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Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb walcowania poprzeczno-klinowego stopniowanych odkuwek
wydtuzonych przy pomocy trzech walcéw klinowych znamienny tym, ze
potfabrykat (12) w ksztalcie dwustronnie fazowanego preta o srednicy poczatkowej
(do) réwnej najwiekszej $rednicy walcowanych stopni  odkuwki watka
stopniowanego (13) i diugosci poczatkowej (Lo), ktéra jest mniejsza od dtugosci
(L3) walcowanej odkuwki watka stopniowanego (13) nagrzewa sie do temperatury
powyzej temperatury rekrystalizacji materiatu, nastepnie poifabrykat (12)
umieszcza sie centralnie w strefie wejsciowej (1) narzedzi sktadajacych sie z trzech
jednakowych walcéw (1), nastepnie wprawia sie trzy jednakowe walce (1) w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z takg sama predkoscig (n1) i oddziatuje sie na
potfabrykat (12) wystepami prowadzgcymi (11a) i (11b), znajdujgcymi sie na
powierzchniach cylindrycznych (2) walcéw (1) oraz Kklinowymi wystepami (4)
o pochytych powierzchniach bocznych (5a) i (5b), ktore znajdujg sie na
powierzchniach cylindrycznych (2) walcow (1), w wyniku czego wprawia sie
péifabrykat (12) w ruch obrotowy ze statg predkoscig (nw) w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotu walcdw (1), nastepnie ksztattuje sie na obwodzie pdtfabrykatu
(12) w jego $rodkowej czesci klinowy rowek i redukuje sie srednice poczgtkowa
(do) poffabrykatu (12) do wartosci réwnej $rednicy (d1) srodkowego stopnia (12c)
odkuwki watka stopniowanego (13), nastepnie podczas dalszego ruchu
obrotowego walcow (1) oddziatuje sie pochytymi powierzchniami bocznymi (5a)
i (5b) klinowych wystepdw (4) na materiat pétfabrykatu (12) i rozszerza sie
redukcje Srednicy (do) pdtfabrykatu (12) na catg dtugos¢ (I1) srodkowego stopnia
(12c) odkuwki watka stopniowanego (13), nastepnie zagtebia sie w pdéifabrykat
(12) skrajne klinowe wystepy (7a) i (7b) o pochytych powierzchniach bocznych
(8a) i (8b) i redukuje sie Srednice poczatkowg (do) po obu stronach péifabrykatu
(12) w poblizu skrajnych koncéw potfabrykatu (12) do Srednicy (d2) réwnej
Srednicy stopni posrednich (12d) odkuwki watka stopniowanego (13),
jednoczesénie podczas zagtebiania sie skrajnych klinowych wystepow (7a) i (7b)
w potfabrykat (12) kalibruje sie Srodkowy stopien (12¢) odkuwki watka

stopniowanego (13) przy pomocy klinowych wystepow (4), po czym oddziatuje sie
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na materiat pétfabrykatu (12) w miejscu zagtebienia sie skrajnych klinowych
wystepdw (7a) i (7b) pochytymi powierzchniami bocznymi (8a) i (8b) i rozszerza
sie redukcje $rednicy poczatkowej (do) pdtfabrykatu (12) do $rednicy (d2) stopni
posrednich (12d) na catg dlugos¢ stopni posrednich, nastepnie kalibruje sie
$rednice (d2) stopni posrednich ptaskimi powierzchniami (9a) i (9b), znajdujgcymi
sie na powierzchni skrajnych klinowych wystepdw (7a) i (7b), po czym zwieksza
sie redukcje srednicy poczatkowej (do) pdifabrykatu (12) do $rednicy (d3) rowne;
$rednicy skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13), nastepnie
podczas dalszego ruchu obrotowego walcéw (1) kalibruje sie $rednice (d3)
skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13), nastepnie po petnym
obrocie walcéw (1), zatrzymuje sie ruch obrotowy walcéw (1) i przesuwa sie
wzdtuz osi walcow (1) uksztattowang odkuwke watka stopniowanego (13) i usuwa
sie po powierzchniach cylindrycznych (2) uksztattowang odkuwke watka
stopniowanego (13) z przestrzeni roboczej walcow (1), przy czym w tym samym
czasie wprowadza sie do strefy wejsciowej (1) narzedzi kolejny potfabrykat (12).

2. Narzedzia do walcowania poprzeczno-klinowego stopniowanych
odkuwek wydtuzonych znamienne tym, ze sktadajg sie z trzech jednakowych
walcow (1), przy czym pojedynczy walec (1) podzielony jest na sze$¢
zachodzacych na siebie stref, zas pierwsza strefa wejSciowa (I) ma ksztatt
powierzchni cylindrycznej (2), ktérej $rednica (D) jest mniejsza od szesciokrotnej
Srednicy (do) pdtfabrykatu (12), zas kat Srodkowy (y1) strefy wejSciowej (I) jest
mniejszy od kagta prostego, nastepnie za strefg wejsciowg (l) znajduje sie strefa
wcinania (ll), w ktérej na powierzchni cylindryczne] (2) znajdujg sie dwa
symetrycznie potozone wystepy prowadzgce (11a) i (11b), ktdére oddalone sg od
siebie 0 odlegtos¢ (b), ktora jest mniejsza od dtugosci (Lo) péifabrykatu (12), przy
czym centralnie pomiedzy wystepami prowadzacymi (11a) i (11b) na powierzchni
cylindrycznej (2) znajduje sie klinowy wystep (4) o pochylych powierzchniach
bocznych (5a) i (5b), ktére pochylone sg w kierunku czesci Srodkowej walca (1)
pod jednakowymi katami (a1), natomiast wysokos¢ (h1) klinowego wystepu (4)
jest wieksza od wysokosci (g) wystepdw prowadzacych (11a) i (11b), za$ klinowy
wystep (4), ktérego kat rozwarcia (B1) jest ostry, stopniowo zwieksza swojg

szeroko$¢ w kierunku strefy ksztattowania (lll) od zera na poczagtku strefy wcinania
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(I) do wartosci réwnej dtugosci (I11) $rodkowego stopnia (12¢) odkuwki watka
stopniowanego (13) na konicu strefy ksztattowania (lll) oraz zwieksza swojg
wysoko$¢ od zera na poczatku strefy wcinania (1) do wartoéci (h1) rownej potowie
redukcji $rednicy poczatkowej (do) péifabrykatu (12) do $rednicy (d1) srodkowego
stopnia (12c) odkuwki watka stopniowanego (13), za$ kat Srodkowy (y2) strefy
wcinania jest mniejszy od kata Srodkowego (y1) strefy wejsciowej (1), nastepnie za
strefg wcinania (Il) znajduje sie strefa ksztattowania (lll), w ktérej na powierzchni
cylindrycznej (2) znajduje sie klinowy wystep (4) o pochytych powierzchniach
bocznych (5a) i (5b), ktore pochylone sg pod jednakowymi katami (1) w kierunku
czesci centralnej walca (1), przy czym klinowy wystep (4) w strefie ksztattowania
() ma statg wysoko$¢ (h1), a szerokos¢ klinowego wystepu (4), ktdérego kat
rozwarcia (1) jest ostry, stopniowo zwieksza sie do wartosci rdwnej dtugosci (I1)
Srodkowego stopnia (12c¢) odkuwki watka stopniowanego (13) na koncu strefy
ksztattowania (lIl), za$ kat srodkowy (v4) strefy ksztattowania (lll) jest wiekszy od
kata srodkowego (y2) strefy wcinania (ll), przy czym w czeéci centralnej klinowego
wystepu (4) w strefie ksztattowania (lll) znajduje sie klinowe obnizenie (10)
o klinowych powierzchniach bocznych (6a) i (6b), ktérego kat rozwarcia (32) jest
rowny katowi rozwarcia (1) klinowego wystepu (4), zas gtebokos¢ (h2) klinowego
obnizenia (10) jest réwna wysokosci (h1) klinowego wystepu (4), przy czym
poczatek klinowego obnizenia (10) znajduje sie w potowie strefy ksztattowania
(111, ktérej odpowiada kat srodkowy (v3), ktérego wartos¢ jest rowna potowie kata
Srodkowego (v4) strefy ksztattowania (lll), nastepnie za strefg ksztattowania ()
znajduje sie strefa kalibrowania (IV), w ktérej klinowy wystep (4) o pochylych
powierzchniach bocznych (5a) i (5b) ma statg szeroko$é rowng dtugosci (1)
Srodkowego stopnia (12c) odkuwki watka stopniowanego (13) oraz statg wysokosc
rowng potowie redukcji srednicy poczatkowej (do) poifabrykatu (12) do Srednicy
(d1) srodkowego stopnia (12c) odkuwki watka stopniowanego (13), za$ kat
Srodkowy (y5) strefy kalibrowania (IV) jest mniejszy od kata Srodkowego (y4) strefy
ksztattowania (lll), jednocze$nie wraz z poczatkiem strefy kalibrowania (IV)
rozpoczyna sie strefa wcinania i ksztattowania (V) skrajnych wystepdw klinowych
(7a) i (7b), w ktorej na powierzchni cylindrycznej (2) walca (1) znajduja sie skrajne

klinowe wystepy (7a) i (7b), ktére potozone sg symetrycznie wzgledem S$rodka
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walca (1) w poblizu powierzchni czotowych walca (1) i oddalone sg od siebie
o odlegtosé (12), ktdéra rowna jest dtugosci odkuwki (13) miedzy posrednimi
stopniami (12d), przy czym szeroko$¢ skrajnych klinowych wystepdw (7a) i (7b)
zwieksza sie w kierunku strefy kalibrowania (VI) skrajnych stopni (12e) odkuwki
watka stopniowanego (13), zas kat rozwarcia (4) skrajnych wystepow (7a) i (7b)
jest wiekszy od kata rozwarcia (1) klinowego wystepu (4) w strefie ksztattowania
(1), za$ pochyte powierzchnie boczne (8a) i (8b) skrajnych klinowych wystepow
(7a) i (7b) sg pochylone pod jednakowymi katami (a2), a wysoko$¢ (h3) skrajnych
klinowych wystepow (7a) i (7b) jest rébwna potowie redukcji $rednicy (do)
potfabrykatu (12) do srednicy (d3) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka
stopniowanego (13), przy czym Srednica (Dz) walca (3) opisanego na skrajnych
klinowych wystepach (7a) i (7b) jest wieksza od szesSciokrotnosci $rednicy
poczgtkowej (do) pbtfabrykatu (12), zas kat Srodkowy (v6) strefy wcinania
i ksztattowania (V) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13) jest
wiekszy od kata Srodkowego (y5) strefy kalibrowania (1V), za$ za strefg wcinania
i ksztattowania (V) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13)
znajduje sie strefa kalibrowania (VI) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka
stopniowanego (13), w ktorej na powierzchniach skrajnych klinowych wystepow
(7a) i (7b) od strony $rodkowej walca (1) znajdujg sie rownolegte do powierzchni
czotowych walca (1) obnizenia (9a) i (9b), ktérych glebokosé (h4) jest roéwna
potowie réznicy miedzy Srednicami (d2) stopni posrednich (12d), a $srednicami (d3)
stopni skrajnych (12e) odkuwki watka stopniowanego (13), za$ pod koniec strefy
kalibrowania (VI) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13)
powierzchnie wewnetrzne skrajnych klinowych wystepdw (7a) i (7b) rozszerzajg
sie w kierunku powierzchni czotowych walca (1), ktérych kat rozwarcia (B3) jest
rowny katowi rozwarcia (34) skrajnych wystepow (7a) i (7b), za$ kat Srodkowy (v7)
strefy kalibrowania (VI) skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13)
jest mniejszy od kata Srodkowego (v6) strefy wcinania i ksztattowania (V)

skrajnych stopni (12e) odkuwki watka stopniowanego (13).
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