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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob  walcowania  osiowosymetrycznych  odkuwek
stopniowanych znamienny tym, ze poétfabrykat (7) nagrzewa sie do
‘temperatury w zakresie od 1000 °C do 1280 °C, nastepnie nagrzany
poffabrykat (7) umieszcza si¢ w tylnym obrotowym uchwycie (4)
znajdujgcym sie w strefie wejsciowej (I) przestrzeni roboczej czterech
stozkowych walcow (1a), (1b), (1c) i (1d) oraz w tulei wprowadzajacej (6),
nastepnie wprawia sig cztery stozkowe walce (1a), (1b), (1c) i (1d) w ruch'
obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowymi predkosciami (n1), po
czym wprawia sie tylny obrotowy uchwyt (4) w ruch postgpowy ze staig
predkoscia (Vu1) w kierunku stozkowych walcéw (1a), (1b), (1c) i (1d) i
przemieszcza sie poffabrykat (7) w kierunku obracajgcych sie stozkowych
walcow (1a), (1b), (1¢) i (1d), nastepnie doprowadza si¢ do styku
skrajnego kornca péHabrykatu (7) z powierzchniami stozkowymi (2a), (2b),
(2¢) i (2d) czterech stozkowych walcdw (1a), (1b), (1c) i (1d), i wprawia sie
poffabrykat (7) wraz z tylnym obrotowym uchwytem (4) w ruch obrotowy w
kierunku przeciwnym do kierunku obrotdéw stozkowych walcow (1a), (1b),
(1¢) i (1d) i zgniata sie skrajny koniec péifabrykatu (7), przez co redukuje
sie przekrdj poprzeczny skrajnego stopnia (8a) na poffabrykacie (7) oraz
kalibruje sie powierzchnie uksztattowanego skrajnego stopnia (8a) na
potfabrykacie (7) walcowymi powierzchniami (3a), (3b), (3c) (3d)
stozkowych walcéw (1a), (1b), (1c), (1d), nastgpnie wprawia sig cztery
stozkowe walce (1a), (1b), (1¢) i (1d) w ruch postepowy w kierunkach
promieniowych z jednakowymi predkosciami (Vr1) i stopniowo odsuwa sig
cztery stozkowe walce (1a), (1b), (1c) i (1d) od osi walcowanego
potfabrykatu (7) i ksztaltuje sie stozkowy stopien (8b), nastgpnie chwyta
sie przednim obrotowym uchwytem (5), ktéry znajduje sie w strefie
wyjéciowej (1) za uksztattowany stopnien (8a) na poffabrykacie (7),
nastepnie wprawia sie stozkowe walce (1a), (1b), (1c) i (1d) w ruch
postepowy z jednakowymi predkosciami (Vr2) w kierunku osi poffabrykatu
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pétfabrykatem (7) ze stala predkoscia (Vu3) w kierunku osiowym,
oddalajac go od czterech stozkowych walcow (1a), (1b), (1c) i (1d) i
zagtebia sie powierzchnie walcowe (3a), (3b), (3¢) i (3d) w péifabrykat (7),
po czym zatrzymuje sie stozkowe walce (1a), (1b), (1c} i (1d) w ruchu
postepowym, pozostawiajgc ich ruch obrotowy i jednocze$nie wprawia sie
przedni obrotowy uchwyt (5) z potfabrykatem (7) w ruch postepowy ze
statg predkoscig (Vu2), w kierunku osiowym-i oddala sie przedni obrotowy
uchwyt (5) z poffabrykatem (7) od czterech stozkowych walcow (1a), (1b),
(1¢) i (1d) i redukuje sie stozkowymi powierzchniami (2a), (2b), (2¢) i (2d)
stozkowych walcdéw (1a), (1b), (1c) i (1d) przekrdj potfabrykatu (7) i
ksztattuje sie srodkowy stopiefi (8c) na polfabrykacie (7) o $rednicy (d2)
mniejszej od $rednicy poczatkowej (do) péifabrykatu (7) oraz kalibruje sie
powierzchnie $rodkowego stopnia (8c) powierzchniami walcowymi (3a),
(3b), (3c) i (3d) stozkowych walcéw (1a), (1b), (1¢) i (1d), nastepnie
wprawia sie cztery stozkowe walce (1a), (1b), (1¢) i (1d) w ruch postepowy
w kierunku promieniowym i odsuwa sig, cztery stozkowe walce (1a}, (1b),
(1c) i (1d) z jednakowymi predkosciami (Vr1) od osi walcowanego
poffabrykatu (7) i jednoczesnie przemieszcza sie przedni, obrotowy uchwyt
(3) z pdffabrykatem (7} ze stalg predkoscia (Vu3) zgodnie z kierunkiem
walcowania, oddalajac przedni obrotowy uchwyt (5) od stozkowych
walcow (1a), (1b), (1c) i (1d), nastepnie wprawia si¢ stozkowe walce (1a),
(1b), (1¢) i (1d) w ruch postepowy z jednakowymi predkosciami (Vr2) w
kierunku osi poffabrykatu (7) i jednoczeénie przemieszcza sie przedni,
obrotowy uchwyt (5} wraz z poifabrykatem (7) ze statg predkoscia (Vu3)
zgodnie z kierunkiem walcowania, oddalajgc przedni obrotowy uchwyt (5)
od stozkowych walcéw (1a), (1b), (1c) i (1d) i zagtebia sie. powierzchnie
walcowe (3a), (3b), (3c) i (3d) stozkowych walcow (1a), (1b), (1c) 1 (1d) w
poffabrykat (7) i ksztattuje sie stozkowy stopien (8d), nastepnie zatrzymuje
sic stozkowe walce (1a), (1b), (1c) i (1d) w ruchu postepowym,
pozostawiajgc ich ruch obrotowy i jednoczesnie wprawia sie przedni

obrotowy uchwyt (5) z pdHfabrykatem (7) w ruch postepowy ze stala
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predkoscig (Vud), zgodnie z kierunkiem walcowania i redukuje sie
stozkowymi powierzchniami (2a), (2b), (2c) (2d) stozkowych walcéw (1a),
(1b), (1c) i (1d) przekroj poffabrykatu (7) i ksztaltuje sie skrajny stopien
(8e) na poifabrykacie (7) oraz kalibruje sie powierzchnie skrajnego stopnia
(8e) powierzchniami walcowymi (3a), (3b), (3¢) i (3d) stozkowych walcow
(1a), (1b), (1c) i (1d) i uzyskuje sie odkuwke (8) w ksztalcie stopniowanej
osi kolejowej.

2. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Ze potfabrykat (7) ma
ksztatt odcinka preta o Srednicy poczatkowej (do), rownej najwigkszej
srednicy stopni (8f) i (8g) odkuwki (8) i diugosci poczatkowej (Lo)
mniejszej od diugosci (L1) odkuwki (8).

3. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, 2e poHfabrykat (7) ma
ksztatt odcinka rury o srednicy poczatkowej (do)}, rownej najwickszej
srednicy stopni (8f) i (8g) odkuwki (8) i dlugosci poczatkowej (Lo)
mniejszej od dtugosci (L1) odkuwki (8) oraz grubosci $cianki mieszczgcej
sie w zakresie od 0,2 $rednicy poczatkowej (do) poifabrykatu (7) do 0,3
$rednicy poczatkowe] (do) potfabrykatu (7).
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