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PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Uchwyt spawalniczy — gtowne elementy

Pakiet przewodow

. Mocowanie uchwytu

Dysza gazowa
Palnik (fajka)

Koncowka pradowa




O firmie

O nas

Plasma Point Polska jest renomo-
wanym dostawcg czesci  eksplo-
atacyjnych do proceséw spawania,
spawania  zrobotyzowanego oraz
laserowego, ciecia plazmowego, ga-
ZOWego | zgrzewania oporowego do
niemal wszystkich liczacych sie pro-
ducentéw tego typu urzadzen.

W ofercie posiadamy zaréwno czesci
oryginalne, jak i zamienniki wytwa-
rzane przez nas lub dla nas przez wy-
specjalizowanych producentéw euro-
pejskich. Zapewniamy kompleksowg
obstuge klientéw w zakresie doboru
i dostaw materiatow eksploatacyj-
nych. Nasze wieloletnie doswiadcze-
nie, poparte wspotpraca z producen-
tami systemoéw do wypalania blach
oraz integratorami i uzytkownikami linii

spawalniczych, jest gwarancjg pro-
fesjonalnej obstugi klienta w zakresie
materiatow do utrzymania ciggtosci
produkgji. Dzieki siatce mobilnych do-
radcow technicznych jesteSmy w sta-
nie zidentyflkowa¢ zapotrzebowanie
bezposrednio w Panstwa zaktadzie
produkcyjnym, w oparciu o dokumen-
tacje techniczng, numery katalogowe
czy tez przekazane wzory.

Od poczatku istnienia aktywnie wspie-
ramy naszych klientéw w zakresie
doboru optymalnych czesci eksplo-
atacyjnych do wykonywanych prac.

Dziatamy zgodnie z norma
ISO 9001:2015. Realizujemy zlece-
nia w oparciu o zintegrowany sys-
tem CRM, wykorzystujgc catg naszg
wiedze i mozliwosci, co gwarantuje
obstuge zgodng z najnowoczesniej-

szymi standardami oraz skrocenie
termindw dostaw.

Innowacyjne dziatania, doswiadcze-
nie, elastycznos¢ oraz duza motywa-
cja naszej zatogi, przy zachowaniu
prostych struktur organizacyjnych,
pozwolity nam w osiggnieciu pozycji
lidera na rynku.

Do szerokiego grona naszych od-
biorcow nalezag najwieksze firmy
z sektora Automotive, maszynowego,
budowlanego, energetycznego, pro-
ducenci szeroko pojetych pojazdéw
mechanicznych i kottéw c.o., stocznie
oraz wiele innych zaktadow. Od kilku
lat réwniez systematycznie zwiek-
szamy udziat eksportu w obrotach
naszej firmy.



Nasza misja

Naszg misjg jest zapewnienie klien-
tom oszczednosci i komfortu zaopa-
trzenia w oferowane przez nas czesci
eksploatacyjne. Misja jest wypetniana
poprzez dostawy czesci najwyzszej
jakosci, poparte specjalistyczng wie-
dzg naszych pracownikéw oraz wy-
sokie standardy obstugi klienta.

Jakos¢ i technologia

Jakosé jest jednym z filaréw naszej
dziatalnosci. Dgzymy do utrzymania
stabilnej, wysokiej jakosci produktow,
poprzez staty monitoring procedur
i procesow produkeyjnych. Czesci
wytwarzane sg na najnowszych ob-
rabiarkach sterownych numerycznie
z zachowaniem rygorystycznej kon-
troli miedzyoperacyjne;j.

Kazda partia produkcyjna kontrolo-
wana jest przez Dziat Jakosci przed
wejsciem czesci na magazyn.

Znakowanie laserowe numeru partii
produkcyjnej stato sie standardem
dla wiekszosci czesci, co umozliwia
analize wsteczng catego procesu.
Nasza izba pomiarowa wyposazona
jest w nowoczesne, specjalistyczne
przyrzady pomiarowe, pozwalajgce
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na kontrole wyrobdéw finalnych.
Na zyczenie klienta przedstawiamy
karty pomiarowe oraz atesty materia-
towe.

Na biezgco analizujemy potrzeby ryn-
ku i wprowadzamy coraz nowocze-
Snigjsze rozwigzania konstrukcyjne
w naszych produktach. Niejednokrot-
nie nasze materiaty eksploatacyjne
0siggaja lepsze parametry procesu
i pracujg dtuzej od czesci dostarcza-
nych przez producentéw maszyn.

Magazyn

Magazyn jest sercem naszej firmy.
We wspdtpracy z firmag DHL realizujemy
codziennie dziesigtki wysytek, a dosta-
wy 0 wartosci netto powyzej T00EUR sg
przesytane na nasz koszt. Stale utrzy-
mujemy stany magazynowe wiekszo-
sci czesci w wielkosci gwarantujace)
szybkg dostawe do klienta. W ubiegtym
roku zrealizowalismy ponad 82% dostaw
w ciggu 2 dni roboczych. U naszych naj-
wiekszych odbiorcow prowadzimy ma-
gazyny konsygnacyjne, ktére pozwalajg
na pobieranie detali w momencie ich za-
potrzebowania.

o
Produkcja

Oferowane przez nas komponenty
wykonujemy zarowno w naszym za-
ktadzie, jak i we wspdtpracy z naszymi
wieloletnimi kooperantami, w oparciu
o wifasng dokumentacje techniczng
oraz rysunki bedgce wtasnoscig klien-
ta. Na miejscu posiadamy wyspecjali-
zowany dziat projektowania i kontroli
jakosci, co pozwala znacznie skrécic
czas ofertowania, wprowadzania zmian
i dostarczenia wyrobu koricowego.




- ® POINT
Fro n I u S — czesci kompatybilne '

Dysze gazowe

42.0001.2968/AN 42.0001.5515/AN 42.0001.2916/AN 42.0001.5041/AN 42.0001.4745/AN 42.0001.2933/AN 42.0001.5675/AN

Koncowki pradowe

42.0001.0053/FTE 42.0001.0054/FTC 42.0001.1391/FTC 42.0001.1577/CEP 42.0001.2912/FTC 42.0001.3554/FTAg 42.0001.6466/FTC

tgczniki prgdowe

8 8 u

42.0001.5040/AN 42.0001.5044/AN 42.0001.6461/AN 42.0001.5084/AN 42.0001.5122/AN 42.0001.5382/AN 42.0001.5579/AN

Pozostate elementy

(dyfuzory, tuleje, pierscienie izolacyjne, obsady, o-ringi)

1

42.0100.0449/AN 42.0001.1371/AN 42.0100.1329/AN 42.0100.0181/AN 42.0100.1016/AN 42.0100.1125/AN 42.0300.0098/AN

6 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



oy

42.0001.5173/AN 42.0001.5269/AN 42.0001.4476/AN 42.0001.6127/AN 42.0001.5128/AN 42.0001.4084/AN 42.0001.4086/AN

b8

42.0001.1578/FTC 42.0001.3555/FTC 42.0001.4750/FTE 42.0001.5052/FTC 42.0001.6466/CEP 42.0001.6051/FTC 42.0001.4463/CEP

o 8 4 4084

42.0001.5605/AN 42.0001.3929/AN 42.0001.3928/AN 42.0001.5528/AN 42.0001.5973/AN 42.0001.4622/AN 42.0001.4920/AN

B H g &0 s v .

42.0001.2930/AN 42.0100.1007/AN 42.0100.0531/AN 42.0100.0583/AN 42.0001.2995/AN 42.0001.4153/AN 42.0001.4166/AN

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane 7
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



-~ —
PLASMA

POINT

Fro n i u S®— czesci kompatybilne

Przyktadowe modele palnikow, do ktorych dostarczamy czesci eksploatacyjne

MTB 250i GR® MTB 250i WR® MTB 320i WR®

MTB 330i WR® MTB 400i GR® MTB 400i WR®

MTB 500i WML® MTB 500i WR® MTB 700i WR®

8 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



MTG 4000® Robacta drive CMT® Robacta 280°

Robacta 300° Robacta 2500 Robacta 5000°

Robacta W® WF 25i RD® WF 60i RD CMT®

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sa oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane 9
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



SKS® =
— czesci kompatybilne

Dysze gazowe

00U a

401-48-50-G/AN 41-8-13-TS/AN 401-8-62-G/AN 41-12-13-TS/AN 41-8-113/AN 41-8-13-BF/AN 401-81-62-G/AN

Koncowki prgdowe

40-3-0.8S/FTE 40-4-5-1.0/FTE 40-4-7-1.0S/FTC 40-4-9-1/CEP 40-6-5-035/FTE 40-6-7-035/CEP 40-7-0.8/FTAg
tgczniki prgdowe
43-16-2/AN 43-9-2/AN 43-3-1/AN 43-24-1/AN 43-8-6/AN 43-20-1/AN

Pozostate elementy

a

58-1-5/AN 65-7/AN 51-9007-00/AN 71-3-25/AN 66-15-S/AN 66-16-R/AN

‘I O PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



o , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

Standard® Power Lock®

QK CeraMIG®

ZK® QK®

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane 'l 'l
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



- ® POINT
D I n S e — czesci kompatybilne '

Dysze gazowe

6390152090/AN 6390152120/AN 6390152150/AN 6390159140/AN 628040315/AN 628040318/AN 628040321/AN

Koncowki pradowe

629034610/FTAg 619035410/FTC 629034210/FTC 629030008/CEP 629030010/FTC 629030110/CEP 629033010/FTAg

tgczniki prgdowe

6390433000/AN 629040301/AN 629040302/AN 628150008/AN 618150001/AN 619040560/AN 628150006/AN

Pozostate elementy
(dyfuzory, tuleje, pierscienie izolacyjne, obsady, o-ringi)

. )

6390252000/AN 6390250000/AN 628040303/AN 6391053000/AN 639061500041/AN 6391052001/AN 628040301/AN

‘I 2 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Lo , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

DIX METZ 352° DIX MET 3222° DIX METZ 542°

DIX MET 3745° DIX METZ 568° DIX METZ 524®

—

DIX METZ 590° DIX MET 394° DIX MFTZ 5400°

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sa oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane ‘I 3
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



- ® POINT
B I n Ze I — czesci kompatybilne '

Dysze gazowe

U

145.0553 /AN 145.0089/AN 145.0607/AN 145.0495/AN 145.0671/AN 145.0573/AN 145.0686/AN

Koncowki prgdowe

140.1356/FTE 140.1563/FTC 140.0245/CEP 140.0316/FTC 140.0348/FTAg 147.0245/FTC/S 147.0316/FTC/S

tgczniki prgdowe

142.0117.10/AN 142.0133.10/AN 142.0214.10/AN 785.5052/AN 142.0160.5/AN 142.0170.5/AN 142.0158.5/AN

Pozostate elementy

(dyfuzory, tuleje, pierscienie izolacyjne, obsady, o-ringi)

= |

980.0019/AN 146.0064/AN 146.0079.10/AN 943.0284/AN 146.0056/AN 962.0657/AN 980.0142.10/AN

‘I 4 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Lo , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

Abirob W300° Abirob W500° Robo WH W300®

Abirob A500® Robo WH A500° Abirob 350GC®

\

Robo 455D Robo WH W600® Robo WH A360°

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane ‘I 5
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



® POINT
C I 0 0 S — czesci kompatybilne '

Dysze gazowe

U I

063053900/AN 063056113/AN 0709000005/AN 063012000/AN 0709000005/AN 0709000100/AN

Koncowki prgdowe

062120003/FTC 062120003/FTC/S 062122207/FtAg 062010004/CEP 062020603/FTC

tgczniki prgdowe

4

(0709000004/AN 0708000001/AN 0707000002/AN 0707000002/AN

Pozostate elementy

(dyfuzory, tuleje, pierécienie izolacyjne, obsady, o-ringi)

0709000003/AN 0063051001/AN 0063051000/AN 0709000002/AN 0591000202/AN

‘I 6 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Lo , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

MRW 300°

MRW350°

MRW450©
MRW380°

MRW500° MRW610°

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sa oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane ‘I 7
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



oTC® Ul
— czesci kompatybilne

Dysze gazowe

Ty

UT724E01/AN L10612C04/AN L10612C06/AN U2774E01/AN U2774E04/AN L10603C02/AN L10603C03/AN

Koncowki pradowe

L7250B03/FTC L7250B04/CEP L10361B0O5/FTC L10669C03/CEP L10669F02/FTAg

tgczniki prgdowe

L10603C0O1/AN L10603C01/AN L10603FO01/AN L10603FO01/AN L10606C0O1/AN

Pozostate elementy

(dyfuzory, tuleje, pierscienie izolacyjne, obsady, o-ringi)

U2774E03/AN U3766K01/AN U4167G02/AN U2437HO1/AN L10603B04/AN 3574-017/AN L6573C02/AN

‘I 8 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Lo , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

RT3500H® RTW5000H® RT5000H®

RTW5000S® RT3500S® RT5000S®

RT5000L® RTW5000L® RT3500L°

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane ‘I 9
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Pa n a S 0 n i C®— czesci kompatybiln! -

TGNOOO38/AN TGNOOO44/AN TGNOOO65/AN TGNOO105/AN TGN 01208/AN TGNOOO10/AN TGN 01208/AN

Koncowki prgdowe

TET 01046/FTAg TET01072/FTE TETO1068/FTC TETO1067/FTE TETO1296/CEP TETO1093/FTC/S TET01013/CEP
tgczniki prgdowe u
U4170G03/AN U4173G21/AN WTCX-3503/AN TEB00027/AN TEB 35116/AN TEB 35116/AN
Pozostate elementy
(dyfuzory, tuleje, pierscienie izolacyjne, obsady, o-ringi)
u n |
TGRO1001/AN U608TOO/AN U4173G02/AN U4173L00/AN TFZ35101/AN

20 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wiasnej dokumentacii konstrukcyjnej. Nawigzanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Lo , POINT
Przyktadowe modele palnikow, do ktorych '.
dostarczamy czesci eksploatacyjne

TCU20111®

TCU35001®

TCU35022°

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sa oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane 2"
przez / dla PLASMA POINT POLSKA na podstawie wtasnej dokumentacji konstrukcyjnej. Nawiazanie do nazw maszyn, palnikéw i numerdw referencyjnych tych firm zostato uzyte dla utatwienia i wygody kupujacego.



Pozostall producenci, m
ktorych czescl posiadamy w ofercie

IGM® LINCOLN®

TOKIN® MOTOMAN®
KEMPPI® VALK WELDING®

Specjalistyczne materiaty spawalnicze
do napraw I regenerac]

W naszym portfolio produktéw posiadamy rowniez specjalistyczne materiaty spawalnicze, stosowane do napraw
i regeneracji oraz ochrony przed réznymi formami zuzycia takimi jak: $cieranie, abrazja, zmeczenie wywotane uderzeniami
badzZ naciskiem.

Produkty te najczesciej stosowane sg do: stali niestopowych i drobnoziarnistych, stali niskostopowych, stali nierdzew-
nych i zaroodpornych, do stopéw na bazie niklu, zeliwa, miedzi i stali manganowych, stali narzedziowych zaréwno do
pracy na zimno jak i na gorgco oraz stopow kobaltu.

Nasze materiaty sg zgodne z normami (AWS, EN, DIN, Nr. Werkstoff) wszystkich topowych producentéw tego
typu materiatow.

B,

elektrody otulone
prety TIG
druty lite

druty proszkowe

22 PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposdb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaly wyprodukowane
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Wykonujemy rowniez: L

palniki

ptyty do kalibracji
| kontroli pozycji palnika

mocowania, RPS'y,
podktadki precyzyjne
| czescl specjalne

. regeneracje palnikow
oraz przewodow
spawalniczych

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systemdw spawania. Oferowane komponenty nie sa oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane 2 3
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Koncowka pradowa,
tabilnos¢ spawania

a ciggtosc

Konicowka pradowa jest jedng z najmniej-

szych i relatywnie najtanszych czesci

uchwytu spawalniczego, jednak jej wady
lub zuzycie moga by¢ przyczyng awarii
prowadzacych do przestojow produkcyj-
nych generujacych duze koszty. W wiek-
szosci przypadkow straty ekonomiczne
spowodowane zuzyciem koncowki pra-
dowej wielokrotnie przewyzszajq wartosé

nowej czesci.

Podstawowym  zadaniem  kazdej
koncowki prgdowej jest przekazanie
prgdu elektrycznego do podawa-
nego drutu spawalniczego. Kontakt
elektryczny wystepuje miedzy po-
dawanym drutem a Sciankg otworu
koncowki. Wady koncowki prado-
wej, wystepujgce zarébwno w proce-
sie spawania zrobotyzowanego, jak
i recznego, mozemy podzieli¢ na:

+ powodujace zatrzymanie procesu,

+ powodujace brak zajarzenia (przy-
klejenie drutu, zty start, niestabilnos¢
tuku),

+ wptywajgce na jakosc¢ kfadzionegj
spoiny.

W procesie spawania recznego za-
zwyczaj 0 wymianie koncowki na
nowg decyduje spawacz, a ewen-
tualne problemy sg na biezgco mo-
nitorowane. W aplikacjach zrobo-
tyzowanych uzytkownicy dazg do
zachowania maksymalnej ciggto-
Sci procesu oraz zminimalizowania
przestojow, totez korcowki pradowe
wymieniane sg wedtug narzuconego
harmonogramu najczesciej co jedng
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lub kilka zmian produkcyjnych. Jed-
noczesnie koncowkom stawiane sg
bardzo wysokie wymagania jakoscio-
we, poniewaz koniecznosé nieplano-
wanego zatrzymania procesu skutku-
je powaznymi stratami.

Fot. 1. Wytarcie eliptyczne koincéwki

Powtarzalnos¢ punktu roboczego
uchwytu robota, tzw. TCP (ewentual-
na jego automatyczna kalibracja), jest
niezbedna, aby unikng¢ kosztowne;
korekty programowej trajektorii ro-
bota. Jednym z istotniejszych pro-
bleméw zwigzanych z oktadnosciag
pozycji TCP jest wytarcie eliptyczne

koricowej czesci otworu wylotowego
koncowki (fot. 1) spowodowane tar-
ciem drutu spawalniczego o Scianki
kanatu wewnetrznego.

Tego typu uszkodzenia w spawaniu
na stacji zrobotyzowanej mogg byé
przyczyng braku przetopu lub prze-
paler/nadpale. W wyniku przepro-
wadzonych badan okazato sig, ze
koricowka pradowa najczesciej ulega
uszkodzeniu w strefie wylotu. W tym
obszarze natezenie pragdu oraz tem-
peratura sg na tyle duze, ze dochodzi
do tzw. erozji elektrycznej oraz Scie-
rania i utleniania — zjawisk znacznie
przyspieszajgcych zuzycie.

W rezultacie prad przekazywany do
drutu jest zbyt niski lub niestabil-
ny. Przeptyw pradu zalezy w duzym
stopniu od rezystancji na styku po-
miedzy drutem i kanatem koncowki,
a przewodnos¢ elektryczna odgrywa
zasadniczg role w dtugosci pracy
koricowek prgdowych. Zastosowanie
stopu o jak najwyzszej przewodnosci
elektrycznej spowoduje wiec wzrost
zywotnosci koncowek pradowych.



DOBOR KONCOWKI
PRADOWEJ

Od wielu dekad materiatem wybiera-
nym do produkgcji koricowek prado-
wych byta miedz, gtéwnie z powodu
drugiej po srebrze najlepszej prze-
wodnosci  elektrycznej.  Jednakze
jej uporzadkowana regularnoscien-
na struktura krystaliczna powoduje
naturalng ciggliwos¢ materiatu, co
W potgczeniu z matg twardoscig mie-
dzi ogranicza jej zastosowanie.

Miedz moze by¢ ulepszana w proce-
sach gniecenia na zimno, utwardza-
nia wydzielinowego i dyspersyjnego.
Najpopularniejszy | najtanszy stop
miedzi, stosowany od lat do produkgji
koncowek prgdowych, to miedz odtle-
niana fosforem DIN 2.0090 Cu — DHP.

Stopy utwardzane poprzez domiesz-
kowanie innych pierwiastkow, takie
jak FTC DIN 2.1293 (CuCrZr) i DIN
2.1291 (CuCr) sg powszechnie sto-
sowane do produkcji korncoéwek pra-
dowych o podwyzszonej jakosci —
tzw. utwardzanych. Niestety procesy
umacniania miedzi powodujg pogor-
szenie jej przewodnosci elektrycznej.
W efekcie optymalny dobdr koncowki
prgdowej zalezy od rodzaju spawania
oraz wielu czynnikow zewnetrznych.

Poréwnanie mozliwosci, jakie dajag
réozne materiaty, z ktérych wykonane

twardos¢ [HB]

Materiat wyjsciowy

Rurka E-Cu 99,9%

—m—

»

Kompozyt CEP

Vo

___.
Gl

Rdzert ODS miedz dyspersyjnie utwardzana

Wyciskanie trzpieniowe

—a

4

"r‘L

Rurka kompozytowa @ 6-20 mm

Matryca definiujgca $rednice

Hydrostatyczne wyciskanie trzpieniowe

Rys. 1. Schemat hydrostatycznego wyciskania trzpieniowego rurek kompozytowych CEP

— Compound Extrusion Products GmbH

sg koncowki pradowe przedstawia sie
nastepujgco:

DHP - Cu99% — miedZ odtleniana
fosforem, standardowy materiat, bar-
dzo dobre wtasciwosci.

FTC — CuCrZr — stop 0 podwyzszonej
twardosci stosowany do spawania
recznego i zrobotyzowanego. Zna-
komicie sprawdza sie w przypadku
sztywnych i abrazyjnych drutéw sto-
powych i rdzeniowych. Jest bardzo
szeroko stosowany jako uniwersalny
materiat dla wymagajgcych aplikacji.

CuAg — opracowany we wspotpra-
cy z japonskimi producentami OEM
sprzetu spawalniczego. Przewod-
nos¢ elektryczna materiatu miedz-
-srebro (CuAg) wynosi 98% IACS.
Nie jest zaskoczeniem, ze przewod-
nos¢ elektryczna jest parametrem
wyrdzniajgcym koricowke prgdowa ze
stopu CuAg. Materiat ten znalazt za-
stosowanie przy produkgcji koncéwek

180
160 -o0——0 - O 4 3\‘\.\
140
\ CEP
120 H\A\
iy o—o\.\
\\ cucr FTC
80 E-Cu-DHP & \
CuAg
60
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temperatura [°C]

Rys. 2. Zmiana twardosci koncéwki w zaleznosci od temperatury pracy

0 podwyzszonych wtasciwosciach
ograniczajgcych wystepowanie zja-
wiska erozji elektrycznej. Cechy te sg
bezposrednio zwigzane z nizszg tem-
peraturg pracy, lepszg przewodnoscig
oraz zdolnosciami przenoszenia tuku
elektrycznego przez koricéwki. Cha-
rakteryzuje sie ptynnym zajarzeniem
tuku w spawaniu zrobotyzowanym
i automatycznym. Doskonale spraw-
dza sie przy pracy z drutem stalo-
wym, aluminiowym oraz niektorymi
rodzajami drutow rdzeniowych.

CEP — wynalezienie innowacyjnego
procesu wyciskania hydrostatyczne-
go umozliwito produkcje kompozy-
towych rurek grubosciennych prze-
znaczonych do produkeji koncowek
prgdowych, ktére tgczg cechy dwdch
materiatow. Materiatem zewnetrznym
jest czysta miedz E-Cu (najlepsza
przewodnosc elektryczna i relatyw-
nie niska cena), a kanat prowadzacy
wykonany jest z miedzi dyspersyjnie
utwardzanej (bardzo dobra twardosé
w wysokie] temperaturze pracy -
okoto 160 HB przy temperaturze do
800°C, podwyzszona odpornosc¢ na
Scieranie abrazyjne). Wewnetrzny
kanat prowadzgcy drut jest idealnie
okragty. Mozemy réwniez dostarczy¢
koricowki z kanatem wewnetrznym
o przekroju w ksztatcie gwiazdy pie-
cioramiennegj, charakteryzujgce sie
lepszym przyleganiem drutu do Scia-
nek oraz o okoto 30% wiekszg zdolno-
Scig odprowadzania zanieczyszczen
I ztuszczen drutu.
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ZUZYCIA KONCOWEK
PRADOWYCH

Erozja elektryczna jest zjawiskiem bar-
dzo podobnym do pracy szczotek w sil-
niku elektrycznym lub do zjawiska iskry
w Swiecy zaptonowej. Drut spawalni-
czy jest podawany poprzez
koncowke z szybkoscig okoto
8 m/min, a prad elektrycz-
ny musi zosta¢ przekaza-
ny z koncoéwki pradowej do
drutu, stad potoczna nazwa
.koncowka kontaktowa".

Na styku miedzy drutem
a wewnetrznym otworem
koncowki  wystepuje zja-
wisko ciggtego tuku elek-
trycznego. W efekcie erozji
elektrycznej  powierzchnia
kontaktowa otworu stopnio-
wo sie powieksza/wytapia.
Jesli kluczowe dla uzyt-
kownika jest ptynne zajarzenie tuku,
nalezy stosowac stop miedzi o naj-
lepszych parametrach elektrycznych.
Jesli przewodnos¢ koncowki prado-
wej bedzie wyzsza, przekazanie przez
nig pradu elektrycznego do drutu be-
dzie ptynniejsze.

Kolejnym czynnikiem wptywajgcym
na prace koncoéwki oraz jej zuzycie
jest temperatura pracy. Podczas na-
grzewania sie koncowki w procesie
spawania materiat mieknie i staje
sie mniej odporny na Scieranie. Zdol-
nos¢ koncowki do rozpraszania cie-

pta (przewodnosé cieplna) odgrywa
wazng role w utrzymaniu wiasciwej
temperatury pracy, natomiast nizsza
temperatura pracy koncowki wpty-
wa korzystnie na stabilnos¢ kontaktu
elektrycznego pomiedzy koncowka
a drutem.

-
PLASMA
POINT

Przyczyny szybkiego zuzycia kon-
cowki pradowej moga by¢ rdzne,
czesto decydujgcy wptyw majg row-
niez czynniki zewnetrzne. Opornos¢
elektryczna materiatu jest odwrotnie
proporcjonalna do jego przewodno-
sci elektrycznej i wptywa bezposred-
nio na wytwarzane ciepto.
Wyzsza przewodnosc elek-
tryczna poprawia przekaza-
nie pradu elektrycznego do
koncowki, co utatwia jego
zajarzenie oraz redukuje
zjawisko przyklejania sie
drutu i wystepowanie odpry-
skow. W przypadku maszyn
pracujgcych w trybie pulsa-
cyjnym PULSE, gdzie prad
szczytowy osigga bardzo
wysokg wartos¢, najlepiej
bedg pracowaty koncowki
pragdowe z materiatow FTC
i CEP. Proponujemy rowniez
sprawdzi¢ koncowki ze stopu CuAg
dla spawania recznego. Podczas spa-
wania zabrudzonym lub tuszczgcym
sie drutem zanieczyszczenia zbierajg
sie na ,wejsciu” koncowki. Zaleca-
na jest wéwczas czestsza wymiana
prowadnikéw drutu lub wprowadze-
nie dodatkowego czyszczenia drutu

PRZEWODNOSC o7 TEMPERATURA PRZEWODNOSC

L b ELEKTRYCZNA B MIEKNIECIA CIEPLNA
DHP — miedZ odtleniona

Cu999+P 85% IACS 115HB 300 °C 340 W/m - K
fosforem
FTC — miedz-chrom-cyrkon CuCrzr 75% IACS 170 HB 500 °C 330 W/m - K
CuCr — miedz-chrom CuCr 75% IACS 160 HB 480 °C 350 W/m - K
CuAg — miedz-srebro CuAg 98% IACS 125 HB 350°C 380 W/m - K
CEP — kompozytowe Cu-CEP 75% IACS 160 HB 800 °C 340 W/m - K

Tab. Poréwnanie parametréw koricowek pradowych z r6znych materiatow
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przez oczka/szczotki. Najlepszym
wyborem bedzie jednak zakup drutu
dobrej jakosci od innego producenta.

Zanieczyszczenia sg przyczyng wy-
palen w koncowce spowodowanych
przez cofanie sie tuku. Jesli zanie-
czyszczenia sg suche i dziatajg tylko
abrazyjnie, zastosowanie koncowek
utwardzonych FTC wydtuzy czas
eksploatacji. W przypadku smaréw
i innych zanieczyszczen oleistych
sugerujemy stosowanie koncowek
standardowych DHP, poniewaz kon-
cowki bardzo szybko zapychajg sie
i wypalajg, co powoduje koniecznosé
czestej ich wymiany, a uzytkownik
zwraca zwykle uwage na najnizsza
cene.

Druty rdzeniowe sg w procesie pro-
dukeyjnym ciggnione na zimno lub na
gorgco. Miekki drut rdzeniowy mozna
wyginagé, zas twardy zazwyczaj pek-
nie przy probie przegiecia. Miekkie
druty rdzeniowe, podawane przez po-
dajnik z rolkami prowadzgcymi o cze-
Sci roboczej w ksztatcie litery U, bedg
doskonale pracowaty z koncéwkami
CuAg. Rolki podajnika o powierzchni
roboczej w ksztafcie litery V, ptaskie
lub radetkowane, deformujg drut sta-
lowy oraz powodujg tuszczenie sie
drutu powlekanego. Zastosowanie
utwardzonych koncéwek pradowych
FTC zminimalizuje ich zuzycie me-
chaniczne.

Koncoéwki standardowe Cu-DHP s3g
proponowane tylko klientom kupuja-
cym duzeilosci czescido manualnego
spawania zwyktym drutem, gdzie naj-
wazniejszym kryterium wyboru jest
cena. Przyklejanie sie drutu, brak zaja-
rzenia czy tez staby zapton tuku moga
by¢ spowodowane wieloma czynni-
kami, np. zabrudzonym prowadnikiem
i/lub koncowka pradowsg, zwinietym,
przegietym czy skreconym prze-
wodem uchwytu  spawalniczego

lub przewodu miedzy podajnikiem
a uchwytem spawalniczym na robo-
cie. Istotny wptyw ma rowniez zbyt
duza lub zbyt mata odlegtos¢ kon-
cowki od spoiny podczas spawania,
stan przewoddéw masowych i poda-
jacych drut, wystepujacy olej, brud

oraz zgorzelina na powierzchni kon-
strukcji spawanej, duza liczba odpry-
skow przy ocynkowanych blachach
czy stabo dokrecona koncowka lub
dyfuzor. Stosowanie koncowek pra-
dowych ze stopow CuAg, FTC i CEP
pomoze zminimalizowa¢ powyzsze
problemy, ale ich nie wyeliminuje.

Zuzycie czesci wylotowej koncowki
prgdowej wynika zaréwno z twardo-
$ci i parametrow samej koncowki, jak
i ze zbyt dtugiego czasu, jaki uptywa
miedzy jedng a drugg jej wymiana.
Jesli przerwy zwigzane ze zuzyciem
koricowki wystepujg rzadko i po jej
wymianie proces przebiega prawi-
dtowo, mozna przyja¢ taki stan jako
punkt odniesienia dla testow konco-
wek z naszych materiatow. Wyniki
testow zwykle przektadajg sie wprost
na oszczednosci.

Firma Plasma Point Polska specjali-
zuje sie w dostarczaniu czesci zuzy-
wajgcych sie do procesu ciecia i spa-

wania. Wspdtpraca z nami umozliwia
zoptymalizowanie  zuzycia czesci
eksploatacyjnych i obnizenie kosztow
ich zakupu. Dodatkowym, a czesto
kluczowym aspektem jest popra-
wa jakosci wyrobdw, zmniejszenie
przestojow produkecyjnych i liczby

przerébek oraz stabilnos¢ punktu ro-
boczego TCP przy spawaniu zrobo-
tyzowanym. Koncéwki pragdowe wy-
twarzane sg w cyklu automatycznym
na zadaniowych maszynach produk-
cyjnych. Stosowane sg wciskane rurki
gruboscienne najwyzszej jakosci, bez
domieszek miedzi z recyklingu, reno-
mowanych europejskich producen-
tow stopdw miedzi przeznaczonych
dla proceséw spawania.

Gtownymi  klientami firmy Plasma
Point Polska sg firmy z sektora Au-
tomotive  wykorzystujgce  czesci
w  zrobotyzowanych kabinach spa-
walniczych, co potwierdza najwyzsza
jakos¢ wyrobow. Firma dostarcza
czesci eksploatacyjne do urzadzen
spawalniczych takich producentéw
jak Fronius, Binzel, OTC, SKS, Dinse,
Lincoln, Keempi, Esab i Bernard oraz
do spawania tukiem krytym wedtug
standardu Esab, Miller i Lincoln.

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systeméw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane 27
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Mobilny system Andon —
przywotywanie stuzb nadzoru ®
oraz wozkow widtowych

System Andon firmy Signalo to niezwykle szybkie, pro-
ste i wydajne rozwigzanie komunikacyjne, stuzace do
usprawnienia procesu i kontroli produkcji.

Jest to kompleksowe rozwigzanie wspierajgce produk-
cje, dostosowane do charakteru i potrzeb danego przed-
siebiorstwa. W systemie mozemy obstugiwac wiele ro-
dzajéw powiadomien, co wazne, umozliwia on uzycie
aplikacji zaréwno na urzadzeniach stacjonarnych (np.
prasa), jak i mobilnych (np. wozek widtowy).

Podobnie jak w tradycyjnym rozwigzaniu, mozemy
przenies¢ wizualizacje na duzy ekran, umieszczony na
stanowisku roboczym. Oferujemy takze integracje z po-
szczegolnymi maszynami, co umozliwi natychmiastowe
i najbardziej wiarygodne wyliczenie wskaznikow produk-
cyjnych.

Reasumujac, dzieki zastosowaniu systemu Andon
usprawniamy komunikacje miedzy poszczegdlnymi sta-
nowiskami pracy oraz stuzbami nadzoru, gwarantujac
poprawe procesu i staty, zdalny dostep do danych.

SYSTEM ANDON UMOZLIWIA:

+ zgtaszanie problemdw na stanowisku produkeyjnym
+ przywotywanie stuzb do stanowiska

+ kontrole szybkosci reakgji i czasu przestoju

« zbieranie i magazynowanie informagji o problemach
+ analize zebranych informagiji

+ dodatkowag opcja jest zliczanie produkciji i obliczanie
np. wskaznikéw wydajnosci OEE

Zapewniamy szybka konfiguracje, uwzgledniajaca wy-
magania klienta. Jestesmy niezalezni od sieci kompute-
rowych przedsiebiorstwa, obstugujemy firmy na terenie
catej Polski i Europy.
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CHARAKTERYZUJE SIE:

* niezawodnoscig oraz prostotg budowy i montazu

+ szybkg adaptacjg do wszelkich zmian — przestanie
informacji odbywa sie zdalnie

+ mozliwoscig przystosowania do indywidualnych
potrzeb — jestesmy projektantami i wykonawcami
wszystkich elementdw systemu

* intuicyjng obstugg i dobrg wizualizacjg zdarzen
i informagji — juz na etapie projektowania uwzgledniana
jest ergonomia systemu

GLOWNE KORZYSCI WDROZENIA:

+ wzrost wydajnosci

+ zdyscyplinowanie stuzb

+ poprawa jakosci produktow

+ uzyskanie kompletnej informacji o czasie
i powodach przestojow

+ usprawnienie powiadamiania poszczegdlnych stuzb,

+ mozliwos¢ analizy problemdw produkeyjnych

+ opcjonalnie: zapis wielkosci produkcji i wskaznikow
wydajnosci

PLASMA POINT POLSKA nie jest w jakikolwiek sposéb zwigzana z producentami OEM czesci / systeméw spawania. Oferowane komponenty nie sg oryginalnymi czesciami, zostaty wyprodukowane 29
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SO 9001:2015

CERTYFIKAT

da Systemu Zarzadzania wg
ISO 9001 : 2015

Jednostka Certyfikujaca TUV NORD CERT GmbH patwierdza ninigjszym, 2 wwyniku auditu,
aceny araz decyzji certyfikacy|nej zgodnie 2 ISO/EC 17021-1:2015 arganizacja

MX Norm Sp. z c.o.
ul. Nadrzeczna 61, PL / 43100 Tychy MXnorm

stasuje system zarzsdzania 2godny 2 wymaganiami rorny 1509001 © 2015 w lokalizac)i

PLASMA PCINT POLSKA Marcin Niemiec PLASMA
ul. Nadrzeczna 61, PL / 43-100 Tychy

ktory bedzie nadzorowany pod katem zgodrosci w ciggu 3 letniej waz nosci certyfikatu
Zakres obowigzywaniz
Dystrybucja czesci eksploatacyjnych i materialdw ochronnych do procesdw cigcia plazmowego,

laserowego, gazowego oraz spawania i zgrzewania oporowego oraz projektowanie i produkcja
detali dla tych procesow. Sprzedaz metali wysokotopliwych oraz czgsci i elektrod z tych metali.

Numer rejestracyjny 44 100 1848001 5-001 Warny od. ZZE2-11-22

Pratokal z auditu nr PLASERZ022 Wwaozny do: Z0D25-11-21
Rok pierwszej certyfkacji 2018

a cerﬁﬁcﬁ;ca Katowice, 2022-11-14

TUV NORD CERT GmbH

Niniejszy certyfikat jest wazny w polaczeniu z certyfikatem glownym

Tl NDRD CERT GmbH Am TV 1 45307 Essen wanw tuev-rord-cert.com

(( DAKKS

Deutsche
Akkreditierungsstelle
D-2M-12007-01-00




Zgrzewanie oporowe
metali niezelaznych
CIECIE PLAZMOWE HiDi- 30 - CHC

CIECIE LASERDWE FIBER f CO: =
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IGATEWANIE DPDROIWE

SPAWANIE IROBOTYIOWANE
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SZKELA OCHRONNE i SOCZEWKI
DO CIECIA i SPAWANIA LASEROWEGO

CIECIE | SPAWAMNIE GATOWE

PLASMA POINT POLSKA
ul. Nadrzeczna 61, 43-100 Tychy - /j
biuro@plasmapoint.pl TovnoRD e

tel.: +48 32 780 18 91

www.plasmapoint.pl



