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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zur 
Wärmebehandlung  von  Schienen  im  Übergangsbe- 
reich  zwischen  Zungenende  und  Regelschienenpro- 
fil,  wobei  die  Schiene  über  die  Austenitisierungstem- 
peratur  erwärmt  wird  und  nachfolgend  an  ruhender 
Luft  abgekühlt  wird,  sowie  auf  eine  Vorrichtung  zur 
Durchführung  dieses  Verfahrens. 

Die  Ausballung  des  Zungenschienenendes  auf 
das  Vignolschienenprofil  erfolgt  üblicherweise 
durch  Warmformgebung  im  Gesenk.  Die  hiefür  er- 
forderliche  Erhitzung  auf  die  Umformungstempera- 
tur  erfolgt  in  besonderen  Glühöfen,  wobei  die  Schie- 
nen  jeweils  auf  eine  entsprechende  Länge  in  den 
Ofen  eingesteckt  werden.  Der  Ausballungsprozeß 
ist  zumeist  in  drei  Arbeitsstufen  unterteilt,  zwi- 
schen  welchen  jeweils  ein  Nachwärmen  auf  Um- 
formungstemperatur  erforderlich  ist.  Zum  kalten 
Schienenende  hin  entsteht  im  Profil  ein  Tempera- 
turübergangsbereich,  der  eine  metallurgische 
Veränderung  des  Werkstoffgefüges  zur  Folge  hat. 
Diese  Gefügeveränderung,  welche  im  besonderen 
in  einem  Temperaturbereich  von  750  bis  760°C  bei 
perlitischem  Schienenstahl  auftritt,  hat  eine  Art 
Weichglüheffekt  zur  Folge.  Je  länger  sich  der 
Schienenstahl  in  diesem  Temperaturbereich  befin- 
det,  desto  größer  wird  dieser  Weichglüheffekt  und 
damit  der  Festigkeitsabfall.  Die  Länge  der  Gefüge- 
änderungszone  ist  direkt  abhängig  von  der  Umfor- 
mungstemperatur  und  von  der  Zeitdauer  des  Warm- 
umformungsprozesses.  Der  Festigkeitsabfall  der 
Härtemulde  erreicht  Größenordnungen  von  150  bis 
200  N/mm2,  und  beim  Radüberlauf  ergibt  sich  in  der 
Folge  eine  Dellenlänge,  welche  sich  in  einem  Be- 
reich  von  etwa  120  mm  bewegt.  Eine  Dellenbildung 
kann  nur  dann  verhindert  werden,  wenn  der  Län- 
genbereich,  in  welchem  ein  Härteabfall  bzw.  eine 
Härtemulde  beobachtet  wird,  auf  etwa  30  mm  be- 
schränkt  wird,  da  dann  eine  plastische  Verformung 
auf  Grund  der  Hertz'schen  Flächenpressung  in  Ab- 
hängigkeit  vom  Raddurchmesser  und  damit  eine  Del- 
lenbildung  zuverlässig  verhindert  wird.  Bei  einer 
Begrenzung  der  Gefügeänderungszone  auf  derarti- 
ge  Längen  ist  die  Stützung  des  Randzonengefüges 
ausreichend,  um  eine  plastische  Verformung  zu 
vermeiden. 

Aus  der  US-PS  2  484  897  und  der  GB-PS  448 
416  sind  Einrichtungen  zur  in  situ  Wärmebehand- 
lung  von  bereits  verlegten  Schienen  bekanntgewor- 
den,  bei  welchen  auf  den  Schienen  verfahrbare 
Vorrichtungen  mit  Brennern  ausgestattet  sind,  wel- 
che  bei  einem  Verfahren  eine  Wärmebehandlung 
insbesondere  im  Bereich  von  Schienenstößen  vor- 
nehmen.  Eine  derartige  Wärmebehandlung  von  be- 
reits  verlegten  Schienen  im  Gleisbett  unterscheidet 
sich  dabei  wesentlich  von  Behandlungen,  welche  im 
Zusammenhang  mit  der  Formgebung  der  Schienen  im 
Gesenk  vorgenommen  werden,  und  es  bestehen 
Übereinstimmungen  allgemeiner  Art  lediglich  darin, 
daß  durch  eine  Wärmebehandlung  gezielt  das  metal- 
lurgische  Gefüge  des  Werkstoffes  beeinflußt  wer- 
den  soll. 

Aus  der  DE-AS  25  41  978  ist  bereits  ein  Verfah- 
ren  zu  entnehmen,  bei  welchem  eine  Wärmebehand- 

lung  von  Schienen  zum  Zwecke  der  Ausbildung  ei- 
nes  feinperlitischen  Gefüges  vorgenommen  wird. 
Die  Erwärmung  erfaßt,  ausgehend  von  einer  kalten 
Schiene,  die  gesamte  Länge  derselben,  wobei  ein 

5  Durchlaufverfahren  eingesetzt  wird.  Nach  dem  Er- 
wärmen  auf  Temperaturen  über  der  Austenitisie- 
rungstemperatur  wird  gesteuert  unter  Verwendung 
von  Preßluft  bzw.  Preßluft  mit  flüssigem  Medium  ab- 
gekühlt. 

10  Die  Erfindung  zielt  nun  darauf  ab,  bei  der  Warm- 
formgebung  eine  Absenkung  der  Festigkeit  im  Über- 
gangsbereich  zum  kalten  Schienenende  zu  vermei- 
den  bzw.  eine  bereits  erfolgte  Gefügeänderung  im 
Bereich  der  Umformung  rückgängig  zu  machen.  Zur 

15  Lösung  dieser  Aufgabe  besteht  das  erfindungsge- 
mäße  Verfahren  im  wesentlichen  darin,  daß  die  Wär- 
mebehandlung  gleichzeitig  mit  der  oder  unmittelbar 
anschließend  an  die  Warmumformung  des  Zungen- 
schienenendes  vorgenommen  wird  und  daß  der 

20  Übergangsbereich  über  eine  Tiefe  von  wenigstens 
7  mm  und  von  höchstens  25  mm  erwärmt  wird  und 
daß  die  Wärmebehandlung  so  gesteuert  wird,  daß 
die  Länge  der  durch  Umformen  der  Zunge  entstan- 
denen  Gefügeänderungszone  in  Schienenlängsrich- 

25  tung  kleiner  30  mm  gehalten  wird.  Durch  diese  Wär- 
mebehandlung  wird  der  Urzustand  des  perlitischen 
Gefüges  wieder  hergestellt,  wobei  die  gewählte  Ein- 
dringtiefe  im  Hinblick  darauf  gewählt  wurde,  daß 
sich  das  Spannungsmaximum  üblicherweise  etwa  7 

30  mm  unter  der  Werkstückoberfläche  befindet.  Ein 
wesentlicher  Faktor  für  die  Wärmebehandlung  ist 
hiebei  eine  möglichst  kurze  Aufheizzeit  auf  Umfor- 
mungstemperatur,  um  ein  Ausbreiten  der  Wärme 
zum  kalten  Schienenende  hin  zu  verhindern.  Nach 

35  dem  Ausballen  der  Zungenenden  auf  Vignolprofile 
befinden  sich  die  Werkstücke  in  einem  Temperatur- 
bereich  von  ca.  400  bis  450°C  im  Bereich  der  Gefü- 
geänderungszone,  wodurch  die  Aufheizzeit  für  die 
nachfolgende  Wärmebehandlung  wesentlich  da- 

40  durch  verkürzt  werden  kann,  daß  die  Wärmebe- 
handlung  unmittelbar  anschließend  an  die  Warm- 
formgebung  des  Zungenschienenendes  vorgenom- 
men  wird.  Auf  diese  Weise  kann  die 
Wärmebehandlung  auf  eine  kurze  Länge  be- 

45  schränkt  werden.  Die  Steuerung  der  Wärmebe- 
handlung  wird  dabei  so  vorgenommen,  daß  die  Län- 
ge  der  durch  Umformen  der  Zunge  entstandenen 
Gefügeänderungszone  in  Schienenlängsrichtung 
kleiner  30  mm  gehalten  wird,  um  eine  Dellenbildung 

50  wirksam  zu  verhindern.  In  vorteilhafter  Weise  wird 
die  Erwärmung  auf  eine  Temperatur  über  860°C 
vorgenommen,  wobei  bevorzugt  die  Wärmebehand- 
lung  auf  den  Schienenkopf  beschränkt  wird.  Die 
Abkühlung  erfolgt  dann  an  ruhender  Luft,  wodurch 

55  der  ursprüngliche  Gefügezustand  vor  der  Umfor- 
mung  erreicht  wird. 

In  bevorzugter  Weise  wird  erfindungsgemäß  so 
vorgegangen,  daß  an  der  Übergangszone  zwischen 
Regelschienenprofil  und  Zungenende  ein  Längenbe- 

60  reich  von  wenigstens  150  mm,  vorzugsweise  wenig- 
stens  300  mm,  der  Wärmebehandlung  unterworfen 
wird.  Der  maximale  Längenbereich  kann  je  nach 
Dauer  des  Warmumformungsprozesses  in  der  Re- 
gel  auf  unter  900  mm  begrenzt  werden. 

65  Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zur  Durch- 
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Führung  dieses  Verfahrens  zur  Wärmebehandlung 
ran  Schienen  im  Übergangsbereich  zwischen  Zun- 
genende  und  Regelschienenprofil  ist  im  wesentli- 
chen  dadurch  gekennzeichnet,  daß  unmittelbar  an- 
schließend  an  die  letzte  Wärmeumformungsstufe  5 
ein  Brenner  mit  steuerbarer  Flammtemperatur  über 
die  Oberfläche  der  Schiene  verfahrbar  gelagert 
ist,  dessen  Verfahrweg,  vorzugsweise  durch  ver- 
stellbare  Endschalter,  begrenzt  ist,  daß  der  Bren- 
ner  in  einem  Support  mit  reversierbarem  Antrieb  ge-  10 
lagert  ist  und  daß  ein  Temperaturmeßgerät  zur  Er- 
fassung  der  Oberflächentemperatur  der  Schiene 
vorgesehen  ist.  In  besonders  vorteilhafter  Weise 
ist  hiebei  die  Ausbildung  so  getroffen,  daß  die 
Brenngas-  und/oder  Verbrennungsluft-  bzw.  Sau-  15 
erstoffzufuhr  und/oder  die  lineare  Fahrgeschwin- 
digkeit  des  Brenners  längs  der  Schiene  in  Abhän- 
gigkeit  von  Temperaturmeßwerten  geregelt  ist,  wo- 
bei  vorzugsweise  das  Temperaturmeßgerät  über 
Steuerleitungen  mit  einem  Prozeßrechner  verbun-  20 
den  ist,  welcher  mit  einer  steuerbaren  Ventilanord- 
nung  einer  Gas-Sauerstoffmischeinrichtung  für 
den  Brenner  verbunden  ist.  Um  dem  nichtlinearen 
Temperaturverlauf  im  Temperaturübergangsbe- 
reich  Rechnung  zu  tragen,  erweist  sich  eine  prozeß-  25 
rechnergesteuerte  Anlage  als  besonders  vorteil- 
haft.  Die  Brennerbündel  sind  hiebei  auf  einem  Sup- 
port  montiert  und  die  Wärmebehandlungslänge  kann 
über  Endschalter  optimal  eingestellt  werden.  Das 
Wärmeeinbringen  kann  über  ein,  beispielsweise  als  30 
Miliskop  bzw.  Pyrometer,  ausgebildetes  Tempera- 
turmeßgerät  überwacht  werden,  wobei  die  Härte  der 
Flamme  durch  einen  Prozeßrechner  geregelt  wer- 
den  kann  und  insbesondere  im  Aufheizvorgang  mit 
harter  Flamme  gefahren  wird  und  im  Haltestadium  35 
nur  mit  weicher  Flamme  gefahren  wird.  Auf  diese 
Weise  kann  ein  Überhitzen  der  Bereiche,  die  sich 
bereits  auf  Umwandlungstemperatur  befinden,  aus- 
geschlossen  werden.  Die  Erfindung  wird  nachfol- 
gend  anhand  eines  in  der  Zeichnung  schematisch  40 
dargestellten  Ausführungsbeispieles  einer  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  näher  erläutert.  In  dieser  zeigen  Fig.1 
eine  schematische  Seitenansicht  der  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung  und  Fig.2  eine  Ansicht  in  Rieh-  45 
tung  des  Pfeiles  Ii  der  Fig.1.  In  Fig.1  ist  ein  verfahr- 
barer  Support  1  ersichtlich,  welcher  Brenner  2 
trägt.  Bei  den  Brennern  2  handelt  es  sich  um  was- 
sergekühlte  Bündelbrenner,  deren  Flammrichtung 
auf  den  Kopf  3  einer  Schiene  4  gerichtet  ist.  Die  50 
Brenner  stehen  über  Gasleitungen  5  mit  einer  in 
Fig.2  ersichtlichen  schematisch  mit  6  angedeuteten 
Ventilanordnung  einer  Gas-Sauerstoffmischein- 
richtung  in  Verbindung.  Im  Verschiebeweg  des  Sup- 
ports  1  sind  Endschalter  7  und  8  angeordnet,  welche  55 
als  Wegbegrenzung  für  den  Verfahrweg  des  Sup- 
portes  dienen.  Oberhalb  der  Schiene  befindet  sich 
ein  Temperaturmeßgerät  9,  welches  über  Signallei- 
tungen  10  mit  einem  Prozeßrechner  1  1  verbunden  ist. 
Ein  Anzeigegerät  für  die  gemessene  Temperatur  ist  60 
mit  12  bezeichnet. 

Wie  aus  Fig.2  ersichtlich,  ist  der  Antrieb  13  für 
den  Support  seitlich  neben  der  Schiene  angeordnet. 
Im  Bereich  des  verfahrbaren  Antriebes  befinden 
sich  auch  die  Endschalter  7  und  8  für  die  Wegbe-  65 

grenzung.  Der  Support  ist  auf  einem  Tisch  14  ver- 
Fahrbar  und  an  diesem  Tisch  14  abgestützt.  Der 
verfahrbereich  des  Supportes  wird  üblicherweise 
mit  600  bis  900  mm  begrenzt,  wobei  der  minimale  Ver- 
Fahrweg  üblicherweise  mit  etwa  300  mm  gewählt 
wird.  Die  Abkühlung  an  ruhender  Luft  hat  sich  als 
ausreichend  erwiesen,  um  eine  unerwünschte  Auf- 
härtung  zu  vermeiden  und  lediglich  den  Zustand  wie- 
derum  herzustellen,  welcher  vor  der  Aufheizung 
auf  Warmumformungstemperatur  vorherrschte. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Wärmebehandlung  von  Schie- 
nen  im  Übergangsbereich  zwischen  Zungenende 
und  Regelschienenprofil,  wobei  die  Schiene  über  die 
Austenitisierungstemperatur  erwärmt  wird  und 
nachfolgend  an  ruhender  Luft  abgekühlt  wird,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Wärmebehandlung 
gleichzeitig  mit  der  oder  unmittelbar  anschließend  an 
die  Warmumformung  des  Zungenschienenendes 
vorgenommen  wird  und  daß  der  Übergangsbereich 
über  eine  Tiefe  von  wenigstens  7  mm  und  von  höch- 
stens  25  mm  erwärmt  wird  und  daß  die  Wärmebe- 
handlung  so  gesteuert  wird,  daß  die  Länge  der 
durch  Umformen  der  Zunge  entstandenen  Gefüge- 
änderungszone  in  Schienenlängsrichtung  kleiner  30 
mm  gehalten  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Erwärmung  auf  eine  Temperatur 
über  860°C  vorgenommen  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  !  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  an  der  Übergangszone  zwi- 
schen  Regelschienenprofil  und  Zungenende  ein 
Längenbereich  von  wenigstens  150  mm,  vorzugswei- 
se  wenigstens  300  mm,  der  Wärmebehandlung  un- 
terworfen  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  2  oder  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Wärmebehandlung 
auf  den  Schienenkopf  beschränkt  wird. 

5.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  zur  Wärmebehandlung  von  Schienen  im  Über- 
gangsbereich  zwischen  Zungenende  und  Regel- 
schienenprofil  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
mit  verfahrbaren  Brennern,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  unmittelbar  anschließend  an  die  letzte 
Warmumformungsstufe  ein  Brenner  (2)  mit  steuer- 
barer  Flammtemperatur  über  die  Oberfläche  der 
Schiene  (4)  verfahrbar  gelagert  ist,  dessen  Ver- 
fahrweg,  vorzugsweise  durch  verstellbare  End- 
schalter  (7,  8),  begrenzt  ist,  daß  der  Brenner  (2)  in 
einem  Support  (1)  mit  reversierbarem  Antrieb  (13) 
gelagert  ist  und  daß  ein  Temperaturmeßgerät  (9)  zur 
Erfassung  der  Oberflächentemperatur  der  Schiene 
(4)  vorgesehen  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Brenngas-  und/oder  Ver- 
brennungsluft-  bzw.  Sauerstoffzufuhr  und/oder 
die  lineare  Fahrgeschwindigkeit  des  Brenners  (2) 
längs  der  Schiene  (4)  in  Abhängigkeit  von  Tempera- 
turme  ßwerten  geregelt  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Temperaturmeßgerät  (9) 
über  Steuerleitungen  (10)  mit  einem  Prozeßrechner 
(11)  verbunden  ist,  welcher  mit  einer  steuerbaren 
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Ventilanordnung  (6)  einer  Gas-Sauerstoffmischein- 
richtung  für  den  Brenner  (2)  verbunden  ist. 

Claims 

1.  Proras  for  tue  neat  treatment  of  rails  in  the 
transitional  region  between  thetongue  end  and  the 
control  rail  section,  the  rail  being  heated  above  the 
austenitizing  temperature  and  thereafter  being 
cooied  in  still  air,  characterized  in  that  the  heat 
treatment  is  carried  out  simuitaneously  with  or  imme- 
diately  after  the  hot  forming  of  the  tongue  rail  end, 
in  that  the  transitional  region  is  heated  over  a  depth 
of  at  least  7  mm  and  at  most  25  mm,  and  in  that  the 
heat  treatment  is  controlled  in  such  a  way  that  the 
length  of  the  zone  of  structural  change  obtained  as 
a  result  of  the  forming  of  the  tongue  is  kept  smaller 
than  30  mm  in  the  longitudinal  direction  of  the  rail. 

2.  Process  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  heating  is  carried  out  to  a  temperature  of 
above  860°C. 

3.  Process  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ized  in  that  at  the  transitional  zone  between  the  con- 
trol  rail  section  and  the  tongue  end,  a  region  of 
length  of  at  least  150  mm,  preferably  at  least  300 
mm,  is  subjected  to  the  heat  treatment. 

4.  Process  according  to  Claim  1,  2  or  3,  charac- 
terized  in  that  the  heat  treatment  is  restricted  to  the 
rail  head. 

5.  Apparatus  for  carrying  out  the  process  for 
the  heat  treatment  of  rails  in  the  transitional  region 
between  the  tongue  end  and  the  control  rail  section 
according  to  one  of  Claims  1  to  4,  with  movable  burn- 
ers,  characterized  in  that,  immediately  after  the  last 
hot-forming  stage,  a  burner  (2)  with  a  controllable 
flame  temperature  is  mounted  so  as  to  be  movable 
over  the  surface  of:  the  rail  (4),  its  movement  dis- 
tance  being  limited  preferably  by  adjustable  limit 
switches  (7,  8),  in  that  the  burner  (2)  is  mounted  in  a 
support  (1)  with  a  reversible  drive  (13),  and  in  that  a 
thermometer  (9)  is  provided  for  detecting  the  sur- 
face  temperature  of  the  rail  (4). 

6.  Apparatus  according  to  Claim  5,  characterized 
in  that  the  fuel  gas  and/or  combustion-air  or  oxygen 
supply  and/or  the  linear  speed  of  movement  of  the 
burner  (2)  along  the  rail  (4)  is  regulated  as  a  func- 
tion  of  the  temperature  measurement  values. 

7.  Apparatus  according  to  Claim  5  or  6,  charac- 
terized  in  that  the  thermometer  (9)  is  connected  via 
control  lines  (10)  to  a  process  Computer  (11)  which  is 
connected  to  a  controllable  valve  arrangement  (6) 
of  a  gas/oxygen  mixing  device  for  the  bumer  (2). 

Revendications 

1-  Procede  de  traitement  thermique  de  rails  dans 
une  zone  de  transition  entre  une  extremite  formant 
aiguiile  et  un  profil  de  rail  normal,  le  rail  etant  chauf- 
fe  au-dessus  de  la  temperature  de  transformation 
austenitique  et  etant  ensuite  refroidi  dans  de  fair 
calme,  caracterise  en  ce  que  le  traitement  thermique 
est  effectue  en  meme  temps  que  ou  immediatement 
apres  le  formage  ä  chaud  de  Pextremite  du  rail  for- 
mant  aiguiile,  en  ce  que  la  zone  de  transition  est 
chauffee  sur  une  profondeur  au  minimum  de  7  mm  et 

au  maximum  de  25  mm  et  en  ce  que  le  traitement  ther- 
mique  est  conduit  de  teile  Sorte  que  la  longueur  de  la 
zone  de  modification  de  structure  cristalline  produi- 
te  par  formage  de  l'aiguille  soit  maintenue,  dans  la  di- 

5  rection  longitudinale  du  rail,  inferieure  ä  30  mm. 
2  •  Procedö  selon  la  revendication  1,  caracterise 

en  ce  que  le  chauffage  est  effectue  ä  une  tempera- 
ture  superieure  ä  860°C. 

3  -  Procede  selon  une  des  revendications  1  ou  2, 
10  caracterise  en  ce  que,  dans  la  zone  de  transition 

entre  le  profil  de  rail  normal  et  l'extremite  formant 
aiguiile,  une  zone  de  longueur  d'au  moins  150  mm,  de 
preference  de  moins  de  300  mm,  est  soumise  au  trai- 
tement  thermique. 

15  4  -  Procede  selon  la  revendication  1,  2  ou  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  traitement  thermique  est  limite 
au  Champignon  du  rail. 

5  -  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
de  traitement  thermique  de  rails  dans  une  zone  de 

20  transition  entre  une  extremite  formant  aiguiile  et  un 
profil  de  rail  normal  selon  une  des  revendications  1 
ä  4,  comportant  des  brüleurs  mobiles,  caracterise 
en  ce  qu'immediatement  ä  la  suite  de  la  derniere  eta- 
pe  de  formage  ä  chaud,  un  brüleur  (2)  dont  la  tempe- 

25  rature  de  flamme  peut  etre  commandee  est  dispose 
de  fagon  ä  pouvoir  se  deplacer  au-dessus  de  la 
surface  du  rail  (4),  sa  course  de  deplacement  etant 
limitee  de  preference  au  moyen  de  contacteurs  de 
fin  de  course  reglables  (7,  8),  en  ce  que  le  brüleur 

30  (2)  est  monte  dans  un  support  (1)  ä  entramement  re- 
versible  (13)  et  en  ce  qu'un  appareil  de  mesure  de 
temperature  (9)  est  prevu  pour  le  captage  de  la  tem- 
perature  en  surface  du  rail  (4). 

6  -  Dispositif  selon  la  revendication  5,  caracteri- 
35  se  en  ce  que  Palimentation  en  gaz  combustibie  et/ou 

en  air  de  combustion  ou  en  oxygene  et/ou  la  vitesse 
lineaire  de  deplacement  du  brüleur  (2)  le  long  du  rail 
(4)  sont  reglees  en  fonction  des  valeurs  de  mesure 
de  temperature. 

40  7  -  Dispositif  selon  la  revendication  5  ou  6,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'appareil  de  mesure  de  tempera- 
ture  (9)  est  relie  par  l'interm§diaire  de  conducteurs 
de  commande  (10)  ä  un  ordinateur  (11)  qui  est  lui-me- 
me  relie  ä  un  ensemble  de  soupapes  commandees  (6) 

45  d'un  melangeur  gaz-oxygene  pour  le  brüleur  (2). 
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