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Sposéb wytwarzania két kolejowych petnowalcowanych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia kol kolejowych stanowigcych pojedyncze blo-
ki, zwanych kotami pelnowalcowanymi w odroéz-
nieniu od két z nakladanymi cbreczami.

Wytwarzanie tych ko6t zostalo podyktowane
przez wymagania stawiane w zwigzku ze zwiek-
szeniem sie predkosci pociggow i tym samym
zwigkszenie dynamicznych obcigzen ma kota, co
kotom z nakladanymi obreczami, grozilc rozwal-
cowaniem sie tych obreczy. W kotach z naklada-
nymi obreczami stosowano dotychczas dwa rézne
materialy mianowicie na piasty i dyski stosowano
material miekki do 0,209, wegla celem uzyskania
elastyczno$ci, a na obrecze stosowano material
0 zawantosci 0,55%, wegla celem ctrzymania twar-
dej struktury odpornej na uderzenie i $cierania.

Dotychczas znane spcsoby wytwarzania ko6l ko-
iejowych pelnowalcowanych polegajg na wytwo-
rzeniu w pierwszej operacji przedkuwki z bloku
stalowego do czego wystarczajg prasy o nacisku
2000 do 3000 ton, a mnastermie mna wuformowaniu
z tej przedkuwki gotowego kola przez dalsze jej
formowamie na prasie o nacisktu 6000 do 10 000
ton. Do procesu tego stosowano foremniki calko-
wicie zamykaigce komore w ktérej nastepuje for-
mowanie wypraski.

Jest to niezbedne gdy chodzi o roéwnoczesne
i calkowite uformowanie wszystkich fragmentéow
powierzchni kota. Operacja pcmocnicza polegajgca
na wytloczeniu otworu piasty moze byé¢ przy tym
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dokonywana albo na przedkuwce przed jej dal-
szym prasowaniem albo na gotowej wyprasce.
Wada technologiczng wykonanych kél pelncwal-
cowanych ksztaltowanych za jednym zaciskiem
prasy jest to, ze linie plyniecia materialu sg chao-
tyczne, nie skoordynowane w przestrzeni, przez co
dysk kota ma mniejsza elastycznosé, a konczenie
operacji odbywa sie w temperaturze powyze]j
1160°C co nie daje tak zwanegd zjawiska zgniotu
korzystnego na obwodzie kola, a prowadzgcego do
utwardzenia bieznika. Zaznaczyc nalezy, Zze chao-
tyczny przeplyw tworzywa daje zwigkszone opo-
ry ptyniecia tworzywa i tym samym wymaga sto-
sowania wiekszych naciskéw, co wymaga z kolei
duzych pras i jest niekorzystne pod wzgledem zu-
zycia energii.

Celem wynalazku jest wytwarzanie kol kolejo-
wych petnowalcowanych o Srednicy do € 920 mm
ze stali o zawartcséci okolo 0,559, wegla przebiega-
jace w temperaturze 12500C do 950°C przy jednym
zgrzewie wlewka i uzyskanie korzystnei struktury
kola, to jest miekkiej piasty koia i tarczy o lami-
narnym przebiegu linii krystalograficznych oraz
uzyskanie iwardego bieznika kota. Dodatkowym
celem jest tego rodzaju przebieg procesu wytwor-
czego ktory zapewni minimalne zuzycie energii
przy wytwarzaniu kol

Cel ten zostal osiggniety przez dobrani: odpo-
wiedniej iloSci i kolejnosci operacji oraz doboru
temperatur wygrzewu i1 konstrukcji stosowanych
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matryc. Zadecydowaly o mozliwo$ci wykonania két
trzy opisane mizej czynniki; pierwszym z nich jest
tak zwane vzeSciowe formowanie z pozostawie-
niem wolnej przestrzeni dla wyplywu tworzywa.
Czynnik ten nie bedgc sam w sobie nowy, zastc-
sowany w dwu operacjach, procz oslatniej, zmniej-
sza wybitnie sily nacisku. Drugim czynnikiem jest
ksztaltowaniz kols od érodka na zewnatrz co stwa-
rza poza dalszym zmniejszeniem oporéw tloczenia,
lauminarng strukture krystalograficzng. Tizecim
czynnikiem jest tempo prasowania tak dobrane,
by proces prasowania piasty i dysku odbywatl sie
w temperaturze 12500C do 11500C, a prasowanie
obrzeza kola w temparaturze 950°C w zamknietyra
foremniku co powoduje zgniot materiatu polgczo-
ny z jego utwandzeniem.

Spos6b wytwarzania koét kolejowych pelmowal-
cowanych wedilug wyralazku ilustruje przyktado-
wo rysuhek schematyczny, na ktorym fig. 1 — 4,
przedstawiajg przekroje osiowe foremnikéw wraz
z chiektem grrasowanym w trakcie poszczegdl-
nych kolejnych proceséw skladowych.

Na fig. 1 uwidocznione jest tworzerie przedkuw-
ki z walcowanego bloku stalowego, ktérego $red-

nica i diugos$¢ byly mniej wiecej réwne. Rédznica

w tym procesie w poréwnaniu z przygetowaniem
przedkuwki sposcbem znanym, wyniku stad zz
stosuje sie tu zespo6t foremnikéw 2 i 3 tak uksztal-
towanych, aby do kofica prasowania rrzedkuwki
obwdd lej byl otwarty. Temperatura bloku wynosi
okoto 1250,

- W przeckuwce 1 przygotowanej jak wyzej, wy-
ttacza sig¢ poczynajgc od $rodka ku obwoedowi pia-
ste i dalej czesé dysku kola za pomocg nowych
foremnikow 5 I 6 ktore wymuszajg odsrodkowo
promieniowy wyptyw tworzywa w piascie i tar-
czy a pozostalej czedci tworzywa umozliwiajg ply-
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4
ngé¢ swobodnie. Tloczenie piasty i dysku odbywa
sie w temperaturze okolo 11500C.

Poniewaz w tym momencie temperatura obreczy
jest jeszcze zbyt wysoka aby prasujgc ja uzyskaé
pozadany zgniot przebija sie otwér pod o§ za po-
mocg natozenia tlocznika 4 1 zadzialania prasg,
przy tym foremniki 5’ i 6 nie ulegajg wymianie.
Proces ten przebiega w temperaturze okoto 10500C.

Nastepuje wymiana foremnikow 5 i 6, na forem-
niki 7 i 8 ksztaltujgce biezniki 9 i obrecz kola co
rowniez zmusza tworzywo do przeplywu w kie-
runku od $rodka na zewnatrz kota. Sila nacisku
jest skoncentrowana wylacznic na cze$¢ obwodo-
wa kola, a proces przebiega w temperaturze okolo
9500C i formowanie bieznika odbywa sie w forem-
nikach 7 i 8 zamknietych co daje w efekcie glad-
kg powierzchnie i dokladny ksztalt bieznika oraz
odpowiednig strukture krystaliczng.

Zastrzezenie patemntowe

Spos6éb wytwarzania kot kolejowych pelnowal-

" cowanych przez ksztattowanie wielooperacyjne na
-prasach, znamienny tym, ze koto wykonywane jest

w czterech operadjach przy czym, w pierwszej —
ksztaltuje sie w foremnikach (2 i 3) otwartych
wstepny . ksztalt nagrzanego do temperatury 1250°C
wlewka (1), w drugiej operacji ksztaltuje sie pia-
ste i czes$¢ dysku kota w temperaturze 11500C w
foremnikach (5 i 6) pozwalajgcych na cze$ciowy
wyplyw materiatu, w trzeciej cperacji przebijany
jest otwér w piascie, a w czwartej operacji ksztal-
tuje sie ostatecznie wieniec kola w temperaturze
9500C w foremrikach (8 i 9) calkowicie zamknie-
tych koncentrujgc najwiekszy nacisk na bieznik
kola co powoduje utwardzemie biezmika.
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