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Polskie swiece Iskra

PRODUKCJE SWIEC ZAPEONOWYCH URUCHOMIONO W KIELCACH

W 1956 ROKU. DO KONCA LAT 80. ISKRA DOSTARCZYtA ICH KILKASET
MILIONOW, A WIEKSZOSC POLSKICH KIEROWCOW ZNALA INNE MARKI
NAJWYZE]J ZE SEYSZENIA

Od lat pie¢dziesigtych zesztego stulecia
do dzi$ kielecka fabryka pozostaje nie-
zmiennie jedynym polskim producentem
w swojej specjalnosci. Warunki stwarzane
przez centralnie planowang gospodarke
kraju nie wplywaty korzystnie na tech-
niczny i jakosciowy rozwoj wytwarzanych
produktéw. Liczyta sie przede wszystkim
ich ilos¢, a te najtatwiej byto zwiekszac,
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unikajgc wszelkich kfopotliwych innowa-
cji. Dlatego gdy pod koniec lat 60. poja-
wita sie konieczno$¢ dostarczania $wiec
nowszej generacji do Fiata 125p, Iskra
sprostata temu wyzwaniu, positkujac sie
zakupem zagranicznej licencji, i zapewni-
ta sobie w miare spokojng egzystencje az
do czaséw ustrojowej transformaciji.

Na wolnym rynku

Tym bardziej wiec trzeba doceni¢, iz za-
ktad, mimo silnej miedzynarodowej kon-
kurencji i bardzo szybkiego w tym okresie
rozwoju techniki motoryzacyjnej, zdofat
bez inwestycyjnego panstwowego wspar-
cia zachowac¢ i umocni¢ swg samodziel-
no$¢  konstruktorskg,  technologiczng
i biznesowg, dostosowujgc wtasng oferte
do aktualnych $wiatowych trendéw. Dzie-
ki temu obecnie, cho¢ wiekszo$¢ $wiec
zaptonowych w pojazdach eksploatowa-
nych na polskich drogach nie pochodzi
juz z Kielc, to jednak niemal do kazdego
z nich mozna znalez¢ w katalogu Iskry
produkt o dokfadnie odpowiadajgcych
mu parametrach technicznych. Wszyst-
kie tez nowe rozwigzania stosowane w tej
dziedzinie przez wiodgcych $Swiatowych
wytworcow majg swe ekwiwalentne odpo-
wiedniki w oryginalnych modelach $wiec
zaptonowych, a takze zarowych, konstru-
owanych i produkowanych w Polsce.

Wymierne osiagniecia

Uniwersalnos¢  kieleckiej oferty dotyczy
takze produktéw opracowanych specjalnie
do nowoczesnych silnikow: ze zwielokrot-
niong liczbg zawordw i katalizatorowymi
uktadami wydechowymi, zasilanych ga-

zem LPG, jak réwniez $wiec o podwyzszo-
nej skutecznodci zaptonu (z elektrodami
bocznymi o przekroju U) oraz o przedtu-
zonej zywotno$ci (z elektrodami platyno-
wymi).

W 1997 roku fabryka realizujgca caty
skomplikowany proces technologiczny,
przetwarzajacy podstawowe surowce na
precyzyjne wyroby finalne, uzyskata certyfi-
kat zgodnosci systemu zarzadzania jako$cig
z normg I1SO 9001:1994, a w 2002 r. —
certyfikat systemu jakosci ISO 9001:2000.
Obejmuja one projektowanie, wytwarzanie,
dostarczanie oraz serwis $wiec zapfono-
wych, $wiec zarowych i zapalaczy gazu.
Bezspornym sukcesem firmy byto tez wpi-
sanie na liste dostawcow czesci dla wojsk
NATO.

Trzy w jednym

Wspotczesna $wieca zaptonowa sktada
sie ze stalowego korpusu wyposazonego
w elektrody boczne i osadzonego w nim
szczelnie porcelanowego izolatora z me-
talowg elektrodg $rodkowa. Ma jeszcze
czes¢ trzecig, najwazniejszg, cho¢ dla nie-
wtajemniczonych niewidoczng. Jest nig
wielki potencjat mysli technicznej, dzieki
ktéremu dostarczone do fabryki surowce
(gtéwnie stal, miedz, nikiel i mineralne
proszki ceramiczne) zamieniajg sie w wy-
roby odpowiadajgce wyrafinowanym wy-
mogom najnowoczesniejszych konstrukcji
silnikow.

Automat robi swoje

Z korpusami sprawa jest stosunkowo
najprostsza. Stal automatowa (specjalny
gatunek dostosowany do automatycznej
obrébki skrawaniem) trafia na linie pro-
dukceyjne Iskry w formie pretéw o szescio-
katnych przekrojach i dfugosci 5,5 m.
Wielko$¢ szes$ciokata odpowiada (z pew-
nym technologicznym naddatkiem) roz-
miarowi klucza, ktérym przyszta $wieca
bedzie wkrecana do silnika. Dtugos$¢ jest
przez wielofunkcyjny automat dzielona
wedfug zadanego programu na odcinki
zgodne z projektem danego modelu kor-
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pusu. Dalsze operacje przebiegajg row-
niez samoczynnie. W ich trakcie frezuje
sie na dokfadny wymiar sze$ciokatne tby,
toczy czesci cylindryczne, walcuje gwinty
i wierci zgrubnie przelotowe otwory we-
wnetrzne.

Laser sprawdza

Tak wykonane korpusy $wiec trafiajg z au-
tomatdw do technologicznych pojemnikdw.
Czy rzeczywiscie nadajg sie do dalszej
obrobki? To trzeba doktadnie sprawdzié,
bo nie ma przeciez maszyn doskonatych.
W tym celu wszystkie te pétprodukty dzieli
sie na kolejne partie, a z kazdej pobiera
sie statystycznie reprezentatywna probke
do szczeg6towe] kontroli.

Przeprowadza sie jg na skomputeryzo-
wanym stanowisku pomiarowym, gdzie
laserowy system sprawdza wszystkie rze-
czywiste wymiary elementu, a program
komputerowy poréwnuje je z danymi
wzorcowymi i wySwietla stosowny ra-
port. Jesli sktad prébki zostanie pozytyw-
nie zweryfikowany, cata reprezentowana
przez nig partia korpuséw przechodzi
do nastepnego etapu technologicznego
ciggu, czyli precyzyjnego rozwiercenia
otworu na kolejnym automacie.

Nie mozna tego wykona¢ w gtow-
nej fazie obrobki ze wzgledu na mozli-
wo$¢ wystgpienia wtérnych odksztatcen,
a otwdr do izolatora musi pasowac bar-
dzo doktadnie.
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STALOWE PRETY: SUROWIEC DO AUTOMA-
TYCZNE] PRODUKCJI KORPUSOW

Elektrody boczne

Swieca zaleznie od modelu moze mie¢
jedng boczng elektrode albo dwie, trzy lub
cztery. Elektroda tradycyjna ma przekroj
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AUTOMAT WYKONUJE KOLEJNA FAZE
OBROBKI — OBSLUGA ZMIENIA POJEMNIKI

prostokatny, ale w $wiecach o podwyz-
szonej skutecznos$ci zaptonu nadaje sie
forme korytkowg w ksztafcie odwréco-
nego U. >

NOWOCZESNE

UKEADY WYDECHOWE
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