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AlMg4,5Mn0,4
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stal (Rp0,2 > 950 MPa)
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I stal ocynkowana « spawanie laserowe
. * klejenie
stal niepowlekana « zaciskanie
AISi0,6Mg0,8 * nitowanie bezotworowe
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Stopniowanie sztywnosci

Konstruowanie elementéw  podatnych
na kontrolowane odksztafcenia nigdy nie
nastreczato wiekszych trudnosci. Problem
stanowity czesci szkieletow nadwozi wy-
magajace zwiekszenia wytrzymatosci na
zginanie i wyboczenie. Nie mogto to sie
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odbywac za cene przyrostu ich masy, nie-
korzystnego pod wzgledem ekonomicznym
i ekologicznym, a takze z punktu widzenia
samego bezpieczenstwa ruchu drogowe-
go. Potrzebne rozwigzania przyniost do-
piero rozwoj technologii materiatowych,
a zwtaszcza sukcesywne pojawianie sie

LEKKA I BEZPIECZNA
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stali o coraz doskonalszych cechach wy-
trzymatosciowych.

W nowej generacji nadwozi zewnetrzna
cze$¢ stfupka wykonywana jest przewaznie
ze stosunkowo miekkiej blachy gteboko-
ttocznej, podczas gdy wewnetrzna — ze
stali o podwyzszonej wytrzymatosci (zréz-
nicowanej w obrebie elementu), niekiedy
z dodatkowymi usztywnieniami (wielowar-
stwowymi lub kratownicowymi) we wne-
trzu profilu. Spotyka sie tez konstrukcje
hybrydowe stalowo-aluminiowe. Stupek
$rodkowy B sktada sie wtedy z dwdch
materiatéw o bardzo réznej wytrzymato-
$ci (np. ultrawytrzymatej stali borowanej
i aluminium). Na podobnej zasadzie kon-
struowane sg progi i belki poddachowe.

Poniewaz blachy ze stali o podwyzszo-
nej wytrzymatosci odksztatcajg sie podczas
kolizji drogowych w znacznie mniejszym
stopniu niz elementy ze stali gtebokottocz-
nej, prefabrykowane z zespawanych lase-
rowo réznoimiennych materiaféw elemen-
ty typu tailored blanks lub tailored tubes
moga tez w innych czesciach struktury
nadwozia rownoczes$nie realizowac rdzne
funkcje. Na przyktad w zintegrowanych,
wieloelementowych podtuznicach przed-
nich blacha gtebokottoczna pochtania
energie zderzenia, blacha o podwyzszonej
wytrzymatosci odksztatca sie dopiero po
catkowitym odksztatceniu blachy gtebo-
kottocznej, rozpraszajac pozostatg czesc¢
energii, a najsztywniejsza, manganowa
blacha borowana taczy catos¢ z przegroda
czotowg i stupkiem A, ktorych sztywnosc
warunkuje zachowanie przestrzeni przezy-
cia w segmencie pasazerskim. |
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JAK POWSTAJE
PRZEWOD ZAPLONOWY

GG Profits

Pierwszym etapem technologiczne-
go ciagu jest ciecie na odpowied-
nie odcinki przewodu dostarczane-
go w duzych szpulach. Wykonuje
sie to na maszynach z oprzyrzado-
waniem wymienianym zaleznie od
rodzaju kabla.

Odcinki przewodéw z rdze-
niem miedzianym lub weglowym
wymagaja nastepnie: odizolowa-
nia koncéwek, wywiniecia rdzenia,
zaci$niecia koncéwki metalowej
i sprawdzenia rezystancji. Przy
przewodach z rdzeniem ferryto-
wym typu wire wound po cieciu
nastepuje: wbicie spinki kontakto-
wej, sprawdzenie przewodnosci,
wywiniecie spinki kontaktowej,
zaci$niecie koncowki metalowej
i réwniez sprawdzenie rezystangji.

Metalowa spinka kontaktowa
przeciwdziata powstawaniu korozji
elektrochemicznej, mogacej istot-
nie zmniejszy¢ przeptyw pradu.
Niestety w przypadku przewoddéw
z rdzeniem weglowym zjawiska
tego nie sposdb wyeliminowad tg
prosta metoda. Przewdd z rdze-
niem miedzianym musi mie¢ kon-
cowke z opornikiem, wiec po cieciu
na odcinki element ten jest wkreca-
ny w metalowy rdzen.

Koncoéwki metalowe znajdujgce
sie po obu stronach kazdego prze-
wodu mogg by¢ zaciskane ,w ser-
ce” lub ,na okragto” (od ksztattu
zacisku w przekroju poprzecznym).
Pierwszy sposob, chod starszy, jest
wcigz powszechnie  stosowany
w potaczeniach o matym obcigze-

Matgorzata Kluch

Marketing manager

Przewod zaptonowy nie wydaje sie wyro-
bem skomplikowanym, ale doswiadcze-
nia firmy GG Profits i jej marki Sentech
dowodzg, iz wysoka jakos¢ zalezy od nowo-
czesnych technologii i maszyn.

niu mechanicznym i termicznym
przy izolacjach odpornych na roz-
darcie. Drugi, wykonywany tylko
za pomoca bardzo precyzyjnych
narzedzi, wykorzystuje sie przy
izolacji podatnej na rozerwanie
(np. silikonowej) oraz wtedy, gdy
koncdwka ma by¢ umieszczona
w cylindrycznej obudowie.

W nowoczesnych zakfadach wy-
twarzajacych przewody zaptonowe
wszystkie opisane wyzej operacje
wykonuje w jednym cyklu jedna
zautomatyzowana maszyna, ste-
rowana komputerowo i dajaca sie
fatwo przeprogramowaé. Ona tez
na biezaco kontroluje przebieg ope-
racji i rejestruje wyniki pomiaréw.

Kolejny etap to montaz osfon
izolujacych, dostosowanych pod
wzgledem materiatow i ksztattow
do przeznaczenia przewoddw.
Ostony te muszg by¢ osadzane bar-
dzo precyzyjnie, by nie utrudniaty
montazu przewodéw do silnika.

Gotowe juz pojedyncze prze-
wody o roznych dtugosciach
skompletowane sg w wiazki wy-
posazane ewentualnie w dodat-
kowe uchwyty i konfekcjonowane
w opakowaniach indywidualnych
lub zbiorczych wraz z dodatkowym
wyposazeniem zaleznym od wyma-
gan klientéw. Zapakowane wigzki
poddawane sg losowej kontroli,
a kazdemu z ich przewoddéw w ca-
fym procesie produkgcji towarzyszy
karta kontrolna, utatwiajgca wy-
krycie i wyeliminowanie przyczyn
ewentualnych btedéw.

W przewodach z rdzeniem ferrytowym Kontrola jakosci potaczenia koncéwki
stosowana jest spinka kontaktowa

z kablem

(.

Koncéwki metalowe moga by¢ zaciskane na dwa sposoby
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