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Przedmiotem wynalazku jest spos6éb tloczenia
wyrob6w i prasa do tloczenia wyrobé6w mate-
rialdéw metalicznych i niemetalicznych.

Znane sa sposoby wyzwalania energii przy tlo-
czeniu, w ktorych energia jest gromadzona i prze-
kazywana na wyrodb, jedynie jednokrotnie na suw
pracy urzadzenia ttoczacego.

Znane sg réwniez prasy do realizowania tych
znanych sposob6w, zawierajagce kolo zamachowe
do gromadzenia energii odpowiadajacego im sil-
nika, sprzeglo oraz mechanizm typu korbowego,
mimosrodowego lub krzywkowego z suwakiem dla
pojedynczego* skierowania na wyréb wymaganej
wielkosci energii.

Dla realizowania niektérych operacji obrdébczych
znanymi sposobami stosuje si¢ prasy mechaniczne
o znanej konstrukcji, zawierajace silniki o ma-
lej bezwladnosci z przekladnig, krzywke napedo-
wa stykajacg sie z rolkg przymocowang do po-
czwornej (czteroprzegubowej) dzwigni dla propor-
cjonalnego przekazywania sity, podlaczonej do od-
ksztalcalnego elastycznie czlonu, takiego jak spre-
zyny pretowe lub tarczowe, w celu akumulowa-
nia pozgdanej ilosci energii, i podigczonej do czto-
nu wykonawczego dla pojedynczego wyzwolenia
tej energii na wyrob. '

Znane sg prasy hydrauliczne dla realizowania
znanych sposobdw, zawierajgce hydrauliczny ze-
staw mocy, akumulator hydrauliczny i hydraulicz-
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ny cylinder napedowy dla jednorazowego wyzwa-
lania emergii mechanicznej o wymaganej ilosci,
na obrabiany przedmiot z metalu, tworzywa sztu-
cznego, proszku formierskiego, granulek itd.

Zasadnicza wada znanych sposobow realizowa-
nia wspomnianych powyzej proceséw produkeyj-
nych polega na tym, ze gdy do tloczenia szcze-
golnego wyrobu jest potrzebna wieksza energia,
wowczas konieczne jest zastosowanie drozszej i o
wigkszej mocy prasy o wiekszym ciezarze. W
przypadku pras z kolem zamachowym lub z od-
ksztalcalnym elastycznie czlonami, konieczne jest
stosowanie maszyny droiszej, o wiekszej mocy i
cigzszej takze ze wzgledu na krotki czas trwania
suwu roboczego.

Niedogodno$§¢ wspomnianych powyzej maszyn z
kolem zamachowym polega na tym, Zze pracuiag
one udarowo i wyr6éb nie moze by¢ utrzymywany
w nich w stanie $cisSnietym w celu poddania go
dodatkowej obrébce cieplnej, powodujac koniecz-
no$é stosowania drozszych pras hydraulicznych, a
ponadto podczas jednego suwu roboczego suwaka
jest mozliwe pobieranie z kola zamachowego tyl-
ko malej czesci catkowitej ilo§ci zgromadzonej w
kole energii kinetycznej. Wada opisanych wyzej
pras polega na tym, ze ich suw roboczy jest sto-
sunkowo kro6tki, suw pomocniczy jest nawet krot-
szy, a sila jest przykladana do obrabianej czesci
wedlug funkcji malejgcej, proporcjonalnie do te-
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dukcji naprezenia po odprowadzeniu energii z ela-
stycznego czlonu odksztalcalnego. Wszystko to za-
weza zakres stosowalnosci tego rodzaju pras.
‘Wada pras hydraulicznych polega na tym, ze
s3 one cieisze i kosztowniejsze, a ponadto bar-
dziej skomplikowahe; mniej niezawodne, powolniej-
sze i pracujace z mniejsza wydajnosciag niz wspom-
niane powyzej, poza tym wymagaja udostepnie-
nia im.. wiekszej powierzchni oraz maja nizsza
sprawno$¢ energetyczng ze wzgledu na powtarzal-
ne przekazywanie emergii i straty na regulacje.
Réwnoczesne sterowanie wyzwalang energia, prze-
mieszczeniami i predkosciami jest nie do zreali-
zowania praktycznie.

Celem wynalazku jest opracowanie tloczenia, w
ktérym usuniete beda wady znanych sposobow.

Celem wynalazku jest takze opracowanie urza-
dzenia do tloczenia, 0 mniejszym ciezarze i mniej-

szej mocy, a wyzszej sprawnosci, tanszego i wy- .

magajacego mniejszej powierzchni w poréwnaniu
zZe znanymi urzadzeniami.

Sposoéb tloczenia wyrobéw, polegajacy na prze-

kazywaniu na przedmiot obrabiany potrzebnej ilo-
§ci energii w kilku etapach, wedlug wynalazku
charakteryzuje sig tym, ze kaidy etap zawiera
faze duzej mocy o stosunkowo krotkim czasie
trwania, podczas ktérej nastepuje wyzwolenie po-
przednio nagromadzonej energii potencjalnej w od-
ksztalcalnym sprezyscie no$niku energii, oraz fa-
z¢ malej mocy o dluzszym czasie trwania z wy-
zwoleniem energii z pomocniczego Zrodla energii
0 mniejszej mocy, przy czym podczas fazy o ma-
lej mocy i o dluiszym czasie trwania powoduje
si¢ ponowne doladowywanie energia potencjalng
odksztalcalnych sprezys$cie nosnikéw energii, dla
realizowania fazy duzej mocy nastepnego etapu
tioczenia tego wyrobu, przy czym pobory energii
i odpowiadajace im przemieszczenia marzedzia do-
biera sie wedlug uprzednio zaprogramowanych za-
leznosci dla danego wyrobu zaré6wno ze wzgledu
na wielko$¢ poboru energii jak i zalezno§é pomie-
dzy odpowiednimi fazami procesu produkeji, tak
ze przejScia pomiedzy fazami sg lagodne, a pod-
czas fazy o mniejszej mocy szybko§¢é przemiesz-
czania narzedzia roboczego jest wystarczajgca dla
unikniecia gwaltownego wzrostu wspélczynnika tar-
cia pomiedzy obrabianym przedmiotem a narze-
dziem, przy czym predko$é przemieszczania narze-
dzia roboczego nie zmienia znaku do momentu za-
konczenia obrébki wyrobu.

Prasa do tloczenia wyrobow, zawierajaca krzyw-
ke roboczg napedzang silnikiem i stykajgcg sie z
rolkg zamocowang w jednym wierzcholku czworo-
katnej dzwigni, przy czym drugi wierzcholek dzwi-
gni jest przymocowany przegubéwo do sztywnej
podpory, trzeci wierzcholek jest polaczony za po-
mocg odksztalcalnego sprezyscie czlonu z drugg
sztywng podpora, a czwarty wierzcholek jest po-
laczony za pomoca czlonu posredniego z zespolem
przesuwnym przytrzymujacym marzedzie robocze i
wykonujacym ruch postepowo-zwrotny, przy czym
krzywka robocza posiada przynajmniej jeden od-
cinek skumulowania energii w odksztalcalnym ela-
stycznie czlonie podczas styku z rolks, i drugi od-

4

cinek wyzwalania tej energii, wedlug wynalazku
charakteryzuje si¢ tym, ze czlon posredni lgczacy
zZespél przesuwny z czworokatng dzwignig stanowi
przegubowy pret lgczacy, przy czym uklad prze-
strzenny wierzchotkéw czworokatnej diwigni wzgle-
dem pierwszej sztywnej podpory, odksztaicalnego
sprezyscie czlonu i przegubowego preta laczacego
umozliwia dzZwigni gromadzenie energii potencjal-
nej w odksztalcalnym sprezyscie czlonie podczas
styku pierwszego odcinka krzywki roboczej z rol-
kg ‘oraz wyzwolenie tej energii poprzez dzwignie
na przegubowy pret lgczacy podczas styku drugie-
go odcinka krzywki z rola, za§ przegub pomiedzy
poléwkami preta laczacego jest polgczony z silni-
kiem dla wymuszania zmiany kata pomiedzy tymi
potéwkami preta, przy czym silnik powoduje prze-

?‘_.mieszczenie zespotu przesuwnego z tym samym zna-
kiem predkos$ci, gdy odksztalcalny sprezyscie czion

dodaje swa energie potencjalng i pozwala na kon-
tynuowanie jego przemieszczeniu z tym samym
znakiem predkosci, gdy w odksztalcalnym sprezy-
Scie czolnie nastepuje skumulowanie energii.

Kat pomiedzy najnizszym przyjmowanym poto-
Zeniem przegubu, pierwsza sztywng podporg i poto-
zeniem przegubu, za pomocg ktoérego zakonczenie
preta jest przymocowane do zespolu przesuwnego
jest mniejszy niz 90°, i nie wiekszy niz kat oscy-
lacji dZzwigni wokoél sztywnej podpory, zas kat po-
miedzy przegubem odksztalcalnego sprezyscie czlo-
nu, pierwszg sztywna podporg i drugim punktem
mocowania odksztalcalnego sprezyscie czlonu do

rugiej sztywnej podpory jest wiekszy niz kat
oscylacji czworokatnej diwigni.

Zesp6l przesuwny przytrzymujgcy narzedzia ro-
bocze sklada sie¢ z dwoch czesci, ktére sa polaczo-
ne ze sobg za pomocg $ruby napedowej, regulowa-
nej za pomoca sterowanego urzadzeniem do stero-
wania programowego silnika z przekladnig reduk-
cyjna dla ustawiania odleglosci miedzy tymi cze-
Sciami.

Prasa korzystnie zawiera urzadzenia do stero-
wania programowego wspélpracujace z silnikiem
uruchamiajacym krzywke dla koordynacji potozenia
odcinkéw krzywki i przegubowego preta w zalez-
nosci od rodzaju wyrobu lub dokonywanej opera-
cji. Przegub pomiedzy potéwkami preta laczacego
stanowi nakreﬁkel laczong ze $ruba napedzang sil-
nikiem.

Prasa korzystnie zawiera wiecej niz jeden ze-
staw do przekazywania energii, w sklad ktérego
wchodzi czworokatna diwignia, odksztalcalny spre-
zy$cie czlon i przegubowy pret laczacy, ktére sa
rozmieszczone symetrycznie wokot zespotu przesuw-
nego i wspélpracujg z pojedyncza krzywka robo-
cza dla rownoczesnego przemieszczania czworokat-
nych dzwigni, przy czym przeciwlegle przeguby
pomiedzy poléwkami pretéw sg polaczone nakret-
kami z pojedyncza $rubg majaca gwint lewoskret-
ny i prawoskretny.

Przegub stanowi przegub cylindryczny, podlaczo-
ny do poprzecznej dzwigni, ktorej drugi koniec jest
podiaczony do dzwigni napedzajacej z regulowa-
ng podporg przegubows, przy czym na drugim
koicu dzwigni napedzajacej znajduje sie rolka
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dociskana do pomeocniczej krzywki zsynchronizowa-
nej z obrotem krzywki roboczej i posiadajgcej od-
cinek o promieniu malejgcym od wielko$ci maksy-
malnej do minnimz\a,lnej w kierunku po ktérym na-
“stepuje drugi odcinek o promieniu rosngcym od
wartosci minimalnej do maksymalnej, przy czym
te dwa odcinki odpowiadajg faza i rozmiarem od-
cinkowi krzywki roboczej, stanowigcemu odcinek
akumulowania energii, oraz trzeci odcinek o sta-
lym promieniu, odpowiadajacy fazg i wielkoscig
odcinkowi Kkrzywki roboczej, stanowigcemu odci-
nek wyzwalania energii, przy czym regulowana
podpora przegubowa jest mocowana przemieszczal-
nie po nachylonej plaszczyinie korpusu prasy i
jest blokowana w okre§lonym polozeniu za po-
mocg rygla, tak ze plaszczyzna jest roéwnolegla
do polozenia diwigni napedowej w jej pozycji
skrajnej, gdy pret laczacy jest wyprostowany. '

Korzysci wynalazku polegaja z jednej strony na
malej mocy silnikéw napedzajacych, zmmniejszonym
‘ciezarze, mniejszej powierzchni i niZszej cenie pra-
sy,poniewaz pomiedzy kr6tkimi przedzialami cza-
sowymi o intensywnym wyzwalaniu energii wyste-
pujg_dlugie przedzialy czasowe pofredniego .groma-

dzenia energii w odksztalcalnym sprezyscie  czlo- -

nie, w trakcie ktérego to czasu na przedmiot o-
brabiany jest przekazywana jedynie maia ilos¢é e-
‘nergii, aby tylko m¢ przerwa(: procesu produk-
cyjnego i nie pozwohé na wzrost wspélczynnika
tarcia dynamicznego pomiedzy narzedziem a przed-
miotem obrabianym do wielko$ci odpowiadajacej
tarciu spoczynkowemu, za§ z drugiej strony wy-
dajnosé prasy o mniejszym ciezarze jest wspél-
mierna z wydajnosciag znanych maszyn o wigkszym
ciezarze. ' )

Przyczyny tego sa dwojakie: po pierwsze uzyt-
kowy czas maszynowy w przypadku wytwarzania
wyrobéw bardziej energochlonnych jest maly w
poréwnaniu z pomocniczym czasem wkladania
przedmiotéw obrabianych i wyjmowania wytlo-
czonych wyrob6éw, oraz po drugie — regulowane
silniki w polaczeniu z urzgdzeniem do sterowania
programowanego moga by¢ bardziej przystosowane
do obcigzen odpowiadajacych rozmaitym rodzajom
przetwarzanych wyrobéw. Korzy$é w poréwnaniu
' z prasami hydraulicznymi polega za§ na tym, ze
poza faktem, iz suw pomocniczy prasy jest szyb-
szy za$ regulacja bezstratna, unika si¢ tego ro-
dzaju niedogodnosci, ze dlugi cylinder hydraulicz-
ny, ktéry musj rozwijaé duza sile tylko w konco-
wej fazie swego suwu, posiada duzq $rednice i ob-
jetosé, napelnianie ktérej olejem odbywa sie po-
woli i z gorsza sprawnoscia.

W poréwnaniu z prasami mechanicznymi korzysé
wynalazku polega na tym, ze w przypadku nie-
odpowiedniej sily tloczenia, jest mozliwa praca z
mniejsza silg przy diuiszym skoku, na przyklad
poprzez zukosowanie wykrojniké6w lub przez zre-
dukowanie przekroju wyplywajacego
itd. '

Przedmiot wynalazku dotyczgcego urzgdzenia zo-
stanie przedstawiony,w przykladach wykonania na
rysunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia wykresy e-
nergii w funkcji czasu, odpowiadajace wyzwalaniu
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lgnecrgii i akumulowaniu energii przez odksztalcalny

sprezyscie czion, fig. 2 — zalezo$é¢ sily wywie-
ranej przez narzedzie robocze od jego skoku, fig.
3 — rozwigzanie wykrojnika pracujacego zgodnie
ze sposobem wedlug wynalazku, fig. 4 — schemat
kinematyczny prasy wedlug wynalazku w wersji
pionowej, fig. 5 — wykres zaleznosci sity w funk-
cji odksztalcenia czlonu odksztalcalnego sprezyscie
oraz sily dzialajacej w osi preta 1gcz3cego w funk-
cji suwu roboczego dla jednego suwu oscylacyjne-
go czworokatnej diwigni, fig. 6 — rozwigzanie na-
rzedzia roboczego prasy w przypadku formowania
wtryskowego tworzyw sztucznych sposobem wedlug
wynalazku, fig. 7 — schemat kinematyczny pracy
z pomocniczym mechanizmem krzywkowym, nape-
dzajagcym przegubowe prety laczace i z pomocni-
czym silnikiem, a fig. 8 — rozwigzanie krzywki
roboczej i krzywki pomocniczej w urzadzeniu po-
kazanym na fig. 7.

Jak przedstawiono na fig. 1, w trakcie krotkie-
go przedzialu czasowego T; na przedmiot obra-
biany jest przekazywama energia Eyx zmagazyno-
wana ‘w odksztalcalnym sprezyscie czlonie w na-
stegpnym — dluzszym przedziale czasowym T,. Na
przedmiot obrabiany jest przekazywana mala ilo$é
energii pochodzaca z pomocniczego napedu, za§ w
tym samym .czasie w sprezy$cie odksztalcanym
czlonie jest gromadzona za pomocy gléwmnego na-
pedu nowa ilo$é energii Eak, ktéra w nastepnym
potem przedziale czasowym T; jest przekazywana
znéw na przedmiot obrabiany i tak dalej, za§ po
przedziale czasowym T; kornczacym tloczenie, pod-
czas nastepujacego po nim przedzialu czasowego Tjg
moze ewentualnie wystapi¢ przerwa w dzialaniach
pomocniczych bez wyzwolenia energii.

Na fig. 2 jest pokazana przykladowo stala sita
tloczenia Q przedmiotu obrabianego, za$§ ljczony
suw roboczy H narzedzia sklada sie z odcinkéw
H; (przebywanych w przedzialach czasowych Ty
z duzym wyzwoleniem energii odksztalcalnego spre-
zyScie czlonu) oraz z odcinkéw H, (przebywanych
w przedziaalch czasowych T, z malymi predko-
§ciami i bardzo malym poborem energii z napedu
pomocniczego). Potem nastepuje pomocniczy suw
wsteczny Hy (silta @ zmienia wielko§¢é i znak), e-
wentualna przerwa na wymiane przedmiotu obra-
bianego, oraz bezposredni, pomoCniczy'suw -zamy-
kajacy Hsg.

Pokazana na tig. 4 prasa wedlug wynalazku Za-
wiera jeden lub wiecej niskobezwladno$ciowych
silnikéw 5 do napedzania krzywki roboczej 2, kt6-
ra styka sie z rolkg 1, przymocowang do czworo-
katnej diwigni 3, polaczonej pozostatymi wierzchol-
kami odpowiednio ze sztywng podpora 6, z od-
ksztalcalnym spreiy$cie czilonem 9, oraz z prze-
gubowym pretem laczacym 10, 13, przylaczajacym
diwignie do roboczego zespolu przesuwnego 14, 18.

Krzywka robocza 2 posiada przynajmniej jeden
odcinek akumulowania energii w odksztalcalnym
sprezyscie czlonie, oraz jeden odcinek do wyzwa-
lania tej energii zgodnie z poiadang zasady. Wza-
jemny uklad przegub6w czworokatnej diwigni 3
laczacych jej wierzchoiki ze sztywna podpora 6, z
odksztalcalnym sprezyscie czionem 9 oraz Z prze-
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gubowym pretem laczacym 10, 13 jest tego rodza-
ju, ze czworokjtna diwignia 3 realizuje przeka-
zywanie energii do zespolu przesuwnego 14.

Przegubowy pret laczacy 10, 13 sklada sig z
dwoch polgczonych przegubem 11 poléwek pretéw
10, 13, a przegub 11 pomiedzy polowka preta 10
a potowks preta 13 moze stanowi¢ nakretke, pod-
laczong do $ruby 12, napedzanej poprzez pomoc-
niczy silnik 8. Przekazywanie sily przez czworo-
k3atng diwignie 3 jest regulowtne przez dobér
wzajemnego ukladu przegubéw 4, 6 i T diwigni 3,
przy czym kat pomiedzy poczatkowym polozeniem
przegubu 7, sztywng podporg 6 i przegubem 17,
ktérym pret laczacy 10, 13 jest przymocowany do
zespolu przesuwnego 14, 18, jest mniejszy niz 90°,
lecz wiekszy niz kat obrotu diwigni 3 podczas ru-
chu oscylacyjnego ukladu, za$§ kat pomiedzy prze-
gubem 4 odksztalcalnego sprezyscie czionu 9,
sztywng podporg 6 a drugim punktem 21 mocowa-
nia odksztalcalnego sprezy$cie czltonu 9 jest wiek-
szy niz kat obrotu dZzwigni podczas oscylacyjnego
ruchu ukladu.

Zesp6l przesuwny 14, 18 stanowi zespét dwu-
czesciowy, a jego dodatkowy czlon skladowy jest
polaczony z zespolem 14 za pomocg $ruby nape-
dzajacej 16 z nakretkg, polagczong z pomocniczym
silnikiem 15 a przekiadnia redukeyjng. Praca sil-
nika 15 jest kontrolowana przez urzadzenie do
sterowania programowego 39.

Prasa wedlug wynalazku moze posiadaé wiecej
niz .jeden zestaw poczwérnej diwigni 3, odksztal-
calnego sprezy$cie czlonu 9 oraz przegubowego
preta taczacego 10, 13. Mogg one byé rozmieszczo-
ne symetrycznie i moga byé wyposazone w umiesz-
czony centralnie silnik 8, za§ Sruba 12 moze mieé
gwint lewoskretny i prawoskretny.

Pokazana na fig. 7 prasa posiada jeden odksztal-
calny sprezyscie czlon 9, jedng czworokgtng diwi-
gnie 3, jedna krzywke robocza 2, jednakze przegub
korbowy 11 poléwek pretéw 10 i 13 stanowi w
tym przypadku przegub cylindryczny, polgczony
jednym koncem do diwigni poprzecznej 22, ktorej
drugi koniec jest podigczony do napedzajacej dzwi-
gni wahliwej 23. Diwignia wahliwa 23 jest pod-
parta na regulowanej, przegubowej podporze 24,
ktéra moze byé przemieszczana wzdluz plaszezyzny
32, réwnoleglej do potozenia dzwigni napedzajacej
23 w swym polozeniu skrajnym, gdy pret lgcza-
cy 10, 13 jest wyprostowany. Podpora 2% jest wy-
posazona w rygiel 33 dla wlasciwego usytuowania
wzgledem plaszezyzny 32 i dla regulacji wielkosci
kata pomiedzy poléwkami pretéw laczacych 10, 13
w miejscu poiaczenia przegubowego.

Dzwignia wahliwa 23 utrzymuje ha swym dru-
gim koncu pomocniczg rolke 25, ktéra jest doci-
skana do pomoticzej krzywki 26, uksztaltowanej
w postaci wewnetrznego rowka pomocniczego krzy-
wki robo¢zej 2 lub z nig zsynchronizowanej. Od
zewnatrz z krzywka roboczg 2 styka sie rolka
glowna 1, przyzmocowana do dzwigni ciggnacej,
ktorej jeden koniec jest podigczony do diwigni 3,
a drugi koniec jest wyposazony w dodatkowa rol-
ke 36, prowadzong wzdluz sztywnych prowadnic
w celu uniknigcia jakichkolwiek niepozgdanych
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stopni swobody gléwnej rolki 1. W goérnej czesci
dwuczeSciowego zespolu przesuwnego 14, 18 jest
zamontowany regulowany silnik 15 z przekladnig,
ktéry napedza mechanizm $rubowy 16 dla zmiany
odleglosci pomiedzy gérng czescig 14 a dolng cze-
Scig 18.

Na fig. 8 jest pokazana krzywka robocza 2 z
pomocniczg krzywks 26. Ta ostatnia posiada od-
cinek 28 o promieniu malejacym od wartosci ma-
ksymalnej do minimalnej, po ktérym nastepuje ko-
lejny odcinek 27 o promieniu narastajgcym od
wartosci minimalnej do maksymalnej. Tym dwém
odcinkom odpowiada fazg i wielko$cig odcinek 29
roboczej krzywki 2, o promieniu rosnjcym, nazy-
wany odcinkiem gromadzenia energii potencjalnej
w odksztalcalnym sprezyscie czlonie 9. Pomocni-
cza krzywka 26 posiada ponadto koncowy odci-
nek 30 o stalym promieniu, nazywany tukiem spo-
c¢zynkowym. Temu odcinkowi odpowiada ze wzgle-
du na wielko$¢ i fare ostatni odeinek 81 krzywki
roboczej 2 o promieniu malejaeym wedtug innej
pozadanej funkéji, nazywany odcthkien wyzwala-
hia energii, zgodnie z pozadang funkcjs, 'z od-
ksztalcalnego sprezyscie czlonu 9 na przegubowy
pret ljczacy 10, 13.

Urzadzenie z fig. 4 pracuje w nastepujacy spo-
sOb. Niskobezwladnosciowe silniki 5 obracaja
krzywlg robocza 2, za$ rolki 1 wspinaja sie na
jej odcinek akumulowania energii. Zostajag wow-
czas rozciagniete odksztalcalne sprezyscie czlony 9
i zostaje w nich zgromadzona energia potencjalna.
Jednoczednie pomocniczy silnik 8 napedza $rube 12
o gwintach lewoskretnym i prawoskretnym, przy
czym przeguby 11 pretéw lgczacych z nakretkami
zblizaja sie do siebie, a zespél przesuwny 14, 18
przesuwa si¢ w gore, co odpowiada otwieraniu na-
rzedzia roboczego 19. Jezeli nie ma zasilania auto-
matycznego, wéwcezas jest mozliwa przerwa w pra-
cy przez wylaczenie silnikow 5 i 8 dla wymiany
obrabianych przedmiotéw, jezeli nie, wéweczas po-
mocniczy silnik 8 jest zawracany, a narzedzie za-
mykane, dopoki nie nastapi dalsza akumulacja e-
nergii w odksztalcalnych sprezyscie cztonach 9.

Po wykonaniu opisanego suwu otwierajgcego Hp
i suwu zamykajgcego Hj, nastepuje suw roboczy
Hy w przedziale czasowym T;, podczas ktérego
krzywka robocza obraca sie, przy czym jej odci-
nek wyzwolenia energii, uksztaltowany zgodnie z
pozadang funkcja wyzwolenia energii, przesuwa sie
w strone rolek 1, za$ czworokatne diZwignie 3 o-
bracajg sie w kierunku przeciwnym pod wply-
wem oddzialywania odksztalcalnych sprezyscie
czionéw 9, ktore zostaly skrécone tj. pretow, a si-
ta jest przekazywana za pomocg przegubowych
pretow laczacych 10, 13 na gérny element zespo-
lu przesuwnego 14, 18. W trakcie tego ruchu sil-
nik 8 moze byé wylaczony.

Narzedzie 19 wykonuje suw roboczy H; w stro-
ne obrabianego przedmiotu. Jezeli ten suw jest
niewystarczajacy, wéwczas urzadzenie do sterowa-
nia programowego 39 wydaje rozkazy do silnikéw
5 i 8, i w odksztalcalnych sprezy$cie czlonach 9
zostaje zgromadzona nowa porcja energii, przy czym
przeguby 7 mocowania pretéw laczacych 10, 13 do
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czworokqtnych diwigni 8 przesuwsdjg sie w. gore
pod wplywem dzialania regilowanege silniks 8
z przekladnig 1 Sruby 13 z gwititet leweskretnyth
i prawoskretniym, za$ 2¢sp6l preésuiwhy 14; 18 na-
pedza ruchomg ¢re$¢ narge¢dzia 19 wglab przédmio-
tu obrabianego z bdrdzé maly (pelz&jhcy) predko-
$eig na dodatkowg glebokosé Hs podézas przedzit-
lu czasowego T,, tak ze tarzedzie hie 2atrzymuje
sie i nie wystgpuje zaden szkodliwy efekt zwigza-
ny ze rwickszenieti wspolexyhiiilka tarcia pemiedzy
narzedziem a przedhiotem obrablanym w stahie
statycinym, w por6whaniu fe stariem dynamiez-
nym. Po rozkazie & urZgdazénia §o sgtérowania pro-
gramowego nastgpuje Howy suw robeczy Hy, ro-
wy krétki suw Hy { tak dale] &2 do ostatécznego
prietworzenia przedmiotu obrabianegoe. Urzgdienie
o sterowamnia programowogo ta wiprowadZohe in-
formacje odno$nie roimaditych pardmetrow proce-
su produkeyjtiego 2 -6dpowisdnich przétwornikow
(hiepokazahyeh ha iys), a tolkfe mogna je usta-
wiaé do pracy w oparciu o stdly programi.

Predkoséei ' pelxania podezas - przedsiaju - ¢dasowe-
go' Ty :alfumulowdnia endrgii mogg by¢ rébwmiez
.realizowane za poihoga pomoenigsego -silnika 15 z
przekladniq redukeyjng i frubg nap¢dows 16. po-
przes odpowietni ruch elementéw 17 i 14 dwu-
czesciowego zespolu przesuwnego. W ogdlnym przy-
padku ten ostatni mechanizm Jest zastosowany do
nastawy, t}; de nastawiania wysokosti urzadrenia
w stanie zamkniqgtym w zaleinesei od rozmaitych
wysokosci narzedzi.

Dzislanié prasy wadiug rozwigzania pulkazanego
na fig. 7, majgee] kizywki pekazane na fig. 8 jest
podobne, Krzywhki ¥3 pokazane w momencle, w
ktoryin konézy si¢ pomocniczy suw zamykajacy Hg
i abliza sie suW roboczy H,, tj. kiedy priegubowe
praty Igczgee 10, 13 s§ wyprostowane, Narzedzie 10
w tym momencie prawie dotyka materlalu (na

rysutiku przedstawiono przykladowo Wykrojnik i

arkiidz materidabu). Podeshs prazedaialu czasowego Ty
glowna rolka 1 przetacza si¢ po odcinitu wyawole-
nia ehergii 31 Krzywlki robocgej 2 (W przedsta-
wiohym pfayikiadaie jej kierunek obrotu jest zgod-
ny z kiefunkiem fuchu wikazéwek zegara) wsku-
tek skréeenia vdksztaltalnego sprezyscie czionuy,
mianidwiéie preta 9, cgemu toWarzysay wyzwolenie
hagremadzonsj energli, 2ad przeguby 4, 7, 11 i 14
przesguwajg sie W doét (odtatni pr#einieszcza sie o
skok H,), a pomeéenicza rolka 25 przetacza sie po
luky spoezyhkowyin, tj. odéinku 30 pomochiczej
krzyWkl 26, przy czyth wahliwa diwignia 28 i po-
przetzna déwignia 28 pozostajy nieruchome.
Podezas nastepujacego kolejno przedziatu ezaso-
wego T, pornothitzd tolka 25 przybliza sie ponad
odcinkiem 28 do osi pomocnficzej krzywki 28, wa-
hliwa diwignia 23 obraca sie wokét podpory 24
1 przemieszcza poprzeczng diwignie 22 w lewo ra-
zem 7 przegubem korbowym 11, zad goérna czesé 14
ezlonu roboczego jest unoszona w gore. W trakoie
tego czasu gléwna rolka 1 przetacza sig po odein-
ku 29 akumulowania enerdii krzywki robbczej 2,
za¢ w odksztalcalnym spyeiy$cie eczlonie 9 jest
gromadzona energia potencjalna ha koszt gtownezo
silnika 5, a nastepnie zoslaje wysterowany pomoc-

e

30

L

10

‘nigzy siliide 15 za pomecy urzedzenia do sterowa-

nia programowego tak, e dolna czeéé 18 dwucze-
S¢iowego zéspold robociégo nie tylko file posuwa
Sie w gdofe, alé harzedzie 19 nadal posuwa sie
wglab materialu 2 predkofely pelzania.

Wiedy pomiocriiésn rolka 28 zaczytta si¢ odsuwaé
o6d osi porocniczey kizywki 28 ponad edcinkiem 27,
poléwiki pretow 10, 13 pénownie zajmuja polozenie
wyprostowane, gérna czesé 14 poruszd sie w dol,
potiocniczy silrilk 15 zostaje zaww6eony i odleglo§é
poiriedzy ¢zeSciami 14 1 18 maleje, podczas gdy
narzédzie 19 kontynvuje wnikanie wglab materia-
lu 2 predkobeig pelzatiia, przy ¢zym gtéwna rolka
1 ciggle przetacza si¢ po odcinku 29 akumulowania
energii. Nastgpnie proces ten zostaje kilkakrotnie
powtérzony zgodniq ze sposobem, az wykrawanie
zostanie ukonczone (zaklada sie, ze arkusz ma-
terialu jest gruby a wykrojnik zulkosowany). Na-
stepnie. pomocniczy silnik 15 obraca sie tak, ze o-
bie czefci 14 i 18 zblizajq sig, podczas gdy po-
mocnicza relka 25 przetacza si¢ po odcinku otwie-
rania 28 i ma miejsce suw pomocniczy Hg, zostaje
wlozony nowy material (z przerwaniem lub bez
przerywania pragy prasy przy koncu tego suwu),
Po._czym nastepujé ponowne zamkniecie narzedzia
poprzez, pomocniczy suw Hg, za$ rolka 25 przeta-
cza sig po- odcinku zamykajaeym 27.

Nalezy zauwaty®, ie przy obrabianiu cienkiego
materialu, jeesli energia odksztalcalnego sprezyscie
czlonu 9 jest wystarctajaca dla uzyskania wykzro-
jenid poticzas jednego obrotu krzywek 2 i 28 i nie
jest koniecine stosowanie sposobu, wowczags po-
mocniczy silnikk 15 zostaje wylgcaony (jest en u-
zywany tylko dla nastawiania- w przypadku, gdy
narzgdzia 19 majg rozmaitg wysoko$¢). zas pomoc-
nicze suwy otwierania Hg sg realizowane tylko po-
przez czlony kinematyczne i pomocniczg krzywke
26 — pomocniczg rolkge 25 — wahliwg dZwignie
23 — poprzeczng diwignie 22 — przegub korbowy
11, Wielko§é tych pomocniczych suwéw jest okre-
$lona w tym przypadku jedynie polozeniem, w kté-
rym nregulowana podpora 24 jest blokowana za
pomocy rygla 33 wzgledem plaszczyzny 32 tak usy-
tuowanej, ze niezaleznie od polozenia, skrajnie
prawa pozycja przegubu korbowego 11 pozostaje
taka sama, to jest taka kiedy rolka 26 przetacza
sie po odcinku spoczynkowym, tj. odcinku 30 po-
mocniczej krzywki 26, co ma na celu realizowanie
suwu roboczego przy nieruchoiftej diwigni wahli-
wej 23.

Im glgbiej jest mocowana regulowana podpora
24, tym bardziej zginaja sie poléwki pretow 10, 13
w zlaczu przegubowym 11 i tym bardziej jest
rozwarte narzedzie. Jest to przydatne w przypadku
obrébki przedmiotéw o duzej objetosci (na przy-
klad przy zebrowaniu plaskich elementéw metalo-
wych). Jednakze woéwczas gléowny silnik regulowa-
ny 5 obraca sie wolmiej, co ulatwia pracg silnika
pomocniczego.

W przykladzie pokazanym na fig. 6 stanowiacym
urzgdzenie do formowania wtiryskowego tworzyw
sztucznych, ruchoma c¢ze$¢ narzedzia 19 jest u-
ksztaltowana w postaci nurnika, ktéry przepycha
material preet ¢ylindry (otoczone niepokazanymi na
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rysunku grzejnikami) do formy 20. Jezeli energia

odksztalcalnego ., sprezy$cie czlonu 9 jest wystar- -

czajaca do wypelnienia formy 20 materialem, po-
winien potem nastepowaé suw ofwierania i wy-
miana wypelnionej formy nowa formg pusty; w
* przeciwnym wypadku wypelnianie nalezy przepro-
wadzaé w kilku kolejnych etapach zgodnie z opi-
sanym sposobem. Jezeli jest komjeezne utrzymanie
formy 20 z wypraska pod ciSnieniem w danym
okresje czasu (na przyklad dla dodatkowej obréb-
ki cieplnej przedmiotu w formie), wéwczas silniki
51 8 zostaja na ten. czas wylaczone, a ci$nienie
j@st wytwarzane przez nacisk,-odksztalcalnych spre-
zy$cie czionkéw 9, .

Dzigki opisanemu ukladowi przegubéw poczwor-
mych dzwigni 3 uzyskuje sie to, ze podczas prze-
dzialu czasowego T; wyzwolenia energii wystajace
cze$ci’ przegub6w 4 przechodzace w plaszczyzmnie
poziomej przez sztywne podpory, tj.. podstawy 6,
poruszaja sie z dala od tych podpér. Ramiona sil,
za pomocg ktérych odksztalcalne  spreZyscie cziony
obracaja poczwoérne diwignie 3, w 'dél, warastajy
podczas gdy sily maleja. Jednocze$nie wystajace
cze$ci przegubbéw 7, za pomocg ktérych poczwoérne
dzwignie 3 przekazuja sile robocza na przegubowe
prety laczace 10, 13, przesuwaja sie bliZej przegu-
bowych podpér 6. Tym samym, pomimo faktu, ze
podczas przedzialu czasowego T; wyzwolenia ener-
gii funkcija wejéciowa na przegubie 4 ,sila Qq —
odksztalcenie Hy” roénie (fig. 5), to funkcja wyj-
sciowa poczwérnej diwigni 3 na przegubie 7 ,si-
la Q7 — suw H7” moze mieé charakter staly lub
rosnacy, co jest korzystne przy bardzo wielu pro-
cesach produkcyjnych.

Tego rodzaju wlaéciwoé_? poczwérnej diwigni 3
jest zarazem réwniez warunkiem wstepnym zdol-
nosci obrébczej urzadzenia pokazanego na fig. 4
zgodnie ze sposobem wedlug wynalazku w trakcie
przedzialéw czasowych T,. Nastepnie mnarzedzie
-wchodzi w przedmiot obrabiany na maly glebo-
ko$é, z malg predkofcia i mala energija kosztem
pomocniczego napedu, podczas gdy przeguby T sa
poddane dzialaniu nominalnej sily roboczej. Jed-

nakze pomocnicze silniki nie stanowiag wspomoze- .

_ nia dla silnikéw gléwnych 2 ze wzgledu ma cechy
funkcjonalne opisanych czlonéw zmiany sity, sta-
nowiacych poczwérna diwignie 3. Moze to nastapi¢
jedynie w przypadku, gdy sila wsteczna staje sie
wieksza niz graniczna sita Q7 w gérnej czeSci
wykresu pokazanego na fig. 5, i woéwczas stan
‘Eaki jest kontrolowany przez urzadzenie do ste-
rowania’ programowego.

Z:a‘strz.ei‘enia patentowe

1. Spos6b tloczenia wyrobéw, polegajacy na prze-
kazywaniu na przedmiot obrabiany potrzebnej ilo-
"~ $ci'energii w kilku etapach, znamienny tym, ze
kaidy etap zawiera faze duzej mocy o stosun-
kowo krdtkim czasie trwania, podczas ktérej na-
stepuje wyzwolenie poprzednio nagromadzonej e-
nergii potencjalnej. w - odksztalcalnym sprezyscie

10

12

noéMku -energii, oraz faze malej mocy o diluzszym
czasie trwania z wyzwoleniem energii z pomocni-
czego Zrédla energii o mniejszej mocy, przy czym
podczas fazy o malej mocy i o dluzszym czasie
trwania powoduje sie ponowne doladowywanie e-
nergia potencjalng odksztalcalnych sprezyscie no$-
nikéw energii, dla realizowania fazy duzej mocy
nastgpnego etapu tloczenia tego wyrobu, przy czym
pobory energii i odpowiadajace im przemieszcze-
nia narzedzia dobiera sie wedlug uprzednio zapro-
gramowanych zaleznosci dla danego wyrobu zaréw-

no ze wzgledu na wielko§é poboru energii jak i

2aleznoéé pomiedzy odpowiednimi fazami procesu
produkcji, tak ze przejécia pomiedzy fazami sa
lagodne a podczas fazy o mniejszej mocy szybkosé
przemieszczenia narzedzia roboczego jest wystar-
czajaca dla unikniecia gwaltownego wzrostu wspél-
czynnika tarcia pomiedzy obrabianym przedmiotem
a narzedziem, przy czym predko$é przemieszczania
narzedzia roboczego nie zmienia znaku do momentu
zakonczenia obrébki wyrobu.

"2, Prasa do tloczenia wyrobéw, zawierajaca
krzywka roboczg napedzang silnikiem i stykajaca
si¢ z rolkg zamocowang w jednym  wierzchelku
czworokatnej dZwigni, przy czym drugi wierzcholek
diwigni jest przymocowany przegubowo do sztyw-
nej podpory, trzeci wierzcholek jest polaczony za
pomocy odlsztalcalnego sprezysécie czlonu z drugg
sztywna podpora, a czwarty wierzcholek jest po-
laczony za pomocg czlonu poéredniego z zespolem
przesuwnym przytrzymujgcym narzedzia robocze i
wykonujacym ruch postepowo-zwrotny, przy czym
krzywka robocza posiada przynajmniej jeden od-
cinek akumulowania energii w odksztalcalnym ela-
stycznie czlonie podczas styku z rolkg i drugi od-
cinek wyzwalania tej energii, snamienna tym, ze
czlon posredni laczacy zespél przesuwny (14, 18) z
czworokatng dZwignia (3) stanowi przegubowy pret
laczacy (10, 13), przy <zym uklad przestrzenny
wierzcholtkéw (4, 6, 7) czworokatnej diwigni (3)
wzgledem pierwszej sztywnej podpory, odksztalcal-
nego spreiyscie czlonu (9) i przegubowego preta
1aczacego (10, 13) umozliwia diwigni (3) gromadze-
nie energii potencjalnej w odksztalcalnym spre-
zyScie czlonie (9) podczas styku pierwszego odcinka
krzywki roboczej (2) z rolkg (1) oraz wyzwalanie
tej energii poprzez diwigni¢ (3) na przegubowy
pret laczacy (10, 13) podczas styku drugiego odcin-
ka krzywki (2) z rolkg (1), za$ przegub (11) po-
miedzy poléwkami (10, 13); preta lgczgcego (10, 13)
jest polaczony z silnikiem (15, 8) dla wymuszania
zmiany kata pomiedzy tymi:- polowkami (10, 13)
preta, przy czym silnik (15, 8) powoduje przemiesz-
czenie zespolu przesuwnego (14, 8) z tym samym
znakiem - predkosci, _gdy odksztalcalny sprezyscie
czlon (9) dodaje swq energie potencjalng i pozwala
na kontypuowanie jego przemieszczeniu z tym sa-

‘mym  znakiem predkosci, gdy w odksztalcalnym

sprezyscie czlonie (9) nastepuje akumulowanie e-
nergii. .

3. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna tym, ze
kat pomiedzy najnizszym przyjmowanym poloze-
niem przegubu (7), pierwsza sztywny podporg. (6),
i potozeniem przegubu (17) za pomoca, ktérego za-
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konczenie preta (13) jest przymocowane do zespolu
przesuwnego (14) jest mniejszy niz 90°, i nie wiek-
szy niz kat oscylacji diwigni (3) woké6t sztywnej
podpory (6), zas kat pomiedzy przebugem (4) od-
ksztalcalnego sprezyscie czlonu (9), pierwszg sztyw-
na podporg (6) i drugim punktem (21) mocowania
odksztalcalnego sprezyscie czlonu (9) do drugiej
sztywnej podpory jest wiekszy niz kat oscylacji
czworokatnej diwigni (3).

4. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna {ym, ze
zesp6l przesuwny (14), (18) przytrzymujacy narze-
dzia robocze (19) sklada sig z dwoch czesci (14),
(18), ktére sg polgczone ze sobg za pomocg Sruby
napedowej (16), regulowanej za pomocg sterowane-
go urzadzenia do sterowania programowego (39)
silnika (15) z przekladnig redukcyjng dla ustawia-
nia odleglo$ci miedzy tymi czeSciami (14), (18).

5. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna tym, :ze
zawiera urzgdzenia do sterowania programowego
(39) wspélpracujace z silnikiem (5) uruchamiajg-

cym krzywke (2) dla koordynacji polozenia odcin-

kéw krzywki (2) i przeguboweégo préfa (10, 13) w
zaleznoéci od rodzaju wyrobu lub dokonywanej o-
peracji.

6. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna tym, ze
przegub (11) pomiedzy poléwkami preta laczacego
(10, 13) stanowi nakretke lgczong ze Srubg (12) na-
pedzang silnikiem (8).

7. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna tym, ZzZe
zawiera wiecej niz jeden zestaw do przekazywania
energii w sklad ktérego wchodzi czworokatna dzwi-
gnia (3), odksztalcalny sprezyécie czion (9) i prze-
gubowy pret laczacy (10, 13), ktore sa rozmieszczo-

10

14

ne symetrycznie woko6t zespolu przesuwnego (14, 18)
i wspélpracuja z pojedynczg krzywka robocza (2)
dla réwnoczesnego przemieszczania czworokatnych
diwigni (3), przy czym przeciwlegle przeguby (11)
pomiedzy poléwkami pretéw (10, 13) s3 polaczone
nakretkami z pojedynczg s$ruba (12) majaca gwint

lewoskretny i prawoskretny.

8. Prasa wedlug zastrz. 2, znamienna tym, ze

przegub (11) stanowi przegub cylindryczny, pod-

1aczony do poprzecznej diwigni (22) ktérej drugi
koniec' jest podigczony doe diwigni napedzajacej
(23) z regulowang podpora przegubowsg (24), przy
czym na drugim koncu diwigni napedzajacej (23)
znajduje sie rolka (25), dociskana do pomocnicze]j
krzywki (26) zsynchronizowanej z obrotem krzyw-
ki roboczej (2) i posiadajacej odcinek (28) o pro-
mieniu malejacym od wielko$ci maksymalnej do
minimalnej w kierunku po ktérym nastepuje dru-
gi odcinek (27) o promieniu rosngcym od wartosci
minimalnej do maksymalnej, przy czym te dwa
odcinki odpowiadajg fazg i rozmiarem odcinkowi
(29) krzywki roboczej (2), stanowigcemu odcinek
akumulowania energii, oraz trzeci odcinek (30) o
stalym promieniu, odpowiadajacy fazg i wielko$cig
odcinkowi (31) krzywki roboczej (2), stanowigcemu
odcinek wyzwalania energii, przy czym regulowa-
na podpora przegubowa (24) jest mocowana prze-
mieszczalnie ' po nachylonej plaszczyznie (32) kor-
pusu prasy i jest blokowana w okreslonym poto-
Zeniu za pomocg rygla (33), tak ze plaszczyzna (32)
jest réwnolegla do polozenia diwigni napedowej
(23) w jej pozycji skrajnej, gdy pret laczacy (10, 13)
jest wyprostowany.
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