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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob ksztattowania czopow watkdéw dtugich w uktadzie
podwéjnym znamienny tym, Zze jeden z koncéw poifabrykatu () w
ksztatcie odcinka preta o Srednicy (do) réwnej maksymalnej srednicy
odkuwki watka (13) i dtugosci (Lo) wielokrotnie wiekszej od dtugosci
ksztattowanych odkuwek (L) nagrzewa sie lokalnie na dtugosci
ksztatowanego stopnia (L2) do temperatury powyzej temperatury
rekrystalizacji, po czym umieszcza sie nagrzany koniec potfabrykatu
(ba) w strefie wejSciowej dolnego narzedzia ptaskiego (1) i gbérnego
narzedzia ptaskiego (2), natomiast nienagrzang czes¢ poftfabrykatu
(6) umieszcza sie w tulei prowadzgcej przedniej (4), nastepnie
wprawia sie dolne narzedzie ptaskie (1) i géorne narzedzie ptaskie (2)
w przeciwbiezny ruch postepowy z jednakowg predkoscia (V1) i
przemieszcza sie dolne narzedzie ptaskie (1) i goérne narzedzie
ptaskie (2) nad nagrzanym konncem péifabrykatu (5a) i zagtebia sie w
nagrzany koniec poffabrykatu (5a) klinowe wystepy (6) i (7)
znajdujace sie na dolnym narzedziu ptaskim (1) i gérnym narzedziu
ptaskim (2) i wprawia sie poffabrykat (5) w ruch obrotowy, nastepnie
oddziatywuje sie na nagrzany koniec poéftfabrykatu (5a) pochytymi
powierzchniami (8a) i (8b) oraz (9a) i (9b) klinowych wystepow (6) i
(7) dolnego narzedzia ptaskiego (1) i géornego narzedzia ptaskiego
(2) i ksztattuje sie dwa stopnie (14a) i (14b) na konicu péifabrykatu
(5), nastepnie kalibruje sie uksztatowane stopnie (14a) i (14b) i

jednocze$nie odcina sie skrajny naddatek (15) przy pomocy nozy
(10) i (11), ktére znajdujg sie na koncu klinowych wystepdéw (6) i (7)
dolnego narzedzia ptaskiego (1) i gérnego narzedzia ptaskiego (2),
nastepnie usuwa sie uksztattowany potwyrdéb (12) z przestrzeni
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roboczej dolnego narzedzia ptaskiego (1) i gornego narzedzia
ptaskiego (2) i wycofuje sie dolne narzedzie ptaskie (1) i gorne
narzedzie ptaskie (2) do potozenia wyjsciowego, po czym nagrzewa
sie lokalnie wewnetrzny odcinek (12a) pétwyrobu (12) na dtugosci
ksztattowanych stopni do temperatury powyzej temperatury
rekrystalizacji, po czym wprowadza sie pétwyréb (12) do tulei
prowadzacej przedniej (4) i umieszcza sie nagrzany odcinek
potwyrobu (12a) w strefie wejSciowej dolnego narzedzia ptaskiego
(1) i gérnego narzedzia ptaskiego (2), za$ drugi, nienagrzany koniec
potwyrobu (12) z uprzednio uksztattowanymi dwoma stopniami (14a)
i (14b) umieszcza sie w tulei prowadzacej tylnej (3), nastepnie
wprawia sie dolne narzedzie ptaskie (1) i gérne narzedzie ptaskie (2)
w przeciwbiezny ruch postepowy z jednakowa predkoscig (V1) i
przemieszcza sie dolne narzedzie ptaskie (1) i gérne narzedzie
ptaskie (2) nad nagrzanym wewnetrznym odcinkiem potwyrobu (12a)
i zagtebia sie w nagrzany wewnetrzny odcinek péifabrykatu (12a)
klinowe wystepy (6) i (7) znajdujgce sie na dolnym narzedziu ptaskim
(1) i gébrnym narzedziu ptaskim (2) i wprawia sie p&twyrob (12) w
ruch obrotowy, nastepnie oddziatywuje sie na nagrzany wewnetrzny
odcinek pétfabrykatu (12a) pochylymi powierzchniami (8a) i (8b) oraz
(9a) i (9b) klinowych wystepdw (6) i (7) dolnego narzedzia ptaskiego
(1) i gérnego narzedzia ptaskiego (2) i ksztattuje sie jednoczesnie
dwa symetrycznie potozone stopnie (14a) i (14b) na odcinku

nagrzanego poéffabrykatu (12a), nastepnie kalibruje sie

uksztattowane stopnie (14a) i (14b) i jednoczes$nie rozcina sie na

réwne czesci srodkowy stopien (14b) przy pomocy nozy (10) i (11),
po czym oddziela sie catkowicie uksztattowang odkuwke watka (13)
od pétwyrobu (12).
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2. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Zze dtugosé
poczatkowa (Lo) potfabrykatu (5) jest wielokrotnoscig dtugosci (L)
walcowanej odkuwki, za$§ proces walcowania powtarza sie do
momentu catkowitego podziatu pétwyrobu (12) na pojedyncze
odkuwki watkow (13). RIZECINIK ?FWENTQW@
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