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Sposéb wytwarzania przedkuwek korbowodéw

samochodowych

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania przedkuwek
korbowodow samochodowych.

Dotychczas znane | stosowane sg metody wytwarzania
przedkuwek do ksztattowania odkuwek korbowodoéw z trudno-
odksztatcalnych stopow aluminium z grupy aluminium-miedz takie
jak, kucie matrycowe, walcowanie i obrébka skrawaniem.

Najlepsze wiasnosci wytrzymatosciowe przedkuwek
korbowododw samochodowych zapewniajg procesy  obrobki
plastycznej opisane w literaturze J. Sinczak ,Procesy przerobki
plastycznej’, Wydawnictwo Naukowe AKAPIT, Krakéow 2003 r.
Przyktadem jest kucie matrycowe przedstawione w literaturze
specjalistycznej przez Z. Patera i G. Samoiyka ,Podstawy
technologii obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo Politechniki
Lubelskiej, Lublin 2013 r. Ksztaftowanie przedkuwek korbowodow
z trudnoodksztatcalnych stopow aluminium z grupy aluminium-miedz
realizuje sie na mtotach i prasach kuzniczych w specjalnym wykroju
przygotowawczym matryc wielowykrojowych lub w dodatkowych
matrycach pomocniczych wykonanych do kucia wstepnego.

Sposrod metod ksztattowania plastycznego przedkuwek
korbowoddw wyrézni¢ mozna miedzy innymi walcowanie opisane
w literaturze specjalistycznej przez Z. Patera ,Analiza numeryczna
procesu kucia matrycowego odkuwki typu korbowdd”, Obrébka
Plastyczna Metali t. XVIII nr 3, Poznan 2007 r. Przedkuwke

korbowodu mozna walcowaé stosujgc dwa warianty procesu:
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walcowanie w uktadzie pojedynczym lub walcowanie w uktadzie
podwdjnym. Przy walcowaniu w uktadzie pojedynczym wystepuje
konieczno$¢ odciecia od preta wyjSciowego czesci materiatu
przedkuwki od strony gtowy kulistej, gdzie tworzy sie lej czotowy.
Znacznie korzystniejszy jest wariant w ukfadzie podwdjnym, kiedy
walcuje sie jednoczesnie dwie przedkuwki, potgczone ze sobag
czesdciami kulistymi. Nie ma wowczas strat materiatowych przy
wykonywaniu przedkuwki. Ponadto zwieksza sie wydajnoS¢ oraz
korzystniejszy jest rozktad sit osiowych wystepujacych w procesie
walcowania przedkuwki, ze wzgledu na symetrie wyrobu
walcowanego.

Przy wytwarzaniu przedkuwek korbowodéw stosowana jest
technologia obrobki skrawaniem, ktérg opisano w literaturze
W. Olszaka ,Obrobka skrawaniem”, WNT, Warszawa 2008 r.
Obrébka skrawaniem przedkuwek polega na nadaniu powierzchniom
zadanego ksztaftu, wymiarbw oraz jakosci powierzchni poprzez
usuwanie materiatu z wsadu w postaci prostopadtoscianu lub walca
przy uzyciu narzedzi skrawajgcych. Technologia ta odznacza sie
duzg pracochifonnoscig, czasochtonnoscig, energochtonnoscig
procesu i generowaniem duzych strat materiatowych.

Celem wynalazku jest wytworzenie przedkuwek korbowodow
samochodowych z trudnoodksztatcalnych stopow aluminium z grupy
aluminium-miedz metodg odlewania w formach piaskowych.

Istotg sposobu wytwarzania przedkuwek korbowoddw
samochodowych wedtug wynalazku jest to, ze materiat wsadowy
z trudnoodksztatcalnych stopow aluminium z grupy aluminium-miedz

w stanie statym nagrzewa sie w piecu do temperatury w zakresie od
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740°C do 760°C i pozostawia sie w piecu w tej temperaturze
w czasie od 3 minut do 5 minut. Nastepnie materiat wsadowy
w stanie cieklym przez zbiornik wlewowy i pionowy wlew gtéwny,
ktory znajduje sie w gbérnej czeSci formy piaskowej
i potgczony jest z poziomym wlewem rozprowadzajgcym w czesci
centralnej wlewu rozprowadzajgcego, wlewa sie do wlewu
rozprowadzajgcego. Po czym materiat wsadowy w stanie ciektym
przemieszcza sie wlewem rozprowadzajgcym w  kierunku
pierwszego wlewu doprowadzajgcego do nadlewu, drugiego wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu, trzeciego wlewu doprowadzajgcego
do nadlewu, czwartego wlewu doprowadzajgcego do nadlewu,
pigtego wlewu doprowadzajgcego do nadlewu, szostego wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu, sibdmego wlewu doprowadzajgcego
do nadlewu, 6ésmego wlewu doprowadzajgcego do nadlewu.
Nastepnie materiat wsadowy w stanie cieklym dostaje sie
do pierwszej wneki w ksztatcie nadlewu, drugiej wneki w ksztatcie
nadlewu, trzeciej wneki w ksztatcie nadlewu, czwartej wneki
w ksztaicie nadlewu, piatej wneki w ksztatcie nadlewu, szostej wneki
w ksztatcie nadlewu, siédmej wneki w ksztaicie nadlewu, 6smej
wneki w ksztatcie nadlewu. Nastepnie materiat wsadowy w stanie
ciektym przemieszcza si¢ w kierunku dwoéch jednakowych,
naprzeciwlegtych pierwszych wlewow doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki pomiedzy ktorymi znajduje sie pierwsza wneka
w ksztatcie przedkuwki, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
drugich wlewéw doprowadzajgcych do stopy przedkuwki pomiedzy
ktorymi znajduje sie druga wneka w ksztaicie przedkuwki, dwoch
jednakowych, naprzeciwlegtych trzecich wlewow doprowadzajgcych

do stopy przedkuwki pomiedzy ktérymi znajduje sie trzecia wneka
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w ksztatcie przedkuwki, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
czwartych wlewdéw doprowadzajgcych do stopy przedkuwki
pomiedzy ktérymi znajduje sie czwarta wneka w ksztatcie
przedkuwki, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych pigtych wlewdw
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki pomiedzy ktorymi znajduje
sie pigta wneka w ksztatcie przedkuwki, dwoch jednakowych,
naprzeciwlegtych szo6stych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki pomiedzy ktérymi znajduje sie szosta wneka w ksztatcie
przedkuwki. Nastepnie materiat wsadowy w stanie ciekiym
za pomocg dwobch jednakowych, naprzeciwlegtych pierwszych
wlewdw doprowadzajgcych do stopy przedkuwki Kieruje sie
do pierwszej wneki w ksztatcie przedkuwki, przy czym za pomoca
dwoch  jednakowych, naprzeciwlegtych drugich  wlewodw
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki kieruje sie do drugiej wneki
w ksztafcie przedkuwki, przy czym za pomocg dwéch jednakowych,
naprzeciwlegtych trzecich wlewdéw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki kieruje sie do trzeciej wneki w ksztatcie przedkuwki, przy
czym za pomocg dwodch jednakowych, naprzeciwlegtych czwartych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki kieruje sie
do czwarte] wneki w ksztalcie przedkuwki, przy czym za pomocg
dwoéch  jednakowych, naprzeciwlegtych pigtych wlewow
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki kieruje sie do piatej wneki
w ksztatcie przedkuwki, przy czym za pomocg dwoch jednakowych,
naprzeciwlegtych szoéstych wlewéw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki kieruje sie do szostej wneki w ksztaicie przedkuwki.
Po czym wypetia sie materiatem wsadowym w stanie ciekiym
pierwszg wneke w ksztalcie nadlewu i drugg wneke w ksztaicie

nadlewu, trzecia wneke w ksztatcie nadlewu i czwartg wneke
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w ksztatcie nadlewu, pierwszg wneke w ksztatcie przedkuwki i drugg
wneke w ksztatcie przedkuwki, trzecig wneke w ksztatcie przedkuweki
I czwartg wneke w ksztatcie przedkuwki, pigtg wneke w ksztaicie
nadlewu i szostg wneke w ksztalcie nadlewu, siédmg wneke
w ksztatcie nadlewu i 6smg wneke w ksztatcie nadlewu, pigtg wneke
w ksztatcie przedkuwki i szostg wneke w ksztatcie przedkuwki.
Po czym materiat wsadowy w stanie ciektym wychtadza sie i zestala
sie w gornej czesSci formy piaskowej oraz dolnej czesci formy
piaskowe] i ksztattuje sie przedkuwki z nadlewami i uktadem
wlewowym.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na
uksztattowanie przedkuwek korbowoddéw  samochodowych
z trudnoodksztatcalnych stopdw aluminium z grupy aluminium-miedz
metodg odlewania w formach piaskowych charakteryzujgcych sie
dobrymi wtasnosciami uzytkowymi. Zaletg wynalazku jest niski koszt
wykonania formy odlewniczej, co wplywa Korzystnie na nizszy koszt
produkcji w poréwnaniu do przedkuwek wykonanych metodag kucia
matrycowego czy walcowania. Wynalazek umozliwia wiekszg
wydajno$¢ produkcyjng dzieki wytwarzaniu jednoczesnie szesciu
przedkuwek poprzez zastosowanie formy szesciownekowe;.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok ogdlny formy
piaskowej z formg szesSciownekowa przedkuwek, fig. 2 — widok
z dotu na gérng czes¢ formy piaskowe;.

Przyktad 1

Sposodb wytwarzania przedkuwek korbowodow
samochodowych w pierwszym przykfadzie wykonania dla stopu
aluminium w gatunku 2017A wedtug normy polskiej PN-EN 573-
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3:2010 polegat na tym, ze materiat wsadowy ze stopu aluminium
2017A w stanie statym nagrzewano w piecu do temperatury 760°C
| pozostawiono w piecu w tej temperaturze w czasie 5 minut.
Nastepnie materiat wsadowy ze stopu aluminium 2017A w stanie
ciektym 1 przez zbiornik wlewowy 2 i pionowy wlew gtéwny 3, ktory
znajduje sie w goérnej czesci formy piaskowej 9 i potgczony jest
Z poziomym wlewem rozprowadzajacym 4 w czesci centralnej wlewu
rozprowadzajgcego 4, wlewano do wlewu rozprowadzajgcego 4.
Po czym materiat wsadowy ze stopu aluminium 2017A w stanie
ciektym 1 przemieszczat sie wlewem rozprowadzajgcym 4
w kierunku wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5c, wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu 5d, wlewu doprowadzajgcego do
nadlewu 5e, wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5f, wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu 5a, wlewu doprowadzajgcego do
nadlewu 5b, wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5g, wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu 5h. Nastepnie materiat wsadowy
ze stopu aluminium 2017A w stanie ciektym 1 dostat sie do wneki
w ksztatcie nadlewu 6c¢, wneki w ksztatcie nadlewu 6d, wneki
w ksztaicie nadlewu 6e, wneki w ksztatcie nadlewu 6f, wneki
w ksztatcie nadlewu 6a, wneki w ksztatcie nadlewu 6b, wneki
w ksztatcie nadlewu 6g, wneki w ksztatcie nadlewu 6h. Nastepnie
materiat wsadowy ze stopu aluminium 2017A w stanie ciektym 1
przemieszczat sie w kierunku dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajacych do stopy przedkuwki 7c 1l i 7c |l
pomiedzy ktorymi znajduje sie wneka w ksztaicie przedkuwki 8c,
dwdch jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow doprowadzajgcych
do stopy przedkuwki 7d IV i 7d IV pomiedzy ktérymi znajduje sie

wneka w ksztatcie przedkuwki 8d, dwoch jednakowych,
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naprzeciwlegtych wlewdéw doprowadzajgcych do stopy przedkuwki
7a | i 7a | pomiedzy ktérymi znajduje sie wneka w ksztatcie
przedkuwki 8a, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7b Il i 7b Il pomiedzy
ktorymi znajduje sie¢ wneka w ksztatcie przedkuwki 8b, dwoch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7e V i 7e V pomiedzy ktorymi znajduje sie wneka w
ksztalcie przedkuwki 8e, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7f VI i 7f VI
pomiedzy ktorymi znajduje sie wneka w ksztatcie przedkuwki 8f.
Nastepnie materiat wsadowy ze stopu aluminium 2017A w stanie
ciektym 1 za pomoca dwdch jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7c Ill i 7c lll kierowat sie
do wneki w ksztatcie przedkuwki 8c, przy czym za pomocg dwdch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7d IV i 7d IV kierowat sie do wneki w ksztatcie
przedkuwki 8d, przy czym za pomocg dwoch jednakowych,
naprzeciwlegtych wlewdéw doprowadzajgcych do stopy przedkuwki
7a | i 7a | kierowat sie do wneki w ksztatcie przedkuwki 8a, przy
czym za pomocg dwdch jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7b Il i 7b Il kierowat sie
do wneki w ksztatcie przedkuwki 8b, przy czym za pomocg dwdch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7e V i 7e V kierowat sie do wneki w ksztatcie przedkuwki
8e, przy czym za pomocg dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7f VIi 7f VI kierowat
sie do wneki w ksztatcie przedkuwki 8f. Po czym wypemhito sie

materiatem wsadowym ze stopu aluminium 2017A w stanie ciektym
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1 wneke w ksztatcie nadlewu 6a i wneke w ksztatcie nadlewu 6b,
wneke w ksztatcie nadlewu 6g i wneke w ksztafcie nadlewu 6h,
wneke w ksztatcie przedkuwki 8a i wneke w ksztatcie przedkuwki 8b,
wneke w ksztatcie przedkuwki 8e i wneke w ksztaicie przedkuwki 8f,
wneke w ksztatcie nadlewu 6¢ i wneke w ksztatcie nadlewu 6d,
wneke w ksztatcie nadlewu 6e i wneke w ksztatcie nadlewu 6f,
wneke w ksztatcie przedkuwki 8c i wneke w ksztatcie przedkuwki 8d.
Po czym materiat wsadowy ze stopu aluminium 2017A w stanie
ciektym 1 wychtodzit sie i zestalit sie w gornej czesci formy piaskowej
9 oraz dolnej czesci formy piaskowej 10 i uksztattowaty sie
przedkuwki z nadlewami i uktadem wlewowym. Wytworzone
przedkuwki metodg odlewania w formach piaskowych odznaczajg
sie doktadno$cig wymiarowg zatozonej geometrii wyrobu w klasie
DCTG 8 weditug normy PN-EN ISO 8062-3:2009.

Przyktad 2

Sposodb wytwarzania przedkuwek korbowoddéw
samochodowych w drugim przyktadzie wykonania dla stopu
aluminium w gatunku EN AC-21000 wedtug normy polskiej PN-EN
1706:2011 polegat na tym, ze materiat wsadowy ze stopu aluminium
2017A w stanie statym nagrzewano w piecu do temperatury 740°C
| pozostawiono w piecu w tej temperaturze w czasie 3 minut.
Nastepnie materiat wsadowy ze stopu aluminium EN AC-21000
w stanie ciektym 1 przez zbiornik wiewowy 2 i pionowy wlew giowny
3, ktéry znajduje sie w goérnej czesci formy piaskowej 9
i potaczony jest z poziomym wlewem rozprowadzajgcym 4 w czesci
centralnej wlewu rozprowadzajgcego 4, wlewano do wlewu
rozprowadzajgcego 4. Po czym materiat wsadowy ze stopu

aluminium EN AC-21000 w stanie ciektym 1 przemieszczat sie
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wlewem rozprowadzajacym 4 w kierunku wlewu doprowadzajgcego
do nadlewu 5c, wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5d, wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu 5e, wlewu doprowadzajgcego
do nadlewu 5f, wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5a, wlewu
doprowadzajgcego do nadlewu 5b, wlewu doprowadzajgcego
do nadlewu 5g, wlewu doprowadzajgcego do nadlewu 5h. Nastepnie
materiat wsadowy ze stopu aluminium EN AC-21000 w stanie
ciektym 1 dostat sie do wneki w ksztaicie nadlewu 6¢, wneki
w ksztatcie nadlewu 6d, wneki w ksztatcie nadlewu 6e, wneki
w ksztaicie nadlewu 6f wneki w ksztatcie nadlewu 6a, wneki
w ksztatcie nadlewu 6b, wneki w ksztatcie nadlewu 6g, wneki
w ksztatcie nadlewu 6h. Nastepnie materiat wsadowy ze stopu
aluminium EN AC-21000 w stanie ciektym 1 przemieszczat sie
w kierunku dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow
doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7c Il i 7c Ill pomiedzy
ktorymi znajduje sie wneka w ksztatcie przedkuwki 8c, dwoch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7d IV i 7d IV pomiedzy ktérymi znajduje sie wneka w
ksztatcie przedkuwki 8d, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7a | i 7a | pomiedzy
ktorymi znajduje sie wneka w ksztatcie przedkuwki 8a, dwoch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewow doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7b Il i 7b Il pomiedzy ktdérymi znajduje sie wneka w
ksztatcie przedkuwki 8b, dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7¢ V i 7e V
pomiedzy ktérymi znajduje sie wneka w ksztatcie przedkuwki 8e,
dwoch jednakowych, naprzeciwleglych wlewdw doprowadzajgcych

do stopy przedkuwki 7f VI i 7f VI pomiedzy ktérymi znajduje sie
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wneka w ksztatcie przedkuwki 8f. Nastepnie materiat wsadowy ze
stopu aluminium EN AC-21000 w stanie ciektym 1 za pomocg dwdch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7c lll i 7¢ Il kierowat sie do wneki w ksztatcie przedkuwki
8c, przy czym za pomocg dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7d IV i 7d IV
kierowat sie do wneki w ksztalcie przedkuwki 8d, przy czym za
pomocg dwdch  jednakowych, naprzeciwlegtych  wlewodw
doprowadzajacych do stopy przedkuwki 7a | i 7a | kierowat sie do
wneki w ksztatcie przedkuwki 8a, przy czym za pomocg dwdch
jednakowych, naprzeciwlegtych wlewdw doprowadzajgcych do stopy
przedkuwki 7b Il i 7b Il kierowat sie do wneki w ksztafcie przedkuwki
8b, przy czym za pomocg dwoch jednakowych, naprzeciwlegtych
wlewow doprowadzajgcych do stopy przedkuwki 7e V i 7e V kierowat
sie do wneki w ksztatcie przedkuwki 8e, przy czym za pomocg
dwoch jednakowych, naprzeciwleglych wlewdw doprowadzajgcych
do stopy przedkuwki 7f VI i 7f VI kierowat sie do wneki w ksztatcie
przedkuwki 8f. Po czym wypetnito sie materiatem wsadowym ze
stopu aluminium EN AC-21000 w stanie cieklym 1 wneke w ksztatcie
nadlewu 6a i wneke w ksztaicie nadlewu 6b, wneke w ksztatcie
nadlewu 6g i wneke w ksztatcie nadlewu 6h, wneke w ksztaicie
przedkuwki 8a i wneke w ksztatcie przedkuwki 8b, wneke w ksztatcie
przedkuwki 8e i wneke w ksztatcie przedkuwki 8f, wneke w ksztatcie
nadlewu 6¢ i wneke w ksztatcie nadlewu 6d, wneke w ksztatcie
nadlewu 6e i wneke w ksztatcie nadlewu 6f wneke w ksztatcie
przedkuwki 8c i wneke w ksztatcie przedkuwki 8d. Po czym materiat
wsadowy ze stopu aluminium EN AC-21000 w stanie ciektym 1

wychtodzit sie i zestalit sie w goérnej czesci formy piaskowej 9 oraz
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dolnej czesci formy piaskowej 10 i uksztattowaty sie przedkuwki
z nadlewami i uktadem wlewowym. Uksztattowane przedkuwki
metodag odlewania w formach piaskowych sga wyrobami
prawidtowymi bez wad wewnetrznych w 2 klasie jakosci wedtug
normy PN-ISO 10049:2004.
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Wykaz oznaczen
1 — materiat wsadowy w stanie ciektym
2 — zbiornik wiewowy
3 — wlew gtowny
4 — wlew rozprowadzajgcy
5a, 5b, 5c, 5d, 5e, 5f , 59, 5h — wlew doprowadzajacy do nadlewu
6a, 6b, 6¢, 6d, 6¢e, 6f, 6g, 6h — wneka w ksztatcie nadlewu
Zali7al, 7blli7b N, 7c Mi7clll, 7dIVi7d IV, 7e Vi7eV,
7t VIi 7f VI — wlewy doprowadzajace do stopy przedkuwki
8a, 8b, 8c, 8d, 8e, 8f —wneka w ksztatcie przedkuwki
9 — gorna czesc¢ formy piaskowej

10 — dolna czes¢ formy piaskowej



