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Predhovor ...

Véazeni Citatelia,
drzite v rukach nové tohtoro€né prvé Cislo nasej publikacie. Verim, Zze v hiom najdete
zaujimavé informéacie o nasich vyrobkoch a planovanych akciach.

TeSime sa z VaSej priazne, ktoru ste nam prejavili opét rekordnou ucastou na jubile-
jnom 15. roéniku Seminara ESAB, ktory organizujeme v spolupraci s Ustavom vyrob-
nych technologii (UVTE) Materidlovotechnologickej fakulty Slovenskej technickej
univerzity. PocCet registrovanych ucastnikov dosiahol 170, vacsinou zvaracich tech-
nolégov z priemyslu. Sme radi, Ze SirSia zvaracska verejnost ma zaujem o poznatky
prezentované domacimi Spickovymi odbornikmi a o novinky zo spolo&nosti ESAB
pripravené aj zahrani¢nymi kolegami.

V novom Cisle predstavujeme poznatky vSeobecného charakteru o zvarani oceli
a noveé zariadenia, ktoré si uz nachadzaju svoje uplatnenie vo vyrobe v naSom prie-
mysle.

Osobitnu pozornost chceme venovat nasej nadchadzajucej akcii. V drioch 30.5.-3.6.
2011 predstavime sortiment vyrobkov ESAB v novom demobuse. Podrobnejsiu in-
formaciu najdete v zavere tohto &isla. Rad by som Vas aj v mene kolegov vSetkych
pozval na jedno z piatich miest na Slovensku, kde sa spolo¢ne mdzeme stretndt.
Budete mat moznost vidiet a sami si odskusat nase zariadenia, ktoré Vam radi
prestavime. Po skisenostiach z predchadzajucich rokov mézem potvrdit, Ze v spolu-
praci s nasimi partnermi, distribatormi sa dari budovat dalSiu tradi¢nd odbornd akciu
o ktoru je zaujem.

Dovolte mi podakovat za VaSu spolupracu a priazen, popriat Vam vela Uspechov
a teSime sa na dalSie naSe stretnutie.

Ing. Juraj Matejec, PhD.
ESAB Slovakia, s.r.o.
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Zvaranie oceli

Autor: ESAB AB

Na zéklade dotazov naSich z&-
kaznikov a Citatelov magazinu
ESAB News, ktoré sa tykaju voloy
spravneho pridavného materialu
pri konkrétnych aplikéciach sme
sa rozhodli priniest sériu Clankov,
ktoré priblizia v kratkosti hlavné
zasady takéhoto vyberu. Sme si,
pravda, pritom dobre vedomi toho,
Ze tato problematika je pomerne
Siroka a vystihnut vSetky aspekty
v kratkom prispevku nie je mozné.
Napriek tomu sa pokusime popisat
hlavné principy s tym, Ze pracovnici
firmy ESAB su pripraveni nasSim za-
kaznikom v konkrétnych pripadoch
pomdct.

Prva Cast tejto série sa bude zao-
berat zvaranim nelegovanych oceli
beznych pevnostnych tried, nizko-
legovanych a jemnozrnnych oceli
vysokych pevnosti a tiez oceli, urCe-
nych na pouzitie za nizkych teplét.

Zvaranie nelegovanych

a nizkolegovanych oceli
Materialy

Tato Cast obsahuje informéacie o vybere
vhodnych pridavnych materidlov na zvara-
nie nelegovanych oceli a jemnozrnnych oceli
s miniméalnou medzou klzu do 485 MPa.

Zvaranie a tepelné spracovanie
Vseobecne

Vo v§eobecnosti plati, Ze tak, ako sa zvySuje
minimalna medza klzu a hribka materialu,
proces zvarania si vyZzaduje vySSiu starost-
livost. Na zaCiatku zvarania musi byt zvaro-
vy Ukos suchy, bez trosky po rezani, hrdze,
okovin a znecistenia. Kvoli odolnosti voli
praskaniu za studena, na zvéaranie tychto
oceli by sa mali pouzivat pridavné materialy,

ktoré davaju vo zvarovom kove nizky obsah
vodika. Tento predpoklad splfiaju vysoko
kvalitné bazické pridavné materidly, pouZzitie
rutilovych alebo rutil-celulézovych obalenych
elektréd pri vysSich narokoch nevyhovuie.
Bazické materidly sa ale musia skladovat
v suchu a ked je to potrebné, pred pouzitim
presusit. Pouzitie vakuovo balenych elektrdd
(VacPac™) tiez mbze uSetrit Cas aj peniaze.

Predhrey, interpass teplota a tepelné spra-

covanie po zvareni

Pri stanoveni predhrevu treba brat do Uvahy
uhlikovy ekvivalent, hribku steny, prierez pri
odvode tepla a tepelny prikon. Predhrev slUzi
hlavne na prevenciu vzniku tvrdych zakale-
nych oblasti v teplom ovplyvnenej oblasti.
Pri naroCnych poziadavkach na hizevnatost
za minusovych tepldt sa preto odporuca
predhrev na zhruba 80 - 150°C aj pri zvarani
pomerne tenkych hribok (od cca 12 mm).
Mnohé navody na ur€enie minimalnej teploty
predhrevu slUzia len na prevenciu studenych
prasklin, €o nezaruCuje dostatocnu hiizevna-
tost teplom ovplyvnenej oblasti (TOO). Na-
proti tomu dodrZanie maximalnej interpass
teploty slUzi na potlacenie rastu zfn v TOO.
Tvorba hrubych zfn sa spéaja s poklesom hu-
Zevnatosti pri miernom naraste tvrdosti. Inter-
pass teplota je zva¢sa minimalne 50°C nad
teplotou predhrevu, ale maximéalne 250°C.
Velmi nizky tepelny prikon (napr. kratke tenké
stehy na hrubych prierezoch bez predhrevu)
vedie k rychlemu ochladzovaniu a pritom
k stvrdnutiu a/alebo riziku praskania. Pokial
je zvéranie ,prfli§ horlce* (napr. zvaranie so
Sirokym rozkyvom v stUpavej polohe), méze
to viest k vzniku hrubozrnnej Struktury a zni-
zeniu hizevnatosti. V niektorych pripadoch
sa po zvareni pouziva zihanie na znizenie
vnutornych napéti. To ale mdze spdsobovat
zhorSenie vlastnosti zvarového kovu (moZny
pokles pevnosti a huzevnatosti). Tento fakt sa
musi vopred zvazit uz pri vybere pridavného
materialu.

Zasady pri zvarani

e Zvoleny pridavny material nesmie mat
v porovnani so zékladnym materidlom zby-
to€ne vysoku pevnost.

e Stehovanie a zvaranie korefiovej vrstvy sa
Casto robi ,maksim* pridavnym materia-
lom, aby sa zabranilo vzniku praskliin.

® Pokial sa pozaduje vys$Sia razova huzevna-
tost, treba zvarat vo viacerych vrstvach.

¢ Vytvaranie spoja ma zacinat na jeho okraj-

och: nasledujuce vrstvy priaznivo ovplyv-
nuju TOO.

® Na zvéranie zvislych spojov treba pouzivat
elektrédy mensich priemerov.

¢ Ak teplota dielcov klesne pod +5 °C, je tre-
ba vzdy pouzit predhrev.

e Ak maju stehy zostat sucastou spoja, je
pred prekrytim naslednou vrstvou potrebné
preverit, Ci v stehoch nie su praskliny.

® Obluk sa musi vZdy zapalovat na materiale
zvarového spoja.

Zvaranie vysokopevnych

a jemnozrnnych oceli

(s medzou klzu viac ako 485
MPa)

Materialy

Tato Cast pojednava o vybere pridavnych
materialov na zvéaranie oceli vysokej pevnosti
s medzou klzu = 485 N/mm?.

Zvaranie a tepelné spracovanie
Vseobecne, vyber podmienok pri zvarani
V8eobecné poznamky tykajuce sa Cistoty
spoja a starostlivosti pri jeho vyhotoveni pla-
tia v tomto pripade este vo vySSej miere, ako
v pripade menej pevnych materialov. Rovna-
ko plati, ze pri vybere pridavnych materialov
davame prednost bazickym typom, kedze
vodik vo zvarovom kove vy$Sej pevnosti
predstavuje eSte daleko vySSie nebezpecen-
stvo ako v predchadzajucom pripade.
Elektrédy aj taviva treba skladovat v suchu
a v pripade potreby pred pouzitim presusit.
Pouzitie vékuovo balenych elektrod (Va-
cPac™) moze pri zvarani tejfto skupiny ma-
teridlov priniest eSte vacsie vyhody ako v pri-
pade nelegovanych oceli.

Predhrey, interpass teplota a tepelné spra-
covanie po zvareni

Predpisy na stanovenie predhrevu vychad-
zaju z uhlikového ekvivalentu zékladného



materialu, hrdbky steny, prierezu dielca od-
vadzajuceho teplo a tepelného prikonu po-
uzitej metddy zvarania. Predhrev ma za ciel
najma zabranit vzniku tvrdych zakalenych
oblasti v teplom ovplyvnenej oblasti (TOO).
Pokial sa poZaduje vysoké huzevnatost
za minusovych teplét, odporica sa pouzit
predhrev na zhruba 80 - 150°C aj pri zvarani
pomerne tenkych hribok (od cca 12 mm).
Bezné navody na urCenie teploty predhre-
vu slizia hlavne na prevenciu studenych
prasklin, ¢o nezaru€uje dostatocnu huzev-
natost teplom ovplyvnenej oblasti. Dodrzanie
maximalnej interpass teploty slizi na potla-
Cenie rastu zfin v TOO. Vznik hrubozrnnej
Struktdry spdsobuje pokles huzevnatosti pri
miernom néraste tvrdosti. Interpass teplota
ma byt zvaésa asi 50°C nad teplotou pred-
hrevu, ale nema byt vyssia ako 250°C.

Pri nizkom tepelnom prikone sa oblast spo-
ja rychlo ochladzuje, ¢o spbsobi stvrdnutie
nebezpecCenstvo praskania. Pokial sa zvara
s prili§ vysokym tepelnym prikonom, napr.
zvaranie so Sirokym rozkyvom v stUpavej
polohe, m&ze to viest k vzniku hrubozrnnej
Struktlry a znizeniu hiZzevnatosti.

Niekedy sa po zvareni predpisuje pouzitie
zihania na znizenie vnutornych napéti. To
moze spdsobovat zhorSenie vlastnosti zva-
rového kovu, najméa mozny pokles pevnosti
a huzevnatosti. Potrebu tepelného spracova-
nia pri vybere pridavného materialu vopred
zvazit.

Zasady pri zvarani

e Zvoleny pridavny material by nemal mat
zbyto€ne vysoku pevnost v porovnani so
zakladnym materialom.

e Stehovanie a zvéaranie korenovej vrstvy
sa Casto robi ,maksim“ pridavnym mate-
ridlom, aby sa zabranilo praskaniu, napr.
pri zvarani metoédou TIG drétom OK Tigrod
13.28 alebo OK Tigrod 13.09.

 Pri zvySenom riziku studenych prasklin od-
poruca sa po zvarani dohrev (200 - 280°C
/>2h) na umoznenie difizie vodika von zo
spoja.

¢ Predhrev a tepelny prikon pri zvarani musi
zohladnovat odporucania vyrobcu ocele.

e Ak sa poZaduije vySSia razova hizevnatost,
treba zvarat vo viacerych vrstvach.

e Vytvaranie spoja mé zacinat na jeho okraj-
och: nasledujuce vrstvy priaznivo ovplyv-
fuju TOO.

® Na zvéranie zvislych spojov treba pouzivat
elektrédy mensich priemerov.

¢ Na hribkach >12mm sa pri stehovani musi
vzdy pouzit predhrev. Dizka stehov by mala
byt vacsia ako 50mm.

® Ak maju stehy zostat sucastou spoja, treba
pouzit pridavny materiél primerany k za-

kladnému. Pred prekrytim naslednou vrst-
vou je potrebné preverit, &i v stehoch nie
su praskliny.

* Obluk sa musi vzdy zapalovat na materiale
zvarového spoja a nie na zakladnom ma-
teridle.

* V pripade oprav zvaranim treba dodrziavat
rovnaké postupy ako pri pdvodnej vyrobe.

* Nedestruktivne skiSanie sa smie robit naj-
skdr 24 hodin po ukon&eni zvarania, kedze
praskanie za studena nastava az po neja-
kom Case.

Zvaranie oceli pre nizke teploty
Materialy

Pouzitelnost materialov na aplikécie, kto-
ré pracuju pri zapornych teplotach, urCuje
najma ich hdzevnatost za nizkych teplét.
V oblasti ocelovych materidlov sa vhodnost
na nizkoteplotné pouzitie véeobecne overuje
skuSanim razovej huzevnatosti pri teplotach
-60°C a nizSie. Ocele pre nizke teploty sa
v stéle narastajucich objemoch pouzivaju pri
stavbe zariadeni na skvapalfovanie plynov,
ako aj na prepravu a skladovanie kvapalnych
plynov.

Tieto ocele mozno v podstate rozdelit do na-

sledovnych skupin:

¢ Nelegované a nizkolegované ocele pre niz-
ke teploty.

* Niklové ocele s obsahom 1.5 az 3.5% Ni
(do -105°C).

* Niklové ocele s obsahom 5 az 9% Ni (pod
-100°C do -196°C).

¢ Austenitické CrNi a CrNiMo ocele.

Jemnozrnnymi ocelami s vysokou pevnos-
fou, urenymi na pouzitie pri teplotach az
do -50°C sa zaoberaju predchadzajuce dve
Casti Clanku. Vyber pridavnych materidlov
na zvaranie najdolezitejSich nizkoteplotnych
oceli, ktoré su urCené na pouzitie pri zapor-
nych teplotach -60 °C a niZSie, st uvedené
v tejto Casti. Prosime vSimnite si, Ze tato Cast
popisuje vyber pridavnych materidlov len
na zvaranie vybranych produktov.

Zvaranie niklovych oceli pre nizke teploty
Na zvaranie niklovych oceli do cca 3% Ni
sa mbze pouzit pridavny material podobny
zékladnému. Pri vy$Sich obsahoch Ni sa ale
uz podobny material neméze pouzit, lebo
narastd nebezpecenstvo vzniku hordcich
prasklin. Pouzivaju sa preto prelegované
austenitické materidly alebo niklové zliatiny.

Pri. zvarani austenitickymi pridavnymi ma-
teridlmi sa ale musf zvazit nebezpecenstvo
Unavy od dilatacnych napéti pri zmenach
teploty spoja (réznost koeficientov tepelnej
roztaznosti austenitu a feritu). Zvlastna po-
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zornost sa musi venovat pevnosti a medzi
klzu (Rp0,2 ) v oblasti premieSaného zvaro-
vého kovu. NembZze sa pouzit ziadne tepelné
spracovanie po zvareni, nakolko diflzia uhli-
ku do austenitu negativne ovplyvriuje razovu
huzevnatost za nizkych tepl6t.

5-9% niklova ocel
Ocel's 5-9% Ni mé po starnuti mikrostruktdru
pozostavajucu primarne z nizkouhlikového,
mékkého vyzihaného martenzitu. Pri zvéra-
ni sa zadsadne nepouziva predhrev, aby sa
Cas zotrvania na vyssSich teplotach skratil
na minimum a potlacila sa nezelana tvorba
austenitu. NavySe, dava sa prednost mensim
priemerom elektréd a zvaraniu Sndrkovymi
husenicami. Maximalna interpass teplota sa
musi obmedzit na 150°C. Zvycajny teplotny
prikon je 6 — 20 kd/cm.

Pri zvarani oceli s vy$Sim obsahom Ni mbéze

vznikat v dosledku vplyvu zvySkového mag-

netizmu fukanie oblika, ¢o staZuje spravne
zvaranie. Pri zvarani jednosmernym prddom
modze magnetizaciu spdsobovat aj sém zva-
raci kabel. 5%Ni ocele, ako napr. X12Ni5

a 9%Ni ocele, ako je ocel X8Ni9 su nachylné

na permanentnd magnetizaciu.

Pri- praktickom zvarani odporu¢ame preto

nasledujuce opatrenia:

* Demagnetizovat zvarané dielce pri intenzi-
te pola pod 1,6 kA/m a na zvarovych hra-
nach maximalne 4,8 kA/m.

e Zvérat striedavym pradom.

e Pouzivat proces TIG.

® Pripajat opacné pdly alebo prikladat per-
manentné magnety.

Zvaranie nizkoteplotnych oceli typu CrNi
a CrNiMo

Toto sU ocele zo skupiny nehrdzavejicich
oceli. Ich zvéraniu vo vSeobecnosti sa bu-
deme venovat v inom Clanku z tejto série.
Tu stru¢ne pojedname len o nizkoteplotnych
aplikaciach. Zvaraju sa podobnymi pridav-
nymi materidmi s chemickym zlozenim
podobnym zékladnému materialu, stabilizo-
vanymi alebo nestabilizovanymi. Nestabili-
zované zvarové kovy su z hladiska razovej
hizevnosti pri zapornych teplotach o nieco
lepSie, ako stabilizované.

Pri dlhdom vystaveni nizkym teplotam a Cas-
tych zmenach tlaku a/alebo teploty alebo
plastickej deformécii je najméa pri oceliach
legovanych Mo a Nb nebezpecie premeny
austenitu na martenzit a teda vzniku skreh-
nutia. Pre pouzitie za nizkych teplét by sa
preto mali prednostne volit nestabilizované
CrNi ocele a najma typy CrNiN bez obsahu
molybdénu a zvarat pridavnym materialom
s podobnym chemickym zlozenim.
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Plazma

Autor: Leszek Gajowka, Robert Lazik

Plazmové rezacie zariadenia su
tradine sucastou ponuky ESAB.
Tento rad spociatku obsahoval in-
vertorové zariadenia ako  Origo
Cut 36i a Power Cut 650,875,1500,
ako aj transformatorové rezacky Air
Plasma 36, 51, 80, a 150w. Trans-
formatorové stroje vyrabané v Opo-
le sa predavali najm& na polskom
trhu a mali tu velky Uspech. Ich
spolahlivost, vysoka kvalita a nizka
cena boli klu€ovymi faktormi, ktoré
presvedCili zakaznikov, aby si kupili
vyrobok ESAB.

Ako sa rozSiruje vyvoj a aplikécie invertoro-

vej technolégie, ponuka ESAB prechadza

zmenami. VSetky naSe Standardné a inver-

torové rezaCky nahradil novy rad vyrobkov

PowerCut™ 900 a Powercut™ 1 600, ktoré

mobzu spolupracovat s mechanizovanymi

rezacimi zariadeniami cez interfejs CNC.

Stroje Origo Cut 36i a Powercut 675 sa zdo-
konalili, aby doplnili a roz8irili nasu jestvujicu
ponuku.

Vyrobky nasho nového radu,
na baze technoldégie ESAB Plasmarc® su

zalozené

spolahlivejSie a trvanlivejSie v porovnani
s tou istou kategoriou vyrobkov, ktoré su
k dispozicii na trhu. Nasa nova technolo-
gia umoznuje jednoduchSie a uspornejSie
rezanie, zabezpecCuje spolahlivost a Ucin-
nost a moznost SirSieho vyuzivania. Nova
kon8trukcia umozfiuje pracu s intuitivnym
nastavenim parametrov rezania, predlZuje
zivotnosti rezacich komponentov a zrychlu-
je rieSenie operativnych problémov. Modely
radu PowerCut™ maju krytie IP23S, takze je
mozné ich pouzivat pod §irym nebom a su
pritom univerzalnejSie a prijemnejsSie sa po-
uzivaju v akomkolvek pracovnom prostredi.

PowerCut vam dava:

Vysoku vykonnost - PowerCut dosahuje
najvyssie rychlosti a hrdbky rezania v svo-
jej cenovej kategorii, ako aj vysokd hodnotu
zatazovatela, €o umozruje dosiahnut vyni-
kajucu produktivitu a celkovy vykon.
Vysoku ekonomiénost — kombinaciou ¢as-
ti s vysokou zivotnostou, vysokych rychlosti
a jednoduchej kon&trukcie horaku dosahuju
rezu medzi vSetkymi strojmi svojej triedy.
Vysoku trvanlivost — tieto robustné rezacky
lahko znasaju drsné zaobchadzanie, pracu
vonku aj rezanie materialu hrdbky 38 mm.
Vysoku spokojnost pri pouzivani — vdaka
vlastnostiam ako je odpojenie horéku bez
nastrojov a digitalne odc¢itavanie na displeji
sa zariadenia radu PowerCut lahko nastavu-
ju aj ovladaju, zvySuje sa produktivita a zni-
ZUju prestoje.
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Charakteristiky strojov
PowerCut:

Robustna konstrukcia — vonkajSia skrifia
zariadenia PowerCut je trvanlivd, odolna pro-
ti poSkodeniu, kordzii aj vode a pritom lahka
a dobre prenosna.

Horak mozno odpojit bez nastrojov — od-
paja sa od stroja bez nutnosti pouzit kluce
alebo Specialne nastroje. Horék PT-38 sa da
lahko odpoijit pre UcCely oprav, udrzby alebo
nahrady pripadne mozno pripojit horak PT-37
ur€eny na mechanizované aplikécie.
Digitalny displej — je lahko ¢itatelny, ukazuje
prad,
takze je mozné pracovat s dbéverou. Displej

skutocny pracovny tlak alebo rezaci

tiez zobrazuje kédy porich, o napomaha pri
odstranovani mensich chyb a znizuje prestoje.
Prepina¢ volby napajacieho napétia —
UCelne umiestneny na zadnej strane, umoz-
fiuje menit vstupné napétie od 208-460V (len
modely 1300 a 1600).



Technolégia spéatného prefuknutia — elimi-
nuje vysokofrekvencné zapalovanie, ktoré rusi
CNC riadenie a pocitatové systémy v okoli.
Auto-mody (drazkovaci a normalny méd) —
automatické prepinanie médov, bez nutnosti
manualne menit nastavenie na konzole.
Zavesena elektronika - citliva vnutorna elek-
tronika je zavesena na hlinikovom rame, tak-
Z€ je chranena pred razmi a vibraciami.
Utesnené prepinace — prepinaCe utesnené
silikbnom su imunne proti kordzii ako aj pred
vnikanim prachu a necistot.

Schopnost drazkovat - PowerCut je schop-
ny dodat zvySené napétie na vystupe, po-
trebné na vynikajucu schopnost drazkovania
plazmou.

Automatické ovladanie ventilatora — vetrak
chladenia sa spina automaticky, len ked je
to potrebné. Znizuje sa tak spotreba energie
a nasavanie prachu a necistot.

Drziak horaku a sady spotrebnych dielov
— novy Standard na vSetkych zariadeniach,
umozniuje Uhladne stoCit prebytocné kable
a skladovat ich spolu s krabickou spotreb-
nych dielov.

Moznost pripojit na mechanizaciu Plug-n-
ply — umoznuje jednoducho premenit vasu
manualnu rezacku na vykonny mechanizova-
ny systém portalového stroja.

f
"

Novy rad zariadeni Power-
Cuts umoziiuje nasleduji-
ce sposoby vyuzitia:
1. Vyrobné dielne
-Automatizacia
2. Staveniska
-Ocelové konstrukcie
3. Udrzba a opravy
-Polnohospodarske zariadenia
-Lesné zariadenia
-Vyrobné zariadenia
-Stavebné zariadenia
4. Pouzitie na drazkovanie
-Drazkovanie korena
-Odstranenie tvrdonavarov

“Rezanie kovov, zniZovanie
nakladov”’

Prevadzkové naklady plazmového re-
zania ovplyviuje niekolko faktorov, ale
vacsina nazorov suhlasi, Zze rozhodujucu
ulohu hraju néklady na vymenné Casti re-
zacich horakov. ESAB znizil prevadzkové
naklady na minimum pouzitim zariadenia
PowerCut, najnovSieho stroja v tomto
vynikajucom rade plazmovych rezaciek.
Vysledky skuSok preukéazali, Ze stroje
ESAB Plasmarc® mali menej ako polo-
vitné naklady na vymenné Casti na meter
rezu ako ich najblizSia konkurencia.
ESAB
uvadzaju iba polovicu celého pribehu,

Konkurenti  spolo¢nosti Casto
obmedzujuc sa len na zivotnost dyzy
a elektrod. Naozaj, vymena spotrebnych

Casti horaku vyznamne prispieva k vys§-

ESAB News 1 2011

ke prevadzkovych néakladov. Ostatné
vymenné Casti, ako tepelné S§tity, virivé
vlozky a distancné vlozky sa ale tiez mu-
sia pravidelne vymienat. Ich cena a Zivot-
nost tvori tiez dblezitd sucast celkovych
nakladov na prevadzku vasej plazmovej
rezacCky.

Vzhladom na viac ako 40 rokov skuse-
nosti pri vyrobe rucnych plazmovych
rezacich zariadeni je ESAB neprekona-
telny pokial ide o zniZovanie ich prevad-
zkovych nakladov. NavySe k atraktivnym
cenam, dyzam a elektrédam s dlhou Zi-
votnostou, ESAB pouZiva zjednoduSené
usporiadanie horékov, ktoré vyznamne
zniZuje opotrebenie hlavnych vymennych

Casti ako aj ostatnych Casti, ktoré je tiez
treba vymienat.

Vyborna ekondémia je len jednym argu-
mentom na vyber rezacky ESAB Plas-
marc®. Vynikajuca zivotnost, spolahlivost
a celkové vykony kompletného radu stro-
jov ESAB PowerCut su dévodmi, pre€o
zvolit tieto zariadenia na krytie vSetkych
vasich potrieb v oblasti rezania plazmou.

Zostavili Leszek Gajowka a Robert Lazik

Q

Technické udaje: PowerCut 900 PowerCut 1600
Sietové napatie, V/Hz 400 3faz 50/60 (+/-15%) 400 3faz 50/60 (+/-15%)
Poistka (pomala), A 13 25
Sietové kable, mm? 4x4 4x6
Max. prud/napatie pri:
DZ 60%, AV 60/120 90/115
DZ 100%, AV 50/120 70/115
Vystupny prad, A 20-60 20-90
Uginnik 0,72 0,72
Uéinnost, % 89 89
Napatie na prazdno, V 280 280
Tlakovy vzduch, I/min / bar 236 /6,2 236 /6,2
Rozmery DxVxS, mm 379 x 322 x 630 379 x 322 x 706
Hmotnost, kg 35,5 41
Pracovna teplota, °C -10 do +40 -10 do +40
Odporucany vykon generatora, kW 12 20
Krytie IP 23S IP 23S
Schopnost rezania, uhlikova ocel :
Rezanie, mm 22 38
Delenie, mm 32 45
Mechanizované rezanie, mm 13 20
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Balenie ESAB VacPac™ Setri
cas a peniaze

Autor: Dariusz Wojtaszewski,
Produktovy manazér pre pridavné mate-
rialy, ESAB Polska Sp. z 0.0.

DneSnd moderna technolégia
zvarania kladie dbéraz na niz-
ky obsah vodika v pridavnych
materialoch. Obalené elektrédy,
taviva a rurkové dréty maju niz-
ky obsah vodika, len pokial su
suché. Balenie ESAB VacPac™
zabezpecluje, Ze priamo z obalu
sa vyberaju suché elektrody.

Dobre vieme, Ze vlhkost obsiahnuta
v obale elektréd sa prenasa zvaracim
oblukom do zvarového kovu v takej
forme vodika, ktora mbéze spdsobovat
poérovitost a studené praskanie. Aby
sa tomu zabranilo, pridavny material
musi byt suchy. Suché elektrody ale-
bo taviva obvykle zabezpeCujeme do-
dato&nym presusanim pri zvySenych
teplotach. PretoZe obal elektréd je hyg-
roskopicky, absorbuje vihkost z okolitej
atmosféry. Cim viac vlhkosti je v ovzdu-
§i, tym je absorpcia rychlejSia. Rych-
lost absorpcie mozno znizit Gpravou
zloZenia obalu, ale nemozno ju Uplne
vylugit. ESAB vyznamne znizil rychlost
navihania zavedenim technolégie LMA
( Low Moisture Absorption) ale pokial
sa elektrédy dodéavaju v Standardnych
lepenkovych Skatulkach, nizku uroven
obsahu vodika nie je mozné zarucit bez
prestsania. ESAB preto vyvinul sys-
tém balenia, ktory umoZznuje pouzivat
suché elektrédy priamo z obalu, bez
nutnosti presusania, naro¢ného na ¢as
a energiu.

Systém VacPac™

Balenie ESAB VacPac™ zaruduje, Ze

Standardné balenie

Skladovvanie
< 60% RH

1

Presusenie
350°C, 2h ™)

il
UdrZiavacia pec
150°C, < 24h

it

Kontejner zvarada
80°C < 8h

!

Zvaranie

she

elektrody

——-=--=---7
Zvy

e

* v zdvislosti od datumu na Stitku a PDS

VacPac

Sklad
< 50°C

1l

Zvaranie

Obr. 1. Vyhody balenia typu VacPac™

na pouzitie su pripravené elektroédy s nizkym obsahom vodika a kontrolou vihkosti.

Systém zjednodu$uje manipulaciu, zvySuje bezpecnost a znizuje potrebu kontroly

(obr. 1). Znizuje tiez naklady pouZivatela. Balenie pozostava z vnutornej Skatulky,

zabalenej do laminovanej hlinikovej
félie. Folia ma niekolko vrstiev plastu
a hlinika a u¢inne brani prieniku vihkosti
¢i dokonca vody. Je &iastoCne prilepe-
na na vnutornu Skatulku, aby vytvarala
najlepSiu moznu zébranu proti vihkosti
aj po otvoreni Skatule a tiez preto, lebo
nesie informécie (obr. 2). Vnutorna ska-

tulka je z lisovaného plastu, ktory odo-

Obr. 2 Balenie VacPac™ elektrod OK 48.00

lava narazom a znizuje riziko mechanického poskodenia. Pésobi tiez ako sekundar-

na ochrana pred vihkostou, po tom, ¢o sa odstranila folia.

Technika balenia VacPac™

Elektrody sa balia do obalov VacPac™ bezprostredne po vyrobeni. Vzduch z obalu sa od-

niz8iu, ako je mozné dosiahnut po suseni pri normalnych teplotach presusania. Pokial va-

kuum trva, elektrédy su v stave ako Eerstvo vyrobené. Pokial sa balenie neporusi, mozno

ich skladovat najmenej 3 roky. Pritomnost vakua vidiet z toho, ako félia prilieha ku Skatulke.



Ked sa obal otvori, elektrédy zacnu absorbovat vihkost rychlostou, ktora zavisi od tep-
loty vzduchu, relativnej vihkosti a pohybu vzduchu v okoli obalu. Pokial sa udrziavaju
vo vnutri plastovej $katulky, miera navihania je velmi nizka a moZno ich pouZivat naj-
viac po 12 hodin. Elektrédy, ktoré sa Uplne vyberu z obalu VacPac sa mézu pouzivat
najmenej 4 hodiny, pri¢om sa dodrzi pozadovany obsah menej ako 5ml H2 /100g
vo zvarovom kove. Elektrédy typu LMA maju pouZitelnost predizend na 8 — 12 hodin
po vyfati z obalu (obr. 3).

1.2
g
s 1
= 0 Elektréda bez JMA
EEIE
o4 _ e’

So2i— o . — —t
f GT - Elektréda s LMA
= ] 2h 4h Gh 24h

Cas

Obr. 3 Rychlost navihania pri relativnej vihkosti 80% a teplote T= 28°C

Takze najlepSia kombinacia su LMA elektrody balené vo VacPac.

V tabulke na vonkajsej folii je miesto uréené na poznacenie datumu a ¢asu otvorenia
obalu, takze zvara¢ ma informaciu o tom, dokedy mdze elektrédy pouzit.

Ak aj napriek tomu sa niektoré elektrédy nepouziju v odporu¢anom ¢ase, mozno ich
v pripade potreby presusit rovnako, ako elektrédy zo Standardnych obalov.

Velkosti balenia VacPac™ a sortiment vyrobkov

Velkost baleni je prispdsobena beznej spotrebe elektrdd jedného zvaraca pocas nor-
maélnej pracovnej zmeny. Balenia VacPac™ sa zvy&ajne dodavaju v troch velkostiach:
Ya, V2 a %, €o zhruba zodpoveda hmotnostiam v porovnani so Standardnou lepenkovou
Skatulkou (tab.1).

Velkost .. Rozsah priemerov Pribl. hmotnost
Popis v éislach GIN ) .
VacPac (mm) vnutornej Skatulky (kg)
K,
1/4 @20; 25 ca.0,7
L (Stihly VP)
G ca. 1,8 pri 350mm
1/2 » @325; 32 .
T (8tihly VP) ca. 2,4 pri 450mm
3/4 \Y @4,0-7,0 ca.4,0

Tab.1 Velkost $katulky VacPac™ a popis

Sortiment vyrobkov v baleni VacPac™ obsahuje elektrody na zvéranie nelegovanych,
nizkolegovanych aj nehrdzavejucich oceli, elektrody z niklovych zliatin aj hlinika. Z ne-
legovanych elektrod sa do obalov VacPac™ balia len bazické (tab. 2).

Velkost Cislo vyrobku Hmotnost vni- Pocet vnut.

Typ elektréd a priemer L . 3
tornej Skatulky Skatuliek VacPac

(mm) VacPac (GIN) VacPac kg v karténe
OK 48.00 2,0 x 300 VP Ya 48002020K0 0,6 9
OK 48.00 2,5 x 350 VP Ya 48002530K0 0,7 9
OK 48.00 2,5 x 350 VP Yo 48002530G0 1,7 6
OK 48.00 3,2 x 350 VP Y2 48003230G0 1,8 6
OK 48.00 3,2 x 450 VP A 48003240G0 2,3 6
OK 48.00 4,0 x 450 VP % 48004040V0 41 4
OK 48.00 5,0 x 450 VP % 48005040V0 4,0 4

Tab. 2 Priklad balenia VacPac™ elektréd s rozmermi a objednavacimi éislami vyrobkov

Elektrody z nehrdzavejucich oceli a niklovych zliatin do priemeru 3,2mm a v dizkach 300 mm
a 350mm sa teraz Standardne balia do novych tenkych karténov, ktoré obsahuju bud tri ba-
lenia VacPac 'z, alebo Sest baleni VacPac 4, podla priemeru (obr. 4). To prinaSa rad vyhod.

ESAB News 1

2011

Obr.4 Balenie VacPac™ nehrdzavejticich elektrod

Tiez niektoré rurkové drdty — z nehrdza-
vejucich a duplexnych oceli a na zvara-
nie rdrovodov sU chranené proti vihkosti
rovnako ako elektrody, prostrednictvom
balenia cievok do hlinikovej félie. Na zva-
racie taviva tiez ESAB nedavno vyvinul
nové balenie typu ,big bag®, ktoré udr-
Ziava nizky obsah vlhkosti, aky sa dosa-
huje bezprostredne po vyrobe..

Uspory ktoré sa dosahuja
balenim VacPac™

Je zrejmé, ze vacsina z bezne balenych
elektrod si pred zvaranim vyzaduje presuse-
nie. Preto sa musia na pracoviskach pouzivat
aj prislusné zariadenia, ako susiace piecky,
skladovacie pece a kontejnery. Tie vSetky ale
spotreblvaju elekirickl energiu, elektrody
sa do nich musia vkladat a vyberat, udrzia-
vat a ich ¢innost treba kontrolovat. Naklady
na presusanie mozu byt za urcitych okolnosti
vy$Sie, ako cena vlastnych pridavnych mate-
ridlov. Mierne vysSia cena za elektrody v ba-
leni VacPac™ sa takto moze vyrazne vypla-
cat. Rozdiel medzi pouzivanim normélneho
postupu presudania a pouzitim VacPac™ je
naobr. 1.

Dalgiu vyhodu predstavuji  pohodinejSie
a ekonomickejSie objednavacie mnozstva
v pripade drahSich elektréd malych prieme-
rov. Priemerna hmotnost karténu je znizena
na cca 4kg. To je prijatelnejSie mnozstvo,
ktoré viaze menej prostriedkov pri skladovani
nizkoobratovych elektrod.

Znizuje sa tiez riziko poSkodenia obalu elek-
trod. Pevny vonkajsi vinity karton dobre chra-
ni vékuované balenia poCas dopravy aj pri
skladovani. Nizsia hmotnost pritom ulahCuje
manipulaciu s kartobnmi.

Usilie, venované vyvoju tradiéného vyrobku,
akym su obalené elekirddy, ktoré sa preja-
vuje v systéme VacPac™ | im dava napriek
popularite plnych aj rdrkovych drétov, real-
ne novy zivot v modernom priemysle.

9
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Servis a udrzba rezacich
strojov ESAB

Autor: Ing. Tomas Zmydleny, Ph.D.

Rezacie zariadenia ESAB su vy-
konné stroje s vysokou produkti-
vitou a zaru¢enou spolahlivostou.
Pomaly ani nepozorujete, Ze vo
vasom vyrobnom procese sa jeden
taky stroj pouziva. Pracuje bezne
na tri zmeny kazdy den, sedem dni
do tyzdna, az ked zrazu...

Skor alebo neskor, vSetko sa zacne kazit. To,
¢o sa zdalo trvanlivé na cely Zivot, zatne zra-
zu spdsobovat problémy, spdsobovat kopu
starosti a na napravu vyzadovat mnozstvo
penazi. V tomto ¢lanku by som sa chcel za-
merat na pracovné postupy a mozno vam
dat jednu alebo dve dobré rady, ako vylucit
problémy s rezacimi systémami.

Je dolezité precitat si navod na prevadzku
a Uudrzbu, radSej skor ako neskor!

Zarucny servis

Pri novych zariadeniach to je velmi jedno-
duché - staci len zatelefonovat na zaru¢ny
servis ESAB alebo na pracovisko autorizo-
vaného Slovakia s.r.o. servisu a my sa po-
stardme o odstranenie problému na naSe
vlastné naklady. Pravda, niektori zakaznici
tdto sluzbu zneuzivaju a nevahaju sa obra-
cat na zaru€ny servis s kazdym drobnym
problémom. Vela pociatocnych problémov,
ktoré maju za nasledok zlyhanie stroja alebo
chyby pri rezani, hlavne pri systémoch, kto-
ré su unikatne svojho druhu v danom pod-
niku, spdsobuje neznalost obsluhy. Znalost
inStrukcii, uvedenych v navode na obsluhu
je ale zakladnou a principialnou zodpoved-
nostou majitela nového systému. Pred kon-
taktovanim zaru¢ného servisu preto Casto
postaCuje preverit:

e Napétie: stroj, plazma, vodné chladenie,
filter atd.

e Technické plyny: prietok medzi flaSou ale-
bo pripojkou a strojom, vystup z horéaku.

® Zlyhanie stroja: bezpe€nostné obvody stroja.

e Uzemnenie: stroj, plazma atd.

Pokial problém pretrvava a vy nie ste schopni
ho riedit ani s pomocou vstavanej diagnosti-
ky na ovladacom paneli VISION, az vtedy sa
spojte s nasim servisnym oddelenim: ESAB
Slovakia s.r.o.

Pravidelnd denna / tyzdennad / mesacna
Udrzba pocas zarucnej doby mdze vyrazne
prediZit Zivotnost vymennych Sasti a celého
rezacieho systému.

Pozaruény servis

Po skonceni zaru€nej doby obsluha alebo
majitel systému si zvyC&ajne dovoli vsetko, ¢o
by predtym bolo dévodom na stratu zaruky.
Odchylne nahradné diely, pretaZzovanie zari-
adenia, skuSanie, kde su obmedzenia ,tvr-
dohlavého" systému a kolko toho eSte zne-
sie. Takyto pristup velmi Casto vedie k rychlej
degradécii materialu a ¢astym porucham.
Snazte sa vyhnut takému spravaniu a nada-
lej vyuZivajte vyhody Specializovaného servi-
su. Okrem priameho servisu ESAB Slovakia,
s.r.0. odporicam servisné sluzby nasich au-
torizovanych distribatorov. Aktualny zoznam
moZzete néjst na nasej web stranke. Pripadne
mobZete poziadat oddelenie predaja ESAB
o kontakt na najbliz&i autorizovany servis.

Aj po uplynuti zaru¢nej doby by ste mali dat
systém pravidelne preskusat autorizovanym
servisom, ktory preveri:

¢ \/lyrovnanie kolajnic stroja

¢ Nastavenie a preskisanie portalu

® Preskusanie ozubnice a pastorku pohonu
® Preskusanie voli v systéme

e Zalohovanie CNC systému

Pravidelna udrzba
Pravidelna udrzba ma zasadny vyznam pre

dlhodobu profesionalnu vykonnost a funké-

nost celého rezacieho systému. Ked uva-
Zime, v akom prasnom prostredi pracuje
kazdé zariadenie na rezanie kyslikom alebo
plazmou, udrzba sa musi robit pravidelne.
NavySe, v mnohych pripadoch su rezacie
pracoviska situované v prostredi s vyraznymi
zmenami teploty. Previerky a Udrzba su preto
doélezité najmé v obdobi prechodu zima/leto
a opacne.

Nie menej dolezité su pravidelna udrzba
a preskusavanie bezpecnostnych prvkov
systému. Kyslikové, ale hlavne plazmoveé
rezanie vytvaraju pocetné rizika a nebezpe-
Censtva pre obsluhu aj okolie. Praca s ne-
krytym plameriom, elektrickym obldkom,
zdrojom znacnych objemov dymov a prachu
— to v8etko su rezacie systémy. Ackolvek my
ako vyrobcovia sa snazime eliminovat rizika,
niektoré z nich st neodlu¢ne spojené s tech-
nolégiami rezania a nemozno ich celkom
odstranit.

Na zaistenie bezpec€nosti systému je mini-

malne potrebné preskusat:

e Uzemnenie.

® Poistku spatného Slahnutia.

e Stav opotrebenia hadic a kablov.

¢ Stav vedeni a bezpec¢nostnych prvkov sys-
tému (bezpecnostny obvod).

Dalgie povinné prvky dennej /tyzdennej
Udrzby systému su uvedené v navode
na obsluhu a tdrzbu. Pripadne dalSie infor-
méacie Vam poskytne obchodné oddelenie,
ESAB Slovakia s.r.o.
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Polohovacie zariadenia
na nizke zatazenia

Zostavil: Jan Chrzanowski
Produktovy manazér mechanizacie
pre zvaranie, Obchodné oddelenie

ESAB pre Strednu Eurépu.

Tuto jar uvadza ESAB novy
rad malych a jednoduchych
polohovadiel. Takyto rad po-
lohovadiel doteraz v nasej po-
nuke chybal, oCakavame, Zze
vzbudia zaujem naSich distrib-
utorov aj zakaznikov. Rad po-
zostava z polohovadiel stolo-
vych aj kladkovych, otocnych
stolov ako aj malého stipa
s vyloznikom.

Lahké polohovadla ESAB radu LLP
su ideélne zariadenia na manipula-
ciu s fahsimi dielmi vo vyrobe. Na-
stavenie rychlosti manipulacie je
plynulé. Zariadenia vyhovuju med-
zingrodnym bezpecnostnym pozi-
adavkam, obsiahnutym v normach
EN. VSetky su vybavené ovladacim
pedalom s funkciou Start/stop, na-
pajanym bezpecnym napatim, ktory
ufahCuje ovladanie pri kazdoden-
nom pouzivani. Vo va¢Sine pripadov
pracuju s napajanim jednofazovym
napatim 230 V, takze ich mozno in-
Stalovat prakticky hocikde. Zariade-
nia LLP sU mechanicky aj elektricky
konstruované tak, Ze ich udrzba je
jednoducha a vystacia s nizkym po-
¢tom nahradnych Casti.

Dvojosové polohovadla

Najlah8ie polohovadla v rade, LL-
P50H a LLP150H, su uré¢ené na ma-
ximalne zatazenie 50 resp. 150kg
a su navySe v strede dosky stola vy-

bavené otvorom priemeru 120 mm.
Polohovadla LLP-H (obr. 1) su pre-
to idealnym zariadenim na poloho-
vanie kratSich rur a inych objektov
pozdizneho tvaru. Maju dve osi, mo-
torické otacanie a rué¢né naklapanie.

Obr. 1. Polohovadlo LLP-H.

Dal$i typ dvojosového polohovadla
je ureny na manipuléciu s dielcami
s 0 nieCo vy8Sou hmotnostou. VSet-
ky modely LLP (obr. 2) maju rotac-
né polohovanie motorické, s plynulo
ovladanou rychlostou ota€ania. Za-
riadenie LLP-200 m& manuélne na-
klapanie, zatial ¢o u typov LLP-500,
LLP-750 a LLP-1000 je naklapanie
motorické. Ako vyplyva z oznale-
nia, ich maximalne nosnosti su 200,
500, 750 a 1000kg. Polohovanie
v dvoch osiach umoZzfuje nastavit
ergonomicky najvyhodnejSiu polohu
na zvaranie.

Obr. 2. Polohovadio LLP.

Otoéné stoly

Oto&né stoly radu LLT (obr. 3) su za-
riadenia, ktoré sa pouzivaju na ota-
Canie dielcov tak, aby sa k nim za-
bezpecil najvyhodnejsi pristup pri
mnohych zvaracich a montaznych
aplikaciach. Vyrabaju sa dva typy
oto¢nych stolov s maximalnou nos-
nostou 250 a 750kg.

Zariadenie LLT-250 ma dosku stola
s priemerom 500 mm a v&c¢Ssi otocny
stol LLT-750 ma dosku stola s prie-
merom 900 mm.

Obr. 3. Otocny stdl LLT.

Troj¢elustové sklucovadlo (obr. 4) je
uzitoCné prisluSenstvo, ktoré mozno
vyuzit spolu s polohovadlami radu
LLP / LLP-H a oto&nymi stolmi LLT,
ktoré su popisané vy$Sie. SkluCova-
dlo je schopné upinat dielce s prie-
mermi od 10 do 250 mm.

Obr. 4. skluéovadlo Chuck-125.
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Kladkové polohovadla

Rad lahkych polohovadiel ESAB obsa-
huje aj dva modely kladkovych polo-
hovadiel konven&ného usporiadania,
obr. 5 a 6. Men§i typ ma maximalnu
nosnost 500kg, VA&CSI typ je mozné
pouzit na polohovanie dielcov s hmot-
nostou do 3000kg. Vzdialenost medzi
kladkami je mozno prispdsobit na rézne
priemery zvaranych ¢asti zmenou polo-
hy nepohananej kladky na z&kladnom
réme. Podobne ako vSetky polohovadla
v tomto rade, aj vSetky kladkové polo-
hovadla su vybavena pedalom s funk-
ciou Start/stop, napajanou bezpecnym
napéatim a plynulou reguléaciou rychlosti
otaCania. Maximalny priemer zvarku,
ktory je mozné polohovat na tychto po-
lohovadlach, je priblizne 1000 mm.

Obr. 7. Stip s vyloznikom LLP.

Obr. 6. Suprava kladkovych polohovadiel LLR-3000P/LLR-3000

Obr. 5. Suprava kladkovych polohovadiel LLR-500P/LLR-500

Stip s vyloznikom

Lahky stlp s vyloznikom ESAB je uréeny na pracu v lahkej vyrobe. Ten-
to manipulator vyhovuje medzinarodnym poziadavkam na bezpecnost,
obsiahnutym v normach EN. Stlp s vyloZnikom LLM-2020 mozno vyba-
vit pevnym podstavcom, alebo alternativne pohyblivym podvozkom,
v obidvoch pripadoch s plynulym ota€anim o 360° s moznostou uza-
mknutia polohy. Linearne vedenia na stipe aj na vyloZzniku zaru¢uju hlad-
ké a presné pohyby, takze toto zariadenie je idealne na zvaranie proce-
smi MIG/MAG, TIG aj SAW. V8etky pohyby sa riadia pomocou ovladdacej
skrinky s kédblom 6 m, napajanej bezpenym napatim.

V8etky uvedené zariadenia su uréené najmé do dielni malych vyrobcov
pripadne remeselnikov alebo na fahku priemyslovu vyrobu. Davaju moz-
nost urychlit proces zvarania a si¢asne znizit ndmahu zvaracov. Pomdzu
tiez zvysit kvalitu zvarovych spojov.

Upravil: Ing. Ondfej Sovak
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Jubilejny 15. Seminar ESAB

Ako uz tradi¢ne, v prvy aprilovy utorok, ktory tohoto roku padol
na den 5. 4. 2011 sa v Trnave konal dalsi, uz tradi¢ny semi-
néar ESAB. Podujatie pripravil ESAB Slovakia s.r.o. v spolupraci
s Ustavom vyrobnych technologii (UVTE) Materialovotechnolo-
gickej fakulty Slovenskej technickej univerzity.

Seminar otvorili prof. Ing. Koloman Ulrich, PhD, riaditel UVTE
a Ing. Juraj Matejec, PhD, riaditel ESAB Slovakia s.r.o.. Pred-
nasky, ktoré na seminari odzneli, priblizili dcastnikom teore-
tické nazory na zakladné otazky zvéarania, nové smery vyvoja
pridavnych materialov, vysledky vyskumu na MTF ako aj niek-
toré z noviniek firmy ESAB. Autormi prednés$ok boli renomova-
ni pracovnici zo Slovenska aj zo zahranicia:

eDoc. Ing. Jan Bosansky, PhD, IBOK a.s. Bratislava.: Fyzi-
kalne - metalurgické pozadie mechanickych vlastnosti oceli
aich zvarovych spojov.

¢ Dr. Leif Karlsson, ESAB AB Goteborg, Ing. Lubo§ Mraz, PhD,
VUZ Pl Bratislava: Zvy$enie Unavovej Zivotnosti pomocou pridav-
nych materialov typu LTT (Low Transformation Temperature).

e Prof. Ing. Pavel Blaskovit§, DrSc., Ing. Ingrid Kovafikova,
PhD., Ing. Silvia Revesovd, MTF-STU Trnava: Kompozitné
navarové materialy na abrazivne opotrebenie.

¢ Ing. Daniel Cmarko, Ing. Peter Wagner, ESAB Slovakia, s.r.o.:
Zdroje prudu na oblukové zvaranie.

® Ing. Martin Kubénka, PhD, ESAB AB Goéteborg: Aplikace le-
gujicich tavidel na svafovani nerezavéjicich oceli pod tavi-
dlem a navarovani paskovou elektrodou.

* Ing. Jozef Barta, PhD., Prof. Ing. Milan Marének, PhD., Ing. Ja-
roslav Jancér, Ing. Katarina Bartova, MTF-STU Trnava.: Spéja-
nie tenkych plechov upravenych procesom nitrooxidacie.

UpIné znenie prednasok bolo publikované v zborniku v tlage-
nej forme aj na CD. Zborniky vo forme podla svojho zaujmu

dostali vSetci UCastnici. Na zaver seminéra, po spolocnom
obede, pracovnici ESAB Slovakia s.r.o. predviedli zaujemcom
v novej hale fakulty niektoré zaujimavé nové zariadenia ESAB.

Na seminéari sa zucCastnilo 170 registrovanych uc¢astnikov,
z velkej Casti zvaracich technoldégov z priemyslu a vacsi pocet
Studentov fakulty, ktori, ako je to na naSich seminaroch zvy-
kom, mali volny pristup. Takéto mnoZstvo UcCastnikov je nas
doterajsi rekord.

TeSi nas, Ze za roky poriadania seminarov sme si vybudovali
klientelu pravidelnych Gcastnikov — zvaracskych odbornikov
z0 zavodoy, ktori vyuzivaju uc¢ast na seminari na ziskanie no-
vych poznatkov aj na vzajomné stretnutia, pricom pocet ucast-
nikov na seminari ndm kazdym rokom rastie. Sme hrdi na to,
Ze aj prostrednictvom tychto seminarov ESAB Slovakia s.r.o.
prispieva k odbornému a spoloCenskému Zivotu zvara&skej
komunity na Slovensku.

Martin Janota, Konzultant, ESAB Slovakia s.r.o.
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ESAB Demobus opat

na Slovensku aj v roku 2011

V dfioch 08. — 12. 11. 2010 sa po prvykrat prostrednictvom nového ESAB
Demobusu uskutocénila v piatich slovenskych mestach prezentacia vyrob-
kov nasej firmy. Novy ESAB Demobus, ktory sa od pévodného Iisi kom-
pletne novym tahaCom, navesom ako aj interiérom, zavital do Prievidze,
Ziliny, Ko$ic, Brezna a Bratislavy.

Nové vnutorné usporiadanie opticky rozdeluje Demobus na dve Casti,
na pravej strane st umiestnené zvaracie stroje a na lavej strane sa na-
chadzaju ochranné pomdcky a prislusenstvo na zvaranie. Vystavené
stroje su pripojené do elektrickej siete, o umozriuje ich vyuzitie na prak-
tické ukazky. Navstevnici si mozu vyskusat zvaranie viacerymi metdédami,
napriklad zvaranie orbitalnou hlavou, TIG-ové zvéranie hlinika, zvéranie
nelegovanych a vysokolegovanych oceli zvaracimi strojmi MIG/MAG. Su-
Castou minulorocnej prezentacnej akcie bolo aj oficialine uvedenie na trh
novych prenosnych zvéracich strojov MIG/MAG so vstavanym podava-
¢om na 200mm cievky Caddy® Mig C160i a Caddy® Mig C200i. Taktiez
je novy Demobus obohateny o 4 velkoplosné LCD monitory, ktoré slUzia
na premietanie prezenta¢nych videi.

Po dalSom UspesSnom ro¢niku prezentacie vyrobkov nasej firmy ESAB,
je Demobus opét mozné vidiet na Slovensku v terminoch 30. 05. —
03.06.2011. V tychto droch v ¢ase od 09.00 — 15.00 hod. navstivime Levi-
ce, Brezno, KoSice, Benice (okr. Martin) a Tren&in.

Aj tento rok na navstevnikov €akaju novinky.

V mene Svédskeho hesla: ,ReSpekt k ludom a prirode”, sa myslelo aj
na fudi s pohybovymi tazkostami, ktori sa do Demobusu budu vediet do-
stat za pomoci rampy upevnenej pri schodoch.

Z oblasti zvéracich strojov sa v ESAB Demobuse prezentuje vykonné
plazmové rezacie zariadenie PowerCutTM 900 na rezanie materialu hrab-
ky az 25mm a PowerCutTM 1600 na rezanie materiélu hribky az 38mm.
Zariadenia su uréené na vSetky druhy vysokovykonného rezania a draz-
kovania pri vyrobe, opravach, Udrzbe a montézi. Pouzivaju sa na vSetky

elektrické vodivé materialy ako su uhlikové a nahrdzavejuce ocele a zlia-
tiny hlinika.

Touto cestou Vas srdeCne pozyvame na prezentaciu vyrobkov ESAB
a spolu s naSimi obchodnymi partnermi sa teSime sa stretnutie s Vami.

Zoznam zvaracich strojov
a prislusenstva:

Umiestnenie zvaracich strojov a prisluSenstva
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Produkt
Caddy® Mig
Origo™ Mig
A2 tractor + PEK
Miggytrac 3000
Miggytrac 1001

Caddy® Arc 201i A33
Welding cable kit Incl.
Caddy® Arc 151i A33
Welding cable kit
Caddy® Tig 2200i TA34
Caddy® Arc 251i A32
Caddy® Arc 151i A31
Origo™ Cut 36i

Aristo 500, A44

COoOL 1

Aristo F 300w MA44

Aristo® Mig U5000iw
Aristo® Feed 3004w MO Encl.
Aristo® U82

Aristo® YardFeed 2000
Origo™ Mig 4001i, A24
Origo™ Feed 3004, MA24, Encl
Origo™ Mig C280 4wd

Origo™ Tig 3001i TA24 (DC)
Origo™ Tig 3000i AC/DC TA24 AC/DC
Caddy® Mig C200i
Caddy® Mig C160i

Origo™ Mig C3000i MA24
Aristo® MechTig C2002i
Caddy® Tig 2200i TA33 AC/DC
Caddy® Tig 2200i TA34 AC/DC
CoolMini

Caddy® Tig 1500i TA34
Caddy® Tig 1500i TA33

PowerCut 900
PowerCut 1600



ESAB Demobus

Vazeni obchodni partneri,

pozyvame Vas na prezentaciu
vyrobkov firmy ESAB prostrednictvom
ESAB Demobusu, kde okrem noviniek
budete mat’ moznost vidiet

aj praktické ukazky.

v ¢ase od 9.00 do 15.00 hodin
30. maja 2011
M5-trade, s.r.o., Jurska cesta 6A/5544, Levice

31. maja 2011
Pri Mestskej zvonici, Namestie M.R.Stefanika, Brezno

1. juna 2011
Parkovisko OC Cassovia, Pri pracharni 4, KoSice

2. juna 2011
Penzién Sv. Florian a Vendelin, Benice 4, okr. Martin

3. juna 2011
Parkovisko OC Laugaricio, 7271 Bela, Trenéin



Svetovy lider vo zvaracich a rezacich

technolégiach a procesoch

ESAB pb6sobi v mnohych oblastiach
zvarania a rezania. Viac ako 100
rokov priebezne zlepSuje svoje
vyrobky a ponukané zvaracie
procesy, ktoré spifaju poziadavky
prave v sektoroch, kde ESAB pbsobi.

Normy kvality a ochrany prostredia
Kvalita vyrobkov, ochrana Zivotného
prostredia a bezpecnost su tri
klu€ové oblasti, ktoré su trvalo
akceptované spolognostou ESAB.
ESAB je jednou z niekolkych
medzinarodnych spolo¢nosti, ktoré
uspesne zaviedli vo v8etkych svojich
vyrobnych jednotkach ako systém
riadenia manazmentu pre starostlivost
o Zivotné prostredie ISO 14 001, tak

Celosvetova siet predajnych a servisnych miest ESAB

* Na mape su zahrnuté aj vyrobné jednotky v Severnej Amerike
vlastnené dcérskou spolo€nostou Anderson Group Inc.

ESAB Slovakia s.r.o.
Rybni¢na 40

830 06 Bratislava

Tel.: 02/4488 0406, 02/4445 8970
Fax: 02/4463 4682

E-mail: info@esab-slovakia.sk
www.esab-slovakia.sk

aj podobny systém manazmentu
pre bezpe&nost a ochranu pri praci
OHSAS 18 001.

Vo v8etkych vyrobnych procesoch
je v celosvetovom pdsobeni firmy
ESAB centrom pozornosti kvalita
vSetkych vyrobkov.

Vyroba v mnohych krajinéach,
miestna reprezentacia a predajna
siet nezavislych distributorov prinésa
v8etkym zékaznikom, bez ohladu

na ich miesto pésobenia, vyhody
ziskania bezkonkurencnych
odbornych vedomosti o materialoch
a procesoch.




