DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK PAT E N T S C H R l FT

(12) Ausschliefsungspateﬁt (19) DD (11) 252 404 A5

Erteilt gemaR § 17 Absatz 1 Patentgesetz - 4(51) EO01B 31/08

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN . In der vom Anmelder eingereichten Fassung veréffentli“cht

(21)  APEO1B/2956476 (22)  28.10.86 (44)  16.12.87

(31)  85890296.8 (32)  28.11.85 (33) EU

(1) siehe (73)

(72) Theurer, Josef; Hansmann, Johann, AT

(73) Franz Plasser Bahnbaumaschinen-Industriegeselischaft mbH, Wien, 1010, AT

(54) Maschinenanordnung und Verfahren zum plastischen Biegen der Enden von verschweiten bzw. nicht-

verschweillten Schienen im Bereich der Schienenstiéfe verlegter Gleise

{65) Maschinenanordnung, plastisches Biegen, Schiene,
SchienenstoR, Gleis, Schienenfahrwerk,
Maschinenrahmen, Biegevorrichtung, Tragrahmen,
Druckstempel, Greifwerkzeug

{57) Maschinenanordnung und Verfahren zum
~plastischen” Biegen der Enden von verschweilten bzw.
nicht verschweiBten Schienen (2) im Bereich der
SchienenstoBe (29) verlegter Gleise mittels einer auf einem
uber Schienenfahrwerke verfahrbaren Maschinenrahmen
der Hohe nach verstellbar angeordneten Biege-Vorrichtung
{12) mit einem Uber einen Antrieb héhenverstellbaren : $
Tragrahmen (48). Dieser ist mit einem gegen die

Schienenfahrflache anlegbaren, hydraulisch beaufschlag-
und hdhenverstellbaren Druckstempel (55) versehen und
weist ein zum Erfassen der Schiene (2) ausgebildetes und
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Schienenfahrflache — mittig zwischen den beiden
Greifwerkzeugen (56) angeordnet ist. Fig. 4
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Patentanspriiche:

1.

Maschinenanordnung zum ,plastischen” Biegen der Enden von verschweif3ten bzw. nicht
verschweif3ten Schienen im Bereich der Schienenstof e verlegter Gleise mittels einer auf einem
iber Schienenfahrwerke verfahrbaren Maschinenrahmen der H6he nach verstellbar angeordneten
Biege-Vorrichtung mit einem Uber einen Antrieb héhenverstellbaren Tragrahmen, der mit einem

- gegen die Schienenfahrflache anlegbaren, hydraulisch beaufschlag- und héhenverstellbaren

Druckstempel versehen ist, sowie wenigstens ein zum Erfassen der Schiene ausgebildetes und
hydraulisch beaufschlagbares Greifwerkzeug aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf die Biege-
Vorrichtung (12) zum plastischen Abwiérts-Biegen der Schienenendern in Schienen-
Langsvertikalebene (69) ausgebildet ist und — zum Erfassen des Schienenkopfes beidseits des
SchienenstoBes in Schienenléngsrichtung — je ein solches Greifwerkzeug (56) aufweist, wobei der
Druckstempel (565) — zur Anlage an die Schienenfahrflache — mittig zwischen den beiden
Greifwerkzeugen (56) angeordnet ist.

. Maschinenanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal vorzugsweise jedem

Schienenstrang eine Biege-Vorrichtung (12) zugeordnet ist und daR die Biege-Vorrichtung (12)
zum plastischen Auf- und Abwarts—Blegen der Schienenenden in Schienen-Langsvertikalebene
(69) ausgebildet ist.

Maschinenanordnung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal in
Schienenléngsrichtung beidseitig des mittig angeordneten und als Kolben einer Hydraulik-
Zylinder-Kolben-Anordnung ausgebildeten Druckstempels (55) je ein weiterer, vorzugsweise in
gleichem Abstand zu diesem angeordneter und als Widerlager dienender, hydrauliisch
beaufschlagbarer Druckstempel (55) vorgesehen ist, wobei diesen insgesamt drei
Schienenléngsrichtung hintereinander angeordneten Druckstempeln jeweils ein eigenes,
vorzugsweise zangenartig ausgebildetes Greifwerkzeug (56) zugeordnet ist.
Maschinenanordnung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dal jedes
Greifwerkzeug (56) durch zwei quer zur Tragrahmen-Léngsrichtung einander gegeniberliegenden
Biegezangen (57) gebildet ist, wobei jede zum Angriff unter dem Schienenkopf ausgebildete und
am Tragrahmen (48) um eine in Maschinenlangsrichtung verlaufende Achse verschwenkbar
gelagerte Biegezange (57) mit einem eigenen hydraulischen Verschwenkantrieb (62) verbunden ist
und wobei vorzugsweise das dem hakenseitigen Ende gegeniiberliegenden Ende der Biegezange
bzw. des Greifwerkzeuges (56, 57) jeweils in einem Langloch (58) mit einer vertikalen Langsachse
eines mit dem Tragrahmen (48) verbundenen Flihrungsarmes verschwenkbar gelagert ist.

. Maschinenanordnung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 jeweils zwischen

einem in Tragrahmen-Langsrichtung voneinander distanzierten Greifwerkzeug- und
Druckstempel-Paar (56, 55) eine Fiihrungsrolle (53) mit Doppelflansch und ein quer zur Rahmen-
Langsrichtung beistellbares, dem Héhenverstell-Antrieb (13) zugeordnetes Heberollen-Paar (52)
zum Angriff unter dem Schienenkopf am Tragrahmen (48) angeordnet ist.

Maschinenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal’ zumindest
Teile der Biege-Vorrichtung (12) insbesondere das mittlere Biegezangen-Paar (57) wenigstens im
Bereich der Beriihrungsflache mit dem Schienenkopf und die beidseits angrenzenden, um eine
horizontale Achse drehbar mit dem Tragrahmen (48) verbundenen Fiihrungsrollen (53) —zum’
Auf-Biegen der Schienenenden — mit einer hoch hitzebestidndigen und eine hohe mechanische

. Festigkeit aufweisenden Metall-Legierung beschichtet sind.
. Maschinenanordnung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Biege-

Vorrichtung zum Auf- und Abwiérts-Biegen von SchienenstoRen auf einer SchweiRmaschine (70)
mit einem eine integrierte Abschervorrichtung (77) aufweisenden Abbrennstumpf-
SchweiBaggregat (76) angeordnet ist, welche Maschine gegebenenfalls mit einem U-férmig zum
Umfassen eines Schienenabschnittes ausgebildeten, mit einer Leitung flr die Zufihrung von
Wasser verbundenen Kiihltunnel (80) versehen ist, und daf eine weitere Biege-Vorrichtung (12)

zum Auf- und insbesondere Abwirts-Biegen von SchienenstéBen auf einer Stopfmaschine (1) mit
einem Stopfaggregat (15) und einem Schleifaggregat (16) zum Abschleifen der Schienenfahrflache
angeordnet, vorzugswelse dem Stopfaggregat nachgeordnet ist (Fig.6, 1).




10.

11.

12.
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Maschinenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Biege-
Vorrichtung (12) zum Auf- und Abwaérts-Biegen von Schienenst6Ren auf einer Schweifdmaschine
{70) mit einem eine integrierte Abschervorrichtung (77) aufweisenden Abbrennstumpf-
SchweiRaggregat {76) angeordnetist, welche Maschine gegebenenfalls mit einem Kiihltunnel (80)
versehen ist und daR eine weitere Biege-Vorrichtung (12) zum Auf- bzw. insbesondere Abwarts-
Biegen von Schienenst63en auf einer fahrbaren Maschine (83) mit einem Schleifaggregat zum
Abschleifen der Schienenfahrflache und mit einer Vorrichtung (93) zum Einflihren von
Zwischenlagen zwischen Schiene und Unterlagsplatte sowie mit einer Schraubeinrichtung (90)
angeordnet ist (Fig.6, 7).

Maschinenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR zusétzlich
zur Biege-Vorrichtung (12) ein mit einem Wassertank (31) in Verbindung stehender Kiihltunnel
(26), ein mit Gasflaschen in Verbindung stehender Aufwarmtunnel (27) und ein Schleifaggregat
(40) sowie gegebenenfalls eine SchweiBwulst-Abschervorrichtung (35) vorgesehen ist (Fig. 2).
Verfahren zum ,plastischen” Biegen der Enden von verschweil3ten bzw. nicht verschweil3ten
Schienen im Bereich der SchienenstdRe verlegter Gleise, wobei diese gegebenenfalls erst
unmittelbar verschweifdten Schienenenden mit Hiife der Biege-Vorrichtung durch Auflage
lediglich zweier voneinander distanzierter Widerlager-Druckstempel auf die Schienenfahrflache
und Erfassen des zwischen diesen mittig liegenden verschweildten SchienenstofRes durch ein
Greifwerkzeug bzw. ein Biegezangenpaar unter plastischer Deformierung auf ein gewiinschtes
UberhéhungsmaR tiber das Null-Niveau der Schienen hochgehoben werde, dadurch
gekennzeichnet, da der Schienenstof3 im Zuge des Schweildvorganges in noch gliihendem bzw.
bei bereits verschweifdten Schienen in erwdrmten Zustand, vorzugsweise 300°C, hochgebogen
wird und anschlieRend der aufwartsgebogene Schienenstol’? zumindest angenéhert auf
Umgebungstemperatur abgekiihit und unter Auflage des Druckstempels auf die
Schienenfahrfldche im Bereich des Schienenstoes sowie beidseitiges Erfassen des
Schienenkopfes durch die beiden, dem Druckstempel beidseits angeordenten duReren
Greifwerkzeuge bzw. Biegezangen bis auf eine geringe Uberhéhung wieder auf das urspriingliche
Null-Niveau in der Schienen-Léngsvertikalebene abwértsgebogen wird, worauf der Schienenstof
im Bereich der Fahrflache genau auf das Null-Niveau abgeschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal der bereits verschweifite, aber durch
Warmezufuhr (z.B. bis 300°C) zumindest annahernd spannungsfrei wieder erwdrmte
Schienenstold — bei einem Langsabstand von etwa 1,2m der beiden auf der Schienenfahrflache
aufliegenden Widerlager-Druckstempel — etwa 10 mm durch plastische Deformierung
hochgebogen wird und gegebenenfalls zusétzlich auch durch seitliches Verbiegen in horizontaler
Richtung ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daf3 der im
wesentlichen spannungsfrei und um ein vorgewahltes Uberh6hungsmaf hochgehobene
SchienenstoB unter Auflage des mittigen Druckstempels auf den Schienensto und Anlegen der
duBeren Greifwerkzeuge an den Schienenkopf anndhernd auf Umgebungstemperatur abgeklhit
wird, wonach der Schienenstof’ unter kontinuiericher Messung des Verschiebeweges bzw.
Biegewertes in bezug auf eine durch die beide duReren, den Schienenkopf erfassenden
Greifwerkzeuge gebildete MeRbasis schrittweise bis auf ein geringes, vorgewéhites
Uberhéhungsmal3, vorzugsweise um wenige Zehntel-Millimeter zurlickgebogen wird, wobei
zwischen den einzelnen Biegeschritten — unter Beibehaltung der Einspannung des
Schienenkopfes zwischen den Greifwerkzeugen — jeweils eine Entlastung des Druckstempels
erfolgt und die Biegewerte automatisch mit zunehmender Naherung zum vorgewéhiten
Uberhéhungsmaf in Abhingigkeit von den im entlasteten Zustand abgenommenen MeRwerten
verkleinert werden.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Maschinenanordnung und ein Verfahren zum , plastischen” Biegen der Enden von verschweil3ten
bzw. nicht verschweiBten Schienen im Bereich der SchienensttRe verlegter Gleise mittels einer auf einem (ber

. Schienenfahrwerke verfahrbaren Maschinenrahmen der Héhe nach verstellbar angeordneten Biege-Vorrichtung mit einem tiber
einen Antrieb héhenverstellbaren Tragrahmen, der mit einem gegen die Schienenfahrflache anlegbaren, hydraulisch
beaufschlag- und hdhenverstellbaren Druckstempel versehen ist, sowie wenigstens ein zum Erfassen der Schiene ausgebildetes
und hydraulisch beaufschlagbares Greifwerkzeug aufweist.
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Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Esist eine Biege-Vorrichtung zum Biegen der Enden verlegter Schienen im Bereich von StoRstellen —gemaR AT-PS 334943 der
gleichen Anmelderin — bekannt, um die durch die Zugbelastung abgesenkten Schienenstée wieder auf das Schienenniveau
nach oben zuriickzubiegen. Diese Biege-Vorrichtung besteht aus einem iiber zwei voneinander distanzierte Fahrwerke am Gleis
gefiihrten Tragrahmen, der durch Héhenverstellantriebe zu dem Maschinenrahmen einer gleisfahrbaren Maschine verstellbar
.ist. Mittig zwischen diesen beim plastischen Biegen bzw. Deformieren der Schienenenden als Widerlager dienenden Fahrwerken
ist ein zangen- oder hakenartiges Greifwerkzeug zum Erfassen der Schienen vorgesehen, das zum Aufwértsbiegen oder Anheben
der Schienenenden durch einen hydraulischen Zylinder-Kolben-Antrieb der Hohe nach verstellbar ist. Beidseits des
Greiwerkzeuges ist jeweils eine hdhenverstellbare und durch eine Fixier- bzw. Feststellvorrichtung mechanisch blockierbare
Halterroile im Tragrahmen angeordnet. Zur Steuerung der verschiedenen Antriebe der Biege-Vorrichtung ist eine mit dem
gewiinschten Biegewert einstellbare Steuereinrichtung sowie eine als Mewertwandler ausgebildete, am Tragrahmen )
angeordnete Skala mit einem auf dem SchienenstoR aufliegenden Tastorgan vorgesehen. Beim Aufwartsblegen durch
Hoéhenverstellung des Greifwerkzeuges werden die auf den Schienenenden aufliegenden Halterolien“— unter Verstellung des
MeBwertwandlers— mitsamt dem Abtastorgan angehoben, bis das vom Wandler abgegebene Signal mit Aufwértsbiegen oder
Anheben der Schienenenden durch einen hydraulischen Zylinder-Kolben-Antrieb der Hohe nach verstellbar ist. Beidseits des
Greifwerkzeuges ist jeweils eine héhenverstellbare und durch eine Fixier- bzw. Feststellvorrichtung mechanisch blockierbare
Halterolle am Tragrahmen angeordnet. Zur Steuerung der verschiedenen Antriebe der Biege-Vorrichtung ist eine mit dem
gewtinschten Biegewert einstellbare Steuereinrichtung sowie eine als MeBwertwandler ausgebildete, am Tragrahmen
angeordnete Skala mit einem auf dem Schienenstof aufliegenden Tastorgan vorgesehen. Beim Aufwértsbiegen durch
Héhenversteliung des Greifwerkzeuges werden die auf den Schienenenden aufliegenden Halterollen — unter Verstellung des
MeRwertwandlers— mitsamt dem Abtastorgan angehoben, bis das vom Wandler abgegebene Signal mit dem voreingestellten
Soll-Wert (ibereinstimmt. Der gesamte Biegevorgang wird zweckméafigerweise in einem einzigen Arbeitsgang durchgefiihrt.
Es ist weiter — gemaR AT-PS 348569 der gleichen Anmelderin — auch eine fahrbare Gleisstopfmaschine mit einer Biege-
Vorrichtung zum plastischen Aufbringen der Schienenenden im Bereich von StoRstelien verlegter Schienen bekannt. Diese
besteht aus einem am Maschinenrahmen angelenkten und tber einen Antrieb hdhenverstellbaren Tragrahmen, an dessen
Liangsenden jeweils ein als Kolben einer hydraulischen Zylinder-Kolben-Anordnung ausgebildeter, an die Schienenfahrflache
anlegbarer und als Widerlager dienender Druckstempel angeordnet ist. Zwischen diesen ist als Greifwerkzeug ein zum Biegen
dienender Hebehaken vorgesehen, der zum Angriff unterhalb des Schienenfues quer zur Maschinenlangsrichtung
verschwenkbar ausgebildet und in einem vertikalen Fiihrungsschlitz des Tragrahmens héhenverstellbar gelagert ist. Zwischen
Hebehaken und Druckstempel ist weiter jeweils eine am Schienenkopfabrolibare Fiihrungsrolle sowie ein Heberollenpaar am
Tragrahmen angeordnet, so daR diese Einrichtung auch als Gleishebe-Richtaggregat zum Heben und Richten des Gleises in die
Soll-Lage einsetzbar ist. Beim Biegevorgang ist die GroRe des in der vertikalen Schienenidngsebene wirksamen Biegemomentes
durch die Hohenverstellung der Druckstempel individuell veranderbar. Stark eingefahrene Schienenstéf3e kénnen geringfligig
bis iber das Schienen-Niveau hinaus aufgebogen werden. Diese Biege-Vorrichtung hat sich im Einsatz bereits gut bewahrt.
Derartige Schienen-Biege-Vorrichtungen werden insbesondere fiir verschweilte Schienen im Bereich der Schienenstdfie
verlegter Gleise eingesetzt, welche zuvor mit fahrbaren SchweifSmaschinen — beispielsweise gemaR AT-PS 357594 oder
AT-PS 357595 — bearbeitet wurden. Diese mit einem eigenen Fahrantrieb versehenen Gleisbaumaschinen zum VerschweiRen
der beiden Schienenenden im StoRbereich von verlegter Schienen eines Gleises weisen einen langgestreckten und endseitig auf
Drehgestellfahrwerken abgestiitzten Maschinenrahmen auf. An diesem sind eine héhenverstellbare Vorwéarmvorrichtung, ein
Abbrennstumpf-Schweiaggregat sowie eine in Maschinenténgsrichtung der Schwei3einrichtung nachgeordnete
SchweiBwulst-Abschervorrichtung vorgesehen. Mit einer solchen Maschine sind im Rahmen einer einzigen Einsatzfahrt alle
anfallenden SchweilRarbeiten in wirtschaftlicher Weise durchfiihrbar.
Nach der VerschweiBung dieser Schienenenden eines verlegten Gleises entweder unmittelbar danach oder auch nach einem
lingeren Zeitraum, wird das Gleis an diesen Stellen durch ein Schienenschleiffahrzeug -— gemaR DD-PS 135633 — bearbeitet,
um die UnregeimaRigkeiten an der Schienenfahrfliche und der Schienenflanke zu beseitigen, bevor es durch eine Gleisnivellier-
Stopf- und Richtmaschine in eine genaue Soll-Lage verbracht wird. Beispielsweise wird ein Schleiffahrzeug eingesetzt, welches
aus jeweils zwei, in Maschinenlangsrichtung hintereinander angeordneten Schleifwerkzeug-Gruppen mit einer Anzahl von
Rutschersteinen besteht, die durch eine Antriebseinrichtung in eine in Schlenenlangsrlchtung hin- und hergehende, der
Arbeitsvorfahrt des Fahrzeuges (iberlagerte Arbeitsbewegung versetzt werden.
Es ist schlieBlich eine Stopfmaschine zum Unterstopfen der Querschwellen eines Gleises — gemaR DD-PS 125744 der gleichen
Anmelderin — bekannt, bei der im Bereich des Stopfaggregates iiber der Schiene eine das zu unterstopfende Gleis gegen die
Soll-Lage zu begrenzende Haltevorrichtung vorgesehen ist. Diese ist als sich in Gleisldngsrichtung erstreckender, drei
Abstitzstellen aufweisender Widerlagerbalken ausgebildet, der im Bereich seiner beiden Enden mit Hydraulik-Antrieben .
verbunden ist. Eine solche Haltevorrichtung ist auch zur Behandlung von abwartsgebogenen Schienenenden im Bereich von
StoRstellen einsetzbar. Dadurch wird durch eine beabsichtigte Uberhdhung im Bereich der StoBstelle der Neigung der
Schienenenden, sich auf Grund ihrer geringeren Festigkeit bei Belastung abwértszubiegen, entgegengewirkt.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die vorgenannten Nachteile bekannter Maschinenanordnungen zu vermeiden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, eine Maschinenaftiordnung der eingangs beschriebenen Art zum Biegen von
Schienenenden verlegter Schienen zu schaffen, mit der eine verbesserte und dauerhafte SchienenstoR-Hohenlage erzielbar
ist.
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Die Aufgabe der Erfindung wird nun mit der eingangs beschriebenen Maschinenanordnung dadurch gelést, dal? die Biege-
Vorrichtung zum plastischen Abwiérts-Biegen der Schienenenden in Schienen-Léngsvertikalebene ausgebildet ist und — zum
Erfassen des Schienenkopfes beidseits des Schienenstoes in Schienenlangsrichtung — je ein solches Greifwerkzeug aufweist,
wobei der Druckstempel—zur Anlage an die Schienenfahriliche — mittig zwischen den beiden Greifwerkzeugen angeordnet ist.
Mit dieser Ausbildung wird erstmals ein Abwérts-Biegen bzw. eine bleibende plastische Deformation der Enden von verlegten
Schienen erreicht bzw. werden auch sehr hohe Biegekréfte in Richtung zu den Schwellen tbertragen, wodurch bereits
spannungsfrei aufgebogene SchienenstéRe unter Einwirkung von gegen die abwarts verlaufende Biegerichtung wirksamen
“Eigenspannungen in die Schienenenden wieder abwérts gegen das Null-Niveau der Schienen zurtickgebogen werden kénnen.
Mit diesen induzierten Eigenspannungen wird nun die Ermiidungsfestigkeit der SchienenstdRe wesentlich verbessert. Dabei
dienen die beidseits des Schienenstoes angeordneten Greifwerkzeuge als den Biegebereich begrenzende Widerlager, mit
denen ein sicheres und rasches Erfassen der Schienenenden mdglich ist. Durch die mittige Anordnung des Druckstempels
zwischen den Greifwerkzeugen ist beim Abwaérts-Biegen eine symmetrische Kraftverteilung auf beide Schienenenden zur
Erzielung gleich hoher Eigenspannungen flr eine dauerhafte und genaue Lage des SchienenstoRes gewdrleistet. Mit der
erfindungsgemaf ausgebildeten Maschinenanordnung sind demnach in besonders vorteilhafter Weise unter lediglich geringem
konstruktivem Aufwand héchste Biegekrafte fir eine genaue und kontrollierte Abwérts-Biegung der Schlenenenden aufbring-
bzw. Ubertragbar.
Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung besteht darin, daR vorzugsweise jedem Schienenstrang eine Biege-
Vorrichtung zugeordnet ist und daR die Biege-Vorrichtung zum plastischen Auf- und Abwérts-Biegen der Schienenenden in
Schienen-Langsvertikalebene ausgebildet ist. Dadurch kdnnen die Schienenenden mit ein und derselben Biege-Vorrichtung von
der durch Materialermldung unter das Null-Niveau der Schienen abgesenkten Lage tiber das Null-Niveau aufgebogen und auch
— unter Beriicksichtigung von Eigenspannungen — wieder auf das Null-Niveau abwértsgebogen werden.
‘Nach einer weiteren vorteilhaften Merkmalsanordnung nach der Erfindung ist in Schienenléngsrichtung beidseitig des mittig
angeordneten und als Kolben einer Hydraulik-Zylinder-Kolben-Anordnung ausgebildeten Druckstempels je ein weiterer,
vorzugsweise in gleichem Abstand zu diesem angeordneter und als Widerlager dienender, hydraulisch beaufschlagbarer
Druckstempel vorgesehen, wobei diesen insgesamt drei in Schienenldngsrichtung hintereinander angeordneten Druckstempeln
jeweils ein eigenes, vorzugsweise zangenartig ausgebildetes Greifwerkzeug zugeordnet ist. Mit einer derartigen, im Aufbau
konstruktiv relativ einfachen Dreifach-Anordnung eines jeweils mit einem hydraulischen Druckstempel erganzten '
Greifwerkzeuges sind die miteinander verschweiften Schienenenden mit ein und derselben Vorrichtung sowohl auf- als auch
wieder abwdrts biegbar, wobei in besonders vorteilhafter Weise flir die Umkehr der Biegerichtung keinerlei Umriistarbeiten
od.dgl. erforderlich sind. Da sémtliche Greifwerkzeuge zangenartig ausgebildet sind, ist ein rasches und sicheres Erfassen der
Schienenenden fir ein problemloses Biegen auch gréRerer Schienen in beiden Richtungen méglich. Flir die Umkehr der
Biegerichtung zum Abwarts-Biegen der aufgebogenen Schienenenden ist lediglich ein Anlegen der beiden dueren
Greifwerkzeuge an die Schiene unter gleichzeitiger Auflage des mittleren Druckstempels auf den Schienenstof3 erforderlich.
Dabei ist es fiir eine gleichméRige Biegung besonders vorteilhaft, dal die Distanz der beiden duf3eren — beim Aufbiegen durch
die Druckstempel und beim Abwérts-Biegen durch die duBeren Greifwerkzeuge gebildeten — Widerlager unveréndert bleibt.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrung nach der Erfindung besteht darin, daR jedes Greifwerkzeug durch zwei quer zur
Tragrahmen-Léngsrichtung einander gegentiberliegende Biegezangen gebildet ist, wobei jede zum Angriff unter dem
Schienenkopf ausgebildete und am Tragrahmen um eine in Maschinenldngsrichtung verlaufende Achse verschwenkbar
gelagerte Biegezange mit einem eigenen hydraulischen Verschwenkantriebe verbunden ist und wobei vorzugsweise das.dem
hakenseitigen Ende gegenlberliegende Ende der Biegezange bzw. des Greifwerkzeuges jeweils in einem Langloch mit einer
vertikalen Langsachse eines mit dem Tragrahmen verbundenen Flihrungsarmes verschwenkbar gelagert ist. Durch die
Ausbildung der Greifwerkzeuge zum Angriff direkt am Schienenkopfist—v6llig unabhangig vom Schwellenabstand sowie ohne
irgendwelche Vorarbeiten—ein besonders rasches Erfassen der Schienenenden méglich. Bei der Biegung kommt es infolge der
beidseitigen Einspannung des Schienenkopfes durch die in Querrichtung einander gegeniiberliegenden Biegezangen zu einer
'symmetrischen Kraftlibertragung in bezug-auf die Schienen-Langsvertikalebene. Die Fiihrung der Biegezangenenden in einem
Langloch eines am Tragrahmen befestigten Filhrungsarmes ermdglicht trotz der gelenkigen Lagerung des gegeniiberliegenden
hakenseitigen Biegezangenendes am Schwenkarm eine stabile Fiihrung fiir eine weite Offnung der einander
gegeniiberliegenden Biegezange. Dabei sind die durch die Verschwenkantrieb auf die Biegezangen einwirkenden AnprefSkrafte
infolge einer Hebelwirkung fir ein festes und sicheres Anpressen an den Schienenkopf verstérkbar.
Nach einem weiteren zweckméaBigen Merkmal der Erfindung ist jeweils zwischen einem in Tragrahmen-Langsrichtung
voneinander distanzierten Greifwerkzeug- und Druckstempel-Paar eine Fiihrungsrolle mit Doppelflansch und ein quer zur
Rahmen-Langsrichtung beistellbares, dem Hohenverstell-Antrieb zugeordentes Heberollen-Paar zum Angriff unter dem
Schienenkopf am Tragrahmen angeordnet. Mit einer derartigen, die Funktionsfihigkeit der z.B. auf einer Stopfmaschine
angeordneten Biege-Vorrichtung in keiner Weise beeintrachtigenden Ergénzung kann das Gleis unmittelbar nach Behandlung
des SchienenstoBes sofort nivelliert, ausgerichtet und zur Schaffung eines geeigenten Schwellenauflagers fiir eine dauerhafte
Abstiitzung des SchienenstoBes unterstopft werden.
Weitere Vorteile der Erfindung werden dadurch erzielt, daB zumindest Teile der Biege-Vorrichtung, insbesondere das mittlere
Biegezangen-Paar wenigstens im Bereich der Berihrungsflache mit dem Schienenkopf und die beidseits angrenzenden, um eine
horizontale Achse drehbar mit dem Tragrahmen verbundenen Fiihrungsrollen —zum Auf-Biegen der Schienenenden — mit
einer hoch hitzebestandigen und eine hohe mechanische Festigkeit aufweisenden Metall-Legierung beschichtet sind. Mit dieser
Spezialbeschichtung der mit den von der Verschweiflung noch rotgliihenden SchienenstoR in Berihrung kommenden
Biegezangen bzw. Flithrungsrollen ist auch bei einer durch die sehr hohen Kréfte verursachten starken Anpressung noch ein
reibungsloser Ablauf des Auf-Biegevorganges gewiénhrleistet.
Entsprechend einer weiteren bevorzugten Variante der Erfindung ist vorgesehen, daf} die Biege-Vorrichtung zum Auf- und
Abwérts-Biegen von SchienenstdRen auf einer SchweiBmaschine mit einem eine integrierte Abschervorrichtung aufweisenden
Abbrennstumpf-Schweil3aggregat angeordnet ist, welche Maschine gegebenenfalls mit einem U-férmigen zum Umfassen eines
Schienenabschnittes ausgebildeten, mit einer Leitung fiir die Zuflihrung von Wasser verbundenen Kilhitunnel versehen ist, und
daf eine weitere Biege-Vorrichtung zum Auf- und insbesondere Abwarts-Biegen von SchienenstéRen auf einer Stopfmaschine -
mit einem Stopfaggregat und einem Schleifaggregat zum Abschieifen der Schienenfahrfliche angeordnet, vorzugsweise dem
Stopfaggregat nachgeordnetist. Mit einer soichen Maschinenkombination ist— unter weitgehend unveranderter Beibehaltung
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der konstruktiven Ausbildung von im Einsatz bereits bestens bewéhrten Maschinen — eine komplette Bearbeitung der
Schienenenden flr eine besonders dauerhafte und exakte StoRlage méglich. Dabei ist durch die auf der SchweiRmaschine
angeordnete Biege-Vorrichtung, unter Vermeidung von Zeitverlusten in vorteilhafter Weise sofort nach der Verschweiung und
SchweiBwulst-Abscherung das Auf-Biegen des Schienenstoes im von der Schweiffung noch glithenden Zustand durchfiihrbar,
so daR dabei keinerlei Eigenspannungen in die Schienenenden eingefiihrt werden. Durch die Stopfmaschine sind die weiteren,
erst in abgekiihitem Zustand der verschweiBten Schienenenden erforderlichen Arbeiten, némlich das Abwérts-Biegen und zur
Erzielung einer verbesserten Sto3geometrie ein exaktes Abschleifen des SchienenstoBes sowie das Unterstopfen durchfiihrbar.
Dabei wird die Stopfmaschine zur Erzielung einer natiirlichen Abkiihlung des durch die Schweilung erwérmten Schienenstofies
erst nach einem entsprechenden Zeitabstand eingesetzt.

Nach einem weiteren zweckmaRigen Merkmal der Erfindung ist die Biege-Vorrichtung zum Auf- und Abwirts-Biegen von
SchienenstdRen auf einer Schweilmaschine mit einem eine integrierte Abschervorrichtung aufweisenden Abbrennstumpf-
SchweiBaggregat angeordnet, welche Maschine gegebenenfalls mit einem Kiihltunnel versehen ist, wobei eine weitere Biege-
Vorrichtung zum Auf- bzw. insbesondere Abwérts-Biegen von SchienenstoRen auf einer fahrbaren Maschine mit einem
Schieifaggregat zum Abschleifen der Schienenfahrflichen und mit einer Vorrichtung zum Einfiihren von Zwischenlagen
zwischen Schiene und Unterlagsplatte sowie mit einer Schraubeinrichtung angeordnet ist. Diese einfachere
Maschinenkombination zeichnet sich vor allem dadurch aus, daR zur Durchfithrung der Endarbeiten fiir eine genaue und
dauerhafte StoRlage in wirtschaftlicher Weise eine besonders einfache Maschine einsetzbar ist. Wahrend mit dem
Schleifaggregat das Planschleifen des abwiérts gebogenen, (berspitzten Schienenstoes méglich ist, wird durch die Vorrichtung
zum Einfiihren von Zwischenlagen das durch die urspriingliche Absenkung des SchienenstofRes hochverdichtete
Schwellauflager unveréndert beibehaiten und die Hohenlage durch Einfiihren von Zwischenlagen korrigiert.

Die Maschinenanordnung kann gemaB der Erfindung auch derart ausgebildet sein, daR zusétzlich zur Biege-Vorrichtung ein mit
einem Wassertank in Verbindung stehender Kiihitunnel, ein mit Gasflaschen in Verbindung stehender Aufwérmtunnel und ein
Schleifaggregat sowie gegebenenfalls eine SchweiBwulst-Abschervorrichtung vorgesehen ist. Diese Maschinenanordnung
eignet sich insbesondere zur kompletten Behandlung von bereits verschweiBten SchienenstdRen und zeichnet durch eine
besonders einfache konstruktive Ausfiihrung aus. Da Einrichtungen sowohl zum Aufwérmen als auch Abkihlen der
Schienenenden vorhanden sind, kénnen diese sofort nach Erwirmung spannungsfrei aufgebogen und nach Abkiihlung mit
Eigenspannungen wieder abwértsgebogen werden.

Die Erfindung bezieht sich weiter auf ein besonders vorteilhaftes Verfahren zum plastischen Biegen der durch eine
SchmelzschweiBung miteinander verbundenen Schienenenden verlegter Schienen im Bereich von StoRstellen, wobei diese
gegebenenfalls erst unmittbar verschweiften Schienenenden mit Hilfe der Biege-Vorrichtung durch Auflage lediglich zweier
voneinander distanzierter Widerlager-Druckstempel auf die Schienenfahrflache und Erfassen des zwischen diesen mittig
liegenden verschweiBten SchienenstoRes durch ein Greifwerkzeug bzw. ein Biegezangenpaar unter plastischer Deformierung
auf eine gew(inschtes UberhdhungsmaR iiber das Nuill-Niveau der Schienen hochgehoben werden mit einer der vorgenannten
erfindungsgemaRen Maschinenanordnungen. Das Verfahren zeichnet sich nach der Erfindung dadurch aus, dal® der
SchienenstoR im Zuge des SchweiRvorganges in noch glithendem bzw. bei bereits verschweillten Schienen in erwdrmtem
Zustand, vorzugsweise 300°C, hochgebogen wird und anschlieBend der aufwértsgebogene SchienenstoR zumindest
angenahert auf Umgebungstemperatur abgekdihlt und unter Auflage des Druckstempels auf die Schienenfahrflache im Bereich
des SchienenstoRes sowie beidseitiges Erfassen des Schienenkopfes durch die beiden, dem Druckstempel beidseits
angeordneten duBeren Greifwerkzeuge bzw. Biegezangen bis auf eine geringe Uberhéhung wieder auf das urspringliche
Null-Niveau in der Schienen-Langsvertikalebene abwirtsgebogen wird, worauf der Schienensto® im Bereich der Fahrflache
genau auf das Nuli-Nivau abgeschliffen wird. Mit einem derartigen Verfahren wird unter vorteilhaftem Einsatz der
erfindungsgeméfen Biege-Vorrichtung sowoh! zum Auf- als auch zum Abwarts-Biegen der verschweilSten Schienenenden
deren Ermiidungsfestigkeit wesentlich verbessert, indem durch eine plastische Kaltdeformierung in Richtung zu den Schwellen
Vorspannungen gebildet werden, die der Belastungsrichtung durch den Zugverkehr entgegenwirken und damit ein vorzeitiges
Absenken des SchienenstoRes verhindern. Dabei ist es wesentlich, dal® der Schienenstof3 noch im vom Schweil3en rotglihenden
Zustand bzw. bei bereits verschweiten Schienenenden erst nach entsprechend hoher Erwarmung hochgebogen wird, so dal®
bei dieser ersten Biegung keinerlei Eigenspannungen eingefiihrt werden. Sobald wahrend einer natiirlichen Abkihlung das
volistandige Perlit-Gefiige erreicht worden ist, kann der hochgebogene SchienenstoR zur rascheren Durchfiihrung der

- anschlieRenden Biegung in Richtung zu den Schwellen mit Wasser beschleunigt abgekiihit werden, wobei durch weitgehend
symmetrische Besprengung ein nachteiliges seitliches Verziehen vermieden wird. Durch das Abwaérts-Biegen des
SchienenstoBes bis auf ein geringes UberhéhungsmaR und das anschlieBende Abschleifen des SchienenstoRes auf die exakte
Null-Lage ist eine weitere Erh6hung der Ermiidungsfestigkeit erzielbar.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfahrens besteht darin, daR der bereits verschweifte, aber durch Warmezufuhr (z.B.
bis 300°C) zumindest annihernd spannungsfrei wieder erwérmte Schienenstof bei einem Langsabstand von etwa 1,2m der
beiden auf der Schienenfahrfliche aufliegenden Widerlager-Druckstempel — etwa 10mm durch plastische Deformierung
hochgebogen wird und gegebenenfalls zusatzlich auch durch seitliches Verbiegen in horizontaler Richtung ausgerichtet wird.
Mit dem Aufwarts-Biegen der Schienenenden in einem derartigen AusmaB ist— unter Vermeidung einer Uberbeanspruchung
des verschweilten SchienenstoRes — eine starke Vorspannung zur Erzielung einer besonders hohen und dauerhaften
Ermiidungsfestigkeit erreichbar. Dabei ist in besonders wirtschaftlicher Weise das Aufwarmen der Schienenenden fir ein
spannungsfreies Aufbiegen auch gleichzeitig fiir ein seitliches Ausrichten des SchienenstoRes ausniitzbar, so dal® nach
Beendigung des Biegevorganges eine exakte Schienenstof3geometrie vorliegt.

Der spannungsfre, z. B. bis 300°C, erwirmte Schienenstof kann gemaR einer weiteren vorteilhaften Variante des Verfahrensum
ein vorgewihites Uberhohungsmaf hochgehoben und unter Auflage des mittigen Druckstempels auf den Schienenstof und
Anlegen der duReren Greifwerkzeuge an den Schienenkopf annédhernd auf Umgebungstemperatur abgekihlt werden, wonach
der SchienenstoR unter kontinuierlicher Messung des Verschiebeweges bzw. Biegewertes in bezug auf eine durch die beiden
juBeren, den Schienenkopf erfassenden Greifwerkzeuge gebildete Me3basis schrittweise bis auf ein geringes, vorgewéhites
Uberhéhungsmal, vorzugsweise um wenige Zehntel-Millimeter zuriickgebogen wird, wobei zwischen den einzelnen *
Biegeschritten — unter Beibehaltung der Einspannung des Schienenkopfes zwischen den Greifwerkzeugen — jeweils eine
Entlastung des Druckstempels erfolgt und die Biegewerte automatisch mit zunehmender Naherung zum vorgewéhiten
UberhshungsmaR in Abhéngigkeit von den im entlasteten Zustand abgenommenen MeBwerten verkieinert werden. Mit einer
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derartigen, schrittweise erfolgenden Biegung ist — unter standiger Messung des Biegeweges — eine genaue und fiir alle
SchienenstéRe gleichméaRige Verformung zur Erzielung einer fiir simtliche Schienenstdfe gleich hohen Ermiidungsfestigkeit
durchfiihrbar. Auf Grund der jeweils nach erfolgter Abwarts-Biegung stattfindenden Druckentlastung kann sofort der
tatséchliche plastische Verformungsweg ohne elastischen Anteil festgestellt werden.

Ausfithrungsbeispiel-

Die Erfindung wird nun an Hand mehrerer,in der Zeichnung dargestellter Ausflihrungsbeispiele und verschiedener
Maschinenanordnungs-Mdglichkeiten naher beschrieben, wobei die Fig. 1 bis 5 eine vorteilhafte Kombination einer solchen
Maschinenanordnung bzw. -Gruppe und die Fig.6 und 7 eine weitere Kombinationvariante einer solchen Maschinenanordnung
zeigen. . .

Es zeigen: _ . '

Fig.1: eine Stopfmaschlne mit einer erﬁndungsgemaBen Biege-Vorrichtung zum Biegen von Schlenenstoﬁen in
Seitenansicht,

Fig.2: eine Maschine mit einer Biege-Vorrichtung gemaB der Erfindung, einer Schweifwulst-Abschervorrichtung und einem
Schileifaggregat,

Fig.3: einen Teil einer SchweiBmaschine mit vorkragendem Schweilaggregat in Seitenansicht,

Fig.4: eine vergrofierte Seitenansicht der in Fig. 1 und 2 dargestellten Biege-Vorrichtung,

Fig.5: eine Ansicht der Biege-Vorrichtung in Fig.4 gemaB Pfeil V,

Fig.6: eine SchweilBmaschine mit einer Biege-Vorrichtung in Seitenansicht und

Fig.7: eine Maschine mit einer Biege-Vorrichtung gemaR der Erfindung, einer Vorrichtung zum Einfiihren von Zwischenlagen
zwischen Schiene und Unterlagsplatten, einer Schraubeinrichtung und einem Schleifaggregat in jeweils schematisch
vereinfachter Darstellung.

Einein Fig. 1 dargestellte Stopfmaschine 1 ist auf einem aus Schienen 2 und Betonschwellen 3 gebildeten Gleis verfahrbar. Diese
Stopfmaschine 1 besteht im wesentlichen aus eine auf Schienenfahrwerken 4 abgestutzten Maschinenrahmen 5 mit einem
Antrieb 6, einer Steuereinrichtung 7 und einem Niveltier- und Richt-Bezugssystem 8 bei einer Abtastrolle 9. Zwischen zwei
endseitig angeordneten Fahrkabinen ist eine Arbeitskabine 10 vorgesehen. In der durch einen Pfeil 11 dargestellten
Arbeitsrichtung der Stopfmaschine 1 vor der Arbeitskabine 10 ist eine Biege-Vorrichtung 12 zum plastischen Abwarts- Blegen der
Enden dieser Schienen 2 angeordnet, die durch einen Hohenverstell-Antrieb 13 hohenverstellbar ist. Diese Gber Fihrungsrollen
am Gleis abrollbare bzw. gefiihrte Biege-Vorrichtung 12 wird an Hand der Fig.4 und 5 noch ausfiihrlicher beschrieben.
Unmittelbar hinter der Abtastrolle 9 befindet sich ein Gber einen Verstellantrieb 14 hohenverstellbares Stopfaggregat 15 mit tiber
Beistellantriebe beistellbaren und vibrierbaren Stopfwerkzeugen. SchiieBlich ist als letztes Arbeitsaggregat noch ein
Schieifaggregat 16 vorgesehen, das {iber Hohenverstell-Antriebe 17 und einen Kurbelantrieb 18 mit dem Maschinenrahmen 5
der Stopfmaschine 1 verbunden ist. Zum Abschieifen der Schienenkopfflache sind in Schienenlangsrichtung hintereinander
angeordnete und in Gleisldngsrichtung vibrierbare Rutschersteine 19 vorgesehen.

Die selbstfahrbare Maschine 20 in Fig. 2 besteht aus einem auf Schienenfahrwerke 21 abgestiitzten Maschinenrahmen 22 mit
einem Antrieb 23 und einer in einer Kabine angeordneten zentralen Steuereinrichtung 24. Zwischen den beiden
Schienenfahrwerken 21 in einem nach oben gekrépften Abschnitt des Maschinenrahmens 22 ist eine, im Aufbau und Funktion
gleiche Biege-Vorrichtung 12 gemaR fig. 1 angeordnet und entlang einer vertikalen Fiihrung 25 héhenverstellbar. Zu beiden
Léngsseiten der Biege-Vorrichtung 12 ist ein Aufwéarm- bzw. Kiihltunnel 27, 26 angeordnet, der jeweils um eine in
Maschinenléngsrichtung verlaufende Achse verschwenkbar am Maschinenrahmen 22 angelenkt und mit einem Schwenkantrieb
28verbundenist. Jeder Tunnel 26, 27 istim Querschnitt geselien U-formig zum Umfassen der einen SchienenstoR 29 bildenden
Schienen 2 ausgebildet und weist eine Vielzahl von Disen auf, die liber Leitungen 30 mit einem Wassertank 31 bzw. Gasflaschen
32in Verbindung stehen. In den Leitungen 30 ist ein Ventil 33 bzw. eine Pumpe 34 angeordnet, das bzw. die zur Fernsteuerung
mit der zentralen Steuereinrichtung 24 verbunden ist. Vor dem unterhalb der Kabine vorgesehenen Fahrwerk 21 ist eine
SchweiBwulst-Abschervorrichtung 35 angeordnet, die auf einer vertikalen, mit dem Fahrwerk 21 verbundenen Fiihrung 36
verschiebbar gelagert und mit einem Hohenverstell-Antrieb 37 verbunden ist. Die um eine vertikale Achse auf einem
Abscherkopf verschwenkbaren Abschermesser 38 sind iber den gesamten Schienenprofil-Umfang an die Schiene 2 aniegbar
und durch zwei beidseits der Schiene 2 angeordnete Verstellzylinder 39 langsverschiebbar. Am gegeniiberliegenden
Maschinenende ist ein Schieifaggregat 40 mit in Schienenlangsrichtung hintereinander angeordneten Rutschersteinen 41 zum
Abschleifen der Schienenfahrflachen vorgesehen. Das Schleifaggregat 40 ist zur Hohenverstellung mit einem Antrieb 42 und zur
Bildung einer in Schienenldngsrichtung verlaufenden, hin- und hergehenden Vibrations-Arbeitsbewegung, die zusatzlich bzw.
wihrend der kontinuierlichen Vorwértsbewegung der Maschine auf die Schiene einwirkt, mit einem Pendelantrieb 43
verbunden.

In Fig.3 ist eine nur teilweise dargestelite SchweiRmaschine 44 mit einem Drehgestellfahrwerk 45 und einem Antrieb 46
ersichtlich. Ein Abbrennstumpf-SchweiBaggregat 47 ist zum Verschweilen der verlegten Schienen 2 (iber einen Hebelarm und
einen Antrieb vorkragend aus der Kabine bzw. in diese verschwenkbar.

Die in den Fig.4 und 5 im Detail dargestellte, mittig Giber dem Schienenstof 29 der Schiene 2 angeordnete Biege-Vorrichtung 12
besteht aus einem sich in Schienenlangsrichtung erstreckenden Tragrahmen 48, der mit einem am Fahrgestellrahmen
héhenverstellbar gefiihrten Auslegerarm 49 gelenkig verbunden ist. Der Tragrahmen 48 besteht aus zwei parallel zueinander
verlaufenden, durch Querplatten 50 miteinander verbundenen Tragplatten 51, an denen zwei um eine in Rahmenléngsrichtung
verlaufende Achse verschwenkbare Heberollen-Paare 52 mit zum Angriff unter dem Schienenkopf ausgebildeten Hebetellern
und zwei Fiihrungsrollen 53 mit Doppelflansch gelagert sind. Mittig zwischen den beiden Tragpiatten 51 sind drei in gleichen
Absténden zueinander angeordnete, in einem Hydraulik-Zylinder 54 hohenverstellbare Widerlager-Druckstempel 55
vorgesehen, wobei sich die Hydraulik-Zylinder 54 auf einer horizontalen, mit den beiden Tragplatten 51 verbundenen Platte
abstlitzen. An beiden Léngsseiten der Biege-Vorrichtung 12 sind jeweils im Bereich eines Druckstempeis 55 Greifwerkzeuge 56
vorgesehen, die durch zwei quer zur Tragrahmen-L&ngsseite einander gegenlberliegende Biegezangen 57 gebildet sind. Das
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dem hakenseitigen Ende gegentiberliegenden Ende der Biegezange 57 ist jeweils in einem Langloch 58 mit einer vertikalen’
Langsachse eines mit dem Tragrahmen verbundenen Fiihrungsarmes 59 verschwenkbar gelagert. Jede Biegezange 57 istim
hakenseitigen Endbereich (iber eine Achse 60 mit einem Schwenkarm 61 gelenkig verbunden, der mit seinem oberen Ende um
eine in Rahmenlangsrichtung verlaufende Achse verschwenkbar auf der Querplatte 50 gelagert ist.
Wie Fig. 5 zeigt, ist jede Biegezange 57 mit einem eigenen Verschwenkantrieb 62 verbunden, der jeweils dber einen Tragarm 63
am Tragrahmen 48 angelenkt ist. Die Verschwenkantriebe 62 sind der besseren Ubersicht wegen in Fig.4 nicht dargestelit. Zur
Steueru ng des Biegevorganges ist eine den Verformungs- bzw. Biegeweg messende Mefvorrichtung 64 vorgesehen, die aus
zwei beidseits des mittleren Greiwerkzeug-Paares 56 hohenverstellbar am Tragrahmen 48 gefiihrten Tastern 65 und einem —
endseitig mit zwei im Beréich der duReren Greifwerkzeug-Paare 56 angeordneten Tastern verbunden — MeRbalken 66 gebildet
ist. Diese beiden duBeren Taster liegen auf einem mit den duBeren Druckstempeln 65 verbundenen Abstiitzteil 67, die beiden
inneren Taster 65 liegen direkt auf der Schienenfahrfléche auf {Fig.5). Den beiden dufReren Tastern in Querrichtung

- gegeniiberliegend sind jeweils weitere Taster zur Auflage auf dem Abstiitzteil 67 zugeordnet. Beidseits des mittleren
Biegezangeh-Paares 57 ist ein héhenverstelibarer Verschiebungs-Aufnehmer 68 mit einem elektrischen Wegaufnehmer
vorgesehen, der mit seinem unteren Endbereich mit den zugeordneten Tastern 65 verbunden ist und mit seinem oberen Ende an
den Mef3balken 66 anliegt. Der Tragrahmen 48 mitden Druckstempeln 55 und den Biegezangen 57 ist in bezug auf die Schienen-
Langsvertikalebene 69 symmetrisch ausgebildet..
Eine in Fig.6 ersichtliche Schweif3maschine 70 besteht im wesentllchen aus einem Maschinenrahmen 71 mit endseitig
angeordneten Drehgestell-Fahrwerken, einer Energieversorgungszentrale, einem Generator und einem Fahrantrieb 72.
Samtliche Antriebe sind von einer zentralen Steuereinrichtung aus fernsteuerbar. Die Schweilmaschine 70 ist auf einem aus
Schienen 73 und Querschwellen 74 aus Holz gebildeten Gleis verfahrbar. Mit 75 ist ein Schienenstof bezeichnet. In einem nach
oben gekropft ausgebildeten Abschnitt des Maschinenrahmens 71 ist ein Abbrennstumpf-SchweiBaggregat 76 mit einer
integrierten SchweiBwulst-Abschervorrichtung 77 angeordnet, wobei das SchweiRaggregat 76 liber einen Antrieb
héhenverstelibar ausgebildet ist. Unmittelbar anschlieBend ist die bereits in Fig.4 und 5 ndher beschriebene und im Aufbau und
Funktion im wesentlichen gleiche Biege-Vorrichtung 12 zum plastischen Auf- und Abwérts-Biegen der Schienenenden
vorgesehen, die (iber einen Héhenverstell-Antrieb 78 mit dem Maschinenrahmen 71 verbunden ist. Diese Biege-Vorrichtung 12
weicht insofern von der in Fig.4 und 5 ausftihrlich beschriebenen Biege-Vorrichtung gerinfligig ab, als das mittlere Paar der
Biegezangen 57 im unteren Endbereich sowie die Fiihrungsrollen 53 eine hoch hitzebesténdige Beschichtung 79 in Form einer
Metall-Legierung aufweisen. Zwischen dem Schweiaggregat 76 und dem Drehgestellfahrwerk ist ein U-férmig zum Umfassen
der Schiene 73 ausgebildeter Kiihitunnel 80 angeordnet, der durch Antriebe hohenverstellbar mit dem Maschinenrahmen
verbunden ist. Dieser Kiihltunnel 80 steht (iber eine Leitung und eine Pumpe 81 mit einem Wassertank 82 in Verbindung.
SchlieRlich ist in Fig.7 eine weitere gleichverfahrbare Maschine 83 mit einem auf Schienenfahrwerke abgestiitzten
Maschinenrahmen 84 ersichtlich, auf welchem ein Fahrantrieb 85 und ein Nivellier- und Richt-Bezugssystem 86 vorgesehen sind.
Die Maschine 83 ist auf einem auf Schienen 87 und Querschwellen 88 gebildeten Gleis verfahrbar, wobei zwischen den Schwellen
88 und der Schiene 87 Zwischenlagen 89 zur Schienen-Nivellierung angeordnet sind. Zwischen den beiden Schienenfahrwerken
der Maschine 83 ist weiter.eine Schraubeinrichtung 90 zum Lésen bzw. Fixieren der Schienenbefestigungsschrauben
vorgesehen und ein héhenverstelibares, mit vibrierbaren Rutschersteinen ausgestattetes Schleifaggregat 91 mit einem
Kurbelantrieb 92 mit dem Maschinenrahmen 84 verbunden. AuBerdem ist noch ein Vorrichtung 93 zum Einflihren von .
Zwischenlagen 89 zwischen Schiene 87 und die auf der Schwelle liegende Unterlagsplatte vorgesehen. Diese durch einen
Antrieb 94 hohenverstellbare Vorrichtung 93 weist zwei auf einem Werzeugrahmen angeordnete Heberollen-Paare zum Erfassen
des Schienenkopfes sowie eine durch einen Kurbelantrieb um eine vertikale Achse drehbare Schwenkeinrichtung 95 auf. Im
unteren Endbereich dieser Schwenkeinrichtung 95 ist ein Auflageschuh zur Auflage der Zwischenlagen 89 vorgesehen, die durch
eine mit einem Antrieb in Verbindung stehende AnpreBplatte 96 in Maschinen- bzw. Schienenlangsrichtung vom Auflageschuh
verschiebbar ist. Am vorkragend ausgebildeten Abschnitt des Maschinenrahmens 84 ist eine stark schematisch dargestelite,
insbesondere zum plastischen Abwérts-Biegen ausgebildete Biege-Vorrichtung 12 angeordnet, die im Aufbau und der Funktion
im wesentlichen gleich den bereits beschriebenen Biege-Vorrichtungen, insbesondere nach Fig.5 und 6, ist und die durch einen
Antrieb mit dem Maschinenrahmen 84 hdhenverstellbar verbunden ist.
Im folgenden'wird die Funktionsweise der erfindungsgemafen Biege-Vorrichtung 12 zum Biegen der Schienenstdfie von
verlegten Gleisen im Rahmen folgender méglicher und vorteilhafter Maschinenanordnungen néher beschrleben
Verfahrensvariante A
Maschinenanordnungs-Kombination der in den Fig. 1 bis 6 dargesteliten Maschinen bzw. Aggregate und Vorrichtungen zum
Behandeln nicht verschweifter SchienenstéBe:
Der erste Arbeitsschritt erfolgt durch die SchweiBmaschine 44 (Fig. 3), indem unter Ausfahren und Absenken des
SchweiRaggregates 47 die Schienenenden im Bereich des SchienenstoBes 29 miteinander verschwei3t werden. Unmittelbar
anschlieBend wird die weitere Maschine 20 in der durch einen Pfeil angezeigten Arbeitsrichtung zum Schienenstof verfahren
und durch Absenken der Abschervorrichtung 35 und Anlegen der Abschermesser 38 an die Schiene 2 der durch die
VerschweiBung gebildete Schweiwulst abgetrennt. Nach weiterer kurzer Vorfahrt wird die Biege-Vorrichtung 12 mittig dber
.dem SchienenstoR zentriert {Fig. 2) und bei auseinandergespreizten Greifwerkzeugen 56 und Heberollen 52 auf die Schiene 2
abgesenkt, bis die Fiihrungsrolien 53 auf dieser aufliegen. Um nun den von der VerschweiBung noch gliihenden Schienensto
29 hochbiegen zu kénnen, werden die Verschwenkantriebe 62 der beiden mittleren Biegezangen 57 (Fig.4 und 5) derartig
betitigt, daR diese unterhalb des Schienenkopfes an die Schiene 2 angepreft werden. Die beiden anderen Biegezangen-Paare
bleiben auseinandergespreizt. Gleichzeitig werden die beiden dueren Widerlager-Druckstempel 55 durch Betétigung des
Hydraulik-Zylinders 54 gegen die Fahrfidche der Schiene 2 gepreRt. Dadurch kommt es zu einem Anheben der gesamten Biege-
Vorrichtung 12 und zu einer Aufwarts-Biegung des durch die mittleren Biegezangen 57 erfa3ten Schienenstofes 29 {Fig.4 und 5.
Dieser Biegevorgang erfolgt im durch den SchweiBvorgang noch erwérmten Zustand des SchienenstoRes 29, so daR die
gesamte Aufwirts-Biegung weitgehend spannungsfrei erfolgt. Der Biegeweg betragt zweckmaRigerweise etwa 10mm. Sobald
nach Auseinanderspreizen der mittleren Biegezangen 57 die Biege-Vorrichtung 12 von der Schiene 2 hochgehoben ist, erfolgt
durch Abschwenken des Kiihitunnels 26 in die in Fig. 2 dargestelite Lage eine symmetrische Abkiihiung der erwérnmten
Schienenenden, indem auf beide Schienenlangsseiten Wasser gespriiht wird. Die Abktlihlung kann aber auch durch die
Umgebungsluft erfolgen, wobei jedoch ein langerer Zeitraum erforderlich ist.
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Der nichste Arbeitsschritt erfolgt durch die Stopfmaschine 1, indem diese mitihrer Biege-Vorrichtung 12 tiber den spannungsfrei
aufgebogenen SchienenstoR 29 verfahren wird (Fig. 1). Zur Einleitung der Abwarts-Biegung werden die in
Maschinenléngsrichtung endseitig angeordneten Biegezangen-Paare 57 an den Schienenkopf angepreBt, wihrend die
Biegezangen 57 des mittleren Biegezangen-Paares auseinandergespreizt bieiben, also nicht im Eingriff mit der Schiene 2 sind.
Sobald als néchstes nur der mittlere Druckstempel 55 im Bereich des SchienenstoRes 29 auf die Fahrfliche der Schiene 2
abgesenkt wird, kommt es unter Bildung von Eigenspannungen zu einer Abwarts-Biegung des SchienenstoRes 2. Diese
Abwiérts-Biegung erfolgt in vorteilhafter Weise schrittweise, wobei zwischen den einzelnen Biegeschritten jeweils eine
Druckentlastung erfolgt, um nach Wegfall des elastischen Anteils der Biegung den tatsachlichen plastischen Biégeweg
feststellen und messen zu kénnen. Dabei wird der Biegeweg mit zunehmender Néherung zum Null-Niveau der Schiene 2immer
kleiner, um ein Uberbiegen zu vermeiden. Die Abwaérts-Biegung wird abgeschlossen, sobald eine geringfiigige Uberhéhung von
wenigen Zehntel Millimeter Gber dem Nuil-Niveau der Schiene 2 erreicht ist. Danach wird die Stopfmaschine 1 in der durch den
Pfeil 11 dargestellten Richtung verfahren, bis das Stopfaggregat 15 iiber den SchienenstoR 29 zentriert ist. Nach Beendigung des
Stopfvorganges, bei dem das Gleis unter Zuhilfenahme der gleichzeitig als Gleishebe- und Richtaggregat dienenden Biege-
Vorrichtungt 12 in die korrekte Soll-Lage verbracht wird, erfolgt das Abschleifen des um einige wenige Zehntel Millimeter
uberhShten SchienenstoRes 29 durch das Schleifaggregat 16. Damit ist die Behandlung des SchienenstoRes 29 zur Erhdhung der
Ermidungsfestigkeit sowie zur Schaffung einer exakten SchienenstoR-Geometrie und eines genauen und dauerhaften
Schwellenauflagers im Bereich des SchienenstoRes 29 abgeschlossen.

Verfahrensvariante B

Maschinenanordnungs-Kombination der in Fig.6 und 7 dargestellten SchweiRmaschine 70 und der Maschine 83 zur Behandlung
noch nicht verschweiRter SchienenstéRe:

Nach erfolgter VerschweiRung des Schienenstofes 75 durch das Abbrennstumpf-Schweillaggregat 76 wird der dabei gebildete
Schweifwuist sofort mit Hilfe der integrierten Abschervorrichtung 77 abgetrennt. AnschlieRend erfolgt die Auf-Biegung des
SchienenstoRes durch die Biege-Vorrichtung 12 und durch Absenken des Kiihitunnels 80 iiber die miteinander verschweifdten
Schienenenden (Fig. 6) und entsprechender Wasserzufuhr aus dem Wassertank 82 eine beschleunigte Abkuhlung. Dieser
Vorgang kann aber auch entfallen, indem die erforderliche Abkiihlung durch einen spéateren Einsatz der Maschine 83 auf’
natdrliche Weise mit Hilfe der Umgebungsiuft erfolgt. Sobald also der aufgebogene SchienenstoR 75 abgekiihlt ist, wird die
Maschine 83 in der durch den Pfeil angezeigten Richtung zum Schienensto® verfahren und dieser mit Hilfe der vorkragbend
angeordneten Biege-Vorrichtung 12 auf die beschriebene Art und Weise bis auf eine geringe Uberhéhung abwiértsgebogen.
Diese geringfiigige Uberhéhung wird anschlieBend mit Hilfe des Schleifaggregates 91 abgeschliffen, so daf eine exakte Null-
Lage des SchienenstoRes 75 erreicht ist. Als néchstes wird zur Gleisnivellierung anstelle einer Unterstopfung eine oder mehrere
Zwischenlagen 89 im Bereich des SchienenstoRes 75 zwischen Schiene und Unterlagsplatte eingeschoben. Dazu wird die
erforderliche Anzahl von Zwischeniagen 89 auf den Auflageschuh der Vorrichtung 93 gelegt und die Schwenkeinrichtung 95 mit
Hilfe des Kurbelantriebes in der durch einen strichlierten Pfeil angedeuteten Richtung nach innen verschwenkt, so daR mit Hilfe
der mit einem Zylinder in Verbindung stehenden AnpreRplatte 96 die Zwischenlagen 89 zwischen Schiene und Unterlagsplatte
eingeschoben werden kdnnen. Wahrend dieses Einschiebevorganges wird das Gleis mit Hilfe der an der Vorrichtung 93
angeordneten Heberolle-Paare und dem zugeordneten Nivellier-Richt-Bezugssystem 86 in der Soli-Hohenlage gehalten. Nach
Beendigung dieses Nivelliervorganges werden die Schienenbefestigungsmittel mit Hilfe der Schraubeinrichtung 90 befestigt.
Eine derartige Maschinenanordnung hat den besonderen Vorteil, daR die exakte Niveilierung des behandelten SchienenstoRes
75 durch eine relativ einfache, aber wirtschaftlich vorteilhafte Maschine durchfiihrbar ist.

Verfahrensvariante C

Maschinenanordnungs-Kombination der in Fig.6 dargestellten SchweiRmaschine 70 mit einer Stopfmaschine 1 gemaB Fig. 1:
Nach der bereits beschriebenen VerschweiRung des SchienenstoRes, anschlieBendem Auf-Biegen durch die Biege-Vorrichtung
12 und einer Abkiihlung der Schienenenden durch den Kiihitunnel 80 bzw. die Umgebungsiuft erfolgt eine Abwirts-Biegung des
hochgebogenen SchienenstoBes mit Hilfe der auf der Stopfmaschine 1 angeordneten Biege-Vorrichtung 12. AnschlieRend wird
der behandelte SchienenstoR sofort unterstopft und mit Hilfe des Schleifaggregates 16 exakt auf das Null-Niveau der Schienen
abgeschliffen.

Verfahrensvariante D

Maschinenanordnung zur Behandlung bereits verschweifRter SchienenstéRe lediglich durch Kombination der in Fig.1und 2
dargestellten Maschinen: )

Als erster Arbeitsgang erfolgt ein Aufwérmen der Schienenenden, indem der Aufwérmtunnel 27 der Maschine 20 tiber den
SchienenstoR 29 geschwenkt wird. Dabei wird nach Entziindung des aus den Gasflaschen 32 zustrémenden Gases der
SchienenstoR 29 vorzugsweise auf ca. 300°C erwérmt. AnschlieBend erfolgt das Auf-Biegen der erwdrmten Schienenenden,
indem die Biege-Vorrichtung 12 der Maschine 20 auf die Schiene 2 abgesenkt wird. Nach erfolgter Auf-Biegung kann mit Hilfe des
Kiihitunnels 26 eine soforige Abkihiung durchgefiihrt werden, Diese kann aber auch — wie bereits erwihnt— auf natiirliche
Weise durch einen spéteren Einsatz der Stopfmaschine 1 erfolgen. Sobald der aufgebogene SchienenstoB 29 anndhernd auf
Umgebungstemperatur abgekiihlt ist, wird dieser mit Hilfe der auf der Stopfmaschine 1 angeordneten Biege-Vorrichtung 12
abwiértsgebogen und anschiieRend durch das Stopfaggregat 15 unterstopft. Die verbleibende geringfiigige Uberhéhu ng wird
wieder durch das einseitig angeordnete Schieifaggregat 16 abgeschliffen.

Verfahrensvariante E

Maschinenanordnung zur Behandlung bereits verschwei8ter SchienenstéRe durch Kombination der in Fig.2 und 7 dargestellten
Maschinen, Aggregate und Vorrichtungen: -

Diese Maschinenanordnung unterscheidet sich im Vergleich zu der im Abschnitt D angefiihrten dadurch, dal anstelle der
Stopfmaschine 1 die Maschine 83 gem4R Fig. 7 zur Einflihrung von Zwischenlagen 94 eingesetzt wird. '
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Yerfahrensvariante F
Waschinenanordnung zur Behandlung bereits verschwelRter SchienenstdRe mit der Maschine 20 gemaR Fig.2 und deren

Yarrichtungen:

Vit dieser Maschine 20 kann — wie bereits beschrieben — nach Erwarmung des SchienenstoRes 29, der darauffolgenden
auf-Biegung und der anschlieRenden Abklhlung des erwarmten Schienenstof3es 29 in vorteilhafter Weise durch die gleiche
Biege-Vorrichtung 12 auch die plastische Abwérts-Biegung durchgefithrt werden. Die verbleibende geringflgige Uberhdhung
wird danach mit Hilfe des endseitig angeordneten Schleifaggregates 40 abgeschliffen. Bei dieser Verfahrensvariante erfolgt die
Unterstopfung der im Bereich des SchienenstoRes 29 angeordneten Schwellen 3 erst z. B. im Rahmen einer bereits geplanten

Gleisdurcharbeitung. '
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