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na rucné aj automatizované zvaranie

Na slovenskom a ¢eskom trhu so zvara-
cou technikou mozno najst Siroku paletu zva-
racich zdrojov rozlicnych znaciek, ako aj kva-
lity. Jednou z renomovanych znaCiek, ktora
doteraz na tomto trhu viac-menej absentova-
la je OTC Daihen — znaCka, ktord sa stala
pocas svojej 87-ro€nej historie pojmom
v oblasti zvarania a plazmového rezania. Od
svojho zaloZenia v roku 1919 japonska spo-
lo¢nost OTC Daihen vyrazne prispela k zvySe-
niu kvality zvarania. Ako prva vyvinula sys-
tém riadenia zvéracieho pradu vinovej formy,
ktoré nielenze prispelo k redukcii rozstreku,
ale ho prakticky aj Uplne eliminovalo. Zdroje
OTC boli ako prvé na svete vybavené syner-
gickym nastavenim zvaracich parametrov
a taktieZ vyvinula metodu zvarania AC MIG.
V/ stcasnosti zozina tspechy so Spickovymi
digitalne riadenymi invertorovymi zvaracimi
zdrojmi série ,D“ vhodnymi tak na rucné, ako
aj automatizované zvaranie.

Na zvaranie MIG/MAG s urcené zvaracie
zdroje DM400 a DP400. Obidva zdroje su
napajané napatim 380 V a zvaraji s maximal-
nym zvaracim pradom 400 A pri 50 %
zataZovateli. Standardne st vybavené 4-klad-
kovymi podavacmi drotu s maximalnou rych-
lostou podavania 22 m/min a pre priemery
drétu od 0,8 do 1,6 mm. Technoldgia vefmi
presného riadenia zvaracieho pridu vinovej
formy zniZzuje v porovnani s konvenénym
zdrojom rozstrek na minimum. Elektronika
kontroluje horenie oblika pocas celého zvé-
racieho cyklu. Zdroj sa postard o rovnomer-
na hrabku prievaru aj pri zmene vysky hora-
ka nad obrobkom a zmene dizky vysunutia
zvaracieho drétu. Podra potreby mozno tito
funkciu deaktivovat. Zvaracie zdroje DM400
aj DP400 umoziiuja nastavenie makkej alebo
tvrdej charakteristiky oblika na jeho prispo-
sobenie na konkrétnu aplikéciu Horenie
mi pradmi.

Invertor DM400 je navrhnuty na beZné
zvaracie aplikacie MIG/MAG. VyznacGuje sa
bezproblémovym zapdlenim oblika a vyso-
kokvalitnym zvaranim v kazdej pozicii. Je
vybaveny vSetkymi modernymi zvéracimi
funkciami, synergickymi programami, ako aj
30 pamatovymi kanalmi na uloZenie zvéra-
cich parametrov. Napétie a rychlost podava-
nia sa nastavuju prostrednictvom jedného
potenciometra, a to bud synergicky, alebo
nezavisle — kazdy parameter osobitne.

Na pulzné zvaranie MIG/MAG je urCeny
zdroj DP400. Funkcia pulzu a dvojitého pulzu
rozSiruje moznosti zvaracieho zdroja o Spic-
kové zvaranie nerezovych materidlov a hlini-
ka. Pri zvarani tenkych materialov privadza
do zvaru len potrebné mnozstvo tepelnej
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energie a eliminuje riziko prepalenia zaklad-
ného materidlu. Vdaka pulzu vinovej formy,
s frekvenciou nastavitefnou v rozsahu od 0,5
do 30 Hz, je vysledok zvarania hlinikovych
plechov kvalitou a aj vzhfadom rovnaky ako
pri zvarani TIG, no rychlost zvarania, a teda
aj sama produktivita, je ovefa vySSia. Nové
elektronické riadenie zdroja pomohlo znizit
hladinu hluku pri pulznom zvarani v porov-
nani s konvenénym zdrojom az o jednu treti-
nu. Do paméte zdroja DP400 mdze zvarat
ulozit az 100 programov. Okrem Standard-
nych synergickych programov ma k dispozi-
cii, ako volitelné prisluSenstvo, aj Specidlne
prednastavené softvérové programy na
nekonvencné aplikacie zvarania rozlicnych
zliatin a materialov.

Zdroje DM400, ako aj DP400 mozno dopl-
nit o diafkové ovlddania na nastavenie
a korekciu parametrov priamo z miesta zvé-
rania. Dva typy diafkovych ovladacov, anal6-
govy a digitalny, sa napoja na zvaraci zdroj
prepojovacim kdblom s moznou dizkou 3 az
20 m. Na Zelanie zakaznika sa pod obidva
zvaracie zdroje inStaluje vodna chladiaca jed-
notka, ¢im sa umozni praca s vodou chlade-
nymi hordkmi na narocnejSie aplikacie.
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Dal$im zdrojom OTC Daihen patriacim do
série D je invertor DT300P na zvdranie jedno-
smernym pradom metoédou TIG a pulznym
TIG. Zdroj zvara maximalnym pridom 300 A
pri 40 % zataZeni. Viykonny mikroprocesor
zdroja zabezpecuje rychle vyhodnotenie spat-
nej vézby a riadenie pulzného pridu vinovnej
formy. So Sirokou Skélou pulznych funkcii
a kontrolou mnozstva tepelnej energie prive-
denej do zvarového kupefa dosiahne zvarac
vysokokvalitné a uniformné zvaranie. Fre-
kvenciu pulzného pridu mozno menit v roz-
sahu 0,1-500 Hz a jeho Sirku v rozsahu
5-95 %. Samozrejmostou st funkcie, ako je
nabeh a zbiehanie pradu, predfuk a dofuk
ochranného plynu Ci vyplfianie kraterov.
Pamét ponika 30 vofnych miest na uloZenie
parametrov zvarania. Tak ako pri zvaracich
zdrojoch MIG/MAG su aj pre DT300P k dispo-
zicii dve diafkové ovladania a vodné chladenie.

Nizka hmotnost zdrojov série ,D“ prind$a
vyhody v podobe vysokej mobility a rychle
prestvanie z miesta na miesto ufahCuji aj
pridavné voziky. Vysoky vykon a Spickova
japonska elektronika garantuju vysokokvalit-
né zvaranie a spofahlivi prevadzku aj pri tych
najnarocnejSich zvaracich pracach.
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Vlyvoj v oblasti robotizécie obldkového
nia postupuje mifovymi krokmi a udr.
v Cele vyrobcov a dodavatelov tychto
zvaracich technoldgii znamena nepr,esta]ne hI’ -f
dame novych moznostl a movacu Inv ie do-

priemyseln robotizaciu.
Sama koncepcia robota AX-V4 vygl
z velmi UspeSného a populdarneho f

ka nlekol’ko vyhod, ktoré sa premletnu do cel :-. -
vej variability, spofahlivosti manipuldtora a kva=

lity zvarania. Ako prvou, a azda najzjavnejSou,

vyhodou je zlepSenie celkového dosahu robota
pri zvarani komplikovanych zvarkov. Pri konven-
¢nych typoch robotov, ktoré maju koaxidlny pri-
vadza€ neseny na balanciéroch, sa mohlo v nie-
ktorych pripadoch vedenie zachytif o obrobok
a poskodit ho. Zvary, ktoré sa nachadzali na
tazsie dosiahnutefnych miestach, nemohol zva-
rat robot alebo bolo nevyhnutné zvarok otogit
do inej pozicie, aby sa robot dostal na pozado-
vané miesto. Tym sa vSak predlzuje pracovny
cyklus a nésledne sa predrazuje cela vyroba.
Zabudovanie koaxialneho privadzaca drotu do
tela robota AX-V4 eliminovalo tieto nedostat
a prispelo k zvySeniu efektivity celého roboti
vaného pracoviska. Nie je to vSak jedina vyh
tejto konStrukénej zmeny. Podarilo sa tiez vyr
ne zredukovat ohybanie kabla, ktoré ma vplyv n

Zabudovany -;Z./

koaxialny
silovy kabel =

Maximéaine
T, zafaZenie 4 kg

.*/

L ]

’"’%gg novou

0
plynulost podavania Zvaf %’ ieho drotu. Vysled-
kom je vysSia kvalita a | vzhfad zvarového
spoja. Pocas programovania robota®uz nie je
nevyhnutné pnhlla\dat na moznu koliziu kébla so

= ‘zvarkom alebo pripsavkom pri priblizeni do pra-

covnej pozicie. Ula ,|Ia satym prada profama"
torom, ktori mozu dodrzaf dptlmalny skIOfli
horaka aj tam, kde by to s inym typom rob
nebolo mozné. Pri spravnom uhle horaka hori
zvaraci obldk stabilngjSie, Co sa prejavuje aj na
samom vyslednom efekte. Udrzba takto wede-
ného koaxialneho privadzCa nie je naroCna.
KonStrukcia horného ramena a zapést -

je navrhnutd tak, a li I’ahko vym
Robot OTC A mé oper,
1411 mm a je a i

resnost celeho systému je opakovand prgsnost

polohovania. Je to odchylkﬁ—ﬂsfena pri dostatoc-
nom pocte opakovanych automatickych opera-
cii. AX-V4 AP pracuje s opakovatefnou presno-
stou polohovania iba +0,08 nim, kym o pri
dihSom modeli AX-V4L AP je tato hodnota
+0,1 mm. Obidva modely st skon$truované pre
uzitoéné zafazenie 4 kg, ¢o bohato postacuje na
nesenie zvaracieho horaka. .

Zvaracie roboty tohto rdf
malizaciou akceleracie 2
v pozadovanej pozicii pr
slivania ramena r
od Jedneho bodu g
sa tym zucastnu;u na sk
lu,ato v niektomych pripa
manipulatora j Ora)zny
osiach, pricom prave v
moze otacat v rozsahu az #

K dispozicii st tri typy horakow
dovanym koliznym senzorom, K rych zatazenie
sa pohybuje v roz@l 350 a7 500 A. Standard-
ny rad horakov MIG predstavuje typ MTXC, a to
V0 svojej vzduchom alebo vodou chlademjuer-
Zii. Druhym-typom zvaracieho- anace-
nim MTXS"svojim S tvarom zase umozfiuje
dosiahnut na miesta, kde sa konvencné modely
horakov nedostand. V pripade p jem 0Zné

‘s vyznacuju opti-
nym zastavenim
okej rychlosti pre-
artovnej pozicie Ci
druhému. Vyrazne
i pracovného cyk-
az 015 %. Pohyb
|est|ch rozllcnych
ej Siestej 03| jsa

i
@ instalécia aJ,TIG zvaracieho horaka TIG a ?Fr%\
st

ojeni zvaracieho zdroja TIG mozno cely
vyuZit aj na tento druh oblikového zvarania.

Na dosiahnutie maximalnej kompatibility
celého systému sa doportica s robotmi série AX
pouzivat zdroje OTC Daihen, umoziujtice zvérat
metodami  MIG/MAG, pulznym MIG/MAG
a metddou TIG. Tieto zvaracie zdroje zabezpecu-

.| Ohnuty kabel sa moze ¢
zachytit o zvarok

koncepciou

ja Spickovu kvalitu zvarov aj pri vysokych rych-
lostiach zvarania, redukciu rozstreku na mini-
mum a kontrolu stabilného horenia obldka.
VSetky zvaracie parametre sa nastavuji pro-
strednictvom prenosného programovacieho
modulu robota. Intuitivne menu dovoluje detail-
ne znazornenie priebehu zvarania. Volitefne
mbzno systém doplnit o funkciu RS, ktord
" garantuje 100 % kontrolu zapdlenia oblika
a eyrazne|S|e zmensSenie rozstreku.

Robot sene AX riadi jednotka AX-C zaloZena
e Windows NT. Tato jednotka vie plne
ane riadit 54 samostatnych osi.

nd 3 paméafové vybavenie staci na uloze-
b 160-000 bodov s opciou rozsirenia. Mdze
josiahnut a7 64 signalov 1/0.

JalSia generdcia zvaracich robotov OTC Daihen
adza z dlhorocnych skisenosti a inovativ-
nych rieSeni. Robot AX-V4 nepochybne splfia aj
najprisnejSie kritéria zadané pri vybere vybave-
nia pre robotizované zvaracie pracovisko. Pred-
stavuje vofbu pre flexibilnost, spofahlivost,
vysokd produktivitu a napokon kvalitu. VSetky
tieto aspekty s kliGom k dspechu kazdého
vyrobcu a rychlej navratnosti vioZenej investicie.

Jednoduché programovanie bez akéhokolvek
ohnutia koaxialneho kébla & zachytenia o zvarok

AX-V4 AP

Podava¢ drétu zabrariuje dosahu robota

# i Konvekény
model robota
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Riadenie viacerych robotov
jednou riadiacou jednotkou

eTre

DAIHEN Corporation

Mnohi vyrobcovia hPadaja cesty, ako efektivne zjednodusit vyrobné procesy pri zachovani maxi-
malnej moznej flexibility, ktora im umozni vyrabat viac typov produktov s rovhakym strojovym par-
kom na ¢o mozno najmensom priestore. Riadenie viacerych priemyselnych robotov a periférnych
zariadeni jednou riadiacou jednotkou v automatizovanej vyrobnej bunke je presne tym rieSenim,

ktoré ide v sulade s novym trendom.

Riadiaca jednotka moze kontrolovat a riadit pracu priemyselnych robo-
tov vykonévajcich jeden typ vyrobného procesu, napriklad oblakové zvara-
nie ¢i manipulaciu s materidlom, ale taktieZz zvladne riadenie rozlicnych
typov vyrobnych procesov sicasne. V automatizovanej bunke mdze naraz
prebiehat polohovanie, bodovanie aj zvaranie obrobku. Vyspely softvér ria-
diacej jednotky zabezpeduje bezproblémovi sucinnost pohybov robotov
aich simultdnnu pracu na jednom zvarku bez rizika vzniku koliznej situdcie.
Spolocnosti odpada nevyhnutnost budovat viaceré robotizované pracoviska
alebo bunky potrebné na vyrobu jej produktov, ¢o sa vyrazne prejavi aj
v Gspore financnych ndkladov. Riadiaca jednotka AX-C od spoloCnosti
OTC Daihen umoziiuje stcasné riadenie 54 osi. VSetky roboty a manipula-
tori OTC sa vedia pohybovat v Siestich osiach. Takze jedna riadiaca jednot-
ka AX-C zvladne riadenie az deviatich takychto robotov naraz, samozrejme,
ak neratame s potrebou ovlddania inych externych osi, napr. polohovadiel
alebo pojazdovych drah. Kapacita paméte riadiacej jednotky OTC predstavu-
je 160 000 bodov a vysokovykonny procesor zabezpeti rychle vykonanie
vSetkych riadenych operécii.

Zaujimavym rieSenim je pouzitie manipulacného robota na polohovanie
a manipuldciu so zvarkom v kombinacii s viacerymi zvaracimi robotmi.
V/ takejto robotizovanej bunke pIni manipulaény robot lohu vysokoflexibil-
ného polohovadla a vie zorientovat zvarok do optimalnej polohy na zvéranie
niekolkymi robotmi stic¢asne. Namiesto polohovadla a zloZitého pripravku
zvycajne staci pouZitie jednoduchsSieho pripravku na upnutie zostehovanych
dielov. Spolo¢nost OTC Daihen pontika niekofko typov vykonnych manipu-
laénych a zvéracich robotov vhodnych na takdto aplikdciu. V zévislosti od
typu a modelu robota sa hodnota uzitoéného zatazenia pohybuje od hmot-
nosti 3 az do 166 kg. Rozlicné dosahy a velkosti robotov OTC Daihen dovo-
fujii zvolit najlep$iu moznii koncepciu robotizovaného pracoviska na zabez-
peCenie jeho maximalnej efektivnosti. To akymi typmi robotov bude
automatizované pracovisko osadené, zavisi len od konkrétnych potrieb
a poziadaviek zakaznika. Zosynchronizovanie prace manipuldtora a zvéra-
cich robotov jednou riadiacou jednotkou umoziiuje vytvarat vefmi presné
kontinudlne zvary aj v zlozitych uhloch. VyuZitie manipulaéného robota
namiesto polohovadla zaroveii umoziiuje produkovat viac typov vyrobkov
bez nevyhnutnosti investovat do zmeny vybavenia pracoviska. Prikladom je
vyrobca pouzivajici na zvaranie dvoch typov ¢asti naprav automobilu jeden

Riadenie viacerych robotov OTC Daihen jednou riadiacou jednotkou

dnotka AX-C

jaca je

Riad

Riadiaca jednotka OTC umoZiiuje sticasné riadenie 54 osi

velky manipulacny robot v zostave s dvoma zvéaracimi robotmi, pricom
vSetky pohyby robotov si navzajom zosynchronizované. V zavislosti od typu
zvaraného dielu mozno zvolit program, podfa ktorého sa bude riadif cela
praca robotizovaného pracoviska. Ruka manipuldtora uchopi zvarok presne
na mieste, kde to technologicky postup predpisuije, vyberie ho zo zasobnika
a nastavi do najidedlnejSej polohy na zvaranie dvoma robotmi stc¢asne. Pri
zmene typu vyrobku, a teda aj bodu uchopenia sa jednoducho vyberie dru-
hy program a celé robotizované pracovisko produkuje takmer bez preruse-
nia dalej. Zmena vyrobného programu sa realizuje na ovladacom paneli jed-
nej riadiacej jednotky.

Pouzitie riadiacej jednotky na riadenie viacerych robotov prind3a vyhody
aj pri programovani. Na naprogramovanie celej bunky, od pohybov jednot-
livych robotov az po nastavenie zvaracich parametrov, staci jeden Speciali-
zovany technik. Programovanie a obsluha z jednej stanice tiez ufahuje
drZzbu, vyhfadavanie a odstranenie pripadnych problémov.

Tak ako pri vyrobnych linkach ¢&i inych automatizovanych zariadeniach
moZze aj pri prevadzke robotizovanej bunky s viacerymi robotmi a jednou
centralnou riadiacou jednotkou vznikntt vypadok spdsobeny technickymi
alebo inymi problémami. NajcitlivejSim miestom je samozrejme riadiaca jed-
notka, ktorej vypadok moZze spdsobit vyradenie prace celej bunky. Pri
poruche robota umozriuje vSak softvér riadiacej jednotky jeho do¢asné vyra-
denie z prace a po jeho oprave opatovné zavedenie do vyrobného cyklu. Tym
sa zabezpeci pokraCovanie vyroby aj pri takychto nepredvidatefnych okol-
nostiach.

Aplikdcia riadenia viacerych robotov jednou riadiacou jednotkou pri
integrécii niekolkych rozlicnych operécii alebo zndsobeni poctu rovnakych
operacii do jedného pracoviska sa osvedcuje najma v hromadnej vyrobe zlo-
Zitych dielov s velkym poctom zvarov. Tento pristup pomaha zredukovat
cenu celého pracoviska, zvysit produktivitu a z jedného metra vyrobnej plo-
chy ziskat ¢o najvacsi vystup a zisk.
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Zvaranie vystuh do sinecnych
clon automobilov

AlmegaAX-G3

Zvaranie vystuh slnecnych clon

Automatizacia vyrobnych procesov s pouzi-
tim priemyselnych robotov sa najmasovejSie
vyuziva v automobilovom priemysle a u dodéava-
tefov komponentov na vyrobu automobilov. Opa-
kovatefna presnost prace, vysoka produktivita,
spofahlivost a flexibilnost umoziuji dokonca aj
mensim a strednym firmam Gspesne prerazit
v tvrdych konkurenénych podmienkach sicas-
ného trhu. Projekcia celého robotizovaného pra-
coviska je narocny proces vyzadujdci skasenos-
ti, odbornost, materidlne a technické vybavenie
na vysokej Urovni. Obratenie sa na spravneho
partnera, akym je spolocnost robotec, s. r. 0.,
zarucuje uspeSné zvladnutie celej realizacie
s dodavkou na kfa¢, dosiahnutie maximalnej
efektivnosti a zabezpecenie spofahlivych sluzieb
pre zakaznika od zaruéného i pozaruéného ser-
visu az po dodéavky spotrebnych dielov. Cestou
robotizacie zvaracich procesov sa rozhodla ist aj
spolocnost Grios, s. r. 0., kde sme (spesne zau-
tomatizovali zvaranie drotenych vystuh sineg-
nych clon pre automobily znacky VW.

Tradicia firmy Grios siaha az do roku 1868
a v shcasnosti je jej hlavnou vyrobnou naplfiou
zakazkova vyroba v oblasti droteného programu.
Vstupnym materidlom je ocefovy drot, ktory po
rovnani, deleni, ohybani a zvarani putuje k zakaz-
nikovi alebo ku kooperujicej firme, ktora zabez-
pecuje jeho povrchovi dpravu. Jednou polozkou

Drétené polotovary upnuté v pripravku na otocnom
stole

vyrobného programu spolocnosti Grios je aj
vyroba drotenych vystuh clon automobilov
a prave na jej zabezpecenie sa rozhodli pouzit
robotizované pracovisko OTC Daihen dodavané
firmou robotec. Poziadavka znela na ro¢nu pro-
dukciu 220 000 kusov.

Robotizované zvaracie pracovisko bolo kon-
cipované ako funkcny technologicky celok
s dodavkou na kfG¢. Po podrobnej analyze
celého projektu, kapacitnych prepoctoch a doho-
de s odberatelskou firmou padlo rozhodnutie
o instalacii Sestosového zvéracieho robota
AX-G3 riadeného jednotkou AX-C a jedného otoc-
ného stola s pripravkom na upnutie polotovarov.
Robot AX-G3 s unikatnou kinematikou ramena
pracuje s opakovatefnou presnosfou +0,08 mm
a jeho operacny dosah je 1 476 mm. Vlyroba dro-
tenych vystuh prebieha tak, Ze na jednej strane
zvara robot tri kusy drotenych polotovarov,
upnutych v pripravku na ototnom stole, a na
druhej strane stola, za ochrannou stenou, vybera
obsluha hotové zvarky a do pripravku vklada
nové polotovary.

Na zvaranie sa pouziva zdroj DM 400 pracuju-
ci na rovnakej softvérovej platforme ako riadenie
robota. Zvaraci zdroj DM 400 umoziuje zvaraf
maximalnym priidom 400 A pri 50 % zafaZovate-
li a je ur€eny na pracu v automatizovanych pre-
vadzkach, ktoré st vybavené robotmi OTC Daihen.

e

ROBOT AX-GF

Otocny stél

Riadenie DM 400 pracuje s frekvenciou 100 kHz,
¢im zarucuje vysokd rychlost riadenia horenia
zvaracieho obldka v redlnom Case. Prenos zvara-
cich parametrov sa realizuje prostrednictvom
optického kabla, bez vplyvu ruSivych elektromag-
netickych a elektrostatickych poli. Uvedeny zva-
raci zdroj vie zvaraf len s miniméalnym rozstre-
kom a vysledkom je dokonaly zvar. VSetky
parametre sl zaddvané na prenosnom paneli ria-
diacej jednotky robota AX-C. Zvaracie parametre
mozno nastavit pre jednotlivé zvary nezavisle od
seba. Kazdy zvar sa moze preto zvarat tymi naj-
idealnejSimi parametrami. Zmena zvdracich para-
metrov pocas zvarania je samozrejmostou.

S ohfadom na charakter prace bol na realiza-
ciu vo firme Grios zvoleny vzduchom chladeny
horak, Standardne vybaveny antikoliznym systé-
mom ,.Shock senzor®. Cistenie hubice zvaracie-
ho horaka zabezpecuje Cistiaca stanica. V stani-
ci, ktord pracuje v plne automatickom rezime, sa
mechanicky vycisti hubica hordka a vstrekne sa
roztok na jeho oSetrenie. Odvod nebezpecnych
splodin vznikajucich pri zvarani sa rieSi odséava-
cim systémom s filtracnou jednotkou.

Celé zvaracie pracovisko je obstavané
ochrannymi stenami, ktoré brénia Sireniu Ziare-
nia zvaracieho obldka, ale zaroven zabrafujl
vstupu 0s6b do pracovnej zény robota v ¢ase
prevadzky. Obsluha ma do pracoviska pristup
cez servisné dvere vybavené bezpeCnostnym
spinacom. V pripade otvorenia servisnych dveri
sa zvaranie zastavi a preruSi sa praca celého
pracoviska, aby nenastalo ohrozenie pracovni-
kov.

Na obsluhu celého pracoviska staci jedna
osoba. Celé zariadenie ma modularny charakter
a mozno ho kedykolvek rozsirit o dalSie kompo-
nenty, ako sl polohovadla, pneumatické upina-
cie prvky a pod. Zavedenim priemyselného robo-
ta OTC Daihen do vyroby sa dosiahla produkcia
s moznou kapacitou az pol miliéna kusov rocne
v trojzmennej prevadzke. Na zvaranie jedného
kusa treba asi 30 sekind. Zabezpecila sa tym
dostatoéné rezerva na mozné zvySenie vyroby
alebo rozSirenie prac v robotizovanom pracovis-
ku o iny typ produktu, ktory by sa mohol zvarat
napriklad na pevnom stole.



