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ZUŻYCIE EKSPLOATACYJNE ŁAP PODBIJAJĄCYCH PODBIJAREK  
PLM 07-275 FIRMY PLASSER THEURER

S treszczen ie . Przeprowadzono próby zużycia łap podbijarek. Do próby w ykorzy
stano łapy kute, obrobione cieplnie oraz napaw ane. S tw ierdzono celow ość napaw ania 
łap w ysokostopow ym  stopiwem C-Cr, co zw iększa w yraźnie ich trw ałość eksploatacy j
ną.

WORKING WEAR OF RAMMERS OF THE PLM 07-275 PLASSER 
THEURER STAMPING MACHINE

S u m m a ry . The working w ear test o f  stam ping m achine ram m ers has been carried 
out. In the test w ere used w rought and tem pered as well as hardfaced ram m ers. The ad 
visability o f  ram m ers hardfacing w ith high alloyed C -C r w eld, that the w ear durability  
c learly increase, has been found out.

1. W STĘP

W obecnej dobie transport kolejowy odgryw a nadal dom inującą rolę w  m asow ych przew o
zach tow arów , jak  rów nież w przewozach pasażerów. N iektóre linie kolejow e są  tak obciążo
ne, że naw et bieżące utrzymanie ich naw ierzchni torow ych nastręcza duże trudności. D o u- 
trzym ania naw ierzchni torowych używ a się ciężkich, w ysoko w ydajnych m aszyn, zw anych 
podbijarkam i, które w znacznym stopniu u łatw iają ciężką pracę fizyczną człow ieka. Podbi
jark i są  przeznaczone nie tylko do podbijania i zagęszczania podsypki pod podkładam i oraz 
podrozjazdnicam i, lecz również do autom atycznego podnoszenia i nasuw ania toru oraz roz
jazdów .

Bardzo w ażnym  aspektem  jest odpow iednie przygotow anie eksploatacyjne łap podbijają
cych przed ich zam ontowaniem  do agregatu podbijającego. Przygotow anie to polega na ich 
u tw ardzeniu poprzez obróbkę cieplną lub napaw anie, co zm niejsza ich zużycie i zw iększa 
trw ałość części w spółpracujących z  łapą. W  pracy badano zużycie łap w  czasie ich uży tko
w ania i dokonano analizy tego zużycia w celu opracow ania optym alnej technologii regeneracji 
[ 1. 2 ].
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2. M A T E R IA Ł Y  ST O SO W A N E  DO BADAŃ

Do badań zużycia  eksploatacyjnego w ykorzystano łapy w ykonane ze stali 45G 2 i 36H M N  
obrobione cieplnie, a  w  szczególności hartow ane z  tem peratury austenityzacji 850°C poprzez 
ch łodzen ie  w  o leju  i odpuszczanie w  tem peraturze 550°C. D odatkow o przeprow adzono ba
danie zużycia łap  napaw anych (rys 1) elektrodam i EN 350B. EN 600B i FOX L ED U R IT 63. 
Składy chem iczne łap nienapaw anych i napoin stopiw a ww. elektrod, łącznie z tw ardością 
podano w  tablicy  1. Do napaw ania w ykorzystano łapy ze stali 36H M N , które napaw ano jed 
no- i trzykrotnie. Przy napaw aniu stosow ano podgrzew anie w stępne 250°C. Tem peratura ta 
używ ana by ła  jak o  tem peratura m iędzyoperacyjna.

T ablica 1
W łasności łap nienapaw anych i napaw anych

Rodzaj łapy lub 
napoi ny

Skład chem iczny stali T wardość 
HV 300

Uwagi

C Mn Si Cr Ni
N ienapaw ana 45G 2 0,45 1,50 0,31 - - - 395 U lepsz.

850°C/w oda+550°C
N ienapaw ana
36H M N

0,38 0,60 0,30 1,10 1,0 0,15 510 -  // -

EN  350B 0,2 2,0 0,6 0,6 - - 390
EN 600B 0,6 1,9 1,0 1,2 - - 550
PO X  L E D U R IT  63 4,7 0,9 2,0 34 - - 620

R y s. 1. S c h e m a t n a p a w a n ia  tap  
F ig . I . R a m m e rs  h a rd fa c in g  s c h e m e
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3. PR Z E PR O W A D ZE N IE  BAD AŃ  ZUŻYCIA EK SPLO A TA C Y JN EG O

B adane łapy zam ontow ano do podbijarki rozjazdow ej PLM  02-275 firmy P lasser T heurer 
w  układzie przedstaw ionym  na (rys.2). Zużycie łap rejestrow ano jak o  ubytki geom etryczne 
w ym iarów  A, B i C zaznaczonych na (rys.3) po użytkow aniu przez okres od 8 do 100 godzin.

n

1
•

m CU * |6 1
(A-..: ♦ • •

CU m r a 1 8 1

ifft'fe; •  « •

R y s .2 . S c h e m a t z a m o n to w a n ia  ła p  w  m a sz y n ie
1 -  ła p a  b e z  n a p a w a n ia  u tw a rd z a ją c e g o
2 - ła p a  n a p a w a n a  e le k tro d ą  EN  3 5 0 B  (jed n o w arstw o w o )
3 -  ła p a  n a p a w a n a  e le k tro d ą  E N  6 0 0 B  (trzyw ars tw ow o)
4  - ła p a  b e z  n a p a w a n ia  u tw a rd z a ją c e g o
5 -  ła p a  n a p a w a n a  e le k tro d ą  EN  6 0 0 B  (trzyw ars tw ow o)
6 - ła p a  b e z  n a p a w a n ia  u tw a rd z a ją c e g o
7 - ła p a  n a p a w a n a  e le k tro d ą  E N  3 5 0 B  (je dnow arstw ow o)
8 - ła p a  c z e s k a  n a p a w a n a  F O X  LE D U R IT  63 

F ig . 2 . S c h e m e  o f  ra m m e rs  m o n ta g e  in s tam p in g  m achine
1 -  ra m m e r  w ith o u t h a rd fa c in g
2 - r a m m e r  h a rd fa c e d  b y  EN  3 5 0  B electrode (o n e  la y e r)
3 -  r a m m e r  h a rd fa c e d  b y  EN  6 0 0  B electrode ( th re e  la y e rs )
4 - ra m m e r  w ith o u t h a rd fa c in g
5 - r a m m e r  h a rd fa c e d  by  E N  6 0 0  B electrode ( th re e  la y e rs )
6  - ra m m e r  w ith o u t  h a rd fa c in g
7 - ra m m e r  h a rd fa c e d  b y  EN  3 5 0  B electrode (o n e  la y e r)
8 - C z e c h  ra m m e r  h a rd fa c e d  b y  F O X  LE D U R IT  63

T abela 2
Wyniki pomiarów zużycia

R o d z a j  ł a p y
C z a s  b a d a n ia  w  

g o d z in a c h  p r a c y

W i e lk o ś c i  z u ż y c i a  w  m m .

D A D B D C

L a p a  n r  1 100 15 ,5 5 ,7 9 ,0

Ł a p a  n r  2 100 1 8 ,2 6 ,5 1 6 ,7

Ł a p a  n r  3 100 7 ,8 3 ,9 7 ,1
L a p a  n r  4 100 3 4 ,3 1 2 .7 3 0 ,8

L a p a  n r  5 100 3 ,4 2 ,9 3 ,1

Ł a p a  n r  6 ok. 5 6 2 2 ,9 6 ,1 1 8 ,4

L a p a  n r  7 100 2 3 ,4 7 ,8 1 9 ,2

L a p a  n r  8 100 4 ,4 3 ,0 4 ,4
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A naliza zużycia łap w skazuje, że najw iększe zużycie obserw ow ane je s t przy pom iarze 
szerokości p łetw y (w ym iar A) G raficzne zużycie eksploatacyjne przedstaw iono na rys. 3. 
P rzeprow adzono rów nież badania m etalograficzne łap po obróbce cieplnej i po napaw aniu.

Przy przygotow yw aniu  zgładu m akro- i m ikroskopow ego próbki traw iono nitalem  (H N 03  
w  alkoholu  etylow ym ).

C zas [h|

- * - Ł a p a  1 

— 6 — Łapa 2 

- o — Łapa 3 

— o— Łapa 4

 Łapa 5

- « - Ł a p a  6 

— o— Łapa 7 

— ♦ — Łapa 8

R ys. 3 . Z a le ż n o ś ć  z u ż y c ia  e k s p lo a ta c y jn e g o  b a d a n y c h  ła p  o d  cz asu  
F ig . 3 . W o rk in g  w e a r  o f  te s te d  ra m m e rs  a g a in s t tim e

4. U W A G I K O Ń C O W E

Przeprow adzono badania zużycia eksploatacyjnego nienapaw anych i napaw anych łap 
podb ija jących  w ykonanych ze stali 36HM N i 45G 2 i stw ierdzono, że zarów no w  przypadku 
zastosow an ia ohydw u typów  stali struktura łap była strukturą m ateriału odpuszczonego o 
tw ardości odpow iednio  400 i 500 HV.

Z astosow anie napaw ania pozw ala uzyskać tw ardość w arstw y w ierzchniej łap ok. 500 HV 
przy napaw aniu  elektrodam i EN 600B i do tw ardości ok. 680 HV przy napaw aniu elektrodam i 
FO X  L ED U R IT. N apaw anie elektrodam i EN 350B pozw ala praktycznie na odtw orzenie 
struktury i tw ardości łap po ulepszaniu cieplnym . W tym przypadku struktura napoiny jes t 
struk tu rą  m artenzytyczno  -  bainityczną.

N apaw anie n iskostopow ym i elektrodam i EN 600B pozw ala uzyskać strukturę m artenzy- 
ty czn ą  w arstw y, natom iast przy napaw aniu w ysokostopow ym i elektrodam i FO X  LED U RI1 
uzyskuje  się w  napoinie strukturę ledeburytyczną z  w ęglikam i pierw otnym i typu M 7C3. 
N ajw iększe zużycie geom etryczne obserw uje się na szerokości łapy i w ysokości od 3-35 mm 
po ok. 100 godzinach czasu użytkow ania. Zużycie m inim alne ok. 3 m m  obserw uje się przy 
uży tkow aniu  łap napaw anych elektrodam i FOX LED U RIT, natom iast zużycie 35 m m  obser
w ow ano przy użytkow aniu  łap nienapaw anych. O gólne m ożna stw ierdzić, że łapy napaw ane 
elektrodam i EN 600 B i FO X  LED U RIT 63 i charakteryzują się w yższą tw ardością w  porów 
naniu  do łap n ienapaw anych. T akie stw ierdzenia sugeruje praktyczny w niosek, że łapy podbi
ja re k  pow inny być w ykonane jako  kute ze stali niskostopow ej typu CM n i technologicznie 
napaw ane elektrodam i w ysokostopow ym i um ożliw iającym i uzyskanie napoin o strukturze 
żeliw  chrom ow ych. B adania intensyw ności zużycia w skazują, że w badanym  czasie 100 go
dzin obserw uje się sta łą  intensyw ność zużycia łap zarów no nienapaw anych, jak  i napaw anych.
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W yniki badań um ożliw iły  opracow anie instrukcji technologicznej napaw ania, k tó rą  przed
staw iono na rysunku 4.

FIRM A: 
Politechnika Śl. 
Instytut T ransportu

PO ZY C JA
N A PA W A N IA :
PO D O LN A

IN STRU K C JA  TECHNOLOGICZNA 
NAPA W AN IA

M ETO D A  N APA W AN IA : ELEKTRODA 
O TULONA

N A PA W A N IE LAPY

U K ŁA D  N APA W AN IA :

M A T ER IA Ł  Ł A PY :45G 2

R O D Z A J I W Y M IA R Y :

-SZ E R O K O ŚĆ : 168mm 
-W Y SO K O ŚĆ : 84m m

ROD ZAJ I OZNACZENIE 
ELEKTRODY:
FOX LED U RIT 63 
W YM IARY: 
-ŚREDNICA:«)) 5mm

M A T ER IA Ł  D O D A T K O W Y PRĄD  SPAW ANIA NAPIĘCIE
[V]

P R Ę D K O Ś Ć

SPAWANIA
U W A G I

TYP ŚR ED N IC A RODZAJ
/BIEG

AMP.
[Al

[m m /m in]

ELE K TR O D A
FOX

¡L E D U R IT

<{> 5 m m = + / - 220-260 25

PO D G R Z E W A N IE  
W ST Ę PN E :200 - 300°C

R ys. 4 . In s tru k c ja  te c h n o lo g ic z n a  n a p a w a n ia  
F ig . 4 . T e c h n o lo g ic a l  in s tru c tio n  o f  h a rd fa c in g
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A b s tra c t

In this paper the results o f  w ear tests o f  hardfaced and non-hardfaced stam ping m achine 
ram m ers have been presented. The structure o f  non-hardfaced ram m ers w as a tem pered m ate
rial structure w ith hardness 400-500 HV. H ardfacing o f  ram m ers w ith E N 600B  electrodes 
rises their hardness to 500 HV and w ith FOX LED U RIT electrodes to 680 HV. Ram m ers 
hardfaced w ith E N 350B  electrodes have structure and hardness as non-hardfaced.

M inim al w ear (about 3 m m  after 100 hours o f  w orking) have ram m ers hardfaced w ith  FOX 
L E D U R IT  electrodes. M axim al w ear (about 35 mm after 100 hours o f  w orking) have non- 
hardfaced ram m ers. The results o f  w ear tests allow  to conclude, that ram m ers should be 
m anufactured  from  m icroalloyed steels type C -M n by forging and then hardfaced w ith  highly 
alloyed electrodes. T his w ork presents a technological instruction o f  hardfacing.


