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Nowe sposoby wydajnego speczania
w przyrzadach typu TR

New ways of productive upsetting in the TR type devices

Streszczenie

W artykule przedstawiono rezultaty przeprowadzonych w Instytucie Obrébki Plastycznej w Poznaniu badah wy-
dajnych sposob6éw spgczania dla 3 réznych typéw wyrobdw: watkéw wykorbionych, tulejek dwukotnierzowych
1 kablakow tacznikdow.

Przedstawiono zasady i przebieg procesu kucia. Pokazano konstrukcj¢ narzedzi oraz zaprezentowano wykonane
odkuwki. Pozytywny wynik préb technologicznych umozliwia wdrozenie proponowanych sposobdéw kucia
w przemyS§le krajowym i zagranicznym.

Abstract

The paper presents the results of the search for productive ways of upsetting for 3 different types of products:
crankshafts, two-flange sleeves and shackle bails.

The idea and the process of forging have been presented the tool design and the products made have been
shown. The positive technological test results allow for the application of the suggested forging methods in in-

dustry.
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1. WSTEP

Poszukiwania coraz wydajniejszych spo-
sobéw wykonywania wyrobéw doprowadzity
do opracowania w Instytucie Obrébki Pla-
stycznej w Poznaniu nowych technologii kucia
w przyrzadach typu TR [1]. W artykule omé-
wiono 3 oryginalne technologie dla 3 réznych
typéw wyrobow [2].

2. KUCIE WALKOW WYKORBIONYCH

Watki wykorbione spotyka si¢ w mechani-
zmach, w ktorych zachodzi potrzeba zamiany
ruchu obrotowego na ruch postgpowy. Kla-
syczng technologia wykonywania tego rodzaju
odkuwek jest kucie matrycowe. Laczy si¢ ono
jednak ze znacznymi stratami materialowymi,
ze wzgledu na powstajaca przy kuciu duza wy-
ptywke. W Instytucie Obrobki Plastycznej
opracowano nowa technologi¢ kucia metoda,

ktéra polega na przesadzaniu osi preta z jedno-
czesnym jego speczaniem. Stato si¢ to mozliwe
dzigki zastosowaniu kowadet: dolnego (rys.la)
i gérnego (rys.1b) w czgsci srodkowej przyrza-
du. Umozliwia to réwnoczesne ksztattowanie
czopéw 1 ramion wykorbienia podczas poje-
dynczego skoku prasy.

Jednorazowo wklada si¢ do przyrzadu
2 nagrzane jednoczesnie wsady. Umieszcza sig
je w wykrojach chwytowych wktadek (rys.Ic)
pomigdzy czotami $rub oporowych (rys.1d). Po
wykonaniu skoku roboczego prasy wktadki
chwytowe usuwaja odkuwke¢ z kowadta. Na-
rzedzia 1 przestrzen narzedziowa przyrzadu
przed 1 po kuciu oraz wykonane odkuwki wat-
ka wykorbionego przedstawiaja rys. 1, 2 i 3.
Powstala niewielka wyplywke okrawa sig
w 2 zabiegach, najpierw na czopie korbowym,
potem na kotnierzu.
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a — kowadlo dolne, b — kowadlo gérne, ¢ — wkladki
chwytowe, d — $ruby oporowe

Rys. 1. Komplet narzedzi do kucia watkéw
wykorbionych w przyrzadzie TR typu TRL8/4
na prasie mimosrodowej PMS160
Fig. 1. A set of tools for forging crankshaft in TRLS/4
Forging Device on PMS 160 eccentric press

Rys. 2. Przestrzen narzgdziowa do kucia walka
wykorbionego w przyrzadzie TRLS/4
na prasie mimosrodowej PMS160

Fig. 2. A view of the device tool space for forging
crankshaft in TRLS/4 Forging Device
on PMS 160 eccentric press

Rys. 3. Odkuwki watka wykorbionego kute
w przyrzadzie TR typu TRL8/4
Fig. 3. A view of forgings made

Efektem nowego sposobu kucia jest skro-
cenie o okoto potowe czasu jednostkowego
kucia i w efekcie zmniejszenie kosztu jednost-
kowego wykonania odkuwki watka wykorbio-
nego.

Préby kucia przeprowadzono w przyrzadzie TR
typu TRL8/4 na prasie mimosrodowej
PMS160.

3. SPECZANIE TULEJEK DWUKOLNIE-
RZOWYCH

Tulejki dwukotnierzowe, z rownymi kot-
nierzami z obu stron (rys. 4), spotyka si¢ np.
w tulejach metalowo-gumowych, stosowanych
w mechanizmach samochodowych. W celu
zracjonalizowania ich produkcji opracowano
w Instytucie Obrobki Plastycznej nowa techno-
logi¢ ksztaltowania metoda kucia na zimno.
Polega ona na spgczaniu na zimno kolnierzy
jednoczesnie z obu stron tulejki.

Konstrukcj¢ narzedzi speczajacych przed-
stawia rys.5. Stemple i1 wkladki robocze
umieszczone s3 we wspolnym gniezdzie, co
gwarantuje dobra ich wspoétosiowos¢. Widok
stanowiska do kucia oraz przestrzeni narzg-
dziowej przyrzadu przed i po kuciu przedsta-
wiaja rysunki 6 1 7. Na rys. 7 pokazano takze
material wyj$ciowy tuz przed kuciem oraz go-
towy wyréb po kuciu. Wkiadki zaciskowe (rys.
S5a) musza zapewnia¢ materialowi wyjsciowe-
mu zmiang potozenia w czasie kucia. Stemple
(rys. 5¢) ustalaja jego pozycje w trakcie zamy-
kania przyrzadu.
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Rys. 4. Tulejki dwukotnierzowe speczane
na zimno w przyrzadzie TR typu TRDS8 na prasie
mimosrodowej PMS160

Fig. 4. A view of two-flange sleeves cold upset
in TRDS Forging Device on PMS 160
eccentric press

a — wktadki zaciskowe, b — prowadnice stempli,
c - stemple

Rys. 5. Komplet narzedzi do spgczania na zimno
kotierzy tulejek w przyrzadzie TR typu TRD8

Fig. 5. A set of tools for cold upsetting sleeve
flanges in TRDS Forging Device

Proces speczania wykonywany jest na
zimno, bez potrzeby fosforanowania i namy-
dlania wsadéw. Twardo$¢ materialu wyjscio-
wego wynosita 20 + 3 HRC.

Uzyskano odkuwki z dobrze odwzorowa-
nymi krawedziami kolnierzy (rys. 4). Duze
obsady narzedziowe przyrzadu pozwalaja na
speczanie jednoczesnie w dwdch osiach narze-

dziowych. Kazda z nich wymaga uzbrojenia
w osobne komplety narzedzi. W ten sposéb
mozliwe jest spgczanie jednoczes$nie 2 wyro-
bow.

Rys. 6. Stanowisko do spgczania na zimno
kotierzy tulejek na prasie mimosrodowej PMS160

Fig. 6. A view of PMS 160 eccentric press cold sleeve
flange upsetting stand

materiat wyjsciowy

tuleja po spgczaniu

b) po spgczaniu
Rys. 7. Przestrzen narzgdziowa przyrzadu TR
typu TRDS
Fig. 7. A view of TRDS8 Forging Device tool space

Efektem zastosowania nowego sposobu
kucia jest wydatne skrécenie czasu jednostko-
wego kucia 1 w efekcie zmniejszenie kosztu
jednostkowego wykonania odkuwki.
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Proby kucia przeprowadzono w przyrza-
dzie TR typu TRD8 na prasie mimo$rodowe;j
PMS160.

4. KUCIE
KABLAKA

ODKUWEK  PROSTYCH

Laczniki kablakowe (rys. 8b) stanowia
grupg¢ wyrobow, rozpowszechniong budownic-
twie, elektroenergetyce, goérnictwie, okretow-
nictwie, lotnictwie itd. Kabtak facznika powsta-
je poprzez gigcie speczonej odkuwki prostej
kablaka.

a — odkuwka spgczana wstgpnie na obu koncach
w dwu zabiegach, b — odkuwka po gigciu

Rys. 8. Odkuwki kabtaka tacznika
Fig. 8. A view of executed bail forging

Odkuwki proste kablaka maja jednakowe tby
po obu koncach. Zasada nowego sposobu kucia
polega na jednoczesnym speczaniu obu kon-
cOw materialu wyjsciowego, zaréwno w zabie-
gu wstepnym jak i w zabiegu koncowym.

Ze wzgledu na koncowy ksztatt tba ko-
nieczne jest speczanie wstepne przedkuwki,
celem nabrania materiatu i nadania mu pozada-
nej formy (rys. 9b). Przebieg technologiczny
kucia oraz konstrukcj¢ narzedzi przedstawiaja
rysunki 91 10.
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Rys. 9. Przebieg procesu technologicznego kucia
odkuwki prostej kabtaka w przyrzadzie TR typu TRDS
na prasie mimosrodowej PMS160
Fig. 9. The technological process of forging a straight
bail forging in TRDS Forging Device on PMS 160
eccentric press
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Rys. 10. Komplet narzedzi do kucia odkuwki prostej kabtaka w przyrzadzie TR typu TRD8 na prasie mimosrodowej PMS160

Fig. 10. A set of tools for forging a straight bail forging in TRD8 Forging Device on PMS 160 eccentric press
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W pierwszej osi narzedziowej ,,1”(podtuznej)
wykonywane jest speczanie wstgpne za pomo-
ca stempli poz. 07 (rys. 10) oraz wkiadek robo-
czych poz. 06 (rys. 10). W ten spos6b na obu
konicach materialu wyjsciowego wykonane
zostaja owalne zgrubienia (rys. 9b). W drugiej
osi narzedziowej ,,2” (poprzecznej) wykony-
wane jest splaszczanie zgrubien, za pomoca
stempli poz. 101 11 (rys. 10). Trzecia o$ narzg-
dziowa ,,3” pozostaje niewykorzystana.
Operacja kucia wykonywana jest w 2 zabie-
gach, przy jednym nagrzewie preta. Kucie od-
bywa si¢ bezwyptywkowo, dzigki pétswobod-
nemu spe¢czaniu tbow. Widok odkuwki przed
1 po gigciu przedstawia rys. 8.

Efektem zastosowania nowego sposobu
kucia jest znaczne skrdcenie czasu jednostko-
wego kucia i w efekcie zmniejszenie kosztu
jednostkowego wykonania odkuwki kabtaka.
Proby kucia przeprowadzono w przyrzadzie
TR typu TRD8 na prasie mimo$rodowe;j
PMS160.

5. ZAKONCZENIE

Kwalifikowanie wyrobéw do badan no-
wych sposobdéw speczania, oparto na zapyta-
niach wpltywajacych do Instytutu Obrébki Pla-
stycznej z zaktadéw przemystowych.

Wszystkie opracowane technologie mode-
lowe [2] uzyskaly pozytywne wyniki w pro-
bach technologicznych i moga by¢ wprost apli-
kowane do produkcji przemystowe;.

Zdobyte doswiadczenia sa podstawa do
nastgpnych opracowan nowych technologii dla
wyrobéw podobnych technologicznie.

Prace zrealizowano w ramach dziatalnosci statu-
towej finansowanej przez Ministerstwo Nauki
i Szkolnictwa Wyzszego: BR 901 28 000 — Rozwoj
nowych sposobow i urzqdzen do kucia metodq TR
na prasach uniwersalnych wybranych grup wyro-
bow z przemystu krajowego i zagranicznego.
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