Проектирование производства спаренных заготовок колец подшипников на автоматических линиях
Д. Ю. Романенко, С. А. Соломоненко

(ВПИ (филиал) ГОУ ВПО ВолгГТУ, vto@volpi.ru)
Одним из основных направлений развития технологии машиностроения является расширение областей применения автоматизации производства. В сложившихся экономических условиях, для наиболее полного удовлетворения спроса, предприятия вынуждены расширять номенклатуру производимой продукции. У ОАО «ВПЗ-15» имеется опыт создания многономенклатурных линий (модели Л-309 и Л-324), на которых обрабатываются  детали нескольких наименований – как одиночные, так и спаренные заготовки («башенные» поковки) колец подшипников.
Штамповка кольцевых поковок на четырехпозиционном горячештамповочном автомате включает следующие переходы (предварительно заготовку нагревают до температуры (1100+50) °С в индивидуальной нагревательной установке проходного типа):

1) отрезку мерной заготовки от нагретой части исходного прутка отрезным штампом, установленным на нулевой позиции пресса;

2) осадку отрезанной заготовки на первой позиции штампа, установленного на прессе;

3) предварительную формовку полуфабриката на второй позиции штампа;

4) окончательную формовку полуфабриката на третьей позиции штампа;

5) пробивку отверстия донной части поковки и разделение поковки на заготовки колец при штамповке «башенной» поковки.

Процесс производства заготовок колец подшипников на автоматических линиях не является совершенным, существуют пути для его дальнейшей оптимизации. Так, постепенно идет процесс отказа производства заготовок колец подшипников из трубной заготовки, которая экономически менее выгодна, чем прокат. Также продолжается поиск оптимальных показателей производства на различном автоматическом оборудовании. Линия Л-324 была введена в эксплуатацию на ОАО «ВПЗ-15» менее 10 лет назад. За это время были освоено не только производство заготовок новых типов подшипников, но и рассматриваются возможности перевода производства спаренных заготовок некоторых типов подшипников с более габаритной и энергоемкой линии Л-309 на линию Л-324. Главными условиями перевода являются:

1) диаметр заготовки «башенной» поковки должен находиться в пределах от 30 до 45 мм (по паспортным данным Л-324);

2) усилие штамповки не должно превышать предельного усилия пресса линии Л-324, равного 8000 кН.

Так, в настоящее время уже осуществлен перевод производства для следующих типов: 7307А, 7606А, 7607А, 7807А. Кроме того, есть возможности аналогичного перевода для типов 537907 С17.21,   537908 С17.21, 537909 К1. Это дает следующие экономические эффекты:

- снижение стоимости штампового инструмента на (20-25) %;

- снижение стоимости постоянного инструмента на (10-15) %;

- снижение энергетических затрат на (5-10)%;

- уменьшение занимаемой производственной площади.

Кроме того, производство спаренных заготовок колец одного типоразмера не всегда эффективно, т.к. зачастую не выполняется условие
dн ≥ 1,06D’в,
где dн – наружный диаметр внутреннего кольца подшипника;
D’в – внутренний диаметр наружного кольца подшипника.
Невыполнение этого условия ведет к увеличенным расходам металла, а также усложняет проектирование переходов штамповки. Для соблюдения приведенного соотношения можно выполнять штамповку заготовок наружного и внутреннего колец подшипников разных типоразмеров. Например, можно штамповать заготовку следующего сочетания: внутреннее кольцо 537909К1 (dн=68,7 мм), наружное кольцо 7510А (D’в=64 мм). Такое исполнения возможно из заготовки круга диаметром 43,2 мм (выбираем из стандартного ряда круг диаметром 45 мм) при полном усилии пресса 5555,4 кН, что удовлетворяет условиям штамповки на линии Л-324.
Приведенный вариант является лишь примером комбинирования при кузнечно-прессовом производстве «башенных» поковок. Возможны и другие, более эффективные сочетания, поиск которых осуществляется как в теории, так и на практике (непосредственно в условиях производства).



























