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1,.

Wynalazek dotyczy sposobu wykonywania po6i-
wyrobu ciezkich wykorbien do sktadanych walow
korbowych, stosowanych w silnikach spalinowych
duzej mocy.

Waly korbowe do silnikébw spalinowych, a
zwlaszcza do silnikéw o wiekszej mocy, sg ele-
mentami o duzych ciezarach i rozmiarach i jak
dotychczas brak jest technicznych mozliwoS$ci wy-
konania ich w formie jednolitych odkué. W takich
przypadkach, stosuje sie waly skladane, z od-
dzielnie wykonywanych, pojedynczych wykorbien
i czopbéw, zespolonych 2ze sobg przy zastosowaniu
polaczen skurczowych.

Znane sg roé6zne sposoby wykonania odkuwki
wykorbienia. Jeden z nich polega na wykuciu
z ciezkiego wlewka, preciska o przekroju elipty-
cznym, zblizonym do zewnetrznego obrysu wy-
korbienia. Precisko takie tnie sie sposobami
obrobki wioérowej na odeinki odpowiadajgce je-
dnemu wykorbieniu. Inny spos6b polega na wy-
konaniu odkuwki w ksztalcie splaszczonego pier-
Scienia, z ktérego po przecieciu uzyskuje sie dwie
odkuwki wykorbienia. Jeszcze inny spos6b po-
lega na odkuciu odkuwki w ksztalcie litery ,U”,
ktéra stanowi poHabrykat dla wykonania jedne-
go wykorbienia.

Wymienione sposoby charakteryzuja sie duzy-
mi naddatkami obrdbczymi, wzglednie konieczno$-
cig zastosowania kosztownych urzadzen przy zwig-
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kszonej pracochlonnosci, a takie pras o duzym
nacisku.

Spos6éb bedacy przedmiotem wynalazku polega
na odkuciu odkuwki najbardziej zblizonej ksztal-
tem do ksztaltu wykorbienia.. Ksztalt takiej od-
kuwki przedstawiony jest w dwoch rzutach na
fig. 1 i fig. 2. Proces technologiczny wytwarza-
nia takiej odkuwki przedstawia sie nastepujaco:

Uzyskane z przekucia wlewka okragle precisko,
tnie sie na goraco na odpowiedniej dlugo$ci od-

cinki, ktére nastepnie specza sie: na krazki
o frednicy A — nieznacznie wigkszej od szero-
koSci odkuwki i wysoko§ci B — réwnej wyso-

kosci odkuwki. Krazek splaszcza sie przy uzyciu
kowadel plaskich na bryle o owalnym obrysie C,
nastepnie wykuwa sie zbiezne plaszczyzny od-
kuwki 1, po czym plaszczyzny 2, przez co uzysku-
je sie ksztalt odkuwki zbliZony do zewnetrznego
obrysu wykorbienia. Na koniec, przy uzyciu prze-
bijaka kuZniczego przebija sie na goraco otwér
3.

Na skutek istnienia w odkuwce otworu 3 istnie-
ja mozliwo$ci prostego i taniego usuniecia z od-
kuwki zbednego materialu 4. Pierwsza mozliwo$§é
polega tutaj ma nacieciu odkuwki pilg tarczo-
wg w dwoéch plaszezyznach 5, a nastepnie na
odcieciu zbednego wycinka za pomocy palnika
gazowego, w plaszczyznach 6 symetrycznie po-
lozonych wzgledem osi symetrii odkuwki.
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Druga moi#liwoéé polega na wykonaniu za po-
mocg wiertla, otworu przelotowego 7 i nastepne-
go wyciecia catego zbednego wycinka 4 przy po-
mocy palnika gazowego.

Ciecie palnikiem rozpoczyna sie od otworu 7
i prowadzi palnik w jednej, a potem w drugiej
plaszczyZnie 5, nastepnie odcina sie zbedny wy-
cinek 4 w plaszczyinie 6 Préby odbiorcze mozna
pobieraé z wycinka 4 lub z rdzenia — uzyska-
nego przez przewiercenie otworu 7 za pomoca
wiertla rdzeniowego.

Zaleta proponowanego sposobu jest uzyskanie
odkuwki o ksztalcie zewnetrznym bardzo zblizo-
nym do ksztaltu gotowego wykorbienia. Istnie-
nie w odkuwce otworu 8 umoizliwia postugiwanie
si¢ palnikiem gazowym przy usuwaniu zbednego
materialu wycinka 4, z uwagi na okolo trzy-
krotne zmniejszenie gruboS$ci przecinanego prze-
kroju. Po usunieciu w prosty sposéb zbednego
wycinka 4, ciezar powstalego pé6ifabrykatu jest
zblizony do ciezaru gotowego wyrobu.

Opisany spos6b kucia odkuwek wykorbienia
mozna stosowaé w pelnym zakresie gabarytowym
i ciezarowym wykorbief, stosowanych aktualnie
w Swiatowym budownictwie silnikéw spalinowych
duzej mocy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania pélwyrobu ciezkich wy-
korbiei do skladanych wat6w korbowych przez
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odkuwanie i wycinanie S§rodkowej cze$ci od-
kutego pSitwyrobu dla uzyskania wewnetrzne-
go ksztaltu wykorbienia, enamieny tym, Ze od-
kuwke wykorbienia odkuwa sie ze speczonego
krazka o S$rednicy (A) — wiekszej o okolo
10%/, od szerokofci odkuwki i wysokoSci (B) —
réwnej wysokosci odkuwki, ktéry splaszcza sie
na bryle o owalnym obrysie (C), a nastepnie
wykuwa zbiezne plaszczyzny (1) i (2), po czym
przebija na goraco otwér (8), uzyskujac w ten
spos6b odkuwke zblizang ksztaltern zewnetrz-
nym do ksztaltu gotowego wykorbienia.
Spos6b wedlug zastrz. 1, snamienny tym, ze
zbedny wycinek materialu (4) usuwa sie spo-
miedzy ramion wykorbienia przez wykonanie
dwéch nacieé (5) pila tarczowa i nastepnie
wykorzystujac powstale od przeciecia szczeliny
oraz otwoér (3), umozliwiajacych przelot gazéw
i wyplyw 2zuzla, wprowadza sie do jednej ze
szczelin plomienn palnika gazowego, prowadzac
go prostopadle do tej szczeliny po plaszczyz-
nach (6) laczacych zbedny wycinek materiatu
z wykérhieniem, az do momentu odlaczenia
wycinka (4).

. Odmiana sposobu wedlug zastrz, 1 i 2, mna-

mienna tym, Ze wykonuje sie otwér (7) stu-
zgcy do wprowadzenia plomienia palnika, uzys-
kujac przelot gazéw i wyptyw zuzla do otworu
(8), nastepnie przecina sie odkuwke palnikiem
gazowym w dwoch plaszezyznach (5), a zbe-
dny wycinek materialu (4) odcina sie od od-
kuwki w plaszczyznach (6).
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