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WWysoka jakoÊç przewodów zap∏onowych zale˝y
od wielu czynników. Wielkie znaczenie odgrywa
oczywiÊcie surowiec z którego wykonany jest ka-
bel, ale wcale nie mniejsze technologia zastoso-
wana na poszczególnych etapach produkcji oraz
wykorzystywany park maszynowy. Gdy jest on
zautomatyzowany maleje prawdopodobieƒstwo
pope∏nienia jakiegokolwiek b∏´du i jednocze-
Ênie roÊnie szansa, ˝e ewentualne wadliwe wy-
roby zostanà szybko wyeliminowane. Jak zatem
wyglàda proces produkcji od chwili, gdy odpo-
wiedni kabel trafi ju˝ do nowoczesnego zak∏adu
wytwarzajàcego przewody zap∏onowe?

Operacja po operacji
Pierwszym etapem procesu produkcyjnego jest
ci´cie przewodu dostarczanego na du˝ych szpu-
lach na odcinki o odpowiedniej d∏ugoÊci. W za-
le˝noÊci od rodzaju kabla wykonuje si´ to przy

u˝yciu ró˝nego oprzyrzàdowania, choç na ta-
kich samych maszynach.
Nast´pnie w przypadku przewodu z rdzeniem
miedzianym lub w´glowym przeprowadzane sà
nast´pujàce operacje:
■ odizolowanie koƒcówki kabla,
■ wywini´cie rdzenia,
■ zaciÊni´cie koƒcówki metalowej,
■ sprawdzenie rezystancji.
Nieco inaczej cykl ten przebiega przy przewo-
dach z rdzeniem wire wound (nierdzewnym prze-
wodnikiem elektrycznym g´sto, spiralnie nawi-
ni´tym na rdzeƒ ferromagnetyczny), gdy˝ po
ci´ciu nast´puje:
■ wbicie spinki kontaktowej,
■ sprawdzenie przewodnoÊci, wywini´cie spinki

kontaktowej,

■ zaciÊni´cie koƒcówki metalowej,
■ sprawdzenie rezystancji.
Dodatkowa spinka kontaktowa sporzàdzona z
odpowiedniego metalu jest stosowana przede
wszystkim po to, by przeciwdzia∏aç powstawa-
niu ogniska korozji elektrochemicznej, które
istotnie mo˝e zmniejszyç przep∏yw pràdu. Nieste-
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Przewód zap∏onowy wyglàda
na wyrób niezbyt skompliko-

wany, ale jak wskazuje 
doÊwiadczenie firmy 

GG Profits, producenta 
przewodów Sentech, aby 

zagwarantowaç wysokà 
jakoÊç trzeba dysponowaç
odpowiednia technologià 

wytwarzania i nowoczesnymi
maszynami.
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MA¸GORZATA KLUCH,
GG PROFITS

W przewodach z rdzeniem ferrytowym stosowana
jest spinka kontaktowa.

JJaakk  ppoowwssttaajjee
przewód zap∏onowy
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ty w przypadku przewodów z rdzeniem w´glo-
wym zjawiska tego nie sposób wyeliminowaç
tak prostà metodà. 

Dwa typy
Koƒcówki metalowe znajdujàce si´ z jednej i
drugiej strony ka˝dego przewodu mogà byç
zaciskane na dwa sposoby. Pierwszy i starszy,
czyli „w serce“ (zacisk w przekroju poprzecz-
nym ma kszta∏t serca), doÊç powszechnie sto-
sowany jest wcià˝ do po∏àczeƒ o niedu˝ym ob-
cià˝eniu mechanicznym i termicznym oraz do
przewodów o izolacji o du˝ej wytrzyma∏oÊci na
rozdarcie. Drugi, tzn. „na okràg∏o“, mo˝liwy
do wykonania tylko za pomocà bardzo precy-
zyjnych narz´dzi wykorzystywany jest z kolei do
przewodów o izolacji podatnej na rozerwanie
(np. w przewodach silikonowych) oraz wsz´-
dzie tam, gdzie konieczne b´dzie umieszczenie
zaciÊni´tej koƒcówki metalowej w specjalnej
obudowie, która wymaga zachowania kszta∏tu
ko∏owego.

Warto podkreÊliç, ˝e po zaciÊni´ciu koƒcówek
(w dowolny sposób) zawsze powinno nastàpiç
sprawdzenie rezystancji przewodu. Trzeba tu
oczywiÊcie uwzgl´dniç, i˝ przewody z roz∏o˝onà
opornoÊcià majà rezystancj´ zale˝nà od ich
d∏ugoÊci.

Automaty górà
W nowoczesnych zak∏adach wytwarzajàcych
przewody zap∏onowe wszystkimi opisanymi po-
wy˝ej operacjami zajmuje si´ jedna zautomaty-
zowana maszyna wykonujàca je w jednym cy-
klu. Wielkà zaletà takiego urzàdzenia jest fakt,
˝e sterowanie nim odbywa si´ komputerowo, a
zatem proces produkcyjny mo˝na ∏atwo prze-
programowaç. Urzàdzenia te ponadto gwaran-
tujà nieustannà kontrol´ wykonywanych opera-
cji a tak˝e umo˝liwiajà ciàg∏e zbieranie danych
pomiarowych.
Odmiennie wyglàda tylko produkcja przewo-
dów z rdzeniem miedzianym i specjalnymi koƒ-
cówkami z opornikiem. W tym przypadku po
odci´ciu kawa∏ka przewodu koƒcówka (z opor-
nikiem) jest wkr´cana bezpoÊrednio w jego me-
talowy rdzeƒ.

Niezb´dna precyzja
Kolejny etap produkcji to monta˝ os∏on izolujà-
cych wykonywanych z ró˝nego rodzaju mate-
ria∏ów oraz w rozmaitych kszta∏tach w zale˝no-
Êci od przeznaczenia przewodów. Os∏ony te
wzgl´dem koƒcówki metalowej powinny zostaç
osadzone bardzo precyzyjnie, by zapewniç póê-
niej szybki, bezproblemowy i dok∏adny monta˝
na Êwiecy zap∏onowej bàdê w rozdzielaczu za-
p∏onu.

Powstajà wiàzki
Do tej pory przewody o ró˝nych d∏ugoÊciach
znajdowa∏y si´ oddzielnie. W koƒcu jednak przy-
chodzi czas na skompletowanie z nich wiàzek. 
W przypadku wiàzek, które wymagajà po∏àcze-
nia przewodów specjalnym uchwytem jest to
wykonywane na odpowiednim stanowisku.
Wi´kszoÊç konfekcjonuje si´ jednak od razu do
opakowaƒ zbiorczych lub bezpoÊrednio do in-
dywidualnych. Do pude∏ka, w zale˝noÊci od
potrzeb i wymagaƒ klienta, wk∏adane sà wów-
czas tak˝e dodatkowe uchwyty lub inne wypo-
sa˝enie.

Ciàg∏a kontrola
Przed wys∏aniem do odbiorcy zapakowane ju˝
wiàzki poddawane sà losowej kontroli przez
dzia∏ jakoÊci. WczeÊniej, na ka˝dym z etapów
produkcji, wnikliwemu sprawdzeniu podlega∏y
pojedyncze przewody. Badana by∏a m.in. ich re-
zystancja, a to w celu weryfikacji jakoÊci kabla
oraz po∏àczeƒ pomi´dzy jego rdzeniem i meta-
lowymi koƒcówkami.

Ka˝dej powstajàcej wiàzce przez ca∏y proces jej
produkcji towarzyszy karta kontrolna. W istotny
sposób u∏atwia to wykrycie, a nast´pnie elimi-
nowanie ewentualnych zak∏óceƒ w procesie wy-
twarzania. Z kolei staranna organizacja i zsyn-
chronizowanie kolejnych etapów produkcji
sprzyja zapewnieniu wysokiego poziomu jako-
Êciowego produktów i ma pozytywny wp∏yw na
funkcjonowanie ca∏ego zak∏adu.        ■
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„w serce” „na okràg∏o“

Koƒcówki metalowe mogà byç zaciÊni´te na dwa
sposoby.

Pomiar si∏y monta˝u, demonta˝u i wyrywania
koƒcówek oraz jakoÊci po∏àczenia koƒcówki 
z kablem.
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