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Asmet — polski producent,
europejska jakosc

LINIA PRODUKCYJNA PUSZEK TEUMIKOW

ASMET

JANUSZ OSSOWSKI
PEENOMOCNIK DS. ZARZADZANIA JAKOSCIA

ZADANIEM UKEADU WYDECHOWEGO JEST ODPRO-
WADZANIE SPALIN Z SILNIKA ORAZ REDUKCJA HAEA-
SU DO POZIOMU OKRESLONEGO PRZEZ NORMY UE.
O JEGO SPRAWNOSCI I BEZPIECZENSTWIE UZYTKO-
WANIA DECYDUJE JAKOSC WYKONANIA, ZASTOSO-

WANY MATERIAL ORAZ SZCZELNOSC

Ukfad wydechowy pracuje w ekstremal-
nych warunkach. Z zewnatrz atakuje go
korozja, a ttumik trawiony jest od we-
wnatrz przez kwasny kondensat. W mia-
re eksploatacji elementy ukftadu wyde-
chowego ulegajg stopniowemu zuzyciu,
powodowanemu przez postepujacy koro-
zZje, zréznicowane temperatury pracy oraz
sposob eksploatacji pojazdu. Problemy
najczesciej dotykajg aut wykorzystywa-
nych na krétkich dystansach, gtéwnie

AUTONAPRAWA | PAZDZIERNIK 2019

w cyklu miejskim, poniewaz we wnetrzu
ukfadu gromadzi sie wiecej kondensatu.
Rozgrzany uktad wydechowy samochodu
eksploatowanego na dtuzszych dystan-
sach szybciej usuwa kondensat. Zuzycie
przyspiesza réwniez praca w skrajnie
zroznicowanych temperaturach, gdy wy-
dech styka sie z lodowatym powietrzem,
wodg, $niegiem czy $Srodkami chemicz-
nymi uzywanymi lodu
i $niegu, podczas gdy temperatura gazéw

do usuwania

spalinowych opuszczajgcych silnik wy-
nosi 800-1000°C.

Badania i rozwdj

Na poczatku dziatalnosci firmy produk-
cja odbywata sie metodg rzemie$inicza.
Ttumiki wykonywane byty z recznie spa-
wanych czarnych blach i rur, a jedyng
powtoke antykorozyjng stanowita farba
odporna na wysokie temperatury.

Od lat 90. Asmet korzysta z materia-
fow powlekanych warstwg aluminium
0 grubosci 120 g/m?2, zapewniajacych
dfuzszg zywotno$¢ wyrobdéw. W szcze-
gblnych przypadkach stosowana jest stal
0 jeszcze wyzszych parametrach. Farby
antykorozyjnej uzywa sie juz tylko do za-
bezpieczania miejsc spawanych.

Jako wygtuszenie stosuje sie (nie we
wszystkich ttumikach) wtékno szklane
Advantex. Jest to najlepszy obecnie ma-
teriat tego typu na rynku, w dodatku nie
zanieczyszcza $rodowiska wydmuchiwa-
niem czastek pytéw z ukfadu wydechowe-
go do atmosfery. Testowanie i poréwnywa-
nie parametrow akustycznych ttumikow
przeprowadza sie we wtasnym, dobrze
wyposazonym laboratorium akustycznym.

Dzi$ w firmie funkcjonuje dziat tech-
niczno—technologiczny, ktéry przy uzyciu
programéw Auto-Cad i 3D opracowuje
dokumentacje i technologie produkcji.

Asmet projektuje wtasne konstruk-
cje, tansze w zakupie, ale spetniajace te
same wymagania, co ttumiki oryginalne.
Zamienniki te, po przejsciu procedury
homologacyjnej, otrzymujg certyfikaty,
a numer homologacji (np. €24 032589)
zostaje trwale wybity na puszce ttumi-
ka. W razie kontroli podczas przegladow
(co w Niemczech jest obowigzkowe) or-
gan moze zwrdécic¢ sie do firmy o przed-
stawienie certyfikatu. Asmet wdraza tez
zamienniki ttumikdw oryginalnych o nie-
typowej konstrukcji i ksztattach. W pro-
dukcji nie uzywa sie materiatéw, ktére

FOT. ASMET

FOT. ASMET

NUMER HOMOLOGAC]I NANIESIONY
NA PLASZCZ TLUMIKA

ASMET BYE PIERWSZYM PRODUCENTEM TtU-
MIKA ZAMIENNEGO DO OPLA INSIGNII, KTORY
SPEENIE WYMAGANIA HOMOLOGACYJNE OBO-
WIAZUJACE W UNII EUROPEJSKIE)

mogg zagraza¢ zdrowiu pracownikdw,
uzytkownikéw lub Srodowisku.

Produkcja

Od poczatku istnienia firma inwestuje
w park maszynowy, urzadzenia i $rodki
wytwarzania. Obecnie wysokg jako$¢ za-
pewniajg nowoczesne technologie obréb-
ki materiatu i montazu. Procesy produk-
cyjne na wielu stanowiskach sg zauto-
matyzowane, co zapewnia petng powta-
rzalno$¢ wyrobdéw. Puszki ttumikéw oraz
wewnetrzne rury perforowane wykonuje
sie na specjalistycznych liniach. Auto-
matyzacja obejmuje rozkréj blach, for-
mowanie ptaszczy, wykrawanie, prze-
ttaczanie i perforowanie denek, a montaz
odbywa sie przy uzyciu odpowiednich
szablonéw. Ostatnig czynnos$cig jest
szczelne zamkniecie puszki, czyli zawal-
cowanie potaczenia ptaszcza z denkiem.
Rury formuje sie na gietarkach o zapro-
gramowanych parametrach, a nastepnie
poddaje obrébce koncowej. Odpowiednia
kalibracja zapewnia szczelne pofaczenie
catego uktadu wydechowego.

Proces montazu konhcowego jest waz-
ny dla bezpieczenstwa uzytkowania wy-
robu. Montaz ten oraz finalne spawanie
przeprowadza sie w kabinach spawal-
niczych lub na specjalistycznych liniach
robotéw. Wszystkie etapy produkcji sa
monitorowane i kontrolowane, a okreso-
wo pobierane probki podlegajg nastepnie
weryfikacji. |
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STANOWISKO KONTROLI WYROBU

WYDRUK BADANIA HOMOLOGACYJNEGO TLUMIKA

BADANIE SPAWOW
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