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Ovod

Jednim z hlavnich tkold vytydenych v usneseni XVI.sjez-
du kSC je nutnost rozvoje vyrobnich prostredkd na zdkladé&
ddsledného uplatnovéni vysledkd v&deckotechnické revoluce
a jejich zavdaddni do vyroby mechanizaci a automatizaci. Je
tFeba neustdle odstranovat tzv. netvirdi monotonni préci
a prenechévat ji automatim a primyslovym robo tdm. Déle je
nutné zlepgovat pracovni prostfedi, bojovat proti tzv. ne-
mocem z povoldni a odstranovat t2Zkou fyzickou prdci. V ne-
posledni Fadé je treba set?it energii a prirodnimi surovi-
nami, kterych nemdme nazbyt. To se tykd tém&F viech odvét-
v{ nageho primyslu, samoztejm® 1 skl4fského a keramického,
kde je je&t& potlreba splnit mnoho dkold smifujicich k zvy-
fenf efektivnosti préce, k odstranini Pyzické prédce, zlep-
geni pracovniho prostiedi a pode.

V keDe Elektroporceldn Louny se vyrdbi elektrokeramika,
kterd je znéma v mnoha zemich sv3ta. Z ekonomického hlediska
je vyroba elektrokeramiky vyhodni, protofe je velmi ¥4dané
jak na tuzemskych, tak hlavn® na zahrani&nich trzich.Zv1438~
t% vyhodné jsou kapitalistické trhy, kam jde prevdind Edst
t¥chto vyrobkd, které nam zajié{uji zdroj devizovych prost-
#edkd za vyrobky vyréb&né takTka vyhradn& z domacich surovin.

v souéasné dob® se v k.p.Elektroporceldn Louny prev4iZnd -
g4st vyrobkid ‘glazuje ruln® ponorem. Z hlediska produktivity
a hygieny préce je tento stav zcela nevyhovujici, nehled& na
to, %e rulénim glazovédnim neni mo¥né vytvo¥it kvalitni povrch

glazovaného vyrobku a t{m se pochopiteln& zvy&uje zmetkovi-

tost vyroby.




Okolem této diplomové prace je névrh, konstrukce a tech-
nickoekonomické zhodnoceni strojniho gzarizeni pro poloautoma-
tické glazovéni podp&rnych & tyZovych izoldtort s rulnim vklé-
ddnim a vyjiménim vyrobkle. Navrieny poloautomatl musi zajistit
vy 81 kvalitu glazovaného povrchu, znal&né sniZit fyzickou‘né-
mahu obsluhy pri zlep &ené mo¥nosti kontroly vyrobkd a pfi sou-

tasné vyssi produktivité price a navic pPispét k zlep%eni pra-

covnfho prostiedi.




1. ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

i.1. Popi s zpdsobid glazoV 4 ni

Glazovéni se V soudasné dobd provadi 3 zékladnimi
zplisoby:
a/ mé¥enim
b/ polévénim
¢/ stiikénim

Glazovéni mdlenim se pouziv4 pro viechny b&Zné izo-
l4tory. Glazovéni polévanim se vyuzivd pro velké tylové
izoldtory a atPf{kdni naopak pro malé vyrobky napr.pojist-
kov4 pouzdra, pod&dlky atd.

._-_‘____________—__-——-———___—

1.1.1. Glazovéni izoldtord médenim

A. Ty%ové izolétory

Pred vlastnim glazovénim je nutno izolétory prohléd-
nout. Vysudené tyfové jzoldtory na suiérenskych vozech se
b&3nd prohlédnou zrakem a vidit&lnd pokozené izoldtory se
vyradi., Ostatni se p¥i vyjmuti z vozu pellive zkontroluji
a v pPipad¥ zji¥téni drobné vady se zalisti a $4dn& zamyJji.
Opravuji se jen ty izoldtory, kde do&lo napiiklad ﬁ odstip~
nuti apod. O%istZné izolatory se ulo%f na pracovni stil tak,
aby se nepozkodily. fak nédsleduje dal¥i operace a tou je pa-
rafinovéni. U ty&ovych jzolétord se parafinuji Celnf plochy
v&etnd pretaZeni radiusu. Parafinovédni se d&je &tetcem na-
modenym v roztaveném parafinu. Po parafinovdni nédsleduje
vlastni operace glazovéni. Glazovéni tylovych izoldtord se

provddi rulni.

-9 -




Pred vlastni operaci jsou izoldtory v p¥ipadd zneli dtdni
padnd omyty. Vliastni glazovéni se provddi rulné& ponorem

do dokonale zhomogenizované glazury pot¥ebné konzistence.
Doba ponoru v glazufe éini 5 sec., po vyjmuti z glazury

se s glazovanym vyrobkem provadi otdleni tak, aby po celé
plo&e byla stejnom&rnéd vrstva glazury bez kapek. Neroste-
%ené kapky glazury se rozetfou a tim se predejde nestej-
nému pnuti{ glazury p¥i pédleni, kde mﬁie dojit k trhlin-
kovéni. Naparafinované Zelni plochy po naglazovéni se oti-

raji od glazury molitanovou houbou.

B. Podp&rné izolétory

VysuZené porcelénové podp&rné izoldtory se vyjmou ze
susdrenskyech vozd a uklddaji se na pracovni stil.Viditelné
poékozené jzolétory se vy¥radl pripadné jde=-1li o vady men-
ifho rozsahu se pe&livé zaretuduji a zamyji. Podle dilenské-
ho vykresu izoldtoru se neglazované plochy naparafinuji.Gla-
zovéni se provédi ve vodorovném sm&ru ponorfenim do dokonale
zhomogenizované glazury potrebné konzistence. Po zaschnuti
se je&td provadi sypéni drt{ dutin podpdrnych izolstord,
Pomoci &tetce se naneée lepfici smds a do dutiny se ihned
nasype porceldnova drf. Velikost zrna 1-1,5 mm. Po nalepeni
se prebytedné drt z dutin vysype a vyrobky se uloZf do pre-

pravnich palet.

l1.1.2. Glazovani polévénim a glazovaci stroje pouZivané v NDR

Pred glazovédnim se izoldtory z4sadnd neomyvaji ani neo-

praiuji stlafenym vzduchem. Glazuji se na glazovacich stro-
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jieh konstruovanych na principu polévéni izoldtort z hubic
bez rozprafovéni tlakdvym vzducheHe 74sobnik glazury Jje umis-
+&n nad glazovacim strojem a glazura Je homogenizovéna pro-
bublévénim stla&eného vzduchu. Podle jednotlivych typd izo-
14tort se z Césti 1i&f i glazovact stroje, ale i Vv principu
glazovacich elementd jsou stejné. Ve vertikdlni poloze se
vyrobky uklédaji nebo vyjimaji z glazovaciho stroje. PPend-
feni velkych ty&ovych 1goldtord se provédi mechanickym mani-
puldtorem. Upnuti jzoldtord Je mechanické nebo hydraulické.

v dalsf etapé Je upnuty izolator neklon®n i s ochrannym kry-
tem 50 ¥ikmé polohy. V této poloze jzoldtor rotuje kolem své
osy a z hubic umist&nych na jedné strand glazovaciho stroje
je polévén glazurou. Polet hubic je dén typem resp. tvarem
vyrobkd. Doba polévéani je 5 sec. a cely cyklus glazovéni trva
32 sec. Prebyte&nd glazura odtékd do malé nsdrie, ze které Jje
op¥t preterpdvéna do zdsobni néddrie, um{stdné nad glazovacim
strojem. Glazovaci stroj se vrdtf do vertikdln{ polohy a izo-

14tor se vyjme.
Glazovaci cyklus sestdva ze 1#{ nédsledujicich operaci:

1/ Pripravnd féze: a/ kontrola vyrobkd pied glazovénim,

b/ ulozeni vyrobku do poddvacfho p¥i-

pravku ve svislé poloze.

2/ Féze glazovéni: a/ hydraulické upnuti{ ve svislé poloze
a nakldpdni vyrobkd do polohy s konel-

nym sklonem od vertikdly pod uhlem 25°




b/ polévéni.

3/ Kone¥néd féze: a/ vyjmutd vyrobku ze stroje, popripadé
kontrola,

b/ ulozeni do palety.

Popsané zab{zeni pracuje S8 ndsledujicimi parameiry:

1/ Elektricky pfikon - 3 KW

2/ Ot4&ky vyrobku - - 45 ot./min.

3/ Polévéni glazurou - 5 seCe

4/ Cyklus stroje - " 32 sec.

5/ Vykon zafizeni - 700 ks / 8 hodin - 3 ospby

460 ks / 8 hodin - 2 osoby

1.1.3. Glazovénf stiikdnim a glazovaci stroje pouzfvané v FLR

Glazovéni je provddéno u malych a sti¥edn& velkych izo-
1d4tord ponofovénim, u velkych borcelénﬁ stfikéﬁim v kabinég.
Glazovéni pﬁnofovénim provaddi ruln® nebo strojové.U masové
vyroby pou%ivaji glazovaci stroj viastni konstrukce.

Stroj je ovélného pidorysu o rozmrech 5x2 m, po jehoZ
obvod® obihd Pretdz, na n&m jsou kolmo upevndny dridky. Na
jednotlivé dridky se nasazuji{ izoldtory, které prochdzeji
kabinou, kde jsou zbavovany prachu tlakovym vzduchem. Za &is-
tici kabinou se drisky nesouci izoldtory sklépdjfi z vertikdlni
polohy o 130°a prochdzeji za stdlé rotace glazurou.V glazule
ge 2 - 3 x otodf a zvedajl se op¥t do svislé polohy.listfel

zarizeni otfe glazuru na spodni plo&e izolédtoru. Po této ope-

-l2 =
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Oobr.l: Schema glazovaciho za¥izeni pro tylové izolétory /PLR/

1.2 Zhodnoceni stdvajiciho zpil-~

s o bu glazovéani v nep. ELP Louny

l.2.,1. Rudni glazovéni

PrevaZnd ééét vyrobkd se v soulasné dob& v k.p. Elektro-
porcelén Louny glazuje ruln&, Pred vliastnim glazovdnim je nut-
no izoldtory prohlédnout. Vysudené tyZové izoldtory na suds-
renskych vozech se béiné prohlédnou zrakem a viditeln& po sko-
zené izoldtory se.vyfadi. Ostatni se p¥*i vyjmut{ vozu petlivé
zkontrolujl a v pripadd zjisténi drobné vady se zadisti a P4d-
né& zamyji. Opravujf se jen ty izoldtory, kde do&lo napriklad
k odétipnuti.apod.AOéiéténé izoldtory se uloZi na pracovni

stdl tak, aby se nepoZkodilye.
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raci se izoldtory snimaji, orazitkuji a uklidaji na prepravni

VOZY e

Parametry stroje:
1/ Vykon glazovactho stroje - 1300 ks /8hod.- 2 pracovnici

2/ Vykon ruiniho glazovéni - 700 ks /8hod.- 2 pracovnici

Dal iim za¥izenim pousivanym v PLR je glazovact stroj na vel-
korozmdrové izoldtory. Jeho konstrukce je velmi jednoduché

a umoznuje vyuZiti pro izoldtory s neglazovanou gdsti na obou
koncich. Funkce za¥izeni je schematicky zndzornZna na obr, 1.
Prohlédnuty a omyty izolétor /1/ se polo%i neglazovanou E4stl
do polohy I v horni &ssti glazovaciho stro je, kde je zav&sen
na dvou popruzich /2/ o s{pce 40 - 50 mm, které jsou pevné
zachyceny uchytkou /3/ na predni Zdsti glazovaciho stroje.
Uvedenim zaPfizeni do chodu se popruhy odvinuji z kladky /4/,

na kterou jsou druhym koncem pevn& pripojeny a izolétor koné
vertikélni pohyb smdrem dold za soudasné rotacé; Pohyb kladky
je zastaven v okamZiku, kdy se izoldtor dostane do polohy II,
kdy je zcela ponofen Vv glazufe, kterd je ve stavilnf van& /5/.
Doba ponoru je 5 sec. Poté se automaticky uvede v &innost navi-
jeci zarizeni a izoldtor se otd&ivym pohybem vriati zpét do po-
lohy I. Vlastni operace glazovéni vietné manipulace trva 30 sec.

Vzddlenost polohy I od hladiny glazury gini pPibliZn& 600 mm.

Homogenizace glazury ve vand se provddi tlakovym vzduchem.




Pak nssleduje dalsi operace a tou je parafinovéni.Parafi-
nuji se &elni plochy izolédtort vietnd pretaZeni radiusu.
Parafinovéni se d&je Et&tcem namo&enym v roztaveném para-
finu. Po parafinovani nidsleduje vlastni operace glazovéni.
Pred vliastni operaci jsou izoldtory v pripadé& znedi &t&ni
p4dné omyty. Vliastni glazovéni se provédi ruin& ponorem do
dokonale zhomogenizované glazury potiebné konzistence.Doba
ponoru v glazufe &ini 5 sec., PO vyjmuti z glazury se s gla-
zovanym vyrobkem provéd{ otédeni tak, aby po celé plo&e izo-
l4toru se vytvorila stejnomdrnd vrstva glazury bez kapek.
Nerozte&ené kapky glazury se rozetfou a tim se pPredejde nes-
tejnému pnuti glazury pri péleni,.kde mi¥e dojit k trhlin-
kovéni. Naparafinované %elni plochy po naglazovini se oti-

raji od glazury molitanovou houbou.

1.2.2. Strojni glazovéni

Na glazovéni izoldtord typu "Spirelec" se v k.p.Elek-
troporceldn Louny vyuZivé zarizeni schematicky zndzorn¥né
na obr.2. Je to jediné glazovaci zarizeni pouZivané v tomto

podniku pro glazovéni izoldtort.

Sestévd se ze stredového h¥idele /9/ na kterém jsou
pevné uchyceny 2 desky /10/. Levd deska nese Sty?Pi upinacit
pneumatické valce /5/. Na pravé desce jsou &tyri pouzdra,
které slou¥f k pPenosu rotadnfho pohybu na upnuté izoldétory
/8/. St¥edovy hiidel je pohén&n pievodovou skiini s brzdovjm

motorem. Karusel kond rotadni pferufovany pohyb.

-15 ~




Obr. 2: Glazovaci stroj pro izoldtory typu "Spirelec"

/ELP Louny/

Zakldddni je v poziei /1/, kde dojde k upnutf izoldtoru /8/
Pneumatickym védlcem /5/. Po této operaci se automaticky uve-
de v &innost motor s pievodovkou /7/, ktery otodf karuselem

o 902 Izoldtor se dostane do pozice /2/, ve které se roztodi
kolem své osy oté4dkami 16 -.20 ot./min. a zdroven se zdvize-
nim vany s glazurou /6/ provede oglazovédni izoldtoru. Doba
glazovdni &inf asi 5 sec. Po této dobd se vana s glazurou
vrédti do své pivodnft pblohy'a opdt se automaticky otodf karu-
sel o thel 90°, Ndsledujfci dv& pozice /334/ jsou urdeny pro
zaschnuti glazury na izoldtoru. 2 obr. 2 Jje zrejmé, ¥e i v tdch-
to pozicich izoldtor neustdle rotuje tak, aby do&lo k Vy tvo-

Feni rovnom&rné vrstvy glazury na celé ploze izoldtoru, dim3

-18 -




se zabranuje praskéni glazury pii vypalu v disledku nerov-
nom&rného pnutf{. Daldim otolenim karuselu o 1/4 ot. se vyro-
bek dostane zpdt do pozice /1/, ze které je rulné vyjmut

a poloZen do pfepravnfho vozu. Obsluha stroje op&t zaloZi
dal 81 neoglazovany izolétor a cely cyklus, ktery trvéd cca

60 sec., se opakuje.

Stroj mé ndsledujici parametry:

1/ Max. primé&r vyrobku - @ 260 mm
2/ Max. délka vyrobku - 700 mm
3/ Rychlost otéleni vieten - 16 - 20 ot./min.

Obr. 3 : Celkovy pohled na glazovaci stroj "Spirelec"”
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2, NAVRH GLAZOVACTHO ZARfzENf NA PODPERNE A TYSOVE

IZOLATORY

2,l. PoZadavky kladené na glazo-

vaci stroJ

Podle zaddni se jednd o ndvrh poloautomatického glazo-
vactho zarizeni s uzavienou dopravni smydkou a pretrzitym
chodem. Zarizeni musi zabezpedit glazovéni rozmérovd varia-
bilnftho sortimentu dle tab. I tak, aby bylo dosaZeno potfeb-
né kvality glazovaného povrchu a byla zajidt&na mo¥nost kon-

troly zaloZeného vyrobku.

TAB. I : Rozm&rovy sortiment glazovanych vyrobkd

délka /mm/ mend o /mm/ vétsl o /mm/
299 | 172 - | 201
332 224 270
354 216 -
366 288 -
375 149 183
375 152 155
394 204 -
405 226 267
446 188 -
449 201 -
4T 200 260
479 182 -
565 201 -
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. Pracovni cyklus od upnuti izoldtoru do vyjmuti oglazovaného
vyrobku by mé&l byt ceca 60 sec. Zakldddni izoldtord ve svislé
poloze. Upfnsni fedit pneumatickymi vélci. Zarizeni by mélo
znadné sni¥it Fyzickou ndmahu obsluhy pfi soulasn& vy33i pro-

duktivit& préce.

2.1.1. NavrZené élternativy a jejich hodnoceni

Po prostudovéni dostupné literatury popisujici zpisoby
glazovéni /1/, byly navrieny jednotlivé varianty refeni gla-

zovaciho stroje:

Varianta A

Za¥izeni{ podle této varianty (obr.4) je &tyFpozicové.
V pozici /1/ je vkldddn vertikdln& izoldtor do upinaciho né-
stroje, ktery je uloZen na stfedovém bubnu /5/.Izoldtory se
upinaj{ pneumaticky. Po upnuti izoldatoru se pooto&i buben
o 1/4 ot. a upinac{ ndstroj s izoldtorem se sklapi do hori-
zontdlni polohy, kde za st4lé rotace prochézi glazovaci vanou
/6/« Po oglazovéni upinaci ndstroj s izoldtorem opusti vanu
a dochézi k zasychdni glazury na vyrobku v pozicich /3,4/.
V pozici /4/ se upinaci ndstroj s izoldtorem postupnd zveds
do vertikdlni polohy. Poté se izoldtor op&t dostane do pozice
/1/, kde je vyjmut. Pfednogsti této varianty je mald zdstavni
plocha a jednoduchost koncepce. Na druhé stran& v3ak tato
varianta klade vysoké ndroky na pfesnost vyroby nékterych
soulssti{ nap¥. valkové drihy, kterd je po obvodu karuselu

a ?1d1 skl4pdni a zveddni upinacich ndstrojd s izol4tory.
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Obr. 4 : Glazovac{i stroj - varianta A




Varianta B

Je zaloZenéd na stejném principu jako piedchozi varianta,
ale je vybavena v&t&Im poltem upinacich ndstrojd na upnuti
izoldétord. M4 ovdlny pidorys, po jeho¥% obvod® obihd retéz,
na némZ jsou kolmo umistdny podobné upinaci ndstroje Jjako
u varianty A. V pozici urdené pro glazovdnf se upinac{ nd-
stroje s izoldtory skldp&ji do vodorovné polohy a za stdlé
rotace prochdzeji glazurou, kde se 2 - 3 x otoldf{ a zvedajdl
se postupné do svislé polohy. Prednosti této varianty je
vysoksd vyrobnost. Klade vi3ak znad&né néroky na zistavni plo-

chu a je pom&rn& konstruk&nd slo%itd a ekonomicky ndkladnd,

Yarianta C

Tato varianta je fedena tak, aby se 0sy upnutych izo-

ldtord pohybovaly po kuZelové ploZe (obr.5).

l

Lt

s e

. =3
Jr

Obre 5 : Glazovac!f stroj - varianta C




Zarizeni je &tyPpozicové. V zakléddaci pozici /1/ je iz0lé-
tor upnut pneumatickym vélcem /4/ a roztofen kolem své osy
ot4¥kami 16 - 20 ot./min., aby byla umoZn¥na kontrola vklé-
daného vyrobku. Pootolenim karuselu o 1/4 ot. se upnuty izo-
l4tor dostune do mezipolohy. V této poloze se izoldtor pouze
0t4&{ kolem své osy. Dal3im otolenim karuselu o uhel 90° ge
izoldtor dostane do vodorovné polohy /2/, ve které zdviZenim
vany s glazurou /3/ na dobu cca 5 sec. se provede oglazovédni.
Poté se vana opdt vrdti do své pivodni polohy. Dal3fi pozice
slou?f k zaschnuti glazury na izoldtoru. Po op&tném pootole-
nf karuselu o 1/4 ot. se izoldtor vraci do vychozi polohy,kde
je vyjmut a po orazitkovéni je poloZen do prepravniho vozu.
Poté je zaloZen novy izoldtor a cyklus stroje, ktery trvd

cca 60 sec. se periodicky opakuje. K pfednostem této varianty
patP{ konstruk&ni jednoduchost, mald zdstavni plocha, ni%&{
ekonomické néklady na postaveni stroje. Nevyhodou je snad jen

mendi{ vyrobnost oproti predchdzejfici varianté.

2e1l.2. VYbdr nejvhodndjs{ alternativy

Z navrZenych alternativ byla po uvédZeni vEech prednosti
a nedostatkd (rozméry stroje, ekonomické ndklady, vyrobnost,
konstrukéni{ jednoduchost, spolehlivost) vybréna pro konstruk-

¢ni zpracovadni alternativa C,




2.2 Konstruke&ni e enli glazova-

c1iho stroje 8 pohybem o038
u

N

izoldtord P o k el ové plodes.

2e2el. Alternativy kinematickéhd PeSeni pracovnich mechanizmi

Vliastni pohyb upnutych izoldtord se d&je ve dvou fé-
zich:

a/ Prerutovany pohyb os izoldétord po kuZelové ploge vidy
s pootolenim o udhel 90° a ndslednou klidovou dobou.

b/ Rota&ni pohyb izoldtord kolem vlastni osy.

Pro realizaci pferusovaného pbhybu 0s izoldtord po
kuZzelové plose byly uvafovény dv& moZinosti refeni. Bylo to
tefeni pohonu maltézskym mechanismem a reieni pohonu pirevo-
dovou sk?¥inf{ s motorem.

Po posouzeni konstruk&ni néronosti obou PeZeni bylo
pristoupeno k realizaci pohonu karuselu pfevodovou sk¥ini

S8 motorem.,

Princip ¥innosti je podle obr.6 nésledujici:Motorem /4/
je pohédn¥na &nekov4 prevodovka /1/, na jejimZ vystupu je jed~
noduchy prevod delnimi ozubenymi koly /3/, ktery p¥imo pohéni
karusel. Prerudovaného pohybu je dosaZeno elektrickym’obvodem,

ktery vytvdPi krokovaci impulsy pro ovléddéni motoru.
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Obr. 6 : Kinematické schema pohonu karuselu

Pro realizaci rota&niho pohybu izoldtord kolem své o8y

bylo uvaZovéno n&kolik mo¥nostf pohonu Jjednotlivych vieten:

a/ Pohon t¥ecim prevodem.
Schematické uspo¥dddni je zndzorné&no na obr.7.
Motorem /2/ je pohén&na kladka /1/. Z kladky Je prenden

kroutic{ moment na jednotlivi v¥etena.
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Obr.7 : Varianta s trecim prevodem

b/ Pohon prevodovou sk#inf s kuZelovymi koly.
Kinematické schema tohoto Pegent Je na obr.8. Motor /2/
PTes remenovy pievod /3/ pohini prevodovou sk®In s kuZe-
lovymi koly /4/. V¥stupy z prevodové skfin€ pohdndj{ jed-
notliv4 vietena /1/.

¢/ Pohon jednotlivych vieten samostatnymi motory.
Princip tohoto Fedeni Jje dle obr.9 nésledujied: P¥irubovy
motor se &nekovou prevodovou sk¥finf /3/ pohéni pres jedno-

duchy ret&zovy prevod /2/ Jednotlivd v¥etena /1/.

Po posouzeni konstrukénf nédrodnosti Jjednotlivych pohont
bylo pristoupeno k realizaci pohonu vieten Prostifednic tvinm

samostatnych motord s pievodovkami.
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Obr.8 : Varianta s prevodovou sk¥inf s kuZelovymi koly

\
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Obr.9 : Varianta s pohonem vieten samostatnymi motory




2.2.2. Reteni jednotlivych priacovaich mechanizmd

P?i ndvrhu jednotlivych pracovnich mechanizmi bylo
vychdzeno z &asového pracovniho diagramu runfho glazo-
véni. Ten obsahuje &asovy sled technologickych operaci,
které je nutno dodriet, aby oglazovéni bylo kvalitni. Na
zd8klad& toho byl sestaven sled operaci,které musi stroj

zabezpelovat:

" 1/ Zeklddani izolétoru a nésledné roztoleni izoldtoru ko-
lem své osy otédkami 16 ot./min.Tyto otd&ky byly zjis-
t&ny technologickymi zkou&kami. Pri vy&&ich otidkach
dochdzi k odstirikovéni glazury vlivem odstiedivé sily
a tim vznikd nerovnomdrny povrch glazury na glazovaném
vyrobku, coZ mé za nésledek praskéni pri vypalu vlivem

nestejnom&rného pnuti.

2/ Pootodeni karuselu o 1/4 ot. Tato operace by méla trvat

pPibliZné 4 sec.

3/ Pohyb glazovaci vany vzhiru - 3 sex Po dosaZeni horni
polohy &asové relé zadne odmérovat 5 sec. Tento cas byl
rovné? zjistdn technologickymi zkouskami a je nutny k do-
konalému oglazovéni vyrobku /reprezentuje 1 1/3 ot.vyrob-

ku v glazute/.

4/ Suseni. Technologickymi zkougkami byl stanoven nejkrat&i
mo¥ny &as sufeni a ten se pohybuje kolem 25 sec.P¥i krat-
8fm sufeni je glazura nedostate®nd zatuhld p¥i manipulaci

s vyrobkem ‘je nebezpell jejfho porufeni.
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5/ Posledni operaci je vyjiméni izoldtoru ze stroje a ni-

sledné zaloZeni nového izoldtoru.

VEechny operace jak byly vyfe uvedeny musi byt dodr-
Zeny a je z nich sestaven fasovy pracovni diagram stroje,

ktery je na obr.l0.

A. Vypodet pohonu karuselu

' Karusel kond rota&ni prerusovany pohyb. Podle pracov-
niho diagramu doba otoleni karuselu o 1/4 ot,&inf cca 4 sec.
Jednu otalku vykond karusel tedy za 16 sec. a za minutu vyko~-
néd 3,75 ot./min. Navrieny 750 W motor 3 AP - 80 - 4 m4 na
vystupu 1380 ot./min. Pot¥ebny celkovy plrevodovy pomdr tedy

gin{t:
ny 1380
i = = —— = 368
Ne 3,75

Celkovy prevodovy pomér byl pro zjednodugeni vypoltu
volen i = 360 a byl vhodn¥ rozdilen mezi jednotlivé prevody,
které tvor{ Femenovy prevod, pirevodovd sk¥in a pfevod ozube-

nymi koly,

Jednotlivé prevodové pomdry byly rozd&leny takto:

Remenovy prevod...............lfp = 3
Prevodovsd skf-iﬁ...............iP = 40
Pirevod ozub.koly..............iok = 3
i= 1fp . 1P o 1y = 360
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Rozm&ry Pemenového prevodu:

zvoleno: D2 = 225 mm a poté vypoltem

D, 225

b =

= 75 mm.

Volba prevodovky:

Navrhovdna podle firemni literatury /5/.

Podle katalogu byla vybréna inekovd prevodovsd sk¥in
UKG 80 - 12 s prevodovym pomErem i = 40.Vzhledem k tomu,
e je prevodovka ulozéné pod udhlem 450, je nutno p¥i mon-
t4%i stroje premfstit vypustni &roub a olejoznak na vhodné

misto.

Rozmé&ry ozubenych kol:
Zvolen modul m = 2,5, thel zdbdru = 20°,

" Primér roztelné kruZnice:

D, =m.2 *=2,5.25 = 62,5um,

D2 = I 6 22 = 2,5 e 15 = 187,5 Me

Prim&r patnich kruZnic:

Df, =D, -2 , 1,25 m = 187,5 - 6,25 = 181,25 mm.

2 2
Primér hlavovych kruZnic:
Da18D1+2'.n = 62,2+ 5 = 67,5 mm,
Da2 = D2 + 2. m =187,5+ 5 =192,5 mm,
Hlavovd vile:Ca = 0,25 o« m = Q,25 o 2,5 = 0,625 mm,
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B. Pohon jednotlivych vreten a reseni upinaciho mechanizmu

a/ Princip &innosti a popis konstrukce.
Kinematické schema je na obr.ll.
Motor s prevodovkou /1/ pohéni Fretdzovy prevod /27,
ktery prend&f kroutici moment na h¥idel upnutého izo-
létoru /3/. Upinac{ mechanismus se sk18d4 z pneumatic-
kého vélce, jeho% pisnice je axidln& uloZena na h¥ideli,
ktery pohéni upnuty izolsdtor. Upnuti je dosaZeno osovym

tlakem vyvozenym pneumatickym vélcem.

)

S| S

Obr.11 : Kinematické schema pohonu vieten



b/ Vypodet prevodd

L—.

i
n1=1750t/min.  N2=16 ot/min,
Obr.12 : Schema pro vypodfet pohonu

Motor s prevodovou sk¥ini{ mé na vystupnim hiideli 17,5
ot./min. Potfebnych 16 ot./min. se doc{li vhodnym Fetézovym

pifevodem (obr.l2) :

16 20
i = = ZJ-L = = ’
% = 20 zuby,
Zz = 22 zubd,

Primér roztednych kru¥nic Petdzovych kol:

t 15
sin Zl sin 9
t 15
D2= = = 105,40 mm.
sin 180 sin 8,1

Z



Pramér hlavovych kruZnic:
pa = D+ 0,64, Bro Z2>16 a & = 5 mm

bude
Day = 95,83 + 3 = 98,89 mm,

Da, = 105,40 + 3 = 108,40 mn.

Pram&r patnich kruZnic:
Df = D - 0,54,
Dfy = 95,89 - 2,5 = 93,39 mm,
Df, = 105,40 - 2,5 = 102,90 mm,

Polet 3lénkd retdzu /polet roztedi/ pro navrhovanou osovou

vzddlenost a = 300 mm bude:

a + Z A(z2,-2,)
n= 2 cosﬂ+z1 2 4 274 ’
_ 2 T
po dosazeni hodnot:
300 o 20 + 22 1,047 (22-20)
n=2 cos 607+ + = 41,66,
15 2 3,14

je proto nutné volit n = 42 %1énkd a poté prepolitat skutel-
nou osovou vzddlenost ze vztahu:

t (n_zl*zz _ ﬂ(zz‘zl))

2 cosf3 2 Va

a =

a po dosazeni

15 20 + 22 1,047 (22-20)
a = 42 - —— - ) = 305 mm.

2 cos ‘oo 2 3’14



Ne: zékladd uvedenych vypo¥td byl vybrén Galldv tetéz
42 lénkt 15 GSN 02 3330. 2 s vnitifni &irkou b = 12 mm.

Pro pirenos krouticiho momentu na hnac{ h¥idel slouZi
podle vykresu & O - KSK - 007 - 02 groubd /poz.9/e Eroub
naméhé drdZku na otladeni.

Vypocdet:

:

Obr.l3 : Schema zatiZeni

'l 2b

Pri prenosu krouticiho momentu Sroub tladi na drdéZku a vznik4

tlak, (obr.13) ktery se vypolte podle Stribeckova vzorce:

F .
K = » kde Dy ..néhradni primér kifivosti mm
Dy . B F ....zatssujfc? sfla N
B ooooéif‘ka mm
D
DD - i
Dy = Dy =2 3 Dy =10

o + D

Pro tento pripad: B = 4 mm
i = 8 mm
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366

= 11,4 MPa < By = 30 MPa
8.4

2.2+.3. Glazovaci vana

Jeji konstrukce je prevzata beze zmény z vykresové
dokumentace ke.p. Elektroporcelédn Louny. V tomto podniku
ji% n&kolik let velmi spolehliv& pracuje na stdvajicim
glazovacim stroji (obr.3). Jedinym nedostatkem této vany
Jje, Ze nehi vybavena automatickym sniménim hladiny gla-
zury. Proto tento nedostatek byl odstran&n navrienim vodi-
vostniho hladinového snimade, ktery umoZni i automatické

_doplnovéni glazovaci lézn&.

A. Konstrukce vany

Glazovaci vana je tvorena késtrou, kterd je svarena
z ocelovych vhelnikd. Bolni stény jsou vyplnény49celovymi

plechy. 5

6

Obr.1l4 : Schema zveddni vany
Princip zveddni vany Jje dle obr.l4 ndsledujici:
Na hrideli /1/ jsou umistdna dv& retdzové kola /3/.Na nich

Je zakotven retdz, ktery je veden pres retdzové kladky /2/,

- 35 ~




které jsou umistd¥ny na rdmu stroje.




které jsou umistdny na rdmu stroje.

Obrel5 : Detailni pohled na Petdzové kladky
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Ret¥z /4/ je ukonden zdvésem /5/, ktery je pPichycen na
glazovaci van&. Hifdel /1/ je pohdn&n Enekovou prevodovou
sk¥inf ‘s motorem. P¥i uvedeni motoru do chodu se otodf hyfi-
del /1/ a na Pet&zovs kola se nat4&f Petdz g Pres Pretdzové
kladky zdvihd glazovact vanu. Po uplynuti potrebného &asu
uréeného ke glazovdnf se znovu uvede reversovany motor do
Pohybu a cely d&j probfihd obricens. Na obr.15 je detailnt
pohled na Petdzové kbadky.

B. Indikace hladiny glazury v 8lazovaei vané.

Indikace hladiny je zalo¥ena na elektrické vodivosti
glazury. Princip Je zndzorn&n na obr.16. Hladinovy snimag
tvo#i tenky nerezovy drst, ktery je izolovang upevnén na
rédmu stroje. Jeho délka Je zvolena tak, aby v klidové polo-
ze van& & sprdvné vysce hladiny glazury byl Prévé ponoren.
Snima& a vana Jsou zapojeny do vstupnfho obvodu relé s tran-
zistorovym zesilovadem tov4rni vyroby s lypovym oznadenim
RPX 102 KC 2P,

(Tranzistorové reld RPX 102 s usm&rnovafem U 104 tvort
ucelenou tadu automatizadnich prvkd, vzniklou modi fikaed
pomocného relé RP 102 s tranzistorovynm klopnym zesilovadem.
VyuZivaji p#itom vyhodné vlastnos;i pomocného relé RP 102,
predeviim jeho vysokou mechanickou 2ivotnost, provozni spo-
lehlivost, pouZiti tvrds zlacenyech dotekd apod.K rizenf t&ch-
to velmi citlivych relé postadi vykon fmdovéaAGW aZ mW).

Pokud se snims dotyks hladiny, protéks Vstupnim obvo-
dem proud a kotva relé je pritasena. Jakmile ubytkem 8lazury

se sniz{ hladina, dojde x vynofeni &idla a tim i k pPerusent

proudu vstupniho obvodu, relé odpadne g zapoji elektromag -
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neticky ventil, ktery doplﬁuje hladinp glazury a% do momen-
tu kdy dojde k op&tnému ponoreni sniméée pod hladinu Qlazu-
ry. Schema praktického zapojeni s uvedenyml automatizadnimi

Prvky je uvedeno ns obr. 17.

2
——

| |

Obr.16 : Indikace hladiny v glazovac{ vans

ELMAG.
; VENTIL
SONDA i
] }
| 24V |
VANA ]
—_ . _1 |
17118119[20] 2224 3141 1T Tiz113
U 104-KC RPX102-KC-2P
1] 2 11112 5 6
l l + 24V
220V

Obr.17 : Schema zapojeni vn&j&ich spojd |
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2.2.4. ReZeni obvodd

A. Pneumaticky obvod

Ukolem pneumatického obvodu je ¥{dit pneumatické vdlce

a tim zajistit upindni. To je vyPeseno nésledovnd:

Na karuselu jsou umistény 4 pneumatické vdlce, které
slou?f k upindni izoldtori. V zaklddaci pozici musi byt umo-
sn&no upnuti, pripadnd vyjmut{ izoldtoru. V ostatnich t¥ech
"polohdch musf byt izoldtor trvale upnut a tim zaji3tén proti

vypadnut{. Toho je dosaZeno podle obr.1l8 takto:

Obr.l18 : Princip upindni

Na obvodu karuselu jsou umistiny 4 mechanicky ovlédané
pneumatické rozvad®Ze /1/ jednotlivych pneumatickych valci.
Na rédmu stroje je umist®n maly pomocny pneumaticky védlec /2/,
ktery je ovlddén no¥nim rozvadé&lem /3/. V zaklddaci pozici
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gse prislusny rozvadd® nachdzi pPfed pomocnym pneumatickym
vélcem., Se&ldpnutim no¥nfho rozvadéle se vysune pistnice
pneumatického vdlce a prestavi tim mechanicky o®lAdany
rozvad&® vdlce nachédzejiciho se v zaklédaci pozici.Pist-
nice vdlce, na jejim%Z konci je umist&no upinaci pouzdro
‘se pohybuje sm&rem dozadu, coZ mé za ndsledek otevreni
upinaciho mechanizmu.Po uvoln&ni noZniho rozvadéfe se -
pistnice pomocného pneumatického vdlce vraci.zpét a uvol-
ni{ rozvad&¢ pirisludného vilce. Tim se reversuje privod
tlakového vzduchu, pistnice upinaciho védlce se pohybuje
smérem dopredu a upne izoldtor osovym tlakem.Celkové pneu-

matické schema je na obr.l19.

B. Elektricky obvod

El.obvod sestdvd ze dvou désti:

1/ C4st ovlddac{ - napdjena napdtim 24 ¥ (obr.20)
2/ Cést silovd - napdjena napitim 380 Y (obr.21)

Ovlddaci ¢dst se sklddd ze stykadd, které ovlddaji
silovou &4st, tedy Jjednotlivé motory. Napdjeci napdti 24 V

se ziskdvd 2z transformdtoru TRL. Za nim je v obvodu zapojeno

tlagitko "Centrdl stop", kterym se zrudf viechrny probihajict

funkce v pripad® nebezpeli., Ovlddéni motord pro pohon jed -
notlivych v¥eten je FeZeno takto: Na karuselu jsou umist&ny
4 prevodovkové motory a 4 koncové spinacde SKq - 4° V za-
klddaci pozici je prisludny spina& SK rozpojen najetfm na
zardZku a privod el.energie do motoru je pieruden.Pootodenim
karuselu dojde ke spojeni spinafe SK, v disledku toho, se

spinad opusti zardiku a motor se roztodf.
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Motory jsou v &innosti ve v3ech pozicich, mimo zakléddaci

pozice.

Dalsf 34st schematu tvo¥i obvod pro ovlddani motoru,
ktery slou%i{ pro pohon karuselu. Aby bylo umoZnéno pooto-
%eni karuselu o 1/4 ot.musi byt glazovaci vana ve své zd-
kladni poloze. Je to signalizovédno na ovlddacim panelu
"~ kontrolkou SGl - "vana dole". Je-li tato podminka splnéna
mﬁie se tladitkem "rotace karuselu"™ uvést karusel do chodu.
Po stisknuti{ tohoto tlad{tka se na okamZik premosti jeden
svazek spfnacich kontaktd 1S5 a ten drZf styka& S5 v sep-
nutém stavu. Tento stykal uvede do &innosti motor M5,ktery
je urden pro otddeni karuselu. Jakmile se oto¥f karusel
0 1/4 ot. zru¥l se &innost stykade koncovym spinacdem K3.
Zéroven se rozsviti na ovlddacim panelu kontrolka SG3,kters
signalizuje stav "karusel v poloze". KdyZ je karusel v ur-
gené poloze, sepne stykal S7 a ten ovlédsd motor,ktery slouZi
pro zdvihdni glazovaci vany. Vana se zdvihne a kdyZ se
dostane do pot¥ebné polohy vypne se motor koncovym spinadem
K2, Soulasn® spinal K2 sepne pomocné relé, které sepne &a=-
sové relé BT. To odmé&F{ 5 sec. a po uplynuti této doby konta-
kt 1BT sepne styka& S 8, ten d4 impuls motoru, reversuje jej

a vana se vraci do vychozi polohy.

2.3, Serizovédni, obsluha a ddrZba

strogje

K zaji&tdni optimdlniho pracovnfho cyklu lze na stroji
sefizovat tyto prvky:

- Klidovou polohu karuselu

L ‘42 -
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Zdvih vany
- Vydr% vany v glazovaci pozici

- Vzddlenost mezi upinacimi pouzdry

- Pr{tlaénou silu upinaciho mechanizmu
- Rychlost otd%eni vieten

- Rychlost upinaciho mechanizmu

- Vy&ku hladiny glazury ve vané.

Klidovou polohu karuselu lze sefizovat posouvédnim
koncového spinade K3 tak, aby v pozici glazovdni se up-

nuty izoldtor nachdzel pPesnd nad glazovaci vanou.

Zdvih vany se té% d4 sefidit posunutim koncového
spinade do potPebné polohy a opdtnym zajidtinim Srouby.
Je nutno také se?i{dit koncovy spinal pro vraceni vany

do vychoz{i polohye. Zabranuje se tim tvrdému dosedu vany.

Vydr% vany v glazovaci pozici se d4 seridit Casovym

spinaem BT a to od 1 do 6 sec.

Vzddlenost mezi upinacimi pouzdry pro rozmé&rové
variabilni sortiment vyrobkl se sefizuje podle tab.I na

potfebny rozsah vym&nnymi op&rnymi pouzdry riznych délek.

Pritlacnd sila upinaciho mechanizmu se dd se®izovat
reguldtorem tlaku RP 06 A, Pritladnou sflu je nutno vyz-
kousSet jednotlivé& pro kaZdy glazovany druh izolétoru,.tak’
aby byl spolehliv& upnut a nedodlo k praskdni izoldtord

-.45 =



v dtisledku velké pritlacné sily.

Rychlost otddeni vieten byla technologickymi zkous-
kami stanovena na 16 ot./min. To ov&em plati pro 1 druh
izolétoru. Toto zaPizeni mé umoZnovat glazovini rozmdrovs
variabilnihé sortimentu. Proto je nutné pro kaZdy druh
vyzkouget potrebné otdlky a v pripadd, Ze by pro ndktery
druh izolétoru nevyhovovaly, d4 se rychlost vfeten upra-

vit vymé&nou retézového pievodu.

. Rychlost upinaciho mechanizmu se*idime &krticim
| ventilem 632 - R 3/8 - A LUCNIK, ktery je napojen na

vystupu pneumatického vélce.

Vy &ku hladiny glazury v glazovac{ vand lze ovliv-

novat umfstdnim sondy indika&niho zarizeni.

2¢3.1e Obsluha gtroje

Stroj pripravime k &innosti takto:

'. Zapneme hlavni vypina& proudu prepnutim do polohy I.Ddle
kohoutem otevieme privod tlakového vzduchu. Uvedeme do
¢innosti vrtulovy michag, ktery'mé za Ukol dokonale zho-
mogenizovat glazuru v glaz.vand, Po dokonalém promichéni
zm&¥ime hustotu glazury, kterd se pohybuje v rozmé&zi
1,45 - 1,47 g/cm3. Poté uvedeme do ¥innosti indikadn{
zafizeni pro automatické doplnovéni glazury. Je-li vée
v pofddku miZeme zadit vliastni prdci. Se&ldpneme peddl

upinaciho mechanizmu a pouzdro pfisluiného pneumatického

védlce se otevie. Poté poloZime izoldtor nejprve do spodnfho




upinaciho pouzdra s pudténim peddlu upneme izoldtor
hornim pouzdrem. Po upnutf zmsdckneme tladitko “"rotace
karuselu" a karusel ge oto¢i o 1 poziei, Upneme dal 3{
izolédtor a tyte Operace se periodicky opakuji. Zdvihsn{

vany v glazovaci poziei Je zcela automatické,

26362, ﬁdrﬁba stroje

Veékerd mazaci mista maZeme tukem T A4, ktery je
vhodny pro vlhké Prostredi a dobre lne ke kovu, V3echna
loZiska maeme Pri montd%i a pak jednou zg rok.08etPovén{
pPrevodovky pro pohon karuselu g Prevodovky pro zdvihdn{
vany se provadi takto: U obou prevodovek je nutné po
zdb&hu tj. 200 - 500 hodin vym&nit olejs Pou?ivime olej
PP - 90, Po prefiltrovdni se mise olej pouzft Je&t¥ jednou.
Dal&f vym&na oleje je vidy po 4000 hod, provozu} Olej
z prevodovky ge vypousti okam¥it& po zastavent pfevodavky,
Je&t& teply. Jemny bronzovy otdr ve vypousténém oleji .
‘neni na zédvadu, P#i kadé vyméné oleje je nutné prevodov-
ky proplschnout proplachovacim olejem QL - R2, Tyto ddaje
Plati obdobn& i Pro prevodovky uréené pro pohon jednotlie
vych vieten. ﬁetézy uriené na zdvihdn{ vany a retdzové
prevody pro pohon Jednotlivych vi¥eten PrestF{kneme Jjednou
aZ dvakrdt tydnd pr¥ipravkem Konkor,

- 47 -




3. TECHNICKOEKONOMICKE ZHODNOCENT PRINOSU REZENT

Cilem Feseni je ndvrh zatizenf ns strojni glazovédni
rozmé&rové variabilnfho sortimentu vyrobky, Hlavnim p¥f-
nosem mé byt odstrandni{ runi prdce, zvysent pProduktivity,
zlepSeni pracovniho prost¥edf a pripadné i sniZeni{ ndkla-

dd na vyrobu,

Soudasny stav rudnfho glazovédnit

‘ Sortiment a vyze vy¥roby je uvedena v tab. II,
Tab,II
Vyrobek |N.v./1 hod. Sazba/100 ks Néklady /hod. néklady
na mzdy/rok
4031 21,9 38,73 8,48 3119, 70
4023 32,8 25,92 8,50 486
5703 24,6 1,55 7,76 2762,8
4032 21,6 39,33 8,49 76,3
3062 32,8 25,89 | 8,50 9970,2
312 21,2 40,07 8,49 7489
® 4206 15,4 5542 8,50 4099,7
4099 35,- 24,28 8,50 7311, 4
4097 43,9 17,09 7,50 389,8
3056 33,4 25,44 8,50 31800
4203 47,3 15,83 7,50 349,8
3110 35,- 24,28 8,50 34321 ,4
Celkem - | 102176,1
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Mzdové zarazeni pracovnikd 5.tPida, zdklad 8,50 K&s/hod.

Procento reZfie 350 %

Navrhovany poloautomaticky zplsob

Cena stroje cca 200,000 K&s
Yykon stroje 180 ks /hod.

Sortiment a vyie vyroby je uvedena v tab.III.

Tab.III
" Vyrobek |N.v./1 hod.]| Sazba/100 ks| Néklady/hod. ggklady
4 _mzdy /rok |
4031 180 4,72 4, 380,2
4023 180 4,72 4,72 88,5
5703 180 4,72 4,31 413,3
4032 180 4,72 | 471 " 9,2
3062 180 4,72 | 4,72 1817,6
n12 | 180 4,72 4,71 822,2
4206 180 4,72 | 4,71 | 350,5
) 4099 180 4,72 | 4,7 1421, 3
4097 180 4,72 4,16 107,66
3056 180 4,72 1 4,72 5900
4203 180 4,72 4,16 104, 3
3110 180 4,72 4,72 6672
Celkem 18086, 76

ﬁspora mzdovych nédkladd
U,, = ¥02 176,) - 18086,76 = 84 089,34 Kis
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Uspora re#ijnich nédkladd

350
0., = O .IBE--34 089,34 « 3,5 = 294 312,69 Kis

Celkovd tspora ndkladd za rok

6 =G+ 0, =8 089,34 + 294 312,69 = 378 402,03 Kis

- Doba dhrady investice

200 000

¥ = — = (0,53 roku
378 402,03

Tato doba thrady je po&itdna pro objem vyroby v roce 1981.°
Proto skutednd doba thrady bude o ndco del&fi, podle toho,
kdy bude stroj zaveden do provozu. V kaXdém pripadé je
investice vyhodné, protoZe predpoklddany vykon glazovaciho
stroje je mnohem vy3&f ne¥ pii ru&nim glazovéni. Navic
stroj odstranuje namshavou rudni préci a zvySuje kvalitu

povrchu glazovanych izoldtord.



Zavér

Ukolem diplomové price byl ndvrh strojniho zarizend{
pro poloautomatické glazovéni izoldtord s rudnim vkl4d4-
nim a vyjiménim vyrobkl. P¥i navrhovédni poloautomatu bylo
provedeno n&kolik konstrukénfch ndvrhd, z nich% bylo vybri-
no optimélni feseni., Jako nejvyhodndjsi byl vybrédn ndvrh
glazovaciho stroje s pohybem os izoldtord po kuZelové plo-
Ze.

Vlastni konstruk&nf ndvrh poloautomatu je nakreslen
Jjako sestavny vykres doplndny podsestavou upfnaciho za¥i-
zeni{ a podsestavou pohonu karuselu. ReZenf je provedeno
s ohledem na universdlnost, #iroky sortiment a velikosti

glazovanych izoldtord,.

Oproti ru®ni vyrobd umofnuje poloautomat glazovén{
s vy38&1 kvalitou glazovaného povrchu. Krom& toho odstra-
nuje namshavou rudni préci, kterou provddi Zeny a zlep3uje
pracovni prostfedif. Velmi krdtkd ndvratnost investice, jed-
noduchost konstrukce a jeji parametry naznaduji vyhodnost

a predurluji brzké zavedeni tohoto poloautomatu do praxe.

ZdvErem d&kuji za vybornou spolupréci vedoucimu price

ing.Franti&ku Novotnému, konsultantovi ing.K.Stpdnkovi

a s.L.Hrugkovie.
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