Histéria vzniku, rozvoja a utlmu priemyselnej robotiky v

Ceskoslovensku - 10. €ast - O kvalite - Problémy spojené s
nasadzovanim robotov - Porovnanie :)

V byvalom Ceskoslovensku, v strojarenskom priemysle boli podniky a organizacie, ktoré produkovali, vyrabali a
vyvazali zariadenia vysokej svetovej kvality a boli Uspesné na zahranicnych trhoch. ISlo prevazne o Specialnu,
vojensku vyrobu zbrani (lietadla a podobne), strojné a energetické zariadenia (turbiny, generatory, obrabacie a
tvarniace stroje, tepelné elektrarne a podobne). Teda met6dy a organizacia kvality vyroby a aj tradicia Ceského
priemyslu, boli zname. Vplyvom politického systému, orientovaného na kvantitu vyroby, vacsina strojarenskych
podnikov nepocitovala tlak na zvySovanie Urovne kvality. Ani v pedagogickom procese vychovy technickych
odbornikov, od ucilist po vysoké Skolstvo, sa nevenovala tomuto vychovnému procesu prislusna pozornost.

Pri vyrobe robotov neboli, az na vynimky (ZTS vyroba PR-32E) vytvorené podmienky pre kontrolu kvality ich
vyroby a s tym suvisiacich komponentov. Aj ked vo VUKOVE bol na to Stab odbornikov.

Ani jeden vyrobca neprevzal to, o je vlastné napriklad vyrobe lietadiel, a tie sa u nas vyrabali.

Ak ma robot a jeho technické okolie spolahlivo pracovat v automatickom rezime niekolko rokov a to nepretrzite
v niekolkych zmenach za sebou, teda aspon tak ako spolahlivo lietali u nas vyrobené lietadla, musi v prvom
rade prejst casovo narocnou zatazkavacou povyrobnou skuskou. U lietadiel niekolko hodinovym zalietanim
spojenym s presnou evidenciou montovanych komponentov. To takmer Ziaden vyrobca zapojeny do vyroby a
nasadzovania robototechniky, mysliac tym roboty a periférne zariadenia, okrem par vynimiek, nerobil. A ak, tak
nedosledne.

Problémom boli aj zdmena materialov, nedodrziavanie technologickych postupov, kontrola dodavanych
podskupin, neexistujuce zmenové a odchylkové riadenie, neexistujuca evidencia montovanych dielov do
zariadeni, a podobne a podobne. Tie sU hlavnou pric¢inou nekvality. Akékolvek dévody tohto stavu uvadzané v
Statistikach a v hodnoteniach vtedajSieho stavu kvality v tomto technickom segmente, su a boli len sprostou
vyhovorkou a nasSou neschopnostou prelomit myslenie tej doby. A tyka sa vSetkych, kto mal s tym ¢o do Cinenia,
vratane mna, aj pana profesora[1] hodnotiaceho stav tej doby. Preto potom zasahy pri komplexnych skdskach
u investora, aj uz v plnom prevadzkovom nasadeni, az na niekolko vynimiek, nebrali konca (lietadlo havarovalo,
parna turbina sa rozletela).

Stalo sa aj nasledovné.

Po pol roku, po prvych dodavkach PR-16P z produkcie VUKOVu, zacali uzivatefom praskat zvary na telesach
horizontalnych jednotiek, zvaranych z hrubych plechov zliatin hlinika (Al). Analyza pri¢in konStatovala
nedostato¢nu kvalifikaciu zvaracov pre zvaranie zliatin farebnych kovov a nespravne konstrukéno-technologické
rieSenie. Bezodkladne bolo navrhnute nové teleso z klasickej konStruk¢nej ocele, o vacSej hmotnosti ako
pbvodne a VUKOV na vlastné naklady vykonal ich vymeny u uzivatelov. Tato Uprava potom bola ako Standardna
pre nasledujucu produkciu tohto typu.

Presli takmer dva roky, ked uz vyroba bola Ciastocne delimitovana do ZPA PreSov, som ja, ako clen
inventarizacnej komisie v skladoch VUKOV objavil plechy Al pouzivané v prvej vyrobnej sérii. Ako konstruktér
tohto typu (v Case inventdry som uz bol vedlcim projek¢ného Utvaru) som s Uzasom zistil, Ze na jednej zo
skladovych kariet boli sfalSované Gdaje o chemickom zlozeni Al plechu. Kazdy kto len trochu pozna zaklady
metalurgie farebnych kovov vie, Ze pri tepelnom spracovani a pri zvarani Al zliatin dochadza ku krystalickej
premene az v tuhom stave a v zavislosti na pomerne dlhom case. Zvlast pri zvarani, musia mat ako zvarané
komponenty a zvaraci material rovnaké chemické zloZenie (% obsah kovovych a nekovovych prvkov). FalSovanie
zaznamov bolo hlavnou pricinou praskania zvarov uz na dodanych robotoch. Ich telesd boli zvarané z plechov,
ktoré mali vyrazny rozdiel v chemickom zloZeni. Toto zistenie ostalo bez naleZitych zaverov a opatreni. Podobné
to bolo aj u praskania skrutiek prestavitelnych dorazov, rozleptavania gumovych tesneni pre pneu a hydro
mechanizmy, kde doSlo tym istym pracovnikom k zdmernému uvadzaniu inych udajov na vydajkovych
dokladoch pre vyrobu a montaz, ako na fakturach a dodacich listoch od dodavatela. A to len preto, aby sa plnili
vCas plany stanovené z centra a brali hmotné vyhody.

Takychto pripadov a nie len vo VUKOVe, su desiatky. Som toho nazoru, Ze vracat sa ku konkrétnym pripadom,
Co ostali v pamati UcCastnikov tohto procesu, by bolo aj pre sucasnost uzitocné. Su vsak v principe rovnaké, ako v
uvedenych vyssie.

Za zmienku stoji pripad nekvality riadiaceho systému RS-4A, pre robot APR-20, vyrabaného v Namestove. Ich
nasadzovaniu v technolégiach oblikového zvarania sa prikladal mimoriadny vyznam. Tento robot mal mat
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najvyssi stupen adaptivity tak potrebnej pre zvaranie zlozitych zvarencov, ako napriklad podvozkovych ramov
Zeleznicnych vagoénov. Vlastna konstrukéna stavba, jeho kinematicka Struktldra a pohonovo prevodoveé systémy
boli zrovnatelné so zahrani¢nymi a v niektorych parametroch ich aj pred¢ili. Ale riadiaci systém nenaplifal
poziadavky. Ani nie tak z hladiska poZzadovaného programového vybavenia, ako z hladiska vysokej
poruchovosti. Jeho velkoplosné dosky tlacenych spojov vytvaranych z ¢asti cinovou (Sn) vinou, sa uz pri zasuvani
na zbernice ohybali a Sn vrstvy praskali. Prevoz k opravam a inStalovaniu u uZivatelov, sa realizoval v
Specialnych obaloch.

Na margo tohto stavu musim uviest.

Pri hodnoteni spolahlivosti prace ATP a AVS s Ucastou VUKOV (pravidelné mesacné porady) som vyslovil
zasadny argument. V principe povedané: ,APR-20-tky nepracuju spolahlivo ani pri pevnych zvaracich stoloch a
uZ vébec nie u stvorosich polohovadiel”. Na to ma jeden z dotknutych zahriakol pozndmkou, e mame ,Spatné
pevné stoly”.

Tato poznamka stoji za to. Pevné zvaracie stoly neboli vébec prepojené s riadenim robota a signal k zahajeniu
zvarania davala obsluha ru¢ne po manualnom zostaveni a pevnom upnuti dielcov do pozZadovanej zostavy v
pripravku (Tatra Banovce nad Bebravou).

MéZe sa to povaZovat za Cierny humor, ale to sa stalo.

Dal3i osud tohto tak nddejného robota som uZ nesledoval a ani dnes nesledujem. Jeho, vtedy mlady
konstruktér strojnej a pohonovej casti, Ing. Anton Palko, CSc., sa stal UspeSnym podnikatelom pri vyrobe a
predaji strojnych zariadeni a dnes je aj UspeSnym pedagégom na Katedre TUKE v PreSove s mnohymi
vedeckymi titulmi.

[1] Mysli sa Ing. Vaclav Kalas, DrSc.
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