


Świat Motoryzacji 6/2009

11  Świat Motoryzacji

Zaciskanie na dwa spo-
soby
Końcówki metalowe znajdujące 
się na obydwu końcach każde-
go przewodu mogą być zaci-
skane na dwa sposoby. Pierwszy 
i starszy, czyli „w serce“ (zacisk 
w  przekroju poprzecznym ma 
kształt serca), dość powszech-
nie stosowany jest wciąż do po-
łączeń o  niedużym obciążeniu 
mechanicznym i  termicznym 
oraz w  przypadku przewodów 
o  izolacji o  dużej wytrzymało-
ści na rozdarcie. Drugi sposób, 
tzn. „na okrągło“, możliwy jest 
do wykonania tylko za pomocą 
bardzo precyzyjnych narzędzi. 
Wykorzystywany jest on z kolei 
w  przewodach, których izola-
cja podatna jest na rozerwanie 
(np. przewodach silikonowych) 
oraz wszędzie tam, gdzie ko-
nieczne jest umieszczenie za-
ciśniętej końcówki metalowej 
w  specjalnej obudowie, która 
wymaga zachowania okrągłe-
go kształtu. 
Warto podkreślić, że po zaci-
śnięciu końcówek (niezależnie 
od sposobu) zawsze powinno 
nastąpić sprawdzenie rezystan-
cji przewodu. Trzeba tu oczy-
wiście uwzględnić, iż przewody 
z  rozłożoną opornością mają 
rezystancję zależną od ich dłu-
gości. 

Automaty górą 
W  nowoczesnych zakładach 
wytwarzających przewody za-
płonowe wszystkie opisane 
powyżej operacje wykonuje ta 
sama zautomatyzowana ma-
szyna i są one przeprowadzane 
w  jednym cyklu. Wielką zaletą 
takich urządzeń jest fakt, że jest 
ono sterowane komputerowo, 
dzięki czemu proces produk-
cyjny można łatwo przeprogra-
mować. Urządzenia te ponadto 
gwarantują nieustanną kon-
trolę wszystkich wykonywanych 
operacji, a  także umożliwiają 
ciągłe zbieranie danych pomia-
rowych. 
Odmiennie wygląda natomiast 
produkcja przewodów z  rdze-
niem miedzianym, ponieważ 
wyposażane są one w  specjal-
ne kocówkami z  opornikami, 
zapobiegającymi wywoływaniu 
zakłóceń elektromagnetycz-
nych. W przypadku tego rodza-
ju kabli, po odcięciu kawałka 

przewodu końcówka (z oporni-
kiem) jest wkręcana bezpośred-
nio w jego metalowy rdzeń. 

Niezbędna precyzja
Kolejny etap produkcji to mon-
taż osłon izolujących wyko-
nywanych z  różnego rodzaju 
materiałów oraz w  rozmaitych 
kształtach w  zależności od 
przeznaczenia przewodów. 
Osłony te względem końcówki 
metalowej powinny zostać osa-
dzone bardzo precyzyjnie, by 
zapewnić później szybki, bez-
problemowy i  dokładny mon-
taż na świecy zapłonowej bądź 
w rozdzielaczu zapłonu. 

Powstają wiązki
Do tej pory przewody o różnych 
długościach znajdowały się od-
dzielnie. W końcu jednak przy-
chodzi czas na skompletowanie 
z nich wiązek. 
W przypadku wiązek, które wy-
magają połączenia przewodów 
specjalnym uchwytem jest to 
wykonywane na odpowiednim 
stanowisku. Większość jednak 
konfekcjonuje się od razu do 
opakowań zbiorczych lub bez-
pośrednio do indywidualnych. 
W  zależności od potrzeb i  wy-
magań klienta, do pudełka 
wkładane są wówczas także 
dodatkowe uchwyty lub inne 
wyposażenie. 

Ciągła kontrola 
Przed wysłaniem produktów 
do odbiorcy zapakowane już 
wiązki poddawane są losowej 
kontroli przez dział jakości. 
Wcześniej, na każdym z etapów 
produkcji, wnikliwemu spraw-
dzeniu podlegały pojedyncze 
przewody. Badana była m.in. 
ich rezystancja, a to w celu we-
ryfikacji jakości kabla oraz po-
łączeń pomiędzy jego rdzeniem 
i metalowymi końcówkami. 
Każdej powstającej wiązce przez 
cały proces jej produkcji towa-
rzyszy karta kontrolna. W  istot-
ny sposób ułatwia to wykrycie, 
a następnie eliminowanie ewen-
tualnych zakłóceń w  procesie 
wytwarzania. Staranna organi-
zacja i zsynchronizowanie kolej-
nych etapów produkcji sprzyja 
zapewnieniu wysokiego pozio-
mu jakościowego produktów 
i ma pozytywny wpływ na funk-
cjonowanie całego zakładu.�  t


