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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Härten von Schienen, insbesondere profilierten
Fahrschienen, mit gegebenenfalls jeweils unterschiedli-
cher Querschnittsform und einer Länge von größer als
50m durch Abkühlen von zumindest einem Teil des je-
weiligen Schienenquerschnittes über die gesamte Schie-
nenlänge in einem Kühlmittel, bestehend aus Querver-
schiebemitteln im Bereich eines Rollganges, aus Richt-
mitteln und Manipulationsgreifer zum Verbringen der
Schiene in der Einrichtung, mindestens einem Positio-
niermittel, mit jeweils einem Becken bzw. Trog mit Kühl-
mittel sowie einem Kühlbett.
[0002] Schienen aus Kohlenstoff enthaltenden, gege-
benenfalls niedriglegierten Stählen, die nach dem Wal-
zen auf ein Kühlbett verbracht und erkalten gelassen
werden, weisen durchwegs ein perlitisches Gefüge auf,
wobei der Werkstoff dementsprechende mechanische
Eigenschaften hat. Um den Schienenverschleiß, insbe-
sondere bei hohen Achslasten sowie gegebenenfalls ho-
her Geschwindigkeit der Züge und in engen Kurven zu
verringern, kann gemäß Stand der Technik durch eine
besondere Wärmebehandlung die Gefügestruktur derart
eingestellt werden, dass zumindest der beanspruchte
Schienenkopf eine hohe Härte, eine hohe Abriebfestig-
keit und eine geringe Rissinitiation hat, d.h., dass die
Schiene im Gleis verbesserte Gebrauchseigenschaften
aufweist.
[0003] Eine Einrichtung zum Härten von Schienen
durch eine gezielte Ausbildung der Gefügestruktur bei
der Abkühlung derselben kann für einen Durchlauf durch
eine Sprühkühlvorrichtung oder für ein Tauchen in ein
Kühlmittel ausgebildet sein.
[0004] Durchlauf-Sprühkühlanlagen für eine Schie-
nenhärtung sind in der Regel zwar einfach aufgebaut,
haben jedoch den Nachteil eines großen Platzbedarfes,
benötigen eine aufwändige Technologie und können
auch unerwünschte Güteschwankungen der Schienen
in einem Produktionsablauf nicht effizient ausschließen.
Weiters kann oft in einer Durchlauf-Sprüheinrichtung ei-
ne genaue Abstimmung der Kühlung auf wechselnde
Querschnittsprofile wie Zungen-, Rillen-, Vignolschienen
und dgl. nicht in erforderlichem Masse erfolgen, wobei
auch gegebenenfalls ein Verzug bei der Abkühlung von
Querschnittsbereichen im Durchlauf zu ungleichen Kühl-
mittelbeaufschlagungen und somit zu Härteschwankun-
gen des Werkstoffes über die Schienenlänge führt.
[0005] Es wurde schon vorgeschlagen, bei einer
Sprühvergütung der Schiene diese unbewegt zu belas-
sen oder nur geringfügig, bevorzugt um den jeweiligen
Sprühmittelabstand, alternierend zu verschieben.
[0006] Weiters ist bekannt, eine Vorrichtung zum ther-
mischen Vergüten von Schienen und/oder von Teilen des
Querschnitts von Schienen mit einem oder mehreren
Tauchbecken für diese auszubilden.
[0007] Bei sequentieller Herstellung von gehärteten
Schienen mit hoher Walzleistung wurde gemäss AT 410

549 B schon vorgeschlagen, mindestens zwei Flüssig-
keitskühleinrichtungen jeweils parallel zu einem Aus-
richtmittel anzuordnen und Quertransportmittel mit Walz-
gutauflagen zwischen den Rollgangsrollen vorzusehen,
um ein Verbringen einer Schiene vom Rollgang zu Ma-
nipulatoren der Kühleinrichtung und in der Folge von die-
sen in den Auflagebereich eines Kühlbettes zu bewerk-
stelligen. Derart kann eine Steigerung der Durchsatz-
menge von Schienen durch die Vergüteanlage erreicht
werden. Ein Auslaufen aus dem Walzgerüst, ein Ausrich-
ten und ein Drehen der Schiene am Rollgang ist jedoch
bei aktivem Ausrichtmittel nicht uneingeschränkt mög-
lich.
[0008] Hier will die Erfindung die Mängel beseitigen
und setzt sich zum Ziel, eine Einrichtung der eingangs
genannten Art zum Härten von Schienen, insbesondere
von profilierten Fahrschienen, zu schaffen, mit welcher
bei hohem Durchsatz mit großer Sicherheit qualitativ
hochwertige Schienen wirtschaftlich herstellbar sind.
[0009] Im Einzelnen soll eine Anlage entsprechend der
Zielsetzung Manipulationsgreifer für ein ungehindert ra-
sches Verbringen der aus den Walzen auslaufenden
Schienen aufweisen, welcher eine axiale Ausrichtung
derselben ermöglicht, sowie eine maßgenaue Einbring-
barkeit in einem Positioniermittel und/oder ein Ablegen
auf ein Übergabemittel und/oder auf ein Kühlbett bewerk-
stelligt Positioniermittel für ein verzugsfreies Spannen
und/oder Abschreckmittel, welches mit einem Positio-
niermittel zusammenwirkend einsetzbar ist, wobei
Steuerungsmittel, durch welche die Anlagenkomponen-
ten aufeinander für ein zyklisches Tauchen des Kopfes
und/oder anderer Teile des Querschnittes und/oder der
gesamten Oberfläche der Schiene in Verlauf von deren
Abkühlung abstimmbar sind, aufweisen.
[0010] Das Ziel wird bei einer gattungsgemäßen Ein-
richtung dadurch erreicht, dass das Becken und die An-
lagen und die lösbaren Spannmittel für den Fuß der hän-
genden Schiene aller Komponenten des Positioniermit-
tels zur Einbringung der Schiene in das Kühlmittel gleich-
zeitig vertikal relativ zueinander gesteuert bewegbar und
eine jeweilige vertikale Halteposition und Zeitdauer in
dieser einstellbar sind, wobei die Anlage und die Spann-
mittel für den Fuß der hängenden Schiene aller Kompo-
nenten des Positioniermittels gleichzeitig horizontal quer
zum Becken einstellbar sind.
[0011] Mit Vorteil sind derart gewünschte Gefügeaus-
bildungen und auch Gefügebereiche mit unterschiedli-
cher Mikrostruktur über den Querschnitt von Schienen
erreichbar, wodurch derartige Schienen mit einem für be-
sondere Beanspruchungen günstig ausgebildeten Ei-
genschaftsprofil herstellbar sind.
[0012] Bei Schienen, gegebenenfalls mit verschiede-
nen Querschnittsprofilen, Können, die Kopfhärte und die
Verteilung der mechanischen Materialeigenschaften
über den Querschnitt optimiest werden.
[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich einen Ausführungsweg darstellenden Zeich-
nungen näher erläutert, wobei hilfsweise im Text eine
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Bezugszeichenliste nachgeordnet ist.
[0014] Es zeigen

Fig. 1 Einrichtung zum Härten von Schienen im
Querschnitt senkrecht zur Schienenlängsachse
Fig. 2 Schiene in Zangen eines Manipulationsgrei-
fers
Fig. 3 Positioniermittel und Becken senkrecht zur
Schieneniängsachse
Fig. 4 Querschnittsprofile von Schienen

[0015] Zur Erleichterung des Überblickes hinsichtlich
der Funktionsteile der Einrichtung soll die nachfolgend
angegebene Bezugszeichenliste dienen:

1 Schiene
11 Schienenfuß
12 Schienenkopf
1 Z Zungenschiene
1 R Rillenschiene
1 V Vignolschiene
y Fußmittelachse
x Kopfmittelachse
A Achsabweichung
H Schienenhöhe
2 Rollgang
21 Querverschiebemittel
3 Maniulationsgreifer
30 Zangen
31,31’ Greifarme
311,311’ Greifteile
312,312’ Zentrierteile
4 Positioniermittel
40,40’ Haltekomponenten
41,41’ Anlagen
42,42’ Spannelemente
5 Becken (Trog)
50 Kühlmittel
51 Durchströmbare Platte
52 Düsenplatte
53 Kühlmittellenkeinrichtung
54 Kühlmitteleinlass
6 Kühlbett
61 Übergabemittel

[0016] In Fig. 1 ist im Querschnitt eine Einrichtung zum
Härten von Schienen dargestellt. Eine Schiene 1 wird
nach dem Stich im letzten Walzkaliber (nicht dargestellt)
auf einen Rollgang 2 verbracht und durch ein Querschie-
bemittel 21 auf diesem positioniert.
[0017] Von einer Position am Rollgang 2 erfolgt eine
Aufnahme einer Schiene 1 mittels eines Manipulations-
greifers 3, welcher über die Länge der Schiene 1, wie in
Fig. 2 dargestellt, eine Vielzahl von Zangen 30 mit Grei-
farmen 31,31’ besitzt. Die Greifarme 31,31’ sind jeweils
mit Zentrierteilen 312,312’ zur axialen Ausrichtung eines
Schienenkopfes 12 und mit Greifteilen 311,311’ für ein
hängendes Halten eines Schienenfußes 11 ausgeformt,

wobei ein Abstand von den Flanschenden vom Schie-
nenfuß 11 zu den Greifarmen 31,31’ vergrössert ist, um
unterschiedliche Schienenprofile, wie in Fig. 4 als 1Z, 1
R, 1V, dargestellt, kopfseitig axial durch Zentrierteile
312,312’ von Zangen 30 auszurichten.
[0018] Ein in Fig. 1 dargestellter Manipulationsgreifer
3 ist derart ausgebildet, dass dieser eine Schiene 1 in
einer Liegeposition am Rollgang 2 von diesem mittels
einer Vielzahl von Zangen 30 über die Schienenlänge
positionsgerecht aufgreift und durch Halten mit den Grei-
farmen 31,31’ axial ausrichtet. Die Zangen 30 sind ge-
meinsam durch maschinentechnisch ausgebildete Teile
bei gleichzeitigem Spannen der Zentrierteile 312,312’
senkrecht zur Schienenachse vertikal, horizontal und
drehend bewegbar, sodass eine seitlich liegende Schie-
ne vom Rollgang 2 aufgenommen, axial gerichtet, in eine
hängende Position mit horizontaler Fußfläche gedreht,
in ein Positioniermittel 4, wie in Fig. 3 gezeigt, auf Anla-
gen 41,41’ einbringbar ist.
[0019] Nach gleicher Art ist, wie Fig. 1 zeigt, eine
Schiene 1,1’ vom Rollgang 2 oder von einem Positionier-
mittel 4 aufnehmbar und auf ein Kühlbett 6 oder auf ein
Übergabemittel 61 ablegbar.
[0020] Ein Positioniermittel 4 ist in Fig. 3 dargestellt
und weist über die Länge einer Schiene 1 Haltekompo-
nenten 40, 40’ mit Anlagen 41,41’ auf, in welche die
Schiene 1 axial gerichtet einlegbar ist. Spannelemente
42,42’ sind in Richtung zu den Anlagen 41,41’ hin an die
Flanschenden eines Schienenfußes 11 anstellbar. Posi-
tioniermittel 4 und Becken 5 mit Kühlmittel 50 wirken beim
Härtevorgang von Schienen 1 zusammen.
[0021] Wie aus Fig. 1 hervorgeht, sind in der Einrich-
tung mindestens zwei Becken 5 mit Kühlmittel 50 axpar-
allel nebeneinander angeordnet, wobei jeweils der für
eine Härtung einer Schiene 1 nutzbare Teil des Kühlmit-
tels 50 im Becken 5 eine Tiefe aufweist, die größer ist
als die maximale Schienenhöhe, um ein vollumfängli-
ches Tauchen derselben in die Kühlflüssigkeit 50 zu er-
möglichen.
[0022] Wie in Fig. 3 dargestellt, sind Kühlmitteleinlass
54 und Kühlmittellenkeinrichtungen 53 im Becken 5 bo-
denseitig angeordnet, wobei zur Vergleichmäßigung der
Strömungsgeschwindigkeit des Kühlmittels 50 beim An-
strömen einer Schiene 1 über die gesamte Länge des
Beckens 5 durchströmbare Platten 51 und/oder Düsen-
platten 52 zum Tauchraum hin einsetzbar sind.
[0023] Positioniermittel 4 für Schienen 1 und Becken
5 mit Kühlmittel 50 wirken, wie vorher erwähnt, zusam-
men und sind mittels Steuereinrichtungen (nicht darge-
stellt) relativ zueinander bewegbar und zumindest in den
Positionen "Tauchen von Querschnittsteilen" und/oder
"Kopfhärtung" und/oder "vollumfängliche Tauchhärtung"
für Zeitspannen positionierbar.
[0024] Für unterschiedliche Querschnittsprofile von
Schienen 1, wie dies für eine Zungenschiene 1Z, eine
Rillenschiene 1R im Vergleich mit einer Vignolschiene
1V in Fig. 4 dargestellt ist, können Achsabweichungen
Az, Ar zwischen Kopfachse x und Fußachse y gegeben
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sein. Um jeweils unabhängig vom Querschnittsprofil zen-
tral die Hauptmasse eines Schienenkopfes 12 im Tauch-
becken 5 einer Anströmung vom Kühlmittel 50 auszuset-
zen, ist eine den Achsabweichungen Az,Ax entsprechen-
de horizontale, achsparallele Positionierung von Posito-
niermittel 4 und Becken 5 einrichtbar.

Patentansprüche

1. Einrichtung zum Härten von Schienen (1), insb. pro-
filierten Fahrschienen, mit ggf. jeweils unterschied-
licher Querschnittsform und einer Länge von größer
als 50m durch Abkühlen von zumindest einem Teil
des jeweiligen Schienenquerschnittes über die ge-
samte Schienenlänge in einem Kühlmittel, beste-
hend aus Querverschiebemitteln (21) im Bereich ei-
nes Rollganges (2), aus Richtmitteln und Manipula-
tionsgreifer (3) zum Verbringen der Schiene in der
Einrichtung, mind. einem Positioniermittel (4), mit je-
weils einem Becken (5) bzw. Trog mit Kühlmittel so-
wie einem Kühlbett (6), dadurch gekennzeichnet,
dass das Becken (5) und die Anlagen (41) und die
lösbaren Spannmittel (42) für den Fuß (11) der hän-
genden Schiene (1) aller Komponenten (40) des Po-
sitioniermittels (4) zur Einbringung der Schiene in
das Kühlmittel gleichzeitig vertikal relativ zueinander
gesteuert bewegbar und eine jeweilige vertikale Hal-
teposition und Zeitdauer derselben einstellbar sind,
wobei die Anlagen (41) und die Spannmittel (42) für
den Fuß (11) der hängenden Schiene (1) aller Kom-
ponenten des Positioniermittels (4) gleichzeitig ho-
rizontal quer zum Becken einstellbar sind.

Claims

1. A device for hardening rails (1), particularly profiled
tracks, optionally with respectively different shape of
cross-section and a length greater than 50m, by cool-
ing at least part of the respective rail cross-section
over the entire rail length in a cooling medium, con-
sisting of transverse displacement means (21) in the
region of a roller bed (2), straightening means and
manipulation gripper (3) to take the rail in the device,
at least one positioning means (4), and comprising
a respective basin (5) or trough with the cooling me-
dium as well as a cooling bed (6), characterised in
that the basin (5) and the engaging means (41) and
the releasable clamping elements (42) for the foot
(11) of the suspended rail (1) of all components (40)
of the positioning means (4) for introducing the rail
into the cooling medium are simultaneously movable
in vertical direction relative to one another, and a
respective vertical holding position and a time period
of them are adjustable, wherein the engaging means
(41) and the releasable clamping elements (42) for
the foot (11) of the suspended rail (1) of all compo-

nents (40) of the positioning means (4) are simulta-
neously adjustable in horizontal direction trans-
versely to the basin.

Revendications

1. Dispositif de durcissement de rails (1), particulière-
ment des rails profilés de roulement, le cas échéant
de différente forme respective en coupe transversale
et d’une longueur de plus de 50m, par refroidisse-
ment d’au moins une partie du coupe transversale
respectif de rail sur toute la longueur de rail dans un
milieu de refroidissement, consistant des moyens de
déplacement transversale (21) dans la zone d’une
ligne de rouleaux (2), des moyens à dresser et d’un
preneur de manipulation (3) pour transporter le rail
dans le dispositif, d’au moins un moyen de position-
nement (4), comprenant un basin respectif (5) ou
une auge avec le milieu de refroidissement ainsi
qu’un lit refroidisseur (6), caractérisé en ce, que le
basin (5) et les moyens à joindre (41) et les moyens
de serrage (42) desserrageable pour le pied de rail
(11) du rail (1) suspendu de tous les composants
(40) du moyen de positionnement (4) pour introduire
le rail dans le milieu de refroidissement sont simul-
tanément mobile relativement l’un par rapport à
l’autre en direction verticale d’une façon comman-
dée et une position respective de support et la durée
de celle-ci sont ajustables, dans lequel les moyens
de joindre (41) et les moyens de serrage (42) pour
le pied de rail (1) suspendu de tous les composants
du moyen de positionnement (4) sont horizontale-
ment de travers par rapport au basin.
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