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Spoloc¢nost’ udrzby, vyroby a montazi podnikov chemického, farmaceutického a papierenského priemyslu

Narodné féorum udrzby 2007
NOVA ULOHA UDRZBY - PODPORA VYROBNEJ CINNOSTI

termine 29. 5. — 30. 5. 2007 sa uskuto¢nila medzinarodna od-
borna konferencia Narodné férum udrzby 2007, konana pod za-
Stitou Ministerstva hospodarstva SR.

Konferencia sa uz tradi¢ne
konala vo Vysokych Tatrach na
Strbskom Plese v priestoroch ho-
tela Patria.

Generalnym partnerom konfe-
rencie bola spolo¢nost US Ste-
el KoSice, hlavnymi partnermi sa
stali spolo¢nosti Kleentek, Slov-
cem, MRO Software, Infor IBM,
Bilfinger Berger Industrial.

Okrem generalneho partnera,

Z marcovej konferencie SUZ v Belusskych Slatinach

HODNOTILI SME ROK 2006

rvé tohtoro¢né stretnutie sa

uskutoCnilo v BeluSskych
Slatinach za organizacie MA-
TADOR MACHINERY Puchov.
Okrem pravidelnej konferencie sa
uskutocnilo aj Valné zhromazde-
nie za rok 2006, na ktorom sme
hodnotili uplynuly rok a stanovili
nové naroc¢nejSie Ulohy na budu-
ce obdobie.

Rokovanie konferencie otvoril
prezident SUZ Ing. Vendelin iro,
privital vSetkych ¢lenov a hosti.
V ramci otvorenia prehovoril gen.
sekretar ZCHFP Ing. Petkanic,
ktory informoval o konani 15. ju-
bilea zalozenia ZCHFP a o bu-
ddcom smerovani zvazu.

Za Cesku spolocnost chemic-
kého inzenitstvi CSCHI pozdravil
rokovanie Ing. Jan Cizek, ktory
zéarovef pozval élenov SUZ na
konferenciu chemického a pro-
cesniho inZenifstvi v dfioch 15.—
18.10.2007v Srni na Sumave.

Za usporiadatelsku spolo¢nost
Matador Machinery privital pri-
tomnych ¢lenov SUZ prednasa-
telov a zastupcov prezentujucich

hlavnych partnerskych spolo¢-
nosti vystupilo a pdsobilo na kon-
ferencii 16 partnerov a dalSie fir-
my sa prezentovali vo vystavnych
priestoroch konferencie.

Aktivne sa otvorenia a priebe-
hu rokovania konferencie zucast-
nili p. Molnar, predseda ZS VTS,
Prof. Legat za Ceskul spoloénost
udrzby a vysoki predstavitelia ge-
neralneho sponzora US Steel Ko-

firiem, riaditel divizie MATADOR

MACHINERY Ing. Karol Vanko.

Predstavil spolo¢nost Matador

Machinery, prezentoval Uspe-

chy a buduci rozvoj spolo¢nosti

v najblizSej buducnosti.
Predpoludniajsiu ¢ast mode-

roval Ing. V. Kopacek v zmysle

programu konferencie:

* Ing. Zdenék Votava — SCHP
— CR predniesol prednasku
L,Integrovana starostlivost
o0 hmotny majetok®

+ Ing. Stefan Balogh — prednie-

[
‘;'I aty

Ing. Michal Zilka, &len Predsta-
venstva SSU.

sol prednasku ,Informacné
technologie v riadeni udrzby*.

+ Firmu AMEC NNC Limited

— GB - prezentoval Viadan
Stefula pod nazvom ,Klugové
trendy v preventivnej udrzbe
zariadeni vysokej hodnoty*

* Firmu He—test prezentoval p.

Peter Berio — ,Héliova, vaku-
ova, pretlakova kontrola“— po-
ukazanie na Specifické problé-

* Tému ,TMP v podmienkach

Matador a.s. pri zefektiviiovani

Fotografia je z marcovej konferencie SUZ v Beluskych Slatinéch

Sice, J. Augustin a J. Vranec.

Po prvy krat sa konferencie
na Slovensku so zaujimavym pri-
spevkom o certifikacii pracovni-
kov v udrzbe zuc€astnil p.A.A.Ri-
beiro z Brazilie.

Celkom na konferencii bolo
prihlasenych 191 ucastnikov,pre
prednasky a prezentécie bol vy-
tvoreny déstojny priestor .Vystu-
pilo 49 prednasatelov zo Sloven
ska, Ceskej republiky, Polska,

Pokrac¢ovanie na 3. str.

vyrobnych procesov“ prednie-

sol Ing. Pavol Kucej.

* Firmu ASMA Polyurethane
Kunststoff KG prezentovali pa-
ni Haumer, Rodej a Jetensky
— vyrobky z polyurethanu, ich
pouzitie v praxi.

* Profesor Ing. Pavel Blaskovits,
CSc. predniesol prednasku
,Kompozitné navary odolné
voci abrazii“

V rdmci prvého pracovného
dia sa uskutocnilo za ucasti Cle-
nov SUZ Valné zhromaZdenie za
rok 2006. Valné zhromazdenie
prerokovalo a schvalilo:

« spravu o ¢innosti SUZ za rok
2006,

* spravu a hospodarenie za rok
2006,

* hlavné ulohy, rozpocet na rok
2007 a vysku Elenskych pri-
spevkov na rok 2007,

« spravu DR k ¢innosti SUZ
a k hospodareniu za rok 2006.
Rokovanie VZ ukondil predse-

da Valného zhromazdenia Ing.

Michal Zilka a podakoval pritom-

nym ¢lenom za aktivnu ucast.

Ing. Peter Petras
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roCS, s.ro., zalozena 28.

maja 1992, sa vyprofilovala
z Utvaru automatizovanych systé-
mov riadenia technologickych pro-
cesov (ASRTP) v Duslo, $. p.,
Sala.

Tazisko prace Utvaru ASRTP
spocivalo v aplikaciach riadia-
cich a vypoctovych systémov pri
riadeni technologickych proce-
sov v ramci investi¢nych akcii
a rekonStrukcii technologii, ako
aj v ich softvérovej a hardvérovej
Udrzbe.

V priebehu svojej podnikatel-
skej €innosti sa ProCS postup-
nym rozvojom a zdokonalovanim
zaradila medzi popredné spolo¢-
nosti pésobiace na domacom tr-
hu v oblasti priemyselnej automa-
tizacie. Hlavnou konkurencnou
vyhodou spolo¢nosti su silné in-
Zinierske kapacity a Siroky sorti-
ment sluzieb, ktoré poskytuju za-
kaznikovi.

Driom 7. 2. 2007 sa vyznam-
na medzinarodna skupina VINCI
Energies stala majoritnym spo-
loénikom ProCS, s.r.o.

VINCI Energies je lidrom na
trhu Francluzska a zaroven za-
stédva vyznamné postavenie na
eurdpskom trhu v oblasti elektro-
technickych a informacnych tech-
nolégii.

Pripitok s blahozelanim firme
ProCS predniesol Ing.Martin Ma-
cék, byvaly riaditel Dusla v Sali.

VINCI Energies je jednou zo
Styroch divizii koncernu VINCI
Group, ktory je svetovym lidrom
v oblasti poskytovania prevadz-
kovych sluZieb na baze koncesii
a v stavebnej Cinnosti.

Zamerom ProCS je nadalej
rozvijat silni a zdravu spolo¢-
nost uznavanu nielen na doma-
com, ale aj zahrani¢nom trhu,
ktora bude uspokojovat’ poZia-
davky zakaznikov k maximainej
spokojnosti.

Prostriedkom, ako tento zamer
dosiahnut, je neustale sledova-

S programom Slovensky triptich vystipil hostom ProCS v Sali

umelecky folklérny subor Licnica.

S prihovorom k hostom oslév vystupil Ing. Stefan Barto$ovic - ge-

neralny riaditel ProCS.

nie a prispdsobovanie sa vyvoju

technologického pokroku, potre-

bam a poziadavkam zakaznikov,
samozrejmostou je zvySovanie
kvalifikécie, zodpovednosti a spo-
lupatri¢nosti nasich zamestnan-
cov.

ProCS sa $pecializuje na kom-
plexné sluzby a systémové rie-
Senia ,Sité na mieru” zakaznika
v troch zakladnych produktovych
liniach:
 procesna automatizacia
* servis
* vyroba a montaz rozvadzacov

Z&akladné produktové linie spo-
lo€nosti zahfhaju:

* inZiniering vratane pomoci pri
Specifikacii poZiadaviek zékaz-
nika

* vypracovanie kompletnej pro-
jektovej dokumentécie

* vypracovanie aplikatného pro-
gramového vybavenia pre ria-
diace a monitorovacie systémy

+ zabezpecenie hmotnych doda-
vok

* montazne, inStalatné a reviz-
ne prace

* Ucast na nabehu technolo-
gii a komplexnych skuskach
a uvedeni zariadeni do trvalej
prevadzky

+ Skolitelské sluzby

» komplexné zabezpecCovanie
servisnych a udrzbarskych ¢in-
nosti pre oblast meracej, regu-
la€. a automatizaCnej techniky.

Ing. Stefan BartoSovi¢, general-
ny riaditel ProCS prebera oce-
nenie z ruk Doc. Ing. Jana Vaj-
du, CSc., dekana Elektrotech-
nickej fakulty z STU Bratislava.

Snahou spolo¢nosti je dosiah-
nut a udrzat si popredné posta-
venie na domacom trhu pri po-
skytovani komplexnych inZinier-
skych sluzieb v oblasti automati-
zacie, merania a regulacie tech-
nologickych procesov v kfu€o-
vych odvetviach priemyslu Slo-
venska a vyrovnat sa kvalitou
a profesionalitou poskytovanych
sluzieb uznavanym inZinierskym
spolo¢nostiam zaoberajucim sa
rovnakou ¢innostou v zahrani¢i.

K dosahovaniu dalSich uspe-
chov a naplfianiu predsavzatych
cielov spolo¢nosti, manazmentu
spolo¢nosti a vSetkym zamest-
nancom k jubileu praju Stastie
a zdravie &lenovia SUZ.

Za redakciu Ing. Jozef Zbirka
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HAZOP

Metoéda pre identifikaciu moznych nebezpeénych
stavov a prevadzkovych problémov v ramci udrzby

) Doc. Ing. Ludovit Jelemensky, PhD.
Ustav chemického a environmentalneho inzinierstva, Fakulta chemickej a potravinarskej
technoldgie, STU v Bratislave

uvob

Zakon NR SR 261/2002 Z.z. o prevencii zavaznych
priemyselnych havarii s pritomnostou vybranych nebez-
pecnych latok (dalej len zakon), ktory je aplikaciou Direkti-
vy Seveso — Smernica 96/81/EEC (SEVESO ll) [1], je za-
merany na prevenciu zavaznych havarii, ktoré mézu byt
vysledkom istych priemyselnych aktivit. Zakon sa sustre-
duje na vplyv nasledkov havarii na ¢loveka a prostredie.
Zakon definuje dotknuté priemyselné aktivity, vyrobcov,
velké havarie a nebezpecné latky, ako aj aktivity, ktorych
sa Zakon netyka.

Podla tohto Zakona je zodpovednostou (dotknutého)
vyrobcu dokazat kompetentnému organu, Ze pre novu
stavbu identifikoval nebezpecenstva s potencidlom spdso-
bit zavaznu havariu, prijal zodpovedajuce bezpecnostné
opatrenia a poskytol pracovnikom informécie, tréning a vy-
bavenie tak, aby zaistil ich bezpe&nost.

Okrem toho musi vyrobca informovat verejnost v oko-
Ii 0 potencialne moznych nebezpefenstvach spésobenych
prevadzkou a o opatreniach, ktoré treba uskutocnit' v pri-
pade havarie. Ak by priSlo k zavaznej havarii, vyrobca je
povinny okamzite informovat’ zodpovedné organy.

Identifikacia nebezpecenstva je prvym predpokladom
pre jeho Uspedné vylu€enie alebo, ak to nie je mozné, ria-
denie nebezpecenstva tak, aby riziko vzniku nebezpec-
nej situécie az havarie bolo minimalne. Identifikacia, roz-
poznanie mozného nebezpecenstva je na jednej strane
viac ako polovica uspechu. Na druhej strane, s rastucou
zloZitostou technoldgii sa stava zlozitej$im aj problém
identifikacie nebezpecéenstva.

NajcastejSie pouzivané a odporucané techniky identifi-
kacie nebezpelenstva pre projektovu pripravu a existuju-
ce instalacie st HAZOP a What-if. Za dopInkové techniky
pre identifikaciu nebezpeéenstva st povazované metédy
kontrolnych zoznamov (check-lists), FMEA (Failure Mo-
de and Effect Analysis), FMECA (Failure Mode, Effect and
Criticality Analysis), ako aj navazujiuce metddy obvyklé pri
kvantitativnej analyze rizika ako st — FTA (Fault Tree Ana-
lysis — Analyza stromu pri¢in), ETA (Event Tree Analysis
— analyza stromu nasledkov), HRA (Human Relieability
Analysis).

Z hladiska komplexnosti ale aj frekvencie pouzivania sa
v chemickom priemysle ¢asto aplikuje HAZOP technika,
ktora je povazovana za Standard.

Princip HAZOP techniky

HAZOP (Hazard and operability study) je metdéda odpo-
ri¢ana na identifikaciu nebezpecnych situacii a problé-
mov, ktoré brania efektivnej prevadzke. HAZOP $tudia sa
pouziva pre také prevadzky, pre ktoré existuje kompletna
pridova schéma. Stadiu uskuto&iiuje tim ludi réznych pro-
fesii, ktorych ulohou je kriticky revidovat vSetky procesy
v prevadzke z dévodu vyhladat’ vSetky potenciélne zdroje
nebezpecenstiev a prevadzkovych problémov. Pri tejto re-
vizii postupuju podra vopred vybranych vodiacich slov.

Pre HAZOP studiu je potrebna technicka dokumentacia
ako prudova schéma so sprievodnou dokumentaciou, pre-
vadzkové a technologické predpisy, bezpe¢nostné pred-
pisy so zoznamom spracovavanych materialov atd. Treba

Inzerujte v informaénom

spravodajcovi SUZ
Cela strana: 5.000,- Sk 190 x 258 mm
1/2 str.: 2.500,- Sk 190 x 128 mm

v8ak zdoraznit, ze HAZOP $tudia nemdze byt pouzita ako
nahradna metéda na zasadné vylepsSenie samotného pro-
jektu. Ak sa poas HAZOP $tudie neustale vynara mnoz-

stvo zasadnych projektovych nedostatkov, potom je nie¢o
principialne chybného na samotnom projekte.

Metodika HAZOP bola vypracovana v 60-tych rokoch
firmou ICI. V dalSich rokoch sa tato metdda rozvijala a je
na tomto mieste velmi zloZité explicitne vymenovat vSetky
zdroje. Zasadny vplyv na rozvoj HAZOP metddy pochadza
od autora [2] [3].

Zakladny princip HAZOP $tudie je zobrat kompletnu
schému procesu s potrebnou dokumentaciou a na zaklade
otazok analyzovat kazdu €ast procesu so zamerom hla-
dat vSetky mozné odchylky od projektovaného zameru,

a zaroven ndjst priiny a mozné dosledky tychto odchylok.
Podrobny postup procesu kritického skimania odchylok

v HAZOP §tudii je znazorneny na obr. 1-2. Tato systema-
ticka analyza sa pritom opiera o aplikaciu vhodnych vodia-
cich slov, pricom najdélezitejSie body samotnej Studie su
nasledovné:

1) projektovy zamer

2) odchylky od zameru

3) pri¢iny odchylok

4) dosledky odchylok:

a) nebezpecenstva
b) operativne problémy
2.1 Projektovy zamer a Casti skimania

V projektovom zadmere su skimané nasledovné prvky:

1) material

2) ¢&innost’

3) zariadenie

4) zdroj

5) miesto urcenia

Pri niektorych aplikaciach k uvedenym prvkom sa mézu
priradit’ dalSie prvky ako:

6) ¢as

7) priestor

Vodiace slova

Pre kazdy z hore uvedenych prvkov sa aplikuje zaklad-
na sada vodiacich slov. Tieto vodiace slova su v Tabul-
ke 1.

Tabulka 1. Zoznam vodiacich slov.

Vodiace slovo | Vyznam Poznamka
Gplnd negécia ani Ciasto¢ne sa nedo-
NIE, ZIADEN | UP'Na NeGacta | ool zamer, ale ni
zameru ;
viac sa nestalo
kvantitativny | tykaju sa mnozstiev,
VIAC . S
vzrast vlastnosti ako aj aktivit
MENEJ kvantitativny | tykaju sa’mnozs_tlev,_ )
pokles vlastnosti ako aj aktivit
AKO AJNA- | kvalitativny | Setky zamery boli do-
& siahnuté spolu s neja-
VYSE vzrast i s
kou dalSou aktivitou
L kvalitativn niektoré zamery boli
CAST Z y dosiahnuté, niekto-
pokles C
ré nie
najcastejsie aplikova-
logicka nega- | telné na aktivity a latky
OPAK ) . .
cia zameru (opaény tok, jed—pro-
tijed)
; nedosiahla sa ani ¢ast
INY AKO uplna zamena | pévodného zameru,
stalo sa nieco iné
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Nova uloha
udrzby -
podpora
vyrobnej
cinnosti

Dokoncenie z 1. str.

Madarska, Rakuska, Francuz-
ska, Brazilie.

Konferencia,vystupenia jed-
notlivych delegatov a prezen-
tujucich sa spolo¢nosti prinies-
li nové pohlady na moderné
svetoveé trendy v udrzbe a ich
aplikacie na podmienky sloven-
skych firiem z r6znych oblas-
ti priemyslu. Vystupenia dele-
gatov upozornili predovSetkym
na aktivnu technicky a techno-
logicky podporovanu ¢innost
udrzby s diagnostikou, plano-
vanim pomocou vypoctovej
techniky, vykonavanu kvalifiko-
vanymi pracovnikmi s dobrym
technickym vzdelanim a prie-
bezne vzdelavanych v Speciali-
zovanej udrzbarskej ¢innosti.

Bola tiez zd6raznena nova
uloha udrzby ako podpora vy-
robnej ¢innosti, ako sucast pro-
cesného riadenia.

Sucastou Narodného fora
udrzby boli aj sprievodné akcie,
predovsetkym Valné zhromaz-
denie SSU ktorého aktivnym
clenom je aj SUZ.

Valné zhromazdenie preroko-
valo zasadné materialy o €in-
nosti SSU za rok 2006,schva-
lilo rozpocet a ulohy na rok
2007. Prerokovalo aj ¢erpa-
nie rozpoCtu a nakladov za rok
2006, Spravu Dozornej rady
SSU.

V ramci konania konferen-
cie sa diia 31 5.2007 uskutoc-
nil Interny audit udrzby, ktory
viedli Prof. Legat a Ing. Vota-
va z Ceskej spoloénosti udrz-
by a workshop Benchmarking,
pod vedenim Doc. Grencika
aIng. ira.

V ramci konferencie bolo
udelené ocenenie Udrzbér ro-
ka, ktoré Predstavenstvo SSU
v tomto roku udelilo p.Ing.Pet-
rovi Andrazkovi, pracovnikovi
v oblasti energetiky.

Sucasne Predstavenstvo
SSU ocenilo diplomové prace
z oblasti udrzby. Ocenenie ob-
drzali Ing. L. Mizerakova a Ing.
A. Filkova z TU Kosice.
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Obrazok 1. Algoritmus HAZOP Studie.
Obrazok 2. Podrobny algoritmus HAZOP $tudie
v bodoch 6-11 uvedenych na obrazku 1.

Nazorna aplikacia tychto vodiacich slov pri tvor-
be odchylky je ukazana na nasledovnom priklade:

Klacové slovo + Parameter = Odchylka
Ziadny + Prietok = Ziadny prietok
Viac + Tlak = VysSi tlak

Pri pouzivani vodiacich slov pre prvok ako je
¢as do uvahy prichadzaju nasledovné aspekty
ako trvanie, frekvencia, absolutny ¢as a postup-
nost. Vodiace slova — VIAC a MENEJ sa apli-
kuju pre trvanie a frekvenciu, zatial o vodia-
ce slova — SKOR A NESKOR sa viac hodia pre
absolutny ¢as a postupnost ako vodiace slovo
INY AKO.

Podobne pri pouzivani vodiacich slov pre
prvky ako priestor alebo miesto do uvahy pri-
chadzaju nasledovné aspekty ako poloha, zdroj
a miesto urgenia. Vodiace slova VYSSIE alebo
NIZSIE sa viac hodia pre zdvihanie ako vodiace
slova VIAC a MENEJ. Zatial ¢o vodiace slovo
KDE, DALEJ sa viac hodi pre polohu, zdroj ale-
bo miesto uréenia ako vodiace slovo INY AKO.

Pritom mozno pouzit aj dalSie vodiace slova
ako napriklad

ZACAT RIADENIE
SKONCIT IZOLACIA
VSTUP VYSTUP

DEKONTAMINACIA
Organizacia HAZOP studie.

V HAZOP studii sa postupuje podla nasle-
dovnych krokov:
1) definicia cielov 4) vedenie, praca timu
2) vyber pracovného timu 5) sledovanie
3) priprava 6) zaznam

V8eobecne, ciefom HAZOP $tudie ako uz bo-
lo definované, je kontrola projektu alebo existu-
juceho stavu a operativnych procedur z dévodu
identifikacie moznych nebezpecenstiev a ope-
rativnych problémov, ktoré znaénou mierou pri-
spievaju k problémom Zivotného prostredia. Su-

Casne sa taktiez kontroluje Uplnost informacii

o zariadeniach, zasobovacich informaciach, fa-
zach vyroby (nabeh a odstavka), pracovnych
postupoch a instrukciach a o bezpecnosti prace
(pracovnikov, zariadeni, obyvatelstva a Zivotné-
ho prostredia).

HAZOP $tudia je vypracovana multidiscipli-
narnym timom. HAZOP tim v pripade by mal
pozostavat z ludi z projekcie a z vyroby, ktori
maju dostatok skusenosti s podobnymi discipli-
nami a ktori su schopni sa rozhodovat a pritom
su schopni absolvovat vSetky stretnutia. Su-
Gasne by tim nemal pozostavat z velkého poc¢-
tu fudi.

HAZOP $tudia si vyzaduje aj velmi dobru pri-
pravu. Priprava pozostava zo ziskania informa-
cii, posudenie tychto informacii, uprava tych-
to informacii do jednoduchs$ej a zrozumitelnej-
$ej podoby, priprava planu $tudie a jednotlivych
krokov a priprava programu stretnuti.

Pri HAZOP studii je niekolko ddlezitych fak-
torov, ktoré vplyvaju na uspesnost tejto metody.
Medzi najdblezitejSie faktory patri jasne defino-
vany ciel $tudie a odborna Uroven veduceho ti-
mu. Veduci by mal mat’ skusenosti s HAZOP
Studiou, pritom v§ak nemusi byt expert pre da-
ny proces. Uloha vedtceho je velmi dolezita,
pretozZe jeho pracou je riadit tim tak, aby po-
stupoval podla metodiky a efektivne dosahoval
rozhodnutia. Musi mat' skisenosti s vedenim
fudi, ktori mu nie su podriadeni. Je vhodné aby
veduci HAZOP timu presiel vhodnym Skolenim
pre HAZOP $tudiu.

HAZOP studia pouziva formalny az mecha-
nisticky postup a v mnohych pripadoch vytvo-
rené otazky zneju nerealisticky alebo velmi tri-
vialne. V tomto pripade je dblezité sa uistit, ze
danym postupom mame v umysle pomdct timu
pri vizualnej predstave moznych odchyliek a ich
pri¢in a dosledkov. Uginnost HAZOP §tudie pri-
tom velmi zavisi od pracovnej atmosféry.

Kto realizuje HAZOP?

Ako uz bolo zdéraznené vyssie, HAZOP je ti-
mova praca. V etape projektovania je obvyklé
nasledujuce zlozZenie timu (presné pomenova-
nie funkcie sa li$i v zavislosti od $truktury ma-
nazmentu a velkosti firmy):
¢ projektovy inzinier:

zvy€ajne strojny inzinier, a v tomto $tadiu pro-
jektu osoba zodpovedna za to, aby investi¢né
vydavky boli udrzané v danych medziach.

Snazi sa minimalizovat po¢et zmien v projek-
te, ale zaroven sa snazi najst, radsej teraz ako
neskor, vSetky mozné doteraz nezname nebez-
pecenstva resp. prevadzkové problémy.

* prevadzkovy inzinier:

zvy€ajne chemicky inzinier, autor pradovej
schémy
* prevadzkovy manazér:

zvy€ajne chemicky inzinier, ktory bude pove-
reny nabehom a riadenim prevadzky a preto in-
klinuje (tlaci) na vSetky zmeny, ktoré mu zjed-
nodusia zivot.

* inzinier zodpovedny za automatizaciu —
riadiace systémy:

ak moderna prevadzka obsahuje zlozity sys-
tém riadenia — TRIP, potom vysledkom HAZOP
Studie je navrh pridat nové kontrolné pristroje
do prevadzky.
¢ inZinier chémie:

ak je zavedeny novy chemicky proces apod.
e nezavisly veduci:

je expert v technike HAZOP, nie je expert pre
dany typ prevadzky.

Ak bola prevadzka projektovana dodavate-
fom, HAZOP tim by mal obsahovat ludi z obi-

()

dvoch stran — dodavatelskej aj odberatel'skej
organizacie, a je mozné, ze niektoré funkcie bu-
du musiet byt aj zdvojené.

Zatial ¢o ¢lenovia timu maju spolo¢ny ciel —
bezpeénu prevadzku — ich obmedzenia a ohra-
ni¢enia su rézne. Projektanti, zvlast projektovy
inzinier zodpovedny za cenu, tuzi udrzat na-
mat’ jednoduchy nabeh. Konflikt zaujmov za-
ruci, ze vSetky klady a zapory kazdého navrhu
budt dékladne a do hibky preskimané skor ako
sa prijme rozhodnutie a urcité odporuc¢anie. Na
druhej strane, ak je projektant silnejSia osob-
nost’ ako ostatni ¢lenovia timu, moze priviest
tim k rozhodnutiam, ktoré su privelmi oriento-
vané smerom k ekonomike. Ini ¢lenovia timu
moézu podobnym spdsobom ovplyvnit ostat-
nych. Veduci sa musi snazit’ skorigovat kazdu
odchylku.

Ak tim nie je schopny dohodnut sa v niekto-
rom bode, veduci by mal doporucit' tento bod
vylucit z programu schoédze a posudit ho mi-
mo HAZOP timu. Niekedy je rozhodnutie pod-
mienené vyjadrenim experta (napr. materialo-
vy inzinier). Niekedy je rozhodnutie odsunuté
tak, aby bolo mozné kvantitativne hodnotenie
nebezpecenstva. Niekedy je mozné uskutocnit
rychle kvantitativne posudenie nebezpecenstva
pocas schodze.

Ak je objektom Studie uz existujuca prevadz-
ka, potom by tim mal pozostavat z :

* prevadzkovy manazér:

zodpovedny za prevadzku
* prevadzkovy majster:

vie ¢o sa skuto¢ne deje resp. ¢o by sa mohlo
stat
* prevadzkovy inzinier:

zodpovedny za stav a prevadzku strojného
zariadenia, vie o vSetkych nedostatkoch, ktoré
sa vyskytuju
* inzinier zodpovedny za automatizaciu —

riadiace systémy:

zodpovedny za udrzbu pristrojov zahriuju-
cich testy alarmov a ochran
* prevadzkovy vyskumnik:

zodpovedny za sledovanie (vyskum) technic-
kych problémov a za prenos laboratérnych vy-
sledkov do prevadzkovych rozmerov.

* manazér udrzby:

zodpovedny za realizaciu Uprav a udrzbu
¢ nezavisly veduci

je expert v technike HAZOP, nie je expert pre
dany typ prevadzky.

Ak ma byt modifikovana resp. rozsirena exis-
tujuca instalacia, tim by mal pozostavat z kom-
binacie vyssie opisanych profesii. Zasadou
vSak je neorganizovat prili§ velku skupinu. Sest
— sedem [udi je obvykle dostato¢ny pocet.

HAZOP timu, s vynimkou veduceho, nevyza-
duju privela tréningu a pripravy. Mézu si osvojit
techniku za pochodu. Z hladiska prace timu je
vSak ovela efektivnejSie, ak ¢lenovia timu ab-
solvovali prislusné Skolenie. Vyznamne sa tym
skrati ,doba nabehu” — zaciatok realnej prace
na Studii. Ak je niektory z €lenov timu angazo-
vany v HAZOP §tudii prvykrat, veduci by mal
zacat' s desatminutovym Uvodnym vysvetlenim.
Avsak, vzdy, ked je to mozné, novy €len timu
by mal absolvovat Skolenie a tréningové cvi-
Cenie.

Treba zddraznit, Ze ¢lenovia timu, okrem ve-
duceho, su experti pre dany proces. V danom
okamihu su spravidla zainteresovani v proble-
matike mininalne jeden — dva roky. HAZOP nie
je technika na "osviezenie myslenia” a evoka-

pokracovanie na 5. str.
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Dokoncenie zo 4. str.

ciu novych napadov, tykajucich sa procesu. Je
to technika, ktora umozni tymto expertom uspo-
riadat ich skusenosti a znalosti systematickym
spOdsobom tak, Ze sa velmi pravdepodobne ne-
prehliadnu mozné problémy.

Zlozitost modernych prevadzok je pric¢inou,
preco je Casto takmer nemozné vidiet mozné
zlyhania a problémy, pokial sa neprejde syste-
maticky cez cely projekt. Niektoré z nehdd su
spOsobené nedostatkom vedomosti v projekto-
vej skupine. Vacsina chyb v projekte sa objavi
preto, lebo projektovy team zabudol aplikovat’
svoje znalosti. HAZOP im dava moznost pre-
jst’ cez projekt krok po kroku (prud po prude)

a uvazovat o vSetkych moznych odchylkach
tak, aby odhalili to, €o prehliadli.

Tim by mal mat pravomoci (autorizaciu) od-
suhlasit’ va¢sinu zmien priamo na stretnuti. Po-
stup je pomaly, ak o kazdej zmene musi byt re-
ferované niekomu, kto nie je pritomny.

Clenovia timu by sa mali vyvarovat toho, aby
posielali na zasadnutie skupiny svojich zastup-
cov. Ti nemaju vedomosti z predchadzajucich
schodzi a postup pri rieSeni problémov sa spo-
mali.

Veduci ¢asto ucinkuje aj ako zapisovatel. Po-
znamky zapisané po skonceni stretnutia roz-
distribuuje pred dal$im zasadnutim. Niektoré ti-
my maju pravomoci a zodpovednost realizovat’
vystupy HAZOP-u. V takych pripadoch by mal
veduci po niekolkych tyzdroch zvolat tim, skon-
trolovat’ pokroky a rozdat formular s vyplnenym
stipcom “nasledné — rézne’.

Kedy sa zac¢ina s HAZOP-om? A ako

dlho trva?

Pri HAZOP $tudii je velmi dolezité sa rozhod-
nut, kedy sa samotna Studia zacne. Nevyhoda
velmi skoro zacatej Studie moze byt v tom, Ze
niektoré velmi dolezité informacie v tom Case
eSte nie su dostupné. V takejto situacii sa HA-
ZOP tim mo6ze dostat do rizika, Ze v projekte sa
mozu urobit zasadné zmeny, ktoré maju vplyv
na bezpecénost a operativnost prevadzky. Na
druhej strane, vyhodou skoro zacatej Studie je,
Ze zmeny vychadzajuce zo samotnej Studie sa
lahSie zac¢lenia do projektu a dosiahne sa adek-
vatne bezpec¢ny projekt.

Nasledne, nevyhodou velmi neskoro zacatej
Studie je, Ze zmeny sa ovela tazSie a drahsie
zakomponuju do uz ukonéeného projektu. V ta-
komto pripade su silné tendencie rieSit’ problém
bezpecnosti prijatim dodato¢nych opatreni.

V principe sa HAZOP studia nembze zacat
pred skompletizovanim dokumentacie (prddovej
schémy alebo procesovy a pristrojovy diagram,
zavisi od terminoldgie). Ak je Studovana exis-
tujuca prevadzka, prvym krokom je overit' si, Ci
dokumentacia koreSponduje s aktualnym sta-
vom. Za¢at’' HAZOP s nespravnou dokumen-
taciou je jednou z najnezmyselnejsich prac
na svete.

HAZOP potrebuje zhruba hodinu a pol az
tri hodiny na hlavné uzly prevadzky (destilac-
ny pristroj, pec, reaktor, vymennik, atd). Ak sa
prevadzka podoba na nejaku uz existujlucu pre-
vadzku, potrebny ¢as méze byt kratsi (1,5 hodi-
ny na uzol), ale ak je proces novy, méze analy-
za jedného uzla trvat aj relativne dlhy ¢as.

Teoreticky odporugana dizka stretnutia je 3-5
hodin denne, 2—4 krat za tyzden tak, aby ¢leno-
via timu mohli pInit aj svoje dalSie povinnosti,
ale taktiez preto, Ze po niekolkych hodinach su-
stredenia sa prichadza Unava a straca sa tvo-
rivost.

Realizacia HAZOP—-u na velkom projekte mo-
Ze trvat aj niekolko mesiacov, napriek tomu, Ze
dve — tri skupiny mézu pracovat paralelne na
réznych Castiach prevadzky. Je teda nevyhnut-
né alebo:

a) pozastavit’ prace na detailnej konstrukcii pro-
jektu pokym HAZOP nie je ukonceny; alebo
b) umoznit pokrok v detailnej projekcii s rizikom
neskorsej potreby modifikovat' projekt alebo
dokonca zariadenie v ¢ase, ked budi zname

vysledky HAZOP-u.

V idealnom pripade projekt mal by byt pla-
novany tak aby bol ¢as na moznost a), ale ak
sa vyzaduje rychle ukon&enie projektu musi byt
akceptované rieSenie b).

Vedenie HAZOP studie

Ulohou vediceho HAZOP timu je zjednoco-
vat expertné poznatky jednotlivych odbornikov
v time. Treba tu explicitne zdéraznit, Ze ulohou
veduceho nie je identifikovat jednotlivé nebez-
pecCenstva alebo operativne problémy , ale ria-
dit tim tak, aby doS$lo k procesu identifikacie.

Veduci timu by mal byt niekto, kto nie je pria-
mo zainteresovany v projekte, ale ma skuse-
nosti s vedenim HAZOP timu. Uginnost HAZOP
Studie je velmi zavisla od kvality veduceho ti-
mu. Z tohto dévodu pre HAZOP tim je velmi do-
leZité mat’ Skoleného a skuseného veduceho.

Veduci HAZOP-u je zodpovedny za prie-
beh Studie; za pripravu stretnuti; za vypraco-
vanie programu stretnutia a dodrzanie ¢asové-
ho rozvrhu; za zostavu vhodného timu a musi
sa uistit’ €i v8etci ¢lenovia timu rozumeju svojej
ulohe a ak je to nutné musi ich adekvatne po-
ucit o HAZOP $tudii; za zabezpecenie potreb-
nej dokumentacie k jednotlivym stretnutiam; za
z&znam stretnuti.

Pred zaciatkom samotnej Studie veduci by sa
mal uistit, Ze existuje dostato¢ne dobry kontakt
so zakaznikom HAZOP-u aby mohol neskor-
Sie sledovat plnenie odporucani vyplyvajuce zo
Studie.

Treba tu v8ak zdbraznit, Ze najddleZitejSia
skusenost veduceho timu pozostava vo vede-
ni samotnych stretnuti HAZOP timu. Musi sa
uistit, ¢i skumanie jednotlivych nebezpecen-
stiev nie je az prili§ formalne alebo naopak ne-
zachédza do takej hibky, Ze sice identifikuju
vSetky nebezpelenstva, ale za neumerne dlhy
&as. Dalej musi dosiahnut efektivnu a vyvaze-
nu komunikaciu medzi jednotlivymi €lenmi timu
a snazit sa o minimalizaciu snahy aby sa sa-
motny projekt stal terom kritiky.

Teraz si uvedieme niekolko bodov pre ve-
duceho timu na ktoré treba davat’ pozor pocas
HAZOP Studie:

Zmeny (modifikacie)

HAZOP nie je vhodny pri malych modifikaci-
ach. Nemozeme zvolat HAZOP tim zakazdym,
ked chceme nainstalovat novy ventil. Na druhej
strane, vela nehdd vzniklo vdaka tomu, Ze malé
zmeny viedli k vedlaj$im neoéakavanym efek-
tom. Tieto m6zu byt preverené predtym, ako su
autorizované, a pomocny formular ako to urobit
mozno ndjst v niektorych pracach [4], ktoré tiez
opisuju niektoré zmeny, ktoré maju ne€akané
a nebezpecné vedlajsie ucinky.

,Nepotrebujeme HAZOP. Zamestnavame
kvalitnych ludi a spoliehame sa na ich vedo-
mosti.”

HAZOP nie je nahrada vedomosti a skuse-
nosti. To nie je mixér, do ktorého vloZime pru-
dovu schému a ,vygeneruje“ nam zoznam mo-
difikacii. Je to iba nastroj na systematické za-
pojenia znalosti a skusenosti timu. Pretoze

projekty su prilis zlozité, tim nemoze aplikovat
znalosti a skusenosti svojich ¢lenov bez pomoc-
ného nastroja, ktory im umozni lepSie uplatnit
ich znalosti a skusenosti. Ak timu chybaju (zna-
losti a skusenosti), HAZOP nevyprodukuje ni¢
uzitoéné.

4Kvalitni fudia” ob&as pracuju izolovane. HA-
ZOP zaisti, ze nebezpecenstvo a prevadzko-
vé problémy su zvazované systematicky ludmi
z roznych postov. Skusenosti ukazuju, ze na-
beh, odstavenie a iné abnormalne situacie su
Casto prehliadané ludmi, pracujucimi v izolacii.

Dalsi rozvoj HAZOP stadie

Ukazalo sa, ze HAZOP $tudia je efektivna
technika na odhalovanie potencialnych nebez-
pecenstiev a operativnych problémov. Dokaza-
lo sa, Ze tato technika redukuje prinajmensom
o jeden riadok mozné nebezpec€enstva a prob-
lémy.

Tato technika sa velmi rychlo stala Standard-
nym prostriedkom v bezpe&nostnom inZinierstve
vo velkych ako aj v malych firmach pre identifi-
kaciu nebezpecenstva a stala sa aj neoddelitel-
nou sucastou v projektovej priprave.

Pévodny zamer tejto techniky sa v su¢asnos-
ti rozsiril na rézne operativne a kontrolné aktivi-
ty, ktoré su taktiez zdrojom réznych odchyliek.
Preto v su€asnosti vébec nie je prekvapenim
ak HAZOP $&tudia sa su¢asne pouzije na jednej
strane pre bezpecnost a operativnost’ a na dru-
hej strane pre posudenie na Zivotné prostredie.

Obmedzenia HAZOP stadie.

Hoci HAZOP studia bola Siroko aplikova-
na pre identifikaciu nebezpecenstva pre rézne
orientované firmy, ma v8ak aj svoje obmedze-
nia. Tieto obmedzenia su dvojakého typu.

Prvy typ obmedzenia vychadza zo samotnej
podstaty metody, pretoze sa implicitne pred-
poklada, Ze projekt bol vypracovany v zhode
s normami. Na lepSie vysvetlenie si uvedie-
me nasledovny priklad. V projekte je uvaZzova-
né, Ze tlakovy zasobnik pracuje za normalnych
podmienok ako aj za zamernych dekopresnych
podmienok. Teraz je dost protichodné v HAZOP
Studii identifikovat také tlakové odchylky, ktoré
nemuseli byt v projekte predvidané.

Druhy typ obmedzenia je, ze HAZOP nie je
velmi vhodny pri identifikacii nebezpecéenstiev
spojenych s priestorovymi ¢rtami ako je roz-
miestnenie celej prevadzky a z toho mozné na-
sledné efekty.

ZAVER

Vacsina skusenosti s uvedenou metodikou
na Slovensku je cez zahrani¢né publikacie. HA-
ZOP bol aplikovany autormi v mnohych pre-
vadzkach vo firmach SCP-Neuslider, NCHZ,
a.s. Duslo, a.s., Kappa, a.s., Sttrovo, Slovnaft,
a.s., Transpetrol, a.s. Na Katedre chemického
a biochemického inZinierstva je v su€asnosti
vyvijany program pre HAZOP §tudiu v sloven-
skom jazyku pracujuci v prostredi Windows.
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uvob
renovaciou a renovacnymi
technoldgiami sa stretavame
najma tam, kde dochadza k opo-
trebeniu funkénych povrchov tribo-
logickych uzlov a kde chceme €in-
nost tychto uzlov znova obnovit.

Vyuzivame k tomu technoldgie,
ktoré umoznuju vytvarat povr-
chové vrstvy pozadovanej kvality
s dobrym ekonomickym efektom.
Jednou z oblasti, ktoré malo po-
kryvaju sucasné technoldgie, su
vrstvy o hrdbkach 0,3 + 3 mm.

Preto pozornost bola obratena
k lt€ovym technologiam zvarania
a tam najma ku laserovému na-
varaniu.

Tato technoldgia poskytuje
mnoho vyhod a to najma:

a) maly prievar do zakladného

materialu
b) moznost pouzitia prasko-
vych pridavnych materialov

c¢) dobra regulacia mnozstva
dodavaného tepla do mies-
ta navaru

d) vytvaranie vrstiev o hrub-

kach 0,3 + 3 mm.

Navaranie predmetnych hru-
bok mozno vyuzivat na kizné
Casti tribologickych uzlov, kde pri-
chadza do styku mazivo mieSané
s abrazivnymi ¢asticami ( poda,
Strk, a pod. ) su to najma klzné
uzly pofnohospodarskych strojov
v Specialnej technike a pod.

Technoldgia navarania sa po-
uziva v Sirokom rozsahu nie len
ako renovacna technoldgia, ale
aj ako sucast vyrobnej technolo-
gie (napr. k vytvaraniu tesniacich
pléch uzatvaracich a regulacnych
armatur, funkénych povrchov
v automobilovom a leteckom
priemysle a pre dalSie aplikacie)
a tiez ako prostriedok k zvySova-
niu Zivotnosti strojov, zariadeni
a nastrojov.

Nasa pozornost bola zamera-
na na vyvoj technoldgie lasero-
vého navarania materialov, ktoré
odolavaju abrazivnemu opotrebe-
niu. Predlozeny experimentalny
program a jeho vysledky su zhr-
nuté v tomto prispevku [1].

LASEROVE NAVARANIE

Medzi nekonvenéné metddy
navarania sa zaraduje navara-

nie laserovym lu¢om, a to predo-
vSetkym vdaka Specialnym vlast-
nostiam laserového luca.
Navaranie laserovym lu¢om
poskytuje kvalitné metalurgické
spojenie s minimalnym ovplyv-
nenim zakladného materialu, ¢o
znamena, ze len velmi mala ¢ast
zakladného materialu sa zmie$a
s navarom. Hlavnou vyhodou na-

ni laserovym lu¢om sa navara-
né materialy vyberaju na zaklade
poziadaviek odolnosti proti koro-
zii, opotrebeniu alebo vy$sej tvr-
dosti vytvorenej vrstvy.

Laserovy proces je vhodny pre
automatizaciu a je kompatibilny
so vSetkymi praskovymi kovovy-
mi materialmi [1, 2].

Pre prehladnost je vhodné la-

Obr. 1 Proces pretavovania laserovym lu¢om Ziarovo nastrieka-

nych vzoriek[4]
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Obr. 2 Schéma laserového navarania [4]: a - vzdialenost dyzy od
osi laserového liuca, b- vyska dyzy nad substratom, a- uhol sy-

pania prasku

varania laserovym li¢om opro-
ti konven&nym oblukovym meto-
dam ( MIG, TIG) je, Ze tepelny
prikon sa da dobre kontrolovat,
¢o spbdsobuje malé ovplyvnenie
materialu a malu teplom ovplyv-
nenu oblast (TOO).Pri navara-

serové navaranie rozdelit podla
aplikacie pridavnych materialov
do dvoch velkych skupin:

A. Technoldgie, pri ktorych bol
pridavny material nastrie-
kany na spracovany povrch
a nasledne pretaveny lasero-

vym lGcom obr. 1

B. Technoldgie, pri ktorych bol
pridavny material podavany
do miesta navarania pocas
procesu podla obrazku 2 [3]

EXPERIMENTALNY
POSTUP
Zariadenia a materialy na vy-
skum vrstiev vytvorenych me-
todami laserového navarania

» Na plameno—praskovy nastrek

sa pouzilo zariadenie CASTO-

DYN 8000 s nastavitelnou dy-

zou

Priemyslovy plynovy CO2-la-

ser od firmy Ferranti Photonics

Ltd., P.Z. a. s Bratislava

» Podkladovy — zakladny ma-
terial sa pouzila nizkouhliko-
va ocel S235 JRG1(11 373)

s hrubkou 10 mm vo forme do-
siek 100 x 100 mm .

» Pridavny praskovy material
CS 52 (matrica) a TiB2 —CrB2
(spevnujuca faza) [5].
Hodnotenie vlastnosti vrstiev
Na vyhodnotenie kvality vrstiev

boli zvolené tieto metody:

» Metalografické pozorovania

» Merania mikrotvrdosti.

» Merania odolnosti proti abra-
zivnemu opotrebeniu. Skuska
je normalizovana podfa STN
01 5084. Podstata skusky je
v opotrebeni skuSobného te-
lieska brasnym platnom.

¥

VYSLEDKY
A ZHODNOTENIE

Cielfom experimentalneho
programu bolo zistenie vhodnosti
vybranych technoldgii laseroveé-
ho navarania pri aplikacii pras-
kovych pridavnych materialov
dvoma spdsobmi a porovnanie
vytvorenych vrstiev z hladiska
odolnosti proti abrazivnemu opo-
trebeniu.

Metalografické skusky

Na zaklade vysledkov mikro-
Strukturnej analyzy sa zistilo, ze
najvhodnejsia rychlost pretavenia
plameno—praskovych nastrekov
pre obidva druhy pouzitych pri-
davnych materialov bola rychlost
3 mm/s. Nastreky po pretaveni
boli homogénne bez trhlin, hrub-
ka sa menila [6].
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Pozorovanie Struktdry nava-
rov ukazalo pomerne homogén-
nu distribaciu ¢astic diboridov na
vzorkach vytvorenych zmesou

Pretaveny
nastrek

jednotlivé vzorky vytvorené tech-
nolégiou laserového navarania
pretavenim plamerfio—praskovych

Vysledky skusky odolnosti pre nastrekov a pridavanim prasko-
vych pridavnych materialov pria-
mo do procesu navarania uka-

zali, Ze hodnoty namerané na

Pretaveny
nastrek

Obr. 3 MikroStruktura vzorky €. 1 tensia a hrubSia ¢ast navaru, rychlost pretavovania 3mm/s (zv.

150x) [6]

L}
B
"

il :;intjggu;u;“
L e A S e "'!"'?J
i" |_a_.. R TR s e T .:.1.1'..
R 1 o Ak sl'_'_g-,- ik ._*f“"‘m__'!_,'-
[t o e e L AT R
4 . ; ‘:.. - ':I §4Ld -7I'L%"1|

Obr. 4 Mikrostruktura laserového navaru pridav-
ny material zmes CS 52+ 30% CrB2 -TiB2 [7]

praskov, ¢o potvrdzuje ich stabili-
tu v procese laserového navara-
nia obr. 4.
Skusky mikrotvrdosti

Merania mikrotvrdosti na vzor-
kach pretavenych nastrekov sa
udavaju ako priemerné hodnoty
z piatich merani. Priemerné hod-
noty boli od 600 do 680 HVO,1.
Pritomnost trhlin sa zistovala na
vSetkych laserovo pretavenych
vzorkach po celom priereze vzor-
ky [6]. Mikrotvrdost vzoriek vytvo-
renych druhou technoldgiou bola
merana mikrotvrdomerom Han-
neman pripojenom k metalogra-
fickému mikroskopu NEOPHOT
2. Struktdra laserovych navarov
s vyzna¢enymi miestami mera-
nia tvrdosti je na obr. 5. Z priebe-
hu mikrotvrdosti je vidiet narast
tvrdosti oproti ocelovej podlozke,
pricom tvrdost navaru nie je ho-
mogénna, ale sa skokovite meni.
V tychto miestach sa spravidla
zvyS$uje aj koncentracia chromu.
Diskrétny narast tvrdosti je preto
pravdepodobne spdsobeny pri-
tomnostou tvrdej chromovej Cas-
tice v oblasti merania [7].

Skuska odolnosti proti abra-
zivnemu opotrebeniu podla STN
01 5084

Obr. 4 MikroStruktira laserového navaru pridavny
material zmes CS 52+ 30% CrB2 -TiB2 [7]
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Obr. 6 Pomerna odolnost’ proti abrazivnemu opotrebeniu Yabr sku-

Sanych vzoriek

vzorkach pridavanim prasku pria-
mo do procesu vysoko prevysu-
ju hodnoty pretavenych vzoriek.
Pomerna odolnost proti abraziv-
nemu opotrebeniu sa pohybova-
la v rozpati 1,2 az 5,9. Najvyssiu
hodnotu sme dosiahli u vzorky
s praskom, kde boli pouzité dibo-
ridy obr. 6 [5].
ZAVER

PouZitie navarania laserovym
lGom umoznuje prekonat’ mno-
hé problémy, s ktorymi sa mnohé
metody navarania nedokazu vy-
sporiadat’ na porovnatelnej kvali-
tativnej Urovni. M6Zu vznikat na-
vary v kombinacii réznych materi-
alov i s roznymi tvarmi a rozmer-
mi materialov. Napriek tomu, Ze
tato metéda navarania ma v su-
Casnosti mnozstvo vyhod, je vSak
malo rozvinuta vzhladom na jej
velky potencial, ktory slubuje do
bududcnosti. Takémuto rozvinutiu
brania urcité nevyhody, a tymi su
najma velmi vysoké vstupné za-
obstaravacie naklady technolo-
gickych zariadeni, nutnost $peci-
alnej pripravy obsluzného perso-
nalu na vSetkych Urovniach, pou-
Zitie novych postupov pri pripra-
ve vyroby a v neposlednom rade
pretrvajuce tazkosti vyplyvajuce
z neustaleho prudkého vyvoja la-
serov [5].

Prispevok bol vypracovany
s podporou projektov APVT-99—
P01205 (APVT012), APVT 20-
011004 (APV403)
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Uspory energie pomocou organizovanej tribotechniky

Zabezpecenie mazania v praxi

Rezervy s Usporami energie su nielen tam, kde sa energia vy-
raba, ale predovSetkym tam, kde sa spotrebovava. Vyznamnu
pomoc Vv tejto technickej oblasti nam modzZe poskytnut organizova-
na tribotechnika. V Slovenskej republike sa odhaduju mozné Uspory
spravnou aplikaciou tribologickych zasad na 20% az 50% z celkovych

strat energie.

Priame Uspory energie pomo-
cou triboldgie su hlavne tie, kto-
ré vyplyvaju zo znizenia trenia
v mechanizmoch. Tu treba upo-
zornit' na dva smery vyuZzitia tri-
bologickych poznatkov:

* v maximalizovani trenia, ale
nizkymi hodnotami

* v minimalizovani trenia a opo-
trebovania (loziska, klzné ve-
denia a pod.)

Ekonomické prinosy z vplyvu
¢innosti triboldgie a tribotechni-
ky na hospodarne vyuZzitie maziv
a uspory energii je dost obtiaz-
ne vy¢islit. Samotna oblast Uspor
je dost Clenita. Patria sem uspo-
ry na mazivach, ktorych spotreba
sa da evidovat. Dalej st to spo-
ry, ktoré zatial va€Sina organiza-
cii nevyhodnocuje pre ich admi-
nistrativnu naro¢nost, ako napr.
uspory elektrickej energie, ako
vysledok znizenia trecich odpo-
rov, uspory vyplyvajuce zo znize-

nia poruchovosti strojov a dalSie
uspory.

Popri narokoch na kvalitu ma-

ziva, kde vyvoj postupne prinie-
sol mnohé kvalitativne kroky,
rastli naroky na strojové zabez-
pecenie mazania — hardware tri-
botechniky. Tazko si dnes vieme
predstavit, Ze napriklad automo-
bil, alebo iné mobilné zariadenie
ma niekolko desiatok mazacich
miest, ktoré treba pred zaciatkom
¢innosti manualne skontrolovat’
a premazat. Lokomotiva s mas-
teniCkami na kazdom kolese pat-
ri do spomienok nasich dedkov,
podobne ako montér s olejni¢-
kou vo vyrobnych halach. Vyvoj
dospel k automatickym zariade-
niam, ktoré sa o dokladné maza-
nie kazdého loziskového uzla po-
staraju automaticky.Vyvoj nemal
na zreteli len zabezpecenie spo-
[ahlivosti prace stroja.

Pri diagnostikovani loZiskovych

uloZzeni mozno dnes velmi pres-
ne urcit mnozstvo maziva, po-
trebného pre bezporuchovy chod
stroja. Dodrzanie tohto mnozstva
pri manualnom mazani je skor
Ulohou teoretickou, ako praktic-
kou realizaciou. Désledkom je
niekolkonasobne vacsie mnoz-
stvo tuku, ktoré ako prebytocné
unika do pody, vody a nadmerne
zatazuje pefiazenku prevadzko-
vatela a zivotné prostredie. Ina
je situacia pri pouziti moderného
tribologického zariadenia. Cen-
tralne mazacie zariadenia dokazu
davkovat mazaci tuk alebo olej

s presnostou na niekolko desa-
tin gramu do stoviek mazacich
miest, Casto niekolko rokov bez
zasahu Cloveka. Mazaci uzol do-
stava presne tolko tuku, kofko
potrebuje.

Po spravnom vybere plastické-
ho maziva nastava rieSenie prob-
lematiky spravneho mazania lo-
zisk. Bezne pouZivané ru¢né ma-
zacie lisy umoziuju odmeriava-
nie maziva len velmi priblizne po-
Citanim zdvihov, ¢o vSak pri vac-
Som pocte nutnych zdvihov vedie
k Eastym chybam.

Pri elektrickych mobilnych ma-

telefon: 041/5622 789

v montservis-za.sk

* % ® %

motorové
prevodove

priemyselné

Specialne

.Mnntsewis, S.r.0., Kragujevska ul. 12, Zilina

F*redaj olejov a maziv

plasticke maziva

mobil: 0903 557 669

e-mail: e.kobolkova@montservis-za.sk

zacich zariadeniach sa d4 ma-
zivo odmeriavat len na zaklade
velmi hrubého odhadu. Je tiez
robené vzdy inou osobou s iny-
mi skisenostami a s inym od-
hadom. VSetky tieto vplyvy sp6-
sobuju i nadalej nehospodarne
mazanie.

V roku 1997 sa uviedol na trh
prvy digitalny prietokomer plas-
tického maziva. Pri jeho aplikacii
do praxe sa za jeden rok znizila
priemerna roéna spotreba plastic-
kého maziva o celych 44%. Toto
su v8ak len priame uspory. Vyska
uspor dosiahnuta vplyvom vyraz-
ne kvalitnejSieho a spofahlivejSie-
ho domazavania lozisk, a tym vy-
razného znizenia nepldnovanych
odstéavok a zniZenia nakladov na
nahradné diely a ich skladovanie,
tieto priame Uspory niekolkona-
sobne prevysuje. Relativne zane-
dbatelna investicia do prietoko-
merov maziva ma vdaka vysSie
popisanym uspordm mimoriadne
kratku navratnost. Prietokomer
ma velmi robustnu konstrukciu
a je vysoko odolny voci poskode-
niu i ked vazi len okolo 0,95 kg.
Dnes je tento digitélny prietoko-
mer dodavany tiez ako integrova-
na sucast akumulatorového ma-
zacieho lisu, ktory dalej ulahcuje
a zrychluje proces manualneho
domazavania loZisk.

Toto je dalSi krok k zabezpe-
Ceniu spofahlivosti prevadzky lo-
Zisk, ktoré su vyrazne ovplyvrio-
vané Cistotou maziv a spravnym
postupom domazavania.

Dnesna triboldgia je vedecky
prepracovanym procesom, ktory
dokladne zohladriuje poziadav-
ky ¢o najdlh$ej zivotnosti, bez-
poruchovosti prevadzky, ekono-
miky mazania a stavu zivotného
prostredia.

Spolo¢nost Montservis, s.r.o.,
ktora sa nachadza na Kragujev-
skej ulici 12 v Ziline, spolupracuje
so Slovenskou spolo¢nostou pre
triboldgiu a tribotechniku a posky-
tuje predaj olejov a maziv a su-
Casne tribotechnické poradenstvo
bezplatne svojim zakaznikom.
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, A RTECH - SLOVAKIA s.r.o.

Rajecka 17, 010 01 ZILINA

Firma MARTECH - SLOVAKIA s.r.o. so sidlom v Ziline vznikla vroku 1996 zciefom ponukal na
slovenskom trhu armatury Spickovej technickej a uzitkovej hodnoty. Uz 11 rokov pdsobime ako
vyhradné obchodno-technické zastipenie nemeckého vyrobcu klapiek a ich prislusenstva — fy. EBRO
ARMATUREN a od roku 2006 aj nemeckého vyrobcu spatnych klapiek a vzorkovacich ventilov — fy.
RITAG Ritterhuder Armaturen GmbH & Co. so sidlom v Osterholz-Scharmbeck.

Know-how a potencial pracovnikov oboch na8ich partnerov ako aj nasich pracovnikov zarucuju, vysoku kvalitu
ponukanych rieSeni pre uzatvaranie a regulaciu celého spektra existujicich typov médii a to najma: plynnych,
kvapalnych, chemicky agresivnych alebo zdraviu Skodlivych, vyZadujicich mikrobiologicku cistotu, az po sypké
abrazivne materialy, ktoré sa dopravuju potrubnymi systémami.

Vyroba armatur je zalozena na najmodernejsSich zékladoch techniky CAD-
. CAM a je realizovana na najmodernejSich CNC strojoch. S riadenim kvality
EERDARMATUREN vyroby podla DIN EN ISO 9001 je zarucené uspokojenie maximalnych
poziadaviek na zafazitelnosf, bezpecnosT, prevadzkovu spolahlivos a dlhu

zivotnosT nasich vyrobkov.

Podrobny rozsah ponukanych armatur nie je mozné uviest z dovodu obmedzeného rozsahu &anku. Kompletny
sortiment ponukanych armatur aich prisluSenstva je uvedeny v naSich katalégoch resp. na nasej webovej
stranke www.martech-slovakia.sk.

Strucny vyber z prehladu vyrobkov firmy EBRO ARMATUREN:
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Hlavné kvalitativne znaky uzatvaracich klapiek s centricky ulozenym hriadelom:

1. Zaistenie hriade’a brani neziaducemu vysunutiu hriade'a pri demontazi ovladania
alebo vykonavania udrzby,

Izolar:nd stavebna vyska zodpoveda vyhlaske o tepelnych zariadeniach,

Zvlastna konstrukcia manzety viacnasobne ulozena a zaistena proti pohybu
zabra“uje Uniku média v mieste prechodu hriade‘a a manzety ivor:i prirube. LialSie
tesnenie medzi prirubou a klapkou nie je potrebné,

- 4. Tesniaca gu'ova plocha kotur:a klapky je brisena aleStend za urelom dosiahnutia
optimalneho nizkeho krdtiaceho momentu a sur:asnej tesnosti pri prevadzkovych
tlakoch do 16 barov. Je zarue:ena vynikajuca hodnota prietoku.

@

5. Teleso je kompletne opracované v Uzkych tolerannych poliach, &im sa dosiahlo
presné usadenie manzety auloZenia hriade'a. Tymto sa dosiahlo  vysokej
prevadzkovej bezper:nosti a dihsej Zivotnosti,

6. Hriadele su viacnasobne uloZené v klznych loziskach a su utesnené proti prieniku

atmosférickej vihkosti do telesa spodsobujuce nasledné hrdzavenie telesa
a znefunkeneniu klapky. Je vylur:ené prehnutie kotur:a pri vysokych tlakoch a presné
vedenie hriadea aj po dlhodobom pouzivani,

7. Priruba pre pripojenie je pod'a EN ISO 5211

1. Specialne tvarovana manzeta je uloZend s presnym licovanim v osadeniach telesa.

, Tym sa dosiahla exaktn4 stabilita manzety,
2. Obojstranné zamkové profily zaisTuju dokonalé usadenie manzety v telese,
3. Nakruzky s predvulkanizovanymi tesniacimi O-krizkami na priechodoch s hriade’om

zarur:uju tesnosT a presnu suosovosT s otvorom telesa,

4. Drazka vtelese kompenzuje prebytorny objem materidlu po montazi do potrubia.
NezZiaduce deformacie manzety smerom dovnitra atym spdsobené zvySenie
kratiacich momentov su vvlurzené.

Telefén: 041 7001 455 Mobil:0903 544 455 E-mail: martech@euroweb.sk Bankové spojenie: 1:SOB Zilina
Telefén: 041 7002 455 Mobil:0903 661 196 E-mail: martech @isternet.sk <. Ut 184216753 / 7500
Fax: 041 7633 455 www.martech-slovakia.sk I0: 3600 7871 I DPH: SK2020447649
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Poslanim spolo¢nosti LARF NOVA s.r.0. je vyroba
a dodavky roznych zariadeni a technologickych celkov pre
zékaznikov na Slovensku aj v zahrani¢i, ¢o umoziuju jej
odbornici, technologicka vybavenost a vyrobné priestory,
podporené sktisenostami a odbornost'ou zamestnancov.

Vyroba:
- vakuové zariadenia
- tlakové a netlakové nadoby, zadsobniky
- konstrukcie
- zariadenia
- vymenniky a kondenzatory
- zelezni¢né cisterny
- pogumovanie
- montazne a zavesné systemy
- 1né ( kolény, absorbéry, filtre, regulacné stanice)

Delenie materidlu
rezanie plechov na CNC stroji do hr. 300 mm, rezanie plazmou strihanie plechov a profilov
Trieskové obrdbanie

sustruzenie na sustruhoch, karuseloch, frézovanie,vitanie, hoblovanie, briisenie

Tvdarnenie

zakruzovanie pasovin a plechov, ohybanie, lisovanie plechov

Zvdranie

zvaranie materialov triedy 11, 12,17, hlinika a jeho zliatin, medi a jej zliatin a titanu
zvaranie metddami ROZ, MIG, MAG — plny a trubickovy drét a TIG
zvaranie pod tavidlom na zvaracom poloautomate

zvaranie plamenom

Tepelné spracovanie - 7ihanie

Pogumovanie

vulkanizovanie vo vulkaniza¢nych kotloch

lisovanie gumovych dielcov vo forme

Povrchové upravy

otryskanie ploch ocel'ovou drt'ou

nanésanie naterov Stetcom alebo vzduchovym striekanim
NedeStruktivne skusky

LARF NOVA s.r.0. Tel.: +421-568 6018
M.R.Stefanika 1 Fax.: +421-546 1194
972 21 Novaky e-mail: sekretariat@larfnova.sk

Slovak Republic web: www.larfnova.sk




