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Predhovor

Vazeni Citatelia,

Predkladéme Vam prvé Cislo novej firemnej publikdcie ESAB v slovenskom
jazyku. Nagim ciefom je informovat Vas o novinkach v oblasti zvdrania a rezania,
ktoré Vam ESAB prindsa a bude prindsat, o zaujimavych aplikacidch zvérania,
o0 zvaragskych akcidch - semindroch, konferenciach, veltrhoch a inych udalos-
tiach, ktoré zaujimaju zvaracskd komunitu. Autormi Elankov budud pracovnici
ESAB z celého sveta, ale aj dalsi renomovani odbornici.

Dolezité oblast, ktorej sa chceme venovat, je aj ekoldgia. Budeme Vas infor-
movat, ¢o robi ESAB pre lepsie pracovné prostredie na Vasich pracoviskach aj
pre zlepSenie Zivotného prostredia véeobecne. V oblasti normalizécie a technic-
kych predpisov Vas budeme informovat o sprievodnej dokumentdcii nasich vy-
robkov, certifikdtoch a Specifikdcidch. VSetci vieme, Ze tento aspekt je ¢im dalej
tym dolezitejsi. Na obsahu sa mézete podielat aj Vy. Svedci o tom prispevok jed-
ného z nasich zakaznikov v Ceskej republike, pripraveny na publikaciu v jednom
z najblizsich &isiel.

Publikécia bude, podobne, ako ESAB Spektrum, ktoré moZno poznéte,
vychddzat tri az Styri razy rocne. Systém distriblicie, ktory chceme pouzivat
a ktory v sti¢asnosti budujeme, sa bude snazit dorucit Vam nové &islo ihned po
jeho vytlacenti, priamo na Vasu adresu. Adresar sa prave rodi a budeme ho prie-
beZne dopiiat. Pokial mate o zasielanie nagej publikacie zaujem a zatial nie ste
v adresari, prosime kontaktujte nds na telefénnom Cisle 02 4488 2426, alebo
e-mailom na adrese info@esab-slovakia.sk .

Publikacia bude tiez k dispozicii pri prileZitosti semindrov a vystay, ktorych sa
ESAB Slovakia zUc¢astriuje. Budete ju moct ndjst aj u nasich autorizovanych pre-
dajcov po celom Slovensku. Nebude Vas to stét ni¢, pokial nepocitame Vas ¢as

a zaujem. Ing. Juraj Matejec, PhD
riaditel ESAB Slovakia s.r.o.
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Aplikacia balenia Mini Marathon
Pac vo vyrobe pivnych sudov

Autori:
Ben Altemihl, redaktor Svetsaren
a Aled Plthal, ESAB Ceskd republika.

Nehrdzavejlci ocelovy drét na
MIG zvdranie ESAB s matnym po-
vrchom v baleni Mini Marathon
Pac je spolahlivy zaklad pri vyrobe

pivnych sudov z nehrdzavejlcej ——

-

ocele vo firme Schéfer-Sudex -

L L1

-

v Ceskej republike. Zabezpeluje
stabilny proces a minimum po-
mocnych ¢asov.

de inde ako v Ceskej republi-
ke, krajine kde vzniklo

Plzenské pivo a dalSie chyrne
svetové znacky, mozno oca-
kavat vykonny priemysel na vyrobu pivnych
sudov? Efektivnost je slovo, ktoré ¢loveka
nutne napadne, ked nazrie do vyrobnej
haly firmy Schéfer-Sudex v Led¢i. Vyrobna
linka s nepretrzitym prddom polovic sudov
lisovanych za studena, hornych a dolnych
kruhov, ruc¢ok a dalsich komponentov sa
hadi po dielni az k miestu, kde posledna
zvaracia stanica kompletuje sud. 600 za
zmenu, 3 zmeny denne, 7 dni v tyzdni.
Udelové zvaracie pracoviskd ovladajui ope-
rétori, ktorl ru¢ne nakladaji a vykladaju
dielce, na prvy pohlad monoténna praca.
Pozorné oko ale uvidf starostlivost o kvalitu
a hrdost na spolo¢nost a jej vyrobky.

V tomto prostredi nie je miesto na tech-
nické problémy na vyrobnej linke, hovorf
riaditel a zvaraci inZinier Dipl. Ing. Rudolf
Moder. Stabilita procesu je poziadavkou
¢islo jeden, ¢i uz je to pri lisovani, ohybant,
znaceni alebo zvérani. Kazdé zlyhanie za-
riadenia priamo spdsobuje stratu vykonu
prevadzky, pretoZe vSetky kroky vyrobného

procesu sU vzajomne zavislé. To plati rov-



Pivné sudy - je to zlozitejSie nez by ste si mysleli.
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nako aj pre nase zvaracie dréty, od ktorych

ocakévame bezproblémovu prevadzku pri
dodrzanf predpisanej rutinnej udrzby.

Schéfer-Sudex je jednou z piatich vyrob-
nych spoloc¢nosti skupiny Schéfer, nemec-
kého rodinného podniku s predajnymi jed-
notkami v 22 krajinach. Vyrabaju Siroky rad
vyrobkov od priemyselnych ndstrojov po
doméce spotrebice. Sudex bolo meno
volakedajsieho Statneho podniku (od ces-
kého slova sud) pred privatizaciou.

Jednoduchd a Ucelnd konstrukcia piv-
nych sudov by vam mozno neziskala cenu
za priemyslovy dizajn, ale na to, aby vysled-
ny vyrobok splnil kvalitativne a vzhladové
poziadavky pivného priemyslu je treba vyrie-
Sit niekolko dost komplikovanych vyrobnych
problémov. Je podstatné zviadnut spracova-
nie 1 - 1,5 mm nehrdzavejlcich plechoy,
lisovat, ohybat a zvéarat ich do podoby suda
skusaného tlakom 35 Bar, kontrolovat okruih-
lost, zvéracie deformécie, prievar, povrch
a sfarbenie zvarov. Véetko toto musi byt opa-
kovatelng, der po dni, mesiac po mesiaci.

Pivné sudy v podstate pozostavaju
z troch Casti: vlastnd nadoba na pivo,
spodny kruh a horny kruh s rdckami.

Vlastnd nddoba je ¢ast, v ktorej bude pivo.
Viyrdba sa z dvoch Castl lisovanych za
studena: hornd ¢ast, na ktord sa v dvoch
zvaracich operaciach privari vyprazdriiovaci
ventil a horny kruh, a spodna cast s priva-
renym spodnym kruhom. Nakoniec sa
obidve podzostavy spoja automatickym
zvaranim TIG.

Zvary, ktorymi sa k sudu pripajaju horny
a dolny kruh su oblast, kde dr6t OK Autrod
308L priemeru 1,0 mm z balenia Mini
MaratonPac hra déleZitu tlohu. Zvary tvoria
prechod medzi kdtovymi a preplatovanymi
a zvaraju sa pulzacne pri 220 A/31,5 V
rychlostou 1,9 m/min v zakladnej polohe
(5G, PG). Jeden operator obsluhuje dve
zvéracie pracoviska ktoré vykondvaji rov-
naku operaciu.

Nepouzivaju sa predprogramované
parametre, nakolko skusenost ukazala,
Ze optimalne nastavenie sa menfi u réznych
tavieb materidlu. Preto parametre pre kaz-
dd zmenu optimalizujd skuseni zvéracf
technici.
Ar/4%CO,,
vysoké zvaracie rychlosti pri dobrom vzhla-

PouZiva sa ochranny plyn
ktory umozriuje dosiahnut

de zvaru. Zmena farby zvaru sa akceptuje
a odstrani sa pri Cistiacej operacii po doho-
toveni suda.

Poziadavka ¢islo jeden na celej vyrobnej
linke Schéfer-Sudex je stabilita procesu.
Zvaranie na piatich automatickych praco-
viskdch MIG a na jednom automatickom
pracovisku TIG predstavuje zékladné ope-
récie vyrobného retazca. Keby sa zastavilo
jedno z pracovisk z akejkolvek pric¢iny, sko-
ro sa zastavi celd vyrobna linka.

Presne z tohto ddvodu si matovany
nehrdzavejici MIG drot OK Autrod baleny
v sudoch Marathon Pac vysluzil reputdciu
spolahlivej kombinéacie, hovori Rudolf
Moder.

VYHODY V ORECHOVEJ
SKRUPINKE

Matovany nehrdzavejuci drot
OK Autrod

Lepsi zaber podavacich kladiek
na matnom povrchu drotu od-
stranuje preklzavanie

NizSie podavacie sily v désledku
lepsieho kizania a vy$8ej tuhosti
drétu

Konstantna xxxxxxx a Spirdlovi-
tost

Maju za nasledok:

Stabilné poddvanie drétu
Stabilnejsi obluk

Lepsia kvalita zvaru
Vys§ia produktivita

Mini Marathon Pac

Zachovavaju sa vsetky ekono-
mické vyhody a Uspory ako ma
Marathon Pac vo vSeobecnosti,
pozri Svetsaren &islo 1/2006

Nizsie naklady vzhfadom na niz-

Siu napln

Matovany nehrdzavejuci drét a Marathon Pac - dobra kombinacia.
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Pridavné materialy
na zvaranie oceli pre pracu
za zvysenych teplot

Autori:
Ing. Jiff Martinec a Ing. Ale$ Plihal

V dbsledku rychleho vyvoja ener-
getiky, otézka zvarovych spojov
oceli pracujucich za zvySenych
teplét sa objavuje Coraz CastejSie.
Na zaklade mnohych dotazov ktoré
dostavame sme sa rozhodli pripra-
vit nasledujlci prehlad zékladnych
informécii o pouzivanych materia-
loch a s tym spojenych zvarac-
skych problémoch.

kupina materiélov pre pracu za
zvySenych teplét obsahuje niz-
kolegované chromové ocele,

chrém-molybdénové a chrém-
molybdén-vanadové ocele, ktoré su uréené
na pracovné teploty do +450°C. Tieto Ziaru-
pevné ocele sa pouZivaju ako konstrukény
materidl energetickych kotlovych systémov,
plastov kotlov, rurkovych systémov, turbino-
vych rotorov a inych vysoko namahanych
komponentov.

Nizkolegované Cr, CrMo, a CrMoV ocele
sa pouzivaju s tepelnym spracovanim po
zvérani. Najméa ocele CrMoV su na presnost
tepelného zvérania velmi citlivé. Zakladnym
typom tepelného spracovania je normalizac-
né zihanie a popustanie alebo vytvrdzova-
nie. Vysledkom tepelného spracovania je
transformacné spevnenie, ¢im sa rozumie
spevnenie vzniknuté martenzitickou transfor-
maciou. VSeobecné pravidlo je, Ze legujlce
prisady spomaluju transformdcie a znizuju
rychlosti reakcii. Daléie mechanizmy spev-
fovania ktoré nastavaju u CrMoV ocell su
dislokacné a precipitatné spevnenie.
Precipitacné spevnenie nastava pri precipi-

tacii disperznej karbidickej féze v matrici.
Reprezentantom tejto skupiny oceli je nizkole-
govana Ziarupevna ocel typu 2,25%Cr-1%Mo,
ktora sa vo velkej miere v energetike a v che-
mickom priemysle na celom svete v aplika-
cidch vystavenych dihodobému pdsobeniu
teplét az do 600°C.

Martenzitické Ziarupevné 9-12%Cr ocele
moZno povazovat za zviastnu kategdriu ma-
teridlov pre pracu za vysokych teplét. Naj-
pouzivanejsi materidl v tejto kategdrii je mo-
difikovana 9%Cr ocel oznac¢ovana ako P91.
Je to ocel typu CrMoVNDbVN s relativne niz-
kym obsahom uhlika, obvykle 0,08-0,12% C.
Chemické zloZenie napoveda, Ze tato ocel
ma martenzitickd Struktdru v Sirokom roz-
medzi ochladzovacich rychlosti s tvrdostou
iba 420 HV. Je zrejmé, Ze proti obvyklym
CrMo oceliam tu méme aj legury V, Nb a N.
Karbidotvorné prvky V a Nb tvoria karbonitri-
dy, ktoré su rozptylené v celom objeme ma-

teridlu. Karbonitridy su vysoko stabilné aj

pocas dlhotrvajlicej expozicie maximalnym
pracovnym teplotdm a predstavuju hlavnu
zaruku vysokej kripovej odolnosti tychto
ocell pocas ich celej pracovne] Zivotnosti.
Ocel P91 sa spravidla pouziva v zuslachte-
nom stave. Tepelné spracovanie v zdsade
spociva v rozpustacom Zihanf pri 1050°C,
ochladeni na vzduchu a ndslednom vysoko
teplotnom popustani pri 780°C [1]. Po tomto
spracovani ma ocel optimdinu odolnost voci
kripu pri praci za vysokych teplot a optimal-
ne plastické vlastnosti pri norméalnych teplo-
téch, ¢o moZno vyhodnotit pomocou skuisky
razovej hiZevnatosti.

V Tab. | je prehlad najobvyklejsich ziaru-
pevnych oceli vratane odporuc¢anych
pridavnych materidlov. Pre odportcanie
Specifickych pridavnych materidlov a zvara-
cich podmienok, kontaktujte prosim nasich
technikov.



Tabulka ¢. 1 TabuPka na vyber pridavnych materialov

ESAB News 1 2007

Typ ocele CMnMo 1,25Cr0,5Mo | 2,25CriMo 5Cr0,5Mo 9CriMo 9CriMoVNb

oznacenie EN/ASME 16Mo3 13CrMo4-5 10CrMo9-10 X12CrMo5 X11CrMo9-1 X10CrMoVND9-1
18MnMoNi4-5 13CrMoSi5-5 12CrMo9-10 X11CrMo5 X11CrMo9-1+NT | SA-182 F91
SA-204 SA-182 F11 SA-182 F22 SA-213T5 SA-234 WP9 SA-213T91
SA-209 T1 SA-213T11 SA-213T22 SA-234 WP5 SA-335 P9 SA-335 P91
SA-250 T1 SA-387 12, CI1 | SA-387 22, CI1 SA-336 F9

MMA EN 1599 AWS A 5.5

OK 74.46 E Mo B 42 H5 E 7018-A1 X

0K 76.16* E CrMo1 B 42 H5 E 8018-B2-H4R X

0K 76.18 ECrMo1B42H5 | E8018-B2 X

OK 76.26* E CrMo2 B 42 H5 E 9018-B3 X

0K 76.28 E CrMo2 B 42 H5 E 9018-B3 X

0K 76.35 ECrMo5B42H5 | E8015-B6 X

OK 76.96 ECrMo9B42H5 | E8015-B8 X

OK 76.98 E CrMo91 B42H5 | E9015-B9 X

MAG EN 12070 AWS A 5.28

OK AristoRod 13.09 G MoSi ER 80S-G X

OK AristoRod 13.12 G CrMo1Si ER 80S-G X

OK Autrod 13.16* ER 80S-B2 X

OK Autrod 13.17* ER 90S-B3 X

OK AristoRod 13.22 G CrMo2Si ER 90S-G X

OK Autrod 13.37 G CrMo9 ER 80S-B8 X

TIG EN 12070 AWS A 5.29

OK Tigrod 13.09 W MoSi ER 80S-G X

OK Tigrod 13.12 W CrMo1Si ER 80S-G X

OK Tigrod 13.16* ER 80S-B2 X

OK Tigrod 13.17* ER 90S-B6 X

OK Tigrod 13.22 W CrMo2Si ER 90S-G X

OKTigrod 13.32 W CrMo5 ER 80S-B6 X

OK Tigrod 13.37 W CrMo9 ER 80S-B8 X

OK Tigrod 13.38 W CrMo91 ER 90S-B9 X

FCAW EN 12071 AWS A5.29

Filarc PZ 6202 TMoBM2H5 E 71T5-AIM H4 X

Filarc PZ 6204 TCrMo5BM 2 H5 X

Filarc PZ 6222 TMoLPM2H5 E 81T1-AIM H4 X

OK Tubrod 15.20 E 81T5-B2M X

OK Tubrod 15.22 E 9075-B3 X

SAW EN 12070 AWS A 5.23

OK Flux 10.61/OK Autrod 12.24 S Mo F7P2-EA2-A2 X

OK Flux 10.61/0K Autrod 13.10SC* | S CrMo1 F8P2-EB2R-B2 X

OK Flux 10.61/0K Autrod 13.20SC* | S CrMo2 F8P0-EB3R-B3 X

OK Flux 10.62/0K Autrod 12.24 S Mo F7P6-EA2-A2 X

OK Flux 10.62/0K Autrod 13.10SC* | S CrMo1 F8P2-EB2R-B2 X

OK Flux 10.62/0K Autrod 13.20SC* | S CrMo2 F8P2-EB3R-B3 X

OK Flux 10.62/0K Autrod 13.33 S CrMob X

OK Flux 10.62/0K Autrod 13.34 S CrMo9 X

OK Flux 10.62/0K Autrod 13.35 S CrMo91 X

OK Flux 10.63/0K Autrod 13.10SC* | S CrMo1 F8P4-EB2R-B2R X

OK Flux 10.63/0K Autrod 13.20SC* | S CrMo2 F8P8-EB3R-B3R X

OK Flux 10.83/0K Autrod 13.33 S CrMo5 X

OK Flux 10.63/0K Autrod 13.34 S CrMo9 X

OK Flux 10.63/0K Autrod 13.35 S CrMo91 X

* X-factor <15 ppm

7
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QSet™- prielom

vo zvaracej technike!

Zvaranie MIG/MAG kratkym oblukom

s jednogombikovym ovladanim.

Autori:

Hans Wolters, ESAB Group B.V.,
Holandsko

a Per Aberg, ESAB Standard Equipment AB,
Svédsko

QSet je najnovsia inovacia spolo¢-
nosti ESAB's v oblasti zdrojov MIG/
MAG, inovécia, ktord zmenf zvéra-
nie kratkym oblikom - navZzdy.
Zatlacenie na tlacidlo QSet a nieko-
ko sekund skudSobného zvérania,
to je v8etko, Co je potrebné na auto-
matické najdenie optimalneho na-
stavenia parametrov kratkeho obltika.
Medzi jeho vyhody patria ¢asové
Uspory a zlepSenie kvality zvaru.

re uUspesné zvaranie kratkym
obltukom je dolezité najst spra-
vnu rovnovahu medzi rychlos-
fou poddvania drotu a jeho
odtavovania. Aby sa to dosiahlo, napatie
obluka sa musi spravne priradit podavacej
rychlosti. Skuseny zvara¢ najprv zvoli prib-
liZné nastavenie a potom prispdsobuje
napétie a poddvaciu rychlost, az sa dosi-
ahne optimalne nastavenie. Proces potom
prebieha s potrebnou frekvenciou skrato-
vania a s charakteristickym zvukom (obr.1).
Tento postup sa opakuje pri réznych zva-
racich polohdch, hribkach materidlu, typoch
drétu alebo ochranného plynu, pretoZe to
vSetko vplyva na frekvenciu skratov. Frekven-
ciu tiez ovplyvriuje vylet drotu a indukénost.
Nastavenie tlmivky tieZ ovplyvriuje
tepelny prikon, spolu s napéatim oblika
a rychlostou poddvania drétu. Vacsia in-
dukénost znamena dihsie horenie oblika,
niz8iu frekvenciu skratov a vyssi tepelny
prikon (obr.2). Mensia indukénost Ucinkuje
opacne - kratsie horenie oblika, vy$sia
frekvencia skratov a niZsi tepelny prikon.

QSet™ - najnovsia inovacia ESAB
v oblasti inteligentného digitalneho
zvdrania

Moderna elektronika umozriuje vytvarat
softvér na podporu zvdraca pri riadeni
zvaracieho procesu. SuU bezné rozsiahle
pamatové funkcie ktoré udrZiavaju opti-
maélne nastavenia parametrov procesu.
QSet je najnovsia inovécia ESAB v oblas-
ti inteligentného digitéineho zvéarania.

U systému QSet stroj po stlagen( jedné-
ho tlacidla automaticky zvoli optimalnu
frekvenciu skratov pre pouZivand kombi-

naciu plyn/drét. Tato frekvencia sa udrZia-
va aj ked zvara¢ nastavuje poddvaciu
rychlost na uroven, ktord si vyzaduje apli-
kacia. Je potrebnych len niekolko sekind
skuSobného zvarania. Rovnaky postup sa
opakuje, ked sa zmeni typ alebo priemer
drétu alebo ochranny plyn a stroj si opét
najde optimalne nastavenie.

Nemoze byt ni¢ lahsie. Zvaraci usetria
cenny ¢as na nastavovanie obltka a mézu
sustredit svoje Uusilie na zhotovenie per-
fektného zvaru. Cas sa usetri aj pri &istenf
zvarov - kliatbe aj tych najlepsich zvaracov
- pretoze idedlne nastavenie oblika znizi
rozstrek na absolttne minimum. ESAB pri-
ndsa systém QSet na 300 A invertore
v kompakinej verzii OrigoTM Mig C3000i
s panelom MA23a a verzii s oddelenym
poddvacom ESABFeed 30-4 oznacenej
OrigoTM Mig 3000i s panelom MA23a.

1,2,3 ....... a zvarame

Pouzitie systému QSet
v troch krokoch::

vysvetlime

o Krok 1

Urobit skiigobny zvar pri fubovolnej po-
ddvacej rychlosti. lhned po zapnuti stroja
alebo po kazdej zmene drotu alebo plynu
sa urobi skusobny zvar. Zvéra sa, pokial

L




sa neustdli stabilny krdtky oblik. QSet
ndjde optimalne nastavenie pre zvolenu
kombinaciu drétu a plynu Styri sekundy po
zapdleni oblika.

e Krok 2

Nastavit rychlost podévania drétu na
hodnotu, ktora vyhovuije typu spoja, hrib-
ke materidlu a zvaracej polohe. QSet pri-
tom udrzi optimalne nastavenie kratkeho
obltka a moZzno okamZite zacat zvérat.
Prirodzene, pokial je podavacia rychlost
vopred zndma, mozno ju priamo nastavit.

e Krok 3

Poddvaciu rychlost mozno kedykolvek
zmenit, pocas zvérania alebo o prestavke.
Ked si ind geometria spoja, hribka materidlu
alebo zvéracia poloha vyzaduiju ind poddva-
ciu rychlost, optimélne parametre sa udrzia
a zaisti sa stabilny kratky oblik a vysoka
kvalita zvaru. Treba len pokracovat vo zvara-
ni. QSet tiez udrZi stabilny skratovy proces
pri zmenach wyletu, ked sa zmeni geometria
spoja. To poméaha zvdracom, ktori by inak
mohli mat problémy, napr. v Uzkych rohoch,

Ako to funguje?

Digitélna revolticia u zvéracich zdrojov
zacala v r. 1986, ked ESAB zacal vyuzivat
pocitate na riadenie zvéracieho procesu
az do najkratsich ¢asovych udsekov. V prie-
behu dvadsiatich rokov sa tieto riadiace
systémy zdokonalovali a dnes tvoria z&-
klad systému QSet.

Pri stabilnom skratovom procese lezf
pomer doby trvania skratu a horenia oblika
v pomerne Uzkom rozmedzi. Ak riadenie
procesu udrZiava pomer v tomto rozmed-
zi, zvéraci proces sa udrZi stabilny a za-
bezpedi sa optimalne zvéranie.

To je presne to, ¢o robi QSet. Priebezne
meria a riadi pomery pri skrate a prisp6so-
buje tomu zvaracie napéatie. Navyse nepo-
trebuje vopred ziadnu informaciu o type
a priemere drétu, ochrannom plyne, dizke
vyletu alebo o inych faktoroch, ktoré
ovplyvriuju podmienky skratovania. Potre-
buje len skusobny zvar, aby nasiel opti-
malny skratovy pomer a potom uZ prevezme
riadenie procesu kratkeho obluka.

Cinnost systému QSet mozno popisat
aj inak. Predstavte si prebiehajuci stabilny
zvaraci proces a potom zvySenie rychlosti
podévania. Trvanie skratov sa predizi
a teda skratovy pomer (pomer doby trva-
nia skratu k dobe horenia oblika) sa zvysi.
Riadenie reaguje zvySenim priemerného
napéatia a skratovy pomer sa opat znizi.

Oblast sprchového prenosu

Q-set predstavuje cenny prinos pre
kratky obluik, ale automatické riadenie na-
patia QSet je tiez mozné vyuzit v oblasti
sprchového prenosu. Vyzaduje si to ale,
aby "nastavenie napatia" bolo zvySené tak-
mer na maximum.

Pouzivanie timivky a QSet

Teplejsi alebo chladnejsi oblik vyzaduju
r6zne pomery dobu horenia oblika a skra-
tu. To sa nastavuje ota¢anim prislusného
ovladaca (obr.3). Otocenim v smere hodi-
novych ruéi¢iek sa horenie obltka prediZi
na ukor trvania skratu a doésledok bude
teplejsi obluk. Opacnym pootocenim sa
¢as horenia skrati a obluk sa ochlad.

Navyse k nastavovaniu teploty oblika je
mozna aj regulécia pomocou timivky ako
sme vysvetlili uz skér. Na strojoch nie je
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skutoéna timivka, ale elektronika umozriuje
takmer spojite nastavovat jej efekt. V po-
rovnani s konvenénym zariadenim, kombi-
ndcia riadenia QSet s nastavovanim timiv-
ky umoZriuje slobodnejsie naladenie para-
metrov tak, aby sa pri zvarani kratkym obl-
ukom dosiahli najlepsie mozné vysledky.

Prinosy systému QSet™

- zhrnutie

Navy$e k jednoduchému nastavo-
vaniu parametrov obluka, QSet ma
dalsie vyhody:

e QOvladanie jednym gombikom.
Ked raz QSet ndjde optimalne
nastavenie pri skiiSobnom zvare,
na nastavenie oblika vzhlfadom
na zmeny geometrie alebo polo-
hy zvaru je treba jen jeden ovla-
dacfi prvok.

e Ziadne synergické linky. Zvarag
nemusi strdcat ¢as programo-
vanim a vkladanim primdrnych
Udajov ako typ a priemer drétu
alebo druh ochranného plynu.

e \Velmi stabilny oblik. QSet na-
jde za kazdych podmienok naj-
stabilnej$i mozny obluik.

e Zmeny vyletu. QSet ufahCuje
zvéracovi vyrovnat sa so zme-
nami polohy a vyletu drétu ktoré
si vyZaduje geometria zvarku.

e Niz8i rozstrek. Automatické
Upravy nastavenia oblika a sta-
bilny kratky oblik davaju mensf
rozstrek. To prinasa Uspory na

nakladnom cisteni zvarov.
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m® plasma™

Autor:
Carl Bandhauer, ESAB Cutting Systems
GmbH, Nemecko

Znacenie, rezanie s vysokou kvali-
tou rezu, vysokorychlostné rezanie
a rezanie velkych hribok v jedi-
nom mechnizovanom plazmovom
rezacom systéme.

o prvy raz je k dispozicii jeden,
jednoducho ovlddatelny sys-

tém, schopny viacnasobneho
rezania a znadenia. Standard-
ny spdsob lacného a rychleho plazmového
rezania - presné vysokokvalitné rezanie
a znacenie - a rezanie velkych hridbok s vy-
sokymi prudmi - to vSetko mozno robit jed-
nym plazmovym horakom. Ked tento pozo-
ruhodny systém skonfigurujeme pre pracu
s pridom 600 A, dokéze rychlo a presne
rezat a znacit materidl od 2 do 150 mm, bez
poklesu kvality - schopnost, aki nema
Ziadny plazmovy systém typu high definiti-
on. Plazmovy systém m3 poskytuje konzi-
stentne vynikajlci povrch rezu, prakticky
bez okovin.

Inovdcia horaku

ESAB vytvoril novy priemyslovy $tandard
pri konstrukcii rezékov. Vyznacuje sa vyni-
kajucimi vlastnostami pri rezani a znacenf
na SirSom rozsahu materidlov a hrdbok pri
mensej spotrebe vymennych dielov. Novy
horék PT-36 (obr.1) nahréadza az tri jednou-

Celové horéky (na rezanie hrubych plechov,
presné rezanie a znadenie). Ziaden iny
systém nema taku spolahlivost, ekondmiu
a produktivitu ako plazmovy systém m?°.
Jeho vyhodou su vynikajuca kvalita rezu
a produktivita s minimdlnym ¢asom nasta-
venie a cenou spotrebnych Casti.
Osved&eny plazmovy hordk PT-36 spifia
vSetky poziadavky na vysoku kvalitu a rych-
lost rezania. Horék presne reze materidly
v rozmedz/ hrdbok 2 - 150 mm prddmi do
600 A. Zariadenie s programovym vybave-
nim VBA-Expert Pro mdze robit aj tkosové
rezy. Programovanie umoZzriuje rezat aj diel-
ce, ktoré maju Ukosované aj rovné hrany.
Horédk mozno kombinovat aj inovativnym
zdapastim VBA, ktoré umozni presne vyrdbat
ukosové a profilové rezy na trojrozmernych
dielcoch ako su rurky, kotlové dnd, profilo-

vé sekcie a plechy.

Znacenie plazmou

Plazmovy systém ESAB m?® je schopny
znadit plazmou s rovnakym horékom a spo-
trebnymi dielmi. Pri znaceni moze operétor
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Obr.1: Standardy kvality ISO 9013:2002
pri presnom a produkénom rezani

systémom m? plasma.

nastavovat prud, rychlost a plyn. To umoz-
fiuje ovlddanie $irky a hibky iary znadenia
pri rychlosti znacenia do 20 m/min.

Cena a trvanlivost spotrebnych dielov

Hordk PT-36 pouZziva najmensi sortiment
spotrebnych dielov v priemysle - je to 30
dielov potrebnych na pokrytie celého roz-
sahu rezania. Iné systémy potrebuju az 66
dielov bez toho, aby pokryli rovnaky rozsah
rezania. Tym sa $etri na nékupe a sklado-
vani. NavySe sa systém m® vyznacduje naj-
presnej$im a najrovnomernej$im riadenim
prietoku plynov hordkom. Spolu s technold-
giou ESAB Ultra-Life sa maximalizuje trvac-
nost spotrebnych dielov a zniZuju operativ-
ne naklady.

Speedloader™

SpeedLoader je dalsia inovécia, zvysuju-
ca produktivitu rezacieho procesu. Hordk
PT-36 pouziva iba jednu elektrodu v rozsa-
hu prudov 50 - 400 A. Ostatné diely prednej
Casti hordku mozno predmontovat, takze
¢as na vymenu sa znizi na minimum.
Specidlny pripravok SpeedLoader umoziu-
je zostavit hubicu, drZiak hubice, difuzér,

kryt a drziak krytu. Operator méze lahko
a jednoducho vymienat vopred zmontova-
né sady dielcov, takZze cas potrebny na
ndhradu alebo vymenu spotrebnych dielov
sa minimalizuje. SpeedLoader nevyZaduje
Ziadne drahé telesd hordku a neporudf pri
vymene ziadne spojenia pretekané kvapali-
nami, takZze sa wvyluci riziko poskodenia
O-kruzkov a netesnosti.

Presnost

Specifikdcia ISO 9013 ustanovuje medzi-
narodné Standardy kvality reznych hran.
Systém ESAB m3 plasma predstihuje kon-
kurenciu - dosahuje vy$sie kvality rezu
pocCas celej Zivotnosti spotrebnych Castf
(obr.2). Kvalita rezu pri zariadeni ESAB m®
dosahuje triedu 3 alebo lepsiu podfa ISO
9013 na SirSom rozsahu rezanych materia-
lov a vykonovych nastaveni ako u ktorého-
kolvek konkuren¢ného systému.

Presnost, produktivita a stupen kvality
mozno vopred zvolit. V jednom programe
mozno pouzit viacero nastaveni. Pretoze
hordk PT-36 pouZiva rovnaku elektrédu
v celom rozsahu kyslikovej plazmy od 50
do 450 A, nastavenie rezania mozno rychlo
menit bez nutnosti vymeny spotrebnych
dielov. To umozriuje maximalizovat kvalitu
rezu hran vndtornych dier a vyrezov pri
maximalnej rychlosti rezania vonkajsich
obvodov.

Systémy ESAB m? plasma sa vyznaduju
najdokonalej$im dostupnym spdsobom
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ovladania plynu - plne automatizovanym
pomocou CNC riadenia ESAB Vision. Velka
pruznost pri vybere a miesani ochrannych
plynov umoZzriuje operatorovi vyrobit rez
najvyssej kvality na kazdom materidli.

Jednoducho sa zvoli typ a hribka mate-
ridlu a Vision CNC automaticky nastavi
a namiesa optimalnu kombindciu Startova-
cieho, rezacieho a ochranného plynu.
Parametre procesu pre vacsinu aplikacif
plazmového rezania a znacenia su ulozené
v paméti Vision CNC a je mozné vytvorit
aj zakaznicke subory parametrov.

Zdroje prudu pre m® plasma

Nové prudové zdroje m® plasma sa vy-
znacuju nastavitelnym vystupnym prddom
a osvedcenou spolahlivou konstrukciou.
Zaistuju $iroky rozsah rezacej schopnosti
a spolahlivost potrebnt na najnarocnejsie
aplikacie. Mozu pracovat s nizkym pru-
dom 12 A aj s vysokym 600 A pri 200 VDC
so 100% zatazovatelom. Konstrukcia s vy-
uZitim modernych polovodiCovych prvkov
déva hladky, dobre regulovatelny vystupny
prud. Nevyzaduje Udrzbu ani v najndroc-
nejSom prostredi. Zdroje su vybavené
digitdlnymi mera¢mi prddu a napétia
a technoldgiou '"fan-on-demand" na znize-
nie prisévania prachu a prediZenie interva-
lov Udrzby. Zdroje pridu ESAB m® plasma
sa umiestiuju medzi dostupnymi zdrojmi
s najvys$ou Ucinnostou, hodnoty ktorej su
v rozmedzi 91 - 95%.

mild steel
T e 60 precision cutting
3. 400 — R = speed cutting
= g T— 7y
aluminium
= o — e
m3 400, = £ =
= - —
600 -1
stainless steel
200 32 ‘__'_ 50
M3 400 e e — =0
i —

Obr.2: Systém m? plasma méze vykonavat presné (Q) a rychlostné (S) rezanie s tym
istym hordkom a bez nutnosti menit vymenné éasti. Obrdzok ukazuje maximaine re-

zané hrubky pri presnom a rychlostnom rezani na oceli, hliniku a nehrdzavejucej
oceli prudmi 200, 400 a 600 A. Systém m? plasma pontka rad zdrojov prudu so zod-

povedajticim vystupnym pridom.
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11. Seminar ESAB —
MtF-STU Trnava, 3. 4. 2007 —

Ako uz tradi¢ne, v prvy aprilovy utorok sa v Trnave na Materidlovotechnologickej Fakulte STU usku-
tocnil semindr o zvarani, spolo¢ne usporiadany firmou ESAB Slovakia, Katedrou zvérania MtF-STU
a Slovenskou zvéarac¢skou spolo¢nostou. Na tohtoro¢nom seminari sme sa pozreli na trendy vyvoja
nasho odboru a sUcasne na niektoré Zeravé technické novinky, o ktorych predpokladame, Ze tento
vyvoj v buducnosti ovplyvnia.

HR ¢
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Pozyvame vSetkych naSich partnerov a zaujemcov na navstevu stan-

/
Pozvan ka ku ESAB Slovakia na XIV. Medzindrodnom strojarenskom veltrhu

v Nitre, ktory sa bude konat v diioch 22. az 25 maja 2007.

Sténok ESAB Slovakia bude na volnej ploche pri pavildéne N. Sucastou expozicie
ESAB bude demobus pristaveny pri stanku, v ktorom Vam predvedieme Siroky sorti-
ment zvdracich strojov ESAB.

ESAB
A

ESAB Slovakia s.r.o.

Rybnic¢na 40, PO. Box 36, 830 06 BRATISLAVA
Telefon +421 2-44 882 426, +421 2-44 889 271
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E-mail: info@esab-slovakia.sk
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