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Ubersicht

Anforderung
an eine Abbrennstumpfschweif3ung
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Zulassungsprozess
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Grundlagen

In die Schienenenden muss Energie
fOr das VerschweilBBen eingebracht
werden.

Dadurch wird die Schmelztemperatur
des Schienenmaterials erreicht.
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Energie durch
S chemische Prozesse

Mischung aus Eisenoxidpulver und
Aluminiumgrief3

Exotherme Reaktion die eine
Warme von ca. 2500°C erzeugt
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Energie durch
Erwarmen mit Gas

Durch Acetylen-Sauerstoff werden die
Schienenenden auf nahezu Schmelz-
temperatur erhitzt.

Die Verbindung selbst
erfolgt durch einen Stauchvorgang.
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Anforderungen
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Energie durch
elektrischen Strom

Elekirische Spannung wird an
die Schienen angelegt.

fuhrt an den Kontaktflachen
zum Aufschmelzen des
Schienenmaterials.

-= Der resultierende Stromfluss
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Anforderungen
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Anforderungen
der Infrastruktur

SchweiBungen sollen langlebig sein.

SchweiBungen sollen ungeachtet des
verwendeten Schienenmaterials dieselbe
Qualitat besitzen.

SchweiBungen mussen der Norm entsprechen.
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Anforderungen

Metallurgie

Warmeeinbringung verursacht Umwandlungs-

prozesse

Es Entstehen Bereiche mit geringerer Harte
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Anforderungen

Plasser:Theurer
Auswirkungen
Harteeinbrlche in der Weichglihzone
Rad verursacht Dellen
Erhohung der dynamischen Krafte

Larmentwicklung
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Das Rad ,,sieht”
die Harteeinbruche nicht

Hartemessung an einer R 400 HT SchweiBung

Anforderungen
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Hochverschlei3feste
Schienenguten

Neue . .

Eutektoide Schienenstahle

Hypereutektoide Schienenstahle



HOCHLEISTUNG | PRAZISION | ZUVERLASSIGKEIT PlassersTheurer

Grundlagen

Reduktion des VerschleiBes basiert auf:
Schienengtten

Warmebehandlung

Legierung
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SchweilBBen von
verschleiBfesten Guten

Neue Folgende Mittel stehen uns zur Verfagung:
Schienengiten

ErhOhte Energieeinbringung

Beschleunigte Abkuhlung

Nachwarmung



HOCHLEISTUNG | PRAZISION | ZUVERLASSIGKEIT PlassersTheurer

Beschleunigte Abkuhlung

Beschleunigte Abkuhlung (nur im Kopfbereich)

Es wird die normale Abkuhlung reduziert

Dadurch kommt es zu einer Aufhartung um ca.
20 HBW (Brinell-Harte)
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Nachwarmung

Neue Die Nachwarmung erfolgt Gber konkrete
Schienengtten Stromimpulse

Es wird somit die normale Abkthlung
hinausgezogert.
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Zulassungs-
prozess

PlassersTheurer

Schienenmaterial

Metergewicht von 60 kg / m

Nahezu idente chemische Zusammensetzung
wie die europaische Standardgute R260

Aber sehr unterschiedliche Statik des Profils
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Qualitative Uberpriifung

Je drei statische Biegeprifungen
Head Up und Head Down

e Drei Dauerschwingversuche

Zulassungs- N - .
prozess : (2 Millionen Lastspiele)
' Drei Proben flr metallurgische
Untersuchungen
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Aufgabenstellung

1. Schritt

Erstellung eines SchweiBprogramms
far die Form N60 (60 kg/m)

Zulassungs-
prozess
- Qualitatsprifung von 12 SchweiBproben

beim Railway Technical Research Institute
(RTRI) in Japan
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Zulassungs-
prozess

PlassersTheurer

Aufgabenstellung

2. Schritt

Verifizierung des SchweiBprogramms auch
fGr die Durchfihrung von
Verspannungsschweif3ungen

Qualitatsprifung von 12 SchweiBproben
beim RTRI in Japan
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Zulassungs-
prozess




HOCHLEISTUNG | PRAZISION | ZUVERLASSIGKEIT PlassersTheurer

Bedurfnisse der Baustelle

Schmale Warmeeinflusszone
Geringerer Abbrand

Reproduzierbare Qualitat




HOCHLEISTUNG | PRAZISION | ZUVERLASSIGKEIT PlassersTheurer

Ein neues SchweiBprogramm!

Effizientere Nutzung der Energie
Elektrische Leistung

Hydraulische Leistung
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