
MISIU
IZECZPOSP0LIIA

iyiowa

URZUD
PATENTOWY

PRL

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy
do pa(temtu nr 

Zgłoszono: 17.04.73 (P. 161959)

Pierwszeństwo

Zgłoszenie ogłoszono: 02.05.75

Opis patentowy opublikowano: 14.10.1978

96595

MKP B21k 1/08

Int. Cl.2 B21K 1/08

CZY1ELNIA

U* «du Poremowego

Twórcy wynalazku: Andrzej Kuligowski, Dyonizy Kasiński
Uprawniony z patentu: Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn Hutni¬

czych, Bytom (Polska)

Sposób i urządzenie do wytwarzania
metodą obróbki plastycznej

elementów typu korba wału korbowego półskładanego

Przedmiotem wynalazku jest sposób i urządzenie
do wytwarzania metodą obróbki plastycznej ele¬
mentów typu korba wału korbowego, półskłada¬
nego.

Obecnie w technice znanych i stosowanych jest
kilka sposobów wykonywania odkuwek w kształcie
litery U typu korba wału korbowego, półskładanego.

Jednym z głównych problemów przeprowadzenia
obróbki plastycznej wyżej wymienionych odkuwek
jest ich duży ciężar, dochodzący do 30 ton.

Znane procesy technologiczne wykonania odku¬
wek typu korba sprowadzają się do spęczenia na¬
grzanego materiału np. wlewka, przebiciu go i prze¬
cięciu powstałego pierścienia. Odmianą (tego proce¬
su jest usunięcie przez wycięcie hib wypalenie ze
spęczonej przedkuwki części materiału w taki spo¬
sób, aby uzyskać odlkuwkę o kształcie zbliżonym
do litery U. Innym stosowanym sposobem jest rów¬
noczesne wykonanie dwóch odkuwek ze" spłaszczo¬
nego pierścienia wykonanego w znany sposób, któ¬
ry następnie jest dzielony na dwa spłaszczone pół-
pierścienie.

Wszystkie znane sposoby wykonania odkuwek ty¬
pu korba wymagają po uzyskaniu wstępnego kształ¬
tu korby dalszej operacji kucia odkuwki na gotowo.

Celem wynalazku jest sposób przeprowadzenia
obróbki plastycznej elementów typu korba, który
eliminuje: operację dziurowania, operację cięcia
(wypalania lub usuwania części materiału) i kucia
odkuwki na gotowo.
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Zgodnie z przedmiotem wynalazku, zagadnienie
to rozwiązano przez zastosowanie operacji gięcia
prostej przedkuwki korby na prasie w urządzeniu
ułatwiającym wyginanie przedkuwki, a składającym
się z dwóch walców i stempla.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬
kładach wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia odkuwkę elementu typu korba, fig. 2
przedstawia w widoku z boku urządzenie do gięcia,
a na fig. 3 i fig. 4 przedstawiono przekroje piono¬
we urządzenia do gięcia.

Jak pokazano na fig. 1 odkuwka elementu typu
korba posiada czop korbowy 1 i dwa ramiona kor¬
by 2.

Urządzenie będące przedmiotem wynalazku przed¬
stawione jest na fig. 2, fig. 3 i fig. 4, na których po¬
kazano — wstępnie wykonaną op. metodą kucia
swobodnego lub prasowania i nagrzaną do tempe¬
ratury kucia przedkuwkę 3, ułożoną na roboczych
walcach 4. Walce robocze 4 są obrotowo ułożysko-
wane w korpusach 5, ustawionych na stole 6 prasy.
Korpusy 5 są skręcone śrubami 7, tworząc rodzaj
klatki walcowniczej. Walce robocze 4 mogą być
sprzężone ze stemplem 8 zębatką 9. Stempel 8, w
którym może być zamocowane kowadło górne 10
jest osadzony w znany sposób w suporcie 11 prasy.
Ruch roboczy (w dół) suportu 11 spowoduje w
pierwszej fazie ruchu dojście stempla 8 z zamoco¬
wanym kowadłem 10 do przedkuwki 3, a w kolej-
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nej fazie ruchu wyginanie przedkuwki 3 podpartej
walcami 4.

Przy dalszym ruchu stempla 8 nastąpi wygięcie
przedkuwki 3 i nadanie jej kształtu korby przed¬
stawionej na fig. 1.

W końcowej fazie ruchu roboczego suportu 11,
stempel 8 może kształtować czop korbowy 1. Uwa¬
runkowane to. jest zastosowaniem odpowiednich ko¬
wadeł kształtowych: kowadła górnego 10, zamoco¬
wanego do stempla 8 i kowadła dolnego 12, zamo¬
cowanego na stole 6 prasy.

Ruch powrotny (w górę) powoduje wycofanie się
suportu 11 do położenia wyjściowego z równocze¬
snym wysunięciem się stempla 8 spomiędzy ukształ¬
towanych namion korby 2 i ewentualny obrót wal¬
ców roboczych 4.

Przedmiot wynalazku umożliwia wykonywanie
odkuwek typu korba o kształtach i wymiarach za¬
pewniających minimalne naddatki na obróbkę me¬
chaniczną i korzystną teksturę materiału. Z dotych¬
czas stosowanych, znanych sposobów wykonywania
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odkuwek tego typu, przedmiot wynalazku eliminuje
operacje dziurowania, cięcia i kucia ma gotowo.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania metodą obróbki plastycz¬
nej elementów typu korba wału korbowego, pół-
składanego znamienny tym, że przedkuwkę korby
w temperaturze kucia zgina się i przepycha stemp¬
lem między dwoma walcami.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
walcami wywiera się gniot na materiał przepycha¬
ny.

3. Urządzenie do wytwarzania metodą obróbki
plastycznej elementów typu korba wału korbowego,
półskladanego znamienne tym, że składa się z dwóch
walców roboczych '(4) ułożyskowanych Obrotowo w
korpusach (5) ustawionych na stole (6) prasy i ze
stempla i(8) zamocowanego w suporcie (11) prasy.

4. Urządzenie według zastrz. 3, znamienne tym,
że walce robocze (4) są napędzane od suportu <11)
prasy.
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