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wiele analiz mających na celu 
zapewnienie spełnienia wyma-
gań klienta przy równoczesnym 
zminimalizowaniu kosztów na-
rzędzi i produkcji oraz czasu pro-
jektowania. Po uzgodnieniu (we-
wnętrznie oraz z klientem) osta-
tecznego kształtu produktu, pro-
jekt przechodzi w fazę konstrukcji 
i tworzenia narzędzi. Oznacza to 
pracę nad formami wtryskowymi 
do części z tworzyw sztucznych 
(najczęściej PBT  lub PA z włók-
nem szklanym) i silikonu oraz 
urządzeniami do montażu. 

Formy wtryskowe projektowa-
ne i wykonywane są w oddzia-
łach Delphi w Chinach, Indiach, 
Brazylii, Meksyku i Niemczech 
lub u dostawców zewnętrznych 
na podstawie modeli trójwymia-
rowych CAD oraz rysunków ze 
szczegółowym wymiarowaniem. 

W przypadku bardziej skom-
plikowanych i nowatorskich ele-
mentów najpierw wykonywana 
jest forma prototypowa (np. ze 
stopów aluminium lub stalowa, 
ale jednogniazdowa), a dopiero 
później wielogniazdowa forma 
seryjna. 

Po otrzymaniu pierwszych 
sztuk nowego produktu wraz 
z raportem pomiarowym, kon-
struktor weryfikuje jego po-
prawność i wysyła uwagi do 
od powiedniej narzędziowni. Na-
rzędzia poprawiane są tak długo, 
aż konstruktor uzna, że części 
są zgodne z ostatnią wersją da-
nych CAD oraz zapewniona jest 

ich montowalność i funkcje (tzw. „Fit & 
Function Test”). Wtedy dopiero produkt 
przekazywany jest do testów walidacyj-
nych w laboratorium, zazwyczaj również 
w Krakowie. 

Testy te przebiegają ściśle według 
planu uzgodnionego z danym klientem 
końcowym. Każdy koncern samocho-
dowy posiada osobną specyfikacje opi-
sującą testowanie złącz elektrycznych. 
Po pozytywnym przejściu procedury 
walidacji w laboratorium Delphi klient 
dopuszcza produkt do produkcji seryj-
nej.                                             Cdn.

cyjne oraz techniczne. Klient rozpatruje 
oferty kilku dostawców i zgłasza im swo-
je uwagi. Wtedy oferty są modyfikowa-
ne i przedstawiane ponownie klientowi. 
Cykl ten trwa aż do wybrania jednego 
lub dwóch dostawców. Jeżeli wybra-
nym dostawcą jest Delphi, koordynacja 
projektu przechodzi od menedżera linii 
produktowej do menedżera programu/
projektu, mającego zwykle swą siedzibę 
w Krakowie. 

Konstruktor wraz z interdyscyplinar-
nym zespołem przystępuje do pracy 
nad szczegółami projektu. Obejmuje to 

Dane te przekazywane są następnie 
do działów szacujących koszty produk-
cji oraz ustalających cenę potencjal-
nego produktu dla klienta końcowego 
(producenta samochodu). Wtedy rów-
nież ustalane jest, gdzie produkt będzie 
wytwarzany oraz montowany. Wybór 
następuje spośród kilkunastu fabryk 
Delphi położonych w Europie, Azji i obu 
Amerykach, które zajmują się wyłącznie 
produkcją złącz i gniazd elektrycznych. 

Po zatwierdzeniu przez zarząd firmy, 
konkretna oferta zostaje przedstawiona 
klientowi. Zawiera ona elementy komer- Fo
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Komponenty złącza z dźwignią wspomagającą zamykanie

Przykład formy wtryskowej używanej do produkcji złącza elektrycznego (widoczna 
strona ruchoma)
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SZKOŁA DO TABLICY 
– TABLICE DO SZKOŁY 

Dariusz Gruszczyński
Prezes zarządu GG Profits

Zmiany zachodzące obecnie w polskim szkol-
nictwie są dla warsztatów samochodowych 
raczej niekorzystne. To dobrze, iż w przygo-
towywaniu młodzieży do moto ryzacyjnych 
zawodów duży nacisk kładzie się na przed-
mioty ogólne, lecz źle, że tak mało uwagi 
zwraca się na teorię i  praktykę, dotyczące 
bezpośrednio tej dziedziny techniki.

W  efekcie na naszym rynku pracy 
brak jest odpowiednio wykształ
conych fachowców, gdyż właści
wa nauka zawodu odbywa się 
w  przyjmujących praktykantów 
warsztatach, gdzie z kolei brakuje 
profesjonalnych nauczycieli. Do 
skutecznego nauczania nie wystar
cza bowiem nawet mistrzowska 
biegłość w jakiejś praktycznej spe
cjalności.

Tę lukę starają się wypełnić spe
cjalistyczne motoryzacyjne firmy, 
w  tym również GG Profits, pro
wadzące własne szkolenia zarów
no warsztatowego personelu, jak 
i działających w naszej branży han
dlowców. Te właśnie doświadcze
nia skłoniły nas do nawiązania ści
słej współpracy z samochodowymi 
szkołami zawodowymi. Działalność 
ta nie jest dla nas dodatkową for
mą reklamy, lecz zobowiązaniem 
do dostarczania rzetelnej, obiek
tywnej wiedzy na temat obecne
go stanu techniki w  znanej nam 
dziedzinie. Firmowa strategia na
stawiona wyłącznie na obrót i zysk 
jest przecież bardzo krótkowzrocz
na, a  tymczasem przyszłość zależy 
od tego, jak wychowane zostaną 
następne pokolenia klientów. 

Podstawową rolę w  zawodo
wej edukacji odgrywają odpo
wiednio przygotowane materiały 
dydaktyczne. Opracowaliśmy więc 
planszę pokazującą budowę prze
wodów zapłonowych i  rozesłali
śmy ją do szkół. Została tam bardzo 
dobrze przyjęta przez nauczycieli 
przedmiotów zawodowych i, co 
najważniejsze, uczniów. Inną oka

zją do krzewienia tego rodzaju 
wiedzy są targi moto ryzacyjne, 
chętnie odwiedzane przez szkolne 
wycieczki. W Niemczech przygoto
wuje się dla nich nawet specjalne 
stoiska. W  Polsce też pojawiły się 
już podobne inicjatywy, chociażby 
podczas poznańskich Targów Tech
niki Motoryzacyjnej. 

W  trakcie ostatniej ich edycji 
wielkim powodzeniem cieszyło się 
stoisko jednej z  firm szkolących 
motoryzacyjnych profesjonalistów 
i dostarczających szkołom pomocy 
dydaktycznych. Jest duże zapotrze
bowanie na tego typu działalność, 
lecz koszty jej prowadzenia są 
dla większości szkół nadmierne. 
Dlatego rosnący udział w  ich po
noszeniu powinni mieć producenci 
motoryzacyjnych części, warszta
towego wyposażenia oraz urzą
dzeń diagnostycznych. Ważne jest 
także tworzenie dogodnych moż
liwości aktualizowania kwalifikacji 
nabytych w  szkole, by pracujący 
już jej absolwenci byli w stanie na
dążać za rozwojowymi zmianami 
w  swojej technicznej specjalno
ści. Główna w  tym rola przypada 
zatrudniającym ich właścicielom 
warsztatów. Dla wszystkich bo
wiem podmiotów działających na 
motoryzacyjnym rynku inwesto
wanie w młodzież jest zawsze ren
towne, gdyż po latach przynosi dla 
wszystkich wspólne, lecz w  pełni 
wymierne korzyści.

Nasza firma ma ambicję być na 
tym polu liderem i  liczy też na to, 
że szybko znajdzie licznych naśla
dowców, a nawet konkurentów. 

NARZĘDZIA DO WYMIANY
PRZEWODÓW

Do tego rodzaju oprzyrządowa-
nia należą szczypce do ściągania 
osłon (tzw. fajek) z izolatorów 
świec zapłonowych. Zdarza się, 
że są one przeznaczone do ob-
sługi konkretnych modeli danej 
marki i znajdują się w ich wypo-
sażeniu fabrycznym. Bywa jed-
nak i tak, że informacje o nich 
można znaleźć w książce obsługi 
pojazdu i na tej podstawie do-
konać stosownego zakupu u do-
stawcy narzędzi warsztatowych. 
To samo dotyczy również nowo-
czesnych kluczy do obsługi głę-
boko osadzonych świec, wymie-
nianych zwykle równo cześnie 
z przewodami. 

Potrzebne narzędzia monta-
żowe, podobnie jak same prze-
wody, należy dobierać z katalo-
gów, uwzględniając takie kryte-
ria, jak: marka pojazdu, rocznik, 
pojemność i typ silnika. Narzę-
dzi tych nie wolno zastępować 
uniwersalnymi, gdyż grozi to  

mechanicznymi uszkodzeniami 
osłon podczas montażu nowych 
przewodów. Operację tę można 
przeprowadzać tylko przy wyłą-
czonym i zimnym silniku. 

Przed montażem należy raz 
jeszcze dokładnie sprawdzić opis  
wiązki w katalogu dostawcy  
(np. Sentech) i dodatkowo po-
równać przewody dotychczas 
używane z nowymi lub ich zwy-
miarowanym rysunkiem tech-
nicznym. Dla uniknięcia pomyłek 
wymiana przewodów powinna 
przebiegać pojedynczo i z za-
chowaniem kolejności zapłonów 
oznaczonej na głowicy silnika.

Specjalistyczne narzędzia słu-
żą m.in. do tego, by nie ciągnąć 
za kabel ani jego nasadkę, po-
nieważ grozi to nieodwracalnym 
uszkodzeniem jego połączenia 
z terminalem, czyli końcówką 
kontaktową. 

Najpierw zdejmuje się prze-
wód ze świecy pierwszego cy-
lindra, potem odłącza się jego 
drugi koniec od kopułki rozdzie-
lacza albo od modułu zapłono-
wego. 

Następnie z przygotowanej 
do montażu wiązki dobiera się 
kabel identyczny pod wzglę-
dem długości ze zdemontowa-
nym i zakłada się go dokładnie 
w tych samych miejscach moco-
wania i prowadzenia. Metalowe 
końcówki muszą wyczuwalnie 
zatrzasnąć się na baryłkowej 
nakrętce świecy i w gnieździe 
cewki lub kopułki rozdzielacza 
zapłonu, co jest sygnalizowane 
charakterystycznym kliknięciem. 

Jeśli któraś z końcówek nie 
zatrzaskuje się lub tworzy po-
łączenie chwiejne, świadczy to 
o jej odkształceniu na skutek 
błędnie przeprowadzonej wy-
miany wiązki. 

Poniżej przedstawiam listę 
kompletów, w których występu-
je podwyższone ryzyko uszko-
dzeń końcówek kabli od strony 
świec zapłonowych (selekcja 
z grupy VW, MB): 8083, 8137, 
8138, 8246, 8424, 8456, 8457, 
8465, 8467, 8542, 8546, 8579, 
8597, 9001, 9025, 9026, 9034, 
9062, 9076, 9077, 9081, 9083, 
9097, 9100, 9110, 9115.

Poprawna wymiana przewodów zapło-
nowych wymaga użycia odpowiednich 
narzędzi. Są one projektowane przez 
producentów samochodów i dostępne 
na rynku jako specjalistyczne narzędzia 
montażowe.

Małgorzata Kluch
Marketing manager
GG Profits


