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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR WELDING COMPONENTS, WHICH CAN BE TRAVELLED UPON, OF A TRACK
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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND EINE VORRICHTUNG ZUM VERSCHWEISSEN VON BEFAHRBAREN
KOMPONENTEN EINES GLEISES MITTELS ABBRENNSTUMPFSCHWEISSEN
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Acl

Fig. 1

(57) Abstract: Proposed is a method for welding components, which can be travelled upon, of a track by flash butt welding in a welding
device, comprising the steps of straight flashing, preheating, flashing and upsetting, wherein the upsetting process generates a weld
region, whereupon the weld region, proceeding from the heat of the welding operation, is subjected to a cooling step (5) in which
an austenitic structure of the weld region is converted into a pearlite structure, whereupon the weld region is subjected to a reheating
step (6) in which the weld region is heated to above the Acl conversion temperature, wherein the heating is performed by electrical
resistance heating in the welding device using the power source that is used for the straight flashing, preheating and flashing, whereupon
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Verdtfentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)
— vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
Frist; Veroffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen
eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)
a region of the component, which region comes into contact with a wheel and is in particular a railhead, is subjected to cooling (7)
in the weld region.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Verschweiflen von befahrbaren Komponenten eines Gleises mittels Abbrennstumpfschwei-
Ben in einer SchweiBvorrichtung, umfassend die Schritte Planbrennen, Vorwérmen, Abbrennen und Stauchen, wobei durch den Stauch-
prozess ein Schweifibereich erzeugt wird, worauf der Schweiibereich aus der Schweifwérme einem Abkiihlschritt (5) unterworfen
wird, in dem ein Austenitgefuige des Schweifibereichs in ein Perlitgefiige umgewandelt wird, wonach der Schweiibereich einem Nach-
warmschritt (6) unterworfen wird, in dem der Schweiibereich iiber die Ac1- Umwandlungstemperatur erwarmt wird, wobei die Erwar-
mung durch elektrische Widerstandsheizung in der Schweifivorrichtung unter Verwendung der fiir das Planbrennen, Vorwarmen und
Abbrennen genutzten Stromquelle erfolgt, worauf ein mit einem Rad in Kontakt kommender Bereich der Komponente, insbesondere
Schienenkopf, im Schweifbereich einer Kiihlung (7) unterworfen wird.



