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Zastrzezenie patentowe

Sposob wytwarzania potwyrobow znamienny tym, ze potfabrykat
(10) w ksztalcie odcinka rury o ‘Srednicy poczatkowej (do), réwnej
najwiekszej srednicy stopni (11f) i (11g) potwyrobu (11) i dlugosci
poczatkowe]j (Lo) mniejszej od dtugosci (L1) poiwyrobu (11) nagrzewa sie
do temperatury w zakresie od 1000 °C do 1280 °C, nastepnie nagrzany
poffabrykat (10) umieszcza sie w tylnym obrotowym uchwycie (4)
znajdujacym sie w strefie wejsciowej (1) przestrzeni roboczej trzech
stozkowych walcoéw (1a), (1b) i (1c) oraz w tulei wprowadzajacej (9),
nastepnie wprowadza sie do otworu poffabrykatu (10) stopniowany trzpien
(6), po czym wprawia sie trzy stozkowe walce (1a), (1b) i (1c) w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowymi predkos$ciami (n1), po
czym przemieszcza sie stopniowany trzpien (6) w kierunku stozkowych
walcdw (1a), (1b) i (1¢) do polozenia, w ktorym: skrajny czop (8)
stopniowanego trzpienia (6) znajduje sie miedzy powierzchniami
walcowymi (3a), (3b) i (3¢) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c), nastepnie
wprawia sig tylny obrotowy uchwyt (4) w ruch postepowy ze stalg
predkoscia (Vu1) w kierunku stozkowych walcow (1a), (1b) i (ic) i
przemieszcza sie poifabrykat (10) w kierunku obracajacych ‘sie
stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c), nastepnie doprowadza sie do styku
skrajnego konca potfabrykatu (10) z powierzchniami stozkowymi (2a), (2b)
i (2¢) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c), | wprawia sie poHfabrykat (10)
wraz z tylnym: obrotowym uchwytem (4) w ruch obrotowy w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotéw stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c) i
zgniata sig skrajny koniec potfabrykatu (10), przez co redukuje sig przekroj
poprzeczny skrajnego stopnia (11a) na potfabrykacie (10) oraz kalibruje
sig powierzchni¢ uksztaltowanego skrajnego stopnia (11a) na
poffabrykacie (10) walcowymi powierzchniami (3a), (3b) i (3c) stozkowych
walcow (1a), (1b) i (1c), jednoczesnie ksztaftuje sie. powierzchnie otworu
skrajnego stopnia (11a) przy pomocy skrajnego czopa (8) stopniowanego

trzpienia (6), nastepnie wprawia sie trzy stozkowe walce (1a), (1b)i (1c) w
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ruch postepowy w kierunkach promieniowych z jednakowymi predkosciami
(Vr1) i stopniowo odsuwa sie trzy stozkowe walce (1a}, {1b) i (1¢) od osi
walcowanego poffabrykatu (10) i ksztattuje sie stozkowy stopien (11b),
nastepnie chwyta sie przednim obrotowym uchwytem (5), ktéry znajduje
sie w strefie wyjsciowej (Il) za uksztaltowany stopnien (11a) na
potfabrykacie (10), po czym przemieszcza sie stopniowany trzpien (6) ze
statg predkoscig (Vt1) w kierunku stozkowych walcow (1a), (1b) i (1¢) do
potozenia; w ktorym $rodkowy czop (7) stopniowanego trzpienia (6)
znajduje sie miedzy powierzchniami walcowymi (3a), (3b) i (3c)
stozkowych walcdéw (1a), (1b) i (1c), nastepnie wprawia sie stozkowe
walce (1a), (1b) i (1c) w ruch postepowy z jednakowymi predkosciami
(Vr2) w kierunku osi potfabrykatu (10) i jednoczesnie przemieszcza sie
przedni obrotowy uchwyt (5) wraz z polfabrykatem (10) ze stala
predkoscia (Vu3) w kierunku osiowym, oddalajac go od trzech stozkowych
walcow (1a), (1b} i (1c) i zagtebia sie powierzchnie walcowe (3a), (3b) i
{3c) w potfabrykat (10), po czym zatrzymuje sig stozkowe walce (1a), (1b} i
(1c) w ruchu postepowym, pozostawiajgc ich ruch obrotowy i jednoczesnie
wprawia sie przedni obrotowy uchwyt (5) z poffabrykatem (10) w ruch
postepowy ze statg predkoscig (Vu2), w kierunku osiowym i oddala sie
przedni obrotowy uchwyt (5) z poifabrykatem (10) od trzech stozkowych
walcéw (1a), (1b) i (1c) i redukuje sie stozkowymi powierzchniami (2a),
(2b) i (2¢c) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c) przekrdj potfabrykatu (10) |
ksztattuje sie Srodkowy stopien (11c) na potfabrykacie (10) o Srednicy (d2)
mniejszej od $rednicy poczatkowej (do) potfabrykatu (10) oraz kalibruje sie
powierzchnie $rodkowego stopnia (11c¢) powierzchniami walcowymi (3a),
(3b) i (3c) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c) i jednoczesnie ksztaltuje sie
powierzchnie wewnetrzng $rodkowego stopnia (11c) przy: pomocy
$rodkowego czopa (7) stopniowanego trzpienia {6), nastepnie wprawia sie
trzy stozkowe walce (1a), (1b) i (1c) w ruch postgpowy w kierunku
promieniowym i odsuwa sie trzy stozkowe walce (1a), (1b) i (1¢) z

jednakowymi predkosciami (Vr1) od osi walcowanego poffabrykatu (10} i



14

jednocze$nie przemieszcza sie przedni, obrotowy uchwyt (5) z
polfabrykatem (10) ze stalg predkoscia (Vu3) zgodnie z kierunkiem
walcowania, oddalajac przedni obrotowy uchwyt (5) od stozkowych
walcéw (1a), (1b) i (1c), nastepnie przesuwa sie¢ osiowo stopniowany
trzpien (6) miedzy stozkowymi walcami (1a), (1b) i (1c) do polozenia, w
ktdrym skrajny czop (8) stopniowanego trzpienia (6) znajduje sie miedzy
powierzchniami walcowymi (3a), (3b) i (3¢) stozkowych walcow (1a), (1b) i
(1c), nastepnie wprawia sie stozkowe walce (1a), (1b) i (1c) w ruch
postepowy z jednakowymi predkosciami (Vr2) w kierunku osi pétfabrykatu
(10) i jednoczes$nie przemieszcza sie przedni, obrotowy uchwyt (5) wraz z
poifabrykatem (10) ze stalg predkoscig (Vu3) zgodnie z kierunkiem
walcowania, oddalajgc przedni obrotowy uchwyt (5} od stozkowych
walcéw (1a), (1b) i (1c) i zagtebia sie powierzchnie walcowe (3a), (3b) i
(3c) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c} w poffabrykat (10} i ksztattuje sie
stozkowy stopien (11d), nastepnie zatrzymuje sie stozkowe walce (1a),
(1b) i (1c) w ruchu postepowym, pozostawiajgc ich ruch obrotowy i
jednoczesnie wprawia sie przedni obrotowy uchwyt (5) z poifabrykatem
(10) w ruch postepowy ze statg predkoscig (Vu4), zgodnie z kierunkiem
walcowania i redukuje si¢ stozkowymi powierzchniami (2a), (2b) i (2c)
stozkowych walcow (1a), (1b) i (1c) przekrdj poffabrykatu (10) i ksztattuje
sie skrajny stopien (11e) na pétfabrykacie (10) oraz kalibruje sie
powierzchnig¢ skrajnego stopnia (11e)} powierzchniami walcowymi (3a),
(3b) i (3c) stozkowych walcow (1a), (1b} i (1c), jednoczesnie ksztaltuje sie
powierzchnie wewnetrzng skrajnego stopnia (11e)} przy pomocy skrajnego
czopa (8) stopniowanego trzpienia (6) i uzyskuje sie potwyréb (11) w

ksztalcie wielostopniowego watka drgzonego.
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