AUTOMATYCZNA SPAWARKA DO LACZE-
NIA ELEKTROD BOCZNYCH Z KORPUSEM

Drut uzywany do tego celu profilo-
wany jest odpowiednio juz w trakcie
jego produkcji u dostawcy i dostarczany
w wielozwojowych kregach. Na miejscu
elektryczny automat spawalniczy tnie
go na krotkie odcinki, ktdre nastepnie
ustawia precyzyjnie na obrzezu Kkorpu-
SU umieszczanego w punkcie spawania
przez karuzelowy podajnik.

Elektrody boczne spawane sag jako
proste, wzdfuznie usytuowane sztabki,
wiec koncowg faze tej operacji stanowi
ich maszynowe zaginanie pod ustalonym
katem i z zachowaniem zgodnego z pro-
jektem promienia krzywizny.

Galwanizowanie

Korpus opuszczajacy linie spawalnicza
jest juz w zasadzie gotowy do potgcze-
nia z innymi elementami $wiecy, ale
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wymaga jeszcze zabezpieczenia wszyst-
kich stalowych powierzchni przed ko-
rozjg. Funkcje te petnig dwie warstwy
galwanicznej powtoki niklowej. Nanosi
sie jg na odfuszczone wczes$niej i wy-
trawione kwasem korpusy w catkowicie
zautomatyzowanym procesie elektrolizy.
Anode stanowig w nim ptyty czystego
niklu, katode za$ korpusy podwieszone
na specjalnych rusztach. Pokryte niklem
elementy poddaje sie jeszcze doktadne-
mu ptukaniu, suszeniu i konserwacji, by
mogty trafi¢ do ostatecznego montazu
Swiec.

Trzy razy drut
Najbardziej skomplikowang czescig nowo-

czesnej $wiecy jest, wbrew pozorom,
elektroda $rodkowa. Sktadajg sie na nig
bowiem az dwa osobne pétprodukty, wy-
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KORPUSY WYTRAWIONE KWASEM OCZE-
KUJA NA GALWANICZNE NIKLOWANIE

konywane z trzech rodzajéw materiatu
i w kilku wieloczynno$ciowych, zautoma-
tyzowanych operacjach.

Pierwsza rozpoczyna sie od ciecia
stalowego drutu o okragtym przekroju
i specjalnych wifasciwosciach fizyko-
-chemicznych na krétkie watki, z ktérych
nastepnie wytfacza sie tzw. miseczki, czyli
zamkniete na jednym koncu rurki. Tworzg
one zewnetrzny pancerz przysztej elektro-
dy. Do jego wnetrza na innej juz maszynie
wttacza sie rdzenie odcinane z drutu mie-
dzianego. Ich funkcjg jest odprowadzanie
nadmiaru ciepta z koncowki podgrzewanej
w silniku gorgcymi gazami.

Przeptyw ciepta zalezy od szczelnosci
wzajemnego przylegania stalowe] misecz-
ki i miedzianego rdzenia. Szczelno$¢ te
zapewnia automat, ale prawidtowos$¢ jego
dziatania musi by¢ sprawdzana wspo-
mniang juz metodg statystycznych probek.
Tym razem sg one poddawane tzw. bada-
niom niszczacym. Kontrolowang elektrode
szlifuje sie dla uzyskania jej wzdtuznego
przekroju, ktéry podlega doktadnej mikro-
skopowej kontroli, decydujacej o przydat-
nosci cafej wykonanej partii.

Zewnetrzng czescig elektrody jest kofek
kontaktowy, stuzacy do elektrycznego po-
taczenia $wiecy obwodem wysokiego na-
piecia w ukfadzie zaptonowym. Wykonuje
sie go réwniez ze stalowego drutu, formu-
jac na dwu kolejnych maszynach gwinto-
wang koncéwke i moletowanie trzpienia,
utatwiajace jego stabilne osadzenie w izo-
latorze.

Produkcja porcelany

Ze wzgledu na catkowitg odmienno$¢
stosowanych surowcéw i technik wytwor-
czych jest to wtasciwie fabryka w fabryce.
Jej kompletny ciag technologiczny obej-
muje wszystkie etapy charakterystyczne
dla zaktadéw ceramicznych. Rozpoczyna
sie od przygotowania z réznych mineral-
nych skfadnikéw homogenicznej masy,
z ktdrej na wysokocisnieniowych prasach
formowane sg nastepnie zgrubne ksztat-
ty izolatorow $wiec. Swa wifasciwg forme
uzyskujg one w drodze mechanicznej
obrobki szlifierskiej. Ich wymiary muszg
uwzglednia¢ $cisle okreslony naddatek,
poniewaz podczas nastepujgcego potem
wypalania tracg one okofo 17 procent
swej objetosci.
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Wypalanie odbywa sie w piecu tu-
nelowym ogrzewanym gazem i trwa
az 32 godziny. W jego efekcie uzyskuje sie
surowe izolatory, podlegajace nastepnie
petnej kontroli wtasciwosci elektroizola-
cyjnych, szkliwieniu czesci zewnetrznej
i nanoszeniu na nig oznaczen produktu.

Dwie fazy montazu

W pierwszej przygotowuje sie tzw. zespof
Srodkowy, czyli kompletuje na stole obroto-
wym izolator z elektrodg i kotkiem kontak-
towym, przy czym dystans pomiedzy dwo-
ma elementami metalowymi wypetnia sie
przewodzacym prad granulatem. Wstepne
pofaczenie wszystkich tych czesci polega
na ich Scisnieciu prasa, a ostateczne od-
bywa sie metoda termiczng, czyli poprzez
rozgrzanie cato$ci w piecu elektrycznym
do temperatury topnienia granulatu i po-
nowne docisniecie kotka kontaktowego.
Na koniec przycina sie elektrody $rodkowe
na ostateczny wymiar.

W drugiej fazie na gotowe juz zespoty
$rodkowe naktfada sie na stole obrotowym
korpusy oraz wewnetrzne uszczelki i tg-
czy je w kompletng $wiece, zaprasowujac
kotnierz cze$ci metalowej na izolatorze.
Pozostaje juz tylko doda¢ zewnetrzng
uszczelke i zatrzaskowa nakretke kotka,
by $wiece mozna byto umiesci¢ w firmo-
wym opakowaniu.

Nie takie to proste

W  dotychczasowej prezentacji procesu
produkcyjnego realizowanego w kielec-
kiej Iskrze zabrakto jednego elementu,
i to chyba najwazniejszego. Otéz $wieca
zaptonowa dobrze dziata w konkretnym
silniku nie tylko za sprawg poprawnie
zmontowanych elementéw i gwintu pa-
sujgcego do otworéw gtowicy, lecz musi
mie¢ jeszcze okre$long wartos¢ cieplng,
stabilnie utrzymywang we wszystkich
egzemplarzach danego modelu.

Od prawidtowej wartosci cieplnej zale-
2y, czy $wieca sama oczyszcza sie z nagaru
poprzez jego wypalanie i nie rozgrzewa sie
na tyle, by jej elektrody ulegaty nadtopie-
niu lub erozji. Miarg postepu technicznego
w tej dziedzinie jest fakt, ze wspdfczesny
uzytkownik jakiegokolwiek pojazdu spa-
linowego moze w ogdle nie wiedzie¢, czy
ma on jakie$ $wiece, podczas gdy w pio-
nierskim okresie dziatalnosci Iskry zmu-
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MASZYNOWE OSADZANIE MIE-
DZIANYCH RDZENI W STALO-
WYCH ELEKTRODACH

PRASA DO TLOCZENIA ELEMENTOW ELEKTRODY
SRODKOWE] Z DRUTU STALOWEGO

Z LEWE]J: MIKRO-
SKOP SPRAWDZA-
JACY KONTAKT
MIEDZI ZE STALA
WEWNATRZ
ELEKTRODY,

Z PRAWEJ: AUTO-
MATYCZNA LINIA
= DO FORMOWA-
NIA STALOWYCH
KOEKOW KON-
TAKTOWYCH

WZORCOWY SILNIK DO LABO-
RATORYJNEGO TESTOWANIA
SWIEC ZAPLONOWYCH

PRZYGOTOWYWANIE MASY CERAMICZNE] W DZIALE
PRODUKC]I IZOLATOROW

szony byt zabiera¢ oprzyrzgdowanie do ich
czyszczenia nawet w krotkie podréze. Teraz
by sie na co$ takiego nie zgodzit absolutnie.

Warto$¢ cieplna zalezy od materia-
fu i ksztaftu czesci izolatora sasiadujacej
z koncowka elektrody $rodkowej. Jak
ustali¢ te parametry przy projektowaniu
nowego modelu $wiecy, zmianie receptu-
ry masy ceramicznej badz szczegbétowej
kontroli jakosci produktéw? Potrzebna jest

do tego specjalistyczna kadra inzynierska
i odpowiednio wyposazone fabryczne la-
boratorium. Iskra to wszystko ma. Nie-
zbedng cze$¢ wyposazenia badawczego
stanowi wzorcowy silnik jednocylindrowy
0 zmiennej charakterystyce, umozliwia-
jacy realizacje szerokiej gamy pomiarow
i testow. Jest dzi$ takich silnikéw na $wie-
cie zaledwie kilkadziesiat, z czego jeden
w Kielcach. |
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