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wiele analiz majacych na celu
zapewnienie spetnienia wyma-
gan klienta przy réwnoczesnym
zminimalizowaniu kosztéw na-
rzedzi i produkcji oraz czasu pro-
jektowania. Po uzgodnieniu (we-
wnetrznie oraz z klientem) osta-
tecznego ksztattu produktu, pro-
jekt przechodzi w faze konstrukgji
i tworzenia narzedzi. Oznacza to |
prace nad formami wiryskowymi
do czesci z tworzyw sztucznych
(najczesciej PBT lub PA z wtdk-
nem szklanym) i silikonu oraz
urzadzeniami do montazu.

Formy wtryskowe projektowa-
ne i wykonywane sg w oddzia-
tach Delphi w Chinach, Indiach,
Brazylii, Meksyku i Niemczech
lub u dostawcoéw zewnetrznych
na podstawie modeli trojwymia-
rowych CAD oraz rysunkéw ze
szczegbtowym wymiarowaniem.

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

Po otrzymaniu pierwszych
sztuk nowego produktu wraz
z raportem pomiarowym, kon-
struktor  weryfikuje jego po-
prawno$¢ i wysyta uwagi do
odpowiedniej narzedziowni. Na-
rzedzia poprawiane sg tak dfugo,
az konstruktor uzna, ze czesci
sg zgodne z ostatnig wersjg da-
nych CAD oraz zapewniona jest

Poprawna wymiana przewodéw zapto-
nowych wymaga uzycia odpowiednich
narzedzi. Sq one projektowane przez
producentéw samochodéw i dostepne
na rynku jako specjalistyczne narzedzia
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montazowe.

Do tego rodzaju oprzyrzadowa- Specjalistyczne narzedzia stu-
nia naleza szczypce do sciggania  zg m.in. do tego, by nie ciggnac
oston (tzw. fajek) z izolatorow za kabel ani jego nasadke, po-
Swiec zaptonowych. Zdarza sie, niewaz grozi to nieodwracalnym
ze sg one przeznaczone do ob- uszkodzeniem jego potaczenia
stugi konkretnych modeli danej z terminalem, czyli koncowka
marki i znajdujg sie w ich wypo-  kontaktowa.
sazeniu fabrycznym. Bywa jed- Najpierw zdejmuje sie prze-
nak i tak, ze informacje o nich wdd ze Swiecy pierwszego cy-
mozna znalez¢ w ksigzce obstugi  lindra, potem odtacza sie jego
pojazdu i na tej podstawie do- drugi koniec od koputki rozdzie-
kona¢ stosownego zakupu u do- lacza albo od modutu zaptono-
stawcy narzedzi warsztatowych.  wego.
To samo dotyczy réwniez nowo- Nastepnie z przygotowanej
czesnych kluczy do obstugi gte- do montazu wigzki dobiera sie
boko osadzonych swiec, wymie- kabel identyczny pod wzgle-
nianych zwykle réwnoczesnie dem dfugosci ze zdemontowa-
z przewodami. nym i zaktada sie go dokfadnie
Potrzebne narzedzia monta- w tych samych miejscach moco-
zowe, podobnie jak same prze- wania i prowadzenia. Metalowe
wody, nalezy dobiera¢ z katalo- koncowki musza wyczuwalnie
gow, uwzgledniajac takie kryte- zatrzasngé sie na barytkowej
ria, jak: marka pojazdu, rocznik, nakretce Swiecy i w gniezdzie
pojemnos¢ i typ silnika. Narze- cewki lub koputki rozdzielacza
dzi tych nie wolno zastepowac zaptonu, co jest sygnalizowane
uniwersalnymi, gdyz grozi to charakterystycznym kliknieciem.
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mechanicznymi  uszkodzeniami

PRZYKEAD FORMY WTRYSKOWE] UZYWANE] DO PRODUKC]I ZtACZA ELEKTRYCZNEGO (WIDOCZNA
STRONA RUCHOMA)

Jesli ktéras z koncéwek nie

Dane te przekazywane sg nastepnie
do dziatéw szacujgcych koszty produk-
cji oraz ustalajgcych cene potencjal-
nego produktu dla klienta koncowego
(producenta samochodu). Wtedy réw-
niez ustalane jest, gdzie produkt bedzie
wytwarzany oraz montowany. Wybodr
nastepuje sposrdd  kilkunastu  fabryk
Delphi potozonych w Europie, Azji i obu
Amerykach, ktére zajmujg sie wyfacznie
produkcjg ztacz i gniazd elektrycznych.

Po zatwierdzeniu przez zarzad firmy,
konkretna oferta zostaje przedstawiona
klientowi. Zawiera ona elementy komer-
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cyjne oraz techniczne. Klient rozpatruje
oferty kilku dostawcéw i zgtasza im swo-
je uwagi. Wtedy oferty sg modyfikowa-
ne i przedstawiane ponownie klientowi.
Cykl ten trwa az do wybrania jednego
lub dwoch dostawcow. Jezeli wybra-
nym dostawcg jest Delphi, koordynacja
projektu przechodzi od menedzera linii
produktowej do menedzera programu/
projektu, majacego zwykle swa siedzibe
w Krakowie.

Konstruktor wraz z interdyscyplinar-
nym zespotem przystepuje do pracy
nad szczegdtami projektu. Obejmuje to

ich montowalno$¢ i funkcje (tzw. ,Fit &
Function Test"). Wtedy dopiero produkt
przekazywany jest do testéw walidacyj-
nych w laboratorium, zazwyczaj réwniez
w Krakowie.

Testy te przebiegajg Scisle wedtug
planu uzgodnionego z danym klientem
koncowym. Kazdy koncern samocho-
dowy posiada osobna specyfikacje opi-
sujgcg testowanie ztgcz elektrycznych.
Po pozytywnym przejsciu procedury
walidacji w laboratorium Delphi klient
dopuszcza produkt do produkcji seryj-
nej. Cdn.

FOT. DELPHI

oston podczas montazu nowych
przewodow. Operacje te mozna
przeprowadzac tylko przy wyta-
czonym i zimnym silniku.

Przed montazem nalezy raz
jeszcze doktadnie sprawdzi¢ opis
wiagzki w katalogu dostawcy
(np. Sentech) i dodatkowo po-
rébwna¢ przewody dotychczas
uzywane z nowymi lub ich zwy-
miarowanym rysunkiem tech-
nicznym. Dla unikniecia pomytek
wymiana przewodéw powinna
przebiega¢ pojedynczo i z za-
chowaniem kolejnosci zaptonéw
oznaczonej na gfowicy silnika.

zatrzaskuje sie lub tworzy po-
taczenie chwiejne, swiadczy to
o jej odksztatceniu na skutek
btednie przeprowadzonej wy-
miany wiazki.

Ponizej przedstawiam liste
kompletow, w ktdorych wystepu-
je podwyzszone ryzyko uszko-
dzen koncéwek kabli od strony
Swiec zaptonowych (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.
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