Ohranovaci lisy LVD — presné a efektivni
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LASEROVY BEZKONTAKTNI
SYSTEM ODMEROVANI
PRESNOSTI OHYBU

Systémem laserového odméfova-
ni dochdzi k navyseni pfesnosti thlu
ohybu jiz tak ptesnych lisit LVD, re-
spektive k eliminaci odchylky tloust-
ky materidlu, pevnosti materidlu
a rozdilu odpruzeni materialu.

Jednoduse feceno, vSechny ohraro-
vaci lisy pracuji stejnym zptsobem.
Podle zadanych parametrt (tloustka,
typ materialu a sestava naradi) fidici
systém spocita hloubku sjeti beranu.
V tomto ptfipadé je vysledny uhel
zavisly na stabilité vlastnosti plechu
(tloustka, pevnost a odpruzeni). Pti
toleranci +/— 10 % vlastnosti plechu
dosédhneme vysledného thlu +/—1,5°
(v zavislosti na rozevieni matrice).

Pokud pouzijeme Easy Form
Laser®, zmenSime vliv materialu
na vysledny uhel. Easy Form Laser
m¢efii uhel z obou stran matrice a dopo-
¢itava vysledny uhel do 360°. Timto je
zaru¢eno presné ohybani i v piipade,
ze raznik neni v ose s matrici.

V nejjednodus$im rezimu Easy
Form Laser kontroluje tihel pti zada-
ném odpruzeni z databaze nebo pro-
stitednictvim obsluhy. V tomto rezimu
nedochazi ke zkraceni ¢asu ohybu.
Chyba thlu je ovlivnéna pouze chy-
bou odpruzeni materidlu: pokud je
chyba odpruzeni +/— 10 %, chyba tihlu
jet+/—0,2°.

Dalsi rezim je rezim méfeni od-
pruzeni, kdy se nejprve dil ohne
na 95 %, pak dojde k lehkému uvolné-
ni dilu a zméfeni odpruzeni a nasledné
k pfesnému dokonceni ohybu. Tento
rezim se da pouzit bud’ na prvnim dilu
a na dalsi dily se zkopiruje odpruze-
ni z prvniho dilu, nebo je mozno po-
uzit méfeni odpruzeni na kazdy dil.
Toto je jednoduché vysvétleni, pokud
by vyrobek mél pouze jeden ohyb.
Pracujeme-li s dilem s vice ohyby
(coz je obvyklé), naptiklad jedno-
duchou krabici se ¢tyfmi ohyby, lze
nastavit méfeni odpruzeni na prvni
strané, u protilehlé strany zkopirovat
odpruzeni z prvniho ohybu (méii se
pouze thel). Pak dil oto¢ime o 90°,
¢imz se zméni pevnost materialu
(v dtsledku valcovani plechu), a proto
pouzijeme opét méfeni odpruzeni pti
prvnim ohybu a na posledni protéjsi
ohyb se opét zkopiruji namétené hod-
noty odpruzeni z ptedeslého ohybu.
Dalsi dil pak ohybame jiz bez méteni
odpruzeni.

Posledni rezim vychazi z ptedchozi-
ho rezimu. Pouziva se na dily s velkou
délkou ohybu, kde Easy Form Laser
meéti odpruzeni dilu ve dvou nebo
ttech bodech (na krajich a uprostred
dilu, nebo jen na krajich dilu). V pri-
béhu meéteni fidici systém vyhodnoti
a automaticky zméni prohnuti stolu
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a naklon beranu, aby byl dil po ce-
1¢é délce ohnut na pozadovany uhel.
Na dalsi dil se daji kopirovat hodno-
ty z prvniho dilu, nebo je opét mozno
méfit kazdy dil individualné.

Dalsi mozné vyuziti Easy Form
Laser je pro nastavovani jednotlivych
stanic nafadi pfed ohybanim — laser
ukdze zacatek a konec umisténi na-
fadi. Tato funkce nezvysi presnost,
ale zpfijemni a urychli nastavovani
naradi.

Vyhody Easy Form Laser spocivaji
v presnosti, flexibilnosti pouziti a bez-
dotykovém méfeni. Vyrobce a praxe
ukazuje presnost méteni +/—0,2°. Easy
Form Laser se d4 pouzit s jakymkoli
typem razniku, omezujici je jen vyska
matrice, ktera musi mit bud’ 90 mm,
100mm anebo 130mm. Toto omeze-
ni vy$ky matrice neni tak limitujici
jako u dotykového méfeni s ¢idlem
v razniku, kde pro kazdy typ razniku
je tieba pouzit jiné ¢idlo méteni thlu.
U bezdotykového méfeni nedochazi
k opotiebeni méficich cidel. Rovnéz
zdanlivé vyssi pofizovaci cena té-
to opce se v porovnani s dotykovym
méficim systémem snizuje, nebot
umoziuje pouziti jakéhokoli razniku,
zatimco dotykovy systém pouziva od-
lisna ¢idla pro rtizné razniky (¢im vic
typt raznikd, tim vice ¢idel), ¢imz se
celkova cena odméfovani progresivné
zvySuje. Dal8i vyhodou feSeni Easy
Form Laser je moznost ménit pozici
odmétovani v programu — na kazdy
ohyb Ize odméfovani nastavit na jinou
polohu. Toto u dotykového odméfova-
ni v razniku nelze pouzit.

APLIKACE VE FIRME ELECTRIUM

Technologie ohranovacich list
LVD u pfedniho britského vyrobce
elektrickych zatizeni zkratila setizo-
vaci ¢asy o 70% a zlepsila rychlost
vyroby o 10%. Firma Electrium se
sidlem ve Wythenshawe, ktera je sou-
casti skupiny Siemens, nainstalovala
tfi ohranovaci lisy LVD Easy-Form
CNC, aby udrzela konkurenceschop-
nost pii stale rostouci variabilité sou-
¢asti a nizsich velikostech vyrobnich
davek.

Firma Electrium, ktera vznikla od-
koupenim podniku vlastnim vedenim
od skupiny Hanson, seskupila fadu
znamych elektrotechnickych vyrobcei,
véetné spolecnosti Crabtree, Wylex
a Volex. Pii odkoupeni vlastnim ve-
denim se diraz kladl na hromadnou
vyrobu v zahranici a na konsolidaci
malosériové vyroby ve Wythenshawe.
Vzhledem k tomu, Ze podnik byl pa-
vodné zfizen pro hromadnou vyrobu
— prevazné s pouzitim strojnich list
s pevnymi nastroji — byl velmi neefek-
tivni pii snaze pokryvat nizsi objemy.

Po ptevzeti spolecnosti pove-
fil Siemens technického manazera
Graham Hodgkisse kompletni reorga-
nizaci zavodu s cilem zlepsit efektiv-
nost a uvést vyrobni zafizeni do sou-
ladu s potiebami malosériové vyroby.

Graham Hodgkiss vysvétluje:
»Pivodné to byl zavod pro stfedné az
velkosériovou vyrobu, takze jsme mu-
seli zménit nd$ zpltisob mysleni, aby-
chom zvladli pfival této nové prace.
Jednalo se o masivni investici po ob-
dobi snizovani.*

Hlavnimi faktory byl sortiment
a objem. Zakaznici chtéli vétsi rozma-
nitost pii mensich objemech a vétSim
poctu specifickych prvki uzptsobe-
nych jejich konkrétnim potiebam. To
se projevilo ve znaéném rozporcovani
vyroby zavodu. Kromé toho bylo vi-
ce vyrobkl dodavano piimo maloob-
chodnikiim, coz si vyzadovalo vyso-
kou flexibilitu, aby bylo mozné plnit
pozadavky maloobchodu.

Celkové objem skfini, krytd a po-
dobnych vyrobkl ziistava prakticky
stejn}'/ jako vzdy pfedtim avsak sorti-

,JiZ je to davno, kdy jsme delali de-
set nebo patnact tisic kust stejné véci.
Ted je to doslova tak, Ze jednu minutu
zpracovavame zakazky na jeden nebo
dva kusy a ihned poté zakazky na pét
set nebo Sest set kust. Proto jsme
potiebovali zafizeni, které by snizilo
dopad sefizovani na celkovy provozni
cas.*

Zarizeni, které mél zavod k dispo-
zici, bylo opravdu neefektivni, nebot’
bylo konstruovano pro hromadnou
vyrobu a sefizovaci Cas predstavoval
podstatnou ¢ast celkového vyrobniho
casu.

Prvnim krokem byl pfesun vétSiny
prace od mechanickych list s pevny-
mi nastroji na prostiihovaci lisy, coz
se povedlo provést velmi efektivné
racionalizaci pouzivaného nafadi
a zlepSenim kvality programovani.

Po tomto kroku se stalo nejslabsim
¢lankem ohybani. P&t starych ohraio-
vacich lisi predstavovalo skute¢nou
vyrobni slabinu. Praimérné sefizovani
zabralo 45 minut a pfi zhruba 50 sefi-
zovanich tydné predstavovalo spoustu
ztratového vyrobniho Casu.

Presnost ohybu: S vyuZitim systému EASY FORM LASER

Graham Hodgkiss vysvétluje:
,,Kvili rozmanitosti soucasti a vel-
kym sefizovacim ¢astim jsme nebyli
nakladové efektivni. Chtél jsem s tou-
to hlouposti skoncit a jedinym zptiso-
bem, jak toho bylo mozné dosahnout,
bylo zvysit efektivnost. A dil¢imi
opatfenimi a jednoduchymi upravami
to jde pouze Castecné. Nakonec piijde
bod, kdy musite investovat do novych
zakladnich prostfedki a potidit si nej-
novejsi techniku.

Provedli jsme prizkum trhu a po-
zadali rizné dodavatele o provedeni
pokusného ohybani soucasti, které
dfive nevidéli. LVD byla jedinou fir-
mou, kterd byla schopna vyrobit tyto
soucasti hned napoprvé spravné, coz
nas presvédcilo, ze se jedna o sprav-
nou volbu.*

Pocate¢ni investice byla do dvou
ohranovacich list LVC Easy-Form
CNC 110t a offline programovaci-
ho softwaru LVD CADMAN-B 3D.
O Sest mésict pozdéji byl potizen dal-
§1 stroj Easy-Form 135t.

Vétsina prace, kterd prochazi provo-
zem tvareni plechd, jsou skiing a kry-
ty, od nejmensich skiini 150 x 150 mm
pro domovni instalace az po prumy-
slové skiiné 1,2 x 1,5m. Vzhledem
k tomu, Ze spolecnost Electrium ak-
tivné vyviji nové vyrobky, bylo zafi-
zeni specifikovano pro vyrobu dili az
do velikosti 2,4m. Vétsina dilt se vy-
rabi ze zastudena véalcovanych plechit
z mékké oceli o tloust’ce 1-1,2mm,
i kdyZ trend vzhledem k nértstu vy-
roby pro primyslové aplikace ukazuje
na posun k materialu do maximalni
tloustky 1,6 mm.
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Kdyz byly dodany prvni dva lisy
LVD Easy-Form, byly nainstalovany
vedle dvou starych stroju, takze by-

Graham Hodgkiss, technicky manaZer

lo mozno provadét pfimé porovnani.
Dva zkuSeni technici méli za ukol,
aby s pouzitim certifikovanych metod
provedli nezavislé studie na typické
porovnavaci soucasti.

,»Oba pfisli se stejnymi vysledky
a potvrdili vse, co firma LVD slibova-
la. Dosahli jsme 70% snizeni sefizo-
vacich Casu a byl jsem piekvapen, ze
jsme rovnéz o 10% snizili prabézny
Cas. Védél jsem, ze se stroji to pujde

rychleji, ale nemyslel jsem si, ze to
az tolik zvysi nasi efektivitu,” fika
Graham Hodgkiss.

Studie byla provedena na v t¢ dobé
typické soucasti. Od té doby byly vy-
sefizovani starych stroji mohlo trvat
témet hodinu. Se stroji LVD bylo sefi-
zovani véetné programovani zkraceno
na deset minut.

Graham Hodgkiss tika, ze tyto po-
zoruhodné vysledky jsou dosazeny di-
ky kombinaci offline programovaciho
softwaru LVD CADMAN-B 3D a la-
serového systému méfeni tthlu ohybu
v realném case.

,Offline programovani odstranuje
praci od oka. Kdyz pozorujete zku-
Seného sefizovace ohrafiovacich lisd,
vidite, Ze zpusob jeho prace je velmi
subjektivni. VSe zalezi na jeho do-
vednostech, zkuSenostech a usudku.
Devétkrat z deseti pripada to udéla
spravng, ale pritom pravdépodobné
vyhodi tfi, ¢tyfi nebo pét kust, nez
ziska prvni dobry kus (coz je charakte-
ristické u starych stroji). Technologie
LVD tento nedostatek odstranuje, pro-
toze pokazdé dostanete spravny kus
hned napoprvé.«

LVD

Software CADMAN vypocitava
nejlepsi zptsob vyroby soucasti z 3D
digitadlniho modelu, vybira sprav-

né nastroje se spravnym radiusem
a automaticky nastavuje odpruzeni.
Laserovy systém Easy-Form zajist'uje
dosazeni spravného thlu ohybu.
,Proces jiz neni subjektivni,” fika
Graham. ,,Software znd nejrychlejsi
cestu k dosazeni dané soucasti. Vybira
nastrojové segmenty, a dokonce tika
sefizovaci, kam je m4 vlozit. A navic
se podél loze posouva laser Easy-
Form a ukazuje ptesné misto, kam by

Bez vyuZiti systému EASY FORM LASER

m¢él byt nastroj umistén. Jiz zadné po-
kusy a omyly.*

K tomu Graham dodava, ze systém
méteni thlu ohybu Easy-Form je ab-
solutné dilezity pro zvladani vSech
odchylek v materialu.

,»Nejveétsim problémem je koli-
sani tloustky materidlu, zejména
u tenkych plecht, které pouzivame.
Myslim si, ze dnes je to jesté horsi
nez dfive, protoze ocel se nakupuje
globalné a nemate tak stejnou kon-
zistenci jako dfive. Nevite, odkud
jednotlivé davky pochazi, a to ani
kdyz jsou od stejného dodavatele.
Pevnost v tahu velmi kolisa, tak-
Ze potfebujeme technologii strojd,
ktera s ni dokaze pracovat. A proto-
ze sestavujeme komponenty na ba-
zi zastudena valcovanych plechd,
muzeme stejny plech ohybat naptic
zrny, ve sméru zrn nebo pod uhlem
k zrnim. Tyhle véci mohou zpiso-
bovat problémy, ale Easy-Form tyto
problémy odstranuje.

Kdyz pozorujete sefizovace, jak
rozbihaji staré stroje, neustale musi
dily kontrolovat, métit tthel ohybu
za chodu stroje a nejen pii sefizovani
— coz ted’ jiz délat nemusi.“ H
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