
Firma Multimet Sp. z o.o. z siedzib¹ w Przemkowie istnieje na
rynku od 16 lat. Od pocz¹tku dzia³alnoœci zak³ad wytwarza druty
do spawania stali niestopowych i niskostopowych.

Dostawcami walcówki do produkcji drutów s¹ renomowane hu-
ty europejskie, z której wytwarza siê nastêpuj¹ce gatunki drutów
do spawania w os³onie gazów ochronnych: G3Si1 (SG2), G4Si1
(SG3), G2Mo (SGMo) i Mn3Ni1CrMo oraz do spawania ³ukiem
krytym S1, S2, S2Si, S3, S2Mo i S2Ni2.

W 2003 roku firma uzyska³a certyfikat zapewnienia jakoœci ISO
9001: 2000 i zgodnie z przyjêt¹ polityk¹ jakoœci rozprowadza na
rynku tylko takie produkty, których jakoœæ powoduje zadowolenie
klientów dziêki sprawnemu i niezawodnemu dzia³aniu.

Wysoka jakoœæ oferowanych przez nas materia³ów zosta³a ju¿
wielokrotnie zweryfikowana w praktyce, a ich niezawodnoœæ po-
twierdzaj¹ certyfikaty takich towarzystw kwalifikacyjnych jak:
Deutsche Bahn, Germanischer Lloyd, Bureau Veritas, Lloyds Re-
gister of Shipping, Det Norske Veritas, American Bureau of Ship-
ping, Polski Rejestr Statków, Urz¹d Dozoru Technicznego, TÜV-
Rheinland, Registro Italiano Navale.

Podczas kontroli dostawy materia³u Dzia³ Jakoœci sprawdza
zgodnoœæ z zamówieniem oraz potwierdza gatunek materia³u po-
przez analizê spektraln¹, wykonywan¹ w laboratorium zak³ado-
wym. Przyk³ad karty kontrolnej na tym etapie przedstawia rys. 1.
Zawarte informacje s¹ podstaw¹ do œledzenia identyfikowalnoœci
wyrobu. Analizê spektraln¹ wykonuje siê przy pomocy analizato-
ra metali „Thermo ARL” potwierdzaj¹c zgodnoœæ zawartoœci pier-
wiastków: C, Mn, Si, P, S, Cu, Cr, Ni, Al, Mo i V z wystawionym
przez producenta atestem.

Bardzo istotnym parametrem, wp³ywaj¹cym na w³asnoœci spa-
walnicze drutu, jest proces jego ci¹gnienia. W procesie tym nieu-
niknione jest zanieczyszczenie powierzchni elementami œrodków
smarnych, które zawieraj¹ zwi¹zki organiczne stwarzaj¹ce nie-
bezpieczeñstwo powstania na powierzchni drutu zwiêkszonej za-
wartoœci tlenu i wodoru. W procesie tworzenia pow³oki miedzianej
zapewnia siê wiêc odpowiedni¹ czystoœæ tej powierzchni.

Pe³n¹ identyfikowalnoœæ wyrobu zapewnia wdro¿ony system
kart kontrolnych gwarantuj¹cych dok³adne przechodzenie nume-
racji wyrobu podczas procesu produkcji. Wprowadzony system
kart kontrolnych umo¿liwia, na ka¿dym etapie produkcji, dostêp
do wielu szczegó³owych informacji dotycz¹cych technologii wy-
konania takich jak: producent walcówki, gatunek drutu, numer
wytopu, waga krêgu/szpuli, data wykonania poszczególnego eta-
pu, parametry technologiczne etapu, zmiana, identyfikacja pra-
cownika, rodzaj maszyny, numer szpuli na zmianie, œrednice
przejœciowe, stan naprê¿eñ szcz¹tkowych, wilgotnoœæ w beczce

przed zapakowaniem drutu, d³ugoœæ drutu a nawet miejsca wy-
st¹pienia awarii procesu.

Przyk³ad funkcjonuj¹cego systemu przedstawiaj¹ kolejne
rys. 2 i 3.

Jednym z wa¿nych parametrów technologicznych zwi¹zanych
z wytwarzaniem drutów spawalniczych jest stan naprê¿eñ wewnê-
trznych. Efektem koñcowym procesu wytwarzania s¹ takie zmien-
ne elementy jak: sztywnoœæ drutu, ró¿ny poziom naprê¿eñ skrêt-
nych w p³aszczyŸnie „x” i „y” i prostoliniowoœæ. Wymienione para-
metry maj¹ istotny wp³yw na stabilnoœæ procesu spawania oraz
trwa³oœæ koñcówki pr¹dowej i dlatego ich wartoœci musz¹ mieœciæ
siê w okreœlonych granicach. W ramach wieloletnich doœwiad-
czeñ produkcyjnych opracowano takie postêpowania, które gwa-
rantuj¹ otrzymanie wymaganych parametrów technologicznych.

Metoda pomiarowa stanu naprê¿eñ wewnêtrznych polega na
kontroli pionowego przemieszczenia pojedynczego zwoju drutu
swobodnie le¿¹cego na poziomej p³aszczyŸnie. W sytuacji ideal-
nej odciête zakoñczenia le¿¹ na p³aszczyŸnie a wartoœci¹ granicz-
n¹ ustalon¹ dla drutu nawijanego do beczki jest 25 mm. Przyk³a-
dowy wynik przedstawia rys. 4.

Aspekty jakoœciowe
przy produkcji drutów do spawania

Rys. 1. Karta kontrolna walcówki

Rys. 3. Karta kontrolna obrazuj¹ca przechodzenie oznaczeñ z ró¿nych etapów
produkcji

Rys. 4. Kontrola wzniosu œrubowego

Rys. 2. Zapewnienie indetyfikowalnoœci w procesie produkcji

���������	
����
�	��
����
���

���� ����	�
��	

���
����� �����	

�����	

�����	

��������� �����	 → ��

��
��	

�����	 → ��

�����	

�����	 → ��


����	

����������� ��


����	 → �
�



W procesie produkcji bada siê
równie¿ wytrzyma³oœæ drutu na
rozci¹ganie dla ka¿dej 1. tonowej
szpuli. Pomiary wykonuje siê
w opraciu o normê PN-EN 10002
– 1 + AC1. Badania wytrzyma³o-
œci przeprowadza sie dla drutów
o œrednicy 0,8–1,6 mm.

Nieod³¹cznym etapem proce-
su produkcji drutu w beczkach
jest karta pracy beczkownicy –
rys. 5.

W karcie tej zamieszcza siê ta-
kie parametry jak: data nawijania,
numer wytopu, oznaczenie szpu-
li po procesie miedziowania, ga-
tunek drutu, numer kontrolny, wil-
gotnoœæ powietrza, nazwisko
operatora, œrednica drutu, nazwa
maszyny, nawiniêta iloœæ metrów,
waga, prêdkoœæ nawijania, œre-
dnica krêgu, Rm drutu oraz nu-
mer kolejny beczki.

Po zakoñczeniu procesu nawi-
jania nastêpuje przygotowanie
do wysy³ki, co przyk³adowo po-
kazano na kolejnym rys. 6.

Przedstawiony przypadek do-
tyczy rozwi¹zania bez kaptura

i obrazuje sposób zabezpieczenia przed rozwiniêciem siê drutu
podczas transportu. Kiedy dostawa do klienta nastêpuje z wersj¹
z kapturem to w œrodek zwoju wk³ada siê walec kartonowy nie-
zbêdny w przypadku u¿ycia kaptura.

Kolejnym etapem jest naklejanie oznaczeñ, które s¹ przedsta-
wione na rys. 7 i 8.

Na rys. 8 pokazano równie¿ sposób wyprowadzania drutu
z beczki do urz¹dzenia spawaj¹cego aby by³ on zgodny z meto-
d¹ nawijania drutu do beczki.

Na zakoñczenie uk³ada siê 4 beczki na palecie i dodatkowo
zawija siê je foli¹ termozgrzewaln¹. Gotow¹ paletê do wysy³ki
pokazano na rys. 9, a ca³a wymagana dokumentacja techniczna
producenta dostarczana jest w za³¹czanym liœcie przewozo-
wym.
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Rys. 5. Fragment karty kontrolnej beczkownicy

Rys. 7. Oznaczanie umieszczane
na beczce

Rys. 8. Oznaczanie umieszczane na beczce

Rys. 9. Paleta z drutem przygotowana do wysy³ki

Rys. 6. Beczka z drutem przed na³o¿eniem pokrywy


