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Rys. 4. Progresja ksztaftu przedkuwki w procesie walcowania, z zaznaczonym rozktadem odksztatcenia
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Analizie poddano schemat ksztattowania watka z uzwojeniem $limaka (rys. 5).
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Rys. 5. Schemat walcowania Slimaka dwiema szczekami ptaskimi- przyjety do analizy
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