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Produkcja

ttumikow

wydechowych

Ohecny program produkcyjny firmy Asmet obejmuje
ponad 1300 referencji do 29 marek samochodéw i jest
stosownie do hiezacych potrzeb rynku sukcesywnie

uzupetniany nowymi wyrohami.

Przygotowaniem produkcji konkretnych
modeli tfumikéw zajmuje sie w firmie
dziat techniczno-technologiczny, ktéry
tez przewaznie opracowuje techniczng
ich dokumentacje na podstawie para-
metréw akustycznych produktéw OE
badanych w zaktadowym laboratorium.
Jest to mozliwe dzieki wieloletniemu
doswiadczeniu i wysokim kwalifikacjom
zatrudnionych specjalistéw. Do projek-
towania wykorzystywane sa programy
Auto-Cad i Pro/Engineer (program
3D). Firma realizuje tez zlecenia klien-
téw dostarczajgcych wtasna dokumen-
tacje.

Materiatem do wytwarzania elemen-
téw uktadéw wydechowych sg blachy
i rury stalowe obustronnie aluminiowa-
ne (warstwa 120 g/m?), rzadziej (ze
wzgledu na wysokie ceny surowcéw)

Budowa typowego
wspoétczesnego ttumika

wykonane ze stali Zzaroodpornej i nie-
rdzewnej. Pierwszy z wymienionych ro-
dzajéw materiatu znajduje dzi$ po-
wszechne zastosowanie w przypadku
wyroboéw przeznaczonych na rynek
wtérny, gdyz odznacza sie wysokg trwa-
foscia i odpornoscia na agresywne czyn-
niki korozyjne.

Oprdcz blach i rur do produkeji ttu-
mikéw uzywa sie $rodka gfuszacego.
Firma Asmet stosuje tu wypetniacz
z wtékna szklanego o nazwie handlowej
,Roving Silentex”, ktéry jest niepalny,
nie emituje pytu, nie wchtania konden-
satu i przez dfuzszy czas utrzymuje wy-
soka temperature w ttumiku, co sprzyja
usuwaniu nagromadzonego kondensatu
Z jego wnetrza.

Procesy produkcyjne przebiegaja
w trzech gféwnych etapach, z ktérych
dwa pierwsze (przygotowywanie puszek
i rur) realizowane sg réwnolegle.

Produkcja puszek rozpoczyna sie od
rozkroju blach na elementy sktadowe

Stanowisko rozkroju blach na puszki

ttumikow

Hala montazu puszek

Maszyna do zamykania puszek wieczkami

Do produkcji rur perforowanych,
ktére sg umieszczane wewnatrz ttumi-
kéw, firma Asmet posiada nowoczesna,
zautomatyzowang linie. Produkcje pu-
szek konczy ich szczelne zamkniecie po-
przez zawalcowanie krawedzi ptaszcza
i denek zewnetrznych.

Produkcja rur rozpoczyna sie od ich
ciecia na wstepny wymiar. Uzyskane od-
cinki sg giete na gietarkach o zaprogra-
mowanych parametrach giecia, co za-
pewnia powtarzalnos¢ ksztattéw, a na-
stepnie doktadnie przycinane i poddawa-
ne obrébce koncowej (rozttaczane, za-
gniatane, kalibrowane do wymiaru okre-
$lonego w kartach technologicznych).

Trzecim etapem jest kompletowanie
poszczegdlnych czesci sktadowych
(puszka, rury, wieszaki, kotnierze itp.)
w celu ich montazu na odpowiednim
szablonie i koncowe spawanie. Spawa-
nie to odbywa sie za pomoca nowo-
czesnych, elektronicznie sterowanych
pétautomatéw spawalniczych, w wenty-

Hala montazu koncowego produktow

ga na tym, ze wszystkie etapy produkcji
objete sg szczegdtowa kontrolg dla wy-
eliminowania wadliwych elementéw
w procesie technologicznym. W celu
ciggtego monitorowania parametréw
technicznych i akustycznych produko-
wanych ttumikéw w firmie stworzono
specjalistyczne stanowiska badawcze
do kontroli: szczelnosci puszek ttumi-
kéw, jakosci spawania (badania metalo-
graficzne spoin) oraz wtasciwosci aku-
stycznych poszczegdlnych ttumikéw (la-
boratorium akustyczne).

Poza tym stosuje sie nowoczesne tech-
niki zarzadzania jakoscig. W 1999 r.

firma Asmet jako pierwszy polski pro-
ducent uktadéw wydechowych uzyskata
certyfikat zarzadzania jako$cig zgodne-
go z norma IS0, a w 2008 r. wdrozyta
i otrzymata certyfikat ISO/TS 16949,
przeznaczony wytgcznie dla wytwdr-
céw czesci i podzespotéow w tancuchu
dostaw dla przemystu motoryzacyjne-
go, co zapewnito jej status wiarygodne-
go partnera na miedzynarodowym ryn-
ku tej branzy. Uktady wydechowe
Asmet sprzedawane sg w Polsce po-
przez sie¢ dystrybutoréw, a réwno-
czesnie eksportowane do wielu krajéw
europejskich, miedzy innymi do Nie-

Komora bezechowa do pomiaru parametréw akustycznych

miec, Anglii, Danii oraz krajéw Europy
Wschodniej.

Kluczowe znaczenie dla zapewnienia
jakos$ci produkcji maja jednak pracow-
nicy firmy. Wszyscy od najwyzszego do
najnizszego szczebla zarzadzania sa
w petni zaangazowani we wszystkie
procesy zachodzace w firmie, ktéra za-
pewnia im zawodowy rozwdj poprzez
szkolenia i inne formy podnoszenia
kwalifikacji.

Janusz Ossowski
Petnomocnik ds. zarzadzania jakoscig
Asmet spdtka z o.o.
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stepnie obejmuje formowanie ptaszczy,
wykrawanie, przettaczanie i perforowa-
nie denek, montaz wewnetrznych ele-
mentéw ttumikéw (czeSciowo odbywa
sie to na specjalnych szablonach monta-
zowych, zapewniajgcych powtarzalnosé
sktadanych elementéw).

kie wymagania bhp i ppoz.

Etap koncowy to czyszczenie i za-
bezpieczanie spoin farbg odporng na
korozje i wysokie temperatury oraz
metkowanie gotowych wyrobdw.

Zapewnienie wysokiej jakosci od
strony organizacyjno-technicznej pole-
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