o |

IMPLEMENTACIA POZNATKOV CAD SYSTEMOV PRE NAVRH TVARNIACEHO
PRACOVISKA

Sobotova, Lydia, doc. Ing., PhD.,TU v KoSiciach, SjF , KTaM, Masiarska 74, Lydia.Sobotova@tuke.sk
Dulebova Ludmila, Ing., PhD.,TU v KoSiciach, SjF , KTaM, Masiarska 74, Ludmila.Dulebova@tuke.sk

Application of CA systems in enterprises, development of new materials and testing their
properties is currently very actual topic. It does improvement of production, shortening the
product development time. It reduces costs in the simulation and testing of new products.The
aim of contribution is to make 3D model of automatic lines for production of sanitary techniques.
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1 Uvod

Sucasnost je charakteristicka vysokym rozvojom technoldgii. V poslednych rokoch sa jedna
hlavne o rozvoj pocitaovych a informaénych technoldégii. Vypoctova technika ovplyvriuje vSetky oblasti
nasho Zivota vratane strojarskych technoldgii. Vyrazne skracuje ¢asy na zavedenie novej vyroby, t.|.
skratenie cyklu: vyskum — vyvoj — vyroba. Tento cyklus ovplyviuje konkurencieschopnost’ podniku, preto
strojarske podniky investuju do technickej pripravy a zavadzaju vypoctovu techniku ako najudinnejsi
spbsob skracovania €asov v predvyrobnych etapach vyroby.

Zavedenie CA systémov do podnikovych procesov prinasa skvalitnenie vyroby a skracovanie
Casov v priprave vyroby, predvyrobnej etape a samotnej vyrobe. Zabezpec€uju optimalizaciu procesov
v spominanych etapach vyroby. PrinaSaju zniZovanie nakladov napriklad v oblasti simulacie a skuSania
novo vyvinutych vyrobkov a pod. Taktiez zabezpecuju kvalitnd konkurencieschopnost podnikov v oblasti
inovacii. Mali by byt si¢astou kazdého moderného a napredujuceho podniku.

Modelovacie 3D systémy sa na rozdiel od 2D systémov nemdzu obmedzovat len na Udaje o
objektoch ziskanych z vykresu. V 3D systémoch je potrebné vediet, kde sa nachadza ,pozorovatel”, pod
akym uhlom pozoruje objekty, ako su tieto objekty osvetlené, ktoré objekty zakryvaju iné objekty, ktoré
plochy (alebo niektoré ich ¢asti) daného objektu su viditelné a ktoré nie a pod. Pri praci s 3D systémami
sa hovori nie o kresleni, ale o modelovani, pretoZze zakladnou metédou generovania kone&ného
vysledku nie je kreslenie €iar, ale manipulacia s 3D modelmi [1].

Pri prevedeni suciastky do podoby 3D modelu je podmienkou, aby dany vykres mal potrebné
mnozstvo pohladov a bol dostatone zakotovany. Vyhoda tohto spbésobu digitalizacie je, Ze vykres
obsahuje nielen presné rozmery, ale aj tolerancie a drsnosti, ktoré sa len tazko urcuju z fyzického
modelu pri pouziti napr. optického skenera. Pre tento spbsob digitalizacie vykresovej dokumentacie sa
hodia 3D modelovacie programy, ktoré su Specializované na modelovanie suciastok a na vytvaranie
zostav. Prikladom takychto programov su napr. Autodesk Inventor, Solid Edge, Solid Works,
ProEngineer, Catia, Mechanical Desktop [2].

2 Popis vyrobného pracoviska ajeho 3 D model

Na poziadavku firmy Festap s.r.o. Bratislava, odStepny zavod Filakovo bol vypracovany
pomocou CAD/CAM softvéru Pro/ENGINEER priestorovy model vyrobnej linky pre vyrobu
velkoplodnych vyliskov. Vyrobny program hore uvedenej firmy sa orientuje na vyrobu sanitarnej
techniky, konkrétne kupacich vani — obr.1.

Tato automaticka vyrobna linka sa sklada z €asti:
podavacie zariadenie LAPPLE,

hydraulicky lis FRITZ MOLLER BZE 1600,
hydraulicky lis FRITZ MiLLER ZE 630,
dierovaci lis JUSZ LAPPLE,

tunelové odmastovacie zaradenie,

bodova zvaracka.
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Obr. 1 3D model vane vyrabanej na automatickej linke
Fig. 1 3D model of bath tube made in automated line

Postup prace na vyrobnej linke je nasledovny: Podavacie zariadenie odobera z balika plechy
narezané na stanoveny rozmer pre prislusny vyrabany kus a dopravi ich do prvého lisu o vykone 1600
ton, v ktorom sa vytvaruje hlavné teleso vane. Nasledne je vylisok dopraveny do druhého lisu, kde sa
odstrihne prebytoény material a vykona sa ohyb okraja vane. Na nasledujucom lise sa vylisuje vytokovy
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a prepadovy otvor a urobi sa podohnutie okraja vane po celom obvode. Dalej sa vafa dopravi na
predbezné odmastenie a nakoniec k bodovej zvaracke, kde sa navaraju zavesné elementy a uchytenie
nbh, nasleduje proces smaltovania .

Usporiadanie strojov FRITZ MULLER v linke je na obr.2. Vymodelovana linka a zobrazena
v perspektive je znazornena na obr.3 a na obr.4.

Obr.2 Usporiadanie strojov vo vyrobnej linke: 1 - podavacie zariadenie LAPPLE, 2 - hydraulicky lis
FRITZ MULLER BZE 1600,3 - hydraulicky lis FRITZ MULLER ZE 630, 4 -dierovaci lis JUSZ
LAPPLE, 5- tunelové odmastovacie zariadenie, 6- bodova zvaracka

Fig. 2 Machine setup in production line:1- feeding equipment LAPPLE, 2- hydraulic press FRITZ
MULLER BZE 1600,3 — hydraulic press FRITZ MULLER ZE 630, 4 — punching press JUSZ
LAPPLE, 5- tunnel lubricant remover machine,6- spot welding machine

Obr. 3 Vyrobna linka - pohfad spredu
Fig. 3 Production line — front view

Na obr. 5 je zobrazeny hydraulicky lis a podavacie zariadenie, ktoré odobera pripravené
a narezane plechy na stanoveny rozmer z palety pre prislusny vyrabany kus a dopravi ho do prvého lisu
FRITZ MULLER BZE 1600, v ktorom sa vytvaruje hlavné teleso vane —1 operacia. Rez telesa vane je na
obr. 10.

Nasledne je vylisok dopraveny do druhého lisu FRITZ MULLER ZE 630 - 2. operécia, obr.6, kde
sa odstrihne prebyto&ny material a urobi ohyb okraja vane. Tato operacia na konkrétnom vylisku — vane-
je na obr.11.



Obr. 4 Vyrobna linka - pohlad zozadu Obr. 5 Hydraulicky lis FRITZ MQLLER BZE1600
Fig. 4 Production line — back view Fig. 5 Hydraulic press FRITZ MULLER BZE1600

Obr. 6 Hydraulicky lis FRITZ MULLER ZE 630 Obr. 7 Dierovaci lis JUSZ LAPPLE
Fig. 6 Hydraulic press FRITZ MULLER ZE 630 Fig.7 Punching press JUSZ LAPPLE

Na nasledujucom lise JUSZ LAPPLE - 3. operécia , obr.7, sa vylisuje vytokovy a prepadovy
otvor a urobi sa podohyb okraja vane po celom obvode - obr.12. V tejto &asti automatickej linky prebieha
predbezné odmastovanie vane v tunelovom odmastovacom zariadeni — 4. operacia, ktora je
znazornena na obr. 8. Tato operacia prebieha cca 300 sekund.

Nakoniec sa vafa dopravi k bodovej zvaracke — 5. operacia, obr. 9, kde sa navaraju zavesné
elementy a €asti na uchytenie néh vane. Tato technoldgia zvarania na vylisku je znazornena na obr.13.

a1 A

Obr. 8 Tunelové odmastovacie zariadenie Obr. 9 Bodova zvaracka
Fig. 8 Tunnel lubricant remover machine Fig.9 Spot welding machine



Obr.10 Rez vane Obr.11 Ohyb okraja vane
Fig.10 Cross section of bath tube Fig. 11 Bending of bath tube fringe
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Obr.12 Podohyb okraja vane " | Obr.13 Zavesné elementy po obvode vane
Fig.12 Second bending of bath tube fringe Fig.13 Hang elements around perimeter of bath

tube

Reélny pohlad na vyrobné pracovisko sanitarnej techniky v podniku je uvedené na obr. 14 a na
obr. 15.
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Obr. 14 Pohlad na pracovisko v podniku Obr. 15 Detail pracoviska
Fig. 14 View on the working place in firm Fig. 15 Detail of working place

3 Zaver
V prispevku bola uplatnena aplikacia modelovania v CAD/CAM systéme na konkrétnom priklade
vyrobnej linky na vyrobu kupacich vani. Naznaceny trend rozvoja systému Pro/Engineer predpoklada,
Ze pri vyrobe prototypov bude mozné v buducnosti pouzivat CA metddy na rychlu a cenovo vyhodnu
vyrobu vyrobkov, na vyrobu nastrojov a pripravkov. Podnik takto vypracovanu postupnost krokov vyroby
vyrobkov nemal, €o chce teraz uplatnit’ pri simulaciach vyroby novych vyrobkov a pri prezentacii firmy.
Prispevok bol spracovany v ramci rieSenia grantového projektu VEGA ¢.1/0396/11 a €.1/0358/11.
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