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(54) Gleisverfahrbare Maschine und Verfahren zum Abtragen von
UnregelmdBigkeiten an SchlenenkopIODerflachen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet des Schleifens der
Fahrflidchen von insbesondere verlegten, mit den Schwellen verbundenen,
Schienen vor allem zum Abtragen von Riffeln., Sie zielt auf eine
Erhdhung der Arbeitsleistung der Maschine bei Senkung der
Anschaffungskosten derselben ab. Aufgabe ist es, eine Maschine und ein
Verfahren zum Abtragen von UnregelmdBigkeiten an Schienenkopfober=
fldchen zu schaffen, mit denen bei verhdltnismdfig einfachem Aufbau
die Abtragtiefe vergrdBert bzw. ein grdBerer Arbeitsfortschritt
erreicht werden kann. Das Wesen der Erfindung liegt darin, da8 auf

der Schleifmaschine ein insbesondere biegesteif ausgebildeter
Werkzeugtrdger angeordnet ist, der wenigstens einen mit zumindest einem
spanabhebenden Schneidwerkzeug bestlickten Messerkopf aufweist. Der
Messerkopf ist zur kontinuiexrlichen, insbesondere gemeinsam mit der
Maschinenvorfahrt entlang der Schienenoberfliche bestimmten
Vorschubbewegung ausgebildet. - Fig.1 -
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_Gleisverfahrbare Maschine und Verfshren zuvabtragenvvon
UnregelmdBigkeiten an Schienenkopfoberfléchen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet des Schleifens

der Fahrflichen von insbesondere verlegten ~ mit den Schwel-
len verbundenen ~ Schienen zum Abtragen von Riffeln und sie
betrifft eine derartige Maschine mit wenigstens einem mit
dem Rehmen der Maschine hohenverstellbar verbundenen und
léngs der Schiene der Hohe und der Seite nach gefiihrten Werk-
" zeugtrager sowie ein Verfahren zum Abtragen von Unregelmd-
Bigkeiten mittels einer solchen Maschine.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es ist, gemdB der DE-PS 1 206 461, ein Schienenschleifwagen
‘bekannt, der im Bereich zwischen seinen beidén Fahrgestel—
len zwei mit gesonderten Fahrwerken ausgestattete Werkzeug-
tréger aufweist, die jeweils drel separat hohenverstellbare
Schleifvorrichtungen mit vertikaler Antriebswelle und am
unteren Wellenende angeordnete Schleifscheibe tragen. Der
AnpreBdruck der einzelnen Schlelfscheiben an der Schiene
ist mittels einer aufwendigen und vielseitigen Regeleinrich-
tung regelbar. Da die Schleifscheiben mit der Schienenkopf-'
oberfliche im wesentlichen nur in linienfdrmiger Beriihrung
stehen, ist die bei einer Schleiffshrt erzielbare Abtrag-
tiefe auBerordentlich gering und steht mit dem erheblichen
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maschinellen und kostenmdBigen AufWand in klarem MiBverhdlt-
nis. Die Notwendigkeit wiederholter Schleiffahrten zur Er-
zielung des gewiinschten Schleiferfolges ist nicht nur aus

wirtschaftlichen, sondern auch aus betriebstechnischen
Grinden (mehrmalige Gleissperre)»von erheblichem Nechteil,

Bs ist gemsB der OE-PS 312 653 weiter bekannt, eine grofere
Anzshl von mit rotierenden Schleifvorrichtungen ausgestat-
teten Schleifwagen zu einem kompletten Schienenschleif-

zZug zu vereinigen, um die Anzahl der Schleiffahrten zu ver-
ringern. Der entscheidende Nachteil dieser Schienenschleif-
ziige liegt in den enormen Anschaffungskosten, dem auBer-
ordentlich hohen Personalaufwand, der sogar das Mitfﬁhren
von Mannschaftswagen erforderlich macht, und nicht zu-
letzt in den unverhéltnisméﬁig hohen Wartungs- und Organi-
sationsaufwand fir die Einsatzplanung und ausreichende

- Auslastung der Zlige. Auch der technische sowiewartungs-
miBige Aufwand fir die zur richtigen Flhrung und Steuerung
der Schleifwerkzeuge.erforderlichen Einrichtungen ist un-
verhiltnismiBig groB. Daneben treten auchbtetriebliche
Probleme beim Uberfehren von Magnetschienenkontakten, Weg-
{ibergéngen und sonstigen, im Arbeitsbereich der Schleif-
scheiben gelegenen Hindérnisse auf, Schlieflich ist auch

. durch die Verwendung rotierender Schleifscheiben in grofer
Anzahl eine Gefihrdung durch Funkenflug gegeben.

Es ist gem#B der DE-PS 1 021 746 weiter eine Schienen-
schleifmaschine bekannt, die mit in Maschinenléngsrichtung
“voneinander distanzierten Rutschersteinen bestickt ist,
die lediglich mit der Fahrtgeschwindigkeit der Maschine
iiber die Schienenkopfoberflache gezogen werden. Auch

nit dieser Maschine.mﬁSSen wiederholte Schleiffahrten
unternommen werden, um wenigstens die grdbsten Unregelmé-
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Bigkeiten der Schienenkopfoberfléche zu entfernen. Eine
wirtschaftliche Schleifarbeit ist mit dieser bekannten
Maschine nicht mdglich. Es ist aber auch gemiB der

DD-PS 203 748 bekannt, derartige Rutschersteine je grup-
penweise an zwei in Maschinenléngsrichtung hintereinander
angeordneten Werkzeugbrigern zu befestigen, die von einer
gemeinsamen Antriebéeinrichtung in ‘eine der Fahrbewegung
der Maschine iiberlagerte, gegenlidufige hin- und hergehen-
de zusdtzliche Arbeitsbewegung in Gleislingsrichtung ver-
setzt werden. Dadurch konnte die bisher mit Rutscherstei -
nen in einer Schleiffahrt erzielbare Schleifleistung auf
ein Mehrfaches gesteigert werden. Die Erzielung noch
groBerer Abtragtiefen erscheint aus wirtschaftlichen
Griinden erstrebenswert,

SchlieBlich ist es, gemdB der DE-PS 905 984, schon seit
langem bekannt, die beim VerschweiBen von Schienen ent-
stehenden SchweiBgutiibersténde mittels einer an der Schie-
ne befestigbaren Vorrichtung durch Hobeln u.dgl. span-
abhebende Vorgdnge abzubragen. Des betreffende Arbeits-
werkzeug wird dabel von einer motorisch angetriebenen
Kurbelschwinge entlang der Schienenkopfoberfléohe hin- und
herbewegt., Auch dieser Vorschlag hat in Anbetracht der

Tir den Baustellenbetrieb wenig geeigneten vielteiligen
Konstruktion und umsténdlichen Bedienungsweise der Vor-
richtung in der Praxis keinen Eingang gefunden.,

Ziel der Brfindung

Das Ziel der ITrfindung besteht darin, eine Maschine der
eingangs genannten Art sowie ein Verfshren hierzu so auszu-
bilden, daB bei niedrigen Anschaffungskosten eine Erhshung
der Produktivitdt des Abtreges der UnregelmiBigkeiten
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der Schienenkopfoberflichen erzielt wird.

Darlegung des iiesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, eine gleis-
verfahrbare Maschine der eingangs genannten Art sowie ein
Verfahren mittels der Maschine zu schaffen, mit welcher
‘eine vergroBerte Abtragtiefe bzw. ein groferer Arbeits~
fortsehritt erzielbar ist und die dabei aber verhdltnisméBig
einfach im Aufbau sein soll,

Erfindungsgemd8 wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB
der insbesondere biegesﬁeif ausgebildete Werkzeugtriger
wenigstens einen mit zumindest einem spanabhebenden
Schneidwerxzeug bestiickten Messerkopf - zur kontinuier-
lichen, insbesondere gemeinsam mit der Maschinenfahrt
entlang der Schienenoberfliche bestimmben Vorschubbe-
wegung - aufweist. Dadurch ist es erstmals gelungen,

' die Leistungsfshigkeit einer derartigen Maschine beszlig-
lich der erzielbaren Abtregtiefe und der erreichbaren Ar.
beitsgeschwindigkeit in iberraschendem Ausma8 zu stei-
gern. Es hat sich gezeigt, daB die UnregelmdBigkeiten
der Schlenenkopfoberflachen selbst an sehr -stark verrif=-
felten Gleisabschnitten bereits nach einer ersten Arbeits-
fahrt der Maschine weitgehend beseitigt sind und dall
dabei Fahrgeschwindigkeiten etwa in einer GroBenordnung
von 2 bis 6 kry h erreicht werden konnen. Dank der biege-
steifen Ausbildung der Werkzeugtriger werden nicht nur

- die Ruppen relativ kurzwelliger Riffel, sondern auch lin-
Vgerwelllge Unebenheiten der Schienenkopfoberfléchen
sbgetragen., Durch die erfindungsgeméBie Bauart ergibt

- sich, insbesondere gegeniiber Maschinen mit roblerenden
Schlelfwerkzeugen neben der wesentlich groBeren Lei~
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stungsfahigkeit auch eine starke Reduzierung des maschi-
nellen, kosten~ und bedienungsméBigen Aufwandes.

Gem#B einer sehr zweckméﬁigen Auvsfiihrung der Erfindung

ist der mit einer vertikalen Belastungskraft beaufschlag-
bare, insbesondere in vertikaler Richtung biegestelf
ausgebildete Werkzeugtréiger mit spielfrei an die Schienen-
kopfoberfléche und Schienenkopfinnenflanken anlegbsren,
insbesondere als Spurkranzrider ausgebildeten Stutz- und
Fiihrungsroilen verbunden. Auf diese Weise wird eine

exakte Fihrung des Werkzeugtrdgers der Hohe und der

Seite nach entsprechend dem Léngsverlauf des betreffen-
‘den Schienenstranges erreicht. Der Werkzeugtriger bildet
dabel eine starre‘Bezugsbasis, insbesondere fir die
Hohenfiihrung des Messerkopfes bzw. der Messerkdpfe und der
SChneiden der daran angeordneten Schneidwerkzeuge.

BrfindungsgemdB ist es besonders vorteilhaft, wenn zur
Begrenzung der Schnitt-Tiefe der Schneidwerkzeuge bzw.
zur Testlegung der maximalen Hohendiiferenz gegeniber

den Werkzeughbrager, insbeson-~
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dere am vorderen und hinteren Ende des Messerkopfes oder einer

“Gruppe von hintereinander angeordneten Messerkopfen vorzugsweise

der Hohe nach verstellbare, 1nsbesondere winkel formig: ausgeb11de-

- te Anschldge, vorgesehen sind. Diese Anschlagwinkel, die z.B.

nach Art von Gleitschuhen ausgebildet sein konnen, verhindern,
daf die Schneiden der Schneidwerkzeuge tiefer in die Schienen-
kopfoberfliche eindringen, als es zur Beseitigung der Riffel und
sonstigen UnregelmdBigkeiten erforderlich ist. Dank der Anschlag-

‘winkel konnen auch verlaschte Schienenstofie problemlos Uberfahren'
- werden, Dariiber hinaus verhindern die Anschlagwinkel eine Uber-

maBige Beanspruchung und vorze1t1ge Abnutzung der Schne1dkanten
der Schne1dwerkzeuge

In weiterer Ausgeéta]tung der Erfindung ergeben sich besondere
Vorteile dadurch, daB am Werkzeugtrager wenigstens drei in Maschi-
nenjangsrichtung hintereinander angeordnete Messerkopfe vorgesehen.
sind, die jeweils mit vier voneinander distanzierten Schneidwerk-
zeugen, insbesondere Hobelmessern, bestiickt sind. Es hat sich ge-
zeigt, daB mit dieser Werkzeugbestiickung im Normalfall bereits
schon nach einem Arbeitsdurchgang und nur in Extremfdllen nach
zwei- oder mehrmaligem Befahren des betreffenden Gleisabschnittes
ein maximaler Abtragerfolg erziélt wird. Durch entsprechende Ein-
stellung der Meséerkﬁpfe bzw. der Schneidwerkzeuge kann sicherge-v
stellt werden, daB an jeder Schneidkante ein FlieBspan von nur re-
1atﬁv geringer Dicke entsteht, so daP die vom einzelnen Schneid-
werkzeug aufzubringende Schnittkraft verhdltnismdBig gering ist,
die insgesamt erzielbare Bearbeitung Jjedoch -ein quantitativ und

qualitatiy duBerst zufriedenstellendes Ergebnis brﬁngt.

Vortei]héfterweise schlieBen nach einem weiteren Erfindungsmerk-
mal die Schneidkanten der Schneidwerkzeuge, mit der durch die
Schienenoberkanten beider Schienen bestimmten Gleisebene, einen

der Neigung der Schienen zur Gleismitte hin entsprechenden spitzen

Winkel und mit einer Normalebene zur Maschinen- bzw. Schienenldngs-
achse einen spitzen Winkel ein. Damit ist einerseits eine zur ver-



tika]eh.Schienenlﬁhgsebene im wesentlichen symmetrische Bearbei-
tung der Schienenkopfoberfldche gewéhr]eistet'Und‘andererseifs

flir eine gute Ableitung der an den einzelnen Schneidkanten ent-
stehenden Spdne gesorgt. Um mdglichst hohe Standzeiten der Schneid-
werkzeuge zu_eﬁreichen, empfiehlt sich die Anwendung von. Hartme-
tallschneiden, die auch geteilt ausgefiihrt werden kdnnen, um einen
noch besseren SpanabfluB zu ermdglichen. Zur Schmierung und Kiih-
lung der Schneidwerkzeuge konnen die im Nerkzeugmaschinenbéu all-
gemein gebriuchlichen Schmiermittel, z.B. Bohrél schwacher Konzen-
“tration, verwendet werden. '

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfihdung sind die Schneid-
- wérkzeugé an den Messerkopfen 1dsbar und in Bezug zu ihrem Span-
und bzw. odeerreiwinke] zum Werkzeugtrdger verstellbar angeord-
net. Abgenutzte Schneidwerkzeuge konnen daher an Ort und Stelle
rasch und problemlos durch neue Schneidwerkzeuge ersetzt werden.
Andererseits kann durch Verstellung der Schneidwerkzeuge eine An-
passung an die Beschaffenheit und den Oberf]échenzustand der je-
‘weils zu bearbeitenden Schienen vorgenommen werden.

Eine weitere Ausflhrungsvariante der Erfindung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Hhenverstellung jedes Werkzeugtrdgers so-
" wie zum Aufbringen der vertikalen Be]astungskraft eine, vorzugs-
weise mit der Anzahl der Messerkipfe libereinstimmende Anzahl hydrau-
lischer Kolben-Zylinder-Einheiten vorgesehen ist, die einerseits
am Maschinenrahmen und andererseits am Werkzeugtrdger, insbeson-
~dere im Mittenbereﬁch jeweils eines Messerkopfes, gelenkig ange-
schlossen sind. Diese Anordnung gewdhrleistet im Zusammenwirken
mit der biegesteifen Gestaltung des Werkzeugtrdgers eine gleich-
. miBige Verteilung der vertikalen Belastungskraft iiber die gesamte
Lange, zumindest aber iiber den mit Messerkopfen besetzten Ldngs-
abschnitt des Werkzeugtrdgers. Auch diese Bauweise trdgt zur
Schonung der Schneidwerkzeuge und zur Erreichung eines optimalen

Abtragerfolges maBgeblich bei.

Vorteilhafterweise konnen nach einem weiteren Erfindungsmerkmal
die Stiitz- und Fiihrungsrollen an Schwingarmen gelagert sein, die



in den Endbereichen desAwerkzeugtragers je um eine quer zurbv
Maschinen]ﬁngsrichtung'ver]aufende horizontale Achse schwenkbar
gelagert sind. Diese Art der Verbindung des Werkzeugtragers mit
seinen Stiitz- und Filhrungsrollen zeichnet sich vor allem durch
ihre bauliche Einfachheit aus. Sie schafft weiters gilinstige Vor-
~ aussetzungen fiir eine genaue Einstellbarkeit der Hohenlage des

' werkzeugtr§gers gegeniiber der Schienenoberfliche.

_GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausflhrungsvariante der Er-
findung ist jeder der mit vertikaler Kraft beaufsch]agbafen und
zum Maschinenrahmen hohenverstellbar ge]égerten Werkzeugtrdger
gegenliber den Stiitz- und Fihrungsrollen liber eine insbesondere hy-
draulisch beaufschlagbare Vorrichtung der Hohe nach verstellbar
ausgebildet, wobei vorzugsweise diese Vorrichtung durch den ins-
besondere in Arbeitsrichtung vorderen Schwingarm gebi]det'ist,

der in seinem Schwenkbereich durch Endanschlége in bezug auf den
Werkzeugtrdger der Hohe nach ein- bzw. verstellbar ausgebildet ist.
Der Werkzeugtrdger kann somit auf einfachste Weise in die gewlinsch-
te, der Arbeitsposition éntspreéhende Hohenlage gebracht werden.

In Ueiterbildung der 1etztgenannten Ausfiihrung ist es besonders
zweckmdBig, wenn die Schwinghebel als zweiarmige Hebel mit vom
Schwenklager aufwirtsweisendem Antriebsarm ausgebildet sind, Wo=

bei: am Antriebsarm des einen, insbesondere des vorderen mit End-
anschldgen zusammenwirkenden Schwinghebels eine mit hydraulischer
Vorspannung beaufschlagbare Kolben-Zylinder-Einheit und am Antriebs-
arm des anderen Schwinghebels eine vorgespannte Zugfedervod. dgl.

- angelenkt ist. Diese Konstruktion erlaubt das gleichzeitige Ab-
heben sdmtlicher, an dem Weszeugtréger ahgeordneter Schneidwerk~
zeuge von der Schienenkopfoberfldche, beispielsweise beim Befahren
von IsoliersttBen, Weichen und Kreuzungen, ohne Unterbrechung der
Maschinenfahrt oder bei der Riickfahrt. Durch die Endanschldge ist -
sichergestellt, daB der nach Uberfahren des jeweiligen Hindernisses
wieder abgesenkte Werkzeugtrdger exakt iiber die vorgesehene Arbeits-
position und richtige Hdhen]age'zur Schienenoberkante zuriickkehrt.

GemdB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann'zuk spiel- . '



freien; blockierbaren Anlage der Stiitz- und Fiihrungsrollen an den
Schienen, insbesondere an den Schienenoberfldchen und den beiden
. Schienen-Innenflanken, eine Spreiz- und Blockiervorrichtung vor-
‘gesehen sein, die insbesondere aus quer zur Maschinen?éngsrichtung
sich erstreckenden hydraulischen Kolben-ZyTindef—Eﬁnheiten be-
steht, die vorzugsweise jeweils an den einander gegeniiberliegen-
‘den, der linken bzw. rechten Schiehe'zugeordneten Werkzeugtrdgern
angelenkt sind. Hiedurch wird eine dem Ldngsverlauf der Schienen
folgende, exakte und sichere Fiihrung der Werkzeugtriger auch der
Seite nach erreicht. Die von der Spreiz- und Blockiervorrichtung
aufgebrachten Horizontalkrdfte sorgen im Zusammenwirken mit den
den Werkzeugtrdger belastenden Vertikalkrdften fiir eine solide
kraftschllissige Anlage der Lauffléche und des Spurkranzes der

. Stiitz- und Fihrungsrollen an der Oberfldche und Innenflanke des
Schienenkopfes. |

Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung der erfindungsgemdBen Ma-
schine besteht darin, daB auBer.den, mit wenigstens einem Schneid-
werkzeug-Messerkopf bestiickten Werkzeugtrégern wenigstens noch ein
weiterer, mit wenigstens einem Schleifwerkzeug, insbesondere Rut-
scherstein, bestiickter werkzeugtrﬁger vorgesehen ist, der mittels
eines Antriebes in eine der kontinuierlichen Fahrbewegung der Ma-
schine Uberlagerte, zusitzliche hin- und hergehende Arbeitsbewegung
in Richtung der Schienenldngsachse versetzbar ist. Mit einer sol-
chen Maschine kénnen nicht nur Riffel kleinerer Wellenldnge sowie
ldngerwellige Schienenunebenheiten beseitigt, sondern auch die
bereits bearbeiteten Schienenkopfoberfldchen unter weitgehender
‘Wiederherste11Ung des urspriinglichen Profilverlaufes von den Rut-
schersteinen nachbearbe1tet und gegldttet werden. Da die Rutscher-
steine auf einer bereits vorbehandelten Fldche zum Einsatz kommen,
sind sie einem geringeren Verschleif ausgesetzt, so daB auch lange
Gleisabschnitte ohne Austausch der Rutscherste1ne in einem Zuge
bearbeitet werden konnen.

Vorzugsweise ist dabei der mit wenigstens einem Schleifwerkzeug
besetzte Werkzeugtrdger in bezug auf die Arbeitsrichtung der
Maschine den mit wenigstens einem Messerkopf bestiickten Werkzeug-



tridgern nachgeordnet. Dadurch ist ein sinnvolles Zusammenwirken
der Abtrag- und Schleifeinrichtungen der Maschine gewdhrleistet.

GemiB einer anderen Austhruhgsform der Maschine mit éwéi in Ma-
schinen]éhgsrichtung voneinander distanzierten Fahrwerken'ist'er-
findungsgemdB vorgesehen, daB-je Schiene zwei mit Schleifwerkzeu-
~ gen besetzte, in entgegéngesetzter Arbeitsrichtung hin- und her- .
- gehend angetriebene Werkzeugtrﬁger im Bereich zwischen den bei-

" den Fahrwerken und je ein mit Messerkdpfen bestiickter Werkzeug-
triger in den beiden Endbereichen des Maschinenrahmens auBerhalb
der Fahrwerke ahgeordnet sind. Diese Bauart erlaubt einen voll-
wertigen Arbeitseinsatz der Maschine in beiden Fahrtrichtungen
und. eroffnet auBérdem unterschiedliche Einsatzmﬁg]ichkeiten'mit
frei wihlbarer Aufeinanderfolge der durchzufiihrenden Arbeitsginge,
wie im folgenden noch ndher beschrieben. '

Die Erfindung ist weiters auf ein Verfahren zum Abtragen von Unre- . -
gelmaBigkeiten, Riffeln od.dgl. an den Schienenkopfoberf]&chen ver-
legter Gleise mittels einer gleisverfahrbaren Maschine gerichtet.
ErfindungsgemdB ist dieses Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf
die UnregelméBigkeiten; inshesondere die Kuppen der Riffel, mit-
tels wenigstens eines mit Schneidwerkzeugen bestiickten Messerkop-
fes in kontinuierlicher, ununterbrochener Vorwdrtsbewegung, mit
_ relativ niedriger Geschwindigkeit, insbesondere zwischen 2 und 6 -
km/h sowie mit vorgegebener Schnitt-Tiefe, z.B. bis zu 0,3 mm,
und vorbestimmtem Auflagedruck, vorzugsweise mit von Schneide Zu
Schneide zunehmender Abtragtiefe unter Bildung eines FlieBspanes
abgetragen werden. Dieses Verfahren, welches eine rasche und rest-
lose Entfernung auch grober UnregelmidBigkeiten der Schienenkopf-
oberflachen ermdglicht, zeichnet sich durch seine groBe Wirt-
schaftlichkeit, das qualitativ sowie quantitativ hochwertige Ar-
beitsergebnis und durch seine einfache Durchfiihrbarkeit aus. Ein
weiterer Vorteil dieses Verfahrens ist seine groBe Anpassungs-
fahigkeit an die jeweiligen Gegebenheiten am Einsatzort.

GemdB einer besonders vorteilhaften Variante des erfindungsgemds-
sen Verfahrens wird die Schienenkopfoberfldche in einem Grob-Arbeits-



gang von dem Schneidwerkzeug-Messerkdpf bearbeitet und wird ins-
besondere im Zuge der gleichen Arbeitsdurchfahrt diese bearbeitete
* - Schienenkopfoberfldche mittels durch Rutschersteine oder Topf-
scheiben gebildeter Schleifwerkzeuge in einem Fein-Arbeitsgang
abgeschliffen bzw. geglattet. Durch diese erstmals geoffenbarte .
Kombination zweier verschiedener Bearbeitungsweisen, insbesondere .
im gleichen Arbeitsgang, wird liberraschenderweise eine besonders
hohe‘LeistungSsteigerung erzielt. Dies beruht insbesondere darauf,
da eine Bearbeitung durch den nachfolgenden Sch]eifvorgang‘wegen
der zuvor abgeérbeiteten, relativ harten Oberschichte der Schie-
nenkopfoberfidche wesentlich wirksamer und wirtschaftlicher durch-
gefiihrt werden kann. Nach dieser Verfahrensweise erreicht man im

. Endeffekt eine auBerordentliche GleichmdBigkeit des Arbeitsergeb-
nisses auch bei sehr starker Riffelbildung und eine ausgezeichne-
te Qualitdt der durch Grob- und nachfolgende Fein-Bearbeitung '
wiederhefgestel]ten Schienenkopfoberfidchen. Ein nach dieser Ver-
fahrensvariante behandeltes Gleis gewahrleistet auch bei sehr
hohen Zugsgeschwindigkeiten éfne grofe Laufruhe und verringerte
Schwingungsneigung der Schienenfahrzeuge, wodurch nicht nur der
Komfort der Reisenden erhtht, sondern auch eine Schonung der Fahr-
zeuge wie auch des G]eiskﬁrperé erreicht werden.

Diese Verfahrenskombination ermdglicht darliberhinaus vielfdltige
vorteilhafte Abwandlungen in Bezug zu den Einsatzmoglichkeiten
solcher fahrbarer Maschinen, auch unter Einbeziehung bereits vor-
“handener Maschinen, die mit Schleifwerkzeugen, insbesondere Rut-
schersteinen, aber auch Topfscheiben bestiickt sind. Mit dieser
erfindungsgemdBen Verfahrenékombination kann insbesondere auch

in zeitlicher Hinsicht wesentlich besser auf die immer kirzer

. werdenden Zugspausen bei steigendem Verkehr abgestellt werden.
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Ausfﬁhrungsbeispiel

Die Erflndung soll nachstehend an mehreren Ausfuhrungsbel-
spielen ndher erliutert werden. In der zugehorigen Zeich-

nung zeigen:s

Fig,
Fig »
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

_ eine Seitenansicht einer gleisverfahrbaren Maschine

nach der Erfindung,

den Schnitt IT-IT eines Messerblockes der Ma-
schine in vergroBerter Darstellung nach Fig. 4,

‘eine Ansicht des Messerblockes von unten geméﬁ.dem

Pfeil III in Fig. 4,

den Schnitt IV-IV des Messerblockes nach Fig. 2,

eine weitere Augfithrungsform einer gleisverfahr-

baren Maschine nach der Erfindung in Seitenansicht,
in gegeniiber der Fig. 1 verkleinertem MaBstab, und

eine Vorderansichtvdes.Weszeugtrégerbereiches der
Maschine nach Fig, 1, entsprechend dem Schnitt

- VI-VI.

‘Die}in Fige 1 dargestellté Maschine 1 besitzt einen auf
zwei Schienenfahrwerke 2 abgestiitzten Rahmen 3, der an

den beiden Stirnseiten mit Zug- und Stofvorrichtungen 4
susgestattet ist und welcher das geschlossene Maschinen-
gehduse 5 mit den darin angeordneten Antriebs- und E Energie-
erzeugungseinrichtungen 6 und der Fahrerkabine 7 trédgt.

Die Maschine 1 ist mittels der beiden Pahrwerke 2, von

~10a~
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denen wenigstens eines mit einem Uber &in Getriebe 8
schaltbaren, mit gestrichelten Linien angedeuteten Fahr-

- anbtrieb 9 ausgestattet ist, auf den beiden Schienen 10 und
11 eines auf Querschwellen 12 verlegten Gleises 13 verfahr-
bar. Die normale Arbeitsrichtung der Maschine 1 ist durch
den Pfeil 14 veranschaulicht.

Die Maschine 4 ist mit einer Einrichtung 15 zum Abtragen
von Riffeln sowie weibteren UnregelméBigkeiten der Ober-
fléchen beider Schienen 10 und 11 und mit einer, der
Abtrageinrichtung 15 mit Bezug auf die Arbéitsrichtung

14 nachgeordneten Schleifeinrichtung 16 zum Glatten der
von der Abtrageinrichtung 15 bearbeiteten Schienenkopfober-
flachen ausgestattet.



Die Abtrageinrichtung 15 besteht im wesentlichen aus zwei, jeweils
zur Anordnung oberhalb und entlang einer Schiene 1o bzw. 11 be-
' stimmten Werkzeugtrigern 17, die mit dem Maschinenrahmen 3 iiber
vertikal angeordnete, hydrau]isché Ko]beany]inder—Einhéiten 18
 hihenverstellbar verbunden und in ihren beiden Endbereichen mit
jeweils einer spielfrei an die betreffende Schiene 1o bzw. 11 an-
legbaren Stiitz- und Fiihrungsrolle 19 versehen sind. Die Stiitz- und
Fiihrungsrollen 19 $ind jeweils am freien Ende einesAiweiarmigen.
Schwinghebels 20 gelagert, der seinerseits am Werkzeugtrdger 17
um eine quer zur Maschinenldngsrichtung verlaufende, horizontale
Schwenkachse 21 schwenkbar gelagert ist. Der aufwdrtsweisende An-
triebsarm 22 des beziiglich der Arbeitsrichtung 14 vorderen Schwing-
hebels 20 arbeitet mit zwei, mit dem Werkzeugtrager 17 starr verbun-
denen verstellbaren Endanschldgen 23 zusammen, welche den Ver-
schwenkbereich des Schwinghebels 20 begrenzen, wodurch gleichzeitig
~der Minimalabstand des Werkzeugtrdgers 17 von der Schienenoberkante
24 festgelegt ist. Am freien Ende des Antriebsarmes 22 ist eine in
Maschinenldngsrichtung sich érstreckende, amvvorderén Fahrwerk 2
gelenkig angeschlossene hydraulische Ko]benaZy1inder-Einheit 25
angelenkt, die mit hydraulischer Vorspannung im Sinne des einge-
zeichneten Pfeiles beaufschlagbar ist. Am Antriebsarm 26 des be#v
ziglich der Arbeitsrichtung 14 hinteren Schwinghebels 20 greift
eine vorgespannte Zugfeder 27 an. ' V '

Jeder Wérkzeugtréger 17 besteht zwei seitlich voneinander distan-
zierten, spiegelbildlich mit nach auBen weisenden Flanschen 28
angeordneten C-Profiltrdgern 29, die dem Werkzéugtréger 17 eine
erhebliche Biegesteifigkeit in vertikaler Richtung verleihen.

Zur spielfreien, blockierbaren Anlage der Stiitz- und Fuhrungs- '

- rollen 19 ist eine Spreiz- und B]ockiervorrichtung'3o vorgesehen,
welche aus wenigstens einer quer zur Maschinenldngsrichtung sich
erstreckenden, hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheit 31 besteht,
die jeweils an den einander gegeniiberliegenden C-Profiltrdgern 29
der beiden Werkzeugtrdger 17 angelenkt sind. Die beiden Zylinder-
rdume der doppelt wﬁrkendenvKo]ben-Zy]inder—Einheit 31 sind uber
die gestrichelt dargestellten Druck1eitungén 32 wahlweise mit
hydraulischem Druck beaufschlagbar. Wehrend des Betriebes der



Maschine 1 werden, wie Fig.6 zeigt, die Stiitz- und Filihrungsrollen
19 jeweils durch eine, von der Spreiz- und Blockiervorrichtung 3o
hervorgerufene horizontale, zur GleisauBenseite gerichtete Kraft-
komponente 33 und zugleich durch eine von den Ko]beh-Zyiinder—Ein-
heiten 18 hervorgerufene, vertikale Kraftkomponente 34 beauf-
schlagt, so daB die Lauffldchen und die Spurkrédnze der Rollen 19
spielfrei an den Lauffldchen der beiden‘Schiepen 1o und 11 anlie-
gen. Beim Befahren von Weichen und Kreuzungen kann die horizontale
Kraftkdmpbnente 33 durch Blockieren der Ko]ben—Zy]inder—Einheit 31
durch gleichzeitige Druckbeaufschlagung ihrer beiden Zylinderrdume
aufgehoben werden. Jeder Werkzeugtrdger 17 ist weiters iiber eine .
an ihm sowie am Maschinenrahmen 3 angelenkte, nach der Maschinen-
~ vorderseite abwdrts geneigte Kolben-Zylinder-Einheit 35 verbunden.
. Dadurch ist die Mitnahme der‘Abtrageinrichtung 15 in bzw. entgegen
der Arbeitsrichtung 14 ohne Behinderung der freien Beweglichkeit
der Werkzeugtriger 17 der Seite und der Hohe nach gewdhrleistet.

Jeder Werkzeugtrdger 17 ist hit{drei inAMéschinen]Engsrichtung
hintereinander angeordneten Messerkopfen 36 bestiickt, die jeweils
mittig unterhalb einer der vertikalen Kolben-Zylinder-Einheiten 18
angeordnet und mit dem Werkzeugtrdger 17 16sbar verbunden sind.
Wie die Fig.2 bis 4 zeigen, besteht jeder Messerkopf 36 aus einer
Halterung 37, die mit Querbohrungen 38 zur 18sbaren Befestigung
zwischen den béiden C-P%ofi1tr§gern des Werkzeugtrdgers 17 mittels’
Schrauben od.dgl. versehen ist. Die Halterung 37 ﬁeist an der Un-
terseite vier voneinander distanzierte Quernuten 39 zur Aufnahme
Jjeweils eines nach Art eines Hobe]messefs ausgebildeten Schneid-
werkzeuges 4o auf. Jedes der Schneidwerkzeuge lo ist mittels eines

- mit zwei Schrauben 41 an der Halterung 37 versparnbaren Keiles 42

an der Halterung 37 16sbar befestigt. Die Schneidkanten 43 der
SchneidWerkzeuge‘4o schliefen mit der durch die Schienenoberkan-
‘ten 24 beider Schienen lo und 11 bestimmten Gleisebene 44 ginen

' -spitzen Winkel « ein, welcher mit der Neigung der Schienen zur

~ Gleismitte hin libereinstimmt. Die Schneidkanten 43 schlieBen wei-
ters mit einer Normalebene 45 zur Schienenldngsachse einen spitzen
Winkel » ein. An der vorderen Stirnseite zumindest des in Arbeijts-
richtung 14 an erster Stelle gelegenen Messerkopfés 36 sowie an der.



hinteren Stirnseite des in Arbeitsrichtung 14 an letzter Stelle
gelegenen Messerkopfes 36 ist jeweils ein als Gleitschuh ausge-
bildeter Anschlagwinkel 46 angeordnet, der wenigstens ein Lang-
loch 47 besitzt, durch welches eine in dieAHaltekung 37.einge-
schraubte K]emmschraube 48 hindurchgeht, so»daB‘die Hohenlage

des Anschlagwinkels 46 in bezﬁg auf die'Ha]terung'37 und damit
auch der kleinste Abstand a des unteren Winkelschenkels 49 des -

- Anschlagwinkels 46 von der Schienenoberkante beliebig einstellbar
~ ist. Durch den Abstand a ist eine Begrenzung der Schnitt-Tiefe

der Schneidwerkzeuge 40 -gegeben.

‘Die bereits erwihnte, der Abtrageinrichtung 15 nachgeordnete
Schieifeinrichtung 16 besteht ebenfalls im wesént1ichen aus zwei
"ih_Maschinen]éngsrichtung oberhalb der Schienen lo und 11 sich
~erstreckenden Nerkzeugtragern'So, die jeweils iber zwei sowohl am
Werkzeugtrdger 50 als auch am Maschinenrahmen 3 gelenkig ange-
schlossene hydraulische Kb]ben-Zy]inder-Einheiten 51 mit dem Rah-
men 3 hohenverstell- sowie in Maschinen1§ngsri¢htung schwingbar
verbunden sind. Jeder Werkzeugtriger 50 ist mit zwei als Spur-
kranzrdder ausgefiihrten Stiitz- und Fihrungsrolien 19 versehen,
von denen die beziiglich der Arbeitsrichtung 14 hintere Rolle 19
am freien Ende eines einarmigen Schwinghebels 52 gelagert ist,
der um eine quer zur Maschinenldngsrichtung verlaufende Schwenk-
achse 53 am Werkzeugtrdager 5o schwenkbar ge]ageft ist. Die vor-
dere Stiitz- und Fiihrungsrolle 19 ist an einem Fihrungsteil 54 ge-
lagert, der in einer am vorderen Ende des Nerkzeugtrégers 50 be-
- festigten Schwalbenschwanzfihrung 55 od.dgl. vertikal verschieb-
bar gelagert ist. Um ein Abheben der Rolle 19 von der Schiene To
bzw. 11 zu verhindern, ist der Fiihrungsteil 54 mittels einer ober-
‘halb der Rolle 19 am Fiihrungsteil 54 angelenkten hydraulischen
Kolben-Zylinder-Einheit 56 mit vertikaler Auflast belastbar. Die
Schleifeinrichtung 16 ist mittels eines Antriebes 57 in eine,
 der Fahrbewequng der Maschine 1 iiberlagerte, hin- und hergehende
zusitzliche Arbeitsbewegung in Maschineﬁ]éngsrichtung im Sinne
~der eingezeichneten Pfeile 58 versetzbar. Dieser Antrieb 57 be-
steht aus einer am Maschinenrahmen 3 gelagerten, rotierend ange-
triebenen Kurbelwelle 59, deren exzentrisch angeordneter Kubel-



zapfen 6o iiber eine Pleuelstange 61 mit dem oberen Armende eines
zweiarmigen Schwinghebels 62 gelenkig verbunden ist, der um eine

" quer zur Maschinenldngsrichtung verlaufende Achse 63 schwingbar
gelagert ist. Am unteren Armende des Schwfnghebels 62 befindet
sich ein Kugelgelenk 64, welches iiber eine Stange 65 mit dem Fiih- |
rungsteil 54 antriebsverbunden ist. Die z.B. ebenfalls von einem
Kugelgelenk gebildete AnschluBstelle 66 der Stange 65 am Flihrungs-
teil 54 befindet sich unmittelbar oberhalb der Rolle 19 etwa im -
mittleren Hohenbereich des Werkzeugtrdgers 5o.

© Jeder Werkzeugtriger 50 ist mit drei in Maschinenldngsrichtung
voneinander d1stan21erten, als Rutschersteine ausgebildeten
Srh1e1fwerkzeugen 67 ausgestattet, welche an der Unterseite des
Werkzeugtrdgers 50 16sbar befestigt sind. Zur spielfreien Fiihrung
der Stiitz- und Fiihrungsrollen 19 an den beiden Schienen 1o und 11
dient ebenfalls eine Spreiz- und Blockiervorrichtung 3o, wie sie
im Zusammenhang mit der Abtrageinrichtung 15 béschrieben wurde.

In Fig.5 ist eine andere Ausfiihrungsform der erfindungsgemdBen
Maschine dargestellt, welche ein kontinuierliches Abtragen der
Unebenheiten der Schienencberfldchen in beiden Fahrtrichtungen
-im Sinne des Doppelpfeiles 68 zuldBt. Diese Maschine 69 unterschei-
_ det sich von der Bauart nach Fig.l im wesentlichen durch den ge-
ringeren Achsabstand ihrer be1d°n Schienenfahrwerke 70 und durch
 die Anordnung und Anzahl der Abtrag- bzw. Schleifeinrichtungen.
Die Maschine 69 weist im Bere1ch zwischen den beiden Schienen-
fahrwerken 70 je Schiene zwei mit Schleifwerkzeugen 67 besetzte,
in entgegengesetzter Arbeitsrichtung hin- und hergehend angetrie- -
~ bene Werkzeugtrdger 50 und in den beiden Endberéichen des Maschi-
nenrahmens 3 auBerhalb der Fahrwerke 70 jeweils einen mit Messer-
kopfen 36 bestiickten Werkzeugtriger 17 auf. Um die exakte Mit-
nahme des Weszeugtrégers 17 in beiden Arbeitsrichtungen'dek Ma-
schine 69 sicherzustellen, sind an beiden Enden des Werkzeugtrd-
gers 17 zum Maschinenrahmen 3 aufwértsgeneigte hydrau1lsche Ko]-»'
ben-Zylinder-Einheiten 35 angelenkt. '

An Hand der Fig.1 wird nachstehend die Arbeitsweise der Maschine

ndher erldutert:



Fiir Oberstellfahrten der Maschine 1, entweder im Zugsverband oder
mittels ihres eigenen Fahrantriebes 9 werden die Abtrageinrich-
tung 15 und die Schleifeinrichtung 16 mittels der hydraulischen
Kolben-Zylinder-Einheiten 18 bzw. 51 vom Gleis 13 abgehbbén, wo-
bei auch die Stlitz- und Fihrungsrollen 19 mit den Schienen To und
11 auBer Eingriff kommen. Die verschiedenen Hilfsantriebe, wie

: die;Spreii- und Blockiervorrichtung 3o, die Kolben-Zylinder-Ein-
_heiten 25 und 35 sowie der Antrieb 57 werden dabei auBer Funktion
‘gesetzt. Bei Erreichen des zu bearbeitenden Streckenabschnittes
werden- die Werkzeugtrdger 17 und 50 mittels der hydraulischen
Kolben-Zylinder-Einheiten 18 und 51 auf die beiden Schienen lo

und 11 des Gleises 13 abgesenkt und mit einer vorbestimmten ver-
tikalen Belastungskraft beaufschiagt. Die Stiitz- und Fiihrungs- o
- rollen 19 werden mittels der Spreiz- und Blockiervorrichtung 3o
 mit ihren Spurkrénzen in Spielfreie Anlage an den Schienenkopf-
Innenflanken gebracht. Beim Absenken des Werkzeugtrdgers 17 wird
der vordere Schwenkhebel 20 entsprechend der Fig.1 im Uhrzeiger-
~-sinn um seine Schwenkachse 21 verschwenkt, bis sein Antriebsarm

- 22 mit dem rechten Endanschlag 23 in Anlage kommt. Damit ist die
Hohenlage des Werkzeugtrdgers 17 in bezug auf die Schienenober-
kante 24 festgelegt. Gleichzeitig werden die vorderen Stiitz--und
Flihrungsrollen 19 der Werkzeugtrdger 5o durch:Druckbeaufsch]agung
der hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten 56 vertikal an die |
betreffende Schiene angepreft. Der Fahrantrieb 9 sowie der An-
trieb 57 werden eingeschaltet und die Maschine 1 bewegt sich mit
kontinuierlicher Fahrgeschwindigkeit in der GrdBenordnung von

etwa 2 bisv6ﬁkm/h in Arbeitsrichtung 14 vorwirts. Dabei wefden
die Kuppen der Riffel und sonstigen UnregelmdBigkeéiten der
Schiénenkopfoberfldche von den Schneidkanten 43 der Schneidwerk-
zeuge 4o spanabhebend abgetragen. 2ug1eich wird die bereits be-
arbeitete Schienénkopfoberf]ﬁche von den liber den Antrieb 57 in
der Fahrbewegung der Maschine iiberlagerte hin- und hergehende
zusdtzliche Arbeitsbewegung versetzten Schleifwerkzeugen 67 nach-
bearbeitet und gegldttet. Die Praxis hat gezeigt, daB im Zuge
einer einzigen Arbeitsfahrt mittels der Abtragefnrichtung 15 -
Schnitt-Tiefen bis zu etwa 0,35 mm erzielbar sind,'WObei nicht

nur kurzwe11igé Riffel, sondern auch ldngerwellige UnregelmdBig-



keiten der Schienenkopfoberfidchen beseitigt werden. Die Vorar-
beit der Abtrageinrichtung 15 hat sich fiir die Arbeit der Schleif-
einrichtung 16 als sehr vorteilhaft erwiesen, weil sich neben '
einer verringerten Abnutzung der Schleifwerkzeuge 67 auch eine
hthere Schleifleistung ergibt. ' '

Mit den dargeste]]ten Masch1nen konnen vorzugswe1se folgende Ver-
fahren durchgefiihrt werden:

Abtragen von UnregelmdBigkeiten, 1nsbesondere der Kuppen von
Riffeln, an den Schienenkopfoberfldchen, mittels wenigstens eines
mit Schneidwerkzeugen bestiickten Messerkopfes. Das Abtragen erfolgt.
bei kontinuierlicher, ununterbrochener Vorwdrtsbewegung mit rela-
tiv niedriger Geschwindigkeit, insbesondere zwischen 2 und 6 km/h.
Die Schnitt-Tiefe, z.B. bis zu 0,3 mm, wird vorgegeben, ebenso

der Auflagedruck. Die Riffel werden vorzugsweise mit von Schneide
2u Schneide zunehmender Abtragtiefe unter Bildung eines F]1eBspa—
nes abgetragen ‘

GemdB einer weiteren Verfahrensvariante wird die Schienenkopfober-
fldche in einem Grob-Arbeitsgang von dem Schneidwerkzeug-Meséer*
kopf bearbeitet.llnsbesonderé wird im Zuge der gleichen Arbeits-
durchfahrt diese bearbeitete Schienenkopfoberfldche mittels durch
Rutschersteine oder Topfscheiben gebildeter Schleifwerkzeuge in
einem Fein-Arbeitsgang abgeschliffen bzw. gegldttet.

Der Grob- und der Fein-Arbeitsgang konnen entweder gleiéhzeitig
oder in zwei aufeinanderfolgenden Einsdtzen durchgefiihrt werden.
Insbesondere konnen mit einer etwa nach Fig.5 gestalteten Maschine
verschiedene Verfahrensvarianten durchgefiihrt werden. So kann in
beiden Arbeitsrichtungen gleichzeitig ein Grob-Arbeitsgang mit-
tels der jewei1§ vor dem vorderen Fahrwerk 70 gelegenen Abtrag-
einrichtung 15 und ein Fein-Arbeitsgang mittels der beiden, zwi-
schen den Fahrwerken 70 gelegenen Sch]eifeinriéhtungen 16 ausge-
.fiihrt werden. GemdR einer anderen Verfahrensweise Konnen im Zuge
einer einmaligen Hin- und Herfahrt der Maschine auf dem zu bear-
beitenden Gleisabschnitt éunéchst zwei aufeinanderfolgende Grob-
arbeitsgange mittels der jeweils vor dem vorderen Fahrwerk gelegenen



- &YV LV

Abtrageinrichtung 15 ausgefiihrt und in einer weiteren Hin- und Her-
fahrt der Maschine zwei aufeinanderfolgende Fein-Arbeitsginge mit-

tels beider Schleifeinrichtungen 16 durchgefiihrt werden. In manchen

- Fdllen geniigt ]edig]ich'ein'Grob-Arbeitsgahg im Zuge der einen |
Hin-Fahet und ein oder mehrere Fein-Arbeitsginge im Zuge der Riick-
fahrt bzw. weiterer Durchfahrten. o -

Die beschriebenen'Ausfﬁhrungsbeispie]e mit den’Verféhrensweisen
stellen durChaus'keine Einschrdrkung der Erfindung dar. Es ist bei-
spielsWeise vorteilhaft, je nach Beschaffenheit der Schienenober- .
~fléchenabschnitte, zumindest zeitweise nur einen Teil der Messer-
kopfe einzusetzen, wobei je nach Erfordernis des gewUnschten End-
resultates bzw. unter Berlicksichtigung der Schnitt-Tiefe bzw.
Riffelwellenlangen auch der Fein-Arbeitsgang entsprechend wieder-
holt werden kann. Weiters kann.. im Rahmen der Erfindung eine
lediglich mit Messerkopfen bestiickte Maschine zum Einsatz gelan-
gen, wonach eine Tediglich mit Schleifsteinen bestiickte Maschine

* die Feinbearbeitung, gegebenenfalls auch nach eihiger Zeit - je
nach Freigabe der Strecke - zum Einsatz gelangt. Die Erfindung
ermoglicht weiters eine Reihe verschiedener Verfahrensvarianten

in Kombination des Grob-Arbeitsganges mit dem Fein-Arbeitsgang.
SchlieBlich ist auch die Kombination einer erfindungsgemdfen Ma-
schine mit einer Vorrichtung zum gleichzeitigen Abtragen des
Schienenkopfflankengrates je nach Erfordérnis bzw. Beschaffenheit
der Strecke sehr zweckmdBig.
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Erfindungsanspruch

1« Gleisverfahrbare Maschine zum Abtragen von Unregelmi-
Bigkeiten, insbesondere Riffeln, an den Schienenkopf-
oberfléchen verlegter Gleise mit wenigstens einem mit
dem Rahmen der Maschine hdhenverstellbar verbundenen und
léngs der Schiene der Hohe und der Seite nach gefiihrten
Werkzeugtréger, gekennzeichnet dadurch, daB der ins~
besondere biegesteif ausgébildete Werkzeugtriger (17)
wenigstens einen mit zumindest einem spanabhebenden
Schneidwerkzeug (40) bestiickten Messerkopf (36) - zur
kontinuieriichen, insbesondere gemeinsamwmit der Ma~ _
schinenvorfahrt entlang der Schienenoberfléche”bestimm- o
ten Vorschubbewegung - aufweist.

2. Maschine nach Punikt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
der mit einer vertikalen Belastungskraft beaufschlagbare,
insbesondere in vertikaler Richtung biegesteif ausge-
bildete Werkzeugbréger (17) mit spielfrei an die
Schienenkopfoberfléohe und Schienenkopfinnenflanken
anlegbaren, insbesondere als Spurkranzréder ausgebil~-
deten Stlitz- und Fihrungsrollen (19) verbunden ist.

3+ Maschine nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB zur Begrenzung der Schnitt~-Tiefe der Schneidwerk-
zeuge (40) bzw. zur Pestlegung der maximalen Hhendif-
ferenz gegentiber dem Werkzeugtriger (17), insbesondere
em vorderen und hinteren Ende des Messerkonfes (36)
~oder einer Gruppe. von hintereinander angeordneten
- 19 -
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Messerkopfen (36) vorzugsweise der Hohe nach ver=
stellbare -~ vorzugbwelse als Winkel ausgebildete -
Anschlige (46) vorgesehen 31nd. ‘

Maschine nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeich-
net dadurch, daB am Werkzeugtréger (17) wenigstens

drei in Maschinenldngsrichbung hintereinander engeordne-

te Messerkdpfe (36) vorgesehen sind, die jeweils mit
vier voneinander distanzierten Schneidwerkzeugen
(40), insbesondere Hobelmessern, bestiickt sind.

Maschine nach einem der Punkbte 1 bis 4, gekennzeich~-
net dedurch, daB die Schneidkanten (43) der Schneid-
werkieuge (40) mit der durch die Schienenoberkan-

ten (24) beider Sch1enen(10 11) bestimmten Gleis- -

_ebene (44) einen der Neigung der Schienen (1C; 11)

zur Gleismitte hin entsprechenden spitzen Winkel
(%) und mit einer Nomalebene (45) zur Maschinen-
bzw, Schienenléngsachse elnen spitzen Winkel ( ﬂb)

einschlieBen,

Maschine nach einem der Punkte 1 bis 5, gekennzeich..
net dadurch, daf die Schneidwerkzeuge (40) an den
Messerkopfen (36) losbar und in bezug zu ihrenm.
Span~ und bzw. oder Freiwinkel zum Werkzeugtriger (17)
verstellbar angeordnet sind.

Maschine nach einem der Punkte 1 bis 6, gekennzeich- -
net dadurch, da8 zur Hohenverstellung jedes Verkzeug-
trédgers (17)'sowie zum Aufbringen der vertikalen
Belastungskraft eine, vorzugsweise mit der Anzahl
der Messerkdpfe (36) libereinstimmende Anzahl hydrau-
lischer &olben—Zyl1nd¢r»E1nhe1ten (18) vorgesehen

' - 20 ~
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ist, die einerseits am Maschinenrahmen (3) und an-
dererseits am Werkzeugtrédger (17), insbesondere
im Mittenbereich jeweils eines Messerkopfes (38), ge-
lenkig angeschlossen sind., '

8, Maschine nach einem der Punkte 2 bis 7, gekennzeich-
net dadurch, daB die Stiitz- und Fihrungsrollen (19)
an Schwingarmen (20) gelagert sind, die in den Endberei-
chen des Werkzeugtrdgers (17) je um eine guer zur Maschi-
nenléngsrichtung verlaufende horizontale Achse (21)
schwenkbar gelagert sind.

9. Maschine nach einem der Punkte 2 bis 8, gekennzeich-

net dadurch, daB jeder der mit vertikaler Kraft beauf-
schlagbaren und zum Maschinenrshmen (3) hohenverstell~
bar gelagerten Werkzeugtréger'(17) gegeniiber den
Stiitz- und Fihrungsrollen (19) iiber eine insbeson~-
dere hydraulisch beaufschlagbare Vorrichtung (20;

22; 25) der Hohe nach verstellbar ausgebildet ist,
wobei vorzugsweise diese Vorrichtung durch den
insbesondere in Arbeitsrichtung (14) vorderen ‘
Schwingarm (20) gebildet ist, der in seinem Schwenk-
bereich durch Endanschlége (23) in bezug auf den
Werkzeugtriger (17) der Hohe nach ein- bzw. verstell-
bar adsgebildet ist. -

10. Maschine nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet da=-
durch, daB die Schwinghebel (20) als zwelarmige
Hebel mit vom Schwenklager (21) aufwédrtswelsendem
Mntriebsarm (22; 26) ausgebildet sind, wobei am An-
triebsarm (22) des einen, insbesondere des vorderen,
mit Fndanschlégen (23) zusemmenwirkenden Schwing-
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hebels (20) eine mit hydrsulischer Vorspannung
beaufschlagbare Kolben-Zylinder~-Einheit (25) und am
Antriebsarm (26) des anderen‘Schwihghebels (20)'eine
vorgespannte Zugfeder (27) oder derglelchen angelenkt
iste

11. Maschine nach einem der Punkte 2 bis 10, gekenn-
zeichnet dadurch, daB zur spielfreien, blockierbaren
Anlage der Stutz- und Pithrungsrollen (19) an den
Schienen (10; 11),. insbesondere an den Schienenober.
fléchen und den beiden Schienen-Innenflanken, eine
Spreiz~ bzw. Blockiervorrichtung (30) vorgesehen
ist, die insbesondere aus quer zur Maschinenliéngs-
richtung sich erstreckenden hydraulischen Kolben-
Zylinder-Einheiten (31) besteht, die vorzugsweise
jeweils'an den einander gegenﬁbefliegenden,'der
linken bzw. rechten Schiene (10; 11) zugeordneten'
Werkzeugtridgern (17) aggelenkt sind, |

42. Maschine nach einem der Punkte 1 bis 11, gékenns :

, zelchnet dadurch, daB aLBer den, mit wenlostens
einem achne1dwerkzeug~Messerkopf (36) bestuckten
Werkzeugtrigern (17) wenigstens noch ein weiterer,
mit wenigstens einem Schleifwerkzeug (67), insbe-
sondere Rutschersteln, bestuckter Werkzeugtrager
(50) vorgesehen ist, der mittels eines Antriebes
(57) in eine der kontinuierlichen Fahrbemegung

~der Maschine (1; 69) iiberlagerte, zusédtzliche
hin~ und hergehende Arbeitsbewegung in Rlchtung
der Schienenléngsachse versetzbar 1st (Fig. 1 und

Fig. 5).
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Maschine nach Punkt 2, gekennzelchnet dadurch,

daB der mit wenigstens einem Schleifwerkzeug (67)
besetzte Werkzeugtriger (50) in bezug auf die Ar-
beitsrichtung (14) der Maschine (1) den mit wenig-
stens einem Messerkopf (36) bestiickten Werkzeugura~
gern (17) nachgeordnet ist (Fig. 1).

Maschlne nach Punkt 12, mit zwel in Mascblnenlangs-
richtung voneinander distanzierten Fahrwerken,
gekennzeichnet dadurch, daB je Schiene (10; 11)

zwel mit Schleifwerkzeugen (67) besetzte, in ent-
gegengesetzter Arbeitsrichtung hin- und hergehend
angetriebene Werkzeugtréger (50) im Bereich zwi-
schen den beiden Feshrwerken (70) und je ein mit Mes~-
serkOpfen (36) bestlickter Werkzeugtriger (17) in den

beiden Endbereichen des Maschinenrahmens (3) auBerhalb

der Fahrwerke (70) angeordnet sind (Fig. 5).

Verfahren zum Abtragen von UnregelmidBigkeiten, Rif-
feln oder dergleichen an den Schienenkopfoberflichen
verlegter Gleise mittels einer gleisverfahrbaren
Maschine, insbesondere nach einem der Punkte 1

bis 14, gekennzeichnet d-durch, daB die Unregelmi-
Bigkeiten, insbesondere die Kuppen der Riffel,
mittels wenigstens eines mit Schneidwerkzeugen be-
stlickten Messerkopfes (36) in kontinuierlicher,
ununterbrochener Vorwdrtsbewegung, mit relativ nie-
driger Geschwindigkeit, insbesondere zwischen 2 und
6 km/h sowle mit vorgegebener Schnitt-Tiefe, z. B.
bis zu 0,3 mm, und vorbestimmbten Auflagedruck,
vorzugsweise mit von Schneide zu Schneide zunehmen-
der Abtragtiefe unter Bildung eines Fiieﬁspanes ab=-
getragen werden., |
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16. Verfahren nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch,
daBl die Schienenkopfobeffléche in einem Grob~
Arbeitsgang von dem Schneidwerkzeug-Messerkopf
(36) bearbeitet und daB insbesondere im Zuge der
gleichen Arbeitsdurchfahrt diese bearbeitete Schie-
nenkopfoberfliche mittels durch Rutschersteine oder
Topfscheiben gebildeter Schleifwerkzeuge (67) in _
einem Fein-Arbeitsgang abgeschliffen bzw. geglittet
wird,

A Hietzu/ Seite Zeichnung
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