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Nazov pracoviska, na ktorom bol projekt rieSeny
1. PRVA ZVARACSKA, a.s., Kop&ianska 14, Bratislava
2.

3.
4,
5

Nazov a Stat zahrani €éného pracoviska, ktoré spolupracovalo pri rieSeni
1.
2.
3.

Udelené patenty/podané patentové prihlasky, vynalez vy alebo UZitkové vzory, ktoré su
vysledkami projektu

1. Po dalSom overeni funk&nosti pri skaskach bude v 11/2011 podana prihlasSka uzitkového
vzoru "Dvojosovy dotykovy senzoricky systém pre navadzanie zvaracich horakov na kutovy
zvarovy spoj".

2.
3.

NajvyznamnejSie publikacie (knihy, €lanky, prednasky, spravy a pod.) zhr fujuce
vysledky projektu — uvedte aj publikacie prijaté do tlace

1. Koleni¢ F., Faragula P., Kovag L., Dfimal D.: Zvaranie absorpénych puzdier na uskladnenie
vyhoretého jadrového paliva reaktorov typu VVER 1000 s pouZitim laserovych technologii,
XXXVII medzinarodna konferencia a diskusné forum Zvaranie 2009, 4. - 6. november 2009,
Tatransk& Lomnica, ISBN 978-80-89296-09-5

2. Kovac L., Faragula P., Koleni¢ F., Dotykové a bezdotykové senzorické systémy uréené pre
priemyselné aplikacie zvarania, konferenciu s medzinarodnou uc¢astou,
ELEKTROTECHNIKA, INFORMATIKA a TELEKOMUNIKACIE 2010, ELOSYS 2010, 5. — 8.
oktébra 2010



3. Kovac L., Faragula P., Dfimal D.: Senzorické systémy pre dotykové a bezdotykové
navadzanie zvaracich horakov na zvarovy spoj, odovzdané do tlace Zvarac VI11/3/2011

4,
5.

Uplatnenie vysledkov projektu

Vysledkom rieSenia zadania projektu su tri funkéné modely senzorickych systémov on-line
navadzania zvaracich horakov na zvarovy spoj a dve overené technologie zvarania. Tieto
vysledky budi vyuzité v PRVEJ ZVARACSKEDJ, a. s. pri vyrobe jednougelovych zvaracich a
navaracich strojov, ako aj pri servisnom zvarani a navarani v PZ, a.s. pre potreby vyrobnych
podnikov. Vyvinuté senzorické systémy najdu uplatnenie pri vyrobe jedoucelového zariadenia
na bezdeformacné zvaranie halovych nosnikov technolégiou zvarania 4 horakmi sucasne, pri
vyrobe navaracich zariadeni pre opravy tesniacich pléch tlakovych nadob a prirub zariadeni
jadrovych elektrarni metédou TIG s pridavanim studeného drétu, pri zvarani absorpénych
puzdier vyhoretého jadrového paliva, pri oprave klti€ov jadrovych reaktorov navaranim
metddou TIG a iné. PouZitie novych senzorickych systémov bude mat zasadny vplyv na
zvySenie kvality zvarového spoja, nizSiu zmatkovitost, vy3Siu reprodukovatelnost zvaru a
zvySenie produktivity a objemu vyroby. Aplikacia senzorickych systémov navadzania horakov
vyrazne zjednoduSi moznost automatizovania procesu zvarania a navarania.

CHARAKTERISTIKA VYSLEDKOV

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cie Fov projektu v slovenskom jazyku
(max. 20 riadkov)

V ramci rieSenia projektu boli vyvinuté a vyrobené tri funkéné modely senzorickych systémov
navadzania horakov:

- Dvojosovy dotykovy senzoricky systém pre navadzanie zvaracich horakov na zvarovy spoj.
Tento senzoricky systém je uréeny pre navadzanie na katovy zvar primarne vo zvaracich
polohach PB a PD. UmoZiuje navadzat zvaraci horék s presnostou +0,15 mm. Je dostato¢ne
odolny voci pracovnému prostrediu a elektromagnetickému ruseniu, ktoré vznika pri zvarani
oblukovymi metddami.

- Jednoosovy dotykovy senzoricky systém pre riadenie vySky horaka pri navarani. Funk&nost
bola overena pri navarani tvrdonavaru metédou MIG.

- Bezkontaktny senzoricky systém snimania zvarového spoja. Systém vychadza z principu
rozpoznavania obrazu a je primarne ureny pre aplikacie naro¢nejSie na presné navedenie na
zvarovy spoj pri laserovom zvéarani. Dosiahnuta presnost £0,1 mm.

Aplikaciou senzorickych systémov do zvaracich zariadeni boli ziskané dve overené
technolégie zvarania:

-Overena technolégia bezdeformac&ného zvarania "I" profilov paralelnych aj so Sikmymi
stenami 4 hordkmi sucasne s vyuzitim 2-osového dotykového senzora.

- Overena technoldgia zvarania borom legovanych austenitickych oceli s on-line navadzanim
na zvar s vyuzitim bezkontaktného senzorického systému.
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Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cie  Fov projektu v anglickom jazyku
(max. 20 riadkov)

The three functional models of seam tracking sensory systems have been developed and
produced within the project:

- 2-axis touch seam tracking sensor system. This sensory system is designed for guidance on
the fillet weld, primarily in the PB and PD positions. System allows guiding the welding torch
with an accuracy of + 0.15 mm. The system is capable to work in heavy-duty environment and
it is resistant to electromagnetic interference generated by arc.

-1-axis arc length sensor system control for cladding. Functionality was verified by the
hardmetall cladding by TIG technology.

-Non-contact seam tracking sensor system. The system is based on the principle of image
recognition and it is primarily intended for applications demanding accurate position control
for example laser welding. The achieved accuracy is + 0.1 mm.

2 verified welding technologies have been aquired by application of sensory systems in
welding equipment:

-Deformation-less welding technology of "I'" beams with parallel and inclined sections by 4
torches simultaneously using 2-axis touch sensory system.

- Welding technology of boron alloyed austenitic steels with online seam tracking using non-
contact sensory systems.
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Svojim podpisom potvrdzujem, Ze Udaje uvedené v zavere¢nej karte su pravdivé a upiné
a suhlasim s ich zverejnenim.

Zodpovedny rieSite P Statutarny zastupca prijemcu
Ing. Lubos Kovacé Ing. Peter Fodrek, PhD.
Ing. Jana Rychtarikova
V Bratislave 18.08.2011 V Bratislave 19.08.2011
" podpis zodpovedného riesitela podpis Statutameho zastupcu prijemeu
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