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intercooler

powietrze dotadowujace

pompa obiegu
chtodzenia silnika

plyn chiodniczy

System poSredniego chiodzenia powietrza dotadowujacego

pompa elektyczna
-]

plyn chtodniczy

chtodnica gtéwna

Przekrdj intercoolera z chtodzeniem posrednim

chfodnica
niskotemperaturowa

modeli z wktadami turbulencyjnymi,

maksymalnie wydfuzajacymi droge
przeptywu powietrza. Producenci pojaz-
déw dopuszczajg najwyzej wyptukiwanie
zgromadzonego w chtodnicy oleju, lecz
z reguty pod warunkiem uzycia do tego
celu zatwierdzonych przez nich urza-
dzen i preparatéw myjacych.

Montaz nowej chtodnicy

Przed zamontowaniem nowej chtodni-
cy, powdd zanieczyszczenia poprzed-
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Uszkodzenia wirnika sprezarki

i bedace ich skutkiem
zanieczyszczenie wnetrza chtodnicy
powietrza

niej powinien zosta¢ dokfadnie ustalo-
ny i wyeliminowany. Zasada doboru in-
tercooleréw do konkretnego pojazdu
jest identyczna jak w przypadku kazdej
innej cze$ci zamiennej. W katalogach
publikowanych zaréwno przez produ-
centéw pojazdéw, jak i przez niezalez-
nych dostawcéw samochodowych pod-
zespotéw wtasciwy produkt odnajduje
sie na podstawie oryginalnego numeru
czesci OE lub wedtug marki, modelu
i wersji silnika, badz tez za pomoca

tzw. numeru VIN, identyfikujacego da-
ny pojazd.

Stosowane procedury montazu po-
winny odpowiadaé doktadnie zalece-
niom technicznym podawanych przez
producentéw chfodnicy powietrza i wy-
posazonego w nig samochodu. Najcze-
Sciej powtarzajg sie w nich nastepujace
wskazania:

Sprawdzi¢ przewdd powietrzny i po-
taczenia pomiedzy turbosprezarka
a wlotem chtodnicy w celu wyklucze-
nia zanieczyszczen, niedroznosci,
nieszczelnosci i uszkodzen mecha-
nicznych. Te same wymogi dotycza
przewodu fgczacego chfodnice z ko-
lektorem dolotowym silnika.

Sprawdzi¢ i w razie potrzeby wymie-

ni¢ filtr powietrza oraz oczysci¢ jego

obudowe.

Sprawdzi¢ i ewentualnie przywrdci¢

czystosé, szczelnos¢ oraz droznosé

przewodu tgczacego filtr powietrza

z wlotem sprezarki. W przypadku je-

go uszkodzeh mechanicznych doko-

na¢ wymiany.

Przy chtodnicach z chtodzeniem po-

Srednim wymieni¢ wszystkie uszczel-

ki i potaczenia obiegu ptynu chtodza-

cego.

Nie uzywa¢ zadnych ptynnych $rod-

kéw uszczelniajacych do obiegu po-

wietrza i ptynu chtodzacego.

Po zakohczonym montazu sprawdzié

cisnienie dotadowania i poréwnac je

z warto$ciami podanymi w technicz-

nej charakterystyce pojazdu.

Réwnoczesnie z wymiang turbosprezarki
i chtodnicy zwykle kontroluje sie i ewen-
tualnie naprawia uktad wydechowy po-
jazdu oraz system recyrkulacji spalin.
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Trzy marki wchodzace w sktad Schaeffler Group od wielu juz lat
wytyczaja trendy rozwoju samochodowych uktadéw napedowych,
tworzac nie tylko nowe konstrukcje podzespotéw, lecz takze

wzorcowe technologie montazowe

Smarowanie fozysk

Najprostszy i najskuteczniejszy sposéb smarowania tozysk stozkowych

tozyska rolkowe stozkowe podczas swej
pracy w piastach két pojazdéw poddawa-
ne sg dziafaniu znacznych sit o kierun-
kach osiowych i promieniowych. Sity te
powodujg dodatkowe zwiekszenie do-
cisku rolek do biezni, co sprawia, ze ro-
$nie tarcie miedzy tymi wspdtpracujacy-
mi elementami. Skutkiem tego jest przy-
spieszenie ich zuzycia, a takze nadmier-
ny opdr ruchu pojazdu, przektadajacy sie
bezposrednio na wyzsze zuzycie paliwa.
Do maksymalnej redukcji tarcia w fo-
zyskach piast stuzg specjalne smary.
W przypadku zintegrowanych fozysko-
wan nowszych generacji zapas smaru
umieszczony w nich fabrycznie wystar-
cza na caty okres uzytkowania, wiec po-
jazd nie wymaga w tym zakresie zadnej
obstugi serwisowej. Jednak w konstruk-
cjach tradycyjnych z para oddzielnych
tozysk stozkowych konieczne jest ich
okresowe smarowanie zwigzane z cze-
$ciowag rozhidrka piasty. Odbywa sie to
w cyklach okreslonych w instrukcjach
producentéw pojazddéw, a takze w trak-
cie wymiany fozysk zuzytych na nowe.
Dostepne na rynku pojedyncze tozy-
ska stozkowe pokryte sg jedynie cienkg,

oleistg warstwg o dziataniu antykorozyj-
nym. Nie zastepuje ona jednak wtasci-
wego smarowania. Z tego powodu nowe
tozyska muszg by¢ juz w warsztacie wy-
pefnione odpowiednig iloscig specjalne-
go smaru,ktéry powinien pokrywaé gru-
bg warstwg wszystkie rolki i bieznie.
Jest to dla mechanika zadanie stosunko-
wo proste, lecz wymagajgce duzej sta-
rannosci.

Po wprowadzeniu do wnetrza piasty
zapasu smaru w ilosci okreslonej w in-
strukcji i natozeniu go palcem na osa-
dzong juz bieznie zewnetrzng trzeba
wzigé jedng rekg pierscien wewnetrzny
z koszem i rolkami, a w druga nabrac
gars¢ smaru z pojemnika. Smar ten wci-
ska sie doktadnie pomiedzy rolki i prze-
grody kosza, obracajac go stopniowo az
do momentu, gdy wypetni on wszystkie
szczeliny i pokryje bieznie wewnetrzng
na cafej jej szerokosci.Tak samo poste-
pujemy z drugim fozyskiem piasty. Po
wykonaniu tych czynno$ci mozna przy-
stapi¢ do montazu tozyskowania.

Przy tej okazji warto wspomnieé
o dwu bardzo istotnych, cho¢ dos¢ po-
wszechnie lekcewazonych sprawach.
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Kasowanie luzu wielowypustowych potaczef
pétosi

Pierwszg jest optymalny zakres napra-
wy polegajgcej na wymianie tozyskowan
két. 0t6z musi ona dotyczy¢é réwno-
czesnie nie tylko obu tozysk tej samej
piasty, lecz rdwniez pozostatych fozysk
danej osi. Dla upowszechnienia tej zasa-
dy fozyska FAG dostepne sa na rynku
takze w petnych, czyli podwdjnych kom-
pletach naprawczych.

Drugi problem towarzyszy czesto na-
prawom piast przednich két napedza-
nych, niezaleznie od rodzaju stosowa-
nych przy tym tozyskowan naprawczych.
Polega on na hatasliwej pracy napra-
wionych piast. Zrédfem tych wibracji
nie sg jednak tozyska, lecz zbyt luzne
potgczenia wielowypustéw péfosi na-
pedowych. Wymagajg one bowiem sta-
rannego wyczyszczenia przed ponownym
montazem i pokrycia pastg klejgco-
-wypefniajaca, przeznaczona specjalnie
do tego celu. Substancje te naktada
sie obwodowym pasmem o szerokosci
3-4 mm na koniec wielowypustu pétosi,
od strony jej gwintowanej czesci. Na-
stepnie wsuwa sie pétos do wielowypustu
piasty, uzyskujac potaczenie doktadnie
spasowane.
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