenie termicznych odkształceń 
łączonych blach oraz utraty ich cech wy-
trzymałościowych. Ze względu jednak na 
cenę argonu i drutu stopowego koszt luto-
spawania jest stosunkowo wysoki. 

Zasady układania spoin 
Podczas spawania metodą MAG oraz 
spawania i lutospawania metodą MIG ko-
rzysta się dziś z  takich samych, uniwer-
salnych urządzeń spawalniczych, wyposa-
żonych w uchwyty spawalnicze (końcówki 
robocze) doprowadzające do łączonego 
miejsca spoiwo w postaci drutu, napięcie 
elektryczne i  gaz ochronny. Oś geome-
tryczna takiej koncentrycznej końcówki 
powinna być podczas spawania nachylona 
względem powierzchni spoiny pod kątem  
ok. 10°-15°. Można ją prowadzić w lewo 
lub w prawo, co w przypadku spawacza 
praworęcznego jest równoznaczne z pcha-
niem jarzącego się łuku przed układaną 
spoiną lub jego ciągnięciem w  stronę 
przeciwną.

Spawanie w lewo odznacza się łatwym 
topieniem drutu, ale przy równocześnie 
zwiększonym ryzyku powstawania w spo-
inie porów, wtrętów i innych wad spawal-
niczych. Spoina tak układana rozlewa się 
szeroko, lecz tzw. przetop w  łączonych 
elementach nie jest głęboki. Dlatego w ten 
sposób mogą być spawane (doczołowo 
lub przy ustawieniu pod kątem) blachy 
o grubości nieprzekraczającej 3 mm. 

Przy prowadzeniu uchwytu spawalni-
czego w  lewo powinno być wykonywane 
również lutospawanie metodą MIG w at-
mosferze argonu i z użyciem jako spoiwa 
drutu ze stopu CuSi3 .

Spawaniu w prawo towarzyszą: zwarte 
układanie się płynnego materiału oraz głęb-
szy przetop przy wyższych i węższych spo-
inach. Z  tych względów technika ta sto-
sowana jest przy większych grubościach 
blach i  w  przypadku silniej obciążonych 
połączeń. 

Spawarki trójfunkcyjne (spawanie MAG/
MIG i lutospawanie) mogą mieć parametry 
pracy regulowane ręcznie lub przez odpo-
wiednio zaprogramowane procesory zale-
cane przez producenta. 

Połączenia zakładkowe
W  samochodowych naprawach blachar-
skich mamy do czynienia z  blachami 
różnego rodzaju, łączonymi na różne 
sposoby, lecz zawsze odznaczającymi się 
niewielką grubością. Oznacza to zarówno 
w przypadku spawania, jak i  lutospawa-
nia konieczność prowadzenia łuku elek-
trycznego w  lewo. Wówczas ruch jego 
wyprzedzany jest przez lokalne tworzenie 

się atmosfery gazu ochronnego, czyli wy-
pieranie powietrza zawierającego tlen po-
wodujący korozję.

Podczas łączenia blach na zakładkę 
spoina układana jest w rowku o przekroju 
V, przy czym dla zrównania obu powierzch-
ni w jednej z nich trzeba wykonać krawę-
dziowe przetłoczenie nazywane odsadzką. 
Dla uniknięcia termicznych odkształceń 
nagrzewanej strefy, a tym samym zmiany 

f

Rodzaje spawanych połączeń blach nadwoziowych. Od lewej: pachwinowe, zakład-
kowe, otworowe, doczołowe

Przebieg lutospawania MIG. Z lewej – łączenie doczołowe, z prawej – łączenie zakładkowe

ok. 0,8 mm

1. stopień 2. stopień 3. stopień

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

blacha stara

blacha nowa

łączenie punktowe

lutowanie

✸

Przy lutowaniu ciągłym zmniejsza 
się wypełniana lutem szczelina,  

co osłabia połączenie

wzajemnego ustawienia łączonych części, 
wykonujemy najpierw na całej długości 
spoiny tzw. połączenia sczepne, czyli spa-
wy punktowe rozmieszczone w  krótkich 
odstępach, a  dopiero potem łączymy je 
szwem ciągłym. Tak zespawane lub zluto-
wane muszą być obie krawędzie zakładki. 

Alternatywną metodą przy połącze-
niach zakładkowych jest spawanie bądź 
lutospawanie otworowe, czyli łączące bla-

Spawanie w atmosferze gazu ochronnego:  A – w lewo, B – w prawo

Łączenie blach o nierównych grubościach: A – spawanie laserowe, B – spawanie 
łukowe

2 1,4

przed spawaniem przed spawaniempo spawaniu po spawaniu

mały spaw 
= 1 mm

 
min. 2,5 mm

szerokość  
spawu

szerokość  
spawu

3

2

a B

Spawanie MAG 

Metoda najczęściej 
stosowana z powodu 
niskich kosztów. Towa-
rzyszące jej tempera-
tury ok. 1500°C są 
szkodliwe dla nowych 
rodzajów stali  
i galwanicznych powłok 
ochronnych

Lutospawanie MIG 

Ta metoda jest stosowa-
na przy np. Oplu, gdzie 
w produkcji zastosowa-
no blachę o oznaczeniu
TRIP, jak również  
w ocynkowanych 
blachach zewnętrznych 
karoserii samochodo
wych. Temperatura pod- 
czas łączenia ok. 950°C

Spawanie MIG 

Metoda stosowana  
do spawania odlewów 
i blach ze stopów alu-
miniowych za pomocą 
spoiw aluminiowo-
krzemowych  
i aluminiowo-magne
zowych, np. AlSi5, 
AlSi12, AlMgS

Oporowe zgrzewanie 
punktowe
Najbardziej powszechna 
metoda fabrycznego i na-
prawczego łączenia blach 
nadwoziowych. Przy stali 
o podwyższonej i wysokiej 
wytrzymałości wymaga 
prądu 9500-14500 A  
i docisku 350-420 dkN 
(ok. 423,6 kG)


kierunek spawania

 
kierunek spawania

pochylenie 10÷15o

prowadnica drutu

dysza gazowa

drut

A B

Naprawcze metody łączenia materiałów nadwoziowych



płynny lut

łączony materiał

płynne spoiwo

stopione krawędzie

płynne spoiwo

stopione krawędzie

przetopiona  
strefa obu  

elementów

10

1. stopień 2. stopień 3. stopień

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸

✸
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spawanie za pomocą lutów miedziowo-
krzemowych CuSi3 topionych w atmosferze 
gazów nieaktywnych. 

Metoda MAG stosowana jest tylko do 
spawania standardowych stali węglowych, 
a metoda MIG – do spawania aluminium 
oraz lutospawania stali wysokogatunko-
wych i wszelkich stalowych blach ocynko-
wanych lub fosforanowanych (najczęściej 
zewnętrznych blach karoserii).

Technologiczne zalety lutospawania 
wynikają ze stosunkowo niskiej (950°C) 
temperatury towarzyszącej temu proceso-
wi. Należy do nich zmniejszone spalanie 
cynku z  powłok antykorozyjnych, ponie-

magają późniejszej obróbki szlifierskiej 
ze względów estetycznych i wytrzymało-
ściowych (niepożądane działanie karbu). 
W przypadku spawania blach ocynkowa-
nych ulega też spaleniu powłoka galwa-
niczna w całej strefie wysokich tempera-
tur.  

Spośród licznych łukowych technik 
spawalniczych w  warsztatowej praktyce 
blacharskiej znajdują zastosowanie jedy-
nie metoda MAG, czyli spawanie z aktyw-
nym gazem ochronnym (CO2 i mieszanki 
gazów z  jego zawartością), metoda MIG, 
czyli spawanie z użyciem gazów nieaktyw-
nych (gazy szlachetne i argon) oraz luto-

 Oświetlenie   Elektrotechnika  Elektronika
 Systemy 
termiczne

 Wspomaganie 
sprzedaży

 Serwis
techniczny

 
Nasze pomysły, 
Państwa sukces.

Aby 
zwiększyć 
zadowolenie 
swoich 
klientów.

Najlepsze światło: wybierz Hellę!

Pomysły dla
samochodu jutra

Dobre interesy można robić 
tylko z zadowolonymi klienta-
mi. Aby tak pozostało, zaufaj 
Helli. Dzięki własnym badani-
om, projektowaniu i produkcji 
jesteśmy jednym z liderów 
pod względem innowacyjności 
fabrycznego wyposażenia 
oświetleniowego pojazdów 
a także na rynku wtórnym 
i akcesoryjnym. 

Nasza pozycja rynkowa 
zapewnia klientom teraz 
i w przyszłości atrakcyjny 
asortyment refl ektorów i lamp 
o najwyższej jakości. 

www.hella.com.pl
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Spawanie MAG

otwór okrągły:

d = 6 √t 	 dla t ≤ 1,5 mm
d = 7 √t 	 dla t >1,5 mm

Spawanie MAG

otwór podłużny:

d = 5 √t 	 dla t = 2 mm
1 min = 13 x t dla t = 1,5 mm
1 min = 15 x t dla t  ≥ 1,5 mm

Lutospawanie metodą MIG

otwór okrągły:

d = 6 √t 	 dla t ≤ 1,5 mm

lutospawanie otworowe:
grubość blachy powyżej 1,5 mm 
nie jest zalecane

t = grubość blachy w mm

Lutospawanie MIG

otwór podłużny:

d = 5 √t 	 dla t = 2 mm

1 min = 14 x t dla t = 1,5 mm

1 min = 16 x t dla t  > 1,5 mm

Formuły pomocne w fachowej naprawie zalecanej przez producenta

l

d

d

a

a

a

1

2

3

4

5

Poprzeczne łączenie blach progu metodą 
lutospawania z zaznaczonym stałym kątem 
pochylenia elektrody i kolejnością wykony-
wania odcinków spoiny

Lutospawanie wypełniające większe (do 10 mm) otwory lub ubytki blach 

chę dolną z obwodami otworów o średnicy 
co najmniej 6 mm, wykonanych dziurka-
czem w blasze górnej o grubości poniżej 
1,0 mm. Obydwie blachy muszą wów-
czas do siebie szczelnie przylegać. Spoiny 
otworowe stygną jednak bardzo szybko, 
więc ich wytrzymałość jest w porównaniu 
z  liniowymi mniejsza. Znacznie lepsze 

efekty daje podobne połączenie, lecz z za-
stosowaniem otworów podłużnych. Ich 
wykonanie jest dość pracochłonne, gdyż 
dla uzyskania otworu podłużnego trzeba 
dziurkaczem o średnicy 5-6 mm wykonać 
trzy zachodzące na siebie otwory okrągłe.

Podczas spawania otworów podłuż-
nych metodą MAG albo ich lutospawania 
metodą MIG układanie spoiny rozpoczy-
namy na powierzchni górnej blachy poza 
obwodem otworu, potem schodzimy do 
jego wnętrza i  wypełniamy go spiralnie 
ku środkowi, a  kończymy znów na po-
wierzchni blachy, po przeciwległej stronie 
(utrzymując cały czas końcówkę roboczą 
w  pozycji „pchanej”). Powstałe przy tym 
naddatki spoiwa wymagają później do-
kładnego zeszlifowania (wstępnie tarczą 
szlifierską o ziarnistości 60 lub 80 i osta-
tecznie tarczą o ziarnistości 180).

Połączenia doczołowe
Gdy nie ma technicznej możliwości wy-
konania wspomnianej odsadzki lub połą-
czenie zakładkowe jest w danym miejscu 
w  ogóle niedopuszczalne ze względów 
konstrukcyjnych, trzeba stosować do
czołowe łączenia blach metodą luto
spawania. Spoina układana jest wówczas 
w  szczelinie oddzielającej obie blachy, 
więc dla zachowania pierwotnej szeroko-
ści jej wypełnianie lutem powinno być po-
przedzone wykonaniem połączeń punkto-
wych. Dla uniknięcia innych odkształceń 
termicznych krawędzi łączonych blach 

układanie szwu ciągłego zaleca się prowa-
dzić krótkimi, odległymi od siebie odcinka-
mi, robiąc krótkie przerwy dla ochłodzenia 
wykonanych już fragmentów spoiny.

Przy doczołowym łączeniu blach nie 
grubszych niż 1,0 mm szczelina między 
nimi powinna być dokładnie równa ich 
grubości. Jeśli trzeba przeprowadzić w ten 
sposób wymianę części poszycia nad
wozia wykonanego z  blachy o  grubości 
0,8 mm, nową część nakłada się na starą 
i przecina obie równocześnie wzdłuż linii 
ich późniejszego styku tarczą o  grubości 
ok. 0,8 mm, co zapewnia pożądaną szero-
kość szczeliny. Potem spina się jej krawę-
dzie (po oczyszczeniu z zadziorów i lekkim 
sfazowaniu od wewnątrz) punktowymi 
spoinami sczepnymi, rozmieszczanymi 
co ok. 50 mm i oszlifowanymi na równo 
z powierzchnią blach, a następnie nakła-
da przemiennie odcinki szwu ciągłego. 
Próby lutospawania bez wstępnych połą-
czeń sczepno-dystansowych sprawiają, że 
spoiwo, stygnąc, przyciąga obie łączone 
krawędzie ku sobie, co bardzo obniża wy-
trzymałość zbyt wąskiej wówczas spoiny.

Podczas lutospawania w  pozycjach 
wymuszonych (np. w  poprzek całej ze-
wnętrznej części progu) poszczególne 
odcinki spoiny układamy zawsze od dołu 
ku górze, zachowując stały kąt nachyle-
nia końcówki spawalniczej względem po-
wierzchni łączonych blach i  przesuwając 
ją ruchem „pchającym”, czyli w  stronę 
przeciwną do nachylenia.                     n

lutospawanie otworów	      krok 1: cztery punkty                krok 2: miejsca między              krok 3: wypełniamy lutem 
                                                 wg wskazówek zegara              punktami wypełniamy lutem      środek otworu
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Łuk jarzony na środku otworu  
d < 5 mm

Łuk prowadzony spiralnie ku środkowi 
d > 5 mm

Łuk prowadzony zakosami, początek  
i koniec poza otworem

d d

✸ ✸

t tt

d

l

Sposób wykonywania połączeń otworowych

Wymieniasz olej? Zdaj się na eksperta!
Platinum Orlen Oil to wysokiej jakości olej, który nie tylko chłodzi 
silnik, ale przede wszystkim perfekcyjnie smaruje go i chroni.

Chcesz idealnie dobrać Platinum? Pamiętaj, aby parametry oleju 
takie jak klasa jakości i klasa lepkości były zgodne z zaleceniami 
producenta samochodu.

ORLEN OIL SP. Z O.O., ul. Armii Krajowej 19, 30-150 Kraków 
tel.: 0 12 66 55 500, fax: 0 12 66 55 501
infolinia 0 801 102 103 
centrala@orlenoil.pl, www.orlenoil.pl
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Współpraca pomiędzy obiema firmami 
może przyczynić się do stworzenia global-
nej infrastruktury bardzo wygodnego i bez-
piecznego uzupełniania zapasów energii 
w elektrycznych samochodach osobowych 
i użytkowych. W tym celu jednak stosun-
kowo proste elementy systemu muszą 
być powszechnie instalowane zarówno 
w maksymalnie gęstej i rozległej sieci sta-
cji dokujących, jak i w samych pojazdach, 
co wymaga skoordynowanych działań ich 

producentów, a  także powszechnej stan-
daryzacji wykorzystywanych urządzeń. 

Obecne infrastruktury energetyczne
W  porównaniu z  rozmaitymi, dotychczas 
stosowanymi rozwiązaniami ładowania 
akumulatorów w  samochodach hybrydo-
wych i  elektrycznych ta nowa propozycja 
może okazać się rzeczywiście przełomową. 
Poza niedostateczną w  większości krajów 
świata gęstością sieci ogólnie dostępnych 

punktów zasilania do głównych problemów 
coraz liczniejszych użytkowników tego ro-
dzaju pojazdów należą obecnie: 
	 brak kompatybilności interfejsów łączą-

cych pojazd z  terminalem ładującym, 
co dotyczy zarówno kształtów wtyczek 
i gniazdek, jak też napięć stosowanych 
w poszczególnych systemach;

	 długi czas doładowywania i  koniecz-
ność nadzoru nad przebiegiem całego 
tego procesu od momentu podłączenia 
do rozłączenia kabla (najszybsze syste-
my potrzebują na to 20-30 minut, ale 
wymagają z  tego powodu stosowania 
wysokich, czyli najmniej bezpiecznych 
napięć); 

	 ograniczone (przestrzennie) możliwo-
ści równoczesnej obsługi kilku samo-
chodów z jednego terminala;  

	 różne systemy płatności za pobieraną 
energię elektryczną.

Postęp techniczny w  zakresie dosko-
nalenia konstrukcji systemów akumu-
latorowych nie budzi nadziei na rychłe 
przezwyciężenie tych akurat trudności. 
Teoretycznie ładowanie akumulatorów 
pojazdu elektrycznego może trwać nawet 
kilka sekund, ale moc potrzebnych do tego 
urządzeń musiałaby osiągać wartość kilku 
megawatów (jak w  średniej elektrowni!), 
co pod względem technicznym jest niby 
możliwe, lecz mało sensowne, a praw fi-
zyki nie da się, niestety, zmienić. 

Istota systemu Delphi – WiTricity
Bezprzewodowe ładowanie akumulato-
rów zgodnie ze swą nazwą odbywa się 
bez jakichkolwiek gniazdek, kabli i wty-
czek. Kierowca po prostu parkuje swój 

samochód nad silnym elektromagnesem 
umieszczonym na podłodze garażu lub 
wbudowanym w  bruk parkingu i  pod
łączonym do sieci prądu przemiennego. 
Podobny elektromagnes musi być zamon-
towany w podwoziu samochodu. Transfer 
energii między dwoma elektromagnesami 
odbywa się więc identycznie jak w każ-

Bezprzewodowe 
ładowanie akumulatorów

Delphi Automotive wspólnie z firmą WiTricity Corp., dostawcą 
technologii bezprzewodowego transferu energii, opracowały 
uniwersalny system „tankowania” samochodów hybrydowych 
i elektrycznych

Wyposażony w baterie Li-Ion Elektryczny samochód z serii Maya


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dym transformatorze. Napięcie w  jego 
uzwojeniu pierwotnym jest jednakowe 
we wszystkich terminalach systemu, 
we wtórnym natomiast, czyli tym znaj-
dującym się w  samochodzie, może być 
dowolne, gdyż zależy wyłącznie od licz-
by zastosowanych zwojów. W  pojeździe 
musi też znaleźć się prostownik umożli-

KONKURS! 
Możesz wygrać jeden z trzech zestawów preparatów Permatex 
ufundowanych przez firmę Amtra sp. z o.o.,
jeśli zakreślisz właściwe propozycje odpowiedzi na pytania 1, 2, 3, 4 oraz wyczerpująco opiszesz kwestię poruszoną w pytaniu 5. Nie znasz niektórych 
odpowiedzi lub nie jesteś ich pewien? Przeczytaj w tym wydaniu artykuł „Uszczelnienia silikonowe”, następnie wypełnij kupon zamieszczony poniżej  
i wyślij go na adres redakcji do dnia 30 listopada 2010 r. (decyduje data stempla pocztowego) albo też skorzystaj z formularza dostępnego na stronie: 
www.e-autonaprawa.pl. Pierwszeństwo mają zarejestrowani użytkownicy witryny.

Lista laureatów poprzedniej edycji konkursu, zorganizowanej wspólnie z firmą Fleet Service, dostępna jest na stronie internetowej: 
www.e-autonaprawa.pl/konkurs

✁

Autonaprawa 

pl. Nowy Targ 28/16

50-141 Wrocław

Wyrażam zgodę na przetwarzanie moich danych osobowych dla potrzeb niezbędnych do przeprowadzenia niniejszego konkursu (ustawa z 29.08.1997 o ochronie danych osobowych)

Pytania konkursowe
1. Dlaczego uszczelnienia silikonowe są skuteczniejsze od klasycznych uszczelek wycinanych z arkuszy?
     ❏  a. są bardziej miękkie     
     ❏  b. nie nasiąkają płynami
     ❏  c. ściśle przywierają do uszczelnianych powierzchni
     ❏  d. wytrzymują silniejszy docisk śrub mocujących

2. Czy uszczelnienie z samego silikonu można zastosować zamiast uszczelki pełniącej też funkcję dystansową?
     ❏  a. tylko przy małej grubości warstwy
     ❏  b. nie, w żadnym wypadku
     ❏  c. zależy od rodzaju użytego preparatu
     ❏  d. tak, w połączeniach mniej obciążonych

3. Jaką maksymalną temperaturę wytrzymują uszczelnienia wykonane produktami Permatex?
     ❏  a. 215 stopni 	      ❏  b. 260 stopni
     ❏  c. 329 stopni	      ❏  d. 380 stopni

4. Po jakim czasie wiązania uszczelnienia silikonowe osiągają trwałość zadowalającą, choć jeszcze niepełną?
     ❏  a. po kilkunastu minutach	      ❏  b. po 30-40 minutach
     ❏  c. po godzinie	      ❏  d. po dwu godzinach

5. Jakie czynności przygotowawcze trzeba wykonać przed nałożeniem masy silikonowej na uszczelniane części 
połączenia? ...........................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
Imię i nazwisko uczestnika konkursu ........................................................................................................................
Dokładny adres .....................................................................................................................................................
Telefon ........................................ e-mail ..............................................................................................................

Formularz elektroniczny znajduje się na stronie:
http://e-autonaprawa.pl/konkurs Prosimy 

przesłać pocztą  
lub faksem:

071 343 35 41

Systemowe terminale zasilające na parkingu (z lewej) i w garażu

moduł  
kontrolno-
sterujący

cewka 
indukcyjna

generator pól 
magnetycznych

przewody
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odłączając zasilanie po pełnym naładowa-
niu akumulatorów, ale jej pracę można też 
w dowolnym momencie przerwać, odjeż-
dżając z miejsca parkowania. Licznik in-
kasujący opłaty za pobraną energię mierzy 
prądy i  czas ich przepływu w uzwojeniu 
pierwotnym, a  te osiągają istotne warto-
ści tylko podczas współpracy z mobilnym 
uzwojeniem wtórnym. 

Realizacja przedsięwzięcia
Udział Delphi w tworzeniu przedstawione-
go tu globalnego systemu ma polegać na 
jego upowszechnieniu wśród producentów 
pojazdów i  na stworzeniu odpowiedniej 
infrastruktury na całym świecie. Firma ta 
może spożytkować w  tym celu swą wie-
dzę i doświadczenie w dziedzinie integra-
cji systemów E/E (elektryczno-elektronicz-

nych), globalny zasięg swej inżynierskiej 
współpracy z  przemysłem samochodo-
wym, w  tym także w  zakresie tworzenia 
komponentów do samochodów hybrydo-
wych i elektrycznych. 

Zakłada się przy tym jednak, iż sys-
tem ładowania bezprzewodowego będzie 
musiał istnieć obok rozwiązań tradycyj-
nych i  być w  stosunku do nich na tyle 
kompatybilny, by kierowcy samochodów 
elektrycznych mieli możliwość nałado-
wania akumulatorów także wtedy, gdy 
znajdą się z  dala od bezprzewodowych 
źródeł energii. W  USA może to ułatwić 
produkowana już obecnie przez Delphi 
przenośna ładowarka do samochodów 
elektrycznych. Mieści się ona w  bagaż-
niku pojazdu i  jest wyposażona w przy-
jazny dla użytkownika system wtyczek, 
umożliwiający jej podłączenie do każdego 
standardowego gniazda 120 V – zarówno 
w domu, jak i w podróży.                    n Fo
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wiający ładowanie akumulatorów, ale to 
przy obecnym poziomie elektrotechniki 
i  elektroniki nie nastręcza większych 
trudności.  

Według wstępnych założeń ten bez-
przewodowy system może już teraz trans-
ferować moc wynoszącą ponad 3300 W, 
co pozwala ładować akumulatory samo-
chodu elektrycznego z  podobną prędko-
ścią jak przy zastosowaniu największych 
klasycznych ładowarek podłączanych 
do gniazdek domowych instalacji 230 V 
z bezpiecznikami 16 A.

Jednak w tym wypadku ładowanie nie 
wymaga żadnych podłączeń, jest więc 
równie łatwe jak samo zaparkowanie sa-
mochodu w garażu lub na wyznaczonym 
miejscu parkingowym. Ładowarka zamon-
towana w pojeździe działa automatycznie, 

Uniwersalna, przewodowa 
ładowarka Delphi

Standardowa metoda uzupełniania zapasów energii elektrycznej
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Cars SA. Ostatnio na tej zasadzie udostęp-
niono polskim warsztatom całą grupę spe-
cjalistycznych środków chemicznych do 
renowacji układów zasilania w  silnikach 
benzynowych i wysokoprężnych.

Petrol Magic i Diesel Magic – to produk-
ty usuwające szkodliwe osady z wtryskiwa-
czy, a ich zastosowanie przywraca pierwot-
ne osiągi silników, zmniejsza zużycie paliwa 
i emisję gazów wydechowych oraz ułatwia 
rozruch w niskich temperaturach. 

Petrol D-Tox i Diesel D-Tox – pierwszy 
z nich to intensywnie działający środek do 
czyszczenia w silnikach benzynowych nie 
tylko wtryskiwaczy, lecz także wszystkich 
innych części systemów zasilających oraz 
komór spalania (może być stosowany wraz 
z  dowolnymi rodzajami benzyny, także 
w  układach gaźnikowych); drugi jest sil-
nie skoncentrowanym dodatkiem do oleju 

Brytyjski potentat w Polsce

napędowego, usuwającym osady z  wtry-
skiwaczy i  całego układu paliwowego, 
smaruje też pompy podające i wtryskowe 
oraz zawiera składniki cetanowe ułatwia-
jące samozapłony sprężonej mieszanki 
paliwo-powietrznej (może być stosowany 
we wszystkich rodzajach silników wysoko-
prężnych, włącznie z TDI, CDI i HDI, także 
z turbodoładowaniem).

Petrol Engine Flush i  Diesel Engine 
Flush – są syntetycznymi dodatkami do 
zużytego oleju silnikowego, stosowanymi 
tuż przed jego wymianą (odpowiednio 
do silników benzynowych i  wysokopręż-
nych), aby szybko i  dokładnie usunąć 
osady i szlamy z układu smarowania oraz 
zneutralizować obecne w nim kwasy lub 
inne szkodliwe substancje chemiczne. 
Produkty te przygotowują więc silnik do 
„zalania” go świeżym olejem.                n

Angielska firma Comma została założona 
w 1965 roku. Obecnie należy do świato-
wych liderów sprzedaży aftermarketowej, 
czyli przeznaczonej dla użytkowników 
pojazdów i  profesjonalistów zajmują-
cych się ich serwisowaniem. Oleje przez 
nią wytwarzane powstają dzięki naj
nowocześniejszym technologiom, bazom 
produktowym o  wysokiej jakości oraz 
optymalnym zestawom dodatków uszla-
chetniających. To sprawia, że znajdują 
one w  różnych częściach świata coraz 
liczniejszych nabywców. W  samej Wiel-
kiej Brytanii produkty Comma mają już 
28-procentowy udział w  rynku, a  poza 
nią dostępne są w  54 krajach. Oprócz 
olejów silnikowych firma produkuje płyny 
hamulcowe i do układów chłodzenia oraz 
rozmaite preparaty do obsługi serwisowej 
i napraw pojazdów.

Od bieżącego roku Comma sponsoruje 
oraz zapewnia wsparcie techniczne wy-
ścigom Mistrzostw FIA Formuła 2. Teraz 
wszystkie startujące w  nich samochody 
korzystają wyłącznie z olejów silnikowych 
i innych płynów eksploatacyjnych tej mar-
ki, co oznacza, że są one godne zaufania 
również w  profesjonalnych warsztatach 
świadczących usługi zwykłym użytkowni-
kom samochodów.

Rynkowe i  techniczne nowości z  linii 
produkcyjnych zakładów Comma trafiają 
niezwłocznie do sieci dystrybucyjnej Inter 

Produkty Comma oferowane są w Polsce 
przez firmę Inter Cars SA, będącą ich wy-
łącznym dystrybutorem. Nie jest to jednak 
marka tworzona dla wielkiej sieci handlo-
wej przez anonimowych dostawców  

Wojciech Chrobak
Specjalista ds. produktu
Inter Cars SA

Autonaprawa  w prenumeracie dla szkół – 36,60 zł
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Tradycyjne badania diagnostyczne bywają 
zawodne, gdyż ich wyniki, zwłaszcza te 
istotne dla bezpieczeństwa ruchu drogowe­
go, nie zawsze są jednoznaczne i obiektyw­
ne, mierzą bowiem wielkości fizyczne 
w  sposób zależny od specyfikacji ustala­
nych przez producenta pojazdu. Równo­
czesna kontrola obu wspomnianych para­
metrów: kąta przesunięcia fazowego 
(tłumienia) i  wartości przylegania koła 

umożliwia bardziej zobiektywizowaną oce­
nę stanu zawieszenia w  chwili badania 
(w tym jego symetryczności dla obu stron 
pojazdu i sztywności przy niskich częstotli­
wościach drgań) oraz poprawności działa­
nia amortyzatorów, a  także izolacji drgań 
wysokoczęstotliwościowych, zależnej przede 
wszystkim od elastyczności opon i gumo­
wych elementów łączących.

Testy porównawcze
Do badań wybrano samochód terenowy 
ze sztywnym tylnym mostem napędowym 
i  półeliptycznymi resorami piórowymi, 
w którym wymontowano tylne amortyzato­
ry, oraz lekki samochód osobowy ze sztyw­
ną belką tylną i  nowymi standardowymi 
amortyzatorami – rozwiązanie stosowane 
w  starszych modelach, np. WV Polo lub 
Fiat Punto (rys. 1).

Metoda „2 w 1” 
w praktyce diagnostycznej

Dotychczas stosowane jednofazowe 
testery zawieszeń analizują tylko jeden 
parametr: metoda Eusama – przyleganie, 
a metoda Boge – tłumienie. Wiadomo, 
że prowadzi to czasami do fałszywych 
wniosków.

Zenon Majkut
Wimad spółka jawna

W aucie terenowym stwierdzono przyle­
ganie koła lewego 32,5%, prawego 31%, 
co przy lekkim tyle pojazdu stanowi wynik 
przyzwoity, lecz kąt przesunięcia fazowego 
wyniósł 27° dla koła lewego i tylko 7,1° dla 
koła prawego. Oznacza to prawie całkowity 
brak tłumienia, zrozumiały w zawieszeniu 
pozbawionym amortyzatorów. Dobre przy­
leganie ma natomiast związek z wewnętrz­
nym tarciem w resorach piórowych. Oczy­
wiście auto w takim stanie nie powinno być 
dopuszczone do ruchu drogowego, choć 
przeszłoby pomyślnie badanie metodą Eu­
sama w przeciwieństwie do metody Boge.

W przypadku małego samochodu oso­
bowego uzyskano wyniki przesunięcia fa­
zowego dla koła lewego 65,3°, prawego 
63,6°, a  przyleganie na poziomie 20%! 
(20,5%: koło lewe, 20,2%: koło prawe), 
co oznacza, że pojazd jest bardzo niebez­
pieczny, zwłaszcza na śliskich nawierzch­
niach. Tym razem więc zdyskwalifikowana 
została metoda Boge, według której taki 
stan techniczny byłby całkiem poprawny.

Po zamontowaniu standardowych amor­
tyzatorów do terenówki uzyskujemy przyle­
ganie (lewa/prawa strona): 57,1%/53,6%, 
a kąt przesunięcia fazowego 48,4°/47,2°. 
Auto będzie więc dość dobrze trzymało 
się drogi, a  miękkie zawieszenie wespół 
z „balonowymi” oponami zapewni znacz­
ny komfort jazdy. Dzięki wymianie tylnych 
amortyzatorów w  małym samochodzie  
na „twardsze” można osiągnąć znaczne 
usztywnienie zawieszenia do niemal spor­
towego poziomu 0,55 (55%) przy kącie 
przesunięcia fazowego L/P wynoszącym: 
77,8°/77,1°. 

Kryteria Eusama wykorzystywane 
w  omawianej dwufazowej metodzie po­
miaru  zostały minimalne zmodyfikowane, 
aby zrekompensować skutki oddziaływa­
nia masy resorowanej. Te drobne zmiany 
wynikają z  modelu analitycznego, a  na­
stępnie z eksperymentalnego potwierdze­
nia słuszności takich korekt. 

Minimalny kąt przesunięcia fazowego 
poniżej 40 stopni, co odpowiada wskaź­
nikowi tłumienia theta = 0,08, jest uwa­
żany za niewystarczający. Dla poprawy 
komfortu jazdy niektóre amortyzatory 
przeznaczone do zawieszeń miękkich 
mają bardzo niskie wartości tłumienia, 
a  tym samym też niewielkie kąty prze­
sunięcia fazowego. Wymiana amortyzato­
rów w tych pojazdach może (ale nie musi) 
poprawić wartość przylegania lub kąta 
przesunięcia fazowego, gdyż to zależy od 
uzyskanych dzięki temu zmian charakte­
rystyki tłumienia. Na przykład, twardsze 
amortyzatory, z  co najmniej 60-stopnio­
wą wartością kąta przesunięcia fazowe­
go, zwykle zwiększają przyczepność, ale 
wzrasta przy tym sztywność zawieszenia. 

Wnioski z raportu zbiorczego
W kolejnym teście (rys. 3) badano samo­
chód klasy SUV z niezależnymi wszystkimi 
zawieszeniami (kolumny McPhersona). 
Stwierdzono w  nim prawidłowe przy­ 

leganie przy krytycznej wartości tłumienia 
z  tyłu, zwłaszcza w  lewym tylnym amor­
tyzatorze (rys. 4). Wartości przylegania 
i kąta przesunięcia fazowego w przednim 
zawieszeniu są wręcz wzorcowe, lecz kąt 
przesunięcia fazowego o wartości 19° dla 
tylnej lewej strony kwalifikuje amortyzator 
do wymiany (rys. 5).

Raport obejmujący wszystkie wyni­
ki pomiarów (rys. 6) pozwala też określić 
sztywność na poziomie 0,2 dla zawiesze­
nia przedniego, a na poziomie 0,25 dla za­

wieszenia tylnego. Izolacja drgań wysoko­
częstotliwościowych ma z przodu wartość 
ok. 85%, a z tyłu ok. 84%. 

Wnioski z  badania są następujące. 
Należy wymienić lewy amortyzator, a wła­
ściwie parę amortyzatorów, przy których 
doborze niewskazane są te o  silnym tłu­
mieniu (twarde), lecz raczej średnie, za­
chowujące równowagę w  przyleganiu 
i  kącie przesunięcia fazowego pomiędzy 
przodem a  tyłem pojazdu, co ograniczy 
jego tendencję do wzdłużnego kołysania. 

Świece żarowe: NGK

www.ngk-dpower.com

GK 148,5 x 210 PL ohne:Layout 1  10.10.2008  16:49 Uhr  Seite 1

Rys. 1. Test porównawczy dwóch zawie-
szeń tylnych o różnej konstrukcji

Rys. 2. Kryteria oceny wyników badania  
według firmy Hunter

Rys. 3. Ogólne wyniki badania zawie-
szeń auta typu SUV

Rys. 4. Wyniki testów tylnego lewego i tylnego prawego zawieszenia  
w samochodzie SUV
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skoku odbicia względem skoku dobicia po­
winna poprawiać komfort jazdy przy niskich 
częstotliwościach rezonansowych masy re­
sorowanej. Z kolei wartości tłumienia w obu 
skokach powinny się wyrównywać w strefie 
częstości odrywania się koła od nawierzch­
ni. Daje to bowiem efekt usztywnienia za­
wieszeń przy dużych prędkościach i ogólnie 
poprawia prowadzenie pojazdu.

Dokładność metody „dwufazowej”
Wyniki uzyskiwane drogą analiz są niemal 
w pełni zgodne z rezultatami badań prak­
tycznych przeprowadzanych na testerach 
zawieszeń. Niewielkie różnice to wyłącznie 
efekt uproszczeń zastosowanych w oblicze­
niach. Nie mają one realnego wpływu na 
wiarygodność tej techniki diagnostycznej. 
Jednoznaczność obiektywnych ustaleń 
i szansa wykrycia usterki zawieszenia jest 
tu natomiast nieporównywalnie większa  
niż przy korzystaniu z tradycyjnych metod 
„jednofazowych” Boge lub Eusama.  

Przyczepność, jako funkcja przylegania, 
pozostanie na wysokim poziomie z powo­
du znacznej masy resorowanej i jej wyso­
kiego stosunku do nieresorowanej.

Mała sztywność zawieszenia decyduje 
o  komforcie podróży, ale też jest przyczy­
ną bocznych przechyłów nadwozia pod­
czas szybkiego pokonywania zakrętów. Tę 
tendencję można skorygować, zwiększa­
jąc np. o 1 cal średnicę obręczy kół przy 
jednoczesnym obniżeniu lub zachowaniu 
dotychczasowej  wysokości profilu opony. 
Możliwe, choć często zbyt kosztowne, są 
dalsze modyfikacje, jak usztywnienie sprę­
żyn kolumn McPherson lub stabilizatorów. 
Przy wszelkich korektach zawieszeń należy 
mieć na uwadze geometrię ustawienia kół, 
ponieważ zmiana średnicy obręczy musi 
uwzględniać jej offset, a  ten z kolei wpły­
wa na zmianę kąta pochylenia osi zwrotni­
cy i promienia zataczania. Badany pojazd 
charakteryzuje się bardzo dobrą izolacją 
drgań wysokoczęstotliwościowych, którą 

ewentualna wymiana obręczy i opon może 
pogorszyć tylko w niewielkim stopniu.

Minimalne przyleganie koła wpływa 
istotnie na bezpieczeństwo jazdy, więc 
powinno być uwzględniane w takiej kom­
pleksowej analizie. Kąt przesunięcia fazo­
wego odzwierciedla z kolei charakterysty­
kę tłumienia i maksymalne przyspieszenie 
pionowe koła, a po skojarzeniu z informa­
cjami dotyczącymi przylegania może po­
służyć do obliczenia bezwzględnego przy­
spieszenia koła względem podłoża.

Czasami, po wymianie amortyzatorów 
lub całych kolumn resorujących na nie­
oryginalne, w pojazdach z  dużym przesu­
nięciem fazowym nie stwierdza się poprawy 
przylegania koła, a zatem i przyczepności, 
a  lepsza charakterystyka tłumienia wystę­
puje przy niskich częstotliwościach drgań. 
Dlatego przy wyborze amortyzatorów po­
winny być brane pod uwagę częstotliwości 
rezonansowe masy resorowanej i nieresoro­
wanej. Wysoka wartość tłumienia podczas 

Rys. 5. Szczegółowe wyniki testów przylegania (z lewej) i tłumienia w zawieszeniach samochodu typu SUV

CENTRUM SZKOLENIA
BLACHARSTWA SAMOCHODOWEGO
●	 Jedyne w Polsce centrum szkoleniowe kadry blacharskiej.
●	 Funkcjonuje od stycznia 2001 roku, korzystając z doświadczeń 
zagranicznych partnerów. 

●	 Dysponuje profesjonalnym zapleczem dydaktyczno-technicznym 
i bazą hotelową. 

C.T.S. sp. z o.o. Generalny Przedstawiciel w Polsce CAR-O-LINER
ul. gen. Grota-Roweckiego 130a, 41-200 Sosnowiec
tel. 032 291 77 35, tel. 032 290 78 51, faks 032 290 77 68
e-mail: cts@car-o-liner.pl; www.car-o-liner.pl
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Rys. 6. Raport zbiorczy z pomiarów zawieszenia metodą „2 w 1”
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TEXA Poland Sp. z o.o. 
ul. Babińskiego, 4

30-393 Kraków - POLAND
Phone: 0048-12-263 10 12

Fax 0048-12-263 29 85
www.texapoland.pl
info@texapoland.plMADE IN ITALY

Znane oprogramowanie IDC3 rozwinięte zostało do wersji IDC4 wprowadzając wiele 
innowacyjnych funkcji, które dadzą mechanikom jeszcze większą skuteczność w działaniu.
Jeśli posiadasz abonament TEXPACK na aktualizacje, wraz ze standardową aktualizacją 
wdrażającą nowe modele i systemy, pobierzesz nieodpłatnie również nową, wyjątkową 
platformę IDC4. Jeśli jeszcze nie posiadasz abonamentu, zakup go jak najszybciej!

JEŚLI AKTUALIZUJESZ OPROGRAMOWANIE...
...TEXA DAJE CI CORAZ WIĘCEJ!
Począwszy od wersji CAR 40.0, TRUCK 22.0, BIKE 15.0, AGRI 3.0 
i MARINE 3.0, system operacyjny TEXA uzyska nowy wymiar.

Nowości na rynku Więcej na stronie: 
www.e-autonaprawa.pl

Bezprzewodowa kamera sa-
mochodowa z  podświetle-
niem – Blow BVS-513 – jest 
przeznaczona do dużych cię-
żarówek z  naczepami lub 
przyczepami. Może współpra-
cować z  systemami nawiga-
cyjnymi Blow, przesyłając  
sygnał wideo na odległość  
30 m. Umieszczona w herme-
tycznej obudowie, zapewnia 
pracę w  każdych warunkach 
atmosferycznych w  zakresie 
temperatur od -20°C do +80°C 
i wilgotności do 95%. W nocy 
korzysta z  18 wbudowanych 
diod podświetlających. Po in-
stalacji i  podłączeniu kamery 

Firma Kamasa Tools opraco-
wała klucz dynamometryczny 
K 2742 1/2” odznaczający 
się bardzo precyzyjnym dozo-
wanie momentu obrotowego 
w zakresie od 50 do 350 Nm 
z  dokładnością ±3% zadanej 
wartości. Jest to klucz typu 
zapadkowego, czyli z  zapad-

We wrześniu Hella wprowa-
dziła na rynek wycieraczki 
do samochodów osobowych. 
Mają one pióra wykonane 
z  zastosowaniem nanotech-
nologii i  dodatkowo pokryte 
grafitem. Dzięki temu pracują 
równo, cicho i osiągają więk-
szą trwałość. Wkrótce poja-
wią się też ich odpowiedniki 
przeznaczone do samocho-
dów ciężarowych.

Hella Polska sp. z o.o.
tel. 22 868 66 88
www.hella.pl

Kamera cofania dla tirów

Precyzyjny klucz dynamometryczny

Nanowycieraczki 

do obwodu świateł cofania wi-
dok za samochodem ukazuje 
się na ekranie nawigatora na-
tychmiast po włączeniu biegu 
wstecznego. Sugerowana cena: 
285 zł brutto.  

Blow Car System
Infolinia: 801 007 111
www.blow.com.pl

ką samoczynnie zwalniającą 
się po osiągnięciu właściwego 
momentu ustalonego na skali 
w  niutonometrach (Nm) lub 
funtostopach (Ibf.ft). Ramię po-
krętła ma długość 625 mm. 

Seba – dystrybutor Kamasa Tools 
w Polsce
tel. 71 390 19 00
www.kamasa.com.pl 

Nowa mobilna ładowarka BAT 
490 firmy Bosch pozwala re-
gulować stopniowo (co 5 A) 

Mobilna ładowarka 90 A
prąd ładowania akumulato-
rów samochodowych aż do 
maksymalnej wartości 90 A. 
Przeznaczona jest do obsłu-
gi pojazdów wyposażonych 
w  akumulatory 12- i  24-wol-
towe (zarówno standardowe, 
jak i bezobsługowe żelowe lub 
włókninowe). 

Przyrząd ma zabezpiecze-
nia przed zamianą biegunowo-
ści połączeń, przeładowaniem, 
przegrzaniem i skokami napię-
cia zasilania.

Robert Bosch sp. z o.o.
tel. 22 715 45 33
www.bosch.pl

Ich rynkowy debiut miał miej-
sce na tegorocznych targach 
Automechanika we  Frankfur-
cie. W porównaniu z tradycyj-
nymi odznaczają się większą 
trwałością, pracują ciszej, 
mniej zużywają tarcze i  nie 
przywierają do nich w  przy-

Firma FBD jako dostawca tech-
nologii blacharsko-lakierniczej 
oferuje instalacje pełnych ze-
stawów urządzeń do napraw 
lakierniczych marki Saima Mec-
canica. Realizację można obej-
rzeć w  nowym serwisie DAF 
w  Białymstoku. Dostawa obej-
mowała w tym wypadku pełne 
uzgodnienia technologiczne 
oraz perfekcyjne dostosowanie 
urządzenia do gabarytów obiek-
tu i typowego dla serwisów cię-
żarówek modułu o  szerokości 
6 metrów. Poza tym FBD jako 
jedyna firma w  kraju wdrożyła 
instalację wentylacyjną o  wy-
dajności 45 tys. m3/h w wyko-
naniu dachowym ponad kabiną 

Ceramiczne klocki hamulcowe ATE

FBD montuje sprzęt marki Saima

padku zasolenia. Mniej też 
brudzą felgi. Składnikiem no-
wych okładzin jest innowacyj-
na technologicznie włóknina, 
zwiększająca spoistość mate-
riału i  wytwarzająca na nim 
ochronną osłonę. Wszystkie te 
zalety przekładają się korzyst-

oraz pełne okratowanie kanału 
odciągowego dla samochodów 
ciężarowych. Rozwiązano też 
problem instalacji strefy przy-
gotowawczej o długości 12 me-  
trów i  szerokości 4 metrów 
z pełnym zakresem możliwości 

Szwedzka firma B&B Tools 
Poland uruchomiła na stronie 
www.teng-tools.pl pierwszy 
w  Polsce internetowy kon
figurator wózków narzędzio-
wych. Umożliwia on prosty 
i  wygodny wybór dowolnych 
produktów z  oferty ponad  
10 wózków i  skrzynek narzę-

dziowych marki Teng Tools 
i  wyposażenie ich w  na-
rzędzia o  wysokiej jakości, 

Konfigurator wózków

odpowiadające indywidual-
nym potrzebom użytkownika. 
Narzędzia te można wybierać 
z  ponad 120 zestawów do-
starczanych w  pojemnikach 
modułowych.

Wszystkie wózki wykonane 
są z blachy stalowej lakierowa-
nej na czerwono, mają szufla-
dy łożyskowane kulkowo, dwa 
kółka stałe i dwa zwrotne z ha-
mulcami. Ofertę uzupełniają 
kompletne wózki i skrzynki na-
rzędziowe wyposażone w naj-
bardziej popularne zestawy 
narzędzi.

B & B Tools Poland sp. z o.o.
tel. 32 220 33 29
www.teng-tools.pl

nie na obniżkę kosztów użyt-
kowania samochodu i  reduk-
cję emisji zanieczyszczeń do 
środowiska naturalnego. Dla-
tego koncern Continental, do 
którego należy marka ATE, sys-
tematycznie rozszerza ofertę 
tych produktów, aby w krótkim 
czasie mogła ona zaspokoić 
potrzeby większości popular-
nych modeli samochodów. 

Hotline ATE: 728 878 889 
Opiekun Rynku Polska: 
Magdalena Wójcik-Klich 
tel. 602 655 600

technologicznych. Zamontowa
no również urządzenia do fil-
tracji pyłowej, zapewniające 
przyjazną dla środowiska pracę 
serwisu lakierniczego. Dokona-
nia te dają produktom Saima 
i  firmie FBD pozycję lidera 

rynku adaptacyjnych aranżacji 
technologii lakierniczych.
Sprzedaż, serwis, szkolenia 
i konsultacje techniczne:

FBD Biuro Handlowe 
tel. 32 342 77 40 
www.fbd.pl  

Lesonal 2K High Build Filler
To nowy podkład wypełniający 
z oferty AkzoNobel Car Refini-
shes. Produkt charakteryzuje 
się wyjątkowymi właściwo-
ściami wypełniającymi, bardzo 
dobrą szlifowalnością, rozlew-
nością i  łatwą aplikacją, co 
znacznie skraca czas naprawy. 
Dostępny jest w  trzech kolo-
rach: białym, czarnym i  sza-
rym, które mogą być mieszane 
ze sobą w różnych proporcjach 

w celu otrzymania właściwego 
odcienia szarości i  poprawy 
siły krycia lakieru nawierzch-
niowego.  

Podkład mieszany jest 
z  utwardzaczami systemowy-
mi Universal Hardeners i  roz-
cieńczalnikami Multi Thinners. 

Akzo Nobel Car Refinishes  
Polska sp. z o.o.
tel. 22 738 36 77
www.lesonal.pl
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SACHS – od pierwszego montażu,

przez cały okres użytkowania pojazdu!

10,7 miliona samochodów rocznie

Ponad 10 milionów samochodów wyposażonych
w amortyzatory SACHS opuszcza corocznie linie
produkcyjne na całym świecie. Te same wymagania
jakościowe SACHS dotyczą również amortyzatorów
i sprzęgieł przeznaczonych na rynek części
zamiennych. Wybór oryginalnej jakości SACHS to
najlepsza gwarancja bezpieczeństwa na drodze.
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Chcesz otrzymywać wszystkie numery „Autonaprawy” – wykup abonament!
FORMULARZ PRENUMERATY MIESIĘCZNIKA AUTONAPRAWA   

Zamawiam 	 ❏  11 kolejnych wydań w cenie 61,00 zł brutto (w tym VAT 22%) od numeru ........................      
                   	 ❏  6 kolejnych numerów  w cenie 42,70 zł brutto (w tym VAT 22%) od numeru ....................
	 ❏  11 kolejnych wydań w cenie 36,60 zł brutto w prenumeracie dla szkół (w tym VAT 22%) od numeru ........................
Czasopismo jest bezpłatne. Cena obejmuje umieszczenie prenumeratora w bazie danych i obsługę wysyłek.   

DANE ZAMAWIAJĄCEGO:                                                  ❏ Jestem prenumeratorem                            ❏ Nie jestem prenumeratorem
Nazwa firmy ....................................................................................................................................................................................................................
ulica i numer domu ................................................................................  kod pocztowy .................   miejscowość .....................................................   
Imię i nazwisko zamawiającego .................................................................................................  NIP (ewentualnie PESEL) ........................................
telefon do kontaktu .................................,    e-mail .................................................................................................

ADRES DO WYSYŁKI (należy podać, jeśli jest inny niż podany wyżej adres płatnika):
Odbiorca .........................................................................................................................................................................................................................
ulica i numer domu ................................................................................  kod pocztowy .................   miejscowość .....................................................
Faktura VAT zostanie dołączona do najbliższej wysyłki zamówionych czasopism. Upoważniam Wydawnictwo Technotransfer do wystawienia faktury VAT bez podpisu 
odbiorcy oraz umieszczenia moich danych w bazie adresowej wydawnictwa. 

 .......................................................                                                                               ....................................................................
                         (data)                                                                                                                                                                              (podpis)

Ten nowy system operacyj-
ny dla urządzeń włoskiej 
firmy Texa stanowi udosko-
naloną wersję powszechnie 
używanego wcześniej IDC3, 
zaprojektowaną w  celu mak-
symalnego uproszczenia pracy 
mechaników z  coraz bardziej 
skomplikowanymi pojazdami. 
Jest to kompleksowy prze-
wodnik do natychmiastowej 
identyfikacji usterek i przepro-
wadzania napraw 250 marek 
pojazdów i  ponad 32 000 
wariantów systemów, których 
liczba stale wzrasta poprzez 
okresowe aktualizacje. IDC4 
występuje w  odmianach „li-

Oprogramowanie Texa IDC4
ght”, „plus” i „info” do współ-
pracy z  PC oraz „Pocket”. Po 
zainstalowaniu na wybranym 
komputerze jest w stanie kon-
trolować wszystkie narzędzia 
i  urządzenia diagnostyczne 
Texa, takie jak oscyloskop, 
analizator spalin i dymomierz, 
EOBD Scan Tool  oraz oczywi-
ście najnowszy OBD Matrix.  
Aktualizuje się automatycznie 
w  godzinach nocnych, pobie-
rając prze Internet z  serwera 
Texa nowe informacje, wszyst-
kie biuletyny techniczne i karty 
podzespołów.  Platforma IDC4 
dostępna jest bezpłatnie wraz 
z  nowymi wersjami oprogra-
mowań (Car 40.0, Truck 22.0, 
Bike 15.0, Agri 3.0, Marine 
3.0) dla posiadaczy abona-
mentów Texpack.  

Texa Poland sp. z o.o.
tel. 12 263 10 12
www.texapoland.pl

Grzechotka na 25 lat!

Szampon dla myjni ręcznych

Pokrętło zapadkowe NEO 08-
501 o rozmiarze 1/4” przezna-
czone jest do obsługi bitów 
i  nasadek. Jego precyzyjny 
mechanizm wewnętrzny z 72 
zębami (co umożliwia pra-
cę przy bardzo małym skoku 
ramienia) wykonany został 
ze stali  chromowo-molibde-
nowej (CrMo), a  korpus ze 

Vaxshampoo – szampon z wo-
skiem do mycia i  pielęgnacji 
pojazdów – należy do gamy 
sprawdzonych środków A Clean 
Partner. Nadaje się szczególnie 
do ręcznego mycia samocho-
dów z  zastosowaniem maksy-
malnej dawki wosku.  Doskona-
le usuwa z mytych powierzchni 
wszelkie zanieczyszczenia ko-
munikacyjne, a  także owady. 
Sprzyja szybkiemu odprowa-
dzaniu wody i bez polerowania 
nadaje powłokom lakierniczym 

stali chromowo-wanadowej 
(CrV). Cały produkt spełnia 
wymogi normy DIN 3122 
i jak wszystkie narzędzia me-
chaniczne w ofercie NEO zo-
stał objęty 25-letnim okresem 
gwarancyjnym. 

Neo Tools
tel. 22 573 03 00
www.neo-tools.com

głęboki, rozświetlo-
ny połysk. Na długo 
też zabezpiecza je 
przed ponownym 
zanieczyszczeniem 
i  niekorzystnym działaniem 
czynników atmosferycznych, 
ułatwiając przy tym następne 
mycie. Cena 16,70 zł brutto za 
opakowanie 1 l lub 67,70 zł 
brutto za 5 l.

Precyzja-Bit PPHU sp. z o.o. 
tel. 52 325 93 60  
www.precyzja.pl

Elektroniczne poduszki silnika

Nowa generacja ProElite

Junior Jack 2.0

Firma Polus sp. z  o.o. ma 
w swej ofercie nowe, profe-
sjonalne preparaty chemicz-
ne ProElite, przeznaczone 
do pielęgnacji samocho-
dów. Odznaczają się one 

zastosowaniem nowoczesnych 
technologii (np. nanotechno
logii) i równocześnie bardzo ni-
skimi cenami. Dotyczy to takich 
produktów, jak: szampon z wo-

Ten oryginalny 
dźwignik został 
zaprezentowa-
ny na ostatnich 
targach Auto
mechanika we 
F r a n k f u r c i e 
przez niemiec-
ką firmę Rotary-
Blitz. Ze wzglę-
du na znaczny 
udźwig, wyno-
szący aż 2000 

kilogramów (jest też wersja 
cztero- oraz siedmiotonowa), 
może być używany do ob-
sługi zarówno samochodów 
osobowych, jak i  ciężarowych 

We współpracy z  firmą Audi, 
specjaliści Lemförder (marka 
koncernu ZF) opracowali sys-
tem poduszek silnika, opty-
malnie tłumiący drgania na 
biegu jałowym oraz podczas 
dynamicznej jazdy. Znajdzie 
on zastosowanie w  Audi A4, 
A5 i  Q5 zarówno w  nowych 
pojazdach, jak i na rynku wtór-
nym.

Tradycyjne poduszki silnika 
mają charakterystyki dosto-

skiem (Brilliant Shampoo), pia-
na aktywna (NanoTec), płyn do 
mycia silników (Moto Cleaner), 
nanotechnologiczny płyn pio-
rący (Nano Textil), preparat do 
konserwacji opon (Black Gum) 
oraz preparat do nabłyszczania 
kokpitów (Cockpit Oceanic). 

Polus sp. z o.o.
tel. 602 454 146
www.polus.pl

do unoszenia osi lub ciężkich 
podzespołów, także we współ-
pracy z  dźwignikami cztero
kolumnowymi i  nożycowymi 
(np. podczas regulacji geo
metrii). 

Jego dwustopniowy siłow-
nik hydrauliczny wysuwa się 
pionowo w górę w zakresie od 
900 do 2000 mm względem 
poziomu podłogi i  daje się 
wyposażać w  różne rodzaje 
adapterów. 

Bardzo atrakcyjna jest rów-
nież cena tego urządzenia.

Wimad SJ
tel. 71 346 66 26
www.wimad.com.pl

sowane kompromi-
sowo do różnych 
warunków pracy, 
więc w konsekwen-
cji w  żadnych nie 
działają w  pełni 
zadowalająco. Naj-
nowsze hydraulicz-
ne poduszki Lemför-
der są aktywowane 
przez elektroniczny 
przełącznik sterują-

cy dopływem płynu roboczego 
do ich komór wewnętrznych. 
Wybiera on albo charaktery-
stykę miękką z  niewielkim 
skokiem, co odpowiada wy-
mogom biegu jałowego, albo 
progresywnie sztywniejącą przy 
skoku wzrastającym – zależnie 
od prędkości jazdy oraz obro-
tów silnika.

ZF Services GmbH sp. z o.o.
tel. 22 697 65 20
www. zf.com.pl
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Następnym numerem „Autonaprawy” bę­
dzie już ten grudniowy, ale nie można go 
nazwać świątecznym, bo dostarczanie 
świątecznej treści to raczej nie nasza spe­
cjalność. Chętnie natomiast podejmiemy 
się funkcji świątecznej poczty, przekazują­
cej okolicznościowe życzenia dla naszych 
Czytelników na łamach czasopisma i w re­
dagowanej przez nas internetowej witrynie.  

Zgodnie z  rocznym harmonogramem 
głównym tematem tego wydania ma być 
diagnozowanie i naprawa sprzęgieł. Wią­
żą się z  tym nie tylko specjalne techno­
logie naprawcze i  odpowiednie do nich 
oprzyrządowanie, lecz także warsztatowy 
sprzęt niezbędny do prac przy mechani­
zmach podwozi. Dlatego jest to okazja, 
by ponownie zająć się podnośnikami, 
a  szczególnie tymi ich rodzajami, które 
przy różnych pracach warsztatowych peł­
nią funkcje pomocnicze, lecz wcale przez 
to nie mniej ważne. Pojawiło się ostatnio 

na rynku sporo takich oryginalnych kon­
strukcji (w pełni mobilnych i tzw. kanało­
wych), choć do niedawna zdawało się, że 
nic tu nowego już nie da się wymyślić.

Odmiennego sprzętu wymaga serwiso-
wa wymiana tzw. płynów eksploatacyj-
nych, której zamierzamy poświęcić odręb­
ną publikację.           

W  związku z  innymi warsztatowymi 
specjalnościami przewidzieliśmy artykuły 
na temat elektrycznych systemów zapło-
nowych, a  także zewnętrznego oświetle­
nia pojazdów, ponieważ na tym właśnie 
polu obserwuje się ostatnio zmiany wręcz 
rewolucyjne, związane z  upowszechnia­
niem się technologii diodowych źródeł 
światła. 

Pora też poświęcić więcej uwagi no­
woczesnym systemom zabezpieczającym 
przed kradzieżami i  porwaniami samo-
chodów, jako że i w tej dziedzinie postęp 
w  doskonaleniu rozwiązań elektronicz­
nych wydaje się znaczny. Podobnie ma 
się sprawa z technologiami lakierniczymi, 
gdzie krok po kroku producenci systemów 
doszli już do stadium wykonywania kom-
pletnych powłok lakierniczych z  wyko-
rzystaniem wyłącznie ekologicznych ma-
teriałów wodorozcieńczalnych.

Dawniej integralną częścią każdego 
z wydań „Autonaprawy” były monotema­
tyczne przeglądy rynkowych ofert. Potem 

przenieśliśmy je do naszej internetowej 
witryny www.e-autonaprawa.pl, gdyż to 
dawało możliwość częstszej ich aktuali­
zacji i  obszerniejszej prezentacji ofero­
wanych produktów. Jednak dla pełnego 
wykorzystania tych stron nie wystarczy, że 
odwiedzać je będą tylko internauci, którzy, 
nawiasem mówiąc, robią to już bardzo 
często. Trzeba te ekspozycje okresowo 
porządkować, uzupełniać i  odświeżać 
ich wystrój. Dlatego proponuję, by teraz, 
czyli w  rocznicę analogicznego przeglądu 
drukowanego zajęły się tym, przy naszej 
pomocy, firmy oferujące urządzenia do 
obsługi płynów eksploatacyjnych oraz 
dystrybutorzy samochodowych instalacji 
alarmowych i zabezpieczających pojazdy 
przed kradzieżami. Proponowane przez 
nas warunki takiej współpracy są dla za­
interesowanych znacznie bardziej atrak­
cyjne, niż mogliby przypuszczać.

Bogusława  
Krzczanowicz
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W najbliższych wydaniach

TY JUŻ NIE WIDZISZ, CO  
SIĘ NA ŚWIECIE DZIEJE?

ZRÓB COŚ Z TĄ DZIURĄ!  
TO MA BYĆ WARSZTAT PRZYJAZNY  

DLA KLIENTÓW!

TO NASZ ALARM,  
KOTKU. KTOŚ CHYBA  

KRADNIE NAM  
SAMOCHÓD! 

Kto napędza największe 
marki przemysłu 

samochodowego?

www.gates.com/europe - www.gatesautocat.com - inforequest@gates.com

Gates, my napędzamy je wszystkie.
Technologia w najlepszym wydaniu
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