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Sposéb otrzymywania stopniowanych odkuwek drazonych,

zwiaszcza odkuwek drazonych osi kolejowych

Przedmiotem wynalazku jest sposob otrzymywania stopniowanych'
odkuwek drgzonych, zwlaszcza odkuwek drazonych osi kolejowych z
pétwyrobdw walcowanych w walcarkach skosnych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania
odkuwek stopniowanych osi i waldw w tym osi kolejowych peinych i
drazonych, ktére ze wzgledu na duze wymiary ksztattowanych pétwyrobow
realizowane sa metodami kucia swobodnego i potswobodnego.
Szczegdtowo procesy kucia cigzkich odkuwek w ksztatcie stopniowanych

walow | osi opisano w ksigzce Wasiunyk W. Kucie matrycowe”

‘Panstwowe Wydawnictwo Naukowe, Warszawa 1987 r. Przedstawione w

ksigzce procesy kucia osi sktadaja sie z kilku operacji, takich jak:
speczanie, wydtuzanie, odsadzanie, odcinanie naddatkow
technologicznych, a w przypadku osi drgzonych dochodzi réwniez
operacja dziurowania wsadu. Procesy realizowane sg na prasach
kuzniczych hydraulicznych z zastosowaniem wsadow w postaci wlewkow.
Pomimo duzej uniwersalnosci i prostej konstrukcji narzedzi kucie
stopniowanych osi dla kolejnictwa obarczone jest duzym naktadem
robocizny oraz duzymi stratami materiatu.

Znane sg rowniez procesy walcowania poprzeczno-klinowego
odkuwek stopniowanych osi i watéw. Do najczesciej spotykanych metod
walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek zalicza sie walcowanie z
wykorzystaniem narzedzi ptaskich, ktore podczas procesu przemieszczaja
sie w przeciwnych kierunkach oraz walcowanie z wykorzystaniem
klinowych narzedzi w ksztalcie walcow, obracajgcych sie w zgodnym
kierunku. Szczegéiowo procesy walcowania poprzeczno-klinowego

odkuwek zostaly opisane w monografii autorstwa Pater Z. pt. ,Walcowanie
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poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r.
Cechg charakterystyczng odkuwek ksztatowanych w procesach
walcowania poprzeczno-klinowego jest ich symetria osiowa oraz
prostoliniowo$é osi. Ograniczeniem zastosowania WPK odkuwek
stopniowanych osi i watow jest ich wielkosé. Obecnie nie spotyka sie tego
typu procesdw, ktore umozliwiatyby walcowanie odkuwek o $rednicach
powyzej 100 mm i diugosciach przekraczajacych 1000 mm.

Znane i stosowane sa réwniez procesy kucia drazonych odkuwek
stopniowanych osi i watéw na kowarkach. Procesy kucia na kowarkach
opisano w monografii Tomczak J. pt. ,studium proceséw obciskania
obrotowego odkuwek drgzonych”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej,
Lublin 2016 r. Kucie odkuwek drgzonych na kowarkach realizowane jest
na trzpieniu w wyniku cyklicznego uderzania bijakow w materiat, ktory jest
obracany i przemieszczany przez strefe oddziatywania narzedzi — bijakow.
Technologia ta charakteryzuje sie duza wydajnoscia oraz mozliwoscia

kucia odkuwek o roznym ksztalcie. Wymaga jednak stosowania ziozonych

konstrukcyjnie maszyn i urzadzen.

Celem wynalazku jest wytwarzanie stopniowanych odkuwek
drazonych z pétwyrobdw drazonych, wykonanych w waicarkach skosnych.

Istotg sposobu otrzymywania stopniowanych odkuwek drgzonych,
zwlaszcza odkuwek drazonych osi kolejowych, wediug wynalazku jest to,
ze polwyréb w ksztafcie wielostopniowego watka drgzonego o dtugosci
poczatkowej mniejszej od diugosci drazonej odkuwki osi kolejowej,
posiadajgcy skrajne walcowe stopnie o jednakowej $rednicy, za ktorymi
znajdujg sie stopnie stozkowe, potgczone z posrednimi  stopniami
walcowymi o jednakowych $rednicach, zas w czesci Srodkowe] potwyrobu
znajduje sie centralny stopien o srednicy mniejszej od Srednicy posrednich
stopni walcowych, nagrzewa sie do temperatury w zakresie od 1000 °C do

1280 °C, a nastepnie podaje sie nagrzany polwyrob do przestrzeni
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roboczej urzadzenia do ksztaltowania skrajnych stopni oraz prostowania i
umieszcza sie potwyréb miedzy trzema zespolonymi narzedziami, kitore
skladajg sie z dwodch stopniowanych walcéw, ktére znajdujg sie na
skrajnych koncach watéw oraz rolek o walcowych powierzchniach, ktore
znajdujg sie w czesciach $rodkowych watéw, nastepnie wprawia sie
zespolone narzedzia w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takag
samg predkoscig i jednoczesnie wprawia sie zespolone narzedzia w ruch
promieniowy z jednakowymi predkosciami w kierunku osi pdiwyrobu |
wywiera sie nacisk na skrajne dwa stopnie potwyrobu oraz na dwa
stozkowe stopnie polwyrobu powierzchniami walcowymi stopniowanych
walcow, i wprawia sie poiwyréb w ruch obrotowy w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotéw stopniowanych walcow i ksztaftuje sie stopnie na
skrajnych koncach odkuwki, nastepnie wyltgcza sie ruch postepowy
zespolonych narzedzi, a pozostawia sie ruch obrotowy zespolonych
narzedzi i kalibruje sie powierzchnie skrajnych stopni odkuwki,
jednoczesnie wywiera sie nacisk na powierzchnie centralnego stopnia w
srodkowej czesci centralnego stopnia  rolkami o  walcowych
powierzchniach i prostuje sie odkuwke podczas ruchu obrotowego.
Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na walcowanie
wielostopniowych odkuwek drgzonych w ksztalcie stopniowanych osi i
watéw, takich jak osie kolejowe z jednoczesnym ksztattowaniem
powierzchni otworu przy pomocy trzpienia. Kolejnym korzystnym skutkiem
wynalazku jest mozliwo$é walcowania odkuwek drgZzonych ze stopniami
walcowymi. W trakcie walcowania materiat plynie plastycznie w kierunku
premieniowym, zwiekszajac grubosé Scianki dzieki czemu poprawiajg sie
parametry wytrzymatosciowe walcowanych stopni. Sposéb pozwala na
jednoczesne ksztaltowanie skrajnych stopni odkuwek potaczone =z
prostowaniem, co znacznie poprawia jakos¢ wytwarzanych odkuwek osi.

W trakcie walcowania narzedzia odksztalcajg materiat stopniowo dzieki
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czemu wielkosci sit nacisku narzedzi sg kilkukrotnie mniejsze w stosunku
do procesow kucia lub walcowania poprzeczno-klinowego.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przekrdj izometryczny narzedzi i
polwyrobu w poczatkowym etapie ksztattowania stopni skrajnych i
prostowania, fig. 2 przekrdj izometryczny narzedzi i polwyrobu w
koficowym etapie ksztattowania stopni skrajnych i prostowania, fig. 3
widok z przodu narzedzi i potwyrobu w poczatkowym etapie ksztattowania
stopni skrajnych i prostowania, fig. 4 widok z przodu narzedzi i pétwyrobu

w koricowym etapie ksztattowania stopni skrajnych i prostowania, fig. 5a

ksztalt pétwyrobu wykorzystywanego w procesie, fig 2b ksztalt drazonej

odkuwki po procesie ksztaltowania skrajnych stopni i prostowania.

Sposéb  otrzymywania  stopniowanych odkuwek  drazonych,
zwlaszcza odkuwek drazonych osi kolejowych polegat na tym, ze
potwyrob 1 w ksztalcie wielostopniowego watka drgzonego o dlugosci
poczatkowej L1, ktdra wynosita 2200 mm i byta mniejsza od dlugosci L2,
wynoszace] 2400 mm drazonej odkuwki osi kolejowej 7. Potwyrob 1
posiadat skrajne walcowe stopnie 1a i 1e o jednakowej Srednicy d1, ktore
wynosity 140mm, za ktérymi znajdowaly sie stopnie stozkowe 1b i 1d,
potgczone z posSrednimi stopniami walcowymi 1f | 1g o jednakowych
$rednicach do, ktore byly rowne 220 mm, za§ w czesci $rodkowe;
potwyrobu 1 znajdowat sie centralny stopien 1c¢ o érednicy d2, rownej 180
mm, ktéra byta mniejsza od Srednicy do posrednich stopni walcowych
1f i 1g. Potwyréb 1 nagrzano w nagrzewnicy indukcyjnej do temperatury w

1150 °C. Po czym nagrzany potwyrob 1 przenoszono przy pomocy

suwnicy do urzgdzenia do ksztattowania stopni skrajnych i prostowania,

gdzie podano nagrzany pétwyrdb 1 do przestrzeni roboczej urzadzenia do
ksztattowania skrajnych stopni oraz prostowania i umieszczono potwyrob

1 miedzy trzema zespolonymi narzedziami 2a, 2b i 2c, ktdre skiadaty sie z
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dwéch stopniowanych walcdéw 3a, 3b, ktdre znajdowaly sie na skrajnych
koncach watéw 5a, 5b i 5¢c oraz rolek o walcowych powierzchniach 6a, 6b i

6¢c, ktore znajdowaly sie w czesciach srodkowych watdw 5a, 5b i 5c¢.

Nastepnie wprawiono zespolone narzedzia 2a, 2b i 2c w ruch obrotowy w

tym samym kierunku i z taka sama predkoscig n1, ktéra wynosita 15
obrimin i jednoczesnie wprawiono zespolone narzedzia 2a, 2b i 2¢ w ruch
promieniowy z jednakowymi predkosciami Vr1, ktére wynosity 5 mm/s w
kierunku osi potwyrobu 1. W wyniku przemieszczania promieniowego
zespolonych narzedzi 2a, 2b i Zc wywierano nacisk na skrajne dwa
stopnie 1a i 1e péiwyrobu 1 oraz na dwa stozkowe stopnie 1b i 1d
potwyrobu 1 powierzchniami walcowymi 4a, 4b i 4¢ stopniowanych walcow
3a, 3b, wprawiajac péiwyrob 1 w ruch obrotowy w kierunku przeciwnym do
kierunku obrotow stopniowanych walcdéw 3a, 3b z predkoscig n2, ktora

wynosita 60 obr/min i uksztattowano stopnie 7a, 7b, 7c i 7d na skrajnych

koncach odkuwki 7. Przy czym dtugos$¢ L2 odkuwki 7 zwickszyta sie do

2400 mm, za$ $rednice d1 ksztattowanych stopni zewnetrznych 7a oraz 7

wynosity 140 mm, Srednice d3 kolejnych stopni posrednich 7b wynosity
170 mm, $rednice d4 stopni 7¢ wynosity 200 mm, $rednice d5 stopnt 7d
wynosity 220 mm, za$ srednica d2 centralnego stopnia 7e wynosita 180
mm. Nastepnie wytaczono ruch postepowy zespolonych narzedzi 2a, 2b i
2c, a pozostawiono ruch obrotowy zespolonych narzedzi 2a, 2b i 2c i
skalibrowano powierzchnie skrajnych stopni 7a, 7b, 7¢ i 7d odkuwki 7.
Jednoczesnie wywierano nacisk na powierzchni¢ centralnego stopnia 7b
w Srodkowej czesci centralnego stopnia 7b rolkamii o walcowych
powierzchniach 6a, 6b i 6¢ | wyprostowano odkuwke 7 podczas ruchu

obrotowego. W wyniku czego otrzymano drgzong odkuwke osi kolejowej z
péiwyrobu drazonego.
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