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STRUCNY POHLEAD NA MOZNOSTI APLIKACIE SKUPINOVEJ

TECHNOLOGIE V RAMCI TPV OBJEMOVEHO TVARNENIA
BRIEF OF GROUP TECHNOLOGY APPLICATION POSSIBILITIES IN FORGING TPP FRAME

Jozef Kuba, Roman Stroka, Jan Moravec

Abstract

The paper is focused on group technology using in area of the forging with aspect to input parameters in the
production process design frame. It suggests the specific features in comparison to machining and the
possibilities information technologies application in connection with this problem.

Key words: group technology (GT), TTP, forging, digital classification, IT (information technologies)

Pristup k vyuZitiu skupinovej technolégie v ramci TPV

Triedenie (zoskupovanie) vyrobkov zavisi aj od toho, &i sa tvoria typové alebo skupinové postupy. Ci je
povazovany za prioritny sled operacii alebo charakter operacii vykonatenych na uréitom pracovisku, tzv.
skupinovych operacii. Pri aplikédcii GT v ramci objemového tvarnenia je vhodné pristupovat’ ku klasifikacii so
zretel'om na urcenie priority jednotlivych ¢lenov klasifikaéného znaku, ako i na podrobny popis tvaru stciastky
(charakteristickou crtou tejto technolégie je moznost' vyroby tvarovo velmi zlozZitych suciastok — vyuzitie plasticity
materialu ):

» charakterizécia Clenitosti a zlozitosti vytvarku :

- pomerom objemu suciastky a obalového telesa ( DIN 7523 a 7526, BS 4114),

- pomerom objemu a plochy suciastky,

- relaciou vzdjomnych rozmerov (D/H, D/L, ...), hribkami stien /tenkostenné, hrubostenné/,
- poctom rozmerov /délezité z hladiska vyroby ndstroja trieskovym obrdabanim/

- velkost'ou radiusov v ramci prechodovych ploch /vritornych i vonkajsich/ ,

- jazykovou premennou /fuzzy klasifikdtor/

» definicia deliacej roviny

(deliaca rovina predstavuje najvyraznejsi rozdiel medzi obrobkom na jednej strane a zapustkovym vykovkom na strane
druhej, moze mat’ klucovy vplyv na volbu vyrobného zariadenia ktorym moze byt horizontalny alebo vertikalny kovaci
stroj)

» Specifikdcia negeometrickych vlastnosti

(hmotnostna kategoria, druh materialu, stupen tvarnitelnosti ,presnost prevedenia, stav vstupného polotovaru, stupen
automatizacie, sériovost....).

Vhodnym pomocnym podkladom klasifikacie tvaru moze byt CSN 42 9002, ktorej pouzitie bolo ziizené
prakticky len k urCenie stuptia presnosti vykovku /vhodnd aj aplikdcia STN EN 10243-1/ a zivotnosti tvarniaceho
nastroja. Funkciondlne vyjadrend transformacia koédu tvaru na celé Cislo moéze sluzit aj ku korekcii
energosilovych parametrov s aspektom na optimalnu vol'bu stroja.
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Obr.1.Charakteristika klasifikacie s aspektom na tvar
Fig.1. Classification characteristics with aspect to shape

Je mozné skonstatovat’, Ze vhodna klasifikacia vytvarkov ma svoje opodstatnenie v ramci celej TPV, tzn. TgPV
aj KPV/napr. pri posudzovani technologickosti konstrukciel.

Prostrednictvom vhodnej klasifikacie je m6zné optimalizovat’ napr. deteminéciu Zivotnosti nastroja, predbezne;j
ceny nastroja aj vyrobku v rdmci zdkazkového /ponukového/ konania. Presné urcenie niektorych parametrov
vyrobného procesu je podmienené jeho fyzickou realizaciou /overovacia skuska, resp. overovacia sérial. V
porovnani s obrdbanim je potrebné zvazovat’ skutoCnost’ realizacie sti¢iastky na baze tecenia materidlu v dutine
nastroja, vyuzivajuc Specifické vlastnosti materidlu akou je tvarnite'nost’ a Specifickost’ vyuzivanych strojnych
zariadeni - lisy, buchary.

Vhodna klasifikdcia a ndvrh komplexnej suciastky moze zoptimalizovat' predbezny navrh stroja, ndstroja,
technologickych parametrov, normu spotreby ¢asu a materialu, naklady, predikciu ceny, atd’.

Princip tvorby a aplikdcia komplexnej suciastky pri objemovom tvarneni /zdpustkovom kovani,.../ je
v porovnani s obrabanim v ur¢itom smere rozdielna, a to najmd z dovodu moznosti transformécie polotovaru
na zlozity findlny vytvarok prakticky v ramci jednej operacie /zdvihu/.
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Skupina Podskupina

© 1.H<=DH<=2H1 " 0. bez presahu

© 1.Hmax = 5D
 2.H==D H>2D1

© 3.H>D D==2D1

© 4.H>D D>2D1

-

T echnologicke hladisko

@ 0. neobsadens

@ 1. vikovky s deliacou plochou ¥ smere hlavnej osi simerné
@ 2 vikovky s deliacou plochou ¥ smere hlavnej osi nesimemé
@ 3. vikovky s deliacou plochou kolmou na hlavni os sdmemé

@ 4. vikovky s deliacou plochou kelmou na hlavni os nesimemé

|ty oy
T 7 Leved of lorging shape complexity by DIN

Obr.2. Moznosti spresnenia klasifikacie tvarovej zloZzitosti
Fig.2. Possibilities of shape complexity classification

Triedenie /tvorba skupin/ vykovkov, pri vyrobe ktorych je vyuzivany rovnaky typ vyrobnych zariadeni,
nastrojov a naradia, musi pri tvarneni zahrnt’ aj poziadavku na aplikovate'né rozmery blokov zapustiek pre
dany tvarniaci stroj . To znamena Ze, vytvaranie skupin zvazuje tieZ maximalne rozmery vyrobkov, od ktorych
su zavislé rozmery néstrojov, a s tym stvisiace parametre upinacich priestorov tvarniacich strojov.

Je potrebné zdoraznit, Zze rozhodujucou poziadavkou je technologicko-konstrukéna podobnost’ vykovkov, na
ktort okrem inych parametrov, zhodnych, napr. s technologiou obrabania, vplyvaju aj vzajomné pomery
rozmerov, hrabky stien, prechodové radiusy ploch a pod.. Tieto charakteristiky mézu podstatne zmenit’ sposob
vyroby, pre ina¢ vzajomne podobné vyrobky (rovnaky material, rovnaka tvarova trieda, a pod.).

Charakteristika a prinosy GT v ramci technolégie tvarnenia

Mimo geometrickych parametrov vyrobku je doblezitd aj klasifikacia z hl'adiska negeometrickych vlastnosti
/materidl vytvarku, sériovost, stuper automatizdacie, .../.

Napriklad material vytvarku v relécii s technologickymi podmienkami /kovacie teploty,.../ ovplyviuje aj vyber
konstrukéného materialu pre nastroj, jeho tepelné spracovanie/napr. sekunddrna tvrdost/ a apretaciu.
Vysledkom tohto zatriedenia je klasifikaény znak vytvarku, ktory mozno vyuzit' z hladiska vyhladdvania
pribuzného vyrobku, urcenia orientacnej zivotnosti tvarniaceho nastroja a pod. Ako vyhovujiaci podklad
komplexnej klasifikécie sa javi vyuZitie odborového Ciselnika pre odbor 163 a 203 (vvkovky a vylisky z oceli a
nezeleznych kovov) pouzivaného v ramci JKPOV.

V ramci klasifikacného kodu je vhodné aplikovat’ i rozmerovu kategorizdaciu (max. rozmery vykovku) 7
dovodu urcenia rozmerov zdpustkového bloku a spresnenia vol’by stroja z hladiska jeho pracovného
priestoru. A tie7 kategorizdciu sériovosti 7 dovodu spresnenia typu stroja (buchar, lis, automatizovany kovaci
subor, postupovy automat,... ).

Digitalizacia klasifika¢ného kédu s aspektom na vyuZzitie IT

Maximalne vyuzitie Standardizacie technologickych postupov prostrednictvom GT s aspektom na informacéné
technologie je podmienené vytvorenim jednotnej informacnej databéazy, ktora umozinuje vyuzitie informacii
/poznatkov/ z predchadzajucich vyrob realizovanych v ramci vyrobnej spolo¢nosti. Ma zmysel v suvislosti
s aplikaciou CA systémov /napr. Sysklass,.../, databdzovych systémov /InterBase, MS Access,../ a pod. Problém
spracovania urcitej miery neurcitosti niektorych charakteristik (clenitost, zlozZitost, ...) je mozné eliminovat
aplikovanim vhodnych IT néastrojov — expertnych systémov, fuzzy ES (napr. Exsys Corvid,...)
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' ZAKLADNE INFORMACIE O VY TVARKU
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Obr.3. Priklad filtracie databazy prostrednictvom GT kodu
Fig.3. Example of database filtration according to GT code

Zaver

Vseobecny vyznam skupinovej technoldgie v oblasti tvarnenia je mozne charakterizovat ako zvySenie
flexibility prace v oblasti technickej pripravy vyroby, optimalizacie analyzy problémov prostrednictvom
filtracie informacii, to znamené napr. vyhl'addvanie zhodnych, resp. podobnych detailov z existujucej databazy
uz realizovanych vyrobkov / aplikicia SQL jazyka, triediacich algoritmov,.../). Tymto dojde aj k zvySeniu
flexibility z hladiska poziadaviek trhu - rychla reakcia na predstavy potencidlneho zakaznika, zvySenie
presnosti urCovania predbeznej ceny vyrobku. Opodstatnenie aplikacie GT mimo uvedenych oblasti suvisi aj
s nastrojmi kvality nasadenymi v ndvrhovom procese /FME, potencidlny ndvrh definicie technicko-dodacich
podmienok, preberact skisobny atest, skiisobny protokol — ako je napr. DIN 50 049, CSN 42 0220, a pod./.

Pouzité obrazky su vystupom eduka¢ného software vyvijaného a aplikovaného na KAVS.
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Ciel'om prispevku je stru¢né zhrnutie vyznamu GT v rdmci TPV tvarniacich procesov
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