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Wynalazek dotyczy sposobu korygowania profilu
zestawu kolowego za pomocg napawania oraz do-
konywania nastepnie obrébki ksztaltujgcej.

Znang jest rzecza regenerowanie nastepujgcego
w duzym stopniu zuzycia bokéw obrzeza kola lub
tez takze zuzycie calégo profilu zestawu kolowego
za pomocg napawania lukiem krytym lub spawania
tukowego w oslonie gazowej. Te znane sposoby wy-
magaja jednakze zawsze dodatkowej obrébki na-
niesionego spoiwa za pomocg tokarki do toczenia
zestawu kolowego, poniewaz napawane powierzch-
nie wykazuja znaczne nieré6wno$ci. Po wielokrot-
nym korygowaniu profilu konieczne jest wymienia-
nie w znany sposOb pier§cieni kolowych, nasadzo-
nych na tarcze kola. Przy zestawach kolowych
z profilem bieznym nawalcowanym na tarcze ko-
lowe, musza by¢é¢ w tym przypadku wymieniane
tarcze kolowe. Obroébka profilu zestawu kolowego
jest dokonywana za pomocg skomplikowanych ma-
szyn i powoduje znaczne straty materiatu.

Wynalazek ma na celu ponowne wytwarzanie
profilu zestawu kotowego w jednym zabiegu robo-
czym, za pomoc3 jednej maszyny przy zastosowa-
niu spawania oraz urzadzerr do obrébki koncowej.

Wedlug wynalazku osigga sig to przez zastosowa-
nie spawania elektro-zuzlowego na calym profilu
bieznym zestawu kolowego pojazdow szynowych
lub tez obreczom ko6t nadaje sie w polozeniu po-
ziomym, przy ich obracaniu, prawidiowy profil
w jednym zabiegu roboczym, za pomocg napawania
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materialu odpornego na zuzycie, przy czym w urzg-
dzeniu spawalniczym umieszcza sie w znany sposéb
narzedzia do obrdbki koncowej, ktére naniesione
spoiwo wygladzajg i w razie potrzeby hartuja.

Na rysunku uwidoczniony jest przyklad wykona-
nia wynalazku, przy czym fig. 1 przedstawia widok
boczny, a fig. 2 — przekrdj wzdiuz linii A—B na
fig. 1. .

Zestaw kolowy 1 umieszcza sie poziomo i obro-
towo w maszynie 2, stuzgacej do korygowania pro-
filu tego zestawu. Na zuzyty profil zestawu koto-
wego nasadza sie forme spawalniczg 3. R6znice zu-
zycia istniejgcg miedzy zuzytym profilem i normal-
nym profilem kota w formie spawalniczej kory-

guje sie za pomocg spawania elektro-zuzlowego. °

W gérnej czeSci formy spawalniczej 3 umieszcza sie
proszek spawalniczy, w ktérym pograza sie prze-
wodzacy prad elektrode 4. Skoro tylko 'ciekly me-
tal zacznie ptynaé¢ do formy 3, zestaw kotowy wpra-
wia sie w ruch obrotowy. Na skutek tego ruchu
obrotowego zestawu kotowego, profil kota na calym
swym obwodzie w ciggu jednego obrotu otrzymuje
wlasciwy ksztalt przez napawanie, a nastepnie za
pomoca walca profilowego, frezu profilowego lub
profilowej tarczy szlifujacej 5 profil ten zostaje
dodatkowo walcowany, frezowany lub szlifowany.
Profile kola w miejscach najwiekszego zuzycia pod-
dawane s3 hartowaniu za pomoca urzadzenia do
hartowania 6. Poniewaz profil
w przyblizeniu prawidlowo, nadanie mu ksztaltu

jest napawany-
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ostatecznego moze byé dokonywane takze zamiast
walcowania za pomoca urzgdzenia 7 do szlifowania
profilu.

Zamiast hartowania mozna takze w znany spo-
s6b, za pomocy dozowanego doprowadzania mate-
rialéw stopowych do kgpieli zuzlowej, otrzymaé
bardzo odporne na zuzycie spoiwo, przy zastosowa-
niu tworzywa elektrodowego o mniejszej wartoSci.
Dodatek materialtéw stopowych dobiera sie odpo-
wiednio do réznego stopnia zuzycia profilu. Podle-
gajacym wiekszym( naprezeniom bokom obrzeza
kota mozna np. przez dodanie wiekszej ilo§ci mate-
rialow stopowych nadaé ksztalt bardziej odporny
na zuzycie anizeli powierzechni bieznej.

Po umieszczeniu zespolu kolowego w polozeniu
poziomym w maszynie do korygowania zespotu ko-
lowego wigcza si'g naped stuzgcy do nadania temu

zespolowi ruchu obrotowego. Formy spawalnicze’

nasadza sie na profile i napelnia proszkiem spa-
walniczym. Do tego proszku wprowadza sig¢ elek-
trody spawalnicze w celu jego stopienia oraz do-
biera sie odpowiednio dozowanie tworzywa stopo-
wego, jak réwniez stosuje odpowiednie walce pro-
filowe, frezy profilowe oraz urzadzenia hartowni-
cze.

Po wilgczeniu pradu spawania uruchamia sie
urzgdzenie do posuwu elektrod i zapala tuk. Prad
plynacy miedzy elektroda i zespotem kolowym sta-
pia proszek spawalniczy, tworzac kapiel zZuzlowa.
Kapiel ta otrzymuje wskutek tego wysoka tempe-
rature oraz zdolno$é przewodzenia pradu. Wskutek
duzego nagrzania oporowego material elektrod sta-
pia sie i r6wnocze$nie stapia material obreczy kota.
Liczbe elektrod dobiera sie odpowiednio do szero-
ko$ci miejsca napawania. Napawana ilo§¢ materiatu
kola i elektrody zbiera sie ponizej kapieli zuzlowe]
i wypelnia przestrzen miedzy formg spawalniczg
a zuzytym profilem kota. W formach spawalniczych
chtodzonych wodg, ciekly metal przechodzi w stan
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ciastowaty i zostaje formowany na wlaSciwy profil
z nieznacznymi tolerancjami. Zestaw kolowy jest
wprawiany samoczynnie w ruch obrotowy, ciekle
za§ tworzywo rozprzestrzenia sie na calym obwo-

dzie.

Skoro tylko napawana i uformowana cze$é zesta-
wu kolowego opusci forme spawalniczg na skutek
ruchu obrotowego, spoiwo zostaje uwolnione od
przywartych czastek Zuzla, obrabiana za$ po-
wierzchnia zostaje wygladzana przez walcowanie,
frezowanie lub szlifowanie. Za pomocg dyszy wod-
nej wykonuje sie przy temperaturze 850° C takze,
w razie potrzeby, hartowanie.

Jezeli na skutek spawania powstajg tylko nie-
wielkie nier6wno$ci na powierzchni profilowej,
woweczas ostateczne uksztaltowanie profilu jest do-
konywane za pomocg profilowej tarczy szlifierskiej.
Przy koncu procesu spawania stosuje sie chlodzong
woda forme pokrywowsg lub tez przez nalozenie od-
pornych na goraco materialéw zabezpiecza wlot
do kapieli zuzlowej.

Zastrzezenie patentowe

Sposbéb korygowania profilu zestawu kolowego
przez napawanie i nastepnie dokonywang obrébke;
nadajgca ostateczny ksztalt, znamienny tym, ze
przy zastosowaniu spawania elektro-zuzlowego
caty profil biezny zespoléw kolowych pojazdoéw
szynowych lub tez obrzeza k6l umieszcza sie w po-
lozeniu poziomym, wprowadza w ruch obrotowy
i w jednym zabiegu roboczym przez napawanie na-
daje wlasciwy profil odporny na zuzycie, a w urza-
dzeniu spawalniczym umieszcza sie w znany sposéb
narzedzia ksztaltujgce, ktére wygladzajg spoiwo
i w razie potrzeby hartuja.
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