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69 Verfahren zur Herstellung einer Schweissverbindung zwischen Gussteilen aus Manganhartstahl und
normalen Schienenstiihlen.

@ Eine Herzstiickspitze (1) aus Manganhartstahl ist iiber

jeweils ein Zwischenstiick (3) aus einem austeniti- !
schen oder halbaustenitischen Stahl mittels Schweissver-
bindungen mit Schienen (4) aus normalem Schienenstahl
verbunden. Dadurch, dass zwischen dem gegossenen Man-
ganhartstahl und dem Zwischenstiick aus Austenit oder
Halbaustenit ein Abschnitt (2) aus verdichtetem Mangan-
hartstahl zwischengeschweisst ist, ergibt sich iiber lingere .
Zeitrdume eine dauerhaftere Schweissverbindung. 23 y
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1. Verfahren zur Herstellung einer Schweissverbindung
zwischen Gussteilen aus Manganhartstahl und normalen
Schienenstéhlen, wobei zwischen dem aus Manganhartstahl
bestehenden Teil und den aus normalen Schienenstdhlen be-
stehenden Anschlussschienen ein bzw. mehrere Zwischen-
stiicke aus einem austenitischen oder halbaustenitischen
Stahl eingesetzt sind, die einerseits mit dem Manganhart-
stahl und andererseits mit den Anschiussschienen iber
Schweissverbindungen verbunden werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem gegossenen Manganhartstahl
und dem Zwischenstiick aus Austenit oder Halbaustenit ein
Abschnitt aus verdichtetem Manganhartstahl zwischenge-
schaltet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der gegossene Manganhartstahl an einem Ende ver-
dichtet wird und anschliessend mit dem Zwischenstiick aus
Austenit oder Halbaustenit verschweisst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abschnitt aus verdichtetem Manganhartstahl zwi-
schengeschweisst ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der gegossene Manganhartstahl mit dem verdichteten
Manganhartstahl einerseits und der Normalschienenstahl
mit der austenitischen oder halbaustenitischen Legierung an-
dererseits vorab verschweisst wird und danach die beiden so
gebildeten Teile durch eine Verschweissung mit dem ver-
dichteten Manganhartstahl und dem Zwischenstiick aus
Halb- oder Vollaustenit durch Schweissen verbunden wer-
den.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der genannte Abschnitt aus gewalztem oder geschmie-
detem Manganbhartstahl ist.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Schweissverbindung zwischen Gusstei-
len aus Manganhartstahl und normalen Schienenstéhlen,
wobei zwischen dem aus Manganhartstahl bestehenden Teil
und den aus normalen Schienstdhlen bestehenden An-
schlussschienen ein bzw. mehrere Zwischenstiicke aus einem
austenitischen oder halbaustenitischen Stahl eingesetzt sind,
die einerseits mit dem Manganhartstahl und andererseits mit
den Anschlussschienen iiber Schweissverbindungen verbun-
den werden. Verfahren der vorgenannten Gattung sind in
der DE-PS 1 543 054 der Anmelderin beschrieben.

Es hat sich gezeigt, dass bei Verfahren der vorgenannten
Gattung dann die Schweissstellen zwischen dem oder den
Zwischenstiicken einerseits und dem Manganhartstahl ande-
rerseits iiber lingere Zeitriume keine absolute Sicherheit er-
geben, wenn das aus Manganhartstahl bestehende Teil ge-
gossen ist, was insbesondere bei Herzstiickspitzen oder ande-
ren, hdufig aus Manganhartstahl hergestellten Teilen der
Fall ist. i

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
die Schweissung zwischen dem Zwischenstiick aus Austenit
bzw. Halbaustenit und dem Manganhartstahl auch iiber
grosse Zeitriume in absolut zuverldssiger Weise zu erhalten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst,
dass zwischen dem gegossenen Manganhartstahl und dem
Zwischenstiick aus Austenit oder Halbaustenit ein Abschnitt
aus verdichtetem Manganhartstahl zwischengeschaltet wird.

Es hat sich gezeigt, dass die Erfindung iiberraschender-
weise auch bei Langzeitbelastungen und bei héchsten Bean-
spruchungen nicht zu Beeintrichtigungen an der fraglichen
Schweissverbindung fithrt und dass die Schweissstelle zwi-
schen dem gegossenen und dem durch Walzen, Schmieden
o0.dgl. verdichtetem Manganhartstahl keine Schwierigkeiten
bereitet. Der Erfinder hat erkannt, dass es darauf ankommt,
den gegossenen Manganhartstahl mit einem durch Verfor-
mungsvorginge, z.B. Walzen, Schmieden oder Pressen ver-
dichteten Manganhartstahl zu kombinieren, um die
Schweissstellen zwischen Manganhartstahl und dem Zwi-
schenstiick aus der Ubergangslegierung absolut zuverlissig
zu machen. Eine genaue wissenschaftliche Deutung dieses
Vorgangs kann noch nicht gegeben werden. Mdglicherweise
héngt diese Erscheinung damit zusammen, dass die Schweis-
sung zu einer Gefiigeauflockerung fihrt, die um so ausge-
pragter ist, je grober und pordser die Gefiigebeschaffenheit
des gegossenen Manganhartstahles ist. Da die Gefiigebe-
schaffenheit bei dem durch Verformung verdichteten Man-
ganhartstahl feiner ist, wird moéglicherweise die sonst statt-
findende Auflockerung vermieden, wobei bei der Ver-
schweissung von Manganhartstahlguss mit gewalztem oder
geschmiedetem Manganhartstahl dieser Einfluss keine Rolle
zu spielen scheint.

Gemdss einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird zunéchst der gegossene Manganhartstahl, also
z.B. eine Herzstiickspitze, mit dem verdichteten Mangan-
hartstahl einerseits und der Normalschienenstahl mit der
austenitischen bzw. halbaustenitischen Legierung anderer-
seits vorab verschweisst, um danach die beiden Teile durch
eine Verschweissung zwischen dem Zwischenstiick aus Halb-
oder Vollaustenit und dem verdichteten Manganhartstahl zu
verbinden. Dabei kann die Auslagerung, wie sie in der DE-
PS 27 06 697 beschrieben ist, vermieden werden bzw. durch
den Zeitraum ersetzt werden, der zwischen der Verschweis-
sung der Gesamteinheit und dem Einbau des Teils in eine be-
lastete Schienenlage liegt.
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Die Erfindung ist anhand einer Skizze kurz veranschau-
licht. Das Herzstiickteil mit der Herzstiickspitze 1 ist schraf-
45 fiert dargestellt und schliesst sich an ein Herzstiickteil aus ge-
walztem Manganhartstahl 2 an, welches unschraffiert darge-
stellt ist. An den Bereich 2 setzt sich der aus einem Austenit
oder Halbaustenit bestehende Abschnitt 3 an, der in umge-
kehrter Richtung wie der Bereich 1 schraffiert ist. Der An-
so schluss an die Normalschiene ist durch den Bereich 4 ange-
deutet, der unschraffiert bleibt. Die Schweissstellen zwischen
den Bereichen sind durch einfache gerade Linien s darge-
stellt.
Gemiss einem zweiten Lésungsprinzip ist zwischen dem
ss gegossenen Manganhartstahl und dem Zwischenstiick aus
Austenit oder Halbaustenit ein Abschnitt aus verdichtetem
Manganhartstahl eingeschweisst, wobei die Anschlussstiicke
mit Ubermass gegossen und vor der Abschlusswirmebe-
handlung durch Schmieden verdichtet werden, bevor die
60 Schweissverbindung hergestellt wird.
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