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NIEKTÓRE PRZYCZYNY POWSTAWANIA BRAKÓW W PROCESIE WALCOWANIA 
KÓŁ OBRĘCZOWYCH

Streszczenie. Na podstawie stosowanej w Huoie 1 Maja w Gliwioaoh 
technologii wytwarzania kół obręozowyoh wykonano grafiozną analizę 
przemieszozania materiału w kolejnych etapach walcowania. Opraoowa- 
no program badań i przeprowadzono próby teohnologiozne w warunkach 
produkoyjnyoh zakłada. Wyniki prób porównano z rezultatami przepro­
wadzonej analizy, oo umożliwiło określenie przyczyn powstawania naj- 
ozęśoiej występująoyoh wad waloowniozyoh i sformułowanie wytyoznyoh 
celem uniknięcia tyoh wad.

t

WSTĘP

Koła obręczowe jako elementy kolejowych zestawów kołowyoh przenoszą w 
ozasie Jazdy okresowo zmienne, dynamiozne oboiąZenia powstające podczas 
toczenia się obręczy po szynie. Odpowiednio dobrany profil tarczy winien 
charakteryzować się elastyoznośoią zapewniająoą ozęśoiową kompensację lo­
sowy oh obo iąZeń.

Otrzymanie kół spełniająoyoh wszystkie kryteria odbioroze pod względem
prawidłowości kształtu, wymiarów, własności meohanioznyoh i struktural-. 1nyoh powinien zapewnić właściwie opraoowany i przeprowadzany proces tech­
nologiczny.

Z analizy prooentoWego udziału braków w poszczególnych operaojaoh pro­
cesu technologicznego wynika, Ze największa ich liozba powstaje podozas 
walcowania kół na waloaroe.
V oelu poprawy istniejącego stanu rzeozy postanowiono:
- przeprowadzić analizę procesu walcowania pod kątem przemieszozania mate­

riału w ozasie jego odkształcania,
- opracować program badań i wykonać próby teohnologiozne w warunkaoh pro­

dukoy jnyoh zakładu,
- porównać wyniki przeprowadzonej analizy z wynikami prób technologicz­

ny oh,
- opracować wnioski i wytyczne dla zakładu w oparciu o przeprowadzone roz­

ważania.
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WALCOWANIE KOL NA WALCARCE

Waloowanie koła rozpoczynają napędzane od silnika wałoe stożkowe 1 
(rys# 1), kształtujące tarozę w czasie kolejnych obrotów koła na trzpie­

niu 5# 2 walcowanym kołem 4 współpraouje walec opo­
rowy 2 odkształcający zewnętrzną powierzchnię wień- 
oa, W miarę zmniejszania grubości traozy i zwięk­
szania średnicy koła stojak wahadłowy 6 odohylany 
jest od walcarki. Boozne powierzchnie wieiksakształ­
towane są w końcowej fazie walcowania przez stoż­
kowe rolki boozne 3» umieszczone przed kotliną wal- 
oowniozą. W trakoie walcowania walce stożkowe, 
rolki boozne i walec oporowy chłodzone są wodą.

Po osiągnięciu żądanyoh wymiarów koła (średnicy 
oraz szerokości wieńoa) i zakończeniu walcowania 
waloe skośne oraz rolki boczne powracają w położe­
nie wyjśoiowe, zaś stojak wraz z kołem obręozowyra 
przemieszczany jest przed waloarkę.

ANALIZA PRZEMIESZCZANIA MATERIAŁU W CZASIE WALCOWA- 
WANIA KÓŁ OBRĘCZOWYCH 3 X T

Analizę przemieszczania materiału w kolejnych 
etapaoh walcowania przeprowadzono w oparciu o sto­

sowaną teohnologię walcowania kół obręozowyoh 3XT.
W procesie walcowania odkształcane koło wykonuje 12 obrotów średnia 

z 10 walcowanyoh kół pilotowyoh). Podczas dwóch pierwszych obrotów nastę­
puje usunięoie zgorzeliny i wyrównanie niedokładności powierzchni bocz­
nych odkuwki koła w miejsou"przejśoia tarozy w wienieo. Ostatnie dwa obro­
ty przeznaczone są na uzyskanie żądanyoh parametrów koła (tzn. średnioy, 
grubości tarozy i szerokości wieńoa) oraz na wygładzenie odkształcanej po­
wierzchni.

Zasadnicza praoa odkształcenia odbywa się więc pomiędzy drugim a jede­
nastym obrotem koła, przy stałych w przybliżeniu naciskach walców stożko­
wych.

Analizę przeprowadzono dla sześciu wyróżnionyoh etapów charakterystycz­
nych (po O; 3; 5,5; 6,5; 9 i 12 obrotach koła).

Ponadto przyjęto, że masy wszystkioh rozpatrywanych kół są te same i 
założono, że przemieszozany materiał płynie stycznie oraz promieniowo do 
kierunku obrotu koła i prostopadle do obrysu powierzchni styku walców stoż- 
kowyoh z kołem.

Dla tak przyjętych założeń określono graficznie kształt i wielkość po- 
wierzohni styku w każdym analizowanym etapie walcowania oraz ooeniono ob-

Rys. 1. Sohemat wal­
cowania kół obręozo­

wyoh:
1 - walec stożkowy,
2 - walec oporowy,
3 - rolka boozna,
4 - koło obręozowe,
5 - trzpień,6-sto-

jak wahadłowy
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jętość materiału przemieszczaną w obu kierunkaoh. Na tej podstawie dla 
każdego etapu sporządzono przekroje promieniowe waloowanyoh kól (rys. 2), 
które przedstawione w układzie zbiorozym obrazują przemieszczenie materia—

Rys. 2. Kolejne etapy przemieśzozania materiału po Oj 3j 5,5j 6,5: 9 i 12 
obrotach waloowanyoh kół modelowyoh (układ zbiorozy)

RZECZYWISTE PRZEMIESZCZANIE MATERIAŁU W CZASIE WALCOWANIA
KÓŁ OBRęCZOWYCH 3XT ,

Dla weryfikaoji przyjętych do analizy założeń przeprowadzono próby tech­
nologiczne w warunkaoh produkoyjnyoh Huty 1 Maja, przy ozym program wyko­
nania prób obejmował waloowanie kół wg stosowanej teohnologii i zatrzymy­
wanie procesu po określonej liozbie obrotów koła.

Materiałem użytym do wytworzenia kół była stal martenowska uspokojona 
StkP o składzie chemicznym zgodnym z normą PN-6k/H-8k027 [ k] .

Badaniami objęto sześć kół obręozowyoh, dla których zatrzymywano pro­
ces walcowania po 0; 3j 5,5» 6,5} 9 i 12 obrotach analogicznie do analizy 
graficznej. Próby teohnołogiozne przeprowadzono na przemysłowej walcarce 
pionowej wyposażonej w ciśnieniomierz i wskaźniki do kontroli grubości 
tarczy, szerokośoi wieńca oraz średnioy waloowanego koła.

W wyniku wykonanyoh prób technologicznych otrzymano próbki pokazane na 
rys. 3. Próbki te przedstawiają rzeozywisty kształt przekrojów promienio­
wych waloowanyoh kół w poszczególnych etapaoh. Ponadto umożliwiają one ob­
serwację powstawania wad walcowaniozych.

W .
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Rys. 3. Próbki wycięte z odwaloowanych kół obręczowych (widoczne przekro­
je promieniowe)

PORÓWNANIE WYNIKÓW PRZEPROWADZONEJ ANALIZY Z WYNIKAMI PRÓB 
TECHNOLOGICZNYCH

Porównania dokonano w oparciu o analizę graficzną (rys. 2) i rzeczy­
wiste (rys. 3) przekroje promieniowe kół obręozowyoh 3XT.

Na oddziełnyoh rysunkach przedstawiono kolejne przekroje promieniowe 
próbek, uzyskane w wyniku prób teohnologioznyoh i naniesiono na nie odpo­
wiednie przekroje promieniowe, otrzymane w wyniku analizy graficznej 
(rys. 4).

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

Takie porównanie umożliwiło obserwację:
a) rozbieżności pomiędzy teoretycznym a rzeozywistym przemieszczaniem ma­

teriału podczas waloowania kół obręozowyoh,
b) nieprawidłowości kształtu kół,
o) mechanizmów powstawania niektóryoh wad waloowniozych (zawinięć materia­

łu i zawaloowań na booznyoh powierzchniach wieńoa).
Na rysunku 4 widoczne są niewielkie róZnioe pomiędzy rzeczywistym a 

wynikłym z analizy przemieszczaniem materiału w odpowiadająoyofc sobie e- 
tapaoh wgłębiania się waloów stożkowyoh w tarczę koła. Ponadto widoozne 
są kolejne etapy powstawania wad waloowniozyoh, jak zawinięcia i zawaloo- 
wania materiału na booznyoh powierzohniaoh wieńca (rys. 4 b, o, d, e, f).

Analizując proces technologiczny stwierdzono, Ze zawałoowania na booz­
nyoh powierzohniaoh wieńoa powstają w wyniku nierównomiernych gniotów re­
alizowanych przez dwa waloe stożkowe (o różnej długośoi tworzącej stożka 
roboczego), waleo oporowy oraz rolki boczne, oo wpływa na intensywne po­
szerzenie wierzchniej warstwy materiału wieńoa od strony jego wewnętrznej 
po w i er zołmi .
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Dodatkowymi okolicznościami sprzyjającymi powstawaniu zawalcowań są:
a) zbyt mały promień powierzohni roboczej waloa stożkowego,
b) nierównomierna szerokość ozęśoi wieńoowej odkuwki, 
o) kształt powierzohni roboczej rolek booznyoh,
d) brak synohronizaoji gniotów walców stożkowych i rolek bocznyoh.

Wypływka pozostała po prasowaniu krążka w płaszczyźnie podziału ma­
tryc (rys. 4a) została wgnieoiona w wienieo przez walec oporowy (rys, 4b).

Koło przedstawione na rys. 4f posiada ponadto wadę walcowniczą w posta­
ci zniekształcenia wieńca na pewnej długośoi, powstałą wskutek wycofywa­
nia waloów stożkowych.

WNIOSKI

Na podstawie przeprowadzonych analiz można sformułować następujące 
wnioski:

1. Waloowanie kół obręczowych za pomocą waloów stożkowych o różnej dłu­
gośoi Jest niekorzystne ze względu na nierównomierne odkształcanie mate­
riału i stwarzanie dogodnych warunków do powstawania wad waloownioyoh.

2. Zawaloowania materiału na wieńcach spowodowane cą głównie zbyt szyb­
kimi przemieszozaniem materiału w kierunku wieńca na skutek gwałtownego 
wgłębiania się waloów stożkowyoh (realizujących duże gnioty w pierwszej 
fazie walcowania') w taroze kół.

3. Duże gnioty realizowane przez waloe stożkowe w końcowej fazie walco­
wania kół stwarzają niekorzystne warunki przemieszozania materiału, są po­
wodem przekraczania wymiarów zewnętrznyoh i wpływają na błędy kształtu, 
jak np. zniekształcenia wieńoów.

4. Zmniejszenie liozby braków wymaga synohronizaoJi gniotów waloów stoż­
kowyoh i rolek bocznyoh celem utrzymania stałego gniotu na powierzohniaoh 
bocznyoh wieńca. Wielkość poszerzenia wieńca w kotlinie walcowniczej win­
na być ozynnikiem deoydująoym o regulaoji odległości między rolkami bocz­
nymi.
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HEKOIOPHE nPHHHHH B03HHKH0BEHiIH BPAKA 
B nPOUECCE 11P0KATKH EAHflAKHHX KOJIEC

P e 3 u u e

Ha ocHOBaHHH npHMeaaeitoa aa MeiaJiJiyprHaeoKOM 3 a B 0 ,n e  T yra 1-ro Mas“ b 

TaHBimax TexHoaorHH npoB3BOACTBa Óa.HAaiKhu: kojiec duś Buaojineu rpa$HqecKH0 
aHaJiH3 nepeMemeans Meiajuia Ha nocseAOBaTeaLHHx aianaz npoKaiKH. PaspaóoTaHa 
nporpaiuta HenuiaHHfl h  6 h s h  npoH3BeAeHH TexHOsorHqecKHe HenuTaHHS b  npoas- 
B0ACTB8HHHX yCXOBHHX Ha 3aB0Ae. Pe3yABTaTU HOHHTaHHił ÓUIH COnOCTaBjreHH c 
peayabTaiaMH npoBeAeHHoro aHaAH3a, h t o  xano b o 3 m o j e h o o t ł  onpexexeHHH npnqHB 
B03HHKH0BeHHH BHOTynajonHx qane Bcero nopoxoB npoKaiKH h  npexcTaBxeHHs peico- 
aeHAar(H0 b o  HSóeicaHHe otmx  nopoKOB.

THE REAS AN S OF REJECT^ EMERGING DURING THE BAND WHEELS RAILING 

S u m m a r y
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.


