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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania talerzy, majacych zastosowanie w agrega-
tach uprawowych w rolnictwie. Talerze wytwarza sie ze zuzytych szyn kolejowych.

W celu przygotowania gleby pod uprawe czesto stosuje sie zamiast ptugbw maszyny zaopa-
trzone w talerze, wykonane z twardej, odpornej na $cieranie stali, umieszczone obrotowo na wale
przytwierdzonym do ramy maszyny uprawowej. Talerze obracajgc sie, czeScig brzegowag obrabiaja
gorng warstwe gleby. W zaleznoéci od nadanego ksztattu uzywane sg do takich prac, jak orka, zrywa-
nie Sciemiska, przygotowanie gleby pod zasiew. Gtéwnym problemem przy wytwarzaniu talerzy do
maszyn uprawowych jest zapewnienie odpowiedniej twardosci, zapobiegajgcej odksztatceniom, jed-
nak bez zwiekszania jego kruchoéci, a takze odpowiedniej odpornosci na Scieranie. Znany jest ujaw-
niony w opisie patentowym PL/EP 2280596 spos6b wykonania dysku do zastosowan rolniczych,
w szczego6lnosci do orania, polegajgcy na tym, ze obejmuje etapy: wykonanie pétwyrobu poprzez wy-
ciecie stalowej ptyty, wykonanie strefy mocujacej posrodku wyrobu poprzez przebicie otworu, poten-
cjalne wyttaczanie pétwyrobu, obrébka cieplna uzyskanej w ten sposob czesci poprzez operacje har-
towania w wodzie lub polimerach oraz odpuszczanie ze zmienng temperaturg oraz z zastosowaniem
nagrzewania indukcyjnego. Znany jest takze z polskiego opisu patentowego PL 414443 spos6b wy-
twarzania lemieszy, ze zuzytych szyn kolejowych, w ktérym pociete szyny kolejowe poddaje sie pro-
cesowi obrébki plastycznej na gorgco. Proces charakteryzuje sie tym, ze lemiesze wytwarza sie
z gtéwki, Srednika lub stopki szyny kolejowej w procesie, w ktérym szyne tnie sie rozdzielajgc od sie-
bie gtéwke, Srednik i stopke, a nastepnie pocicte elementy wprowadza sie do pieca indukcyjnego
i ogrzewa je, po czym poddaje sie je walcowaniu wzdtuznemu w walcarce, a nastepnie walcowaniu
poprzecznemu segmentami walcowniczymi, a nastepnie okrawa sie z optywki wykonujgc otworowanie
oraz ostateczne kalibrowanie walcowanych elementéw do docelowego ksztattu lemieszy, po czym
lemiesze poddaje sie hartowaniu powietrzem z odprezaniem.

Celem niniejszego wynalazku jest sposob wytwarzania talerzy do agregatéw uprawowych dla
rolnictwa pozwalajgcy uzyskaé produkt o dobrych parametrach, odporny na $cieranie i wolniej ulega-
jacy zuzyciu.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze talerze do agregatéw uprawowych sg wytwarzane
ze zuzytych szyn kolejowych, w ktérym pociete szyny poddaje sie procesowi obrébki plastycznej na
gorgco, przy czym talerze wytwarza sie z gtéwki, Srednika lub stopki szyny w procesie, w ktérym szy-
ne tnie sie rozdzielajgc od siebie poszczegdine jej elementy, a nastepnie wprowadza sie je do pieca
indukcyjnego. Sposdb charakteryzuje sie tym, ze elementy w piecu indukcyjnym ogrzewa sie w czasie
wynoszgcym od 16 do 20 sekund do temperatury w zakresie od 1190 do 1250°C, po czym nagrzane
elementy poddaje sie obrébce plastycznej polegajgcej na walcowaniu wzdiuznym, a nastepnie wielo-
krotnym walcowaniu poprzecznym w szeregowej klatce walcowniczej oraz prasach hydraulicznych
i mimosrodowych, przy czym w wyniku walcowania wsad uzyskuje grubo$¢ od 3,5 do 6,0 mm. W po-
czatkowej fazie segmenty walcownicze podlegajg procesowi podgrzania do temperatury 280-300
stopni C, w celu zapewnienia optymalnych warunkéw walcowania oraz unikniecia niekorzystnych na-
prezen. W procesie walcowania elementédw witdkna stali sg na poczatku rozciggane wzdiuznie, a na-
stepnie poprzecznie. Nastepnie element trafia na hydrauliczng prase okrojczg o nacisku min 500 T, na
ktérej zostaje wyciety talerz wraz z otworami do mocowania. Okrawanie elementu odbywa sie w tem-
peraturze 870-930°C. Nastepnie krawedzie talerzy zostajg indukcyjnie dogrzane i wyprofilowane na
rolkowej zagniatarce. Podczas tej operacji ostrze talerza zostaje poddane obrébce umocnienia zgnio-
tem. Nastepnie za pomocg przenoénika element zostaje przetransportowany do prasy mimosrodowej
o nacisku min 160 T wykrawajgcej pod kgtem zeby na elemencie, po czym obrobione talerze umiesz-
cza sie w indukcyjno-oporowym piecu hartowniczym, w ktérym na wej$ciu talerze grzane sg indukcyj-
nie, a uzyskanie zadanej temperatury odbywa sie za pomocg grzatek oporowych. Po wyjéciu z pieca
talerze transportowane sg na prase hydrauliczng, gdzie nastepuje ich ttoczenie i cechowanie. Kolej-
nym etapem produkcji jest proces hartowania w wannie hartowniczej w zamknietych formach azuro-
wych. Ostatnim etapem produkcji jest odpuszczanie w piecu gotowych wyrobow.

Dzieki takiej obrébce cieplnej wytwarzane talerze charakteryzujg sie najwyzszymi parametrami
wytrzymatosciowymi i sg odporne na $cieranie podczas eksploatacii.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1.
przedstawia przyktadowg szyne kolejowg w przekroju poprzecznym, Fig. 2 przedstawia schemat blo-
kowy ciggu technologicznego wytwarzania talerzy, Fig. 3 przedstawia talerz w widoku z géry i z boku.
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Talerze do maszyn uprawowych mozna wytwarza¢ z réznych czesci szyny kolejowej, to jest
z giéwki, Srednika lub stopki. Jako surowiec mozna stosowaé rézne rodzaje szyn, np. szyny produkcji
rosyjskiej typu R-65.

Przyktadowg szyne kolejowg przedstawiono na rysunku fig. 1.

Na rysunku fig. 2 przedstawiono schemat blokowy ciggu technologicznego wytwarzania talerzy
z szyn kolejowych. Jako surowiec stosuje sie zuzyte szyny kolejowe, ktére wymagajg zwykle wstep-
nego oczyszczenia z rdzy i zanieczyszczen. Po wstepnym oczyszczeniu szyne podaje sie na stanowi-
sko ciecia wzdtuznego wyposazone w przecinarke wzdtuzng, gdzie szyne tnie sie, odcinajgc poszcze-
go6lne czesci szyny: gtébwke 1, Srednik 2 oraz stopke 3. Podiuzne elementy szyny segreguje sie w za-
leznoéci od przeznaczenia na wytworzenie talerzy o okre$lonych wymiarach. Podtuzne elementy szy-
ny wprowadza sie nastepnie na stanowisko ciecia poprzecznego, wyposazone w przecinarke po-
przeczng do ciecia poprzecznego podtuznych elementéw szynowych. Przygotowane w ten sposéb
elementy szynowe stanowig wsad w kolejnym etapie procesu.

Nastepnie przygotowane elementy szynowe umieszcza sie w piecu indukcyjnym o mocy mak-
symalnej 1,2 MW. Wysoka moc grzewcza pieca pozwala na nagrzanie wsadu o masie 10 kg do tem-
peratury 1250°C w czasie 16 sek. Piec posiada ptynng regulacje predkosci transportera wprowadzajg-
cego kolejne elementy wsadu do wnetrza komory grzewczej. Piec jest wyposazony w czujnik tempera-
tury pofgczony z systemem sterowania mocg pieca.

Cykl nagrzewania wsadu zalezy od rodzaju materiatu szyny oraz wielko$ci wsadu. W zaleznoSci
od rodzaju i wielkosci produkowanych talerzy cykl nagrzewu waha sie od 16 do 20 sekund. Optymalna
temperatura, do ktérej nagrzewa sie wsad miesci sie w zakresie od 1210 do 1250°C i jest $ciSle uza-
lezniona od parametrow stali i wielko$ci elementéw. Czas przebywania w piecu oraz uzyskana tempe-
ratura wsadu warunkujg wiasciwosci wytrzymato$ciowe wytwarzanych elementéw. Po osiggnieciu
zgdanej temperatury poszczegélne elementy kierowane sg na linie obrébki plastycznej. W sktad linii
obrébki plastycznej wchodzi klatka walcownicza szeregowa, prasy hydrauliczne i prasy mimosrodowe.
Klatka walcownicza sktada sie z szeregu walcéw, majgcych za zadanie rozwalcowanie nagrzanego
elementu do grubosci od 3,5 do 6,0 mm. W procesie walcowania elementéw witdkna stali sg najpierw
rozwalcowywane wzdtuznie, a nastepnie poprzecznie, co warunkuje duzg odpornosé otrzymanego
produktu na Scieranie, wickszg niz wyrobéw uzyskanych innymi metodami ze stali jednorodnej. Walce
posiadajg specjalnie zaprojektowane segmenty do walcowania wzdtuznego i poprzecznego. W po-
czatkowej fazie segmenty walcownicze sg podgrzewane do temperatury 280-300°C w celu zapew-
nienia optymalnych warunkéw walcowania oraz w celu unikniecia niekorzystnych naprezen powodujg-
cych zbyt wczesne zuzywanie sie segmentdédw. Nastepnie element trafia na prase hydrauliczng okroj-
czg o nacisku minimum 500 T, na kt6rej zostaje wyciety talerz wraz z otworami 5 do mocowania.
Okrawanie elementu odbywa sie w temperaturze od 870 do 930°C. W kolejnym etapie produkcji w linii
obrébki plastycznej talerze zostajg indukcyjnie dogrzane i wyprofilowane na rolkowej zagniatarce.
Podczas tej operacji krawedz talerza zostaje poddana obrébce umocnienia zgniotem. Proces ten po-
woduje, iz krawedzie stajg sie ostre i odporne na $cieranie w glebie. W kolejnym etapie otrzymany
talerz jest transportowany do prasy mimosrodowej o nacisku minimum 160 T, gdzie nastepuje wykra-
wanie pod odpowiednim katem zebdw 4 talerza.

Kolejnym etapem procesu jest poddanie talerza obrébce cieplnej (hartowanie i odpuszczanie).
Obrobione talerze umieszcza sie w piecu hartowniczym indukcyjno-oporowym. Na wejSciu talerze
grzane sg indukcyjnie, po czym dogrzewane za pomocg grzatek oporowych.

Po wyjSciu z pieca talerze sg transportowane za pomocg przeno$nikéw do prasy hydrauliczne;,
gdzie sg ttoczone i cechowane. Kolejnym etapem jest proces hartowania w wannie hartowniczej. Aby
talerze nie ulegty odksztatceniom, umieszcza sie je podczas tego procesu w zamknietych azurowych
formach. Nastepnie gotowe talerze poddaje sie procesowi odpuszczania w piecu, co zapobiega po-
wstawaniu naprezen w materiale.

Po ostygnieciu talerze przechodzg kontrole jako$ci, sg mechanicznie oczyszczane ze zgorzeli-
ny, malowane i sktadowane na paletach.

Sposbb wytwarzania talerzy do agregatéw uprawowych wediug wynalazku zapewnia skrécenie
czasu wytwarzania produktu oraz uzyskanie produktu o najwyzszych parametrach wytrzymatoscio-
wych, odpornych na Scieranie podczas eksploataciji. Dodatkowg korzyscig jest zminimalizowanie iloSci
odpaddéw poprodukcyjnych.
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Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania talerzy do agregatéw uprawowych ze zuzytych szyn kolejowych, w kté-
rym pociete szyny poddaje sie procesowi obrébki plastycznej na goraco, przy czym talerze
wytwarza sie z gtéwki, Srednika lub stopki szyny w procesie, w ktérym szyne tnie sie rozdzie-
lajgc od siebie poszczegdine jej elementy, a nastepnie wprowadza sie je do pieca indukcyj-
nego, znamienny tym, ze ogrzewa sie je w czasie wynoszacym od 16 do 20 sekund do
temperatury w zakresie od 1190 do 1250°C, przy czym nagrzane elementy poddaje sie ob-
rébce plastycznej polegajgcej na walcowaniu wzdiuznym, a nastepnie wielokrotnym walco-
waniu poprzecznym w szeregowej klatce walcowniczej oraz prasach hydraulicznych i mimo-
Srodowych, przy czym w procesie walcowania elementéw wiékna stali sg na poczatku roz-
ciggane wzdtuznie, a nastepnie poprzecznie, po czym element umieszcza sie w prasie hy-
draulicznej o nacisku co najmniej 500 T, wycinajgcej talerz wraz z otworami (5) do mocowa-
nia, a nastepnie krawedzie talerzy dogrzewa sie indukcyjnie i profiluje na rolkowej zagniatar-
ce, po czym element transportuje sie do prasy mimosrodowej o nacisku min 160 T i wykrawa
sie pod katem zeby (4) na elemencie, po czym obrobione talerze umieszcza sie w indukcyj-
no-oporowym piecu hartowniczym, w ktérym na wejsciu grzeje sie je indukcyjnie, a nastep-
nie dogrzewa sie oporowo, po czym ttoczy sie je i cechuje na prasie hydraulicznej, po czym
hartuje sie je w wannie hartowniczej i nastepnie odpuszcza sie w piecu gotowych wyrobow.
Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze walcowanie w szeregowej klatce walcowniczej
nadaje wsadowi grubos¢ od 3,5 do 6,0 mm.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w poczatkowej fazie segmenty walcownicze
klatki walcowniczej podgrzewa sie do temperatury 280-300°C.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wycinanie elementu w prasie hydraulicznej
odbywa sie w temperaturze 870-930°C.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces hartowania wykonuje sie w zamknie-
tych formach azurowych.
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Rysunki
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Fig.3



