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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb | narzedzia do ciecia wzdiuznego szyn, zwlaszcza szyn
ztomowanych.

Dotychczas znane i stosowane sg metody ciecia wzdtuznego ztomowanych szyn kolejowych,
ktérych celem jest oddzielenie gtowki i stopy szyny od srodnika. Oddzielone od siebie czesci szyny
znajdujg poznigj zastosowanie jako petnowartosciowy poffabrykat, wykorzystywany miedzy innymi do
wytwarzania kul do mielnikdw, lemieszy, pretdw zebrowanych, ksztattownikdw. Obecnie stosowane
metody ciecia zwigzane sg przede wszystkim z technikami erozyjnymi i elektroerozyjnymi. Wykorzy-
stuje sie tutaj miedzy innymi procesy ciecia wigzka lasera, procesy ciecia strumieniem wody oraz cie-
cie plazmag. Szczegdtowo procesy ciecia strumieniem wody, wigzka lasera craz plazma opisano
w ksigzce Ferenc K.: ,Spawalnictwo” Wydawnictwo Naukowo - Techniczne, Warszawa 2007.

Znane sa réwniez sposoby ciecia mechanicznego, w ktdrych wykorzystuje sie sztywne narze-
dzia - nozyce, ktére wywierajgc nacisk na ciety element wywotuja koncentracje naprezen wzdtuz linii
ciecia i w efekcie prowadza do rozdzielenia materiatdw. Szczegdtowo procesy ciecia na nozycach
opisano w ksigzce Romanowski W.: Poradnik obrébki plastycznej na zimngo”. Wydawnictwo Naukowo -
Techniczne, Warszawa 1976. Przedstawione w ksigzce metody ciecia stosowane sg w wiekszosci
przypadkow do rozcinania blach na pasy Iub pojedyncze pdffabrykaty. Do najpopularniejszych metod
ciecia na nozycach autor zalicza ciecie na nozycach dzwigniowych, ciecie na nozycach gilotynowych,
ciecie na nozycach krgzkowych oraz wielokrgzkowych, a takze ciecie w specjalnych przyrzadach.
W trakcie wszystkich procesdw ciecia na nozycach mozna wyréznic trzy fazy: faze sprezysta, w ktoregj
w wyniku oddziatywania narzedzi materiat odksztatca sie sprezyscie; faze plastyczng, w kidrej od-
ksztatcenia majag trwaly charakter oraz faze rozdzielenia, w ktdrej wystepuje tworzenie sie mikropek-
nieé¢, a nastepnie mikropekniet, powodujgcych rozdzielenie jednej czesci materiatu od drugiegj.

Znane sg narzedzia stosowane w procesach ciecia, ktére powoduja rozdzielenie materiatu
w wyniku koncentracji odksztatcert wzdtuz linii ciecia. W zaleznosci od kinematyki ruchu narzedzi pod-
czas ciecia oraz ksztattu krawedzi tngcej wyrdznia sie narzedzia o prostoliniowe] krawedzi tnacej,
ktére sg stosowane miedzy innymi w nozycach gilotynowych i podczas dzielenia przemieszczaja sie
ruchem postepowym. Stosowane sg réwniez narzedzia krazkowe, ktére w trakcie ciecia wykonuja
ruch obrotowy, a krawedZ tnaca ma ksztatt okregu. Szczegdtowo konstrukcje narzedzi do ciecia blach
i poffabrykatow ptaskich opisano w ksigzce autora Marciniak Z.: Konstrukcja wykrojnikéw”. Wydawnic-
two Naukowo - Techniczne, Warszawa 1968 r. Cecha charakterystyczng narzedzi opisanych w ksiaz-
ce jest pochylenie powierzchni czolowe] nozy tak, ze kat zawarty miedzy powierzchniami, ktérych
przeciecie tworzy krawedz thaca jest ostry. W efekcie narzedzia tatwiej zagtebiaja sie w ciety materiat,
a sita potrzebna do rozdzielenia poéifabrykatu jest znacznie mniejsza niz w przypadku ostrzy, w ktdrych
krawedz thaca jest utworzona przez powierzchnie prostopadte do siebie.

Istotg sposobu ciecia wzdtuznego szyn, zwlaszcza szyn ziomowanych jest to, ze pdéifabrykat
w postaci ztomowanej szyny wprowadza sie miedzy dwa jednakowe walce podajgce oraz miedzy pio-
nowg rolke prowadzaca, znajdujacy sie od strony gtowki szyny i pionowa rolke prowadzaca, znajduja-
cqg sie od strony stopy szyny, nastepnie wprawia sie dwa walce podajace w przeciwbiezny ruch obro-
towy z jednakowag predkoscig i jednoczesnie wprawia sie thacy walec gérny oraz tnacy walec dolny
w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowymi predkosciami craz wprawia sie dwa jednakowe walce
odbiorcze w przeciwbiezny ruch obrotowy ze stalymi predkosciami, po czym wprowadza sie szyne
zlomowang stozkowymi powierzchniami umieszczonymi na walcach podajacych do przestrzeni robo-
czej narzedzi | wprawia sie szyna ztomowang w ruch postepowy ze statg predkoscig, nastepnie zagte-
bia sie noze krgzkowe znajdujgce sie na tngcym walcu gérnym craz powierzchnie robocze znajdujgce
sie na thacym walcu dolnym w srodnik szyny ziomowane] | wywotuje sie liniowe pekniecia w srodniku
wzdtuz stopy szyny i gtdwki szyny, po czym oddziatuje sie na stope szyny oraz gldwke szyny stozko-
wymi powierzchniami bocznymi, umieszczonymi na walcach odbiorczych i oddziela sie catkowicie
stope szyny oraz glodwke szyny od srodnika, ktére nastepnie prowadzi sie w pionowej rolce prowadza-
cej, znajdujgcej sie od strony gtdwki szyny oraz w pichowej rolce prowadzgcej, znajdujgcej sie od
strony stopy szyny.

Istotg narzedzi do ciecia wzdiuznego szyn, zwtaszcza szyn ztomowanych, posiadajgcych walce
podajace, walce odbiorcze, noze krgzkowe oraz rolki prowadzace jest to, ze dwa jednakowe walce
podajace majg stozkowe powierzchnie boczne, pochylone pod jednakowymi katami, przy czym katy
pochylenia powierzchni bocznych walcdw podajgcych majg takie same wartosci, jak katy pochylenia
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dolnych powierzchni gtdwki szyny oraz gérnych powierzchni stopy szyny, zas wysokosé walcow poda-
jgcych jest rowna odleglosci miedzy gornag powierzchnia stopy szyny i dolng powierzchnig gtowki szy-
ny. Dwa jednakowe walce odbiorcze majg stozkowe powierzchnie boczne, pochylone pod jednako-
wymi katami, przy czym katy pochylenia powierzchni bocznych walcow odbiorczych maja takie same
wartosci, jak katy pochylenia dolnych powierzchni gtéwki szyny oraz gérnych powierzchni stopy szyny,
zas wysokos¢ walcow odbiorczych jest wicksza od wysokosci walcow podajacych.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia w tatwy i tani sposéb cigé wzdtuznie zto-
mowane szyny. W rezultacie ze ztomowanych szyn uzyskuje sie stosunkowo tani i petnowartosciowy
materiat, ktory moze by¢ powtdrnie wykorzystany jako pétfabrykat miedzy innymi w przemysle maszy-
nowym, budowlanym, energetycznym, wydobywczym. Powtérne wykorzystanie ksztattownikow odcie-
tych ze zZlomowanych szyn pozwala na obnizenie zuzycia energii i robocizny dzieki wyeliminowaniu
konieczno$ci ich przetopu w hutach. Wynalazek zwicksza rowniez wydajnosé procesu ciecia wzdiuz-
nego ziomowanych szyn w stosunku do technologii obecnie stosowanych takich, jak ciecie wiazka
lasera, czy ciecie plazma, ktore dodatkowo wymagajg uzywania drogich gazow roboczych. Narzedzia
wediug wynalazku maja prosta konstrukcje, co przektada sie na tatwos¢ ich wykonania i regeneracii.
Réwniez kinematyka ruchu narzedzi - ruch obrotowy jest prosta, co pozwala na realizacje procesu
ciecia na prostych konstrukcyjnie maszynach.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok izometryczny narzedzi i péifabrykatu w poczatkowym etapie ciecia, fig. 2 - rzut z boku
narzedzi i pétfabrykatu w poczatkowym etapie procesu ciecia, fig. 3 - rzut z géry narzedzi i péifabryka-
tu w poczatkowym etapie ciecia, fig. 4 - rzut z przodu narzedzi | poiffabrykatu w poczatkowym etapie
ciecia, fig. b - widok izometryczny narzedzi i rozcietego poffabrykatu w koricowym etapie ciecia, fig. 6 -
rzut z boku narzedzi i rozcietego péifabrykatu w koricowym etapie cigcia, fig. 7 - rzut z géry narzedzi
i rozcietego péifabrykatu w koncowym etapie ciecia, za$s fig. 8 - rzut z przodu narzedzi i rozcietego
pétfabrykatu w koricowym etapie ciecia.

Sposdb ciecia wzdtuznego szyn, zZwlaszcza szyn ziomowanych, polega na tym, ze szyna 1 zlo-
mowana wprowadzana jest miedzy dwa jednakowe walce 2a i 2b podajgce oraz miedzy pionowa rolke 15
prowadzaca, znajdujaca sie od strony gtéwki 10 szyny 1 i pionowa rolke 16 prowadzaca, znajdujaca
sie od strony stopy 8 szyny 1. Nastepnie wprawia sie dwa walce 2a i 2b podajgce w przeciwbiezny
ruch obrotowy z jednakowg predkoscig ny. Jednoczesnie wprawia sie tngcy walce 3 gorny oraz tnacy
walec 4 dolny w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowymi predkosciami n, oraz wprawia sig dwa
jednakowe walce 7a i 7b odbiorcze w przeciwbiezny ruch obrotowy ze statymi predkosciami ns. Po
czym szyna 1 zlomowana jest chwytana stozkowymi powierzchniami 11a, 11b, 12a i 12b umieszczo-
nymi na walcach 2a i 2b podajgcych i wprawiana w ruch postepowy ze statg predkoscig V. Nastepnie
W przemieszczajaca sie szyne 1 zagtebiajg sie noze ba i Sb krazkowe znajdujgce sie na tnacym walcu 3
gornym oraz powierzchnie 6a i 6b robocze znajdujgce sie na tnhacym walcu 4 dolnym. W efekcie po-
woduje to powstanie liniowych peknie¢ w Srodniku 2 wzdtuz stopy 8 szyny i gtdéwki 10 szyny. W wyniku
oddziatywania na stope 8 szyny oraz gidwke 10 szyny stozkowych powierzchni 13a, 13b, 14a i 14b
bocznych, kiére umieszczone sg na walcach 7a i 7b odbiorczych nastepuje catkowite oddzielenie
stopy 8 szyny oraz gtdwki 10 szyny od srodnika 2. Nastepnie rozdzielone czesci szyny 1 zZtomowane]
prowadzone sg w pionowej rolce 17 prowadzacej, znajdujgcej sie od strony gtdwki 10 szyny 1 oraz
pionowej rolce 18 prowadzacej, znajdujace] sie od strony stopy 8 szyny 1.

Narzedzia do ciecia wzdiuznego szyn, zwlaszcza szyn ztomowanych skiadajg sie z walcdw 2a
i 2b podajacych, walcow odbiorczych 7a i 7b, nozy krgzkowych 5a i b oraz rolek 15, 16, 17 i 18 pro-
wadzacych. Dwa jednakowe walce 2a i 2b podajace majg stozkowe powierzchnie 11a, 11b, 12ai 12b
boczne, pochylone pod jednakowymi katami B, przy czym katy B pochylenia powierzchni 11a, 11b,
12a i 12b bocznych walcow 2a i 2b podajgcych majg takie same wartosci, jak katy y pochylenia dol-
nych powierzchni gtéwki 10 szyny oraz gérnych powierzchni stopy 8 szyny. Wysokosé h; walcow 2a
i 2b podajgcych jest rowna odlegtosci miedzy gérng powierzchnig stopy 8 szyny i dolng powierzchnig
gtowki 10 szyny. Dwa jednakowe walce 7a i 7b odbicrcze maja stozkowe powierzchnie 13a, 13b, 14a
i 14b boczne, pochylone pod jednakowymi katami B, przy czym katy B pochylenia powierzchni 13a,
13b, 14a i 14b bocznych walcow 7a i 7b odbiorczych majg takie same wartosci, jak katy y pochylenia
dolnych powierzehni gtowki 10 szyny oraz gornych powierzchni stopy 8 szyny, zas wysokosé he wal-
cow 7a i 7b odbiorczych jest wieksza od wysokosci hy walcow 2a i 2b podajgcych.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ciecia wzdiuznego szyn, zwtaszcza szyn ziomowanych, znamienny tym, ze szyne (1)
ztomowang wprowadza sie miedzy dwa jednakowe walce (2a) i (2b) podajgce oraz miedzy pionowa
rolke (18) prowadzaca, znajdujaca sie od strony gtdwki (10) szyny (1) i pionowg rolke (16) prowadza-
cg, znajdujgcy sie od strony stopy (8) szyny (1), nastepnie wprawia sie dwa walce (2a) i (2b) podajace
w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowsg predkoscig (n4) i jednoczesnie wprawia sie thacy walec (3)
gorny oraz tngcy walec (4) dolny w przeciwbiezny ruch obrotowy z jednakowymi predkosciami (n,)
oraz wprawia sie dwa jednakowe walce (7a) i (Zb) odbiorcze w przeciwbiezny ruch obrotowy ze staty-
mi predkosciami (n), po czym wprowadza sie szyna (1) ztomowanag stozkowymi powierzchniami
(11a), (11b), (12a) i (12b) umieszczonymi na walcach (2a) i (2b) podajacych do przestrzeni roboczej
narzedzi i wprawia sie szyne (1) ztomowang w ruch postepowy ze statg predkoscig (V), nastepnie
zagtebia sie noze (5a) i (5b) krazkowe znajdujace sie na thacym walcu (3) gornym oraz powierzchnie
(€a) i (Bb) robocze znajdujgce sie na tnacym walcu (4) dolnym w srodnik (9) szyny (1) ztomowanej
i wywotuje sie liniowe pekniecia w srodniku (9) wzdtuz stopy (8) szyny (1) i gtowki (10) szyny (1), po
czym oddziatuje sie na stope (8) szyny (1) oraz gtowke (10) szyny (1) stozkowymi powierzchniami
(13a), (13b), (14a) i (14b) bocznymi, umieszczonymi na walcach (7a) i (7b) odbiorczych i cddziela sie
catkowicie stope (8) szyny (1) oraz gtoéwke (10) szyny (1) od srodnika (2), ktére nastepnie prowadzi sie
w pionowej rolce (17) prowadzgcej, znajdujgcej sie od strony gtdwki (10) szyny (1) oraz w pionowe]
rolce (18) prowadzacej, znajdujgcej sie od strony stopy (8) szyny (1).

2. Narzedzia do ciecia wzdtuznego szyn, zwtaszcza szyn ztomowanych, posiadajgce walce po-
dajgce, walce odbiorcze, noze krazkowe oraz rolki prowadzace, znamienne tym, ze dwa jednakowe
walce (2a) i (2b) podajgce maja stozkowe powierzchnie (11a), (11b), (12a) i (12b) boczne, pochylone
pod jednakowymi katami (B), przy czym katy (B) pochylenia powierzchni (11a), (11b), (12a) i (12b)
bocznych walcdw (2a) i (2b) podajgecych maja takie same wartosci, jak katy (v) pochylenia dolnych
powierzchni gtowki (10) szyny oraz gornych powierzchni stopy (8) szyny, zas wysokos¢ (h) walcow
(2a) i (2b) podajacych jest rowna odlegtosci miedzy gorng powierzchnig stopy (8) szyny i dolng po-
wierzchniag gtowki (10) szyny.

3. Narzedzia wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze dwa jednakowe walce (7a) i (7b) odbiorcze
majg stozkowe powierzchnie (13a), (13b), (14a) i (14b) boczne, pochylone pod jednakowymi katami (B),
przy czym katy (B) pochylenia powierzchni (13a), (13b), (14a) i (14b) bocznych walcéw (7a) i (7b) od-
biorczych maja takie same wartosci, jak katy (v) pochylenia dolnych powierzchni gtdwki (10) szyny
oraz gornych powierzchni stopy (8) szyny, zas wysokosc (h,) walcow (7a) i (7b) odbiorczych jest wiek-
sza od wysokosci (h,) walcow (2a) | (2b) podajacych.
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