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Relatorio Descritivo da Patente de Invengao para "DISPOSITIVO
DE CARREGAMENTO PARA UM AMPLIADOR DE BUCHA PARA PECAS
EM BRUTO DE BUCHA PERFURADA FABRICADAS DE ACO, POR E-
XEMPLO, E METODO PARA FORJAR PECAS EM BRUTO DE BUCHA
PERFURADA".
Descricao

Tipo Genérico
A presente invengao refere-se a um dispositivo de carregamento

para um ampliador de bucha para pegas em bruto de bucha perfurada.

A invencao adicionalmente se refere a um método para forjar
pecas em bruto de bucha perfurada.
Técnica Anterior

A WO 2009/146715 A1 descreve um ampliador de bucha no qual

uma peca em bruto de bucha perfurada pode ser deslizada sobre um mandril

de forja, o qual pode ser internamente resfriado por um refrigerante, pode
ser montado sobre roletes de suporte e, seguindo a rotagdo intermitente da
peca em bruto de bucha ao redor de seu eixo geométrico longitudinal, pode
ser deformado em seu lado exterior, em partes, por pelo menos uma ferra-
menta de formacgao lateralmente disposta, a qual pode ser acionada de for-
ma intermitente por meio motorizado, por exemplo, hidraulicamente, a dita
peca em bruto de bucha sendo suportada internamente no mandril de forja.
Com o ampliador de bucha anteriormente conhecido, pegas em bruto de bu-
cha possuindo pesos unitarios de varias centenas de toneladas, por exem-
plo, entre 200 e 600 toneladas, de preferéncia, ao redor de 400 toneladas,
um diametro de 3.000 até 10.000 mm, de preferéncia, 8000 mm, e alturas
gerais de um até nove metros, de preferéncia, trés até seis metros de altura
geral, sdo aptas para serem usinadas e forjadas no lado externo por molda-
gem parcial. A peca em bruto de bucha sobre o mandril de formagéo de
flange é aqui montada sobre roletes de suporte por meio de um guindaste.
Seguindo ao fechamento da placa, a forja parcial € entdo comecada. Apoés
cada curso, roletes de centralizagdo empurram a pe¢a em bruto de bucha de

certa forma para longe do mandril de formacéo de flange e adicionalmente
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giram a peca em bruto de bucha uma pequena medida angular em seu eixo
geométrico longitudinal, antes do préximo curso de forja ser executado. O
mandril & girado pelo mesmo angulo. Para este fim, sistemas de medicao a
laser movem os roletes de centralizagao para a posi¢ao de trabalho correta.
A alternancia ciclica no curso da forja e, assim, a forja parcial, deve ser reali-
zada em velocidade muito elevada, por exemplo, entre 30 e 90 cursos, de
preferéncia entre 40 e 60 cursos por minuto. Pegas em bruto cOnicas tam-
bém podem ser ampliadas em buchas cilindricas, enquanto a altura da bu-
cha também pode ser aumentada.

Também é conhecido utilizar fresadoras de laminacdo de anel.
Os custos de investimento para estes sdo muito altos. No caso de nimeros
relativamente pequenos, o investimento em tais fresadoras de laminacao de
anel frequentemente nao se paga. A bucha ndo pode ser alongada. No in-
terior, no meio, a estrutura é inaceitavel.

A DE 31 26 120 A1 descreve um manipulador do tipo mesa gira-
toria em prensas de forja de anel possuindo uma prensa de forja horizontal
com o mandril de forja, para uso na produgao de anéis ou buchas. Nenhu-
ma informacao adicional é fornecida sobre a prépria prensa.

A EP 0 524 815 A apresenta um dispositivo que pode ser inseri-
do em uma prensa vertical. A energia hidraulica é redirecionada para os
cilindros horizontais do dispositivo de modo a entao expandir a bucha.

A DE 24 20 921 A1 nao é adequada para a forja parcial de modo
a influenciar o grau de forja da estrutura, remediar conicidades e o perfil da
bucha.

A DE 24 34 587 A1 descreve uma maquina para expandir pecas
em bruto anulares forjadas.

Objetivo

O objetivo da invengao & proporcionar um dispositivo de carre-
gamento para um ampliador de bucha, o qual permite posicionamento muito
preciso da respectiva peca em bruto de bucha perfurada e assim, a formata-
caol/forja precisa e flexivel da pegca em bruto de bucha.

Um objetivo adicional da invencao é proporcionar um método pa-
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ra forjar pecas em bruto de bucha extremamente grandes e pesadas.
Alcance do objetivo com respeito ao dispositivo de carregamento

Algumas Vantagens

Um dispositivo de carregamento de acordo com a invengéo pode
ser operado independentemente do ampliador de bucha ou da prensa de
forja real e, assim, de uma maneira flexivel. O dispositivo de carregamento
absorve o peso da peca em bruto de bucha, transporta a mesma para a
prensa de forja, e para fora da mesma, e também possui pedestais de man-
cal possuindo, de preferéncia, trés meios de suporte mutuamente espacados
que sao verticalmente méveis em um movimento de vai e vém em direcbes
opostas e podem ser girados, em ambos os casos, respectivamente, pelo
meio motorizado. O movimento, e assim a atuacao destes meios de suporte
€ incorporado em um sistema CNC, bem como todos os acionamentos da
ferramenta ou ferramentas de formagédo e do dispositivo de carregamento,
de modo que o trabalho programado, muito preciso, € possivel. Como resul-
tado dos de preferéncia trés meios de suporte mutuamente espacados, um
ajuste muito preciso da pec¢a em bruto de bucha, onde necessario apés cada
curso de forja, pode ser obtido pelo sistema CNC, de modo que a forja preci-
sa com tolerancias estreitas € possivel com maior precisao na direcao perifé-
rica e/ou na diregdo do eixo geométrico longitudinal do curso de forja.

Muito do mesmo também se aplica para a abordagem de acordo
com a invencdo, em que o meio de suporte constitui cilindros e pistées de
uma unidade de pistao-cilindro, os quais podem ser acionados por um meio
de presséo, em particular, por um meio de pressao hidraulica, e os quais sao
moveis independentemente um do outro em um movimento de vai e vém,
onde necessario, entretanto, também simultaneamente em sincronizagao, de
uma maneira controlada pelo CNC.

E particularmente vantajoso se, na solugéo basica como também
descrita ha invencdo, o meio de suporte e os seus acionamentos motoriza-
dos possam ser acionados de uma maneira rotacionalmente mével. A peca
em bruto de bucha desse modo esta apta a ser girada pelo meio de suporte

por uma medida angular especifica em sua direcao periférica. O meio de
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suporte pode entdo ser abaixado, de modo que a peca em bruto de bucha se
apoia sobre as proje¢des de mancal apropriadas, paredes ou coisas pareci-
das. O meio de suporte pode entdo ser girado para tras certa quantidade
angular e s@o entdo estendidos para elevar a pega em bruto de bucha, de
modo que, apds a proxima operacao de forja, a peca em bruto de bucha,
onde necessario, pode mais uma vez, novamente, ser adicionalmente girada
por certa medida angular, e assim por diante.

A invengao descreve acionamentos excéntricos para o meio de
suporte, baseados basicamente no mesmo processo de solucao.

Concretizacbes Adicionais da Invencao

O dispositivo de carregamento, de acordo com a inveng¢ao, per-
mite um alinhamento estavel e ainda preciso da pega em bruto de bucha.

Na concretizagdo de acordo com a invenc¢ao, paredes de suporte
do tipo tira e paralelamente dispostas sdo proporcionadas em ambos os la-
dos de um dos meios de suporte de movimento de vai e vém, enquanto dois
pedestais de mancal adicionais dispostos em pontos de canto de um triangu-
lo sdo dispostos préximos das paredes de suporte em formato de tira. Estas
paredes de suporte servem para receber a pega em bruto de bucha apés os
meios de suporte terem sido abaixados, por exemplo, de modo a girarem
para tras os meios de suporte certa medida angular.

E particularmente vantajoso se, de acordo com a invencao, a pe-
riferia da peca em bruto de bucha for inspecionada por pelo menos dois dis-
positivos de medigdo de modo a alinhar a pe¢a em bruto de bucha de forma
precisa com os meios de suporte, em particular, para precisamente determi-
nar a sua posicao vertical, para permitir uma forja de forma ideal precisa ser
realizada da maneira desejada. Os valores de medicao sao eletricamente
incorporados como sinais em um sistema CNC e os acionadores dos meios
de suporte sdo, de forma correspondente, atuados. Entretanto, os valores
de medigao também podem ser utilizados para atuar a ferramenta ou ferra-
mentas de forja de modo que, por exemplo, regides de parede com diferen-
tes espessuras sejam deformadas com frequéncia correspondentemente

maior ou com energia correspondentemente maior.
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Em adi¢do, uma concretizagao de acordo com a invencao é par-
ticularmente vantajosa. O dispositivo de carregamento aqui é configurado
como um vagonete e anda sobre rodas ou roletes, os quais podem ser dis-
postos de modo que eles possam ser transportados de uma maneira guiada
de forma forgada, em particular, sobre trilhos. Isto permite que as pecas em
bruto de bucha sejam, de forma correspondente, facilmente direcionadas
para o dispositivo de forja, mas também removidas deste novamente de mo-
do a serem alimentadas, por exemplo, para uma fornalha, na qual, apés cer-
to tempo de forja, elas sao adicionalmente aquecidas.

De acordo com a invengao, os dispositivos de medicéo a laser
sao dispostos espalhados por um angulo agudo, de preferéncia por um an-
gulo de 90 graus, através da periferia da peca em bruto de bucha e os valo-
res de medicdo gravados na direcdo vertical na pega em bruto de bucha,
valores de medicao estes que sao retransmitidos para o sistema CNC. lIsto
permite o alinhamento vertical preciso da pega em bruto de bucha com os
meios de suporte.

Na concretizagao de acordo com a inveng¢ao, o mandril de forja,
por meio de um guindaste, é inserido dentro do furo perfurado da pe¢a em
bruto de bucha, e também retirado novamente a partir do mesmo e transpor-
tado para longe. No processo de insergdo, o mandril de forja é colocado por
meio de cilindros de introdugdo hidraulicos para baixo sobre um mancal e
centralizado.

De forma vantajosa, os pontos centrais dos meios de suporte se
situam nos pontos de canto de um triangulo is6sceles, enquanto os pontos
centrais dos cilindros de levantamento dos meios de suporte, na concretiza-
¢ao de acordo com invengéo, sao dispostos nos pontos de canto de um tri-
angulo equilatero.

Em adicao, & particularmente vantajoso que, na concretizacéo
de acordo com a invengao, os cilindros de levantamento dos meios de su-
porte sejam controlados de um modo tal pelo sistema CNC que eles ajustem
sua posicao horizontal pelo meio motorizado de acordo com o aumento no

diametro da pegca em bruto de bucha, de modo que a pe¢a em bruto de bu-
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a figura 4 apresenta um dispositivo de carregamento, com uma pega em bru-
to de bucha disposta no mesmo, com o mandril de forja e o meio de controle
CNC, em representagao em perspectiva;

a figura 5 apresenta um dispositivo de carregamento sem o mandril de forja
e sem a pega em bruto de bucha, em representagéo em perspectiva,

a figura 6 apresenta uma vista de cima da figura 5;

a figura 7 apresenta o dispositivo de carregamento a partir da figura 4, parci-
almente em vista lateral, parcialmente em secao longitudinal,

a figura 8 apresenta o dispositivo de carregamento com o mandril de forja e
partes do ampliador, parcialmente em secao;

a figura 9 apresenta um detalhe a partir de um dispositivo de carregamento,
parcialmente em secao, e

a figura 10 apresenta uma vista de cima parcial para a figura 9.

No desenho, a invengdo é representada aplicada para um am-
pliador de bucha, configurado como uma prensa de forja, recebendo o sim-
bolo de referéncia 1.

Por meio de um dispositivo de carga do tipo vagonete, denotado
em sua totalidade pelo simbolo de referéncia 2, o ampliador de bucha 1 po-
de ser alimentado com uma pega em bruto de bucha 3, a qual, entretanto,
também pode ser transportada de volta para fora do ampliador de bucha 1.

A peca em bruto de bucha 3 pode consistir em ago, por exemplo,
e é alimentada para o ampliador de bucha 1 em uma temperatura de forja de
acima de 1200 °C, no caso de aco, € permanecer no ampliador de bucha 1
durante certo periodo, por exemplo, de uma até duas horas, e ent&o ser re-
tornada pelo dispositivo de carregamento 2 para uma fornalha, por exemplo,
onde ela é reaquecida até a temperatura de forja. Outras pegas em bruto de
bucha 3 podem neste meio tempo ser aquecidas em outras fornalhas, pecas
em bruto de bucha estas que sdo alternadamente alimentadas por meio de
dispositivos de carregamento do tipo vagonete 2 para o mesmo ampliador de
bucha 1 ou para varios ou uma multiplicidade de ampliadores de bucha 1, os
quais sao dispostos lado a lado ou um atras do outro na mesma construgao

ou em outras construgées.
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Nao apenas um, mas também varios dispositivos de carrega-
mento do tipo vagonete 2 podem, portanto, ser proporcionados para um e
para o mesmo ampliador de bucha 1 ou para varios ampliadores de bucha 1
(né@o representados).

Na concretizagao representada, a peca em bruto de bucha 3 &
configurada de modo que ela é cilindricamente ou conicamente deslocada
ou perfilada no interior € no exterior e, assim, no interior possui um furo per-
furado penetrante 4 (apresentado na representagao idealizada no desenho),
o qual também pode desviar mais ou menos intensamente da forma cilindri-
ca no estagio inicial e dentro do qual um mandril de forja 5 pode ser inserido
a partir de cima por meio de um guindaste ou de outro manipulador (n&o re-
presentado), mandril de forja este que na parte de cima e na parte de baixo
¢é travado no local e mantido em disposi¢do centralizada por mancais apro-
priados 6 e 7 ou placas. O mandril de forja 5 possui um canal longitudinal 8
passando através do mesmo, através do qual o refrigerante, em particular,
agua refrigerante, é transportado por uma bomba (n&o representada).

Por 9 é representado um bloco de matriz, o qual, por meio de a-
cionadores adequados, por exemplo, hidraulicamente operados, 10 e 11, é
acionado na direcao X, Y, isto é, sobre a periferia da pe¢ga em bruto de bu-
cha 3 e de forma correspondente deforma a ultima. No desenho, somente
uma ferramenta de forja ou ferramenta de formacao, configurada como um
bloco de matriz 9, é representada. Entretanto, varias ferramentas de forja 9
também podem ser dispostas uma acima da outra e/ou lado a lado na dire-
¢ao periférica da pegca em bruto de bucha 3, ferramentas de forja estas que
sdo acionadas juntamente ou de forma alternada em uma base intermitente
pelos acionadores 10 e 11, e de forma apropriada deformam e forjam a peca
em bruto de bucha 3 de forma correspondente. Tanto a peca em bruto de
bucha 3 como, de preferéncia, o mandril de forja 5, sdo dispostos de modo
que eles podem ser girados, onde necessario, ao redor de seu eixo geomeé-
trico longitudinal e também podem ser deslocados na dire¢do X ou Y e tra-
vados no local no eixo geométrico longitudinal.

Os acionadores 10 e 11 podem ser configurados como aciona-
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dores hidraulicos, os quais podem ser acionados alternadamente em ambos
os lados, de uma maneira controlada, por um meio de pressao adequado,
em particular por um meio de pressao hidraulica.

'Um quadro ou uma base para o ampliador de bucha configurado
como uma prensa de forja € denotado por 12, quadro ou base esta que se
apoia de forma firme em uma base adicional adequada, por exemplo, fabri-
cada de concreto Swing, concreto ou similar (ndo representada).

O dispositivo de carregamento do tipo vagonete 2 possui varias
ou uma multiplicidade de rodas ou roletes 13, dos quais, em ambos os lados
do dispositivo de carregamento, varios conjuntos de rodas séo dispostos em
uma distancia separada com seus eixos de rodas um atras do outro na dire-
¢ao X ou Y, de modo que o dispositivo de carregamento do tipo vagonete 2
pode transportar e carregar pegas em bruto de bucha grandes, por exemplo,

de 200 até 800 toneladas, de preferéncia, de 200 até 600 toneladas de peso

inicial, no estado aquecido para a temperatura de forja. Os conjuntos de

rodas ou rodas 13 podem ser dispostos de uma maneira guiada de forma
forcada (ndo representada) em trilhos, os quais sdo colocados no piso da
construgao da fabrica (da mesma forma néo representado) ou nas vigas.

Como pode ser visto a partir do desenho, em particular a partir
das figuras 4, 5, 6, bem como 7 e 8, o dispositivo de carregamento em for-
mato de vagonete 2 consiste em um chassi do tipo quadro 14, junto ao qual,
simetricamente ao seu eixo geométrico longitudinal 15 direcionado na dire-
¢ao X ou Y, séo designadas paredes de suporte passando paralelas 16 e 17
configuradas como um suporte de peca de trabalho, paredes de suporte es-
tas que terminam com a face de extremidade voltada para o exterior 18 do
dispositivo de carregamento do tipo vagonete 2 e podem ser alinhadas com
o ultimo.

Estas paredes de suporte 16 e 17 sao unidas pelas paredes de
suporte deslocadas 21 e 22, as quais sdo da mesma forma configuradas
como suportes de pega de trabalho e cujas superficies voltadas para cima
da mesma forma se situam em um mesmo plano horizontal, os eixos geomé-

tricos longitudinais 19, 20 destas paredes de suporte 21 e 22 respectivamen-
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te, formando um angulo agudo a e  com o eixo geométrico longitudinal 15
do dispositivo de carregamento do tipo vagonete 2. As faces de extremidade
voltadas para cima das paredes de suporte 21 e 22 configuradas como uma
estrutura de suporte se situam no mesmo plano horizontal e podem ser dis-
postas no mesmo plano horizontal que as faces de extremidade superiores
das paredes de suporte 16 e 17.

Disposto entre as paredes de suporte 16 e 17, servindo como
um suporte de pecga de trabalho, esta um guia de trilho 23, 24, o qual serve
para a orientagao longitudinal e que pode ser forgada de um dispositivo de
suporte 25, o qual é disposto de modo que ele possa ser deslocado por um
acionamento motorizado 26 na direcao do eixo geométrico longitudinal 15 do
dispositivo de carregamento em formato de vagonete 2 e travado no local.
Este acionamento motorizado 26 no presente caso € configurado como um
cilindro linear e de posicionamento de pega de trabalho e consiste em uma
unidade de pistao-cilindro, cujo pistao pode ser atuado alternadamente em
ambos os lados, de uma maneira controlada, por um meio de pressdo ade-
guado, por exemplo, hidraulicamente, a partir de uma fonte hidraulica (n&o
representada).

Para o meio de suporte 25 da mesma forma & designada uma
unidade de pistao-cilindro, a qual € verticalmente mével em um movimento
de vai e vém, por consequéncia, nas dire¢oes opostas, e pode também ser
travado no local na respectiva posicao de curso desejada. Esta unidade de
pistao-cilindro é da mesma forma atuada alternadamente em ambos os la-
dos por um meio de pressdo adequado, em particular, por meio de fluido
hidraulico. O meio de pressao ¢é liberado a partir de uma fonte de meio de
pressao (também nao representada), por exemplo, por um conjunto de bom-
bas (da mesma forma, nao representado). A energia € fornecida via trans-
portadores por cabo de forca (ndo representados).

Em adigao, o meio de suporte 25 é proporcionado com um acio-
nador rotativo ou pivé motorizado 27, o qual é conectado com uma corredigca
rotativa e de recepgao 28 e, no caso de uma unidade de acionamento 29, é

acoplado de forma articulada por uma junta dobradiga 30 com uma alavanca
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de excéntrico 31.

Em 32 é proporcionado um acionamento motorizado para o dis-
positivo de carregamento em formato de vagonete 2, acionamentos motori-
zado este que no presente caso da mesma forma & configurado como uma
unidade de pistao-cilindro, cujo pistdo pode ser atuado alternadamente em
ambos os lados pelo meio de pressao adequado, especialmente, por pres-
sdo hidraulica, a partir de uma fonte adequada de meio de pressao, de modo
a transportar o dispositivo de carregamento 2 na diregao X ou Y e também
travar o mesmo no local na respectiva posicéo desejada.

Em vez de uma unidade de pistao-cilindro para o acionamento
motorizado 32, outros acionamentos motorizados adequados, por exemplo,
um motor linear adequado, um acionamento por fuso ou similar também po-
dem ser considerados.

Como pode ser visto claramente particularmente a partir da figu-
ra 5, entre as partes do quadro do chassi do tipo quadro 14 e as paredes de
suporte 21 e 22, simetricamente em ambos os lados do eixo geométrico lon-
gitudinal 15, esta respectivamente disposto um meio de suporte adicional 33
e 34, o qual é configurado, por exemplo, de forma idéntica ao meio de supor-
te 25. Para cada um destes meios de suporte 33 e 34, da mesma forma que
para os meios de suporte 25, é respectivamente designado um acionamento
motorizado 35 e 36, os quais, no presente caso, sao igualmente configura-
dos como uma unidade de pistao-cilindro, os quais, da mesma forma que o
acionador rotativo e pivd 26, podem ser atuados alternadamente em ambos
os lados por pressao por meio de pressdo, em particular, por um meio hi-
draulico, de modo a acionar de forma rotativa, por meio de um acionador de
excéntrico 37 e 38, com as alavancas de excéntrico 39 e 40 e com as jun-
cOes de articulacao 41 e 42, os meios de suporte 33 ou 34 ao redor de seu
eixo geométrico longitudinal através de certa faixa angular, da mesma forma
que o meio de suporte 25, e travar o mesmo no local na posigao rotativa ou
de piv6 desejada. Os meios de suporte 33 e 34, além disso, por sua vez,
possuem unidades de pistao-cilindro, as quais podem ser atuadas alterna-

damente em ambos os lados por pressao do meio de pressao, em particular,
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de forma hidraulica a partir de uma fonte de meio de pressao adequada, da
mesma forma que o meio de suporte 25. Na respectiva posicao de altura
desejada, todos os meios de suporte 25, 33, 34, podem ser ajustados de
forma muito sensivel e travados no local, o que também se aplica para o seu
acionador rotativo via os respectivos acionadores de excéntrico.

Os meios de suporte 33 e 34 sao respectivamente dispostos, da
mesma forma que o meio de suporte 25, em uma corredi¢a rotativa e de re-
cepcao 54 e 55 e sao respectivamente deslocaveis de forma linear via um
respectivo acionamento motorizado 43 e 44 e sao também ajustaveis para a
posicao respectivamente desejada. Os acionamentos motorizados 43 e 44
séo configurados, da mesma forma que o acionamento motorizado 26, como
cilindros de posicionamento de peca de trabalho, e para estes acionamentos
motorizados sao respectivamente designados pistdes, os quais podem ser
atuados, alternadamente em ambos os lados, pela pressao do meio de pres-
sao, em particular, pressao hidraulica, de modo a deslocar as corredigas e
travar as mesmas no local na posigcao desejada. Estas tarefas de ajuste po-
dem ser executadas de forma sensivel.

Com referéncia as figuras 9 e 10, a construgdo dos meios de su-
porte 25 com o seu acionamento motorizado 27 é representada mais uma
vez em maiores detalhes e também é descrita em maiores detalhes. A cons-
trucdo dos outros acionamentos motorizados para os meios de suporte 33 e
34 é de forma correspondente configurada e funciona da mesma forma que
para o meio de suporte 25 e o seu acionamento motorizado.

Como pode ser visto, em particular, a partir da figura 10, o acio-
namento motorizado 27, configurado como um cilindro de posicionamento de
peca de trabalho e rotativo, é proporcionado com um sistema de medigéo de
posicao 45, pelo qual o percurso de ajuste da haste do pistao ou do cilindro,
e por consequéncia, indiretamente também do angulo de ajuste, o qual na
figura 10 é cotado de forma maxima em 45° para ambos os lados do eixo
geométrico longitudinal da corredigca rotativa e de recepcao 28, esta apto a
ser determinado.

O acionamento motorizado 26, o qual é configurado como um ci-
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lindro de posicionamento de pega de trabalho e linear, também possui um
sistema de medicido de posigao 46 deste tipo, por meio do qual o percurso
de ajuste da corrediga rotativa e de recepgao 28 esta apto a ser medido e
determinado. Para o respectivo meio de suporte, ou, mais precisamente,
para a unidade de pistao-cilindro configurada como um cilindro de recepgéo
e de ajuste de vagonete é designado um excéntrico 47, para o qual é desig-
nada a alavanca de excéntrico 31, a qual, via a juncéo articulada 30 e o a-
cionamentos motorizado 27, é respectivamente girado na direcdo A ou B,
por meio do que o cilindro de recepgéo e de ajuste de vagonete € articulado
de forma maxima por 45° para ambos os lados do eixo geométrico longitudi-
nal 48. Como ja mencionado, os dois outros meios de suporte 33 e 34 sao
da mesma construgao, isto é, possuem os mesmos acionadores de excéntri-
co, unidades de pistao-cilindro, acionamentos motorizados e sistemas de
medi¢&do de posigao, como os sistemas de medicéao de posicao 45 e 46.

Como é aparente a partir da figura 4, para o ampliador de bucha,
é designado um sistema CNC 49, para o qual sdo designados os gabinetes
de comutagédo 50 com as bancadas de valvula 51, gabinetes de comutacgéo
estes que possuem os respectivos elementos de controle e componentes
eletrénicos.

Adicionalmente, para o ampliador de bucha, sao designados, na
concretizacao representada, dois sistemas de medicao a laser 52 e 53, os
quais s&o deslocados 90° na direcdo periférica da pega em bruto de bucha 3
e os quais sdo conectados com os gabinetes de comutagéo, e, assim, com o
sistema CNC, por condutores elétricos (meramente indicados). Todos os
acionamentos motorizados, por consequéncia incluindo os acionamentos
motorizados dos meios de suporte 25, 33, 34 dos sistemas de medigao, e os
sistemas de medicao a laser 52, 53 e os acionadores 10 e 11, s&@o incorpo-
rados no sistema CNC, de modo que um programa de controle de toda a
sequéncia de movimento, inclusive da operagdo de formatagéo ou de forja,
esta apto a ser obtido. Os lasers sdo lasers de varredura, os quais podem
varrer todo o contorno da bucha. No desenho somente dois lasers de varre-

dura, mutuamente deslocados por 90°, sdo representados. Lasers de varre-
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dura adicionais para medir posigao, perfil, forma oval e espessura de parede
nao sao representados.

Exemplo de uma Concretizacio:

Bucha de forja acabada:

Diametro externo: 3000 até 8000 milimetros

Diametro interno: 2600 até 8300 milimetros

Altura: 2000 até 6000 milimetros

Peso de carga do dispositivo de formatagao ou de forja 1: 100 até 800 tone-
ladas, por exemplo, 100 até 400 toneladas

Velocidade de formatacao ou de forja da ferramenta de formagao: por exem-
plo, 30 até 150 mm/seg

Frequéncia de forja: a cada 2 até 6 graus

Ciclos de reaquecimento: uma até seis vezes da peca em bruto de bucha 3
Energia de acionamento: por exemplo, ao redor de 8000 ate 20.000 kW
Altura de toda a maquina de formatagao: cerca de 16.200 milimetros

Area declarada: cerca de 25.000 x 75.000 milimetros

Peso da maquina para uma peca em bruto de bucha 3 de 450 toneladas ao
redor de 3000 toneladas

Meio de acionamento para os motores do bloco de matriz e dos dispositivos
de suporte ou cilindros de ajuste: emulséao de agua-6leo (fluido hidraulico)
Tempo para um curso de forja: 2 até 20 segundos

Procedimento llustrativo:

A remogao de uma pega em bruto de bucha de aco ou de liga de
aco 3 aquecida até a temperatura de forja e exibindo uma temperatura acima
de 1250 graus Celsius.

Deposicao da peca em bruto de bucha aquecida 3 no dispositivo
de carregamento do tipo vagonete 1.

Um guindaste insere o mandril de forja 5 dentro da peca em bru-
to de bucha 3, depois do que o mandril de forja 5 € travado no local.

Os sistemas de medicao a laser gravam a posi¢cao da peca em
bruto de bucha 3 e corrigem a mesma pela atuagao apropriada dos aciona-

mentos motorizados dos meios de suporte 25, 33, 34 e/ou do acionador do
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dispositivo de carregamento em formato de vagonete 2.

Ap6s certo tempo, o mecanismo de travamento do mandril de
forja 5 é removido, o mandril de forja 5 & levantado por um guindaste, e a
peca em bruto de bucha 3 ainda nao totalmente formada é aquecida em uma
fornalha de apoio até a temperatura de forja, enquanto uma peca em bruto
de bucha 3 anteriormente aquecida é carregada em um dispositivo de carre-
gamento proporcionado 1. Varios ampliadores de bucha 1, os quais intera-
gem com varias fornalhas, podem ser paralelos em uso.

A pressdo na emulsdo de agua-6leo para o acionador da ferra-
menta de formacgio pode medir 25.000 kPa (250 bar) até 65.000 kPa (650
bar).

Os aspectos descritos no resumo, nas reivindicagoes de patente
e na descri¢do, bem como estes que séo aparentes a partir do desenho, po-
dem ser fundamentais para a realizagdo da invencao, tanto individualmente
como em combinagdes opcionais.

Simbolos de Referéncia

ampliador de bucha
dispositivo de carregamento
peca em bruto de bucha
furo perfurado

mandril de forja

mancal

mancal

0o N O O b WON -

canal longitudinal

©

bloco de matriz, ferramenta de formacgao

-
o

acionadores

-—
N

acionadores

N
N

quadro

-
w

rodas, conjuntos de rodas

—_
BN

chassi, do tipo quadro

-
(8}

eixo geométrico longitudinal

-
(o)}

parede de suporte, estrutura de suporte
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19
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
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parede de suporte, estrutura de suporte
face de extremidade

eixo geométrico longitudinal
eixo geométrico longitudinal
parede de suporte, estrutura de suporte
parede de suporte, estrutura de suporte
guia do tritho

guia do trilho

meio de suporte

acionamento motorizado
acionador rotativo ou pivd
corredica rotativa e de recepgao
acionador de excéntrico

junta articulada

alavanca de excéntrico
acionamento motorizado

meio de suporte

meio de suporte

acionamento motorizado
acionamento motorizado
acionador de excéntrico
acionador de excéntrico
alavanca de excéntrico
alavanca de excéntrico

junta articulada

junta articulada

acionamento motorizado
acionamento motorizado
sistema de medicao de posigcao
sistema de medigcéo de posicao
excéntrico

eixo geométrico longitudinal
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo de carregamento para um ampliador de bucha pa-
ra pegcas em bruto de bucha perfurada (3) fabricada, por exemplo, de aco
possuindo uma temperatura correspondendo a temperatura de processa-
mento respectivamente requerida, por exemplo, de mais do que 1000 °C no
caso de aco, possuindo um peso de carregamento no estado quente, por
exemplo, de varias centenas de toneladas, por exemplo, de 200 até 800 to-
neladas, de preferéncia 200 até 600 toneladas, possuindo um didmetro ex-
terno da peca em bruto de bucha (3) no estado de carregamento inicial de
2000 milimetros até 14.000 milimetros, de preferéncia, 3000 até 8500 mili-
metros, possuindo uma altura no estado de carregamento inicial de 1 até 9
metros, de preferéncia, 3 até 6 metros, onde o dispositivo de carregamento
(2) possui um vagonete, o qual pode ser acionado lateralmente dentro do
ampliador de bucha (1) e que possui meios de suporte mutuamente espaca-
dos (25, 33, 34) para a montagem da peca em bruto de bucha (3) ou da bu-
cha pronta deformada, onde os meios de suporte (25, 33, 34) possuem uma
pluralidade, de preferéncia trés, pedestais de mancal mutuamente espaca-
dos em diregées opostas em uma direcao vertical e sendo verticalmente e
rotacionalmente méveis por meio de um motor, e nos quais a pega em bruto
de bucha (3), durante a operagédo de deformacao, é disposta em alinhamen-
to vertical, caracterizado pelo fato de que os acionadores para os dispositi-
vos de suporte (25, 33, 34) e para o dispositivo de carregamento (2) séo in-
corporados em um sistema CNC (49), por exemplo, de uma maneira contro-
lada por programa no qual em operagao também s&o incorporados todos os
acionamentos da ferramenta de modelagem ou ferramentas de modelagem,
onde os meios de suporte (25, 33, 34) sao cilindros e pistdes de uma unida-
de de pistao-cilindro, os quais podem ser acionados por um meio de pressao
hidraulica, e os quais sdo méveis em um movimento vertical independente-
mente um do outro, mas também simuitaneamente em sincronizacéo, de
uma maneira controlada pelo CNC.

2. Dispositivo de carregamento, de acordo com a reivindicagao

1, caracterizado pelo fato de que os meios de suporte com movimento verti-
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cal (25, 33, 34), por exemplo, os pistdes ou os cilindros de movimento verti-
cal nos quais a pegca em bruto de bucha (3) é disposta, podem, respectiva-
mente, ser acionados de forma rotacional ciclicamente por um acionamento
motorizado (27).

3. Dispositivo de carregamento, de acordo com a reivindicagao
2, caracterizado pelo fato de que os acionamentos motorizados (27) para o
acionador rotativo de cada meio de suporte (25, 33, 34) sao uma unidade de
pistao-cilindro que pode ser acionada por um meio de pressdo, em particu-
lar, hidraulicamente, alternadamente nas dire¢cbes opostas e que, via um
excéntrico (30, 31, 47), aciona os respectivos meios de suporte (25, 33, 34)
através de pelo menos um angulo agudo na direcéo periférica, de preferén-
cia, através de 90° nas diregbes opostas.

4. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que os meios de suporte
(25, 33, 34) sao dispostos nos pontos de canto de um tridngulo.

5. Dispositivo de carregamento, de acordo com a reivindicagao
4, caracterizado pelo fato de que um dos meios de suporte de movimento
vertical (25) é disposto entre paredes de suporte mutuamente espacgadas, do
tipo tira e dispostas de forma paralelas (16, 17), enquanto dois meios de su-
porte adicionais (33, 34), da mesma forma dispostos nos pontos de canto do
triangulo em questado, séo dispostos proximos das paredes de suporte em
formato de tira (21, 22) passando em um angulo com as paredes de suporte
passando de forma paralela (16, 17).

6. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que, distribuidos atraves
da periferia da pega em bruto de bucha (3) estao dispostos pelo menos dois
sistemas de dispositivo de medigdo (52, 53), os quais sao eletricamente co-
nectados com o sistema CNC (49) e os quais medem o alinhamento vertical
e a geometria da pega em bruto de bucha (3) em relagéo aos meios de su-
porte (25, 33, 34), distribuidas ao longo da periferia do bruto de bucha (3) de
um modo tal que seus valores de medi¢do para o alinhamento vertical das

pecas em bruto de bucha (3) nos meios de suporte (25, 33, 34), para o con-
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trole do ajuste do movimento vertical dos meios de suporte (25, 33, 34), sdo
incorporados no sistema CNC (49).

7. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de car-
regamento (2), com os acionamentos motorizados para os meios de suporte
(25, 33, 34), é disposto em rodas ou roletes (13), de modo que ele pode ser
transportado de uma maneira guiada de forma for¢cada, em particular, em
trilhos.

8. Dispositivo de carregamento, de acordo com a reivindicagao
6, caracterizado pelo fato de que os sistemas de dispositivo de medigdo a
laser (52, 53) sao distribuidos em um angulo agudo, de preferéncia por um
angulo de 90°, ao longo da periferia da pega em bruto de bucha (3) e, na
direcéo vertical, gravam valores de medigdo na pe¢a em bruto de bucha (3)
e retransmitem os mesmos para o sistema CNC (49).

9. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que os pontos centrais
dos dispositivos de suporte (25, 33, 34) sao dispostos nos pontos de canto
de um triangulo iséscele.

10. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagoes 1 a 9, caracterizado pelo fato de que os pontos centrais
dos meios de suporte, ou os cilindros de levantamento ou hastes de pistao
(25, 33, 34) dos mesmos, sdo dispostos nos pontos de cantos de um tridngu-
lo equilatero.

11. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 10, caracterizado pelo fato de que os meios de supor-
te, ou os cilindros de levantamento (25, 33, 34) dos mesmos, automatica-
mente ajustam sua posigao horizontal de acordo com o aumento no diametro
da peca em bruto de bucha (3) durante o processo de moldagem.

12. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 11, caracterizado pelo fato de que os pontos de su-
porte ou superficies de suporte dos trés meios de suporte (25, 33, 34) for-

mam um sistema de viga de movimento de translagdo e operam como tal, e
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onde o curso de cada meio de suporte individual (25, 33, 34) pode ser pré-
selecionado em uma base continuamente variavel, em particular, € incorpo-
rado no sistema CNC (49).

13. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 1 a 12, caracterizado pelo fato de que os pontos de su-
porte ou superficies de suporte dos meios de suporte (25, 33, 34) sao livre-
mente moéveis na dire¢ao horizontal durante o processo de forja, e, apds o
curso de forja, automaticamente retornam a pela em bruto de bucha (3) sob
controle do CNC para a posi¢cao correta proporcionada para o préximo ciclo
de forja.

14. Dispositivo de carregamento, de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 1 a 13, caracterizado pelo fato de que, em virtude da re-
mogéao das diferengas dos cilindros de levantamento dos meios de suporte
(25, 33, 34), o perfil da face de extremidade da peca em bruto de bucha (3)
pode ser medido, e por consequéncia, pode ser registrado, e pode ser envi-
ado para o sistema CNC (49) como um sinal de controle para os acionado-
res dos meios de suporte (25, 33, 34).

15. Método para forjar pecas em bruto de bucha perfurada (3)
usando um dispositivo de carregamento de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 14.
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FIG. 3
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RESUMO
Patente de Invencao: "DISPOSITIVO DE CARREGAMENTO PARA UM
AMPLIADOR DE BUCHA PARA PECAS EM BRUTO DE BUCHA PERFU-
RADA FABRICADAS DE AGO, POR EXEMPLO, E METODO PARA FOR-
JAR PECAS EM BRUTO DE BUCHA PERFURADA".

A presente invencao refere-se a um dispositivo de carregamento
para um ampliador de bucha para pecas em bruto de bucha perfurada, pos-
suindo um peso de carregamento, no estado quente, de varias centenas de
toneladas, por exemplo, 200 até 800 toneladas, de preferéncia 200 até 600

toneladas, e com um método para forjar pecas em bruto de bucha perfurada.
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