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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob walcowania skosnego, zwtaszcza pretéw o przekroju ko-
towym z gtdwek ztomowanych szyn kolejowych.

Dotychczas znane i stosowane sg metody przetwarzania ztomowanych szyn kolejowych, ktére
pozwalajg na zagospodarowanie i pozyskanie petnowartosciowego materiatu uzytkowego ze ztomu
kolejowego. Do najczesciej spotykanych metod zalicza sie kucie matrycowe potfabrykatéw z odcinkow
gtowek ztomowanych szyn kolejowych oraz walcowanie wzdtuzne pretow z gtdwek odcietych od wy-
eksploatowanych szyn kolejowych. Szczegodtowo procesy walcowania wzdtuznego pretéw o przekroju
kotowym z gtéwek zZtomowanych szyn kolejowych opisano w ksigzce autorstwa Z. Pater, J. Tomczak
pt. ,Walcowanie srubowe kul do miynéw kulowych”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2012.
Przedstawiony w ksigzce proces walcowania, w zaleznosci od srednicy pretow, realizowany jest mie-
dzy dwoma lub czterema parami walcow o osiach rownolegtych do siebie ktére obracajg sie w prze-
ciwnych kierunkach. Na powierzchniach walcéw wykonane sg wykroje bruzdowe o zarysie owalnym
i kotowych. W pierwszym przepuscie odcinek gtdwki ztomowanej szyny kolejowej walcowany jest
w wykroju owalnym, nastepnie poifabrykat w ksztalcie preta o zarysie owalnym przenoszony jest do
drugiego wykroju — kotowego, gdzie nastepuje walcowanie pretéw o przekroju kotowym. W przypadku
walcowania kuzniczego diugos¢ wsadow stosowanych do walcowania jest ograniczona mozliwoscig
podawania ich do przestrzeni roboczej walcéw oraz ich masg. Najczesciej w takim procesie wsad jest
podawany recznie i przez caty czas ksztattowania utrzymywany jest w kleszczach. Wymienione ogra-
niczenie nie wystepuje w przypadku walcowania hutniczego, ktére pozwala na ksztattowane pretow
o dlugosci dochodzgcej do kilku metrow. Autorzy podajg, ze mozliwe jest rowniez walcowanie pretow
o przekroju kotowym w walcarkach skosnych. W procesie walcowania skosnego walce rozmieszczone
sg symetrycznie dokofa pétfabrykatu, a ich osie skrecone sg pod jednakowymi katami w stosunku do
osi walcowania. W czasie walcowania narzedzia obracajg sie ze statymi predkosciami w tym samym
kierunku, chwytajac poffabrykat i wciggajg go do przestrzeni roboczej, gdzie w wyniku jego zgniatania
nastepuje walcowanie pretéw. Zastosowanie procesu walcowania skosnego do wytwarzania preta
okragtego z gtéwki szyny wymaga uksztattowania jej konica na stozek, co jest niezbedne ze wzgledu
na ptynne wprowadzenie materiatlu miedzy walce. Do zainicjowania procesu walcowania niezbedne
jest takze zastosowanie popychacza, majgcego za zadanie wprowadzenie wsadu miedzy walce, ktore
nastepnie ksztattujgc pret bedg go wcigga¢ samoistnie w przestrzeh miedzywalcows.

Istotg sposobu walcowania skosnego, zwlaszcza pretéw o przekroju kotowym z gtéwek ztomo-
wanych szyn kolejowych jest to, ze potfabrykat w ksztatcie odcinka gtéwki odcietej od ztomowanej
szyny kolejowej umieszcza sie w tulei prowadzacej, znajdujgcej sie w przestrzeni wejsciowej dwdch
walcow roboczych oraz dwdch prowadnic, po czym wprawia sie w ruch obrotowy walce robocze w tym
samym kierunku i z takg samg predkoscig, a nastepnie wprowadza sie w ruch postepowy popychacz
i przemieszcza sie potfabrykat ze statg predkoscig miedzy obracajgce sie walce oraz dwie prowadni-
ce, nastepnie zagtebia sie kotnierze Srubowe o zarysie klinowym, ktére znajdujg sie na powierzch-
niach cylindrycznych walcow w pétfabrykat i wprawia sie potfabrykat w ruch obrotowy ze statg predko-
$cig w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw roboczych, oraz jednoczesnie przemieszcza
sie poffabrykat miedzy obracajgcymi sie walcami roboczymi i ksztaltuje sie na powierzchni pétfabryka-
tu pierscieniowe przewezenia, ktére nastepnie stopniowo zgniata sie sSrubowymi wystepami i redukuje
sie przekroj poprzeczny poffabrykatu, przy czym poétfabrykat utrzymuje sie w przestrzeni roboczej
dwdch walcéw roboczych przy pomocy dwéch prowadnic, nastepnie w wyniku oddziatywania spiral-
nych powierzchni zwieksza sie redukcje przekroju na catej powierzchni potfabrykatu, po czym w ostat-
niej fazie procesu kalibruje sie powierzchnie preta cylindrycznymi powierzchniami kalibrujgcymi, ktére
umieszczone sg w strefie wyjsciowej walcow roboczych, natomiast potozenie odwalcowanego preta za
walcami roboczymi utrzymuje sie w tulei prowadzace;.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na przetwarzanie i pozyskanie petnowarto-
Sciowego materiatu w ksztatcie pretow o zarysie kotowym z gtéwek ztomowanych szyn kolejowych.
Wynalazek umozliwia rowniez na zwiekszenie wydajnosci walcowania pretéw w stosunku do proce-
séw realizowanych w walcarkach wzdtuznych, co przektada sie na obnizenie zuzycia energii i roboci-
zny. Réwniez doktadnos$¢ tak ksztattowanych pétfabrykatow jest wieksza w stosunku do uzyskiwanej
innymi metodami. Sposdb walcowania jest uniwersalny i moze by¢ wykorzystany do przetwarzania
innych pétfabrykatéw o nieregularnym zarysie przekroju poprzecznego.
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Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu walcoéw oraz pétfabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 2 —
widok z boku walcow oraz poffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu walcowania, fig. 3 — widok
Z gory walcow oraz poffabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 4 — widok izome-
tryczny walcow i poffabrykatu w poczatkowym etapie walcowania, fig. 5 — widok z przodu walcow,
potfabrykatu i czesciowo uksztaltowanego preta, po wykonaniu przez walce pieciu obrotow, fig. 6 —
widok izometryczny, poffabrykatu i czesciowo uksztattowanego preta, po wykonaniu przez walce pie-
ciu obrotow, fig. 7a — widok izometryczny péifabrykatu w ksztatcie gtéwki ztomowanej szyny kolejowej,
zas fig. 7b — widok izometryczny czesciowo uksztattowanego preta z gléwki ziomowanej szyny kolejowe;.

Sposoéb walcowania skosnego, zwlaszcza pretéw o przekroju kotowym z gtéwek ztomowanych
szyn kolejowych polega na tym, ze poétfabrykat 6 w ksztatcie odcinka gtéwki odcietej od ztomowane;j
szyny kolejowej umieszcza sie w tulei 3 prowadzgcej, ktéra znajduje sie w przestrzeni wejsciowej
dwoch walcéw la i 1b roboczych oraz dwéch prowadnic 2a i 2b. Przy czym osie walcéw 1a i 1b robo-
czych nachylone sg pod jednakowym katem y w stosunku do osi poffabrykatu 6 w ptaszczyznie row-
nolegtej do ptaszczyzny utworzonej przez prowadnice 2a i 2b. Nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy
walce la i 1b robocze w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig n;. W tym samym czasie
wprowadza sie w ruch postepowy popychacz 5, ktory przemieszcza poffabrykat 6 ze statg predkoscig V
miedzy obracajgce sie walce la i 1b oraz dwie prowadnice 2a i 2b. Nastepnie zagtebia sie kotnierze
9a i 9b srubowe o zarysie klinowym, ktoére znajdujg sie na powierzchniach 8a i 8b cylindrycznych wal-
cow la i 1b w péifabrykat 6 i wprawia sie péifabrykat 6 w ruch obrotowy ze statg predkoscig n, w kie-
runku przeciwnym do kierunku obrotow walcow la i 1b roboczych. Jednoczesnie przemieszcza sie
poétfabrykat 6 miedzy obracajgcymi sie walcami 1la i 1b roboczymi i ksztattuje sie na powierzchni péifa-
brykatu 6 pierscieniowe przewezenia, ktére nastepnie stopniowo zgniata sie srubowymi wystepami 9a
i 9b i redukuje sie przekrdj poprzeczny péifabrykatu 6. W czasie procesu walcowania pétfabrykat 6
utrzymywany jest w przestrzeni roboczej dwéch walcow la i 1b roboczych przy pomocy dwdéch pro-
wadnic 2a i 2b. Nastepnie w wyniku oddziatywania spiralnych powierzchni 10a i 10b zwieksza sie re-
dukcje przekroju na catej powierzchni poffabrykatu 6. W ostatniej fazie procesu kalibruje sie po-
wierzchnie preta 7 cylindrycznymi powierzchniami 11la i 11b kalibrujgcymi, ktére umieszczone sg
w strefie wyjsciowej walcow la i 1b roboczych. Potozenie odwalcowanego preta 7 za walcami la i 1b
roboczymi utrzymuje sie w tulei 4 prowadzace;.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb walcowania skosnego, zwtaszcza pretéw o przekroju kolowym z gtéwek ztomowanych
szyn kolejowych, znamienny tym, ze poffabrykat (6) w ksztatcie odcinka gtéwki odcietej od ztomowa-
nej szyny kolejowej umieszcza sie w tulei (3) prowadzacej, znajdujgcej sie w przestrzeni wejsciowej
dwdch walcoéw (1a) i (1b) roboczych oraz dwdch prowadnic (2a) i (2b), po czym wprawia sie w ruch
obrotowy walce (1a) i (1b) robocze w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig (n;), a nastepnie
wprowadza sie w ruch postepowy popychacz (5) i przemieszcza sie potfabrykat (6) ze statg predko-
Scig (V) miedzy obracajgce sie walce (1a) i (1b) oraz dwie prowadnice (2a) i (2b), nastepnie zagtebia
sie kotnierze (9a) i (9b) srubowe o zarysie klinowym, ktére znajdujg sie na powierzchniach (8a) i (8b)
cylindrycznych walcéw (1a) i (1b) w péifabrykat (6) i wprawia sie poffabrykat (6) w ruch obrotowy ze
statg predkosciag (n,) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw (1a) i (1b) roboczych, oraz
jednoczesnie przemieszcza sie pétfabrykat (6) miedzy obracajgcymi sie walcami (1a) i (1b) roboczymi
i ksztaltuje sie na powierzchni potfabrykatu (6) pierscieniowe przewezenia, ktére nastepnie stopniowo
zgniata sie srubowymi wystepami (9a) i (9b) i redukuje sie przekréj poprzeczny pétfabrykatu (6), przy
czym poffabrykat (6) utrzymuje sie w przestrzeni roboczej dwéch walcéw (1a) i (1b) roboczych przy
pomocy dwdch prowadnic (2a) i (2b), nastepnie w wyniku oddziatywania spiralnych powierzchni (10a)
i (10b) zwieksza sie redukcje przekroju na catej powierzchni poffabrykatu (6), po czym w ostatniej fazie
procesu kalibruje sie powierzchnie preta (7) cylindrycznymi powierzchniami (11a) i (11b) kalibrujgcymi,
ktére umieszczone sg w strefie wyjSciowej walcéw (1a) i (1b) roboczych, natomiast potozenie odwal-
cowanego preta (7) za walcami (1a) i (1b) roboczymi utrzymuje sie w tulei (4) prowadzacej.
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