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Urzadzenie kuznicze
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie kuzni-
cze o napedzie hydraulicznym.

Przekuwanie stali wysokostopowych z wlewka
na prety wedlug ulozonego i automatycznie prze-
biegajacego programu uzyskuje coraz wieksze
znaczenie ze wzgledu na dazenie do zwigkszenia
jakoSci i zmniejszenie personelu obstugi.

Urzadzenia tego rodzaju, stanowiace zwykla
prase kuznicza i manipulator zwiazany z szynami,
sa niezadawalajgce i posiadajg szereg wad.

Wada miedzy innymi jest to, ze wraz z zwiek-
szeniem stopnia przekucia zmienia sie odleglos¢
miedzy $rodkiem wlewka i powierzchnig ttocz-
nika, co komplikuje w znacznym stopniu progra-
mowanie. Podczas wstepnego kucia wlewek po-
winien byé unoszony lub przechylany po kazdym
suwie prasowania, w skutek czego staje sie trudne
prawidlowe i proste oparcie wlewka., Wskutek
jednostronnego zaci$niecia wlewka w uchwycie
podczas kucia zachodzg przemieszczenia polozenia
osi $rodkowej wlewka, czego nie daje ujaé sie
w programowaniu. Niezaleznie od wyzej opisanych
wad dalsza wada jest to, ze tylko jeden tlocznik
powoduje bezpoérednio odksztalcanie wlewka,
wskutek tego gleboko$§¢ przenikania jednego ttocz-
nika do materialu jest wieksza niz drugiego tlocz-
nika, tak iz wystepuje zakrzywienie wlewka nie-
dajace si¢ dokladnie okreSli¢ z gbéry. Dla oddzie-
lenia gotowej odkutej cze$ci wlewka i dla nacina-
nia potrzebne s3a narzedzia pomocnicze, wyma-
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gajace recznej obstugi, albo tez czynno$ci te musza
byé wykonywane poza programem, za pomocg
specjalnych manipulatoré6w narzedziowych. Pred-
ko$§¢ kucia a tym samym ilo§é skokéw nawet no-
woczesnej prasy zwyklej konstrukeji nie moze
byé¢ powiekszona w znacznym stopniu wobec zlo-
zonych sil masowych i granic predkosci cieczy
w przewodach sieci ciSnieniowej, na przyklad mie-
dzy zasobnikami i cylindrami prasy.

Dla uzyskania zadawalajacego automatycznego
ruchu konieczne jest wylaczenie mozliwie wszyst-
kich niedajgcych sie dokladnie okre§lié z goéry
zmian ksztaltu wlewka, mozliwie zupelne usunie-
cie z programu wszelkich proceséw wymagaja-
cych zabiegdw recznych, przy czym konieczna jest
duza predko§¢ kucia oraz szybkie wykonywanie
czynno$ci pomocniczych jak obcinanie i nacinanie.

Do automatycznego przekuwania pretéw o sto-
sunkowo matych wymiarach stosuje sie znane
kuzniarki pracujace mechanicznie. Ten znany spo-
s6b nie nadaje sie jednak do kucia wlewkéw. Ze
wzgledu na dokladno§é kucia nie nadajg sie réw-
niez szybkobiezne mloty przeciwudarowe o nape-
dzie' pneumatycznym lub parowym.

Wynalazek wprowadza postep w automatycznym
odkuwaniu wielokatnych lub okraglych pretow
z wlewk6w réwniez z uskokami, na przyklad wa-
t6w i osi, wedlug zadanego programu, bez obawy
wystapienia opisanych wyzej wad.

Urzadzenie kuZnicze wedlug wynalazku stanowi
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kuini‘arka,'zaopatrzona w tloki umieszczone pozio-
mo, przeciwbieznie i ustawione poprzecznie do osi
kuzniarki oraz w podtrzymujace tloczniki, uchwyt
osadzony sprezy$cie, obrotowy, przechylny i odchy-
Iny, zwigzany z szynami réwnoleglymi do osi
kuZniarki i przesuwng podiluznie podpora umiesz-
czony na osi kuzniarki na wprost uchwytu zwia-
zany z szynami, przesuwny podiuznie i osadzony
sgreiyécie, oraz w urzadzenie uchwytowe i odkila-
da]‘c?‘@ bgywne w kierunku osi kuzniarki i po-

e%zw{’“ b tego kierunku, dla chwytania goto-

g&dl ogdktifvek.
Kla rygunku przedstawiono przyklad wykonania

wynalazkM, na ktérym fig. 1 przedstawia urzadze-
nie kuznicze w. widoku z goéry, fig. 2 — przekr6j
podtuzny urzadzenia, fig. 3 — przyklad umieszcze-
nia lacznik6w krahcowych san nos$nika chwytako-
wego, fig. 4 — uklad polaczen napedu hydraulicz-
nego, fig. 5a i 5b — urzadzenie do kontrolowania
réwnomiernego biegu tloka gléwnego i fig. 6 —
zastosowanie lgcznika krancowego dla kontrolowa-
nia potozenia osiowego.

Cylindry gléwne 1 i 2 majg ruchome przeciw-
biezne tloki gi6wne 3 i 4. Na ttokach tych albo
tez na prowadnicach tlokowych, nieuwidocznionych
na rysunku, zamocowane sg ttoczniki 5 i 6. Tloki
pomocniczych cylindréw 7 i 8 podtrzymuja narze-
dzia kuZnicze 9 i 10. W razie potrzeby mogg by¢
zastosowane inne cylindry pomocnicze 11 i 12, kt6-
rych tloki moga na przykiad podtrzymywaé na-
rzedzia do nacinania 13 i 14. Cylindry 1, 7, 11 oraz
2, 8, 12 s3 umocowane w dzwigarach 15 i 16, ktére
sa polgczone ze sobag sztywnie za pomoca stupow
17 lub innej konstrukecji, na przykiad w ksztalcie
ramy.

Uchwyt 18 jest osadzony obrotowo w obsadzie
19. Obsada 19 jest zawieszona sprezyScie i prze-
chylnie w ramie obrotowej 20. Rama 21 przetacza-
na na szynach w kierunku podluznym stanowi
obsade ramy obrotowej 20 i napedu hydraulicznego
22 .dla wszelkich ruch6éw uchwytu. Przesuwny
uchwyt (manipulator) jest zaopatrzony w naped
i prad sterowania przez dwa kable wleczone
23 i 24, ’

Podpora 25 wykonana w ksztalcie dzwonu jest
podirzymywana w kierunku podiluznym sprezyScie
przez podstawe lozyskows 26. Podstawa ta jest
umocowana na ramie jezdnej 27 sprezyScie w kie-
runku poprzecznym (fig. 3).

Woézek 28, przetaczany podluznie, podtrzymuje
przesuwnie poprzecznie sanie 29, na ktérych osa-
dzone sg dwa noéniki chwytakowe 380 odchylne
w dét.

Srodek uchwytu (fig. 2) w polozeniu poziomym
jest wspbtosiowy ze $Srodkiem prasy kuZniczej
i dzwona podpory. Na jezdnej ramie 21 uchwytu
zawieszony jest silnik olejowy 31, ktéry za poSred-
nictwem kota zebatego 32 i zebatek 34, umocowa-
nych na szynach bieznych 33, powoduje ruch pod-
tuzny uchwytu. Na jezdnej ramie 27 podpory
umocowana jest zebatka 35, z ktora zazebia. sie
kolo zebate 36 olejowego silnika 37 w celu prze-
suwania podpory w kierunku podiuinym. Ostony
38 i 39 sg przeznaczone dla ochrony slupéw lub
prowadnic 17 przed dziataniem cieplnym i dla
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odprowadzania odpadajacej podczas kucia zgorze-
liny i podobnych odpadéw na pochylnie 40,

Wlewek z pieca zostaje odlozeny na obrotowy
stol 41, skad zabiera go uchwyt 18 po. obréceniu
sie o 90°, cofnieciu ramy 21 i przechyleniu. Po
przechyleniu- w polozenie przedstawione na fig. 1
wlewek 42 podlega kuciu wstepnemu, na koficu
szyn 43, miedzy ttocznikami 5 i 6, w tym momen-
cie podpora jest odsunigeta. Nastepnie zostaje do-
ci$nieta podpora 25 z sila dajacg sie regulowaé.
Sprezynowy uklad podiuzny podpory 25 oraz
uchwytu 18 odbieraja uderzenia, przy czym pod-
pora 25 w.miare postepujacego wydluzenia wlewka
ustepuje w kierunku podiuznym wbrew dzialaniu

sily docisku, odpowiadajacej .nastawionemu mo--

mentowi obrotowemu silnika. )

Po ukoficzonym zabiegu kucia wykuty pret obci-
na sie za pomocg nozy 9, po uprzednim podsunie-
ciu chwytakéw 30. Chwytaki odbieraja spadajacy
gotowy pret, posuwajg sie dalej i odkladajg pret,
po uprzednim opuszczeniu, na szyny 43.

Dla osiggnigcia szybszej i pewniejszej zdolnoSci
sterowania oraz dobrej optacalnosci cale urzﬁdze-
nie jest wyposazone w bezposredni hydrauliczny

naped olejowy. Schemat polaczen jest przedsta- .

wiony na fig. 4.

Kilka pomp gléwnych 44, przylaczanych i odig-
czanych w czasie pracy w celu regulowania pred-
ko$ci, ttoczy ciecz do suwaka rozrzadczego 45.
W polozeniu, przedstawionym na schemacie, olej
tloczony przez pompy doplywa do suwaka roz-
rzadézego 46, Suwak ten w polozeniu B otwiera
swobodny przeplyw oleju do komory 47 hy-
draulicznego urzadzenia napedowego 48. Gdy tlok
49 tegoz urzadzenia zostanie posunigty naprzéd,
woéwczas olej pod ci$nieniem zostaje wypchniety
z komory 50 do komory 51 cylindra 1 prasy i z ko-
mory 52 do komory 53 cylindra 2 prasy. Po-
wierzchnie komo6r 50 i 52 sa jednakowe, tak iz tto-
ki 31 4 a wraz z nimi tloczniki 5 i 6 posuwaja sie
ku sobie z jednakowa predko$cia. Przednie poloze-
nie skrajne ttoka 49 jest ograniczone zderzakiem,
za§ suw wsteczny jest nastawny.

Po przelaczeniu suwaka rozrzadczego 45 w poto-
zenie B tloki 3 i 4 moga byé wysuwane w calym
zakresie suwu przez bezposSrednie sterowanie
reczne lub automatyczne za pomocg suwaka 54.
W polozeniu C suwaka rozrzadczego 45 moga byé
uruchomione za pomocg suwakéw 55 lub 56 mniej-
sze tloki narzedzi tnacych 9 i 10 albo tez narzedzi
nacinajacych 13 i 14.

Komory tylne wszystkich cylindr6w maja przy-
taczone przewody 57 i 58 do baterii zasobnikéw ci$§-
nienia 59. CiSnienie w zasobniku jest utrzymywane
w pewnym zakresie w przybliZeniu na stalym po-
ziomie za pomoca pompy 60 i doplywowego zawo-
ru 61, przy czym zakres ten wystarcza dla nie-
zwlocznego cofania tlokéw 3 i 4 po dokonanym
suwie tloczenia. Jednocze$nie z baterii zasobniko-
wej jest pobierany olej pod ci$nieniem dla elektro-
-hydraulicznego lub serwo-hydraulicznego urucha-
miania wszystkich suwakéw rozrizgdczych.

Do tlok6éw 3 i 4 sa przymocowane zebatki 62 i 63,
zazebione z kolami zebatymi 64. Kolo zebate 64
(fig. 5a i 5b) jest przesuwne w saniach ale w po-
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lozeniu Srodkowym jest ustalone sprezy$cie w kie-
runku osiowym. Jezeli tloczniki 5 i 6 albo ttoki
3 i 4 nie posuwaja si¢ ku sobie z dokladnie jedna-
kows predkoScia (na przyklad na skutek przecie-
kéw), woéwczas kolo zebate 64 zostaje przesunigte
" z potozenia Srodkowego. Odchylenie od polozenia
§rodkowego zostaje przeniesione na czujnik 65,
ktéry dziala elektrycznie lub hydraulicznie na su-
wak rozrzadczy 66, tak iZ olej pod ciénieniem tlo-
czony przez pompe 67 wprawia silnik olejowy 68
w ruch obrotowy w lewo lub w prawo, wskutek
czego napedzana przez niego za poSrednictwem
sprzegla 69 wyréwnawcza pompa 70 tloczy olej
z komory 51 do komery 53 lub odwrotnie. W ten
sposéb jest mpewnidny jednakowy bieg tlokéw
8 i 4 lub tlocznik6w 5 i 6, Z kolem zebatym 64 jest
poza tym polgczony czujnik 71, za pomoca ktére-
go jest przekazywane obecne chwilowe poloZenie
tlocznikéw 5.1 6, jak réwniez ich stopieh zblizania
(stopieni przekucia). Odchylenia miedzy warto§cia
zadang stopnia przekucia wedlug programu i war-
toscig osiggnieta sg przenoszone za pomocy odpo-
wiedniego sterowania elektrycznego na regulator
elektromagnetyczny suwaka 72, ktéry za poSred-
nictwem rozdzielacza 74 odstania tloczonemu, przez
pompe 73, olejowi droge do komér 51 i 53 cylin-
dréw (gdy stopien przekucia jest mniejszy niz za-
dany) albo za pofrednictwem sterowanych zawo-
réw zwrotnych 75 wypuszcza olej z komér 51 i 53
(gdy stopiefi przekucia jest wiekszy niz zadany).

Suw posuwisto-zwrotny tlokéw 3 i 4 jest na-
stawny za pomoca silnika nastawczego 76. Kran-
cowy tacznik 77, uruchamiany za pomoca tego sil-
nika, uruchamia podczas suwu wstepnego suwak
rozrzadczy 46, natomiast odwrécony kierunek ste-
rowania powoduje staly lgcznik krancowy 78, sko-
ro tylko tlok 49 dojdzie do swego gérnego poloze-
‘nia skrajnego, a wiec gdy tloczniki 5 i 6 osiggng
najwieksze zblizenie (stopiefn przekucia). Poloze-
nie Ilgcznika kraficowego 77 i tym samym zakres
skoku wskazuje czujnik 79. Czujnik 79 moze byé
réwniez wyzyskany do nastawiania zakresu suwu
za pomocg nastawczego silnika 76, ewentualnie
wedlug programu.

Elektro-hydrauliczne sterowanie uchwytu kuZni-
czego nie jest przedstawione na rysunku. Sklada
sie ono ze znanych elementéw, zawiera jednak
samoczynne obracanie uchwytu o 90°. Wszystkie
" ruchy i polozenia uchwytu s kontrolowane za po-
mocy }ljcznik6w krancowych lub innych odpo-
wiednich elementéw. Jest to-szczegblnie wazne
réwniez dla polozenia osi $rodkowej uchwytu
w plaszczyime poziomej i w klerunku osi kuz-
niarki.

Przyklad zastosowania krarficowego lgcznika dla
kontroli potozenia osiowego jest przedstawiony na
fig. 6. Prowadzona krzywka 80 uruchamia krafico-
wy lacznik 81 gdy uchwyt zajmuje polozenie §rod-
kowe. .

Uklad mozliwego zastosowania lgcznikéw kran-
cowych 82, 83 oraz 84, 85, 86 sterujacych polozenie
i drogi sanek chwytakéw jest przedstawiony na
fig. 3. Ruch poprzeczny sah 29 powoduje cylinder
87, a ruch podluzny ramy 28 uzyskuje sie¢ na
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przyktad za pomoca nieuwidocznionego na rysunku
olejowego silnika za poSrednictwem zg¢batego kota
i zebatki w taki sam sposéb, Jak ruch przeciw-
uchwytu 25, 26, 27. :

Silnik olejowy 37 dla ruchu podluinego prze-
ciwuchwytu jest przylaczony do sieci ci§nienia za-
sobnikowego za poSrednjctwém suwaka rozrzadcze-

" go 89 i redukcyjnego zaworu 90 (fig. 4). Cisnienie

wyj§ciowe redukcyjnego zaworu 90 moze byé uza-
leznione od nastawionego stopnia przekucia za
poérednictWem wagi ci§nieniowej, tak iz sila-do-
cisku przeciwuchwytu odpowiada zawsze wymiaro-
wi przekuwanego preta. Szczegély elektrycznego
sterowania i programowania nie sg tu oméwione,
poniewaz istniejg do tego celu wyprébowane ukla-
dy, przewaznie elektroniczne. ’

W zwigzku z niniejszym wynalazkiem wazne

“jest to, ze proponowany. uklad umozliwia wybra-

nie réznych programéw kucia i latwe przestawia-
nie w znacznym stopniu niezaleznie od s1l hez-
wladnosci, przy czym stosowane 1aczniki kraﬁcowe
i czujniki mogg mieé konstrukcje bezstykowa (na
przyklad moga dzialé indukcyjnie), a wszystkie
wazne potozenia i drogi mogg byé réwniez sygna-
lizowane dla personelu nadzorumcego na stano-
w1sku sterowania 88.

Istotne zalety urza,dzema kuimczego wedlug
wynalazku polegaja na uniknieciu wszelkich nie-
dajacych sie dokladnie okre§lié z géry. dodatko-
wych ruchéw. odkuwanego wlewka albo uchwytu
(podnoszenie, przechylanie), poniewaz o§ kucia zo-
staje zachowana w kazdej fazie roboczej i spro-
wadzajg sie do:

unikniecia skrzywienia wlewka dz1ek1 doktad-
nemu przeciwbieznemu kuciu miedzy dwoma ttocz-
nikami przesuwanymi ku sobie poprzecznie z jed-
nakowa predkoS$cig i dzieki zastosowaniu podpory
wigkszej predkoéci‘ kucia i wiekszej liczbie sko-
kéw, poniewaz calkowita droga kucia jest rozlo-
zona na dwa tloki, a wiec przy danej predkosci
jednego tloka wypada efektywnie podwéjna pred-
ko$§¢é kucia w odniesieniu do jednej wlewki;

uproszczonego wigczania zabiegbw uzupelniajg-
cych, jak obcinanie i nacinanie, do automatycznego
przebiegu programu kucia, dzieki zastosowaniu od-
powiednich dodatkowych par cylindréw;

uproszczonego i dajacego sie latwo zaprogramo-
waé odbierania i odkladania gotowych odkutych
pretéw, dzieki zastosowaniu przesuwnych san, wy-
posazonych w przesuwne chwytaki; )

.wykluczenia swobodnych, dzialajacych na fun-
dament urzadzenia sil masowych, przez zastoso-
wanie przeciwbieznych tlokéw w prasie kuZniczej,
dzigki czemu wszystkie sily sa wyréwnane w kaz-
dej fazie ruchu i ci§nienia;

stosunkowo latwego  wykonania uchwytu
i przeciwuchwytu i tym samym zwiekszenia pred-
koS$ci -ruchu, poniewaz nie ma naprezen wystepu-
jacych z konieczno§ci podezas kucia na statym
tloczniku, latwego utrzymania calego urzadzenia
w czystoSci, poniewaz zgorzelina powstajaca pod-
czas kucia i obciete odpadkowe kofice spadajg swo-
bodnie po pochylni w dé6t do pojemnika lub wézka
zbiorczego.
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Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie kuZnicze do swobodnego Kkucia,

o napedzie hydraulicznym, skladajace sie
z prasy kuzniczej z umieszczonymi poziomo
przeciwbieznymi tlokami podtrzymujgcymi tio-
czyska, znamienne tym, e posiada osadzo-
ny sprezyScie, obrotowo uchylny i wychyl-
ny oraz podluznie przesuwny uchwyt (18)
zwigzany z szynami w kierunku osi kui-
niarki, osadzong sprezy$cie podluznie przesuw-
ng podpore (25) zwigzang z szynami i umiesz-
czong naprzeciwko uchwytu w osi kuZniarki,
oraz urzgdzenie do chwytania i odkladania
odkuwek (28, 29, 30) przesuwne w kierunku
osi kuzniarki i do niej prostopadle.

. Urzadzenie kuZnicze wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze prasa kuZnicza jest wyposazo-
na w dalsze pary tlokéw (7 +8), (11 + 12)
przeciwbieznych réwniez ruchomych poprzecz-
nie w stosunku do osi kuzniarki, ktére pod-
trzymuja narzedzia do nacinania, obcinania
albo do innych zabiegbw na odkuwce.

. UrzZadzenie kuznicze wediug zastrz. 1 i 2, zna-
mienne tym, Ze przynajmniej dla dwéch tlo-
kéw giownych (3, 4) podtrzymujgcych tloczniki,
ma przeznaczone hydrauliczne urzadzenie na-
pedowe (48), za pomoca ktérego strumien oleju
tloczonego przez hydrauliczne pompy (44) jest
réwnomiernie i niezaleznie od ci$nienia rozkla-
dany na powierzchnie robocze (51, 53) przyla-
czonej pary tlokéw.
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4. Urzadzenie kuzZnicze wedlug zastrz. 3, zna-
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. Urzadzenie kuZnicze wedlug zastrz. 1

mienne tym, ze ma urzadzenie napedowe
(48) do nastawnego i wskazywanego suwu,

i 2
znamienne ftym, Ze przynajmniej dwa tloki
giébwne (3, 4) sa sprzezone za poSrednictwem
zebatek (62, 63) ze sprezyScie centrowanymi ze-
batymi kotami (64) zazebionymi z obydwiema
zebatkami, przy czym obroét zebatego kota jest
wyzyskany do wskazywania i nastawiania
miary kucia, a przesuniecie osi kola (64) z cen-
trowanego sprezy$cie potozenia jest wyzyskane
do korygowania réwnego biegu przylgczonych
ttok6w.

. Urzadzenie kuZnicze wedlug zastrz. 1—4, zna-

mienne tym, Ze urzadzenie do korekty réwne-
go biegu zawiera olejowg pompe (70), ktéra
jest- wlaczona miedzy przewodami olejowymi
prowadZacymi do stron roboczych przylgczo-
nej pary tlokéw i ktéra w przypadku przesu-
niecia centrowanego sprezyScie zebatego kola
(64) z polozenia $rodkowego, jest wprawiana
w ruch obrotowy w lewy lub prawy za pomo-
cg silnika olejowego lub elektrycznego (68).

. Urzadzenie kuZnicze wedlug zastrz. 1—6, zna-

mienne tym, Ze ma urzadzenie sterujgce do
wszystkich elementéw ruchomych, ktére moga
by¢ sterowane zaréwno recznie jak i automa-
tycznie wedlug programu i zZe wszystkie wazne
dane tego ruchu sg sygnalizowane optycznie.
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