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@ Verfahren zum Verhindern der Eindellung von Schienen im Ubergangsbereich zwischen
Zungenende und Zungenprofil sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

@ Zum Verhindern der Dellenbildung in der
Lauffiiche von Schienen im Ubergangsbereich zwi-
schen Zungenende und Zungenprofil wird eine ra-
sche Erwdrmung des Ubergangsbereiches ausge-
hend von der Umfangstemperatur auf eine Tempera-
fur oberhalb der Austenitisierungstemperatur vorge-
schiagen, deren Eindringtiefe auf max. 25 mm be-
grenzt wird, worauf an ruhender Luft abgekUhit wird.
Dieses Verfahren kann in einfacher Weise mit Bren-
nern (2) durchgefiihrt werden, welche in einem Sup-
port (1) mit reversierbarem Antrieb angeordnet sind,
wobei die Oberflachentemperatur durch ein
MeBgerdt (9) Uberwacht wird. In Abh&ngigkeit von
der gemessenen Temperatur erfolgt eine Regelung
der Brenngas-und/oder  Verbrennungsiufi-bzw.
Sauerstoffzufuhr und/oder der Fahrgeschwindigkeit
des Supports (1).
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Verfahren zum Verhindern der Eindellung von Schienen im Ubergangsbereich zwischen Zungenende und
Zungenprofil sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Verhindern der Eindellung von Schienen im
Ubergangsbereich zwischen Zungenende und Zun-
genprofil sowie auf eine Vorrichtung zur
Durchflihrung dieses Verfahrens.

Die Ausballung des Zungenschienenendes auf
das Vignolschienenprofil erfolgt iblicherwiese
durch Warmformgebung im Gesenk. Die hieflir er-
forderliche Erhitzung auf die Umformungstempera-
tur erfoigt in besonderen Glih&fen, wobei die
Schienen jeweils auf eine entsprechende Lange in
den Ofen eingesteckt werden. Der Ausballungs-
prozeB ist zumeist in drei Arbeitsstufen unterteilt,
zwischen welchen jeweils ein Nachwérmen auf
Umformungstemperatur erforderlich ist. Zum kalten
Schienenende hin entsteht im Profil ein Tempera-
turlibergangsbereich, der eine metallurgische
Verdnderung des Werksioffgefiiges zur Folge hat.
Diese Gefiigeverdnderung, welche im besonderen
in einem Temperaturbereich von 750 bis 760°C bei
perlitischem Schienenstahl aufiritt, hat sine Art
Weichgilheffekt zur Folge. Je lédnger sich der
Schienenstahl in diesem Temperaturbereich befin-
det, desto grdBer wird dieser Weichgliiheffekt und
damit der Festigkeitsabfall. Die Linge der
Gefligednderungszone ist direkt abhdngig von der
Umformungstemperatur und von der Zeitdauer des
Warmumformungsprozesses. Der Festigkeitsabfall
der Hartemulde erreicht GrdBenordnungen von 150
bis 200 N/mm? und beim Radlberfauf ergibt sich in
der Folge eine Dellenidnge, weiche sich in einem
Bereich von etwa 120 mm bewegt. Eine Dellenbil-
dung kann nur dann verhindert werden, wenn der
Langenbereich, in welchem ein Hérteabfall bzw.
eine Hartemuide beobachtet wird, auf etwa 30 mm
beschriankt wird, da dann eine plastische Verfor-
mung auf Grund der Heriz'schen Flachenprefung
in Abh#ngigkeit vom Raddurchmesser und damit
eine Dellenbildung zuveridssig verhindert wird. Bei
einer Begrenzung der Gefligednderungszone auf
derartige Lingen ist die Stlitzung des Randzonen-
gefliges ausreichend, um eine plastische Verfor-
mung zu vermeiden.

Aus der DE-AS 25 41 978 ist bereits ein Ver-
fahren zu entnehmen, bei welchem eine
Wirmebehandlung von Schienen zum Zwecke der
Ausbildung eines feinperlitischen Gefliges vorge-
nommen wird. Die Erwdrmung erfaBt, ausgehend
von einer kalten Schiene, die gesamte Linge der-
selben, wobei ein Durchlaufverfahren eingesetzt

10

16

20

25

30

35

50

wird. Nach dem Erwidrmen auf Temperaturen Uber
der Austenitisierungstemperatur wird gesteuert un-
ter Verwendung von Prefkiuft bzw. PreBluft mit
flissigem Medium abgekiihit.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, bei der
Warmformgebung eine Absenkung der Festigkeit
im Ubergangsbereich zum kalten Schienenende zu
vermeiden bzw. eine bereits erfolgte
Gefligednderung im Bereich der Umiformung
riickgéngig zu machen. Zur L&sung dieser Aufgabe
besteht das erfindungsgemiBe Verfahren im
wesentlichen darin, daB8 die Wirmebehandlung
gleichzeitig mit der oder unmittelbar anschiiefend
an die  Warmumformung des Zungen-
schienenendes vorgenommen wird, daB der
Ubergangsbereich Uber eine Tiefe von wenigstens
7 mm, vorzugsweise wenigstens 10 mm, und vor-
zugsweise héchstens 25 mm, Uber die Austenitisie-
rungstemperatur, insbesondere Uber 860°C,
erwdrmt wird und daB nach Erreichen der Austeniti-
sierungstemperatur an ruhender Luft abgekihit
wird. Durch diese Wirmebehandiung wird der Ur-
zustand des perlitischen Gefiiges wieder herge-
stellt, wobei die gew&hlte Eindringtiefe im Hinbiick
darauf gewdhit wurde, daB sich das Spannungsma-
ximum Ublicherwiese etwa 7 mm unter der
Werkstlickoberfiiche befindet. Ein wesentlicher
Faktor fUr die Wérmebehandlung ist hiebsi eine
mdglichst kurze Aufheizzeit auf Umformungstem-
peratur, um ein Ausbreiten der Warme zum kalten
Schienenende hin zu verhindern. Nach dem Aus-
ballen der Zungenprofile auf Vignolprofile befinden
sich die Werkstlicke in einem Temperaturbereich
von ca. 400 bis 450°C im Bereich der
Gefligednderungszone, wodurch die Aufheizzeit fiir
die nachfolgende Wiarmebehandiung wesentlich
dadurch  verklirzt werden kann, daB die
Wirmebehandiung unmittelbar anschliefend an die
Warmformgebung des Zungenschienenendes vor-
genommen wird. Auf diese Weise kann die
Wiarmebehandlung auf eine kurze Linge be-
schrinkt werden. In vorteilhafter Weise wird die
Wiarmebehandiung auf den Schienenkopf be-
schrénkt. Die Abkiihlung erfoigt dann an ruhender
Luft, wodurch der urspriingliche Gefiigezustand vor
der Umformung erreicht wird.

in bevorzugter Weise wird erfindungsgemas so
vorgegangen, daf an der Ubergangszone zwischen
Regelschienenprofil und Zungenende ein
Langenbereich von wenigstens 150 mm, vorzugs-
weise wenigstens 300 mm, der Warmebehandlung
unterworfen wird. Der maximale L3ngenbereich
kann je nach Dauer des Warmumformungsprozes-
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ses in der Regel auf unter 900 mm begrenzt wer-
den. Die Steuerung der Wi&rmebehandiung wird
vorzugsweise so vorgenommen, daf die Lange der
durch Umformen der Zunge enistandenen
Gefligednderungszone in Schienenldngsrichtung
kieiner 30 mm gehalten wird.

Die erfindungsgeméfe  Vorrichtung  zur
Durchfibrung dieses Verfahrens ist im wesentli-
chen dadurch gekennzeichnet, das ein Brenner mit
steuerbarer Flammtemperatur (iber die Oberflache
der Schiene verfahrbar gelagert ist, dessen Ver-
fahrweg, vorzugsweise durch verstellbbare End-
schalter, begrenzt ist, daf der Brenner in einem
Support mit reversierbarem Antrieb gelagert ist und
daB ein TemperaturmeBgerdt zur Erfassung der
Oberfldchentemperatur der Schiene vorgesehen ist.
In besonders vorieilhafter Weise ist hiebei die Aus-
bildung so getroffen, daf die Brenngas-und/oder
Verbrennungsiuft-bzw. Sauerstoffzufuhr  und/oder
die lineare Fahrgeschwindigkeit des Brenners langs
der Schiene in Abhéngigkeit von Tempera-
turmeBwerten geregelt ist, wobei vorzugsweise das
TemperaturmefBgerét Uber Steuerleitungen mit ein-
em Prozefrechner verbunden ist, welcher mit einer
steuerbaren Ventilanordnung einer Gas-
Sauerstoffmischeinrichtung flir den Brenner ver-
bunden ist. Um dem nichtlinearen Temperaturver-
lauf im Temperaturlbergangsbereich Rechnung zu
tragen, erweist sich eine prozefBrechnergesteuerte
Anlage als besonders vorieilhaft. Die Bren-
nerbiindel sind hiebei auf einem Support montiert
und die Wirmebehandlungsldnge kann Uber End-
schalter optimal eingestelit werden. Das
Wérmeeinbringen kann {iber ein, beispielsweise ais
Miliskop bzw. Pyrometer, ausgebiidetes Tempera-
turmefBgerdt Uberwacht werden, wobei die Hirte
der Flamme durch einen Prozefrechner geregelt
werden kann und insbesondere im Aufheizvorgang
mit harter Flamme gefahren wird und im Haltesta-
dium nur mit weicher Flamme gefahren wird. Auf
diese Weise kann ein Uberhitzen der Bereiche, die
sich bereits auf Umwandlungstemperatur befinden,
ausgeschlossen werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung schematisch dargestellten
Ausfiihrungsbeispieles  einer  Vorrichtung  zur
Durchfithrung des erfindungsgem&fBen Verfahrens
ndher erldutert. In dieser zeigen Fig.1 eine -
schematische  Seitenansicht der erfindungs-
gem#Ben Vorrichtung und Fig.2 eine Ansicht in
Richtung des Pfeiles Il der Fig.1. In Fig.1 ist ein
verfahrbarer Support 1 ersichtlich, welcher Brenner
2 trdgt. Bei den Brennern 2 handelt es sich um
wassergekiihite Blndelbrenner, deren Flammrich-
tung auf den Kopf 3 einer Schiene 4 gerichtet ist.
Die Brenner stehen Uber Gasleitungen 5 mit einer
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in Fig.2 ersichilichen schematisch mit 6 angedeute-
ten Ventilanordnung einer  Gas-Sauerstofimi-
scheinrichtung in Verbindung. Im Verschiebeweg
des Supports 1 sind Endschalter 7 und 8 angeord-
net, welche als Wegbegrenzung fiir den Verfahr-
weg des Supportes dienen. Oberhalb der Schiene
befindet sich ein Temperaturmefgerét 3, welches
Uber Signalleitungen 10 mit einem Prozefrechner
11 verbunden ist. Ein Anzeigegerét fUr die gemes-
sene Temperatur ist mit 12 bezeichnet.

Wie aus Fig.2 ersichtlich, ist der Antrieb 13 flr
den Support seitlich neben der Schiene angeord-
net. Im Bereich des verfahrbaren Antricbes befin-
den sich auch die Endschalter 7 und 8 fir die
Wegbegrenzung. Der Support ist auf einem Tisch
14 verfahrbar und an diesem Tisch 14 abgestiitzt.
Der Verfahrbereich des  Supportes  wird
Ublicherwiese mit 600 bis 900 mm begrenzt, wobei
der minimale Verfahrweg Ublicherweise mit etwa
300 mm gewéihit wird. Die Abkiihlung an ruhender
Luft hat sich als ausreichend erwiesen, um eine
unerwiinschite Aufhartung zu vermeiden und ledi-
glich den Zustand wiederum herzustelien, weicher
vor der Aufheizung auf Warmumformungstempera-
tur vorherrschie.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verhindern der Eindellung von
Schienen im Ubergangsbereich zwischen Zunge-
nende und Zungenprofil, dadurch gekennzeichnet,
da die Wé&rmebehandiung gleichzeitig mit der
oder unmittelbar anschiiefend an die Warmumfor-
mung des Zungenschienenendes vorgenommen
wird, daB der Ubergangsbersich Uber eine Tiefe
von wenigstens 7 mm, vorzugsweise wenigstens 10
mm, und vorzugsweise hdchstens 25 mm, Uber die
Austenitisierungstemperatur, insbesondere Uber
860°C, erwdrmt wird und daB nach Erreichen der
Austenitisierungstemperatur an ruhender Luft ab-
gekihlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Ubergangszone zwischen
Regelschienenprofil und Zungenende ein
Langenbereich von wenigstens 150 mm, vorzugs-
weise wenigstens 300 mm, der Warmebehandlung
unterworfen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Wérmebehandiung so ge-
steuert wird, daB die Linge der durch Umformen
der Zunge entstandenen Geflgednderungszone in
Schienenidngsrichtung kleiner 30 mm gehalten
wird.
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4. Verfahren nach einem der Anspriche 1, 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Wirmebehandlung auf den Schienenkopf be-
schrankt wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Brenner (2) mit steuerbarer
Flammtemperatur Uber die Oberflache der Schiene
{(4) verfahrbar gelagert ist, dessen Verfahrweg, vor-
zugsweise durch verstellbare Endschalter (7, 8),
begrenzt ist, daB der Brenner (2) in einem Support
(1) mit reversierbarem Antrieb (13) gelagert ist und
daB ein TemperaturmeBgerét (8) zur Erfassung der
Oberfldchentemperatur der Schiene (4) vorgesehen
ist.
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6. Vorrichtung zur Durchfllhrung des Verfahrens
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Brenngas-und/oder Verbrennungsiuft-bzw. Sauer-
stoffzufunr  und/oder die linears  Fahrge-
schwindigkeit des Brenners (2) ldngs der Schiene -
(4) in Abh&ngigkeit von TemperaturmeBwerten
geregelt ist. :

7. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
daB das TemperaturmefBgerit (9) Uber Steuerleitun-
gen (10) mit einem Prozefrechner (11) verbunden
ist, welcher mit einer steuerbaren Ventilanordnung -
(6) einer Gas-Sauerstoffmischeinrichtung flr den
Brenner (2) verbunden ist.

A
;,

1)



0 199 706

FI1G.1

. | /9
n—|
1
d
3\. {‘ , °
I L 2 7 8
—-—’
00”00000 ]5 01000000 a’OOOQO o.- ‘a oa °oo° oo a’as ;‘0_"0’_ ', :1:5
SIS SIS S S S S S S SSSSS ,

- FIG. 2
\\
' ' |6 - ©
n—— || ] 9
| .
] = I i




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

