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Реферат. Обеспечение стабильности размеров штампованно-катаных железнодорожных колес, рациональных силовых режимов работы прессов и высокой стойкости деталей инструмента деформации металла, а также уменьшения массы исходных заготовок являются актуальными научно-техническими задачами. Указанная стойкость во многом определяет затраты, связанные с выбором марки стали для штампов, технологии их изготовления и технологической смазки. В настоящей работе на основе результатов конечно-элементного моделирования выполнен анализ влияния схем штамповки колесных заготовок на силовые режимы работы формовочного пресса и износ инструмента деформации применительно к современным прессопрокатным линиям. Показано, что схемы штамповки, которые предусматривают регламентированное распределение металла между центральной и периферийной частями подаваемой в штампы заготовки, характеризуются рациональным силовым режимом формовочного пресса. Величина средней силы в этом случае составляет 63 – 70% от величины средней силы при штамповке из заготовки, осаженной гладкими плитами. Исключение преждевременного заполнения ступицы способствует уменьшению средней (по верхнему и нижнему штампам) величины износа формовочных штампов на 20 – 24%. Установлено, что в процессе обжатия металла в области диска, чем раньше образуется подпор течению металла со стороны формовочного кольца, тем меньше величина проскальзывания деформируемого металла относительно поверхности формовочных штампов в зонах их наиболее интенсивного износа (перехода от диска к ободу) и, как следствие, меньше величина износа. Также установлено, что схема деформирования металла в формовочных штампах, обеспечивающая заполнение гребня при осевом обжатии металла в зоне обода снижает проскальзывание металла относительно поверхности формовочных штампов в местах перехода от диска к ободу. Дополнительное снижение величины износа в этом случае составляет 27 – 33%. Обеспечение стабильности размеров штампованно-катаных железнодорожных колес, возможно на основе схем штамповки, обеспечивающих регламентированное распределение металла между центральной и периферийной частями заготовки и ее самоцентровки в  формовочных штампах. Это позволит уменьшить массу исходных заготовок на 7 – 10 кг. 
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Abstract. Ensuring the stability of the dimensions of the stamped-rolled railway wheels, the rational power modes of the press operation and the durability of the metal deformation tool parts, as well as the reduction of the mass of the initial billets, are actual scientific and technical tasks.
This durability largely determines the costs associated with the choice of steel grade for dies, technology of their manufacture and process lubrication.

In the present work, based on the results of finite element modeling, the analysis of the influence of stamping schemes of wheel blanks on the power modes of operation of a forming press and the wear of the deformation tool in relation to modern press rolling lines.

It is shown that the stamping schemes, which provide for the regulated distribution of metal between the central and peripheral parts of the billet delivered to the stamps, are characterized by a rational power mode of the forming press.
The average force in this case is 63-70% of the average force when stamping out of the billets, sagged by smooth slabs.
Elimination of premature filling of the hub contributes to a decrease in the average (by the upper and lower stamps) of the wear of molding dies by 20 - 24%.
It is established that in the process of metal reduction in the region of the disk, the earlier the formation of  the resistance is formed to flow of metal from the side of the molding ring is formed, the smaller the slip of the deformable metal relative to the surface of the molding dies in the zones of their most intense wear (the transition from the disk to the rim) and, as a consequence, less wear amount.
It has also been found that the metal deformation scheme in molding dies ensuring filling of the flange during axial metal reduction in the rim zone, decrease  the metal slippage relatively to the surface of the molding dies at the zones of transition from the disc to the rim. The additional decrease  of wear in this case is 27 - 33%.

Ensuring the stability of the dimensions of the stamped-rolled railway wheels, possibly on the basis of stamping schemes, providing a regulated distribution of metal between the central and peripheral parts of the billet and its self-centering in molding dies. This will reduce the weight of the initial billet by 7 - 10 kg.
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