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Zastrzezenie patentowe

Sposob ksztattowania czopow watkow diugich w ukfadzie
pojedynczym, zwtaszcza narzedziami obrotowymi znamienny tym,
ze jeden z koncoéw poétfabrykatu (4) w ksztaicie odcinka preta o
$rednicy (do) rownej Srednicy maksymalnej odkuwki watka (16) i
dtugosci (Lo) wiekszej od szerokosci narzedzi (L3) nagrzewa sie
lokalnie na diugosci (L4) ksztattowanych stopni do temperatury
powyzej temperatury rekrystalizacji, po czym umieszcza sie
nagrzany koniec (4a) péffabrykatu (4) w strefie wejSciowej dolnego
walca roboczego (1) i gérnego walca roboczego (2) oraz pomiedzy
dwiema prowadnicami (19) i (20) i ustala sie potozenie pétfabrykatu
(4) w strefie wejSciowej dolnego walca roboczego (1) i gérnego
walca roboczego (2) przy pomocy wystepow ustalajgcych (11) i (12),
za$ nienagrzang cze$¢ poéifabrykatu (4) umieszcza sie w tulei
prowadzacej (3), nastepnie wprawia sie dolny walec roboczy (1) i
gorny walec roboczy (2) w ruch obrotowy w tym samym kierunku z
jednakowa predkoscig (n1) i obraca sie dolny walec roboczy (1) i
gorny walec roboczy (2) nad nagrzanym koricem (4a) pétfabrykatu
(4), po czym zagtebia sie w nagrzany koniec (4a) potfabrykatu (4)
klinowe wystepy (§) i (6) znajdujace sie na powierzchniach
cylindrycznych dolnego walca roboczego (1) i gérnego walca
roboczego (2) i wprawia sie poétfabrykat (4) w ruch obrotowy,
nastepnie oddziatywuje sie na nagrzany koniec (4a) po6ifabrykatu (4)
bocznymi pochytymi powierzchniami (7a) i (7b) oraz (8a) i (8b)
klinowych wystepéw (5) i (6) doinego walca roboczego (1) i gérnego
walca roboczego (2) i ksztaltuje sie na koncu potfabrykatu (4) dwa
stopnie (14a) i (14b), nastepnie kalibruje sie uksztaftowane stopnie
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(14a) i (14b) i jednoczesnie odcina sie skrajny naddatek (15) przy
pomocy nozy (9) i (10), po czym usuwa sie uksztattowany potwyréb
(13) z przestrzeni roboczej dolnego walca roboczego (1) i gérnego
walca roboczego (2), po czym nagrzewa sie lokalnie drugi koniec
(13a) poétwyrobu (13) na diugosci (L3) ksztattowanych stopni do
temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji, po czym umieszcza
sie nagrzany koniec (13a) potwyrobu (13) w strefie wejsciowej
dolnego walca roboczego (1) | gérnego walca roboczego (2) oraz
pomiedzy dwiema prowadnicami (19) i (20) i ustala sie potozenie
poffabrykatu (4) w strefie wejSciowej dolnego walca roboczego (1) i
gornego walca roboczego (2) przy pomocy wystepow ustalajgcych
(11) i (12), natomiast nienagrzang czes$¢ potwyrobu (13) umieszcza
sie w tulei prowadzacej (3), nastepnie wprawia sie dolny walec
roboczy (1) i gorny walec roboczy (2) w ruch obrotowy w tym samym
kierunki i z jednakowg predkoscig (n1) i obraca sie dolny walec
roboczy (1) i gorny walec roboczy (2) nad nagrzanym koncem
potwyrobu (13), po czym zagtebia sie w potwyréb (13) klinowe
wystepy (5) i (6) znajdujace sie na powierzchni cylindrycznej dolnego
walca roboczego (1) i gérnego walca roboczego (2) i wprawia sie
pétwyréb (13) w ruch obrotowy, nastepnie oddziatywuje sie na
potwyrob (13) bocznymi pochytymi powierzchniami (7a) i (7b) oraz
(8a) i (8b) klinowych wystepow (5) i (6) dolnego walca roboczego (1)
i gérnego walca roboczego (2) i ksztaltuje sie na koncu pétwyrobu
(13) dwa stopnie (17a) i (17b), nastepnie kalibruje sie uksztattowane
stopnie (17a) i (17b) i jednoczesnie odcina sie skrajny naddatek (18)
przy pomocy nozy (9) i (10), po czym usuwa sie uksztattowana
odkuwke watka (16) z przestrzeni roboczej dolnego walca roboczego
(1) i gérnego walca roboczego (2).
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