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The issue logistics in the scalding of forming tools and the issue of wear

of active parts

Abstract: The article deals with the specific issue of the logistics of forming tools within the company. The
submitted contribution in a brief overview points to possible situations that may arise in the production process
when applying forming tools. It is also pointed out the possibilities of solving the situations that arise in the
production preparation stage. An addition is also pointing out the issue of wear and tear of active parts of

clippers and their renovation.
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UvoD

Skladova logistika sa stava v hospodarskej stt'azi
firiem prevazujucim faktorom v celkovom ponimani
tohto fenoménu. Nosnou tulohou je minimalizovat
skladové zasoby, skratit’ doby omeskania vo vyrobe
a optimalizovat’ vyuzivanie skladovych kapacit.
Dalsou ulohou je zprebichajucich procesov
odstranit’ také prvky, ktorych spolahlivost je
limitovand Tludskym faktorom. Samozrejme, nie
vzdy a vSade to ide podl'a o¢akavania najmé v takych
oblastiach ako je oblast’ tvarniacich nastrojov.
Nevyhnutnou zloZkou optimalneho procesu aplikacie
tvarniacich nastrojov vo vyrobnom procese je takisto
pozornost” opotrebovaniu ¢innych dielov tvarniacich
nastrojov a ich udrzba [1-3].

1 SPECIFIKA

Tvarniace nastroje (TN) st nevyhnutnym prvkom
vyrobné¢ho procesu v ktorom sa realizujii vytvarky
v strednych, ale najmi velkych sériach. Nejde teda

0 produkciu  vyrdbani konkrétnou firmou, ale
0 nevyhnutné uskladnenie potrebnej lisovacej
techniky pre samotni vyrobu konkrétneho

sortimentu vytvarkov.

Specifikum TN sa da sformulovat: s jestvujucim
sortimentom tvarniacich nastrojov sa produkuje
zhodny sortiment vytvarkov zna¢ného mnozstva. To
znamena, ze s jednym TN sa vyrobi zvycajne jeden
druh vytvarkov. Jestvuje tu priama a neporusite'na
vizba medzi néstrojom a vytvarkom (vyrobkom) na
rozdiel od napr. trieskového obrabania, kde je mozné
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Sjednym nastrojom (napr. frézou) vyrobit’
a realizovat’ obrovské spektrum variécii obrobkov.

2 CIELE

V priamom spojeni a prepojeni so systémom riadenia
a planovania vyroby so zdkazkovym systémom musi
systtm riadenia skladu zabezpeCit optimalne
podmienky pre vedenie skladu.

Priklad: Je potrebné vyrobit sériu vyliskov pre
odberatel’a na nastroji LNT 82-6-0.

Prikaz musi byt dany v dostato¢nom predstihu,
pretoze TN je zlozity systém Cinnych a periférnych
prvkov spojenych spojovacimi stciastkami do
funkéného celku. Pri takomto ponimani je ocividné,
Ze tu existuje vel'a uskali. Tie sa tykaju funkcnosti
a spolahlivosti dielov nastroja a ¢o je maximalne
dolezité - nastroj musi byt plne funkény, teda
zmontovany po predoslej oprave podla vykresovej
dokumentédcie anaostreny (v pripade striznych
nastrojov). Podl'a obr. 1 je mozné d’alej precizovat'.

Zo schémy vyplyva: stav 1 je taky stav, kedy doba
opravy je zhodna scCasom vyroby vytvarkov, ale
iného druhu, nez si tie ktoré sa produkuju
S konkrétnym TN. V tomto case prebicha oprava
nastroja a hned’ po skonceni vyroby sa da nastroj
nastavit’ na tvarniaci stroj - lis.

Stav 2 je stav, ktory je absolitne nepripustny vo
vyrobnom procese, kedy oprava TN prekracuje dobu
vyroby vytvarkov a dochadza k prestoju.

Optimom je stav 3, kedy je doba opravy ovela
kratSia nez ¢as vyroby produkcie.



Z tohto jednoduchého rozboru vyplyva, Ze je velmi
ziaduce, aby sa sledovali priebehy oprav TN
z dovodu vylucenia kolizii prednostne z casového
hladiska.
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Obr. 1. Tri moZné stavy opravy strihacieho nastroja
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Obr. 2. Schéma procesov pri priprave tvarniacich nastrojov
do vyrobného procesu

Uvedena schéma obr.2 prehladne ukazuje, ako
realne prebieha proces pri priprave TN do vyroby.
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Obr. 3. Skladové priestory pre tvarniace nastroje

V ilustrovanom pripade bolo poukazané na situacie,
ktoré vznikaju pri logistike s TN. Na obr. 3 je vidiet,
ze zodpovedne pripravené skladové priestory pre TN
st prvou podmienkou pre optimalnu pracu s nimi vo
vyrobnom procese. Nésledne je potrebné mat’
Vv stiCasnosti na zreteli, Ze rutinné metody nie su uz
celkom vhodné pre pouzitie v podmienkach
premenlivej trhovej ekonomiky, kde producent musi
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pruzne a pohotovo poziadavky

zakaznika.

reagovat na

3 OPOTREBOVANIE CINNYCH DIELOV

TN (vtomto pripade strihaci, d’alej SN) znacnou
mierou vplyva na proces tvarnenia. VSeobecne
V plosnom tvarneni jestvujii vel'mi dolezité véizby a
vzajomna interakcia z(c¢astiujucich sa prvkov [4-8].
Vysledkom je vytvarok urcitej kvality. Existuje
jednoduchy vztah, ktorym mézeme opisat’ vyslednu
kvalitu vylisku:

va| :Qn +Qm +Qts +Qz +Qo'
kde Q.y - kvalita vylisku,

Qn - kvalita nastroja (najméd kvalita cinnych
Casti),

1)

Qnm - kvalita materialu,
Qs - stav tvarniace stroja,
Q: - kvalita zoradenia,
Qo - kvalita obsluhy celého procesu.
Kvalita wvyliskn moéze dosiahnut’ vSeobecne tri
hladiny: Quy: = Qp, Quy < Qp, Quit > Qp.
Na grafe (obr. 4) sa to da predstavit’ nazornejsie:
N
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Obr. 4. Urovne hladin kvalit vo vyrobe vytvarkov

Priamka Q, predstavuje hladinu pozadovanej kvality.
Tri vysledné kvality vylisku zaujimaju tri mozné
polohy. Pozadovana kvalita je taka vysledna kvalita,
ktoru ocCakava spotrebitel’ (interny alebo externy).
Otazne je, ¢i v niektorych pripadoch produkovana
kvalita je na urovni takej kvality, ktorG od nas
ocakavaji spotrebitelia. V pripade, ze Q. > Qp je
uloha splnend. Symbolom Q,y; je myslena vysledna
kvalita, ktor dokazeme pontknut’ a predat. Z toho
vyplyva, Ze cena je priamo zavisld od kvality, a
kvalita produkcie vyliskov zavisi simultanne podla
Clenov vo vztahu (1). Je potrebné upozornit, Ze
vyrobny proces je dynamicky jav a takto je treba si
predstavit’ aj vztah (1) a tiez obr. 4.

Takyto idealny stav ale neexistuje. Optimalny stav
Qe tiez moze zaujat' tri polohy vzhladom k Qp
alebo zaujat’ vy$$iu hladinu. V poslednom pripade



kvality Q.3 je nevyhnutné maximalne sa usilovat’ o
dosiahnutie hladiny Qp.

3.1 Vel’kost’ davky

Podstatny vplyv pri vyrobe vyliskov ma velkost
vyrobnej davky.

Na obr. 5 je optimalne rozloZenie priebezného ¢asu
vyroby vyliskov a ¢asu kvalitnej prevadzky nastroja.

N

5

Cas (17

Obr. 5. Optimalne rozloZenie priebezného ¢asu vyroby

a ¢asu prevadzKky nastroja

Diferencia x umoziuje vtomto useku rozdielu
casovych hodndt opédtovné preostrenie ndstroja a
jeho zoradenie. Doélezité je preto stanovit’ optimalnu
vel'kost’ vyrobnej davky a malo by platit, ze pocas
doby vyroby urcitej ddvky by mal nastroj zabezpecit
kvalitné vyhotovenie dielov davky:

ty, <1,

)
kde tgy - Cas realizacie vyrobnej davky s n- kusmi,

to = tpn Cas kvalitnej prevadzky nastroja medzi
dvoma preostreniami, Gpravami a pod.

Podmienka: stupefi presnosti vyroby je priamo
zavisly na kvalite a presnosti tvarniace naradia.

3.2 Problematika a jej rieSenie

SN po urcitej dobe prestane produkovat vylisky
pozadovanej kvality, ¢o je spOsobené otupovanim
¢innych dielov. Podmienkou je, aby proces
opotrebovania striznych hran ¢innych dielov bol
postupny a nie skokovy. Ostrie na vyliskoch je este
mozno odstranit’ omiel'anim, ¢o ale prinasa zvysenie
nakladov.

Na obr. 6 je zachyteny stav (1) kedy nastroj spravne
pracuje a jeho opotrebovanie prebieha pozvolna a
doba prevadzky je maximalna, pripadne:

t, =t

o = ©)

Cize Cas prevadzky néstroja je rovny alebo vacsi ako
doba potrebna na realizaciu vyrobnej davky.

By !

Stav (2) je havaria néstroja, teda:
ty, <<tg,.

(4)
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Obr. 6. Porovnanie dvoch stavov prevadzky nastroja

Otézkou je, pre¢o dojde k havarii nastroja, resp. jeho
kolapsu, teda zrateniu systému?
Pokuisime sa odpovedat’ na niektoré otazky pricin.

1) Doslo k vylomeniu striZznej hrany

Pri¢ina: SN su zoskrutkované a skolikované. Po
demontazi nasleduje ostrenie striznikov, striznice.
Pri montézi SN je nevyhnutné dbat’ o presna, ta isti
polohu ¢innych dielov.

Preco? V nastrojarskej praxi je zname, ze ak by sa
nezaistila ta istd poloha dielov, mohlo by dgjst k tzv.
sadaniu hrany na hranu apotom k jej vylomeniu.
Potrebné je vZzdy zaistit’ a nastavit’ strizni vol'u a jej
rovnomerné rozdelenie po obvode.

Pri praci sa niekedy pouziva olej, ktory je nanasany
na pas plechu. V pripade, ze ak malo obozretny
pracovnik neda pozor na vysunutie, resp. 0dstranenie
zvySkov plechu zmiesta strihu, moze nastat’
nalepenie Castic zvyskov plechu na pas a tym, Ze
stapne  hribka  strihaného  materidlu  dojde
k vylomeniu hrany (obr. 7). Dalsim zdrojom
problémov je nesprdvne nastavenie ndstroja na
tvarniacom stroji zorad’ovacom.

Ako predist’ tymto problémom?

a) dosledne trvat’ na vyhotoveni kontrolnych
vystrizkov z papiera alebo folie po naostreni a
montazi SN a tieto vzdy odovzdat’ do lisovne po
ich naostreni a zmontovant,
poucit obsluhu nastroja a dokladne ju
oboznamit’ s prevadzkovymi podmienkami a
zvlastnostami urcitého nastroja,
vyrabat’ z predpisaného materialu, ¢ize aby mal
potrebné chemické zlozenie podla predpisu,
hrubku a povrch bez hrdze a okuji.

b)

2) Kvalita ostrenia ¢innych dielov

Ostrenim ¢innych dielov obnovujeme vlastnosti
potrebné pre optimalnu prevadzku.

Ostrenie sa robi na bruskach, kde sa realizuje upnutie
striznikov a striznice magnetickym upina¢om, ktory
zabezpeci ich dokladné uchytenie.

Pri tejto praci st dolezité niektoré zasady:



e neostrit’ bez chladenia, aby k vyhriatiu striznej
hrany ,

e Kkotlc¢ pred pracou orovnat’, aby nebol zaneseny,

e ostrit’ len koti¢om, ktory nehadze, ¢ize musi
byt vyvazeny,

e trysky zcinnych dielov odoberat minimalnej
hrabky. Optimdlny je celkovy tber z ¢inného
dielu 0,2 mm.

Po skonceni prace nenamontovat’ neodmagnetované
diely do nastroja. Dodlezité je demagnetizovat
strizniky a striznicu na demagnetizacnej drahe.
V ¢innych dieloch zostdva zvySkovy remanentny
magnetizmus. Ten moéze zapricinit, Ze dojde
k zachyteniu strihaného materialu (jeho c¢astic) na
¢inné diely, ktoré d’alej pdsobia ako magnet a
nastane ten stav, ¢o uz bol spomenuty pri mazani
olejom. Hrubka materialu sa zvac¢si a pri nadmernom
namahani jednej Casti striznice sa vylomi strizna
hrana.

V pripade, 7¢ hibka vylomenia zasiahne fazetku
v celej jej vyske v otvore striznice, ide o havariu
nastroja. Bandlna pri¢ina - neodmagnetovanie -
sposobi vypadok vo vyrobe, a ak nie su nahradné
diely, ide o vel’ku finan¢nu stratu.

Vyska fazetky je zavisla od hribky materidlu,
zvycajne byva:

t<0,5mm h=3+5mm,
t=50mm h=5+10 mm.
Takéto rieSenie zaruCuje aj pri Castom ostreni

nezmenent presnost” vystrizkov a osvedCuje sa pri
strihani materialu bez ostrin.

(%)

Po naostreni ddjde aj k nahrnutiu Castic materialu na
okraje striznikov. Vhodné je zrazit' ich jemnou
oslickou.

Dovod? Pri nastavovani nastroja a montazi, pri
nasuvani do vodiacej dosky tieto Ciasto¢ky zbyto¢ne
posobia ako abrazivum a zodieraji z vodiacich
otvorov material, Cize menia ich tvar, rozmer a
drsnost’.

Ostrenie zostava a zostane velmi doélezitou castou
udrzby strihacieho nastoja a jeho kvalita priamo
vplyva na nasledny proces vyroby vystrizkov.
Taktiez je potrebné hl'adat’ alternativne materialy pre
tvarniace nastroje a tieto sktsat’ pre kazdy konkrétny
pripad. Dolezité je vzdy vziat do tvahy velkost
vyrobnej davky.

Vhodné je na tomto mieste eSte doplnit, ze
nezastupiteInt tlohu tu ma zorad’ovac. Zorad’'ovac
ma vzdy preberat konkrétny tvarniaci nastroj
zodpovedne zostaveny, naostreny a funkény. Nastroj
musi spravne upnut’ na tvarniaci stroj a zoradit’ tak,
aby vsetko bolo v sulade a poriadku, bez nebezpecia
vzniku trazu. Obsluha lisu ma byt tiez oboznamena
so spravnou a bezpecnou obsluhu, pracovnym
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postupom, mazanim, manipulaciami s odpadom.
Ludsky cinitel ma maximalny vplyv na kvalitu a
bezchybny chod vyrobného procesu a vsetky
Ciastkové procesy.

Zvysujuci sa podiel stale zlozitejSich zariadeni, t. j.
aj lisovacich nastrojov pre rozne prace v oblasti
tvarnenia vyzaduje, aby konStrukcia, vyroba aj
spravne vyuzitie zarucili ich dostato¢nu zivotnost’ a
spolahlivost’. Dosledkom je vytvaranie
predpokladov pre ich intenzivne vyuZivanie a
ekonomicki prevadzku. Pod pojmom Zivotnost sa
rozumie Vv technickom zmysle ¢as - doba, pocas
ktorej mobze zariadenie vykonavat pozadovani
funkciu v uréenej kvalite. Dlhy ¢as sa smeruje
k tomu, aby sa predlzovali nielen casové useky
medzi nutnymi opravami, ale tiez, aby ¢inné casti
lisovacich  nastrojov v priebehu celej doby
vykazovali vysoku spolahlivost a presnost pri
vyrobe produkcie. Spolahlivost nastroja sa da
posudit’ podla sucinitel’a spolahlivosti Ks, t. j.:

-3,
_ 1

° T

S

K , (6)
kde Ts - ¢as medzi potrebnymi vymenami dielcov,
resp. opravami alebo upravami (hod.),

ti - doba jednotlivého prestoja potrebného na

vykonanie vymeny, tpravy (hod.).
Pri rieSeni problematiky opotrebovania ¢innych Casti
je treba zaoberat” aj hodnotenim dosiahnutého efektu.
Ciastkovym kritériom moze byt priemernd doba
Zivotnosti sucasti. Opotrebovanie je potrebné chapat’
a hodnotit’ Statisticky, ako rezultat pésobenia radu
nahodnych javov. Nevyhnutné je prihliadat’ aj
Kk rozptylu a spolahlivosti dosiahnutych vysledkov.
V prevadzkovych podmienkach je zvycajne mozné
hodnotit’” dosiahnuty efekt podla priemernej doby
zivotnosti T: sicasti za uréené (pozadované) Casové
obdobie [9-12].
Spotrebu ¢innych casti (dielcov) lisovacieho néstroja
za rok mozno vyjadrit’ rovnicou:

nC=nO+npr,

(1)
kde nyr - pocet nahradnych dielcov pouzitych
v prevadzke (ks),
No - pocet nahradnych dielcov pouzitych pri
oprave (ks).
V pripade, Ze pocet nastrojov v prevadzke Nspr @
pocet pouziteInych cinnych dielcov v prevadzke P
je:

npr:N

spr

(8)

Hodnota n, sa moze vyjadrit’ ako priemerna spotreba
novych stcasti m pri poéte (upravenych) nastrojov
Nse:



)

Za ur¢itych okolnosti je mozné niektoré dielce znova
pouzit, ¢o sa da vyjadrit’ suCinitelom ¢:

f-N_,-m

— se , 10

¢ f-N, (10)

kde f - pocet rovnakych Casti v nastroji (zavislé od
konstrukcie nastroja) (ks).

Stéinitel’ ¢ méze mat’ hodnotu v medziach 0 + 1.
Okrem toho plati d’alej:

n="f-(1-9). (1)
Po dosadeni do rovnice (8) bude:
m P
n=—=-=——. 12
° N N 12

se spr

Takzvana stredna doba Zivotnosti stcasti sa moze
vyjadrit’ podl'a spotreby nahradnych dielov za rok a
na jeden nastroj vztahom:

f.l1-¢)+—
(1-¢)+ N
Pri takomto spdsobe ekonomickej analyzy je

nevyhnutné pripomenut’, ze vyzaduje systematicky
zber potrebnych udajov, aby sa mohli objektivne
vyjadrit’ pozadované parametre.

Na obr. 7 vidiet opotrebovany a destruovany ¢inny
diel SN.

Obr. 7. Destruovany diel SN nasledkom nedodrZania
odporuéani uvedenych v odseku 3.2

ZAVER

So zretelom na Specificki situaciu treba riesit
problém tvarnenia kovov v celom komplexe — Cize
nemozno nijako obist’ maximalny podiel na kvalite
vyliskov, ktory predstavuji prave tvarniace nastroje.
V predlozenom prispevku bolo poukazané na
niektoré dolezité Cinitele, ktoré ovplyviiuju vysledna
kvalitu vyroby vyliskov. Optimélne uskladnenie
nastrojov zabezpecuje ich jednoduchu identifikaciu
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v mnozstve inych nastrojov. Sledovanie konkrétneho
nastroja zo skladu, cez lisoviiu do néstrojarne a spat’,
spolu s kontrolu sa producentovi oplati a bude za to

odmeneny vyslednou kvalitou svojho
produkovaného sortimentu vyliskov.
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