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1 Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum VerschleiBfestmachen von Metallrddern durch Festphasenhértung mit
hochener jetischer Strahiung, dadurch gekennzeichnet, dafd auf den Oberflachenbereich der zu
bestrahlenden Flache eine spezielle Ankoppeslschicht aufgetragen, das Metallrad mittels einas
Vorrichtungsantriebes mit 300...900min " in Drehung versetzt und mit einem 3...5kW
CO,-Hochleistungslaser der eingegrenzte Spurkranzbereich vom lotrecht zur Laufkreisebene auf die
Spurkranzkehie projizierten Schnittpunkt der Flankentangente des Spurkranzes mit der
Laufkreisebene bis mindestens 40% und maximal 70% zur verbleibenden Spurkranzhthe gehértet
wird und die gehértete Randschicht einen Hirtezuwachs von mindestens 100HV gagentiber der
Grundhirte und eine Mindesteinhértetiefe von 0,3 Millimetern aufweist.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Festphasenhértung s-'ektiv mit
Laserstrahlung arfolgt und der gehértete Flichenanteil im eingagrenzten Bereich einen Weart von
gréBer als 30 % aufweist sowie die gehértete Randschicht aus einer oder mehreren Hartespuren
verschiedener Geometrien besteht und ein Winkel zwischen Hartespur bzw. -spuren in Laufrichtung

bis 35° zugelassen ist.
3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal? der Hértebereich selektiv angelassen
werden kann.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VersciteiBfestmachen von Metallrédern it Laufflache und Spurkranz, wie sie
beispielsv.eise bei Schienenfahrzeugridern zu finden sind, zum Zwecke einer Verlingerung der Nutzungsdauer derartiger
Rader. Die Behzndlung von Randschichton an hochbeanspruchten Bauteilen zur Verbesserung der VerschleiBcharakteristik
riickt in materialdkonomischer Hinsichtimmer mehr in den Vordergrund. Das erfindungsgemiBe Verfahren ist sowohlim
Instandhaltungswesen tai der Aufarbeitung von Metallradern als auch in der Neufertigung einsetzbar.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Fir Metallrdder mit Lauffliche und Spurkranz gehéren induktive Hartungs- und Flammbarteverfahren zurn Stand deor Technik.
Ein bekanntes und oft angewendetes Verfahren ist das Flammbhérten. Nachteilig ist bierbei die nicht exakt zu beherrschende
Wirmefiihrung mit unerwiinschten Folgewirkungen, wie zu geringe Hirtesteigerung der Randschicht, Randschichteakohlung
und Versprédung mit nachfolgendar Ribildung. Als ein weiteres Verfahren zur Wirmebehandlung der Randschichten von
Metallréddern ist das Induktionshérten 2u nennen das eine gezielte Wirmeeinbringung als das Flammhirten gestattet. Allerdings
bestehen auch hier Streuprobleme. Weiterhin bekannt sind Kurzzeithiirtevarfahren mit anergiereicher Strahlung, bei denen
verschleiBbeanspruchte Funktionsflichen von Eisenwerkstoff-Bauteilen transformations- oder umschmalzgehartet werden,
z.B. Festphasenhértung mit Laserstrahlung: US 3935116, N. M. ENGEL und US 3848104, AVCO EVERETT RESEARCH
LAB.INC/US; Umschmelzhértung mit Laserstrahlen: US 4170726, KOYO SELKO CO., LTD/JP; Umschelzhérten mit
Plasmalichtbogen: DE 2325579 und DE 2889990, AUDI AG./DE.

Im besonderen wird fiir Eisenbahnradprofile nach der Finishbearbeitung ein Festphasenhértungsverfahren mit
Plasmalichtbogenanergiequelle; Wl 80/02431, COMMONWEALTH SCIENTIFIC AND INDUSTRIAL RESEARCH
ORGANIZATION/AU vorgeschlagen, das martensitische Gefiige fiir den Lauffldchenbereich liefert. Diose Verfahren haben den
Nachteil, daB die Radprofile bei schienengebundenem Rollverschlei durch die hohen Achsiasien trotzdem ungleichmaBig
abgenutzt warden oder bereits durch Abplatzen cer Randhartungsschicht ausfallen und allgernein mariensitisch gehartete
Lauffidchen fiir klotzgebremste Radar nicht tamparaturfast sind.

Es hat daher nicht an Versuchen gefehlit, Metallrader mit Lauffldchen und Spurkranz so zu gestaten, daf3 trotz der hohen
Achslasten beim rollenden Verschlei das Radprofil gute Laufsigenschaften gawihrleistet; US 4145079, TRAILER TRAIN
CO0./US. Solche geometrisch optimierten Radprofile werden im Rollkontakt mit dem Schienenkopf immer noch ungleichmiBiy
abgetragen. Um den Verschlei zu begegnen, werden Radprofile mit verschirifibestandigen Schutzschichten versehen, die
Hartstoffteilchan dispergiert enthalten, so durch heiBisostatisches PreR3-Sintern, US 4310191, ASEA AKTIEBOLAG/SE odsr
Laserpulvereinschmelzen; DE 3509562, M. A.N.MASCHINENFABRIK AUGSBURG-MUNCHEN AG./DE. Auch aufgebrachte
VerschleiBschutzschichten unterliegen ungleichméRigen Verschlei8, wenn sie nicht das gesamte Radnrofil umiassen und einige
Millimeter Dicke aufweisen, sie erlaiden bei hohen Achslasten RiBbildung und Ausplatzungen. AuBBerdem sind Vorrichtungen
zum Energiestrahlhérten von Radprofilen bekannt; JP 57-0230222 und JP 57-0230223, TOKYO SHIBAUKA DENKI K. K./JP.

Ziel der Erfindung
Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Arbeitsverfahren zu schaffen, mit welchem Metallrader und hierbei besondere

Schienenfahrzeugrader im Spurkranzbereich zu behandsin 3ind, damit sich unter Betriebsbedingungen nur geringster
Verschleiabtrag zeigt, welches sich bei Schienenfahrzeugan infolge der !angeren Erhaltung des Radprofils auf dis Laufqualitit
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und die Betriebssicherheit auswirkt. Der niitzliche Effuki zelgt sich somit in der Einsparung von wertvollem Rohstoft, in einer
Erweiterung der Einsatzdauer der Metallriider, in der Verbasserung der Fiihrungs- und Laufquatitéten von Rédern mit Spurkranz
sowie in der Erhdhung des Sicherheitsfaktors beim Einsatz im Eisenbahnbetrieb.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, um Metallrider in bestimmten Zonen ihres
Obatfldichenbereiches 2u harten ohna dabei nagative Nebenwirkungen hervorzurufen und den Aufwand hierfir in
angemessenen Grenzan zu halten. ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB sine Festphasenhartung in einem
eingegrenzien Radbereich vorgenommen wird, in welchem keine Achsbelastung wirksam sind. Die Fustphasenhartung erfolgt
selektiv mit Laserstrahlung fiir den bestimmten Bereich am Metallrad nach folgenrien Verfahrensschritten:

— Vorbersitung der zu besrahlenden Zonen durch Entfettung

— Auftragen einer spozisllvn Ankoppelfarbe auf die erforderlichr.n Bereiche

— Aufnahme des Matallrac.as in einer Speziaivorrichtung

-— Einrichten der Lasereinrichtung fiir den Bestrahlungsvorgang -

— Metallrad- bzw. Radsatz in Drehung versetzan und einstellen dar e-fordarlichen Umfangsgeschwindigkeit von
300...900mm min ' am Vorrichtungsantrieb

— Bestrahlung der erforderlichen Oborfldchenbereiche mit einem 3...6kw CO;-Laser firr die vorgegebenen Spurgaometrien
{iber Steuerungsvorgang

— Auskoppeln des Laserstrahles und Abstellen des Vorrichtungsantrisbes,

— Priifung des Hartazuwachses von mindestens 100HV gegeniiber der Grundhirte,

— Ausspannen des Metalirades aus der Spezialvorrichtung.

Die sich ergebene Hirteflache arstreckt sich von einem eingegrenzten Spurkranzbereich vom lotrecht zur Laufkreisebene auf die
Spurkranzkehle projiziarten Schnittpunkt der Flankentangonte des Spurkranzes mit der Laufkreisebene bis mindestens 40% und
maximal 70 % 2ur verbleibender. Spurkranzhéhe. Die gehiartate Randschicht weist einen Hartezuwachs von mindestens 100HV
gegeniber der Grundharte und eine Mindesteinhértetiefe von 0,3 Millimeter auf.

Eir aotimaler Hartezuwachs der Randschicht wird durch selektives Anlassen erreicht.

Ausfihrungshaispiele
Die Erfindung soll nachstehend an zwei Beispielen néher erléutert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die Hartebereiche am Profil einas Radreifens, i
Fig.2: die gerade Spurfiihrung der Laserstrahlung mit Uherlappung,
Fig.3: die Trapezspurfiihrung der Laserstrahlung mit Freispur.

In den Beispielen wird der Ablauf des Verfahrens am Radprofil vines Radsatzes fir Reisezugwagen beschrieben.

Belspiel 1

Nachder Profilbearbeitung des Radisatzes besteht der erste Arbeitsschritt darin, den Spurkranzbereich zu entfetten und mit einer
speziallen Ankoppelfarbe zu versehen. Der antransportierte Radsatz wird mittels Hubtisch in die Achsebene der Spitzen, die in
die Zentrierungen cer Achswelle einfahren, gehoben.

Der Hubtisch wird abgesenkt und der Radsatz tiber eine Reibrolle am Spurkranz in Drehung versetzt. Uber ein Laserportal wird
ein Laserstrahl senkrecht auf den Spurkranzbereich mit maximalen Flankenwinkel gelenkt und bei garader Spuranordnung der
Radsatz mit konstanter Umfangsgeschwindigkeit bei feststehendem Laserstrahl angetrieben. Die Umfangsgeschwindigkeit der
zu bestrahlenden Oberfliche betragt entsprechend der geforderten Hirtetiefe 300 bis 900 mm min~*. Die Spur mit der grofiten
Hartetiefe wird dabei in den Bereich des Spurkranzdruckpunktes gelegt.

Beispiet 2

Bei trapezférmiger Spuranordnung wird der Antrieb des Radsatzes und die erforderlichs Bewegung des Laserstrahles mittels
einer Steuerung realisiert. Das obero gerade Trapezstiick weist die doppslte Linge des untersn geraden Stiickes auf, die schrag
liegenden Spurstiicke haben zur Laufrichtung einen Winkel von etwa 33°. Die unterhalb einer definierten Linie ,S” zur Laufflache
hin liegenden Spurteile werden mittels Laser durch sine gerade Spur bei starker Defokussisrung und einer
Oberflachengeschwindigkeit von 900mm min~* angelassen. Dia maximale Obarflachentemperatur des Kurzzeitanlassens
betréagt dabei 550°C.
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Fig. 1
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