APLIKACIE

Modernizacia prispela

k znizeniu nakladov

Pre metal design, trnavsku spolo¢nost vyrabajucu kovovy nabytok, nie je modernizacia neznamy

pojem. Modernizacia tu prebiehala, takpovediac, stistavne. Spojenim zahrani¢ného kapitalu

a slovenského umu tak vznikol zavod na nadpriemernej technologickej Grovni, ktory vyraba viac

ako tisic druhov kancelarskeho nabytku skoro do celého sveta. Ich vlastné vyvojové pracovisko stale

dodava napady na zlepsenie, zrychlenie alebo zjednodusenie vyrobného procesu. Jednym z napadov

bola aj modernizacia strihacieho a dierovacieho stroja, kde okrem iného vytvorili vlastni nadstavbu

na CAD systém. O stave po modernizacii sme sa boli presveddit s redakénym fotoaparatom.

Cely proces vyroby sa da rozdelit na niekolko technologickych opera-
cii. Na zaciatku vyrobného procesu sa nachadza deliaca linka, kde sa
plech orezava na pozadovant Sirku. Takto upraveny sa potom pomo-
cou napinacich valcov navija na kotlce, ktoré sa nasledne pouzivaji
vo vyrobnom procese. Na strihanie plechov a tvorbu otvorov slizia
dve automatizované linky na spracovanie plechu zo zvitkov a jeden die-
rovaci automat na spracovanie uz orezanych plechovych dosiek.

Posuv plechu do stroja

Rozdiel medzi tymito linkami je v tom, Ze do jednej z nich je zapojena
valcovacia stolica. Cize vystupom je uz polotovar ohnuty do potrebné-
ho tvaru. Dierovaci automat sa pouziva na Specialne dierovacie opera-
cie, respektive na dierovanie zle dostupnych miest. Automat pracuje
na podobnom principe ako automatizované linky s tym rozdielom, ze
spractiva material z tabdl’ a nie zo zvitkov. Pri dierovani sa pohybuje
plech, ktory sa umiestni na sradnice pozadovanej diery alebo strihu.
Dal¥ou operaciou vo vyrobnom procese je ohybanie. Na ohybanie po-
lotovarov mensich rozmerov slizia poloautomatické ohybacie stroje
a na technologicky zlozZitejSie operacie a polotovary vacésich rozmerov
slizi ohybaci automat. Nasleduji zvaracie pracoviska fungujice na
principe odporového zvarania. Tu sa jednotlivé diely zvaranim spajajd
alebo sa navaruje vystuz niektorych dielov. Pracovisko zavesného zva-
rania spaja vSetky polotovary dokopy. Hotové vyrobky potom putujd
na linku povrchovej tpravy.

Linka povrchovej Upravy pozostava z linky predipravy, suSenia, strie-
kania a nasledného vypalovania. Prediiprava zahfnia mokry kipel'na od-
mastenie dielov a fosfatovanie na antikoréznu ochranu. Nasledne sa
v susiacich peciach diely vysusia a vchadzajd do striekacej kabiny. Strie-
kacia kabina od spolo¢nosti GEMA patri medzi najvacsie striekacie ka-
biny v strednej Eurépe. Na stavbu vyuzil metal design dotacie z fondov
Eurdpskej Unie. Je to moderna plastova kabina fungujiica na elektrosta-
tickom principe s automatickym posuvom osi. Obsluha je jednoducha.

Distribuéné centrum

Personal nastavi davkovanie prasku, typ striekaného dielu a o striekanie
sa postara 35 automatickych pistoli. Poslednou ¢astou linky povrchovej
Upravy je vypalovacia pec, kde sa farba teplotne vytvrdi. Hotové vy-
robky sa potom presun na montazne pracovisko, kde sa jednotlivé
diely zmontuju, respektive priamo do skladu. Spolo¢nost dodava pos-
ledny rok skrine aj v demonte, ktoré si zakaznik méze poskladat sam.
Vyrobky zo skladu potom putuji skoro do celého sveta.

Spolo¢nost metal design sa minulého roku rozhodla modernizovat
niektoré starsie automatizované linky. Jednou z nich bol aj strihaci stroj
zo spomenutej automatizovanej linky. Technologické zariadenie DIME-
CO sluzi na spracovanie plechu zo zvitkov. Sklada sa z jednotlivych
technologickych celkov, programovo prepojenych a riadenych — odvi-
jacka, rovnacka, dierovacie stanice Y, dierovacie stanice Multi Tool
a noznice. KedZe stroj ma viac ako 10 rokov a v poslednom case boli
citelné poruchy, spolo¢nost sa rozhodla strihaciu linku modernizovat.
Na modernizacii, ktora prebehla v lete minulého roku, sa spolupodie-
lali Siemens a spolo¢nost NCtech, pretoze jednou z poziadaviek bola aj
unifikacia systémov, kedZze metal design pouziva vo velkej miere v za-
vode riadiace systémy SINUMERIK.

Cielom bolo zvySenie produktivity, spolahlivosti a presnosti stroja
a v neposlednom rade aj zjednodusenie obsluhy a programovania. Jed-
nou z poziadaviek bola aj unifikicia systémov, kedZze predmetom
modernizacie boli dierovacie stanice, posuv v osi x a oto¢né zasobniky
nastrojov v osiach z1 a z2. Pouzivany tovarensky montovany riadiaci
systém DNC 806 nahradil novy riadiaci systém SINUMERIK 840D
s ovladacim panelom OP10, ktory je pripojeny na podnikovd etherne-
tovu siet.

Tym sa zabezpecilo stahovanie novych strihacich programov priamo
zo servera. Suporty na pohyb v osiach y st osadené na vodorovnych
|6zkach a pohyb zabezpecuju guldckové skrutky. Pri oboch dierovacich
jednotkach s suporty spriahnuté softvérovou funkciu GANTRY. Tu sa
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Rozvadzac
pred modernizaciou

urobila vymena motorov, ka-
belaze a snimadov pre kazdy
suport zvlast. Ako pohony sa O
pouzili meni¢e SIMODRIVE pred moderniziciou
611D. V osiach z1 a z2 sa zabezpecuje pohon a polohovanie rota¢nych
zasobnikov nastrojov prostrednictvom ozubenych remenovych prevo-
dov. Modernizacia tu prebehla vymenou motorov, pohonoyv, kabelaze
a snimadov. Os x zabezpeduje pohyb plechu prostrednictvom mecha-
nickej prevodovky a pohanacich valcov. Podobne ako v predchadzaju-
cich pripadoch sa tu vymenili snimace, pohony a motory.

Programovaci modul

Specifikom tohto stroja je to, ¥e oproti $tandardnym obrabacim stro-
jom, kde sa pohybuje nastroj a obrobok rotuje, respektive stoji, tu tre-
ba pohybovat obrobkom (plechom) a zaroven nastrojovymi hlavami.
Preto nebolo mozné pouzit Standardny softvér. Na tvorbu vlastnych
technologickych programov vyvinula spoloénost metal design v spolu-
praci so softvérovou firmou vlastny softvér na baze zakladného CAD
programu, tzv. postprocesor. V postprocesore je naprogramovani
konfigurovatelna zakladna nastrojov s ich geometrickym rozlozenim
kopirujicim rozlozenie nastrojov v stroji. Tvorbu NC programu vyko-
nava obsluha stroja. Po nacitani 2D vykresu do CAD programu obslu-

Nové vyhotovenie rozvadzaca
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Dierovacia stanica a multi tool

ha zadefinuje pozadovanu operaciu (ider alebo stbor Gderov) priamo
oznadenim pozicie otvorov na vykrese, pricom vybera konkrétny
nastroj z preddefinovanej zakladne nastrojov. Po definovani vietkych
pozadovanych vysekov program spusti vypocet NC programu.
Postprocesor vypocita optimalny postup dierovania, pricom zohladnu-
je pevné rozlozenie nastrojov na stroji, geometrickd polohu pozadova-
nych suportov a poziadavku na posuv plochy v osi x. Na zaklade uve-
denych kritérii postprocesor vygeneruje NC kéd a zaroven vykona
grafick( simulaciu postupu dierovania. NC kéd méze byt naditany bud’
lokalne z operatorského panela, alebo cez podnikovi siet. Pred mo-
dernizaciou musel jeden operator zadavat priamo suradnice do 2D
softvéru. Teraz uz priamo obsluha vie vytvorit program, staci iba vykres
od konstruktéra.

Nové riadenie s PC stanicou na programovanie

Vizualizacia na paneli zobrazuje priebeh aktualnych operacii, pocitadlo
,odbehanych“ kilometrov, stav strihacich nastrojov a pocitadla Zivot-
nosti. Funguje klasicky, ako pri inych CNC strojoch sa na paneli zobra-
zuje vykonavany NC kéd, poloha a draha nastrojov. Pocitadlo preva-
dzkovych hodin je prepojené s pocitadlom urcenym pre intervaly
Udrzby. Operator jednak sleduje pocty Uderov jednotlivych nastrojov,
jednak mu diagnostika oznami (podla nastavenych Gdrzbovych interva-
lov), ktoré nastroje treba vymenit alebo urobit pozadované ukony
Gdrzby.

Modernizaciou sa podarilo zvysit celkovl efektivitu stroja v priemere
020 %. Zaroven s efektivitou stupla aj spolahlivost. Modernizacia sa
skondila zaciatkom augusta 2008 a zatial sa neobjavili ziadne chyby sys-
tému alebo poruchy riadiaceho systému, pohonov alebo elektrokom-
ponentov. V neposlednom rade sa modernizaciou podarilo znizit ¢as
vystrihovania niektorych dielov az o 30 %. Vlastné softvérové riesenie
nadstavby na CAD systém usetrilo personalne naklady, kedZe na obslu-
hu stroja staci uz len jeden operator.

Martin Karbovanec
Branislav Blozon
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