Produkcja felg stalowych MW
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Stal jest wszedzie - porusza sie po drogach, wkracza do naszych domow i wkomponowuje
sie w srodowisko w postaci przedmiotéw codziennego uzytku. Dopiero kiedy o tym
pomyslimy, uswiadamiamy sobie, jak bardzo wazny dla ludzkosci jest ten metal, a przemyst
zwiazany z jego produkcja - dla gospodarki swiatowej.

Jedna z najwazniejszych grup przemystowych w Europie produkujacych wyroby ze stali jest CLN.
Liczby méwia same za siebie: 1 rodzina, 3 pokolenia, ponad 60 lat ciaglego wzrostu, obecnos¢ na 4
kontynentach, w 18 krajach, 40 firm i zaktadow produkcyjnych, zatrudniajacych ponad 9000 oséb.
Skonsolidowany obrét Grupy to 1,9 miliarda euro.

Struktura CLN podzielona jest na 3 sektory: CLN (potprodukty ze stali), MA (czes$ci karoseryjne,
wytloczki, czesci dla przemystu ciezkiego) i MW (felgi stalowe). Skupmy sie na tych ostatnich.

Felgi stalowe dla wszystkich

MW (dawniej Magneto Wheels) produkuje felgi stalowe do wszystkich pojazdéw, dostarczajac
produkty (kota szprychowe) réwniez do motocykli. Dysponuje firmami i fabrykami na catym niemal
Swiecie, rowniez w Polsce. Dziatajaca od 2007 r. spotka-corka MW Poland Sp. z 0.0. nalezy do coraz



szerszej sieci dystrybucji felg na rynki wtérne. Powstata w oparciu o wspotprace z Inbud-Faro, bylym
wyltacznym przedstawicielem Gianetti Ruote w Polsce. W pazdzierniku 2006 podpisany zostat
kontrakt, ktérego stronami byly: Inbud-Faro S.A., Magnetto Wheels S.p.A. oraz MW Poland Sp. z o.0.
Na mocy tej umowy MW Poland Sp. z 0.0. w styczniu 2007 przejeta obowiazki dystrybutora felg
stalowych od Inbu-Faro S.A. Podobne firmy, wyspecjalizowane w handlu na rynkach wtérnych,
powstaly w ramach grupy MW wczesniej w kilku krajach Europy.
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Technologia produkcji MW

Technologia produkcji felg stalowych MW to zaawansowany proces, w ktorym szczegdlna uwage
przyktada sie do jakosci. Wszelkie wymagania dotyczace sztywnosci, wagi i zmeczenia materiatu
poparte sa odpowiednimi analizami i obliczeniami. Mowa o tak zaawansowanych technologiach
analitycznych, jak:

- obliczenia linearne/nielinearne,

- symulacja procesu produkcji: bicie, formowanie, scalanie,

- symulacja zachowan felgi: interakcja z tarczami, piasta, srubami.

MW dysponuje tez laboratoriami wyposazonymi w najlepszy sprzet, taki jak:
- urzadzenia do testow zmeczenia materiatu (obrét z oponami i bez opon),

- urzadzenie do testow otworéw montazowych,

- urzadzenie do testéw odpornosci na wstrzasy,

- urzadzenie do mierzenia sztywnosci,

- urzadzenia do testow odpornosci na korozje i warunki klimatyczne.

MW Kkorzysta roéwniez z zaawansowanego oprogramowania:

- systemu telemetrii do statycznej i dynamicznej analizy zewnetrznej,

- programow do modelowania i strukturalnej optymalizacji, takich jak: UG, CATIA, IDEAS, Think3,

- programow do analizy komponentdw przy obcigzeniu i zmeczeniu materiatu: MARC, Optris, Pam-
Stamp, Permas, Straus,

- programow do nielinearnej symulacji (ksztaltowanie metalu, analiza stycznosci itp.): MARC, Straus.

Sam proces produkcji felg stalowych mozna podzieli¢ na cztery etapy:

- produkcja tarczy kota,
- produkcja obreczy,

- montaz kota,

- lakierowanie.

Wytwarzanie tarczy rozpoczyna sie od prostowania materiatu. Stal - dla kazdej aplikacji stosuje sie
inne jej parametry (wytrzymatosé, gestos¢, twardos¢, grubosé itd.) - do zaktadu dociera w wielkich
zwojach o wysokosci dorostego cztowieka. Dlatego taka tasme nalezy najpierw rozprostowac, aby
nadawata sie do pociecia na kawalki o pozadanej dtugosci i wykrojenie z nich tzw. rozkroju, ktory
jest w odpowiedni sposéb tloczony i wyginany. W uzyskanej w ten sposob tarczy, ksztattem
przypominajacej czasze, wstepnie wycinane sa otwory mocujace, otwor centralny oraz otwory
wentylujgce. Otwor centralny jest na brzegach wywijany, a otwory mocujace ,stozkowane”.
Fazowane sa z kolei otwory wietrzace.
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Oczywiscie tarcza musi by¢ skalibrowana. Najwyzsza precyzja wykonania tego elementu w
najwiekszym stopniu decyduje o jakosci produktu. Btedy rzedu dziesigtych czesci milimetra w



wykonaniu otworéw majacych stycznosc z piasta moga powodowaé znaczne wibracje w pojezdzie lub
zadecydowac o catkowitej bezuzytecznosci kota.

Prostowaniem materiatu rozpoczyna sie rowniez tworzenie obreczy. Mimo zZe pdZniej obrecz znowu
jest zwijana, nalezy wczesniej stalowa tasme pocia¢ na odpowiedniej dtugosci kawalki i oznakowac.
Nastepnie obrecz jest zgrzewana, okrawana, walcowana i rozttaczana. Profilowanie odbywa sie az w
czterech etapach, jest to bowiem proces skomplikowany. Ostatni z tych etapéw to kalibrowanie,
polegajace na rozciaganiu obreczy we wszystkich kierunkach tak, aby uzyskata ona swoje ostateczne
parametry. Nowoczesne obrecze musza doskonale wspotpracowaé z bezdetkowymi oponami o coraz
bardziej zaawansowanych konstrukcjach. Z tego tez powodu niezbedna jest doktadna kontrola
wykonania obreczy, przeprowadza sie tez - juz na tym etapie - kontrole szczelnosci.

Po stworzeniu elementow sktadowych kotla nalezy jeszcze ztozy¢ w calos¢. Montaz felgi rozpoczyna
sie pozycjonowaniem tarczy, poniewaz jej usytuowanie wzgledem otworu pod zawdr do pompowania
opony ma znaczenie dla wywazenia kota. Potem wykonuje sie takie czynnosci, jak: wciskanie tarczy
w obrecz, spawanie, czyszczenie spawOw oraz znakowanie i sprawdzenie wywazenia kompletnego
kota. Kazde gotowe koto sprawdzane jest komputerowo pod katem jakosci, aby jeszcze przed
malowaniem odrzuci¢ ewentualne wadliwe sztuki.

(x]

Ostatnim etapem produkcji kot stalowych jest ich lakierowanie. Dla uzyskania idealnej powtoki
lakierniczej, tak jak w przypadku karoserii auta, najwazniejsze jest bardzo doktadne umycie i
odttuszczenie powierzchni felg. Kota zazywaja kapieli w miksturach, ktérych doktadny sktad jest
tajemnica. Pewne jest jednak, ze nikt nie zgodzitby sie zanurzy¢ tam nawet czubka palca...

Kolejne czynnosci to fosforanowanie, kataforetyczne malowanie na czarno i suszenie w komorze
termicznej. Jesli koto ma miec¢ kolor srebrny, szary lub czerwony (ta barwa spotykana jest w
niektorych ,dojazdéwkach”), odbywa sie jeszcze jeden cykl malowania z uzyciem odpowiedniej farby
i suszenia. Gotowe felgi wedruja na hakach do magazynu, gdzie sa pakowane na paletach,
sktadowane i wysytane do odbiorcow.

Ilustracja procesu produkcji sa towarzyszace artykutowi zdjecia oraz krétki film, ktéry mozna
obejrzeé pod tym adresem: http://vimeo.com/39478123#
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Jakos¢ a bezpieczenstwo

W ankiecie przeprowadzonej wsrod wtoskich kierowcow pytano o to, co ich zdaniem nalezy robié,
aby unikna¢ zakupu kot, ktére nie gwarantuja minimalnych standardéw bezpieczenstwa i ktére moga
z tego powodu stanowi¢ zagrozenie. Az 45,4% z nich odpowiedziato: ,Nic, nie uwazam tego za
wazne”. Tylko 8% deklaruje sprawdzenie, kim jest producent, a nieco mniej niz 5% - kontrole
oznaczen i etykiet na feldze. Okoto 42% odpowiedziato, Ze najprosciej i najpewniej jest kupowac u
oficjalnych dystrybutoréw. Jak wida¢ nawet w krajach Europy Zachodniej wciaz jest duzo do
zrobienia w kwestii poprawy swiadomosci spotecznej o produkcie, ktdry jest przeciez fundamentalny
dla bezpieczenstwa na drogach.
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Zalaczone zdjecie przedstawia dwie felgi testowane przez Gianetti Ruote SpA, firme z grupy CLN z
Ceriano Laghetto, ktéra dysponuje swietnie wyposazonym laboratorium do préb
wytrzymatosciowych, w ktérym wykonuje sie wiele testow produktow, takze tych nieznanego


http://vimeo.com/39478123

pochodzenia. Andrea Tola, szef sprzedazy i marketingu Gianetti Ruote SpA, potwierdza:

- Konsekwencje, wykazane w testach przeprowadzonych w laboratorium, mogq by¢ bardzo powazne,
od pekniec i innych uszkodzen dysku (centralna czesc felgi), po rozluznienie osadzen otworow
mocujgcych na piascie. Odpowiedzialnoscig wszystkich uczestnikéw tancucha dostaw, od
konstruktora do bezposredniego sprzedawcy, jest zagwarantowanie jakosci i identyfikacji produktu.
Obecnos¢ na rynku produktow nie identyfikowalnych i wagtpliwej jakosci nie moze by¢ niedoceniana i
wszyscy dziatajgcy w branzy ponoszq w tym wzgledzie bezposredniq odpowiedzialnos¢ wobec klienta
ostatecznego. Poniewaz sq fachowcami, sq w stanie i powinni jako pierwsi strzec jego
bezpieczeristwa.
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Czy pochodzenie ma znaczenie?

Prawdziwym obiektem pozadania kierowcéw sa niewatpliwie kota aluminiowe. Ale popularyzacja
opon zimowych i niepewna sytuacja ekonomiczna w ostatnich latach zwrécita uwage takze na
bardziej skromne i zazwyczaj tansze obrecze stalowe. Dla jeszcze wiekszych oszczednosci mozna
opony zimowe zatozy¢ na felgi pochodzenia chinskiego, z wygladu identyczne z produktami
dostawcow producentow samochodow. Wiele osdb tak czyni, nie zwazajac lub nie bedac swiadomymi
znaczenia tego wyboru.

W rzeczywistosci istnieja gtebokie réznice pomiedzy kotami wysokiej jakosci, a tymi o niskiej cenie,
pochodzenia orientalnego. Zweryfikowat to wtoski miesiecznik ,Quattroruote”, poréwnujac
oryginalng felge stalowa w rozmiarze 6x15 do Fiata Grande Punto z jej chinska kopig, ktorej
producenta nie bylo mozliwe okresli¢. Parametry rozmiarowe i jakosciowe sprawdzono oraz
przeprowadzono testy wytrzymatosciowe w certyfikowanym laboratorium, zgodnie z normami TUV i
Fiata.

Niescistosci zaczynaja sie juz od opakowania, ktore oznaczono kodem producenta austriackiego,
ktory dotyczy innej aplikacji (6435 - jest felga do Opla Merivy, nie do Grande Punto, cho¢ ma
zblizone parametry). Anomalie pojawiaja sie dalej w rozmiarach, ktére odbiegaja od tych okreslonych
we wzorze Fiata. W szczegdlnosci otwor centralny ma srednice ponad 1,5 mm poza tolerancja, przez
co traci swoja funkcje centrowania na piascie. Na to sie naklada odmiennos¢ obreczy, przez co
nieuniknione sa wibracje, ktére zmniejszaja komfort. Z kolei niedoskonatosci geometryczne dysku
(czes¢ z otworami mocujgcymi i wentylacyjnymi) nie gwarantuja dokrecenia srub. Inna deformacja
jest widoczna w profilu dysku, ktory nie pasuje do niektérych typow zaciskow hamulcowych Grande
Punto.
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Ostatnia uwaga ,na oko”: wytltoczone oznaczenia (rozmiary, data produkcji itd.) powinny by¢
widoczne po zatozeniu opony. Jest to rzecz niemozliwa w felgach chinskich, poniewaz oznaczenia
(niekompletne) znajduja sie wewnatrz kanatu obreczy. Kolejnym problemem jest material, z ktérego
wykonano felgi. Stal o niskiej zawartosci wegla, uzywana takze w dysku, ktéry w ten sposéb musi
by¢ grubszy, podnosi wage kota chinskiego do 9,3 kg w przeciwienstwie do oryginalnych 6,7 kg.

Dalej przeprowadzono cztery testy na stole laboratoryjnym, dwa na zgiecie skretne i dwa na
toczenie. Préby na zgiecie boczne zgodnie z normami TUV wykonuje sie wiazac felge nieruchomo i
umieszczajac na dysku pionowe , drzewo”, ktore oscylujac wokdt wiasnej osi symuluje naciski na
tarcze kota w ostrych zakretach. Obie proby przeprowadza sie z réznym obcigzeniem: 75% i 50%
maksymalnego nacisku skretnego. W pierwszym przypadku nie powinno by¢ uszkodzen po 60 000
cykli, w drugim po 600 000. Ale na felgach chinskich rysy i pekniecia byly widoczne po odpowiednio



mniej niz 40 000 cykli i po mniej niz 456 000. Sruby mocujace poluzowaly sie o okoto 30%.

W prébach toczenia felge z zalozona opona poddaje sie nadmiernym obcigzeniom (dwie rézne
wartosci) i ,jezdzi” po metalowej rolce, aby zweryfikowa¢ wytrzymatos¢ po duzym kilometrazu. Koto
produkcji MW bez problemow zaliczyto obie. W pierwszym przypadku felgi chinskie zawiodty,
pekajac po mniej niz 80 000 cykli (z 300 000 wymaganych), podczas gdy druga proba (minimum
1000 km) zostata zdana. Niemniej jednak, po przedtuzeniu testu opona sflaczata przy 1518 km z
powodu pekniecia spawu pomiedzy dyskiem a obrecza, podczas gdy felga oryginalna , przejechata”
bez uszkodzen 2000 km. Test przeprowadzono ze specyfikacja Fiata i z TUV.
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Zrédto: http://www.swiatopon.info/drukujpdf/artykul/49162



