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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ksztattowania czopéw watkéw diugich w ukfadzie
podwéjnym, zwtaszcza narzedziami obrotowymi znamienny tym, zZe
jeden z koncéw potfabrykatu (5) w ksztalcie odcinka preta o Srednicy
(do) réwnej maksymalnej Srednicy odkuwki watka (13) i dtugosci (Lo)
wielokrotnie wiekszej od dlugosci ksztattowanych odkuwek (L)
nagrzewa sie lokalnie na diugosci ksztattowanego stopnia (L2) do
temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji, po czym umieszcza
sie nagrzany koniec péifabrykatu (5a) w strefie wejSciowej dolnego
walca roboczego (1) i gérnego waica roboczego (2) oraz pomiedzy
dwoma prowadnicami (16) i (17), natomiast nienagrzang czes¢
poffabrykatu (5) umieszcza sie w tulei prowadzacej przedniej (4),
nastepnie wprawia sie dolny walce roboczy (1) i goérny walec roboczy
(2) w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowg predkoscia
(n1) i obraca sie dolny walec roboczy (1) i gérny walec roboczy (2) nad
nagrzanym koricem pétfabrykatu (5a) i zagtebia sie w nagrzany koniec
potfabrykatu (5a) klinowe wystepy (6) i (7) znajdujgce sie na
powierzchniach dolnego walca roboczego (1) i goérnego walca
roboczego (2) i wprawia sie pétfabrykat (5) w ruch obrotowy, nastepnie
oddziatywuje sie na nagrzany koniec poétfabrykatu (5a) pochytymi
powierzchniami (8a) i (8b) oraz (9a) i (9b) klinowych wystepdw (6) i (7)
dolnego walca roboczego (1) i gérnego walca roboczego (2) i ksztattuje
sie dwa stopnie (14a) i (14b) na korncu pétfabrykatu (5), nastepnie
kalibruje sie uksztattowane stopnie (14a) i (14b) i jednoczes$nie odcina
sie skrajny naddatek (15) przy pomocy nozy (10) i (11), ktére znajdujg
sie na koncu klinowych wystepéw (6) i (7) dolnego walca roboczego (1)
i gérnego walca roboczego (2), nastepnie usuwa sie uksztattowany
potwyréb (12) z przestrzeni roboczej dolnego walca roboczego (1) i
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gérnego walca roboczego (2), po czym nagrzewa sie lokalnie
wewnetrzny odcinek (12a) potwyrobu (12) na diugosci ksztattowanych
stopni do temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji, po czym
wprowadza sie potwyréb (12) do tulei prowadzacej przedniej (4) i
umieszcza sie nagrzany odcinek pétwyrobu (12a) w strefie wejSciowej
dolnego walca roboczego (1) i gérnego walca roboczego (2) oraz
pomiedzy prowadnicami (16) i (17), za$ drugi, nienagrzany koniec
pétwyrobu (12) z uprzednio uksztattowanymi dwoma stopniami (14a) i
(14b) umieszcza sie w tulei prowadzacej tylnej (3), nastepnie wprawia
sie dolny walec roboczy (1) i goérny walec roboczy (2) w ruch obrotowy
w tym samym kierunku i z jednakowa predkoscia (n1) i obraca sie dolny
walec roboczy (1) i goérny walec roboczy (2) nad nagrzanym
wewnetrznym odcinkiem potwyrobu (12a) i zagtebia sie w nagrzany
wewnetrzny odcinek poétfabrykatu (12a) klinowe wystepy (6) i (7)
znajdujgce sie na dolnym walcu roboczym (1) i gérnym walcu roboczym
(2) i wprawia sie potwyrob (12) w ruch obrotowy, nastepnie
oddziatywuje sie¢ na nagrzany wewnetrzny odcinek poffabrykatu (12a)
pochytymi powierzchniami (8a) i (8b) oraz (9a) i (9b) klinowych
wystepow (6) i (7) dolnego walca roboczego (1) i gérnego walca
roboczego (2) i ksztattuje sie jednoczesnie dwa symetrycznie potozone

stopnie (14a) i (14b) na odcinku nagrzanego pofifabrykatu (12a),

nastepnie kalibruje sie uksztattowane stopnie (14a) i (14b) i

jednoczesnie rozcina sie na rowne czesci srodkowy stopien (14b) przy
pomocy nozy (10) i (11), po czym oddziela sie catkowicie
uksztattowang odkuwke watka (13) od pétwyrobu (12).

2. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Zze dlugo$é
poczatkowa (Lo) podtfabrykatu (5) jest wielokrotnoscig dtugosci (L)

walcowanej odkuwki, za$§ proces walcowania powtarza sie do
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momentu catkowitego podziatu pétwyrobu (12) na pojedyncze odkuwki
watkow (13).
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