Funkéne - strukturalne
modely vyrobnych liniek (1)

Uvod

V technickej dokumentacii, v navodoch na obsluhu, v normach,
v roznych metodikach, v ucéebniciach, u¢ebnych pomoéckach
a pod., tykajucich sa problematiky vyrobnych liniek pouZivaju sa
pri opise ich ¢innosti roznorodé popisy z hladiska rozsahu a $tylu,
s roznym stupiiom informativnosti. Niekedy ide len o jednoduché
slovné popisy alebo popisy v tabulkovom tvare, dalej o rézne blo-
kové a funk¢éné schémy, ale aj roznorodé, niekedy pomerne kom-
plikované modely vyrobnych liniek. Kazdy s nich ma svoje vyhody
aj nevyhody a je opodstatneny pre konkrétny pripad. Vytvorenim
vSeobecného znazornenia vyrobnych systémov pri ich skimani sa
zaoberalo mnoho autorov (symbolické modelovanie, opera¢né
modely a pod.) vo svojich pracach, napr. [1], [2] a v dalSich, avSak
v praxi neziskali $iroké uplatnenie, nakolko boli pomerne kompli-
kované a chybal pri tom jednotny celostny pristup (velky pocet
réznorodych symbolov, pricom sa nezohladnovala celostnost da-
ného systému).

V prispevku je naértnuty navrh jednotného metodického postupu
pri vypracovani funkéne — $trukturalnych modelov vyrobnych li-
niek vratane navrhu zodpovedajiceho jednotného symbolického
oznacovania a ich vyuZitia pri rozvoji celostnych vyrobnych liniek
[5]. Metodika navrhovania funkéne — $trukturdlnych modelov
vyrobnych liniek je ukdzand na priklade automatickych vyrobnych
liniek na vystrihovanie rotorovych a statorovych plechov elek-
tromotorov, pricom treba podotknut, Ze funkéne — Strukturalne
modely vyrobnych liniek st vysledkom ich systémovej analyzy

a syntézy.

Systémova analyza automatickych

vyrobnych liniek na vystrihovanie rotorovych

a statorovych plechov elektromotorov

Automatické vyrobné linky na vystrihovanie rotorovych a statoro-
vych plechov elektromotorov (automatické vystrihovacie linky)
st uréené pre velkosériovd a hromadnu vyrobu vystrizkov, z kto-
rych st zhotovené magnetické obvody pozostavajice z rotorového
a statorového zvizku. Polovyrobkom je izotropny ocelovy pds
s hrabkou do 1,0 mm a Sirkou az do 1000 mm dodévany vo zvit-
koch. Pas sa automaticky posuva do postupového strizného na-
stroja, vystriZky sa automaticky stohuju, odpad je deleny na malé
kusy kvoli zjednodus$eniu jeho automatického odvodu z linky.
Automatické vystrihovacie linky mozno pouZit aj na tvarovo pri-
buzné vystrizky (kruzky, podlozky, plechy magnetickych obvodov
elektromagnetov, transformatorov a pod.).

Pri analyze treba pouzit funkéne — $trukturdlny pristup, nakolko
nas v prvom rade zaujima vysledok ¢innosti vyrobnej linky, t. j.
kvalita produkcie a nie to, pri akej $trukture vyrobnej linky takuto
produkciu dosiahneme. Medzi funkciami a $truktirou vyrobnej
linky nie je totiZ jednozna¢na zavislost; ten isty stibor funkcii moze
sa realizovat réoznym zoskupenim zariadeni vo vyrobnej linke.
Rozc¢lenenie vyrobnej linky pri jej analyze na jednotlivé prvky sa te-
da musi vykondvat v savislosti s funkciami, ktoré vykonava, a so
zakonitostami jej stavhy.

Zmysel analyzy pozostava v ur¢eni miesta a ulohy kazdého prvku
v celostnom systéme. Analyza vyrobnej linky umozni vyznat sa
v zlozitej stavbe vyrobnej linky a urcit dolezitost uloh jej jednotli-
vych Casti (podsystémov), teda pri analyze sa urci, ktora cast, resp.
ktoré cCasti vyrobnej linky su zakladné a plnia najzloZitejs$ie tech-
nologické operacie z hladiska zabezpecenia stability kvality pro-
dukcie. Tieto Casti tvoria tzv. jadro celostnosti vyrobnej linky [6],
teda pri ich vyc¢leneni sa zaroven skimaji podmienky a moznosti
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ich rozvoja a urcenia zakladnych smerov zdokonalovania techno-
logie a zvySovania technickej irovne vyrobnych strojov a zariade-
ni. Z toho vyplyva jeden délezity prakticky zaver: ¢im doleZitejsie
funkcie plnia zékladné casti (zdkladné podsystémy) vyrobnej lin-
ky, tym spolahlivejSie musia byt chranené proti vonkaj$im nega-
tivnym vplyvom.

Analyza technologického toku

na automatickych vystrihovacich linkach

Technologicky tok na automatickych vystrihovacich linkach pozo-

stava z nasledujacich technologickych procesov:

e doprava zvitku k linke a jeho umiestnenie do pracovnej polohy,

e odstranenie obalu zo zvitku,

e odvijanie pasu zo zvitku,

e Uprava zaciatku pasu na zavedenie do rovnacky,

® rovnanie pasu,

zavedenie pasu do striZzného nastroja,

e yytvorenie zasobnej slu¢ky s minimalnou zloZkou hmotnosti

(diz“ky) sposobujucou zotrvaéné sily pri podévani pasu,

udrziavanie zasobnej slu¢ky v urcitom rozmedzi i pri zmene

priemernej rychlosti podavania,

podavanie pasu do postupového strizného nastroja so zadanym

krokom a zadanou presnostou,

® mazanie pasu v pripade, Ze pas nema izola¢ny povlak, ktory po-
sobi ako mazivo (bez mazania vzrastd opotrebenie nastroja),

e vystrihovanie rotorovych a statorovych plechov s pouZitim po-

stupového strizného ndstroja,

stohovanie rotorovych a statorovych plechov,

meranie vy$Kky stohu (vyhodnotenie poétu vystrizkov v danom

stohu) s naslednym doplnenim (odobratim) vystriZzkov zo (do)

zasobnika,

e vytvorenie zvizkov nitovanim alebo zvaranim,

e kalibrovanie otvoru statorového zvizku,

e zaliatie hlinika do otvorov na obvode rotorového zvizku,

e odobratie zviazkov z linky a ich uloZenie do prepraviek,

e gspracovanie a odsun odpadu,

e po odvinuti jedného zvitku plynulé napojenie dalSieho zvitku
(Uprava a zvarenie koncov zvitkov).

Uvedené technologické tkony zabezpecuju prislu$né funk¢né prv-

ky (vyrobné stroje a zariadenia) automatickej vystrihovacej linky.

Pri zlyhani niektorej doleZitej funkcie vyrobnych strojov a zariade-

ni v linke dojde k vypnutiu celej linky.
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