


Zaciskanie na dwa spo-
soby

Koncéwki metalowe znajdujgce
sie na obydwu koncach kazde-
go przewodu mogq by¢ zaci-
skane na dwa sposoby. Pierwszy
i starszy, czyli ,w serce” (zacisk
w przekroju poprzecznym ma
ksztatt serca), do$¢ powszech-
nie stosowany jest wcigz do po-
tgczen o nieduzym obcigzeniu
mechanicznym i termicznym
oraz w przypadku przewodow
o izolacji o duzej wytrzymato-
$ci na rozdarcie. Drugi sposdb,
tzn. ,na okrggto”, mozliwy jest
do wykonania tylko za pomocq
bardzo precyzyjnych narzedzi.
Wykorzystywany jest on z kolei
w przewodach, ktérych izola-
cja podatna jest na rozerwanie
(np. przewodach silikonowych)
oraz wszedzie tam, gdzie ko-
nieczne jest umieszczenie za-
ci$nietej koncowki metalowej
w specjalnej obudowie, ktéra
wymaga zachowania okrggte-
go ksztattu.

Warto podkresli¢, ze po zaci-
$nieciu koncéwek (niezaleznie
od sposobu) zawsze powinno
nastgpi¢ sprawdzenie rezystan-
cji przewodu. Trzeba tu oczy-
wiscie uwzglednié, iz przewody
z roztozong opornosciq majq
rezystancje zalezng od ich dtu-
gosci.

Automaty gorg

W  nowoczesnych zaktadach
wytwarzajgcych przewody za-
ptonowe  wszystkie opisane
powyzej operacje wykonuje ta
sama zautomatyzowana ma-
szyna i sq one przeprowadzane
w jednym cyklu. Wielkq zaletq
takich urzqdzen jest fakt, ze jest
ono sterowane komputerowo,
dzieki czemu proces produk-
cyjny mozna tatwo przeprogra-
mowac¢. Urzqdzenia te ponadto
gwarantujqg nieustanng  kon-
trole wszystkich wykonywanych
operacji, a takze umozliwiajg
ciggte zbieranie danych pomia-
rowych.

Odmiennie wyglgda natomiast
produkcja przewodow z rdze-
niem miedzianym, poniewaz
wyposazane sq one w specijal-
ne kocéwkami z opornikami,
zapobiegajgcymi  wywolywaniu
zaktécen  elektromagnetycz-
nych. W przypadku tego rodza-
ju kabli, po odcieciu kawatka

przewodu koncéwka (z oporni-
kiem) jest wkrecana bezposred-
nio w jego metalowy rdzen.

Niezbedna precyzja

Kolejny etap produkcji to mon-
taz oston izolujgcych wyko-
nywanych z réznego rodzaju
materiatéw oraz w rozmaitych
ksztattach w  zaleznosci od
przeznaczenia przewodow.
Ostony te wzgledem koncowki
metalowej powinny zosta¢ osa-
dzone bardzo precyzyjnie, by
zapewni¢ pdzniej szybki, bez-
problemowy i doktadny mon-
taz na $wiecy zaptonowej bqdz
w rozdzielaczu zaptonu.

Powstajg wigzki

Do tej pory przewody o réznych
dtugosciach znajdowaly sie od-
dzielnie. W koncu jednak przy-
chodzi czas na skompletowanie
z nich wiqzek.

W przypadku wiqgzek, ktére wy-
magajq potqczenia przewodoéw
specjalnym uchwytem jest to
wykonywane na odpowiednim
stanowisku. Wiekszos¢ jednak
konfekcjonuje sie od razu do
opakowan zbiorczych lub bez-
posrednio do indywidualnych.
W zaleznosci od potrzeb i wy-
magan klienta, do pudetka
wktadane sq wowczas takze
dodatkowe uchwyty lub inne
wyposazenie.

Ciggta kontrola

Przed wystaniem produktéw
do odbiorcy zapakowane juz
wiqzki poddawane sq losowej
kontroli przez dziat jakosci.
Wezeséniej, na kazdym z etapow
produkgji, wnikliwemu spraw-
dzeniu podlegaty pojedyncze
przewody. Badana byta m.in.
ich rezystancja, a to w celu we-
ryfikacji jakosci kabla oraz po-
tqczen pomiedzy jego rdzeniem
i metalowymi koncéwkami.
Kazdej powstajqcej wigzce przez
caty proces jej produkcji towa-
rzyszy karta kontrolna. W istot-
ny sposob utatwia to wykrycie,
a nastepnie eliminowanie ewen-
tualnych zaktécen w procesie
wytwarzania. Staranna organi-
zacja i zsynchronizowanie kolej-
nych etapéw produkcji sprzyja
zapewnieniu wysokiego pozio-
mu jakosciowego produktéw
i ma pozytywny wptyw na funk-
cjonowanie catego zaktadu. I




