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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur spanenden Bearbeitung eines Gleises, die eine Re-
paratur von Fehlstellen in dem Gleis erlaubt, mit einem
Werkzeugbett, das eine Freiformfräsanlage mit wenigs-
tens einem Bearbeitungswerkzeug zum Ausfräsen der
Fehlstelle und zum Abfräsen einer überbordenden
Schweißnaht und wenigstens zwei einen Bearbeitungs-
raum umgreifende Klemmarme umfasst, wobei die Klem-
marme Klemmbacken tragen, die mit einer Spannvor-
richtung zum Festlegen des Werkzeugbettes an dem
Gleis vorgesehen sind.
[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus der US 6 033
166 A bekannt. Die DE 2 216 692 A offenbart eine Ko-
pierfräsanlage, mit der das Profil an in Schienenlängs-
richtung vor und nach einer Schweißstelle abgetastet
und die Schadstelle entsprechend abgefräst werden
kann. Es handelt sich dabei um Vorrichtungen zum ma-
nuellen Fräsen von Schienen. Eine fahrwerksgebundene
Vorrichtung zur spanenden Bearbeitung eines Gleises,
mit einem Werkzeugbett, dem eine wenigstens ein Be-
arbeitungswerkzeug aufnehmende Fräsanlage zugeord-
net ist zeigt die EP 552 473 A. Die EP 835 712 A offenbart
eine derartige Trägerfahrzeuggebundene Vorrichtung
mit einer Schweiß- und einer Schleifanlage.
[0003] In der Eisenbahnwartungstechnik ist es be-
kannt, kontinuierlich arbeitende Schleif-, Hobel- und
Fräsmaschinen vorzusehen, welche die Schienenober-
flächen und das Schienenprofil bearbeiten und gegebe-
nenfalls nach Verschleiß wiederherstellen können. Da-
bei handelt es sich um massive Oberbauinstandhal-
tungsmaschinen, die den Bearbeitungsprozesses wäh-
rend der Fahrt erledigen. Mit solchen Geräten wird die
Oberfläche bzw. wird das Schienenprofil auf einer langen
Fahrtstrecke wiederhergestellt. Neben derartigen Profi-
lierungsaufgaben gibt es allerdings auch räumlich eng
begrenzte Qualitätsmängel, die als Einzelfehler von
Schienen bzw. auch Weichenanlagen anzusehen sind.
Gleis ist in diesem Zusammenhang in der Folge als mit
Schiene und Weiche gleichwertig zu betrachten um Wie-
derholungen zu vermeiden. Einzelfehler können bei-
spielsweise Ausbröckelungen, Eindrückungen, Rissnes-
ter, tiefere Risse in Schienen oder abgefahrene Herzstü-
cke in Weichen sein. Bei Einzelfehlern solcher Art wird
im Regelfall ein mindestens 6 Meter langes Schienen-
stück herausgeschnitten, eine neue Schiene eingesetzt
und diese mit der alten Schiene verschweißt. Bei abge-
fahrenen Herzstücken in Weichen werden diese auf-
tragsgeschweißt, wenn es sich um schweißbare Herz-
stücke handelt, und anschließend abgeschliffen bzw.
werden neue Herzstücke eingesetzt. Dazu können ins-
besondere mobile Schweißgeräte, aber auch
Schweißroboter eingesetzt werden, welche die nötigen
Auftragsschweißungen durchführen. Nachteilig ist ins-
besondere, dass entweder erhebliche Gleisabschnitte
zur Reparatur ausgetauscht werden müssen oder aber
auch langwierige manuelle Ausbesserungsarbeiten zur

Gleitreparatur vorgenommen werden müssen. Ein auto-
matisiertes Ausbessern von kleineren Fehlstellen an
Gleisen ist mit den bekannten Vorrichtungen kaum mög-
lichst bzw. sind diese bekannten Vorrichtungen zu un-
handlich und schwerfällig.
[0004] Ausgehend von einem Stand der Technik der
vorgeschilderten Art liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zur spanenden Bearbeitung ei-
nes Gleises, die eine Reparatur von Fehlstellen in Glei-
sen erlaubt zu schaffen, die eine möglichst rasche Re-
paratur der Fehlstellen in Gleisen erlaubt. Insbesondere
soll eine mobile Vorrichtung geschaffen werden, welche
gegebenenfalls von wenigen Personen gehandhabt bzw.
transportiert werden kann und mit der ein automatisiertes
Ausbessern von kleineren Fehlstellen an Gleisen mög-
lich ist.
[0005] Die Erfindung löst diese Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 1.
[0006] Mit der Erfindung wird eine mobile bzw. verhält-
nismäßig einfach zu transportierende Freiformfräsanla-
ge geschaffen, die insbesondere zum Ausbessern klei-
nerer Fehlstellen an Gleisen besonders gut geeignet ist.
Eine derartige Vorrichtung umfasst ein Werkzeugbett,
auf dem gegebenenfalls erforderliche Aggregate, wie
Stromgenerator, Hydraulikaggregate, Steueranlagen
und dgl. aufgebaut sein können. Auf der Werkzeugbett-
unterseite ist die das wenigstens eine Bearbeitungswerk-
zeug aufnehmende Freiformfräsanlage aufgebaut, die
derart ausgebildet ist, dass sie von der Werkzeugbett-
unterseite gegen eine zu reparierende Schiene anstell-
bar ist. Des Weiteren ragen vom Werkzeugbett wenigs-
tens zwei Klemmarme nach unten gegen das Gleitprofil,
welche Klemmarme den Bearbeitungsraum umgreifen.
Zudem tragen die Klemmarme Klemmbacken, die mit
einer Spannvorrichtung zum Festlegen des Werkzeug-
bettes an einem Gleis vorgesehen sind. Die Klemmarme
und/oder die Klemmbacken sind dabei mittels der Spann-
vorrichtung derart gegen das Schienenprofil verspann-
bar, dass das Werkzeugbett lagefest gehalten ist. Erfin-
dungsgemäß soll über diese Klemmvorrichtung die Frä-
sanlage mit der Schiene derart fest verbunden sein, dass
es zu einer automatischen Ausrichtung des Werkzeug-
bettes gegenüber dem Bezugssystem Schiene kommt.
[0007] Zur automatischen Vermessung des zu bear-
beitenden Schienenstranges umfasst das Werkzeugbett
eine Gleisvermessungseinrichtung, insbesondere einen
optischer Messsensor, vorzugsweise einen Laserscan-
ner und/oder einen PMD-Sensor, und/oder einen Tast-
sensor. In einem besonders einfachen Fall wird die Frei-
formfräsanlage zur Vermessung des Gleises mit einem
ein Gleisprofil abtastenden Messkopf ausgestattet. So-
mit kann das Bezugssystem Schiene mit dem Messkopf
abgetastet werden. Abgetastet werden der Schienenver-
lauf und die auszubessernde Fehlstelle. Aus den ausge-
werteten Daten wird in weiterer Folge der abzufräsende
Bereich ermittelt. Die Fehlstelle wird mit dem Fräser aus-
gefräst und der entfernte, defekte Bereich in weiterer Fol-
ge in einer oder in mehreren Lagen aufgeschweißt.
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[0008] Dazu sind der Freiformfräsanlage ein
Schweißkopf und eine Schweißdrahtführung zugeord-
net. So kann mit einem und demselben Roboterarm bzw.
Schlitten der Fräsvorgang und auch der Schweißvor-
gang durchgeführt werden. Im Bedarfsfall könnte aller-
dings auch ein zweiter Roboterarm bzw. Schlitten für den
Aufschweißvorgang vorgesehen sein. Besonders einfa-
che und robuste Konstruktionsverhältnisse ergeben sich
dabei, wenn dem Werkzeugbett ein das wenigstens eine
Bearbeitungswerkzeug aufnehmender Kreuzschlitten
zugeordnet ist. Dieser Kreuzschlitten trägt dann bei-
spielsweise das Fräswerkzeug und gleichermaßen den
Schweißkopf. Alternativ oder zusätzlich könnte aber
auch ein Roboterarm das Werkzeug, den Schweißkopf
und/oder den Messsensor führen.
[0009] In weiterer Folge fräst der Freiformfräser wieder
das Profil der Schiene. Der Vorteil eines Freiformfräsers
gegenüber einem Formfräser ist insbesondere, dass be-
liebige Schienen oder Herzstückprofile, Zungenprofile
und dgl. gefräst werden können, ohne den Fräser tau-
schen zu müssen. Zur automatisierten Vermessung, Auf-
tragsschweißung und Korrekturfräsung eines Gleispro-
fils ist der Vorrichtung eine Steuerung zugeordnet. Zu-
dem kann der Freiformfräsanlage ein Werkzeugwechsler
zugeordnet sein, der einen unkomplizierten Werkzeug-
tausch ermöglicht. Da die Verbindung mit der Schiene
derart fest sein muss, dass sich das Werkzeugbett wäh-
rend einer Bearbeitung nicht verschieben oder verlagern
kann und dass auch keine Schnittkräfte zu einer Ver-
schiebung bzw. Verlagerung führen, wird vorgeschla-
gen, dass die Klemmbacken hydraulisch gegen ein Gleis
anstellbar sind, wobei die keilförmig ausgebildeten
Klemmbacken eine Schiene insbesondere zwischen
Schienenkopfunterseite und Schienenfußoberseite
klemmend greifen. Der Verbindungssteg zwischen
Schienenfuß und Schienenkopf wird dabei vorzugsweise
nicht geklemmt, um diese gewünschte Sicherheit zu er-
zielen. Eine Klemmung in einem Herzstückbereich einer
Weiche kann in ähnlicher Weise durch Anspreizen an
den links und rechts vom Herzstück befindlichen Schie-
nen erfolgen.
[0010] Des Weiteren betrifft die Erfindung einen Ober-
bauinstandhaltungsmaschine für Gleisanlagen mit einer
erfindungsgemäßen Vorrichtung. Das gesamte erfin-
dungsgemäße Aggregat soll mit einer derartigen Ober-
bauinstandhaltungsmaschine bis zur Arbeitsstelle ver-
fahren werden können, wo das Aggregat abgesenkt und
an die Schiene angeklemmt wird, bevor der Vermes-
sungs- und Bearbeitungsprozess gestartet wird. Dieser
Prozess soll weitgehend automatisch ablaufen.
[0011] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Vorrichtung in
Vorderansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 in Seitenan-
sicht und

Fig. 3a bis e einen Ausschnitt eines zu bearbeiten-

den Schienenstranges in den einzelnen
Bearbeitungsschritten.

[0012] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur spa-
nenden Bearbeitung eines Gleises 1, insbesondere einer
Schiene oder Weiche, umfasst ein Werkzeugbett 2, dem
eine wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug 3, einen Frä-
ser, aufnehmende Freiformfräsanlage zugeordnet ist.
Zudem sind dem Werkzeugbett 2 vier einen Bearbei-
tungsraum 5 umfassende Klemmarme 6, zwei je Schie-
nenseite, vorgesehen, wobei die Klemmarme 6 Klemm-
backen 7 tragen, die mit einer Spanvorrichtung 8 (Hy-
draulikzylinder) zum Festlegen des Werkzeugbettes 2
an einem Gleis 1 vorgesehen sind. Die Klemmbacken 7
sind mit Hydraulikzylindern 8 gegen das Gleis 1 anstell-
bar, wobei die keilförmig ausgebildeten Klemmbacken 7
eine Schiene insbesondere zwischen Schienenkopfun-
terseite und Schienenfußoberseite klemmend greifen.
[0013] Im dargestellten Ausführungsbeispiel ist dem
Werkzeugbett 2 ein das Bearbeitungswerkzeug aufneh-
mender Kreuzschlitten 9 zugeordnet, mit dem das Werk-
zeug sowohl in Schienenstranglängsrichtung als auch
quer dazu am Werkzeugbett verfahren werden kann. Zu-
dem ist der Freiformfräsanlage 4 ein aus Übersichtlich-
keitsgründen nicht näher dargestellter Schweißkopf zu-
sammen mit einer Schweißdrahtführung zugeordnet.
[0014] Anstelle eines Werkzeuges 3 kann die Frei-
formfräsanlage 4 zur Vermessung des Gleises einen das
Gleisprofil abtastenden Messkopf aufnehmen. Ein auto-
matisiertes Wechseln zwischen Messkopf und Fräser
kann beispielsweise mit einem der Freiformfräseranlage
zugeordneten Werkzeugwechsler erfolgen.
[0015] Fig. 3b zeigt eine Fehlstelle in einem Gleis, die
es mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung auszubes-
sern gilt. Diese Fehlstelle wird zunächst vermessen, an-
schließend mit dem Fräskopf ausgefräst (Fig. 3c) und in
weiterer Folge durch Auftragsschweißung ausgefüllt
(Fig. 3d). Fig. 3e zeigt das fertig reparierte Gleis nach
einem Abfräsen der überbordenden Schweißnaht.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur spanenden Bearbeitung eines Glei-
ses (1), die eine Reparatur von Fehlstellen in dem
Gleis (1) erlaubt, mit einem Werkzeugbett (2), das
eine Freiformfräsanlage (4) mit wenigstens einem
Bearbeitungswerkzeug (3) zum Ausfräsen der Fehl-
stelle und zum Abfräsen einer überbordenden
Schweißnaht und wenigstens zwei einen Bearbei-
tungsraum (5) umgreifende Klemmarme (6) um-
fasst, wobei die Klemmarme (6) Klemmbacken (7)
tragen, die mit einer Spannvorrichtung (8) zum Fest-
legen des Werkzeugbettes (2) an dem Gleis (1) vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeugbett (2) eine Gleisvermessungseinrich-
tung zur automatischen Vermessung eines zu bear-
beitenden Schienenstranges des Gleises (1) um-
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fasst, dass der Freiformfräsanlage (4) ein
Schweißkopf und eine Schweißdrahtführung zur
Auftragsschweißung zugeordnet sind und dass die
Vorrichtung eine Steuerung zum automatisierten
Vermessen, Auftragsschweißen und Korrekturfrä-
sen des Gleisprofils umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleisvermessungseinrichtung
ein optischer Messensor, vorzugsweise ein Laser-
scanner und/oder ein PMD-Sensor, und/oder ein
Tastsensor ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Werkzeugbett (2) ein das
wenigstens eine Bearbeitungswerkzeug (3) aufneh-
mender Kreuzschlitten (9) zugeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Freiformfräsanla-
ge einen Werkzeugwechsler umfasst.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Freiformfräsanla-
ge zur Vermessung des Gleises (1) einen ein
Gleisprofil abtastenden Messkopf aufnimmt.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Klemmbacken (7) hy-
draulisch gegen das Gleis (1) anstellbar sind, wobei
die keilförmig ausgebildeten Klemmbacken (7) ein
Gleis insbesondere zwischen Schienenkopfunter-
seite und Schienenfußoberseite klemmend greifen.

7. Oberbauinstandhaltungsmaschine für Gleisanlagen
mit einer Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 6.

Claims

1. Device for machining a rail (1) which permits repair
of defects in the rail (1), comprising a tool bed (2)
which comprises a free-form milling system (4) hav-
ing at least one processing tool (3) for milling out the
defect and milling off a protruding weld seam, and
comprises at least two clamping arms (6) encom-
passing a processing chamber (5), wherein the
clamping arms (6) bear clamping jaws (7) which are
provided with a clamping device (8) for fixing the tool
bed (2) on the rail (1), characterised in that the tool
bed (2) comprises a rail measuring unit for automat-
ically measuring a rail section, to be processed, of
the rail (1), in that the free-form milling system (4)
is allocated a welding head and a welding wire guide
for overlay welding, and in that the device comprises
a controller for the automatic measuring, overlay
welding and corrective milling of the rail profile.

2. Device as claimed in claim 1, characterised in that
the rail measuring device is an optical measuring
sensor, preferably a laser scanner and/or a PMD
sensor and/or a tactile sensor.

3. Device as claimed in claim 1 or 2, characterised in
that the tool bed (2) is allocated a compound slide
(9) receiving the at least one processing tool (3).

4. Device as claimed in any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the free-form milling system com-
prises a tool exchanger.

5. Device as claimed in any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the free-form milling system re-
ceives a measuring head sensing a rail profile for
measuring the rail (1).

6. Device as claimed in any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that clamping jaws (7) can be hydrau-
lically engaged against the rail (1), wherein the
wedge-shaped clamping jaws (7) clamp a rail, in par-
ticular between the rail head lower side and the rail
base upper side.

7. Rail system maintenance machine for rail systems
comprising a device as claimed in any one of claims
1 to 6.

Revendications

1. Dispositif pour l’usinage par enlèvement de copeaux
d’une voie (1) qui permet de réparer des défauts
dans la voie (1), avec un socle d’outil (2), qui com-
prend un agencement de fraisage de forme libre (4)
avec au moins un outil d’usinage (3) pour le fraisage
du défaut et pour l’enlèvement à la fraise d’un excès
de cordon de soudure et au moins deux bras de ser-
rage (6) entourant un espace de traitement (5), les
bras de serrage (6) portant des mâchoires de serra-
ge (7), qui sont munies d’un dispositif de serrage (8)
pour fixer le socle de l’outil (2) au niveau de la voie
(1), caractérisé en ce que le socle d’outil (2) com-
prend un dispositif de mesurage de voie pour le me-
surage automatique d’une section de rail à usiner de
la voie (1), en ce qu’une tête de soudage et un gui-
dage du cordon de soudure pour le rechargement
sont associés à l’agencement de fraisage de forme
libre (4) et en ce que le dispositif comprend une com-
mande pour le mesurage automatique, le recharge-
ment et le fraisage des rectifications du profilé de
voie.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de mesurage de voie est un cap-
teur de mesure optique, de préférence un scanner
laser et/ou un capteur PMD et/ou un capteur à tou-
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che.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’un chariot croisé (9) recevant au moins un
outil d’usinage (3) est associé au socle de l’outil (2).

4. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que l’agencement de fraisage de
forme libre comprend un changeur d’outils.

5. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que l’agencement de fraisage de
forme libre reçoit pour le mesurage de la voie (1) une
tête de mesure détectant le profilé de voie.

6. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce que les mâchoires de serrage (7)
peuvent être ajustées hydrauliquement contre la
voie (1), les mâchoires de serrage (7) réalisées en
forme de coin prenant en serrant une voie, en parti-
culier entre le côté inférieur de la tête de rail et le
coté supérieur du pied de rail.

7. Machine pour la maintenance de la superstructure
pour des installations de voies avec un dispositif se-
lon l’une des revendications 1 à 6.
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