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Sylwetki dealerów 
w tym numerze prezentujemy firm´ 

Wakpol S.C.
Wywiadu z szefami i w∏aÊcicielami firmy 
- trzema wspólnikami:  Waldemarem Woroƒko,
Andrzejem Grzegorzycà i Krystianem Stasiakiem 
szukaj na stronie siódmej.

„...klienci to ludzie, którzy przynoszà
nam swoje potrzeby, a nasze
zadanie, to ich zaspokojenie...”

Drogi Czytelniku!
Od czasu, gdy w naszej cz´Êci Europy przyjà∏ si´

uk∏ad dziesi´tny, narodzi∏a si´ tradycja, by zdarzenie,
pojawiajàce si´ po raz kolejny, oznaczane liczebnikiem
porzàdkowym b´dàcym kolejnà (z wyjàtkiem zerowej) pot´gà
dziesiàtki - wyró˝niaç w sposób szczególny. Umówmy si´
wi´c, ˝e ów, dziesiàty ju˝ numer LOCTITE PARTNERA
jest numerem jubileuszowym. 

Có˝ wi´c wyró˝nia ów numer? Ano, mi´dzy in-
nymi to, ˝e jest to pierwszy LOCTITE PARTNER w XXI
wieku! Gdy technologia LOCTITE pojawi∏a si´ 
w Polsce, wówczas „za ˝elaznà kurtynà”, na poczàtku lat
siedemdziesiàtych ubieg∏ego stulecia, cz´sto - i nie bezpod-
stawnie - nazywano jà „technologià XXI wieku”. A teraz
co? Dzisiaj nawet szewc przyklejajàc fleki butaprenem, 
stosuje ... technologi´ XXI wieku! A wi´c - LOCTITE 
- technologià PONADCZASOWÑ? Kto wie? 

Korzystajàc z pretekstu, jakim jest dziesiàty numer
PARTNERA - wracamy dziÊ do êróde∏. Wracamy w arty-
kule, którego wspó∏autorem jest Krzysztof Kosiƒski, szef
Dzia∏u Technicznego LOCTITE w Polsce, ten sam, który
wprowadza∏ t´ technologi´ w naszym kraju od podstaw 
- „Technologia klejenia”.

Przypominamy w nim podstawowe zasady stoso-
wania produktów LOCTITE. Je˝eli jesteÊ sta∏ym czytelni-
kiem LOCTITE PARTNERA, stwierdzisz byç mo˝e, ˝e to
wszystko ju˝ wiesz i, ˝e szkoda Twojego czasu na tak
elementarne podstawy wiedzy o technologii klejenia. 
Pami´taj, ˝e nie jesteÊ jednak sam, ˝e przyby∏o nam czytelni-
ków (i u˝ytkowników produktów LOCTITE...). I to dla
nich w∏aÊnie czynimy ów powrót do êróde∏. Kontynuujemy
tekst Wies∏awa Wielgo∏askiego - eksperta od zastosowaƒ 
produktów TEROSON i LOCTITE w warsztatach 

samochodowych - na temat
prawid∏owego przygotowa-
nia powierzchni przed 
u˝yciem tych produktów (dla
zaawansowanych - bardzo
istotne sprawy!). 

Publikujemy te˝ list p. Jana Nowickiego, w∏aÊcieciela firmy
Janox. Zwracam Twojà uwag´ na kolejny odcinek naszego
sta∏ego cyklu „przedstawiamy autoryzowanych dystrybutorów
LOCTITE”, bo dziÊ rozmawiamy z szefami firmy „Wakpol”
- od lat jednego z liderów grona Dystrybutorów. A poniewa˝
umówiliÊmy si´, ˝e niniejszy numer jest „jubileuszowy” 
- wypada uczciç go niewielkim konkursem, wed∏ug modnego
ostatnio schematu „wybieramy prawid∏owà odpowiedê”.
U nas wybiera si´ z trzech propozycji! 

˚ycz´ DO SIEGO WIEKU
Redaktor

Powrót do êróde∏

WAKPOL S.C. 
ul. Bohaterów Monte Cassino 3; 

40-231 Katowice; 
tel. 032/201 16 39; 
wakpol@pik-net.pl

WAKPOL S.C. 
ul. Jaworska 7-9; 53-611 Wroc∏aw

tel. 071/373 53 40; fax 071/351 21 17; 
wakpol@rubikon.pl
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Chemia polimerów jest jednà z najszybciej rozwijajàcych si´
bran˝ nauki i techniki. Wraz z nià ogromny post´p poczyni∏a 
w ostatnich latach technologia klejenia. 
Ten post´p w technologii klejenia nie jest w stanie spowodowaç ca∏ko-
witego wyparcia z u˝ycia tradycyjnych metod ∏àczenia cz´Êci. ¸àczenie
Êrubami i nitami, spawanie i zgrzewanie d∏ugo jeszcze pozostanà typowy-
mi technologiami ∏àczenia cz´Êci i zespo∏ów. Klejenie natomiast nale˝y
traktowaç jako coraz wa˝niejsze uzupe∏nienie dotychczasowych metod
oraz wprowadza si´ je tam, gdzie jego zalety przewy˝szajà korzyÊci p∏y-
nàce ze stosowania innych technologii ∏àczenia. Cz´sto klejenie okazuje
si´ jedynym mo˝liwym rozwiàzaniem konstrukcyjnym.

Niezaprzeczalne zalety technologii
klejenia spopularyzowa∏y jà tak bardzo,
˝e wreszcie temat „klejenie” pojawi∏
si´ w programie kszta∏cenia in˝ynierów
(przyznaç trzeba, choç to mo˝e niezbyt
skromne, ˝e niema∏a w tym zas∏uga
pracowników LOCTITE...)

W poprzednich numerach naszej ga-
zetki kilkakrotnie wymienialiÊmy zalety
po∏àczeƒ klejowych.

Zaznaczyç nale˝y, ˝e dotyczà one
klejów konstrukcyjnych, czysto technicznych - takich, jakie produkuje
LOCTITE. Ka˝dy z tych klejów posiada swojà szczegó∏owà kart´ wymagaƒ
technicznych (TDS = Technical Data Sheet, opracowane równie˝ 
w j´zyku polskim) oraz, zgodne z europejskimi i polskimi normami arkusze
bezpieczeƒstwa (SDS = Safety Data Sheet, te˝ w polskiej wersji j´zykowej). 

Arkusze bezpieczeƒstwa zawierajà
zasady BHP przy stosowaniu klejów,
zasady bezpiecznego przechowywa-
nia, utylizacji itp. Kleje LOCTITE pro-
dukowane sà zgodnie z systemami ISO
i QS. Ponadto LOCTITE zapewnia od-
biorcy konsultacje techniczne, pomoc
w procesie konstruowania i opracowa-
nia technologii, próby przy wdra˝aniu.

Na rys.1 przedstawiono porówna-
nie rozk∏adu napr´˝eƒ w po∏àczeniu
nitowanym, spawanym i klejonym.

Znaczenie adhezji (przyczepnoÊç do pod∏o˝a) i kohezji (spójnoÊç)
w technologii klejenia jest powszechnie znane. Nale˝y jednak zwróciç
szczególnà uwag´ na adhezj´, gdy˝, o ile „spójnoÊç kleju” zale˝y od
producenta i odpowiada za nià LOCTITE, o tyle odpowiedzialnoÊç 
za adhezj´ bierze na siebie u˝ytkownik kleju. Adhezja bowiem to, ogól-
nie bioràc, trzy nast´pujàce zjawiska i czynniki, które wyst´pujà ∏àcznie:

1. Adhezja mechaniczna, zwià-
zana z mo˝liwoÊcià i zdolnoÊcià wp∏y-
wania ciek∏ego kleju w pory i mikro-
nierównoÊci powierzchni klejonych,
co zale˝y od kszta∏tu poligraficznego
powierzchni, a ten wynika bezpoÊred-
nio z rodzaju i dok∏adnoÊci obróbki.

2. Napi´cie powierzchniowe
materia∏u i kleju. Idealne warunki
klejenia zachodzà wówczas, gdy na-
pi´cie (energia) powierzchniowe 
klejonego materia∏u znacznie prze-
wy˝szajà energi´ powierzchniowà
kleju. Dla przyk∏adu - napi´cia po-
wierzchniowe dla niektórych mate-
ria∏ów, wyra˝one w dyn/cm:
• PTFE - 18, PVC - 40, Poliamid 6 - 46,

˚elazo - 2030 , Wolfram - 6800;
• Kleje LOCTITE - 30 - 47.

3. Si∏y wiàzaƒ mi´dzyczàstecz-
kowych (si∏y Van der Waalsa).

W praktyce na wszystkie te czyn-
niki bezpoÊredni wp∏yw ma stan 
i rodzaj powierzchni przed samym
klejeniem - czyli - praktycznie u˝yt-
kownik kleju. Dlatego tak wa˝na,
choç wcià˝ u nas niedoceniana, jest 

fachowoÊç, kultura pracy i dodatkowe
wyposa˝enie w postaci Êrodków
przygotowujàcych powierzchni´. Tak,
jak nie ma „kleju do wszystkiego”, 
tak równie˝ nie ma np. Êrodka myjà-
cego czy przygotowujàcego ka˝dà
powierzchni´ pod wszystkie kleje.

rys. 1

TECHNOLOGIA 
KLEJENIA 

TEORIA 
I PRAKTYKA
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Wdro˝enie technologii
klejenia mo˝e byç êród∏em istot-
nych korzyÊci technicznych
i ekonomicznych. W procesie
tego wdro˝enia po jednej
stronie stoimy my, LOCTI-
TE, opracowujàc i produku-
jàc niewàtpliwie najszerszà
na Êwiecie gam´ klejów 
o jakoÊci nie do podrobienia. 
Z drugiej strony tego procesu
stoi u˝ytkownik kleju, od stanu
wiedzy którego (wiedzy 
o technologii klejenia) 
sukces zale˝y w nie mniej-
szym stopniu. Gdy analizuje-
my zapytania od naszych 
Klientów, kierowane do Dzia∏u
Technicznego LOCTITE, z pew-
nym optymizmem zauwa˝amy,
˝e pytania „czym skleiç gum´ ze sta-
là?”, „czy mo˝na skleiç p´kni´tà 
przek∏adni´?” itp. - ust´pujà miejsca
pytaniom o rozwiàzanie konkretnego

problemu w produkcji („jak wyeliminowaç metalowe zaciski mocujàce
magnesy w silniku pràdu sta∏ego?”, „jak zapewniç hermetycznoÊç

przekaênika elektrycznego?”). 

Âwiadczy to o tym, ˝e lata szerzenia
wiedzy o technologii LOCTITE dajà
wyniki. DziÊ konsultanci LOCTITE
coraz rzadziej muszà uÊwiadamiaç
potencjalnemu u˝ytkownikowi na-
szych produktów, ˝e kropla odpo-
wiedniego Êrodka na gwincie Êruby
skuteczniej zabezpieczy jà przed 
samoczynnym odkr´ceniem, ni˝
nakr´tka z wk∏adkà poliamidowà,
coraz cz´Êciej zaÊ wspólnie z kon-
struktorami i technologami opraco-
wujà systemy dozujàce klej 
w zautomatyzowanej produkcji. 

Co Êwiadczy o tym, ˝e do powszechnej ÊwiadomoÊci
przebija si´ prawda, ˝e... 

KLEJENIE NIE JEST „GORSZÑ” TECHNIKÑ MONTA˚U!

Krzysztof Kosiƒski, Wojciech Kozak
Krzysztof Kosiƒski jest dyrektorem technicznym polskiego oddzia∏u LOCTITE.

z∏àcza, dopóki nie nawinà naƒ taÊmy z PTFE lub w∏ókien konopnych („paku∏”)?
Dla nich w∏aÊnie LOCTITE opracowa∏ ca∏kiem NOWY PRODUKT:
LOCTITE 55. Jest to nitka z tworzywa sztucznego, powleczona pastà 
elastomerowà. Opakowanie  LOCTITE 55 ma wbudowane ostrze 

tnàce, u∏atwiajàce
dozowanie. 

P r o d u k t
ten nadaje si´
do uszczelnia-

nia po∏àczeƒ
rur metalowych 

i z tworzyw sztucz-
nych. Jest dopusz-
czony do instalacji
wody spo˝ywczej,
gazu ziemnego, pro-

panu-butanu, olejów przemys∏owych. Zapewnia natychmiastowà szczel-
noÊç - co jest wa˝ne np. przy wymianie gazomierzy. Jest przy tym bardzo
wydajny (ok. 400 po∏àczeƒ 1/2’ z jednego opakowania!) i niedrogi! Szcze-

gó∏owe informacje - u konsultanta technicznego
LOCTITE. 
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Nasi stali czytelnicy wiedzà, ˝e
najskuteczniejszà metodà uszczelnia-
nia gwintowanych po∏àczeƒ instalacji
wodnych, gazowych itp. jest stoso-

wanie produktów anaerobowych -
np. LOCTITE 577. Ale co z tymi, któ-
rzy wcià˝ nie uwierzà w szczelnoÊç

LOCTITE 55 
NOWOÂå DLA
TRADYCJONALISTÓW (?)

Z poczàtkiem XXI wieku LOCTITE  wprowadza na rynek pro-
dukt, który ma ∏àczyç w sobie zarówno technologi´ XXI wieku,
jak i zami∏owanie konserwatystów do tradycyjnego „nawijania”. 
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Podczas napraw karoserii stosuje si´ trzy rodzaje mas uszczelniajàcych:
kauczukowe - Terolan Spezial, poliuretanowe (PUR) - Terostat 9100
i Terostat 9200 i silanowe (MS) - Terostat 9120/9220/9320.

W zale˝noÊci od rodzaju stosowanej masy musimy tak˝e zmodyfikowaç
przygotowanie powierzchni. Dla wszystkich mas wa˝ne jest, aby
powierzchnia by∏a sucha, czysta i odt∏uszczona. Lekkie zat∏uszczenie jest
dopuszczalne tylko dla mas kauczuko-
wych. Dla wszystkich mas powierzch-
nia stalowa powinna byç zagruntowana.
Najmniejszà przyczepnoÊç do surowej
blachy stalowej ma masa poliure-
tanowa. Natomiast nie wymagajà
gruntowania masy silanowe. Masy po-
liuretanowe wymagajà specjalnych
podk∏adów, w zale˝noÊci od pod∏o˝a: stal, aluminium, szk∏o bàdê tworzy-
wa sztuczne. Masy silanowe nie wymagajà w∏aÊciwie ˝adnych podk∏adów
i majà bardzo du˝à przyczepnoÊç do prawie wszystkich materia∏ów: stali,
stali nierdzewnej, aluminium, mosiàdzu, drewna, betonu, szk∏a, tworzyw
sztucznych z wyjàtkiem PP, PE, PA.     

Przygotowanie powierzchni pod klej do szyb.
Klej do szyb - Terostat 8590 / 8597 / 8599, jest masà poliuretanowà

o specjalnym zastosowaniu i wyjàtkowej odpowiedzialnoÊci. Dlatego te˝
przygotowanie powierzchni musi byç w∏aÊciwe. Podstawowymi materia∏ami,
które ∏àczone sà za pomocà kleju do szyb jest blacha stalowa (zgruntowa-
na lub polakierowana) oraz szyba z lub bez ceramicznego podk∏adu. 

Klej do szyb wymaga wi´c z jednej strony podk∏adu zwi´kszajàcego
przyczepnoÊç kleju do karoserii (zagruntowanej lub polakierowanej), a z dru-
giej strony podk∏adu zwi´kszajàcego przyczepnoÊç kleju do szyby lub 
ceramicznego nadruku oraz chroniàcego klej przed szkodliwym dzia∏aniem
promieni ultrafioletowych. Podk∏ad - Terostat 8510 nak∏adamy na czystà,
suchà i odt∏uszczonà powierzchni´. Karoseri´, jak i szyb´ przemywamy
kilkakrotnie Zmywaczem FL przy pomocy czystej szmatki, pami´tajàc
o jednym kierunku jej przesuwania, co zapobiega rozmazywaniu brudu.
W przypadku gdy na karoserii lub na wklejanej powtórnie szybie pozostaje
warstwa starego kleju, najlepiej jest pozostawiç t´ warstw´ po uprzednim
jej wyrównaniu i ods∏oni´ciu Êwie˝ej warstwy starego kleju. Ta Êwie˝a war-
stwa starego kleju jest najlepszym podk∏adem pod nowy klej, ale 
musimy pami´taç, ˝e jej aktywnoÊç wynosi tylko 6 godzin w warunkach
normalnych ( 20°C/50% wilg. wzgl.) i nie mo˝na na nià nak∏adaç czarnego
podk∏adu.

Czarny podk∏ad pod klej do szyb jest podk∏adem zwi´kszajàcym
przyczepnoÊç. Nie jest natomiast podk∏adem antykorozyjnym, dlatego
nie mo˝e byç nak∏adany na surowà blach´. W przypadku, gdy karoseria
oczyszczona jest do surowej blachy nale˝y zagruntowaç jà lakierniczym
podk∏adem antykorozyjnym, a nast´pnie na∏o˝yç czarny podk∏ad
zwi´kszajàcy przyczepnoÊç. 

Przygotowanie
powierzchni 

(Cz. II)

Przygotowanie powierzchni pod karoseryjne
masy uszczelniajàce i klejàce.

Zdarzajà si´ przypadki, gdy
miejsce, na które ma byç na∏o˝ony
klej do szyb jest skorodowane. Pra-
wid∏owe przygotowanie takiej po-
wierzchni do wklejenia szyby powinno
przebiegaç nast´pujàco: 
• najpierw oczyszczamy mechanicznie

skorodowane miejsca z luênej rdzy, 
• nast´pnie przedmuchujemy powie-

trzem i nak∏adamy cienkà warstw´
preparatu odrdzewiajàcego: Rost
Killer lub Rostumwandler. Dzia∏anie
obydwu tych preparatów jest jedna-
kowe. Przed na∏o˝eniem podk∏adu
antykorozyjnego nale˝y odczekaç
oko∏o 16 godzin i przeszlifowaç pa-
pierem Êciernym odrdzewione po-
wierzchnie. Dopiero na wyschni´ty
podk∏ad antykorozyjny nak∏adamy
cienkà warstw´ czarnego podk∏adu
zwi´kszajàcego przyczepnoÊç. 

Technologia klejenia jest najprostszà
technologià ∏àczenia elementów ze so-
bà. Jednak ze wzgl´du na to, ˝e jedna
z operacji, czyli przygotowanie po-
wierzchni, jest operacjà najwa˝niejszà
i decydujàcà o jakoÊci po∏àczenia, do
klejenia podchodzi si´ bardzo cz´sto
z dystansem, niewiarà i strachem.



Z uwagi na produkcj´ eksportowà ka˝dy typ przygotówki przed wprowadzeniem 
do produkcji masowej musi byç homologowany przez zagranicznego odbiorc´.

Operacj´ wyciskania na zimno przeprowadzono w specjalnym oprzyrzàdowaniu 
na prasie hydraulicznej produkcji francuskiej typu LOIRE-1500 posiadajàcej si∏´ na suwaku
1500 kN. Do wykonania przygotówek niezb´dna rzeczywista si∏a na suwaku prasy wyno-
si∏a 580 kN. Pomiaru si∏y dokonano za pomocà zamocowanego na suwaku tensometru.

Jako projektant konstrukcji przyrzàdu
oraz zastosowanej technologii musz´ przy-
znaç, ̋ e w dotychczasowych opracowaniach
(g∏ównie przy produkcji t∏oków hamul-
cowych dla motoryzacji) rzeczywista si∏a 
na suwaku prasy nie przekracza∏a 300 kN.

Stosowana dotychczas technologia przygotowania powierzchni metalowej t∏oków 
do fosforanowania i namydlania w zupe∏noÊci spe∏nia∏a wymagania technologiczne. 

Zastosowanie tradycyjnej technologii do produkcji t∏oków o znaczàcych gabary-
tach i zwiàzanà z tym potrzeb´ zastosowania znacznych si∏ do uzyskania napr´˝enia
uplastyczniajàcego okaza∏o si´ niemo˝liwe.

Przeprowadzone pierwsze próby wyciskania przynios∏y du˝e problemy:
• Rzeczywista si∏a na suwaku okaza∏a si´ wy˝sza o 6% od wyliczonej teoretycznie.
• Wystàpi∏o zjawisko przyklejania si´ przygotówki do Êcianek matrycy.
• Si∏a na wypychaczu przekroczy∏a 100kN.
• Przygotówka raz pozostawa∏a w matrycy, drugi raz wychodzi∏a wraz ze stemplem.
• Proces wyciskania nie przebiega∏ p∏ynnie, ale skokowo.
• Wyst´powa∏o zjawisko mimoÊrodkowoÊci otworu wewn´trznego wobec Êcianki ze-

wn´trznej (rysunek konstrukcyjny dopuszcza mimoÊrodkowoÊç maksymalnie 0,3 mm).

Podane wy˝ej trudnoÊci wyd∏u˝a∏y próby w czasie, powodowa∏y te˝ krótkà
trwa∏oÊç stempla i matrycy, wymusi∏y potrzeb´ szukania nowych rozwiàzaƒ tech-
nologicznych. Po wielu eksperymentach optymalny okaza∏ si´ wariant zastàpienia
operacji namydlania smarowaniem smarem 8155 produkcji LOCTITE.

Zastosowanie smaru:
• Obni˝y∏o si∏´ rzeczywistà na suwaku do wielkoÊci wyliczonej teoretycznie.
• Spowodowa∏o znikni´cie zjawiska przyklejania si´ materia∏u do Êcianki matrycy.
• Wypychacz pracowa∏ w sposób p∏ynny przy sile nie przekraczajàcej 80 kN.
• Dzi´ki stosowaniu specjalnej metody smarowania, przygotówka zawsze pozosta-

wa∏a w matrycy, a stempel p∏ynnie wychodzi∏ z przygotówki.
• Zjawisko mimoÊrodkowoÊci otworu wzgl´dem Êcianki zewn´trznej zosta∏o usuni´te.
• Po wyciskaniu twardoÊç przygotówki wynosi∏a 168÷190 HB

Podsumowanie
Zastosowanie smaru LOCTITE 8155 mia∏o zasadnicze znaczenie na dopracowanie

procesu wyciskania t∏oków wielkogabarytowych oraz osiàgni´cie wydajnoÊci 
72 sztuk/h.

Jan Nowicki
Dr Jan Nowicki, specjalista w bran˝y obróbki na zimno, jest w∏aÊcicielem firmy Janox

we Wroc∏awiu.
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Jednà z nowoczesnych technologii
obróbki plastycznej jest wyciskanie stali 
na zimno. Jest to technologia dajàca 
w odró˝nieniu do obróbki skrawaniem 
wykorzystanie materia∏u do 90%.

Dodatkowym aspektem stosowania tej
technologii jest wzrost wytrzyma∏oÊci na 
skutek uplastycznienia o 80 - 90%  oraz uzy-
skanie budowy w∏óknistej, co ma zasadnicze
znaczenie w w´z∏ach, w których Êcianki sà usy-
tuowane do siebie pod kàtem prostym. Nie
bez znaczenia jest te˝ mo˝liwoÊç stosowania
materia∏ów o ni˝szych w∏aÊciwoÊciach mecha-
nicznych i co za tym idzie - taƒszych, co jest
istotnym czynnikiem w produkcji masowej.

Technologia ta niestety wymaga doÊç du-
˝ych nak∏adów inwestycyjnych przy wdro˝e-
niu, jak równie˝ du˝ej wiedzy technicznej i do-
Êwiadczenia - stàd nie jest w Polsce ch´tnie
stosowana. Kierownictwo zak∏adów LEGMET
- LEGNICA produkujàce od kilku lat w skali
masowej uk∏ady hamulcowe dla górnictwa 
- zdecydowa∏o si´ zmieniç technologi´, prze-
chodzàc z obróbki skrawaniem na obróbk´
plastycznà. Do produkcji t∏oków u˝yto stali
10YA wg PN-89/H-84030/02 o twardoÊci po-
czàtkowej HB 98÷110.

Z szerokiego asortymentu produkowanych
uk∏adów hamulcowych na poczàtek zdecydo-
wano si´ na uruchomienie trzech typów przy-
gotówek wykonywanych technologià wyciska-
nia na zimno. 

Listy 
czytelników

Zastosowanie smaru 8155 produkcji firmy LOCTITE do
wyciskania stali na zimno.
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Rozmawiam z szefami i w∏aÊcicielami firmy - trzema wspólnikami -
Waldemarem Woroƒko - prowadzàcym wroc∏awski oddzia∏ firmy 
- Wakpol - Woroƒko - oraz Andrzejem Grzegorzycà i Krystianem Stasia-
kiem z Wakpolu katowickiego.

Red: Wakpol jest firmà typowo „in˝ynierskà” - czyli
preferujàcà techniczne a nie stricte handlowe aspekty pro-
cesu dystrybucji produktów LOCTITE. Czy w dobie pry-
matu handlu nad technikà takie podejÊcie si´ sprawdza?

Waldek: W ubieg∏ym roku, nasza firma zaj´∏a pierwsze miejsce na liÊcie
rankingowej Autoryzowanych Dystrybutorów firmy Loctite. Oznacza to, ˝e
mieliÊmy najwi´kszà w Polsce sprzeda˝ produktów Loctite. Uwa˝amy, ˝e to
pierwsze miejsce nie jest dzie∏em przypadku. Jest to raczej wynik naszej
pewnej okreÊlonej „filozofii” sprzeda˝y, którà to za∏o˝yliÊmy sobie na 
poczàtku naszej pracy. ZadaliÊmy sobie mianowicie podstawowe pytanie: 
jak skutecznie sprzedawaç. 

Andrzej: DoszliÊmy do
wniosku, ˝e profesjonalny
„sprzedawca” to osoba, która
szuka klienta, przygotowuje
ofert´, doprowadza do sprze-
da˝y produktu i nadzoruje ca∏y
proces kontaktów z klientem.

Red: Masz zapewne racj´, ale... wybacz brzmi to troch´ jak typowe slo-
gany ze „szkolenia na podstawowym poziomie”. To chyba jeszcze za ma∏o!

Krystian: Aby tak si´ sta∏o, osoba taka powinna jednak charakteryzowaç
si´ pewnymi cechami. Powinna mianowicie posiadaç skutecznà osobowoÊç 
zawodowà. Pod tym poj´ciem kryjà si´ takie cechy jak: optymizm i pewnoÊç
siebie, wiara w powodzenie, zaanga˝owanie, odpowiedzialnoÊç, organizacja
czasu i punktualnoÊç, umiej´tnoÊç konwersacji, dobre maniery, kreatywnoÊç,
umiej´tnoÊç ponoszenia pora˝ki, wytrwa∏oÊç, samodyscyplina itp.

Andrzej: Powinna tak˝e posiadaç szerokà wiedz´ o produkcie i kliencie.
OczywiÊcie dobrze jest tak˝e poznaç pewne techniki sprzeda˝y, które
u∏atwiajà osiàgniecie celu ostatecznego, czyli sprzeda˝y.

Red: Rozumiem, ˝e niech´tnie podzielicie si´ z „resztà Êwiata” pewnymi
konkretnymi pomys∏ami. Jak rozumiecie - w praktyce, czyli w dystrybucji pro-
duktów i technologii LOCTITE t´ Waszà „filozofi´”, o której wspomnia∏ Waldek?

Waldek: Uwa˝amy, ˝e istotà wspó∏czesnej sprzeda˝y jest rozwiàzywanie
problemów klienta. Staramy si´ byç „przyjacielskim doradcà” kupujàcego.
Sprzedajemy mu nie towar, lecz aplikacj´, gotowe rozwiàzanie...

Andrzej: My wyznajemy zasady, ˝e:
-klienci to najwa˝niejsi ludzie dla naszej firmy
-klienci nie zale˝à od nas, to my zale˝ymy od nich
-klienci nie przeszkadzajà nam w pracy, sà cz´Êcià naszej pracy
-klienci wyÊwiadczajà nam przys∏ug´, ˝e chcà naszej pomocy
-nie wyÊwiadczamy ∏aski lub uprzejmoÊci, pracujàc dla klienta
-klienci nie sà po to, by si´ z nimi spieraç, coÊ im udowadniaç lub k∏óciç si´

z nimi. Sà po to, by im pomagaç.
-NIKT NIE WYGRA¸ Z KLIENTEM.

No prosz´, jakie to proste, prawda? W imieniu
LOCTITE PARTNERA dzi´kuj´ Wam bardzo za rozmo-
w´ i ˝ycz´ dalszych sukcesów!

Dzi´kujemy.

Sylwetka dealera:
firma Wakpol

na
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WÊród tych, którzy nadeÊlà do
naszej redakcji prawid∏owe odpo-
wiedzi na te trzy - proste - pytania
rozlosujemy 5 kompletów 
nagród-niespodzianek. 

Oto pytania:

1. Który z poni˝szych produktów zasto-
sowa∏byÊ do zabezpieczenia przed
samoczynnym odkr´ceniem Êruby M24?
A - LOCTITE 7063; 
B - LOCTITE  330; 
C - LOCTITE 262

2. Czy produkt LOCTITE 603 s∏u˝y do:
A - uszczelniania powierzchni p∏askich
B - mocowania ∏o˝ysk
C - przygotowania powierzchni pod klej

3. Jak nazywa si´ wst´pnie nanoszona
(preaplikowana) pow∏oka uszczelniajàca
elementy z∏àczne?
A - ReadySeal; 
B - SealTite; 
C - DriSeal

Czekamy na Twojà odpowiedê 
do 30 kwietnia 2001 r. 

CZY ZNASZ
TE PRODUKTY?

Nie tylko klei, 

ale i Êmieszy

Pewna wrona siedzia∏a na
drzewie i przez ca∏y dzieƒ nic nie
robi∏a. Ma∏y zajàczek zobaczy∏
wron´ i spyta∏: „Czy mog´
równie˝ sobie tak usiàÊç i ca∏y
dzieƒ nic nie robiç?” Wrona
odpowiedzia∏a: „Ale˝ oczywiÊcie,
czemu˝ nie”. 

Wi´c zajàczek usiad∏ sobie na
ziemi pod wronà i odpoczywa.
Nagle nadbieg∏ lis, skoczy∏ na
ma∏ego zajàczka i go po˝ar∏.
Wniosek: ˚eby sobie siedzieç i nic
nie robiç, musisz siedzieç bardzo,
bardzo wysoko.



Przypominamy!
Nasz ca∏odobowy dy˝urny numer

telefonu

0-90 285 645
Je˝eli masz pytanie zwiàzane 
ze stosowaniem produktów 
LOCTITE - dzwoƒ, choçby 

z trzeciej zmiany!

W nast´pnym
numerze
Kleje epoksydowe 
nowej generacji

Pow∏oki preaplikowane 
- nowoÊci

Systemy dozujàce
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Wszystkich zainteresowanych technologiami i produktami Loctite
zapraszamy do kontaktów z Konsultantami Technicznymi Loctite:
Bydgoszcz, Jacek Babicki, tel. 0-601 289481; Cz´stochowa, Leopold

Komorowski, tel. 0-601 242759; Gdaƒsk, Cezary Borowik, tel. 0-601 289480;
Piotr Zawada, tel. 0-601 289475; Gniezno, Mariusz Koczorowski, tel. 0-601
289482; Kraków, Pawe∏ Piekarz, tel. 0-601 264624; Zbigniew Pliszka, tel. 0-601
289486; Lublin, Andrzej Michalczuk, tel. 0-601 289533; Lubin, Jacek Nowak, tel.
0-601 289485; Poznaƒ, Rados∏aw Salamonik, tel. 0-601 213855; Rybnik, Krzysztof
Szczerba, tel. 0-601 289487; Rzeszów, Jan Nowak, tel. 0-601 289489; Sokó∏ka,
Jan Kosacki, tel. 0-605 948332; Sosnowiec, Andrzej Nawrocki, tel. 0-601 289484;
Toruƒ, Ryszard Janek, tel. 0-601 213884; Warszawa, Janusz Wo∏owicz, tel. 0-601
289490; Stanis∏aw Miarka, tel. 0-601289531; Piotr Makowiecki, tel. 0-601 289532;
Bogdan Zieliƒski, tel. 0-601 242758; Wroc∏aw, Wojciech Kozak, tel. 0-601 289479.

Autoryzowani Dystrybutorzy Przemys∏owi Produktów Loctite w Polsce:
Augustów SERWIS-TECH tel. 0-87/643-28-09, 090 667220; Be∏chatów

KAMEA HURT DETAL S.C. tel. 0-44/632-22-40, 0-601 344440; B´dzin PAG S.C.
tel. 0-32/295-13-49 fax. 762-57-50; Bia∏ystok Auto-Hit S.C. tel./fax 0-85 653-96-
98, tel./fax 653-98-62; PREMA Sp. z o.o. tel. 0-85/868-26-67, fax 868-26-65;
Bielsko-Bia∏a LOGPOL tel. 0-33/812-58-55; Bydgoszcz REGPOL tel. 0-52/345-
38-75; Chrzanów DIAMENT tel. 0-32/623-22-08; Cieszyn MELKIB-BIS S.C. tel. 0-
33/851-46-01, 0-604 169875; Cz´stochowa Przeds. Zaopatrzenia Materia∏owego
Przemys∏u tel. 0-34/365-81-59, 0-602 238730; TEST S.C. tel. 0-34/365-91-45;
Gdaƒsk GAMA L.T. tel./fax 0-58/553-70-52; MEGA Sp.z o.o. tel. 0-58/341-63-49
fax 344-16-48; Gliwice CHEMTECH tel. 0-32/238-23-41; TEILMEX tel. 0-32/232-
62-15; Gorzów Wlkp. Prema S.A. tel. 0-95/732-60-88; Grudziàdz OMEGA tel. 0-
56/642-14-36; 642-19-43 fax 462-54-94; Jelenia Góra GIRSA tel. 0-75/755-20-09,
0-601 794941, tel./fax 753-47-27; Katowice JKK KWIATKOWSKI S.C. tel. 0-
32/251-96-68; 226-40-47 fax 202-37-98; PATT'Y  o/Katowice tel./fax 0-32/314-26-
27, 314-26-28; PREMA S.A. tel. 0-32/58-59-14; WAKPOL S.C. tel. 0-32/201-16-39
lub 256-19-48; Kielce BEST PNEUMATIC f.p. tel. 0-41/345-04-57 fax 345-24-77;
UTECH S.C. tel./fax 0-41/368-38-85; Ko∏o TECHNOLOGIA 2001 tel. 0-63/272-
25-04 fax 272-64-53; Koszalin MARKA S.C. tel. 0-94/341-68-02 fax 341-68-03;
Kraków PATT'Y tel. 0-12/425-88-47, 0-601485225; SEAL S.C. tel. 0-12/638-41-31
fax 637-10-11; IN˚YNIERSKA SPÓ¸KA "DIP" Sp. z o.o. tel. 0-12/412-48-35 fax
411-67-85; MARCO-POLO S.C.tel. 0-12/656-22-21; 656-36-91 fax 656-37-59;
KraÊnik CARSYSTEM WSCHÓD tel. 0-81/825-20-96; 825-44-96 fax 825-44-92;
Krotoszyn TOMBUD tel./fax 0-62/725-39-60; tel. 725-24-49; Królewiec
k/Miƒska Maz. PREMA S.A. tel. 0-25/758-28-03 fax 758-50-32; Leszno
TECHMAK PPHU tel. 0-65/529-62-21 fax 529-62-35; Lipki Wielkie PREMA S.A.
tel. 0-95/731-23-11 fax 731-23-89; Lubin REMOPOL S.C. tel. 0-76/846-16-20; fax
846-16-42; ¸ódê AM-TECHNOLOGIA tel. 0-42/681-16-99 wew 181 fax 681-16-
99 wew 281, 0-601 813060; HYDRO-PRESS S.C. tel. 0-42/686-59-49; PREMA S.A.
tel. 0-42/678-24-16 fax 678-99-17; Nowy Sàcz ELMAR tel. 0-18/443-69-46 fax
442-01-07; Olsztyn TYMEX S.C. tel./fax 0-89/539-91-50; Opole CENTROG S.C.
tel. 0-77/453-14-23; P∏ock ALFA P¸OCK tel. 0-24/264-48-01; P∏oƒsk GLOBAL
ENGINEERING tel. 0-23/661-33-58; Po∏ajewo KOWAL S.C. tel./fax 0-67/256-71-
69; Po∏aniec GLOBO tel. 0-15/865-12-28; Poznaƒ PREMA S.A. tel. 0-61/878-01-
60 fax 877-04-29; SKOLMAN tel. 0-61/867-32-25; STAMAR tel. 0-61/822-60-61
fax 825-33-01; Przasnysz LAS I OGRÓD tel. 0-29/752-55-96; 752-20-82 0-90
224290; Radom STARCHEM tel. 0-48/340-23-50; Rybnik CAROLINA S.C. tel. 0-
32/422-48-84; 423-95-59 fax 423-97-77; Rzeszów PREMA S.A. tel. 0-17/852-18-
71 fax 852-18-74; UNITECH tel. 0-17/852-07-11, 0-601 487795; Sieradz ARSEN
S.C. tel. 0-43/827-35-11 fax 827-41-05; S∏upsk LORE PHUP tel. 0-59/844-25-79
fax 843-52-54; Stalowa Wola STAWOSAN S.C. tel. 0-15/844-04-94; Szczecin
B.T.H. BO˚ENA MALEWICZ tel. 0-91/462-44-48 fax 462-46-54; PREMA S.A. tel.
0-91/462-34-52 fax 462-37-87; Szczecinek TOP S.C. tel. 0-94/374-06-48;
Âwidnik MULTIBO-BIS tel. 0-81/751-21-57; Tarnów PH"CIS"tel. 0-14/627-27-90;
Tczew PREMA S.A. tel. 0-58/531-70-32 fax 531-26-74; ROMAN tel. 0-58/531-67-
21; Toruƒ AWIT tel. 0-56/655-81-88, 0-601 222405; Warszawa BEST S.C. tel.
811-43-06; CENTRUM EDUKACJI SAMORZÑDOWEJ tel. 643-38-25; DuPont
Coatings Polska Sp. z o.o. tel. 634-30-81; HAGED tel. 724-81-02; MOTON tel./fax
666-27-55; MTM TECH-MARKET tel. 619-99-55 fax 619-99-77; PREMA S.A. tel.
632-34-91 do 7 fax 632-67-21; W∏oc∏awek CESKO S.C. tel. 0-54/236-91-39;
Wroc∏aw MC-BIS tel. 0-71/337-01-16 fax 337-00-10; PREMA S.A. tel. 0-71/355-
70-11 fax 355-72-89; WAKPOL S.C. tel. 0-71/373-53-40 fax 351-21-17 lub 0-601
771985; Zgorzelec CONTES S.C. tel. 0-75/775-54-78 fax 771-62-16; Zielona
Góra ADAT S.C. tel. 0-68/327-57-81 fax 327-57-80


