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AKTUALNOŚCI

AKADEMIA SZKOLENIA TECHNICZNEGO 
MARTEX W NOWEJ ODSŁONIE – ON-LINE

ROZWÓJ MARTEX - NIE ZWALNIAMY TEMPA NAWET  
W CZASIE PANDEMII 

WYPOSAŻENIE WARSZTATOWE W MARTEX – 
ROZWÓJ PLATFORMY B2B i OFERTY 

NOWI DOSTAWCY W OFERCIE MARTEX: ATP 
DIESEL, GIGANT, NTN-SNR, SPRINGTECH 
AUTOMOTIVE

ZAPRASZAMY DO PROMOCJI W MARTEX! 

W związku z pandemią koronawirusa i koniecznością 
zachowania dystansu społecznego opracowane i wdrożone 
zostały w MARTEX szkolenia webinarowe z udziałem 
dostawców: Dinex, Haldex, Valeo, Mahle, Mann Filter, 
Nissens i Bosch. Ciekawe formy prezentacji szkolenio-
wych w postaci slajdów, animacji, filmów instruktażo-
wych i możliwości konfrontacji na żywo z uczestnikami są 
ciekawymi formami rozwijania kompetencji i wiedzy nt. linii 
produktowych dostawców. 

W związku z dynamicznym rozwojem oferty Wyposażenia 
Warsztatowego w MARTEX i rosnącym zapotrzebowaniem 
rynku na profesjonalne doradztwo, modyfikacji  
i optymalizacji uległa platforma sprzedażowa on-line działu 
WW. Wprowadzenie szeregu udogodnień pozwoli jeszcze 
sprawniej i wygodniej wyszukiwać narzędzia i urządzenia 
Wyposażenia Warsztatowego m.in. wg grupy towarowej 
po producentach – dostawcach do oferty. Ponadto celem 
wsparcia sprzedaży wkrótce zostanie wydany nowy 
katalog obejmujący aktualną ofertę dostawców cieszących 
się największym zainteresowaniem którymi są: Milwaukee, 
Hazet, King – Tony, Jaltest i inni.  Zapraszamy na  
wyposazeniewarsztatowe.martextruck.pl oraz do 
korzystania z wygodnego systemu sprzedaży ratalnej 
wdrożonej w MARTEX z udziałem firmy Pragma GO. 

Oferta firmy MARTEX 
została wzbogacona  
o asortyment kilku nowych dostawców, są to firmy: 
GIGANT – producent osi; SPRINGTECH AUTOMOTIVE – 
resory; ATP DIESEL – amortyzatory, pompy wody, siłowniki 
układu i inne – w szczególności dla sam. ciężarowych 
marek: Scania, Volvo i Renault. Ponadto poszerzony został 
asortyment dostawcy NTN-SNR. Referencje dostawców 
można znaleźć w naszej firmowej wyszukiwarce na  
www.martextruck.pl. Zapraszamy do sprawdzenia 
dostępności i cen.

Po dwumiesięcznej przerwie spowodowanej pandemią  
i zamrożeniem wielu działań promocyjnych rozpoczęliśmy 
sezon letni od aktywizacji promocji dostawców i własnych 
celem wsparcia sprzedaży. Aktualnie biegnące promocje 
dotyczą asortymentu dostawców: Baian, BOSCH, NTN – 
SNR, Sachs, Shell, Total oraz promocja własna MARTEX 
i działu Wyposażenia Warsztatowego z wybranymi 
dostawcami. Zachęcamy do aktywnego udziału oraz 
obserwacji www.martextruck.pl w zakładce „Promocje” 
oraz na fanpage MARTEX na Facebooku.  

KOMUNIKAT ZARZĄDU MARTEX

Szanowni Państwo, 
Informujemy, że wprowadzone kilka miesięcy temu w MARTEX SP. Z O.O. procedury i rozwiązania mające na celu ograniczenie ryzyka zarażenia się 
wirusem COVID-19 pozwoliły na zapewnienie nieprzerwanej i bezpiecznej obsługi naszych klientów. Dziękujemy za zrozumienie wprowadzonych 
ograniczeń i zaufanie jakim nas obdarzyliście. Jesteśmy do Państwa dyspozycji w pełnym składzie osobowym i wymiarze czasowym. Zapraszamy 
do naszych Oddziałów w całej Polsce oraz do korzystania z naszej platformy sprzedażowej on-line na www.martextruck.pl. Życzymy Wam 
szybkiego powrotu do normalności zarówno w życiu osobistym jak i działalności gospodarczej. Na początku marca rozpoczął działalność nowy Oddział 

MARTEX w Częstochowie, znajdujący się przy ulicy 
Krakowskiej 45, bud. 2, lok. 60 w bliskim sąsiedztwie Galerii 
Jurajskiej. Zarządzają nim Jacek Wójcik oraz Grzegorz 
Staroń, których wspiera 5-osobowy zespół handlowy.  
Dział Obsługi klienta to 50 m2 z 4 stanowiskami sprzedażo-
wymi, a magazyn Oddziału to ponad 400 m2 powierzchni. 
Oddział pracuje od poniedziałku do piątku w godzinach  
od 8.00-17.00, soboty od 8.00-13.00. Do dyspozycji 
klientów oddany jest parking bezpośrednio przy obiekcie 
Oddziału. 

1 czerwca sieć sprzedaży MARTEX powiększyła się  
o Oddział Kępno w województwie wielkopolskim na terenie 
kompleksu magazynowo – handlowego w Baranowie, 
przy DK 11. Łączna powierzchnia Oddziału wraz z częścią 
magazynową to blisko 700 m2. To drugi, po Wieluniu, 
Oddział zarządzany przez doświadczonego Agenta 
Krzysztofa Łuczaka, który wraz z kilkuosobowym zespołem 
silnie rozwija struktury MARTEX w tej części kraju.  
Oddział pracuje od poniedziałku do piątku w godzinach  
od 8.00- 17.00, soboty od 8.00-13.00.

20 kwietnia został otwarty Oddział w Sierpcu  
(woj. mazowieckie) przy ul. Kilińskiego 34, w centralnej 
Polsce przy DK nr 10 między Warszawą a Bydgoszczą. 
Sprawną obsługę Klientów zapewnia 7-osobowy zespół 
pracowników z bogatym doświadczeniem w obsłudze 
ciężarówki. Dział sprzedaży tego Oddziału to 100 m2 
powierzchni, magazynu 800 m2. Zamawiany towar 
dostarczany jest klientom samochodami dostawczymi 
obsługującymi ustalone trasy. Do dyspozycji klientów 
jest duży, utwardzony parking, dostępny zarówno dla 
samochodów osobowych, jak i ciężarowych. Oddział 
otwarty jest od poniedziałku do piątku w godzinach  
od 7.00-17.00, w soboty od 7.00-13.00. Oddziałem 
wspólnie zarządza trzech Agentów: Sebastian Kozłowski, 
Bartosz Tradecki i Łukasz Jabłoński - wszyscy z bogatym 
doświadczeniem w segmencie truck i doskonałą 
znajomością lokalnego rynku. 

22 czerwca MARTEX w Strzelcach Opolskich zmienił 
lokalizację na ul. Gogolińską 8 i znajduje się aktualnie 
bezpośrednio przy drodze wjazdowej do miasta. Nowa 
lokalizacja, powiększony personalnie dział handlowy  
wraz z większą kubaturą części sprzedażowej i magazy- 
nowej (łącznie 600 m2) gwarantują jeszcze lepszą obsługę 
i dostępność części zamiennych na tym rynku. Wieloletni, 
doświadczony Kierownik tego Oddziału Daniel Oleś zaprasza  
do sprawdzenia potencjału i dostępności od poniedziałku  
do piątku od 8.00-17.00, soboty od 8.00-13.00.

Realizacja zaplanowanych inwestycji pozwala spółce 
MARTEX na stałe umacnianie swojej pozycji i dynamiczny 
rozwój w sektorze truck zapewniając dotarcie z bogatą 
ofertą części zamiennych i fachową wiedzą do klientów  
w całej Polsce, we wszystkich województwach.  
Dane kontaktowe do Oddziałów dostępne na  
www.martextruck.pl/oddziały.

NOWE ODDZIAŁY

AKTUALNOŚCI

Rozwój jest naturalną koleją rzeczy każdej firmy, która funkcjonuje w oparciu o przemyślaną strategię. Coraz większe 
sukcesy przekładają się bowiem na coraz ambitniejsze cele. Nic więc dziwnego, że MARTEX będąca doświadczoną  
i perspektywicznie funkcjonującą firmą od wielu lat inwestuje i rozwija sieć sprzedaży Oddziałów własnych, pomimo 
chwilowych trudności rynkowych. W pierwszym półroczu bieżącego roku sieć sprzedaży została powiększona o 3 nowe 
Oddziały na mapie Polski i relokację placówki w województwie opolskim. 

Częstochowa
Kępno

Sierpc

Strzelce Opolskie
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Z KART MOTORYZACJI Z KART MOTORYZACJI

Pierwszym samochodem produkowanym przez firmę Scania był model 
A1. Z początku samochody Scania były wyposażane w silniki i skrzynie 
biegów importowane z Niemiec i Francji. Po sprzedaży 70 samochodów 
z importowanymi silnikami firma uruchomiła produkcję własnych 
jednostek napędowych. Wśród nich był silnik wykorzystywany do napędu 

pomp strażackich. Miał on 4 
cylindry i charakteryzował 
się mocą 24 koni mecha-
nicznych.  
 
Mimo trwającej produkcji 
samochodów ciężarowych, 

pierwszym samochodem ciężarowym zaprezentowanym na wystawie 
przez firmę Scania był model „IL”, czyli 3 tonowa ciężarówka, która razem 
z silnikiem była produkowana w latach 1908-1910. Ciekawostką jest fakt, 
że ciężarówka ta została przetransportowana na wystawę odbywającą 
się w fortecy Akershus przy Oslo. Na wystawie nie wzbudziła jednak 
zainteresowania i wróciła z powrotem do Szwecji.  
 
W 1910 roku miała miejsce pierwsza sprzedaż eksportowa samochodu 
ciężarowego wyprodukowanego w zakładach Scanii. Samochód został 
kupiony przez Rosjan, którzy potrzebowali samochodu technicznego do 
naprawy tramwajowej sieci trakcyjnej w Sankt Petersburgu.  
 

Wśród najważniejszych wydarzeń wymienionych przez Scania jest 
pojawienie się pierwszego silnika Diesla w 1936 roku, a następnie 33 
lata później wprowadzenie do swoich ciężarówek 14-litrowego silnika 
V8 z turbodoładowaniem, który oferował moc 350 KM i tym samym 
umieścił Scanię na szczycie listy samochodów ciężarowych o dużej mocy. 
Po kolejnych 41 latach Scania znów zaskoczyła rekordową mocą dzięki 
silnikowi V8 o mocy 730 KM umieszczonemu w modelu R730. 

Ponieważ w tym czasie w Szwecji było wiele niedrogich, importowanych 
samochodów, Scania-Vabis zdecydowała się na budowę luksusowych 
samochodów wysokiej klasy, na przykład limuzyny typu III w 1920 r., 
która miała pod dachem zamontowany uchwyt na kapelusze i cylindry. 
Szwedzki Książę Carl posadał model Scania Vabis 3S z 1913 roku. 
Samochód ten posiadał interkom sterowany przyciskami i pozwalał na to, 
by pasażer mógł komunikować się z kierowcą. Przez kilka następnych lat 
zyski firmy ulegały stagnacji, a około jedna trzecia zamówień pochodziła 
z zagranicy. Wybuch pierwszej wojny światowej sprawił, że cała 
produkcja została skierowana do szwedzkiej armii. W 1916 r.  
Scania-Vabis osiągała wystarczający zysk, aby zainwestować  
w przebudowę obu swoich zakładów produkcyjnych. Po wojnie,  
w 1919 r. Scania postanowiła całkowicie skoncentrować się na produkcji 
ciężarówek, rezygnując z innych produktów, w tym samochodów  
i autobusów. Problemem okazał się fakt, że rynek lokalny został zalany 
wycofanymi z wojska pojazdami z czasów wojny, co przyczyniło się do 
tego, że w 1921 roku firma zbankrutowała. Pomoc nadeszła z banku 
Stockholms Enskilda należącego do rodziny Wallenbergów. Po dofinanso-
waniu spółki Scania stanęła na nogi i zaczęła wytwarzać zaawansowane 
technologicznie pojazdy.   
 

Prywatna firma Vabis z siedzibą w Södertälje zajmująca się 
produkcją wagonów towarowych i wagonów transportowych.
Około 20 lat później w wyniku połączenia firm Scania z Malmö  
i VABIS z Södertälje powstaje spółka „Scania - Vabis” z siedzibą 
w Malmö.

August Nilsson opracowuje czterocylindrowy silnik z zaworami 
w głowicy. Moc i niezawodność silnika są bardzo korzystne  
w samochodach ciężarowych i autobusach.

Scania - Vabis opracowuje swój pierwszy silnik wysokoprężny, 
co robi duże wrażenie na prasie branżowej podczas jazdy 
próbnej.

Scania - Vabis otwiera pierwszy zakład produkcyjny w Brazylii  
w São Bernardo do Campo, niedaleko São Paulo.

Wprowadzneie do oferty 14-litrowego silnika V8 z turbodołado-
waniem o mocy 350 KM. Jest to na ten moment najmocniejszy 
silnik ciężarówki w Europie. Ponadto silnik ten reprezentuje 
filozofię Scanii dotyczącą niskich prędkości obrotowych  
i jednocześnie wysokiego momentu obrotowego osiąganego 
przy niskich prędkościach obrotowych silnika.

Scania wprowadza na rynek serię 2 - pierwszą gamę 
modułowych pojazdów użytkowych.

Premiera serii 3, która w następnym roku otrzyma nagrodę 
International Truck of the Year.

Premiera serii 4, która w następnym roku otrzyma także 
nagrodę International Truck of the Year.

Milionowy pojazd Scanii zjeżdża z linii montażowej.

Debiutuje konkurs Young European Truck Driver Scania.

Nowy silnik V8 o mocy 730 KM - najmocniejsza jednostka 
napędowa montowana w samochodach ciężarowych. 

Dwa lata przed wejściem w życie nowych norm emisji spalin 
Scania wprowadza pierwszą w Europie ciężarówkę Euro 6.

Nowe modele Streamline do transportu na duże odległości.

Scania dostarcza swoją 150 000. ciężarówkę z aktywowaną 
łącznością.

Scania wprowadza na rynek Scania Touring, nowy autokar 
zbudowany we współpracy z chińskim producentem autobusów 
Higer. Scania i Higer połączyły siły, aby produkować autobusy  
w Chinach na rynek światowy - jest to pionierski krok naprzód  
w produkcji autobusów.

Pod koniec 1913 r. Firma utworzyła filię w Danii. W następnym roku  
w duńskiej fabryce Frederiksberg w Kopenhadze zbudowano pierwszy 
duński samochód - czteromiejscowy Phaeton. W 1914 r. Fabryka  
wyprodukowała pierwszą w Danii ciężarówkę Scania-Vabis, a następnie  
opracowała jeden z pierwszych na świecie silnik V8. W 1921 r.  
po sprzedaniu około 175 ciężarówek i 75 samochodów, działalność  
w Danii została zakończona. Podobnie krótką historię miała współpraca  
z przemysłem norweskim. W 1917 r. została zawarta umowa  
z norweską firmą Norsk Automobilfabrik A/S dotycząca licencyjnej  
produkcji ciężarówek Scania-Vabis. Produkcja rozpoczęła się w 1919 r.,  
ale zakończyła w 1921 r. po wyprodukowaniu tylko 77 ciężarówek 
zmontowanych jeszcze z części sprowadzonych ze Szwecji. 

Rok wcześniej firma postanowiła jednak dokonać pewnego marketingo-
wego triku. Sześciu przedstawicieli fabryki wyruszyło ciężarówką typu 
„E” z Malmö do Sztokholmu. Samochód wiózł 1,8 tony towaru, który miał 
zostać dowieziony na teren targów motoryzacyjnych. Aby w podróży nie 
było niespodzianek ciężarówka została wyposażona w pełne ogumienie. 
Przejechanie odległości około 520 kilometrów zajęło 3 dni. Podróż ta 
została uznana, jako pierwszy długodystansowy transport samochodem 
ciężarowym w Szwecji. 
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Z KART HISTORII CIĘŻARÓWEK EUROPEJSKICH
SCANIA - SKANDYNAWSKI MOCARZ

Historia samochodów Scania sięga roku 1891, kiedy  
w miejscowości Södertälje założono fabrykę wagonów 
kolejowych. Wkrótce po rozpoczęciu produkcji wagonów 
rynek zaczął się rozwijać i w tej fabryce zaczęto produkować 
samochody osobowe oraz ciężarowe. Z początku samochody 
te były sprzedawane pod marką „VABIS”, która powstała od 
skrócenia nazwy „Vagonfabriks Aktie Bolaget I Södertälje”. 
 
W tym samym czasie w Malmö w szwedzkim rejonie Scania 
funkcjonowała fabryka „Maskinfabriksaktiebolaget Scania”, która  
w 1903 roku wyprodukowała pierwszy samochód osobowy, a od 
roku 1905 produkowała własne silniki. Samochody Scania dobrze się 
sprzedawały, ale by sprostać dużemu zapotrzebowaniu rynkowemu 
konieczne było dofinansowanie spółki. W 1911 roku Scania z Malmö  
i VABIS z Södertälje połączyły siły w produkcji pojazdów. I zgodnie  
z ustalonym podziałem samochody osobowe były produkowane  
w zakładach VABIS w Södertälje, a ciężarowe w Malmö. Zarząd firmy 
znajdował się w Malmö do 1913 roku, kiedy został przeniesiony do 
Södertälje. 

 
Po sprzedaży 70 samochodów  
z importowanymi silnikami firma 
uruchomiła produkcję własnych 
jednostek napędowych.

VAGONFABRIKS AKTIE BOLAGET  
I SÖDERTÄLJE

PIERWSZA WOJNA ŚWIATOWA

HISTORIA FIRMY SCANIA

Źródło: Scania

Ilustracja 1. Produkcja pięciu egzemplarzy modelu A1 w roku 1903. 
Źródło: Scania

Ilustracja 2. Prototyp samochodu Scania A1 z 1903 roku. 
Źródło: Lars-Göran Lindgren, CC BY-SA 3.0, https://creativecommons.

org/licenses/by-sa/3.0/deed.en

Ilustracja 3. Scania model „E” podczas pierwszej długodystansowej podróży z Malmö 
do Sztokholmu. Źródło: Scania / domena publiczna.

Ilustracja 4. Pierwszy silnik Diesla z komorą wstępną produkowany przez Scania - 
Vabis od roku 1936.  Źródło: Scania
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NOWY DOSTAWCA ATP-DIESEL NOWY DOSTAWCA SPRINGTECH AUTOMOTIVE
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NOWY DOSTAWCA  NTN-SNR TRW
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MANN FILTER MANN FILTER
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ZF ZF
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BOSCH BOSCH
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ZFZF

ZF FINALIZUJE PRZEJĘCIE WABCO

•  Po zatwierdzeniu przez wszystkie organy nadzorujące, Grupa ZF rozpoczyna proces integracji z WABCO  
 
•  Firmy ZF i WABCO po połączeniu staną się wiodącym globalnym dostawcą zintegrowanych systemów technologii  
    pojazdów użytkowych  
 
•  Firma WABCO zostanie włączona do ZF w ramach dywizji Commercial Vehicle Control Systems  
 
•  Klienci na całym świecie skorzystają z innowacji w zakresie zaawansowanej technologii, rozbudowanego portfela   
    produktów, doświadczenia w obszarze integracji kluczowych systemów i rozszerzonego globalnego zasięgu 

Friedrichshafen. Firma ZF Friedrichshafen AG, po uzyskaniu 
zgody wszystkich wymaganych organów nadzorujących, 
pomyślnie ukończyła przejęcie firmy WABCO - dostawcy 
technologii pojazdów użytkowych. Akcje WABCO, wcześniej 
notowane na Nowojorskiej Giełdzie Papierów Wartościowych, 
zostały usunięte z obrotu publicznego ze skutkiem 
natychmiastowym. 

PRZEJĘCIE WABCO
Przejęcie oznacza początek procesu integracji WABCO z ZF 
oraz pozwoli na połączenie działalności dwóch liderów branży 
i realizację wspólnej wizji stworzenia zorientowanego na 
klientów ośrodka rozwoju technologii pojazdów użytkowych. 
Po przyłączeniu WABCO, firma ZF skoncentruje się na 
rozbudowie portfolio usług dla pojazdów użytkowych oraz na 
obsłudze działalności klientów. 

„Połączenie tych dwóch dobrze prosperujących przedsiębiorstw 
przyniesie nowy wymiar innowacji i możliwości technologii 
systemów pojazdów użytkowych. Dzięki naszym doskonale 
uzupełniającym się portfelom produktów i kompetencjom, możemy 
zaoferować nieznane wcześniej rozwiązania i usługi producentom 
oraz flotom na całym świecie. W ten sposób aktywnie 
kształtujemy przyszłość zmieniającej się branży transportowej” - 
wyjaśnia Wolf-Henning Scheider, CEO ZF Friedrichshafen AG. 

„Wspólnie stworzymy wartość dodaną dla naszych klientów, 
pracowników i interesariuszy. To przejęcie jest ważnym 
kamieniem milowym w historii naszej firmy. Dzięki niemu możemy 
kontynuować transformację w obszarach napędów i digitalizacji”. 

W przyszłości WABCO będzie działać jako niezależna dywizja 
ZF Friedrichshafen AG o nazwie Commercial Vehicle Control 
Systems i stanie się dziesiątą dywizją niemieckiego koncernu 
technologicznego. Podczas procesu integracji WABCO, firma 
ZF będzie w dalszym ciągu umacniać portfolio usług  
i koncentrować się na realizacji wymagań klientów. 

„Zamykamy tę akwizycję w bezprecedensowej sytuacji społeczno-
ekonomicznej” - skomentował Wolf-Henning Scheider, CEO ZF 
Friedrichshafen AG, odnosząc się do pandemii Covid-19 i jej 
skutków.  
 

„Obecnie koncentrujemy się na ochronie naszych pracowników, 
ponownym rozpoczęciu produkcji i zabezpieczeniu płynności 
finansowej naszej firmy. W dłuższej perspektywie, po 
przezwyciężeniu bezpośrednich skutków pandemii, to starannie 
przygotowane przejęcie umocni naszą pozycję w przyszłości”. 

 
Nowa dywizja ZF Commercial Vehicle Control Systems 
zatrudnia około 12 tys. osób w 45 lokalizacjach na świecie. 
Będzie blisko współpracować z istniejącą dywizją Commercial 
Vehicle Technology firmy ZF, jej dywizją Aftermarket oraz 
zespołem ds. globalnego rozwoju. Jacques Esculier, Prezes  
i CEO WABCO, podjął decyzję o rezygnacji ze stanowiska.  
Od dzisiaj, nową dywizją pokieruje niedawno 
mianowany Fredrik Staedtler. Staedtler wnosi znaczne, 
kilkudziesięcioletnie doświadczenie w branży pojazdów 
użytkowych, w tym, ostatnio, jako szefa dywizji Commercial 
Vehicle Technology ZF. 

 

DOSTAWCA SYSTEMÓW NA RYNEK 
POJAZDÓW UŻYTKOWYCH 
Z integracją firmy WABCO, ZF łączy działanie w kierunku 
„mobilizowania inteligencji pojazdów użytkowych” (ang. 
Mobilizing Commercial Vehicle Intelligence), ZF zaoferuje 
klientom wyjątkową gamę produktów i usług. Bogate 
połączone portfolio produktów obejmuje napęd tradycyjny  
i elektryczny, komponenty układu zawieszenia, wszechstronną 
gamę czujników, a także w pełnizintegrowane, zaawansowane 
układy hamulcowe, kierownicze i wspomagające kierowcę 
dla sektora producentów pojazdów (OEM), szukającego 
technologicznego wyróżnika dla swoich nowych platform. 
Ponadto, ZF może oferować cyfrowe rozwiązania zarządzania 
flotą oraz obszerną globalną sieć usług posprzedażnych dla 
pojazdów użytkowych. 

Koncern ZF jest w pełni przygotowany do realizacji 
różnorodnych wymagań sektora pojazdów użytkowych, 
na którego rozwój coraz większy wpływ ma digitalizacja: 
poprawa bezpieczeństwa na drodze, zwiększenie wydajności 
pojazdów i obniżenie emisji przy jednoczesnym zapewnieniu 
niższych całkowitych kosztów operacyjnych (TCO). Coraz 
szersze zastosowanie rozwiązań cyfrowych w zarządzaniu 
flotą daje możliwość optymalizacji całego systemu  
i efektywnej kontroli transportu towarów. 

ZF Friedrichshafen AG
ZF jest globalnym koncernem technologicznym, który dostarcza rozwiązania dla samochodów osobowych, komercyjnych oraz dla 
przemysłu, wspierając w ten sposób rozwój mobilności nowej generacji. Technologia ZF umożliwia pojazdom widzenie, myślenie 
i działanie („see. think. act”). W czterech obszarach technologicznych, takich jak sterowanie ruchem pojazdów, zintegrowane 
bezpieczeństwo, zautomatyzowana jazda oraz elektromobilność, firma ZF oferuje kompleksowe rozwiązania dla producentów 
pojazdów oraz dostawców usług transportowych. Firma ZF oferuje technologię elektromobilności dla różnych rodzajów pojazdów. 
Dzięki swoim produktom, firma przyczynia się do redukcji emisji zanieczyszczeń i ochrony klimatu.
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MAHLE MAHLE

Rozrusznik MAHLE i jego poprawna instalacja
Maciej Hadryś  
MAHLE Polska

Coraz częściej w pośpiechu i coraz mniej czasu. Rozumiem, że 
wielu montowało rozrusznik już wiele razy. Jednak odświeżenie 
nawet takiego procesu jeszcze nigdy nikomu nie przysporzyło 
kłopotów.

Krok 1 - Sprawdzanie elektrycznego układu rozruchowego  
w pojeździe

Przed podjęciem decyzji o wymianie rozrusznika należy sprawdzić 
następujące punkty:

- Czy akumulator jest w pełni naładowany i w dobrym stanie? 
- Czy przewody akumulatora są prawidłowo podłączone i wolne od 
uszkodzeń? 
- Czy wszystkie połączenia elektryczne są dobrze dopasowane i wolne od 
korozji? 

Krok 2 - Odłączanie akumulatora pojazdu

Odłączenie akumulatora pojazdu może spowodować utratę kodów  
w niektórych układach pojazdu. W takim przypadku systemy muszą zostać 
przeprogramowane lub kody ponownie wprowadzone. Podłączenie 
akumulatora bardzo często jest ujęte w książce obsługi pojazdu. Wbrew 
naszemu myśleniu nie jest to proces bardzo łatwy, gdyż w najnowszych 
generacjach pojazdów podłączenie np. nowego akumulatora związane 
jest z jego programową adaptacją! W przeciwnym wypadku nawet 
najlepszy akumulator będzie widziany przez taki pojazd w stanie w jakim 
był jego poprzednik.

 
Krok 3 - Wymiana rozrusznika

a) Odłączyć przewody akumulatora, najpierw przewód ujemny (rysunek 1), 
a następnie przewód dodatni. Ta kolejność nie jest przypadkowa  
i powinna stać się dobrą praktyką każdego mechanika lub użytkownika 
pojazdu nawet przy odłączaniu akumulatora, które nie poprzedza 
wymiany rozrusznika,

 
 
b) Oznaczyć przewody do rozrusznika zgodnie z odpowiednimi 
przyłączami,

c) Odłączyć przewody, które prowadzą z pojazdu do rozrusznika po ich 
wcześniejszym oznakowaniu,

d) Zdemontować  rozrusznik z silnika z należytą ostrożnością  
(rysunek 2), gdyż to dość ciężki produkt. Ponadto może on posłużyć  
nam jako informacja o przyczynie jego ewentualnego uszkodzenia  
(jeżeli dlatego odłączamy rozrusznik),

e) Upewnij się, że nowy rozrusznik pasuje do właśnie wyjętego z silnika. 
Porównaj liczbę zębów, znaki na obudowie tj. numery katalogowe, 
parametry np. napięcie znamionowe, rozkład przyłączy elektrycznych  
a kierunek obrotów itp. Bardzo często produkty są do siebie dość 
podobne i lepiej ewentualną najmniejszą różnicę wychwycić przed 
podłączeniem produktu.

f ) Przed montażem rozrusznika sprawdź następujące punkty:

- obszar koła zębatego nie może być uszkodzony ani zabrudzony,  
 

 
tyczy się to także korozji, gdyż wiele produktów jest nieodpowiednio 
przechowywana i nawet nowe produkty mogą być skorodowane, 

- oczyścić obudowę koła zamachowego, jeśli jest to wymagane  
(rysunek 3) - powierzchnia kołnierza rozrusznika i obudowa koła 
zamachowego muszą być czyste i wolne od brudu,

 
 
g) Zamontować rozrusznik przy silniku i odpowiednio dokręcić śruby 
mocujące. Tutaj znowu powołujemy się na postępowanie zgodnie  
z instrukcjami producenta pojazdu – spokojnie można ich szukać także 
online, gdyż jest to także w kwestii producenta pojazdu by wymiana 
przebiegła poprawnie! 

h) Podłączenie rozrusznika. Tutaj należy upewnić się, że wszystkie 
przewody są podłączone do odpowiednich terminali. Uważaj, aby 
prawidłowo poprowadzić kable, upewniając się, że kable nie stykają 
się z gorącymi powierzchniami, które dla pracującego silnika są rzeczą 
naturalną w późniejszym środowisku nowego lub naprawionego 
rozrusznika. Unikajmy także dla przewodów powierzchni ciernych, które 
przewody mogą zwyczajnie uszkodzić, zwłaszcza na ich zgięciach.

i) Podłącz przewody akumulatora do akumulatora. Najpierw podłącz 
przewód dodatni, a następnie przewód ujemny.

j) Przed uruchomieniem pojazdu upewnij się, że akumulator jest w pełni 
naładowany, a nadwozie i silnik są prawidłowo uziemione. 

k) Uruchomić silnik (rysunek 4), aby sprawdzić, czy silnik rozruchowy 
działa prawidłowo

Niby to tylko tyle, ale osobiście twierdzę, że aż tyle. Pomylenie 
przewodów, kiepski akumulator i inne to najkrótsza droga, by 
rozrusznik demontować po raz kolejny i kolejny i kolejny.

Rysunek 1

Rysunek 2

Rysunek 3

Rysunek 4
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SCHAEFFLER LuK SCHAEFFLER LuK

Dwumasowe Koło Zamachowe ze sprzęgłem 
przeciążeniowym ITL (Impact Torque Limiter) 
na przykładzie Citroen Jumper (06-)

Więcej praktycznych informacji dostępnych jest na portalu dla mechaników: 
WWW.REPXPERT.PL oraz na stronie WWW.SCHAEFFLER.PL

Jest to kolejny artykuł dotyczący sprzęgła przeciążeniowego. Poprzednio opisywaliśmy przypadek Forda 
Transita 2.4CDTi (06-). Teraz skupimy się na Citroenie Jumper, w którym została zastosowana ta sama  
technologia, ale skutki są zupełnie inne. 

Problem
Do warsztatu samochodowego trafił samochód z poślizgiem sprzęgła. Samochód miał ewidentny problem  
z przeniesieniem napędu. Po szybkiej decyzji został zamówiony  zestaw sprzęgła o nr 626 3033 09. DKZ nie budziło 
zastrzeżeń dlatego pozostało niewymienione. Zgodnie z instrukcją wewnątrz opakowania, sprzęgło posiada 
zabezpieczenie transportowe. Sprężyna talerzowa jest wstępnie uciśnięta i poza wycentrowaniem tarczy, nie potrzebny 
jest specjalny przyrząd do montażu. Takie rozwiązanie eliminuje ryzyko błędnego montażu.

Dla sprawdzenia DKZ na wale korbowym należy użyć 
przyrządu 400 0080 10:  
 
1. Zablokować wieniec rozrusznika 
2. Zamontować ramię  
3. Sprawdzić kąt o jaki masa wtórna może się obracać 

Diagnoza: sprzęgło przeciążeniowe wewnątrz DKZ  
zostało zerwane i naprawa samochodu musi również 
obejmować wymianę  koła zamachowego

Skutki braku wymiany DKZ
Problem braku przeniesienia napędu nie pochodzi z nowo wymienionego zestawu  sprzęgła. Wymiana kolejnego 
zestawu nie przyniesie oczekiwanych rezultatów.  W analizowanym przypadku sprzęgło przeciążeniowe zostało 
zerwane, a dwumasowe koło zamachowe, w którym 
się ono znajduje, nie zostało dokładnie zweryfikowane 
przedmontażem sprzęgła, co rekomendujemy za każdym 
razem. 

Na co zwrócić uwagę?
Przy zdjętej skrzyni biegów, tarczy i docisku sprzęgła 
należy dokonać inspekcji DKZ. W opisywanym przypadku 
należy zwrócić uwagę na obrót masy wtórnej względem 
pierwotnej. Zgodnie z tabelą danych DKZ, maksymalny 
dopuszczalny kąt swobodnego obrotu tego DKZ wynosi 23o 
co odpowiada 7 zębom rozrusznika. W naszym przypadku 
luz okazał się nieograniczony, tj. masa wtórną obraca się 
bez wyczuwalnego oporu sprężyn łukowych. Budowa 
DKZ z dużym łożyskiem kulkowym może nie ujawniać 
usterki, gdyż otwory masy wtórnej nie przykryją otworów 
masy pierwotnej jak to miało miejsce w przypadku Forda 
Transita.

Rysunek 1: Montaż sprzęgła

Rysunek 3: Tabela danych DKZ

Rysunek 4: Uszkodzone DKZ: nieograniczony obrót masy wtórnej

Rysunek 2: Budowa ITL

Ku zdziwieniu warsztatu, po naprawie samochód dalej nie chciał 
jechać. Gdzie leży problem? Przypomnijmy budowę tego układu: 

Budowa
Wewnątrz niektórych kół zamachowych LuK znajduje się 
sprzęgło przeciążeniowe (Rys.2). Zbudowane jest z tarczy 
zabierakowej (1) i tarcz zaciskających (2, 3) z okładzinami 
ciernymi. Zostało ono zaprojektowane dla ochrony skrzyni 
biegów przed skutkami pików momentu obrotowego. Jest to 
zjawisko bardzo niebezpieczne i pochodzi głównie z rezonansu 
w układzie przeniesienia napędu. 
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TEXTAR TEXTAR

DLACZEGO NIE STOSUJE SIĘ SMARU MIEDZIANEGO RÓWNIEŻ  
W UKŁADZIE HAMULCOWYM POJAZDÓW UŻYTKOWYCH?

Wraz z rozwojem technologii układów hamulcowych 
samochodów użytkowych bardzo ważne znaczenie ma to, by 
mechanicy odpowiadający za obsługę samochodów ciężarowych, 
dostawczych oraz całych flot stosowali produkty przystosowane 
do nowoczesnych pojazdów. Ma to szczególne znaczenie 
w przypadku smarów do układów hamulcowych. Wojciech 
Sokołowski, doradca techniczno-handlowy TMD Friction, 
właściciela marki Textar, opisuje aspekty związane ze smarem 
opartym na miedzi, jego negatywnym wpływem na elementy 
układu hamulcowego, a także przedstawia zalety środków 
smarnych, które powinny być stosowane.

 
Wszyscy operatorzy flot oraz warsztaty 
obsługujące samochody ciężarowe 
doskonale zdają sobie sprawę z tego, jak 
duże znaczenie ma oczyszczenie układu 
przy wymianie klocków hamulcowych. 
Właściwy serwis przekłada się na skuteczne 
i bezpieczne hamowanie pojazdu. Jednakże 
nie zawsze zwraca się uwagę na rodzaj 
smaru używanego do elementów układu 
hamulcowego. A to właśnie on może mieć 
duży wpływ na skuteczność działania 
układu hamulcowego.

 
Bardzo często w warsztatach można 
zobaczyć otwarty pojemnik ze smarem 
miedzianym. Jeżeli dojdzie do kontaktu 
smaru z kurzem i wilgocią, straci swoją 
skuteczność działania i jednocześnie 
stanie się źródłem problemów w układzie 
hamulcowym. Najlepszym sposobem 
uniknięcia takich problemów jest wybranie 
preparatu nie zawierającego miedzi. Tym 
bardziej, że stosowanie smaru opartego na 
miedzi ma negatywny wpływ na działanie 
układu hamulcowego. Po pierwsze, smary 
miedziane nie są odporne na wysokie 
temperatury. Klocki hamulcowe nie mogą 
wtedy swobodnie poruszać się w układzie, 
a to z kolei grozi przedwczesnym zużyciem 
elementów. Smary miedziane mogą również 
reagować ze stalą i aluminium, powodując 
korozję kontaktową pomiędzy tymi dwoma 
metalami.

 
Po drugie, smar oparty na miedzi może mieć wpływ na działanie 
układów elektronicznych pojazdu. Układy hamulcowe stają się 
coraz bardziej skomplikowane, a z każdym rokiem pojawia się 
coraz więcej elektroniki wspomagającej bezpieczne hamowanie. 
Ponieważ miedź jest przewodnikiem, obecność metalu w układzie 
hamulcowym może zakłócać pracę czujników magnetycznych 
wykorzystywanych w układzie ABS oraz w innych układach elek-
tronicznych. Jeżeli tak się stanie, to w układzie ABS może dojść do 
zakłóceń sygnalizowanych kontrolką na desce rozdzielczej,  
a w skrajnym przypadku grozi zablokowaniem kół.

 
Ale to nie wszystko. Smar miedziany może zwiększyć ryzyko 
powstania bicia bocznego tarczy, jeśli zostanie zastosowany na 
powierzchni piasty koła. Wynika to z wspomnianego wcześniej 
zanieczyszczenia smaru ciałami obcymi, np. cząsteczkami metalu, 

gdy pojemnik stoi otwarty. Smar na bazie miedzi nie jest również 
przyjazny dla środowiska, ponieważ metal nie ulega całkowitemu 
rozpadowi, powodując skażenie gleby oraz stwarzając zagrożenie 
dla roślin i zwierząt. 

Jest oczywiste, że zastosowanie smaru opartego na miedzi może 
przysporzyć mechanikom wielu problemów. Dlatego dostępnych 
jest szereg smarów nie zawierających metali. Należy do nich 
Cera Tec marki Textar. Zalet zastosowania takiego smaru jest 
wiele. Przede wszystkim jest odporny na wysokie temperatury 
panujące w układzie hamulcowym. To, w przeciwieństwie do 
smarów opartych na miedzi, pozwala na swobodny ruch klocków 

hamulcowych, eliminując takie zjawiska 
jak zapiekanie się lub nadmierne zużycie. 
Ponieważ nie zawiera metali i nie przewodzi 
prądu, może być również stosowany  
w układach hamulcowych wyposażonych 
w systemy elektroniczne. Oprócz tego, 
że jest bardziej przystosowany do układu 
hamulcowego, jest także bardziej wszech-
stronny i przyjazny dla użytkownika. 
Dodatkowo chroni przed zarysowaniami 
oraz korozją. Przy prawidłowym stosowaniu 
na właściwe punkty styku jedna tubka 
(75 ml) powinna wystarczyć na około 18 
zestawów klocków hamulcowych. 

 
Pozornie pewny i sprawdzony przez 
mechaników smar na bazie miedzi może 
być źródłem problemów w nowoczesnych 
układach hamulcowych pojazdów 
użytkowych. Pojazdy użytkowe są podstawą 
działania firm przewozowych. Zarządzający 
flotami nie mogą pozwolić sobie na 
unieruchomienie pojazdu, a co gorsze 
narażenie na niebezpieczeństwo kierowcy 
i innych użytkowników dróg. Dlatego 
kluczowe jest wybieranie preparatów 
smarnych nie zawierających miedzi.  
Jak w wielu przypadkach, małe rzeczy 
często robią ogromną różnicę. 

 
O TMD Friction

TMD Friction, spółka zależna należąca w całości do Nisshinbo 
Holdings Inc., jest światowym liderem w produkcji materiałów 
ciernych dla branży motoryzacyjnej. W swoim portfolio firma ma 
produkty przeznaczone do samochodów osobowych i pojazdów 
użytkowych. Firma oferuje także rozwiązania dla pojazdów 
sportowych i dla przemysłu. TMD Friction dostarcza na światowy 
rynek części zamiennych produkty marek: Textar, Nisshinbo, 
Mintex, Don, Pagid oraz Cobreq. TMD Friction opracowuje  
i produkuje okładziny cierne dla przemysłu pod marką Cosid. TMD 
Friction Group posiada zakłady w kilku krajach w Europie, USA, 
Brazylii, Meksyku, Chinach, Japonii. Firma zatrudnia ponad 4.700 
pracowników na całym świecie.  
 
 
Więcej informacji można znaleźć pod adresem  
www.tmdfriction.com.
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SKF VARTA
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DINEX MERITOR
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NISSENS NISSENS

• przed rozpoczęciem prac związanych z demontażem sprzęgła 
wentylatora chłodnic, należy włączyć hamulec postojowy i wyłączyć 
zapłon w pojeździe,

• należy sprawdzić przewody elektryczne sterowania sprzęgła, czy 
nie występują przerwy, otarcia, itp. W przypadku uszkodzeń wymienić 
lub dokonać niezbędnych napraw,

• należy podłączyć komputer diagnostyczny w celu ustalenia 
przyczyny awarii,

• należy sprawdzić działanie czujnika (czujników) temperatury silnika. 
W przypadku nieprawidłowości należy je wymienić na nowe,

• należy sprawdzić działanie napinacza paska napędzającego 
sprzęgło ( jeżeli występuje) i w razie potrzeby wymienić na nowy,

• należy przeprowadzić wizualną ocenę stanu technicznego chłodnic. 
W przypadku ich zabrudzenia z zewnątrz należy ostrożnie oczyścić 
żaluzje chłodnic, gdyż nieprawidłowy przepływ powietrza przez 
chłodnice powoduje zmianę parametrów pracy sprzęgła. Należy 
usunąć wszelkie dodatkowo zamontowane elementy zakłócające 
przepływ powietrza przez chłodnice (dodatkowe osłony podczas 
zimy, dodatkowe reflektory itp.). Chłodnice zakamienione,  
o zapchanych rurkach, nadają się do wymiany na nowe, 

• należy sprawdzić ułożenie węży płynu chłodzącego, czy nie 
występują załamania zakłócające przepływ płynu chłodzącego  
w układzie,

• należy sprawdzić poziom płynu chłodzącego i w razie potrzeby 
uzupełnić,

• należy zdemontować wszystkie niezbędne elementy obudowy 
i osprzętu, aby umożliwić dostęp do sprzęgła wentylatora. Prace 
należy zawsze przeprowadzać zgodnie z zaleceniami producenta 
pojazdu,

• należy przeprowadzić oględziny starego sprzęgła wentylatora, 
należy odłączyć przewód sterowania jeśli to konieczne,

• należy odkręcić śruby mocujące osłonę wentylatora 
oraz śruby mocujące sprzęgło na wale. Ważne: 
zachowaj te śruby do późniejszego montażu nowego 
sprzęgła wentylatora, 

• należy ostrożnie wyjąć z komory silnikowej osłonę 
wentylatora oraz sprzęgło ze śmigłem, uważając aby 
nie uszkodzić chłodnic,

• należy wykręcić śruby mocujące śmigło wentylatora 
do sprzęgła. Należy sprawdzić dokładnie, czy łopaty 
śmigła nie są wygięte lub pęknięte. Uszkodzone śmigło 
nie kwalifikuje się do naprawy – powinien być zawsze 
wymieniony na nowy,

• należy porównać wizualnie zdemontowane oraz 
nowe sprzęgło wentylatora by upewnić się co do 
średnicy, ilości i rozstawu otworów, ilości śrub, itp.

• należy zamontować śmigło wentylatora do nowego 
sprzęgła, używając do dokręcania śrub klucza 
dynamometrycznego, pamiętając o właściwym 
momencie dokręcania. Ważne: zawsze należy 

używać nowych śrub dołączonych standardowo do nowego sprzęgła 
wentylatora Nissens,

• przed montażem nowego sprzęgła należy oczyścić powierzchnię 
wału, do którego mocowane jest sprzęgło. Najmniejsze 
zanieczyszczenia i nierówności mogą powodować bicie sprzęgła  
i śmigła wentylatora,

• następnie należy zamontować na wale kompletne sprzęgło  
z wentylatorem,

• należy zamontować wszystkie wcześniej zdemontowane elementy, 
zgodnie z zaleceniami producenta pojazdu,

• należy podłączyć złącze elektryczne jeśli występuje. Ważne: 
wszystkie przewody elektryczne muszą być zabezpieczone  
i umiejscowione w sposób prawidłowy, co zapobiegnie ich 
uszkodzeniu oraz awarii sprzęgła,

• należy się upewnić, że łopatki śmigła obracają się swobodnie 
wewnątrz osłony wentylatora,

• następnie należy podłączyć komputer diagnostyczny, aby upewnić 
się, że nie występują żadne kody błędów,

• nie wolno używać przewodów elektrycznych do przenoszenia 
sprzęgła

• sprzęgła wentylatora nie należy rozkręcać ani przerabiać,

• jeżeli sprzęgło wentylatora podczas montażu spadło na podłogę lub 
jest podejrzenie uszkodzenia mechanicznego sprzęgła – należy użyć 
nowego sprzęgła.

 
W otwartym dla każdego katalogu online Nissens,  
w karcie katalogowej każdego sprzęgła, umieszczona  
jest ikona prowadząca do filmu instruktażowego Nissens  
nt. prawidłowego montażu sprzęgła wentylatora. 

NISSENS RADZI: MONTAŻ SPRZĘGŁA  
WENTYLATORA CHŁODNIC
Sprzęgło wentylatora chłodnic jest głównym urządzeniem przekazującym część 
momentu napędowego i mocy z silnika na śmigło wentylatora chłodnic.  
Jego poprawna charakterystyka pracy oraz bezawaryjność, mające wpływ m.in.  
na zużycie paliwa oraz trwałość silnika, przyczyniają się do jakości eksploatacji 
auta ciężarowego. 

Poniżej przedstawione zostały kluczowe czynności, związane 
z demontażem i wymianą sprzęgła wentylatora w aucie 
ciężarowym: 
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DELPHI TECHNOLOGIES DELPHI TECHNOLOGIES

Szybka i dokładna diagnostyka pojazdów 
użytkowych dzięki eksperckiej wiedzy  
w zakresie komponentów OE   
W związku z prognozą, według której w ciągu najbliższych pięciu lat globalny rynek 
będzie wzrastał o 1,3% rocznie, oraz coraz częstszym przechodzeniem na systemy 
wysokociśnieniowe, pojazdy użytkowe będą stanowić coraz istotniejszy segment przychodów 
zarówno dla dystrybutorów, jak i warsztatów samochodowych. Oprócz zmiany sposobu 
funkcjonowania tych pojazdów stale rosnący udział układów elektronicznych zasadniczo 
zmieni również sposób diagnozowania i naprawiania. Warsztaty muszą teraz być w stanie 
dotrzeć w głąb systemów pojazdu, a do tego potrzebne będą wysokiej jakości elektroniczne 
narzędzia diagnostyczne. Jednak co warto wybrać przy względnie niewielkiej ofercie 
produktów z rozbudowanymi funkcjami dla pojazdów użytkowych? Na pewno warto pochylić 
się nad propozycjami firmy Delphi Technologies – wiodącego dostawcy zaawansowanych 
rozwiązań napędowych dla 10 największych producentów pojazdów użytkowych. 

Jednym z kluczowych aspektów, na które 
należy zwrócić uwagę, jest zakres i obszar 
funkcjonowania aplikacji. Niektóre narzędzia 
będą oferowały szeroki zakres obsługiwa-
nych pojazdów, ale w rzeczywistości będą 
diagnozować tylko nieliczne systemy w ich 
obrębie. Dlatego też należy uważnie przeana-
lizować obsługiwany obszar diagnostyczny. 
Na przykład oprogramowanie diagnostyczne 
DS firmy Delphi Technologies do ciężarówek, 
przyczep i autobusów obejmuje ponad 70 
marek, 675 modeli i 16 000 unikalnych opcji 
systemów. Oprócz standardowych funkcji, 
takich jak odczytywanie i kasowanie kodów 
błędów, umożliwia ono również resetowanie 
adaptacji kluczowych systemów, takich 
jak EGR, przepływomierz powietrza i EBS, 
wykonywanie testów dozowania, rege-
nerowanie systemu SCR czy kalibrowanie 
poziomów zawieszenia.

Wraz z rosnącą potrzebą minimalizacji 
przestojów pojazdów, równie ważny jest 
wybór narzędzia szybkiego i łatwego  
w użyciu. Nasze narzędzie DS oferuje również 
szereg wbudowanych funkcji umożliwiają-
cych szybką, łatwą i dokładną diagnostykę 
i naprawę, w tym inteligentne skanowanie 
systemu, inteligentną identyfikację systemu, 
pliki pomocy z instrukcjami krok po kroku, 
funkcję raportowania, a także najnowszy 
dodatek: funkcję wyszukiwania kodów 
błędów. Dzięki tej nowej funkcji zapewnia-
jącej oszczędność czasu użytkownicy mogą 
wyszukiwać kody błędów bez konieczności 
łączenia się z pojazdem, aby ustalić, czy 
chodzi o problem krytyczny, czy też pojazd 
może kontynuować jazdę.

Nawet dysponując potężnym i łatwym 
w użyciu narzędziem diagnostycznym, 
niezbędna jest dobra znajomość kluczowych 
systemów pojazdowych oraz umiejętność 
ich diagnozowania i naprawy. Dzięki 
informacjom technicznym o pojazdach (VTI) 
zintegrowanych w narzędziu lub funkcjonu-
jących jako samodzielny pakiet, mechanicy 
zyskają dostęp do szczegółowych danych 
dotyczących konserwacji i napraw, które 
poprowadzą personel serwisu przez proces 
diagnostyki, naprawy i kalibracji w warsztacie.

Dobrym pomysłem jest również wybór 
dostawcy usług diagnostycznych o jakości 
OE – tu także warto uwzględnić ofertę 
Delphi Technologies. Dzięki sprawdzonym 
możliwościom technicznym w zakresie naj-
nowocześniejszych technologii zarządzania 
silnikami pojazdów użytkowych i sterowania 
układem napędowym posiadamy dogłębną 
wiedzę na temat specjalistycznych wymagań 
tego segmentu. To oznacza, że dokładnie 
znamy sposób działania tych pojazdów  
i dobrze wiemy co należy zrobić, aby szybko 
przywrócić je do eksploatacji. 

Uzbrojeni w ekspercką wiedzę, dbamy  
o to, aby rynek Aftermarket mógł oferować 
odpowiednie narzędzia i know-how do 
diagnozowania i naprawy od momentu 
sprzedaży przez dealera. Dlatego, szukając na 
rynku narzędzi diagnostycznych do pojazdów 
użytkowych, wybierz Delphi Technologies ze 
względu na naszą rozległą wiedzę OE, która 
jest fundamentem efektywności przyrządów  
i oprogramowania.
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LUMAG LUMAG

materiały cierne

Lumag IPS zapewnia najwyższej jakości części cechujące się doskonałą 
precyzją wykonania. Zapewnia też coś równie ważnego w dzisiejszych 
czasach – znacznie krótszy łańcuch dostaw dla własnej produkcji materiałów 
ciernych oraz atrakcyjną ofertę dla innych producentów europejskich.

Lumag będący od wielu już lat w gronie liczących się europejskich 
producentów wychodzi naprzeciw potrzebom związanym ze stale 

rozwijającym się rynkiem motoryzacyjnym. Nowoczesne układy hamulcowe, 
zmiany w budowie skrzyń biegów, coraz więcej stopni przełożeń lub napędy 
hybrydowe wymagają niestandardowych części. Dzięki wykorzystaniu 
nowoczesnych technologii produkcji metalowych komponentów Lumag ma 
możliwość produkowania nawet najdrobniejszych, precyzyjnie wykonanych 
elementów. Wspiera rozwój branży motoryzacyjnej, udostępniając części 
wedle spersonalizowanych potrzeb, elastycznie i szybko.

W dzisiejszej sytuacji rynkowej nie wystarcza  
już wysokiej jakości produkt, w atrakcyjnej cenie, 
wspierany dodatkowo profesjonalną promocją. 
Konsolidacja i globalizacja rynku oraz obniżające się 
marże stają się poważnym zagrożeniem dla wielu 
przedsiębiorstw. Skuteczna sprzedaż wymaga 
efektywnej logistyki zarówno w zakresie utrzymania 
ciągłości produkcji i odpowiedniego poziomu 
magazynu, jak też samej dystrybucji.  
O przewadze konkurencyjnej coraz częściej decyduje 
sprawna organizacja dostaw produktów,  
przy jak najmniejszych kosztach  
i zapewnieniu odpowiedniego poziomu obsługi 
klienta. Efektem tego jest wprowadzanie przez 
coraz więcej przedsiębiorstw strategii dotyczących 
zarządzania łańcuchem dostaw. W dobie zamknięcia 
rynków i ograniczeń logistycznych, jakie mamy 
obecnie, okazują się one kluczowe i pomagają 
zminimalizować straty.

Linia technologiczna 
Bruderer do wytwarzania 
shimów, piston clipów  
oraz sprężyn mocujących.

Linia technologiczna Feintool 
do wytwarzania płytek  
nośnych w technologii  

fine-blanking 
oraz wsporników/lag  

do klocków ciężarowych.

ProdukcjaZakupyDostawcy Klient

Wewnętrzny łańcuch dostaw

Dystrybucja

Łańcuch dostaw a koronawirus
Jak polski producent marek LUMAG i BRECK 
sprostał wyzwaniom pandemii

W ramach  innowacyjnego 
projektu Lumag IPS (Individual 
Production Services) spółka 
zapewniła ze względu na 
potrzeby własnej produkcji 
oraz w ramach dywersyfikacji 
oferty handlowej niezależny 
system technologii, który 
umożliwia masowe wytwarzanie 
shimów, piston clipów, sprężyn, 
płytek nośnych, wsporników 
oraz innych komponentów 
metalowych wykorzystywanych 
w  motoryzacji.

Już od jakiegoś czasu azjatycki rynek stał się tanim dostawcą wielu komponentów 
dla branży motoryzacyjnej. Pandemia spowodowana COVID-19 pokazała jednak, że 
ważniejsze może okazać się skrócenie i dywersyfikacja łańcucha dostaw niż sam 
czynnik kosztowy, zwłaszcza dla europejskich firm.

Bliskość dostawców umożliwiająca stabilną produkcję niezależnie od wydarzeń w 
różnych częściach świata z pewnością zyska na znaczeniu po opanowaniu wirusa, 
co idealnie wpisuje się w myśl zasady GLOCAL “think globally, act locally”, czyli 
korzystaj z zasobów regionalnych a nie ściągniętych z drugiego końca świata. Recesja 
wywołana COVID-19 może spowodować jeszcze większą presję na chronienie własnych 
gospodarek.

Spółka Lumag kilka lat temu podjęła decyzję o uruchomieniu własnej produkcji 
metalowych komponentów, wykorzystywanych w tarczowych klockach hamulcowych. 
W pierwszym kwartale 2020 roku z sukcesem udało zakończyć się trwającą ponad rok 
modernizację zakładu w całości dedykowanego produkcji metalowych akcesoriów 
do klocków hamulcowych, takich jak: nakładki antypiskowe, płytki nośne, lagi, 
sprężyny i inne. Powstała również ultranowoczesna narzędziownia, która nie tylko 
zaspokoi potrzeby firmy w zakresie nowych narzędzi i ich regeneracji, ale również jest 
otwarta na usługi zewnętrzne.

Sam proces uruchamiania poszczególnych linii technologicznych  
rozpoczął się w 2016 roku i trwa do dziś, a firma planuje dalsze inwestycje  
w tym zakresie. 

Nowoczesny łańcuch dostaw to szybkie reagowanie na popyt i elastyczność.  
Niemniej ważne jest też bezpieczeństwo utrzymania ciągłości produkcji.

Nowo otwarty zakład Lumag produkujący metalowe komponenty, os. Cechowe 23, Budzyń, Polska.

Narzędziownia Lumag z urządzeniami do frezowania, toczenia, szlifowania i obróbki elektroerozyjnej.

Zakład  Lumag produkujący materiały cierne, ul. Rogozińska 72, Budzyń, Polska.
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Narzędziownia Lumag z urządzeniami do frezowania, toczenia, szlifowania i obróbki elektroerozyjnej.

Zakład  Lumag produkujący materiały cierne, ul. Rogozińska 72, Budzyń, Polska.

materiały cierne

Lumag IPS zapewnia najwyższej jakości części cechujące się doskonałą 
precyzją wykonania. Zapewnia też coś równie ważnego w dzisiejszych 
czasach – znacznie krótszy łańcuch dostaw dla własnej produkcji materiałów 
ciernych oraz atrakcyjną ofertę dla innych producentów europejskich.

Lumag będący od wielu już lat w gronie liczących się europejskich 
producentów wychodzi naprzeciw potrzebom związanym ze stale 

rozwijającym się rynkiem motoryzacyjnym. Nowoczesne układy hamulcowe, 
zmiany w budowie skrzyń biegów, coraz więcej stopni przełożeń lub napędy 
hybrydowe wymagają niestandardowych części. Dzięki wykorzystaniu 
nowoczesnych technologii produkcji metalowych komponentów Lumag ma 
możliwość produkowania nawet najdrobniejszych, precyzyjnie wykonanych 
elementów. Wspiera rozwój branży motoryzacyjnej, udostępniając części 
wedle spersonalizowanych potrzeb, elastycznie i szybko.

W dzisiejszej sytuacji rynkowej nie wystarcza  
już wysokiej jakości produkt, w atrakcyjnej cenie, 
wspierany dodatkowo profesjonalną promocją. 
Konsolidacja i globalizacja rynku oraz obniżające się 
marże stają się poważnym zagrożeniem dla wielu 
przedsiębiorstw. Skuteczna sprzedaż wymaga 
efektywnej logistyki zarówno w zakresie utrzymania 
ciągłości produkcji i odpowiedniego poziomu 
magazynu, jak też samej dystrybucji.  
O przewadze konkurencyjnej coraz częściej decyduje 
sprawna organizacja dostaw produktów,  
przy jak najmniejszych kosztach  
i zapewnieniu odpowiedniego poziomu obsługi 
klienta. Efektem tego jest wprowadzanie przez 
coraz więcej przedsiębiorstw strategii dotyczących 
zarządzania łańcuchem dostaw. W dobie zamknięcia 
rynków i ograniczeń logistycznych, jakie mamy 
obecnie, okazują się one kluczowe i pomagają 
zminimalizować straty.

Linia technologiczna 
Bruderer do wytwarzania 
shimów, piston clipów  
oraz sprężyn mocujących.

Linia technologiczna Feintool 
do wytwarzania płytek  
nośnych w technologii  

fine-blanking 
oraz wsporników/lag  

do klocków ciężarowych.

ProdukcjaZakupyDostawcy Klient

Wewnętrzny łańcuch dostaw

Dystrybucja

Łańcuch dostaw a koronawirus
Jak polski producent marek LUMAG i BRECK 
sprostał wyzwaniom pandemii

W ramach  innowacyjnego 
projektu Lumag IPS (Individual 
Production Services) spółka 
zapewniła ze względu na 
potrzeby własnej produkcji 
oraz w ramach dywersyfikacji 
oferty handlowej niezależny 
system technologii, który 
umożliwia masowe wytwarzanie 
shimów, piston clipów, sprężyn, 
płytek nośnych, wsporników 
oraz innych komponentów 
metalowych wykorzystywanych 
w  motoryzacji.

Już od jakiegoś czasu azjatycki rynek stał się tanim dostawcą wielu komponentów 
dla branży motoryzacyjnej. Pandemia spowodowana COVID-19 pokazała jednak, że 
ważniejsze może okazać się skrócenie i dywersyfikacja łańcucha dostaw niż sam 
czynnik kosztowy, zwłaszcza dla europejskich firm.

Bliskość dostawców umożliwiająca stabilną produkcję niezależnie od wydarzeń w 
różnych częściach świata z pewnością zyska na znaczeniu po opanowaniu wirusa, 
co idealnie wpisuje się w myśl zasady GLOCAL “think globally, act locally”, czyli 
korzystaj z zasobów regionalnych a nie ściągniętych z drugiego końca świata. Recesja 
wywołana COVID-19 może spowodować jeszcze większą presję na chronienie własnych 
gospodarek.

Spółka Lumag kilka lat temu podjęła decyzję o uruchomieniu własnej produkcji 
metalowych komponentów, wykorzystywanych w tarczowych klockach hamulcowych. 
W pierwszym kwartale 2020 roku z sukcesem udało zakończyć się trwającą ponad rok 
modernizację zakładu w całości dedykowanego produkcji metalowych akcesoriów 
do klocków hamulcowych, takich jak: nakładki antypiskowe, płytki nośne, lagi, 
sprężyny i inne. Powstała również ultranowoczesna narzędziownia, która nie tylko 
zaspokoi potrzeby firmy w zakresie nowych narzędzi i ich regeneracji, ale również jest 
otwarta na usługi zewnętrzne.

Sam proces uruchamiania poszczególnych linii technologicznych  
rozpoczął się w 2016 roku i trwa do dziś, a firma planuje dalsze inwestycje  
w tym zakresie. 

Nowoczesny łańcuch dostaw to szybkie reagowanie na popyt i elastyczność.  
Niemniej ważne jest też bezpieczeństwo utrzymania ciągłości produkcji.

Nowo otwarty zakład Lumag produkujący metalowe komponenty, os. Cechowe 23, Budzyń, Polska.

Narzędziownia Lumag z urządzeniami do frezowania, toczenia, szlifowania i obróbki elektroerozyjnej.

Zakład  Lumag produkujący materiały cierne, ul. Rogozińska 72, Budzyń, Polska.
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AVA DAKEN
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FRISTOM FRISTOM
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COS.PEL HOBI
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LIQUI MOLY LIQUI MOLY

Oczywiście najlepszym podziękowaniem jest 
satysfakcja klienta ostatecznego. W Internecie można 
znaleźć setki pozytywnych opinii jakie powstały po 
zastosowaniu naszych dodatków i olejów. Co równie 
ważne klient, który raz spróbował Liqui Moly nie chce 
zmieniać naszych produktów na inne!  Na naszej 
platformie internetowej www.liqui-moly.pl znajduje się 
wyszukiwarka 130 warsztatów zrzeszonych w naszej 
sieci Liqui Moly Pro Line Serwis. Można tam znaleźć 
informacje, które spośród naszych usług świadczy 
konkretny zakład. 

CUP,  jesteśmy sponsorem serii Moto GP, skoków 
narciarskich, prowadzimy kampanię kierują kierowców 
do warsztatów LM Pro Line serwis. Oprócz tego 
wspieramy Mistrzostwa Świata w siatkówce, a ostatnio 
podpisaliśmy kontrakt sponsorski z legendarnym 
zespołem NBA Chicago Bull!  

W tym roku już po raz dziewiąty z rzędu 
zostaliśmy wyróżnieni jako najlepsza marka 
olejowa w Niemczech wg tygodników Autobild, 
Auto Motor und Sport. 

Narzędzia finansowe wsparcie   
handlowców i dystrybucja 

Oczywiście najbliżej klientów warsz-
tatowych znajdują się nasi handlowcy 
i pracownicy naszych dystrybutorów. 
Nasze produkty można znaleźć na 
filiach w większości dobrych hurtowni 
motoryzacyjnych w Polsce. Przy-
gotowaliśmy również odpowiednie 
narzędzia finansowe i oferujemy 
umowy inwestycyjne i motywacyjne, 
dzięki którym nasi klienci mogą 
rozwijać swój biznes. Prowadzimy 
też liczne działania reklamowe 
skierowane do klientów detalicznych. 
W tym roku będziemy strategicznym 
partnerem Drift Masters, wspieramy  
amatorskie wyścigi klasycznych 
samochodów Liqui Moly Classicauto

Dlaczego warto postawić na Liqui Moly? 

Liqui Moly to niemiecki producent olejów, dodatków 
i chemii warsztatowej. Co bardzo istotne wszystkie 
produkty powstają tylko w dwóch fabrykach, 
znajdujących się na terenie Niemiec. Doskonała 
kontrola nad procesem wytwarzania sprawia, że marka 
Liqui Moly to synonim jakości i pewności działania.  
Na rodzimym rynku LM systematycznie wygrywa 
konkursy na markę olejową o największym zaufaniu 
klientów. Rankingi są przeprowadzane przez najbardziej 
opiniotwórcze tytuły takie jak Auto Bild i Auto Motor 
und Sport.  

Wsparcie techniczne  

Sprzedaż maszyny zawsze jest wsparta praktycznym 
szkoleniem w warsztacie, a gdy pojawią się wątpliwości 
i problemy każdy z naszych klientów może skorzystać 
z profesjonalnej infolinii technicznej tel. 531 737 475.  
Wsparcie konsultantów nie ogranicza się tylko do 
naszych urządzeń i produktów. Nasi pracownicy mają 
wykształcenie kierunkowe i bogate doświadczenie 
warsztatowe, dzięki temu starają się pomóc każdemu 
klientowi, który ma problem z silnikiem lub skrzynią 
biegów.  

Szeroka oferta 

Nasz katalog liczy kilkaset pozycji, a nasze laboratoriom 
badawcze cały czas obserwuje rynek i gdy tylko 
pojawi się odpowiednia nisza, natychmiast wymyśla, 
bada i produkuje właściwe rozwiązanie. To właśnie 
dlatego jesteśmy specjalistami w obsłudze silników 
Diesla, silników z bezpośrednim wtryskiem benzyny, 
a nasze oleje są znane z wysokiej jakości i powtarzal-
ności. Posiadamy w swojej ofercie produktu, które 
są odpowiedzią do na najpopularniejsze bolączki 
nowoczesnych silników. Oferujemy rozwiązania do 
czyszczenia: wtryskiwaczy, filtrów cząstek stałych, 
kolektorów dolotowych i układów olejowych. To jednak 
nie wszystko - jesteśmy również specjalistami od 
automatycznych skrzyć biegów. Oferujemy w pełni 
automatyczne urządzenie do dynamicznej wymiany 
oleju Gear Tronic 2. 

Liqui Moly Pro Line Serwis  

Liqui Moly coraz mocniej akcentuje swoją obecność na 
rynku licznymi działaniami marketingowymi. Przygo-
towaliśmy program sieci warsztatowej Liqui Moly Pro 
Line Serwis a ta jest odpowiedzią na coraz częstsze 
zapytania kierowców o nasze produkty i miejsce, 
w którym bez obaw można oddać samochód do 
naprawy. Warsztaty zrzeszone w naszym programie 
mogą liczyć na darmową wizualizację, przeszko-
lenie z usług: czyszczenia: wtryskiwaczy, układów 
dolotowych, filtrów cząstek stałych, płukania układów 
smarowania, dynamicznej wymiany oleju w auto-
matycznych skrzyń biegów.  Istotnym elementem 
naszego programu warsztatowego jest brak progów 
zakupowych i pełna otwartość na współpracę z innymi 
sieciami warsztatowymi dystrybutorów. Po prostu, 
jesteśmy pewni działania naszych produktów i wiemy, 
że gdy dostarczymy klientowi odpowiednie argumenty 
techniczne i narzędzia sprzedażowe to wszyscy będą 
korzystać ze współpracy. 
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FORANKRA COSIBO
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FIRESTONE FIRENZA
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HYBSZHYBSZ
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HAZETHAZET
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TEXATEXA
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SORLSERTPLAS
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TANGDEROLLING
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TRUCKEXPERTOTANI
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KONTAKTY CENTRALA

Sekretariat
tel. 32 439 08 10
tel. 32 433 23 55
biuro@martextruck.pl

DYREKTOR ZARZĄDZAJĄCY
V-CE PREZES ZARZĄDU

Andrzej PARZOCH
tel. 32 423 14 67
kom. 530 906 908
a.parzoch@martextruck.pl

DYREKTOR DS. SPRZEDAŻY 
I MARKETINGU

Janusz DYRKA 
tel. 32 423 14 39
kom. 668 877 315
j.dyrka@martextruck.pl

DYREKTOR DS. ZARZĄDZANIA 
ZAKUPAMI  

Wiesław KSEL 
tel. 32 423 14 58
kom. 666 019 009
w.ksel@martextruck.pl

DZIAŁ ZAKUPÓW

Marek SKRZYPIEC
tel. 32 423 14 15
kom. 604 427 398 
m.skrzypiec@martextruck.pl

DZIAŁ EXPORTU

Jacek SKRZYPIEC
tel.  32 423 14 17
kom. 604 922 295
j.skrzypiec@martextruck.pl

DZIAŁ SPRZEDAŻY HURTOWEJ

Bogusław MORGAŁA
tel. 32 423 14 21
tel. 32 433 23 53
kom. 660 730 251
b.morgala@martextruck.pl

DZIAŁ WYPOSAŻENIA
WARSZTATOWEGO

Rafał ŁÓJ
kom. 735 986 122
r.loj@martextruck.pl
 

DORADCA DS. CZĘŚCI DO SKRZYŃ 
BIEGÓW I MOSTÓW NAPĘDOWYCH

Rafał MAGIERA
kom. 735 986 150
r.magiera@martextruck.pl

REKLAMACJE

Aleksander HÜCKMANN
tel. 32 423 14 64
kom. 539 545 667
a.huckmann@martextruck.pl
  

MAGAZYN CENTRALNY

Dąbrowa Górnicza
Dział dostaw tel. 731 90 40 10 
Koordynatorzy tel. 732 60 30 50

KONTAKTY ODDZIAŁY MARTEX

KONTAKT MARTEX

WWW.MARTEXTRUCK.PL

SEM



PROMOCJE

OSŁONKA SZPILKI KOŁA  
S-33 PLAST. RÓŻOWA
33MMPH-PINK

1,00 PLN

OCHRANIACZ NAROŻNY PASA 
DUŻY CZARNY
TD07-63-042B

3,00 PLN

OCHRANIACZ NAROŻNY  
PASA ŚREDNI CZARNY
KPJUMBO

2,80 PLN

NAROŻNIK DO  
PIĘTROWANIA PALET
KPPALLET

1,30 PLN

SKRZYNKA NARZĘDZIOWA 
GALWAN. WK-HP 50
TD102034

130,00 PLN

REFLEKTOR DAF 105XF 
SOCZEWKA PRAWY
TD-61-034R

350,00 PLN

REFLEKTOR DAF 105XF 
SOCZEWKA LEWY
TD-61-034L

350,00 PLN

ZAWÓR PÓŁBIEGÓW DAF-
95ATI WTYCZKA NA GWINT 
M22*1,5
1457275/Z

34,00 PLN

PRZEŁĄCZNIK POD KIER. 
DAF 95/95XF
YK-D011

73,00 PLN

WSPORNIK LUSTERKA 
SCANIA 2005 PRAWY
ZL-01-181-0R

72,00 PLN

WSPORNIK LUSTERKA 
SCANIA 2005 LEWY
ZL-01-181-0L

72,00 PLN

WKŁAD GRZEJĄCY LUSTRA 
SCANIA 4 PANORAMA
ZL-01-181/H

2,40 PLN

CZUJNIK TEMP. WODY 
VOLVO FL6/7
A-377

18,00 PLN

AMORTYZATOR KAB. MAN 
TYŁ
TD05-57-143

30,00 PLN 

AMORTYZATOR KAB. MAN 
F90/2000 TYŁ
TD05-57-142

60,00 PLN

LAMPA ZESP. MB ACTROS 
N/TYP 6-SEGM.
0295L

36,00 PLN

OCHRANIACZ NAROŻNY  
PASA SZEROKI
2200/XXL

2,80 PLN

SEPERATOR KPL. VOLVO  
FH R90P Z GRZAŁKĄ
YY6051

140,00 PLN

KOŃCÓWKA WIDEŁKOWA 
4,3MM CZERW. PAK. 100SZT
RSL231

4,00 PLN

KOŃCÓWKA WIDEŁKOWA 
6,4MM ŻÓŁTA PAK. 100SZT
RSL233

4,00 PLN

KOSTKA ELEKTRYCZNA 3A
RSL501

0,70 PLN

WSUWKA IZOLOWANA  
6,3MM ŻÓŁTA PAK.  
100SZT
RSL257

6,50 PLN

NASUWKA PŁASKA  
FI6,3MM IZOLOWANA  
ŻÓŁTA PAK. 100SZT  
RSL256

13,00 PLN

NASUWKA PŁASKA  
FI6,3MM IZOLOWANA  
ŻÓŁTA PAK. 100SZT  
RSL243

6,50 PLN

LAMPA OŚWIETL. TABL.
REJESTR. DIODOWA
TD02-68-003

23,00 PLN

OSŁONKA SZPILKI KOŁA 
S-33 PLAST. ZIELONA
33MMPH-GREEN

1,00 PLN

OSŁONA SZPILKI KOŁA 33 
NISKA FLUORESCENCYJNA
CAP33FLUO

0,70 PLN

OSŁONKA SZPILKI KOŁA 
33 NISKA WSKAŹNIK
CAP33FLUO/W

0,70 PLN

LAMPA ROBOCZA 
KWADRAT. 4 DIODY CREE 
4X10
JG-WT64

160,00 PLN

KWARTALNA WYPRZEDAŻ

Ceny promocyjne netto, oferta do wyczerpania zapasów promocyjnych referencji


