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Sposob i urzadzenie do wytwarzania
metoda obrobki plastycznej
elementow typu korba walu korbowego pélskladanego

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzgdzenie
do wytwarzania metodg obrébki plastycznej ele-
ment6w typu korba walu korbowego, pélsklada-
nego.

Obecnie w technice znanych i stosowanych jest
kilka sposobéw wykonywania odkuwek w ksztalcie
litery U typu korba walu korbowego, péiskladanego.

Jednym z gléwnych probleméw przeprowadzenia
obrébki plastycznej wyzej wymienionych odkuwek
jest ich duzy ciezar, dochodzacy do 30 ton.

Znane procesy technologiczne wykonania odku-
wek typu korba sprowadzajg sie do speczenia na-
grzanego materialu np. wlewka, przebiciu go i prze-
cieciu powstalego pierScienia. Odmiang tego proce-
su jest usuniecie przez wyciecie lub wypalenie ze
speczonej przedkuwki cze$ci materialu w taki spo-
séb, aby uzyskaé odkuwke o ksztalcie zblizonym
do litery U. Innym stosowanym sposobem jest réw-
noczesne wykonanie dwéch odkuwek ze" splaszczo-
nego pierScienia wykonanego w znany sposéb, kté-
ry nastepnie jest dzielony na dwa splaszczone pél-
pierscienie.

Wiszystkie znane sposoby wykonania odkuwek ty-
pu korba wymagaja po uzyskaniu wstepnego ksztal-
tu korby dalszej operacji kucia odkuwki na gotowo.

Celem wynalazku jest sposéb przeprowadzenia
obrébki plastycznej elementéw typu korba, ktéry
eliminuje: operacje dziurowania, operacje ciecia
(wypalania lub usuwania cze$ci materialu) i kucia
odkuwki na gotowo.
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Zgodnie z przedmiotem wynalazku, zagadnienie
to rozwigzano przez zastosowanie operacji giecia
prostej przedkuwki korby na prasie w urzgdzeniu
ulatwiajgcym wyginanie przedkuwki, a skladajgcym
sie¢ z dwéch walcéw i stempla.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladach wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia odkuwke elementu typu korba, fig. 2
przedstawia w widoku z boku urzadzenie do giecia,
a na fig. 3 i fig. 4 przedstawiono przekroje piono-
we urzgdzenia do giecia.

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

Urzgdzenie bedace przedmiotem wynalazku przed-
stawione jest na fig. 2, fig. 3 i fig. 4, na ktérych po-
kazano — wstepnie wykonang np. metodg kucia
swobodnego lub prasowania i nagrzang do tempe-
ratury kucia przedkuwke 3, ulozong na roboczych
walcach 4. Walce robocze 4 sg obrotowo ulozysko-
wane w korpusach 5, ustawionych na stole 6 prasy.
Korpusy 5 sg skrecone $rubami 7, tworzac rodzaj
klatki walcowniczej. Walce robocze 4 moga byé
sprzezone ze stemplem 8 zebatka 9. Stempel 8, w
ktérym moze byé zamocowane kowadlo gérne 10
jest osadzony w znany sposéb w suporcie 11 prasy.
Ruch roboczy (w dél) suportu 11 spowoduje w
pierwszej fazie ruchu dojScie stempla 8 z zamoco-
wanym kowadlem 10 do przedkuwki 3, a w kolej-
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nej fazie ruchu wyginanie przedkuwki 3 podpartej
wgleami 4,

Przy dalszym ruchu stempla 8 nastapi wygiecie
przedkuwki 3 i nadanie jej ksztaltu korby przed-
stawionej ma fig. 1.

W koncowej fazie ruchu roboczego suportu 11,
stempel 8 moze ksztaltowaé czop korbowy 1. Uwa-
runkowane to, jest zastosowaniem odpowiednich ko-
wadel ksztaltowych: kowadla gérnego 10, zamoco-
wanego do stempla 8 i kowadla dolnego 12, zamo-
cowanego na sbole 6 prasy. .

Ruch powrotny (w gdre) powoduje wycofanie sie
suportu 11 do polozenia wyjSciowego z réwnocze-
snym wysunieciem sie stempla 8 spomiedzy uksztal-
towanych rmamion korby 2 i ewentualny obrét wal-
. c6w roboczych 4.

Przedmiot wynalazku umozliwia wykonywanie
odkuwek typu korba o ksztaltach i wymiarach za-
pewniajacych minimalne naddatki na obrébke me-
chaniczng i korzystng teksture materialu. Z dotych-
czas stosowanych, znanych sposobéw wykonywania
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odkuwek tego typu, przedmiot wynalazku eliminuje
operacje dziurowania, ciecia i kucia ma gotowo.

Zastrzezenia. patentowe

1. Spos6b wytwarzania metodg obrébki plastycz-
nej elementéw typu korba walu korbowego, pél-
skladanego znamienny tym, ze przedkuwke korby
w temperaturze kucia zgina sie i przepycha stemp-
lem miedzy dwoma walcami.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
walcami wywiera sie gniot na material przepycha-
ny.

3. Urzadzenie do wytwarzania metodg obrébki
plastycznej elementéw typu korba walu korbowego,
pétsktadanego znamienne tym, ze sklada sie z dwéch
walcéw roboczych (4) ulozyskowanych obrotowo w
korpusach (5) ustawionych na stole (6) prasy i ze
stempla (8) zamocowanego w suporcie (11) prasy.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zmamienne tym,
ze walce robocze (4) sa napedzane od suportu (11)
prasy.
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