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Ved en fremgangsmdde til fremstilling af sporskiftehjerte-
stykker eller skinnestykker i sporskifters hjuloverlebsomrade
med en hojslidmodstandsdygtig hjullebeflade af et udskillel-
seshardeligt stid)l med sammensztningen

C 0,01 til 0,05% Al © til o,2%
Si 0,01 til o0,2% B 0 til 0,1%
Mn 0,01 til 0,2% 2r 0 til 0,1%
Co O til 15%

Mo 1 til 6%
Ni 7 til 20%
Ti 0,1 til 1%
Cr 0 til 13%

pafores hjullobefladen ved hjzlp af sprengplattering eller
elektronstrdlesvejsning eller kompositvalsning pa et grund-~
legeme af letsvejseligt stdl, navnlig med ikke mere end
0,24% C, ikke mere end 0,04% P hhv. S, ikke mere end

0,65% Si og ikke mere end 1,7% Mn.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade
til fremstilling af sporskiftehjertestykker eller skinnestyk-
ker i hjuloverlegbsomradet i sporskifter, ved hvilken der
paferes en hgjslidmodstandsdygtig hjullebeflade af et udskil-
lelseshardeligt stdl med sammensztningen

c 0,01 til 0,05% Al 0 til 0,2%
si 0,01 til 0,2% B 0 til 0,1%
Mn 0,01 til 0,2% Zr 0 til 0,1%
Co O til 15%

Mo 1,5 til 6%

Ni 7 til 20%

Ti 0,1 til 1%

Cr 0 til 13%

pd et grundlegeme af letsvejseligt stal.

Fra europzisk patentansggning nr. 105 864 Kkendes
allerede hjertestykker, navnlig hjertestykkespidser, af
stdl til sporkrydsninger eller sporskifter, hvis spidser
eller hjullgbeflade bestdr af det ovennavnte udskillelses-
hzrdelige stal. Pavirkningen af hjertestykkespidser er szrlig
stor ved hjuloverlgb fra vingeskinnen til spidsen og tiltager
uforholdsmezssigt med sterre akselbelastninger og frem for
alt med forggelsen af kerselshastigheden, sa at der ved
spidserne kan optrzde steorre deformationer, som kan nedsaztte
levetiden af et hjertestykke betragteligt. Det i den navnte
patentansegning foresldede materiale blev ifglge patentanseg-
ningen pafert pa et grundlegeme af standardskinnestal ved
hjzlp af paferingssvejsning. Ffemstillingen af hele hjerte-
stykket af et sadant hgjslidmodstandsdygtigt stdl er for-
holdsvis dyr, og anvendelsen af kompositmaterialer med et
sddant slidmodstandsdygtigt lag i hjuloverlebet hhv. i hjer-
testykkespidserne gor det muligt problemfrit at sammensvejse
grundmaterialerne eller standardskinnestdlet med hinanden
ved tilslutningsstederne. Forbindelsessvejsningen af grund-
materialerne ved hjzlp af elektriske afbrandingsstuksvejse-
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maskiner er uden videre gennemferlig uden szrlige foranstalt-
ninger. Ved at materialet i slidlaget nu ifglge den kendte
fremgangsmadde til fremstilling af s&danne hjertestykker
blev fremstillet ved pafgringssvejsning pd grundlegemet af
standardskinnestdl, bestod imidlertid stadig den vanskelig-
hed, at der ikke indtraf en homogen termisk forbindelse
uden kvalitetsformindskelse. Ved paferingssvejsning af slid-
materialer kommer det bestandig til en opblanding med grund-
materialet og dermed til en mere eller mindre udprzget zone
med fremgangsmadebetinget fremkomne inhomogeniteter. Forde-
lene ved materialet til slidlaget kan sdledes ikke udnyttes
fuldstendigt ved den kendte pafgringssvejsning.

Formalet for opfindelsen er nu at tilvejebringe.en
fremgangsmade af den indledningsvis navnte art, med hvilken
materialet til 1lgbefladen kan forbindes homogent termisk
med grundlegemet for pa denne made at forbedre kvaliteten
af hjertestykket. Navnlig skal dannelsen af et inhomogent
grznselag mellem de forskellige materialer i sporskifte-
hjertestykker eller skinnestykger undgas.

Dette opnds ifelge opfindelsen ved, at hjullgbefladen
ved hjzlp af sprangplettering eller elektronstrdlesvejsning
eller kompositvalsning er pafert grundlegemet af letsvejse-
ligt stdl, navnlig et grundlegeme med
£0,24% C, £ 0,04% P hhv. S, £ 0,65% Si og < 1,7% Mn.

Sprangplettering frembyder principielt en kendt tek-~
nologi til flademzssig forbindelse af samme eller forskellige
materialer. Ved sprazngplettering kommer forbindelsen i stand
ved hjzlp af et kortvarigt indvirkende hejt tryk, idet metal-
overfladerne bringes i atomare afstande fra hinanden ved
plastisk deformation. I bindezonen opnds smeltetemperaturen
i almindelighed ikke, og man taler derfor ogsi om en presse-
svejsefremgangsmidde. Ved hjzlp af sprangplettering tilveje-
bringes der mulighed for ogsd at forbinde metaller, som ved
smeltesvejsning ville danne skere faser. Ved valg af det
ifglge opfindelsen foresldede materiale til slidlaget undgas
ved sprangplattering en opblandingszone, og man opndr pa



10

15

20

25

30

35

DK 165912 B

3

denne méde sikkert fordelene med hensyn til slidbestandighe-
den af hjullebefladerne. Analoge overvejelser gazlder for
kompositvalsningen.

Til den alternativt foresldede elektronstralesvejsning
frembyder det valgte materiale de nedvendige forudsztninger.
Ved hjzlp af elektronstrdlesvejsning kan der kun paferes
maferialer, hvis kulstofindhold er forholdsvis 1lille, og
anvendelsen af det indledningsvis navnte materiale til slid-
laget frembyder de herfor nedvendige forudseztninger. Ved
hjzlp af elektronstralesvejsning fremkommer ligeledes kun
et meget tyndt forbindelseslag, sa at inhomogeniteter i
vidt omfang undgas. I begge tilfzlde er der et grundlegeme
af letsvejseligt stdl tilbage, sa at sammensvejsningen af
hjertestykker med tilslutningsskinner kan gennemferes uden
vanskeligheder. Sadanne hjertestykker er til forskel fra
kendte materialer til hjertestykker med sarlig gode slidegen-
skaber som eksempelvis manganhardstdl samt hejforazdlede,
lavtlegerede stil letsammensvejselige med tilslutningsskinner
og kan derfor uden videre finde anvendelse 1 stedfrit sam-
mensvejste spor i den moderne overbygning. Heroverfor kraver
sammensvejsning af manganhdrdstdl og ligeledes af lavtlege-
rede, forzdlede hjertestykspidser med skinnematerialer pa
grund af den begraznsede svejseegnethed af sadanne stal sar-
lige foranstaltninger, der er forholdsvis komplicerede.

En yderligere forbedring af homogeniteten af den
termiske forbindelse mellem materialet til hjullgbefladen
og grundlegemet kan opnds derved, at der efter pafering af
hjullebefladen, navnlig efter en pafering ved hjzlp af elek-
tronstralesvejsning, foretages en modning ved temperaturer
fra 350 til 450°C, navnlig 400°C. Ved temperaturer pa 400°C
opnds herved yderligere den fordel, at der samtidig sker en
spandingsfrigledning af foringssvejsesgmmen, idet grund-
materialet i forvejen regnes til de letsvejselige materialer.

Med den nzvnte fremgangsmade kan pa foretrukken made
paferes lebeflader i en tykkelse fra 12 til 25 mm, navnlig
15 til 20 mm.
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I det hele tilvejebringes sdledes et hjertestykke
eller en vingeskinne, ved hvilke et letsvejseligt prisgun-
stigt grundmateriale kombineres med et lag med lille volumen
og dermed ogsd lille vagt af et hejslidmodstandsdygtigt
materiale til et kompositmateriale, som kan anvendes i det
hojest belastede hjuloverlgbsomridde. Herved muligggres sile-
des en prisgunstig fremstilling af fersteklasses hjertestyk-
ker, som ogsa uden videre foranstaltninger er egnet til
stedfri sammensvejsning. Navnlig ved anvendelse af sprang-
plettering til pafering af slidlag eller hjullgbeflader kan
der opnds en forholdsvis lille lagtykkelse pa 15 mm, hvorimod
der ved elektronstrdlesvejsning fortrinsvis valges tykkelser
pa ca. 20 mm for at muliggere et vist omfang af afbrand.
Til anvendelse ved elektronstrdlesvejsning md& man i forste
rzkke vare opmzrksom pa overgrznsen pa 0,03% kulstof. Ved
sprangplettering spiller denne ‘overgrznse ingen rolle.
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Patentkrav.

1. Fremgangsmade til fremstilling af sporskiftehjer-
testykker eller skinnestykker i hjuloverlebsomradet i spor-
skifter, ved hvilken der pafgres en hegjslidmodstandsdygtig
hjullebeflade af et udskillelseshazrdeligt stal med sammenszt-

ningen
c 0,01 til 0,05% Al 0 til 0,2%
Si 0,01 til 0,2% B 0 til 0,1%
Mn 0,01 til 0,2% Zr 0 til 0,1%

Co O til 15%
Mo 1,5 til 6%
Ni 7 til 20%
Ti 0,1 til 1%
Cr O til 13%

pa et grundlegeme af letsvejseligt stdl, k end e t e g-
n e t ved, at hjullgbefladen ved hjelp af sprangplettering
eller elektronstrdlesvejsning eller kompositvalsning er
pafert grundlegemet af letsvejseligt stdl, navnlig et grund-
legeme med < 0,24% C, < 0,04% P hhv. S, < 0,65% Si og
£1,7% Mn.

2. Fremgangsmade ifplge krav 1, kende t e g-
n e t ved, at der efter paferingen af hjullgbefladen, navnlig
efter en pafering ved hjzlp af elektronstralesvejsning,
foretages en modning ved temperaturer fra 350 til 450°C,
navnlig ved 400°C.

3. Fremgangsmdde ifglge krav 1 eller 2, k e n d e~
t egnet ved, at lebefladen paferes i en tykkelse pa fra
12 til 25 mm, navnlig 15 til 20 mm.
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