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v o Vysokych Tatrach sa
v diloch 26. — 27. maja 2009

uskutoCnilo stretnutie Udrzbarov
z celého Slovenska na tradi¢nom
podujati — Narodné férum udrz-
by 2009.

Celkove bolo prihlasenych a aj
sa zucastnilo viac nez 170 UcCast-
nikov konferencie z réznych od-
vetvi priemyslu a sluzieb z celé-
ho Slovenska ako aj z Polska,
Madarska, Ceskej republiky.

Partnermi podujatia boli SPP
ako generalny partner, ARI Ar-

maturen, IDS Scheer CR, SEPS
Bratislava, Slovcem Malacky,
Adash, Bentley Nevada, ¢len GE
Energy, Bruel & Kjaer, CMMS,
EFM Consulting, Glynwed,
Kleentek, Systémy Ratech, Rei-
mann, Slovenské elektrarne, SKF
Slovensko, Spirax — Sarco, WO-
MA Praha ako partneri a hlavni
partneri.

Celé podujatie sa konalo pod
zastitou Ministerstva hospodar-
stva SR, z podujatia bol vyda-
ny zbornik, odznelo viac nez 40

prednasok a uskutocnili sa semi-
nare na tému bezpec€nost prace
a prevadzkova ochrana.
Prednasajuci vo svojich vy-
stipeniach monitorovali dianie
v oblasti udrzby, starostlivosti
0 majetok, riadiace systémy vy-
uzivané v procese udrzby ako
aj cely rad novych technologic-
kych poznatkov a opatreni pri
zabezpecovani chodu zariadeni.
Odzneli zaujimavé témy v ob-

Pokracovanie na 2. str.  WlleNVI EIWVAILE]

Z marcovej konferencie SUZ v Stupave

HODNOTILI SME ROK 2008

P rvé tohtoro¢né stretnutie
sa uskutocnilo v kongreso-
vom centre v Stupave. Usporia-
datelom bola tentokrat spoloc-
nost SLOVCEM. Konferenciu
otvoril prezident SUZ Ing. Ven-
delin iro. Privital vSetkych pri-
tomnych c¢lenov, prednasate-
lov, zastupcov prezentujucich
fiiem a Cestnych hosti. Upres-
nil program rokovania konfe-
rencie a upozornil na konanie
Valného zhromazdenia SUZ
po skon&eni programu konfe-
rencie. Za usporiadajucu spo-
lo€nost’ vystupil riaditel spoloc-
nosti Ing. Michal Abrahamfy. Sr-
decne privital ucastnikov kon-
ferencie na Zahori a predstavil
spolo¢nost SLOVCEM a jeho
aktivity v oblasti udrzby. V krat-
kom prihovore vystupil aj gene-
ralny sekretar ZCHFP Ing. Pet-
kanic.
Odborné prednasky

a prezentacie firiem:
— PhDr. Javorsky prednie-

sol pokracovanie prednasky

na tému ,Motivacia a vede-

nie fudi — Il. ¢ast”
— firmu FORNAXA Slovakia

s.r.o. prezentoval Ing. Rasti-

slav Palka na tému , Tesnia-
ca technika“

— prednasku ,Energeticka cer-
tifikacia budov* predniesol
Prof. Ing. lvan Chmurny

— firmu JUMO Slovensko pre-
zentoval Ing. Peter Manca
na tému ,Regulatory, prevod-
niky, snimace, vyhodnocova-
cie jednotky — teplota, tlak®.

— prednasku ,ZvySovanie prav-
neho vedomia v zmluvnych
vztahoch” predniesla Dr. Ma-
ria Loflerova

Z marcovej konferencie SUZ v Stupave.

procesov s motivaciou a ve-
denim ludi a dalSie systémo-
vé otazky“.

— firmu ENERGETICKE STRO-
JARNE s.r.o. prezento-
val Ing. Peter Volf na tému
»lechnolégie oprav zloZitych
energetickych zariadeni®.
Sucast'ou konferencie
bolo konanie Valného
zhromazdenia za rok

2008. Uéastnici schvalili

— Spravu o ¢innosti SUZ za rok
2008

— Spravu o hospodareni SUZ
za rok 2008

— Spravu Dozornej rady SUZ
za rok 2008

— Hlavné ulohy SUZ na rok
2009

— Rozpocet SUZ na rok 2009
V dopliujucich vofbach

do Predstavenstva SUZ bo-

li zvoleni Ing. Tibor Szabo —

Duslo Sala a Ing. Tibor Kantor

— SMaO Slovnaft Bratislava.
Na zaver rokovania podako-

val prezident SUZ Ing. Vendelin

iro ugastnikom za disciplinu po-

¢as rokovania konferencie i Val-

ného zhromazdenia, usporiada-

tefom za zvladnutie naro¢ného

programu a rokovanie ukoncil.

Ing. Peter Petras

— tému ,Komplexné rieSe-
nie pohonov s vyrobkami
od ABB* prezentoval Ing. Pa-
vol lvanig.

— koordina¢né centrum vzdela-
vania na SjF Bratislava pred-
stavila Ing. Katarina Gran-
dova s témou ,Vzdelava-
nie zamestnancov v udrzbe
a ostatnych profesiach prie-
myslu®.

— FBE spol s r.o. prezentova-

li Ing. Daniel Laco a Patrik
Téth na tému ,ZlepSovanie
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Dokoncenie z 1. str.

lasti znizovania nakladov, Setre-
nia strojov a kapacit. Celou kon-
ferenciou sa niesla ako Cervena
nit' aj su¢asna zlozita ekonomic-
ka a finanéna situacia, ktora ma
spolo&ného menovatela: hospo-
darsku krizu.

Vzhladom na uvedené skutoc-
nosti sa udrzba prezentovala ako
ucinny prostriedok na zmiernenie
dopadov krizy, vzhfadom na vy-
uzitie a zabezpecenie trvalého
zdroja Uspor a sucasne aj znizo-
vania nakladov na chod zariade-
ni. Pésobenie udrzby ako pre-
ventivneho a planovitého zdro-

ja Setrenia nakladov vo vyrobe

a v neposlednom rade aj Setrenia
nakladov a Uspor energii, najma
tepelnej, elektrickej. Dolezitym
faktorom sa javi udrzba aj v ob-
lasti ekologie, Setrenia zivotného
prostredia, ochrany vody, ovzdu-
Sia, najma pri predchadzani rizika
poruch a havarii.

Velmi zaujimavou sa stala aj
uz dlhodoba vymena skusenos-
ti s Ceskou spolognostou udrzby,
pretoze konferencie sa zuc¢astni-
lo aj vrcholové vedenie spolo¢-
nosti. Spolu s Predstavenstvom
SSU sa dohodlo na dalom spo-
loénom postupe pri organizovani
stredoeurdpskeho fora o udrzbe,

Nova inzertna rubrika v ¢asopise

ktoré sa uskutoéni na jesefi v CR
v Libliciach. Su¢asne sa predsta-
vitelia dohodli, Ze vymena sku-
senosti sa udeje na prelome me-
siacov jun — jul v Svatoboficiach
v Ceskej republike.

V ramci konferencie sa usku-
toCnilo aj rokovanie Valného
zhromazdenia Slovenskej spo-
lonosti udrzby, ktoré zhodnotilo
¢innost SSU za uplynulé obdo-
bie, prijalo novy rozpocet a Ulo-
hy na nasledujuci rok. Vzhladom
na to, Ze dos$lo k odchodu jedné-
ho ¢lena predstavenstva a via-
cerym sa skon¢il mandat, podfa
stanov spolo¢nosti sa uskutoCnili
volby do Predstavenstva a Do-
zornej rady SSU.

Cinnost Slovenskej spolo&nos-
ti udrzby je mozné hodnotit’ ako
Uspesnu, pripravila konferenciu,
vydava Casopis, nadvazuje kon-
takty s vysokymi Skolami, sna-

Zi sa rozvijat vzdelavanie pre
riadiacich pracovnikov v oblasti
udrzby na urovni majstrov a ve-
ducich riadiacich pracovnikov.
Stara sa o0 vymenu skusenosti
a informacii v oblasti udrzby. Do-
kazala preklenut zlozité obdo-
bie v minulosti a aj v stu¢asnos-
ti v podmienkach pretrvavajicej
hospodarskej recesie dokazuje
opodstatnenost svojej existencie.
Ing. Michal Zilka, &len
Predsednictva SSU,
viceprezident SUZ

— Prebyto¢ného a nedostatkového materialu,
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K oordina¢né centrum odbor-
ného vzdeldvania (KCOV)
na Strojnickej fakulte STU v Bra-
tislave vzniklo v roku 2008,
po ukonceni bilateralneho Fran-
cuzsko — slovenského projektu
Kampus povolani.

Tento projekt prebiehal v ro-
koch 2004-2007, v obdobi budo-
vania novej prevadzky spolo¢-
nosti PSA Peugeot Citréen Slo-
vakia. V tomto obdobi vznikla po-
treba odborne vyskolit vacsi po-
Cet zamestnancov do novovzni-
kajucej prevadzky a v spolupraci
s ministerstvom $kolstva Fran-
clzskej republiky, ministerstvom
Skolstva Slovenskej republiky
a spolo¢nosti PSA Slovakia, vzni-
kol Institat vzdelavania pre PSA
— Skoliace centrum so Speciali-
zovanymi laboratériami a vyba-
venim. Po skonceni tohto projek-
tu prechadza sprava Skoliaceho
centra pod strojnicku fakultu STU
v Bratislave a vznika Koordinac¢-
né centrum odborného vzdela-
vania(KCOV). Hlavnym cieflom
tohto vzdelavacieho centra je
poskytovat vzdelavanie pre pra-
covnikov réznych oblasti vyroby
a priemyslu. Sidlo koordinaéného
centra sa nachadza v priestoroch
budovy Strojnickej fakulty STU
v Bratislave na Mytnej 36. Vzde-
lavacie centrum ma Styri vzdela-
vacie strediskd, dve v Bratislave
a dve v Trnave. V Bratislave su
to laboratéria na strojnickej fa-
kulte, kde je aj sidlo tohto centra
a na Strednej priemyselnej Skole
strojnickej na Fajnorovom nabre-
Zi. V Trnave su to vzdelavacie
strediska na Strednej priemysel-
nej Skole dopravnej a Strednej
priemyselnej Skole na Komen-
ského ulici. V kazdom vzdelava-

Ucebria priemyselnej udrz-
by — paletizér.

Jun 2009

KOORDINACNE CENTRUM ODBORNEHO
VZDELAVANIA SJF STU BRATISLAVA

Ucebria priemyselnej udrz-
by, linka ERM.

com stredisku boli vybudované
Spickové laboratorid, ktoré sluzia
na teoreticku, ale hlavne praktic-
ku vyuku zamestnancov udrzby;,
vyroby, elektrotechniky a automa-
tizacie.

Skolenia, ktoré poskytujeme
v nasich vzdelavacich stredis-
kach oslovuju rézne cielové sku-
piny zamestnancov, od najnizSich
kvalifikacnych predpokladov ako
sU robotnici vo vyrobe, kvalifiko-
vani robotnici, az po najvyssie
kvalifikacné predpoklady, ako su
inZinieri, riadiaci pracovnici a ma-
nazment. Kazdé zo vzdelava-
cich stredisk Koordinaéného cen-
tra je zamerané na urcitu ciefovu
skupinu a na konkrétne odborné
vzdelavanie.

Skoliace stredisko na Stroj-
nickej fakulte STU v Bratisla-
ve je zamerané na poskytova-
nie odborného vzdelavania hlav-
ne v oblasti priemyselnej udrzby,
elektrotechniky a riadenia auto-
matizovanej vyroby . Toto Skolia-
ce stredisko zastreSuje vzdelava-
cie moduly ako su:

Vykonavanie udrzbarskych
ukonov, vyber a vypracovanie
stratégie udrzby, organizovanie
udrzby, vedenie udrzbarskej jed-
notky a organizovanie jej prace,
podmienena preventivna udrz-
ba — vibratna analyza, analy-
za oleja, termograficka analyza,
hydraulické systémy, pneumatic-
ké systémy, priemyselna roboti-
ka, mechanika, automatizované
systémy, riadenie vyroby. Vzde-
lavanie sa uskuto&nuje v Spic-
kovo vybavenych laboratdriach,
u€ebna priemyselnej automatiza-
cie, u¢ebna priemyselnej udrzby
a ucebna elektrotechniky.

V priestoroch $koliaceho stre-
diska Strednej priemyselnej Skoly
strojnickej na Fajnorovom nébre-
Zi v Bratislave sa 8kolia modu-
ly: riadenie priemyselnych sys-
témov, automatizované systémy,
metroldgia, geometria, 3D mera-
nia, izostatika, technické vykresy
a funk&né kotovanie.

Skoliace stredisko na Stred-
nej priemyselnej Skole v Trna-
ve zastreSuje moduly vzdelava-

Ucebria elektrotechniky.

nia hlavne v oblasti: mechanic-
ka udrzba, mechanika obsluznej
a manipulacnej techniky, zakla-
dy elektrotechniky, elektroudrz-
ba, elektrické rozvody a ochrany,
spustanie automatickych systé-
mov, pneumatické a hydraulické
systémy.

Posledné Skoliace stredisko
Stredna priemyselna Skola do-
pravna v Trnave sa sustreduje
hlavne na vzdelavanie v oblasti:
pracovné prostredie vo vyrobnom
podniku a bezpe¢nost a ochrana
zdravia pri praci, manualne ¢in-
nosti mechanickej montaze, kva-
lita, montaz automobilovych ¢as-
ti, montaz elektroCasti a vedenie
pracovnych skupin.

Skolenia koordinaéného cen-
tra odborného vzdelavania ma-
ju modularnu Strukturu, ale pod-
la poZiadaviek klienta vieme pri-
sposobit vzdelavanie na mieru
a skombinovat viaceré oblas-
ti. Vzdelavacie kurzy centra su
akreditované MS SR pod &is-
lom 2763/2008/393/1. Absolven-
ti vzdelavania dostanu osvedce-
nie o absolvovani vzdelavacieho
kurzu s celostatnou platnostou.
Okrem vzdelavania v oblasti prie-
myselnej udrzby vieme zabezpe-
¢it odborné vyskolenie pracovni-
kov aj v inych oblastiach vyrob-
nych technoldgii. Ak potrebujete
vyskolit, preskolit, alebo rekva-
lifikovat svojich zamestnancov,

s dOéverou sa na nas obratte.
Ing. Katarina Grandova
Koord. centrum odb. vzdelavania
Strojnicka fakulta STU
Nam. Slobody 17,
812 31 Bratislava
katarina.grandovatuba.sk
www.kcov.sk
+421 918 563 079




BEZPECNOST STROJOV

A METODY POSUDZOVANIA RIZIK

Uvod

Posudzovanie rizik ¢asto
v praxi vyvolava sporné disku-
sie, a €o je horSie, nie celkom
vhodny pristup. Metddy a po-
stupy aplikovatelné v tomto
procese zavisia od kultury ve-
denia spolocnosti, teoretickych
znalosti a praktickych skuse-
nosti. AvSak aj ked je tento
proces pozadovany legislati-
vou na rdéznych drovniach ria-
denia bezpec€nosti (napr. pra-
covné prostredie, zavazné
priemyselné havarie) je nevy-
hnutné si uvedomit, Ze nielen
samotna legislativa, ale aj je-
ho praktické pouzitie vytvaraju
podporu na ucinné a efektivne
riadenie nakladov v oblasti ria-
denia bezpecnosti a ochrany
zdravia na pracovisku, ako aj
mimo jeho hranic.

Tento prispevok je zamera-
ny na popis moznych nastrojov
a postupov pre proces posu-
dzovania rizik, aplikovatelnych
v etape celkovej Zivotnosti
technickych zariadeni, vycha-
dzajuc z novej normy EN ISO
14121 [2].

1. Bezpecnost’ strojov — no-
va smernica
Smernica 89/392/ES bola

22.juna 1998 nahradena smer-

nicou Eurépskeho parlamentu

a Rady 98/37/ES o aproximacii

pravnych predpisov ¢lenskych

Statov tykajuca sa zariadeni,

znama pod nazvom ,Smerni-

ca o strojoch”. AvSak aj ona

sa prepracovava a jej zmeny

su zahrnuté v novej smernici
2006/42/ES, ktora nadobuda
pre Clenské Staty zavaznu plat-

nost’ od 29.12.2009.
Zariadenia, ktoré su predme-

tom poziadaviek novej smerni-

ce su [4]:

a) strojové zariadenia,

b) vymenitefné pridavné zaria-
denia,

c) bezpecnostné Casti,

d) zdvihacie prislusenstvo,

e) retaze, lana a zachytné pa-
sY,

f) odnimatelné zariadenia pre
mechanicky prenos,

g) Ciasto€ne skompletizované
strojové zariadenia.
Poziadavky smernice je

mozné zhrnut nasledovne:

* Harmonizovany, jednotny

a ucinny trhovy dozor.

« Specifikacia jasnych osobit-
nych opatreni na urovni Spo-
loCenstva pre rizikové® za-
riadenia, kde nie je dostatok
harmonizovanych noriem pre
ich uplatnenie.

» Konstrukcia bezpecénych stro-
jovych zariadeni musi odzr-
kadlovat najnovsie poznatky
vedy a techniky pri zohlad-
neni ekonomickych pozia-
daviek.

* Definovat’ jednotny postup
pre Ciastocne skompletizo-
vané strojové zariadenia (aj
ked nie v celom rozsahu),
za ucCelom zabezpecenia ich
volného pohybu.

* Vyznamnym aspektom je po-
ziadavka smernice na vznik
harmonizovanych noriem,
tykajucich sa predchadza-
nia rizik vyplyvajucich z kon-
Strukcie zariadeni za ucelom
pomoci vyrobcom pri preuka-
zovani zhody.

* Definovat nové postupy
na posudzovanie zhody
v zavislosti od miery nebez-
pecenstva t.j. vypracovat
Specifické postupy pre kazdu
kategoriu strojovych zaria-
deni v sulade s rozhodnutim
Rady 93/465/EHS.

« Je jednoznacne stanovena
plné zodpovednost vyrobcu
za potvrdenie zhody strojo-
vych zariadeni.

» Oznacenie CE je jediné ozna-
Cenie, ktoré zaruCuje pozia-
davku zhody s touto smerni-
cou, je nevyhnutné aby bolo
implementované na celok t.j.
pozdiZ mena osoby, ktora je
zan zodpovedna.

* Vyrobca alebo jeho splno-
mocnenec by mal zabezpe-
¢it vykonanie posudenia rizik
pre strojové zariadenie, ktoré
planuje uviest na trh. Musi
stanovit’ zakladné poziadav-
ky na bezpecnost a ochranu
zdravia vztahujuce sa na to-
to zariadenie, pre ktoré musi
prijat prislusné opatrenia.

« Clenské staty by mali prijat
vhodné nastroje — sankcie
na kontrolu poru$enia pozia-
daviek tejto smernice.
Novym pristupom v tejto

smernici je definovanie pod-

mienok pre posudzovanie zho-

()

~)

Prednasajuca:
doc. Ing. Hana
Pacaiova, PhD.,
* Technicka univerzita
- v Kosiciach

dy pre tzv. ,Ciastocne skom-

pletizované strojové zariade-

nie (€lanok 13, smernice), kto-

ré predstavuje subor, ktory je

takmer strojovym zariadenim,

ale nembze samostatne plnit’

urcity ucel pouzitia. Pohonny

systém je Ciastocne skomple-

tizovanym strojovym zariade-

nim. Ciastoéne skompletizo-

vané strojové zariadenie je ur-

¢ené na zabudovanie do iné-

ho strojového zariadenia alebo

Ciastocne skompletizovaného

strojového zariadenia alebo

na zmontovanie s nimi, ¢im sa

vytvori strojové zariadenie.
Typy ohrozeni (resp. ako je

uvedené v smernici — rizika),

vztahujuce sa na strojové za-

riadenia udavané v Prilohe | tej-

to smernice su nasledujuce, [4]:

— mechanické ohrozenia,

Riziko straty stability

Riziko rozpadnutia sa po-

Gas prevadzky

Rizika spésobené pada-

jucimi alebo odletujucimi

predmetmi

Rizika spésobené povrch-

mi, hranami alebo rohmi

Rizika suvisiace s kombi-

novanymi strojovymi zaria-

deniami

Rizika suvisiace s varia-

ciou podmienok prevadzky

Rizika suvisiace s pohybli-

vymi Castami

Riziko nekontrolovatelnych

pohybov

— rizika spdsobené inymi ne-
bezpecenstvami.

Dodavka elektrickej ener-

gie

Staticka elektricka energia

Privod inej ako elektrickej

energie

» Chyby instalacie

» Extrémne teploty

» Poziar

» Vybuch

» Hluk

» Vibracie

» Ziarenie

» VonkajSie ziarenie

» Laserové ziarenie

» Emisie nebezpecnych ma-

terialov a latok

Riziko uviaznutia v strojo-

vom zariadeni

Riziko poSmyknutia, za-

kopnutia alebo padu

» Blesk

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

Na ucely naplnenia pozia-
daviek smernice 2006/42/ES
s cieflom poskytnut prostrie-
dok na zabezpecenie zhody
so zakladnymi poziadavkami
tejto smernice bola vypraco-
vana europska norma EN ISO
14121-1 Bezpecnost strojov,
Posudzovanie rizika, Cast 1:
Principy.

Tato norma urCuje vSeobec-
né principy na znizovanie ri-
zik, kde sa uplatiiuju poznat-
ky a skusenosti z konstruo-
vania, pouzivania, z nehéd
a 8kbd tykajucich sa strojov,
aby sa mohlo posudit’ riziko
vo vSetkych etapach zivotné-
ho cyklu stroja. Norma obsahu-
je pokyny na posudenie rizika,
kde na identifikovanie ohroze-
nia, odhadovanie a vyhodnote-
nie rizika uvadza rozli¢né po-
stupy [3].

Praktické navody na posu-
dzovanie rizika strojov a prikla-
dy réznych metdd a nastrojov
na kazdy krok postupu uvadza
TNI ISO/TR 14121-2 Bezpec-
nost strojov, Posudzovanie ri-
zika, Cast 2: Praktické navo-
dy a priklady metod. Je ure-
na pre pouzivatelov, ktori sa
podielaju na integrovanej bez-
pecnosti navrhu, inStalovania
alebo zmien stroja (napr. kon-
Struktéri, technici, odbornici
na bezpecnost) [2].

2. Metody pre odhadovanie
rizika v zivotnom cykle za-
riadeni
Metddy, ktoré je mozné po-

uzit v procese odhadovania ri-

zika technickych zariadeni su

[2]:

» matica rizika (v su¢asnos-
ti najviac rozSirena v oblasti
bezpecnosti a ochrany zdra-
via pri praci),

« graf rizika,

« Ciselny bodovy odhad rizika,

* kvantifikovany odhad rizika,

* kombinované metody (zmie-
Sané metddy).

* Matica rizika

Vychadza z odhadu pravde-
podobnosti a dosledku identi-
fikovaného ohrozenia. Jej za-
kladnou ulohou je poskytnut
moznost odhadnut velkost' ri-
zika popr. poskytnut’ informa-
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Tab. 1: Matica rizik typu 6 x 4

Podet viskytu L{da’vané frekven- Zavaznost nasledku
cia (za rok) katastrofalna | velka | znatna | mala

Casty >1 V V V* S
Pravdepodobny 1-10-1 \ V S N
Obcasny 10-1 - 10-2 V V S N
Maly 10-2 - 10-4 V S S N
Nepravdepodobny | 10-4 - 10-6 V S N YA
Takmer nemozny | < 10-6 S S z z

*V/ — znacne vysoké riziko, S — stredné riziko, N — nizke riziko, Z — zanedbatelné riziko.

ciu pre zhodnotenie rizika (po-
zri tab. 1).

 Graf rizika

Predstavuje graficky vystup
pre odhad rizika a je zalozeny
na popise pomocou tzv. roz-
hodovacieho stromu, kde kaz-
dy uzol grafu predstavuje urci-
tu veli€inu, t.j. parameter rizika
(napr. dosledok, pravdepodob-
nost vzniku, frekvenciu vysta-
venia a pod.) a vetva grafu
prestavuje stupen zavaznos-
ti daného parametra (tzv. uzol
grafu).

Grafy rizika su jednoduché
a nazorné popisujuce jednotlivé
parametra rizika, umoznujuce
rozhodnut o spésobe jeho zni-
Zenia na pozadovanu uroven.

Pri viacerych ako dvoch vet-
vach, t.j. ak dany parameter ri-
zika obsahuje az tri moznosti
napr. pravdepodobnost vzniku
neziaducej udalosti P — bude
mat hodnoty P1, P2, P3, graf
sa stava zlozitejSim, menej
prehladnym, a preto sa v pra-
xi v takomto pripade pristupu-
je ku kombinacii grafu rizika
s maticou rizika (kombinovana
metdda).

« Ciselny bodovy odhad rizik
Tato metdda sa Casto pouzi-
va ako kvalitativna metoda pre

prvotnu selekciu rizikovych za-
riadeni alebo systémov. Aj ked
vyuziva bodové resp. vaho-
vé Ciselné vyjadrenie na popis
miery alebo stupna doélezitosti
resp. zavaznosti parametrov ri-
zika, ide o kvalitativne vyjadre-
nie ,rizikovosti“ posudzované-
ho systému alebo Cinnosti. Vy-
sledok sa ziska kombinaciou
vyslednych Ciselnych hodnét
parametrov rizika, napr. v po-
dobe suctu alebo sucinu.
Popis jednotlivych krokov tej-
to metédy méze byt napr. na-
sledovny [2]:
 parameter pravdepodobnos-
ti (PS) vzniku nehody méze
mat bodové hodnotenie
velmi pravdepodobny vy-
skyt udalosti PS = 100
(skoro ista),
pravdepodobny 99 = PS =
70 (mdze vzniknut),
nepravdepodobny 69 =
PS = 30 (vyskyt udalosti je
malo pravdepodobny),
skoro nepravdepodob-
ny 29 = PS = 0 (pravde-
podobnost vzniku sa blizi
k nule).
 parameter dosledku je mozné
kategorizovat nasledovne:
» katastroficky DS = 100,
» kriticky 99 = DS = 90,
» stredny 89 = DS = 30,
» zanedbatelny 29 = DS = 0.

X
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¥

»

¥

»

¥

Tab. 2: Priklad bodového odhadu a hodnotenia rizika

Nebezpecenstvo | Ohrozenie PS | DS i /v an|z.en|e PS | DS i /v
stupen | rizika stupen

pohyblivé ¢asti dotyk s pohyb- 80 | 95 175/ | ochran- 30 | 95 125/

(striznik, obrobok) | livou ¢astou vysoky | ny kryt stredny

Vysledny vztah pre odhad ri-
zika bude vyjadreny ako sucet
parametrov pravdepodobnosti
a dosledku nasledovne:

RS =PS + DS (1)

kde: RS — bodovy odhad rizi-
ka systému.

Priklad pre posudzovanie
nebezpecnej €innosti na diero-
vacom lise je mozné pomocou
bodového odhadu rizika riesit
nasledovnym sposobom (pozri
tab. 2).

» Kvantifikovany odhad rizika
Kvantifikovany odhad rizika
vychadza z odhadu parametra
pravdepodobnosti urcitej nega-

tivnej udalosti v priebehu ¢a-
su na zaklade ¢o najpresnej-
Sich matematickych vypoctov
(alebo je vztahovany na pa-
rameter diZky napr. pravdepo-
dobnost’ roztrhnutia potrubia
na 1000 km dizky a pod.), pri-
¢om porovnava vyjadrenu hod-
notu s hodnotou Statistickou
alebo stanovenou ako akcep-
tovatelnou (pozri tab. 3).

Kvantitativny odhad rizika
vyzZaduje skuseného odborni-
ka resp. tim odbornikov a apli-
kaciu viacerych Specifickych
metod a postupov (napr. FTA
— strom poruch, ETA — strom
udalosti).

* Kombinovana metéda
Podstatou kombinovanych
(zmieSanych) metdd je sucas-
né vyuzitie niektorych postupov
odhadovania rizika (napr. graf,

matica rizika, kvantifikovany
odhad). Tato metéda moze byt
rozsirena aj o jeho hodnotenie
a priradenie moznych opatre-
ni za ucelom zniZovania rizika
na akceptovatefnu uroven t.j.
jednou metodou je mozné vy-
jadrit' cely proces posudzova-
nia rizika (pozri tab. 4).

Zaver
Metédy pre odhadovanie ri-
zika technickych zariadeni je
mozné pouzivat pre rézne
druhy strojov podfa zloZitosti
a potencialnych skod. Pri vy-
bere metddy a nastroja je po-
trebné vziat do uvahy dany
stroj, pravdepodobny charakter
ohrozeni, ucel posudzovania
rizika a taktiez zruénosti, sku-
senosti vzhladom na konkrétne
metddy. Podstatou je, aby da-
na metdda sa pouzivala v ¢o
najsirSej miere a opakovane —
iterativny proces posudzovania
rizik. V praxi sa ¢asto osvedcil
algoritmus selekcie t.j. kvalita-
tivny odhad, kde pri zavaznej-
Sich rizikach sa nasledne pri-
stupuje ku kvantitativnym me-
tédam pre presnejSi odhad rizi-
ka a jeho hodnotenie.
doc. Ing. Hana Pacaiova,
PhD., Technicka univerzita
v KoSiciach, Letna 9, KoSice,
hana.pacaiova@tuke.sk
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Tab. 4: Priklad kombinacie ¢iselného bodového odhadu a matice rizik

Tab.3: Pravdepodobnost’ usmrtenia za rok z réznych pricin [2]

Negativna udalost Frekvencia (rocna)
Riziko umrtia v EU zo v3etkych pricin 1x 102
Fajcenie cigariet (20 denne) 5x 103
Rizikolusmrtenia ) \{ysokorizikovych odvetviach priemyslu (napr. 1%103
bansky priemysel, tazba ropy)

Dopravna nehoda 1x104

Iné odvetvia priemyslu 1x 105
Vybuch plynu alebo poZiar v domécnosti 1x 106
Zasiahnutie bleskom 1x107

Pad meteoritu 1x 101

Kategoria
Popis zavaznosti CP=(P+F+0 F P 0
dosledku Z vl 2|e
@B = ||

. velmi
smrt, strata 41 S|V |V [V [W]|<1hod. |5 vysoka 5
trvalé zranenie 3IN|s|v]v]v| =2 Is| ysoka 4| "M |5
reverzibilné zranenie 24 hod. - v
s lekarskym oSetrenim ZIN|N|S VIV 2 tyzdiiov 4| mozna |3
reverzibilné zranenie, 2 tv3dne
s oSetrenimprvoupo- | 1| N[N [N |[S |V 1y rok 3 |zriedkava| 2| mozné |3
mocou
skoro nehoda CINN N NN | stk [2]7anedba gl e g
Poznamka: N — nizke S - stredné, V — vysoké riziko, V- velmi vysoké riziko.




STROJNE ZVARANIE PRI

OPRAVACH A RENOVACIACH

Specifické zvarania pri opravach
a renovaciach

Vacsina pripadov oprav a v mensej mie-
re aj renovacii reprezentuje, z hladiska
zvarania, unikatnu kombinaciu materialo-
vych, rozmerovych, tvarovych, prevadzko-
vych a inych podmienok, ktoré je pri zva-
rani potrebné reSpektovat a zohladrnovat.
Tieto podmienky sa pripad od pripadu viac
alebo menej odliSuju od podmienok, ktoré
sa vyskytuju pri vyrobnom zvarani. Preto
asi nebude nikdy mozné stanovit jedno-
znacnu deliacu Ciaru medzi zvaranim pri
opravach (renovaciach) a vyrobe. Pre apli-
kaciu strojného zvarania pri opravach (re-
novaciach) je dolezité sa zmienit predo-
vSetkym o Specifikach, ktoré sa tykaju:
 zvaranych materialov,
* tvarov a umiestnenia zvarovych ploch,
» opakovatelnosti.

Zvarané materialy
Pri vyrobe novych dielcov zvaranim sa
pouzivaju prevazne materialy, pre ktoré
okrem iného plati:

» materialy su nové (nepouzité) a ich viast-
nosti (vratane zvaritelnosti) zodpovedaju
poziadavkam materialovych noriem ale-
bo zmluvnych podmienok,

» materialy su v prevaznej miere uréené
na zvaranie (opak je vynimkou).

Pri opravach (renovaciach) analogicky
plati:

» materialy maju za sebou obvykle urcitu
dobu prevadzky,

» materialy ¢asto nie su uréené na zvara-
nie.

Add: Predchadzajuca prevadzka mate-
rialov

Pouzivanie materialov ma v niektorych
pripadoch za nasledok postupné zhorSo-
vanie (degradaciu) ich pévodnych viast-
nosti materialu. V désledku degradacie
stracaju udaje o pévodnych vlastnostiach
materialu svoj zmysel a zvaranie takych-
to materialov si vyzaduje ¢asto pouzitie
uplne odliSnych podmienok ako v pripa-
de pévodného materialu (pokial je vdbec
mozne). Degradacia materialu ¢asto sta-
Zuje resp. znemoznuje poskytnutie seri-
6znych zaruk za spolahlivost opraveného
dielca v dalSej prevadzke. Preto degrado-
vany material, pokial je to len trochu moz-
né, musi byt z miesta opravy odstraneny.
Moznost pouzitia strojného zvarania je po-
trebné posudit pripad od pripadu, pricom
je potrebné posudit technické aj ekono-
mické hladiska.

Add: Vhodnost materialu na zvaranie
Opravy zvaranim je potrebné Casto vy-
konavat aj na dielcoch, ktoré su vyrobené

Stary podporny kriZok po vyrezani z ro-
tacnej pece

z materialov, ktoré neboli pévodne urce-
né na zvaranie. BeZne sa opravuju odliat-
ky vyrobené z materialov s dobrou zlieva-
telnostou a uzitkovymi vlastnostami (napr.
oteruvzdornost), ale ¢asto problematickou
zvaritelnostou. Chemické zloZenie tych-
to materiadlov vyZaduje €asto splnenie vel-
mi naro¢nych poziadaviek predovdetkym
na tepelny rezim zvarania s ciefom do-
siahnutia potrebnej celistvosti navaru a je-
ho sudrznosti s podkladovym materialom.
Pouzitie strojného zvarania resp. navara-
nia méze byt prinosom najma pri renova-
ciach dielcov vyrobenych z materialov vy-
Zadujucich napr. vysoky predhrev (tvrdo-
navary a tazko zvaritelné materialy) ale-
bo naopak v pripadoch, kedy je potrebné
precizne kontrolovat’ (minimalizovat) teplo
vnesené do materialu (zvaranie nehrdza-
vejucich oceli, zliatin niklu, zoSlachtenych
oceli, deformaéne spevnenych materialov
a pod.).

Tvary zvarovych pléch

Pri vyrobe novych dielcov zvaranim sa
takmer bez vynimky uplatiiuju Standard-
né tvary zvarovych ploch, tupé, kutové,
T-spoje s plnym alebo Ciastoénym prieva-
rom, rohové, dierové zvary a pod. Zvarové
spoje byvaju obvykle vyrabané ako priame
spoje (spoje plechov) alebo rotaéne spo-
je (spoje rur). Zvarové plochy sa zvycajne

G/
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vyrabaju strojne strihanim, tepelnym dele-
nim alebo trieskovym obrabanim.

Spdsob pripravy zvarovych ploch pri
opravach a renovaciach zvaranim sa musi
podriadit spdsobu a rozsahu poskodenia.
V pripade menSich dielcov, poSkodenych
trhlinami, lomami alebo s lokalnym posko-
denim povrchu je obvykle snaha vykonat
opravu lokalnym vyvarenim poskodenych
miest. V takychto pripadoch je optimalna
rucna priprava zvarovych pléch, brasenim,
drazkovanim a kyslikovym rezanim, aby
zvarové plochy sledovali smer poSkodenia
suciastky. Pouzitie strojného zvarania v ta-
kychto pripadoch je technicky tazko reali-
zovatelné a ekonomicky malo rentabilné.

V pripade, ze sa v ramci opravy nahra-
dza vacsia Cast’ (poskodeného) materialu
za novy material (napr. nahrada ¢asti po-
trubia), je mozné pripravovat Standardné
zvaroveé plochy strojnym trieskovym obra-
banim frézovanim, sustruzenim alebo jed-
noucelovymi obrabacimi hlavami. Prikla-
dom mdze byt zarovnavanie a ukosovanie
koncov rur, zahlbovanie otvorov v rirkov-
niciach, sustruzenie povrchov kladiek, val-
cov, kolies a pod. Podobne v pripade re-
novacie Specifickych povrchov (napr. na-
varanie vonkajsieho valcového povrchu,
navaranie povrchu otvorov a pod.) je moz-
né navarané povrchy pripravit trieskovym
obrabanim. V obidvoch pripadoch su zva-
rové (navarové) plochy prakticky identicke
s plochami pouzivanymi pri vyrobe novych
dielcov zvaranim (navaranim), ¢o ulahcuje
pouzitie strojného zvarania.

Opakovatel'nost’

Pri vyrobe novych dielcov su obvyk-

Ié vacsie alebo menSie série zvarencoy,
vyuzivaju sa bezne Standardné materi-
aly a Standardné tvary a typy zvarovych
pléch. Z pohladu zvaracov resp. zvara-
Cov — operatorov ide o viac-menej rutin-
nu pracu, v pripade ktorej sa da spoliehat
na predchadzajuce skusenosti.

V pripade oprav aj renovacii je typicka
skoér ,neopakovatelnost” postupov zva-
rania. To znamena, Ze je potrebné opra-
vit resp. renovovat iba jediny dielec, ktory
ma jedine¢nu kombinaciu materialovych,
rozmerovych a tvarovych podmienok. Vy-
kon opravy, ¢asto s ohfadom na chyba-
juci material, nie je mozné vopred overit
a nacvicit na vhodnom modeli. Tato sku-
toCnost’ kladie zvySené naroky na skuse-
nosti a schopnost technického persona-
lu predvidat a operativne rieSit problémy,
ktoré sa poCas opravy mézu vyskytnut
na jednej strane a vyrazne zvysuje rizi-
ko neuspechu resp. nekvalitného vykonu

Pokracovanie na 7. str.




Pokracovanie zo str. 6
opravy. Mala opakovatelnost resp. ,neo-

pakovatelnost™ opravy zhorSuje predpo-
klady pre jej Uspesnu realizaciu strojnym
zvaranim. Proti pouZitiu strojného zvarania
v tychto pripadoch hovoria tieZ ekonomic-

ké dovody.

Specifika strojného a ruéného
zvarania

Strojné zvaranie je v istom zmysle pro-
tikladom ru€ného zvarania. V pripade ruc-
ného zvarania vedenie zvaracieho horaka
(alebo napr. obalenej elektrody) vykonava
zvarac. V pripade strojného zvarania vy-
konava vedenie zvaracej hlavy (zvaracie-
ho horaka, hubice a pod.) strojné zariade-
nie. V zavislosti od rozsahu a stupnia ria-

denia mdzZe zvaracie zariadenie vykonavat

aj dalSie ¢innosti (napr. riadenie paramet-
rov zvarania, synchronizéciu parametrov
zvarania s polohou zvaracej hlavy). Stroj-
né zvaranie vyuziva len tie spdsoby ob-
lukového zvarania, ktoré umozriuju pracu
v kontinudlnom reZime, t.j. sposoby zvéra-
nia TIG, MAG (s pouzitim plného aj plne-
ného drétu) a zvaranie pod tavivom. Kaz-
dy zo spominanych spésobov zvarania ma
na svojej strane urcité vyhody a nevyhody,
ktoré predurcuju oblasti ich pouZzitia.

NajddlezitejSou vyhodou ruéného zvéra-
nia je tzv. adaptivita zvaraca, t.j. schopnost
rychlo sa prispbésobit’ konkrétnemu tva-
ru zvarovych pléch, podmienkam odvodu
tepla, odliSnym poZiadavkam na spbésob
ukladania zvarového kovu a pod. Prave pri
opravach zvaranim, pre ktoré si v mno-
hych pripadoch typické neStandardné tva-
ry zvarovych pléch, komplikované polohy
zvarania a rozne dalSie obmedzujuce pod-
mienky, ktoré su uvedené vysSie, je adapti-
vita zvaracCa Casto nenahraditelna.

V pripade jednoduchych zariadeni
na strojné zvaranie moze urcitu adaptivitu
zabezpecovat obsluha zvaracieho zaria-
denia. Z ro6znych dbévodov je tato uroven
adaptivity niz8ia, ako v pripade ruéného
zvarania. Vyrobcovia zariadeni na strojné
zvaranie sa snazia uvedeny nedostatok
kompenzovat instalaciou réznych systé-
mov adaptivneho riadenia. Ich pouzitie je
finan¢ne velmi naro¢né, nie su univerzal-
ne, ich pouzitie vyZzaduje Specifické kon-
Struk&né usporiadanie zvaracich zariadeni
a stéle nedosahuju uroven adaptivity zva-
raca. Preto sa v su€asnosti strojné zva-
ranie uplatiiuje predovSetkym tam, kde
je mozné zabezpecit aspor elementar-
ne poziadavky na presnost a kvalitu povr-
chu zvarovych pléch zodpovedajucu po-
Ziadavkam pouzitého spdsobu zvarania,
podmienkam zvarania a regulatnym moz-
nostiam zvaracieho zariadenia. V praxi sa
preto niekedy vyuziva kombinacia ru¢ného
a strojného zvarania. Tie €asti zvaru, kto-
rych zhotovenie vyZaduje vysoku uroven
adaptivity, sa vyhotovuju ru¢ne, zvysné
Casti strojne. Typickym prikladom je zva-

Zvaracie pracovisko na pracovnej plosine

ranie tupych zvarov plechov a rur. Korefio-

vé vrstvy zvarovych spojov sa vyhotovuju

ruéne (vysoké poziadavky na adaptivitu),
vypliové vrstvy strojne (nizSie poziadavky
na adaptivitu).

Pokial odhliadneme od problémov

s adaptivitou, strojné zvaranie ma v porov-

nani s ruénym zvaranim viaceré vyhody:

* vySSiu presnost vedenia zvaracej hlavy
po stanovenej drahe,

» moznost presnejSieho riadenia paramet-
rov zvarania v ¢ase,

» moznost synchronizacie parametrov zva-
rania s polohou zvaracej hlavy voci zva-
ru,

* niz8iu fyzicku aj hygienicku zataz obslu-
hy zvéaracieho zariadenia (zvara€ — ope-
rator dokaze pracovat dlhSie a s vyS$Sou
produktivitou prace v porovnani s ruc-
nym zvaracom)

* znizenie vplyvu prostredia na obsluhu
zvaracieho zariadenia (moznost' pouZi-
tia naro¢nejsich rezimov zvarania, napr.
vy$3ej teploty predhrevu),

« vySSiu kvalitu zvarovych spojov a nava-
rov (désledok predoslych bodov),

« vySSiu uroven opakovatelnosti strojného
zvarania (mensi rozptyl vlastnosti a kva-
lity).

» moznost pouzitia vykonnejSich paramet-
rov zvarania (vySsie zvaracie prudy, vys-
Sie vykony navarenia zvarového kovu,
vy$Sie rychlosti zvarania),

« rozsiahlejSie operativne moznosti zvara-
cieho zariadenia v porovnani so zvara-
¢om (zariadenie dokaze robit’ napr. dlh-
Sie zvary aj v narocnejsich polohach ako
zvarag),

 zvaraC — operator nemusi mat ,talent
na zvaranie“ ako ruény zvarac,

* vycvik zvara€a — operatora je podstatne
kratSi a jednoduch$i ako vycvik ruéného
zvaraca.

Pouzitie strojného zvarania pri
opravach a renovaciach
Vyhody strojného zvéarania su logickou
motivaciou pre jeho vyuzivanie nielen pri
vyrobe novych dielcov, ale aj pri opravach

a renovaciach. Hlavné dévody aplikacie

strojného zvarania pri opravach a renova-

ciach mozno zhrnut do nasledujucich bo-
dov:

« Skratenie asu zvarania a znizenie na-
kladov suvisiacich so zvaranim: Tento
dovod sa uplatriuje najma v tych pripa-
doch, kde je potrebné rychlo navarit vel-
ké mnozstvo zvarového kovu, napr. pri
renovaciach, pri zhotovovani obvodo-
vych zvarov velkych priemerov a pod.

» ZvySenie kvality zvarovych spojov pri
sucasnej vysokej spolahlivosti proce-
su zvarania: Tento dévod sa uplatiu-
je tam, kde su alebo mimoriadne vyso-
ké poziadavky na kvalitu (jadrova ener-
getika, chemicky priemysel), a/alebo
nie je mozné opravu opakovat, a/alebo
su problémy s naslednou kontrolou ce-
listvosti (napr. zvary na nepristupnych
miestach, konstrukcia zvarov nevhodna
pre pouzitie nedestruktivnych spdsobov
skusania).

» Nahrada zvaracov: Zaujem o profesiu
zvaraca v priebehu desatroCi v rozvinu-
tych krajinach trvale klesé a v strednej
Eurdpe sa prejavuje chronicky a kriticky
nedostatok kvalitnych zvaracov a vyrob-
com rastu naklady na zabezpec€ovanie
pozadovanej kvality zvarov. Strojné zva-
ranie umozfuje v niektorych pripadoch
nahradit pracu vysokokvalifikovanych
zvéaracov.

» Realizacia zvarania v podmienkach, kde
su pritomné vysSie zdravotné a hygie-
nické rizika, alebo pracovné podmienky
neakceptovatelné pre [udi (radiacia, vy-
soké teploty).

» Realizacia zvarania v miestach priestoro-
vo nepristupnych pre zvaraca (napr. na-
varanie vnutornych povrchov otvorov).
Strojné zvaranie sa bezne uplatiuje pri

opakovanych renovaciach suciastok na-

varanim. Podmienkou je rotacny alebo ro-
vinny povrch, na ktory sa ma navar na-
niest. Dal$ou oblastou pouZitia strojného
zvarania je vyroba obvodovych zvarovych
spojov v najroznejsich konfiguraciach ako
tupé spoje, T-spoje alebo kutoveé zvary.

Menej Casto sa vyskytuju aj priame zva-

ry, opat v réznych konfiguraciach. Pouzitie

vysokoproduktivnych spésobov zvarania
je v tomto pripade ekonomicky opodstat-
nené za predpokladu, Ze sa jedna o vac-

Sie dizky zvarov alebo va&sie hrabky teda

vacsie objemy zvarového kovu.

Pokracovanie na 8. str.



Dokoncéenie zo str. 7
Priklady aplikacii strojného
zvarania pri opravach
a renovaciach

Renovacia bandazi briketovacich
lisov
Na vonkajsom povrchu bandazi v do-

sledku abrazivneho opotrebenia ubuda
material, o ma za nasledok zmenu tvaru
a postupnu stratu funkénosti. Cielom re-
novacie bandazi briketovacich lisov (dalej
len bandazi) bolo prediZenie ich Zivotnosti.
Renovacia sa vykonala navarenim vonkaj-
Sieho valcového povrchu Specialnym na-
varom.

Zakladné poziadavky na navar:

« vySSia odolnost voc&i abrazivnemu opot-
rebeniu, ako u materialu novej bandaze,

« tvrdost’ navaru minimalne 55 HRC,

* 100%-na celistvost’ navaru bez trhlin
a inych chyb,

* hrubka navaru minimalne 20 mm.

Prevadzkové podmienky bandazi:

» bandaze tvoria ¢innu €ast tzv. briketova-
cich lisov,

* medzi dve synchronne sa otacajuce ban-
daze pada extrémne abrazivny mineral-
ny prach,

» mineralny prach sa pod tlakom niekolko
100 MPa lisuje na brikety, ktoré sa dalej
spracovavaju,

» doba prevadzky novych bandazi: cca 2
mesiace,

» material bandazi: Nizkolegovana Cr-Ni
ocel,

« vonkajSi priemer bandazi: 1000 mm,

« Sirka bandazi: 550 mm,

* hrubka steny bandazi: 150 mm,

* hmotnost bandazi: 1500 kg.

Vyvoj technolégie renovacie
navaranim
V ramci vyvoja technoldgie renovacie sa
vykonala:
 optimalizacia chemického zlozenia zva-
racieho materiélu, aby sa dosiahla maxi-
malna odolnost voci abrazivnemu opot-
rebeniu (v spolupraci s VUZ Bratislava),
* optimalizacia tepelného rezimu zvarania,
aby sa dosiahla 100%-na celistvost,
« optimalizacia parametrov navarania, aby
sa dosiahla pozadovana uroven kvali-

Povrch zvaru po dokonceni

ty povrchu navaru a maximalna produk-
tivita.

Vysledky vyvoja technologie
renovacie:

* podarilo sa splnit' vSetky technické pozia-
davky kladené na renovované bandaze,

« navarilo sa 10 kusov bandazi, ktoré sa
nasadili do prevadzky,

« Zivotnost’ navarenych bandazi je pribliz-
ne 2 az 3 x vacsia v porovnani s novymi
nenavarenymi bandazami.

Vyhody pouzitia strojného
zvarania pri renovacii bandazi:
* moznost pouZitia vysokého predhrevu,
* vysoky vykon navarenia,
* nepretrzitost’ procesu,
* vylu€enie prace zvaracov,
« vynikajuca celistvost a geometria povr-
chu navaru,
* rovnomerna hrubka navaru.

Zvaranie obvodovych zvarovych
spojov plast'a rotaécnej pece

Pri vymene podporného kruzku rotanej
pece na portlandsky cement bolo potreb-
né sucasne strojnym zvaranim vyhotovit
vyplfiové Casti 2 tupych obvodovych zva-
rovych spojov medzi pévodnym plastom
a novym podpornym dielom. Priemer pece
v mieste zvarov bol 5100 mm, hrubka zva-
ranych materidlov bola 50 a 80 mm.

Etapy realizacie
|. etapa (pripravna)

* spracovanie koncepcie zvaracieho pra-
coviska,

* navrh a zostavenie (vyroba) zvaracieho
pracoviska,

 overovacie skusky zvarania na modelo-
vom zvarovom spoji,

« zhotovenie skuSobného zvarového spoja
pre schvalenie postupu zvarania,

* nedestruktivne, metalografické a me-
chanické skusky skusobného zvarové-
ho spoja,

* spracovanie spravy o schvaleni postupu
zvarania,

I. etapa (realiza¢na)

« indtalaciu a demontaz zariadeni na zva-
ranie na rotacnej peci pred zaciatkom
zvarania,

« vyhotovenie obvodovych zvarovych spo-
jov na rotagnej peci v stanovenej kvalite,

* spracovanie technickej spravy.

Charakteristika strojného zvarania

* zvaranie sa vykonalo montaznym spo-
sobom priamo na rota¢nej peci, bez-
prostredne po ruénom zvareni korefiovej
vrstvy zvarového spoja,

* na zvaranie sa pouzilo strojné zvaranie
pod tavivom,

« obidva tupé obvodové zvarové spoje @
5100 mm sa zvarali su¢asne dvomi zva-
racimi hlavami,

« dosiahnuty vykon navarenia zvarového

b/

kovu bol 7 az 8kg za hodinu na kazdom
zvaracom pracovisku,

* hmotnost navareného zvarového kovu:
2 x 150kg

« Cisty €as zvarania bol 24 hodin.

Poziadavky na pripravu:

« zvarové plochy boli vyhotovené v nasle-
dujucich toleranciach a kvalite:

» axialna odchylka osi zvaru od roviny
kolmej na os otacania RP v priebehu
rotacie RP neprekrocila £ 10mm,

» radidlna odchylka osi zvaru od ideal-
nej kruznice v priebehu rotacie RP ne-
presiahla £ 20mm,

» hodnota vzdjomného presadenia zva-
ranych Casti plata v radialnom smere
nepresiahla 5mm,

* na povrchu pévodného plasta pece sa
pred zaCiatkom zvarania ocistili do kovo-
vého lesku 2 obvodové péasy so Sirkou
150 mm,

« korene obidvoch obvodovych zvarovych
spojov sa zvarili obalenymi elektrédami,
hrubka zvarového kovu bola v rozmedzi
15 az 18 mm,

» pohon rotacnej pece bol upraveny tak,
aby bolo zabezpecené rovhomerné ota-
€anie rychlostou v rozmedzi 40 az 50
cm/min,

* pred zaciatkom prac sa vyrobila pracov-
na ploSina a podporna konstrukcia pra-
covnej plosiny v sulade s rozmerovymi
a polohovymi poziadavkami IBOK, a.s.
tak, aby zabezpedili dostatocnu tuhost
a stabilitu zvaracich pracovisk poc¢as
zvarania, a ochranu pred dazdom a vet-
rom,

* predhrev sa realizoval 4 plynovymi ho-
rakmi na kazdom zvare upevnenymi
v usmerniovacich plechoch na usmerne-
nie spalin plynovych horakov ohrievaju-
cich plast pece.

Kvalita zvarovych spojov:

« kvalita zvarovych spojov sa kontrolovala
vizualne a ultrazvukom,

* povrch zvarovych spojov je hladky s rov-
nomernou kresbou bez vrubov a zapa-
lov (vid obrazky),

* skuSkou ultrazvukom sa nezistili Ziadne
indikacie (pocet chyb vo zvare = 0).

Vyhody pouzitia strojného
zvarania pri zvarani plasta
rotacnej pece:

* vyrazné zvysenie produktivity zvarania
vypliiovych a krycich vrstiev obvodovych
zvarovych spojov a skratenie ¢asu zva-
rania,

* vysoka kvalita a celistvost zvarovych
spojov (Ziadne opravy v oblasti vyplfo-
vych zvarov), vyrazne vysSia, ako v pri-
pade ru¢ne zvaranych zvarovych spojov,

* znizenie podielu prace zvaracov.

Martin Vitasek
IBOK, a.s.
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ENERGETICKE STROJARNE

polo¢nost energetické strojarne, s.r.o.
Vznikla v roku 1996 za spoluucasti za-
hrani¢ného obchodného partnera. Predme-
tom podnikania su dodavky, montaz, opra-
vy a udrzba elektrickych zariadeni pre ne-
vyrobné a vyrobné objekty pre chemicky,
strojarensky priemysel a energetiku.
VSetky Cinnosti su vykonavané podla
platnych slovenskych technickych noriem
a na zaklade opravneni udelenych inSpek-
toratom prace v sulade s predmetom pod-
nikania pre:
» Silnopradové elektrické zariadenia
» Opravy elektrickych strojov
Spolo¢nost sa deli na dve strediska
podla ¢innosti. Stredisko Oprav silnopru-
dovych elektrickych zariadeni sa zaobera
nasledovnymi ¢innostami:
« Elektricka poziarna signalizacia
» Kablové rozvody v8etkych druhov bez
obmedzenia napatia
« Stoziarové osvetlenia
* Bleskozvody a uzemnenia
» Odborno-technické prehliadky vypinacov
vn, vvn vSetkych typov
* VVyroba rozvadzacov
» Realizacia a opravy svetelnej a zasuvko-
vej indtalacie vo vystavnych, reprezen-
tanych, priemyselnych a administrativ-
nych budovach
Stredisko oprav elektrickych strojov sa
zameriava hlavne na opravy elektrickych
strojov toCivych:
» Opravy nizkonapatovych elektromotorov
» Opravy vysokonapatovych elektromoto-
rov
» Opravy generatorov, budi¢ov
* Vyroba velkych vinuti dodavatelskym
spdsobom
» Mechanické opravy v8etkych druhov toci-
vych strojov
Spoloc¢nost realizuje stredné a gene-
ralne opravy vo vlastnych dielenskych
priestoroch, bezné su opravy aj u zakazni-
ka. Skladba opravovanych elektromotorov:
 asynchrdnne,
 synchrénne,
* komutatoroveé,
* jednosmerné,
* §peciadlne — ponorné Cerpadla, magnetic-
ké spojky, pohony miesadiel reaktorov
« elektromotory akéhokolvek druhu
a v kazdom vyhotoveni vratané nevy-
busného

Vybavenie nasich dielni nam umoziuje
opravu elektrickych strojov v rozsahu:

* previjanie elektromotorov so svorko-
vym napatim 380 V v tepelnej triede
F (140°C)

* vymena vinuti elektromotorov s napa-
jacim napatim do 6 000 V, vykonov
do 10 000kW

» vakuova impregnacia vinuti

* vysuSovanie elektrického systému v tu-
nelovej peci

* vyroba vinuti pre vysokonapatové elek-
trické stroje v tepelnej triede F (140°C)
s vytvrdenim drazkovej Casti izolaéného
systému na presny rozmer v lise pre:

» elektromotory so svorkovym napatim
max. 6 000 V

» hydroalternatory vodnych elektrarni so
svorkovym napatim max. 10 500V

Vykonavame aj mechanické opravy spo-
jené s renovéciou dielov navaranim bez-
nymi metdédami, vyrobou novych hriade-
lov, Stitkov, vie€ok. Technologické zariade-
nia n@m umoznuju sustruzenie, frézova-
nie komutatorov (rotory s priemerom max.
1 250mm) a vyvazovanie rotacnych telies
s hmotnostou max. 9 000 kg

Na poziadanie zékaznika ako aj v ramci
vystupnej kontroly vykonavame aj zaklad-

Vkladanie nového vinutia do statora TG4

VE Liptovka Mara

c

m_
ENERGETICKE STROJARNE

né diagnostické merania ako dynamomet-
rické skusky do vykonu 200 kW, meranie
chvenia elektromotorov resp. moznost’ sta-
novenia degradécie izolatného systému,
systému vinuti elektromotorov nedestruk-
tivnou metdédou

Medzi nasich najvacésich zakaznikov
patria:
» Slovnaft, a.s.
» Slovnaft Montaze a Opravy, a.s.
» Slovenské elektrarne, a.s.
» 1. Servis Energo, a.s.
» Bratislavska teplarenska, a.s.
» Slovenska plavba a pristavy, a.s.
» OKZ Holding, a.s.
» CDK Nové Energo, a,s, Praha
» Stroje a Mechanizmy, a.s.
» Weldconsult, a.s.
» U.S. Steel KoSice, s.r.o.

Nasim nosnym programom pre stredis-
ko Oprav elektrickych strojov sa v posled-
nych rokoch stava oprava hydroalterna-
torov vodnych elektrarni a to v rozsahu
opravy a previjanie rotorovych a statoro-
vych vinuti hlavnych a pomocnych budi¢ov
ako aj opravy a previjanie cievok rotorov
a statorov generatorov. Posledné vacsie
zrealizované opravy hydroalternatorov bo-
li (tabulka):

. Napatie . Otacky Pocet
Opravy TG Typ Vykon (KV) Prad (A) (min-1) drazok
TG4 - VE Liptovska Ma- 50 MW/58,8 150 / 420
rar 2003 HV840732/40 MVA 10,5kV | 3230A ot / min 390
TG1 - VE Liptovska Ma- 52,9 MW/57,6 136,5/ 280
rar. 2001 HV840732/44 MVA 10,5kV | 3180 A ot / min 390
Oprava TG2 166.7 ot /
a TG1 - VE Dubnica VTA 560/700x36 11 MVA 10,5kV | 605A rr’1in 378
r. 1998 — 2000
Oprava TG-2 .
ZVE Miksové r. 2002 HV174142/48 31,2 MW 10,5kV | 2150 A | 125 ot/min 360
Oprava TG1 na
VE Madunice r. 1997 VTA 560/100x40 18 kVA 10,5 kV 378
Vyroba statorového vi-
nutia pre stator TG VTA 650/75x36 15MVA 10,5 kV
VE Stéchovice r. 2002
Oprava TG1 na 187,50t/
VE Orava r. 2006 H7964/32 14,5 MVA 10,5 kV min 264
, Napatie | Prud Otacky Pocet
Oy e RE Nokel (kV) (A) (min1) | drazok
Vyroba cievok pre vinu-
tie statora generatora | Hveoso40 | 'OMMI12S | 105 kv | 688A | 150 otimin | 306
TG-3 VE Kamyk r. 2008
Rotor pomocného budi- o
&a VE Trendin r. 2008 C4024/8 B6kW 220V 27,2A | 150 min
Oprava TG1a TG2 .
“ s 2,3 MW/2,9 3,15 300 min-1
\_/IZ(%%senova r.2008 H6260/20 MVA KUY 523 A (750 min-1)
Oprava TG VE Horna 12,75 MW/M17| 10,5 150 min-!
Streda — r.2008-2009 VTAS60/100x40 MVA kVIY 935 A (340 min-1)
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(7FORNAXA) TESNENIE LOZISKOVYCH PRIESTOROV —
tesniaca technika LabTeCta ™ y MagTeCta ™ IPLL_ :- I I

Testami overeny dizajn kontaktnych a bezkontaktnych | eueang 2eind teanunia MagTecta ™ MagTectn 08 "

loziskovych tesneni

- osvedCené na zvySenie spolahlivosti Cerpadiel, elektromotorov,
ventilatorov, loziskovych domcov, parnych turbin a prevodoviek

- konstrukcia zodpovedajuca IEEE 841-2001

- Ziadne opotrebenie hriadela, pouzitelné na hriadele pévodne
tesnené guferom

- lahko repasovatelné bez naroku na $pecialne nastroje,
chemikalie resp. zariadenia

Thhaet==

- .‘-&‘- = o3
=‘-:.- =1

Rl g

- rieSenia pre mazanie tukom, olejovym kupefom, rozstrekom - dvojité magnetom pritladané tesnenie loZisk
oleja a olejovou hmlou - magnety oddelené od oleja a atmosféry
- kore$ponduije s IEEE 841-2001 a API 610 - kompatibilné s rozmermi gufier a labyrintovych tesneni

- radialne delené, pre axialny pohyb, pre naklapané hriadele

- krytie podra IP55 Aty pohyt hriadels LabTecta-AX ", LabTecta-AXX™ M agTecta-AX -

- patent podany vo viac ako 39 krajinach - ‘I.hk": d[ ,.r:I; -m_:.:l:
Problém s guferom — ¢o su skutocné naklady? |
@t L
: i i
: - et g - ]
& : : e rika Y o ava
E ' i - ziadny axialny pohyb na hriadeli znamena, Ze prenos
-g : rotacného pohybu nie je postihnuty
E : - - vynikajuca ochrana voci vstupu necistét vdaka nenaruSeniu
| ! geometrie tesnenia pri axialnom pohybe
. i - Standardné prevedenie LabTecta-AX™ umoznuje axialny pohyb
!
L i +/-2,5mm, méze byt vSak navrhnuté tak, aby umoznovalo
T T T = = e , . ool
Eerpadic matar hriadel lozisko!  gulera | akykolvek potrebny posun pre konkrétnu aplikaciu

—_ e - unikatny dvojrotorovy dizajn

Gufero ma &asto kratke rozpatie efektivnej Zivotnosti. SRHCRS- IO TS LEG TR MR THCREL

LabTecta™ bola navrhnuta tak, aby vykonovo predcila gufero
a bola lacno reparovatelna.

f s Til==r

LabTecta™ — bez potreby repasie hriadela W o T e Mg
LabTecta™ pasuje do rozmerovo rovnakych priestorov ako .-
gufero. T =i
i 5 i £ T Aw
bagiantaking Lfiskova eanania | atTecta35™ LabTecta-TE™ E fl =]
| /LT sjrte — e —
- . - vyvinuté pre absorbovanie uhlovych vyoseni loziskovych
| domcov a stojanov
- ! ! ‘Il - akceptuje ten isty stupen uhlového vyosenia ako kazdé
- - ¥ @i L] Standardné tesnenie pontkané OEM- dokaze to jeden komponent
I @I . IF ; - prediZzena Zivotnost loZisk a zariadeni vdaka lep$ej ochrane proti
T ] a8 kontaminacii lozisk
l e T LIt Ir.;|r|'!|.=|:'|nr deband tasrenia Lok Tacta-RDS™
J Al
LabTecta™ je reparovatelna na - 4
I; mieste za 3 minuty s nakladmi T H—1
Fram na vymenu dvoch o-kruzkov - | == N
bradaiy | a jedného ¢Eelného Stitu. Nie su e | = -
i potrebné $pecialne demontazne TI e T ot
nastroje, staci pouZit jeden maly . ol Pas —-
- skrutkova¢ alebo nastroj na = T e O
Ty demontaz o-krdzkov.
L] - zvySena zivotnost' lozisk velkych, na udrzbu nakladnych
%':. zariadeni
4 = - u€inna ochrana proti vniku necistot a strate maziva
= - jednoducha& montaz — radialne delené prevedenie

FORNAXA-SLOVAKIA s.r.o., Biskupicka 33, 821 06 Bratislava (7FOR NAXA)
Tel.: 02-45524027, 45524028, Fax: 02-45524117, e-mail: fornaxa@fornaxa.sk

tesniaca technika




Vas partner v oblasti merania a regulacie
J u “ o Kontakt: JUMO Slovensko s.r.o., Puchovska 8, 831 06 Bratislava

telefon/fax: 02/44871676, e-mail: info@jumo.sk

Firma JUMO je na Slovensku zastupena viac ako tridsat rokov a za tu dobu si ziskala povest spolahlivého obchodného
partnera dodavajuceho kvalitné a technicky vyspelé pristroje z oblasti meracej a regulacnej techniky.

Po rokoch zastupenia prostrednictvom Statnych organizacii bola hned po zmene politického systému v 80-tych rokoch
otvorena vlastna pobocka pre CSFR.

Po rozpade spolo¢ného $tatu zaklada v roku 1996 JUMO na Slovensku organiza¢nu zlozku so sidlom v Bratislave. V
roku 2002 vznika JUMO Slovensko s.r.o. ako dcérska firma skupiny JUMO. Po niekolkych rokoch otvarame v roku 2005
regionalne zastupenie v Michalovciach pre vychodné a stredné Slovensko s ciefom priblizit sa nasim zakaznikom.

V snahe rychlo pinit objednavky zékaznikov sme za roky fungovania vybudovali v Bratislave dobre zasobeny sklad.
Vzajomné pocitacové prepojenie vSetkych pobociek a materskej firmy nam umoznuje okamzite informovat zakaznika o
mnozstvach, typoch a dodacich terminoch pozadovanych vyrobkov.

Prehlad niektorych oblasti naSho vyrobného programu:

Analyzaéna meracia technika

- pH/redox: snimace a prevodniky / regulatory

- zariadenia na meranie vodivosti

- meranie rozpusteného kyslika

- meranie chloru, chlérdioxidu, ozénu a peroxidu vodika
- armatury a prisluSenstvo

Meranie tlaku

- manometre z ocele a nerezu

- snimace tlaku a diferenéného tlaku

- spinace tlaku

- prevodniky tlaku a diferenéného tlaku

- meracie pristroje tlaku v prevedeni “Ex” (ATEX)
- prenasace tlaku

Termostaty a ukazovacie teplomery
- termostaty pre vonkajSiu a vnatornd montaz
m | (regulatory, strazic¢e, ohrani¢ovace teploty a bezpecnostné termostaty)
- - priestorové termostaty, teplovzdusné termostaty, elektronické termostaty
J - termostaty v prevedeni “Ex” (ATEX)
i ! - ruci¢kové teplomery s bimetalovym meracim systémom

- bimetalové spinace teploty
- Casoveé spinace

Regulatory, vykonové jednotky, systémova technika, zapisovace a prevodniky

- elektronické bezpecnostné ohraniCovace a strazZice teploty
- priemyselné a procesné regulatory, programoveé pristroje

- tyristorové vykonové jednotky

- digitalne zobrazovace

- zapisovace

- prevodniky teploty, aj v prevedeni “Ex” (ATEX)

Snimace teploty a vihkosti

- termoclanky
- odporové teplomery
] - odporové teplomery pre merace tepla
i1 - snimace teploty v prevedeni “Ex” (ATEX)
o

- meracie pristroje vihkosti
- odporové teplomery s vystupom CANopen
- bezdrbétovy prenos merania teploty
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KOMPLEXNE RIESENIE POHONOV

S VYROBKAMI ABB

ABB ako svetovy vyrobca elektrickych zariadeni ponuka pre
uzivatelov Siroké spektrum frekvenénych menicov pre vSetky typy
pohonov. Sucasne s nimi poskytuje aj sluzby, ktoré zabezpecuju
kvalitné vyuzitie dodanych zariadeni. Mnohé z uvedenych meni-
Cov su inStalované aj na Slovensku, kde prispievaju k optimaliza-
cii technologickych procesov.

Stupajuce ceny energie nas nutia stale ¢astejSie sa zamyslat
nad tym ako uSetrit energie a tak znizovat naklady. Ekonomic-
ky a energeticky vyhodné rieSenie je pouzitie frekvenénych me-
ni¢ov na regulaciu otacok. Podstatnym ukazatelom je to, Ze ta-
kéto technoldgie sa nam zaplatia za dobu dvoch rokov. Naviac
prechodom na frekvenéne regulované pohony sa znizuje mecha-
nické namahanie strojnych elementov, ktoré su zaradené v tech-
nologickom retazci.

Uspora energie, regulaciou otaéok frekvenénym meniéom sa
hlavne uplatfuje u zariadeni pri preprave objemovych médii. Ide
o zariadenia ako su ventilatory, Cerpadla a kompresory, ktoré sa
stale eSte Casto pouzivaju bez regulacie otacok. Namiesto to-
ho sa prietok kontroluje pomocou $krtenia ventilov alebo klapiek.
Zmenou otacok ziskava pohon vykonny nastroj pre zabezpece-
nie kvality procesu. Regulacia ota¢ok motora poskytuje moznost
uspory energie az 70%.

V oblasti striedavych regulovanych pohonov ma ABB vo svo-
jom vyrobnom programe frekvenéné menice od najjednoduch-
Sieho, vyuzivajuceho spdsob riadenia U/f, az po najvykonnejSie
na baze DTC.

Kompaktné pohony ACS55 a ACS150 patria v rodine frekven¢-
nych meni¢ov do kategorie riadenia U/f. Pokryvaju vykonovy roz-
sah 0.18 az 4 kW. pre sietové napatie 200 — 240V a 380-480V.
Vyznaduju sa jednoduchostou nasadenia bez SirSej znalosti
programovania frekvenénych menigov. Spifaji poziadavky vyrob-
cov originalnych zariadeni, systémovych integratorov a vyrobcov
rozvadzacov. Umoznuju montaz pri sebe SIDE BY SIDE ¢o prina-
§a Usporu priestoru.

Pohony strojnych zariadeni ACS350 su konstruované tak, aby
vyhovovali Sirokému radu strojnych aplikacii. Menic¢e su idealne
pre manipulaciu s materialom. Okrem Standardnej parametrizacie
menic¢a/pohonu ma ACS350 integrovany procesny PID regulator
pre zabezpecenie autondmnych aplikacii, kde do meni¢a vstupu-
je ziadana a skuto¢na technologicka premenna napr. tlak vody
v potrubi. Vyhodnym pomocnikom pri nastavovani je LCD panel,
ktory je mozné pouzit pre niekolko meni¢ov. Meni¢ je k dispozi-
cii v dvoch napatovych rozsahoch 200-240 V, 380-480V. ACS350
podporuje nasledujuce volitelné procesné zbernice: DeviceNet,
PROFIBUS, CANopen, Modbus RTU. Meni¢ sa dodava v Stan-
dardnom vybaveni s integrovanym brzdnym chopperom. Vykono-
vy rozsah bol rozSireny 0.37 az 22kW.

Menice pre Standardné pohony ACS550 maju vektorové riade-
nie bez snimaca otac¢ok. Frekvenéné meni¢e ACS550 su vyra-
bané vo vykonovom rozsahu 0.75 az 355kW pre sietové napatia
230-480Vac. Pre optimalizaciu nakladov pri inStalacii je mozné
vyuzit’ niektory z dostupnych komunikaénych protokolov napr. De-
viceNet, Profibus, Modbus, ControlNet a iné.

Priemyselné pohony ACS800 patria na vrchol v oblasti regula-
cie asynchrénnych motorov. Vdaka unikatnemu spdsobu riadenia
DTC (priame riadenie momentu motora) sa dostavame na fyzikal-
nu hranicu vyuzitia asynchrénneho motora, nakolko je v motore
riadeny priamo krutiaci moment. Pouzitie riadenia DTC so sebou
prinieslo vysoku dynamiku pohonu a presnost regulacie bez sni-
maca otacok. . Pre podporu Sirokého pouzitia v priemysle je ten-
to typ vyrabany vo vykonovych rozsahoch od 1.1 az po 5.500kW
v napatovych urovniach 230, 400, 500 a 690Vac. Pri aplikaciach
s vykonmi nad 400kW je mozné pouzit verziu s vodou chladeny-

mi polovodi¢ovymi prvkami, ¢o prinasa dalSie Uspory na chladeni
miestnosti inStalacie. Pre pohony pozadujuce dynamické brzde-
nie su s meniémi ACS800 dodavané brzdné menice s rezistormi
a pre pohony s dlhotrvajicou prevadzkou v oblasti brzdenia su
dodavané menice so vstupnym rekuperac¢nym striedacom. Modu-
larna konfiguracia menicov poskytuje radit vystupné striedace pre
jednotlivé motory do systému MultiDrive. Toto rieSenie je navrh-
nuté so spoloénym jednosmernym medziobvodom a jednym ale-
bo viacerymi vstupnymi usmerfiovaémi. Prednosti frekvenénych
meni¢ov ACS800 ich predurcili na vysoko dynamické pohony pre
tazné stolice, valcovacie trate, mieSadla, extradery, mixéry atd.

Do skupiny vysokonapatovych menicov frekvencie patria me-
ni¢e typového radu ACS1000, ACS5000 a ACS6000. Podobne
ako pri meni¢och ACS800 je pre riadenie motora pouzité riadenie
DTC v navaznosti na asynchrénny alebo synchrénny motor. Me-
ni¢e radu ACS1000, ACS5000 su uréené pre samostatné regu-
lované pohony Cerpadiel a ventilatorov s motormi v napatovych
urovniach 3.3-6.9kV s vykonom do 24 MW. Pouzitim polovodi¢o-
vych prvkov na baze IGCT je optimalizovany pocet spinacich prv-
kov, ¢o pre meni¢ s vykonom 2MW predstavuje 12 tranzistorov
a 6 diéd vo vystupnom striedaci. Vstupny usmerfiovaé moze byt
v prevedeni 12 alebo 24pulznom usmerneni. Pre pohony s vy-
konom do 27MW su inStalované vodou chladené menice rady
ACS6000, ktoré je mozné pouzit pre samostatné pohony alebo
pre viacpohonové aplikacie. Velkou prednostou tohto typu je po-
uzitie aktivneho vstupného usmerfiovaca, ¢o poskytuje znizenie
emisii vy§Sich harmonickych do napajacej siete ako aj rekupera-
cie energie pocas prevadzky.

ABB je spolo¢nost’ so silnym zameranim na elektrické poho-
ny, ktoré st navrhnuté hlavne pre priemyselné aplikacie v pa-
piernach, metalurgii, cementarfiach, elektrarfiach, teplarfiach,
chemickych zavodoch a pri tazbe ropy a plynu . Pre vyvoj jed-
nosmernych a frekvenénych meni¢ov vyuziva dlhoro¢né skuse-
nosti z oblasti navrhu regula¢nych Struktdr, dimenzovania jednot-
livych komponentov, vyhodnocovania ziskanych sprav z jednotli-
vych aplikacii ako aj Sirokej spoluprace so $pi¢kovymi kapacitami
zo svetovych univerzit. Toto vSetko sa podriaduje jedinému cielu
a to uspokojit potreby uzivatelov regulovanych pohonov.

ABB s.r.o.
Sladkovicova 54

974 05 Banska Bystrica
Tel.: 048/4102324

Fax.: 048/4102325
e-mail: pavol.ivanic@
sk.abb.com
http://www.abb.sk




Hovorime s Ing. Stefanom Hladkym, riaditel'om spoloénosti CHEMSTROJ v Strazskom

POSKYTUJEME SIROKY ZABER ZAKAZKOVEJ
VYROBY MONTAZE A UDRZBY

» MoOzete, prosim, strucne
zhrnut akym procesom va-
Sa spolocnost’ od zalozenia
presla, so zameranim na po-
slednych desat’ rokov?
Spolo¢nost CHEMSTROJ,

s.r.o., Bratislava so sidlom svo-

jej prevadzky v Strazskom

na vychode Slovenska zacala

svoju Cinnost 1. februara 2007.

Zaciatky chemického strojaren-

stva v Strazskom su vSak uz-

ko spéaté so vznikom chemické-
ho kombinatu Chemko Strazske

v 50-tych rokoch minulého sto-

roCia. Odvtedy sa datuje vyvoj

nasej spolocnosti v oblasti vyro-
by Sirokej Skaly chemickych za-
riadeni, montaze investi¢nych
celkov a udrzby chemickych
prevadzok. Utlmom chemicke;
vyroby po roku 1990 v mater-
skej spolo¢nosti, ale aj na celom

Slovensku, nase prevadzky pre-

Sli hibokou restrukturalizaciou

vSetkych procesov, ale aj zasad-

nym transformacnym procesom.

AZ s rokom 2000, ked zo servis-

ného zavodu spolo¢nosti Chem-

ko, a.s. sa stdva samostatna ak-
ciova spolo¢nost CHEMSTROJ
nastava zasadna zmena v pri-
orite od starostlivosti o techno-
logické zariadenia chemickych
prevadzok materskej firmy k ex-
panzii zakazkovej strojarenskej
vyroby a realizacie investi¢nych
celkov v chemickom, celulozo-
papierenskom priemysle a sta-
vebnictve, nie len na sloven-
skom trhu, ale aj zahranici.

» Aké je pravne usporiadanie
vasej spolocnosti?
Zaciatkom roku 2007 sa od-

predajom z nasej dcérskej spo-

lo€nosti holdingového usporia-
dania stava spolo¢nost’ s ruce-
nim obmedzenym s jednym ak-
cionarom. V spolo¢nosti pracuje
do 200 pracovnikov prevazne

v kmenovom stave.

» Aké su vase hlavné produk-
ty? Mate nejaké nové pro-
dukty vo vyvoji? Popiste
portfélio vasich produktov
a vasu najvyznamnejsiu cie-
Fovu skupinu.

Zameranie spolo¢nosti je

v troch hlavnych segmentoch:

— vyroba zariadeni pre chemicku
kontinualnu vyrobu — kolény,
zasobniky, vymenniky, reak-

tory na zaklade vlastnej resp.

dodanej vyrobnej konstrukénej

dokumentacie

— strojno, technologicka a elek-
tromontaz investi¢nych celkov
chemickych, celul6zo-papie-
renskych prevadzok, preva-
dzok stavebnych hmét a peri-
férnych technoldgii v automo-
bilovom priemysle na zaklade
projektovej dokumentacie

— udrzba, servis v chemickych
prevadzkach so zameranim
na Specializovany servis toCi-
vych strojov pre plynné a kva-
palné média, elektroudrzbu
a riadiace systémy
Vyrobu zariadeni pre chemic-

ky priemysel dopliiia Siroka $ka-

la zvaranych produktov pre sta-
vebnictvo, vyroba a montaz do-
pravnych mostov a ocelovych

konstrukcii Sirokého uplatnenia.

» Aky je vas najuspesnejsi
produkt alebo sluzba?

Aj ked nie je stopercentné
presvedcenie, Ze vyroba zaria-
deni a zvarencov z austenitic-
kych oceli je nasim najuspesnej-
§im produktom, robime vSetko
preto, aby to tak bolo. Aj napriek
tomu, Ze v tomto segmente ¢in-
nosti mame bohaté skusenos-
ti, nie sme dostato¢ne vybaveni
technoldgiou pre dokonalu Cis-
totu pri spracovani tychto ma-
teriélov \Y tom spoéiva aj hlav-
obdobie.

» Existuje vo vasom sorti-
mente vyrobok alebo sluz-
ba, ktori na Slovenskom
trhu poskytuje iba vasa fir-
ma?

Parcialne nase produkty alebo
¢innosti na trhu nie su ojedinelé.
Sme vSak jednou z mala spo-
lo¢nosti, ktoré cez vyrobu za-
riadeni, montaze zariadeni, po-
trubnych rozvodov, elektrorozvo-
dov, dodanych a montovanych
stavebnych a technologickych
ocelovych konstrukcii z uhliko-
vych ale aj austenitickych mate-
ridlov v zavere az po eventualny
servis sme schopny poskytnut
komplexnu dodavku.

» Aké mate vyrobné vyba-
venie, zavody, kolko ich je
a kde su? Planujete rozvoj
novych vyrobnych techno-
logii €i rozsirovanie vyrob-

Ing. Stefan Hladky

nych kapacit?

Od Standardného vybavenia
pre tazké chemické strojaren-
stvo ako su skruzovacky ple-
chov do hrubky materialu 25mm
a priemeru @ 500, ohrafiovacie
lisy, portalové zvaracie automa-
ty, tazké mostové Zeriavy az
do nosnosti 32t. Postupne bola
technoldgia doplfiovana moder-
nou zvaracou technikou, CNC
karuselom, CNC suradnicovou
vitackou, CNC paliacim cen-
trom.

» Mali ste v poslednej dobe
nejaké vyznamné investicie
alebo nejaké planujete?

S cielom neustaleho rastu
kvalifikovaného nie len chemic-
kého strojérenstva pre obdo-
upriamit vybavenost spolo¢nosti
dvoma smermi:

— zvarané produkty pre zahra-
niény trh posunat’ do final-
nejSej podoby komplexnych
zariadeni pre stavebnictvo
a spracovanie nerastnych su-
rovin v su€asnosti zabezpeco-
vanym horizontalnym obraba-
cim centrom pre velkorozmer-
né zvarence

— produkty z austenitickych oce-
li vyrabat’ na Specializovanom
pracovisku s modernou tech-
nolégiou v celej dizke techno-
logického postupu

Hlavne od investi¢nej akcie
spracovanie plechov z auste-
nitickych oceli na $pecializova-

nom pracovisku oCakavame vy-

razny kvalitativny posun nasej

spolo¢nosti smerom k vysoko-
kvalifikovanej aparatnej vyrobe.

» Aku Cast’ slovenského tr-
hu pokryvate? Kto je vasou
najvaésou konkurenciou?
Vzhladom na Siroky zaber

zakazkovej vyroby, montaze

a udrzby v niekolkych odvet-

viach priemyslu je tazké vyjad-

rit podiel na slovenskom trhu.

Avsak v segmente chemického

priemyslu, vo vyrobe a montazi

chemickych aparatov sa nas po-
diel pohybuje okolo 15 — 20 %.

» PopiSte obecnu situaciu
na trhu tykajucu sa vasho
odboru.

Novymi investiénymi akciami
chceme hlavne posilnit’ podiel
nasho vyvozu do zahrani€ia,
ktory v suCasnosti nie je prili$
vyrazny. Je vSeobecne zname,
Ze naro¢né aparatne zariadenia
¢i uz pre chemicky, celul6zo-pa-
pierensky alebo farmaceuticky
priemysel, zapadoeuropske kra-
jiny len v malej miere dovazaju
zo stredoeurdpskej oblasti, z d6-
vodu akejsi ochrany vlastného
trhu domacich vyrobcov a moz-
no aj nizSej dévery v pozadova-
nu kvalitu.

» V akej miere sa na obrate
vasej spolocnosti podiela
vyvoz do zahranicia a aké
produkty a do ktorych zemi
vyvazate?

A prave v tejto oblasti vidime
v horizonte najblizSich 2 — 3 ro-
kov hlavné smery nasho inten-
zivneho posobenia. Presvedcit
eurdpskych investorov o rastu-
cej kvalite nasich produktov
a novych technoldgiach, ktoré
vyuzivame pri vyrobe chemic-
kych zariadeni a urcite o zauji-
mavych cenach nasich vyrob-
kov.

» Aké su plany do budicna
a aké ¢asové horizonty ste
si pre ne vytycili?

V oblasti ¢eského a sloven-
ského trhu sa chceme v najbliz-
Som obdobi stat lidrom v do-
davkach technoldgii pre vyrobu
$pecialnych stavebnych zmesi
a spracovania nerastnych su-
rovin.

Zaznamenal:
(SUz IS)



Z MARCOVEJ KONFERENCIE SUZ V STUPAVE







