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Изобретение относится к обработке

металлов давлением.
Известен способ прокатки железнодо-

рожных колес из оштампованных загото-
вок путем прокатки обода по наружной и
боковым его поверхностям и прокатки
обода с диском по диаметру с постепенным
уменьшением усилия обжатия VlJ ,

Однако такой способ не обеспечивает
"полировки* обода в конце прокат-ли, т.е.
прокатки колес при заданном постоянном
растворе валков, в результате образуются
разнотолитнность обода, смешение ступи-
ды относительно обода, недокат обода и
Гребня. Это происходит вследствие несо-
вершенства используемой технологии про-
катки: на третьем ее этапе в зависимос-
ти от температуры заготовки окончание
прокатки (по принятой базе - внутренне-
го диаметра обода) осуществляют при сни-
женном, по сравнению с высоким
( 1 6 0 кгс/см") давлении рабочей жидкос-
ти, но разном по значению - от
7 0 кгс/см . При достижении
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раметра необходимых размеров валки сра-
зу разводятся, что и приводит к указан-
ным выше дефектам, так как при давле-
нии жидкости 7 0 - 1 0 0 кгс/гм2 обжатия
обода еще достаточно велики 4-7 мм за
оборот). Искусственно настроить стан на
окончание прокатки при давлении! близком
к нулю, не представляется возможным,
так как при этом появляется другой де-
фект - недокат колеса по внутреннему
диаметру (обжатия при давлении жидкос-
ти ниже 5 0 кгс/см практически равны
нулю).

Таким образом на действующих новых
колесопрокатных станхх в связи с колеба-
ниями температуры прокатываемой заго-
товки, а также в связи с разной массой
исходных заготовок (и, как следствие,
разного объема обода колеса) окончание
прокатки колес осуществляют при разном
давлении рабочей жидкости в гицроцилин-
драх нажимных валков, что ведет к не-
одинаковым по величине разнотолшиннос-
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ти обода и разностенности ступицы коле-
са, а также невыполнению гребня.

Целью изобретения является улучшение
качества копес путем повышения точно-
сти их геометрических размеров, 5

Это постигается тем, что снижение
усилия обжатия начинают осуществлять
после прокатки обода и диски при посто-
янном удельном усилии обжатия в тече-
ние 6-7 оборотов колеса, причем это 1 0

снижение осуществляют в течение 4-6
оборотов колеса до величины удельного
усилия обжатия 5 5 - 6 5 кгс/см 2 и завер-
шают прокатку с этой величиной усилия в
течение 2-4 оборотов колеса. 1 5

На фиг, 1 показана схема описываемо-
го способа прокатки железнодорожных ко-
лес: на первом этапе - боковые поверхно-
сти 1 и 2 прокатываемого колеса, наруж-
ная поверхность 3, на втором и третьем- 2°
внутренняя поверхность 4 обода; нажим-
ной валок 5, наклонные валки 6. На фщ\ 2
даны график ( 1 ) режима работы стана'
по предлагаемому способу и график (2*) #

режима работы стана по известному спо-
собу.

25

35

Сущность предлагаемого способа про-
катки железнодорожных колес заключает-
ся в том, что в процессе прокатки обода 3 0

с диском по диаметру удельное усилие об-ь
жатия (второй этап прокатки п. I і на фиг. 2)
постепенно снижают до 55—65 кгс/см ^ ,

которое сохраняют до конца прокатки из-
делия (третий этап прокатки, л. I " на
фиг. 2). Это достигается тем, что при
снижении высокого давления рабочей жид-
кости в гидроцилиндре нажимных валков
( 1 6 0 кгс/см*) до уровня 35 - 65кгс/см
магистраль низкого давления ( 5 5 -
6 5 кгс/см ) жидкости соединяется с
гидроцилиндром нажимных валков и в
дальнейшем прокатку ведут на этом низ-
ком давлении, осуществляя "полировку*
обода. При этом раствор валков стана
остается практически постоянным, так
как давление жидкости в 55 - 6 5 кгс/см
обеспечивает обжатие обода за оборот
0,'4-0,8 мм, что достаточно для осущест-
вления при необходимости незначительной 5 0

докатки обода по диаметру и практически
исключает такие дефекты, как разнотол-
щинность обода и разностенность ступи-
цы. В го же время, обеспечивается воз-
можность осуществить, при необходимое- ) 5

ти, докатігу гребня, увеличив продолжитель-
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иость третьего этчпд (число оборот он
колеса на третьем этане).

При изготовлении цельнокатаных же-
лезнодорожных колес диаметром 95 0 мм
в колесопрокатном цехе Нижнє днепровско-
го грубопрокагного завода им. К. Лнб-
кнехта после осадки исходной заготовки
массой 47 0 кг и ее формовки осущест-
вляют прокатку колеса за четыре этапа:
первый - после того, как колесо задают
в стан, на давлении рабочей жидкости
6 0 кгс/см2- в гидроцилиндре нажимных
валков прокатывают обод по наружной и
боковым его поверхностям в течение 3
оборотов колеса; второй - на давлении
рабочей жидкости 1 5 0 кгс/см2 прокаты-
вают обод с диском по диаметру до раз-
мера внутренней поверхности обода, рав-
ного 74 0 мм в течение 7 оборотов коле-
са; третий - на снижающемся до
6 0 кгс/см^ давлении прокатывают обод
с диском по диаметру до размера внут-
ренней поверхности обода, равного
7 98 мм,в течение 6 оборотов колеса;
четвертый ("полировка") - на постоян-
ном давлении рабочей жидкости 6 0 кгс/см*
прокатывают обод с диском по диаметру
до размера 8 0 0 мм, устраняя 'полиров-
кой* асимметрию обода, п течение 4 обо-
ротов колеса.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Способ прокатки железнодорожных ко-
лес иа отформованных заготовок путем
прокатки обода по наружной и боковым
его поверхностям и прокатки обода с ди-
ском по диаметру с постепенным сниже-
нием удельного усилия обжатия, о т л и -
ч а ю щ и й с я тем, что, с целью улуч-
шения качества колес путеї~і повышения
точности их геометрических размеров,
снижение удельного усилия обжатия на-
чинают осуществлять после прокатки обо-
да и диска при постоянном удельном уси-
лии обжатия в течение 0—7 оборотов ко-
леса, причем это снижение осуществляют
в течение 4-0 оборотов колеса до дости-
жения величины удельного усилия обжа-
тия 5 5 - 6 5 кгс/см* и завершают прокат-
ку с этой величиной усилия в течение
2-4 обор отое к олес а.

Источники информации,
принятый во внимание при экспертизе

1.'Сталь*, 197fs XV 8, с. 7 3 0 - 7 3 2
* Прокатка колес на новых ч.олосопрокят-
ПЫХ СТ7ШЙХ*.
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