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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER DOPPEL-C-FURMIGEN

(57) Veriahren zum Herstellen einer Doppel-C-fdrmigen,
fedemden, abgeschragten Klammer zum Befestigen einer
Spurschiene an einer Unterlage durch Biegen eines Stickes
Stangenmaterial zu einer Doppel-C-Form mit anschilieBen-
der Hartung und Hitzebehandlung der Kiammer sowie nach-
folgender Verformung derselben. Dabei erfolgt vor dem
Biegen des Materials ein Erhitzen desselben auf annahemd
1200°C und wird direkt darauffolgend die Endverformung
bei einer AnlaBtemperatur von 900 bis 1000°C vorgenom-
men.
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Die gegenstindliche Erfindung betrifft ein- Verfahren zum Herstellen einer Doppel C-férmigen, federn-
den, abgeschrégten Klammer zum Befestigen einer Spurschiene an einer Unterlage durch Biegen eines
Stlickes Stangenmaterial zu einer Doppel-C-Form mit anschlieBender Hartung und Hitzebehandlung der
Klammer sowie nachfoigender Verformung derselben.

Ein derartiges Verfahren zur Herstellung einer Klammer ist aus dem niederidndischen Patent Nr.163.277
(E018 9/42, E21K 7/02) bekannt. Mit diesem bekannten Verfahren ist es mdglich, eine Klammer herzustel-
len, welche entsprechend den technischen Erfordernissen einen Radius des C vom 25 mm aufweist und
welche eine Klemmkraft in der GréBenordnung von 10000 N bewirkt, wobei der Federweg ungefdhr 10 mm
betragt.

Gem#B dem bekannten Herstellungsverfahren wird die Klammer nach dem BiegeprozeB etwa -auf
Raumtemperatur abgekihlt, worauf deren Endverformung erfolgt. Diesem Verfahren haftet jedoch der-
Nachteil an, daB das Material wihrend des Abkihlens eine Verdinderung erfdhrt, durch weiche die
Eigenschaften der Klammer nachteilig beeinfluBt werden.

Es ist gelegentlich erforderlich, Klammern mit kleineren Dimensionen herzustellen. Bei kieinen Schienen
beispielsweise kann der Fall eintreten, daB die Réder eines Eisenbahnfahrzeuges mit der Klammer in
Kontakt kommen. Eine kleinere Klammer ist weiters auch im Fall von Spezialschienen, z.B. einer genuteten
Spur, erforderlich.

Bei der Herstellung von derartigen Klammern mit verringerten Dimensionen mittels des bekannten
Verfahrens sind jedoch deshalb Probleme bedingt worden, weil diese Klammern den an sie gesteliten
Forderungen deshalb nicht entsprochen haben, da aufgrund des geringeren Materialeinsatzes unterschiedli-
che Verfahrensabldufe erfolgten, welche die Eigenschafien des Endproduktes nachteilig beeinfluBten.

Der gegenstindlichen Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
einer Klammer mit geringeren Dimensionen zu schaffen, ohne daB hierdurch deren technische Eigenschaf-
ten verschlechtert werden. Dies wird erfindungsgem38 dadurch erzielt, daB vor dem Biegen des Materials
ein Erhitzen desselben auf anndhernd 1200 ° C erfolgt und direkt darauffolgend die Endverformung bei einer
AnlaBtemperatur von 900 bis 1000 ° C vorgenommen wird.

Es ist fesigestellt worden, da8 mit dem erfindungsgeméBen Verfahren eine Klammer mit einem
kleineren Kriimmungsradius des C, als er bis heute als mdglich erachtet worden ist, hergestelit werden
kann, ohne daB hierdurch die Kiemmeigenschaften 10 mm Federdurchbiegung und eine Klemmkraft von
10000 N beeinirachtigt werden. Mit solchen kieinen Klammern kSnnen Schienen auf die selbe Art, wie mit
der bis heute bekannten gréBeren Klammer, befestigt werden.

Um zum erfindungsgemaBen Verfahren zu gelangen, musten Probleme liberwunden werden, welche
aufgrund der Verkleinerung der bekannten Klammer aufgetreten sind. So muBten MaBnahmen zur Kontrolle
der Abkiihigeschwindigkeit getroffen werden, da die kieinere Klammer weniger Material als eine grbBere
Klammer enthdlt. Weiters ist aufgrund des kleineren Krlimmungsradius die Elastizitdtskurve steiler und ist
die Federdurchbiegung geringer. Mit dem bekannten Verfahren zum Herstellen kleinerer Klammern wurde
die Klemmkraft von 10000 N nur mit einer gréBeren Hirte erzielt, was jedoch eine geringere Federdurch-
biegung bedingte.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren werden diese Nachteile vermieden und erhalten auch kleinere
Klammern die angestrebten gleichen Eigenschaften wie die gréBer dimensionierten Klammern.

Die Endverformung findet vorzugsweise in einem kontinuierlich betriebenen Glihofen stait.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Doppel-C-fdrmigen, federnden, abgeschrigten Klammer zum Befesti-
gen einer Spurschiene an einer Unterlage durch Biegen eines Stlickes Stangenmaterial zu einer
Doppel-C-Form mit anschlieBender Hartung und Hitzebehandlung der Klammer sowie nachfolgender
Verformung derselben, dadurch gekennzeichnet, da8 vor dem Biegen des Materials ein Erhitzen
desselben auf anndhernd 1200°C erfolgt und direkt darauffolgend die Endverformung bei einer
AnlaBtemperatur von 900 bis 1000 ° C vorgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Endverformung in einem kontinuierlich
betriebenen Glithofen erfolgt.
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