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Uplatnenie vysledkov projektu

Strategickym cielom rieSeného projektu bolo zlepSenie technickych parametrov nového
systému generovania lu¢a s vykonom do 30 kW tak, aby sa pribliZzili k technickej urovni
rieSeni konkurenénych svetovych vyrobcov. Z hladiska rieSenej problematiky boli ciele
projektu stanovené tak, aby smerovali k inovéacii technickych rieSeni vybranych modulov,
ktoré maju predpoklad zvysit konkurencieschopnost rieSitelskej organizacie pri dodavkach
ektronovolu¢ovych zvaracich zariadeni pre externych dodavatelov. Vysledky rieSenia
projektu najdu uplatnenie vo viacerych rovinach. Primarne uplatnenie vysledkov rieSenia sa
oCakava v oblasti integracie dosiahnutych vysledkov do vyrabanych univerzalnych a
vysokoproduktivnych zvaracich zariadeni. Zariadenia budu jednoduchsSie na obsluhu,
odolnejSie voci porucham s vysokou stabilitou a reprodukovatefnostou procesnych
parametrov. Bude rozSirené technologické uplatnenie novych zvaracich komplexov s
vykonom do 30 kW jednak v oblasti mikrozvarania tak aj v oblasti zvarania velkych hrubok,
dalej v oblasti produktivneho spracovania povrchov kovovych materialov formou kalenia
alebo nanasania Specialnych povrchovych vrstiev.

Suhrn vysledkov riesenia projektu a naplnenia cielov projektu v slovenskom jazyku
(max. 20 riadkov)

V ramci rieSenia projektu bolo inovovanych vybranych Sest obvodovych rieSeni modulov
systému generovania elektronového lu¢a s vykonom do 30kW a urychlovacim napatim do
60 kV. Novo vyvinuté obvodové rieSenia funkénych modelov boli zhotovené ako kompaktné
celky s vyuzitim modularneho systému Schroff — Pentair. Na zaklade prezentovanych
experimentalnych merani technickych parametrov bolo preukdzané dosiahnutie cielovych
parametrov jednotlivych funkénych modelov. Bola potvrdena vysoka stabilita geometrie
elektrénového Iuc€a, reprodukovatelnost jeho parametrov. Bola vyrieSena moznost
optimalizacie hustoty energie v ohnisku lu¢a v zavislosti od zvaracieho vykonu, a
monitorovanie a nastavovanie polohy lu¢a v procese nepretrZitého zvarania. Nové rieSenia
obvodov fokusacie a vychylovania lu¢a dosiahli planované technické parametre, ktoré
zabezpec€uju vysoku stabilitu a reprodukovatelnost nastavenych parametrov procesu. Bola
vyrieSena aj uplne nova topolodgia a rieSenie obvodov automatického Zeravenia katédy
elektronového dela a novy modul pozorovania procesu zvarania kamerou cez elektrénové
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delo v osi lu¢a. ZvySena pozornost pri rieSeni bola venovana vzajomnej elektrickej a
mechanickej kompatibilite inovovanych modulov. Riadenie parametrov funkénych modulov
je manualne alebo automatické. Automatické riadenie procesnych parametrov je rieSené
cez A/ID rozhranie z PLC riadiaceho systému alebo pomocou technologického pocitaca
elektronolu¢ového pracoviska. Dosiahnuté vysledky prispievaju k zvySeniu technickej
urovne elektrénovolu€ovych zvaracich zariadeni rieSitela.

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cielov projektu v anglickom jazyku
(max. 20 riadkov)

As part of the project solution, six selected circuit solutions of the electron beam generation
system modules with an output of up to 30 kW and an accelerating voltage of up to 60 kV
were innovated. The newly developed circuit solutions were processed as compact units
using the modular Schroff - Pentair system. Based on the presented experimental
measurements of technical parameters of the new solutions, the achievement of the target
parameters of individual functional modules was proved. The high stability of the electron
beam geometry, the reproducibility of its parameters, the possibility of optimizing the energy
density in the beam focus depending on the welding power, monitoring and setting the
position of the beam in the process of continuous welding were confirmed. New solutions of
focusing and deflection beam circuits have achieved the planned technical parameters, high
stability and reproducibility of the set process parameters. A completely new topology and
solution for automatic heating of the electron cannon cathode and a new module for
observing the welding process with a camera through the electron cannon in the beam axis
were also solved. Increased attention in the solution was paid to the mutual electrical and
mechanical compatibility of the innovated modules. The control of the output parameters
either manually or automatically. Automatic control of process parameters is solved via A /D
interface from PLC control system or by means of technological computer of electron beam
workplace. The achieved results will contribute to the increase of the technical level and
competitiveness of the electron beam welding equipment of the solving organization.
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