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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИИ И ОБОРУДОВАНИЯ  

В КОЛЕСОПРОКАТНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ  
  

Применительно к прессопрокатным линиям по производству железнодорожных колес, в со-

став которых включены три пресса перед колесопрокатным станом, выполнено совершен-

ствование технологических схем и конструкций рабочих органов прессов для осадки, разгонки 

и штамповки колесных заготовок, обеспечивающее: рациональную силовую загрузку прессов, 

уменьшение времени на их настройку, снижение влияния точности настройки на геометриче-

ские параметры штампуемых колесных заготовок.  
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Постановка проблемы 

В настоящее время все основные производи-

тели штампованно-катаных железнодорожных 

колес обеспечены непрерывнолитыми исходны-

ми заготовками с достаточно стабильными раз-

мерами и, соответственно, стабильной массой, 

разброс значений которой для исходных загото-

вок не превышает 10 кг. Это дает принципиаль-

ную возможность совершенствования традици-

онно применяемых схем деформирования ме-

талла, а также повышения технико-экономи- 

ческих показателей производства колес на прес-

сопрокатных линиях, в состав которых включе-

ны три пресса перед колесопрокатным станом, за 

счет снижения припусков на механическую об-

работку колес, повышения точности и стабиль-

ности размеров заготовок по переходам, а также 

повышения производительности путем устране-

ния узких мест производства.  

 

Анализ последних исследований и публика-

ций 

Прессопрокатные линии (ППЛ), введенные в 

эксплуатацию более 30 лет назад [1,2], преду-

сматривали использование исходных заготовок, 

полученных из мартеновских слитков на слитко-

разрезных станках, с большой нестабильностью 

размеров и массы (разновес до 40 кг) [3 и др.].  

Вместе с тем технологические возможности 

этих ППЛ использованы не в полной мере. В ря-

де случаев они значительно более широкие в 

сравнении с возможностями новых ППЛ [4,5], 

что связано, прежде всего, с наличием трех од-

нопозиционных прессов, установленных перед 

колесопрокатным станом, а также возможностью 

управления агрегатами в ручном режиме, при-

чем независимо друг от друга.  

Положительным примером модернизации 

технологии и оборудования является усовершен-

ствование технологической схемы и конструк-

ции рабочих органов пресса силой 50 МН для 

осадки и разгонки колесных заготовок [6] на 

ППЛ АО «Выксункий металлургический завод» 

(ВМЗ), позволившее повысить производитель-

ность линии при сохранении стабильности раз-

меров получаемых колес.  

Сущность этой технологии штамповки за-

ключается в следующем. На стадии свободной 

осадки исходной заготовки на гладких плитах 

пресса силой 20 МН получают стабильный диа-

метр по боковой поверхности заготовки за счет 

обеспечения стабильной высоты осаженных за-

готовок с малым разновесом. Затем на прессе 

силой 50 МН выполняют центровку осаженной 

заготовки путем ее подъема в нижнем техноло-

гическом кольце, установленном по оси пресса. 

Далее одним ходом траверсы пресса выполняют 

осадку с разгонкой заготовки верхней плоскоко-

нической плитой.  

Для реализации этой технологии выполнены 

следующие мероприятия: использование цилин-

дрических изложниц с обточенной поверхно-

стью; автоматизация хода траверсы на прессе 

силой 20 МН с целью обеспечения стабильной 

высоты осаженных заготовок; использование 

расширенных секций рольганга между прессами 

силой 20 МН и 50 МН; изменение конструкции 

кантователя между этими прессами для возмож-

ности транспортировки и кантовки осаженных 

на прессе силой 20 МН заготовок с увеличенным 

диаметром.  

Применявшаяся ранее на АО «ВМЗ» и ис-

пользуемая сейчас на ПАО «ИНТЕРПАЙП-НТЗ» 

технология характеризуется низкой пропускной 

способностью пресса 50 МН. На этом прессе вы-

полняют следующие операции [7]: окончатель-
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ную осадку заготовки в нижнем плавающем тех-

нологическом кольце, центровку кольца с заго-

товкой по оси пресса, подачу под верхнюю об-

жимную плиту пуансона и, вторым ходом пресса 

– разгонку центральной части заготовки. Кроме 

того, способ разгонки пуансоном нередко приво-

дит к асимметрии заготовок, поскольку кон-

струкция поворотного устройства не гарантирует 

совпадения оси пуансона с осью технологическо-

го кольца в каждом цикле разгонки.  

Вместе с тем рассмотренная выше усовер-

шенствованная технология штамповки обладает 

и недостатками, безусловно снижающими ее 

эффективность.  

Первый недостаток состоит в нерациональ-

ном распределении величины суммарной де-

формации заготовок между технологическими 

операциями, следствием чего является перегруз-

ка первого пресса (силой 20 МН), на котором 

выполняют предварительную осадку заготовки, 

и недостаточная загрузка второго пресса (силой 

50 МН), на котором выполняют операцию раз-

гонки центральной части заготовки.  

Так, по существовавшей (проектной) техноло-

гии предварительная осадка на прессе силой 

20 МН, которая обеспечивала удаление остатков 

окалины с боковой поверхности заготовок, не 

превышала 50 % и строго не регламентировалась. 

По усовершенствованной технологии вели-

чина предварительной осадки заготовки массой 

475 кг из мартеновского слитка составляла 

225 мм [8], или 64 %. При использовании исход-

ных заготовок из непрерывнолитого слитка 

Ø450-455 мм степень высотной деформации за-

готовки увеличилась до 67-68 % соответственно. 

Необходимая для реализации такого варианта 

технологии расчетная величина силы осадки 

равна 24,5 МН, что превышает номинальную 

силу пресса и может быть достигнута лишь при 

подаче максимального давления рабочей жидко-

сти 31,4 МН/м
2
 [9].  

Как показали расчеты, увеличение степени 

высотной деформации заготовки с 50 % до 64-

68 % приводит к росту силы, необходимой для 

осадки, так как в конце этого процесса (после 

50 % обжатия) имеет место существенный рост 

площади контактной поверхности заготовки с 

обжимными плитами и увеличение напряжения 

течения металла.  

В то же время технические возможности 

пресса силой 50 МН, на котором выполняют, как 

правило, лишь операцию разгонки центральной 

части заготовки, используются не в полной мере: 

глубина внедрения конической части плиты в 

центральную зону заготовки в основном не пре-

вышает 35 мм [9]. Необходимая для этого рас-

четная величина силы разгонки не превышает 

20 МН.  

Для уменьшения силы осадки на прессе силой 

20 МН и, соответственно, получения требуемой 

высоты (и диаметра) заготовок потребовалось 

повышение температуры их нагрева до 1280 С 

[8]. Также для уменьшения скорости деформации 

и, соответственно, силы осадки необходимо сни-

жение скорости рабочего хода траверсы, что не-

рационально в связи с увеличением цикла на этом 

прессе и разогрева обжимных плит.  

Значительная величина осадки по усовер-

шенствованной технологии приводит к повы-

шенному влиянию непараллельности обжимных 

плит пресса силой 20 МН на стабильность раз-

меров получаемых заготовок. Установлено, что 

при диаметре осаженной заготовки ~840 мм [9] 

непараллельность обжимных плит в процессе 

рабочего хода-осадки не должна превышать 0,1. 

При невыполнении указанного условия будет 

иметь место повышенная разнотолщинность 

(более 2 мм) и овальность заготовок после осад-

ки, что по этой технологии недопустимо.  

Усовершенствованная технология также 

предполагает высокие требования к точности 

размеров исходных заготовок. Наличие овально-

сти непрерывнолитого слитка и косины реза у 

исходных заготовок способствует неравномер-

ности деформации металла при его свободной 

осадке и увеличению овальности в 2-3 раза.  

Известно, что для эффективного устранения 

овальности и получения стабильного диаметра 

осаженных на прессе силой 20 МН заготовок 

целесообразно применение плавающего калиб-

ровочного кольца, как, например, на прессе си-

лой 50 МН. Однако в условиях промышленного 

производства на прессах силой 20 МН плаваю-

щее калибровочное кольцо не используется, так 

как в конструкции этих прессов не предусмотрен 

ни нижний, ни верхний выталкиватели, необхо-

димые для удаления осаженной заготовки в слу-

чае ее «залипания» в кольце.  

 

Цель (задачи) исследования 

Целью настоящей работы, выполненной 

применительно к прессопрокатным линиям по 

производству железнодорожных колес, в состав 

которых включены три пресса перед колесопро-

катным станом, является совершенствование 

технологических схем и конструкций рабочих 

органов прессов для осадки, разгонки и штам-

повки колесных заготовок, обеспечивающее ра-

циональную силовую загрузку прессов, умень-

шение времени на их настройку, снижение влия-

ния точности настройки на геометрические па-

раметры штампуемых колесных заготовок.  
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Основной материал исследования 

Предложенная технологическая схема вклю-

чает следующие операции (рис. 1, 2): осадку ис-

ходной заготовки в верхнем плавающем калибро-

вочном кольце (на прессе силой 20 МН); кантовку 

заготовки на 180º; центровку заготовки нижним 

технологическим (или центровочным) кольцом 

(на прессе силой 50 МН); осадку в нижнем техно-

логическом кольце (или без него) с разгонкой за-

готовки нижней конической плитой на прессе 

силой 50 МН; штамповку колесной заготовки в 

формовочных штампах на прессе силой 100 МН.  
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Рис. 1. Усовершенствованная технологическая схема и конструкция рабочих органов прессов на 

технологическом переходе «пресс силой 20 МН – пресс силой 50 МН»:  

а – осадка заготовки в калибровочном кольце (пресс силой 20 МН);  

б – центровка заготовки технологическим кольцом (пресс силой 50 МН);  

в – центровка заготовки центровочным кольцом; г – первый момент осадки-разгонки  

(самоцентровка технологического кольца по оси нижнего штампа);  

д – первый момент осадки-разгонки без технологического кольца;  

е – последний момент осадки-разгонки в технологическом кольце;  

ж – последний момент осадки-разгонки без технологического кольца 
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Рис. 2. Технология штамповки на прессе 100 МН: а – асимметричная укладка заготовки на  

нижний штамп; б – вариант центровки заготовки с помощью нижних толкателей;  

в – вариант самоцентровки заготовки за счет нажатия верхнего штампа; г – заготовка,  

установленная по оси штампов (первый момент штамповки);  

д – последний момент штамповки колесной заготовки 
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В предложенной схеме штамповки заготовок 

на прессе силой 50 МН предусмотрено два вари-

анта технологии. Первый из них, традиционный, 

предполагает использование нижнего техноло-

гического кольца (см. рис. 1б, г, е).  

По второму варианту технологии предлага-

ется использование лишь нижнего центрирую-

щего кольца (см. рис. 1 в, д, ж), поскольку по-

ступающая заготовка уже имеет стабильную, 

калиброванную боковую поверхность, получае-

мую в результате применения верхнего калибро-

вочного кольца на прессе силой 20 МН. Кроме 

того, данный вариант обеспечит существенную 

экономию металла на изготовление деформиру-

ющего инструмента пресса силой 50 МН, а так-

же увеличит срок эксплуатации кольца, так как 

стойкость центрирующего кольца будет значи-

тельно выше, чем стойкость существующего 

технологического кольца, контактирующего с 

заготовкой при ее деформации. Представленная 

на рис. 1 схема штамповки на прессе силой 

50 МН нечувствительна к точности настройки 

соосности верхнего и нижнего инструментов 

деформации, так как верхняя плита всегда глад-

кая, а в случае использования технологического 

кольца предусмотрена его самоцентровка отно-

сительно нижнего штампа по посадочной по-

верхности перед каждым рабочим ходом травер-

сы пресса. То есть в отличие от используемой на 

прессе силой 50 МН конструкции, кольцо не 

имеет возможности смещения в горизонтальной 

плоскости в процессе рабочего хода – осадки с 

разгонкой. Очевидно, это будет способствовать 

повышению стабильности размеров получаемых 

на прессе заготовок и снижению времени на 

настойку агрегатов ППЛ.  

Предложенная конструкция технологическо-

го кольца также изменена (см. рис. 1б). Его вы-

сота увеличена с тем, чтобы рабочая поверх-

ность кольца состояла из 2-х частей: верхней 

(высотой 103-110 мм), служащей для формиро-

вания боковой поверхности деформируемой за-

готовки (рис. 1е); нижней (высотой 40-50 мм), 

необходимой только для центровки поступив-

шей на пресс силой 50 МН заготовки по ее боко-

вой калиброванной поверхности (см. рис. 1б). 

При этом уклон нижней центрирующей части 

технологического кольца соответствует уклону 

рабочей поверхности калибровочного кольца на 

прессе силой 20 МН. Величина же уклона верх-

ней формующей поверхности технологического 

кольца пресса силой 50 МН, очевидно (см. рис. 

1е), может отличаться.  

Новая конструкция головки нижнего толка-

теля пресса 50 МН имеет увеличенную на 61 мм 

высоту (так как заготовку необходимо выталки-

вать на бóльшую по сравнению с существующей 

технологией высоту). Кроме того, посадочная 

поверхность головки в нижнем штампе выпол-

нена с бóльшим уклоном к вертикали, а также 

имеет второй уклон, что обеспечит в процессе 

эксплуатации отсутствие «просаживания» го-

ловки и «выгорания» ее кромки. 

Кроме того, как показали расчеты, макси-

мальная вертикальная сила по новой технологии 

не превышает 24 МН (по существующей на ПАО 

«ИНТЕРПАЙП-НТЗ» технологии сила осадки 

может достигать 48 МН), что также будет спо-

собствовать исключению «просаливания» голов-

ки толкателя в процессе работы.  

Использование на прессе силой 50 МН ниж-

него накладного штампа (см. рис. 1в) позволит, 

во-первых, уменьшить расход металла на изго-

товление инструмента деформации (в сравнении 

с монолитным штампом (см. рис. 1б, г, е). Во-

вторых, это позволит сократить время на пере-

валку (при переходе, в случае необходимости, на 

штамповку гладкой плитой (без разгонки) или 

замену нижнего штампа.  

Как видно из рис. 1е, периферийная часть 

рабочей поверхности нижнего штампа наклоне-

на к горизонтали под углом b. Рекомендуемая из 

технологических соображений величина этого 

угла может изменяться в диапазоне 15-25º.  

На прессе силой 50 МН можно реализовы-

вать различные варианты технологии разгонки 

заготовки, а на прессе силой 100 МН – различ-

ные варианты последующей центровки заготов-

ки перед ее формовкой в штампах.  

При недостаточной соосности верхнего и 

нижнего штамподержателей пресса силой 

100 МН, а также при отсутствии механической 

обработки поверхности диска, целесообразно 

использовать меньшие величины угла b (15-17º), 

с тем чтобы не происходила самоцентровка заго-

товки при нажатии на нее верхним штампом (см. 

рис. 2в), а для центровки заготовок на нижнем 

формовочном штампе использовать установлен-

ный на прессе центрователь.  

При удовлетворительной соосности верхнего 

и нижнего штамподержателей пресса силой 

100 МН в процессе рабочего хода-формовки ре-

комендуется вариант технологии с использова-

нием на прессе силой 50 МН бóльших значений 

угла b (18-25º). В этом случае центровка заго-

товки на нижнем формовочном штампе выпол-

няется либо поднятием асимметрично уложен-

ной заготовки (см. рис. 2а) нижними толкателя-

ми пресса (см. рис. 2б), либо, при наличии пол-

нопрофильной обработки колес, – нажатием 

верхнего штампа перед началом процесса фор-

мовки (см. рис. 2в). 
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Для реализации предлагаемой новой техно-

логической схемы штамповки необходимо ис-

пользовать верхнее плавающее калибровочное 

кольцо на прессе силой 20 МН, которое позволит 

устранить овальность и получить стабильный 

диаметр по боковой поверхности осаженных за-

готовок. Расчеты показали, что рациональная 

величина диаметра кольца находится в пределах 

Ø735-742 мм. Степень высотной деформации 

заготовок при этом будет составлять 63-65 %. В 

этом случае необходимая для осадки сила, с од-

ной стороны, не превысит 20 МН, а, с другой – 

будет близка к максимально допустимой на 

прессе, что позволит соответственно в полной 

мере использовать технические возможности 

пресса и получать осаженные заготовки доста-

точно стабильной высоты (в том числе и без ис-

пользования систем автоматизации). Дальней-

шее увеличение степени высотной деформации 

заготовок нецелесообразно, так как после обра-

зования на боковой поверхности заготовки рав-

номерного отпечатка калибровочного кольца 

наблюдается интенсивный рост силы, которая 

может превысить допустимую величину. 

Известно, что при осадке заготовок в верх-

нем калибровочном кольце возможно их «зали-

пание».  

Выполним анализ использования нижних 

плавающих технологических колец на прессе 

силой 50 МН. При величине угла рабочей по-

верхности α=11º и средней толщине стенки тех-

нологического кольца не менее 180 мм выталки-

вание из него осаженной заготовки происходит 

без «залипания». То есть силы тяжести указан-

ного технологического кольца достаточно для 

отделения от него заготовки под действием 

нижнего толкателя, в том числе в условиях, ко-

гда смазка рабочей поверхности кольца не вы-

полняется. При меньшей толщине стенки кольца 

его масса также будет меньше и может иметь 

место подъем осаженной заготовки вместе с 

технологическим кольцом. Силу тяжести кольца 

определили следующим образом  

 

Рт=m∙g=495∙10=4950 H, 

 

где m – масса кольца, g – ускорение свободного 

падения. 

Приравняем проекцию силы тяжести кольца 

на его рабочую поверхность к силе трения заго-

товки, действующей на рассматриваемой кон-

тактной поверхности:  

 

Рт∙cos(α)=τ∙Fk, 

 

где τ – напряжение контактного трения, Fk – 

площадь контакта боковой поверхности заготов-

ки с кольцом (определена равной ~0,127 м
2
).  

По аналогии с законом трения Зибеля зави-

симость для τ представим в следующем виде:  

 

τ=f∙σ, 

 

где f – показатель сил контактного трения, σ – 

напряжение течения металла заготовки.  

Следовательно,  

 

f=m∙g∙cos(α)/σ∙Fk. 

 

Принимая σ=55 МН/м
2
 (для стали колес мар-

ки 2), значение f получили равным 7∙10
-4

.  

Воспользуемся предложенным выше подхо-

дом и полученной оценкой для показателя f 

применительно к процессу осадки заготовки в 

верхнем плавающем калибровочном кольце 

пресса силой 20 МН. Приняв среднее значение 

диаметра осаженной заготовки по контактной 

поверхности равным 760 мм (Fk=0,119 м
2
), а 

также α=13º, получили расчетное значение вер-

тикальной силы, необходимой для выталкивания 

осаженной заготовки из верхнего калибровочно-

го кольца, равное 4,5 кН (450 кгс). На практике 

масса исходных заготовок, как правило, не 

меньше 450 кг. Поэтому при подъеме траверсы, 

осаженные в верхнем калибровочном кольце за-

готовки, будут выпадать из него под действием 

собственной силы тяжести.  

Предложенная конструкция рабочих органов 

пресса силой 20 МН (рис. 3) включает верхнюю 

опорную плиту пресса 1 (вместо используемой 

ранее гладкой обжимной плиты), в которой 

предусмотрено наличие фланцевого элемента с 

отверстиями для крепления гибких связей 

(например, цепей), на которых будет подвешено 

калибровочное кольцо 4. Также предусмотрено 

наличие ограничительного кольца 3, которое 

позволит обеспечить величину L=const (см. рис. 

3), что, в свою очередь, гарантирует сохранение 

в процессе рабочего хода-осадки технологиче-

ского зазора h (см. рис. 3). В процессе осадки 

заготовки этот зазор будет образован между 

верхней обжимной плитой и калибровочным 

кольцом (см. рис. 3а), так как верхняя обжимная 

плита 2 практически сразу будет прижата заго-

товкой к верхней опорной плите 1.  

Возможность перемещения подвешенного 

калибровочного кольца под действием обжима-

емого металла обеспечит его равномерное за-

полнение и, соответственно, равномерный отпе-

чаток кольца на боковой поверхности заготовки. 

После осадки заготовки в калибровочном 

кольце траверса пресса поднимается. Заготовка 
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под действием собственной силы тяжести, а 

также силы тяжести верхней обжимной плиты 

гарантированно выталкивается из калибровочно-

го кольца. При этом технологический зазор h 

образуется уже между верхней обжимной пли-

той и верхней опорной плитой (см. рис. 3б).  

Технологический зазор h не должен превы-

шать 5-9 мм. При этом будет обеспечено гаран-

тированное выталкивание заготовки верхней 

обжимной плитой, так как образующийся зазор 

между боковой поверхностью заготовки и ка-

либровочным кольцом составляет ~2 мм (см. 

рис. 3б). 

Перед началом процесса деформирования за-

готовок на прессе 20 МН целесообразно на тор-

цевые поверхности ограничительного кольца 

наносить смазку для облегчения процесса его 

скольжения по поверхностям калибровочного 

кольца и верхней опорной плиты в местах их 

соприкосновения. 

Следует отметить, что предлагаемая кон-

струкция рабочих органов осадочного пресса 

силой 20 МН позволяет не только осуществлять 

выталкивание осаженной заготовки из верхнего 
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Рис. 3. Усовершенствованная конструкция рабочих органов пресса 20 МН: а – последний  

момент осадки заготовки; б – стадия выталкивания заготовки из кольца; 1 – плита верхняя опорная;  

2 – плита верхняя обжимная; 3 – кольцо ограничительное; 4 – кольцо калибровочное; 5 – плита  

нижняя обжимная; 6 – заготовка после осадки в кольце; L – расстояние между верхней опорной 

 плитой и калибровочным кольцом (длина гибкой связи); h – технологический зазор между верхней  

обжимной плитой и калибровочным кольцом (верхней опорной плитой) 
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плавающего калибровочного кольца, но и увели-

чить срок службы верхней обжимной плиты как 

минимум в два раза за счет возможности ее кан-

товки и, соответственно, замены выработанной 

нижней поверхности плиты на невыработанную 

верхнюю (см. рис. 3). Также возможна переточка 

выработанной поверхности плиты не только с 

нижней, но и с ее верхней стороны. Рекомендуе-

мая высота верхней обжимной плиты составляет 

100-110 мм, а ее масса ~ 500 кг. При этом также 

будет иметь место снижение цикла на прессе 

силой 20 МН за счет того, что расстояние, кото-

рое проходит верхняя траверса до начала рабо-

чего хода-осадки, уменьшится на 100-110 мм. 

 

Выводы 

Применительно к прессопрокатным линиям 

по производству железнодорожных колес, в со-

став которых включены три пресса перед коле-

сопрокатным станом, выполнено совершенство-

вание технологических схем и конструкций ра-

бочих органов прессов для осадки, разгонки и 

штамповки колесных заготовок, обеспечиваю-

щее повышение точности и стабильности разме-

ров заготовок по переходам, рациональную си-

ловую загрузку прессов, уменьшение времени на 

их настройку, снижение влияния точности 

настройки на геометрические параметры штам-

пуемых колесных заготовок.  

Усовершенствована конструкция рабочих 

органов пресса силой 20 МН, что обеспечивает 

рациональную высотную деформацию исходных 

заготовок (63-65 %) в верхнем плавающем ка-

либровочном кольце с последующим их вытал-

киванием из него. Установлены рациональные 

величины диаметра калибровочного кольца 

(Ø735-742 мм) и угла его рабочей поверхности 

(α=13º), обеспечивающие устранение овально-

сти, получение равномерного отпечатка кольца 

на заготовке при силе осадки близкой к допу-

стимой и отсутствие «залипания» заготовки в 

кольце. Способ крепления верхней обжимной 

плиты пресса позволяет обеспечить гарантиро-

ванное выталкивание осаженной заготовки из 

калибровочного кольца и увеличить срок ее 

службы как минимум в два раза за счет возмож-

ности ее кантовки и, соответственно, замены 

выработанной нижней поверхности плиты на 

невыработанную верхнюю. 

Усовершенствована конструкция рабочих 

органов заготовочного пресса силой 50 МН, что 

обеспечивает: повышение стойкости головки 

нижнего толкателя; уменьшение времени на пе-

ревалку за счет использования нижнего наклад-

ного штампа; сокращение расходов металла на 

изготовление технологических колец за счет 

возможности их замены центрирующими коль-

цами, стойкость которых выше, а металлоем-

кость – ниже. Установлены рациональные диа-

пазоны изменения угла наклона периферийной 

части рабочей поверхности нижнего штампа к 

горизонтали, на основе которых предложены 

различные варианты центровки заготовки в за-

висимости от технического состояния формо-

вочного пресса.  
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IMPROVEMENT OF TECHNOLOGY AND EQUIPMENT 

IN WHEEL-ROLLING MILLS 
 

Background. Almost all of the major manufacturers of stamped-rolled railway wheels have continu-

ously cast original workpieces of sufficiently constant size. This provides the possibility of improving 

the conventional ways of deformation of metals and improving the technical and economic indicators 

of production of wheels on rolling lines, which include three presses located in front of the wheel-

rolling mill, due to reducing the machining allowances of the wheels, improving the accuracy and 

dimensional stability of workpieces and also improving performance by eliminating production bot-

tlenecks. 

Materials and/or methods. The objective of the work performed in relation to the press-rolling lines 

for railway wheels production, which include three presses located in front of the wheel-rolling mill, 

is the improvement of technological schemes and constructions of the working bodies of presses for 

upsetting, spread and stamping of wheel workpieces, providing: rational download of power presses, 

reducing time for setting them up, reducing the influence of the precision settings on the geometric 

parameters of the stamping of wheel workpieces.  

Results. The design improved of the working bodies of the pressing force 20 MN, which provides the 

upsetting of the initial workpiece at the top floating calibration ring with the subsequent its ejection 

from it. The rational values determined for the diameter of the calibration ring (Ø735-742 mm) and 

the angle of its working surface (α=13º), providing the elimination of ovality, obtaining a uniform 

imprint of the ring on the workpiece with the power of upsetting close to the allowable and the lack 

of workpiece "sticking" in the ring. The design improved of the working bodies of the pressing force 

50 MN, which ensures: increasing the durability of the head of the lower pusher; reducing produc-

tion time by utilizing the lower surface of the die; reducing metal consumption for manufacturing the 

technology rings due to the possibility of their replacement by centering rings with higher resistance 

and lower metal consumption.  

Conclusion. In relation to the press-rolling lines for railway wheels production, which include three 

presses located in front of the wheel-rolling mill, made the improvement of the technological schemes 

and constructions of the working bodies of presses for upsetting, spreading and stamping of wheel 

workpieces, providing: a rational power load of presses, reducing time for upsetting them, reducing 

the influence of the precision upsetting on the geometric parameters of wheel workpieces stamping. 
 

Keywords: technological schemes of stamping, wheel workpieces, the design of working bodies of 

presses, centering of workpieces, press upsetting. 
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