AT 510 566 A4 2012-05-15

Gsterreichisches

(19) patentamt 10) AT 510 566 A4 2012-05-15

(12) Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 1854/2010 (51)Int. Cl. : EO01B 31/13 (2006.01)

(22) Anmeldetag: 11.11.2010 E01B 31/17 (2006.01)

(43) Verdéffentlicht am: 15.05.2012

(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentanmelder:
LINSINGER MASCHINENBAU GESELL-
SCHAFT M.B.H.

A-4662 STEYRERMUHL (AT)

(54) VERFAHREN ZUM PROFILIEREN EINER VERLEGTEN SCHIENE UND BEARBEITUNGSFAHRZEUG

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Profilieren
einer Laufflache (4) einer verlegten Schiene (2) mit
einem Bearbeitungsfahrzeug (34), insbesondere im
Bereich einer Weiche (10), umfassend
- Antasten der Fahrkante (6) oder der inneren Sei-
tenkante (7) mit einem quer zur Schiene (2) verstell-
baren ersten Kopiertastelement (43) und
- Bearbeiten der Fahrkante (6) und/oder der Fahrfla-
che (5) der Schiene (2) mit einem an das erste Ko-
piertastelement (43) gekoppelten Bearbeitungs-
werkzeug (40), dadurch gekennzeichnet, dass
- voribergehend entweder die &ulBere Seitenflache
(8) der zu bearbeitenden Schiene (2) oder eine Sei-
tenflache (7', 8') der parallelen Schiene (2') mit
einem zweiten Kopiertastelement (45) oder nach
Verstellung des ersten Kopiertastelements (43) mit
diesem die duliere Seitenflache (8) angetastet wird
- und das Bearbeitungswerkzeug (40)

- entweder an das zweite Kopiertastelement (45)
gekoppelt wird sowie gleichzeitig die Koppelung
zwischen erstem Kopiertastelement (43) und Bear-
beitungswerkzeug (40) deaktiviert wird

- oder an das verstellte erste Kopiertastelement (43)
gekoppelt wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Profilieren einer Lauffiéiche (4) einer verlegten
Schiene (2) mit einem Bearbeitungsfahrzeug (34), insbesondere im Bereich einer Weiche
(10), umfassend

- Antasten der Fahrkante (8) oder der inneren Seitenkante (7) mit einem quer zur Schiene
(2) verstelibaren ersten Kopiertastelement (43) und

- Bearbeiten der Fahrkante (6) und/oder der Fahrfidche (5) der Schiene (2) mit einem an
das erste Kopiertastelement (43) gekoppelten Bearbeitungswerkzeug (40),

dadurch gekennzeichnet, dass

- vor(ibergehend entweder die duere Seitenflache (8) der zu bearbeitenden Schiene (2)
oder eine Seitenflache (7', 8°) der parallelen Schiene (2°) mit einem zweiten Kopiertas-
telement (45) oder nach Verstellung des ersten Kopiertastelements (43) mit diesem die
aulere Seitenflache (8) angetastet wird

- und das Bearbeitungswerkzeug (40)

- entweder an das zweite Kopiertastelement (45) gekoppelt wird sowie gleichzeitig die
Koppelung zwischen erstem Kopiertastelement (43) und Bearbeitungswerkzeug (40) de-
aktiviert wird

- oder an das verstellte erste Kopiertastelement (43) gekoppelt wird.

Fig. 4
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gem&f Patentanspruch 1 sowie ein schienengefihrtes
Bearbeitungsfahrzeug gemanR Patentanspruch 9.

In einem Gleis verlegte Schienen unterliegen naturgemaf} einem Verschleil, der haupt-
séchlich durch die zwischen den Schienen und den Radern der darauf bewegten Schie-
nenfahrzeuge wirkenden Kontaktkrafte bewirkt wird. Die dabei auftretenden, unerwinsch-
ten Veranderungen des Schienenquerschnitts werden zur Verlangerung der Lebensdauer
regelmanig oder anlassbezogen einem Verfahren zum Reprofilieren unterzogen. Das Re-
profilieren erfoigt dabei vorwiegend mit spanabhebenden Bearbeitungsverfahren wie etwa
Schleifen, Hobeln oder Frésen, wobei diese Bearbeitungsverfahren entweder an ausge-
bauten Schienen ausgeflihrt werden oder mittels schienengefiihrten Bearbeitungsfahr-
zeugen im verlegten Gleis erfolgen kénnen.

Ein Verfahren zum Reprofilieren einer Schiene ist beispielsweise aus WO 02/06587 A1
bekannt. Darin ist ein gleisgefuhrtes Bearbeitungsfahrzeug offenbart, mit dem die Lauffla-
che einer Schiene, die im Wesentlichen die Fahrfliche und die Fahrkante umfasst, mittels
Umfangsfrasen und erforderlichenfalls mittels eines Schleifvorganges wieder an das Soli-
profil herangefiihrt oder angenshert wird. Mit einem derartiges Verfahren und einem der-
artigen Bearbeitungsfahrzeug kann in kurzer Zeit auf rationelle Weise das Sollprofil von
Schienen wieder hergestellt werden, deren Einsatz ist jedoch bisher nur auf durchgehen-
den Gleisabschnitten méglich gewesen, wahrend an Gleisabschnitten mit Unterbrechun-
gen der Schienen, wie zum Beispiel im Bereich von Weichen und Kreuzungen das Repro-
filieren vielfach mit handgefiihrten Bearbeitungswerkzeugen oder kleineren Spezialvor-
richtungen erfolgt, wodurch das Reprofilieren von Gleisen im Bereich von Weichen oder
Kreuzungen aufgrund eines hohen manuellen Arbeitsanteiles nach wie vor ldngere Sperr-
zeiten und dadurch langer andauernde Behinderungen des Schienenverkehrs mit ent-
sprechend hohen Folgekosten verursachen.

N2010/18500
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Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Reprofilieren bzw. ein Bear-
beitungsfahrzeug bereitzustellen, mit dem auch im Bereich von Weichen oder Gleiskreu-
zungen ein rationelles und definiertes Reprofilieren innerhalb kurzer Zeit méglich ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches
1 geldst. Durch die erfindungsgemaRe Verwendung eines zusétzlichen, zweiten Kopier-
tastelements bzw. die Versteliméglichkeit des ersten Kopiertastelements kann ein gat-
tungsgemafes Bearbeitungsfahrzeug einen Grofteil der Schienenabschnitte bei Weichen
oder Kreuzungen bearbeiten, wodurch der Anteil an manueller und/oder zeitintensiver
maschinelier Bearbeitung zum Reprofilieren von Schienen in derartigen Gleisabschnitten
wesentlich reduziert werden kann. Durch das zweite Kopiertastelement bzw. die Verstell-
barkeit des ersten Kopiertastelements kénnen auch in Schienenabschnitten, in denen ein
aus dem Stand der Technik bekanntes lediglich mit einem ersten Kopiertastelement ver-
sehenes Bearbeitungsfahrzeug die Bearbeitung nicht fortsetzen kann, die Lauffiiche
ebenfalls reprofiliert werden, da dadurch die nétige FUhrung und genaue Positionierung
des Bearbeitungswerkzeuges bzw. des Bearbeitungsaggregats auch hier gegeben ist. Es
erfolgt somit gewissermalien ein Wechsel der Bezugskante auf eine besser geeignete
Bezugskante, wodurch trotz Unterbrechungen in der ersten Bezugskante der Bearbei-
tungsvorgang fortgesetzt werden kann.

Eine Verfahrensdurchfilhrung geméR Anspruch 2 kann vorteithaft sein, wenn in bestimm-
ten Teilabschnitten des Gleises bzw. der Schienen andere Bearbeitungsmethoden zum
Reprofilieren besser geeignet sind, wie beispielsweise im unmittelbaren Bereich eines
Herzstickes oder dhnlichem, oder wenn beispielsweise vor einer spanenden Bearbeitung
AuftragsschweiRungen durchgefiihrt werden miissen. Da die Bearbeitungswerkzeuge for
Uberstellungsfahrten ohnehin auier Eingriff mit den Schienen verstellbar sein massen,
sind dazu keine zusatziichen baulichen Vorkehrungen erforderlich.

Von Vorteil ist auch eine Durchfiihrung des Verfahrens gem&R Anspruch 3, da im Bereich
einer Backenschiene die Antastung mittels des ersten Kopiertastelements an der Innen-
seite der zu bearbeitenden Schiene nicht die nétige Bearbeitungsgenauigkeit bringen
wirde, da an der Backenschiene die Fahrkante eine Ausnehmung zur Aufnahme der
Weichenzunge aufweist.

Weiters kann durch die Méglichkeit einer Positionskorrektur in horizontaler Richtung ge-
méB Anspruch 4 auch eine Bearbeitung von Sonderquerschnitten erfolgen.

N2010/18500
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Eine Durchfilhrung des Verfahrens gemaR Anspruch 5 kann vorteithaft dazu dienen, wih-
rend des Befahrens des Herzstlckes einen Bezugswert fir die Positionierung des Bear-
beitungswerkzeuges beibehalten zu kénnen, wodurch nach dem Herzstiick das Bearbei-
tungswerkzeug sowie das erste Kopiertastelement mit geringerem Einstellaufwand wieder
in die Eingriffsposition an der Schiene verbracht werden kann. Die AuRenseite der dazu
parallelen Schiene ist dazu deshalb auch gut als Bezugskante geeignet, da diese nur ei-
nem zu vernachidssigendem Verschlei} unterliegt.

Bei einer Durchfiihrung des Verfahrens gemaf Anspruch 6 ist von Vorteil, dass dadurch
auch die verstellbaren Weichenzungen im Zuge einer Arbeitsfahrt reprofiliert werden kén-
nen. Eine solcherart angehobene Weichenzunge wird nach dem Reprofilieren vorzugs-
weise wieder auf das das urspringliche Niveau abgesenkt, es ist jedoch auch mégiich,
dass das Absenken nach der Bearbeitung nur teilweise erfolgt.

Eine hohe Abtragleistung und dadurch eine kurze Bearbeitungszeit werden bei einer
Durchfiihrung des Verfahrens geméR Anspruch 7 erzielt.

Durch die Ausfiihrung des Verfahrens gemal Anspruch 8 kann eine hohe Genauigkeit
des fertig bearbeiteten Profils erzielt werden, die insbesondere bei htheren Anforderun-
gen an Laufruhe von Vorteil ist. Weiters kann der Schleifvorgang gemaf Anspruch 8 auch
einem Reprofiliervorgang gema® Anspruch 7 nachgeordnet sein, und insbesondere auch
in ein und derselben Arbeitsfahrt mit einem Bearbeitungsfahrzeug durchgefuhrt werden,
wodurch wiederum die Bearbeitungszeit zum Reprofilieren eines Gleisstranges auch im
Bereich von Weichen und Gleiskreuzungen reduziert werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein schienengefihrtes Bearbeitungsfahrzeug
gemaf Anspruch 9 geldst, wobei ein derartiges Bearbeitungsfahrzeug zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaéien Verfahrens zum Reprofilieren geeignet ist und daher auch fur die
rationelle Bearbeitung von Schienenoberfidchen oder Schienenlaufflichen im Bereich von
Weichen und Gleiskreuzungen einsetzbar ist.

Das erfindungsgemaRe Bearbeitungsfahrzeug ist vorzugsweise gema Anspruch 10 aus-
gefuhrt, wobei eine Maximalbreite von 35 mm fur die ersten und zweiten Kopiertastele-
mente von Vorteil ist, da dies etwa der maximalen Spurkranzdicke entspricht, die durch
keine Gleiseinbauten behindert werden darf bzw. bei normalen Gleisen Uberall zur Verfu-

gung steht.
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Eine Ausfihrung gemaR Anspruch 11 ist fir das Bearbeitungsfahrzeug von Vorteil, da bei
Uberstellungsfahrten oder bei vom Normalprofil abweichenden Gleisen dadurch Kollisio-
nen der Kopiertastelemente mit feststehenden Hindernissen vermieden werden kdnnen.
Die Distanz zur Schiene betragt dabei vorzugsweise zumindest 100 mm, vorzugsweise in
vertikaler Richtung.

Die Ausfiihrung des Bearbeitungsfahrzeuges gemaf Anspruch 12 ermdglicht ein spanab-
hebendes Reprofilieren von Schienen durch Frésen, wobei mit einem Frasvorgang im
Vergleich zu einem Schleifvorgang eine relativ groe Spandicke abgenommen werden
kann und dadurch auf ein mehrfaches Schieifen und Befahren desselben Schienenab-
schnittes verzichtet werden kann. Die Ausfihrung des Fraswerkzeuges als Umfangsfraser
ermdglicht dabei besonders hohe Abtragleistungen und kann der Umfangsfraser bei-
spielsweise mit Wendeschneidplatten ausgestattet werden, die auf einfache Weise aus-
gewechselt werden kdnnen.

Zur Erzielung von hohen Genauigkeiten des fertig bearbeiteten Schienenprofils ist es von
Vorteil, wenn das Bearbeitungsfahrzeug gemaR Anspruch 13 ein Bearbeitungswerkzeug
in Form eines Schleifwerkzeuges umfasst, wobei eine Ausfilhrung als Umfangschleif-
scheibe ebenfalls eine hohe Abtragleistung ermdéglicht.

Das Schieifwerkzeug bzw. das zugehérige Bearbeitungsaggregat kann gemaf} Anspruch
14 dabei zusétzlich zu einem Fraswerkzeug mit dem zugehdrigen Bearbeitungsaggregat
vorgesehen sein und ist in diesem Fall in Arbeitsrichtung des Bearbeitungsfahrzeuges
gesehen nach dem Fraswerkzeug angeordnet und beseitigt allféllige nach dem Frasvor-
gang noch bestehende Profilabweichungen wie zum Beispiel eine Welligkeit, die durch die
begrenzte Schneidenanzahl eines Fraswerkzeuges entsteht. Die in Fahrtrichtung hinterei-
nander angeordneten Bearbeitungsaggregate umfassen dabei jeweils ein zuvor beschrie-
benes Kopiertastelement, dessen Antastposition verdndert bzw. gewechselt werden kann
oder ein zweites Kopiertastelement durch das die Antastposition geandert werden kann.

Ergénzend zu einem Fraswerkzeug und/oder einem Schleifwerkzeug kann geméf An-
spruch 15 ein Bearbeitungsaggregat ein Bearbeitungswerkzeug in Form einer Facher-
schleifscheibe umfassen, das eine weitere Verbesserung der Oberfidchenqualitét der re-
profilierten Schiene erméglicht, da diese eine héhere Flexibilitét als eine starre Schieif-
scheibe aufweist und dadurch eine weiter verbesserte Oberflichenglte erreicht werden

kann.

N2010/18500




adlX])
[ 3]
]

ssen

tene

Zur Verbesserung der Arbeitsleistung eines erfindungsgematien Bearbeitungsfahrzeuges
kénnen gemal Anspruch 16 Bearbeitungswerkzeuge beidseits einer vertikalen Langsmit-
telebene des Bearbeitungsfahrzeuges angeordnet und gleichzeitig in Eingriff mit beiden
Schienen eines Gleisstranges bringbar sein. So kénnen in einer Arbeitsfahrt beide Schie-
nen auch im Bereich einer Weiche oder einer Gleiskreuzung fertig reprofiliert werden.

Die Bearbeitungsaggregate sind vorzugsweise gematt Anspruch 17 mittels CNC gesteu-
erten Achsen verstellbar, wodurch eine genaue Positionierung der Bearbeitungswerkzeu-
ge erleichtert wird. Die Achsen umfassen dazu geeignete Verstellantriebe, wie beispiels-
weise Servo-Motoren. Die Verstellbarkeit ist durch geeignete Fihrungen zumindest in
Vertikalrichtung gegeben, um die Bearbeitungswerkzeuge in Eingriff bzw. auler Eingriff
mit einer Schiene bringen zu kénnen, es kann jedoch auch eine zusétzliche Verstellbar-
keit in horizontaler Richtung quer zur Schienenldngsrichtung verwirklicht sein, wobei dann
eine steuerungstechnische Kopplung zwischen Kopiertastelement und Bearbeitungswerk-
zeug gegeben ist. Vorzugsweise ist die horizontale Verstelibarkeit durch eine horizontale
Fuhrung und eine mechanische Kopplung des Bearbeitungsaggregats an das jeweilige
Kopiertastelement verwirklicht. |

Eine Ausfithrung gemaR Anspruch 18 ist von Vorteil, da das Bearbeitungsfahrzeug durch
den eigenen Fahrantrieb nicht auf ein Zugfahrzeug angewiesen ist und dadurch universel-
ler einsetzbar ist.

Die Erfindung umfasst weiters die Verwendung des erfindungsgeméflen Verfahrens bzw.
des erfindungsgeméfien Bearbeitungsfahrzeuges zum Reprofilieren von verlegten Schie-
nen innerhalb einer Weiche oder einer Gleiskreuzung, wobei insbesondere Schienenab-
schnitte ausgewdahlt aus einer Gruppe umfassend Backenschienen, Weichenzungen, Zwi-
schenschienen, Anschlussschienen und durchiaufenden Radlenkerschienen rationell be-
arbeitet werden kénnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Schienenkopf;
Fig. 2 eine Draufsicht auf eine einfache Weiche mit bearbeitbaren Schienenabschnit-
ten;

N2010/18500
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Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Gleiskreuzung mit bearbeitbaren Schienenabschnit-
ten;

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemaBes Bearbeitungsfahrzeug beim Re-
profilieren innerhalb einer Weiche;

Fig. 5 das Reprofilieren mit Innenkopieren mittels eines ersten Kopiertastelements;

Fig. 6 das Reprofilieren mit AuBenkopieren mittels eines zweiten Kopiertastele-
ments;

Fig. 7 das Reprofilieren mit AuRenkopieren mittels eines verstellten ersten Kopier-
tastelements;

Fig. 8 das Reprofilieren mit AuBenkopieren mittels eines zweiten Kopiertastelements
an der parallelen Schiene;

Fig. ¢ das Reprofilieren im Bereich einer Weichenzunge.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen (bertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemaR auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiediichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich ei-

genstaindige, erfinderische oder erfindungsgeméate Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. s&dmtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder groRer 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.

N2010/18500
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Fig. 1 zeigt im Querschnitt das Profil eines Schienenkopfes 1 einer Schiene 2, wobei der
Schienenkopf 1 von einem Schienensteg 3 getragen wird und mittels eines nicht darge-
steliten Schienenfulles an einer Schwelle oder sonstigem Auflager bzw. Untergrund be-
festigt ist. Der Teil des Schienenkopfes 1, der von Rédern eines Schienenfahrzeuges be-
rihrt werden kann, wird in diesem Zusammenhang als Lauffliche 4 bezeichnet, die sich
im Aligemeinen aus der Fahrflache 5 an der Oberseite des Schienenkopfes 1 und aus der
Fahrkante 6, die den Ubergang zur inneren Seitenfliche 7, die der Gleismitte zugewandt
ist, darstellt, zusammensetzt. An der Lauffliche 4 von verlegten Schienen 2 entstehen mit
der Zeit Schéden, wie beispielsweise Korrosion, VerschleiR, Risse, Fahrflachenfehler wie
Riffel, Wellen, Radschleuderstellen, Griibchenbildung, Querprofilveranderungen wie Ab-
flachungen der bombierten Fahrfliche, Grate, Willste, usw. Schaden die sich im Wesent-
lichen auf den &uRersten Bereich der Laufflache 4 beschrénken, kénnen durch Reprofilie-
ren der Schiene 2 groBteils beseitigt werden, wobei durch ein spanabhebendes Bearbei-
tungsverfahren das verschlissene bzw. beschédigte Schienenprofil an der Oberfidche der
Schiene 2 entfernt und der bearbeitete Schienenkopf 1 soweit als méglich an ein Sollprofil
angendhert wird.

Das erfindungsgemaéfie Verfahren betrifft das Profilieren oder Reprofilieren der Lauffliche
4, wobei sich die spanende Bearbeitung auch {iber die Fahrkante 6 hinaus (iber die innere
Seitenflache 7 hin erstrecken kann, und eventuell auch tber die Fahrflache 5 hinaus Uber
die dullere Seitenflache 8 erstrecken kann.

Fig. 2 zeigt eine vereinfachte Draufsicht auf ein Gleis 8 mit einer Weiche 10, mit einem
geradlinig durch die Weiche 10 filhrenden Stammgleis 11 und einem rechts abzweigen-
den Zweiggleis 12. Die Weiche 10 umfasst dabei den Zungenbereich 13, den Zwischen-
schienenbereich 14 und den Herzstiickbereich 15. Mit dem erfindungsgeméaen Verfahren
bzw. einem erfindungsgeméaRen Bearbeitungsfahrzeug ist es méglich, die folgenden Ein-
zelteile bzw. Schienenabschnitte der Weiche 10 zu profilieren bzw. zu reprofilieren: gera-
de linke Backenschiene 16, gebogene rechte Backenschiene 17, gebogene linke Zunge
18, gerade rechte Zunge 19, gerade linke Zwischenschiene 20, gebogene linke Zwi-
schenschiene 21, gerade rechte Zwischenschiene 22, gebogene rechte Zwischenschiene
23, gerade linke Radlenkerschiene 24, gebogene rechte Radlenkerschiene 25. Nicht be-
arbeitet wird der unmittelbare Bereich des Herzstlickes 26, also die linke Fligelschiene
27, die rechte Fligelschiene 28 sowie die Herzstlckspitze 29.

N2010/18500
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Bei einer Linksausflhrung einer Weiche 10 sind die angefiihrten Schienenabschnitte
spiegelbildlich angeordnet und kénnen ebenso mit dem erfindungsgeméfien Verfahren
reprofiliert werden.

In Fig. 3 ist eine vereinfachte Draufsicht auf eine Gleiskreuzung 30 dargestellt, die &hnii-
che Bestandteile aufweist wie eine Weiche 10 und an der mittels des erfindungsgemafen
Verfahrens bzw. eines erfindungsgeméflen Bearbeitungsfahrzeugs folgende Schienenab-
schnitte bzw. Einzelteile reprofiliert werden kdnnen: die Schienenabschnitte im Zwischen-
schienenbereich 31 sowie die dueren durchlaufenden Radlenkerschienen im Herzstlick-
bereich 32. Nicht bearbeitet werden hier die Fliigelschienen und die Herzstlickspitze im
Herzstiickbereich 32 sowie der unmittelbare Bereich des doppelten Herzstiickes 33 mit
den Knieschienen und zugehdrigen Radienkern.

Auf die Funktion der aufgezéahiten Schienenabschnitte und Einzelteile bzw. deren Zu-
sammenwirken mit den R&demn eines Schienenfahrzeugs wird an dieser Stelle nicht ein-
gegangen, da diese dem Fachmann geléufig sind.

Fig. 4 zeigt in schematisch vereinfachter Draufsicht ein Bearbeitungsfahrzeug 34 bei der
Ausfilhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens zum Profilieren bzw. Reprofilieren der
Schienenstrange innerhalb einer Weiche 10. Das Bearbeitungsfahrzeug 34 umfasst einen
Fahrzeugrahmen 35 der beispielsweise als Kasten- oder Leiterrahmen oder in anderer
Form ausgebildet sein kann. Der Fahrzeugrahmen 35 wird beispielhaft von zwei Radsat-
zen 36 auf den Schienen 2 und 2‘ abgestitzt, es sind jedoch selbstversténdlich auch
mehr als zwei Radsétze 36 mdglich und kénnen diese auch in gegenliber dem Fahrzeug-
rahmen 35 beweglichen Drehgesteilen gelagert sein. Durch einen optionalen Antriebsmo-
tor 37 der auf zumindest einen Radsatz 36 wirkt, kann das Bearbeitungsfahrzeug 34 auch
selbstfahrend ausgefiihrt sein.

Zur Bearbeitung der Schienen 2, 2 umfasst das Bearbeitungsfahrzeug 34 zumindest ein
Bearbeitungsaggregat 38, wobei im dargesteliten Ausfihrungsbeispiel drei weitere Bear-
beitungsaggregate 38', 39 und 39" dargestelit sind, und dabei vorzugsweise den Schienen
2 und 2" in Fahririchtung hintereinander angeordnete Bearbeitungsaggregate 38, 39 bzw.
38, 39 zugeordnet sind.

Jedes Bearbeitungsaggregat 38, 38°, 39, 39' umfasst ein spanabhebendes Bearbeitungs-
werkzeug 40, das in Eingriff mit der zu bearbeitenden Schiene 2, 2' bringbar ist und mit
einer rotierend antreibenden Antriebsvorrichtung 41, vorzugsweise in Form eines An-
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triebsmotors verbunden ist. Das Bearbeitungswerkzeug kann dabei eine Zerspanung mit
geometrisch bestimmten Schneiden oder geometrisch unbestimmten Schneiden ausfiih-
ren. Weiters ist das Bearbeitungswerkzeug 40 bzw. das gesamte Bearbeitungsaggregat
38, 39, 38, 39'mittels einer Verstellanordnung 42 reiativ zum Fahrzeugrahmen 35 ver-
stelibar, wodurch das Bearbeitungswerkzeug 40 auch relativ zu der zu bearbeitenden
Schiene 2, 2' verstellbar ist und dadurch das vom Bearbeitungswerkzeug 40 erzeugte
Profil der bearbeiteten Oberfliche der Schiene 2 in seiner Position zum Schienenquer-
schnitt in vertikaler und horizontaler Richtung relativ zur Schienenifingsrichtung festgelegt
wird.

Die Verstellanordnung umfasst dabei FUhrungen, die eine Verstellbarkeit des Bearbei-
tungswerkzeuges 40 zumindest in horizontaler Richtung quer zur Schienenléngsrichtung
erlauben und ist zur exakten Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 dieses mit
einem ersten Kontaktelement 43 gekoppelt, das an die Fahrkante 6 bzw. die innere Sei-
tenflache 7 der zu bearbeitenden Schiene 2 angetastet werden kann. Beim Reprofilieren
des Schienenprofils durch spanende Bearbeitung mittels des Bearbeitungswerkzeuges 40
wird das Bearbeitungsfahrzeug 34 entlang des Gleises 9 bewegt, wobei das erste Kontak-
telement 43 entlang der Fahrkante 6 bzw. der inneren Seitenflache 7 gefihrt ist und
dadurch auch die horizontale Position des damit gekoppelten Bearbeitungswerkzeuges 40
vorgegeben wird. Dieses Verwenden der Fahrkante 6 und/oder der inneren Seitenfliche 7
als Referenzfidche fur die Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 wird auch als
Innenkopieren bezeichnet, das an sich aus dem Stand der Technik bereits bekannt ist.

Das Bearbeitungswerkzeug 40 bzw. das gesamte Bearbeitungsaggregat 38, 39 ist mittels
der Verstellanordnung zusatzlich auch in vertikaler Richtung verstelibar, wodurch das Be-
arbeitungswerkzeug 40 in Eingriff bzw. auBer Eingriff mit der Schiene 2 gebracht werden
kann. Analog zur horizontalen Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 kann auch
die vertikale Positionierung mittels Kopiertastelementen erfolgen, die jedoch in Fig. 4 nicht
dargestellt sind. Das erste Kopiertastelement 43 ist mit dem zugehorigen Bearbeitungs-
werkzeug 40 entweder mechanisch gekoppelt, beispielsweise indem das Kopiertastele-
ment 43 auf einem an dem Bearbeitungsaggregat 39 fest angebrachten Auslegerarm an-
geordnet ist und das in horizontaler Richtung quer zur Langsrichtung der Schiene 2 ver-
schiebliche Bearbeitungsaggregat 39 in Richtung zur inneren Seitenfliche 7 der Schiene
gedriickt wird, bis das erste Kopiertastelement 43 an der Fahrkante 6 bzw. der inneren
Seitenflache 7 der zu bearbeitenden Schiene 2 anliegt. Verdndert sich beispielsweise bei
einer gekrUmmten Schiene 2 deren Abstand zur L&ngsmittelebene 44, wird das Bearbei-
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tungswerkzeug 40 in gleichem MaRe in horizontaler Richtung nachgefuhrt, wodurch eine
gleichmaRige Spanabnahme wéhrend der Bearbeitung der Schiene 2 ermdglicht wird.

Alternativ zu der beschriebenen mechanischen Kopplung von Kopiertastelement 43 und
Bearbeitungswerkzeug 40 kann auch eine Kopplung mittels einer Positioniersteuerung
vorgesehen sein, bei der das Kopiertastelement 43 als Messtaster verwendet wird und
das Bearbeitungswerkzeug 40 mittels eines Positionierantriebes entsprechend dem von
der horizontal quer zur Schienenldngsrichtung gemessenen Verlauf der Referenzflache -
etwa der inneren Seitenfliche 7 — nachgefihrt wird.

Wihrend diese Bearbeitung von Schienenstringen auf herkémmlichen Gleisabschnitten
bereits seit langerem erfolgreich durchgefiihrt wird, konnten die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Bearbeitungsfahrzeuge im Bereich von Weichen 10 oder Gleiskreuzungen
30 keine Bearbeitungen durchfuhren, da die hierin verwendeten Schienen spezielle Quer-
schnittsformen besitzen, wie beispielsweise Backenschienen oder Zungenschienen, die
mit den herkdmmlichen Kopiertastelementen keine genaue Positionierung des Bearbei-
tungswerkzeuges 40 ermoglichen.

Erfindungsgemaf kann das Bearbeitungswerkzeug 40 an ein zweites Kopiertastelement
45 gekoppelt werden, das an die duflere Seitenfliche 8 der zu bearbeitenden Schiene 2
angetastet werden kann. Dieses zuséatzliche zweite Kopiertastelement 45 ermdglicht, dass
in bestimmten Abschnitten der Schiene 2 die Kopiertastfunktion des ersten Kopiertas-
telements 43 an der inneren Seitenfldche 7 einer Schiene 2 deaktiviert wird und durch ein
Abtasten durch das zweite Kopiertastelement 45 an der &ulleren Seitenfliche 8 einer
Schiene 2 ersetzt wird, was in diesem Zusammenhang als AuRenkopieren bezeichnet

werden kann.

Der Ubergang vom Innenkopieren auf das AuBenkopieren erfolgt vorzugsweise nahtlos,
das heillt, dass die Kopplung des Bearbeitungswerkzeuges 40 an das innere erste Ko-
piertastelement 43 erst geltist wird, wenn die Kopplung an das dufere, zweite Kopiertas-
telement 45 einsetzt. Dieser Wechsel kann dabei wahrend der Bewegung des Bearbei-
tungsfahrzeuges 34 jedoch auch wéhrend eines kurzzeitigen Stillstandes durchgefihrt

werden.

Fig. 4 zeigt das Bearbeitungsfahrzeug 34 in einer Position, bei der das erste Bearbei-
tungsaggregat 38 sich im Bereich der geraden linken Zwischenschiene 20 befindet (siehe
Fig. 2) und erfolgt die horizontale Positionierung des Bearbeitungswerkzeugs 40 durch
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Innenkopieren mittels des ersten Kopiertastelements 43. Im Bereich der Backenschiene
18 (siehe Fig. 2) erfoigt die horizontale Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40
durch Kopplung an das zweite Kopiertastelement 45, da in diesem Abschnitt der Schiene
2 die Backenschiene 16 an der inneren Seitenfliche 7 eine Ausnehmung zur Aufnahme
der Weichenzunge 18 aufweist und daher fiir das innenkopieren keine geeignete Refe-
renzfliche darstellt.

Analog dazu wird das rechte Bearbeitungsaggregat 38' im Bereich der gebogenen, rech-
ten Backenschiene 17 (siehe Fig. 2) voriibergehend von Innenkopieren auf Audenkopie-
ren umgestellt.

Bei den beiden hinteren Bearbeitungsaggregaten 39 fur die linke Schiene 2 und 39° fur die
rechte Schiene 2' wird ebenfalls im Bereich der Backenschienen 16 bzw. 17 von Innenko-
pieren auf Auenkopieren umgestelit.

tung hintereinander angeordneten Bearbeitungsaggregaten 38, 39 ist das vordere Bear-
beitungsaggregat 38 vorzugsweise als Frasaggregat ausgebildet und das Bearbeitungs-
werkzeug 40 in diesem Fall als Fraswerkzeug 46 ausgebildet. Ein derartiges Fraswerk-
zeug 46 kann insbesondere als Umfangsfraser ausgebildet sein, der an seinem duBeren
Umfang mit Schneiden versehen ist, die vorteilhafterweise von auswechselbaren Wende-
schneidplatten gebildet werden. Ein verwendetes Fraswerkzeug 46 kann das zu erzielen-
de Profil des Schienenkopfes 4 beispielsweise dadurch anndhern, dass unter Verwen-
dung von Wendeschneidpiatten mit geraden Schneidkanten ein das Soli-Profil anndhern-
der Polygonzug aus geraden Schneidenabschnitten gebildet wird. Zusatzlich oder aiterna-
tiv kdnnen auch Wendeschneidplatten mit gekrimmten Schneiden vorgesehen sein, mit
denen insbesondere der Ubergang von der Fahrfliche 5 zu den Seitenflédchen 7 und 8,
speziell die Fahrkante 6 bearbeitet werden. Dadurch kann die Erhaltung und Wartung
eines derartigen Fraswerkzeuges 46 im Wesentlichen aus einem kostengiinstig und
schnell durchfihrbaren Wechsel von Wendeschneidplatten bestehen.

Die hinteren Bearbeitungsaggregate 39, 39' sind vorzugsweise als Schleifaggregate aus-
gebildet, welche Bearbeitungswerkzeuge 40 in Form von Schleifwerkzeugen 47 umfas-
sen. Die Schieifwerkzeuge 47 kénnen zusétzlich oder alternativ zu den Fraswerkzeugen
46 aktiviert werden, und wird durch das Schleifen der zu bearbeitenden Schienenab-
schnitte eine sehr hohe Oberflichengiite erzielt. Insbesondere die Kombination aus
Frasbearbeitung und nachfolgender Schieifbearbeitung ergénzt sich optimal, da durch
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den Frasvorgang ein Grof3teil der Zerspanungsarbeit in einer Bearbeitungsfahrt, also in
kurzer Zeit durchgefiihrt werden kann und in derselben Arbeitsfahrt das an das Soliprofil
bereits gut angendherte gefraste Profil mit einem einzigen Schieifvorgang noch besser an
das Soll-Profil angenahert werden kann und gleichzeitig eine sehr hohe Oberflachenquali-
t4t der fertig bearbeiteten Schienen 2, 2‘ auch im Bereich von Weichen 10 und Gleiskreu-
zungen 30 innerhalb kurzer Zeit erzielt werden kann.

Die Schieifwerkzeuge 47 kénnen, wie in Fig. 4 dargestellt, mit etwa horizontaler Rotati-
onsachse ausgebildet sein. Es kann weiters auch die Verwendung von topfférmigen
Schleifwerkzeugen mit etwa vertikaler Rotationsachse vorgesehen sein. Die Schleifwerk-
zeuge 47 kdnnen auch durch Schleifbénder oder Schieifsteine gebildet sein. Bei allen
genannten Ausfiihrungsformen von Schleifwerkzeugen 47 kénnen diese so angeordnet
sein, dass die Relativbewegung des Schleifwerkzeuges 47 gegeniiber der Schienenlangs-
richtung um einen kleinen Winkel schrag gestellt erfolgt, wodurch ein glinstiges Schieifer-

gebnis erzielt wird.

Bei beiden beschriebenen Varianten der Kopplung zwischen Kopiertastelement 43, 45
und Bearbeitungswerkzeug 40 kann dieses zuséatzlich noch relativ zur angetasteten Refe-
renzfldche horizontal und/oder vertikal verstellbar sein, um damit die Spanabnahme be-

einflussen bzw. korrigieren zu kénnen.

In Fig. § ist das aus dem Stand der Technik bekannte Innenkopieren schematisch darge-
stellt, bei dem ein erstes Kopiertastelement 43 an der inneren Seitenfliche 7 einer zu be-
arbeitenden Schiene 2 angetastet wird und in horizontaler Richtung quer zur Schienen-
langsrichtung mit dem Bearbeitungswerkzeug 40 gekoppelt ist. Der Einfachheit halber ist
nur das bezogen auf die Fahririchtung 48, die auch als Arbeitsrichtung bezeichnet werden
kann und bezogen auf die Langsmittelebene 44 linke Bearbeitungswerkzeug 40 und das
damit gekoppelte Kopiertastelement 43 dargestellt. Dieses Innenkopieren kommt bei
Schienenabschnitten zum Einsatz, bei denen das normale Schienenprofil vorliegt, also
nicht im Bereich von Backenschienen, Zungenschienen und Herzstlcken.

Fig. 6 zeigt den erfindungsgemalen Wechsel von Innenkopieren auf AulRenkopieren, in-
dem das Bearbeitungswerkzeug 40 mit einem an der duBeren Seitenfliche 8 angetaste-
ten zweiten Kopiertastelement 45 gekoppelt wird und vom ersten Kopiertastelement 43
entkoppelt wird. Der entkoppelte Zustand ist dabei durch punktierte Linien des entkoppel-
ten Kopiertastelements 43 angedeutet.
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Die Kopplung des Bearbeitungswerkzeugs 40 an Kopiertastelemente 43, 45 ist dabei
durch identische Doppelpfeile quer zur Schienenlangsrichtung angedeutet.

Dieses Aullenkopieren erfolgt in Schienenabschnitten, in denen die innere Seitenfliche 7
bzw. die Fahrkante 6 zur Verwendung als Referenzflache nicht geeignet ist, beispielswei-
se im Bereich einer Zungenausnehmung einer Backenschiene 16, 17 (siehe Fig.2).

Fig. 7 zeigt eine alternative Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Wechsels vom In-
nenkopieren auf AuBenkopieren, bei dem das in Fig. 5 dargestelite erste Kopiertastele-
ment 43, wie in Fig. 7 dargestellt, zur &ulteren Seitenfliche 8 der zu bearbeitenden
Schiene 2 verstellt und an diese angetastet wird. Fir diese Verstellung wird die Kopplung
zwischen dem Kopiertastelement 43 und dem Bearbeitungswerkzeug 40 vorubergehend
geldst. Wenn f(r diesen Wechsel die Bewegung des Bearbeitungsfahrzeuges 34 gestoppt
wird, und eine unbeabsichtigte Horizontalverstellung des Bearbeitungswerkzeuges 40
durch geeignet Mittel blockiert wird, kann ein nahtloser Ubergang zwischen der inneren
Seitenflache 7 und der duBeren Seitenflache 8 als Referenzflache fir die horizontale Po-
sitionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 erfolgen. Die Anwendung dieser Ausfiih-
rungsform des Auldenkopierens ist ebenfalls, wie in Fig. 6, bei Backenschienen 16, 17
gegeben.

Eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens besteht darin, dass
gemaR Fig. 8 das Bearbeitungswerkzeug 40 mit einem zweiten Kopiertastelement 45 ge-
koppelt wird, das an die parallele Schiene 2' angetastet wird, wobei vorzugsweise an de-
ren dufleren Seitenfliche 8' angetastet wird. Das erste Kopiertastelement 43 ist in dieser
Phase wieder vom Bearbeitungswerkzeug 40 entkoppelt. Die Entkopplung kann insbe-
sondere auch ein Anheben des Kopiertastelements 43 bzw. 45 umfassen, wodurch Kolli-
sionen mit sonstigen Gleisbestandteilen vermieden werden kénnen.

Alternativ zu der Darstellung in Fig. 8 kann das zweite Kopiertastelement 45 auch an der
inneren Seitenflache 7* der parallelen Schiene 2' angetastet werden, wobei dies auch da-
von abhéngig gemacht werden kann, weiche der beiden Seitenflichen 7°, 8' als Referenz-
fiache besser geeignet ist. Im Allgemeinen wird die dulRere Seitenflache 8° der parallelen
Schiene 2 besser geeignet sein, da diese einem geringeren Verschleil unteriiegt und we-
niger Schaden aufweist.

Dieses in Fig. 8 dargestelite Kopieren von der parailelen Schiene 2' wird beim erfindungs-
gemaéfien Bearbeiten von Schienen 2 innerhalb von Weichen 10 cder Gleiskreuzungen 30

N2010/18500




L 2] L seee - e
. .
. . -
[ XX ]
L
L] LR ] o 'Y )

[ XX Y]
[ XYY}
(AL L XX ]
LI T YN Y
*e @
"eee
daee

4-

e 3

dort verwendet, wo sowohl die innere Seitenflache 7 als auch die duflere Seitenflache 8
der zu bearbeitenden Schiene 2 nicht fr die horizontale Positionierung des Bearbei-
tungswerkzeuges 40 geeignet ist, beispielsweise im Bereich des Herzstiickes 26, 33, da
hier die der Schienenstrang Unterbrechungen aufweist und daher keine geeigneten Refe-
renzflachen zur Verfilgung stehen. Auch wenn im erfindungsgeméaBen Verfahren ein di-
rektes spanendes Bearbeiten des Herzstiickes 26 nicht vorgesehen ist, ist in diesem Be-
reich die horizontale Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 von Vorteil, da es
unmittelbar nach dem Herzstiick 26 bereits in der richtigen Horizontalposition wieder in
Eingriff mit der zu bearbeitenden Schiene 2 gebracht werden kann.

Die Fuhrung des Bearbeitungswerkzeuges 40 mittels eines Kopiertastelements 43 bzw.
45 ist erforderlich, da die Bewegung des Bearbeitungsfahrzeuges 34 aufgrund von den
erforderlichen Toleranzen in der Spurweite der Schienen 2, 2‘ sowie des Radabstandes
quer zur Schienenlangsrichtung von diesen nicht exakt gefiihrt werden kann, sondern im
Aligemeinen der sogenannte Sinus-Lauf vorliegt, der durch die leicht konischen Rader
eines Schienenfahrzeuges 34 hervorgerufen wird und eine leicht wellenférmige Schiin-
gerbewegung des Schienenfahrzeuges 34 bewirkt wird.

Im unmittelbaren Bereichs des Herzstiickes 26, 33 wird das Bearbeitungswerkzeug 40
von der Versteltanordnung 42 bzw. einem Positionierantrieb, etwa in Form von CNC-
Achsen in vertikaler Richtung auer Eingriff mit von der Schiene 2 gebracht und erfolgt im
Bereich des Herzstlickes 26, 33 keine Bearbeitung, jedoch wird die horizontale Position
des Bearbeitungswerkzeuges 40 von der zweiten Schiene 2‘ vorgegeben.

Fig. 9 zeigt im Schnitt gemaR Linie IX - IX in Fig. 4 das Reprofilieren einer Fahrflédche 4
bei einer Abzweigung auf ein Zweiggleis 12 gemaR Fig. 2. Die linke Schiene 2 setzt sich
in diesem Bereich aus der linken geraden Backenschiene 16 und der linken gebogenen
Zungenschiene 18 zusammen und ist die Weiche 10 so gestellt, dass die linke, gebogene
Zungenschiene 18 an der linken geraden Backenschiene 16 anliegt, wodurch das Bear-
beitungsfahrzeug 39 von den Spurkranzen der Rader auf das Zweiggleis 12 gefihrt wird.
Die horizontale Positionierung des Bearbeitungswerkzeuges 40 erfolgt dabei mittels eines
ersten Kopiertastelementes 43, das an der inneren Seitenfldche 7 der Zungenschiene 18
anliegt.

Beim Reprofilieren des Stammgleises 11, also bei abgeriickter Weichenzunge 18, wird die
Laufflache 4 lediglich an der geraden linken Backenschiene 16 reprofiliert, wobei die Zun-
genausnehmung 49 an der inneren Seitenfliche 7 der Backenschiene 16 die Referenzfl4-
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che fiir das Innenkopieren stdrt und deshalb wie in strichlierten Linien dargestellt, in die-
sem Fall ein Wechsel auf das AuBenkopieren erfolgt, entweder mittels eines zweiten Ko-
piertastelements 45 an der dul3eren Seitenfliche 8 der Backenschiene 16 oder durch
Verstellen des ersten Kopiertastelements 43 an diese Seitenflache 8.

Vorteilhafterweise wird vor dem Reprofilieren der Weichenzunge 18 bzw. 18 diese etwa
auf das Niveau der Fahrflache 4 der zugehérigen Backenschiene 16, 17 angehoben,
wodurch der stirkere Verschlei der Weichenzunge 18, 19 ausgeglichen wird und auch
diese mit einem neuen Profil versehen wird.

Das zweite Kopiertastelement 45 befindet sich in Schienenléngsrichtung gesehen vor-
zugsweise etwa an der gleichen Position wie das erste Kopiertastelement 43, bzw. behait
das erste Kopiertastelement 43 bei seiner Versteliung von der inneren Seitenflache 7 an
die duBere Seitenflache 8 seine Position in Schienenléngsrichtung gesehen bei.

In Fig. 9 ist in Volllinien das angehobene Niveau der Weichenzunge 18 dargestellt, wih-
rend in strichlierten Linien das ursprungliche, tiefere Niveau dargestellt ist. Dieses Anhe-
ben des Niveaus der Fahrfidche 4 der Weichenzunge 18 kann beispielsweise dadurch
erfolgen, dass diese im Zungenbereich 13 mit einer Unterfitterung 50 versehen wird, de-
ren Dicke in Richtung zur Zungenspitze hin zunimmt. Die Kopiertastelemente 43, 45 be-
sitzen in horizontaler Richtung quer zur Schiene 2 eine Breite 51, die vorzugsweise ma-
ximal 35 mm betragt, wodurch diese schmaler sind als die maximal zuléssige Breite oder
Dicke der eines Radkranzes und dadurch Kollisionen mit Gleiseinbauten aller Art vermie-
den sind.

Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfihrungsvarianten des erfindungsgeméfien
Verfahrens bzw. Bearbeitungsfahrzeuges 34, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die
Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfiihrungsvarianten derselben einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfilhrungsva-
rianten untereinander méglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre
zum technischen Hande!n durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren
Ausfihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteliten und
beschriebenen Ausfihrungsvarianten méglich sind, einem gesonderten Schutz zugéng-
lich, gegebenenfalls durch Tatigung von Teilanmeldungen.
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Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténd-
nis des Aufbaus des Bearbeitungsfahrzeuges 34 dieses bzw. dessen Bestandteile teilwei-
se unmafstablich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 4; 5, 6, 7, 8, 9 gezeigten Ausfilhrungen den
Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgemaien Lésungen bilden. Die diesbeziigli-
chen, erfindungsgemalen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Schienenkopf
Schiene
Schienensteg
Laufflache
Fahrfliche

Fahrkante

innere Seitenfliche
duRere Seitenfliche
Gleis

Weiche

Stammgleis

Zweiggleis
Zungenbereich
Zwischenschienenbereich
Herzst{ickbereich

gerade linke Backenschiene
gebogene rechte Backenschiene
gebogene linke Zunge

gerade rechte Zunge

gerade linke Zwischenschiene

gebog. linke Zwischenschiene
gerade rechte Zwischenschiene
gebog. rechte Zwischenschiene
gerade linke Radienkerschiene
gebog. rechte Radlenkerschiene

Herzstlick

linke Flugelschiene
rechte Fligelschiene
Herzstlickspitze
Gleiskreuzung

Zwischenschienenbereich
Herzstiickbereich
doppeltes Herzstiick
Bearbeitungsfahrzeug
Fahrzeugrahmen

Radsatz
Antriebsmotor
Bearbeitungsaggregat
Bearbeitungsaggregat
Bearbeitungswerkzeug

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51

Antriebsvorrichtung
Verstellanordnung

erstes Kopiertastelement
Léngsmittelebene

zweites Kopiertastelement

Fraswerkzeug
Schleifwerkzeug
Fahrtrichtung
Zungenausnehmung
Unterfutterung

Breite
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Profilieren einer zumindest die Fahrkante (6) und die Fahrfl4-
che (5) umfassenden Laufflache (4) einer im Gleis (9) verlegten Schiene (2), insbesonde-
re im Bereich einer Weiche (10) oder einer Gleiskreuzung (30), umfassend

- Befahren eines Gleises (9) mit einem Bearbeitungsfahrzeug (34),

- seitliches Antasten der Fahrkante (8) oder der der Gleismitte zugewandten inneren Sei-
tenfliche (7) der zu bearbeitenden Schiene (2} mit einem zumindest in horizontaler Rich-
tung quer zur Schiene (2) verstellbar am Bearbeitungsfahrzgyg (34) gelagerten ersten
Kopiertastelement (43) und

- Bearbeiten der Fahrkante (6) und/oder der Fahrflache (5) der Schiene (2) mit einem ver-
stellbaren und zumindest in horizontaler Richtung an das erste Kopiertastelement (43)
gekoppelten Bearbeitungsaggregat (39) mit einem rotierend angetriebenen spanabhe-
benden Bearbeitungswerkzeug (40),

dadurch gekennzeichnet, dass

- wahrend der Arbeitsfahrt des Bearbeitungsfahrzeuges (34) in bestimmten Teilabschnit-
ten (13, 15, 32) des Gieises (8) vorlibergehend entweder die dulere Seitenflache (8) der
zu bearbeitenden Schiene (2) oder eine Seitenfléche (7', 8'), insbesondere eine &ullere
Seitenfliche (8'), der dazu parallelen Schiene (2°) des befahrenen Gleises (9) mit einem
zweiten Kopiertastelement (45) oder nach Verstellung des ersten Kopiertastelements (43)
mit diesem die Aullere Seitenflache (8) angetastet wird

- und in diesen Teilabschnitten (13, 15, 32) das Bearbeitungswerkzeug (40) in horizontaler
Richtung

- entweder an das zweite Kopiertastelement (45) gekoppelt wird sowie gleichzeitig die
Koppelung zwischen erstem Kopiertastelement (43) und Bearbeitungswerkzeug (40) vo-
riibergehend deaktiviert wird

- oder an das versteilte erste Kopiertastelement (43) gekoppeit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in bestimmten
Teilabschnitten (15), insbesondere im unmittetbaren Bereich eines Herzstiicks (26), das
Bearbeitungswerkzeug (40) au3er Eingriff mit der zu profilierenden Schiene (2) verstelit
wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Be-
arbeiten eines Backenschienenabschnitts (16, 17) voriibergehend das zweite Kopiertas-
telement (45) oder das erste Kopiertastelement (43) an die duRere Seitenfliche (8) der zu
bearbeitenden Backenschiene {16, 17) angetastet wird und an das Bearbeitungswerkzeug
(40) gekoppelt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Be-
arbeiten eines Backenschienenabschnitts (16, 17) voribergehend das zweite Kopiertas-
telement (45) an die dullere Seitenflache (8') der dazu parallelen Schiene (2') angetastet
wird und an das Bearbeitungswerkzeug (40) gekoppeit ist, wobei zwischen zweitem Ko-
piertastelement (45) und Bearbeitungswerkzeug (40) eine Positionskorrektur in horizonta-
ler Richtung erfolgen kann.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Bearbeiten eines Herzstlickbereiches (15) im unmitteibaren Bereich
des Herzstlickes (26) voribergehend das zweite Kopiertastelement (45) an die dulere
Seitenflache (8) der dazu parallelen Schiene (2'} angetastet wird und an das Bearbei-
tungswerkzeug (40) gekoppelt wird und das Bearbeitungswerkzeug (40) sowie das erste
Kopiertastelement (43) auBer kontaktierendem Eingriff mit der Schiene (2) gebracht wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine befahrene und zu bearbeitende Weichenzunge (18, 19) vor der Bear-
beitung an die Backenschiene (16, 17) angelegt wird und die Fahrfliche (4) der Weichen-
zunge (18, 19) etwa auf das Niveau der Fahrfidche (4) der Backenschiene (16, 17), ins-
besondere mittels einer Unterfiitterung (50), angehoben wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profilieren einen Frasvorgang, insbesondere ein Umfangsfrdsen um-
fasst.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profilieren im selben Arbeitsdurchgang einen Schleifvorgang, insbe-
sondere ein Umfangsschleifen umfasst.
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9. Schienengefiihrtes Bearbeitungsfahrzeug (34) zum Profilieren einer zumin-
dest die Fahrkante (6) und die Fahrfidche (5) umfassenden Lauffidche (4) einer in sinem
Gleis verlegten Schiene (2), insbesondere im Bereich einer Weiche (10) oder einer Gleis-
kreuzung (30), umfassend einen Fahrzeugrahmen (35), ein zumindest in horizontaler
Richtung quer zur Schiene {2) relativ zum Fahrzeugrahmen (35) verstellbar gelagertes
und mit der Schiene (2) in Kontakt bringbares erstes Kopiertastelement (43} zum seitli-
chen Antasten einer Fahrkante (8) an der inneren Seitenfiiche (7) der zu bearbeitenden
Schiene (2), zumindest ein am Fahrzeugrahmen (35) angeordnetes Bearbeitungsaggre-
gat (39) mit einem spanabhebenden Bearbeitungswerkzeug (40), eine das Bearbeitungs-
werkzeug (40) rotierend antreibende Antriebsvorrichtung (41), eine Verstellanordnung
(42) zum Verstellen des Bearbeitungswerkzeugs (40) oder des Bearbeitungsaggregats
(39) relativ zum Fahrzeugrahmen (35), wobei das Bearbeitungswerkzeug (40) zumindest
in horizontaler Richtung an das erste Kopiertastelement (43) koppelbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein zweites Kopiertastelement (45, 45°) ausgebildet ist, das an die
&ulere Seitenflache (8) der zu bearbeitenden Schiene (2) und/oder eine Seitenfliche (7,
8%, insbesondere eine Aullenseite (8%, der dazu parallelen Schiene (2') verstellbar ist und
an das Bearbeitungswerkzeug (40) koppelbar ist oder dass das erste Kopiertastelement
(43) bis an die aullere Seitenflache {8) der zu bearbeitenden Schiene (2) verstellbar ist.

10. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kopiertastelemente (43, 45) eine seitliche Breite {(51) von max. 35 mm aufweisen.

1. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach Anspruch @ oder 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kopiertastelemente (43, 45) volistandig aus dem Nahbereich der Schiene (2)
verstellbar sind.

12. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (40) durch ein Friswerkzeug
(46), inshesondere einen Umfangsfraser gebildet ist.

13. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriche 9@ bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (40) durch ein Schleifwerk-
zeug (47), insbesondere eine Umfangsschieifscheibe gebildet ist.
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14. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass in Fahrtrichtung hintereinander zumindest zwei Bearbeitungsag-
gregate (38, 39) mit jeweils zugeordneten ersten und zweiten Kopiertastelementen (43,
45) angeordnet sind, wobei das vordere Bearbeitungsaggregat (38) ein Friswerkzeug
{46) umfasst und das hintere Bearbeitungsaggregat (39) ein Schieifwerkzeug (47) um-
fasst.

15. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Bearbeitungsaggregat (38, 39) ein Bearbeitungswerkzeug in Form einer Facher-
schleifscheibe umfasst.

16. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach eihem der Anspriche 9 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungswerkzeuge (40) beidseits einer vertikalen Langs-
mittelebene (44) des Bearbeitungsfahrzeuges {34) angeordnet sind und gleichzeitig in
Eingriff mit beiden Schienen (2, 2‘) eines Gleisstranges bringbar sind.

17. Bearbeitungsfahrzeug {34) nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsaggregate (38, 39) mittels CNC-gesteuerten Ach-

sen verstellbar sind.

18. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bearbeitungsfahrzeug (34) einen Fahrantrieb (37) umfasst.

19. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 8 und/oder
eines Bearbeitungsfahrzeuges (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 18 zum Profilieren
von verlegten Schienen (2, 2') innerhaib einer Weiche (10) oder einer Gleiskreuzung (30),
insbesondere von Schienenabschnitten ausgewshit aus einer Gruppe umfassend Ba-
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ckenschienen (16, 17), Weichenzungen (18, 19), Zwischenschienen (20, 21, 22, 23), An-

schlussschienen und durchlaufenden Radlenkerschienen.

Linsinger Maschinenbau Gesellschaft m.b.H.

durch

Anwilte B r & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Profilieren einer zumindest die Fahrkante‘(s) und die Fahrfla-
che (5) umfassenden Lauffiiche (4) einer im Gieis (9) verlegten Schiene (2), insbesonde-
re im Bereich einer Weiche (10) oder einer Gleiskreuzung_ (30), umfassend

- Befahren eines Gleises (9) mit einem Bearbeitungsfahrzeug (34),

- seitliches Antasten der Fahrkante (6) oder der der Gleismitte zugewandten inneren Sei-
tenflache (7) der zu bearbeitenden Schiene (2) mit einem zumindest in horizontaler Rich-
tung quer zur Schiene (2) versteilbar am Bearbeitungsfahrzeug (34) gelagerten ersten
Kopiertastelement (43) und |

- Bearbeiten der Fahrkante (6) und/oder der Fahrfléiche (5) der Schiene (2) mit einem ver-
stellbaren und zumindest in horizontaler Richtung an das erste Kopiertastelement (43)
gekoppelten Bearbeitungsaggregat (38) mit einem rotierend angetriebenen spanabhe-
benden Bearbeitungswerkzeug (40),

dadurch gekennzeichnet, dass ‘

- wiihrend der Arbeiisfahrt des Bearbeitungsfahrzeuges (34) in bestimmten Teilabschnit-
ten (13, 15, 32) des Gleises (9) voriibergehend entweder die duRere Seitenfléche (8) der
zu bearbeitenden Schiene (2) oder eine Seitenfliche (7', 8'), ihsbesondere eine dullere
Seitenflache (8", der dazu parallelen Schiene (2°) des befahrenen Gleises (9) mit einem
zweiten Kopiertastelement (45) oder nach Versteltung des ersten Kopiertastelements (43)
mit diesem die duflere Seitenflache (8) angetastet wird

- und in diesen Teilabschnitten (13, 15, 32) das Bearbeitungswerkzeug (40) in horizontaler
Richtung h .

- entweder an das zweite Kopiertastelement (45) gekoppelt wird sowie gleichzeitig die
Koppeiung zwischen erstem 'Kopiertastelement (43) und Bearbeitungswerkzeug (40) vo-
ribergehend deaktiviert wird |

- oder an das verstellte erste Kopiertastelement (43) gekoppelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in bestimmten
Teilabschnitten (15), insbesondere im unmittelbaren Bereich eines Herzstiicks (26), das
Bearbeitungswerkzeug (40) auBer Eingriff mit der zu profilierenden Schiene (2) verstetit

wird.
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3 Verfahrennadmmpmmwderz dadurchgekennmchnet,dmzumBo-

arbeiten eines Backenschienenabachnitts (16, 17) vorabemohond das zweite Kopiertas-

telement (45) oder das erste Kopiertastelement (43) an die duBere Seitenfldche (8) der 2u
bearbeitenden Backenschiene (16 17) angotastat wird und an das Boarboih.mgaworkzaug '
(40) gekoppett wird, -

4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Be- -
arbeiten eines Badtenschienenabschnim (16, 17) vorGbergehend das zweite Kopiertas-
telement (45) an.die dullere Seitenfiiiche (8)) der dazu parallelen Schiane (2') angetastet
wird und an das Bearbeitungswerkzeug (40) gekoppelt ist, wobei zwischen zweitem Ko-
piertastalement (45) und Beatbedunowmlc:eua (40) eine Positionskorrektur in horizonta-
lerRichtung erfoigen kann,

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Bearbeiten eines. Herzstlokberaiches (15) im unmittelbaren Bereich
; pnt (45) an die duBere

Seterfbiche (8) der dazu parallian Schiepe (2) angetastat wir
tungswerkzeug (40) gekoppelt wird und des Bearbei arkzou
Kopbﬂattebmom (43) aufler konuldmendam Emgriﬂ mlt def Schiom (2) onmu\t mrd

6. Verfahren nach sinem dorvorhoruohemn Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dmmbcfahmundzubumgmmwmme(m, 19) vor der Bear-
beitung an die Backenschiene.(16, 17) angelegt wird und die. Fahrfliiche (4) der. Weichen-
zunoma,ts;,mm-nmqwummmso). angehoben wird. .

8.. - . :Verfahren nach einem.der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn- - -
mdmmmmummmmmdmsmnmmm
sondoreeinUmfmmseNoﬁanm Che .
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9. Schienengefuhrtes Beérbeitungsfahrzeug (34) zum Profilieren einer zumin-
dest die Fahrkante (6) und die Fahrfi4che 6] umfassenden Lauffléche (4) einer in einem
Gleis verlegten Schiene (2), insbesondere im Bereich einer Weiche (10) oder einer Gleis-
kreuzung (30), umfassend einen Fahrzeugrahrhen (35), ein zumindest in horizontaler
Richtung quer zur Schiene (2) relativ zum Fahrzeugrahmen (35) verstellbar gelagertes
und mit der Schiene (2) in Kontakt bringbares erstes Kopiertastelement (43) zum seitli-
chen Antasten einer Fahrkante (6) an der inneren Seitenfliche (7) der zu bearbeitenden
Schiene (2), zumindest ein am Fahrzeugrahmen (35) angeordnetes Bearbeituhgsaggre-
gat (39) mit einem spanabhebendeh Bearbeitungswerkzeug (40), eine das Bearbeitungs-
werkzeug (40) rotierend antreibende Antriebsvorﬁchtung {41), eine Verstellanordnung
(42) zum Verstellen des Bearbeiiungswerkzeugs (40) oder des Bearbeitungsaggregats
(39) relativ zum Fahrzeugrahmen (35), wobei das Bearbeitungswerkzeug (40) zumindest
in horizontaler Richtung an das erste Kopiertastelement (43) koppelbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein zWeites Kopiertastelement (45, 45°) ausgebildet ist, das an die
auBere Seitenflache (8) der zu bearbeitenden Schiene (2) und/oder eine Seitenfiache (7,
89, insbesondere eine Aullenseite (8°), der dazu parallelen Schiene (2°) verstelibar ist und
an das Bearbeitungswerkzeug (40) koppelbar ist oder dass das erste Kopiertastelement
" (43) bis an die éuBereSeitenﬂéiqhe (8) der zu bearbeitenden Schiene (2) verstellbar ist.

10. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach Anspruch 9, dadurch gekennieichnet, dass
die Kopiertastelemente (43, 45) eine seitliche Breite (51) von max. 35 mm aufweisen.

- 11, Bearbeitungsfahlzeug (34) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kopiertastelemente (43, 45) volisténdig aus dem Nahbereich der Schiene (2)
verstellbar sind. '

12. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (40) durch ein Fraswerkzeug
(46), insbesondere einen Umfangsfraser gebildet ist.

13. Bearbeitungsfahrzeug {34) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Bearbeitungswérkzeug {40) durch ein Schieifwerk-
zeug (47), insbesondere eine Umfangsschieifscheibe gebildet ist.
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14. . Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass in Fahrtrichtung hintereinander zumindest zwei Bearbeitungsag-
gregate (38, 39) mit je‘weils zugeordneten ersten und zweiten Kopiertastelementeh (43,
45) angeordnet sind, wobei das vordere Bearbeitungsaggregat (38) ein Fraswerkzeug
(46) umfasst und das hintere Bearbeitungsaggregat (39) ein Schieifwerkzeug (47) um-
fasst. ‘ ' '

15. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Bearbeitungsaggregat (38, 39) ein Bearbeitungswerkzeug in Form einer Fécher-
schleifscheibe umfasst. ‘

16. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch
gekennzeichhet, dass die Bearbeitungswerkzeuge (40) beidseits einer vertikalen Lings-
mittelebene (44) des Bearbeitungsfahrzeuges (34) angeordnet sind und gleichzeitig in

~ Eingriff mit beiden Schienen (2, 2') eines Gleisstranges bringbar sind.

17. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsaggregate (38, 39) mittels CNC-gesteuerten Ach-
sen verstellbar sind.

18. Bearbeitungsfahrzeug (34) nach einem der Anspriiche 9 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bearbeitungsfahrzeug (34) einen Fahrantrieb (37) umfasst.

19, Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis 8 und/oder
eines Bearbeitungsfahrzeuges_(34) nach einem der Anspriiche 9 bis 18 zum Profilieren
von verlegten Schienen (2, 2°) innerhalb einer Weiche v(10) oder einer Gleiskreuzung (30),
insbesondere von Schienenabschnitien ausgewahlit aus einer Gruppe umfassend Ba-
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ckenschienen (16, 1?) Welchenzungen (18, 19), Zwmchenschlenen (20, 21, 22, 23) An-
schiussschienen und durchlaufenden Radlenkersch;enen

Linsinger Maschinenbau Gesellschaft m.b.H.
~durch ' A
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