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@ Verfahren zum Erwarmen einer Schiene und Gliihkdrper zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Verfahren zur Hersteliung eines aluminothermischen Glihk&rpers zur Erwdrmung einer Schiene, wobei man
ein formbares und hirtbares Material aus einer teilchenférmigen aluminothermischen Mischung, einem hitzeab-
sorbierenden Material, einem Alkalisilicat-Bindemittel und Wasser bereitet, das Material zu einem Formkdrper
mit Begrenzungsfldchen, die dem SchienenfuB, dem Schienensteg und dem Schienenkopf angepaft sind, formt
und den Formkd&rper bei erhdhter Temperatur in einer COz-haltigen Atmosphére verfestigt.

Die Erfindung betrifft ferner einen GluhkSrper zur Durchfiihrung des Verfahrens, der vorzugsweise in seiner
dem Schienensteg zugewendeten Seite eine Ausnehmung aufweist, in welcher ein Einsatz aus hitzeisolierendem
Material eingepaft ist. Der Gllihk&rper kann zusétzlich einen Einsatz aus leichter entziindlichem aluminothermi-
schen Gemisch zum Initiieren des Abbrennens aufweisen.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Glihummantelung, die aus zwei der vorgenannten Glihk&rper und
einer den Schienenkopf abdeckenden Platte aus aluminothermischer Mischung besteht.

Die GluhkSrper oder die Glihummantelung k&nnen zum Erwdrmen der Schienen vor der
SchienenverbindungsschweiBung, zum Anlassen des Legierungsgefliges der Schiene und zum Ausgleichsgilihen
von Schienen oder anderen metallischen Gegenstanden verwendst werden.
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Verfahren zum Erwdrmen einer Schiene und Gliihkérper zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Herstellung eines aluminothermischen Gliihk&rpers zur
Erwdrmung einer Schiene, einen nach diesem Verfahren hergesteliten aluminothermischen Gliihk&rper und
eine aluminothermische Glihummantelung unter Verwendung eines soichen aluminothermischen
Gluhkorpers. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Erwdrmung einer aus Schienenkopf, Schienen-
steg und Schienenfuf bestehenden Schiene.

Entsprechend einem Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines aluminothermi-
schen GliihkSrpers zur Erwdrmung einer aus Schienenkopf, Schienensteg und Schienenfu bestehenden
Schiene vorgesehen, gemdB dem man ein formbares, hdrtbares Material aus einer teilchenfSrmigen
aluminothermischen Mischung, einem hitzeabsorbierenden Material, einem Alkalisilicat-Bindemittel und
Wasser bereitet, das Material zu einem Formk&rper mit Begrenzungsfiiichen, die dem SchienenfuB, dem
Schienensteg und dem Schienenkopf angepaBt sind, formt und den Formk&rper bei erhdhter Temperatur in
einer COzhaltigen Atmosphére verfestigt.

Die aluminothermische Mischung kann Aluminium, z.B. in Schuppenform, mit einer Teilchengréfie < 1
mm, vorzugsweise 0.2 bis 0,6 mm, enthalten. Die aluminothermische Mischung kann ferner Eisenoxid, etwa
in Form von Zunder, d.h. in Form einer Mischung von Fe:0s und FeO, welcher vorzugsweise in Sauerstoff
erhitzt worden ist, so daB der Anteil an FeO 5 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 20 Gew.-%, betrégt, ent
halten. Die Teilchengr&8e des Eisenoxids kann 0,1 bis 2 mm betragen, wobei kieinere Teilchen, d.h. solche
mit weniger als 0,2 mm GrSBe, die Geschwindigkeit der aluminothermischen Reaktion erhdhen. Das
formbare und hértbare Material kann Sand, z.B. Silicatsand oder Quarzsand, als hitzeabsorbierendes
Material enthalten. Der Sand kann eine TeilchengrdBe bis zu 3 mm, vorzugsweise 0,1 bis 1,0 mm,
aufweisen. ,

Das Aikalisilicat-Bindemitiel des formbaren, wirmehdrtbaren Materials kann Natriumsilicat sein. Die
aluminothermische Mischung kann gegebenenfalls einen oder mehrere Booster enthaiten, wie Alkalinitrate,
z.B. NaNOs oder KNOs, sowie Peroxide, wie BaO.. Es kann jedoch davon ausgegangen werden, daB bei
entsprechender Auswahl des Eisenoxids mit geniigend kieiner Teilchengréife Booster {iblicherweise nicht
notwendig sind.

Die Zubereitung des formbaren und hértbaren Materials kann durch Mischen der folgenden Zubereitung
mit Wasser erfolgen, wobei sich die Angaben auf Trockensubstanz beziehen:

Bestandteil . Gew.-Teile
Aluminium 25 - 30
Eisenoxid 27 - 31
Quarzsand als hitzeab-

sorbierendes Material 32 - 38
Natriumsilicat 2,3 - 3,4

Besteht der GilihkSrper aus Aluminium, Eisenoxid, Quarzsand und Natriumsilicat, wie oben be-
schrieben, kann das formbare und héribare Material durch Vermischen des Aluminiums, Eisenoxids und
Quarzsand mit einer wéBrigen LOsung des Natriumsilicats-und Wasser erfolgen. Die Natriumsilicatldsung
kann eine Konzentration von etwa 38 bis 48 Gew.-%, vorzugsweise 42 bis 46 Gew.-%, haben. Das
entspricht einer Ldsung mit einem spezifischen Gewicht von 1,5 g/cm3 und 48,5°Be. In diesem Falle kann
das formbare und hértbare Material folgende Zusammensetzung haben:
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Bestandteil Gew.-%

Aluminium 25 - 30
Quarzsand 32 - 38
Eisenoxid 27 - 3
Natriumsilicatldsung &6 - 7
Wasser 2,5- 3

Die Formgebung des Materials zu einem Formkdrper mit Begrenzungsfldchen, die dem Schienenfu,
dem Schienensteg und dem Schienenkopf angepaft sind, kann in einer geeigneten Form erfoigen, wobei
der Formkérper in seiner dem Schienensteg zugewendeten Oberflache eine Ausnehmung aufweist, welche
einen Einsatz aus hitzeisolierendem Material aufzunehmen vermag.

Die Formgebung des Materials in die gewlinschte Gestalt kann durch Einpressen (Einstampfen) in eine
Form erfolgen. Dies kann durch KernschieBen oder von Hand erfolgen.

Das erfindungsgem#fe Verfahren kann als- Verfahrensschritt das Einfligen eines formbaren, hit-
zehirtbaren, feuerfesten und hitzeisolierenden Gemisches in die Ausnehmung, um einen hitzeisolierenden
Einsatz zu bilden, beeinhalten.

Das feuerfeste, hitzeisolierende Gemisch kann Sand und bl3ttichenfdrmigen Vermiculit sowie
Alkalisilicat-Bindemittel enthalten und kann von Hand in die Ausnehmung eingebracht werden. Die Teil-
chengréBe und die TeilchengréBenverteilung des Sandes und des Vermiculits kann die gleiche wie die des
Sandes in dem formbaren und hirtbaren Material des aluminothermischen Gllhk&rpers sein. Durch
Verznderung der Dicke des hitzeisolierenden Einsatzes kann die Hitzeabgabe des GlUhk&rpers durch den
Einsatz hindurch ver&ndert werden.

Das hitzeisolierende Gemisch kann aus_etwa 60 bis 80 Gew.-% des vorgenannten Quarzsandes und
etwa 20 bis 40 Gew.-% Vermiculit bestehen und kann in dhnlicher Weise durch Natriumsilicat gebunden
werden. Dabei kann das hitzeisolierende Gemisch z.B. etwa 6 bis 7 Gew.-% einer Natriumsilicatidsung mit
einem Gehalt von 1,5 g/cm?3 enthalten. ’

Das erfindungsgeméBe Verfahren kann ferner die foigenden Schritte umfassen:

Vorverfestigen und Vorhdrten des Formkdrpers vor dem Einbringen des hitzeisolierenden Gemisches in
die Ausnehmung, indem man den Formkd&rper einer CO-Atmosphére aussetzt,
weiteres Verfestigen und Aushirten des Formké&rpers und des hitzeisolierenden Einsatzes nach dem
Einbringen des hitzeisolierenden Gemisches in die Ausnehmung bei erhShter Temperatur innerhalb eines
Bereiches von etwa 150 bis 250°C in einer CO>Atmosphare wihrend mehr ais einer Stunde.

Die Vorverfestigung und Vorhértung kann bei Raumtemperatur erfolgen. Der COzDruck kann 0,1 bis
0,15 M.Pa betragen.

Die endgliltige Verfestigung und Aushértung kann bevorzugt innerhalb eines Temperaturbereiches von
150 bis 200°C, insbesondere von 170 bis 200°C, z.B. bei 200°C wihrend einer Zeitdauer von 75 Minuten,
erfolgen.

Entsprechend dem erfindungsgemé&Ben Verfahren kann ferner in dem aluminothermischen Gliink&rper
ein Einsatz aus einem aluminothermischen Ziindgemisch angeordnet werden, weiches leichter entziindlich
als das Ubrige aluminothermische Gemisch des Formkd&rpers ist. Dieser Einsatz dient, nachdem er
entziindet ist, dazu, die librige aluminothermische Mischung des Formkd&rpers zu entziinden. Dieser Einsatz
kann sich in dem Formkdrper auf der gegeniiberiiegenden Seite des Einsatzes aus hitzeisolierendem
Material befinden. Somit dann das erfindungsgeméfe Verfahren den Schritt der Ausgestaltung des
Formk&rpers mit einer Ausnehmung flr die Einfligung des Zundgemisches umfassen.

Das Zindgemisch kann z.B. aus einer Mischung von etwa 3 Gew.-Teilen des bereits beschriebenen
Eisenoxides und etwa 1 Gew.-Teil Aluminium bestehen und durch das ebenfalls bereits beschriebene
Natriumsilicat in dhnlichen Mengen, z.B. 6 bis 7 Gew.-%, gebunden sein. Die Einfigung in die Ausnehmung
erfolgt von Hand. Das Zlindgemisch wird nach der Vorverfestigung und ersten Hértung in CO2 und vor der
bei erh&hter Temperatur erfoigenden Endverfestigung eingesetzt.

Die Erfindung betrifit ferner einen nach dem oben beschriebenen Verfahren hergestellien
aluminothermischen Gliihkdrper.
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Die Erfindung betrifit dariiber hinaus eine aluminothermische Glihummantelung zum ErwZrmen einer
aus Schienenkopf, Schienensteg und SchienenfuB bestehenden Schiene, welche ein Paar aluminothermi-
scher Glihk&rper der beschriebenen Art zum Erwérmen der gegeniiberliegenden Seiten einer Schiene und
eine aluminothermische Platte zum Abdecken der Oberseite des Schienenkopfes zwischen den
Glihkdrpern  umfaBt, wobei die aluminothermische Platte die gleiche Zusammensetzung wie das
aluminothermische Gemisch des Glihkdrpers aufweist. Die aluminothermische Plaite kann ebenfalls einen
Einsatz aus einem aluminothermischen Ziindgemisch aufweisen.

Die Erfindung erstreckt sich ferner auf sin Verfahren zum Erwdrmen einer aus Schienenkopf, Schienen-
steg und SchienenfuB bestehenden Schiene mittels eines aluminothermischen Gliihk&rpers der oben be-
schriebenen Art, wobei man den aluminothermischen Gliihkdrper an der Seite der Schiene anbringt, sodann
den Gluhkdrper entzlindet und ihn abbrennen 148t, bis die Schiene auf die gewlinschte Temperatur erwédrmt
ist. _

Bei dem erfindungsgem&Ben Verfahren bringt man vorzugsweise zwei Glihkdrper einander gegentiiber
an gegeniberliegenden Seiten der Schiene an und entzlindet sie gleichzeitig, z.B. durch Entzlinden der
aluminothermischen Ziindeinsdtze mit BaO: enthaltenden pyrotechnischen Mitteln. Man 148t dann die
Gluhkdrper abbrennen, bis die Schiene auf die gewiinschte Temperatur erwdrmt ist. Danach kann dann
eine ZwischenguBschweiBung durch EingieBen geschmolzenen Metalls zwischen die erwdrmten Schiene-
nenden oder eine Reparatur-oder AufiragsschweiBung an den erwdrmten Teilen der Schiene erfolgen.

Die Glilhk&rper kdnnen Bestandteil einer Gliihummanteiung der beschriebenen Art sein, und die Platte
aus aluminothermischem Material kann zum Umhiillen und Erwdrmen der Oberfliche des Schienenkopfes
verwendet werden. Die Platte aus aluminothermischem Material kann anstelle der GliihkSrper oder
zusitzlich zu diesen verwendet werden, die Oberseite der Schiene nach dem Schweifien wieder zu
erwdrmen, um das SchweiBmetall und das umgebende Metall zur Ausbildung einer gewiinschten Struktur
anzulassen.

Bei dem erfindungsgem&Ben Verfahren kann die Unterseite des SchienenfuBes isoliert werden, indem
man eine Platte aus isolierendem Maierial unter dem Schienenfuf wihrend des Erwdrmens, aber vor dem
SchweiBen und wihrend des Schweifiens anordnet.

In der aligemeinsten Form betrifft das erfindungsgeméBe Verfahren die Herstellung eines thermischen
Heizelementes fiir die Erwérmung eines metallischen Gegenstandes, mit dem Kennzeichen, daB man ein
formbares und hartbares Material aus einer teilchenfSrmigen aluminothermischen Mischung, einem hitzeab-
sorbierenden Material, einem Alkalisilicat-Bindemittel und Wasser bereitet, wobei.die thermische Mischung
wemgstens ein Metall aus der Gruppe, bestehend aus Aluminium und Magnesium, und wenigstens ein
Ubergangsmetalloxid enth#lt, sodann das Material zu einem Formk&rper mit Begrenzungsflachen, die dem
Schienenfuf, dem Schienensteg und dem Schienenkopf angepaBt sind, formt und den Formk&rper bei
erhGhter Temperatur in einer CO: enthaltenden Atmosphére verfestigt.

Das Ubergangsmetalloxid kann Eisenoxid oder Manganoxid sein.

Die Erfindung soll nun in Form eines Ausfiihrungsbeispiels an Hand der folgenden Abbildungen n#her
erlautert werden. Dabei zeigen Abbildung 1 eine dreidimensionale auseinandergezogens Darstellung einer
Glihummantelung mit erfindungsgemé&Ben Gliihkdrpern und Abbildung 2 eine dreidimensionale Teilansicht
in feilweise auseinandergezogener Darstellung einer Glihummantelung mit erfindungsgema@gfen
Gluhkdrpern, die an einer Eisenbahnschiene angeordnet sind.

Bezug nehmend auf die Abbildungen weist entsprechend einem Aspekt der Erfindung eine
aluminothermische Gilhummanteiung 10, hergestellt aus formbarem und hirtbarem Material, ein Paar
aluminothermischer Formkdrper 12 auf, die erfindungsgemiB so geformt sind, daB sie Berihrungsflachen
14, 16 und 18 aufweisen, die dem SchienenfuB 22, dem Schienensteg 24 und dem Schienenkopf 26 der
Schiene 20 (Abbildung 2) entsprechen, sowie eine aluminothermische Platte 13 zur Abdeckung der
Fahrflache 27 der Schiene 20, wobei die Schiene 20 zwischen den Blkken 12 dargestellt ist.

Die Bldcke 12 haben Ausnehmungen 28 in der Fliche 16, welche an den Schienensteg 24 der Schiene
20 angrenzen, wobei die Ausnehmungen 28 EinsZtze 30 aus hitzeisolierendem Material aufweisen.

Die Eins&tze 30 sind in soichen Bereichen der Formk&rper 12 der aluminothermischen Ummantelung
10 angeordnet, daB sie bei Gebrauch (Abbildung 2) sich gegeniiber dem Schienensteg 24 der Schiene 20
befinden und dadurch den Schienensteg 24 gegen {iberm#Bige Wirme der Gitihkdrper 12 isolieren.

Die Gluhkdrper 12 und die Platte 13 weisen auBerdem Ausnehmungen 32 auf, weiche Einsitze aus
Ziindgemisch 34 enthalten.

Das zur Herstellung des aluminothermischen Gliihkdrpers 12 und der Platte 13 verwendete formbare
und h3rtbare Material kann folgende Zusammensetzung haben (auf Trockengewicht bezogen):
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Bestandteile Gew.-Teile
Aluminium, sbhuppenférmig 27
Quarzsand (als hitzeab-

sorbierendes Material) 35
Zunder (Eisenoxid) 29
Natriumsilicat (fest) 3

Das schuppenférmige Aluminum hat eine TeilchengréBe von 0,2 bis 0,6 mm. Der Zunder ist ein Gemi-
sch aus Fe:03 und FeO und wurde in Sauerstoff bis zu einem FeO-Anteil von 18 Gew.-% erhitzt. Er weist
eine Teilchengréfe von etwa 0,1 bis 2 mm auf. Der Quarzsand hat eine Teilchengrdfe von 0,1 bis 1 mm.

Das hitzeisolierende Materiali der Einsiize 30 kann eine Mischung folgender Zusammensetzung sein

(auf Trockengewicht bezogen):

Bestandteile Gew.-Teile
Quarzsand 67
Bldttchenfdrmiger Vermiculit 33
Natriumsilicat 3

Als Quarzsand wird der bereits beschriebene verwendet. Teilchengréfe und TeilchengrdBenverteilung

des Vermicuilits entsprechen derjenigen des Sandes.
Die Ziindmischung der Einsdtze 34 kann folgende Zusammensetzung haben {(auf Trockengewicht

bezogen):

Bestandteile Gew.~Teile
Aluminium, schuppenférmig 25
Zunder 75
Natriumsilicat 3

Das Aluminium und der Zunder entsprechen den bereits genannten Produkten.

Zur Herstellung der Gluhk&rper 12 und der Platte 13 der aluminothermischen Glihummantelung 10
wird das formbare und hértbare Material gemischt, in einer Form geformt und verfestigt.

Um das formbare und hdrtbare Material zu mischen, werden Zunder, Aluminium und Sand in einem Mi-
scher, z.B. wdhrend 4 Minuten, gemischt. In den Mischer werden Natriumsilicat, z.B. in Form einer
wifrigen LOsung mit 44 Gew.-% Natriumsilicat, und 3 Gew.-% zusétzliches Wasser gegeben. Nach
weiteren 4 Minuten Mischzeit ist das Material bereit zur Formgebung.

Dieses formbare hirtbare Material wird nun zur Formgebung in eine geeignete Form gepreft
(gestampft). Dies kann durch KernschieBen oder von Hand geschehen. Die Formen sind entsprechend zur
Bildung der Ausnehmungen 32 und 28 in den Glihk&rpern und Platten gestaliet. In diese Ausnehmungen
werden das Zlndgemisch des Zlindeinsatzes 34 und das Isoliermaterial der Einsdtze 30 eingefligt. Sie
werden damit integraie Bestandteile der Glihk&rper 12.

In gleicher Weise werden Zunder und Aluminium der Ziindmischung in einem Mischer z.B. 4 Minuten
gemischt. Danach wird Natriumsilicat in Form einer L&sung wie oben beschrieben zugegeben. Es wird noch
einmal 4 Minuten gemischt. Nach der Vorverfestigung des GiiihkSrpers 12 mit COz wird die Zlndmischung
von Hand in die Ausnehmungen 32 der Gllhkdrper 12 und der Platte 13 eingeflillt, um die Einsdtze 34 zu
bilden.

Die isolierenden Einsdtze 30 werden in gleicher Weise durch Vermischen des Sandes und des
Vermiculits, Zugabe des Silicates in Form der gleichen L&sung, Einflillen des Gemisches in die hierfUr
vorgesehenen Ausnehmungen 28 der in CO. vorverfestigten Gilihk8rper 12 von Hand und Formen der

Einsdtze 30 hergestellt.
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Die Vorverfestigung der Formkdrper 12 erfoigt dadurch, da8 man sie sinem COzDruck von etwa 0,1 bis
0,15 M.Pa bei Raumtemperatur fir etwa 5 Sekunden aussetzt.

Um die Teile der Gliihummantelung vollends auszuhidrten und zu verfestigen, werden sie auf eine
Temperatur von wenigstens 150°C, z.B. 200°C, etwa 75 Minuten lang erhitzt.

Es sollte beim Gebrauch beachtet werden, daB die Temperatur, die beim Abbrennen der Teile der
Ummantelung erreicht wird, der Dicke der Bestandteile, d.h. der Gilihkdrper 12 und der Platte 13, der
Ummanielung 10 direkt entspricht. So brennt eine Ummantelung, deren Bestandteile eine Dicke von etwa
20 mm aufweisen, unter Erzielung einer Temperatur von etwa 350°C in der Schiene 20. Eine Ummantelung
mit einer Dicke von etwa 50 mm brennt dagegen unter Erzielung einer Temperatur von etwa 700°C in der
Schiene 20. Diese Dicke ist in den Abbildungen mit "A" bezeichnet.

Entsprechend dem erfindungsgem&Ben Verfahren kann “die Ummantelung zum Aufheizen einer
Eisenbahnschiene 20 fur die Reparatur-oder AufiragsschweiBung der Schiene 20 verwendet werden, wobei
ein Paar der Gllihkdrper 12 der Ummantelung 10 im Bereich der Schweistelle 36 an gegeniiberliegenden
Seiten der Schiene 20 angelegt werden. Die Gluhkdrper 12 werden in ihrer Lage an der Schiene 20 durch
in den Abbildungen nicht gezeigte Seitenplatten oder Klammern gesichert. Die Gliihk&rper 12 werden
gleichzeitig mittels brennenden, BaO: enthaltenden pyrotechnischen Anziindern an den Einsftzen 34 des
Ziindgemisches entziindet. Man 38t die Glihk&rper so lange brennen, bis die gewiinschte Temperatur der
Schiene erreicht ist.

Bei der Schienenverbindungsschweiung kann die Glihummantelung 10 in Zhnlicher Weise benutzt
werden, um die Enden der benachbarten Schienen, welche durch einen Zwischenguf von geschmolzenem
Metall verschweiBt werden sollen, vorzuheizen, um eine Verbindungsschweifung 36 zu erhalten.

Im prakiischen Betrieb, bei ReparaturschweiBungen, erméglichen Glithk&rper 12 mit einer Dicke "A"
von etwa 30 mm und einer Linge "B" von etwa 220 mm, wenn sie an eine typische Schiene 20 angelegt
werden, eine Temperatur von etwa 430°C an der Oberseite 27 des Schienenkopfes etwa 6 Minuten nach
der Zundung zu erreichen. Falls erwiinscht, kann diese Temperatur z.B. mit einem geeigneten Thermoele-
ment gemessen werden.

Bei einer weiteren Ausflhrungsform des erfindungsgemifen Verfahrens kann man eine Plaite aus
hitzeisolierendem Material 38-unter den Schieneniuf 22 der Schiene 20 im Bereich der SchweiBstelie vor
dem Erhitzen und VerschweiBen der Schiene 20 legen.

Bei der Reparaturschweifung bauen sich, wenn die gewlinschte Temperatur erreicht ist, durch die
SchweiBverfahren Schwichungszonen auf, wie sie z.B. angrenzend an die SchweiBstelle 36 bei 40 gezeigt
sind, wéhrend die Glihkdrper 12 die Schiene 20 im Bereich der Schwichungszonen auf der gewiinschten
Temperatur halten. Nach der ReparaturschweiBung falit die Temperatur der Oberseite 27 des Schienenkop-
fes in 2 bis 5 Minuten auf etwa 400°C.

Nach der ReparaturschweiBung, wéhrend die Schiene noch heif ist und die Gliihk&rper 12 sich noch an
der Schiene 20 befinden, wird die Fahrfldche der Schiene 20 mittels der Platte 13 wieder aufgeheizt, wobei
die Platte 13 eine dicke "A" von etwa 35 mm und eine Linge "B" von etwa 200 mm hat, um das Geflige
des SchweiBmetalls und des angrenzenden Metalls anzulassen, wobei die Platte 13 in gleicher Weise mit
einem pyrotechnischen, BaO: enthaltenden Anziinder, der den Einsaiz 34 entziindet, in Brand gesetzt wird.

Bei dem hier beschriebenen Beispiel wird die aluminothermische Platte 13 auf die Oberflache 27 der
AuttragsschweiBung etwa 12 Minuten nach Ziindung der Gliihkdrper 12 aufgelegt und geziindet. Die Platte
13 brennt ab und erhdht die Temperatur der Oberfliche der Schiene 20 von etwa 400°C auf etwa 675°C.
Man 148t die Platte 13 und die Gliihk&rper 12 ausbrennen und anschiieBend abkiihien.

Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf die Abbildungen in Verbindung mit einer spezielien
Anwendung beschrieben. Jedoch erstreckt sich die Erfindung, wie oben ausgefiihrt, weiter und allgemeiner
auf ein Verfahren zur Durchflhrung von SchweiBarbeiten, wobei das zu schweifende Objekt im Bereich der
SchweiBstelle in gewlinschtem Umfang mittels eines oder mehrerer aluminothermischer Gliihkdrper erhitzt
wird, und wobei nach Durchfiihrung der Schweifung der Gegenstand in gewiinschtem Umfang unter
Verwendung aluminothermischer GlithkSrper wieder aufgeheizt wird.

Naturlich erstreckt sich das der Erfindung zugrunde liegende Prinzip iber aluminothermische
Gluhkdrper hinaus und kann unter Verwendung hnlicher thermischer Elemente angewendet werden. Dabei
kdnnen die thermischen Elemente anstelle des oder zusdfzlich zum Aluminium andere Metalle wie
Magnesium, zusammen mit anderen Metalloxiden anstelle von Eisenoxid, wie Manganoxid oder andere
Ubergangsmetalioxide enthalten. im Hinblick auf Kosten und Verfligbarkeit sind Eisenoxid und Aluminium
jedoch bevorzugt. Wenn auch die Erfindung mit Blick auf Eisenbahnschienen beschrieben worden ist,
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k&nnen das Verfahren oder die GlihkSrper gemaB der Erfindung auch zum Schweifen anderer Objekte, bei
denen #hnliche Anforderungen zu erfiilien sind, eingesetzt werden, z.B. beim Ausgleichsgllihien, wobei die
Gliihkdrper und die hitzeisolierenden Einsdtze angemessen profiliert, dimensioniert und plaziert werden
missen.

Abschliefend soll festgestellt werden, daB man, statt die Einsdtze 30 und/oder 34 in den Glihkdrper 12
und die Platte 13 nach der Vorverfestigung des Glihk&rpers und der Platte in COz und vor der endglltigen
Verfestigung und Aush#rtung durch Erhitzen einzusetzen, die Eins#ize 30 und 34 auch separat formen und
durch Erhitzen aushirten kann. Sie werden dann in der Form in den Griinling des Glihk&rpers 12 oder der
Platte 13 vor dem endgiiltigen Aushérien des Gllhk&rpers 12 oder der Platte 13 in CO; eingepreft.

Anspriiche _

1. Verfahren zur Herstellung eines aluminothermischen Glihk&rpers zum Erw#rmen einer Schiene, die
aus Schienenkopf, Schienensteg und SchienenfuB besteht, dadurch gekennzeichnet, daf man ein formba-
res, hirtbares Material aus einer teilchenférmigen aluminothermischen Mischung, einem hitzeabsorbieren-
den Material, einem Alkalisilicat-Bindemittel und Wasser bereitet, das Material zu einem Formkd&rper mit
Begrenzungsfldchen, die dem SchieneniuB, dem Schienensteg und dem Schienenkopf angepaft sind, formt
und den Formké&rper bei erhShter Temperatur in einer CO: enthaltenden Atmosphére verfestigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das formbare, hdrtbare Material durch
Vermischen einer Zubereitung, bestehend aus
Aluminium 25 bis 30 Gew.-Teile
Eisenoxid 27 bis 31 Gew.-Teile
Quarzsand als hitzeabsorbierendes Material 32 bis 38 Gew.-Teile
Natriumsilicat 2,3 bis 3,4 Gew.-Teile
bezogen auf Trockensubstanz, mit Wasser bereitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf das Formen des Materials zu
einem Formk&rper mit Begrenzungsflidchen, die dem SchienenfuB, dem Schienensteg und dem Schienen-
kopf angepaft sind, in einer geeigneten Form erfolgt, wobei der Formkdrper in seiner dem Schienensteg
zugewendeten Oberfliche eine Ausnehmung aufweist, welche einen Einsatz aus hitzeisolierendem Material
aufzunehmen vermag.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da das Formen des Materials zu dem
Formk&rper durch Einpressen in eine Form erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB man ein formbares, hitzehértbares,
feuerfestes, hitzeisolierendes Gemisch in die Ausnehmung einbringt, um einen hitzeisolierenden Einsatz zu
erhalten.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das hitzeisolierende Gemisch Sand und
bidtichenférmigen Vermiculit umfaBt und ein Alkalisilicat-Bindemittel enthdlt und von Hand in die Ausneh-
mung eingebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da man den Formkd&rper vor dem Einbringen
des hitzeisolierenden Gemisches in die Ausnehmung zun#chst vorverfestigt und vorhértet, indem man den
Formk&rper einer CO2 enthaltenden Atmosphire aussetzt, und den Formkdrper nach dem Einbringen des
hitzeisolierenden Gemisches in die Ausnehmung bei erhGhten Temperaturen im Bereich von 150 bis 250°C
in einer ‘CO2 enthaltenden Atmosphére wihrend eines Zeitraumes von mehr als 1 Stunde weiter verfestigt
und aushértet.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dag man die Vorverfestigung und Vorhértung
bei Raumtemperatur und einem COz-Druck von 0,1 bis 1,15 M.Pa vornimmt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB man die endgiiltige Verfestigung und
Aushirtung in einem Temperaturbereich von etwa 150 bis 200°C vornimmi.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf man die endgliliige Verfestigung und
Aushértung in einem Temperaturbereich von stwa 170 bis 200°C vornimmt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 man in dem
aluminothermischen Glihk&rper wenigstens einen Einsatz anordnet, der aus einem aluminothermischen
Zundmittelgemisch besteht, das leichter als das Ubrige aluminothermische Gemisch des aluminothermi-
schen GlUhk&rpers entzlindbar ist.

12. Aluminothermischer Glihk&rper, hergestellt nach einem Verfahren der vorhergehenden Anspriiche.
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13. Aluminothermische Glihummantelung zum Erwdrmen einer aus Schienenkopf, Schienensteg und
Schienenfu bestehenden Schiene, welche ein Paar aluminothermischer Glihkdrper zum Erwédrmen der .
gegeniiberliegenden Seiien einer Schiene und eine aluminothermische Platte zum Abdecken der Oberseite
des Schienenkopfes zwischen den Gilhkdrpern umfaBt, wobei die aluminothermische Platte die gleiche
Zusammensetzung wie das aluminothermische Gemisch der Gliihkdrper aufweist.

14. Verfahren zum Erwdrmen einer aus Schienenkopf, Schienensteg und SchienenfuB bestehenden
Schiene mittels eines aluminothermischen Gliihkdrpers nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf
man den aluminothermischen Glihkdrper an der Seite der Schiene anbringt, den Glithk&rper entzlindet und
den Gliihk&rper abbrennen 138t, bis die Schiene auf die gewiinschte Temperatur erwdrmt ist.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB man zwei GlihkSrper einander ge-
genuber an gegenliberliegenden Seiten der Schiene anbringt und gleichzeitig eniziindet.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Glithk&rper Bestandteil einer
Ummantelung nach Anspruch 13 sind und die Platie aus aluminothermischem Material verwendst wird, um
die Oberfldche des Schienenkopfes zu umbhiillen und zu erwédrmen.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB man unter der
Unterseite des Schienenfufies eine Platte aus isolierendem Material anordnet.

18. Verfahren zur Herstellung eines thermischen Heizelementes zur Erwdrmung eines metallischen
Gegenstandes, dadurch gekennzeichnet, da8 man ein formbares, hi#rtbares Material aus einer teil-
chenfSrmigen aiuminothermischen Mischung, einem hitzeabsorbierenden Material, einem Alkalisilicat-Binde-
mittel und Wasser bereitet, wobei die thermische Mischung wenigstens ein Metall aus der Gruppe,
bestehend aus Aluminium und Magnesium, und wenigstens ein Ubergangsmetalloxid enthiit, sodann das
Material zu einem Formkdrper mit Begrenzungsfidchen, die dem Schienenfu, dem Schienensteg und dem
Schienenkopf angepaBt sind, formt, und den Formk&rper bei erhShter Temperatur in einer COz enthaltenden
Atmosphdre verfestigt.
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