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Opis wzoru

Przedmiotem wzoru uzytkowego jest urzadzenie do regulacji temperatury matryc kuzniczych
do pracy na gorgco, ktére pozwala na starowanie w petli sprzezenia zwrotnego temperaturg matryc bez
udziatu dodatkowych zrodet energii.

Z opisu patentowego W02019205768A1 znana jest metoda ttoczenia na gorgco elementu nadwo-
zZia pojazdu ze stopu lekkiego aluminium, obejmujgca: umieszczenie oryginalnego poétwyrobu z blachy
ze stopu aluminium w stanie T6 w urzadzeniu grzewczym w celu szybkiego nagrzania i rozpuszczenia
dodatkéw stopowych w osnowie z aluminium. Nastepnie nastepuje szybkie przeniesienie poétfabrykatu
do formy i ttoczenie na gorgco oraz jednoczesne chtodzenie poprzez odbieranie wykrojce ciepta przez
zamkniete i ciggle chtodzone narzedzia. W przedstawionym rozwigzaniu ze wzgledu na specyfike pro-
cesu i koniecznos¢ utrzymania odpowiednio wysokiej predkosci chiodzenia matryce muszg zachowac
odpowiednio niskg temperature.

Przedstawiono sposob ich chiodzenia za pomoca kanatéw chtodzgcych umieszczonych pod po-
wierzchnig roboczg narzedzi. Takie rozwigzanie nie umozliwia ptynnej regulacji temperatury, lecz jedy-
nie na ciggte obnizanie temperatury do wartosci nie mniejszej niz temperatura medium chtodzacego.

Z opisu patentowego EP3689492B1 znany jest sposéb wytwarzania materiatu kutego na gorgco
przy uzyciu podgrzewanej matrycy. W opisanej metodzie zaréwno gorna, jak i dolna matryca sg wyko-
nane z super zaroodpornego stopu na bazie niklu, a materiat do kucia jest podgrzewany do temperatury
z zakresu od 1000 do 1150°C i nastepnie kuty przez dolng matryce i gérng matryce, ktére sg uprzednio
nagrzane do temperatury z zakresu od 950 do 1100°C. Materiat po nagrzaniu jest przenoszony na dolng
matryce do wykroju roboczego za pomocg przyrzgdu przymocowanego do manipulatora przy czym tem-
peratura powierzchni kutego materiatu jest wyzsza niz temperatura powierzchni matrycy. Jest to trady-
cyjny sposéb kucia na goraco.

Typowym problemem szczegélnie podczas kucia matych odkuwek jest szybkie wychtadzanie
temperatury matryc, co znaczgco zwieksza udar cieplny (poniewaz zwieksza sie réznica temperatur
pomiedzy matrycg i kutym materiatem) i przyczynia sie do przedwczesnego uszkadzania matryc. Pro-
blem ten jest typowo rozwigzywany poprzez wprowadzanie przerw technologicznych w procesie kucia
podczas ktérych matryce sg dogrzewane bez ich demontazu z urzgdzen kuzniczych za pomocg np. pal-
nikéw gazowych. Wadg rozwigzania jest ograniczenie uzytecznego czasu pracy narzedzi. Zwyczajowo
cykl kucia trwa 20—60 min i po nim nastepuje przerwa na dogrzanie matryc, ktéra trwa od 10 do 30 min.

Z opisu patentowego US6346690B1 znany jest sposéb i urzgdzenie do ogrzewania indukcyjnego,
ktére obejmuje zasilacz, sterownik i gtowice indukcyjng. Gtowica indukcyjna zawiera elastyczng cewke,
na przyktad uformowang z drutu. Gtowica zawiera rowniez izolator termiczny, ktéry mozna umiescié¢
pomiedzy gtowicg a obrabianym przedmiotem. Izolator odbija ciepto z powrotem do przedmiotu obra-
bianego, chronigc cewke. Zasilacz ma zmienng czestotliwos¢ wyjsciowg, co umozliwia dostosowanie
sie do indukcyjnosci glowicy. Tak uksztattowany ukfad ma posta¢ odrebnego urzgdzenia w ksztatcie ptyt
z zamontowang cewka. Uktad moze zosta¢ zastosowany do podgrzewania matryc, co wigze sie z ich
demontazem z urzgdzenia produkcyjnego (mtot/prasa) na czas podgrzewania.

Wadg tego rozwigzania jest niska efektywnosc¢. Jest to rozwigzanie praktycznie niestosowane
w polskiej i Swiatowej praktyce przemystowej do podgrzewania matryc. Najczesciej nagrzewanie induk-
cyjne stosuje sie do podgrzewania materiatu wsadowego bezposrednio przed procesem kucia celem
zwiekszenie wiasnosci plastycznych materiatu.

Z opisu patentowego US2831951A znany jest sposéb montazu grzatek patronowych i budowa
takich grzatek. Etapy obejmujg nawiniecie rezystora drutowego na rdzen majgcy przelotowe otwory
i ustawienie koncéw rezystora liniowo we wspomnianych otworach, wlozenie przewoddéw doprowadzajgcych
do wspomnianych otworéw. Nastepnie umieszcza sie tuleje izolacyjng na wspomnianych przewodach
prowadzacych, tworzgc w ten sposéb zespdt rdzenia, ktéry umieszcza sie w obudowie, wypetniajgc
wspomniang obudowe materiatem izolacyjnym, zamykajgc koniec wspomnianej obudowy zatyczka
i dopasowujgc elementy do zmontowanego potgczenia. Grzatki patronowe stosuje sie najczesciej
w procesach, w ktérych nie wystepuje nagta zmiana warto$ci sit ksztattujgcych, jak np. procesy ttocze-
nia. Opisane rozwigzanie nie jest jednak stosowane w procesach kucia matrycowego. Przyczyng jest
stosowanie na materiaty izolacyjne grzatek patronowych materiatéw kruchych (np. ceramiki). Wystepu-
jace w procesach kucia sity charakteryzujg sie szybkimi zmianami warto$ci (kucie moze trwac ok. 50 ms)
jak i znaczgcymi warto$ciami szczytowymi — maja wiec one charakter udarowy. Zastosowanie grzatek
patronowych w otworach narzedzi kuzniczych prowadzitoby wiec do ich czestego niszczenia.
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Problemem technicznym wynikajgcym z powyzej przedstawionego stanu techniki jest brak moz-
liwosci ptynnego sterowania temperaturg narzedzi kuzniczych bezposrednio podczas procesu kucia bez
doprowadzenia dodatkowych zrédet energii. Problem ten jest szczegdlnie wazny w przypadku gérnych
narzedzi kuzniczych. Zazwyczaj gérna matryca kuznicza nagrzewa sie jedynie podczas jej kontaktu
Z goraca (nagrzang do 900-1200°C) detkg spoczywajaca na wykroju roboczym dolnej matrycy. Ponie-
waz czas kontaktu wynosi nie wiecej niz 200 ms podczas cyklu produkcyjnego wynoszacego 5-15 s, to
uzyskiwany jest ujemny bilans energetyczny goérnej matrycy, a wiec wiecej ciepta jest odprowadzane
do otoczenia na skutek radiacji i konwekcji niz dostarczane na skutek krotkiego kontaktu z rozgrzanym
materiatem. Wraz z uptywem czasu temperatura gérnej matrycy ciggle sie obniza. Proces jest przery-
wany po osiggnieciu temperatury krytycznej, po ktérej woda ze srodka smarnego (zazwyczaj: woda
i grafit) nie jest skutecznie odparowywana i zalega ona w wykrojach roboczych dolnej matrycy, lub wy-
kroj matrycy gornej pozostaje zwilzony przed procesem kucia. Decyzje o przerwaniu procesu kucia po-
dejmuje kowal na podstawie obserwacji. Nastepnie nastepuje faza dogrzewania matryc kuzniczych,
jednak odbywa sie to za pomocg energii dodatkowo dostarczanej do uktadu, np. za pomocg palnika
gazowego lub za pomocga indukcji. Drugg niedogodnoscig jest stosowanie przerw na dogrzewanie,
co podnosi koszt produkcji.
Celem wzoru uzytkowego jest stworzenie takiego urzgdzenia do regulacji temperatury matryc
kuzniczych do pracy na goraco, ktére umozliwi wydtuzenie czasu kontaktu matrycy z gorgcym kutym
materiatem, co spowoduje zwiekszenie ilosci dostarczanego ciepta do matrycy, i w rezultacie wye-
liminuje konieczno$¢ dogrzewania matrycy. Dodatkowg funkcjonalnos$cig urzgdzenia jest mozliwos¢
zalgczania i rozigczania podczas kazdego cyklu kucia, mechanizmu wydituzajgcego kontakt matrycy
Zz materiatem kutym tak, iz mozliwa bedzie ptynna regulacja temperatury matrycy. Mechanizm urzgdze-
nia bedzie dziatat bez dodatkowego zrddta zasilania podczas kazdego uderzenia, co eliminuje koniecz-
no$¢ stosowania przerw na dogrzewanie matryc.
Istotg wzoru uzytkowego jest urzgdzenie do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy
na gorgco skfadajgce sie z zamocowanej do stotu urzgdzenia kuzniczego goérnej ptyty montazowej, za-
montowanej do matrycy kuzniczej dolnej ptyty montazowej oraz elementéw prowadzgcych mocowanych
do gdrnej ptyty montazowej i pasowanych z otworami dolnej ptyty montazowej, charakteryzujgce sie
tym, Zze dolna ptyta montazowa wyposazona jest w stopnie oporowe, zamocowany do niej przetgcznik
termobimetaliczny oraz krzywki, a gérna ptyta montazowa posiada zamocowane do niej obrotowo za-
czepy, za$ krzywki potgczone sg obrotowo z zaczepami za pomocg ciegiet.
Korzystnie gérna ptyta montazowa posiada wyciecie, wewnatrz ktérego zamocowany jest prze-
tacznik termobimetaliczny, krzywki i ciegta.
Korzystnie przetgcznik termobimetaliczny skfada sie z bimetalicznej blachy zakonczonej pretem
oraz elementu sprezystego osadzonego w obudowie i zakonczonego odbojem przeciwdziatajgcym ru-
chowi preta.
Korzystnie iloczyn ,F” czutosci ki bimetalicznej blachy i jej sztywnosci zginania ,k2” zawiera sig
w przedziale F = k: - k2 = 10-1000 N.
Korzystnie iloczyn sztywnosci elementu sprezystego i jego skoku roboczego ,s” zawiera sie
w przedziale od 0,5-Fdo 5 F.
Korzystnie elementy prowadzgce zawierajg dodatkowe elementy sprezyste, ktére sg zamonto-
wane pomiedzy gérng ptytg montazows i dolng ptytg montazows.
Szczegodlnie korzystnie, gdy elementy sprezyste pasowane sg z otworami.
Szczegotowe przedstawienie przedmiotu wedtug wzoru zawarte jest na rysunku, ktérego:
fig. 1  przedstawia widok izometryczny z géry urzgdzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych
do pracy na gorgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementéw.

fig. 2  przedstawia widok izometryczny z géry wybranych czesci urzadzenia do regulacji temperatury
matryc kuzniczych do pracy na gorgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementow.

fig. 3  przedstawia widok izometryczny z géry wybranych czesci urzgdzenia do regulacji temperatury
matryc kuzniczych do pracy na gorgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementéw.

fig. 4 przedstawia widok izometryczny z dotu urzgdzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych
do pracy na gorgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementéw.

fig. 5 przedstawia widok izometryczny gornej ptyty montazowej (1) wraz z oznaczeniem kluczowych
elementow.

fig. 6 przedstawia widok z géry urzadzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy na go-
rgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementéw oraz tamanego przekroju poprzecznego D-D.
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fig. 7  przedstawia famany przekréj poprzeczny D-D urzgdzenia do regulacji temperatury matryc kuz-
niczych do pracy na gorgco wraz z oznaczeniem kluczowych elementow.

fig. 8 przedstawia przekroj poprzeczny A-A wytgczonego przetgcznika termobimetalicznego (7) urza-
dzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy na gorgco.

fig. 9 przedstawia przekrdj poprzeczny A-A wigczonego przetgcznika termobimetalicznego (7) urza-
dzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy na goraco.

fig. 10 przedstawia ksztalt krzywki (8) urzadzenia do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy
na gorgco.

Urzadzenie do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy na goraco skfadajgce sie, jak
na fig. 7, z goérnej ptyty montazowej 1 i dolnej ptyty montazowej 3. Obie ptyty majg wymiary gabarytowe
200 x 400 x 200 i wykonane sg ze stali WCLV. Gérna ptyta montazowa 1 zamontowana jest do rucho-
mego bijaka miota kuzniczego, zas dolna ptyta montazowa 3 przykrecona jest ze pomocg czterech srub
M48 x 60 do gdrnej, ruchomej matrycy kuzniczej 2 do kucia watéw stopniowanych. Do gérnej ptyty mon-
tazowej 1 zamocowane sg na wcisk dwa szlifowane stupy prowadzgce 4 (@24 x 200), ktorych konce
pasowane sg ze stopniowanymi otworami 5 (&24/ @60x40) dolnej ptyty montazowej 3. W stopniu (o wy-
miarach @60x40) otworéw 5 zamocowane sa stalowe sprezyny 17 o sztywnosci F = 10 kN/cm przeciw-
dziatajgce stykowi gérnej ptyty montazowej 1 i dolnej ptyty montazowej 3. Dolna ptyta montazowa 3
wyposazona jest, jak na fig. 7, w wykonane na jej poboczach, za pomocg obrébki ubytkowej, stopnie
oporowe 6. W gornej czesci dolnej ptyty montazowej 3, na styku z gérng ptytg montazowg 1, w jej
wycieciu 11 przedstawionym na fig. 5, zamocowany jest centralnie przetgcznik termobimetaliczny 7,
ktéry skfada sie z bimetalicznej blachy 12 o dtugosci 30 mm, grubosci 4 mm i sile dziatania F = 10 N,
na koncu ktérej zamocowany jest pret 13 o srednicy 6 mm. Przetgcznik termobimetaliczny 7 sktada sie
takze, jak to przedstawiono na fig. 8 i fig. 9, z osadzonej w metalowej obudowie 15 stalowej sprezyny 14
o $rednicy 12 mm, dtugosci 20 mm i sile dziatania F = 50 N, ktéra zakohczona jest odbojem 16 w postaci
preta o srednicy 6 mm, ktéry przemieszczajgc sie slizgowo po powierzchni walcowej preta 13, przeciw-
dziata jego ruchowi. Do dolnej ptyty montazowej 3, we wnece 11 goérnej ptyty montazowej 1 zamoco-
wane sg stalowe krzywki 8, o ksztatcie jak na fig. 10 tak, ze jeden z kohcow krzywki 8 przemieszcza sie
Slizgowo po precie 13 bimetalicznej blachy 12, zas$ jej drugi, wyposazony w przelotowy otwér, koniec
potgczony jest ze stalowym, umieszczonym wewnatrz wyciecia 11 gornej ptyty montazowej 1, cie-
gtem 10 o przekroju 16 x 12 mm i dlugosci 200 mm. Drugi koniec ciegta przymocowany jest obrotowo
za pomocg pasowanych tulei do zaczepow 9, ktére sg przymocowane obrotowo do gérnej ptyty mon-
tazowej 1.

W innej postaci wzoru bimetaliczna blacha 12 ma grubo$¢ 16 mm i dtugosé 25 mm a jej sita
dziatania wynosi 1000 N, za$ sprezyna 14 ma srednice 20 mm i site dziatania F = 500 N.

Zastrzezenia ochronne

1. Urzadzenie do regulacji temperatury matryc kuzniczych do pracy na gorgco sktadajgce sie
z zamocowanej do stotu urzadzenia kuzniczego goérnej ptyty montazowej (1), zamontowanej
do matrycy kuzniczej (2) dolnej ptyty montazowej (3) oraz elementéw prowadzgcych (4) mo-
cowanych do gornej ptyty montazowej (1) i pasowanych z otworami (5) dolnej ptyty montazo-
wej (3) znamienne tym, ze dolna ptyta montazowa (3) wyposazona jest stopnie oporowe (6),
zamocowany do niej przetgcznik termobimetaliczny (7) oraz krzywki (8), a gérna ptyta monta-
zowa (1) posiada zamocowane do niej obrotowo zaczepy (9), zas krzywki (8) potagczone sg
obrotowo z zaczepami (9) za pomoca ciegiet (10).

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze gérna ptyta montazowa (1) posiada wycie-
cie (11) z zamocowanym wewnatrz przetgcznikiem termobimetalicznym (7), krzywkami (8)
i ciegtami (10).

3. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek sposréd zastrz. 1-2 znamienne tym, Ze przetgcznik termo-
bimetaliczny (7) sktada sie z bimetalicznej blachy (12) zakonczonej pretem (13) oraz elementu
sprezystego (14) osadzonego w obudowie (15) i zakonczonego odbojem (16), przeciwdziata-
jacemu ruchowi preta (13).

4. Urzgdzenie wediug zastrz. 3 znamienne tym, ze iloczyn ,F” czutosci ,ki" bimetalicznej bla-
chy (12) i jej sztywnosci zginania ,k2” zawiera sie w przedziale F = kt - k2 = 10-1000 N.
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5. Urzadzenie wedtug zastrz. 3 i 4 znamienne tym, ze iloczyn sztywnosci elementu sprezy-

6.

stego (14) i jego skoku roboczego ,s” zawiera sie w przedziale od 0,5-Fdo 5 F.

Urzgdzenie wedtug ktéregokolwiek sposrod zastrz. 1-5 znamienne tym, ze elementy prowa-
dzgce (4) zawierajg dodatkowe elementy sprezyste (17), ktére sg zamontowane pomiedzy
gorng ptyta montazowg (1) i doing ptyta montazowa (3).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 6 znamienne tym, ze elementy sprezyste (17) pasowane sg

KN

z otworami (5).

Rysunki

Fig. 1
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