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Kontrola kvality zvarovych spojov metédou MAG

Quiality Control of Welded Joints by MAG Method
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Predmetom clanku je skimanie vplyvu procesu technol6gie MAG zvérania na kvalitu zvarového spoja, t.j. opisuje
jednotlivé postupy pri zvarani, ako aj kontrolné procesy zvarania. Vyskum v tejto oblasti bol iniciovany na zaklade
zvySeného vyskytu chyb vo zvarovych spojoch. Na poskytnutych vzorkach zvarovych spojov bola vyhodnocovana
mikrocistota zakladného materidlu, nasledovalo makroskopické pozorovanie, ktoré bolo doplnené o mikroskopické
pozorovanie. Cie/om tejto prace bolo posudiz vplyv zmeny zvaracich parametrov MAG zvaracieho agregatu na
vysledn( kvalitu zvarového spoja za Uc¢elom zredukovania vyskytu chyb. Sucasrou vyskumu bolo tieZ posudit vplyv
pritomnosti, resp. nepritomnosti ochrannej atmosféry (OA) na vysledni kvalitu zvarového spoja spolu so sledovanim
vplyvu cistenia zvaranych pléch pred procesom zvarania na kvalitu natavenia zvaranych ploch. K demonstracii
vysledkov boli pouzité tri druhy vzoriek (vzorka vychodiskového stavu — oznacend VVS, vzorka bez ochranného
plynu — oznacena BOP a vzorka upravenych zvaracich parametrov — oznacend UZP. Tieto vzorky boli ziskané za
réznych podmienok zvarania, t.j. pri roznych nastaveniach zvaracieho agregatu. Vysledky skasok boli nasledne
porovnavané a na ich zéklade boli odporucené optimalne podmienky zvarania, t.j. podmienky, dodrzanim ktorych
bol vytvoreny zvarovy spoj vyhovujlci poZiadavkam pod/a normy STN EN SO 5817.

KPudové slova: zvaranie; zvarovy spoj; skusky zvarov; mikroStruktira zvaru

The subject of this article is to investigate the impact of the MAG welding process technology on the quality of
welded joints, i.e. describes individual procedures for welding, as well as the control processes of welding.
Research in this area was initiated on the basis of an increased incidence of scrapped welded joints. Each welded
joint is after completion of the welding process subjected to detailed study. The tests of a welded joint can be divided
according to several criteria. In the case of this research, destructive tests were used. It was a metallographic test of
a welded joint, which evaluated micropurity, macrostructure and at the conclusion the two-phase microstructure of
the welded joint. The aim of this work was to assess the impact of changes of the MAG welding components on the
final quality of a welded joint for the purpose of increasing the quality of the resulting welded joint. Part of the
research also assessed the impact of the presence of the protective atmosphere on the final quality of a welded joint.
Part of the research also assessed the impact of the presence of the commercial atmosphere on the final quality of
a welded joint. The demonstration of results used three kinds of the samples. These three kinds of the samples were
prepared from the same material — steel 11 375 with a thickness of 20 mm. These were the samples of the initial
state VVS, the samples without protective gas BOP and the samples of the modified welding parameters UZP. On
the basis of the observations in the sample VVS were identified defects of welded joint (spatter, cold joint, unfused
based material), which indicated an incorrect setting of the welding components. After adjusting the welding
parameters in the UZP sample (the higher welding current and voltage, the faster offset wire) no occurrence defects
was detected in the VVS sample of the welded joint. As a result we recommended to the sponsor of this work the
welding parameters, with the use of which we prepared the UZP sample. The BOP sample demonstrated the impact
of the presence or absence of the protective gas in the welded process. The BOP sample presents a substantial
occurrence of defects in the welded joint. In the BOP sample the following defects were identified on the surface
(spatter, porosity of the welded metal), as well as internal defects (porosity, crack at the interface of the welded
metal - base material). Taking into account the results of the observations, it was possible to conclude that the
absence of protective gas in welding process has a significantly negative impact on the quality of a welded joint,
which confirms the presence of defects in the welded joint of the BOP sample.

Key words: welding, welding joins, testing of welds, weld structure

Jednou z ngjdélesiteiSich a najrozSirengiSich metéd zdroja aebo tlaku. V sicasngl dobe, kedy je
spracovania materialov, ngjma kovov je zvaranie. Jeto  ztechnologického hradiska mozné navzgjom spgjat’
proces nerozoberatelného spdjania materialov, pri kto-  takmer v3etky druhy dostupnych materidlov, je techno-
rom sa modze, de nemusi pouzit pridavny materidl l6gia zvarania stéle jednou z najpouzivaneSich techno-
podobného zloZenia, pomocou sUstredeného tepelného  16gii spgjania v priemyselng oblasti (automobilovy
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priemysel, letectvo, stavebnictvo, zdmognictvo, tazké
priemysel atd’.) [1].

Technolégia MIG/IMAG zvéarania nada Siroké uplatnenie
v priemyse, kde je poZzadovana vysoka produktivita
préce a vysoka efektivita. Pre svoju financni dostup-
nost’ a moznost’ Sirokého vyberu pridavnych materidlov
patri k technol6giam, ktoré prekonéavaju ngjvacsi rozvoj
v strojarenskych podnikoch [2].

OblUkové zvaranie kovom v atmosfére plynu (GMAW)
jetiez oznatované ako MIG zvaranie (zvéranie kovovou
elektrédou v atmosfére inertného plynu) v pripade, ze
ochranny plyn je inertny (napr. argon), aebo MAG
zv&ranie (zvéranie kovovou elektrédou v atmosfére
aktivneho plynu) v pripade, ze plyn obsahuje aktivny
plyn (ako je napr. CO,).

MIG/MAG zvaranie sl obzvlast flexibilné metédy so
Sirokou Skalou aplikécii, ako napr. schopnost’ zvérat
v3etky bezne vyskytujuci sa konstrukéné materidy, kam
patria nizkouhlikové ocele, nizkolegované ocele a
nerezove ocele, hlinik ajeho zliatiny a niekorko d’aSich
nezeleznych kovov (napr. med’ ajeg zliatiny alebo nikel
ajeho zliatiny atd.) [3].

Experiment

Z&ladny material, ktory bol pouZity na vyhotovenie
vzoriek zvarovych spojov vyuzitych pri vypracovani
odporuceni optimdlnych parametrov zvéarania pre zada
vatel'a tejto préce je ocel’ s oznacenim S235JRG2 podl'a
EN 10025: 1990 + A1: 1993 a11 375 podla CSN EN
10025-2: 2005 s nasledovnym chemickym zloZenim
uvedenym v tab. 1 [4].

Tab. 1 Chemickeé zloZenie ocele 11 375 v hm. % [5]
Tab. 1 Chemical composition of the steel 11 375 inwt. % [5]

Tab. 2 Parametre zvérania vzoriek zvarovych spojov
Tab.2 Parameters of the welding samples of welded joints

Vzorka |Zvéraci prid| Elektrické |Posuvu drétu| Ochranny
Zvaru (A) napatie(V) | (m-min? plyn
VVS 220 25,5 10 v
BOP 220 255 10 x
Uzp 235 30,1 12 v

Prvok | C max {Mnmax| Simax | Pmax | Smax | N max |Cu max
Rozbor | 17 | 14 0035 | 0035 | 0012 | 056
tavby
Hotow | 19 | 15 0045 | 0,045 | 0,014
vyrobok

Ako pridavny material bol zvoleny plny zvéraci drét
obchodného oznatenia STEELMIG G3. Dany pridavny
materid je normovany a vyhovuje poziadavkam EN
ISO 14341-A. V naSom pripade bol pouZity piny drét
s kruhovym prierezom o priemeru 1 mm. Drét je vysoko
kvalitny a v pripade dobrého podavania zarucuje rov-
nomerné odtavovanie. VyuZiva sa pri zvarani kompo-
nentov pre dopravné prostriedky, nakladni dopravu,
kovové konstrukcie, prislusenstvo, opravy automobilov
atd’. [6]. Jeho vyuZitie sa odporic¢a v kombinacii
s ochrannym plynom ATAL 5/ARCAL 5 zloZenia 82 %
Ar al18 % CO..

Pre G&ely experimentu boli zhotovené tri druhy vzoriek
zvarovych spojov, ktorych parametre zvérania sl uve-
denév tab. 2.

Priebeh experimentu charakterizuje niekol’ko krokov,
ktoré st uvedené v obr. 1.

Obr.1 Rozdelenie priebehu experimentu
Fig.1 Division of the experiment evolution

Vysledky a diskusia

Z poskytnutych vzoriek zvarovych spojov boli vytvo-
rené metalografické vybrusy zalisovanim vzoriek zva
rovych spojov do zmesi Bakelitu a Dentakrylu, nasledne
vybrasené na brusnych papieroch rézng drsnosti po-
vrchu a vylestené spouzitim bridsnych past zrnitosti
2umalpm. Pri lesteni boli vzorky zmécané izopropyl
alkoholom. Na zé&ver bol pozorovany povrch vybrusov
leptany s pouzitim 2% roztoku nitalu (2% roztok HNOs
v etylalkohole) — obr. 2.

Obr. 2 Vzorky zvarovych spojov pripravené na pozorovanie
Fig.2 Samples of the welded joints prepared for observation

ESte pred samotnym leptanim bola na povrchu metalo-
grafického vybrusu pozorovana mikrocistota zakladného
materidu vzoriek zvarovych spojov uvedena na obr. 3.
Na tomto obrézku je nenaleptany povrch zakladného
materidlu vzoriek zvarovych spojov. Na ploche mozno
pozorovat' zvySeny vyskyt sulfidickych ¢astic rozne
velkosti a usporiadania. Cistota zodpoveda akosti atriede
oceli 11 375.
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Obr. 3 Mikrogistota zakladného materialu vzoriek zvarovych spojov
Fig.3 Micropurity of the base material in the samples of welded
joints

V d’alSom kroku experimentu bola pozornost’ venovana
makroskopickému pozorovaniu povrchu apozdizneho
prierezu jednotlivych vzoriek zvarovych spojov za Uce-
lom identifikécie defektov (obr. 4).

Obr. 4 Fotodokumentécia makro-pozorovania vzoriek vychodzieho
stavu VVS (A), vzorky bez ochranného plynu BOP (B)
avzorky upravenych zvéracich parametrov UZP (C)

Photo documentation of the macro-observations of the
samples of the initial state of the VVS (A), of the BOP (B)
sample without protective gas and of the UZP (C) sample
welded with the use of the modified welding parameters

Fig. 4

Zvarovy spoj VVS (A) na z&klade makropohl'adu vyka-
zoval mierny vyskyt rozstreku (602 podla STN EN SO
5817) na povrchu zvéranych &asti. Po pozdiznom prere-
zani vzorky zvaru boli odhalené lokélne poruchy spoja
(porucha natavenia, studeny spoj — 401, resp. studeny
spoj na zvarovej ploche — 4011 podra STN EN 1SO
5817) na rozhrani zvarovy kov-z&kladny material.
Pozdizny rez zvarového spoja vzorky BOP (B) vytvore-
ného bez pritomnosti ochranng atmosféry v procese
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zvarania vykazuje vysoky stupei pérovitosti (bublina,
por — 2011, povrchoveé pory — 2017 a porovitost korena
zvaru — 516 podra STN EN 1SO 5817), a to na povrchu
zvaru aebo g po rozrezani vo vn(tri zvarovel hdsenice,
pricom mdzeme pozorovat’ g zvySeny stupen rozstreku
na povrchu zvaraného materidu v blizkosti stuhnutého
zvarového kovu.

Obr. 4 preukazuje, Ze pozdizny rez zvarového spoja
vzorky UZP (C) nevykazuje Ziadne vidite'né defekty na
povrchu zvaru alebo v jeho priereze. Zvar je pravideliny
bez vyskytu pérov, trhlin, rozstreku a v porovnani zo
vzorkami VVS a BOP, v pripade zvarového spoja
vzorky UZP, nie je badatelné ani fézové rozhranie
medzi zvarovym kovom azékladnym materidom. To
naznacuje dokonalé splynutie zvarového kovu
a z&ladného materidlu aj napriek skutoc¢nosti, Ze nedo-
Slok Uprave acisteniu zvarovych pléch pred zvaranim.

V nasledujicom kroku experimentu bola popisovana
mikro&truktira zvarovych spojov, ktora vznikla proce-
som zvarania materidlov. Typy Struktar vzniknutych
v pripade jednotlivych vzoriek zvarovych spojov su
uvedené naobr. 5.

Obr.5 Mikro&truktara vzorky VVS (A), vzorky BOP (B) a vzorky
UZP (C).
Microstructure of the VVS (A) sample, and of the BOP (B)

sample and of the UZP (C) sample

Fig.5

Zvarovy kov (ZK) jednotlivych vzoriek je tvoreny perli-
ticko-feritickou &ruktdrou s vyskytom kolumnérnych
zin. Perlit ma lamelarnu Struktaru. Cervenou liniou na
obr.5 je zndzornena hranica natavenia jednotlivych
vzoriek zvarovych spojov, ktora tvori prechod medzi
ZK a tepelne ovplyvnenou oblastou (TOO). V tesng
blizkosti za hranicou natavenia smerom k z&kladnému
materidlu je viditel'né zhrubnutie feriticko-perlitického
zrna tvoriaceho Struktdru TOO. K zhrubnutiu zrna doSlo
dosledkom zvySengj teploty v procese zvérania. Cierna
linia tvori prechod medzi Struktrou TOO a Struktirou
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zékladného materidlu (ZM). Struktdra zakladného mate-
ridlu je tvorena pomerne jemnozrnnou feriticko-perlitic-
kou Strukturou.

Dal& krok experimentu bol zamerany na lokalizéciu
aidentifikaciu pripadnych mikroskopickych defektov
zvarového spoja. Defekty jednotlivych zvarovych spo-
jov sl uvedené naobr. 6.

Obr. 6 Defekty mikrostruktury vzorky VVS (A), vzorky BOP (B)

avzorky UZP (C)
Defects, microstructures of the VVS (A) sample, BOP (B)
sample and the UZP (C) sample

Po preskimani mikrostruktary vzorky VVS (A) bol
identifikovany defekt zvarového spoja — neprevareny
koren zvaru (neprevareny koren — 4021 podl'a STN EN
ISO 5817). Pricin vzniku tohto defektu je niekor'ko.
Neprievar mohol vzniknit' nedostatocnym natavenim
pridavného azékladného materidlu, ¢o indikuje niZsiu
nastaven( hodnotu zvéracieho pradu. DalSou priginou
vzniku neprievaru je mozné pritomnost’ cudzorodych
I&ok (hrubé negistoty), ktoré boli pritomné na zvéara-
nych plochéch eSte pred procesom zvérania aich pri-
tomnost’ naznacuje nedokonalé Cistenie zvaranych po-
vrchov g napriek skutocnosti, ze v pripade VV'S bola
aplikovana Uprava zvéranych hran materidlov spolu
s cistenim povrchov pred zvaranim. Pritomnost’ necistot
organického, pripadne anorganického pévodu ma za
sadny vplyv na kvalitu natavenia zvarovych pléch atym
podporuje vznik studeného spoja— 401, resp. studeného
spoja na zvarovej ploche — 4011, definovaného podla
normy STN EN SO 5817. Pritomnost’ neCistét na po-
vrchu zvéranym materiadlov méze mat’ vplyv g na pre-
stup tepla v procese zvérania alebo nasledného chlad-
nutia zvarového spoja, a pdsobit’ tak ako tepelna bariéra
pri prestupe tepla, ktorda mdze v konetnom dbsledku
spbsobit’ nerovnomerné rozmiestnenie, resp. nerovno-
mernt velkost jednotlivych oblasti zvarového spoja
dvoch zv&ranych casti rovnakého materidu. V lave)

Fig. 6
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¢asti obr. 6 B vzorky BOP moZno v detaile na rozhrani
zvarového kovu azékladného materidlu vidiet trhlinu
(100 — podra STN EN 1SO 5817), ktora na obrézku
makrostruktiry nebola viditel'na. Hovorime o d’alSom
type defektu — poruchy spoja na rozhrani zvarovy
kov-z&kladny materiadl a spoja vo zvarovom kove (401
resp. 4011). V procese zv&rania pravdepodobne nedoslo
k dokonalému nataveniu, spojeniu apretaveniu zvaro-
vého kovu azékladného materidlu. Vznik tohto typu
defektu mohol byt zaprigineny viacerymi faktormi, ato
préve absenciou ochranného plynu v procese zvarania.
Dal&im dolezitym faktom je skutoénost, Ze zvarové
plochy pred zvéaranim neboli ¢istené aani upravované.
Na rozhrani ZK-ZM sa mohli vyskytovat necistoty,
mastnoty a iné neziaduce 1&tky organického alebo anor-
ganického charakteru, atym vyrazne ovplyvnit adhéziu
a difuzne vlastnosti zvarového kovu do zé&kladného
materialu. Detailnom preskimanim  mikrostruktiry
zvarového spoja vzorky UZP (C) mozno zistit', Ze zva
rovy spoj nevykazuje Ziadne defekty, ktoré popisuje uz
spominand norma.  Zvarovy spoj vzorky UZP
s parametrami spéjania podl'a tab. 2 teda najlepdie spina
kvalitativne poZiadavky kladené nazvarovy spoj.

Zéaver experimentu bol zamerany na meranie mikrotvr-
dosti jednotlivych vzoriek zvarovych spojov. Cielom
merania mikrotvrdosti je ziskanie hodndt mikrotvrdosti
jednotlivych oblasti zvarového spoja (ZM, TOO, ZK),
ktor4 by mala exponencidne rést od ZM smerom ku
ZK. Priebehy mikrotvrdosti jednotlivych vzoriek sl
uvedené na obr. 7 az 9. V tab. 3 a2 5 sl uvedené hod-
noty nameranych mikrotvrdosti jednotlivych vzoriek
zvarovych spojov.

Tab.3 Hodnoty mikrotvrdosti zvarového spojaVVSs

Tab.3 Microhardness values of the VV S welded joint

Mikrotvrdost HV | Mikrotvrdost HV | Mikrotvrdost HV
v ZM v TOO v ZK
170 176 176 200 248 267
174 190 183 190 224 233
190 172 195 200 237 237
190 - 188 218 255 244
- 244 259

Obr. 7 Graficka zavidost priebehu mikrotvrdosti HV 0,5 VVS

Fig. 7 Diagram of dependence of evolution of microhardness HV
05VVS
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Zobr.7 mozno vidiet, Ze hodnoty mikrotvrdosti
v smere od ZM k ZK maj( rastlci charakter ale maju
znatne nepravidelny (skokovity) priebeh merania. Ne-
pravidelnost’ nameranych hodn6t mohla vznikndt' ne-
presnost’ou merania.

Tab. 4 Hodnoty mikrotvrdosti zvarového spoja BOP
Tab. 4 Vaues of microhardness of the BOP welded joint

Mikrotvrdost’ HV Mikrotvrdost’ HV Mikrotvrdost’ HV
vZM v TOO v ZK
164 181 172 212 188 200
166 170 185 183 193 233
166 160 200 185 198 230
164 - 200 200 203 218
- - - - 209 237

Obr. 8 Graficka zavisdost’ priebehu mikrotvrdosti HV 0,5 zvarového
spojavzorky BOP

Fig.8 Diagram of dependence of evolution of microhardness HV
0.5 in the sample of the BOP welded joint

Zobr.8 mozno vidiet, Ze hodnoty mikrotvrdosti
v smere od ZM k ZK maju opét’ rastici charakter, ae
maj U znacne nepravidelny (skokovity) priebeh merania.
Tab.5 Hodnoty mikrotvrdosti zvarového spojavzorky UZP

Tab.5 Microhardness valuesin the sample of the UZP welded joint

Mikrotvrdost HV | Mikrotvrdost HV | Mikrotvrdost’ HV
vZM v TOO v ZK

160 170 178 203 218 234
162 193 181 207 214 233
165 176 185 209 220 234
169 - 189 212 224 237

- - - - 229 237

Obr.9 Graficka zavidost priebehu mikrotvrdosti HV 0,5 vzorky

zvaru UZP

Diagram of dependence of evolution of microhardness HV
0.5 in the sample of the UZP weld

Fig.9
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Z obr. 9 je zrggmé, Ze hodnoty mikrotvrdosti jednotli-
vych oblasti zvarového spoja postupne rastl exponen-
cidne smerom od ZM k ZK. Priebeh krivky je pravi-
delny bez velkych rozdielov hodnét medzi susednymi
hodnotami.

Zaver

Ciel'om prace bolo:

1. posudit’ vplyv ¢istenia zvarovych ploch pred proce-
som zvarania;

. posudit’ vplyv, resp. dolezitost’ pritomnosti ochran-
ného plynu pri procese zvérania v ochranng] atmo-
sfére (MAG) navydednu kvalitu zvarového spoja;

. zamerat’ sa na pritomnost’ a identifikaciu defektov
zvarového spoja, ktoré budld  vyhodnocované
a posudzované na zéklade normy STN EN 1SO 5817;

. odporugit’ zvéracie parametre, ktoré spingju kvalitativne
poziadavky, kladené na zvarovy spoj, pricom kvalita
bude posudzovand na zé&klade makrostruktiry
a hlavne mikrostruktdry zvarového spoja.

Cistenie, resp. Uprava zvarovych ploch pred samotnym
procesom zvarania ma vplyv navysednu kvalitu zvaro-
vého spoja.

Na zéklade makroskopického a nasledne mikroskopic-

kého pozorovania vzorky BOP bolo identifikovanych
niekolko defektov zvarového spoja.

Skasky a pozorovania na zvarovom spoji vzorky BOP
preukézali, ze pouzitie ochranného plynu v procese
zvérania je prioritné a vede k ngjlepsi kvalite zvarového
spoja.

Cielom préce bolo tiez odhalit' pritomnost’ defektov
mikroStruktary zvarového spoja, posudit’ ich kvantitu,
velkost'.

PoZiadavkam normy STN EN ISO 5817 pre zvarové
spoje najlepSie vyhovuje zvarovy spoj vzorky UZP
vytvorengj aplikaciou zvaracich parametrov uvedenych
v tab. 2 a napriek skutoénosti, ze v tomto pripade nedo-
8lo k Uprave, resp. isteniu zvarovych pléch pred proce-
som zvarania.
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Budicek pro ocelaiské odvétvi

Handelsblatt 30.08.2016

Prebytecné kapacity a nizké ceny - prezident svétového oceldiskéno svazu Worldsteel Eder vyzyva své kolegy
v Evropé k omezeni vyroby. Je ohroZeno tisice pracovnich mist. Rizné vyzvy avysvétlovaci pokusy ale manazeram
evropského oceldrského pramyslu aZ tak nechybi. Nej¢astéji jsou zminiovany levné dovozy z Ciny. Mezitim ae
zacingji fungovat trestna cla a ceny zatingji stoupat. Neni ale zadny davod pro uklidnéni a stazeni riiznych varovani.
Podle nézoru Wolfganga Edera, $éfa rakouského ocelérského a technologického koncernu VoestAlpine, je vyrobni
kapacita evropskych oceldren asi 200 mil. tun, Evropa ae potiebuje maximalné néco mezi 150 a 200 mil. tun oceli
ro¢né. Odpovidajicim kracenim vyroby by bylo postiZzeno nékolik desitek tisic z asi 330 tisic pracovnich mist. Eder
vyzyva ke strukturalni prestavbé odvétvi: snizeni mnozstvi vyrabéné oceli, omezeni levnych oceli a koncentrace na
vysoce jakostni produkty v technologicky nejvyspélgiSich zatizenich a provozech. Nékteré kapacity v urditych
lokalitéch bude nutné uzaviit.

Ocelaisky priamysl v USA kontruje vysokopevnou oceli

Stahl Aktuell 30.08.2016

V nédvaznosti na trend k lehkym konstrukcim se v USA sniZuje poptévka po obvyklych ocelich. Soucasné ade
vyrobci automobilt pozaduji stéle vice leh¢ich a soucasné pevngjSich typi materidt. Napriklad novy automobil
stiedni tiidy ,,2016 Chevrolet Malibu“ vazi podle Udajt vyrobce GM ve srovnani s piedchazejicim modelem o 300
liber méng, coz je v piimé souvidosti s pouzivanim téchto vysokopevnych oceli. Oceléarsky primysl pritom neustale
posiluje sviij vyzkum a vyvoj v této oblasti. Napiiklad ArcelorMittal uz ohlasil na léto 2017 piichod nového, jesté
tvrdsiho lehkého druhu oceli na trh USA. VétSina vyrobcei automobilt se vSak nesoustied’uje jen na jeden material
pro lehké konstrukce, pouzivd mix. Napiiklad GM v limuziné ,Cadillac CT6" pouziva na karoserii soucasné
hlinikovy plech, tvrzenou ocel a hoiéik. Celkem je v tomto modelu pouZito 11 riznych materidli.

Privilegia priamyslu u cen elektrického proudu ¢asteéné zistavayji

Borsen-Zeitung 31.08.2016

EU a Némecko urovnaly svij spor o privilegia primyslu u cen proudu. Vlastni elektrarny koncerni zistaly
osvobozené od poplatki na podporu obnovitelnych zdroji. Tyka se to jiz existujicich kogeneratnich jednotek, které
tvoii hlavni ¢ast vlastnich elektréren, patiicich praimyslovym podnikim. Vedle proudu vyrébéji tyto kogeneratni
jednotky také teplo, které tovarny potiebuji. Némecké ministerstvo hospodarstvi u téchto elektraren striktné
odmitalo pozadavky EU na vySSi poplatky. Nové kogeneracni jednotky budou od roku 2017 zatizeny 40 %
celkovych poplatkt, modernizované jednotky pak 20 %. Na druhé strané bude ale silné omezeno subvencovéani
kogeneratnich jednotek, patricich pramyslu. Subvencované jednotky budou muset navic dodavat proud i do
vergnych siti.

Salzgitter AG bada kolem CO;,

Braunschwe Zeitung 06.09.2016

Moznosti navazani energii z obnovitelnych zdrojt do integrovaného hutniho provozu jsou doposud omezené. Opci
by ae podle koncernu Salzgitter mohla tvorit vyroba vodiku s pomoci proudu z takovych zdroji. To by zaroveti
otevielo cestu kredukcim emisi CO,. Moznosti, které dnes jest¢ nejsou hospodarné, zkoumda Salzgitter
s mezinérodni kooperaci v rdmci projektu ,, GrinHy* — Green Industrial Hydrogen cestou reversibilni vysokoteplotni
eektrolyzy.
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