多軸雙向複動化鍛造模組專利報導

(日本專利證號3096843，大陸專利證號ZL03203673，中華民國專利證號221240)

楊俊彬

國立高雄第一科技大學機械與自動化工程系

由於國際化之競爭，鍛件尺寸精密化與下料省料化為全球鍛造業技術之發展方向。此一方向即發展所謂之複動化鍛造製程技術，為設計開發複動化鍛造模組，進行無毛邊鍛造之鍛造，節省下料重量與加工，因此，近十年來在國外各式各樣之複動化鍛造模組陸陸續續被開發出來。本發明為三軸雙向複動成形之複動化鍛造模組，用於鍛造無毛邊之萬向接頭鍛件與銅質管件接頭。如圖一所示，在鍛造時胚料先置入模穴，接著上模與下模先行合模形成合模狀態，當上模再繼續往下移動時，壓迫浮動模座往下移動，此時，驅動側向衝頭以等速對向方式擠入模穴成形。同時，兩側之撞桿觸及壓力板，並驅動五塊式楔塊組，成形楔塊產生向模穴運動之動作，並驅使上衝頭擠入模穴。因此，上衝頭之速度為兩倍鍛機速度，而模具與鍛機速度相同，下衝頭速度為0，故若以模穴中心為基準，上下衝頭之相對速度則可視為以等速對向擠入模穴成形。因此，上下衝頭，前後與左右之側向衝頭，每一軸之衝頭組(即X，Y，Z三軸)均是以等速對向方式擠入模穴成形，故形成三軸雙向複動成形之運動模式。而在成形過程中，上下模因有油壓模墊支撐，始終為合模狀態，故胚料在密閉模穴中鍛造成形，故可鍛製無毛邊三軸向鍛件。

本專利複動化鍛造模組之特點為單一浮動模墊設計，有別於國外模組之雙模墊設計。國外模組在垂直複動機構之設計，須要上下兩個模墊，因此配合鍛機之能力在距下死點以上兩個模墊行程之位置就必須要大於合模力，否則就會產生當機，故必須選用能力發生點高或能力較大之鍛機。除此之外，由於模組設計有兩個模墊，鍛機之合模高度必須較高(一般為900mm)，因此鍛機規格較為特殊且鍛機費用較高，此將會導致設備投資成本過高。而本專利模組在垂直複動機構設計為單模墊，其配合鍛機之能力只須在距下死點以上一個模墊行程之位置大於合模力即可，且合模高度較小(約為600~650mm)，使用一般肘節式鍛機即可。故本專利模組組裝之生產系統比國外模組系統所需費用預估可便宜2/3以上。

本三軸雙向複動化鍛造模組具有三軸雙向鍛造之能力，合模力最高可達200ton，三軸向之複動行程為16~30mm，除可鍛製具有三軸之鍛件外，亦可進行銅質管件接頭，內輪，傘齒輪等等鍛件之冷、溫間鍛造(如圖2)。在配合鍛機上係使用金豐公司之KT-400肘節式鍛機進行驗証，結果證明本模組之設計為可行。若能加以推廣，相信有助於提升國內鍛造業界之技術層次與競爭力。
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圖2、本專利模組外觀與適合鍛製之產品





圖1. 本複動化模組之運動圖(1)胚料置入(2)合模狀態(3)鍛造完成(4)鍛件頂出
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