Tvarniace linky

pre automobilovy priemysel (1)

Uvod

Technologické metédy tvarnenia kovov (objemového a plosného),
ktoré sa v Sirokej miere vyuzivaju v automobilovom priemysle,
su charakteristické tym, ze v mnohych pripadoch ich pouzitie
prinasa ekonomizaciu vyrobného procesu. Technolégia tvarnenia
patrila a aj v stcasnosti patri medzi progresivne vyrobné tech-
noldgie, pretoze znizuje spotrebu vychodiskovych polotovarov
pri moznom zlepSovani ich vlastnosti, vykazuje nizke vyrobné ca-
sy, vysokd vyrobnost a umoziiuje zniZzenie hmotnosti vyrobkov
a konstrukcii. Velkd vyhoda technoldgie tvarnenia je v zakédova-
nych predpokladoch a moznostiach jej automatizacie [1], [2].

Cielom automatizicie procesu tvarnenia je zvySenie plynulosti
technologickych postupov, zvySenie vyrobnosti a produktivity
prace, znizenie objemu fyzickej prace, skriateny vyrobny cyklus
(skratenie ¢asu od vstupu materidlu do vyroby do vystupu hoto-
vych vyrobkov), mensie mnozstvo rozpracovanej vyroby, mensie
medzioperacné zasoby, vicsi obrat obeznych prostriedkov, vicsie
vyuzitie vyrobnej plochy, dokonalejs$ia organizicia a riadenie pra-
ce, vysSia a stdla kvalita hotovych v§robkov. Specifikom automa-
tizdcie procesov plosného tvarnenia je, Ze tvarniaci stroj — lis je
vyrobnd jednotka schopni automatickej prace, ked je zapnuty
na automaticky neprerusovany chod [2], [3].

Jednym z vyraznych problémov automatizicie tvarniacich postu-
pov je vyroba zlozitych tvarov viacoperacnych vyliskov v pod-
mienkach hromadnej a velkosériovej vyroby. Typickymi predsta-
vitelmi sd diely karosérie automobilov z ocelovych plechov
(vonkajsie a vntutorné diely) a cely rad vyliskov najmaé strojarske-
ho a elektrotechnického priemyslu pre automobilovy priemysel.

Lisovne pre automobilovy priemysel patria do finan¢ne najnaroc-
nejsej oblasti. Finanény kapital a zaroven jeho dlhodobé viazanie
na urcité vyrobné techniky vyzaduji dékladni analyzu a syntézu
pri investicnom a vyrobnom pldnovani a projektovani.

Pouzitie jednotlivych jednoduchych nastrojov s ru¢nou obsluhou
kach velkosériovej a hromadnej vyroby je takéto riesenie ekono-
micky nevhodné (ndaroky na pocet strojov, nastrojov, robotnikov).
V mnohych pripadoch vo velkosériovej a hromadnej vyrobe je
najucelnejsie pouzitie parcidlnych lisovacich nastrojov integrova-
nych transferom do automatickych tvarniacich liniek tvorenych
univerzalnymi lismi a dopliujticimi automatizacnymi zariadenia-
mi [3], [4]. Pouzitie $pecidlnych transferovych lisov je spojené
s vysokou investi¢nou naro¢nostou a ich pouzitie je podmienené
uritym tvarom, rozmermi vyliskov a najmé ich sériovostou
(fy. Versatran, Schuler a pod.). Preto sa najcastej$ie pouzivaju
v automobilovom priemysle.

1. Automatickeé tvarniace linky

Pod automatickou linkou rozumieme taky subor vyrobnych (pra-
covnych) strojov, ktorymi sa niekolko technologickych operacii,
robenych automaticky jednotlivymi vyrobnymi strojmi, spija
do postupovych alebo rovnobeznych skupin. Podla $truktiry
technologického postupu a Struktiry vyrobnych strojov sa auto-
matické linky delia do tried a skupin. Ako prostriedok automati-
zacie medzioperaénych podavacich opericii sa pouziva transfer
(obr. 1) alebo jednotlivé vyrobné stroje si vzdjomné prepojené po-
ddvaémi s vykyvnymi ramenami (obr. 2) [4], [5].
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1 — stohovac pristrihov, 2 — transfer, 3 — néstroj operacie I.,

4 — nastroj operacie II., 5 — néstroj operacie III., 6 — néstroj operacie IV.,
7 — néstroj operacie V., 8 — paleta vytvarkov, 9 — paleta odpadu

Obr.1 Schematické znazornenie automatickej tvarniacej linky
integrovanej transferom

{ podévac
s vykyvnym o
ramenom

podava¢ &
pristrihov

zakladac
pristrihov

medziopera¢nd stanica
s pozdlznym transportom

medziopera¢nd stanica s otd¢anim

Obr.2 Znazornenie automatickej tvarniacej linky

prepojenej podavaé¢mi s vykyvnymi ramenami

V dalsich ¢astiach seridlu si popiSeme todrniace linky tvorené mechanic-
kymi alebo hydraulickymi lismi a tak isto sa zameriame na transférové
lisy a zariadenie lisovni.
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