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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reprofilieren einer Zunge (11, 12) von ei-
ner in einem Schienenstrang (1) verlegten Weiche (2) mittels zumindest eines an
einem Bearbeitungsfahrzeug (34) gehaltenen ersten Bearbeitungsaggregats (35)
mit einem Bearbeitungswerkzeug (33). Fur die Profilbearbeitung wird jene zu re-
profilierende Zunge (11, 12) von einer damit zusammenwirkenden Backenschiene
(9, 10) in Querrichtung dazu unter Ausbildung eines Spalts (39) beabstandet an-
geordnet. Ein am Bearbeitungsfahrzeug (34) gehaltener Gegenhalter (40) wird in
den Spalt (39) hineinverstellt, wobei bei der Profilbearbeitung das Bearbeitungs-
fahrzeug (34) an der Zunge (11, 12) entlanggefuhrt wird und diese vom Bearbei-
tungswerkzeug (33) an den Gegenhalter (40) angedruckt und an diesem abge-

stltzt wird.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reprofilieren von zumindest einer Zunge

von einer in einem Schienenstrang verlegten Weiche.

In einem Gleis verlegte Schienen unterliegen naturgemafr einem Verschleil, der
hauptsachlich durch die zwischen den Schienen und den Radern der darauf be-
wegten Schienenfahrzeuge wirkenden Kontaktkréafte bewirkt wird. Die dabei auf-
tretenden, unerwunschten Veranderungen des Schienenquerschnitts werden zur
Verlangerung der Lebensdauer regelméafig oder anlassbezogen einem Verfahren
zum Reprofilieren unterzogen. Das Reprofilieren erfolgt dabei vorwiegend mit spa-
nabhebenden Bearbeitungsverfahren wie etwa Schleifen, Hobeln oder Frasen,
wobei diese Bearbeitungsverfahren entweder an ausgebauten Schienen ausge-
fuhrt werden oder mittels schienengefuihrten Bearbeitungsfahrzeugen im verlegten

Gleis erfolgen kénnen.

Es wurde dazu in der EP 1 820 902 A1 der gleichen Anmelderin ein Verfahren
zum Frasen von Schienenkdpfen der in einer Bettung verlegten Gleisschienen mit-
tels einer verfahrbaren Vorrichtung zum Frasen vorgeschlagen. Die Frasvorrich-
tung umfasst einen rotierend angetriebenen Frasmesserkopf, der in einem Fras-
messerkopfantrieb enthaltenden Fahrwerk gelagert ist. Der Frasmesserkopf wird
der H6he und/oder der Seite nach mit Fihrungsmittel entlang des zu bearbeiten-
den Schienenkopfes gefuhrt, wobei der Frasmesserkopf mehrere in Umfangsrich-
tung des Frasmesserkopfs hintereinander angeordnete Satze von Messerkopf-
schneiden aufweist. Jeder Satz an Messerkopfschneiden bildet das zu bearbei-
tende Profil des Schienenkopfes in annahern kreisférmigen Teilbégen verschiede-
ner Radien nach. Die Bearbeitung von insbesondere relativ bezuglich der festver-

legten Schienen dazu verlagerbaren Schienenteilsticken, wie z.B. den Zungen
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von Weichen, wurden die Zungen an die jeweilige Schiene in Querrichtung gese-
hen daran angelegt, bedarfsweise durch Unterlegen einer Unterfutterung unter-
halb der Zunge angehoben und anschlielRend gemeinsam mit der Schiene dem
Reprofilierungsvorgang unterzogen. Es musste entweder die Zungenschiene an-
gehoben bzw. Uberhoben werden oder es konnte die gesamte Zungenschiene

nicht ohne Beschadigung der Backenschiene bearbeitet werden.

Ein Verfahren zum Reprofilieren einer Schiene ist beispielsweise aus

WO 02/06587 A1 bekannt geworden. Darin ist ein gleisgefuhrtes Bearbeitungs-
fahrzeug offenbart, mit dem die Laufflache einer Schiene, die im Wesentlichen die
Fahrflache und die Fahrkante umfasst, mittels Umfangsfrasen und erforderlichen-

falls mittels eines Schleifvorganges wieder an das Sollprofil herangefuhrt oder an-

genahert wird. Mit einem derartiges Verfahren und einem derartigen Bearbeitungs
fahrzeug kann in kurzer Zeit auf rationelle Weise das Sollprofil von Schienen wie-
der hergestellt werden, deren Einsatz ist jedoch nur auf durchgehenden Gleisab-
schnitten méglich gewesen, wahrend an Gleisabschnitten mit Unterbrechungen
der Schienen, wie zum Beispiel im Bereich von Weichen oder Kreuzungen das
Reprofilieren vielfach mit handgefUhrten Bearbeitungswerkzeugen oder kleineren
Spezialvorrichtungen erfolgt, wodurch das Reprofilieren von Gleisen im Bereich
von Weichen oder Kreuzungen aufgrund eines hohen manuellen Arbeitsanteiles
nach wie vor langere Sperrzeiten und dadurch l&nger andauernde Behinderungen

des Schienenverkehrs mit entsprechend hohen Folgekosten verursachen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und ein Verfahren zum Reprofilieren von zumindest einer
Zunge zur Verfugung zu stellen, bei dem dies einfacher durchzufthren ist und Be-
schadigungen an der jeweils damit zusammenwirkenden Backenschiene vermie-

den werden kénnen.
Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemal} den Ansprichen geldst.

Das Verfahren dient zum Reprofilieren von zumindest einer Zunge von einer in ei-
nem Schienenstrang verlegten Weiche mittels zumindest eines an einem Bearbei-

tungsfahrzeug relativ dazu verstellbar gehaltenen ersten Bearbeitungsaggregats
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mit einem ersten Bearbeitungswerkzeug. Zur Durchfuhrung des Verfahrens sind
zumindest folgende Verfahrensschritte durchzufUhren oder vorgesehen:

- Befahren des Schienenstrangs auf dessen verlegten Schienen mit dem
Bearbeitungsfahrzeug bis in den Bereich aulerhalb der zu reprofilierenden Wei-
che,

- beabstandetes Anordnen jener zu reprofilierenden Zunge von jener mit
der Zunge zusammenwirkenden Backenschiene der Schienen in Querrichtung be-
zuglich einer vom Schienenstrang definierten Gleisachse und dabei Ausbilden ei-
nes sich in Richtung der Gleisachse erstreckenden Spalts zwischen der Backen-
schiene und jener zu reprofilierenden Zunge,

- Verbringen des Bearbeitungsfahrzeugs mit seinem zumindest einen
ersten Bearbeitungswerkzeug zu jener zu reprofilierenden Zunge,

- Hineinverstellen und Verbringen zumindest eines am Bearbeitungsfahr-
zeug gehaltenen Gegenhalters innerhalb des ausgebildeten Spalts zwischen der
Backenschiene und jener zu reprofilierenden Zunge,

- Durchflhren eines ersten Bearbeitungsschritts der Profilbearbeitung
durch Reprofilierung an jener zu reprofilierenden Zunge, bei der das zumindest
eine erste Bearbeitungsaggregat mit dessen ersten Bearbeitungswerkzeug an je-
ner zu reprofilierenden Zunge entlanggefuhrt wird, und

- Andrucken jener zu reprofilierenden Zunge wahrend der Profilbearbei-
tung mittels des zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeugs an den Gegen-
halter und AbstUtzen jener zu reprofilierenden Zunge in Querrichtung beziglich

der Gleisachse am Gegenhalter.

Vorteilhaft ist bei den hier gewéahlten Verfahrensschritten, dass durch das Vorse-
hen des zumindest einen Gegenhalters, welcher in den zwischen der zu bearbei-
tenden Zunge und dem jeweiligen Schienen-Teilabschnitt, ndmlich der Backen-
schiene, eine Querstabilisierung der Zunge fur die Profilbearbeitung erzielt wird.
Dabei werden vom zumindest einen Gegenhalter die bei der Profilbearbeitung
vom Bearbeitungswerkzeug eingebrachten Bearbeitungskrafte auf das Bearbei-
tungsfahrzeug hin Ubertragen. Ein direktes Anliegen oder ein Abstutzen der jewei-

ligen Zunge an der mit dieser zusammenwirkenden Backenschiene wird so sicher
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vermieden. Weiters wird durch die beabstandete Anordnung und der damit ver-
bundenen Ausbildung des Spaltes eine unbeabsichtigte Mitbearbeitung oder Be-
schadigung der Backenschiene durch das die Profilbearbeitung an der Zunge

durchfuhrende Bearbeitungswerkzeug verhindert.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher der zumindest eine Ge-
genhalter wahrend der Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge eben-
falls an jener zu reprofilierenden Zunge entlanggefuhrt wird. Damit kann eine si-
chere und Uber die Langserstreckung standige seitliche Abstlitzung der Zunge am

zumindest einen Gegenhalter erzielt werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem jene zu reprofilierenden Zunge wéah-
rend der Profilbearbeitung auf zumindest einer unterhalb derselben befindlichen
Schwelle, gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer Gleitstuhlplatte, aufla-
gernd auf der zumindest einen Schwelle abgestutzt wird. Damit kann eine siche-
rere Lastabtragung der Bearbeitungskraft wahrend der Profilbearbeitung ermég-

licht werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass unmit-
telbar nachfolgend an den ersten Bearbeitungsschritt mittels des ersten Bearbei-
tungsaggregats und dessen ersten Bearbeitungswerkzeug ein weiterer Bearbei-
tungsschritt mittels eines weiteren Bearbeitungsaggregats mit dessen weiteren
Bearbeitungswerkzeug an jener zu reprofilierenden Zunge durchgefihrt wird. So
kann nach einem gréReren Materialabtrag, wie z.B. einem Frasvorgang, eine Fein-
bearbeitung zur Verbesserung oder Erhéhung der Oberflachengute durchgefihrt

werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher die Profilbearbeitung an
jener zu reprofilierenden Zunge wahrend der Bearbeitungsfahrt des Bearbeitungs-
fahrzeugs durchgefuhrt wird. Dabei wird das jeweilige Bearbeitungsaggregat ge-
meinsam wahrend der Bearbeitungsfahrt mit dem Bearbeitungsfahrzeug in Rich-
tung der Langserstreckung des Schienenstrangs mitbewegt. Eine Héhen- und/o-
der Querausrichtung des Bearbeitungsaggregats kann dabei zusatzlich noch

durchgefuhrt werden.
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Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die Profilbearbei-
tung an jener zu reprofilierenden Zunge bei ortsfester Anordnung des Bearbei-
tungsfahrzeugs und relativer Verlagerung des Bearbeitungsaggregats mit dessen
Bearbeitungswerkzeug bezuglich des Bearbeitungsfahrzeugs durchgefthrt wird.
Dabei kann das jeweilige Bearbeitungsaggregat mittels eigener Verstellanordnun-
gen bei ortsfestem Stillstand des Bearbeitungsfahrzeug entlang der zu reprofilie-
renden Zunge relativ dazu gefuhrt verstellt werden. So kann eine noch exaktere
und gleichmafigere NachfUhrung des Bearbeitungswerkzeugs an der zu bearbei-

tenden Zunge ermdglicht werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem vor dem Beginn der Bearbeitungs-
schritte der Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge zuerst die den
Schienenstrang bildenden Schienen reprofiliert werden, insbesondere an deren
Laufflache reprofiliert werden. Es erfolgt bei der Reprofilierung der erforderliche
Abtrag an verschlissenem und/oder beschadigtem fehlerhaften Schienenwerkstoff
in genseitiger Abstimmung von Backenschiene und Zungenschiene zueinander in
Héhenrichtung. Es kann auch erforderlich sein, die Zungenschiene oder die Ba-

ckenschiene in vertikaler Richtung mehr zu bearbeiten.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die den Schienen-

strang bildenden Schienen aulRerhalb der Weiche reprofiliert werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher zumindest einzelne
Schienen-Teilabschnitte der Schienen innerhalb der Weiche reprofiliert werden,
insbesondere die Backenschiene, die Zwischenschiene das Herzstlck mit der FIU-

gelschiene und gegebenenfalls der Herzstluckspitze, reprofiliert werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass das
Reprofilieren der Schienen und auch das Reprofilieren jener zu reprofilierenden
Zunge jeweils mit denselben Bearbeitungsaggregaten durchgefthrt wird. Damit
kann der maschinentechnische Aufwand geringer gehalten werden. Weiters kann
so aber auch die Maschinengréle des Bearbeitungsfahrzeugs kleiner und somit

kostengunstiger ausgebildet werden.
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Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher fur die Durchflhrung des
Reprofilierens jener zu reprofilierenden Zunge das Bearbeitungsaggregat oder die
Bearbeitungsaggregate von der jeweiligen Schiene zu jener zu reprofilierenden
Zunge hin verlagert werden. Dies kann mittels eigener FUhrungs- und/oder Ver-
stellanordnungen durchgefuhrt werden. Die entsprechende Ausrichtung fur die
Profilbearbeitung kann mittels Tastsensoren erfolgen, um eine korrekte Reprofilie-

rung erzielen zu kénnen.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn das Reprofilieren
jener zu reprofilierenden Zunge und das Reprofilieren der Schienen mittels zuei-
nander unterschiedlich bezuglich von deren Arbeitsprofil ausgebildeter Bearbei-
tungswerkzeuge durchgefihrt wird. So kann z.B. mittels eines Werkzeugwechsels
das jeweilige Bearbeitungsaggregat mit dem dazu vorbestimmten Bearbeitungs-

werkzeug ausgestattet werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem das Reprofilieren jener zu reprofilie-
renden Zunge und das Reprofilieren der Schienen jeweils mittels voneinander un-
abhangigen, eigens dafur vorgesehenen Bearbeitungsaggregaten durchgefuhrt
wird. Damit kann auf ansonsten zumeist erforderliche Werkzeugwechsel verzichtet

werden und damit die gesamte Bearbeitungsdauer reduziert werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Teilausschnitt eines Schienenstrangs mit einer Weiche, ohne Be-

arbeitungsfahrzeug, in Draufsicht;

Fig. 2 einen Querschnitt des Schienenstrangs gemaf den Linien Il-Il in der

Fig. 1 und vergréRerter Darstellung.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-

rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
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zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen uUbertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere* wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-

hensweise darstellen muss.

In ihrer vorliegenden Verwendung sollen die Begriffe ,umfassend”’, ,weist auf’,
L2aufweisend®, jschliel3t ein®, ,einschliel3lich®, ,enthalt’, jenthaltend” und jegliche

Variationen dieser eine nicht ausschliel3liche Einbeziehung abdecken.

Als weiterer Begriff kann auch noch ,wahlweise* oder ,gegebenenfalls* verwendet
werden. Darunter wird verstanden, dass dieser Verfahrensschritt oder diese Anla-
genkomponente grundsatzlich vorhanden ist, jedoch je nach Einsatzbedingungen

eingesetzt werden kann, dies jedoch nicht zwingend erfolgen muss.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Teilabschnitt eines Schienenstrangs 1 im Bereich oder
in einem Abschnitt einer Weiche 2 gezeigt. Der Schienenstrang 1 kann auch als
sogenanntes Gleis bezeichnet werden, welches fur Fahrzeuge und gegebenen-
falls daran angehangte Waggons zu deren schienengebundenen Fahrbewegun-

gen dient oder ausgebildet ist.

Jener Schienenabschnitt der hier in der Fig. 1 beispielhaft dargestellten Weiche 2,
welcher einen nahezu bis vollstandig geradlinigen Langsverlauf aufweist, kann als
Stammgleis 3 und der vom Stammgleis 3 davon seitlich abzweigende Schienen-
abschnitt als sogenanntes Zweiggleis 4 bezeichnet werden. Das Zweiggleis 4

zweigt hier rechts vom Stammgleis 3 ab. Es sei erwahnt, dass das gezeigte Aus-
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fuhrungsbeispiel der Weiche 2 nur eines von vielen méglichen Ausfuhrungsbei-
spielen darstellt und z.B. auch Mehrfachweichen, Bogenweichen oder dergleichen

ebenfalls unter dem allgemeinen Begriff der Weiche zu verstehen sind.

Der einfache Schienenstrang 1 bzw. das Gleis umfasst jeweils in Richtung des in
der Fig.1 von links nach rechts zeigenden Pfeiles gesehen, eine linke Schiene 5-1
und eine rechte Schiene 5-2. Die Weiche 2 umfasst ihrerseits in Richtung ihrer
Langserstreckung sowie in Richtung des Pfeils gesehen einen Zungenabschnitt 6,
einen Zwischenschienenabschnitt 7 und einen Herzstlckabschnitt 8. Die einzel-
nen Abschnitte sind mittels MalRpfeilen kotiert dargestellt. Weiters umfasst die
Weiche 2 noch nachfolgend angefuhrte Einzelteile bzw. Schienenteile. Dabei han-
delt es sich hier im Bereich des Zungenabschnitts 6 um eine gerade oder geradli-
nig ausgebildete linke Backenschiene 9, eine dieser gegenuberliegend befindliche
und gebogen ausgebildete rechte Backenschiene 10, eine gebogene linke Zunge
11 und eine gerade oder geradlinig ausgebildete rechte Zunge 12. Die Zungen 11,

12 kénnen auch als Zungenschienen bezeichnet werden.

Im Bereich des Zwischenschienenabschnitts 7 sind dies eine gerade oder geradli-
nig ausgebildete linke Zwischenschiene 13, eine gebogene linke Zwischenschiene
14, eine gerade oder geradlinig ausgebildete rechte Zwischenschiene 15 und eine
gebogene rechte Zwischenschiene 16. Schliellich sind dies im Bereich des Herz-
stickabschnitts 8 unter anderem eine gerade oder geradlinig ausgebildete linke
Radlenkerschiene 17 und eine rechte Radlenkerschiene 18. Die linke Radlenker-
schiene 17 ist dabei Bestandteil der linken Schiene 5-1 und die rechte Radlenker-
schiene 18 bildet die Fortsetzung der rechten Schiene 5-2 des abzweigenden
Zweiggleises 4. Ein sogenanntes Herzstuck 19, welches innerhalb eines in strich-
punktierten Linien eingetragenen Rechtecks umrandet dargestellt ist, umfasst eine
linke Flugelschiene 20, eine rechte Flugelschiene 21 und eine Herzstlckspitze 22.
Dabei sei erwahnt, dass die zuvor beschriebenen und geradlinig ausgebildeten
Schienen-Teilstucke auch einen gekrimmt verlaufenden Langsverlauf, wie z.B.

bei Bogenweichen aufweisen kénnen.

Die jeweils zusammengehdrigen Schienen 5-1 und 5-2 sind parallel zueinander

verlaufend in einer sogenannten Spurweite voneinander beabstandet angeordnet
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und definieren eine dazwischen verlaufende Gleisachse 23. Dies sowohl im
Langsverlauf des Stammgleises 3 als auch des Zweiggleises 4. Die Gleisachse 23
bildet eine Mittelachse aus, wobei in dieser auch bei zueinander in einer Horizon-
talebene angeordneten Schienen 5-1 und 5-2 eine in vertikaler Ausrichtung ausge-

richtete Mittelebene verlaufen kann, welche dann eine Vertikalebene bildet.

Bei einer Linksausfuhrung einer Weiche 2 sind die zuvor angefuhrten Schienenab-
schnitte oder Schienenteile spiegelbildlich angeordnet. Auf die Funktion der aufge-
zahlten Schienenabschnitte und Einzelteile bzw. deren Zusammenwirken mit den
Ré&dern eines Schienenfahrzeugs wird an dieser Stelle nicht néher eingegangen,

da diese dem Fachmann gelaufig sind.

Wie nun besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ist hier ein vergréRerter Querschnitt
durch den Schienenstrang 1 mit den beiden Schienen 5-1 und 5-2 im Zungenab-
schnitt 6 der Weiche 2 gezeigt. Die hier linke Schiene 5-1 ist in deren vollen Quer-
schnitt vor dem Beginn der linken Zunge 11 dargestellt, wobei die hier rechte
Schiene 5-2 mit der daran angelegten rechten Zunge 12 dargestellt ist, wie dies
aus den in der Fig. 1 eingetragenen Schnittlinien veranschaulicht ist. Die linke
Zunge 11 der Weiche 2 ist fur die ungehinderte Durchfahrt auf dem Stammgleis 3
von der linken Schiene 5-1 in Querrichtung gesehen in Richtung auf die rechte
Schiene 5-2 wegverstellt und somit in Richtung auf die Gleisachse 23 hin néher zu

dieser befindlich verlagert dargestellt. Dies ist auch in der Fig. 1 gezeigt.

Grundsatzlich sind die Schienen 5-1 und 5-2 in bevorzugt regelmafigen, zumeist
kurzen Absténden auf quer zu der Gleisachse 23 ausgelegten Schwellen 24 aus
Beton, Stahl, Holz oder Kunststoff befestigt, wobei hier aufgrund der besseren
Ubersichtlichkeit halber auf die Darstellung von Befestigungselementen verzichtet

worden ist.

Die Schienen 5-1 und 5-2 des Schienenstrangs 1 bilden als Gleis zusammen mit
dem Kleineisen und der Bettung den Oberbau einer Bahnstrecke aus. Grundsatz-
lich bilden die hier gezeigten und beschriebenen Schienen 5-1, 5-2 im Bahnwesen
lineare Trag- und Fuhrungselemente und somit den vorgegebenen Fahrweg fur

darauf befindliche Schienenfahrzeuge. Dabei sei erwéhnt, dass der Querschnitt

10/33
N2020/24800-AT-00



10

der Schienen 5-1, 5-2 unterschiedlichst ausgebildet sein kann und dieser Quer-

schnitt nur beispielhaft gewahlt wurde.

Jede der Schienen 5-1, 5-2 umfasst in ihrem vollen Querschnitt gesehen einen
Schienenkopf 25, einen Schienensteg 26 und einen Schienenful® 27. Der Schie-
nenkopf 25 ist dabei vom Schienensteg 26 getragen und der Schienenful? 27 ist
seinerseits an der Schwelle 24 oder einem sonstigen Auflager bzw. Untergrund di-

rekt oder indirekt befestigt.

Der Teil des Schienenkopfs 25, der von Radern eines Schienenfahrzeuges beruhrt
werden kann, wird in diesem Zusammenhang als Laufflache 28 bezeichnet. Die
nicht dargestellten Rader mit deren Spurkrénzen von den Schienenfahrzeuge sind
jeweils an einander zugewendeten Seiten der Schienen 5-1, 5-2 angeordnet, wo-
bei dies auch jene Seiten sind, welche der Gleisachse 23 bzw. einer Gleismitte zu-
gewendet sind. Der auRerhalb der Weiche 2 befindliche Schienenkopf 25 ist seit-
lich durch eine innere Seitenflache 29 und eine dieser gegenuberliegend angeord-
nete aulRere Seitenflache 30 begrenzt. Der sich im Querschnitt gesehen zwischen
den Seitenflachen 29 und 30 erstreckende Profilabschnitt kann im weitesten Sinn
als Laufflache 28 der Schiene 5-1, 5-2 bezeichnet werden. Die Laufflache 28 jeder
Schiene 5-1, 5-2 kann sich aus einer Fahrflache 31 und einer Fahrkante 32 zu-
sammensetzen. Die Fahrflache 31 ist dabei an einer Oberseite des Schienenkopfs
25 verlaufend angeordnet, wobei die Fahrkante 32 den Ubergang zur inneren Sei-
tenflache 29 bildet, welche der Gleismitte bzw. der Gleisachse 23 zugewendet ist.
Im Bereich der Weiche 2 ist die innere Seitenflache 29 physisch nicht vorhanden,
da es sich um die Backenschiene 9, 10 handelt. Das Rad [4uft somit an dem

Schnittpunkt zwischen der gebogenen Fahrflache und der Unterschleifung an.

An der Laufflache 28 von verlegten Schienen 5-1, 5-2 entstehen mit der Zeit Scha-
den, wie beispielsweise Korrosion, Verschleil3, Risse, Fahrflachenfehler wie Riffel,
Wellen, Radschleuderstellen, Grubchenbildung, Querprofilveranderungen wie Ab-
flachungen der bombierten Fahrflache, Grate, Wulste oder dergleichen. Die Ver-
schleiRerscheinungen und/oder Schaden, die sich im Wesentlichen auf den &u-

Rersten Randbereich der Laufflache 28 beschranken, kénnen mittels eines oder
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mehrerer Bearbeitungsschritte einer Profilbearbeitung durch sogenanntes Reprofi-
lieren der Schiene 5-1, 5-2 zum gréRten Teil beseitigt werden. Zumeist wird durch
ein spanabhebendes Bearbeitungsverfahren das verschlissene bzw. beschadigte
Material des Schienenkopfs 25 an der Oberflache der Schiene 5-1, 5-2 entfernt
und der bearbeitete Schienenkopf 25 soweit als moéglich wieder an ein Sollprofil

der Schiene 5-1, 5-2 angenahert.

Bei der Profilbearbeitung durch Reprofilierung der Schienen 5-1, 5-2 ist eine Quer-
und/oder eine Héhenfuhrung eines bei den Schienen 5-1, 5-2 angedeuteten Bear-
beitungswerkzeugs 33, 33’ relativ zu einem Bearbeitungsfahrzeug 34 durchzufuh-
ren, von welchem jeweils nur eines seiner Bearbeitungswerkzeuge 33, 33 teilweise
angedeutet ist. Dazu sei auf die detaillierte Beschreibung in der EP 1 820 902 A1
hingewiesen. Dabei kann bedarfsweise von der zumeist im Bereich der inneren Sei-
tenflache 29 durchgefiihrten Innenkopierung auf eine an der dul3eren Seitenflache
30 erfolgte AulRenkopierung umgestellt werden. Weiters kann auch der Abtastvor-
gang auf der jeweils der einen Schiene 5-1, 5-2 gegenuberliegend befindlichen an-

deren Schiene 5-2, 5-1 erfolgen.

Die Bearbeitung oder Nachbearbeitung der Schienen 5-1, 5-2 erfolgt mittels eines
nicht néher dargestellten Bearbeitungsfahrzeugs 34, welches entlang des Schie-
nenstrangs 1 bevorzugt selbsttatig von einem Antriebsmotors entlangbewegt wird
und mittels mehrerer Rader oder aus den Radern gebildeten Radsatzen auf den
Schienen 5-1, 5-2 abgestutzt wird. Der Antriebsmotor steht dazu mit zumindest
einzelnen der Rader in Antriebsverbindung. Das Bearbeitungsfahrzeug 34 umfasst
zumeist einen Fahrzeugrahmen, der beispielsweise als Kasten- oder Leiterrahmen
oder in anderer Form ausgebildet sein kann. Weiters kénnen je nach Bearbei-
tungsverfahren mehrere Bearbeitungsaggregate mit den jeweiligen Bearbeitungs-
werkzeugen vorgesehen sein. So kann bei jeder der Schienen 5-1, 5-2 ein erstes
Bearbeitungsaggregat 35, 35° und gegebenenfalls diesem in Bearbeitungsrichtung
gesehen, zumindest ein zweites oder weiteres Bearbeitungsaggregat 36, 36°
nachgeordnet sein. Es ware aber auch eine in Bearbeitungsrichtung dazu umge-
kehrte Anordnung denkbar. Da an jeder der beiden Schienen 5-1, 5-2 jewelils ei-

nes der Bearbeitungsaggregate 35, 35 und/oder 36, 36° vorgesehen sein kann,
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wurden diese mit der gleichen Bezugszeichennummer, jedoch zur leichteren Un-

terscheidung mit einem Hochkomma versehen.

Das erste Bearbeitungsaggregat 35 kann z.B. als Frasaggregat ausgebildet sein,
dessen Bearbeitungswerkzeug 33 z.B. als Umfangsfraser ausgebildet sein kann.
Das Fraswerkzeug kann z.B. mit einer Vielzahl an bevorzugt auswechselbaren
Wendeschneidplatten ausgestattet sein. Das mdégliche weitere Bearbeitungsag-
gregat 36 mit seinem zumindest einen weiteren oder zweiten Bearbeitungswerk-
zeug 37 kann z.B. ein Schleifwerkzeug umfassen, um so eine ausreichend hohe
Oberflachengute am Bearbeitungsabschnitt der jeweiligen Schiene 5-1, 5-2 zu er-

zielen.

Es ware aber auch denkbar, anstatt des spanabhebenden zweiten Bearbeitungs-
vorgangs das weitere oder zweite Bearbeitungsaggregat 36 mit zumindest einem
Bearbeitungswerkzeug 37 zu wahlen oder auszustatten, bei dem die Oberflachen-
gute erhéht oder verbessert wird, jedoch kein weiterer Materialabtrag mehr durch-
gefuhrt wird. Dies kénnte mittels eines Material-Umformvorgangs, wie z.B. eines

Walzvorgangs oder dergleichen durchgefuhrt werden.

Ublicher Weise werden fir jede der zu bearbeitenden Schienen 5-1, 5-2 jeweils ei-
gene Bearbeitungsaggregate 35, 35, 36, 36° vorgesehen. Dies deshalb, um bei ei-
ner Bearbeitungsfahrt beide nebeneinander befindlichen Schienen 5-1, 5-2 gleich-
zeitig bearbeiten und den Reprofilierungsvorgang durchfuhren zu kénnen. Der
besseren Ubersichtlichkeit halber sind nur Teile der in Schienenlangsrichtung hin-
tereinander befindlichen Bearbeitungsaggregate 35, 35, 36, 36' im Bereich der

beiden Schienen 5-1, 5-2 angedeutet.

Die Reprofilierung zumindest der Zunge 11, 12 soll ebenfalls im Zuge der Schie-
nen-Reprofilierung durchgefuhrt werden. Die Zungen 11, 12 liegen abwechselnd je
nach gewahlter Weichenstellung an einer der Schienen 5-1, 5-2 an. So kann die
linke Zunge 11 an der linken Schiene 5-1, nadmlich an deren linken Backenschiene
9, oder die rechte Zunge 12 an der rechten Schiene 5-2, ndmlich an deren rechten

Backenschiene 10 anliegen, wie dies hinlanglich als bekannt gilt.
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Um auch die im Fahrbetrieb in annahernd vertikaler Richtung oder in vertikaler
Richtung auf die jeweilige Zunge 11, 12 aufgebrachten Druckkrafte aufnehmen zu
kénnen, wird jede der Zungen 11, 12 auf der Schienenbettung, insbesondere auf
zumindest einer der Schwellen 24 abgestutzt, wobei dies bevorzugt jedoch unter
Zwischenschaltung von zumindest einer sogenannten Gleitstuhlplatte 38 erfolgen
kann. Damit wird es méglich, jede der Zungen 11, 12 querverschieblich bezuglich
der Gleisachse 23 zu lagern und auch eine Kraftubertragung von der jeweiligen
Zunge 11, 12 auf die Schienenbettung, insbesondere auf zumindest eine der
Schwellen 24, durchfuhren zu kénnen. Die Gleitstuhlplatte 38 kann sich auch noch
unterhalb der Schienen 5-1, 5-2, namlich deren Backenschienen 9, 10, in Quer-
richtung hindurch erstrecken. Damit kann eine noch besserer hbhenmafdige Aus-
richtung der jeweiligen Backenschiene 9, 10 und der zugehdrigen Zunge 11, 12

erzielt werden.

Bei der Profilbearbeitung durch Reprofilierung erfolgt dies bevorzugt zuerst an den
jeweiligen zusammengehdérigen Schienen 5-1, 5-2 des Schienenstrangs 1. Damit
werden zuerst die den Schienenstrang 1 bildenden Schienen 5-1, 5-2 reprofiliert
und dies in bekannter Weise insbesondere an deren Laufflache 28. Nachfolgend
sollen zumindest die zu reprofilierenden Zungen 11, 12 des Schienenstrangs 1
ebenfalls einer Profilbearbeitung durch Reprofilierung unterzogen werden. Dabei
kénnen bevorzugt die den Schienenstrang 1 bildenden Schienen 5-1, 5-2 aul3er-
halb der Weiche 2 und/oder auch zumindest einzelne Schienen-Teilabschnitte der
Schienen 5-1, 5-2 innerhalb der Weiche 2 reprofiliert werden. Bei den Schienen-
Teilabschnitten kann es sich um folgende zuvor beschriebene Schienenteile, nédm-
lich ausgewahlt aus der Gruppe der Backenschiene 9, 10, der Zwischenschiene
13, 14, 15, 16, und gegebenenfalls das Herzstick 19 mit der Flugelschiene 20, 21
und gegebenenfalls der Herzstuckspitze 22, handeln. Es kénnten aber auch noch

die beiden Radlenkerschienen 17, 18 reprofiliert werden.

Diese zuvor beschriebene Profilbearbeitung durch Reprofilierung an den jewelli-
gen zusammengehdrigen Schienen 5-1, 5-2 kann erfolgen, muss aber nicht zwin-
gend vor der Profilbearbeitung der Zungen 11, 12 durchgefuhrt werden. Die Profil-

bearbeitung durch Reprofilierung zumindest der Zungen 11, 12 erfolgt bei dem
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verlegten Schienenstrang 1 im Bereich der Weiche 2 ebenfalls mittels zumindest
des einen relativ bezuglich des Bearbeitungsfahrzeugs 34 dazu verstellbar gehal-
tenen ersten Bearbeitungsaggregats 35 mit dessen ersten Bearbeitungswerkzeug

33. Dabei kann es sich z.B. um das zuvor beschriebene Fraswerkzeug handeln.

Es erfolgt somit das Befahren des Schienenstrangs 1 mit dem Bearbeitungsfahr-
zeug 34 auf den verlegten Schienen 5-1, 5-2 bis hin in den Bereich auf3erhalb der
zu reprofilierenden Weiche 2. Dabei kann bereits das ebenfalls zuvor beschrie-
bene Reprofilieren von zumindest einer der Schienen 5-1, 5-2 durchgefuhrt wer-
den. Es ware auch noch méglich oder wird bevorzugt auch noch durchgefuhrt,
dass an zumindest einzelnen der zuvor beschriebenen Schienen-Teilabschnitte
ebenfalls die Profilbearbeitung durch Reprofilierung vor dem Beginn der Zungen-

bearbeitung durchgefuhrt wird.

Befindet sich das Bearbeitungsfahrzeug 34 in einem Bereich noch aulerhalb der
Weiche 2, ist jene zu reprofilierende Zunge 11 oder 12 in einem seitlichen Abstand
von der jeweils damit zusammenwirkenden Backenschiene 9 oder 10 der jeweili-
gen Schiene 5-1 oder 5-2 zu verstellen oder zu verlagern. Dieses beabstandete
Anordnen erfolgt in Querrichtung bezuglich der vom Schienenstrang 1 definierten
Gleisachse 23. Dabei wird zwischen der Backenschiene 9, 10 und jener zu reprofi-
lierenden Zunge 11, 12 ein Spalt 39 ausgebildet, welcher sich in Richtung der

Gleisachse 23 erstreckt.

Es ware aber auch noch méglich, dass sich das Bearbeitungsfahrzeug 34 bereits
in so einer Stellung auf der Weiche 2 befindet, dass ein ungehindertes Verstellen
der Zungen 11, 12 méglich ist und sich das Bearbeitungsfahrzeug 34 auf jenem
Gleis — namlich dem Stammgleis 3 oder dem Zweiggleis 4 — befindet, an welchem
die Zunge 11 oder 12 fur die korrekte Durchfahrt durch die Weiche 2 an der jewei-
ligen Backenschiene 9 oder 10 anliegt. Dann wére jene zu reprofilierenden Zunge
11 oder 12 bereits von der jeweiligen Backenschiene 9 oder 10 beabstandet ange-

ordnet.

Je nach relativer Position des Bearbeitungsfahrzeugs 34 bezuglich jener zu repro-

filierenden Zunge 11, 12 ist das Bearbeitungsfahrzeug 34 mit seinem zumindest
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ersten Bearbeitungswerkzeug 33 zu der jeweiligen zu reprofilierenden Zunge 11,
12 zu verbringen oder zu verfahren. Dabel sei erwahnt, dass die nachfolgend be-
schriebene Profilbearbeitung mit dem oder den Bearbeitungsaggregaten 35, 36 an
der hier linken Schiene 5-1 analog auf das oder die Bearbeitungsaggregate 35,

36° im Bereich der hier rechten Schiene 5-2 zu Ubertragen sind.

Ist die Positionierung durchgefuhrt worden, erfolgt ein Hineinverstellen und/oder
ein Verbringen zumindest eines am Bearbeitungsfahrzeug 34 gehaltenen Gegen-
halters 40 innerhalb des ausgebildeten Spalts 39 zwischen der Backenschiene 9
oder 10 und jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12. Dann wird der Gegenhal-
ter 40 mit der zu reprofilierenden Zunge 11, 12 an deren einander zugewendeten
Seiten in Kontakt gebracht, womit ein gegenseitiges Aneinanderliegen bewirkt
wird. Bei dem in Kontakt bringen kann entweder der Gegenhalter 40 an die Zunge

11, 12 oder aber auch die Zunge 11, 12 an den Gegenhalter 40 angelegt werden.

Der Gegenhalter 40 ist derart ausgebildet, dass dieser zur Aufnahme von Druck-
kraften und/oder Drehmomenten geeignet ist, welche Uber die jewellige daran ab-
gestutzte Zunge 11, 12 auf den Gegenhalter 40 Ubertragen und von diesem in
weiterer Folge auf das Bearbeitungsfahrzeug 34, insbesondere auf dessen Fahr-
zeugrahmen, abgetragen werden. Dies erfolgt auf mechanischer Basis, wobei die
Stabilitat durch entsprechende Dimensionierung zu gewahrleisten ist. Der Gegen-
halter 40 kann auch an einem der Bearbeitungsaggregate 35, 35', 35-1, 36, 36/,

36-1 angeordnet und gehalten sein und damit auch am Bearbeitungsfahrzeug 34.

Gleichzeitig damit oder nachfolgend dazu erfolgt ein positioniertes Ausrichten des
zumindest einen ersten Bearbeitungsaggregats 35, 35° mit dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug 33, 33° bezuglich jener zu reprofilierenden Zunge 11, 12. Das erste
Bearbeitungswerkzeug 33, 33‘ kann bereits im Zuge des positionierten Ausrich-
tens oder nachfolgend daran in Betrieb gesetzt werden, wie dies allgemein als be-
kannt anzusehen ist. Das nun in Betrieb befindliche zumindest eine erste Bearbei-
tungswerkzeug 33, 33° wird zur durchzufihrenden Profilbearbeitung in Kontakt mit
jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 gebracht. Dann kann mit der Durchfuh-
rung des ersten Bearbeitungsschritts der Profilbearbeitung durch Reprofilierung an

jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 begonnen werden, bei welchem das
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zumindest eine erste Bearbeitungsaggregat 35, 35 mit dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug 33, 33° an jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 entlangge-
fuhrt wird.

Wahrend der Profilbearbeitung erfolgt ein Andriucken jener zu reprofilierenden
Zunge 11 oder 12 mittels des zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeugs 33,
33’ an den Gegenhalter 40. Dabei stutzt sich jene zu reprofilierenden Zunge 11 o-
der 12 in Querrichtung bezuglich der Gleisachse 23 am Gegenhalter 40 ab und ist
somit positioniert gehalten. Damit kann wahrend der Profilbearbeitung eine unbe-
absichtigte Kollision des zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeugs 33, 33
mit der seitlich daneben befindlichen Backenschiene 9 oder 10 sicher verhindert

werden.

Bevorzugt wird der zumindest eine Gegenhalter 40 wahrend der Profilbearbeitung
an jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 ebenfalls an jener zu reprofilieren-
den Zunge 11 oder 12 entlanggefuhrt. Dies kann gemeinsam mit dem ersten Bear-
beitungsaggregat 35, 35, insbesondere dessen ersten Bearbeitungswerkzeug 33,

33‘, erfolgen oder durchgefuhrt werden.

Bei der Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 wird diese
von dem zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeug 33, 33' mit einer Druck-
kraft beaufschlagt, wobei die Abstutzung des oder der Bearbeitungsaggregate 35,
35, 36, 36° an dem Bearbeitungsfahrzeug 34 erfolgt. Bei jenen Bearbeitungsfahr-
zeugen 34, welche die Profilbearbeitung am verlegten Schienenstrang 1 durchfuh-
ren, stellt zumeist die Eigenmasse die maximal mdgliche aufzubringende Druck-

kraft dar, wird jedoch bevorzugt dazu geringer gewanhlt.

Je nach Querschnittsprofil, insbesondere des als Frasrad ausgebildeten ersten
Bearbeitungswerkzeugs 33, 33', wird zusatzlich zur Druckkraftkomponente, wel-
che in Richtung auf die Bettung der Bahnstrecke, insbesondere in Richtung auf die
die Schienen 5-1, 5-2 tragenden oder abstutzende Schwelle 24 gerichtet ist, eine
in Querrichtung bezuglich der Gleisachse 23 gerichtete weitere Druckkraftkompo-
nente aufgebracht. Diese weitere Druckkraftkomponente ist bevorzugt jeweils auf

die von der Gleisachse 23 abgewendete Seite verlaufend ausgerichtet. Die beiden
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Kraftkomponenten sind bei dem hier an der linken Schiene 5-1 schematisch ver-

einfacht dargestellten Bearbeitungswerkzeug 33 mit Pfeilen angedeutet.

Wird jene zu reprofilierende Zunge 11 oder 12 der Profilbearbeitung unterzogen,
wird die aufgebrachte Querkraftkomponente durch das Anliegen und Abstutzen

am Gegenhalter 40 aufgenommen und schliellich auf das Bearbeitungsfahrzeug
34 Ubertragen, welches seinerseits in Querrichtung bezuglich der Gleisachse 23

auf den Schienen 5-1, 5-2 abgestutzt ist.

Die jeweilige Zunge 11 oder 12 ist somit fur die Profilbearbeitung von ihrer damit
zusammenwirkenden Backenschiene 9 oder 10 mittels des Gegenhalters 40 wei-
terhin beabstandet gehalten. Der zuvor ausgebildete Spalt 39 kann zumindest
wahrend der Profilbearbeitung mehr oder weniger unveréndert beibehalten wer-
den. Die zumeist oder in Uberwiegend vertikaler Richtung auf jene zu reprofilie-
rende Zunge 11 oder 12 aufgebrachte Druckkraftkomponente wird, falls vorgese-
hen auf die Gleitstuhlplatte 38, auf zumindest eine unterhalb derselben befindliche
Schwelle 24 abgetragen und somit auflagernd auf der zumindest einen Schwelle
24 abgestutzt. So wird es einfach mdglich, die Profilbearbeitung an der jeweiligen
Zunge 11 oder 12 in deren unveréanderten Vertikallage durchzufihren, ohne dass
diese zur Vermeidung von ungewollten Schaden an der jeweiligen unmittelbar be-
nachbart befindlichen Schiene 5-1, 5-2 bzw. ihren Schienen-Teilabschnitten auf
die von der Schwelle 24 abgewendete Richtung oder Seite angehoben werden

muss.

Je nach Ausbildung und Halterung der Zunge 11, 12 musste diese bislang als ge-
samte Einheit um eine gewisses Ausmal} angehoben werden, um die Bearbeitung
ohne Kontakt mit seitlich daneben befindlichen Schienenteilstiicken durchfuhren
zu kénnen. Dies ist bei dieser erfindungsgemalien Profilbearbeitung jedoch nicht
mehr erforderlich. Die beiden Druckkraftkomponenten sind mit Pfeilen ausgehend
von der hier linken Zunge 11 auf den Gegenhalter 40 und die Gleitstuhlplatte 38

angedeutet.

Zusatzlich ware es noch méglich, so wie dies bevorzugt auch bei der Profilbear-

beitung der Schienen 5-1, 5-2 durchgefuhrt wird, zur Erhéhung oder Verbesserung
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der Oberflachenqualitat, auch den der jeweiligen Zunge 11, 12 einen weiteren Be-
arbeitungsschritt durchzufthren. Ist dies vorgesehen, kann unmittelbar nachfol-
gend an den ersten Bearbeitungsschritt mittels des ersten Bearbeitungsaggregats
35, 35 und dessen ersten Bearbeitungswerkzeug 33, 33' ein weiterer oder zweiter
Bearbeitungsschritt mittels des weiteren Bearbeitungsaggregats 36, 36° mit des-
sen weiteren Bearbeitungswerkzeug 37, 37° an jener zu reprofilierenden Zunge 11

oder 12 durchgefuhrt werden.

Die Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge 11 oder 12 kann wahrend
der Bearbeitungsfahrt des Bearbeitungsfahrzeugs 34 durchgeflhrt werden, wobei
sich dabei das Bearbeitungsfahrzeug 34 relativ bezuglich des Schienenstrangs 1
bewegt, dies bevorzug selbstfahrend. Es wéare aber auch noch méglich, dass die
Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge 11, 12 bei ortsfester Anord-
nung des Bearbeitungsfahrzeugs 34 bezuglich des Schienenstrangs 1 und relati-
ver Verlagerung des Bearbeitungsaggregats 35, 36, 35°, 36° mit dessen Bearbei-
tungswerkzeug 33, 37, 33, 37 bezuglich des Bearbeitungsfahrzeugs 34 durchge-
fahrt wird.

Wie zuvor beschrieben, kann bevorzugt die Profilbearbeitung zuerst an den Schie-
nen 5-1, 5-2 aulRerhalb der Weiche 2 durchgefuhrt werden und dann erfolgt bevor-
zugt die weitere Profilbearbeitung an jenen Schienen-Teilabschnitten der Weiche
2, welche ortsfest angeordnet sind. Fur die Profilbearbeitung an der Zunge 11, 12
kénnen jene zuvor fur die Profilbearbeitung an den Schienen 5-1, 5-2 verwendete
Bearbeitungsaggregate 35, 36, 35, 36 verwendet werden. So wird es méglich, mit
denselben Bearbeitungsaggregaten 35, 36, 35, 36° sowohl die Schienen 5-1, 5-2
als auch die Zungen 11, 12 der Profilbearbeitung zu unterziehen oder an diesen
durchzufuhren. In diesem Fall ist fur die DurchfUhrung des Reprofilierens jener zu
reprofilierenden Zunge 11, 12 dazu vorgesehene Bearbeitungsaggregat 35, 36,
35, 36 oder sind die dazu vorgesehenen Bearbeitungsaggregate 35, 36, 35, 36
von der jeweilige Schienen 5-1, 5-2 hin zu jener zu reprofilierenden Zunge 11, 12

zu verlagern.
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Je nach zu bearbeitendem Profil oder Profilquerschnitt kann es erforderlich wer-
den, dass das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge 11, 12 und das Repro-
filieren der Schienen 5-1, 5-2 mittels zueinander unterschiedlich beztglich von de-
ren Arbeitsprofil ausgebildeter Bearbeitungswerkzeuge 33, 37, 33/, 37° durchzu-
fUhren ist. Um dies zu erzielen, kann ein Werkzeugwechsel bei den Bearbeitungs-
werkzeugen 33, 37, 33/, 37° durchgefuhrt werden, um diese Anforderung erfullen

zu kénnen.

Je nach Maschinengré3e und Ausstattung des Bearbeitungsfahrzeug 34, kénnte
das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge 11, 12 und das Reprofilieren der
Schienen 5-1, 5-2 jeweils mittels voneinander unabhangigen, eigens dafur vorge-
sehenen Bearbeitungsaggregaten 35, 36 und 35-1, 36-1 durchgefuhrt werden. So
kénnten z.B. die Bearbeitungsaggregate 35, 36 fur die Profilbearbeitung der
Schienen 5-1, 5-2 und gegebenenfalls auch der ortsfesten Schienen-Teilab-

schnitte im Bereich der Weiche 2 verwendet werden.

Die zusatzlichen Bearbeitungsaggregate 35-1, 36-1 kénnen zumindest fur die Pro-
filbearbeitung der Zungen 11, 12 und gegebenenfalls auch noch fur die Profilbear-
beitung an zumindest einzelnen der Schienen-Teilabschnitte des Herzstucks 19
verwendet oder eingesetzt werden. Die zusatzlichen Bearbeitungsaggregate 35-1,
36-1 kédnnen bedarfsweise auch beidseits und somit nebeneinander fur jeweils

eine der Schienen 5-1, 5-2 vorgesehen werden.

AbschlieRend sei noch erwahnt, dass die einzelnen Verfahrensschritte und deren
zeitliche Abfolge nicht zwingend in der angefuhrten Reihenfolge erfolgen mussen,
sondern auch eine davon abweichende zeitliche Abfolge méglich ist. Bevorzugt er-
folgt jedoch eine sukzessive und somit aufeinander folgende zeitliche Abfolge der

angefuhrten Verfahrensschritte.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und

diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
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gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigenstéandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréfert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Schienenstrang

Weiche

Stammgleis

Zweiggleis

Schiene
Zungenabschnitt
Zwischenschienenabschnitt
Herzstluckabschnitt
linke Backenschiene
rechte Backenschiene
linke Zunge

rechte Zunge

linke Zwischenschiene
linke Zwischenschiene
rechte Zwischenschiene
rechte Zwischenschiene
linke Radlenkerschiene
rechte Radlenkerschiene
Herzstlck

linke Flugelschiene
rechte Flugelschiene
Herzstuckspitze
Gleisachse

Schwelle

Schienenkopf
Schienensteg
Schienenful®

Laufflache

innere Seitenflache

aulere Seitenflache
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31
32
33
34
35
36

38
39
40

Fahrflache

Fahrkante
Bearbeitungswerkzeug
Bearbeitungsfahrzeug

erstes Bearbeitungsaggregat
zweites Bearbeitungsaggregat
Bearbeitungswerkzeug
Gleitstuhlplatte

Spalt

Gegenhalter
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reprofilieren von zumindest einer Zunge (11, 12) von ei-
ner in einem Schienenstrang (1) verlegten Weiche (2) mittels zumindest eines an
einem Bearbeitungsfahrzeug (34) relativ dazu verstellbar gehaltenen ersten Bear-
beitungsaggregats (35, 35) mit einem ersten Bearbeitungswerkzeug (33, 33), bei
dem folgende Schritte durchgefihrt werden:

- Befahren des Schienenstrangs (1) auf dessen verlegten Schienen (5-1,
5-2) mit dem Bearbeitungsfahrzeug (34) bis in den Bereich aulierhalb der zu re-
profilierenden Weiche (2),

- beabstandetes Anordnen jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) von
jener mit der Zunge (11, 12) zusammenwirkenden Backenschiene (9, 10) der
Schienen (5-1, 5-2) in Querrichtung bezuglich einer vom Schienenstrang (1) defi-
nierten Gleisachse (23) und dabei Ausbilden eines sich in Richtung der
Gleisachse (23) erstreckenden Spalts (39) zwischen der Backenschiene (9, 10)
und jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12),

- Verbringen des Bearbeitungsfahrzeugs (34) mit seinem zumindest ei-
nen ersten Bearbeitungswerkzeug (33, 33°) zu jener zu reprofilierenden Zunge
(11, 12),

- Hineinverstellen und Verbringen zumindest eines am Bearbeitungsfahr-
zeug (34) gehaltenen Gegenhalters (40) innerhalb des ausgebildeten Spalts (39)
zwischen der Backenschiene (9, 10) und jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12),
- Durchflhren eines ersten Bearbeitungsschritts der Profilbearbeitung
durch Reprofilierung an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12), bei der das zu-
mindest eine erste Bearbeitungsaggregat (35, 35) mit dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug (33, 33‘) an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) entlangge-
fuhrt wird, und

- Andrucken jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) wahrend der Profil-
bearbeitung mittels des zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeugs (33, 33/)
an den Gegenhalter (40) und Abstutzen jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) in

Querrichtung bezuglich der Gleisachse (23) am Gegenhalter (40).

23/33
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine Gegenhalter (40) wahrend der Profilbearbeitung an jener zu reprofilie-
renden Zunge (11, 12) ebenfalls an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) ent-

langgefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jene
zu reprofilierenden Zunge (11, 12) wahrend der Profilbearbeitung auf zumindest
einer unterhalb derselben befindlichen Schwelle (24), gegebenenfalls unter Zwi-
schenschaltung einer Gleitstuhlplatte (38), auflagernd auf der zumindest einen

Schwelle (24) abgestutzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unmittelbar nachfolgend an den ersten Bearbeitungsschritt
mittels des ersten Bearbeitungsaggregats (35, 35°) und dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug (33, 33°) ein weiterer Bearbeitungsschritt mittels eines weiteren
Bearbeitungsaggregats (36, 36°) mit dessen weiteren Bearbeitungswerkzeug (37,

37) an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) durchgefthrt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge (11,
12) wahrend der Bearbeitungsfahrt des Bearbeitungsfahrzeugs (34) durchgefuhrt

wird.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) bei ortsfes-
ter Anordnung des Bearbeitungsfahrzeugs (34) und relativer Verlagerung des Be-
arbeitungsaggregats (35, 36; 35, 36°) mit dessen Bearbeitungswerkzeug (33, 37,

33, 37°) bezuglich des Bearbeitungsfahrzeugs (34) durchgefuhrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass vor dem Beginn der Bearbeitungsschritte der Profilbearbeitung
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an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) zuerst die den Schienenstrang (1) bil-
denden Schienen (5-1, 5-2) reprofiliert werden, insbesondere an deren Laufflache

(28) reprofiliert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die den
Schienenstrang (1) bildenden Schienen (5-1, 5-2) aulRerhalb der Weiche (2) repro-

filiert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest einzelne Schienen-Teilabschnitte der Schienen (5-1, 5-2) innerhalb der

Weiche (2) reprofiliert werden, insbesondere die Backenschiene (9, 10), die Zwi-
schenschiene (13, 14, 15, 16) das Herzstuck (19) mit der Flugelschiene (21) und

gegebenenfalls der Herzstulckspitze (22), reprofiliert werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) und auch das Repro-
filieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) jeweils mit denselben Bearbei-

tungsaggregaten (35, 36; 35, 36°) durchgefuhrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass fur die
Durchfihrung des Reprofilierens jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) das Be-
arbeitungsaggregat (35, 36; 35/, 36°) oder die Bearbeitungsaggregate (35, 36; 35,
36°) von der jeweiligen Schiene (5-1, 5-2) zu jener zu reprofilierenden Zunge (11,

12) hin verlagert werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) und
das Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) mittels zueinander unterschiedlich be-
zuglich von deren Arbeitsprofil ausgebildeter Bearbeitungswerkzeuge (33, 37; 33,
37*) durchgefuhrt wird.

25733
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) und das
Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) jeweils mittels voneinander unabhéangigen,

eigens daflr vorgesehenen Bearbeitungsaggregaten (35, 36; 35-1, 36-1) durchge-
fahrt wird.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Reprofilieren von zumindest einer Zunge (11, 12) von ei-
ner in einem Schienenstrang (1) verlegten Weiche (2) mittels zumindest eines an
einem Bearbeitungsfahrzeug (34) relativ dazu verstellbar gehaltenen ersten Bear-
beitungsaggregats (35, 35°) mit einem ersten Bearbeitungswerkzeug (33, 33%), bei
dem folgende Schritte durchgeflhrt werden:

- Befahren des Schienenstrangs (1) auf dessen verlegten Schienen (5-1,
5-2) mit dem Bearbeitungsfahrzeug (34) bis in den Bereich auBBerhalb der zu re-
profilierenden Weiche (2),

- beabstandetes Anordnen jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) von
jener mit der Zunge (11, 12) zusammenwirkenden Backenschiene (9, 10) der
Schienen (5-1, 5-2) in Querrichtung bezliglich einer vom Schienenstrang (1) defi-
nierten Gleisachse (23) und dabei Ausbilden eines sich in Richtung der
Gleisachse (23) erstreckenden Spalts (39) zwischen der Backenschiene (9, 10)
und jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12),

- Verbringen des Bearbeitungsfahrzeugs (34) mit seinem zumindest ei-
nen ersten Bearbeitungswerkzeug (33, 33°) zu jener zu reprofilierenden Zunge
(11,12),

gekennzeichnet durch

- Hineinverstellen und Verbringen zumindest eines am Bearbeitungsfahr-
zeug (34) gehaltenen Gegenhalters (40) innerhalb des ausgebildeten Spalts (39)
zwischen der Backenschiene (9, 10) und jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12),
- Durchflhren eines ersten Bearbeitungsschritts der Profilbearbeitung
durch Reprofilierung an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12), bei der das zu-
mindest eine erste Bearbeitungsaggregat (35, 35°) mit dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug (33, 33°) an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) entlangge-
fOhrt wird, und

- Andrlcken jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) wahrend der Profil-
bearbeitung mittels des zumindest einen ersten Bearbeitungswerkzeugs (33, 33°)
an den Gegenhalter (40) und Abstlitzen jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) in
Querrichtung beztglich der Gleisachse (23) am Gegenhalter (40).
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine Gegenhalter (40) wahrend der Profilbearbeitung an jener zu reprofilie-
renden Zunge (11, 12) ebenfalls an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) ent-
langgefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jene
zu reprofilierenden Zunge (11, 12) wahrend der Profilbearbeitung auf zumindest
einer unterhalb derselben befindlichen Schwelle (24), gegebenenfalls unter Zwi-
schenschaltung einer Gleitstuhlplatte (38), auflagernd auf der zumindest einen
Schwelle (24) abgestitzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unmittelbar nachfolgend an den ersten Bearbeitungsschritt
mittels des ersten Bearbeitungsaggregats (35, 35°) und dessen ersten Bearbei-
tungswerkzeug (33, 33°) ein weiterer Bearbeitungsschritt mittels eines weiteren
Bearbeitungsaggregats (36, 36°) mit dessen weiteren Bearbeitungswerkzeug (37,

37°) an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) durchgefihrt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge (11,
12) wahrend der Bearbeitungsfahrt des Bearbeitungsfahrzeugs (34) durchgefthrt

wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilbearbeitung an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) bei ortsfes-
ter Anordnung des Bearbeitungsfahrzeugs (34) und relativer Verlagerung des Be-
arbeitungsaggregats (35, 36; 35, 36‘) mit dessen Bearbeitungswerkzeug (33, 37,

33, 37°) bezlglich des Bearbeitungsfahrzeugs (34) durchgefihrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass vor dem Beginn der Bearbeitungsschritte der Profilbearbeitung
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an jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) zuerst die den Schienenstrang (1) bil-
denden Schienen (5-1, 5-2) reprofiliert werden, insbesondere an deren Laufflache

(28) reprofiliert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die den
Schienenstrang (1) bildenden Schienen (5-1, 5-2) auBBerhalb der Weiche (2) repro-

filiert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest einzelne Schienen-Teilabschnitte der Schienen (5-1, 5-2) innerhalb der

Weiche (2) reprofiliert werden, insbesondere die Backenschiene (9, 10), die Zwi-
schenschiene (13, 14, 15, 16) das Herzstlck (19) mit der Fligelschiene (21) und

gegebenenfalls der Herzstlckspitze (22), reprofiliert werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) und auch das Repro-
filieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) jeweils mit denselben Bearbei-

tungsaggregaten (35, 36; 35°, 36°) durchgefihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Durchfiihrung des Reprofilierens jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) das Be-
arbeitungsaggregat (35, 36; 35°, 36°) oder die Bearbeitungsaggregate (35, 36; 35,
36°) von der jeweiligen Schiene (5-1, 5-2) zu jener zu reprofilierenden Zunge (11,

12) hin verlagert werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) und
das Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) mittels zueinander unterschiedlich be-
zlglich von deren Arbeitsprofil ausgebildeter Bearbeitungswerkzeuge (33, 37; 33/,
37°) durchgefihrt wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Reprofilieren jener zu reprofilierenden Zunge (11, 12) und das
Reprofilieren der Schienen (5-1, 5-2) jeweils mittels voneinander unabhangigen,
eigens daflr vorgesehenen Bearbeitungsaggregaten (35, 36; 35-1, 36-1) durchge-
fOhrt wird.
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