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Charakterystyka linii automatycznej do podawania wsadow i przemieszczania
pétwyrobéw miedzy narzedziami kolejnych operacji technologicznych

Zespoét do podawania przewidziana jest do wspoétpracy z dwoma zestawami narzedzi
montowanych w przestrzeni roboczej prasy hydraulicznej. Ze wzgleddw technologicznych
zespot automatyzujgcy bedzie mocowany do belek wspornikowych przytwierdzonych do
stojakow prasy. Potgczenie ma charakter obrotowy, po usunigciu jednego ze sworzni, catosé
urzadzenia moze by¢ swobodnie obrécona na zawiasie o kat umozliwiajgcy dostep do
przestrzeni roboczej prasy i wymiane narzedzi. Takie rozwigzanie pozwala na zachowanie
niezmienionego ustawienia elementéw zespotu podawania podczas przezbrajania maszyny.
Przyktadowy schemat koncepcyjny linii pokazano na rysunku ponizej.

Suwak prasy

Zespot narzedzi dla
pierwszego etapu kucia

Zespot narzedzidla ———————
drugiego etapu kucia

- Zespél automatycznego
podawania wsadéwi pétwyrobéw

\_ - Stot prasy

Rys. 1. Koncepcyjny schemat automatyzacji procesu kucia

Z uwagi na warto$¢ naciskow suwaka prasy, mozliwe jest jednoczesne zamontowanie dwéch
kompletéw narzedzi. Dodatkowo w celu zwiekszenia sztywnosci zespotu podawania w czesci
centralnej podparto rame przy pomocy pionowego wspornika. W oparciu o wzgledy
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konstrukcyjne narzedzi i maszyny przyjeto nastepujace zatozenia dla projektowanego
zespotu podawania:

Zespot bedzie wyposazony w trzy chwytaki o napedzie pneumatycznym, ktore
rozmieszczone bedg w jednej osi co 590 mm. W czasie pracy przesuw chwytakéw o
wartos¢ skoku, ktéra rowna jest odlegtosci miedzy chwytakami 590 mm wzdtuz osi
realizowany bedzie przy pomocy sitownika o napedzie pneumatycznym. Chwytaki beda sie
rowniez przesuwaty w kierunku prostopadtym do osi wzdtuznej w ptaszczyznie potozenia
chwytakéw (przesuw poprzeczny) o warto$¢ 300 mm. Przesuw poprzeczny realizowany
bedzie przy pomocy sitownika o napedzie pneumatycznym i skoku 300 mm. Dodatkowo w
zespot chwytakow bedzie miat mozliwo$é przesuwu w osi pionowej o wartos¢ 50 mm. Do
tego celu zostang zastosowane dwa sitowniki o napedzie pneumatycznym i skoku 50 mm.
Wzajemne prowadzenie poszczegolnych podzespotow bedzie realizowane przy pomocy
prowadnic liniowych. Caly zespét bedzie spoczywat na sztywnej ramie wykonanej ze
stalowego profilu zamknietego o przekroju min. 80 mm x 60 mm x 3 mm. W ramie bedzie
umieszczona rynna odbiorcza, w ktérej bedg usuwane uksztattowane odkuwki. Dodatkowo
do ramy bedzie przymocowany zespét zatadowczy, w ktérym bedg umieszczane wsady.
Usytuowanie elementow linii do kucia pokazano na rys. 2.

Zespot narzedzia
goérnego dla Il etapu
— Zespof narzedzia
- goérnego dla | etapu
Zespot narzedzia P 5 -1 |
dolnego dla Il etapu | 3 i A

~— Zespot narzedzia
dolnego dla | etapu

Stotprasy —

< \/'
Zespdt automatycznego podawania —
wsadow i pétwyrobéw

R

Rys. 2. Usytuowanie poszczegdlnych elementdw linii do kucia odkuwek w dwdch wykrojach
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Charakterystyka prasy

— Nacisk suwaka prasy 16000 kN

- Wymiary przestrzeni roboczej stotu 2200 mm x 2600 mm
— Odlegto$¢ suwaka od stotu w gornym potozeniu 1700 mm
— Odlegto$¢ suwaka od stotu w dolnym potozeniu 1450 mm
— Wysoko$¢ dolnego zestawu narzedziowego 925 mm

- Wysoko$¢ gornego zestawu narzedziowego 525 mm

— Napiecie sterowania prasy 120 V.

Charakterystyka zespotu podawania

— Wysoko$¢ potozenia chwytakéw 950 mm

—  Przesuw wzdtuzny chwytakéw 590 mm

— Przesuw poprzeczny chwytakéw 300 mm

— Przesuw osiowy chwytakow 50 mm

— Naped chwytakow i sitownikéw — pneumatyczny

— Masa zespotu (wraz z rama) min. 300 kg.

— Odlegto$¢ miedzy chwytakami 590 mm

— Potozenie elementoéw linii z podstawowymi wymiarami pokazano na rys. 3.
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Rys. 3. Usytuowanie i wymiary przestrzeni roboczej prasy z elementami sktadowymi linii
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Opis cyklu pracy linii automatycznej
0 — Potozenie poczatkowe (rys. 4)

Stét prasy wraz z zespotem narzedzi gérnych znajduje sie w gérnym potozeniu. Chwytaki sg
zamkniete, ttoczyska sitownikow przesuwu pionowego wsuniete, ttoczysko sitownika
przesuwu poprzecznego wsuniete, za$ tloczysko sitownika przesuwu osiowego wysuniete.
Po umieszczeniu wsadu w tulei zespotu zatadowczego uruchamiany jest cykl roboczy.
Chwytaki otwierajg sie, a caly zespoét przemieszczany jest przez sitownik przesuwu
poprzecznego o 300 mm do potozenia | (osie chwytakdéw pokrywaja sie z osiami narzedzi).
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Potozenie poczatkowe i Potfabrykat umieszczony
w tulei zatadowczej

2200

1253,5
- 1387,5

9125

622

fe—

2500

2700

Rys. 4. PotoZenie poczqtkowe uktadu automatycznego podawania

Fundusze . ‘ Unia Europejska
Europejskie 2 B~lubels kw{ : aump;sk?s:u{msz ok
Program Regionainy ém(g’( %L/t e Rozwoju Regionalnego i




| — Potozenie zatadowcze (rys. 5).

Stot prasy wraz z zespotem narzedzi gérnych znajduje sie w gornym potozeniu. Chwytaki
zostajg zaci$niete odpowiednio 1- na wsadzie, 2 — na pdtwyrobie uksztattowanym w
pierwszej matrycy, 3 — na wyrobie uksztattowanym w drugiej matrycy. Nastepnie chwytaki
wraz z wsadem, poétwyrobem i wyrobem zostajg przemieszczone do gory o wartos¢ 50 mm
przy pomocy dwoch sitownikow pneumatycznych. W kolejnym kroku cato$¢ zostaje wycofana
do potozenia posredniego 1 - potozenie Il przy pomocy sitownika przesuwu poprzecznego.

Potozenie | - przemieszczenie chwytakéw w kierunku narzedzi,
zamknigcie chwytakow i uchwycenie wsadu i pétwyrobéw
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Rys. 5. Potozenie chwytakdw dla | etapu pracy — uchwycenie przez chwytaki linii wsadu,
potwyrobu i wyrobu

Il — Potozenie posrednie 1 (rys. 6).

Stét prasy wraz z zespotem narzedzi gérnych znajduje sie w gérnym potozeniu. Chwytaki
utrzymujg odpowiednio 1- wsad, 2 —potwyrdb uksztattowany w pierwszej matrycy, 3 —wyréb
uksztattowany w drugiej matrycy. Chwytaki wraz z wsadem, potwyrobem i wyrobem znajdujg
sie w gornym potozeniu (wysuniecie o 50 mm przy pomocy dwoch sitownikéw
pneumatycznych). Ttoczysko sitownika przesuwu poprzecznego jest wsuniete. W takim
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potozeniu zostaje wycofany sitownik przesuwu osiowego do potozenia posredniego 1 -
potozenie lll.
e o 2460 s el
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Rys. 6. Pofozenie chwytakdw dla Il etapu pracy — potozenie posrednie 1 — wycofanie
chwytakow wraz z zacisnietymi elementami

lll — Potozenie posrednie 2 (rys. 7).

Stot prasy wraz z zespotem narzedzi gornych znajduje sie w gornym potozeniu. Chwytaki
utrzymujg odpowiednio 1- wsad, 2 —pdtwyrob uksztattowany w pierwszej matrycy, 3 —wyrob
uksztattowany w drugiej matrycy. Chwytaki wraz z wsadem, p&twyrobem i wyrobem znajduja
sie w goérnym potozeniu (wysuniecie o 50 mm przy pomocy dwoch sitownikow
pneumatycznych). Ttoczysko sitownika przesuwu poprzecznego jest wsuniete. Ttoczysko
siftownika przesuwu osiowego jest wsuniete. Nastepnie zostaje przemieszczony zespot
chwytakéw wraz z zacisnietymi elementami w kierunku narzedzi (przesuw poprzeczny) przy
pomocy sitownika przesuwu poprzecznego.
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Potozenie Ill - przemieszczenie chwytakow z
poétwyrobami do skrajnego potozenia
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Rys. 7. Potozenie chwytakdw dla Il etapu pracy — potozenie posrednie 2 — przemieszczenie

chwytakdéw wraz z zaci$nietymi elementami wzdtuz osi przy pomocy sitownika przesuwu

osiowego

IV — Potozenie (umieszczenie potwyrobow w matrycach) (rys. 8).

Stoét prasy wraz z zespotem narzedzi gérnych znajduje sie w gérnym potozeniu. Chwytaki
utrzymuja odpowiednio 1- wsad, 2 —pdtwyrob uksztattowany w pierwszej matrycy, 3 —wyréb
uksztattowany w drugiej matrycy. Chwytaki wraz z wsadem, pétwyrobem i wyrobem znajdujg

sie w goérnym potozeniu (wysuniecie o 50

mm przy pomocy dwdch sitownikow

pneumatycznych). Ttoczysko sitownika przesuwu poprzecznego wysuwa sie i przemieszcza
chwytaki wraz z zaciénietymi elementami w kierunku narzedzi. Po zajeciu potozenia
koncowego przez sitownik poprzeczny (wysuw o warto$¢ 300 mm) tloczyska sitownikow
przesuwu pionowego wsuwajg sie i przemieszczaja zespdt chwytakéw wraz z zacisnigtymi
elementami do dotu, umieszczajgc elementy w otworach narzedzi. Nastepnie po catkowitym
wsunieciu ttoczysk sitownikéw przesuwu pionowego nastgpuje otwarcie chwytakow i

umieszczenie odpowiednio:  gotowej
uksztattowanej w pierwszej matrycy w otworze
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matrycy pierwszej. Nastepnie zespot chwytakow w takim potozeniu zostaje wycofany do
potozenia neutralnego V (wycofanie ttoczyska sitownika przesuwu poprzecznego).

Pofozenie IV - przemieszczenie chwytakéw wraz z zacisnigtymi ptwyrobami w kierunku
narzedzi, przemieszczenie zespotu chwytakéw wraz z potwyrobami do dofu w kierunku
narzedzi, nastepnie otwarcie chwytakow
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Rys. 8. Potozenie chwytakow dla IV etapu pracy — umieszczenie pdtfabrykatow w narzedziach
a wyrobu na rynnie odbiorczej

V — Potozenie neutralne (rys. 9).

W pofozeniu neutralnym tloczyska wszystkich sitownikéw sg wycofane (rys. 9), zas w
chwytakach nie znajdujg sie zadne elementy. Przy tym potozeniu chwytakéw zostaje
uruchomiony ruch roboczy suwaka prasy, podczas ktoérego nastepuje proces kucia
pétwyrobu w matrycy pierwszej oraz wyrobu w matrycy drugiej. W czasie kucia w dolnym
potozeniu (ttoczyska sitownikéw ruchu pionowego wsuniete) przemieszczane sg do
potozenia poczatkowego. Po uksztattowaniu przedkuwki i odkuwki w matrycach i powrocie
suwaka do potozenia gérnego caty cykl roboczy chwytakéw powtarza sie.
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Potozenie V - wycofanie chwytakow po

umieszczeniu pétwyrobéw w narzedziach
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Rys. 9. Wycofanie chwytakéw do potoZenia neutralnego, podczas ktérego suwak prasy

wykonuje ruch roboczy
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