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Rozvoj robotizace lakoven

Ing. J. PRUSEK

Robotizace procestt povrchovych tprav piedsta-
vuje perspektivni smér automatizace vytvaFeni
protikorozni ochrany strojirenskfch  vyrobki.
Z celkového poc¢tu primyslovych robotd a manipu-
latori (PRaM) nasazenych ve strojirenstvi pfipadé
v jednotlivych stdtech 12—18 % na povrchové
upravy. Svétové je rozvoj robotizace v oboru smé-
rovan pFedevSim na vytvaFeni organickych povla-
ki, coZ je ddno jejich rozhodujicim uplatnénim ja-
ko ochrany strojirensk§ch vyrobkii. PrevaZuije
technologicky zplisob robotizace, kdy funkéni ra-
meno ucelové feSené techniky PRaM je nosi¢em
technologického zafizeni, obvykle stfikacich pisto-
li. Méné obvyklé je manipula¢ni vyuZiti, kdy funk-
¢ni rameno vyrobek vklada nebo vyjimé z techno-
logického procesu. »

Zaméry robotizace vyhlaSené vlddou CSSR na ob-
dobi 7. a 8. PLP stanovuji vysoké cile v zavAd&ni
techniky PRaM v resortu strojirenstvi jako tué€in-
ného prostfedku k reSeni nedostatku pracovnich
sil a predev8im humanizace prace. Proto se také
robotizaci povrchov§ch tprav vénuje zvySend po-
zornost.

VyuZiti techniky PRaM neni v8ak hlavni a konec-
ny cil technického FeSeni. Robotizace piedstavuje
pouze prostfedek, jednu z moZnych forem automa-
tizace. M4 zajistit vy38i produktivitu, zlepSit a sta-
bilizovat jakost vytvafené protikorozni ochrany, za-
jistit Gispory surovin a energie, ekonomié¢t&j3i chod
a priznivéjsi ekologické podminky procesu. JestliZe
se toho technikou PRaM nedosdhne, je tfeba volit
jinou formu automatizace lakoven, popft. ziistat
u ruéni préce.

Robototechnologicky komplex

Utinna robotizace lakovny vyZaduje, aby pfislus-
né pracovist® bylo FeSeno komplexné& s funké&énimi
vazbami na pFedchozi a nésledné technologické
operace. Rzné za&len&ni robotizovaného pracovis-
t& do technologického toku povrchové tipravy jsou
zndzornéna na obr. 1.

Zékladni vybaveni robototechnologického kom-
plexu (RTK) pro vytvaFeni organickf§ch povlaki
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STROJIRENSKE ¥YROBA
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Obr.. 1. MoZnosti zatlen&ni RTK do technologického to-
ku vyroby.

1 — pfedb&%né dprava; 2 — pec; N, S — navé-
Zovani, své3ovéani vyrobkd.

57




KOROZE A OCHRANA MATERIALU 29 (1985), 4

zahrnuje technické, technologické a bezpecnostni
komponenty, které jsou typové specifikovdany pro
jednotlivé technologie vhodné k robotizaci (st¥ika-
ni pneumatické, vysokotlaké, v kombinaci s elek-
trickym polem nebo zatepla pro tekuté natérove
hmoty i prasSky). Soubor potfebnych komponent
pro vystavbu RTK zahrnuje:

— stifkaci kabinu popfF. soubor stfikacich kabin
nebo stiikacich stén,

— stiikaci roboty nebo manipuldtory véetné jejich
fizeni (technika PRaM)]),

— systém rozvodu nétérové hmoty véetné automa-
tické strikaci techniky, p¥ip. i s vybavenim pro
volbu barevného odstinu,

— systém pro Gpravu a rozvod vzduchu,

— soustavu identifikatorti vyrobku,

— systém bezpecnosti chodu RTK,

— Fidici systém RTK,

— dopravni a pomocné manipulaéni prvky (do-
pravniky, zdvihaci a ototnd zafizeni, zdvésy).

Vystavba robotizovanych pracovist v CSSR

Na zdkladé zjiSténych zdmért jednotlivgch VH]
byla zpracovdna prognbza vystavby RTK. PF¥i pléa-
novéni tuzemské vyroby typov§ch souborii kompo-
nent pro robotizaci lakoven, pop¥. dovozu nékte-
rych zafizeni, lze predpoklddat v obdobi 1985—
—1990 potfebu:

60—130 stfikacich primyslovych roboti pro 40 %
uvaZovanych RTK,

120—250 ks st¥ikacich manipuldtort pro 60 % uva-
Zovanych RTK,

200—300 komplet typového technologického
a bezpetnostniho vybaveni RTK.

Celkem je ndrokovdno v 8. PLP vybudovani asi 300
robotizovanych pracovist, plfevadZn& pro st¥ikani
tekutych natérovych hmot v elektrickém poli
pneumaticky nebo vysokotlakové.

Vystavba RTK ve strojirenskych zavodech je
podminé&na:

— projektovou pfipravou realiza¢nich akci,
— dostupnosti typov§ch soubori komponenti,
— komplexnimi doddvkami RTK.

Opatfenim ministra FMVS &. 16/1984 je pro po-
vrchové dpravy urcen k. p. Kovofini§ jako gestor
pro komplexni doddvky, montdZ a servis automa-
tizovanych technologickych pracovistf s PRaM. Sou-
tasné je povéien zabezpetovat vyrobu komponent
pro kompletaci robotizovanych pracovist.

Timto opatfenim FMVS jsou vytvofeny zékladni
pfedpoklady nejen pro zaji$t&ni dodavek komplet-
niho vybaveni pracovi$t od povéfeného gestora, ale
i pro individudlni inova¢ni zdméry na zdklad#® ku-
sovych dodéavek typovych sestav komponentd.

Typové projektové studie
a experimentidlni pracovisté robotizace

Typové projektové studie a smérnice pro projek-
tovadni RTK, které budou vydany jeSt& v roce 1985,
umoZni generdlnim projektantim i pracovnikdm
z provozu prekondni bariéry dané malou zkuSenos-
ti a znalosti moZnosti robotizace lakoven. Typové
podklady umoZni unifikovat projektové postupy,
zajistit opakovatelnost v projektové Cinnosti, Géel-
né resit jednotlivé varianty pracovist a prizpisobo-
vat podklady pro potieby pracovisté a druh vyrob-
ku.

Pro realizadtory jsou dale k dispozici dvé expe-
rimentdlni pracovi$té robotizace (ve SVOOM a VU-
KOV PreSov), kterd jsou vybavena potfebnou tech-
nikou pro ovéfovdni robotizace jednotlivych
technologii, volby pistoli a néat&rové hmoty pfi
variantnim provedeni RTK. Vystupem cinnosti ex-
perimentdlnich pracovi§t jsou ovéfené technicko-
-projekitové podklady pro projektovou &innost viet-
n& piipravy fidicich programii pro techniku PRaM,
jejich odladéni a feSeni havarijnich situaci. Tak
lze ziskat potfebné informace, omezit riziko pFi
provoznim zavadéni a soucasné zde zajistit i vy-
Skoleni pracovnikii obsluhy, tGdrZby a servisu.

Typizace robototechnologickych komplexii

Riiznorodost moZnych feSeni RTK s ohledem na
odliSné druhy vyrobkidl i zplisoby vytvafFeni povla-
ki komplikuje projektovou pfFipravu, vyrobu kom-
ponent i findlni doddvky kompletniho zafFizeni.
Proto byl navrZen soubor typovych robtizovanych
pracovist (obr. 2—5]), a to:

— RTK s jednim SM nebo SPR pro tpravu vyrob-
ki, jejichZ tvar a velikost dovoluji otdceni ve
stfikaci zéné (pro kabiny Dynaclean z k. p.
Kovofini§ do rozmé&ru vyrobku 2,5X1, 5X0,8 m];

— RTK se dvEma SM nebo SPR pro vyrobky, je-
jichZ tvar a velikost vyZaduje prfimy prichod
pracovistém a stfikani z obou stran;

— RTK s jednim (dv&ma) SM horizontdlniho typu

" pro profily, pasy a trubky;

— RTK s portdlovou soustavou manipuldtortt pro

rozmérné a hmotné vyrobky.

Vybér typového RTK pro lakovnu zavisi na druhu

vyrobku a technologii stFikdni. Vybaveni RTK je

kompletovdno komponentami vybranymi z typo-

vych sestav, rémcové ¢len&nych na:

— techniku PRaM (v zévislosti na druhu vyrobku
a poZadované jakosti povrchové dpravy),

— soubory technologickych komponent (ve vazbé&
na technologii],

— Fizeni RTK (ve vazb#& na skladbu a dopravu v§-
robki].

St¥ikaci manipulator nebo st¥ikaci robot?

Utelovs FeSend technika PRaM pro provozy la-
koven nabizi pro RTK vyuZiti stfikaciho primyslo-
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Obr. 2. Robotizované pracovidté stiikéani.
1 — dopravnik, 2 — vyrobek, 3 — stiikaci kabina, 4 — stfikaci pistole, 5 — stfikacf ma-
nipuldtor, & — technologické zabezpeéeni, 7 — fidici elektronika.
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Obr. 3. Robototechnologicky komplex — varianta I
1 — dopravnik, 2 — vyrobek, 3 — stifkaci kabina, 4 — stF¥ikaci pistole, 5 — stfikaci ma-
nipuldtor, & — technologické zabezpe&eni, 7 — ridici elektronika.
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Tab. 1. Volba techniky PRaM z hlediska charakteru upravovanych vyrobki.

Velikost vyrobku [m)

Tvar vyrobku do 0,5 0,5—-2 2—3 nad 3
plochy

(vylisky za studena) -- SM SM SM
tvarovany

(vylisky s vytaZenim) — SM/SPR SM/SPR SM
objemovy

(kryty, skfing) SPR SM/SPR SM/SPR SM
podlouhly '

(trubky, pasy, profily) — SM/SPR SM/SPR SM
svarence

[pfihradové konstrukce) SPR SPR SPR —_

vého robota (SPR) nebo stfikaciho manipuldtoru
(SM). V nékterych pripadech se mohou oba systé-
my vhodné dopliiovat (tab. 1).

SM, oznacovany téZ jako pohybovy stojan, pied-
stavuje systém nejvySe se tfemi stupni volnosti. Za-
jistuje obvykle jeden zdkladni pohyb pistoli, nej-
Castéji ve vertikdlnim sméru, doplnény dal$imi vo-
litelnymi pohyby, napf. v Gvratich nebo v horizon-
tdlnim sméru. Jednoduchost pohybu umoZiiuje pii
vhodné& zvolené technologii st¥ikdni vybudovat
technicky pfijatelné pracovist®é s kratkou dobou
ndvratnosti investic.

Reseni SPR minim&ln& s p&ti stupni volnosti za-
jiStuje pohyb stfikaci pistole po libovolné prosto-

rové draze vymezené pfipustnou sférickou kine-
matikou ramene. PoZadovany pohyb pistole je
v ufici fdzi zaznamendn v pam&ti SPR a pfi pro-
vozu reprodukovdn. Prednosti SPR proti SM je vy-
sokd pruZnost pohybu pistole a je také pfirozené
vyjadfena v pofizovaci hodnoté.

Typova Fada stfikacich manipulatori (obr. 6, 7,
tab. 2) vyvinutd ve SVUOM, zahrnuje systémy
s vertikdlnim nebo horizontalnim pohybem rame-
ne, které nese jednu nebo vice stfikacich pistoli.
Ovérovaci vyroba typ SM 1000 a SM 1500 je pfi-
pravena v k. p. Kovofini§ od roku 1986, systémy
SM 3000 a SM 3000 H se zatim vyrdb&ji ve SVOOM
jako prototypy. Perspektivné se politd s konstruk-

Obr. 4. Robototechnologicky komplex — varianta II

1 — dopravnik, 2 — vyrobek, 3 — stiikaci kabina, 4 — stiikacl pistole, 5 — stiikaci ma-
nipuldtor, & — technologické zabezpefeni, 7 — fidici elektronika, 8 — snima pfFitom-
nosti vyrobku, 9 — identifikator rychlosti vfrobku (dopravnik)
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Tab, 2. Zéakladni tdaje stfikacich manipuldtorii vyvinutych ve SVOOM.

Parametry

vyska (m)*

hmotnost (kg)

pasmo stiiku (m) nastavitelneé
volitelna rychlost (m/s)
nosnost (kg)

zdékladni pohyb

ptidavny pohyb

SM 1 000 SM 1 500 TYpSM 3000 SM 3000 H
2 25 4 05
258 297 357 500
0,7—1,7 0,7—22 0,7—3,7 0—3,0
0,2 0,2 1 -
15 15 15 10
vertik. vertik, vertik, horizont.

nakldpéni v tvratich — —

Zéakladni rychlosti ramene jsou u viech typt 0,4; 0,6 a 0,8 m/s.
Pohon je asynchronnim motorem, piikon 1,1 kW; 3X 380 V; 50 Hz.

Provedeni pro prostiedi SNV 1, kryti IP 44.

*) Sifka a délka u prvnich t¥i typfi je 0,7X0,7 a u typu SM 3000 H 0,7 X4,3 m.

E ;

Obr. 5. Robototechnologicky komplex s rozliSovanim tvaru vyrobku na vstupu a s kabinou pro rué-

ni dost¥ik.

ci portalového typu stfikaciho manipuldtoru SM
3000 P pro povrchovou dpravu rozmd&rnych
a hmotnych vyrobkii [napf. Zelezni¢nich vozi, naf-
tovych motort apod.).

Nejvhodng&jsi uplatnéni SM je pFedev3im pf¥i stii-
kéani v elektrickém poli vysokého napéti pomoci
pneumatickych, vysokotlak§ch nebo rotaénich roz-
praSovaéil, kdy charakter technologie ddvd moZnost
zajistit kvalitni povrchovou tGpravu i u tvarové slo-
ZitéjSich vyrobkd.

St¥ikaci pramyslovy robot SPR 10 (obr. 8), vy-
vinuty v URSST Pie$tany, zahrnuje jako celek me-
chanickou ¢ast, hydraulicky zdroj a ridici systém,
ktery je vybaven mikropoéitacem. Pfiprava progra-
mu a provozni ovladddni robota probihd v inter-
aktivnim reZimu, v dialogu mezi obsluhou a mikro-

potitatem pomoci obrazovky a klaviatury. Ridict
systém zajiStuje vazbu mezi priichodem vyrobku a
ovladdnim pohybu ramene i stfiku pistole. Progra-
my jsou zaznamendvany v provozni polovoditové
(RAM)]) a archivac¢ni kazetové paméti.

Ovétfovaci vyroba SPR 10 probihd jiZ od r. 1985
v Slovenské armaturce Myjava. Kompletaci Fidicich
systémil zajiStuje Strojsmalt Pohoreld. Sériovd vy-
roba, planované od r. 1986, by méla pokry¢t vSech-
ny tuzemské poZadavky.

V fadé& provozii u nés byly jiZ také nasazeny stfi-
kaci roboty bulharské v¢roby RB 211 firmy Beroe,
Stara Zagora. V rdmci nabidky na komplexni do-
davky celého RTK povrchové tpravy ze SSSR jsou
zafazeny roboty typu Koler popf. Kontur vyrdb&né
v Astrachafiském zévodu lakafsk¢ch zafizeni.
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Obr. 6. Stiikdni zdkladniho néatéru na dily karosérie
autobusu manipuldtorem.

Tab. 3. Technické parametry robotu SPR 10.
[nosi¢ programu archivaéni kazelopdska, ope-
ratni polovoditovda RAM).

rozmé&éry mechanické c¢asti (v.5.h) (m) 1,75X0,8 X2
hmotnost (kg) 400

nosnost ramene (kg) 10

operacni rychlost ramene (m/s) 2

statickd presnost polohovani [mm) =45

pohon hydraulicky
rozméry hydraulického zdroje (m) 1,7 X0,7X07
hmotnost hydraulického zdroje (kg) 300

rozméry fidictho systému (m]) 1,8 X0,7X0,8
hmotnost ovladaciho systému (kg) 150

doba programu (s) do 1 400
podet technolog. vstupl/vystupi 24/24
provedeno pro prostiedi SNV 1

Typové soubory komponent robotizace st¥ikani

Soubory technologickych komponent pro vybave-
ni typového RTK jsou jednozna¢né ddny zvolenou
technologii st¥ikani. V soufasné dob& jsou tyto
komponenty zajiStovdny tuzemskou vyrobou jen
zédsti. Vyvoj fady z nich je zafazen do planil tech-
nického rozvoje s predpoklddanym zahéjenim tu-
zemské vyroby postupné do roku 1989. Do té doby
je nezbytné zajiStovat potfebnd zaFizeni dovozem,
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Obr. 7. Stfikaci manipulator SM 1 500.

at jiZ z KS nebo v souladu s pFipravou
specializace a kooperace vyroby ze zemi RVHP.

Zakladni podminkou chodu RTK je automatizova-
na doprava vyrobkii stfikaci zonou. Zpiisob do-
pravy [(taktovy, pferuSovany, plynuly) se voli po-
dle hmotnosti, tvaru, rozm&ridi a zmén vyrobkd i za-
Clen&ni operace do technologického toku vyroby.
Zmgny rychlosti dopravniku ovliviiuji ndroky na
identifikatory, zplGsob fizeni RTK a soufasné& vy-
Zaduji adaptivitu techniky PRaM.

Charakterizace dopravy a volba dopravniku (po-
dlahovy, podvésny, popf. jind, individualni dopra-
va) jsou zafazeny do typového projektu. JestliZe je
RTK vélengno do vyrobni linky jako dilél techno-
logickd operace, nebude doddvka dopravniku tvo-
Fit soucdédst dodavky typového RTK (s v¥jimkou
RTK na obr. 1A).

fwary] ,
e s
| ::...
& ’ 2
% * 1
+_ |
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L \ 3 !
W dEs M Ny \e L2

Obr. 8. Celek st¥ikaciho robota SPR 10.
1 — robot, 2 — ovladaci skfifi, 3 — hydraulic-
ky zdroj, 4, 5, 6 — propojen! funké&nich &asti.
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Soucdsti reSeni dopravy je i manipulace s vy-
robkem [napi. otdCeni ve stiikaci zon&, zdvihani)
a zaveésova technika. Tyto systémy se obvykle kon-
struuji a vyrdbéji individudlng. Zavésové a podvés-
né dopravniky vyrdbi v CSSR Strojsmalt Medzev
(ZDP 631 a ZDP 1001) a Transporta Bfeclav
(T 80). Stavebnicové valeckové traté a krokovaci
dopravniky zajiStuje VUKOV PreSov.

Vyrobu podlahovych stfikacich kabin s priichozi-
mi otvory pro podvésny dopravnik, popf. odsdvanée
stfikaci stény s mokrou filtraci zajisStuje k. p. Ko-
vofini§. Typovd rada kabin Dynaclean se SiFkou
2280 a 3080 mm s vanou v trovni nebo pod drovni
podlahy, s dalsi moZnosti Fazeni odsdvanych stii-
kacich stén do sestav, umoZiiuje v Sirokém rozsahu
volitelné prizpiisobeni potfeb® provozii. Napojenim
kabin na rekuperdtory tepla se pak provoz zhospo-
déarfiuje pri souctasném splnéni poZadavki na bez-

. pecnost prace (dodrZeni klesavé rychlosti pFi od-

sdvani vzduchu]).

Dalsimi zakladnimi technologickymi komponen-
ty RTK jsou systémy pfipravy a rozvodu nété&rové
hmoty, pfipravy a rozvodu vzduchu, systémy volby
barevného odstinu povlakového materidlu, automa-
tické stfikaci pistole, prvky automatického ovlada-
ni stiikaci techniky a zdroje pro stfikaci techniku.
Pomérné rozsahly soubor téchto zafizeni je ve vy-
robnim programu k. p. Kovofini§ [centrdlni roz-
vody natérové hmoty, tlakové zdsobniky, motorové
michac¢ky, ¢iSténi hadic, odlu¢ovace vody, oleje, re-
gulatory tlaku vzduchu apod.). Nékteré prvky je
vSak ifeba dovaZet prostfednictvim PZO Stroj-
import.

Automatické stiikaci pistole se v tuzemsku vy-
rabéji pouze pro vzduchové stFikdni nétérovych
hmot (AP5L), smaltid (AP5S) a praski (EKPa).
Automatickd vysokotlakd pistole, vysokotlakéd
elektrostatickd pistole a vysokootafkovy elektro-
staticky rozpraSovaé jsou zatazeny do vyvoje.

Pro RTK se automatické pistole dovaZeji véetng
zdroji vysokého nap#ti prevdZné od firem Rans-
burg, Wagner, Kopperschmidt-Mueler. MoZnosti
uplatnéni automatickych stfikacich pistoli vyrabg-
nych v NDR ([Sprio-Werke Holzhausen), v MLR
[HAFE Budapest) a SSSR (Lakokraspokrytie Chot-
kovo) jsou otevieny. Predpokldda se vlastni vyvoj
systému pro automatickou zménu barevného odsti-
nu povlakového materialu.

Automatické Fizeni chodu stfikaci techniky pod-
mifiuji jako zédkladni senzorické vybaveni systémy
identifikace pf¥itomnosti vyrobku ve stfikaci z6né,
zjistovani rychlosti pohybu vyrobku a identifikace
typu nebo tvaru vyrobku. Tyto systémy se dosud
kompletuji individudlng. Jejich vyvoj zajistoval
VUKOV PfeSov (identifikace pFitomnosti vyrobku)
a SVOOM (identifikace rychlosti a tvaru v§robku).
Potfebné typy identifikdtorii se voli podle typu
RTK a tim i nérokd na Fizeni chodu linky.

Neopominutelnou sougésti zdkladniho vybaveni
RTK jsou systémy bezpecnosti. Tvofi je jednak sni-

mac podtlaku, ktery ovéruje chod odsavani ze stfi-
kaci zony, jednak snimace zahofeni, popf. vybu-
chu. Kontrola chodu odsavani je jiZ vestavéna do
stfikacich kabin resp. stfikacich stén.

Udaje snimaéf zahoFeni a v§buchu se zpracova-
vaji v méfFici tstfedn&. Navazujicim prvkem je ha-
sici zarizeni, popf. zpétnd klapka [bezpeénostni
uzdvér) v piipad& provoezd praskovani. Tyto systé-
my se dosud dovaZeji. Potfebny schvalovaci proto-
kol k projektovému doporuceni od SZ 214 p¥i
VVUU v Ostravi-Radvanicich ziskaly firmy IRS a
Total z NSR.

Systémy pro ovladani chodu procesu st¥ikani se
voll podle naroku na provoz. SloZitost Fizeni je
ddna skladbou vyrobk (tentyZ vyrobek, zména
druhu vyrobku v SarZich po urcité dobg&, nahodné
Fazeni tvarové rfiznych vyrobkili) a zplisobem je-
jich dopravy stfikaci zonou (pfPeruSované, se sta-
lou nebo ménici se rychlosti). U typovych RTK se
uvaZuji pracovni reZimy ridiciho systému:

— program stfiku a pohybu pistoli nefizen,

— rucni predvolba programu stfiku a pohybu pis-
toli (podle typu vyrobku],

— automatickd pfFedvolba programu stfiku pistoli
(podle typu nebo tvaru v§robku].

Nefizeny program stfiku je vhodn§y pro SM pri
stfikdni praSkovych plastli v elektrickém poli vy-
sokého napéti nebo tekutych néat&rovych hmot na
vyrobky s velkou ploSnou zastavbou. NevyZaduje
Zadné identifikatory. Uplatiiuje se pouze p¥i ply-
nulém chodu dopravniku (napf¥. v lakovn& Stavo-
konstrukce Tyn n. VIt., Karosa Brandys n. O., Ja-
wa Tynec n. S.).

Ru¢ni pFedvolba programu stfiku pistoli je vhod-
nd pro SM i SPR. Je uplatnéna ve vazbé s identi-
fikdtorem pFitomnosti vyrobku ve stiikaci kabing.
Podle prochédzejiciho typu v§robku voli obsluha n#&-
ktery z pevnych programi, které jsou zaznamend-
ny v paméti fidiciho systému.

U SM je nastaveno libovolné pasmo stfiku urce-
né vySkou vyrobku (vertikdlni SM]), popf. Sifkou
{horizontdlni SM). Pro SPR umoZiiuje ru¢ni zédsah
soutasn& vybaveni vhodného, jiZ dfive nahraného
programu fizeni pohybu a stfiku pro dany§ tvar vy-
robku v operac¢ni paméti. Oba systémy jsou vyFeSe-
ny a vyrdbsny. Lze je uplatnit pf#i stdlé rychlosti
dopravniku i pro taktovy zpiisob dopravy.

Automatickd piedvolba programu st¥iku pistoli
vyZaduje adaptivitu techniky PRaM na vné&j§i pro-
stfedi. Pfi nasazeni SPR je ve vazbé na snimale
zjistujici rychlost pohybu vyrobku a jeho typ auto-
maticky vyhleddvan v operani paméti Fidici elek-
troniky dfive pripraveny program pohybu ramene
a stFiku pistole.

Pro SM lze stejny zplisob Fizeni pouZit ve vazbé
na identifikator rychlosti a snima¢ typu nebo tva-
ru vyrobku. Program pohybu ramene SM a cho-
du pistoli je automaticky ovlddan Fidici elektro-
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nikou SM. Tento typ provozu je realizovdn v Karo-
se Vysoké Myto.

Vybaveni RTK identifikdtory se voli se zfetelem
na dopravu a skladbu vyrobkd pro jednotlivé reZi-
my Fizeni takto:

Skladba

v§robki Rychlost Identifikatory Rizeni
stala stala — —
promé&nna IP, IR +
stéla 1P +
prom#nné* stala P +
promé&nna IP, IR +
proménna** ctald, proménna ITy, IR +
stdla, promé&nné ITv, IR +

*] typ vyrobku zaddva ru&né obsluha
**) typ nebo tvar v§robku urfen automaticky

Rizeni typového RTK je dale dopln&no systémy,
které v podmifiujici vazb& na ostatni komponenty
zabezpecuji start pracovi$t®, reZim pfestdvek a
udrZby, signalizaci havarie a odstaveni pracovisté.

Ekonomie robotizovanych pracovist

Pro typové RTK, navrZené v technicky nérocénéj-
Si varianté s automatickym rozliSovdnim vyrobki,
je uveden ekonomicky rozbor v tab. 4 jednak pro
pracoviSté vybavené pouze tuzemskou technikou,
jednak pro pracovi§t&é se stfikacimi komponenta-
mi z dovozu.

Z rozboru lze vyvodit tyto obecné zavéry:

— na ekonomii md vyznamny vliv sménnost (po-
Zadovany vykon),

— zvy3ené investitni nédklady na dovoz stfikaci
techniky se vyrazné&ji neprojevuji,

— SM je moZné uplatnit i v provozech s nizkou

IP — identifikator pfftomnosti, IR — identifikator sménnostf,
rychlosti, ITy — indikédtor typu, ITv — identifiki- — SPR jsou ekonomicky opodstatnéné pouze
tor tvaru. v provozech s vyS8i smé&nnosti.
Tab. 4. Ekonomické ukazatele RTK.
Jedna kabina Dvé kabiny
rucni SM SPR rucni SM SPR
VYKON (tis. m?/r)
jedna smé&na, pneumatické stiikani — 40—200 40—120 - 50— 450 50—200
vysokotlaké stiikén{ — 100—400 100—200 — 150— 800 120—400
dvé smény, pneumatické stiikéani — 50—450 50—250 - 60— 800 60—450
vysokotlaké st¥fkani — 150—800 150—400 — 200—1 000 200—800
POCET PRACOVNIKO OBSLUHY
jedna smé&na 2— 6 | 1 2— 8 1 1
dvé smény 2—12 2 2 2—16 2 2
JEDNORAZOVE NAKLADY (tis. Ké&s/r)
celkem strikaci techmnika tuzem. 750 1280 2220 970 1560 3 420
z toho investi¢ni 680 1080 1950 880 1330 3010
neinvestiéni 70 200 270 90 230 410
celkem stfikaci technika z dovozu 1 050 1 450 2 300 1 440 1890 3 590
z toho investi¢ni 980 1250 2 000 1 350 1 650 3180
neinvestiéni 70 200 300 90 240 410
VYROBNI NAKLADY (tis. K&s/r)
stifkaci technika tuzemska 1586,4 13604 15348 29426 25148 2 859,8
stifkac{ technika dovoz 16376 113859 1548 3018,2 25649 28844
PROVOZNI NAKLADY (tis. Kés/r)
stifkaci technika tuzemska 1539 1273,3 13454 28736 2 405,5 25481
stifkaci technika dovoz 1 559 1 286,3 13524 29116 24305 2 560,1
NARODOHOSPODARSKA NAVRATNOST [let)
jedna sména — 43 9.8 — 57 20,3
dvé smény —- 2,2 43 — 17 4.0
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