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3.1 Planovanie lisovni a volba lisu

Pred pripravou lisovne treba najprv urdit, ktoré suciastky budi doda-

vané v kooperacii a ktoré budi vyrabané doma. V domacich podmien-

kach sa vyrabaju hlavne:

¢ vonkajsie diely karosérii, ktorych povrch méze byt poskodeny pocas
dopravy,

* spdjacie diely s prisnou toleranciou pre presné parovanie,

¢ velkorozmerné sUdiastky, ktoré sa tazko stohuju alebo dopravuji.

Tieto diely, je to zvycajne 30 az 40 stciastok podla typu vozidla, musia
byt rozdelené do skupin podla pribuznosti tvarov. Potom su pridelené
k réznym typom lisov, na ktorych mézu byt ekonomicky efektivne vy-
rabané.

Obr. 5 a tab. 1 uvadza zavislost medzi velkostou dielu a volbou lisu.
Pri vyrobe dielov karosérie so strednymi rozmermi sa pouzivaju lisy
so strednou velkostou upinacieho stola alebo trojosové transferové
lisy. Tvarniace linky s velkymi rozmermi upinacieho stola alebo prieéni-
kovymi transferovymi lismi poskytuju idealne podmienky na vyrobu
velkych dielov s nizkou tuhostou alebo dvojnasobnych dielov.

Obr. 6 poskytuje presnejsie rozdelenie dielov karosérie pre uvedené
typy a systémy transferovych lisov. Niektoré diely mézu byt podavané
priecnikovymi transfermi s prisavkami, ako aj unasacimi transfermi.
Tieto diely predstavuju prekrytie medzi dvoma skupinami dielov. Niek-
toré z tychto dielov, napr. dvere sa vyrabaji ako samostatné stcasti
s pouzitim unasacieho transferového systému alebo ako dvojnasobné
sucasti s pouzitim priecnikového transferového systému.

3.2 Transferové systémy
Pri unasacom transferovom systéme (obr. 7) v zavislosti od geometrie
pristrihu, resp. dielu karosérie st tyce transferu vybavené pneumaticky
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Obr.5 Volba systému lisu na vyrobu dielov karosérie automobilu

ovladanymi aktivnymi unasaémi alebo naberaémi, ktoré podopieraju
spractvany diel pocas transportu. V pripade poziadavky vyssieho obje-
mu vyroby s unasacie tyce transferu vyrobené ako duté so skatulovou
konstrukciou na znizenie hmotnosti. Cely systém je elektronicky mo-
nitorovany na zabezpecenie kontroly pritomnosti spractivaného dielu,
jeho polohy a dalich funkcii.

Ak sa pri transporte dielu medzi jednotlivymi operaciami vyskytuje
stojan lisu, unasa¢ ulozi diel do medzioperacnej polohy. Tri pohyby
realizované transferom st vykonavané v pozdiznom smere na zabez-
pecenie transportu spractivaného dielu od jednej operacie po dalSiu
operaciu technologického postupu. V prieénom smere su realizované
dva pohyby: priblizovanie na prichytenie dielu a v zvislom smere
na zdvihnutie vylisovaného dielu. Draha unasacieho transferu v poz-
diznom smere sa rovna vzdialenosti medzi jednotlivymi nastrojmi.

Pozdizny pohyb unasacieho transferu je odvodeny priamo od pohonu
lisu cez pomocné prevody, vacky a vahadla. Zdvihanie a klesanie, resp.
otvaranie a zatvaranie liSt transferu je pohanané prostrednictvom va-
hadiel a pozdiznych ramien.

Pri vyrobe velkorozmernych dielov karosérii (cca 2,5 x 1,5 m) vyzadu-
je vlastnd nizka stabilita a tuhost dielov pocas transportu Specialne
opatrenia. Konvencny unasaci transfer, ktory len zovrie alebo podrzi
diel za okraj dielu, nie je vhodny. Obzvlast velké nestabilné diely, ako s
strechy, boc¢né diely karosérie alebo podlahové komponenty, sa preto
vyrabaji s pouzitim priecnikového transferového systému. Pouzitie
tohto systému tiez umoziuje dvojnasobni vyrobu strednorozme-
rovych dielov, pri ktorych st dva diely vyrobené z jedného pristrihu
alebo dvoch susediacich pristrihov. Dvojnasobné diely vyrabané z jed-
ného pristrihu st v pripade potreby oddelované v naslednych opera-

Obr.6 Skupiny dielov karosérie pre transferové lisy
s réznymi transferovymi systémami

velkorozmerné transferové lisy

priecnikové transfery

p tvarniace linky
3-osové transfery

druh dielov velké, nestabilné a dvojnasobne diely strednorozmerové diely vietky diely
kompletna vyroba dielov A A A 0
nizke investicné naklady 0 A S
malé poziadavky na priestor a4 4 AF 0

cas vymeny nastroja (min.) 10 10 30

Tab.1 Kritéria volby lisu na vyrobu dielov karosérie automobilu
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Obr.7 Transport dielov prostrednictvom mechanicky
pohananého unasacieho transferu
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Obr.8 Transport dielov priecnikovym transferovym systémom
pri vyrobe dveri s pouzitim dvojnasobného nastroja

ciach. Tento sp&sob vyroby zdvojnasobuje objem vyroby na zdvih lisu
a podstatne zvySuje ekonomiku systému v porovnani s unasacimi trans-
ferovymi systémami. Okrem toho dvojnasobna vyroba umoznuije lep-
Sie vyuzitie kapacity lisu z hladiska menovitej sily, nakolko tvarnenie
jedného rozmerného nestabilného dielu zvycajne nevyzaduje celkovi
menovitu silu.

Priklad dvojosového prie¢nikového transferového systému s prisavka-
mi je uvedeny na obr. 8. Nerovnaka poloha dielov mimo taziska na po-
davaci alebo robotickom ramene, ktoré sa pouziva pri automatickych
tvarniacich linkach, je eliminovana prostrednictvom drziakov s prisav-
kami umiestnenymi nad spractivanym dielom, co zabezpecuje syme-
trické polohovanie dielov vzhladom na ich tazisko medzi jednotlivymi
operaciami pri ich transporte. To umoziuje vyssie rychlosti pri pohybe
priecnikového transferového systému oproti podava¢om, pricom zvy-
Senie rychlosti je v rozsahu 13 — 15 x pri velkosti kroku podania trans-
feru 2 000 az 2 600 mm.

Priecne tyce transferového systému st upevnené na vozikoch, ktoré
vykonavaji pozdizny posuv od jedného nastroja k dalsiemu. Voziky sa
pohybuji po dvoch zdvihacich nosnikoch transferu, ktoré sa pohybuju
vo vertikalnom smere a zdvihaju a ukladaju spractivany diel do nastro-
jaaz neho. V tomto pripade nie st v nastrojoch potrebné na posuv die-
lu dalSie pridavné pomécky, ako s vyhadzovace, resp. zdvihace.

Zaver

Problematika navrhu vybavenia lisovni pre automobilovy priemysel
je zlozita, o ¢om svedci struény nacrt uvedeny v tomto prispevku.
Okrem spravnej volby lisu a transferového systému na vyrobu kon-
krétneho dielu karosérie automobilu treba uvazovat aj s prepoctami
kapacitného zatazenia lisu v nadvaznosti na celkovil rocnt produkciu
automobilov a pocet vyrabanych dielov karosérie na konkrétnom lise

niacich liniek [5].
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PredloZeny prispevok je sticastou riesenia grantového projektu VEGA MS SR
aSAV <. 1/2201/05 [6].
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