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Podczas wymiany nie wolno zaniedbać żadnej z wymaganych przez system czynności. 
Każdy etap należy wykonać z należytą starannością i zgodnie z procedurą, trzymając 
się przy tym zaleceń wykorzystywanej w procesie chemii technicznej. Zastosowanie 
profesjonalnego systemu i odpowiedniej jakości preparatów chemicznych zabezpiecza 
przed popełnieniem błędów i skutkami ewentualnej reklamacji w przyszłości. A w do-
datku wycięcie starej szyby może wykonać tylko jedna osoba.                   str. 22
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Każdy mechanik samochodowy korzystający z odpowiedniego systemu jest w stanie 
prawidłowo wkleić przednią szybę. Musi jednak pamiętać, że jest ona elementem 
konstrukcyjnym karoserii i od prawidłowego wykonania tej usługi zależy bezpieczeń-
stwo użytkownika pojazdu.
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Statystycznie 
Ostatnio do naszej redakcji dotarły dane udostępnione przez firmę Shell na temat polskiego 
rynku olejów silnikowych. Jak zauważyli autorzy raportu, sprzedaż syntetycznych olejów silni-
kowych do samochodów osobowych na rodzimym rynku rośnie nieprzerwanie od 11 lat. Obec-
nie największą grupę, stanowiącą już blisko 40% olejów silnikowych, tworzą te o najniższych 
lepkościach: 0W-X i 5W-X, co oznacza, że również w Polsce zaznaczył się światowy trend 
związany z dominacją olejów syntetycznych.

Stosowanie tego typu olejów jest zgodne ze zaleceniami producentów samochodów, którzy 
rekomendują ich używanie ze względu na należytą ochronę i wydłużenie żywotności silni-
ka. Dotyczy to w szczególności nowych samochodów, które są projektowane, produkowane, 
a także testowane wyłącznie pod kątem użytkowania w nich olejów syntetycznych o niskich 
lepkościach, głównie z uwagi na ich niskoemisyjność.

Co więcej, oleje syntetyczne działają skuteczniej zarówno w niskich, jak i wysokich tempe-
raturach. Rozruch silnika w zimne dni jest zatem łatwiejszy, a przy okazji zredukowane zosta-
je utlenianie elementów silnika, co zmniejsza jego eksploatacyjne zużycie. Dzięki dodatkom 
obniżającym tarcie oleje syntetyczne o niskich lepkościach zmniejszają zużycie paliwa oraz 
powodują redukcję emisji zanieczyszczeń. Same zalety. W efekcie, tak dający się od kilku 
lat we znaki mieszkańcom naszych miast i miasteczek smog może być w znaczącym stopniu 
zredukowany – przynajmniej ze strony coraz liczniejszej grupy samochodów jeżdżących po 
polskich drogach. 

À propos liczby samochodów, w zeszłym roku zarejestrowano w Polsce ok. 532 tysią-
ce nowych aut. Jest to o 9,5% więcej niż 2017 roku. Dodatkowo do Polski sprowadzono  
597 tysięcy samochodów używanych, głównie z Niemiec, a są to coraz młodsze wozy, stan-
dardowo korzystające z olejów syntetycznych. Jak przewidują autorzy raportu, taka tendencja 
zakupowa pozwoli nam zbliżyć się do struktury rynku francuskiego, gdzie oleje syntetyczne już 
w 2017 roku stanowiły 57% całego rynku olejów silnikowych i 75% tegoż rynku w odniesieniu 
do samochodów osobowych.

Można się z tego tylko cieszyć. Nie dość, że odmładza się nam flota aut osobowych, 
a przynajmniej jest coraz nowocześniejsza, to również większe zużycie olejów syntetycznych 
skutkować będzie zmniejszonym zapotrzebowaniem na paliwa i pośrednio obniży emisję za
nieczyszczeń. W ten sposób maleć będzie również tzw. ślad węglowy, co ma z kolei istotne 
znaczenie w unijnych statystykach, a z punktu widzenia warsztatu samochodowego – olej 
syntetyczny pozwala na uzyskanie nieco wyższej marży.

						               Marcin Bieńkowski  

Na Boże Narodzenie ciepłego domu i śnieżnej aury wokół,  
a na Nowy Rok pomyślności w zaplanowanych działaniach  
i szczęścia w sytuacjach, które pojawią się nieoczekiwanie,
                                                 życzy zespół „Autonaprawy”

W olejach TOTAL QUARTZ nasi inżynierowie zastosowali rewolucyjną formułę Age Resistance 
Technology (ART). To przełomowa innowacja, która zapewnia optymalne działanie silnika auta 
i poprawia ochronę przed mechanicznym zużyciem aż o 64%* – nawet w ekstremalnych 
temperaturach i przy maksymalnym obciążeniu. Wybierając TOTAL QUARTZ z technologią ART, 
wybierasz olej, który zachowa młodość silnika na dłużej.

Zmień silnik 
swojego samochodu  
w długodystansowca

* W porównaniu z oficjalnymi wynikami testów laboratoryjnych.

total.com.pl

LEPSZA

OCHRONA
PRZED MECHANICZNYM ZUŻYCIEM
NAWET O64%*

TOL8C100607 prasa Total 215x273+5.indd   1 10/10/18   12:29
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Wydarzenia Więcej na stronie:
www.e-autonaprawa.pl
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Zaprosili nas
Centrum Prasowe PAP – na dwudnio-
we, biznesowe  spotkanie branży mo-
toryzacyjnej  International Automotive 
Business Meeting (Dąbrowa Górnicza, 
13-14 listopada)

Redakcja magazynu Fleet – do udział 
w debacie „Rynek motoryzacyjny .
i biznesowy po wprowadzeniu samo-
chodów elektrycznych i nowych norm 
emisji CO₂” (Warszawa, 20 listopada)

Lotos Oil –  na III Sympozjum Lotos Oil 
(Wrocław, 20-22 listopada)

Biuro ds. Prezydencji Konferencji 
Stron Ministerstwo Środowiska – na 
Global e-Mobility Forum (Warszawa, 
21 listopada)

AutoPartner – na otwarcie Centrum 
Technicznego marki ROOKS (Doma-
sław,  22 listopada)

Marka olejów silnikowych 
Shell Helix została uhonoro-
wana tytułem „Lider XV-lecia” 
w ogólnopolskim plebiscycie 
„Laur Konsumenta” bada-
jącym popularność marek 
w świadomości konsumen-
tów. Tytuł ten otrzymała jako 

Shell Helix „Liderem XV-lecia”

najczęściej nagradzana mar-
ka, która od lat zdobywa naj-
większą liczbę głosów w ple-
biscycie „Laur Konsumenta”. 
Podstawę oceny stanowią 
w nim opinie respondentów 
zbierane w wieloetapowym 
sondażu.

Jest to trzecie wyróżnie-
nie przyznane marce Shell 
Helix w tym roku i trzynaste 
w ciągu ostatnich pięciu lat. 
Specjalne odznaczenie zosta-
ło wręczone na jubileuszowej 
gali z okazji 15-lecia projektu 
„Laur Konsumenta/Klienta”, 
która odbyła się 22 paździer-
nika w filharmonii im. Mikoła-
ja Góreckiego w Katowicach.
W ostatnich latach Shell 

pięć razy z rzędu otrzymał 
„Laur Konsumenta”. W 2017 
i 2018 r. został wyróżniony 
tytułem „Top Marka” w kate-
gorii „Jakość i innowacyjność 
– oleje silnikowe”, przyznawa-
nym liderom poszczególnych 
kategorii produktowych.

Trwa kampania wizerunko-
wa zachęcająca kierowców 
do odwiedzania serwisów 
zrzeszonych w sieci Q-Servi-
ce Castrol. Ambasadorami 
akcji „Asy serwisowe” zosta-
li: Zbigniew Bartman i Piotr 
Gruszka – sportowcy związani 
z siatkówką i sukcesami kadry 
narodowej w tej dyscyplinie. 
Akcji promocyjnej towarzy-

szy hasło: „Sprawdzony przez 
kierowców”, mające odzwier-

Kampania sieci Q-Service Castrol

ciedlać wysoką jakość usług 
oferowanych przez serwisy 
należące do tej sieci. 
Kampania prowadzona za 

pomocą plakatów, bannerów 
i filmów podzielona została 

na kilka etapów. Pierwszym 
jest klip o nazwie „Mistrzow-
skie otwarcie”. Łącznie za-
planowanych jest pięć filmów 
i będą one wyświetlane do 
marca 2020 roku.

Do hurtowni, sklepów i ser-
wisów ProfiAuto trafił właśnie 
nowy kalendarz firmowy. 
Na każdej z dwunastu kart 

modelki prezentują się na tle 
narysowanego świata wypeł-
nionego wyjątkowymi samo-
chodami. Dobór scenografii 
nie jest przypadkowy: Aston 
Martin w Londynie, Maserati 
we Włoszech czy Bugatti we 
Francji – karty kalendarza 
to ikonograficzna podróż po 
świecie motoryzacji.

Kalendarz ProfiAuto 2020

Firma KYB opublikowała ak-
tualizację mobilnej aplikacji 
KYB Suspension Solutions. 
Nową funkcją jest bezpłatny 
dostęp do szczegółowych po-
rad technicznych. Po wpro-
wadzeniu marki i modelu po-
jazdu lub numeru nadwozia 
użytkownik otrzymuje listę 
części KYB do danego pojaz-
du oraz biuletyn techniczny. 
Ten ostatni zawiera instrukcje 
montażowe przedstawiające 
procedurę wymiany zespołu 

KYB Suspension Solutions
tłumiąco-resorującego KYB, 
listę niezbędnych narzędzi, 
momenty dokręcania śrub 
zgodne z technologią napra-
wy zalecaną przez producen-
ta pojazdu oraz orientacyjny 
czas pracy. 
Aplikacja pozwala sko-

rzystać a filmów instruktażo-
wych, które zawierają porady 
techniczne dotyczące napraw 
elementów układu zawiesze-
nia w samochodach osobo-
wych i dostawczych. Umożli-

wia również wysłanie bezpłat-
nej wiadomości tekstowej do 
kierowcy wraz z załączonymi 
zdjęciami auta przed i po wy-
konaniu usługi.
KYB Suspension Solutions 

można pobrać bezpłatnie ze 
sklepów App Store i Google 
Play.

Firma Hengst Filter rozpoczęła 
nową kampanię wizerunko-
wą. Akcja prowadzona pod 
hasłem The SMART Alternati-
ve („Inteligentna alternatywa”) 
ma skłonić niezależne warsz-
taty do używania zamienni-
ków części OE. W czasie kam-
panii Hengst chce podkreślić, 
że markowe części zamienne, 

The SMART Alternative

produkowane zgodne z wy-
mogami OES, charakteryzują 
się wysoką niezawodnością, 
porównywalną z elementami 

OE. Jednocześnie podzespoły 
takie zapewniają oszczędność 
pieniędzy (atrakcyjna cena) 
i czasu (łatwy montaż).

Stacje do klimatyzacji
R134a, R1234yf,
hybrydy, stacje obsługowe i płuczące

Przełom 
w szybkości 

i dokładności
pomiarów

poczta@werther.pl
www.werther.pl

bezpieczne
podnośniki

wygodne zeStawy
do SeRwiSu
ogumienia

Profesjonalne urządzenia dla serwisów samochodowych 
w y d ł u ż o n a  g w a r a n c j a

fabryczny producenta w Polsce
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dukcją układów scalonych. 
Oprócz półprzewodnikowych 
elementów mocy Bosch wy-
twarza także mikrosystemy 
elektromechaniczne (MEMS) 
oraz układy ASIC, zaprojek-
towane do realizacji konkret-
nych zadań. Przedsiębiorstwo 
ma dwa zakłady produkujące 
układy scalone: jeden działa 
w Reutlingen, a drugi, nowo 
wybudowany w Dreźnie, jest 
obecnie wyposażane w sprzęt. 
Jest to największa jak dotąd 
pojedyncza inwestycja w hi-
storii koncernu – Bosch za-

Bosch – produkcja półprzewodników

inwestuje w nią około 1 mld 
euro. Produkcja ma się rozpo-
cząć wiosną 2020 roku.

Do wytwarzania układów 
scalonych będą wykorzysty-
wane wafle półprzewodni-
kowe o średnicy 300 mm. 
Da się z nich wykonać wię-
cej chipów niż w przypadku 
układów scalonych produko-
wanych dotąd w technologii 
150 i 200 mm w fabryce Bo-
scha w Reutlingen. W przy-
szłości również ten zakład 
będzie produkować nowe 
układy scalone na bazie SiC. 

Nie ma obecnie samocho-
dów, w których nie stosowa-
noby półprzewodnikowych 
układów scalonych. W każ-
dym pojeździe znajduje się 
ponad 50 tego typu ukła-
dów. Nowe mikrochipy na 
bazie węglika krzemu (SiC), 
produkowane przez firmę 
Bosch, przyczynią się do 
rozwoju elektromobilności. 
W porównaniu ze stosowa-
nymi dotychczas układami 
krzemowymi chipy na ba-
zie SiC charakteryzują się 
lepszym przewodnictwem 

elektrycznym, umożliwiają-
cym wyższe częstotliwości 
przełączania i ograniczającym 
straty energii w postaci ciepła 
nawet o 50%. Przekłada się 
to na większą wydajność pra-
cy elektroniki mocy i zwięk-
szenie ilości energii przekazy-
wanej do silnika, co zwiększa 
zasięg pojazdu. Na jednym 
cyklu ładowania akumulatora 
kierowcy mogą przejechać dy-
stans do 6% dłuższy.

Bosch jest jedyną firmą 
z branży motoryzacyjnej, 
która zajmuje się także pro-

Współczesna technologia nie 
pozwala na ładowanie samo-
chodu elektrycznego w czasie 

Ładowarka w słupie oświetleniowym

podobnym do tankowania 
auta paliwem konwencjonal-
nym. Jak wynika z rozmów ze 

sprzedawcami samochodów, 
największą barierą w zakupie 
pierwszego „elektryka” staje 
się dostępność energii w miej-
scu jego stałego parkowa-
nia. Problem dotyczy przede 
wszystkim osób mieszkają-
cych w blokach i innych bu-
dynkach wielorodzinnych.

Inżynierowie ze spółki Alu-
mast z Wodzisławia Śląskiego 
opracowali system wykorzy-
stujący słupy oświetleniowe 
jako bazę do ładowania sa-
mochodów elektrycznych. Za-
stępując istniejące słupy beto-
nowe, stalowe lub drewniane 
słupami kompozytowymi (od-

pornymi na czynniki atmosfe-
ryczne i działania wandali), 
opracowali oni stację ładowa-
nia o mocy 22 kW. Zamon-
towane w słupie urządzenie 
pozwala na pełne ładowanie 
miejskiego samochodu elek-
trycznego w czasie od dwóch 
do kilku godzin.

Dodatkowym atutem takie-
go rozwiązania jest oświetle-
nie ładowanego pojazdu oraz 
możliwość wyposażenia słupa 
kompozytowego w czujniki ru-
chu, które zwiększą oszczęd-
ności w zarządzaniu oświetle-
niem oraz podniosą pasywne 
bezpieczeństwo pojazdów.

W dniach 20-22 listopada 2019 r. 
we Wrocławiu odbyło się III Sym-
pozjum Lotos Oil, będące między-
narodowym forum dyskusji eks-
pertów branży środków smarnych. 
Uczestniczyło w nim około 200 
osób, które reprezentowały spółki 
przemysłowe, motoryzacyjne, pro-
ducentów części samochodowych, 
dystrybutorów środków smarnych, 
hurtownie motoryzacyjne i rolni-
cze oraz przedsiębiorstwa związa-
ne z transportem i logistyką.

Podczas branżowego spotka-
nia odbyła się prezentacja nowych 
produktów, poprzedzona bogatą 
częścią prelekcyjną. W jej trak-
cie przedstawiciele Lotos Oil oraz 
przedsiębiorstw z nim współpracu-
jących omówili, jak rozwija się sy-
tuacja na rynku środków smarnych 
i jakie są przewidywania odnośnie 
przyszłości w świecie motoryzacji, 
a także jak ona może wpłynąć na 
ukształtowanie się rynku olejów do 
samochodów i pojazdów użytko-
wych.

Lotos Oil chce dysponować ofer-
tą dostosowaną do potrzeb rynko-
wych, dlatego wprowadza na rynek 
wiele nowości. Jedną z nich jest li-
nia produktów syntetycznych Lotos 
Aurum. Oleje te zachowują opty-
malne walory jakościowe przy użyt-
kowaniu pogwarancyjnym różnych 
pojazdów, a jednocześnie wyróżnia 
je przystępna rynkowa cena. Jest 
to więc bardzo atrakcyjna oferta dla 

kierowców niechętnie kupujących 
do swoich aut części zamienne czy 
płyny robocze z tzw. wyższej półki. 

Premierową prezentację we 
Wrocławiu miał wysokospecjali-
styczny olej Lotos Quazar Dynamic 
Hybrid SAE 0W-20 najnowszej ge-
neracji, przeznaczony głównie do 
stosowania w samochodach z na-
pędami hybrydowymi różnego typu 
(HEV, PHEV) takich marek, jak 
Toyota, Nissan 
i Honda, wy-
produkowanych 
po 2011 roku. 
Dzięki zastoso-
wanej przy jego 
produkcji formu
le Hi-Tec Protection zapewnia on 
natychmiastowe smarowanie przy 
rozruchu zimnego silnika, a także 
ochronę w cyklach wyłączania i uru-
chamiania jednostki napędowej. 

Przedstawiciele Lotos Oil in-
formowali o zasięgu swojej dzia-
łalności, która rozciąga się na 86 
krajów, oraz o przyszłościowej in-
westycji rozwojowej, jaką będzie 
budowa instalacji Hydrokrakingo-
wego Bloku Olejowego (HBO).

Gośćmi specjalnymi Sympo-
zjum byli sportowcy, których Gru-
pa Lotos wspiera w ich sukcesach: 
polscy olimpijczycy Piotr Myszka, 
Karolina Naja, Kacper Majchrzak, 
Maks Spodyriev, Natalia Kaliszek 
oraz Kajetan Kajetanowicz i Maciek 
Szczepaniak z Lotos Realy Team.

III Sympozjum Lotos Oil

Firmy Continental i Pyrolyx 
podpisały pięcioletnią umowę 
na dostawę sadzy technicznej 
z utylizacji opon. Substancja 
ta (Carbon Black) jest po-
wszechnie wykorzystywana 
w produkcji opon i innych wy-
robów przemysłowych z gumy. 
Podpisanie umowy poprze-
dziła kilkuletnia współpraca 
obu firm nad rozwojem tech-

Współpraca Continentala z Pyrolyx
nologii odzyskiwania sadzy 
technicznej ze zużytych opon  
(rCB – recoverd Carbon 
Black).

Pyrolyx przyjmie ponad  
3 000 000 zużytych opon 
i zmniejszy emisję dwutlenku 
węgla o ponad 25 000 ton 
rocznie w każdym zakładzie. 
Tym samym współpraca Con-
tinentala i Pyrolyx pozytywnie 
wpłynie na globalny proces 
tworzenia łańcuchów dostaw 
na potrzeby produkcji opon, 
zgodnie z zasadami zrówno-
ważonego rozwoju.

W ramach tegorocznej edycji 
ProfiAuto PitStop skontrolowa-
no ponad 6500 samochodów. 
W badania zaangażowało się 
310 serwisów, a akcja obję-
ła swym zasięgiem ponad 80 
miast, w Polsce, Czechach 
i na Słowacji.

Jak co roku, mobilne punk-
ty serwisowe ProfiAuto PitStop 
zorganizowano w miejscach 
często odwiedzanych przez 
zmotoryzowanych, takich  jak 
parkingi przy centrach han-
dlowych czy miejskie rynki. 
Kierowcy mogli w nich eks-
presowo i nieodpłatnie spraw-
dzić stan techniczny swych 
pojazdów i skonsultować się 
z ekspertami. W wielu mia-
stach akcja połączona była 
z innymi wydarzeniami roz-
rywkowymi lub edukacyjnymi 

ProfiAuto PitStop po raz piąty

wspieranymi przez lokalne 
władze.

Podczas ProfiAuto PitStop 
mechanicy sprawdzali układy 
i części, które bezpośrednio 
wpływają na bezpieczeństwo 
i komfort jazdy. Przyglądali 
się zawieszeniu, kontrolowali 
akumulator, ciśnienie w opo-
nach i stan bieżnika, a także 
wycieraczki oraz ustawienie 
świateł. Zwracali też uwagę 
na jakość płynów eksploata-
cyjnych, badali temperaturę 
wrzenia płynu hamulcowego 
oraz krzepliwość płynu chłod-
niczego.

Organizatorami tegorocz-
nej akcji byli: sieć ProfiAuto, 
lokalni partnerzy marki i me-
chanicy ProfiAuto Serwis oraz 
firmy ATE, Denso, ENI, Mann-
Filter, Osram, Valeo i Varta.
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Już takich nie robią...

W dniach 25–27 października na terenie Międzynarodowych Targów Poznańskich 
odbyła się kolejna, czwarta już, edycja imprezy Retro Motor Show. Na powierzchni 
sześciu hal zebrano eksponaty z niemal każdej epoki motoryzacyjnej historii.  
Formułę targów urozmaiciło wyodrębnienie specjalnych stref tematycznych:  
w Akademii Renowacji hobbyści mogli zdobyć techniczną wiedzę z zakresu restau-
rowania oraz serwisowania „oldtimerów”, przestrzeń Retro Tuningu wypełniły 
zmodyfikowane pojazdy będące unikatami na skalę światową, w pawilonie Giełdy 
Pojazdów Zabytkowych zaś kolekcjonerzy z pokaźnym portfelem mogli nabyć  
niektóre z eksponowanych klasyków

BMW i Mercedes – dwie, bodaj najliczniej reprezentowane 
marki na targach wciąż cieszą się szczególnym zaintere-
sowaniem Polaków

Współczesne radio samochodowe stanowi dysonans  
w pieczołowicie odrestaurowanym wnętrzu Syreny 105

Kultowy Citroën 2CV w hipisowskiej aranżacji przyciągał 
uwagę również najmłodszej widowni 

Hanomag Kommissbrot Korbwage to prawdziwie „ludowy”  
pojazd o nadwoziu wykonanym z... wikliny

Powiew bombastycznego stylu amerykańskiego z lat 60.,  
czyli krążownik szos – Ford Thunderbird Chrysler  
Newport

Riley Kestrel z 1936 roku został jednym z laureatów 
nagrody „Retro Motor Show Awards” w kategorii „Retro 
Pojazd”

Na powstałej niejako w opozycji do formuły targów wystawie „Ze stodoły na salony” czekające na renowację wraki 
wyraźnie kontrastowały z pieczołowicie odrestaurowanymi zabytkami
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Motoryzacja napędzana wodorem?

można odnieść do obecnie wykorzystywa-
nych paliw konwencjonalnych. 

Największą przeszkodą na drodze 
rozwoju tego rodzaju napędów jest brak 
właściwej infrastruktury. Dla przykładu, 
w Polsce nie powstał dotąd ani jeden 
punkt do tankowania wodoru, choć z za-
powiedzi Grupy Lotos wynika, iż sytuacja 
ta wkrótce powinna ulec zmianie. Dużym 
problemem jest także kwestia kosztów im-
plementacji technologii, gdyż cena ogniw 
paliwowych i zbiornika na wodór pozo-
staje niezmiennie bardzo wysoka (choć 
można założyć, że efekt skali szybko by 
ją obniżył). Ponadto w ogniwach paliwo-
wych wykorzystywany jest wodór „czysty”, 
a więc ten, produkowany obecnie wyma-
gałby stosownego oczyszczenia dla uzy-
skania potrzebnej jakości.

Czy zatem technologia wodorowa, 
brzmiąca dziś jak science-fiction, może 
okazać się katalizatorem rewolucji ener-
getycznej? I czy samo słowo motoryzacja, 
tradycyjnie kojarzone z silnikiem spalino-
wym, w dobie postępującej elektromobil-
ności i napędów alternatywnych powinno 
zostać zastąpione jakimś innym, bardziej 
pojemnym terminem? Na te pytanie kom-
petentnej odpowiedzi może udzielić jedy-
nie czas.                                              n

Na zorganizowanej przez Ministerstwo Przedsiębiorczości  
i Technologii wespół ze Stowarzyszeniem Dystrybutorów  
i Producentów Części Motoryzacyjnych oraz Polskim 
Związkiem Przemysłu Motoryzacyjnego konferencji już  
po raz szósty zebrali się przedstawiciele motoryzacji, śro­
dowisk akademickich oraz władz państwowych. Tym razem 
tematem przewodnim spotkania był wodór i próba odpowie­
dzi na pytanie, czy może on stać się paliwem przyszłości

bardziej rozpowszechnionego pierwiastka 
we wszechświecie. 

Wykorzystanie wodoru w motoryzacji 
mogłoby się okazać bardzo atrakcyjne na 
przykład w Polsce, w której rocznie produ-
kuje się tyle wodoru, ile potrzeba do zasi-
lenia blisko 5 milionów pojazdów. W roz-
wiązania oparte na wodorze już inwestują 
tacy potentaci światowi, jak Bosch, Hon-
da, Hyundai i Toyota, a na rodzimym ryn-
ku – Solaris. Jednak inni producenci, jak 
twórca Tesli, Elon Musk, pozostają wobec 
tej technologii bardziej sceptyczni i wyty-
kają jej poważne wady. Bynajmniej nie 
chodzi tu o strasznie wybuchem bądź po-
żarem, gdyż argument ten równie dobrze 

Na europejskich drogach długo jeszcze 
dominować będą napędy konwencjonalne 
i wszelkie zmiany – jakkolwiek konieczne 
z uwagi na wymóg redukcji emisji CO2 – 
zachodzić będą stopniowo. Trudno w tym 
momencie jednoznacznie wskazać napęd, 
który zdominuje przyszłość motoryzacji, 
zwłaszcza gdy wspomni się casus niegdyś 
faworyzowanego, obecnie zaś popadają-
cego w niełaskę silnika Diesla. Dziś moc-
no promowana jest elektromobilność, jed-
nak coraz częściej pojawiają się też głosy, 
że ze względu na krótki czas tankowania 
i duży zasięg kluczową rolę w dekarbo-
nizacji transportu mogą odegrać pojazdy, 
których energia pochodzi z wodoru – naj- Fo
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Najdziwniejsze pomysły motoryzacyjne

W kwestii bezpieczeństwa kierowców 
i pasażerów jednym z kluczowych ele-
mentów jego zapewnienia są poduszki 
powietrzne. Z biegiem lat ten standardo-
wy element pasywnego systemu bezpie-
czeństwa doczekał się licznych odmian 
w postaci na przykład poduszki bocznej 
czy też kurtyny powietrznej w części pod-
sufitki, lecz o krok dalej poszła firma Vo-
lvo. Szwedzcy projektanci zaproponowali 
umiejscowienie pod maską dodatkowych 
poduszek powietrznych dla pieszych, 
które w razie ewentualnego wypadku 
miały uchronić poszkodowanego przed 
uderzeniem głową w szybę samochodu. 
Rozwiązanie to po raz pierwszy zastoso-
wano w modelu V40, jednak znikome 
zainteresowanie ze strony potencjalnych 
nabywców, jak i popularyzacja systemów 
elektronicznych automatycznie hamują-
cych w momencie wykrycia ryzyka na-
stąpienia kolizji sprawiły, że ostatecznie 
Volvo całkowicie wycofało się z jego pro-
dukcji.

Innym nietrafionym pomysłem okaza-
ły się fabrycznie wbudowane do aut fote-
liki dla dzieci, mające zapewnić poprawę 
bezpieczeństwa najmłodszych pasaże-
rów. Były one montowane w wybranych 
modelach takich marek, jak BMW, Volvo, 
Ford czy Volkswagen. Przeprowadzone 
testy ADAC i Euro NCAP wykazały jed-
nak, że foteliki te nie są wystarczająco 
bezpieczne dla dzieci. Dlatego sami pro-
ducenci tych aut zaczęli rekomendować 
dodatkowy zakup fotelików oferowanych 
przez wyspecjalizowane firmy, dobiera-
nych pod kątem zarówno modelu samo-
chodu, jak i wymiarów małego pasażera, 

a te zintegrowane stosować co najwyżej 
okazjonalnie.

Swego czasu popularnością cieszył 
się koncept mikrosamochodu. Proste 
w użytkowaniu, oszczędne i łatwe do 
zaparkowania pojazdy mały być ideal-
nym rozwiązaniem dla zurbanizowanych 
kierowców. Chociaż zamysł stojący za 
wprowadzeniem mikrosamochodu był 
dobry, to jednak nie sprawdzał się on na 
skalę, jakiej spodziewali się producenci. 
Jednym z głównych tego powodów oka-
zała się stosunkowo wysoka cena, która, 
szczególnie w Polsce, stanowi problem 
dla wielu kierowców. W efekcie koncern 
Daimler, producent Smarta – jednego 
z najbardziej charakterystycznych mikro-
samochodów – poważnie rozważa całko-
wite wycofanie tych aut ze sprzedaży. 

Innym niecodziennym rozwiązaniem 
były drzwi samochodowe otwierane za 
pomocą kodu, które  pojawiły się na po-
czątku lat 80. w autach marki Ford. Wy-
magały one wpisania indywidualnie za-
programowanego kodu składającego się 
z kombinacji pięciu cyfr na zamontowa-
nej w pobliżu klamki niewielkiej klawia-
turze. W droższych modelach z lepszym 
wyposażeniem istniała możliwość zapro-
gramowania kilku kodów, na podstawie 
których samochód był w stanie rozróżniać 
poszczególnych użytkowników i auto- 
matycznie ustawiać fotel. Rozwiązanie 
to, choć w swoim czasie niewątpliwie 
innowacyjne, okazało się jednak nieprak-
tyczne i nie zostało podchwycone przez 
innych producentów, a i same klawiatury 
w niedługim czasie wyparły piloty bez-
przewodowe.

Jak widać, sama innowacyjność i ory-
ginalność konceptu nie przesądzają jesz-
cze o powodzeniu całego przedsięwzię-
cia. Kwestie takie, jak koszty produkcji, 
konkurencyjność innych rozwiązań, czy 
też skuteczne wzbudzenie zaintereso-
wania konsumentów – nieraz już zade-
cydowały o porażce wielu obiecujących 
pomysłów.                                         n

Praca koncepcyjna wymaga od projektantów ciąg­
łego poszukiwania niestandardowych rozwiązań. 
Warto przez chwilę przyjrzeć się kilku pomysłom, 
które choć na pierwszy rzut oka wydawały się przy­
szłościowe, to jednak z różnych powodów nie zna­
lazły zastosowania we współczesnych pojazdach
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Bosch na targach EICMA 2019

Wyzwania przyszłości

Nowy, zintegrowany moduł informacyjny 
Boscha wyróżnia się 6,5-calową wielko-
ścią zastosowanego wyświetlacza TFT. 
Dzięki temu, że w samym panelu zasto-
sowano, zgodnie z najnowszymi trendami, 
wąskie ramki, ekran może być bez pro-
blemu montowany w mniejszych obudo-
wach, co z kolei pozwala uzyskać więk-
szą elastyczność przy montażu w różnych 
modelach motocykli. Zintegrowany sys-
tem informacji i komunikacji Boscha łączy 
w jednym urządzeniu tradycyjny zestaw 
wskaźników z możliwością implementacji 
dowolnych funkcji informacyjno-rozrywko-
wych. Specjalna powłoka antyrefleksyjna 
poprawia czytelność wyświetlanych na 
ekranie informacji, niezależnie od warun-
ków pogodowych. Obraz bez problemu 
jest czytelny zarówno w nocy, w deszczu, 
jak i przy bezpośrednim oświetleniu pro-
mieniami słońca. Wyświetlacz cechuje się 
również wysokim kontrastem.

Ciekawą opcją nowego systemu zin-
tegrowanej komunikacji jest funkcja  
mySPIN. Mechanizm ten pozwala na wy-
świetlanie zawartości ekranu smartfona 
na wyświetlaczu motocykla, skutera lub 
innego pojazdu sportowego. Rozwiązanie 
oferowane jest producentom pojazdów 
w formie otwartej platformy z szeroką 
gamą opcji do wyboru. Z punktu widze-
nia użytkownika system jest wyjątkowo 
łatwy w użyciu. Gdy tylko smartfon zo-
stanie połączony z pojazdem za pośred-
nictwem sieci Wi-Fi, Bluetooth lub złącza 
USB, na ekranie pojawiają się natych-
miast różne aplikacje przewidziane przez 
producenta pojazdu.

Bezwypadkowa jazda motocyklem
Zwiększenie bezpieczeństwa na drodze 
to obecnie jedno z najważniejszych za-
gadnień, nad którym pracują całe rzesze 
inżynierów i naukowców. Nie inaczej 

jest w wypadku działu badawczo-rozwo-
jowego firmy Bosch. Zgodnie z analizami 
wypadków wykonanymi przez Boscha, 
systemy radarowe mogłyby skutecznie 
zapobiegać co siódmemu wypadkowi 
motocyklowemu. Elektroniczny asystent 
jazdy w nagłych sytuacjach zawsze  
reaguje szybciej niż człowiek, ponadto 
nic nie rozprasza jego uwagi.

System stabilizacji toru jazdy motocy-
kla (MSC) Boscha montowany jest w po-
jazdach już od 2013 roku. Pomaga on 
kierowcom w krytycznych sytuacjach, 
gdy motor pochyla się podczas hamo-
wania na zakrętach. Dzięki systemowi 
MSC poprawiono zarówno stabilność 
jazdy, jak i skuteczność hamowania. Po 
raz pierwszy system Bosch MSC został 
zainstalowany w elektrycznym motocy-
klu Zero SR/F.

Z kolei półaktywne systemy regula-
cji tłumienia w pojazdach sportowych 

zwiększają bezpieczeństwo, komfort 
i dynamikę jazdy. Pojazdy jednośladowe 
z tym systemem są wyposażone w kilka 
czujników, które służą do ciągłego mo-
nitorowania stanu jezdni i w ten sposób 
pozwalają reagować na zmieniające się 
warunki w czasie rzeczywistym. Sensory 
pozwalają także na zwiększenie stabil-
ności podczas jazdy w terenie. Kierowca 
za pomocą jednego przycisku może wy-
brać ustawienie tłumienia i dostosować 
charakterystykę zawieszenia do wła-
snych preferencji. Półaktywny system 
steruje pracą siłowników w amortyzato-
rach. W ten sposób można zmniejszyć 
wibracje i poprawić nie tylko stabilność 
pojazdu, ale również komfort jazdy.

Ciekawym systemem zaprezentowa-
nym podczas EICMA 2019 był też, ba-
zujący na szeregu różnorodnych czujni-
ków, zaawansowany system wspomaga-
nia kierowcy. Obejmuje on adaptacyjny 

tempomat (ACC), mechanizm ostrze-
gania przed kolizją oraz technologię 
wykrywanie martwego pola. System 
ten korzysta z czujników radarowych 
dostarczających informacji o otoczeniu 
pojazdu, sensorów układu hamulco-
wego, układu sterowania silnika oraz 
interfejsu HMI (interfejs człowiek-ma-
szyna). Pierwszymi producentami mo-
tocykli, którzy włączą nowe systemy 
wspomagania kierowcy Bosch do swo-
ich modeli pojazdów już w 2020 roku, 
będą Ducati i KTM.  W 2021 systemy 
te znajdą się również w seryjnych mo-
delach motocykli Kawasaki.

Technologie zmniejszające emisje
Ze względu na coraz większe zanie-
czyszczenie powietrza oraz koniecz-
ność zmniejszania emisji CO2 coraz 
więcej producentów pracuje nad tech-
nologiami pozwalającymi ograniczyć 
nadmierną emisję szkodliwych sub-
stancji i gazów przyczyniających się 
do zmian klimatu. Bosch zaprezento-
wał na targach EICMA 2019 dwa in
nowacyjne rozwiązania systemowe dla 
lekkich pojazdów elektrycznych. Były 
to: uproszczony układ napędowy, tzw. 
Drive System, oraz kompleksowy układ 
zintegrowany.

Układ Drive System składa się 
z elektrycznej jednostki napędowej 
i odpowiedniego sterownika. Kompo-
nenty są tak dobrane, aby zapewnić 
efektywną jazdę oraz łatwą integrację 
systemu w różnych pojazdach. Dzięki 
temu można go bez problemu zasto-
sować w różnych klasach lekkich po-
jazdów elektrycznych, zgodnie z wy-
maganiami producentów – i to przy 
niewielkich nakładach związanych 
z wdrożeniem układu Drive System do 
danego modelu. 

Warto też wspomnieć o systemach 
zarządzania pracą silnika. Te opraco-
wane przez Boscha mogą pomóc pro-
ducentom jednośladów spełnić przy-
szłe wymagania dotyczące emisji, ta-
kie jak Euro 5 i BS 6 (Bharat etap 6), 
w tym OBD l/ll. Dzięki współpracy 
z najnowszymi czujnikami, systemy za-
rządzania pracą silnika uzyskały znacz-
ny wzrost efektywności w porównaniu 
z systemami poprzedniej generacji.    n

Firma Bosch na targach  
EICMA 2019 po raz pierwszy 
zaprezentowała nową  
generację zintegrowanych 
systemów informacji i komu­
nikacji przeznaczonych  
dla dwuśladów. Oprócz  
tego, odwiedzający tę naj­
ważniejszą imprezę moto­
cyklową na świecie zobaczyć 
mogli opracowany przez  
Boscha układ stabilizacji 
toru jazdy motocykla (MSC) 
dla motocykli elektrycz- 
nych oraz dwa innowacyj- 
ne rozwiązania systemowe 
dla lekkich pojazdów z na- 
pędem elektrycznym

System, składający się z czujników radarowych, 
sensorów układów hamulcowego i sterowania 
silnikiem oraz interfejsu HMI – wspomaga moto-
cyklistę i chroni go przed kolizją
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Nitowanie w teorii i praktyce



Nitowanie a pozostałe technologie
Dążenie do lekkiej i sztywnej konstrukcji 
jest szczególnie widoczne w przemyśle 
motoryzacyjnym. Wyposażenie samo-
chodów związane z komfortem pasaże-
rów, jak i bezpieczeństwem biernym po-
woduje wzrost masy pojazdów, koniecz-
ne więc staje się szukanie oszczędności 
dotyczących ograniczenia masy karoserii 
samochodowej. Coraz częściej lekkie ma-
teriały, takie jak aluminium czy tworzywa 
sztuczne wzmacniane magnezem i włók-
nami (FRP), zastępują klasyczne stopy 
stalowe w samochodach (fot. 3). 

Dodatkowo łączone są ze sobą róż-
ne materiały, np. aluminium, magnez, 
tworzywa sztuczne oraz stale o wysokiej 

Zastosowanie w produkcji
Nitowanie wykorzystywane jest przez 
konstruktorów zarówno jako technologia 
dodatkowego usztywnienia połączenia 
elementów, jak i połączeń wykonywa-
nych z jednoczesnym zastosowaniem 

­
Bogusław Raatz
Herkules

W przemyśle samochodowym, lotniczym czy też budowie maszyn 
obowiązuje wspólny trend, jakim jest projektowanie i produkcja 
coraz lżejszych konstrukcji. Użyte materiały powinny mieć co-
raz mniejszą masę, przy równoczesnym zachowaniu odpowiedniej 
sztywności i wymaganych parametrów wytrzymałościowych

wypełnień tłumiących, klejowych lub 
uszczelniających. Bywa, że łączenie 
technologią nitowania nie spełnia oczeki-
wanych warunków wytrzymałościowych 
i konieczne jest dodatkowo zastosowanie 
klejenia. Tak wykonywane połączenia 

wytrzymałości. Dotychczas stosowane 
spawanie, lutowanie oraz zgrzewanie 
nie może już być powszechnie wyko-
rzystywane do łączenia ze sobą tak róż-
nych materiałów. Co prawda, zgrzewanie 
i lutospawanie długo jeszcze nie znikną 
z procesów produkcyjnych nadwozi, jed-
nak coraz popularniejsze staje się łącze-
nie elementów w technologii „na zimno”. 
Oznacza to wprowadzenie do powszech-
nego stosowania technologii klejenia oraz 
nitowania.

Technologia łączenia
W przypadku połączeń nitowanych sto-
sowanych w produkcji karoserii samo-
chodowej nit nie jest zakuwany. Pro-

ces łączenia polega na wciśnięciu nitu 
w łączone materiały i zablokowaniu go 
tak, by uzyskane połączenie było trwałe 
i sztywne.

W zasadzie po przebiciu się przez 
wszystkie warstwy łączonych elemen-
tów karoserii nit zachowuje swój pier-
wotny kształt. Dzięki temu możliwe jest 
wciśnięcie go w łączone przekroje ma-
teriału.

nazywane są hybrydowymi. Można na-
wet stwierdzić, że w przypadkach, gdy 
masa klejąca aplikowana jest na dużej 
powierzchni łączonych elementów – nity 
pełnią rolę punktów stabilizujących i pod-
trzymujących elementy w określonym  

Fot. 1. Kompaktowa nitownica GYS (GYS-Herkules)

Fot. 3. Łączenie elementów karoserii hybrydowej stanowi prawdziwe wyzwanie zarówno w czasie produkcji, jak i podczas  
naprawy (Audi)

Trzon nitów przebijających jest po-
dobnej średnicy, jak ich głowa. Nity te 
wykonywane są z materiału o wyższych 
parametrach (granica plastyczności) niż 
łączony materiał. W technologii nitowa-
nia obecnie stosuje się wiele różnych 
materiałów: stal, stal nierdzewną, stopy 
aluminium, a nawet materiały pochodze-
nia ceramicznego.

Fot. 2. Proces przebijania blachy 
podczas nitowania (GYS-Herkules)

Fot. 4. Nitowanie oraz klinczowanie (Audi)
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położeniu do momentu stwardnienia 
masy. Ważną cechą nowoczesnych 
technologii nitowania jest możliwość 
wielowarstwowego łączenia elementów 
o różnych grubościach. W szczególnych 
przypadkach nitowanie stosowane jest 
nawet do łączenia elementów wykona-
nych z blachy wraz z cienkościennymi 
odlewami ciśnieniowymi. 

Praktyka warsztatowa
Połączenie nitowane, a w szczególności 
mieszane (nitowanie wraz z klejeniem), 
wykazuje znakomite parametry mecha-
niczne, a co najważniejsze – wykony-
wane jest bez dostarczania ciepła, które 
niekorzystnie wpływa na zachowanie 
jakości stosowanych materiałów. Poza 
technicznymi właściwościami połączeń 
dochodzi jeszcze aspekt ekonomiczny.
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Okazuje się, że połączenia nitowane 
są tańsze od laserowego spawania blach 
wykonanych ze stopów aluminiowych. 
W praktyce dzięki nitowaniu można po-
łączyć blachy ze stali wysokogatunkowej, 
ze stali nierdzewnej, powlekane i nie- 
powlekane, ocynkowane, ze stopów alu-
minium, dwie lub więcej warstw – na-

Fot. 5. 
podstawowy 

Zestaw do 
nitowania 

(GYS-Herkules)

prawczych podczas wymiany elementów. 
Oczywiście, w fabryce inne jest ich mo-
cowanie oraz specjalne oprzyrządowanie 
pozwalające na znaczną mechanizację 
procesu produkcyjnego, lecz sama część 
robocza jest bardzo podobna. 

Urządzenie nitujące to jeszcze nie 
wszystko. Konieczne jest stosowanie od-

Tabela regulacji ciśnienia/nacisku w zależ-
ności od użytego typu nitu (GYS-Herkules)

Fot. 6. Montaż oprzyrządowania do wykona-
nia nitowania (GYS-Herkules). Dziurkowanie 
jest wymagane dla zachowania odpowiedniej 
średnicy otworu w stosunku do nitów na-
prawczych, co pozwala na uzyskanie dobrego 
połączenia

wet do 9 mm całkowitej grubości. Cały 
proces łączenia może odbyć się w jed-
nej operacji bez wstępnego wykonania 
otworów. Poprzedzające osadzenie nitu 
wiercenie otworów w blachach zastąpio-
no procesem dziurkowania w momencie 
nitowania. Stosuje się matrycę do wcis
kania nitów, która zapewnia optymalne 
połączenie elementów.

Urządzenia do nitowania podczas pro-
dukcji karoserii samochodowej są podob-
ne do stosowanych w warsztatach na-

powiedniego oprzyrządowa-
nia, pozwalającego na ob-
sługę pojazdów wielu marek. 
Zwykle w komplecie pod-
stawowym wraz z nitownicą 
znajduje się wyposażenie 
uniwersalne, jednak specja-
lizowane do poszczególnych 
marek i modeli trzeba doku-
pić.

Najbardziej popularne 
końcówki specjalizowane są 
przeznaczone do: BMW, VW 
Group, Mercedesa, Forda, 
Tesli, Jaguara-Land Rovera. 
W przypadku tzw. ASO nie 
ma większego problemu, 
ponieważ zwykle wystarczy 
zaopatrzenie się w zestaw 

Fot. 7. Bardzo często konieczne jest stosowanie oprzyrządowania  
przeznaczonego do nitowania elementów pojazdów poszczególnych 
marek (GYS-Herkules)

do danej marki i ewentualne uzupełnia-
nie w przypadku pojawienia się nowych 
typów nitowania. W trudniejszej sytuacji 
są serwisy obsługujące wiele marek.

Jeszcze na dobre w polskich warsz-
tatach nie zadomowiły się technologie 
lutospawania czy też zgrzewania blach  
wysokogatunkowych, a już konieczne 
staje się zapoznanie z kolejnymi nowo-
ściami. Oby nitowanie znalazło swoje 
miejsce szybciej, niż poprzednio wpro-
wadzane technologie.                             n
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Wymiana rozrządu w silniku CBDB 
z Grupy VW
Dwulitrowy silnik common rail oznaczony kodem CBDB 

stosowany jest między innymi w modelach: VW Golf V 

i VI oraz VW Jetta. Osiąga duże przebiegi, co wymusza 

okresową wymianę elementów rozrządu.
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Smarowanie automatycznych 
skrzyń biegów

Pojazdy z automatycznymi skrzy -
niami biegów są wygodne w użytko-
waniu, lecz obsługujących je mecha-
ników stawiają przed dylematem: 
wymieniać olej przekładniowy 
czy też nie?

2013-11-15 07:14

Obsługa świec żarowych

Sezon jesienno-zimowych chłodów 
zwiększa ryzyko uszkodzenia tych 
samochodowych elementów, które są 
wtedy najbardziej potrzebne. Należą 
do nich świece żarowe stanowiące 
osprzęt wysokoprężnych silników.
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Podnośniki samochodowe 
(cz. I)

Specyfi ka obsługi technicznej 
samochodów wymaga korzystania ze 
stanowisk roboczych zapewniających 
personelowi warsztatów bezpieczny 
i wygodny dostęp do obsługiwanego 
pojazdu, w tym również od spodu.
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Jak czytać etykiety olejów 
silnikowych?

Renoma producentów, piękne opa-
kowania i kolorowe etykiety olejów 
silnikowych nie mogą decydować 
o wyborze.
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Finał SACHS Race Cup 2015

SACHS Race Cup to pomysł 
przedstawicielstwa koncernu 
ZF Friedrichshafen AG w Polsce na 
szkolenie dla mechaników połączone 
z zabawą i wyścigami w rajdowych 
samochodach. W dwumiesięcznym 
cyklu szkoleń wzięło udział ponad 
1200 mechaników.
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koncernów nie zmieniają faktu, iż 
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chłodniczego powstaje nowy rodzaj 
usług, zmuszający warsztaty do 
inwestycji i szkoleń personelu
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Układy hamulcowe

W ostatnich latach nastąpiło masowe 
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Odcienie renowacji

Wyzwaniem w renowacji jest odpowiedni 
dobór produktów zależny od rodzaju ma­
teriałów, z jakich zbudowany jest pojazd. 
Karoserię tworzy swoista kombinacja 
różnych powłok od stali, aluminium, po 
tworzywa sztuczne. 

Samochód sprzed kilku lat posiada 
też swoje charakterystyczne kolory, któ­
re należy odtworzyć, stosując inne już, 
nowocześniejsze i bardziej ekologiczne 
technologie. 

Lakierowanie fabryczne – w szczegól­
ności warstwa antykorozyjna – apliko­
wane jest inaczej niż w trakcie naprawy 
warsztatowej. W fabryce samochodów 
grunty antykorozyjne nakłada się po­
przez kąpiele całych karoserii, a następ­
nie wygrzewanie ich w wysokich tem­
peraturach. Chociaż takich warunków 
nie można uzyskać w warsztacie, pro­
ducenci lakierów renowacyjnych oferują 
kompletne technologie napraw, często 
przewyższające pod względem trwałości 
oryginalne fabryczne zabezpieczenia.

Lakier samochodowy składa się z kil­
ku warstw, a każdej z nich przypisane 
jest konkretne zadanie. Wyróżniamy war­
stwy:
	antykorozyjną,
	podkładu izolacyjnego,
	nawierzchniową dekoracyjną.
Wprawdzie widoczna jest jedynie ta 
ostatnia, jednak to pozostałe decydują 
o trwałości powłoki.

Warstwę antykorozyjnę stosuje się 
bezpośrednio na blachę. Zapobiega ona 
utlenieniu, czyli rdzewieniu. Dawne sa­

 
Jakub Tomaszewski
Konsultant ds. produktów i systemów kolorystycznych 
Profix

Mimo tego, że usługi powypadkowe zdominowały dzisiejszy 
rynek napraw blacharsko-lakierniczych, równocześnie przy-
bywa pasjonatów starych samochodów z duszą. Systematycz-
nie wzrasta liczba wymagających rekonstrukcji egzemplarzy 
sprzed kilku dziesięcioleci

mochody nie miały w ogóle warstwy 
ochronnej, jedynie sam lakier, dlatego 
po kilku latach użytkowania często rdze­
wiały. Rewolucja zaczęła się w latach 
80., kiedy Audi zastosowało w swoich 
modelach dodatkową warstwę zwaną 
ocynkiem.

Podczas szlifowania często zostaje 
odsłonięta powierzchnia stalowa blach 
nadwozia. Podkład izolacyjny pozwala 
połączyć ją trwale z zewnętrznym lakie­
rem. Naprawa taką będzie bardziej wy­
trzymała i odporna na starzenie niż przy 
kilku miejscowych pacnięciach szpachlą. 
Podkłady Profixa dodatkowo mają wła­
sności antykorozyjne, co wzmacnia osta­
teczny efekt.

Zdarza się, że lakiernicy skracają 
czas naprawy, stosując podkład wy­
pełniający. Zapominają jednak o odpo­
wiednim zagruntowaniu podłoża. Nie 
sprawdzają też, jaka jest jego przyczep­
ność. Brak zagruntowania prowadzi do 

rozwarstwiania powłoki oraz skraca ży­
wotność naprawy. Tymczasem należy 
korzystać z jednego z dwóch dostępnych 
w technologii renowacyjnej gruntów: 
epoksydowego lub reaktywnego, pamie­
tając przy tym, że na grunt reaktywny 
nie nakłada się szpachlówki poliestrowej 
ze względu na niekontrolowaną reakcję 
chemiczną.

W wiekach XIX i XX powszechnie sto­
sowano ołów do produkcji pigmentów, 
na bazie których powstają lakiery samo­
chodowe. Wprawdzie cechowała je duża 
siła krycia i były tanie, jednak zostały 
wycofane ze względu na zawartość me­
tali ciężkich. Dziś równie trwałe powło­
ki tworzy się przy użyciu nowoczesnych 
i nietoksycznych technologii. 

Obecnie w branży automotive naj­
częściej stosuje się pigmenty nieorganicz­
ne: białe (biel tytanowa), czarne (sadze) 
oraz żelazowe o składzie opartym na tlen­
kach żelaza oraz organiczne (pigmenty 

syntetyczne, np. nierozpuszczalne barw­
niki azowe). Pigmenty organiczne tworzą 
najważniejszą i najliczniejszą grupę.

Zastosowanie w lakierach samocho­
dowych znajduje też grupa pigmentów 
efektowych, do których należą pigmenty 
perłowe i metaliczne. W skład pierw­
szych wchodzi mika, czyli naturalny 
minerał. Zależnie od zastosowanej sub­
stancji powlekania płytki mikowej (dwu­
tlenek tytanu, tlenek żelaza czy tlenek 
chromu) uzyskuje się różne barwy me­
taliczne – od srebrnej, przez czerwoną, 
do zielonej. Pigmenty aluminiowe dzie­
li się, ze względu na ich budowę, na 
cornflakes (o płatkowej budowie ziarna) 
oraz silver dollar (o regularnej budowie 
ziaren).                                             n

Renowacja klasycznego samochodu wymaga nie tylko staranności,  
ale i dbałości o kolorystyczną harmonię między nadwoziem a wnętrzem
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Ekonomiczny System Xtreme

System Xtreme tworzą: ściereczki 
Express Prep Wipes U3000, wypełniacz 
Standocryl VOC Xtreme Filler U7600, 
wypełniacz VOC Xtreme Wet-on-Wet  
Filler U7650 (nowość!) oraz lakier bez-
barwny Standocryl VOC Xtreme Clear 
K9580. Produkty te gwarantują inten-
sywny połysk lakieru bezbarwnego, 
łatwą i niezawodną aplikacją oraz jed-
nolitą rozlewność, jednak ich najwięk-
szym atutem jest krótki czas schnięcia 
w temperaturze 60°C, 40°C, a nawet 
20°C. Brak konieczności suszenia wy-
muszonego oznacza bowiem obniżenie 
poboru energii nawet o 70% oraz umoż-
liwia wydajniejsze wykorzystanie kabin 
lakierniczych. 

Suszenie w niższych temperaturach 
to także dogodny sposób renowacji sa-
mochodów elektrycznych i hybrydowych 
z wrażliwymi układami elektronicznymi. 
Z kolei szybki czas schnięcia gwarantu-
je skrócenie całego procesu renowacji 
nawet do 36 minut, przez co wzrasta 
rentowność przeprowadzania drobnych 
napraw lakierniczych, a warsztaty mogą 
zaoferować usługę premium „Naprawy  
w 1 dzień”. Jednak aby w pełni wykorzy-
stać możliwości nowej technologii, zaleca 
się na każdym etapie naprawy używanie 
wyłącznie produktów tej serii.              n

Linia produktów System Xtreme marki 
Standox wyznacza nowe standardy  
w dziedzinie szybkiego i ekonomicznego 
lakierowania samochodów

Harald Klöckner
Standox Head of Training na Europę,  
Bliski Wschód i Afrykę

Wszystkie produkty System Xtreme 
oznaczone są symbolem „X” oraz 
kolorem purpurowym

System Xtreme  
z lakierem bazowym 
Standoblue pozwala  
na bardzo krótki
czas naprawy  
– tylko 36 minut!

ORGANIZATORZY: PATRON MEDIALNY:
W tym 

samym 
czasie:
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Profesjonalna wymiana 
przedniej szyby

prostego systemu i odpowiedniej jakości 
preparatów chemicznych zabezpiecza 
przed popełnieniem błędów i skutkami 
ewentualnej reklamacji w przyszłości.

System Würth Perfect Repair 
w trzech krokach

1 Przygotowanie 
W pierwszej kolejności należy zde­

montować plastikowe listwy, osłony 
oraz ramiona wycieraczek. Używa się 
do tego klinów montażowych, wykona­
nych z plastiku wzmocnionego włóknem 
szklanym, które nawet przy znacznym 
nacisku nie uszkadzają lakieru, a sama 
praca przebiega bez wysiłku. Ramiona 
wycieraczek demontuje się za pomocą 
ściągacza dwuramiennego, pozwalają­
cego łatwo rozłączyć mocno zakleszczo­
ne połączenia.

2 Separacja 
Kolejnym krokiem jest wycięcie sta­

rej szyby. Najpierw, od strony komory 
silnikowej należy zabezpieczyć zbrojoną 
taśmą wszystkie lakierowane elementy, 
które mogłyby zostać porysowane prze­
bijakiem. Od strony kokpitu używa się 
do tego celu specjalnej osłony, zabezpie­
czającej wnętrze przed przypadkowym 
uszkodzeniem. Następnie w jednym 
z dolnych rogów szyby należy przebić się 
odpowiednim narzędziem od wewnątrz 
na zewnątrz przez warstwę kleju i przez 

Podczas wymiany nie wolno zaniedbać 
żadnej z wymaganych przez system 
czynności. Każdy etap należy wykonać 
z należytą starannością i zgodnie z pro­
cedurą, trzymając się przy tym zaleceń 
wykorzystywanej w procesie chemii tech­
nicznej.

Pierwszą czynnością jest wycięcie 
starej, uszkodzonej szyby. Trzeba przy 
tym uważać, by nie pękła i nie uszko­

dzić elementów tapicerki, co zdarza się 
przy najbardziej popularnej metodzie wy­
cinania za pomocą drutu zamocowanego 
w uchwytach. Zastosowanie odpowied­
niego systemu nie tylko minimalizuje to 
ryzyko, ale również nie dopuszcza do 
zranienia pracownika. Dodatkowo, do 
wycięcia szyby wystarcza jedna osoba, 
podczas gdy przy zastosowaniu drutu 
potrzebne są dwie. Użycie kompletnego, 

Krzysztof Wyszyński 
Product manager 
Würth Polska

Każdy mechanik samochodowy korzystający z odpowiedniego 
systemu jest w stanie prawidłowo wkleić przednią szybę. Musi 
jednak pamiętać, że jest ona elementem konstrukcyjnym karose-
rii i od prawidłowego wykonania tej usługi zależy bezpieczeń-
stwo użytkownika pojazdu

powstałą szczelinę przełożyć sznur do 
wycinania szyb. Należy go rozciągnąć 
wokół całej szyby i przywiązać do haka 
zaczepionego blisko podszybia do ele­
mentu konstrukcji nadwozia w komorze 
silnika. Od wewnątrz sznur tnący przy­
twierdza się do narzędzia do wycinania 
szyb, umocowanego w odpowiednim 
miejscu na szybie wewnątrz pojazdu. 
Przy użyciu wkrętarki i jednego z klinów 
nawija się sznur na urządzenie i tym sa­
mym – wycina szybę. Czynność tę trzeba 
wykonywać z wyczuciem i kilkukrotnie 
zmieniać pozycję urządzenia, co zabez­
pieczy przed powstawaniem zbyt dużych 
naprężeń, a w efekcie – pęknięciem szy­
by. Wyciętą szybę zdejmuje się z zacho­
waniem ostrożności.

3 Wstawianie
Po dokładnym usunięciu starego kle­

ju za pomocą specjalnego skrobaka z wy­

miennymi ostrzami ściętymi jednostron­
nie pod kątem 45 stopni warto nową szy­
bę przymierzyć i zaznaczyć jej pozycję. 
W tym celu nakleja się od góry na szybę 
i karoserię dwa wcześniej przygotowane 
paski taśmy klejącej i przecina je noży­
kiem w miejscu styku szyby z karoserią. 
Posłużą one (już po nałożeniu kleju) jako 
znaczniki do umieszczenia nowej szyby 
w ustalonej wcześniej pozycji. Dzięki 
temu nie zajdzie potrzeba dodatkowej 
regulacji jej położenia po wklejeniu, co 
zabezpieczy spoinę klejową przed prze­
rwaniem. 

Czynnością, której trzeba poświęcić 
szczególną uwagę, jest wyczyszczenie, 
odtłuszczenie i położenie podkładu 4w1 
(aktywator, podkład, ochrona przed koro­
zą i promieniami UV) na szybę oraz po­
wierzchnię dociętego kleju na karoserii. 
Przyjmuje się, że powierzchnia kleju nie 

wymaga aktywacji, jednak dotyczy to tyl­
ko kleju świeżo dociętego. W przypadku, 
gdy pojazd po wycięciu szyby stoi dłuż­
szy czas, należy ponownie powierzchnię 
wyczyścić, odtłuścić i nałożyć preparat 
4w1. Dobrą praktyką jest zabezpiecza­
nie za każdym razem obu powierzchni. 
Chroni to przed potencjalnymi problema­
mi, jeśli wklejanie nowej szyby następuje 
po upływie dłuższego czasu od wycięcia 
starej. Gdy klejone powierzchnie są już 
odpowiednio przygotowane, pozostaje 
położenie kleju na szybę i przyłożenie jej 
w pozycji oznaczonej wcześniej za pomo­
cą pasków taśmy klejącej. Klej na szybę 
nakłada się, zaczynając od środka dolnej 
części szyby, a wykładanie kończy małą 
zakładką. Niewielki nadmiar kleju w jed­
nym miejscu nie spowoduje problemów, 
natomiast przerwa w spoinie klejowej 
jest niebezpieczną niedoróbką.             n

Demontaż plastikowych elementów za pomocą klinów montażowych 
(art. 0714 58 216)

Demontaż ramion wycieraczek  
za pomocą ściągacza dwuramiennego 
(art. nr 0714 522 066)

Wycinanie szyby przy użyciu minizestawu (z lewej) i mocowanie sznura 
tnącego do narzędzia służącego do wycinania (art. nr 0714 58 230)

Zestaw skrobaków i ostrzy do usuwania 
resztek starego kleju (art. nr 0715 66 40)

Nakładanie podkładu 4w1 na szybę oraz powierzchnię  
dociętego kleju na karoserii (art. nr 0890024010)
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Dbałość o oświetlenie pojazdu 
ki halogenowe emitują promieniowanie 
ultrafioletowe, powodujące żółknięcie 
i matowienie kloszy reflektorów, których 
późniejsza wymiana narazi użytkownika 
na znaczne, dodatkowe koszty.

Dobór żarówek
Nie istnieją uniwersalne najlepsze źródła 
światła. Inne wymagania mają kierowcy 
dużo jeżdżący w nocy, zwłaszcza poza 
miastem, a inne korzystający z pojazdu 
sporadycznie w ruchu miejskim. Jedno 
jest pewne: warto korzystać z produktów 
markowych.

Osram ma swojej ofercie kilka linii 
żarówek halogenowych oraz lamp kse­
nonowych o odmiennych parametrach. 
Przedstawiamy je poniżej, doradzając, 
by mechanicy przed przystapieniem do 
montażu upewnili się, jakie są prefe­
rencje ich klientów:

Podstawowe zasady eksploatacji
Przede wszystkim źródła światła powin­
no się wymieniać parami. Z czasem tracą 
one swoje właściwości świetlne, a proces 
ten postępuje równomiernie. Awaria jed­
nej żarówki oznacza, że i druga nie jest 
w pełni sprawna i nie zapewnia takich 
parametrów, jak nowa, przez co obniża 
się jej skuteczność świetlna. 

Chodzi nie tylko o kwestie bezpieczeń­
stwa, ale i estetykę, bo dwa źródła światła, 
a szczególnielampy ksenonowe znajdujące 
się w różnych fazach zużycia, zdecydowa­
nie różnią się jasnością i barwą światła. 
Poza tym jest wysoce prawdopodobne, że 
wkrótce po pierwszym źródle światła prze­
pali się i drugie. Powtórna wizyta w ser­
wisie zabierze dodatkowy czas i podniesie 
koszty.

Stan oświetlenia pojazdu ma oczywisty 
wpływ na bezpieczeństwo jazdy samo-
chodem, ponieważ lepsza widoczność 
pozwala wcześniej dostrzec zagrożenie 
i odpowiednio na nie zareagować

Justyna Kowalska
Specjalista ds. technicznych i jakości 
Osram

Wydajność lamp ksenonowych obni­
ża się stopniowo, ale zauważalnie, więc 
nie należy zwlekać z ich wymianą, aż się 
przepalą. Dotyczy to również lamp halo­
genowych, których wartość strumienia 
świetlnego maleje wraz z czasem użyt­
kowania. W przypadku tanich produktów 
zjawisko to występuje szybciej, a spadek 
strumienia świetlnego jest znacząco wyż­
szy niż w przypadku produktów najwyż­
szej jakości. 

Kupowanie tanich żarówek stanowi po­
zorną oszczędność, bo ich producenci  dla 
zapewnienia najniższej ceny drastycznie 
redukują koszty opracowania i wytwarza­
nia. Używają najtańszych komponentów, 
nie przywiązują wagi do precyzji wykona­
nia oraz eliminują niektóre elementy, jak 
choćby filtr UV. W czasie pracy żarów­ Fo
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Z badania przeprowadzonego w sierpniu 
2019 roku przez Instytut ARC Rynek i Opi­
nia na zlecenie marki Osram wynika, że pol­
scy kierowcy wiedzę na temat oświetlenia 
samochodowego zdobywają najczęściej od 
mechanika w warsztacie i w sklepie z czę­
ściami samochodowymi. W porównaniu 
z wcześniejszymi badaniami da się zauwa­
żyć wzrost świadomości kierowców – rośnie 
znaczenie porad mechaników oraz jakość 
i dodatkowe cechy produktu, natomiast  
coraz mniejszą wagę ma cena.

Ankietowani w większości deklarują, że 
sami kupują żarówki. Samodzielnie wymie­
nia je 38% badanych, a wśród tych, którzy 
sami kupują, ale wymianę zlecają komuś 
innemu – 30% opiera się na pomocy współ­
małżonka lub znajomego, a 16% zwraca się 
do mechanika. Pozostałe 15% ankietowa­
nych zarówno zakup, jak i wymianę źródeł 
światła realizuje w warsztacie.

Tak więc pracownik warsztatu, a także 
sprzedawca części zamiennych stanowią 

główne źródło wiedzy na temat oświetle­
nia. Porady odnośnie wyboru źródła świa­
tła oczekuje ponad 80% ankietowanych, 
a aż 93% kierowców stwierdziło, że się do 
takiej zastosowało w przeszłości. Analiza 
odpowiedzi udzielonych przez badanych 
wskazuje ponadto, że z wiedzą na temat 
oświetlenia jest u mechaników całkiem 
nieźle.

Do najważniejszych kryteriów branych 
pod uwagę przez kierowców przy zakupie 
żarówek czy lamp ksenonowych, nadal 
należą i cena i trwałość (odpowiednio  
49 i 46% wskazań). Jednak w porów­
naniu z podobnymi badaniami z 2015 
i 2017 roku znaczenie obu tych kryteriów 
systematycznie spada (cztery lata temu 
cena była istotna dla 56% badanych). 
Rośnie natomiast znaczenie ilości światła, 
jego barwy oraz zasięgu. Jasność okazała 
się ważna dla 26% ankietowanych, pod­
czas gdy dwa lata wcześniej wskazywał ją 
tylko co piąty kierowca.

Polscy kierowcy a oświetlenie samochodowe

Xenarc Night Breaker Laser – naj­
jaśniejsze lampy ksenonowe w ofercie 
firmy Osram. Zapewniają aż do 200% 
mocniejsze światło w porównaniu z wy­
maganiami normy i oświetlają drogę na 
odległość do 250 m przed samocho­
dem. Wymagają wymiany przez wy­
kwalifikowanych mechaników. Dostęp­
ne typy: D1S, D2S, D3S, D4S.

Night Breaker Laser – bardzo jasne 
żarówki halogenowe firmy Osram. Za­
pewniają do 150% jaśniejsze i do 20% 
bielsze światło w porównaniu z wymaga­
niami normy i oświetlają drogę do 150 m 
przed samochodem. Dostępne typy: H1, 
H3, H4, H7, H8, H11, HB3, HB4.

Night Breaker Silver – żarówki halogeno­
we o do 100% jaśniejszym świetle przy 
równoczesnym zachowaniu wystarczają­
cej trwałości. Oświetlają drogę do 130 m 
przed samochodem. Dostępne typy: H1, 
H4, H7, H11.

Cool Blue Intense – żarówki halogenowe 
o jasnej niebieskawo-białej barwie świa­
tła (do 4200 K) przypominającej lampy 
ksenonowe. Zapewniają do 20% więcej 
światła i krótszy czas reakcji w porówna­
niu z żarówkami standardowymi. Dostęp­
ne typy: H1, H3, H4, H7, H11, H15, 
H16, HB3, HB4. Atrakcyjny design do­
brze prezentuje się w reflektorach z prze­
zroczystymi kloszami.

Ultra Life – żarówki halogenowe o wyjąt­
kowej trwałości, do czterech razy dłuższej 
od standardowych żarówek halogeno­
wych. Dostępne typy: H1, H4, H7, H11.

Linia Osram Original – atrakcyjna ceno­
wo, montowana w wyposażeniu fabrycz­
nym prawie 50% nowych aut na całym 
świecie. Są to również źródła światła 
bardzo wysokiej jakości, co w przypadku 
lamp ksenonowych poparte jest aż 4-let­
nią gwarancją.                                   n
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Współczesne świece żarowe

Jakiś czas temu uruchomienie silnika 
Diesla w niskich temperaturach zajmo-
wało kilka do kilkudziesięciu sekund. 
Pierwsze generacje świec żarowych po-
trzebowały znacznego czasu, by dostar-
czyć do komór spalania odpowiednią 
ilość ciepła. Obecne świece zapewniają 
możliwość tysięcy natychmiastowych 
uruchomień silnika na zimno nawet 
w najniższych temperaturach. Dodatko-
wo istnieją odmiany o szczególnie wy-
sokiej wydajności. W przeciwieństwie do 
silników benzynowych, w których zapłon 
mieszanki zapewnia świeca zapłonowa, 
jednostki wysokoprężne pracują na za-

sadzie samozapłonu. Powietrze sprężone 
w cylindrach osiąga temperatury rzędu 
700-900°C, dzięki czemu wtryskiwane 
paliwo ulega zapłonowi. Jednak w ni-
skich temperaturach do komory spala-
nia musi zostać dostarczona dodatkowa 
dawka ciepła.

Przegląd technologii świec żarowych
Świece żarowe są niezbędnym elemen-
tem, zapewniającym rozruch każdego 
silnika wysokoprężnego. Działają jak 
grzałka nurnikowa. Zanim silnik zostanie 
uruchomiony, do świecy żarowej dostar-
czana jest energia elektryczna, która po-

woduje rozgrzanie ich do bardzo wysokiej 
temperatury. Fazę tę określa się mianem 
żarzenia wstępnego. Wytworzona na tym 
etapie ilość ciepła jest niezbędna do uru-
chomienia silnika Diesla w niskich tem-
peraturach. 

Istnieją dwie główne technologie 
świec żarowych – z metalowym i cera-
micznym elementem grzejnym. Każda 
z nich charakteryzuje się specyficznymi 
parametrami w zakresie właściwości ter-
micznych. Choć zewnętrznie są do sie-
bie bardzo podobne, znacznie różnią się 
opornością i  napięciem, a tym samym 
nie są zamienne. 

Świece żarowe z prętem metalowym 
Dzielą się na świece standardowe, 
świece SRM (samoregulujące się) oraz 
świece AQGS (zaawansowane świece 
szybko podgrzewające). We wszystkich 
zastosowano spiralę żarową wewnątrz 
rurki żarzenia wykonanej z metalu odpor-
nego na działanie wysokich temperatur. 
Ekstremalnie skompresowany, specjalny 
materiał (tlenek magnezu) znajdujący się 
wewnątrz rurki zabezpiecza spiralę żaro-
wą przed wibracjami, a jako doskonały 
przewodnik cieplny szybko odprowadza 
ciepło na zewnątrz, podnosząc tym sa-
mym temperaturę w komorze spalania 
i powodując zapłon paliwa. Szybkość 
żarzenia świecy zależy od średnicy i dłu-
gości drutu w spirali grzewczej.

Ceramiczne świece żarowe 
Konstruowane są pod kątem zapewnie-
nia pracy w najbardziej ekstremalnych 
warunkach. Dzięki wysokiemu punktowi 
topnienia materiału ceramicznego świece 
te wytrzymują gwałtowne rozgrzewanie 
do wyższych temperatur, charakteryzując 
się jednocześnie wydłużonym okresem 
eksploatacji. Pierwszą generację świec 
ceramicznych SRC (ceramika samo
regulująca) wyposażono w metalową 
spiralę grzewczą. Druga – HTC (cera-
mika wysokotemperaturowa) – miała 
ceramiczny element grzewczy. Genera-
cja najnowsza – NTHC (nowa ceramika 
wysokotemperaturowa) – opiera się na 
w pełni ceramicznym elemencie grzew-
czym i zapewnia najwyższe osiągi. 

Technologia nowej ceramiki wysoko
temperaturowej jest pionierskim roz
wiązaniem firmy NGK Spark Plug 
i wspiera dążenia producentów samo-
chodów do obniżania stopnia spręża-
nia w silnikach Diesla. Konieczność tę 
narzuciły restrykcyjne europejskie stan-
dardy w zakresie redukcji emisji niebez-
piecznych substancji. 

Wyjątkowo dobra przewodność ciepl-
na tych świec pozwala silnikowi Diesla 
osiągnąć temperaturę 1000°C w czasie 
krótszym niż 2 sekundy nawet podczas 
silnych mrozów. Świece utrzymują tem-
peraturę sięgającą do 1350°C przez po-
nad 10 minut i zapewniają w tym czasie 
odpowiednie dogrzewanie. W efekcie 
ograniczone zostaje tworzenie spalin 

w kolorze białym i niebieskim oraz na-
stępuje znaczna redukcja emisji węglo
wodorów i tlenku węgla. Dodatkowo zim-
ny silnik nie hałasuje głośnym stukaniem.

Obok korzyści wynikających z bardzo 
szybkiego rozgrzewania oraz dodatkowe-
go żarzenia, sam element grzewczy może 
mieć mniejsze wymiary, dzięki czemu 
świece cechuje kompaktowa budowa. 
Ma to znaczenie w coraz bardziej ogra-
niczonej przestrzeni zabudowy w nowo
czesnych silnikach.

Jakość OE
Zaleca się stosowanie świec żarowych 
pochodzących wyłącznie od sprawdzo-
nego producenta, dostarczającego swoje 
wyroby również na pierwszy montaż. 

Aktualnie NGK Spark Plug oferuje na 
poszczególne rynki dwie linie w ramach 
marki NGK Ignition Parts: Yellow Line 
oraz D-Power. Obydwie cieszą się powo-
dzeniem i stanowią doskonałe rozwiąza-
nie również dla dystrybutorów i warsz-
tatów. W sumie linie te obejmują ponad 
260 referencji do samochodów osobo-
wych, co pozwala na pokrycie zdecydo-
wanej większości europejskiego parku 
samochodowego. 

Wiele z oferowanych na rynek wtórny 
świec żarowych – w tym typu NHTC oraz 
AQGS – zostało bezpośrednio przejętych 
z wyposażenia oryginalnego. Zastoso-
wana w każdej świecy żarowej solidna 
otoczka z azotynu krzemu zapewnia do-
skonałą przewodność cieplną i uszczel-
nienie; umożliwia wysoki moment do-
kręcania oraz odpowiednio zabezpiecza 
spiralę grzewczą, a specjalna powłoka na 
korpusie chroni przed korozją.

Funkcje dodatkowe
Optymalne parametry pracy świecy żaro-
wej mają znaczenie nie tylko w okresie 
zimowym, ale również w ciągu całego 
roku. Zapewniają równomierną pracę 
silnika i sprawdzają się w układach typu 
start-stop. Ograniczają do minimum 
osadzanie się w komorze spalania sa-
dzy pochodzącej z niepełnego spalania. 
Wspomagają nawet filtr cząstek stałych 
DPF w procesie jego regeneracji. Dzieje 
się tak, ponieważ ogrzewając komorę 
spalania, zwiększają temperaturę spalin. 
Niewłaściwie działające świece żarowe 

w samochodzie wyposażonym w filtr czą-
stek stałych mogą doprowadzić do jego 
zatkania, a w konsekwencji – konieczno-
ści jego wymiany. 

Wielu producentów samochodów wy-
maga świec zdolnych do okresowego ża-
rzenia, by chronić silnik przed nadmier-
nym schłodzeniem, np. gdy samochód 
zjeżdża z wzniesienia.

Obecnie świece żarowe są rzeczywi-
ście integralnym elementem sterowania 
dzisiejszych skomplikowanych silników 
wysokoprężnych. Dlatego regularna 
kontrola i wymiana niesprawnych świec 
żarowych ma podstawowe znaczenie 
dla niezawodnego rozruchu silnika oraz 
ochrony innych podzespołów samo
chodu.

Na kanale YouTube jest dostępnych 
kilka filmów video NGK Spark Plug na te-
mat działania świec żarowych w niskich 
temperaturach oraz ich właściwej obsłu-
gi. Można do nich dotrzeć przez plat-
formę techniczną TekniWiki na stronie  
www.tekniwiki.com lub bezpośrednio na 
kanale YouTube.

Więcej informacji o ceramicznych świe-
cach żarowych znajduje się na stronie: 
www.ngkntk.com                               n

Wojciech Łyżwa 
General Manager Eastern Europe 
NGK Spark Plug

Uruchomienie silnika wysokoprężnego w okresie zimowym 
zależy od właściwości grzewczych świec żarowych. Wszystkie 
ich odmiany pozwalają zapewnić rozruch na zimno, jednakże 
tyko kilka w sposób szczególny zapewnia dodatkowe korzyści 
w niskich temperaturach 

Przykład ceramicznych świec żarowych 
z bogatej oferty NGK
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Częsty błąd w diagnostyce DKZ

Charakterystyczny hałas nie musi ozna-
czać zużycia koła dwumasowego, a błęd-
na diagnoza sprawia, że pomimo wyko-
nania naprawy metaliczny grzechot nie 
ustępuje. Naraża to na poważne straty fi-
nansowe zarówno mechanika, jak i klien-
ta. Gdy właściciel samochodu nie chce go 
odebrać z warsztatu, mechanik popełnia 
drugi błąd – poddaje w wątpliwość jakość 
nowego koła dwumasowego i składa re-
klamację u dostawcy lub producenta.

Tymczasem kluczowe znaczenie dla 
odgłosów uruchamiania silnika ma jego 
prędkość rozruchowa. Jeśli jest zbyt ni-
ska, w układzie napędowym generują 
się niepożądane drgania i wibracje, które 
powstają również wtedy, gdy koło dwu-
masowe jest całkowicie sprawne. Wpro-
wadza to mechanika w błąd.

Specjaliści z firmy ZF Aftermarket 
poddali badaniom szereg używanych sa-
mochodów, w trakcie których zestawiali 
ze sobą pomiar prędkości rozruchowej 

oraz natężenie hałasu i gamę pojawiają-
cych się dźwięków. 

Okazało się, że zalecana przez więk-
szość producentów silników prędkość  
ok. 300 obr./min jest jednocześnie war-
tością graniczną. Przy tej prędkości roz-
ruchowi towarzyszy małe natężenie ha-
łasu i znikoma ilość pojawiających się 
dodatkowych dźwięków. Jeśli prędkość 
rozruchowa jest niższa, silnik daje się 
wprawdzie uruchomić, ale trwa to dłużej 
i odbywa się przy akompaniamencie nie-
pokojących odgłosów. 

Kontrola prędkości rozruchowej
Badania pozwoliły na wskazanie trzech 
głównych przyczyn zbyt niskiej prędkości 
rozruchowej silnika. Są to: 
	zużyty lub źle dobrany akumulator,
	zużyty rozrusznik,
	zbyt wysokie rezystancje na złączach 

elektrycznych w  obwodzie rozruszni-
ka.

W zimie rozruch może być spowalniany 
niewłaściwie dobranym olejem silniko-
wym, a skrajnie niskie temperatury wy-
starczają, by zjawisko wystąpiło samo-
dzielnie.

Kontrolę prędkości rozruchowej prze-
prowadza się na ciepłym silniku, zabez-
pieczonym przed możliwością urucho-
mienia przez odłączenie układu zapłono-
wego lub wtryskowego.
 
Pierwszy etap naprawy
Naprawę należy zacząć od usunięcia 
tych usterek, które naprawia się naj-
łatwiej i najniższym kosztem, czyli od 
kontroli połączeń elektrycznych obwodu 
rozrusznika, ze szczególnym uwzględnie-
niem połączeń masowych. Rozebranie 
ich, oczyszczenie, zabezpieczenie przed 
korozją i ponowne połączenie zazwyczaj 
przynosi zaskakująco dobre efekty.

W następnej kolejności sprawdza się 
połączenia akumulatora (klemy) i prze-
wodu masowego. 

Teraz można wykonać pierwszą próbę 
rozruchu. W ponad połowie analizowa-
nych przypadków już na tym etapie pręd-
kość rozruchowa wzrastała do nominal-
nego poziomu, a odgłosy uruchamiania 
silnika wyraźnie się wyciszały.

Eksperci ZF Aftermarket dokładnie przeanalizowali statysty­
ki marki Sachs, czołowego producenta zestawów sprzęgieł 
na świecie. Badania wykazały, że wielu mechaników pochop­
nie orzeka zużycie dwumasowych kół zamachowych (DKZ) 
wyłącznie na podstawie metalicznych odgłosów występują­
cych podczas uruchamiania silnika

Kompaktowy 
zestaw  

do czyszczenia 
powierzchni  
styków elek-

trycznych 
marki Sachs 

dostępny  
pod numerem 

4200 080 590

Drugi etap naprawy
Jeśli wykonane czynności nie przyniosły 
efektu, sprawdza się stan akumulatora, 
a gdy ten okaże się dobry, trzeba zde-
montować i wyczyścić rozrusznik. 

Lekceważenie zbyt niskiej prędkości 
rozruchowej silnika i eksploatacja samo-
chodu z taką usterką przyspiesza zużycie 
wielu części silnika oraz dwumasowego 
koła zamachowego, narażanego na po-
nadnormatywne drgania.                    n Fo
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Cyfrowy problem dla aftermarketu

postępującej digitalizacji, wszyscy uczest-
nicy rynku motoryzacyjnego muszą roz-
wijać swoje modele biznesowe. Koniecz-
ne jest więc zapewnienie niezakłóconej 
konkurencji na rynku motoryzacyjnym, 
a obecnie takiej gwarancji nie ma.

W ostatnim czasie Parlament Europej-
ski już dwukrotnie wzywał do konkretne-
go rozwiązania tej kwestii, prosząc Komi-
sję Europejską o zbadanie i przedstawie-
nie działań legislacyjnych w celu zapew-
nienia „sprawiedliwego, bezpiecznego 
i neutralnego technologicznie dostępu do 
danych w pojeździe w czasie rzeczywi-
stym dla podmiotów zewnętrznych”. Na 
razie Komisja Europejska milczy.

W erze cyfrowej, w której żyjemy, 
dane stały się surowcem, stanowiącym 
podstawę do kreowania nowych modeli 
biznesowych zaspakajających potrzeby 
konsumentów. Dane generowane przez 
samochody poprzez rejestrację informa-
cji pochodzących z czujników czy sen-
sorów można postrzegać jako niezbędną 

Tempo rozwoju technologicznego i cyfry-
zacji sektora motoryzacyjnego gwałtow-
nie rośnie. Do 2025 r. około 70% pojaz-
dów uzyska dostęp do Internetu i będzie 
zdolnych do wymiany danych pomiędzy 
pojazdem a innym urządzeniem, infra-
strukturą czy aplikacją. Motoryzacja jest 
jedną z najbardziej innowacyjnych branż 
na świecie. Dane Komisji Europejskiej 
pokazują, że w Europie właśnie sektor 
automotive inwestuje najwięcej w bada-
nia i rozwój.

Zdalna diagnostyka, alerty powiada-
miające o możliwej awarii, podzespoły 
komunikujące się wzajemnie lub infor-
mujące o ich stanie w celu zoptymalizo-
wania łańcucha produkcji i dystrybucji – 
to tylko kilka przykładów  innowacyjnych 
pomysłów, które właściwie już stały się 
rzeczywistością.

Spełnianie potrzeb klientów i maksy-
malizowanie płynących z tego korzyści 
wymaga dostępu do danych pojazdu. Aby 
oferować konkurencyjne usługi w dobie 

infrastrukturę do działania dla podmio-
tów oferujących produkty czy usługi 
na rynku motoryzacyjnym. Niestety, 
w obecnej chwili aftermarket nie ma do 
nich swobodnego i znormalizowanego 
dostępu.

Ministerstwo Cyfryzacji wskazało kie-
dyś, że nieprzetworzone dane są jak po-
wietrze i powinny być wolne. Całkowicie 
się z tym zgadzam. Dane są niezbędne 
dla rozwoju innowacji, a w motoryzacji 
dostęp do nich dla wszystkich firm dzia-
łających na rynku zapewni utrzymanie 
zdrowej konkurencji i niższych kosztów 
dla konsumentów. Cały motoryzacyjny 
łańcuch wartości musi mieć prawo do 
ewolucji modeli biznesowych i być w sta-
nie konkurować na równi z producentami 
pojazdów poprzez zdalny i bezpośredni 
dostęp do pojazdu, jego danych, funkcji 
i zasobów w niezależny oraz niezakłóco-
ny sposób. Oczywiście, aby funkcjono-
wało to tak, jak należy, potrzeba dostęp 
do danych uregulować, i to nie poprzez 
umowy B2B, tylko w powszechnie obo-
wiązujących aktach prawnych.

Konsekwencje zamknięcia dostępu 
do danych generowanych przez pojazdy 
i korzystanie z nich tylko przez wybrane 
podmioty mogą niezależnemu rynkowi 
motoryzacyjnemu i samym konsumen-
tom przynieść miliardowe straty.  

Miejmy nadzieję, że Parlament Euro-
pejski w nowym składzie będzie wspie-
rał zdrową konkurencję w motoryzacji, 
a formująca się Komisja Europejska no-
wej kadencji szybko zajmie się tą palącą 
sprawą.                                            n

Alfred Franke
Prezes SDCM

Dziś z ASO korzysta 10% kierowców, ponieważ tylko tylu stać 
na obsługę w stacjach autoryzowanych. W ciągu najbliższych 
lat sytuacja ta może się dramatycznie pogorszyć z powodu  
postępującej monopolizacji i objąć nawet 70% rynku. Inteli­
gentne pojazdy i „gadające” części mogą nie chcieć współ­
pracować z aftermarketem albo po prostu nie będą mogły
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Żarówki samochodowe Philips 
– niezmienna jakość

a tym samym – obniżeniu ulega bezpie­
czeństwo na drodze.

W dobie masowej mobilności zacho­
wanie odpowiednich norm i standardów 
produkcji elementów oświetlenia ma ko­
losalne znaczenie nie tylko z uwagi na 
dynamiczny przyrost liczby pojazdów 
poruszających się po drogach, ale rów­
nież ze względu na uzyskiwane przez nie 
osiągi. Przy większym natężeniu ruchu 
i wyższych prędkościach rośnie ryzyko 
zaistnienia zdarzenia drogowego, dlate­
go oświetlenie zewnętrze pojazdu musi 
funkcjonować idealnie i być w stu pro­
centach sprawne. 

Historię motoryzacji można w łatwy 
sposób prześledzić na przykładzie sa­
mochodowej żarówki. Już od narodzin 
samochodu jednym z głównych celów 
konstruktorów było zapewnienie widocz­
ności zarówno nadjeżdżającego pojazdu, 
jak i oświetlenie drogi tak, aby można 
było bezpiecznie podróżować o zmroku 
oraz nocą. W kolejnych latach ulepszano 
budowę i działanie reflektorów, a także 
usprawniano dostępne źródła światła. 
Oba te elementy muszą idealnie ze sobą 
współpracować. Odchylenie od przyjętej 
normy jednego z parametrów pociąga 
za sobą powstawanie kolejnych błędów, 

 
Wioletta Pasionek
Marketing Manager Central Europe 
Lumileds Poland

Philips od ponad stu lat konsekwentnie 
rozwija technologie związane z oświetle-
niem pojazdów. Osiągnięcie obecnej ryn-
kowej pozycji nie byłoby możliwe, gdyby  
nie procedury gwarantujące utrzymanie 
wysokich standardów jakości już na eta-
pie produkcji i dystrybucji

Produkcja żarówki H4 i H7
Wprowadzanie nowych technologii 
oświetleniowych, jak i produkcja coraz 
to nowocześniejszych i wydajniejszych 
żarówek czy źródeł światła nie byłyby 
możliwe bez zachowania odpowiednie­
go reżimu produkcji i standardów na 
każdym etapie dystrybucji. Aby spełnić 
te założenia, oświetlenie marki Philips 
wytwarzane jest we własnych zakładach 
i z wykorzystaniem swoich technologii. 
Pozwala to zachować pełną kontrolę nad 
każdym etapem produkcji, a tym samym 
zyskać pewność stuprocentowej jakości, 
uprawniającej do udzielania gwarancji. 

Proces ten można prześledzić na 
przykładzie produkcji najbardziej popu­
larnych żarówek halogenowych H4 i H7 
w fabryce zlokalizowanej w łódzkich Pa­
bianicach. Pierwszym etapem produkcji 
jest cięcie na miejscu szklanych rurek na 
bańki oraz składanie kilkunastu elemen­
tów metalowych, w tym nawijanie cien­
kiej jak włos spiralki żarnika. Następnie 
do rurki wtłaczana jest specjalna mie­
szanina gazów, po czym całość zostaje 
hermetycznie zamknięta. Cały proces 
jest zautomatyzowany i sterowany kom­
puterowo, mimo to wykwalifikowani pra­
cownicy nieprzerwanie monitorują jego 
przebieg. 

Testy mechaniczne i eksploatacyjne
Na każdym etapie produkcji prowadzo­
ne są też wyrywkowe kontrole jakości. 
Losowo wybrana partia żarówek trafia 
do zakładowego laboratorium, w którym 
poddawana jest różnorodnym testom. 
Sprawdzane są m.in.: sprawność żaró­
wek przy większym niż w instalacji sa­
mochodu napięciu, dochodzącym nawet 
do 13,2 V; żywotność przy długotrwałym 
świeceniu oraz działanie żarówki w kilku­
godzinnym cyklu włączeń i wyłączeń. Po­
nadto oceniana jest precyzja wykonania, 
zachowanie optyki, temperatura barwy 
światła oraz zgodność z deklarowaną 

w danym modelu żarówki Philipsa długo­
ścią i jasnością wiązki światła.

Kolejne testy żarówek obejmują nie­
zawodność działania w określonych 
sytuacjach. W specjalnej wirówce oraz 
komorze solnej sprawdzana jest odpor­
ność konstrukcji na wstrząsy i wibracje 
oraz praca w różnych warunkach at­
mosferycznych. Produkty przeznaczone 
do pierwszego montażu, jak i te, które 
trafiają do sprzedaży aftermarketowej, 
podlegają tym samym procedurom kon­
trolnym. Po ich pomyślnym zakończe­

niu oznaczane są jako Quality Original  
Equipment.

Na koniec każda żarówka Philipsa 
opuszczająca taśmę produkcyjną prze­
chodzi kontrolę wzrokową i test świece­
nia. Dopiero po pozytywnej weryfikacji 
trafia do sekcji pakowania detalicznego, 
a następnie zbiorczego. To także ważny 
etap produkcji. Pudełka zostały opraco­
wane z myślą o maksymalnym zabez­
pieczeniu produktu podczas dystrybucji, 
także w razie upadku z większej wyso­
kości.

Cały proces produkcji jest zautomatyzowany  
i sterowany komputerowo

długoterminowy test świecenia żarówki

Na każdym etapie przeprowadzane są wyrywkowe kontrole jakości

Sprawdzana jest odporność konstrukcji 
na wstrząsy i wibracje

Po pozytywnej weryfikacji żarówki trafiają 
do sekcji pakowania detalicznego

Dużą wagę Philips przykłada rów­
nież do systemu składowania produktów 
w magazynie i szkolenia pracowników 
zajmujących się kompletowaniem zamó­
wień dla klientów. Ponadto odpowiednie 
informacje przekazywane są osobom zaj­
mującym się dalszą dystrybucją. Wszyst­
ko to razem sprawia, że jakość każdej 
żarówki Philipsa jest dokładnie na tym 
samym poziomie – począwszy od deski 
kreślarskiej, poprzez produkcję i dystry­
bucję, na montażu w reflektorze i dalszej 
eksploatacji kończąc.                          n
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Usterki hamulców tarczowych



Producenci układów hamulcowych testu-
ją je zarówno w warunkach laboratoryj-
nych, jak i w praktyce. Okazuje się, że 
największe temperatury generowane są 
podczas długotrwałych zjazdów w gó-
rach, kiedy kierowca, zamiast hamować 
silnikiem, opiera nogę na pedale hamul-
ca i w ten sposób, zazwyczaj w sznurze 
samochodów, łagodnie mija serpentynę 
za serpentyną. Podczas testów, dzięki 
specjalnie zamontowanym czujnikom, 
monitoruje się temperatury uzyskiwane 
w poszczególnych sekcjach układu ha-
mulcowego. Jak się okazuje, zależą one 
nie tylko od konstrukcji samych tarcz, 
klocków i zacisków. Ważną rolę odgrywa 
także rodzaj felg, które mogą dodatkowo 
wspomagać chłodzenie lub je utrudniać. 
Nie można też zapominać o kierownicach 
powietrza, które doprowadzają je w celu 
chłodzenia tarczy hamulcowej. 

W nowoczesnych autach wyposażo-
nych w tarcze wentylowane po kilku mi-
nutach takiej jazdy temperatura klocków 

osiaga 450-600oC, a w starszych mo-
delach bez wentylowanych tarcz może 
dojść do 900oC.

Przegrzanie trwale zmienia właściwości 
materiału i zmienia miejscowo współ-
czynnik tarcia. Podczas kontroli należy 
zwrócić uwagę na: przebarwienia, ranty, 
rowki i pęknięcia. 

Przegrzane tarcze i klocki hamulcowe
Kolor przebarwienia zależy od typu tar-
czy oraz od tego, czy jest ona malowana  
i w jaki sposób. Tarcze na zdjęciach  
(fot. 2) są przegrzane, jednak różnią się 
kolorem przebarwień.

Piski
Większość kierowców, słysząc piski pod-
czas hamowania, myśli, że winna za ten 
stan rzeczy jest źle wykonana warstwa 
cierna klocków. Tymczasem ten przykry 
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szerokiej grupy zagadnień NVH (Noise, 
Vibration, Harshness),

Sprawa nie jest błaha, ponieważ 
wibracje podczas hamowania są staty-
stycznie najczęstszą przyczyną reklama-
cji napraw układu hamulcowego. To, co 
kierowca i pasażerowie odczuwają jako 
drgania, jest faktycznie wibracją o niskiej 
częstotliwości 5-50 Hz. Intuicyjnie wy-
obrażają sobie, że generuje je odkształ-
cona tarcza hamulcowa, tymczasem 
identyczne objawy daje gwałtownie zmie-
niający się moment hamowania, spowo-
dowany np. zmiennym współczynnikiem 
tarcia na poszczególnych fragmentach 
tarczy hamulcowej.

Oprócz odkształconej tarczy sprawcą 
bicia może być niewłaściwy montaż – 
brud pod tarczą hamulcową lub skrzy-
wiona piasta. 

Typowymi przyczynami wibracji pod-
czas hamowania zazwyczaj są:
	zmienny współczynnik tarcia na wy-

branych fragmentach tarczy hamul-
cowej jako efekt zatłuszczenia (nie
dokładnego odtłuszczenia przy mon-
tażu) lub wytarcie materiału ciernego 
na skutek mocnego hamowania i wy-
sokiej temperatury;

Należąca obecnie do koncernu motoryzacyjnego ZF marka TRW jest świa-
towym liderem branży motoryzacyjnej w zakresie aktywnego i pasywnego 
bezpieczeństwa na drodze. W ciągu stuletniej historii wypromowała i wy-
produkowała szeroką gamę produktów, poczynając od drewnianych kół 
do Forda T, poprzez hamulce tarczowe czy Anti-lock Braking System (ABS), 
aż po Lane Keeping System (System utrzymywania pasa ruchu)

	luzy w zawieszeniu;
	bicie osiowe tarczy hamulcowej
	nadmierna różnica grubości tarczy ha-

mulcowej (tzw. DTV), przekraczająca 
0,015 mm. 

Pomiar grubości tarczy wykonuje się 
czujnikiem zegarowym. Po zmierzeniu 
mikrometrem (fot. 5A) grubości w ośmiu 
miejscach należy od maksymalnego wy-
niku odjąć wynik minimalny. Uzyskana 
wartość nie może przekraczać 0,015 mm.

Układy hamulcowe w samochodach osobowych
Typowe usterki – uszkodzenia tarcz hamulcowych

TYPOWE USZKODZENIA TARCZ HAMULCOWYCH

Przegrzanie trwale zmienia 
właściwości materiału i zmie-
nia miejscowo  
współczynnik tarcia. Podczas 
kontroli zwróć uwagę na:

•  Przebarwienia
•  Ranty
•  Rowki
•  Pęknięcia

TYPOWE USZKODZENIA TARCZ HAMULCOWYCH

1.  Tarcza o zbyt małej grubości 2.  Tarcza przegrzana – widocz-
ne niebieskie przebarwienia

3.  Tarcza z punktowym prze-
grzaniem. Doszło do zmiany 
struktury materiału. 

4.  Tarcza porowkowana –na 
ogół na skutek dostawania 
się zanieczyszczeń pomiędzy 
elementy cierne.

5. Tarcza popękana 6. Tarcza skorodowana 

UWAGA

Nigdy przy elementach aluminiowych nie używaj smaru miedziowego.
Połączenie miedzi, aluminium i wody tworzy ogniwo galwaniczne, które generuje prąd o napięciu 0,1 V i korozję  
elektrochemiczną aluminium. Do smarowania i konserwacji elementów aluminiowych zalecamy smary dedykowane 
do obsługi układów hamulcowych.
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Fot. 1. Uszkodzenia tarcz hamulcowych
1. tarcza o zbyt małej grubości, 2. tarcza przegrzana (widoczne niebieskie przebarwienia), 3. tarcza z punktowym 
przegrzaniem (doszło do zmiany struktury materiału), 4. tarcza porowkowana (najczęściej jako skutek dostawania się 
zanieczyszczeń pomiędzy elementy cierne), 5. tarcza popękana, 6. tarcza skorodowana

Fot. 4. Elementami wytłumiający-
mi na blaszce klocka mogą być: 
grubsza warstwa farby, kleju lub 
specjalna płytka

dźwięk najczęściej pochodzi od drgań 
klocka w zacisku. Aby go ograniczyć lub 
przynajmniej zredukować, renomowani 
producenci stosują tzw. shimy, czyli na-
kładki przeciwwibracyjne na klockach. 
Mogą mieć one one formę grubej war-
stwy farby na „blaszanej” stronie klocka 
bądź specjalnych naklejek, nierzadko 
z klejem obustronnym, pozwalającym 
przywrzeć klockowi do zacisku czy  
tłoczka. 

Układy hamulcowe w samochodach osobowych
Typowe usterki - zjawisko judder

TYPOWE PRZYCZYNY WIBRACJI PODCZAS HAMOWANIA
•  Zmienny współczynnik tarcia na wybranych fragmentach tarczy 

hamulcowej. Może być efektem zatłuszczenia (niedokładnego 
odtłuszczenia przy montażu) lub wytarcie materiału ciernego na 
skutek mocnego hamowania i wysokiej temperatury. 

•  Luzy w zawieszeniu
•  Bicie osiowe tarczy hamulcowej. W tym przypadku jego przy-

czyn może być wiele. Oprócz odkształconej tarczy sprawcą 
może być niewłaściwy montaż – brud pod tarczą hamulcową, 
lub skrzywiona piasta. Wątpliwości rozwiewa zwykle pomiar 
czujnikiem zegarowym. Mierzymy najpierw samą piastę a 
następnie tarczę po przykręceniu jej do piasty. 

•  Różnica grubości tarczy hamulcowej (pomiar wykonuje się w 8 
miejscach)

•  Po wykonaniu 8 pomiarów grubości odejmujemy od maksymal-
nego wyniku wartość minimalną. Uzyskana wartość nie może 
przekroczyć 0,015 mm.

UWAGA

Przed montażem nowej tarczy hamulcowej należy nie tylko 
oczyścić piastę, ale także powierzchnię mocowania jarz-
ma zacisku! Bardzo mało osób przywiązuje wagę do tej 
czynności. Tymczasem według naszej oceny to newralgiczne 
miejsce.

DENERWUJĄCE WIBRACJE PODCZAS HAMOWANIA SĄ ZNANE JAKO ZJAWISKO JUDDER

�ródłem wibracji podczas hamowania mogą być odkształcone 
tarcze hamulcowe, ale nie tylko. Wibracje pojawiające się w kabinie 
podczas hamowania i odczuwalne głównie na kole kierownicy oraz 
na pedale hamulca są trudne do diagnostyki i naprawy. Specjaliści 
zaliczają je do szerokiej grupy zagadnień NVH (Noise, Vibration, Har-
shness), Sprawa jest bardzo poważna, ponieważ wibracje podczas 
hamowania są statystycznie najczęstszą przyczyn reklamacji napraw 

Pomiar bicia osiowego 
piasty.
Bicie tarczy montowanej na 
piaście powinno być zawsze 
zmierzone za pomocą czujnika 
zegarowego.
Dopuszczalna granica to w 
przypadku piasty to 0,02 mm.

Pomiar bicia osiowego 
tarczy.
Maksymalna wartość to 0,2 
mm dla tarczy używanej za-
montowanej w pojeździe. 

1
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8

układu hamulcowego. To co kierowca i pasażerowie odczuwają 
jako drgania, jest faktycznie wibracją o niskiej częstotliwości 5-50 
Hz. Intuicyjnie wyobrażamy sobie, że generuje je odkształcona 
tarcza hamulcowa, tymczasem identyczne objawy daje gwałtownie 
zmieniający się moment hamowania, spowodowany np. zmiennym 
współczynnikiem tarcia na poszczególnych fragmentach tarczy 
hamulcowej.
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Fot. 5. Rozmieszczenie punktów pomiarowych 
na powierzchni tarczy (a) oraz pomiary bicia 
osiowego piasty (b) i tarczy (c)

Fot. 6. Przed montażem 
nowej tarczy hamulcowej 
należy nie tylko oczyścić 
piastę, ale także powierzch-
nie mocowania jarzma 
zacisku, tymczasem niewielu 
mechaników przywiązuje 
wagę do tej czynności





Fot. 2. Różne typy tarcz przegrzane w okolicy tzw. dzwona

Fot. 3. Klocki przegrzane w temperaturzach kolejno: 570oC, 700oC i 900oC

Czasem przyczyną pisków jest ja-
kieś zanieczyszczenie, które dostało się 
między klocek a tarczę, lub „zeszklona” 
powierzchnia cierna klocka, jednak naj
częściej winne są wibracje, w które klo-
cek wpada podczas hamowania.

W trakcie diagnostyki należy skon-
trolować stan zawieszenia, ponieważ 
źródłem dźwięków mogą być np. górne 
mocowania amortyzatorów, tuleje meta-
lowo-gumowe lub inne elementy przeno-
szące obciążenia i nie tłumiace w wystar-
czającym stopniu drgań w czasie hamo-
wania.

Wibracje (zjawisko judder)
Źródłem wibracji podczas hamowania 
mogą być odkształcone tarcze hamulco-
we, ale nie tylko. Drgania odczuwalne 
są głównie na kole kierownicy oraz pe-
dale hamulca. Specjaliści zaliczają je do 

Przykłady typowych usterek

1. Na jednej stronie tarczy nie widać śla-
dów hamowania, co oznacza, że zapiekły 
się prowadnice zacisku hamulcowego. 
Przed wymianą tarczy należy je zregene-
rować.

2. Pęknięcia wokół otworu mocującego 
tarcze są zazwyczaj wynikiem nagroma-
dzonego pod tarczą brudu, który nie zo-
stał usunięty przed jej zamontowaniem.



A                                                      B                                      C
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3. Tarcza odpadła od dzwona. Jest to 
efekt zapieczenia zacisku hamulcowego 
(element został wymontowany z VW Pas­
sata z zapieczonymi prowadnicami).

Istotę problemu przedstawia powyż­
sza grafika. Felga pasuje do rozstawu 
śrub, ale nie pasuje do danej piasty.

4. Tarcza odpadła od dzwona w górnej 
jego części. W tym wypadku przyczyną 
jest źle dobrana felga, która po dokrę­
ceniu napierała na zewnętrzne części 
dzwona tarczy i wyłamała je. 

Układy hamulcowe w samochodach osobowych
Typowe usterki – typowe reklamacje

Jeśli po jednej lub po obu stronach tarczy nie 
widać śladów hamowania, oznacza to, że zapiekły 
się prowadnice zacisku hamulcowego. Przed 
wymianą tarczy należy je zregenerować. 

NA JEDNEJ STRONIE TARCZY NIE WIDAĆ 
ŚLADÓW HAMOWANIA

Takie usterki są zazwyczaj wynikiem nagroma-
dzenia się brudu pod tarczą. Jeśli nie zostanie 
on oczyszczony przed montażem nowej tarczy 
doprowadzi do popękania tarczy po zamontowa-
niu jej i dokręceniu koła.  

PĘKNIĘCIA WOKÓŁ OTWORU 
MOCUJĄCEGO TARCZĘ

To te efekt zapieczonego zacisku hamulcowego. 
W tym przypadku uszkodzony element został 
wymontowany z VW Passata z zapieczonymi 
prowadnicami zacisku.

TARCZA ODPADŁA  
OD „DZWONA”/„GARNKA”

W tym wypadku jest to efekt źle dobranej felgi, 
która po dokręceniu napiera na zewnętrzne części 
„dzwona” tarczy i wyłamuje je. Istotę problemu 
przedstawia poniższa grafika. Felga pasuje do 
rozstawu śrub, ale nie pasuje do danej piasty.

TARCZA ODPADŁA OD „DZWONA” 
ALE W GÓRNEJ CZĘŚCI

Śruba koła
Felga
Tarcza
Piasta
Naprężenia
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5. Ranty powstałe na klockach hamul­
cowych. Takie ślady zostawiają zwykle 
ranty na tarczach hamulcowych, któ­
re powinny zostać wymienione razem 
z klockami. Uszkodzenia te mogą być 
przyczyną pisków podczas hamowania.

6. Zbyt duże ranty na tarczach uniemoż­
liwiają prawidłowe przyleganie klocka, 
który pracuje tylko na krawędziach, po­
wodując piski.

7. Ekstremalny przypadek zużycia: tar­
cze zniszczone przez tarcie blaszaną 
powierzchnię klocka, gdy metal trze 
o metal. Taki efekt powstaje również przy 
zamontowaniu klocka odwrotną stroną.

Uwaga! Grubość tarcz należy mierzyć 
w ich najcieńszym miejscu, a nie na 
rantach. Zaleca się pomiar w odległości 
około 10 mm od krawędzi tarczy, czy­
li mniej więcej tam, gdzie sięga typowy 
mikrometr.

Obsługa warsztatowa
Diagnostykę rozpoczyna się od spraw­
dzenia, czy na desce rozdzielczej nie 
świecą się jakieś kontrolki oraz jak pra­
cuje pedał hamulca – czy jest twardy czy 
miękki. Kolejną czynnością jest wizualna 
kontrola  poziomu i koloru płynu ha­
mulcowego oraz stanu przewodów pod­
ciśnieniowych.

Niewinnie wyglądające zapocenia 
olejem grożą usterkami serwa wspo­
magania, a konkretnie – jego delikatnej 
membrany, którą chroni m.in. zawór 
zwrotny. Są dwie funkcje zaworu zwrot­
nego: utrzymanie podciśnienia w serwie 
po wyłączeniu silnika oraz zabezpiecze­
nie przed przedostawaniem się do niego 
par benzyny i olejów. Elementy gumowe 
wykazują odporność na działanie płynu 
hamulcowego, ale nie na pary benzyn 
i oleje. Przypadkowy kontakt z tymi sub­
stancjami niszczy serwo i pompę hamul­
cową.

Miejsca pod samochodem, gdzie 
najczęściej pojawiają się usterki

1. Nieszczelności twardych przewodów 
hamulcowych na ich łączeniach. Bardzo 
rzadko pomaga dokręcenie. Najczęściej 
naprawa kończy się wymianą przewodu.
W przypadku starszych samochodów 
warto zwrócić uwagę na szczelność ko­

rektora siły hamowania lub na to, czy 
ktoś go kiedyś nie wyciął. Brak korekto­
ra zaburza pracę układu hamulcowego 
i sprawia, że podczas jazdy nieobciążo­
nym samochodem może dochodzić do 
blokowania kół tylnej osi lub przedwczes­
nego załączania się układu ABS, co dra­
stycznie wydłuża drogę hamowania.

2. Nieszczelności na połączeniach prze­
wodów i podzespołów układu. Niezłym 
wskaźnikiem problemu jest zawilgocenie 
okolicy nieszczelności – dobrze widoczne 
przy bezdeszczowej pogodzie.

3. Uszkodzenia mechaniczne przewo­
dów twardych lub miękkich. Najczęściej 
wystarczająca jest wymiana uszkodzone­
go lub zużytego elementu. 

4. Korozja przewodów twardych, przetar­
cia lub napuchnięcie przewodów mięk­
kich. Naprawa polega na wymianie zu­
żytych części.

Złe skutki fazowania klocków

Układy hamulcowe w samochodach osobowych
Strategia obsługi warsztatowej

Sprężyny utrzymują klocek 
obwodowo. Zapobiega to drga-
niom i ogranicza piski. Są też 
takie sprężyny, które odciągają 
klocki hamulcowe od tarczy, 
a zatem niezwykle ważne by 
wymienić sprężyny przy każdej 
wymianie klocków.

Niektórzy mechanicy szlifują 
krawędzie nowych klocków, by 
szybciej dopasować  
je do starej tarczy z rantami. 

Pociąga to za sobą poważne, 
negatywne konsekwencje:
•  redukuje powierzchnię cierną
•  zmniejsza siłę hamowania
•  przyspieszone przegrzewanie

Zacisk wyposażony w cztery 
małe klocki. Dwa wpina się na 
sprężynę, dwa przykleja się do 
jarzma taśmą dwustronną.

BARDZO WAŻNA ROLA SPRĘŻYN

NIEOCZEKIWANE SKUTKI FAZOWANIA KLOCKÓW

NIETYPOWE ROZWIĄZANIA: PRZYKŁAD: AUDI A6 I A8 Z POCZĄTKOWEGO OKRESU PRODUKCJI

NIEOCZEKIWANE SKUTKI FAZOWANIA KLOCKÓW
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Niektórzy mechanicy szlifują krawędzie 
nowych klocków, by szybciej dopasować 
je do starej tarczy z rantami. Pociąga to 
wyłącznie negatywne konsekwencje: 
zmniejsza siłę hamowania i przyspiesza 
przegrzewanie.       

Opracowanie na podstawie materiałów 
ZF Aftermarket, właściciela marki TRW Fo
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Nagar w silniku

Problem nagaru w większym lub mniej­
szym stopniu dotyczy każdego rodzaju 
silnika, a jego powstawanie jest kon­
sekwencją niedoskonałego spalania mie­
szanki paliwowo-powietrznej. Gdy olej 
silnikowy miesza się z paliwem, w komo­
rze spalania następuje wytrącenie osa­
du węglowego, czyli produktu spiekania 
i „koksowania” oleju silnikowego oraz 
pochodzących z paliwa substancji pół­
stałych. W przypadku silników o zapłonie 
iskrowym do powstania nagaru przyczy­
niają się obecne w paliwie związki che­
miczne, mające redukować spalanie stu­
kowe.

Ważny jest też styl jazdy kierowcy. 
Nie są dobre obie skrajności – jazda na 
niskich lub tylko wysokich obrotach.  
Tymczasem do jazdy na niskich obro­
tach zachęcają turbosprężarki, umoż­
liwiające skuteczną jazdę w zakresie  
1200-1500 obr./min. Również częste 
poruszanie się na krótkich dystansach 
zwiększa ryzyko odkładania się osa­
du węglowego i ma negatywny wpływ 
na świece zapłonowe, które w krótkim 
czasie nie mogą osiągnąć temperatury 
samooczyszczania (ok. 450oC).

Przyczyny techniczne:
	brak aktualizacji oprogramowania kom-

putera głównego odpowiedzialnego za 
ustalanie prawidłowych proporcji mie­
szanki paliwowo-powietrznej; 

	niefachowy tuning, czyli np. zmiana 
„mapy paliwa”, co może prowadzić do 
zaburzenia proporcji paliwa i powie­
trza, a tym samym – wystąpienia zbyt 
bogatej mieszanki; 

	niesprawność sondy lambda mierzą­
cej ilość tlenu w spalinach (sonda 

komunikuje się bezpośrednio z ECU, 
który dostosowuje ilość wtryskiwanej 
benzyny zgodnie z poborem powietrza 
– jej usterka może zafałszować pomiar 
parametrów mierzonych spalin);

	niesprawne elementy układu zapło­
nowego (cewki, świece) oraz np. łań­
cuch rozrządu (w przypadku jego roz­
ciągnięcia fazy rozrządu ulegają prze­
sunięciu, a to w konsekwencji zaburza 
proces spalania). 

Przyczyn technicznych może być wiele, 
dlatego silnik należy poddawać regular­
nemu serwisowi, który nawet w przypad­
ku nowych samochodów nie powinien 
się ograniczać do wymiany oleju oraz 
filtrów. 

Miejscami szczególnie narażonymi na 
osadzanie się nagaru są: zawory silnika, 
kolektor dolotowy i wydechowy, sys­
tem zmiennej geometrii turbosprężarki  
(tzw. „kierownice”), klapy wirowe w sil­
nikach Diesla, denka tłoków, pierścienie 
tłokowe, tuleje cylindrowe, katalizator, 
filtr DPF oraz zawór EGR. 

Szczególnie wrażliwe są silniki benzy­
nowe z bezpośrednim wtryskiem paliwa. 
Dostarczanie paliwa wprost do komory 
spalania sprawia, że paliwo nie obmy­
wa zaworów wlotowych, co zwiększa 
ryzyko odkładania się na nich osadów. 
W dłuższym czasie może to prowadzić 
do zaburzenia proporcji mieszanki, 
gdyż do komory nie będzie dostarczana 
prawidłowa ilość powietrza. Komputer 
oczywiście uwzględnia te zmiany, do­
bierając proporcje mieszanki paliwowo- 
powietrznej dla zapewnienia prawidło­
wego procesu spalania, ale tylko w pew­
nych granicach.

Gromadzenie nagaru można zminima­
lizować, zmieniając styl jazdy oraz stosu­
jąc najwyższej jakości oleje, na przykład 
Total z technologią ART. Według testów 
ACEA, zwiększają one ochronę silnika 
nawet o 74%.

Z punktu widzenia działania silnika nagar jest zjawiskiem nie­
pożądanym, jednak całkowite jego wyeliminowanie  nie jest  
możliwe. Powstaje on w wyniku procesów fizyko-chemicznych 
zachodzących w trakcie spalania mieszanki, a miejsce szczególnie 
narażone na jego osadzanie stanowi układ cylindrowo-tłokowy

Andrzej Husiatyński
Total Polska

Znaczenie ma również paliwo. Należy 
stosować paliwa sprawdzonych produ­
centów. Paliwo dobrej jakości pozwala na 
oczyszczenie z osadów układu dolotowe­
go, wtryskiwaczy oraz układu tłokowo-
cylindrowego. Jest ono lepiej rozpylane 
i mieszane z powietrzem. Przykładem 
paliwa zawierającego dodatki czyszczą­
ce i polecanego do silników wysoko­
prężnych jest Total Excellium Diesel.    n
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Dopuszczalna masa ciągniętej przyczepy

Decyzję o tym, jaką przyczepę można 
holować danym pojazdem, podejmuje 
przede wszystkim jego producent. Przed 
wdrożeniem auta do produkcji wykonuje 
on wiele specjalistycznych testów, które 
pomagają określić wytyczne w tym zakre­
sie. Parametry istotne z punktu widzenia 
kierowcy zawarte są w dowodzie rejestra­
cyjnym samochodu. Są to:
F.1 – maksymalna masa całkowita pojaz­

du MMC (wyrażona w kg);
Q.1 – maksymalna masa całkowita przy­

czepy z hamulcem (wyrażona w kg);
Q.2 – maksymalna masa całkowita przy­

czepy bez hamulca (wyrażona w kg).
Trzeba również pamiętać, że zgodnie 
z przepisami kierowcy z kategorią B 
mogą kierować zespołem pojazdów zło­
żonych z samochodu osobowego oraz 

przyczepy lekkiej (do 750 kg). Mogą ho­
lować również inną przyczepę pod wa­
runkiem, że masa całkowita zespołu po­
jazdów nie przekracza 4250 kg. W tym 
konkretnym przypadku muszą mieć 
jednak prawo jazdy kat. B z kodem 96, 
który umożliwia kierowanie zespołem 
pojazdów o masie większej niż 3,5 t,  
nie większej jednak niż wspomnia­
ne 4250 kg. Standard ten obowiązuje 
w całej Unii Europejskiej. 

Gdy masa zespołu pojazdów (z wy­
łączeniem przyczepy lekkiej) przekracza 
3500 kg, kierowca jest zobowiązany do 
wniesienia opłaty za korzystanie z dróg 
płatnych (Viatoll), a jego samochód 
traktowany jest jak ciężarowy. Jeśli ze­
staw samochód + przyczepa przekroczy 
masę 3,5 tony, należy zaopatrzyć się  

w tzw. Viabox, który obsługuje bramow­
nice Viatoll. Za naruszenie obowiązku 
uiszczenia opłaty elektronicznej na wła­
ściciela pojazdu może zostać nałożona 
kara w wysokości 500 zł.

Obok regulacji wynikających z prawa 
o ruchu drogowym i wytycznych produ­
centa pojazdu istotne są również ograni­
czenia nałożone przez wytwórcę haków 
holowniczych. Mowa tu o uciągu haka. 
Maksymalny uciąg (a dokładniej: wytrzy­
małość) podany jest w instrukcji obsługi 
urządzenia oraz na tabliczce znamiono­
wej. Wytrzymałość haka charakteryzują 
dwa parametry:  
D [kN] – teoretyczna siła odniesienia 

działająca na hak;
S [kg] – dopuszczalne maksymalne ob­

ciążenie pionowe kuli haka.
Siłę D oblicza się ze wzoru zamieszczo­
nego w każdej instrukcji haka, podsta­
wiając odpowiednio dwie masy: T i R. 

         T . R
D = –––––– . 0,00981 [kN],
        T + R

gdzie:
T – maksymalna dopuszczalna masa 

pojazdu [kg]; 
R – maksymalna dopuszczalna masa 

przyczepy [kg]. 
Parametry T i R określa producent pojaz­
du i można je odczytać z dowodu rejestra­
cyjnego. Wyliczone wielkości nie mogą 
zostać przekroczone przez użytkownika, 
ponieważ uszkodzenie haka podczas jaz­
dy grozi rozłączeniem pojazdów. 

Firma Steinhof służy kompleksową 
pomocą w zakresie doboru haka oraz 
jego dalszej eksploatacji.                    n

Nawet najlepiej wykonane haki holownicze mają swoje ograni-
czenia konstrukcyjne jasno określone przez ich producenta. 
Dodatkowe uregulowania nakłada na kierowcę kategoria „B” 
prawa jazdy. Od czego zatem zależy wielkość masy, jaką można 
ciągnąć za samochodem?

Monika Majchrowicz 
Dyrektor ds. rozwoju
Steinhof 
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Diagnostyka czujników ABS

Czujniki indukcyjne ABS to nic innego, 
jak cewka owinięta wokół rdzenia ferro­
magnetycznego zamontowana bez­
pośrednio nad pierścieniem impulso­
wym, połączonym z piastą koła, półosią 
lub tarczą ze zintegrowanym łożyskiem 
i pierścieniem ABS. Ruch obrotowy 
pierścienia zębatego wpływa na pole 
magnetyczne wytwarzane przez rdzeń 
czujnika. Zmieniające się pole magne­
tyczne indukuje w uzwojeniu napięcie. 
W czasie testu czujnika oscyloskopem 
pokaże on amplitudę sinusoidalną, wy­
magającą przetworzenia na sygnał pro­
stokątny. Czujniki pasywne mają zazwy­
czaj znaczne rozmiary, są mało precy­
zyjne i załączają się dopiero przy pewnej 
prędkości obrotowej kół. Z tego względu 
obecnie rzadko się je stosuje.

Po 2002 roku większość produkowa­
nych samochodów wyposaża się w czuj­
niki aktywne ze zintegrowanym obwo­
dem elektronicznym. Są one zasilane 
przez sterownik ABS, a generowany 
przez nie sygnał wyjściowy jest od razu 
prostokątny i nie musi być przetwarzany. 

Czujniki magnetorezystorowe działa­
ją w parze z pierścieniem wielobieguno­
wym (magnetycznym), a w bardziej 
rozbudowanej wersji (czujniki hallo­
tronowe) współpracują dodatkowo ze 
stalowym pierścieniem impulsowym. 
W przypadku współpracy z pierście­
niem stalowym na czujniku hallotrono­
wym umieszcza się dodatkowy magnes. 
Obracające się koło zębate powoduje 
zmianę pola magnetycznego. Sygnał 
nie jest zależny od czasu obrotu koła, 

co stanowi główną przewagę czujników 
Halla. Reagują one na nawet najmniej­
sze zmiany pola magnetycznego, dzięki 
czemu są bardzo dokładne i, w prze­
ciwieństwie do czujników indukcyjnych, 
mierzą sygnał praktycznie od momentu 
ruszenia pojazdu.

Awaria czujników ABS objawia się ak­
tywacją kontrolki ABS na desce rozdziel­
czej, blokowaniem kół przy hamowaniu, 
brakiem działania systemów stabilizacji 
toru jazdy, co w konsekwencji gene­
ruje kody usterek. Przyczyny awarii 
polegają zazwyczaj na przerwaniu 
obwodu elektrycznego, zwarciu, uszko­
dzeniu zewnętrznym czujnika lub koła 
impulsowego oraz silnym zabrudzeniu, 
zakłócającym sygnał. Czujnik umieszczo­
ny jest przecież w obszarze narażonym 
na działanie kurzu, wody i błota. Warto 
jednak pamiętać, że nieprawidłowe dzia­
łanie czujnika ABS może być wynikiem 
wadliwego działania innych podzespołów  
(np. nadmiernego luzu łożyska koła). Na­
wet taki drobiazg, jak lekko obluzowany 
pin we wtyczce, może powodować nie­
prawidłowy sygnał z czujnika.

Diagnostykę rozpoczyna się od kon­
troli wzrokowej elementów mecha­
nicznych oraz przewodów, które często 
powodują nieprawidłowe działanie czuj­
ników ABS. Warto też sprawdzić odpo­
wiadające za ten układ bezpieczniki. 
Jeśli w ten sposób nie wykryto usterki, 
kolejnym krokiem powinno być skano­
wanie testerem diagnostycznym w po­
szukiwaniu błędów systemu ABS/ESP. 
Za pomocą testera można porównać 

sygnały każdego czujnika. W przypadku 
czujnika indukcyjnego mierzy się multi­
metrem jego rezystancję, a przy czujniku 
aktywnym – napięcie zasilania. Czujnik 
aktywny sprawdza się tylko testerem lub 
oscyloskopem, ponieważ multimetr go 
uszkodzi.  

Wymiana czujnika ABS powinna od­
bywać się zgodnie z wytycznymi produ­
centa pojazdu. Dotyczy to np. momen­
tów dokręcających. Oferta marki Textar 
obejmuje tarcze hamulcowe ze zintegro­
wanym pierścieniem czujnika ABS oraz 
same czujniki (blisko 300 referencji), za­
leżnie od budowy tego układu w danym 
samochodzie. 

Duże ułatwienie przy właściwym do­
borze części może stanowić multimedial­
na aplikacja Textar Brakebook z czytni-
kiem kodów QR oraz bazą numerów se­
ryjnych.                                          n

Z punktu widzenia bezpieczeństwa jazdy ważną rolę w elektronice 
samochodowej pełni układ ABS/ESP. Jednym z jego elementów są  
pasywne lub aktywne czujniki, które –  jak każdy podzespół – mogą 
po pewnym czasie ulec awarii. Stwierdzenie jej musi być poprzedzo-
ne badaniami diagnostycznymi, by wykluczyć inne niesprawności

Wojciech Sokołowski
Technical Sales Support 
oddziału TMD Friction Services w Polsce
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Zerwanie łańcucha rozrządu

Zerwanie łańcucha rozrządu może dopro­
wadzić do zniszczenia zaworów, tłoków, 
wykrzywienia prowadnic, korbowodów, 
wałków rozrządu, a nawet uszkodzenia 
głowicy silnika. Wszystko zależy od tego, 
czy silnik jest kolizyjny czy bezkolizyjny. 
Bezkolizyjność oznacza sytuację, w któ­
rej brak synchronizacji w pracy rozrządu 
nie doprowadzi do zderzenia tłoka z za­

worem. Rozmiar szkód zależy zatem od 
konstrukcji jednostki, ale także od pręd­
kości obrotowej silnika w momencie 
zerwania napędu rozrządu. Z reguły im 
jest ona większa, tym poważniejsze są 
zniszczenia. 

Za prawidłową pracę napędu, poza 
samym łańcuchem, odpowiadają pro­
wadnice oraz napinacze hydrauliczne. 

Ich zadaniem jest poprawa kultury pracy 
silnika oraz – do pewnego stopnia – eli­
minacja skutków eksploatacyjnego zuży­
cia łańcucha (np. pogłębianie luzu zawo­
rowego). Układ rozrządu przypomina sieć 
naczyń połączonych, dlatego awaria jed­
nej części może pociągać za sobą usterki 
kolejnych. W przeciwieństwie do paska 
rozrządu, który niewymieniony w ter­

minie przewidzianym przez producenta 
pojazdu może się zerwać bez ostrzeże­
nia, usterka łańcucha daje o sobie znać 
znacznie wcześniej.

Zerwanie łańcucha – o ile nie wyni­
ka z wady fabrycznej – poprzedza jego 
postępujące zużycie, a sygnałem ostrze­
gawczym jest przede wszystkim zbyt 
głośna praca rozrządu na nierozgrzanym 
silniku. Dźwięk ten przypomina terko­
tanie lub stukanie, a jego źródłem jest 
nieprawidłowo działający napinacz lub 
nadmiernie rozciągnięty łańcuch. 

Zbyt duże rozciągnięcie powoduje 
uderzanie łańcucha o osłaniającą go 
obudowę lub prowadnicę. Częstotliwość 
terkotania rośnie wraz ze wzrostem 
prędkości obrotowej silnika, dlatego 
w trakcie diagnozowania przyczyny war­
to kilkakrotnie dodać gazu. Po rozgrza­
niu jednostki do temperatury roboczej, 
dźwięk najczęściej ulega nieznacznemu 
wyciszeniu.Fo
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W zależności od rodzaju silnika oraz innych zmiennych czyn-
ników, np. prędkości obrotowej – zerwanie łańcucha rozrządu 
może mieć dla jednostki napędowej bardzo poważne konsekwen-
cje, na czele z jej nieodwracalnym zniszczeniem 

Rozciągnięty łańcuch może powo­
dować niewielkie przesunięcie faz roz­
rządu, co objawia się nierówną pracą 
silnika, słabą reakcją na dodawanie 
gazu oraz wyższym niż normalnie zuży­
ciem paliwa. 

Zerwanie wyeksploatowanego łańcu­
cha następuje zazwyczaj w momencie 
jego naprężenia, np. gdy pojazd pod­
jeżdża na wzniesienie i kierowca zwięk­
sza prędkość obrotową. Może się również 
zdarzyć podczas ciągnięcia przyczepy 
o dużej masie, która znacznie obciąża 
silnik oraz układ przeniesienia napędu. 

Jak zapobiegać? 
1. Podczas montażu rozrządu zawsze 

stosować blokady przeznaczone do 
danego silnika. Niezastosowanie blo­
kady może doprowadzić do przesta­
wienia faz rozrządu oraz wygenero­
wania w pamięci ECU błędów związa­
nych z położeniem wałków rozrządu 

Tomasz Ochman 
VSM Technical Support Provider
SKF

i wału korbowego. Silnik w takiej sy­
tuacji nie będzie pracował poprawnie, 
a łańcuch znacznie szybciej ulegnie 
zużyciu. 

2. Dla zachowania rozrządu w dobrej 
kondycji należy dbać o jakość i czy­
stość oleju. Większość łańcuchów roz­
rządu porusza się w oleju silnikowym 
i wymaga nieustannego smarowania, 
które zasila także napinacze hydrau­
liczne.

3. Podstawową sprawą jest stosowanie 
sprawdzonych części markowego 
producenta. Przykładem mogą być 
kompletne zestawy SKF, zawierające 
wszystkie potrzebne przy wymianie 
elementy. W ich skład wchodzi łań­
cuch, napinacze, prowadnice, koła 
pasowe, ślizgi oraz wszelkie uszczelki 
i nakrętki, co pozwala na komplekso­
wą wymianę w obrębie jednej marki 
bez konieczności zamawiania dodat­
kowych elementów.                       n
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Filtry kabinowe Blue Print
mentów montowanych fabrycznie. Dzięki 
temu zapewnione są: precyzja wymia­
rów, dokładność montażu oraz komfort 
pasażerów.

Technologia
Filtry kabinowe Blue Print zaprojektowa­
ne są zgodnie ze specyfikacją fabryczną 
producentów samochodów i zapewniają 
maksymalny poziom skuteczności. Jest 
to możliwe dzięki połączeniu wybranych 
lub wszystkich technologii opisanych 
poniżej. Materiał filtracyjny wykonano 
z syntetycznej włókniny, która produko­
wana jest w technologii pneumotermicz­
nej (meltblown), co pozwala nadać jej 
wymagany kształt i wytrzymałość.

Powłoki polifenolowe
Powierzchnia nowego filtra kabinowego 
pokryta jest naturalnym polifenolem – 
związkiem aromatycznym, który można 
znaleźć w skórce winogron, owocach 
granatu i herbacie. Jest on stosowany 
w filtrach kabinowych dla zapobiegania 
rozwojowi bakterii i mikroorganizmów 
oraz w celu wychwytywania z wdychane­
go powietrza alergenów, takich jak: pyłki 
brzozy, zarodniki grzybów i formaldehyd. 
Ich eliminacja ma duży wpływ na samo­
poczucie pasażerów cierpiących na dole­
gliwości układu oddechowego.

Efekt elektrostatyczny
Podczas przechodzenia powietrza przez 
włókna filtracyjne generowane są ładunki 
elektrostatyczne przyciągające cząsteczki 

ogromne ryzyko dla zdrowia człowieka, 
ponieważ są zbyt małe, by zostać wy­
chwycone przez włoski w nosie, a jedno­
cześnie za duże, by wydech usunął je 
z organizmu.

Węgiel aktywny
Kolejnym czynnikiem zwiększającym 
skuteczność działania filtrów kabinowych 
jest węgiel aktywny. W materiale filtracyj­
nym osadzone są drobne cząsteczki na­
węglonej i rozkruszonej skorupy orzecha 
kokosowego. Posiadają one mikroskopij­
ne kanaliki, zatrzymujące szkodliwe gazy, 
takie jak dwutlenek azotu (NOX), emito­
wane przez silniki benzynowe i wysoko­
prężne. 

Filtr kabinowy został po raz pierwszy zamontowany  
w samochodzie osobowym w latach 40., ale trzeba było  
czekać do lat 80., by zaczęto go powszechnie stosować  
– najpierw w modelach prestiżowych, a następnie w pojaz-
dach produkowanych masowo

Najwyższa jakość 
Filtr kabinowy oczyszcza powietrze wpa­
dające do wnętrza i zapobiega wdycha­
niu zanieczyszczeń przez kierowcę i pa­
sażerów. Niestety, ma on ograniczoną 
wydajność i swoje zadanie spełnia jedy­
nie wtedy, gdy jest regularnie wymienia­
ny (przynajmniej raz w roku). Rozwojowi 
filtrów poświęcono wiele badań, a jedną 
z podstawowych inspiracji był wpływ za­
nieczyszczenia powietrza na ludzki orga­
nizm. 

Każdy filtr kabinowy Blue Print wy­
twarzany jest według takich samych 
standardów i przy wykorzystaniu tej 
samej technologii, jak w przypadku ele­

Filtr kabinowy nie ma znaczenia dla pra­
cy i niezawodności silnika, więc jego stan 
podczas rutynowej obsługi często bywa 
pomijany. Tymczasem odgrywa on bar­
dzo ważną rolę, chroniąc kierowcę i pa­
sażerów przed szkodliwymi zanieczysz­
czeniami. 

Podczas jazdy po zatłoczonych dro­
gach lub w korku samochodem bez filtra 
kabinowego kierowca i pasażerowie sa­
mochodu oddychają powietrzem zawie­
rającym wysokie stężenia pyłu, sadzy, 
pyłków, bakterii, wirusów oraz spalin, co 
negatywnie wpływa na ich zdrowie oraz 
wywołuje reakcje alergiczne u co piątej 
osoby.  

Cechy i zalety filtrów kabinowych
• 	Zmniejszają narażenie pasażerów 

samochodu na zanieczyszczenia po­
wietrza, takie jak: kurz, pyłki, owa­
dy, sadze emitowane przez silniki  
wysokoprężne, pył z opon i hamulców 
oraz szkodliwe gazy, które są niebez­
pieczne dla zdrowia człowieka.

• 	W zależności od wersji zawierają 
polifenole, zapobiegające rozwojowi 
na powierzchni filtra bakterii i mikro­
organizmów.

• 	Zapobiegając przedostawaniu się do 
wnętrza samochodu alergenów, takich 
jak pyłki brzozy, zarodniki grzybów i for­
maldehyd, pomagają w uzyskaniu bar­
dziej komfortowej atmosfery dla osób 
cierpiących na astmę lub alergie, których 
jednym z objawów jest katar sienny.

• 	Podobnie jak w przypadku elementów 
montowanych fabrycznie, filtry z wę­
glem aktywnym przyciągają i zatrzy­
mują najmniejsze cząsteczki, takie jak 
NOX i siarkowodór. Wysoka skuteczność 
filtrowania wspiera bezpieczeństwo 
bierne, które ma szczególne znaczenie 
w warunkach jazdy miejskiej, w kor­
kach drogowych lub w tunelach.

• 	Niezabrudzony filtr kabinowy po­
zwala na przedostawanie się do 
wnętrza pojazdu czystego powietrza, 
spowalniając proces powstawania 
warstwy brudu na wewnętrznej po­
wierzchni przedniej szyby i pozwala­
jąc na szybsze jej odmrożenie w wa­
runkach zimowych.

Ostrożność podczas montażu
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wierzchnię ponad 1000 metrów kwadra­
towych, jednak wraz z upływem czasu 
traci swoją skuteczność działania.

o wielkości 0,3 mikrona, a także bakterie 
i nanocząsteczki sadzy emitowanej przez 
silniki wysokoprężne. Cząsteczki o wiel­
kości od 0,3 do 0,9 mikrona stanowią 

W przypadku niektórych filtrów ka­
binowych montaż jest utrudniony ze 
względu na ograniczony dostęp lub 
różnice w budowie wersji z kierowni­
cą po prawej lub lewej stronie. Nale­
ży zwrócić szczególną uwagę na po­
prawny montaż filtra, ponieważ po­
skręcany i powyginany element może 
przepuszczać nieprzefiltrowane po- 
wietrze.                                         n

Książki WKŁ w e-autonaprawie 10%taniej
✔ 	 Wejdź na stronę: 
	 www.e-autonaprawa.pl
✔ 	 Wybierz przycisk KSIĄŻKI
✔ 	 Przejrzyj katalog
✔ 	 Zaznacz interesujące Cię 
	 pozycje 
✔ 	 Kup, nie odchodząc od komputera!
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Schaeffler jest wiodącym dostawcą części zamiennych i innowacyjnych rozwiązań naprawczych. Oferta produktowa 
marek LuK, INA, FAG i Ruville obejmuje systemy przeniesienia napędu, silnika oraz zawieszenia. 

nych informacji oblicza, kiedy zmienić 
bieg i w jakim momencie aktywować 
siłowniki.

Cechami szczególnymi układu są:
	dwa różne systemy sterowania modu-

łem sprzęgła;
	jedno sprzęgło sterowane przez ze-

wnętrzny siłownik hydrauliczny;
	bardzo wysoki, jak na suche podwój-

ne sprzęgło, przekazywany moment 
obrotowy – 350 Nm.

W trakcie jazdy sterownik skrzyni biegów 
analizuje wiele różnych informacji, takich 
jak:
	prędkość wejściowa skrzyni biegów;
	prędkość pojazdu;
	pozycja wybieraka;
	otwarcie przepustnicy;
	temperatura silnika i temperatura ze-

wnętrzna;
	kąt skrętu kół;
	położenie pedału hamulca;
	prędkość obrotowa silnika i aktualny 

moment obrotowy.

Układ podwójnego suchego sprzęgła 
w samochodach marki Alfa Romeo i Fiat 
(z silnikami benzynowymi i 2.0 diesla) 
składa się z: modułu podwójnego su-
chego sprzęgła, siłowników hydraulicz-
nych, dwumasowego koła zamachowego 
i elektrohydraulicznej jednostki sterującej 
(mechatroniki).

Wszystkie zmiany biegów realizowane 
są poprzez elektrohydrauliczną jednost-
kę sterującą, umieszczoną na zewnątrz 
skrzyni biegów. Jednostka ta składa się 
z pompy, akumulatora ciśnienia i zawo-
rów elektromagnetycznych. Sterownik 
skrzyni biegów jest urządzeniem ze-
wnętrznym, które na podstawie otrzyma-

Sterownik skrzyni biegów, przetwarzając 
wszystkie te informacje, generuje komen-
dy i zamienia je w sygnały elektryczne. 
Operują one zaworami w elektrohydrau-
licznej jednostce sterującej (mechatroni-
ce), która odpowiada za ruch wybiera-
ków i sprzęgieł w skrzyni. Podczas pracy 
na biegu jałowym jedno sprzęgło jest 
załączone. Obie tarcze sprzęgła mają od-
dzielne siłowniki hydrauliczne, które są 
używane na zmianę.

Podstawowa zasada działania pozo-
staje jednak taka sama we wszystkich 
systemach podwójnego suchego sprzę-
gła. Podczas jazdy jedno sprzęgło jest 
zawsze załączone, a tym samym jedna 
z przekładni przenosi moment obrotowy. 
Bieg w drugiej przekładni jest już wy-
brany preselekcyjnie, ponieważ sprzęgło 
dla tej przekładni jest jeszcze rozłączone. 
Przy zmianie biegów jedno sprzęgło zo-
staje załączone przez centralny siłownik 
hydrauliczny, a drugie jest rozłączane 
przez drugi siłownik w tym samym cza-
sie. Przeniesienie momentu przebiega te-
raz przez wcześniej wybrany bieg. Dzięki 
temu przełączanie biegów jest możliwe 
bez szarpnięć.

Moduł podwójnego sprzęgła
Przekładnie w dwusprzęgłowej skrzyni 
biegów montowanej w samochodach 
Fiat i Alfa Romeo są zaprojektowane, jak 
skrzynia manualna. Każde sprzęgło jest 
odpowiedzialne za jedną z przekładni. 
Te sprzęgła obsługują niezależnie wałek 
wewnętrzny i wałek zewnętrzny prze-
kładni.

Biegi 1., 3., 5. oraz bieg wstecz-
ny są obsługiwane przez sprzęgło 1., 
a moment obrotowy przenoszony jest na 
wewnętrzny wałek. Biegi 2., 4. oraz 6. Fo
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Podręcznik mechaniki pojazdowej

Suche sprzęgło podwójne
(Alfa Romeo i Fiat 1.4 z 6-biegową skrzynią C635 DDCT)

to od wielu lat sprawdza się w tradycyj-
nych manualnych skrzyniach biegów i po-
zwala kompensować zużycie sprzęgła.

Sprzęgło 1. działa na zasadzie „nor-
malnie zamknięte”. Oznacza to, że gdy 
jest nieuciśnięte, to jest załączone. Żeby 
je „rozłączyć”, musi zostać uciśnięte.

Sprzęgło 2. znajduje się z drugiej stro-
ny modułu. Działa w trybie „normalnie 
otwarte”, co oznacza, że jest rozłączone 
na biegu jałowym.

Aby „zamknąć” sprzęgło, musi ono 
być uciśnięte, dlatego też określane jest 
jako załączone. Sprężyna talerzowa ge-
neruje siłę zacisku na sprzęgle. Sprzę-
gło podwójne przykręcone jest poprzez 
podstawę do obudowy skrzyni biegów. 

są obsługiwane przez sprzęgło 2., a mo-
ment obrotowy przenoszony jest na ze-
wnętrzny wałek.

Budowa modułu
Płyta centralna z dwoma powierzchniami 
ciernymi jest głównym elementem sprzę-
gła. Oba sprzęgła są tak rozmieszczone, 
żeby powierzchnie cierne były skierowa-
ne w kierunku płyty centralnej.

Sprzęgło 1. znajduje się po stronie koła 
zamachowego. Obudowa posiada wielo-
klin zazębiony z dwumasowym kołem za-
machowym, dzięki czemu moment obro-
towy silnika jest przenoszony na sprzęgło. 
Moduł sprzęgła podwójnego wyposażony 
jest w samoregulację (SAC). Rozwiązanie 
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6 Budowa i funkcje suchego podwojnego sprzegla Alfa Romeo, Fiat 1.4 
silniki benzynowe i 2.0 diesla, 6-biegowa skrzynia biegow C635 DDCT 

Sterownik skrzyni biegów przetwarzając wszystkie 
te informacje generuje komendy i zamienia je 
w sygnały elektryczne. Operują one zaworami 
w elektrohydraulicznej jednostce sterującej 
(mechatronice), która odpowiada za ruch wybieraków 
i sprzęgieł w skrzyni. Podczas pracy na biegu jałowym, 
jedno sprzęgło jest załączone. 
W przeciwieństwie do innych rozwiązań 
dwusprzęgłowych skrzyń biegów zawartych w tej 
broszurze, obie tarcze sprzęgła mają oddzielne siłowniki 
hydrauliczne które są używane na zmianę. 

Natomiast podstawowa zasada działania jest taka 
sama we wszystkich systemach podwójnego suchego 
sprzęgła. Podczas jazdy jedno sprzęgło jest zawsze 
załączone, a tym samym jedna z przekładni przenosi 
moment obrotowy. Bieg w drugiej przekładni jest już 
wybrany preselekcyjnie, ponieważ sprzęgło dla tej 
przekładni jest jeszcze rozłączone. Przy zmianie biegów 
jedno sprzęgło zostaje załączone przez centralny 
siłownik hydrauliczny, a drugie jest rozłączane przez 
drugi siłownik w tym samym czasie Przeniesienie 
momentu przebiega teraz przez wcześniej wybrany 
bieg. Dzięki temu przełączanie biegów jest możliwe bez 
szarpnięć. 

1 Dwumasowe koło zamachowe (DKZ)
2 Moduł podwójnego sprzęgła
3 Centralny siłownik hydrauliczny
4 Centralny siłownik hydrauliczny

1 2 3 4

1 Wał korbowy
2 Moduł podwójnego 

sprzęgła
3 Wałek sprzęgłowy 

przekładni 1

4 Wałek sprzęgłowy 
przekładni 2

5 Wałek główny 1
6 Wałek główny 2
7 Wałek główny 3 (bieg 

wsteczny)

1
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Układ podwójnego suchego sprzęgła w samochodach 
marki Alfa Romeo i Fiat składa się z: modułu podwójnego 
suchego sprzęgła,  siłowników hydraulicznych, 
dwumasowego koła zamachowego i elektrohydraulicznej 
jednostki sterującej (mechatroniki). 
Wszystkie zmiany biegów realizowane są poprzez 
elektrohydrauliczną jednostkę sterującą (mechatronikę), 
umieszczoną na zewnątrz skrzyni biegów. Jednostka 
sterująca składa się z pompy, akumulatora ciśnienia 
i zaworów elektromagnetycznych. Sterownik skrzyni 
biegów jest urządzeniem zewnętrznym, które 
wykorzystuje wszystkie otrzymane informacje żeby 
obliczyć kiedy zmienić bieg i aktywować siłowniki we 
właściwym momencie. 

Cechy szczególne tego systemu

• Dwa różne systemy sterowania modułem sprzęgła 
• Jedno sprzęgło sterowane przez zewnętrzny siłownik 

hydrauliczny
• Bardzo wysoki (jak na suche podwójne sprzęgło) 

przekazywany moment obrotowy – 350Nm

W trakcie jazdy sterownik skrzyni biegów analizuje wiele 
różnych informacji takich jak:

• Prędkość wejściowa skrzyni biegów
• Prędkość pojazdu
• Pozycja wybieraka
• Otwarcie przepustnicy
• Temperatura silnika i temperatura zewnętrzna
• Kąt skrętu kół
• Informacje z pedału hamulca
• Prędkość obrotowa silnika i aktualny moment 

obrotowy

Schemat skrzyni biegów
1. wał korbowy, 2. moduł podwójnego sprzęgła, 3. wałek sprzęgłowy
przekładni 1., 4. wałek sprzęgłowy przekładni 2., 5. wałek główny 1.,
6. wałek główny 2., 7. wałek główny 3. (bieg wsteczny)
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6. 1 Moduł podwójnego sprzęgła

Informacje podstawowe

Każda z przekładni w dwusprzęgłowej skrzyni biegów 
montowanej w samochodach Fiat i Alfa Romeo jest 
zaprojektowana jak skrzynia manualna. Każde sprzęgło 
jest odpowiedzialne za jedną z przekładni. Te sprzęgła 
obsługują niezależnie wałek wewnętrzny i wałek 
zewnętrzny przekładni. 

Biegi 1, 3, 5 oraz bieg wsteczny są obsługiwane przez 
sprzęgło 1 a moment obrotowy przenoszony jest na 
wewnętrzny wałek. Biegi 2, 4 oraz 6 są obsługiwane 
przez sprzęgło 2 a moment obrotowy przenoszony jest 
na zewnętrzny wałek. 

6 2 4

5 3
1

R

Sprzęgło 1 obsługuje biegi 
1, 3, 5 oraz bieg wsteczny

Sprzęgło 2 obsługuje biegi 
2, 4, 6

6 2 4

5 3
1

R
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6. 1 Moduł podwójnego sprzęgła

Informacje podstawowe

Każda z przekładni w dwusprzęgłowej skrzyni biegów 
montowanej w samochodach Fiat i Alfa Romeo jest 
zaprojektowana jak skrzynia manualna. Każde sprzęgło 
jest odpowiedzialne za jedną z przekładni. Te sprzęgła 
obsługują niezależnie wałek wewnętrzny i wałek 
zewnętrzny przekładni. 

Biegi 1, 3, 5 oraz bieg wsteczny są obsługiwane przez 
sprzęgło 1 a moment obrotowy przenoszony jest na 
wewnętrzny wałek. Biegi 2, 4 oraz 6 są obsługiwane 
przez sprzęgło 2 a moment obrotowy przenoszony jest 
na zewnętrzny wałek. 

6 2 4

5 3
1

R

Sprzęgło 1 obsługuje biegi 
1, 3, 5 oraz bieg wsteczny

Sprzęgło 2 obsługuje biegi 
2, 4, 6

6 2 4

5 3
1

R

Sprzęgło 1. obsługuje biegi 1., 3., 5. oraz bieg 
wsteczny

Sprzęgło 2. obsługuje biegi 2., 4. i 6.

Części składowe suchego sprzęgła podwójnego
1. zazębienie zewnętrzne, 2. korpus sprzęgła 1., 3. pierścień regulacyjny, 4. sprężyna czujnikowa, 5. sprężyna talerzowa, 6. sprężyna styczna 1., 7. płyta dociskowa sprzęgła 1., 8. tarcza sprzęgła 1., 9. płyta 
centralna, 10. tarcza sprzęgła 2., 11. sprężyna styczna 2., 12. płyta dociskowa sprzęgła 2., 13. sprężyna talerzowa 2., 14. korpus modułu sprzęgła (sprzęgło 2.), 15. podstawa
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1 Wał korbowy
2 Dwumasowe koło zamachowe (DKZ)
3 Łożysko oporowe 1
4 Sprężyna talerzowa 1
5 Sprężyna styczna 1
6 Płyta dociskowa sprzęgła 1
7 Tarcza sprzęgła 1
8 Płyta centralna
9 Tarcza sprzęgła 2 

10 Płyta dociskowa sprzęgła 2
11 Sprężyna talerzowa 2
12 Podstawa
13 Sprężyna styczna 2
14 Centralny siłownik hydrauliczny 2 
15 Wałek wewnętrzny 
16 Wałek zewnętrzny 
17 Trzpień sterujący
18 Centralny siłownik hydrauliczny

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Budowa sprzęgła
1. wał korbowy, 2. dwumasowe koło zamachowe (DKZ), 3. łożysko oporowe 1., 4. sprężyna talerzowa 1., 5. sprężyna styczna 1., 6. płyta 
dociskowa sprzęgła 1., 7. tarcza sprzęgła 1., 8. płyta centralna, 9. tarcza sprzęgła 2., 10. płyta dociskowa sprzęgła 2., 11. sprężyna talerzowa 2., 
12. podstawa, 13. sprężyna styczna 2., 14. centralny siłownik hydrauliczny 2., 15. wałek wewnętrzny, 16. wałek zewnętrzny, 17. trzpień 
sterujący, 18. centralny siłownik hydrauliczny

1          2           3  4  5  6  7  8  9 10 11        12  13  14     15          16                                                                                       17         18

1                   2                       3                      4                       5                    6    7                       8                        9                       10          11    12                         13                        14                         15
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Działa to w następujący sposób: 
Sprzęgło 1. jest utrzymywane w pozycji 
rozłączonej poprzez zwiększenie ciśnie­
nia i utrzymywanie go na wysokim po­
ziomie. Jednocześnie ciśnienie w drugim 
siłowniku hydraulicznym jest zmniejsza­
ne, co rozłącza sprzęgło 2., a tym samym 
moment obrotowy silnika nie jest prze­
kazywany.

Aby zapewnić wystarczające ciśnienie 
w układzie nawet po długim postoju, sys­
tem jest wyposażony w akumulator ciśnie­
nia, który jest obsługiwany przez sterow­
nik skrzyni biegów i połączony z pompą. 
Zaraz po otwarciu drzwi przez kierowcę 
sterownik wykrywa, czy ciśnienie w ukła­
dzie jest wystarczające lub czy musi zo­
stać zwiększone.

Siłownik hydrauliczny sprzęgła 1.
Siłownik hydrauliczny został zapro­
jektowany specjalnie do zastosowania 
w skrzyni biegów C635 DDCT. Jest on 
umieszczony po stronie skrzyni biegów, 
czyli przeciwnej do sprzęgła. Tłoczysko 
ma kształt kotwicy z główką, na której 
znajduje się uszczelnienie, a w jego me­
talowej obudowie mieści się plastikowy 
cylinder dla poruszającego się tłoczyska. 
Gwintowany otwór wewnętrzny służy 
do połączenia z trzpieniem sterującym. 
Układ napina wewnętrzna sprężyna 
wstępnego napięcia. Siłownik szczelnie 
zamyka wyposażona w odpowietrznik 
pokrywa z tworzywa sztucznego, zapo­
biegająca przedostawaniu się zabrudzeń.

Siłownik hydrauliczny załącza sprzę­
gło 1. dla biegów nieparzystych. W celu 
otwarcia sprzęgła płyn hydrauliczny 
pompowany jest  do komory ciśnienio­
wej, powodując wypchnięcie tłoczyska. 
Efektem jest wciśnięcie sprężyny tale­
rzowej i rozłączenie sprzęgła. Obniżenie 
ciśnienia w układzie powoduje cofnięcie 
tłoczyska do pozycji nominalnej. Spręży­
na wstępnego napięcia utrzymuje pier­
ścień oporowy w odpowiednim miejscu, 
minimalizując wycieranie się końcówek
sprężyny talerzowej.

W celu umożliwienia szybkiej zmia­
ny biegów położenie łożyska oporowego 
przekazywane jest do sterownika w po­
staci sygnału elektrycznego. Sygnał ten 
generowany jest przez czujnik przemiesz­
czenia tłoczyska i pierścień magnetyczny.
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6 Budowa i zasada działania układu podwójnego suchego sprzęgła – Alfa Romeo, Fiat

Załączanie biegów nieparzystych
Kiedy biegi zmieniane są na 1, 3, 5, albo bieg wsteczny, 
sprzęgło 1 jest załączone, a sprzęgło 2 rozłączone. 
Ciśnienie w układzie wysprzęglania rozdzielone jest na 
dwie oddzielne linie i jest zmniejszane niezależnie od 
siebie. 

Podczas tego procesu siłownik hydrauliczny wypycha 
trzpień sterujący ustalając nominalną pozycję łożyska 
oporowego. Siła sprężyny talerzowej  powoduje 
dociśnięcie płyty dociskowej do tarczy 1. 

Sprzęgło 1 załączone / sprzęgło 2 rozłączone

Zasada działania

Dzięki temu moment obrotowy silnika przenoszony jest 
na wałek wewnętrzny skrzyni biegów. 

Spadek ciśnienia sprawia, że siłownik hydrauliczny 
sprzęgła 2 zmniejsza siłę dociskającą sprężyny 
talerzowej. Poprzez sprężyny styczne unoszony jest 
docisk – sprzęgło zostaje rozłączone, a moment 
obrotowy silnika nie jest przenoszony na wałek 
zewnętrzny skrzyni biegów. 
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6 Budowa i zasada działania układu podwójnego suchego sprzęgła – Alfa Romeo, Fiat

Załączanie biegu jałowego 
Ze względu na tryb przeciwnego załączania sprzęgieł, 
jedna z przekładni jest zawsze połączona z silnikiem. 
Aczkolwiek zdarzają się pewne sytuacje, jak 
uruchomienie silnika lub zatrzymanie, kiedy trzeba 
rozłączyć silnik i skrzynię biegów. Żeby to zrobić 
hydrauliczne siłowniki uruchamiane są w taki sposób 
żeby oba sprzęgła były rozłączone. 

Działa to w następujący sposób: Sprzęgło 1 jest 
utrzymywane w pozycji rozłączonej poprzez 
zwiększenie ciśnienia i utrzymywanie go na wysokim 
poziomie. Jednocześnie ciśnienie w drugim siłowniku 
hydraulicznym jest zmniejszane co rozłącza sprzęgło 
2, a tym samym moment obrotowy silnika nie jest 
przekazywany. 

Aby zapewnić wystarczające ciśnienie w układzie 
nawet po długim postoju, system jest wyposażony 
w akumulator ciśnienia, który jest obsługiwany przez 
sterownik skrzyni biegów i połączony z pompą. Zaraz 
po otwarciu drzwi przez kierowcę sterownik wykrywa 
czy ciśnienie w układzie jest wystarczające lub czy musi 
zostać zwiększone. 

Sprzęgło 1 i 2 rozłączone
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Załączanie biegów parzystych
Kiedy bieg zostaje zmieniony na 2, 4 lub 6 ciśnienie 
w układach załączania 1 i 2  rośnie, a tym samym 
rozłączeniu ulega sprzęgło 1 a załączeniu sprzęgło 2. 

Większe ciśnienie powoduje zadziałanie siłownika 
hydraulicznego sprzęgła 1, który naciska na sprężynę 
talerzową. Docisk sprzęgła dzięki sprężynom stycznym 
zostaje uniesiony, czyli sprzęgło 1 zostaje rozłączone. 
Tym samym przestaje ono przenosić moment obrotowy 
na wałek wewnętrzny skrzyni biegów. 

Sprzęgło 1 rozłączone / sprzęgło 2 załączone

W tym samym momencie, hydrauliczny siłownik wywiera 
nacisk na sprężynę talerzową sprzęgła 2, Opierając się 
o korpus naciska na tarczę dociskową przeciwnie do 
siły sprężyny stycznej, dzięki czemu moment obrotowy 
silnika przenoszony jest na wałek zewnętrzny skrzyni 
biegów. 

Wewnątrz podstawy znajduje 
się łożysko umożliwiające obracanie się 
sprzęgła, co w rezultacie mniej obciąża 
łożyska wałków sprzęgłowych.

Zasada działania
Kiedy biegi zmieniane są na 1., 3., 5. 
albo bieg wsteczny, sprzęgło 1. jest załą­
czone, a sprzęgło 2. rozłączone. Ciśnie­

nie w układzie wysprzęglania pozostaje 
rozdzielone na dwie oddzielne linie i jest 
zmniejszane niezależnie od siebie. Pod­
czas tego procesu siłownik hydraulicz­
ny wypycha trzpień sterujący, ustalając 
nominalną pozycję łożyska oporowego. 
Siła sprężyny talerzowej powoduje do­
ciśnięcie płyty dociskowej do tarczy 1. 
Dzięki temu moment obrotowy silnika 
przenoszony jest na wałek wewnętrzny 
skrzyni biegów. Spadek ciśnienia spra­
wia, że siłownik hydrauliczny sprzęgła 
2. zmniejsza siłę dociskającą sprężyny 
talerzowej. Poprzez sprężyny styczne 
unoszony jest docisk – sprzęgło zostaje 
rozłączone, a moment obrotowy silnika 
nie jest przenoszony na wałek zewnętrz­
ny skrzyni biegów.

Kiedy bieg zostaje zmieniony na 2., 4. 

draulicznego sprzęgła 1., który naciska 
na sprężynę talerzową. Docisk sprzęgła 
dzięki sprężynom stycznym zostaje unie­
siony, czyli sprzęgło 1. zostaje rozłączo­
ne, więc przestaje ono przenosić moment 
obrotowy na wałek wewnętrzny skrzyni 
biegów.

W tym samym momencie hydraulicz­
ny siłownik wywiera nacisk na sprężynę 
talerzową sprzęgła 2. Opierając się o kor­
pus, naciska na tarczę dociskową prze­
ciwnie do siły sprężyny stycznej, dzięki 
czemu moment obrotowy silnika prze­
noszony jest na wałek zewnętrzny skrzy­
ni biegów.

Załączanie biegu jałowego
Ze względu na tryb przeciwnego załącza­
nia sprzęgieł jedna z przekładni jest za­
wsze połączona z silnikiem. Aczkolwiek 
zdarzają się pewne sytuacje, jak uru­
chomienie silnika lub zatrzymanie, kiedy 
trzeba rozłączyć silnik i skrzynię biegów. 
Aby to zrobić, hydrauliczne siłowniki uru­
chamiane są w taki sposób, żeby oba 
sprzęgła były rozłączone.

lub 6., ciśnienie 
w układach załą­
czania 1. i 2. ro­
śnie, a tym samym 
rozłączeniu ulega 
sprzęgło 1., a załą­
czeniu sprzęgło 2.  
Większe ciśnienie 
powoduje zadzia­
łanie siłownika hy­

U góry: Sprzęgło 1. 
załączone / sprzę-
gło 2. rozłączone;

obok: Sprzęgło 1. 
rozłączone / sprzę-
gło 2. załączone,

u dołu: Sprzęgła  
1. i 2. rozłączone

Centralny siłownik hydrauliczny  
sprzęgła 2.
Centralny siłownik hydrauliczny składa 
się z cylindrycznego tłoczyska, porusza­
jącego się w podwójnej ścianie cylindra. 
Jedna strona tłoczyska zamyka komorę 
ciśnieniową. Druga strona jest wyposażo­
na w łożysko z samocentrującym się pier­
ścieniem oporowym. Sprężyna wstępne­
go napięcia widoczna jest na zewnętrznej 
stronie pomiędzy obudową a łożyskiem. 
W przypadku ewentualnej nieliniowości 
silnika i skrzyni biegów, pierścień jest 
w stanie zniwelować zużycie powierzchni 
współpracujących do minimum. Położe­
nie łożyska wykrywane jest przez ciśnie­
nie w układzie. Sygnał jest przekazywa­
ny z jednostki sterującej do sterownika 
skrzyni biegów. Korzystając z informacji Fo
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Centralny siłownik hydrauliczny 
sprzęgła 2. – budowa i zasada działania
1. sprężyna wstępnego napięcia, 2. komora ciśnieniowa,
3. pierścień oporowy, 4. tłoczysko, 5. łożysko

1
2

3

4
5

Siłownik hydrauliczny 
sprzęgła 1.
1. złącze hydrauliczne, 2. obudowa, 
3. komora ciśnieniowa, 4. tłoczysko 
z pierścieniem magnetycznym i wewnętrz-
nym gwintem, 5. sprężyna wstępnego 
napięcia, 6. uszczelnienie, 7. pierścień 
plastikowy, 8. odpowietrznik, 9. czujnik 
przemieszczenia tłoczyska

Zasada działania siłownika sprzęgła 1.
1. łożysko oporowe z pierścieniem oporowym, 2. kierunek ruchu w celu 
rozłączenia sprzęgła 1., 3. kierunek ruchu w celu załączenia sprzęgła 1., 
4. trzpień sterujący, 5. centralny siłownik hydrauliczny

1

2

3

4

5
6
7

8

9

1                                 2           3                         4                      5




zwrotnych, jednostka sterująca określa 
prawidłową pozycję łożyska oporowego.

Elektrohydrauliczna jednostka steru­
jąca (mechatronika) przekazuje płyn hy­
drauliczny do komory ciśnieniowej w si­
łowniku hydraulicznym. Powoduje to wy­
pchnięcie tłoczyska i załączenie sprzęgła.

W celu rozłączenia sprzęgła ciśnienie 
zostaje zmniejszone. Następnie siła sprę­
żyny talerzowej odpycha tłoczysko do po­
zycji nominalnej, a płyn hydrauliczny wra­
ca do jednostki sterującej. Pierścień opo­
rowy wysprzęglika jest ruchomy, a dzięki 
sprężynie pozostaje w stałym kontakcie ze 
sprzęgłem. Ze względu na powyższe wła­
ściwości, pierścień oporowy podczas pracy 
centrowany jest niezależnie.                   n

• aktualności i produkty
• sprawozdania z imprez branżowych
• publikacje techniczne i ekonomiczne
• prezentacje firm
• encyklopedia motoryzacyjna
• bieżący i archiwalne numery Autonaprawy
• księgarnia internetowa WKŁ

www.e-autonaprawa.pl
Odwiedź stronę:

Zamów bezpłatną 
prenumeratę e-wydań 

miesięcznika
Autonaprawa



46 | AKTUALNOŚCI | NOWOŚCI NA RYNKU

Autonaprawa | Grudzień 2019

NOWOŚCI NA RYNKU | AKTUALNOŚCI | 47 46 | AKTUALNOŚCI | NOWOŚCI NA RYNKU

Fo
t.

 D
en

so
, M

et
el

li
, P

h
il

ip
s,

 T
ex

ac
o

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

Retrofity Philips X-tremeUltinon LED
Philips oferuje kolejne mode-
le retrofitów LED. Do gamy 
X-tremeUltinon LED H4, H7 
i H8/H11/H16 dołączyły 
światła typu H11.

Retrofity H8/H11/H16 są  
przeznaczone do trzech ty-
pów optyki stosowanych 
w lampach przeciwmgłowych 
(LED-FOG). Model Philips 
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X-tremeUltinon LED H11 za-
projektowany został wyłącznie 
do świateł mijania (LED-HL). 
Ma on inną geometrię wiąz-
ki światła, a także specjalny 
system odprowadzania ciepła 
(zastosowano aktywny wen-
tylator). Nowy typ retrofitów 
Philipsa wytwarza wiązkę 
o zbliżonej do światła dzien-

nego temperaturze barwowej 
5800 K. Retrofity nie mają 
homologacji pozwalającej uży- 
wać ich na drogach publicz-
nych.

Sugerowana cena detalicz-
na za komplet dwóch retrofi-
tów X-tremeUltinon LED Phi-
lips H11 wynosi 599 zł.
www.philips.pl

Czujniki Denso
mają 45 zastosowań i za-
stępują 12 numerów części 
OE. Mogą one być monto-
wane w 1,25 mln pojazdów  
(m.in. marek Toyota i Lexus).

Czujnik EGT, który znaj-
duje się przed katalizatorem 
utleniającym (DOC) i/lub 

przed filtrem cząstek stałych 
(DPF), wykrywa temperatu-
rę odprowadzanych spalin 
i przesyła tę informację do 
modułu ECU w celu sterowa-
nia pracą silnika i zmniejsza-
nia emisji spalin.
www.denso-am.pl

sterowania silnikiem (EMS) 
o dziewięć czujników tempe-
ratury odprowadzanych spalin 
(EGT). Opisywane elementy 

Firma Denso powiększa asor-
tyment części do systemów 

Syntetyczny olej do silników 
wysokoprężnych Texaco Delo 
400 XSP-SD - SAE 5W-30 zo-
stał zatwierdzony przez markę 
Mercedes Benz jako środek 
spełniający wymogi specyfi-
kacji 228,51.

Wcześniej podobne apro-
baty wydały firmy: Cummins, 
Renault Trucks, Deutz i Volvo. 
Olej Texaco Delo 400 XSP-
SD - SAE 5W-30 został opra-
cowany tak, aby zapewnić 

oszczędność paliwa, wysoką 
wydajność, wydłużoną pracę 
i optymalną żywotność silnika.

Texaco Delo 400 XSP-SD - 
SAE 5W-30 pozwala spełnić 
wymagania normy emisji Euro 
VI. Nadaje się do stosowania 
w wielu układach oczyszcza-
nia spalin, jest także zalecany 
do użycia w starszych silni-
kach. 

Jako syntetyczny olej 
o niskiej lepkości Texaco Delo  

400 XSP-SD – SAE 5W-30 
pomaga chronić silnik urucha-
miany w skrajnie niskich tem-
peraturach. Opisywany środek 
zawiera dyspergatory i deter-
genty opracowane w celu roz-
proszenia sadzy. Olej poma-
ga zmniejszyć częstotliwość 
czyszczenia systemu kontroli 
emisji filtra cząstek stałych 
(DPF). Pozwala też wydłużyć 
okresy między wymianami.
texacopolska.pl

Olej Texaco Delo zatwierdzony przez Mercedesa

Firma UFI Filters jest do-
stawcą modułu olejowego 
do wszystkich dwulitrowych 
silników EA288 evo z syste-
mem mild hybrid, produko-
wanych przez Grupę Volks-
wagen.

Jednostki napędowe 
mają moc od 100 kW (136 
KM) do 150 kW (204 KM). 
Systemy filtracyjne UFI Fil-

Moduł UFI do silników mild hybrid
ters spełniają wymogi napę-
dów hybrydowych, takich 
jak czterocylindrowy silnik 
z rozrusznikiem-generatorem 
połączonym z akumulatorem 
litowo-jonowym. Silnik z se-
rii EA 288 evo niemieckiego 
producenta zmniejsza emisję 
CO2 o 10 g/km w porównaniu 
z poprzednią wersją również 
dzięki zastosowaniu modułu 

firmy UFI Filters, który kon-
troluje temperaturę układów 
smarowania i chłodzenia, 
a jego konstrukcja ogranicza 
spadki ciśnienia.

Skuteczność filtracji kom-
pletnego filtra UFI Filters 
z wkładem ekologicznym wy-
nosi 99% dla cząstek o wiel-
kości do 40 mikronów.
www.ufifilters.com

Grupa Metelli oferuje nowe 
elektryczne pompy wody do 
pojazdów marki BMW. Mogą 
one być stosowane w samo-
chodach z silnikiem V6 2.0 
lub 3.0.

Pompy pasują do 19 mo-
deli BMW sprzedawanych 

Grupa CSV powiększa asorty-
ment o nowy lakier bezbarw-
ny.

Spektrum 2K linii Goldcar 
jest dwuskładnikowym lakie-
rem akrylowym o zwiększonej 
odporności na zarysowania, 
uszkodzenia mechaniczne, 

Nowe pompy wody Metelli

Lakier bezbarwny Spektrum 2K Goldcar

w Europie i USA: 1 I (E81, 
E87, E88, E82), 3 V (E90, 
E93, E92, E91), 5 V (E60, 
E61), 6 II (E63, E64), 7 IV 
(E65, E66, E67), X1 I (E84), 
X3 I (E83), Z4 I coupé (E85, 
E86) i Z4 II Roadster (E89).
www.metelli.com

chemikalia i promieniowanie 
UV. Opisywany lakier wyróż-
nia się połyskiem oraz wysoką 
twardością początkową. 

Produkt jest dostępny 
w sieci sklepów Grupy CSV 
oraz w sklepie online.
www.csv.pl

PYTANIA KONKURSOWE
I Jakie lampy ksenonowe Osram emitują najjaśniejsze światło?
   ❏ a. Xenarc Night Breaker Laser	
   ❏ b. Xenarc Cool Blue Intense
   ❏ c. Xenarc Ultra Life	

II Światło których żarówek halogenowych Osram ma najwyższą temperaturę barwową?
   ❏ a. Night Breaker Laser	    ❏ b. Cool Blue Intense
   ❏ c. Ultra Life	    ❏ d. Night Breaker Silver

III Jakie żarówki halogenowe Osram charakteryzuje najdłuższa trwałość?
   ❏ a. Night Breaker Laser	    ❏ b. Cool Blue Intense
   ❏ c. Ultra Life	    ❏ d. Night Breaker Silver

IV Brak filtra UV w żarówkach samochodowych powoduje:
   ❏ a. silniejsze o 15% światło
   ❏ b. matowienie kloszy reflektorów
   ❏ c. zmniejszenie trwałości żarówki
   ❏ d. zimną barwę światła

V Dlaczego żarówki należy wymieniać parami?
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
Imię i nazwisko uczestnika konkursu ...................................................................................................................
Dokładny adres ................................................................................................................................................

Telefon ........................................ e-mail ..........................................................................................................

Autonaprawa

ul. Parkowa 25

51-616 Wrocław

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

Prosimy
przesłać pocztą 

lub faksem:
71 348 81 50

✁

Możesz wygrać jeden z pięciu kompletów żarówek Night Breaker Laser
(do wyboru H4 lub H7) ufundowanych przez firmę Osram,
jeśli zakreślisz właściwe propozycje odpowiedzi na pytania 1, 2, 3 i 4 oraz wyczerpująco opiszesz kwestię poruszoną w pytaniu 5. Nie znasz niektórych 
odpowiedzi lub nie jesteś ich pewien? Przeczytaj w tym wydaniu artykuł „Dbałość o oświetlenie pojazdu”, następnie wypełnij kupon zamieszczony poniżej 
i wyślij go na adres redakcji do 31 grudnia 2019 r. (decyduje data stempla pocztowego) albo też skorzystaj z formularza na stronie: www.e-autonaprawa.pl. 

KONKURS!

Formularz elektroniczny 
oraz regulamin konkursu  
znajdują się na stronie:

www.e-autonaprawa.pl/konkurs
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• Chcesz otrzymywać wszystkie numery „Autonaprawy” – wykup abonament!

• Chcesz otrzymywać bezpłatnie wybrane egzemplarze  – wypełnij kupon  
   zgłoszeniowy na stronie www.e-autonaprawa.pl

FORMULARZ PRENUMERATY MIESIĘCZNIKA AUTONAPRAWA
Zamawiam	 ❏  11 kolejnych wydań w cenie 73,80 zł brutto (w tym VAT 23%) od numeru ........................
	 ❏  6 kolejnych wydań w cenie 49,20 zł brutto (w tym VAT 23%) od numeru ..........................
	 ❏  11 kolejnych wydań w cenie 41,82 zł brutto w prenumeracie dla szkół (w tym VAT 23%) od numeru ........................
Czasopismo jest bezpłatne. Cena obejmuje umieszczenie prenumeratora w bazie danych i realizację wysyłek.

DANE ZAMAWIAJĄCEGO (PŁATNIKA):                          ❏  nowa prenumerata                      ❏  kontynuacja prenumeraty

Nazwa firmy ......................................................................................................................................................................................................................
NIP (ewentualnie PESEL) ........................................... imię i nazwisko zamawiającego ................................................................................................
ulica i numer domu ................................................................................... kod pocztowy ................... miejscowość .....................................................
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 od-
biorcy oraz umieszczenia moich danych w bazie adresowej wydawnictwa.

.......................................................                                                                                    ....................................................................
                           data                                                                                                                                                        podpis               
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Firma Nissens opublikowa-
ła listę swoich nowych pro-
duktów wprowadzonych do 
sprzedaży.

W segmencie wentylato-
rów do oferty dołączyły mode-
le do aut: Fiat 500 (07-), Fiat 
Panda (12-), Lancia Y (11-), 
Renault Twingo III (14-), Re-

Nowości marki Nissens

nault Clio III (05-), Renault 
Mégane IV (15-) i Renault Ta-
lisman (15-).

Oferta chłodnic oleju wzbo-
gaciła się o elementy do sa-
mochodów: Citroën C3 (09-),  
Citroën C3 (02-), Citroën  
C-Elysee (12-), Peugeot 2008 
(13-), Mercedes Sprinter W  

906 (06-), Mercedes V-Class 
II W 447 (14-), Mercedes 
Viano W 639 (03-), Mercedes 
Vito II W 639 (03-), Merce-
des Vito III W 447 (14), Jeep 
Compass (07-) i Jeep Patriot 
(07-).

Nowościami w dziale kli-
matyzacji są sprężarki do mo-
deli: Ford C-Max (10-), Ford 
Focus III (11-), Ford Mondeo 
V (14-), Ford Transit (13-), 
Fiat Talento (16-), Nissan 
NV 300 (16-), Opel Vivaro B 
(14-), Citroën Berlingo (08-), 
Peugeot 5008 (09-), Peugeot 
508 (10-) oraz skraplacz do 
Mercedesa Sprintera W 906 
(06-).

Katalog wzbogacił się 
o nowe dmuchawy kabinowe 
do pojazdów: Citroën Jumper 
(06-), Citroën Relay (06-), Fiat 
Ducato (06-), Peugeot Boxer 
(06-), Renault Mégane I (95-), 
VW-Polo V (09-), Škoda Fabia 
II (07-), Škoda Praktik (06-) 
i Škoda Roomster (06-). 

Uzupełnieniem nowości 
są intercoolery do: Audi A6 

(11-), Audi A6 Allroad (11-), 
Audi A7 (10-), Jeepa Grand 
Cherokee (10-), Alfy Romeo 
Giulietta (10-), Fiata Doblo 
(09-), Opla Combo (12-) oraz 
chłodnica cieczy do Geely MK 
(05-).

Asortyment części do sa-
mochodów ciężarowych zo-
stał poszerzony o zbiorniki 
wyrównawcze do pojazdów: 
Iveco Stralis (02-), Iveco Trak-
ker (02-), Mercedes Actros 
MP4 (11-), Mercedes Antos 
(12-), Mercedes Arocs (13-), 
MAN TGL (05-), MAN TGM 
(05-), Scania P/R/T Serie (04) 
oraz Iveco Daily IV (06-). Po-
nadto dostępne są nagrzewni-
ce do modeli: Mercedes Ate-
go (98-), Mercedes Atego 2 
(04), Mercedes Axor 2 (04-), 
Mercedes Actros MP4 (11-), 
Mercedes Antos (12-), Mer-
cedes Arocs (13-), Mercedes 
Atego III (13-) oraz kompletne 
sprzęgło wentylatora ze śmi-
głem do samochodów MAN 
TGA (02-) i MAN TGX (07-).
www.nissens.com.pl

Urządzenie do pomiaru geometrii  
ustawienia kół i osi pojazdów 3D X-861M K 

(wersja kanałowa)

Cena netto: 27 000 zł

Firma Brembo opracowała 
stałe zaciski hamulcowe do 
pojazdów kompaktowych.

Przedstawiona technologia 
Flexira znajduje zastosowa-
nie w autach z segmentów 
A, B i C. Główną przeszkodą 
w stosowaniu stałych za
cisków w pojazdach kompak-
towych jest brak miejsca mię-
dzy tarczą a kołem ze wzglę-
du na wielkość samochodu 
i budowę układu zawieszenia. 
Technologia Flexira wykorzy-

stana w kompaktowym sta-
łym zacisku Brembo pozwala 
ominąć te ograniczenia. Wy-
dajność stałego zacisku jest 
zachowana przy zmniejszeniu 
wymiarów oraz masy.

Materiałem bazowym słu-
żącym do produkcji zacisków 
Brembo jest aluminium.

Mają one tłoki o średnicy 38  
i 42 mm, podkładkę o po-
wierzchni 72 cm2 i materiał 
cierny o grubości 11 mm. 
www.brembo.com

Brembo przedstawia  
technologię Flexira

Do wygrania komplet żarówek
Night Breaker® Laser H4 lub H7
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Pininfarina – mistrz stylizacji
Do Battisty Fariny, urodzonego w 1893 ro- 
ku jako dziesiątego z jedenastu braci, 
od najmłodszych lat przylgnęło przezwi-
sko Pinin, co w piemontowskim dialek-
cie oznacza: najmłodszy i najmniejszy. 
Jakoż i wzrost miał nieduży (152 cm), 
lecz wielkie ambicje. W pracy, którą jako 
nastolatek wykonywał w należącym do 
brata warsztacie blacharskim, rozwinął 
umiejętności projektowania i konstrukcji  
samochodowych nadwozi. Dla rozszerze-
nia horyzontów odwiedził zakłady Forda 
w Detroit, gdzie podpatrzył kilka interesu-
jących rozwiązań, ale bez wahania odrzu-
cił intratną ofertę zatrudnienia. Miał inne 
plany. W wieku trzydziestu kilku lat zało-
żył własną firmę pod szyldem Carrozzeria 
Pinin Farina. Otwarty umysł, wyobraźnia, 
wrodzone zdolności projektowe i umie-
jętności menadżerskie spowodowały, że 
szybko zdobył uznanie. Nawiązał relacje 
z Alfą Romeo, Fiatem, Lancią, Nashem, 
Peugeotem, Rolls Roycem, Volvo i in
nymi, dla których projektował nadwozia.

Elegancja tych projektów urzekła in-
nego wizjonera, którym był twórca spor-
towej marki i stajni wyścigowej Formuły 1  
– Enzo Ferrari. W 1952 roku obaj pano-
wie rozpoczęli współpracę, a w jej wy-
niku powstały najpiękniejsze, najskutecz-
niejsze samochody wyścigowe owych 
czasów. Kontrakty z Ferrari obsługiwał 
syn Battisty – Sergio, który po śmier-

B2
B

ci ojca w 1966 roku objął stanowisko 
prezesa i za specjalnym przyzwoleniem 
prezydenta Włoch zmienił nazwisko na 
Pininfarina.

Sergio wyposażył firmę w nowoczesne 
urządzenia do modelowania i badań. 
Zbudował pierwszy we Włoszech tunel 
aerodynamiczny i wykorzystał go przy 
projektowaniu nadwozi samochodowych. 
Był prawdziwym człowiekiem renesansu 
– prowadził czynne, pełne wyzwań życie 
jako szef firmy, projektant, profesor na 
Politechnice w Turynie, poseł do Parla-
mentu Europejskiego, Prezydent Między
narodowej Organizacji Producentów Sa-
mochodów, prezes, przewodniczący lub 
wiceprzewodniczący licznych organizacji 
branżowych, społecznych oraz stowarzy-
szeń. Otrzymał dziesiątki międzynarodo-
wych prestiżowych nagród i wyróżnień. 
Zmarł w Turynie w 2012 roku w wieku 
86 lat. Dziś firmę prowadzą jego dwaj sy-
nowie, Pininfarina zaś nadal uważana jest 
za światowego mistrza eleganckich kształ-
tów, dobrego smaku, form i proporcji. Sta-
nowi synonim włoskiego stylu, podobnie 
jak Prada czy Armani. Do historii przeszły 
zaprojektowane przez nią nadwozia, takie 
jak: Cisitalia z 1947 roku, liczne modele 
Ferrari (Barghetta, Testarossa i in.), czy 
Peugeot 406 Coupé. Pojazdy te poszuki-
wane są przez kolekcjonerów, a ich ceny 
przyprawiają o zawrót głowy.                    n

Ferrari 530 Barghetta (1997-2002)

Peugeot 406 coupé (1997)

Cisitalia 202 – berlinetta z 1947 roku

Sergio Pininfarina i jego legendarna Ferrari Testarossa (1984)

XTREME’ALNA

NOWOŚĆ!

SYSTEM XTREME: EKONOMICZNE SUSZENIE W TEMPERATURZE 40°C LUB 20°C.

Dzięki systemowi Xtreme cały proces suszenia można wykonać w temperaturze 
40°C lub nawet w 20°C, oszczędzając do 70% kosztów energii. Nowy 
Wypełniacz VOC-Xtreme Wet-on-Wet Filler U7650 jest gotowy do aplikacji 
lakieru bazowego już po 5 minutach suszenia. Już po 15 minutach (40°C ) od 
aplikacji lakieru bezbarwnego VOC-Xtreme Clearcoat K9580, pojazd można 
wyprowadzić z kabiny lakierniczej– dzięki czemu jest gotowa do realizacji 
kolejnego zlecenia. Nawet bez suszenia w kabinie cały proces trwa zaledwie 
75 minut, co czyni go wyjątkowo ekonomicznym!

OSZCZĘDNOŚĆ 
ENERGII
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CZYLI CHCE PAN 
ZDECYDOWANIE
ZAMONTOWAĆ  

TE REFLEKTORY  
PO DZIADKU?

ALE ONE  
ZUPEŁNIE NIE 

PASUJĄ!!!

NO TO COŚ
WYKOMBINUJ!

NIE PASOWAŁY... WIĘC KOLEGA MUSIAŁ  
TROCHĘ PRZEROBIĆ KAROSERIĘ




