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+/- 0,005°. Jednak stosowane w fa-
brykach TMC uchwyty charakteryzują 
się też czterokrotnie dłuższym czasem 
montażu głowicy (ok. 20 sekund/koło). 

Sam uchwyt wygląda tak, jak na rys. 8. 
Kompletna głowica z uchwytem jest po-
kazana na zdjęciu (rys. 9) z fragmentem 
stelaża kalibracyjnego (w firmie obowią-
zuje zakaz wykonywania zdjęć z kołem 
samochodu lub z całym pojazdem). 
Kompletny pomiar wraz z założeniem 
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Higashi Fuji) i Yokohama (zakład Moto-
machi). 

Każde takie stanowisko jest wy
posażone w dźwignik nożycowy w wersji 
diagnostycznej (z obrotnicami i płytami 
odprężającymi) oraz urządzenie do geo-
metrii w technologii 3D wyprodukowane 
przez firmę Hunter, która gwarantuje też 
jakość dokonywanych pomiarów. 

W poszczególnych zakładach są stoso-
wane trzy wersje tych urządzeń, pokaza-

kład nagminnie popełniany błąd polega 
na zbyt mocnym przypięciu przewożo-
nego samochodu za koło do transporto-
wej naczepy. Pojazd typu SUV, ważący  
ok. 2 ton, kołysze się przez kilkaset  
kilometrów na pokładzie naczepy zwa-
nej lorą, na wysokości 2 metrów nad 
ziemią. Skutkiem wywieranych przy tym 
nacisków i naprężeń mogą być zmiany 
geometrycznych parametrów podwozia.

Inny przykład to przewleczenie pasa 
mocującego przez elementy zawieszenia 
samochodu, np. w okolicy wahacza lub 
przez drążek reakcyjny. Po długiej po-
dróży takiego pojazdu jego geometria 
nie jest już taka, jak przy opuszczaniu 
fabryki. 

Następna przyczyna wynika nie 
z oszczędności, lecz wprost ze skąp-
stwa importerów i dystrybutorów samo-
chodów, którzy nie zakładają w swych 
kosztach dokonania przeglądu zerowe-
go, obejmującego sprawdzenie stanu 
geometrii. Zjawisko to pogłębia nasz 
krajowy system dopuszczania pojazdów 
do ruchu, zezwalający na ich poruszanie 
się po drogach publicznych bez żadnej 
kontroli stanu technicznego, przynaj-
mniej przez trzy lata od zarejestrowania. 
Potem też SKP w zasadzie nie kontrolują 
geometrii ustawienia kół. 

Ponadto UE uznała w swej dyrekty-
wie nr 45 (nadrzędny akt prawny dla 
krajów członkowskich), że „parametry 
geometryczne poza polem tolerancji 
producenta są usterką drobną”, czyli nie 
zagrażającą bezpieczeństwu!

Mój końcowy komentarz
Może być on tylko taki, że kontrola jako-
ści geometrii ustawienia kół samochodu 
na poziomie zakładu produkcyjnego jest 
najważniejsza i powinna być dokładna 
oraz powszechna, bo dla niektórych sa-
mochodów jest po prostu... jedyną w ca-
łym okresie eksploatacji.

Czy ma to coś wspólnego z warsz-
tatem samochodowym? Okazuje się, 
że dużo, ponieważ warunki, jakie musi 
spełniać zakład produkcyjny, łatwo 
w większości przenieść do warsztatu. 
Wszystkich się raczej nie da, lecz wo-
bec naszych powszechnych zaniedbań, 
nawet nieznaczna poprawa warta jest 
zachodu.                                         n

głowic trwa od 2 do 4 minut. Na jego 
skrócenie wpływa fakt, że prawie za-
wsze samochody są mierzone w seriach 
tego samego modelu, a wczytywanie da-
nych regulacyjnych jest skojarzone z nu-
merem VIN i wykonywane automatycz-
nie skanerem do kodów kreskowych. 

Po pomiarze rezultaty są przechowy-
wane na dysku urządzenia pomiarowe-
go i automatycznie przesyłane do anali-
zy w sieci danego zakładu. Mogą zatem 
być użyte w razie jakiejkolwiek firmowej 
potrzeby.

Usterki „przedsprzedażne” 
Często dziwimy się, że w nowych sa-
mochodach niektóre parametry geome-
tryczne są poza granicami tolerancji fa-
brycznych. Może to wynikać z faktu, iż 
dany pojazd nie brał udziału w kontroli 
wyrywkowej, a podczas szybkiej regula-
cji na linii produkcyjnej któryś z parame-
trów (poza zbieżnością) nie został usta-
wiony właściwie. Zdarza się to również 
np. wskutek rozkalibrowania robota do 
zgrzewania nadwozia lub wady kompo-
nentu otrzymanego od podwykonawcy. 
Bywają też usterki powstałe podczas 
transportu samochodu (częściej dro-
gowego niż kolejowego) z zakładu do 
punktu dealerskiego. 

Przyczyną jest tu głównie pośpiech 
i niechlujstwo przewoźników. Na przy-

W fabrykach Toyoty 
Szczegóły przedstawię, posługując się 
istniejącymi instalacjami w zakładach 
Toyota Motor Corporation (TMC). Wśród 
nich te rodzime japońskie należą do 
najnowocześniejszych. Jest ich osiem 
i zostały zlokalizowane w rejonach: 
Aichi (zakłady Tsutsumi i Fujimatsu), 
Chubu (zakład Takaoka), Fukuoka (za-
kład Miywaka), Miyagi (zakład Ohira), 
Osaka (zakład Ikeda), Shizuoka (zakład 
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SZKOŁA DO TABLICY 
– TABLICE DO SZKOŁY 

Dariusz Gruszczyński
Prezes zarządu GG Profits

Zmiany zachodzące obecnie w polskim szkol-
nictwie są dla warsztatów samochodowych 
raczej niekorzystne. To dobrze, iż w przygo-
towywaniu młodzieży do moto ryzacyjnych 
zawodów duży nacisk kładzie się na przed-
mioty ogólne, lecz źle, że tak mało uwagi 
zwraca się na teorię i  praktykę, dotyczące 
bezpośrednio tej dziedziny techniki.

W  efekcie na naszym rynku pracy 
brak jest odpowiednio wykształ­
conych fachowców, gdyż właści­
wa nauka zawodu odbywa się 
w  przyjmujących praktykantów 
warsztatach, gdzie z kolei brakuje 
profesjonalnych nauczycieli. Do 
skutecznego nauczania nie wystar­
cza bowiem nawet mistrzowska 
biegłość w jakiejś praktycznej spe­
cjalności.

Tę lukę starają się wypełnić spe­
cjalistyczne motoryzacyjne firmy, 
w  tym również GG Profits, pro­
wadzące własne szkolenia zarów­
no warsztatowego personelu, jak 
i działających w naszej branży han­
dlowców. Te właśnie doświadcze­
nia skłoniły nas do nawiązania ści­
słej współpracy z samochodowymi 
szkołami zawodowymi. Działalność 
ta nie jest dla nas dodatkową for­
mą reklamy, lecz zobowiązaniem 
do dostarczania rzetelnej, obiek­
tywnej wiedzy na temat obecne­
go stanu techniki w  znanej nam 
dziedzinie. Firmowa strategia na­
stawiona wyłącznie na obrót i zysk 
jest przecież bardzo krótkowzrocz­
na, a  tymczasem przyszłość zależy 
od tego, jak wychowane zostaną 
następne pokolenia klientów. 

Podstawową rolę w  zawodo­
wej edukacji odgrywają odpo­
wiednio przygotowane materiały 
dydaktyczne. Opracowaliśmy więc 
planszę pokazującą budowę prze­
wodów zapłonowych i  rozesłali­
śmy ją do szkół. Została tam bardzo 
dobrze przyjęta przez nauczycieli 
przedmiotów zawodowych i, co 
najważniejsze, uczniów. Inną oka­

zją do krzewienia tego rodzaju 
wiedzy są targi moto ryzacyjne, 
chętnie odwiedzane przez szkolne 
wycieczki. W Niemczech przygoto­
wuje się dla nich nawet specjalne 
stoiska. W  Polsce też pojawiły się 
już podobne inicjatywy, chociażby 
podczas poznańskich Targów Tech­
niki Motoryzacyjnej. 

W  trakcie ostatniej ich edycji 
wielkim powodzeniem cieszyło się 
stoisko jednej z  firm szkolących 
motoryzacyjnych profesjonalistów 
i dostarczających szkołom pomocy 
dydaktycznych. Jest duże zapotrze­
bowanie na tego typu działalność, 
lecz koszty jej prowadzenia są 
dla większości szkół nadmierne. 
Dlatego rosnący udział w  ich po­
noszeniu powinni mieć producenci 
motoryzacyjnych części, warszta­
towego wyposażenia oraz urzą­
dzeń diagnostycznych. Ważne jest 
także tworzenie dogodnych moż­
liwości aktualizowania kwalifikacji 
nabytych w  szkole, by pracujący 
już jej absolwenci byli w stanie na­
dążać za rozwojowymi zmianami 
w  swojej technicznej specjalno­
ści. Główna w  tym rola przypada 
zatrudniającym ich właścicielom 
warsztatów. Dla wszystkich bo­
wiem podmiotów działających na 
motoryzacyjnym rynku inwesto­
wanie w młodzież jest zawsze ren­
towne, gdyż po latach przynosi dla 
wszystkich wspólne, lecz w  pełni 
wymierne korzyści.

Nasza firma ma ambicję być na 
tym polu liderem i  liczy też na to, 
że szybko znajdzie licznych naśla­
dowców, a nawet konkurentów. 

Rys. 3

ne kolejno na rys. 4, 5, 6. Stelaż kalibra-
cyjny użyty na stanowisku jest widoczny 
na rys. 7. Rezultaty pomiarów oraz bie-
żące ustawienia kalibracyjne są bieżąco 
przesyłane wraz z identyfikatorem samo-
chodu do baz danych poszczególnych 
zakładów. Oprogramowanie urządzeń 
zostało specjalnie zmodyfikowane dla 
potrzeb procesu produkcyjnego. 

Zasadą naczelną w pomiarach 
sprawdzających jest eliminacja 
wszelkiego rodzaju błędów syste-
matycznych, które mogą zaburzać 
ich wyniki. W tym celu opracowa-
no bardzo precyzyjny uchwyt mo-
cujący głowicę na kole. Jest on 
inny niż w standardowych urzą-
dzeniach warsztatowych, gdyż 
powinien zapewniać dokładność 
zamocowania +/- 0,0025°. Stan-
dardowy zapewnia dokładność 
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