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ZUZYCIE EKSPLOATACYJNE £AP PODBIJAJACYCH PODBIJAREK
PLM 07-275 FIRMY PLASSER THEURER

Streszczenie. Przeprowadzono préby zuzycia tap podbijarek. Do préby wykorzy-
stano tapy kute, obrobione cieplnie oraz napawane. Stwierdzono celowo$¢ napawania
tap wysokostopowym stopiwem C-Cr, co zwieksza wyraznie ich trwato$¢ eksploatacyj-
na.

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

Summary. The working wear test of stamping machine rammers has been carried
out. In the test were used wrought and tempered as well as hardfaced rammers. The ad-
visability of rammers hardfacing with high alloyed C-Cr weld, that the wear durability
clearly increase, has been found out.

1. WSTEP

W obecnej dobie transport kolejowy odgrywa nadal dominujaca role w masowych przewo-
zach towaréw, jak rowniez w przewozach pasazerow. Niektére linie kolejowe sg tak obcigzo-
ne, ze nawet biezgce utrzymanie ich nawierzchni torowych nastrecza duze trudnosci. Do u-
trzymania nawierzchni torowych uzywa sie ciezkich, wysoko wydajnych maszyn, zwanych
podbijarkami, ktére w znacznym stopniu utatwiajg ciezka prace fizyczng cztowieka. Podbi-
jarki sa przeznaczone nie tylko do podbijania i zageszczania podsypki pod podktadami oraz
podrozjazdnicami, lecz réwniez do automatycznego podnoszenia i nasuwania toru oraz roz-
jazdow.

Bardzo waznym aspektem jest odpowiednie przygotowanie eksploatacyjne tap podbijaja-
cych przed ich zamontowaniem do agregatu podbijajagcego. Przygotowanie to polega na ich
utwardzeniu poprzez obrébke cieplng lub napawanie, co zmniejsza ich zuzycie i zwieksza
trwato$¢ czesci wspotpracujacych z tapg. W pracy badano zuzycie tap w czasie ich uzytko-
wania i dokonano analizy tego zuzycia w celu opracowania optymalnej technologii regeneracji
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2. MATERIALY STOSOWANE DO BADAN

Do badan zuzycia eksploatacyjnego wykorzystano tapy wykonane ze stali 45G2 i 36HMN
obrobione cieplnie, a w szczeg6lnosci hartowane z temperatury austenityzacji 850°C poprzez
chtodzenie w oleju i odpuszczanie w temperaturze 550°C. Dodatkowo przeprowadzono ba-
danie zuzycia tap napawanych (rys 1) elektrodami EN 350B. EN 600B i FOX LEDURIT 63.
Sktady chemiczne tap nienapawanych i napoin stopiwa ww. elektrod, tacznie z twardoscia
podano w tablicy 1. Do napawania wykorzystano tapy ze stali 36HMN, ktére napawano jed-
no- i trzykrotnie. Przy napawaniu stosowano podgrzewanie wstepne 250°C. Temperatura ta
uzywana byta jako temperatura miedzyoperacyjna.

Tablica 1
W asnos$ci tap nienapawanych i napawanych
Rodzaj tapy lub Sktad chemiczny stali Twardo$¢ Uwagi
napoiny HV 300
C Mn  Si Cr Ni
Nienapawana 45G2 0,45 150 0,31 - - - 395 Ulepsz.
850°C/woda+550°C
Nienapawana 0,38 0,60 0,30 1,10 1,0 0,15 510 -
36HMN
EN 350B 02 20 06 06 - - 390
EN 600B 06 19 10 12 - - 550
POX LEDURIT 63 47 09 20 34 - - 620

Rys. 1. Schemat napawania tap
Fig. I. Rammers hardfacing scheme
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3. PRZEPROWADZENIE BADAN ZUZYCIA EKSPLOATACYINEGO

Badane tapy zamontowano do podbijarki rozjazdowej PLM 02-275 firmy Plasser Theurer
w uktadzie przedstawionym na (rys.2). Zuzycie tap rejestrowano jako ubytki geometryczne
wymiaréw A, B i C zaznaczonych na (rys.3) po uzytkowaniu przez okres od 8 do 100 godzin.
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Rys.2. Schemat zamontowania tap w maszynie
1- tapa bez napawania utwardzajgcego
- tapa napawana elektrodg EN 350B (jednowarstwowo)
- tapa napawana elektrodag EN 600B (trzywarstwowo)
- tapa bez napawania utwardzajacego
- tapa napawana elektrodg EN 600B (trzywarstwowo)
- tapa bez napawania utwardzajgcego
7 - tapa napawana elektrodag EN 350B (jednowarstwowo)
8 - tapa czeska napawana FOX LEDURIT 63
Fig. 2. Scheme of rammers montage in stamping machine
1- rammer without hardfacing
2 -rammer hardfaced by EN 350 B electrode (one layer)
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3 -rammer hardfaced by EN 600 B electrode (three layers)

4 - rammer without hardfacing

5 -rammer hardfaced by EN 600 B electrode (three layers)

6 - rammer without hardfacing

7 - rammer hardfaced by EN 350 B electrode (one layer)

8 - Czech rammer hardfaced by FOX LEDURIT 63

Tabela 2
Wyniki pomiaréw zuzycia
Czas badania w W ielko$ci zuzycia w mm.
Rodzaj tapy godzinach pracy
DA DB DC

Lapa nr 1 100 15,5 57 9,0
tapa nr2 100 18,2 6,5 16,7
tapa nr3 100 7.8 3,9 7,1
Lapa nr 4 100 34,3 12.7 30,8
Lapa nr5 100 3,4 2,9 3,1
tapa nré6 ok. 56 22,9 6,1 18,4
Lapa nr 7 100 23,4 7.8 19,2
Lapa nr 8 100 4.4 3,0 4.4
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Analiza zuzycia tap wskazuje, ze najwieksze zuzycie obserwowane jest przy pomiarze
szerokos$ci ptetwy (wymiar A) Graficzne zuzycie eksploatacyjne przedstawiono na rys. 3.
Przeprowadzono réwniez badania metalograficzne tap po obrébce cieplnej i po napawaniu.

Przy przygotowywaniu zgtadu makro- i mikroskopowego prébki trawiono nitalem (HNO3
w alkoholu etylowym).

-*-tapa 1
—6— tapa 2
-0— tapa 3
—o0— tapa 4

tapa 5
-«-tapa 6
—0-— tapa 7
—+—tapa 8

Czas [h]|

Rys. 3. Zalezno$¢ zuzycia eksploatacyjnego badanych tap od czasu
Fig. 3. Working wear of tested rammers against time

4, UWAGI KONCOWE

Przeprowadzono badania zuzycia eksploatacyjnego nienapawanych i napawanych tap
podbijajagcych wykonanych ze stali 36HMN i 45G2 i stwierdzono, ze zaréwno w przypadku
zastosowania ohydwu typéw stali struktura tap byta strukturg materiatu odpuszczonego o
twardo$ci odpowiednio 400 i 500 HV.

Zastosowanie napawania pozwala uzyska¢ twardo$¢ warstwy wierzchniej tap ok. 500 HV
przy napawaniu elektrodami EN 600B i do twardosci ok. 680 HV przy napawaniu elektrodami
FOX LEDURIT. Napawanie elektrodami EN 350B pozwala praktycznie na odtworzenie
struktury i twardo$ci tap po ulepszaniu cieplnym. W tym przypadku struktura napoiny jest
strukturg martenzytyczno - bainityczna.

Napawanie niskostopowymi elektrodami EN 600B pozwala uzyska¢ strukture martenzy-
tyczng warstwy, natomiast przy napawaniu wysokostopowymi elektrodami FOX LEDURI1
uzyskuje sie w napoinie strukture ledeburytyczng z weglikami pierwotnymi typu M7C3.
Najwieksze zuzycie geometryczne obserwuje sie na szerokosci tapy i wysokosci od 3-35 mm
po ok. 100 godzinach czasu uzytkowania. Zuzycie minimalne ok. 3 mm obserwuje sie przy
uzytkowaniu tap napawanych elektrodami FOX LEDURIT, natomiast zuzycie 35 mm obser-
wowano przy uzytkowaniu tap nienapawanych. Ogélne mozna stwierdzi¢, ze tapy napawane
elektrodami EN 600 B i FOX LEDURIT 63 i charakteryzujg sie wyzszg twardo$cig w poréw-
naniu do tap nienapawanych. Takie stwierdzenia sugeruje praktyczny wniosek, ze tapy podbi-
jarek powinny byé wykonane jako kute ze stali niskostopowej typu CMn i technologicznie
napawane elektrodami wysokostopowymi umozliwiajgcymi uzyskanie napoin o strukturze
zeliw chromowych. Badania intensywnos$ci zuzycia wskazujg, ze w badanym czasie 100 go-
dzin obserwuje sie statg intensywno$¢ zuzycia tap zaréwno nienapawanych, jak i napawanych.
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Wyniki badan umozliwity opracowanie instrukcji technologicznej napawania, ktorg przed-

stawiono na rysunku 4.

FIRMA: INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA

Politechnika SI. NAPAWANIA

Instytut Transportu METODA NAPAWANIA: ELEKTRODA

OTULONA

NAPAWANIE LAPY

POZYCIJA UKLAD NAPAWANIA:

NAPAWANIA:

PODOLNA

MATERIAL L APY:45G2 RODZAJ I OZNACZENIE PODGRZEWANIE

ELEKTRODY: WSTEPNE:200 - 300°C
RODZAJ | WYMIARY: FOX LEDURIT 63

WYMIARY:
-SZEROKOSC: 168mm -SREDNICA:«)) 5mm
-WYSOKOSC: 84mm
MATERIAL DODATKOWY PRAD SPAWANIA NAPIECIE PREDKOSC UWAGI

V] SPAWANIA
TYP SREDNICA RODZAJ AMP. [mm/min]
/BIEG [Al

ELEKTRODA <5 mm =+ /- 220-260 25
FOX
iLEDURIT

Rys. 4. Instrukcja technologiczna napawania
Fig. 4. Technological instruction ofhardfacing
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Abstract

In this paper the results of wear tests of hardfaced and non-hardfaced stamping machine
rammers have been presented. The structure of non-hardfaced rammers was a tempered mate-
rial structure with hardness 400-500 HV. Hardfacing of rammers with EN600B electrodes
rises their hardness to 500 HV and with FOX LEDURIT electrodes to 680 HV. Rammers
hardfaced with EN350B electrodes have structure and hardness as non-hardfaced.

Minimal wear (about 3 mm after 100 hours of working) have rammers hardfaced with FOX
LEDURIT electrodes. Maximal wear (about 35 mm after 100 hours of working) have non-
hardfaced rammers. The results of wear tests allow to conclude, that rammers should be
manufactured from microalloyed steels type C-Mn by forging and then hardfaced with highly
alloyed electrodes. This work presents a technological instruction of hardfacing.



