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uzyskane w probie sciskania opisano funkcjami stosowanymi w programach przeznaczonych
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Efekt zroznicowania charakterystyk sitowych w zaleznosci od ksztattu przekroju poprzecznego speczanej bryty
(wybrane przyktady)

Modernizacja hydraulicznego uktadu napedzajacego trojsuwakowaq
prase kuznicza

ksztalt przekroju poprzecznego przed rozpoczgciem procesu speczania

Wskazniki realizacji celow projektu

W ramach niniejszego zadania przygotowano i przeprowadzono przetarg na modernizacje S
hydraulicznego uktadu zasilajgcego trojsuwakowg prase kuzniczg. Przed modernizacje Razkéad adkeasiceh na pawlershol haczne] prébk! w poszczegbinyeh eizpach
parametry uktady byty nastepujgce:

Opis techniczny obecnego stanu funkcjonalnosci trojsuwakowej prasy kuzniczej:

e sita zakuwania: 500kN:;

sita nominalna gornego docisku: 500kN;

sita dziatania wyrzutnika: 4kN;

max. predkosc¢ sitownikow: 6,5mm/sek.;

mozliwosc regulacji predkosci ruchu dla kazdego sitownika oddzielnie;
mozliwosc regulacji sit docisku dla kazdego sitownika oddzielnie;
pobor mocy: ok. 7,5kW.
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