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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb walcowania pretéw ze srodnikéw ztomowanych szyn
kolejowych.

Dotychczas znane i stosowane sa metody przetwarzania ztomowanych szyn kolejowych, ktére po-
zwalaja na zagospodarowanie i pozyskanie petnowarto$ciowego materiatu uzytkowego ze ziomu kolejo-
wego. Do najczesciej spotykanych metod zalicza sie kucie matrycowe poffabrykatéw z odcinkow gtowek
ztomowanych szyn kolejowych oraz walcowanie wzdtuzne pretéw z gtéwek odcietych od wyeksploato-
wanych szyn kolejowych. Szczegdtowo procesy walcowania wzdiuznego pretéw o przekroju kotowym
z gtébwek ztomowanych szyn kolejowych opisano w ksigzce autorstwa Z. Pater, J. Tomczak pt. ,Walco-
wanie srubowe kul do mtynéw kulowych”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2012. Przedsta-
wiony w ksiazce proces walcowania, w zaleznosci od $rednicy pretow, realizowany jest miedzy dwoma
lub czterema parami walcow o osiach rownolegtych do siebie, ktére obracaja sie w przeciwnych kierun-
kach. Na powierzchniach walcéw wykonane sg wykroje bruzdowe o zarysie owalnym i kotowych.
W pierwszym przepuscie odcinek gtéwki ztomowanej szyny kolejowej walcowany jest w wykroju owalnym,
nastepnie p&ifabrykat w ksztatcie preta o zarysie owalnym przenoszony jest do drugiego wykroju — kotowego,
gdzie nastepuje walcowanie pretéw o przekroju kotowym. W przypadku walcowania kuzniczego dtugos¢
wsadow stosowanych do walcowania jest ograniczona mozliwoscig podawania ich do przestrzeni robo-
czej walcow oraz ich masg. Najczesciej w takim procesie wsad jest podawany recznie i przez caty czas
ksztattowania utrzymywany jest w kleszczach. Wymienione ograniczenie nie wystepuje w przypadku
walcowania hutniczego, ktére pozwala na ksztattowane pretéw o dtugosci dochodzacej do kilku metréw.
Autorzy podaja, ze mozliwe jest réwniez walcowanie pretéw o przekroju kotowym w walcarkach sko-
$nych. W procesie walcowania skosnego walce rozmieszczone sg symetrycznie dokota poffabrykatu,
a ich osie skrecone sa pod jednakowymi katami w stosunku do osi walcowania. W czasie walcowania
narzedzia obracajg sie ze statymi predkosciami w tym samym kierunku, chwytajac poétfabrykat i wciagaja
go do przestrzeni roboczej, gdzie w wyniku jego zgniatania nastepuje walcowanie pretéw. Zastosowanie
procesu walcowania skosnego do wytwarzania preta okragtego z giéwki szyny wymaga uksztattowania
jej kohca na stozek, co jest niezbedne ze wzgledu na ptynne wprowadzenie materiatu miedzy walce.
Do zainicjowania procesu walcowania niezbedne jest takze zastosowanie popychacza, majacego za za-
danie wprowadzenie wsadu miedzy walce, ktére nastepnie ksztattujac pret beda go wciggaé samoistnie
w przestrzeh miedzywalcowa.

Z polskiego patentu PL 225772 znany jest sposdb walcowania skosnego pretow o przekroju ko-
towym z gtéwek ztomowanych szyn kolejowych. Sposob polega na ksztattowaniu pretéw miedzy dwoma
walcami, ktére w czesci poczatkowej maja wykonane kotnierze, stopniowo zgniatajace materiat podczas
ruchu obrotowego. Przedstawiony w patencie sposéb wymaga zastosowania dwéch walcéw o skompli-
kowanym ksztaicie, ponadto niezbedne jest prowadzenie materiatu w przestrzeni roboczej miedzy
dwoma listwami, co znacznie obniza stabilnos¢ procesu. Kolejnym ograniczeniem technologii jest ko-
niecznos¢ stosowania réznych kompletow walcéw w zaleznosci od $rednicy ksztattowanych pretow.

Istota walcowania pretéw ze $rodnikéw ztomowanych szyn kolejowych wedtug wynalazku jest to,
ze poffabrykat w ksztatcie odcinka srodnika odcietego od zlomowanej szyny kolejowej nagrzewa sie
powyzej temperatury rekrystalizacji, nastepnie wprowadza sie péifabrykat pomiedzy dwa walce,
po czym wprawia sie dwa walce w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowa predkoscia i zgniata sie
poéifabrykat w ksztatcie odcinka $rodnika ztomowanej szyny kolejowej w wykroju szesciokatnym, utwo-
rzonym przez bruzdy, znajdujgce sie na powierzchniach walcow, jednoczes$nie wprawia sie poffabrykat
w ruch postepowy ze statg predkoscig i przemieszcza sie potfabrykat w kierunku zgodnym z predkoscia
obwodowa walcow i ksztattuje sie z potfabrykatu w ksztatcie odcinka srodnika odcietego od ziomowane;
szyny kolejowe] potwyrob w ksztaicie preta o przekroju zblizonym do szesciokatnego, nastepnie
po przewalcowaniu péifabrykatu miedzy walcami przemieszcza sie pétwyrédb do tulei prowadzacej wpro-
wadza sie poétwyrdb pomiedzy trzy walce stozkowe, ktdére rozmieszczone sa symetrycznie dookota osi
walcowania co 120° i pochylone pod jednakowymi katami wzgledem osi walcowania, nastepnie wprawia
sie trzy walce stozkowe w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowa predkoscia, po czym
oddziatuje sie na potwyrdb stozkowymi powierzchniami walcow i wprawia sie potwyrdb w ruch obrotowy
ze statg predkoscia w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego walcow stozkowych, jednoczesnie
wprawia sie potwyrdb w ruch postepowy ze stata predkoscia w kierunku trzech walcéw stozkowych,
nastepnie zgniata sie rotacyjnie przekrdj poprzeczny pétwyrobu w ksztaicie zblizonym do szesciokat-
nego stozkowymi powierzchniami do przekroju w ksztatcie kotowym, po czym kalibruje sie uzyskany
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przekréj kotowy walcowymi powierzchniami, znajdujacymi sie na trzech walcach stozkowych za stozko-
wymi powierzchniami i uzyskuje sie pret o przekroju kotowym.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Ze pozwala na pozyskanie petnowartosciowego mate-
riatu w ksztatcie pretow o zarysie kotowym ze srodnikow ztomowanych szyn kolejowych. Wynalazek
umozliwia rowniez zwiekszenie wydajnosci walcowania pretéw w stosunku do proceséw realizowanych
w walcarkach wzdtuznych, co przekiada sie na obnizenie zuzycia energii i robocizny. Réwniez dokladnosé
tak ksztattowanych poéffabrykatéw jest wieksza w stosunku do uzyskiwanej innymi metodami. Kolejnym
korzystnym skutkiem wynalazku jest mozliwos¢ walcowania pretéw o réznej srednicy przy zastosowaniu
jednego kompletu narzedzi. Sposéb walcowania jest uniwersalny i moze by¢ wykorzystany do przetwa-
rzania innych potfabrykatow o nieregularnym zarysie przekroju poprzecznego.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
widok przodu w poczatkowym etapie walcowania w wykroju szesciokatnym, fig. 2 — widok izometryczny
w poczatkowym etapie walcowania potwyrobu w wykroju szesciokatnym, fig. 3 — widok izometryczny
w kohcowym etapie walcowania pétwyrobu w wykroju szesciokatnym, fig. 4 — widok z przodu w po-
czatkowym etapie walcowania pretow miedzy walcami stozkowymi, fig. 5 — widok izometryczny
w poczatkowym etapie walcowania pretow miedzy walcami stozkowymi, fig. 6 — widok z boku dla zaa-
wansowanego etapu walcowania pretow miedzy walcami stozkowymi, fig. 7 — widok izometryczny
dla zaawansowanego etapu walcowania pretéw miedzy walcami stozkowymi, fig. 8 — widok izometryczny
dla koncowego etapu walcowania pretow miedzy walcami stozkowymi, fig. 9a — ksztait potfabrykatu,
fig. 9b — ksztalt potwyrobu walcowanego w wykroju szesciokatnym, zas fig. 9c — ksztatt walcowanego
preta o przekroju kotowym.

Sposob walcowania pretéw ze $srodnikdw ziomowanych szyn kolejowych charakteryzuje sie tym,
ze poffabrykat 3 w ksztatcie odcinka $rodnika odcietego od ziomowanej szyny kolejowej nagrzewa sie
powyzej temperatury rekrystalizacji. Nastepnie wprowadza sie pétfabrykat 3 pomiedzy dwa walce 1i 2.
Po czym wprawia sie dwa walce 1 i 2 w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowa predkoscia n1
i zgniata sie poffabrykat 3 w ksztalcie odcinka srodnika ztomowanej szyny kolejowej w wykroju szescio-
katnym, utworzonym przez bruzdy 4 i 5, znajdujgce sie na powierzchniach walcéw 1 i 2. W wyniku
oddziatywania walcéw 1 i 2 wprawia sie poéffabrykat 3 w ruch postepowy ze statg predkoscig V1 i prze-
mieszcza sie poffabrykat 3 w kierunku zgodnym z predkoscig obwodowag V5 walcow 1 i 2, ksztattujac
z poffabrykatu 3 potwyréb 6 w ksztalcie preta o przekroju zblizonym do szesciokatnego. Nastepnie
po przewalcowaniu potfabrykatu 3 miedzy walcami 1 i 2 przemieszcza sie pdtwyrob 6 do tulei pro-
wadzacej 10 i wprowadza sie p&twyréb 6 pomiedzy trzy walce stozkowe 7a, 7b oraz 7c, ktére rozmieszczone
sa symetrycznie dookota osi walcowania co 120° i pochylone pod jednakowymi katami a, wynosza-
cymi 20°. Nastepnie wprawia sie trzy walce stozkowe 7a, 7b oraz 7c w ruch obrotowy w tym samym
kierunku i z jednakowa predkoscia n2. W wyniku oddziatywania na pdtwyréb 6 stozkowych po-
wierzchni 8a, 8b oraz 8c walcéw stozkowych 7a, 7b oraz 7c wprawia sie potwyrdb 6 w ruch obrotowy
ze statg predkoscia n3 w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego walcéw stozkowych 7a, 7b oraz 7c.
Jednocze$nie wprawia sie poiwyrdb 6 w ruch postepowy ze statg predkoscia V3 w kierunku trzech walcéw
stozkowych 7a, 7b oraz 7c. Nastepnie zgniata sie rotacyjnie przekrdj poprzeczny pétwyrobu 6 w ksztaicie
zblizonym do szesciokatnego, stozkowymi powierzchniami 8a, 8b oraz 8c do przekroju w ksztatcie ko-
towym. Po czym kalibruje sie uzyskany przekroj kotowy walcowymi powierzchniami 9a, 9b oraz 9c, znaj-
dujacymi sie na trzech walcach stozkowych 7a, 7b oraz 7c za stozkowymi powierzchniami 8a, 8b
oraz 8c i uzyskuje sie pret 11 o przekroju kotowym.

Poffabrykat 3 w ksztatcie odcinka $rodnika odcietego od ztomowanej szyny kolejowej o dtugosci
Lo = 1000 mm i wymiarach przekroju poprzecznego, opisanych szerokoscig poczatkowa $Srodnika
bo =23 mm i wysokoscia poczatkowa ho = 75 mm nagrzewy byt do temperatury 1200°C. Nastepnie
nagrzany poétfabrykat 3 wprowadzany byt miedzy dwa walce 1 i 2. Po czym wprawiano dwa walce 12
w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowa predkosciag n1, ktéra wynosita 60 obr/min i zgniatano pot-
fabrykat 3 w bruzdach 4 i 5, ktére tworzyty wykroj szesciokatny. W wyniku oddziatywania walcéw 1i 2
poifabrykat 3 przemieszczano ze statg predkoscig V1 wynoszaca 0,4 m/s w kierunku zgodnym z pred-
koscia obwodowa V5 walcow 1 i 2 wynoszaca 0,48 m/s i ksztattowano potwyrob 6 w ksztaicie preta
o przekroju zblizonym do szesciokatnego, ktorego predkos¢ na wyjsciu V2 z walcoéw wynosita 0,6 m/s.
Wysokos¢ przekroju poprzecznego pétfabrykatu 6 po przewalcowaniu wynosita h = 42 mm, a szerokosc¢
b =48 mm, za$ dtugos¢ odwalcowanego potwyrobu 6 wynosita L1 = 1350 mm. Nastepnie po przewal-
cowaniu poifabrykatu 3 miedzy walcami 1 i 2 przemieszczano potwyrob 6 do tulei prowadzacej 10
i wprowadzano pétwyréb 6 miedzy trzy walce stozkowe 7a, 7b oraz 7c. Nastepnie wprawiano trzy walce
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stozkowe 7a, 7b oraz 7c w ruch obrotowy w zgodnym kierunku i jednakowa predkoscia n2, wyno-
szaca 60 obr/min. W wyniku oddziatywania na potwyrob 6 stozkowych powierzchni 8a, 8b oraz 8c walcow
stozkowych 7a, 7b oraz 7c, wprawiano pétwyrdb 6 w ruch obrotowy ze stata predkoscia n3, wyno-
szaca 300 obr/min w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego walcow stozkowych 7a, 7b oraz 7c.
Jednoczesnie wprawiano potwyrob 6 w ruch postepowy ze stata predkoscig V3. wynoszaca 0,1 m/s
w kierunku trzech walcow stoZzkowych 7a, 7b oraz 7c. Nastepnie zgniatano rotacyjnie przekrdj po-
przeczny potwyrobu 6 w ksztatcie zblizonym do szes$ciokatnego, stozkowymi powierzchniami 8a, 8b
oraz 8c do przekroju w ksztatcie kotowym o $rednicy d, réwnej 40 mm. Po czym kalibrowano uzyskany
przekréj kotowy walcowymi powierzchniami 9a, 9b oraz 9c, znajdujacymi sie na trzech walcach stozko-
wych 7a, 7b oraz 7c za stozkowymi powierzchniami 8a, 8b oraz 8c i uzyskiwano pret 11 o przekroju
w ksztatcie kotowym o srednicy d = 40 mm i dtugosci L = 1500 mm. Walcowany pret za walcami stoz-
kowymi 7a, 7b oraz 7c przemieszczat sie ze stalta predkoscia V4 wynoszaca 0,12 m/s.

Wykaz oznaczen

1, 2 — walce
3 — potfabrykat w ksztaicie odcinka srodnika ztomowanej szyny kolejowe;j
4, 5 — bruzdy

6 — potwyrdb w ksztatcie preta o przekroju zblizonym do szesciokatnego
7a, 7b, 7c — walce stozkowe

8a, 8b, 8c — powierzchnie stozkowe

9a, 9b, 9c — powierzchnie walcowe

10 - tuleja prowadzaca

11 — pret o przekroju kotowym

bo — szerokos¢ poczatkowa srodnika szyny kolejowej

ho — wysoko$¢ poczatkowa $rodnika szyny kolejowe;

b — szerokos¢ pétwyrobu o przekroju zblizonym do szesciokatnego

h — wysoko$¢ poétwyrobu o przekroju zblizonym do szesciokatnego

d — $rednica preta o przekroju kotowym

Lo — dtugosc¢ odcinka srodnika ztomowanej szyny kolejowe;

L1 — dtugos¢ odwalcowanego pétwyrobu

L — dtugos¢ preta o przekroju kotowym po procesie walcowania

n1 — predkos¢ obrotowa dwdch walcéw

n2 — predkos$¢ obrotowa walcow strzech stozkowych

n3 — predko$¢ obrotowa potwyrobu

V1 — predkos¢ postepowa potfabrykatu

V2 — predkosc¢ postepowa potwyrobu na wyjsciu z walcow

V3 - predkos¢ postepowa potwyrobu na wejsciu do walcdw stozkowych
V4 — predkos¢ postepowa walcowanego preta za walcami stozkowymi
V5 — predkos¢ obwodowa dwdch walcodw

a — kat pochylenia osi walcéw stozkowych

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb walcowania pretéw ze srodnikow ztomowanych szyn kolejowych znamienny tym,
ze potfabrykat (3) w ksztatcie odcinka $rodnika odcietego od ztomowanej szyny kolejowej na-
grzewa sie powyzej temperatury rekrystalizacji, nastepnie wprowadza sie poffabrykat (3) po-
miedzy dwa walce (1) i (2), po czym wprawia sie dwa walce (1) i (2) w przeciwbiezny ruch
obrotowy z jednakowa predkoscia (n1) i zgniata sie péifabrykat (3) w ksztatcie odcinka $rod-
nika ztomowanej szyny kolejowej w wykroju szesciokatnym, utworzonym przez bruzdy (4)i (5),
znajdujgce sie na powierzchniach walcéw (1) i (2), jednoczesnie wprawia sie poffabrykat (3)
w ruch postepowy ze statg predkoscia (V1) i przemieszcza sie poffabrykat (3) w kierunku zgod-
nym z predkoscig obwodowa (V5) walcow (1) i (2) i ksztattuje sie z potfabrykatu (3) w ksztaicie
odcinka srodnika odcietego od ztomowanej szyny kolejowe] potwyréb (6) w ksztatcie preta
o przekroju zblizonym do szesciokatnego, nastepnie po przewalcowaniu péifabrykatu (3) mie-
dzy walcami (1) i (2) przemieszcza sie potwyréb (6) do tulei prowadzacej (10) i wprowadza sie
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potwyrob (6) pomiedzy trzy walce stozkowe (7a), (7b) oraz (7c), ktére rozmieszczone sg sy-
metrycznie dookota osi walcowania co 120° i pochylone pod jednakowymi katami (a) wzgle-
dem osi walcowania, nastepnie wprawia sie trzy walce stozkowe (7a), (7b) oraz (7c) w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowa predkoscia (n2), po czym oddziatuje sie na pot-
wyréb (6) stozkowymi powierzchniami (8a), (8b) oraz (8c) walcéw stozkowych (7a), (7b)
oraz (7c) i wprawia sie potwyrob (8) w ruch obrotowy ze stalg predkoscig (n3) w kierunku
przeciwnym do ruchu obrotowego walcow stozkowych (7a), (7b) oraz (7c), jednoczes$nie wpra-
wia sie potwyréb (6) w ruch postepowy ze statg predkoscia (V3) w kierunku trzech walcéw
stozkowych (7a), (7b) oraz (7c), nastepnie zgniata sie rotacyjnie przekrdj poprzeczny potwy-
robu (6) w ksztatcie zblizonym do szesciokatnego, stozkowymi powierzchniami (8a), (8b)
oraz (8c) do przekroju w ksztatcie kotowym, po czym kalibruje sie uzyskany przekrdj kotowy
walcowymi powierzchniami (9a), (9b) oraz (9c), znajdujacymi sie na trzech walcach stozko-
wych (7a), (7b) oraz (7c) za stozkowymi powierzchniami (8a), (8b) oraz (8c) i uzyskuje sie
pret (11) o przekroju kotowym.

Rysunki
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