Aspekty jakosciowe
przy produkcji drutow do spawania

Firma Multimet Sp. z 0.0. z siedzibg w Przemkowie istnieje na
rynku od 16 lat. Od poczatku dziatalnosci zaktad wytwarza druty
do spawania stali niestopowych i niskostopowych.

Dostawcami walcéwki do produkcji drutdw sg renomowane hu-
ty europejskie, z ktorej wytwarza sie nastepujgce gatunki drutow
do spawania w ostonie gazoéw ochronnych: G3Si1 (SG2), G4Si1
(8G3), G2Mo (SGMo) i Mn3Ni1CrMo oraz do spawania tukiem
krytym S1, S2, S2Si, S3, S2Mo i S2Ni2.

W 2003 roku firma uzyskata certyfikat zapewnienia jakosci ISO
9001: 2000 i zgodnie z przyjetg politykg jakosci rozprowadza na
rynku tylko takie produkty, ktorych jakos¢ powoduje zadowolenie
klientow dzigki sprawnemu i niezawodnemu dziataniu.

Wysoka jakos¢ oferowanych przez nas materiatow zostata juz
wielokrotnie zweryfikowana w praktyce, a ich niezawodno$¢ po-
twierdzajg 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 Statkow, Urzad Dozoru Technicznego, TUV-
Rheinland, Registro Italiano Navale.

Podczas kontroli dostawy materiatu Dziat Jakosci sprawdza
zgodnos¢ z zamowieniem oraz potwierdza gatunek materiatu po-
przez analize¢ spektralng, wykonywang w laboratorium zaktado-
wym. Przykfad karty kontrolnej na tym etapie przedstawia rys. 1.
Zawarte informacje sg podstawg do Sledzenia identyfikowalnosci
wyrobu. Analize spektralng wykonuje sie przy pomocy analizato-
ra metali ,Thermo ARL' potwierdzajgc zgodnos¢ zawartosci pier-
wiastkow: C, Mn, Si, P, S, Cu, Cr, Ni, Al, Mo i V z wystawionym
przez producenta atestem.

Rys. 1. Karta kontrolna walcowki

Bardzo istotnym parametrem, wptywajagcym na wtasnosci spa-
walnicze drutu, jest proces jego ciggnienia. W procesie tym nieu-
niknione jest zanieczyszczenie powierzchni elementami srodkéw
smarnych, ktére zawierajg zwigzki organiczne stwarzajgce nie-
bezpieczenstwo powstania na powierzchni drutu zwiekszonej za-
wartosci tlenu i wodoru. W procesie tworzenia powfoki miedziane;j
zapewnia si¢ wiec odpowiednig czystosc¢ tej powierzchni.

Petng identyfikowalno$¢ wyrobu zapewnia wdrozony system
kart kontrolnych gwarantujgcych doktadne przechodzenie nume-
racji wyrobu podczas procesu produkcji. Wprowadzony system
kart kontrolnych umozliwia, na kazdym etapie produkcji, dostep
do wielu szczegotowych informacji dotyczacych technologii wy-
konania takich jak: producent walcowki, gatunek drutu, numer
wytopu, waga kregu/szpuli, data wykonania poszczegoélnego eta-
pu, parametry technologiczne etapu, zmiana, identyfikacja pra-
cownika, rodzaj maszyny, numer szpuli na zmianie, Srednice
przejsciowe, stan naprezen szczgtkowych, wilgotno$¢ w beczce

przed zapakowaniem drutu, dtugos$¢ drutu a nawet miejsca wy-
stgpienia awarii procesu.

Przyktad funkcjonujgcego systemu przedstawiajg kolejne
rys.2i3.

Przej$cie numeréw kontrolnych

Krag S/20521/05
Suchociag 277/05
278/05
279/05
Mokrociag 277/05 — 4/119/1/05
278/05 — 3/119/2/05
279/05 — 3/111/2/05
Beczkownica 3/111/2/05 — 816

Rys. 2. Zapewnienie indetyfikowalnosci w procesie produkcji

Mudtimer

Shiid MASZVNA DATA NR KARTY
150 9601:2000 %z eAlos
ZMIANA Y | oPERATOR Adeii, |
| Lo. | MR szPULL |GAT. | WyTOR | B ZATRZYMANIA | 1. zwor | ozn. pRUTY
L | sovotr |ser |opreer |22 | #eo o S 2 5
2 | 6lmesio0 |52 o= 4w 10 oo lawtniales |
3 | clssnioflet Juesa 2o et [ 040  |Gadizies
4 | Sloseles |52 tﬂ-—'i}‘ﬂ 10 | e2c Biwisies
e | | |
[ == " Ciagadia —
Lp.| 1 z|3§4|5]517|st9|m.§cuw.\m:
1. T T 1 17 |
- T T T T T T T T T

Rys. 3. Karta kontrolna obrazujgca przechodzenie oznaczen z roznych etapdw
produkcji

Jednym z waznych parametréw technologicznych zwigzanych
z wytwarzaniem drutow spawalniczych jest stan naprezen wewne-
trznych. Efektem kohcowym procesu wytwarzania sg takie zmien-
ne elementy jak: sztywnos$c¢ drutu, rozny poziom naprezen skret-
nych w ptaszczyznie ,x” i ,y” i prostoliniowo$¢. Wymienione para-
metry majg istotny wptyw na stabilno$¢ procesu spawania oraz
trwatos¢ koncowki pradowej i dlatego ich wartosci muszg miesci¢
sie w okreslonych granicach. W ramach wieloletnich do$wiad-
czen produkcyjnych opracowano takie postepowania, ktére gwa-
rantujg otrzymanie wymaganych parametrow technologicznych.

Metoda pomiarowa stanu naprezen wewnetrznych polega na
kontroli pionowego przemieszczenia pojedynczego zwoju drutu
swobodnie lezgcego na poziomej ptaszczyznie. W sytuacji ideal-
nej odcigte zakonczenia lezg na ptaszczyznie a wartoscig granicz-
ng ustalong dla drutu nawijanego do beczki jest 25 mm. Przykta-
dowy wynik przedstawia rys. 4.
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Rys. 4. Kontrola wzniosu Srubowego
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Rys. 5. Fragment karty kontrolnej beczkownicy
Rys. 8. Oznaczanie umieszczane na beczce

Na rys. 8 pokazano roéwniez sposodb wyprowadzania drutu
z beczki do urzgdzenia spawajgcego aby byt on zgodny z meto-
da nawijania drutu do beczki.

Rys. 6. Beczka z drutem przed natoZzeniem pokrywy

W procesie produkcji bada sie
B = réwniez wytrzymatos¢ drutu na
i IR L rozcigganie dla kazdej 1. tonowej

iMT 50 AT mm szpuli. Pomiary wykonuje sie
w opraciu o norme PN-EN 10002
—1 + AC1. Badania wytrzymato-
$ci przeprowadza sie dla drutow
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Nieodfaczll.'lym etapem proce- Rys. 9. Paleta z drutem przygotowana do wysyitki
su produkcji drutu w beczkach

A jest karta pracy beczkownicy — Na zakonczenie ukiada sie 4 beczki na palecie i dodatkowo
S0 ok fae (070 S22 0 rys. 5. . . ' . zawija sie je folig termozgrzewalng. Gotowg palet.e do wysytkl
Drut spawalniczy W karcie tej zamieszcza sie ta-  pokazano narys. 9, a cata wymagana dokumentacja techniczna
IMT2 &1,2mm kie parametry jak: data nawijania, producenta dostarczana jest w zatgczanym liscie przewozo-
KNV LRSIl AR LDT UV DR numer wytopu, oznaczenie szpu-  wym.

Ar wytoru: 627481 li po procesie miedziowania, ga-
nr kantTi 2205613022 .

tunek drutu, numer kontrolny, wil-

gotnos¢ powietrza, nazwisko

operatora, $rednica drutu, nazwa

W ; maszyny, nawinieta ilos¢ metrow, @ ®

3 Pt U waga, predkos¢ nawijania, Sre-

Drut spawalniczy dnica kregu, Rm drutu oraz nu-
IMT2 &1.2mm mer kolejny beczki.

13 i sts, OOSIAN B 440 Po zakonczeniu procesu nawi-

jania nastepuje przygotowanie DRUTY | MATERIALY SPAWALNICZE
tir kemri220501:1072 do wysytki, co przyktadowo po-
kazano na kolejnym rys. 6. Multimet Sp.zo.o.
Rys. 7. Oznaczanie umieszczane Przedstawiony przypadek do- Siedziba firmy: Przemkoéw, Fabryczna 10

na beczce tyczy rozwigzania bez kaptura www.multimet.com.pl



