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NIEKTORE PRZYCZYNY POWSTAWANIA BRAKOW W PROCESIE WALCOWANIA
KOt OBRECZOWYCH

Streszczenie. Na podstawie stosowanej w Huoie 1 Maja w Gliwioaoh
technologii wytwarzania két obreozowyoh wykonano grafiozng analize
przemieszozania materiatu w kolejnych etapach walcowania. Opraoowa-
no program badan i przeprowadzono proéby teohnologiozne w warunkach
produkoyjnyoh zak#ada. Wyniki proéb poréwnano z rezultatami przepro-
wadzonej analizy, oo umozliwito okreslenie przyczyn powstawania naj-
ozesoiej wystepujgoyoh wad waloowniozyoh i sformutowanie wytyoznyoh
celem unikniecia tyoh wad.

WSTEP

Kota obreczowe jako elementy kolejowych zestawéw kotowyoh przenoszg w
ozasie Jazdy okresowo zmienne, dynamiozne oboiaZenia powstajace podczas
toczenia sie obreczy po szynie. Odpowiednio dobrany profil tarczy winien
charakteryzowa¢ sie elastyoznosoig zapewniajgoa ozesoiowg kompensacje lo-
sowyoh obo igZen.

Otrzymanie kot speiniajgoyoh wszystkie kryteria odbioroze pod wzgledem
prawidtowosci ksztaktu, wymiarow, w}fsnoéci meohanioznyoh i struktural-
nyoh powinien zapewni¢ wkasciwie opraoowany i przeprowadzany proces tech-
nologiczny.

Z analizy prooentoWego udziatu brakéw w poszczegélnych operaojaoh pro-
cesu technologicznego wynika, Ze najwieksza ich liozba powstaje podozas
walcowania ké+ na waloaroe.

V oelu poprawy istniejgcego stanu rzeozy postanowiono:

- przeprowadzi¢ analize procesu walcowania pod katem przemieszozania mate-
riatu w ozasie jego odksztakcania,

- opracowa¢ program badan i wykona¢ proéby teohnologiozne w warunkaoh pro-
dukoy jnyoh zak#adu,

- porowna¢ wyniki przeprowadzonej analizy z wynikami préb technologicz-
nyoh,

- opracowac¢ wnioski i wytyczne dla zakfadu w oparciu o przeprowadzone roz-

wazania.
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WALCOWANIE KOL NA WALCARCE

(rys# 1),

Waloowanie kota rozpoczynaja napedzane od silnika watoe stozkowe 1

Rys. 1. Sohemat wal-
cowania ké+ obreozo-

1
2
3
4
5

wyoh:

- walec stozkowy,
- walec oporowy,
- rolka boozna,
- koto obreozowe,
- trzpien,6-sto-

jak wahadtowy

ksztattujagce taroze w czasie kolejnych obrotéw kota na trzpie-

niu 5# 2 walcowanym kotem 4 wspétpraouje walec opo-
rowy 2 odksztatcajacy zewnetrznag powierzchnie wien-
oa, W miare zmniejszania grubosci traozy i zwiek-
szania Srednicy kota stojak wahadfowy 6 odohylany
jest od walcarki. Boozne powierzchnie wieiksaksztat-
towane sg w koncowej fazie walcowania przez stoz-
kowe rolki boozne 3» umieszczone przed kotling wal-
oownioza. W trakoie walcowania walce stozkowe,
rolki boozne i walec oporowy chtodzone sa woda.

Po osiagnieciu zadanyoh wymiaréw kota (Srednicy
oraz szerokosci wiennoa) i zakonczeniu walcowania
waloe skosne oraz rolki boczne powracaja w potoze-
nie wyjsoiowe, za$ stojak wraz z kotem obreozowyra
przemieszczany jest przed waloarke.

ANALIZA PRZEMIESZCZANIA MATERIALU W CZASIE WALCOWA-
WANIA KOt OBRECZOWYCH 3 X T

Analize przemieszczania materiatu w kolejnych
etapaoh walcowania przeprowadzono w oparciu o sto-

sowang teohnologie walcowania ké+ obreozowyoh 3XT.

W procesie walcowania odksztatcane koto wykonuje 12 obrotéw Srednia
z 10 walcowanyoh ké+ pilotowyoh). Podczas dwéoch pierwszych obrotédw naste-
puje usunieoie zgorzeliny i wyréwnanie niedoktadnosci powierzchni bocz-

nych odkuwki

kota w miejsou"przejsoia tarozy w wienieo. Ostatnie dwa obro-

ty przeznaczone sg na uzyskanie zgadanyoh parametréw kota (tzn. $rednioy,
grubosci tarozy i szerokosci wienoa) oraz na wygtadzenie odksztalcanej po-

wierzchni .

Zasadnicza praoa odksztatcenia odbywa sie wiec pomiedzy drugim a jede-

nastym obrotem kota,
wych.

Analize przeprowadzono dla szesciu wyréznionyoh etapéw charakterystycz-
nych (po O; 3; 5,5;

zatozono,

Ponadto przyjeto,

przy statych w przyblizeniu naciskach walcéw stozko-

6,5; 9 i 12 obrotach kota).
ze masy wszystkioh rozpatrywanych két sg te same i
ze przemieszozany materiat ptynie stycznie oraz promieniowo do

kierunku obrotu kota i prostopadle do obrysu powierzchni styku walcéow stoz-
kowyoh z kotem.
Dla tak przyjetych zatozen okreslono graficznie ksztatt i wielkos¢ po-

wierzohni

styku w kazdym analizowanym etapie walcowania oraz ooeniono ob-



Niektdre przyozyny powstawania brakoéw. . 183

jetos¢ materiatu przemieszczang w obu kierunkaoh. Na tej podstawie dla
kazdego etapu sporzadzono przekroje promieniowe waloowanyoh kol (rys. 2),
ktére przedstawione w ukdtadzie zbiorozym obrazujg przemieszczenie materia—

w .

Rys. 2. Kolejne etapy przemie$zozania materiatu po Oj 3j 5,5j 6,5: 9 i 12
obrotach waloowanyoh ké4 modelowyoh (uk#ad zbiorozy)

RZECZYWISTE PRZEMIESZCZANIE MATERIALU W CZASIE WALCOWANIA
KOt OBReCZOWYCH 3XT )

Dla weryfikaoji przyjetych do analizy zatozen przeprowadzono préby tech-
nologiczne w warunkaoh produkoyjnyoh Huty 1 Maja, przy ozym program wyko-
nania prob obejmowat waloowanie k64 wg stosowanej teohnologii i zatrzymy-
wanie procesu po okreslonej liozbie obrotéw kota.

Materiatem uzytym do wytworzenia két byta stal martenowska uspokojona
StkP o sktadzie chemicznym zgodnym z norma PN-6k/H-8k027 [K] -

Badaniami objeto szes¢ kot obreozowyoh, dla ktérych zatrzymywano pro-
ces walcowania po 0; 3j 5,5» 6,5} 9 i 12 obrotach analogicznie do analizy
graficznej. Proby teohnotogiozne przeprowadzono na przemysdowej walcarce
pionowej wyposazonej w cisnieniomierz i wskazniki do kontroli grubosci
tarczy, szerokos$oi wienca oraz Srednioy waloowanego kota.

W wyniku wykonanyoh préb technologicznych otrzymano proébki pokazane na
rys. 3. Probki te przedstawiaja rzeozywisty ksztatt przekrojow promienio-
wych waloowanyoh ké+ w poszczegélnych etapaoh. Ponadto umozliwiaja one ob-
serwacje powstawania wad walcowaniozych.
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Rys. 3. Proébki wyciete z odwaloowanych k&% obreczowych (widoczne przekro-
je promieniowe)

POROWNANIE WYNIKOW PRZEPROWADZONEJ ANALIZY Z WYNIKAMI PROB
TECHNOLOGICZNYCH

Poréwnania dokonano w oparciu o analize graficzng (rys. 2) i rzeczy-
wiste (rys. 3) przekroje promieniowe két obreozowyoh 3XT.

Na oddziednyoh rysunkach przedstawiono kolejne przekroje promieniowe
prébek, uzyskane w wyniku proéb teohnologioznyoh i naniesiono na nie odpo-
wiednie przekroje promieniowe, otrzymane w wyniku analizy graficznej
(rys. 4).

Ponadto linig kreskowg naniesiono rzeczywiste przekroje promieniowe z
poprzedniego etapu walcowania (rys. 4b o d e f).

Takie poréwnanie umozliwito obserwacje:

a) rozbieznosci pomiedzy teoretycznym a rzeozywistym przemieszczaniem ma-
teriatu podczas waloowania két obreozowyoh,

b) nieprawidtowosci ksztattu koét,

0) mechanizméw powstawania niektéryoh wad waloowniozych (zawinie¢ materia-
+u 1 zawaloowan na booznyoh powierzchniach wienhoa).

Na rysunku 4 widoczne sg niewielkie réZnioe pomiedzy rzeczywistym a
wynikdym z analizy przemieszczaniem materiatu w odpowiadajgoyofc sobie e-
tapaoh wgtebiania sie walo6w stozkowyoh w tarcze kota. Ponadto widoozne
sa kolejne etapy powstawania wad waloowniozyoh, jak zawiniecia i zawaloo-
wania materiatu na booznyoh powierzohniaoh wienca (rys. 4 b, o, d, e, ).

Analizujac proces technologiczny stwierdzono, Ze zawatoowania na booz-
nyoh powierzohniaoh wiennoa powstajg w wyniku nieréwnomiernych gniotéw re-
alizowanych przez dwa waloe stozkowe (o réznej ddfugosoi tworzacej stozka
roboczego), waleo oporowy oraz rolki boczne, oo wpdywa na intensywne po-
szerzenie wierzchniej warstwy materiatu wienoa od strony jego wewnetrznej
pow ierzokmi .
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Dodatkowymi okolicznosciami sprzyjajacymi powstawaniu zawalcowan sa:
a) zbyt maty promien powierzohni roboczej waloa stozkowego,
b) nieréwnomierna szerokos$¢ ozesoi wiehoowej odkuwki,
0) ksztatt powierzohni roboczej rolek booznyoh,
d) brak synohronizaoji gniotéw walcéw stozkowych i rolek bocznyoh.

Wypdywka pozostata po prasowaniu krazka w plaszczyznie podziatu ma-
tryc (rys. 4a) zostata wgnieoiona w wienieo przez walec oporowy (rys, 4b).

Koto przedstawione na rys. 4f posiada ponadto wade walcowniczg w posta-
ci znieksztatcenia wienca na pewnej diugosoi, powstata wskutek wycofywa-
nia waloéw stozkowych.

WNIOSKI

Na podstawie przeprowadzonych analiz mozna sformutowaé nastepujace
wnioski:

1. Waloowanie ko6t obreczowych za pomocg waloéw stozkowych o réznej diu-
gosoi Jest niekorzystne ze wzgledu na nieréwnomierne odksztatcanie mate-
riatu i stwarzanie dogodnych warunkéw do powstawania wad waloownioyoh.

2. Zawaloowania materiatu na wiencach spowodowane cg gtéwnie zbyt szyb-
kimi przemieszozaniem materiatu w kierunku wienca na skutek gwattownego
wgtebiania sie waloow stozkowyoh (realizujacych duze gnioty w pierwszej
fazie walcowania®) w taroze kot.

3. Duze gnioty realizowane przez waloe stozkowe w koncowej fazie walco-
wania kot stwarzaja niekorzystne warunki przemieszozania materiatu, sg po-
wodem przekraczania wymiaréw zewnetrznyoh i wpktywaja na btedy ksztaktu,
jak np. znieksztakcenia wienoow.

4. Zmniejszenie liozby brakéw wymaga synohronizaoJdi gniotéw walodw stoz-
kowyoh i rolek bocznyoh celem utrzymania statego gniotu na powierzohniaoh
bocznyoh wienca. Wielko$¢ poszerzenia wiehca w kotlinie walcowniczej win-
na by¢ ozynnikiem deoydujgoym o regulaoji odlegtosci miedzy rolkami bocz-
nymi .
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HEKOIOPHE  nPHHHHH BOSHHKHOBEHIIH BPAKA
B nPOUECCE 11POKATKH EAHAAKHHX KQIIEC

Pe3uue

Ha ocHOBaHHH npHMeaaeitoa aa MeiaJiJiyprHaeoKOM szaso,ne Tyra 1-ro Mas“ b
TaHBimax TexHoaorHH npoB3BOACTBa Oa.HAaikhu: kojiec du$ Buaojineu rpa$HgeckHO
aHaJiH3 nepeMemeans Meiajuia Ha nocseAOBaTealHHx aianaz npoKaikKH. PaspadoTaHa
nporpaiuta HenuiaHHfl h ehsh npoH3BeAeHH TexHOsorHgeckHe HenuTaHHS b npoas-
BOACTB8HHHX yCXOBHHX Ha 3aBOAe. Pe3yABTaTU HOHHTaHHi+ OUIH COnOCTaBjreHH c
peayabTaiaMH npoBeAeHHoro aHaAH3a, hto XaNO bo3mojehoott onpexexeHHH npngHB
BO3HHKHOBeHHH BHOTynajonHx gane Bcero nopoxoB npoKaiKH nh npexcTaBxeHHs peico-
aeHAar(HO bo HSb6eicaHHe otmx nopoKOB.

THE REASANS OF REJECT” EMERGING DURING THE BAND WHEELS RAILING

Summary

On the basis, of the band wheels technology employed in the 1 Maja
irronworks in Gliwioe, graphic analysis of the material displacement in
suooesive stages of rolling was made: The program of the researoh was pre-
pared and teohnologioal tests were conduoted in plant conditions. The re-
sulls of the tests were compared with the results of the mentioned analy-
sis, the oomparision enabled the researohers to define the reasans of the
most often ooouring rolling defects and to formulate the instructions
that will help to ovoid the defects.



