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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania osiowosymetrycznych odkuwek drgzonych,
znamienny tym, ze poffabrykat (11) w ksztatcie odcinka rury o Srednicy
zewnetrzne] (do) rownej najwiekszej $rednicy stopni (12c¢) drgzonej
odkuwki osi (12) i diugosci poczatkowej (Lo), mniejszej od dtugosci (L1)
drgzonej odkuwki osi (12) nagrzewa sie do temperatury w zakresie od
1000 °C do 1280 °C, nastepnie nagrzany pétfabrykat (11) podaje sie do
przestrzeni roboczej, utworzonej przez gérny walec ksztattowy (2), dolny
lewy walec ksztattowy (1) oraz dolny prawy walec ksztattowy (3) i
umieszcza sie nagrzany poffabrykat (11) w strefie zatadowczej (I),
centralnie miedzy gérnym walcem ksztattowym (2), dolnym lewym walcem
ksztattowym (1) oraz dolnym prawym walcem ksztattowym (3), przy czym
gbérny walec ksztattowy (1), dolny lewy walec ksztattowy (2) i dolny prawy
walec ksztattowy (3) rozmieszczone sg symetrycznie dookota potfabrykatu
(11) co 120°, nastepnie wprawia sie gérny walec ksztattowy (1), dolny
lewy walec ksztattowy (2) i dolny prawy walec ksztattowy (3) w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z takimi samymi predkosciami (n1) i
wywiera sie nacisk na pétfabrykat (11) jednakowymi wystepami (7), (8) i
(9), znajdujgcymi sie w strefie ksztattowania (lI) gornego walca
ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) oraz dolnego
prawego walca ksztattowego (3) i wprawia sie poffabrykat (11) w ruch
obrotowy w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu obrotowego gornego
walca ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) oraz
dolnego prawego walca ksztattowego (3) i stopniowo zgniata sie materiat
pétfabrykatu (11) jednakowymi wystepami (7), (8) i (9) gbérnego walca
ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) oraz dolnego
prawego walca ksztattowego (3) i redukuje sie $rednice zewnetrzng (do)
péifabrykatu (11) i ksztattuje sie kolejne stopnie (12a), (12b) i (12d)
drgzonej odkuwki (12), po czym kalibruje sie w strefie kalibrowania (lll)
uksztattowane stopnie (12a), (12b) i (12d) drgzonej odkuwki (12)

jednakowymi wystepami (7), (8) i (9) o statej wysokosci gornego walca
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ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) oraz dolnego
prawego walca ksztattowego (3) i usuwa sie nierownosci na powierzchni
uksztattowanych stopni (12a), (12b) i (12d) drgzonej odkuwki osi (12),
nastepnie przemieszcza sie uksztattowang drgzong odkuwke osi (12)
walcowg powierzchnig (5), znajdujacg sie na gérnym walcu ksztattowym
(2) oraz walcowg powierzchnig (6) znajdujacg sie na dolnym prawym
walcu ksztattowym (3) do gniazda wytadowczego (10), znajdujgcego sie w
strefie wyj$ciowej (IV) dolnego lewego walca ksztattowego (1) i usuwa sie
uksztattowang drgzong odkuwke osi (12) z przestrzeni roboczej gbrnego
walca ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) i dolnego
prawego walca ksztattowego (3) w gniezdzie wytadowczym (10),
znajdujgcym sie w strefie wyjsciowe] (IV) dolnego lewego walca
ksztattowego (1) podczas trwania dalszego ruchu obrotowego goérnego
walca ksztattowego (1), dolnego lewego walca ksztattowego (2) i dolnego
prawego walca ksztattowego (3).

2. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze poffabrykat (11)
nagrzewa sie do temperatury 1150 °C.

3. Narzedzia do wytwarzania osiowosymetrycznych odkuwek
drgzonych w ksztatcie walcédw znamienne tym, ze skiadajg sie z trzech
walcdw ksztattowych, dolnego lewego walca ksztattowego (1) gornego
walca ksztattowego (2) i dolnego prawego walca ksztattowego (3), ktore
potozone sg wzgledem osi walcowania co 120° i posiadajg cztery strefy,
przy czym w pierwszej strefie wprowadzajacej () znajdujg sie jednakowe
powierzchnie walcowe (4), (5) i (6) o $rednicy (D), ktéra jest
wielokrotnoscig $rednicy zewnetrznej (do) pétfabrykatu (11), nastepnie za
strefg wprowadzajacg (l) znajduje sie strefa ksztattowania (Il) w ktérej
znajdujg sie wystepy (7), (8) i (9), ktére stopniowo zwiekszajg swojg
wysokos¢ od jednakowych powierzchni walcowych (4), (5) i (6) do wartosci
maksymalnej, réwnej maksymalnemu promieniowi (R) walcow
ksztattowych (1), (2) i (3), za$ zarys jednakowych wystepow (7), (8) i (9)

ma ksztatt obwiedni drgzone] odkuwki osi (12), nastepnie za strefg
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ksztattowania (1) znajduje sie strefa kalibrowania (lll), w ktérej znajdujg sie
wystepy (7), (8) i (9) o statej wysokosci, ktora jest rowna wartosci gniotu
podczas walcowania, a zarys jednakowych wystepdw (7), (8) i (9) jest
zgodny z ksztattem obwiedni drazonej odkuwki osi (12), za$ za strefg
kalibrowania (lll) znajduje sie strefa wytadunkowa (1V), w ktoérej na gérnym
walcu ksztattowym (2) oraz dolnym prawym walcu ksztattowym (3)
znajdujg sie walcowe powierzchnie (5) i (6) o Srednicy (D) ktora jest
wielokrotnoscig $rednicy zewnetrznej (do) potfabrykatu (11), zas w strefie
wytadunkowej (IV) dolnego lewego walca ksztattowego (1) znajduje sie
gniazdo wytadowcze (10), w ksztalcie walcowego wybrania, ktdérego
gtebokosé (h) oraz szerokosc¢ (b) sg wieksze od Srednicy poczatkowej (do)
potfabrykatu (11).

4. Narzedzia wedlug zastrz. 3 znamienne tym, ze w strefie
wytadunkowej (IV) dolnego prawego walca ksztattowego (3) znajduje sie
gniazdo wytadowcze (10), w ksztalcie walcowego wybrania, ktdrego
gtebokosci (h) oraz szerokosS¢ (b) sg wieksze od Srednicy poczatkowej
(do) potfabrykatu (11), zas$ strefy wytadunkowe (IV) gérnego walca
ksztattowego (2) oraz dolnego walca ksztattowego lewego (1) majg ksztatt
powierzchni walcowych (5) i (6) o Srednicy (D) stanowigcej wielokrotno$¢

$rednicy zewnetrznej (do) potfabrykatu (11).
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